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摘要：本文分析了罗非鱼罐头加工的原料、加工工艺条件及贮运销售等各方面对产品可能带来的危害，指出了罗非鱼罐头生产

过程的关键控制点，并提出了罗非鱼罐头加工中实施 HACCP 计划时原料及各加工工序的危害因素、卫生操作程序、监控测定方法和

纠偏措施。 
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Abstract: The possible hazards in the canned tilapia processing, caused by the raw materials, processing conditions, storage, transportation, 

circulation, etc., were analyzed and the critical control points in canned tilapia processing were pointed out. The hazardous factors of raw 

materials and processing procedure, sanitation operation procedure, monitoring and determination methods and the modification strategy were 

proposed in the application of HACCP system in tilapia canned production. 
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HACCP 是危害分析关键控制点（Hazard Analysis 
Critical Control Point）的简称，译为“危害分析和关

键控制点”。它是对存在于食品原料、食品生产加工、

销售以及食用等一系列过程中造成食品污染的微生

物、化学和物理危害因素进行系统和全面的分析。在

此基础上确定在以上过程中能有效地预防减轻或消除

各种危害的关键控制点，进而在这些关键点对食品污

染进行控制。 
罗非鱼是仅次于鲤科和鲑科的世界上第三大养殖

品种，深受欧洲、美国、日韩、中东等国家和地区消

费者的欢迎，在欧美地区消费者的心目中仅次于三文

鱼，位居第二，在国际上被称为 21 世纪之鱼[1]。我国

罗非鱼养殖业发展迅速，近十年来，产量以平均每年

14.75%左右的速度递增，稳居世界首位[2]。罗非鱼的

肉味鲜美，肉质细嫩，骨刺少，蛋白质含量高，在运 
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输、冷藏及加工过程中极易被各种细菌所污染。目前，

个体较大的罗非鱼加工产品有罗非鱼冰冻全鱼、冷冻

罗非鱼鱼片、冰冻鲜鱼片，而个体较小者则可加工为

罐头食品。若加工原料不新鲜、工艺不合理或卫生管

理不善，极易使制品污染致病菌而引起食物中毒。若

因微生物超标、药残或重金属残留等被拒收，将会严

重制约罗非鱼罐头企业的发展。为了保证产品安全，

控制潜在危害，有必要将 HACCP 体系应用于罗非鱼

罐头的生产管理中。 

1  HACCP体系在罗非鱼罐头加工中的应用 

1.1  产品描述 
见表 1。 

1.2  罗非鱼罐头生产工艺 
1.2.1  罗非鱼罐头生产的一般工艺流程[3，4] 

制罐 

↓ 

原料接收 CCP1→原料处理→切段→盐渍→清洗→油炸

CCP2→装罐→加汤汁→封罐 CCP3→杀菌 CCP4→冷却→成品

检验→贴标签→贮存、销售 
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表1 产品描述 

Table 1 Product Description 

加工类别：罐头加工；产品类型：水产品 
1.产品名称 罗非鱼罐头 

2.主要原料 
罗非鱼体完整，条重 100~300 g，辅料植物油、

精盐、糖、味精、酱油等。 

3.产品特性 

（1）感官指标 

A 色泽：鱼体呈金黄色 

B 滋味及气味：具有罗非鱼经加工处理后应

有的滋味和气味，味重且香 

C 组织形态：组织紧密适度，鱼体小心从罐

内倒出时不碎散，整条或段装，大小大致均匀

D 杂质：不允许存在 

（2）理化指标：符合鱼罐头卫生标准 

GB14939-94 

（3）微生物指标：符合罐头食品商业无菌要

求。 

4.预期用途及

消费人群 
所有的消费人群，方便食品 

5.食用方法 开罐即食 

6.包装类型 符合食品卫生要求的材料：玻璃、马口铁等 

7.贮存条件 

20 ℃左右为宜，不得接触和靠近潮湿、有腐蚀

性或易于发潮的货物，不得与有毒的化学药品

和有害物质放在一起 

8.保质期 二年 

9.标签说明 
产品标签应符合 GB7718-94 和 GB13432-2004

的相关规定 

10.运输要求 

运输工具必须清洁干燥，应避免雨淋，搬运时

应小心轻放，不得抛摔，不得同有毒、有害、

有异味等可对产品发生不良影响的物品混装

运输，运输温度控制在 0～38 ℃之间，避免骤

然升降 
11.销售要求 环境清洁卫生 

1.2.2  加工工艺流程说明 
1.2.2.1  原料接收（CCP1） 

所订购的原料应来自罗非鱼无公害养殖的产区，

接收的原料应为清洁、无污染的活体罗非鱼或冰鲜罗

非鱼，对每一批次的原料必须经质检人员抽检，必须

拒收不符合品质规定的原料。此外，采取措施防止细

菌污染及繁殖。 
购买时应选择新（冰）鲜鱼。新鲜或冷冻良好罗

非鱼的特点是：鱼体完整，气味正常，眼球清晰不混

浊，角膜明亮，鳃呈鲜红色，肌肉富有弹性，骨肉紧

密连接，鱼肚小鼓起，在肛门处没有内脏的流出。 

1.2.2.2  原料处理 
将鲜鱼用水冲洗，冷冻鱼解冻，去头、尾、内脏、

鳍、鱼鳞，修整腹肉，用流动水洗净腹腔黑膜、血污，

剔除鲜度差及不合格的原料。 
1.2.2.3  切段 

由罐头尺寸决定，块装鱼段切成 5~5.5 cm，尾部

直径大于 2 cm。 
1.2.2.4  盐渍 

盐渍所用的食盐质量必须符合 GB5461 的有关规

定。将配制好的饱和盐水稀释至鱼块盐渍所规定的浓

度，冻鱼块与盐水之比为 1:1，盐水浓度和盐渍时间

分别为 6 °Bé，15 min[5]。 
对于鲜罗非鱼，盐渍时间可增加 2~3 min。盐渍

过程中要求鱼块全部浸没在盐水中，在连续使用盐水

的过程中，应补加浓盐水至规定浓度。 
1.2.2.5  清洗 

盐渍后，清水冲洗、沥干后待炸。 
1.2.2.6  油炸（CCP2） 

油炸所用植物油质量应符合 GB2716-2005 的有

关规定，原料不得积压。生熟鱼块应分别用专用容器

存放，以免造成交叉污染。每炸一锅要清除一次鱼屑，

相隔半小时要掺新油一次，每隔二小时要更换新油。 
充分沥干水分的鱼，投入温度约 180~200 ℃的精

炼植物油中。投料时，油温应不低于 180 ℃。油炸时

间一般为 3~5 min[6]，炸至鱼块上浮时，轻轻翻动，防

止鱼块粘结和破皮。炸至鱼肉有坚实感，表面呈金黄

色至黄褐色时，即可捞出沥油冷却（炸后鱼块水分含

量控制在 40%~50%之间）。 
1.2.2.7  制罐 

制罐时决不允许有机械损伤，空罐制作人员应严

格按照 SSOP 体系进行操作，并检查在制罐过程中所

有的生产控制数据，如空罐的内径、卷边的情况、使

用金属的重量及涂料的种类等等。每种空罐都有其具

体的要求，制罐人员和检查人员要依据这些原则要求，

采取规定的取样方式和数据分析，对每批容器进行评

估和抽样解剖检查，特别是检查没有按照标准尺寸生

产的容器，以确保容器合格。 
1.2.2.8  装罐 

装罐应按照法定的要求进行，留有 3~8 mm 的顶

隙，若装罐不足，内容物达不到要求且影响其真空度；

装罐过量则引起杀菌不足或胀罐。另外，装罐的过程

中要防止外来物如金属块等污染。 
空罐用 82 ℃以上热水清洗消毒，装罐量按每罐

净含量分别为：589 号 156 g 罐装 140~150 g；763 号
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200 g罐装 180~195 g；7116号 425 g罐装 385~400 g[3]。

以上为冻鱼装罐量，若为鲜鱼则增加 5~10 g。 
1.2.2.9  加汤汁 

将事先制备好的调味液的加量如下：净含量 156 g
者复磅要求鱼块重 125 g，加盐汤 35 g；净含量 200 g
者复磅要求鱼块重 160 g，加盐汤 45 g；净含量 425 g
者复磅要求鱼块重 355 g，加盐汤 75 g。调味液温度不

低于 70 ℃。 
1.2.2.10  封罐（CCP3） 

在生产过程中，应尽可能减少罐藏容器的损伤，

禁止使用有缺陷的容器。 
真空抽气的真空度，589 号罐为 0.051～0.055 兆

帕；763 号罐为 0.04～0.046 兆帕；7116 号罐为 0.027～
0.033 兆帕[3]。 
1.2.2.11  杀菌 CCP4及冷却 

罐头杀菌要达到商业无菌，以杀死产毒菌和致病

菌为主要目的。为了避免潜在的危害发生，应尽可能

及时充分杀菌。 
杀菌之后的罐头，必须尽快冷却。但应避免冷却

介质对罐头的污染及其对罐头容器的损坏。冷却有两

种方式：一种是空气冷却；一种是水冷却。冷却水要

求卫生，通常加入氯气来控制微生物。冷却前，必须

检查水中游离氯的含量，要求至少保持 1~2 mg/kg，
并持续 20 min[7]；其次，操作人员要知道冷却水的流

程，减少不必要的管道，以避免冷却水在某一个地方

停滞，致使游离氯浓度达不到要求。 
589 号、763 号罐：10 min-50 min-10 min/118 ℃；

7116 号罐：10 min-55 min-10 min/118 ℃。杀菌后及时

冷却至 40 ℃左右，取出擦干装罐入库。 
1.2.2.12  成品检验 

经杀菌冷却后的罐头，取出擦拭干净，存放于

37 ℃保温室内保温 7 天，逐罐叩击检查真空度，剔除

不合格罐头。成品检验除了保温试验外，还包括感官

检验、金属探测、理化检验和细菌检验等，其中最主

要的是细菌检验，如罐头必须检验致病菌及有关毒素，

如肠毒素等。除致病菌外，还应将腐生菌检验作为关

键控制点是有必要的。当罐头内检出腐生菌而未检出

致病菌均作合格处理，若罐头检出腐生菌，进一步作

一些产酸产气培养试验。 
1.2.2.13  贮存、销售 

一般来说，罐头应贮存于 20 ℃左右、相对湿度

不超过 80%的库房内[8]。销售过程中也要严格按

ZBX70005 的有关规定进行。 
1.3  HACCP 体系在罗非鱼罐头加工中的建立 

1.3.1  危害分析（HA） 
在罗非鱼罐头生产过程中，所存在的物理危害主

要包括原料和产品中混有金属等其它杂物对产品造成

的危害；化学危害是指药物残留对人体造成的危害及

其生产过程使用过量的消毒剂、洗涤剂滞留在成品中

造成的危害；生物危害是指成品中的致病菌残存及二

次污染造成的危害。具体危害因素见表 2。 
根据以上生产工艺流程，对每一个环节中可能产

生危害的物理、生物或化学因素进行分析评估，并提

出控制这些危害的预防措施。 
1.3.2  建立 HACCP 计划工作表 

通过上述生产过程中各环节的危害分析，根据国

际及国家有关法规性文件和技术规范，确定关键控制

点（CCP）及所对应的关键限值、监控措施、纠偏措

施、记录及验证。（见表 3） 

2  结语 

综上所述，在罗非鱼罐头生产中 HACCP 的实施

效果，与 GMP 和 SSOP 的实施好坏以及是否有较准

确的有关有害物质等的检测与控制技术等密切相关。

目前，我国水产品加工企业推行 HACCP 的速度相对

缓慢，在人们日益关注食品安全的同时，罗非鱼罐头

要想在市场竞争中立于不败之地，就必须在其加工过

程中实施 HACCP 体系。将 HACCP 体系应用于罗非

鱼罐头的生产，既能提高罗非鱼罐头的安全性，保证

其产品质量；同时也提高了企业信誉以及产品的市场

竞争力。HACCP 体系在我国罗非鱼罐头加工企业中

的应用前景非常广阔的，值得大力推广。 
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表2 危害分析表 

Table 2 Hazard Analysis of the canned tilapia processing 

成分/加

工工序 
潜在危害 

危害是

否显著

(是/否) 

对第三栏的判定依据 防止显著危害的措施 

是否为关

键控制点

(是/否) 

原料 

接收

(CCP1) 

生物：致病菌、寄生虫 是 鱼体可能存在致病菌、寄生虫 产品经高温杀菌可控制 否 

化学：（1）化学污染物、

重金属污染；（2）药物

残留 

是 

(1)养殖水域可能受到化学污染物、重

金属、农药污染；(2)养殖过程中可能

滥用药物 

(1)每一批原料均有供应商声明和

养殖厂用药记录；(2)抽样检测 
是 

物理：金属异物 是 鱼体可能存在鱼钩等金属异物 后续检验（金属探测）中可控制 否 

原料 

处理 

生物：(1)致病菌生长；

(2)致病菌污染 
否 

(1)连续性操作，不会发生； 

(2)由 SSOP 控制 
  

化学：腐败变质 否 连续性操作，不会发生   

物理：金属异物 是 去头、内脏时可能有刀碎片混入 后续检验（金属探测）中可控制 否 

切段 

生物：(1)致病菌生长；

(2)致病菌污染 
否 

(1)连续性操作，不会发生； 

(2)由 SSOP 控制 
  

物理：金属刀片 是 切段时刀尖可能断落到产品中 在后续检验(金属探测)中可控制 否 

盐渍 
生物：(1)致病菌生长；

(2)致病菌污染 

否 (1)高浓度盐分，抑制致病菌生长； 

(2)由 SSOP 控制 
  

 

清洗 生物：致病菌污染 否 连续加工停留时间短，用流动水清洗   

油炸

(CCP2) 
化学：油脂氧化 是 高度氧化产生致癌物质 严格控制油的质量及油炸时间 是 

制罐 生物：致病菌污染 否 

82 ℃以上热水清洗或蒸汽消毒，SSOP

控制；有缺陷空罐可能会使产品密封不

好而导致致病菌进入,造成二次污染 

空罐进厂按标准进行抽样检验，且

产品经后道检验工序破坏试验 
否 

装罐 

生物：(1)致病菌生长；

(2)致病菌污染 
否 

(1)连续性操作，不会发生； 

(2)由 SSOP 控制 
  

化学：消毒液残留 否 由 SSOP 控制   

加汤汁 生物：致病菌污染 否 由 SSOP 控制   

封罐 

(CCP3) 

生物：致病菌污染 是 
罐头密封不良可导致致病菌进入造成

二次污染 

严格控制良好操作规范,保证罐头封口

结构三率在 50%以上 
是 

化学：洗涤剂残留 否 由 SSOP 控制   

杀菌

(CCP4) 
生物：致病菌存活 是 

杀菌温度时间不当，杀菌后致病菌有

可能存活并生长 

确定合理的杀菌公式，严格执行良好

操作规范控制杀菌温度时间 
是 

冷却 生物：致病菌污染 是 冷却水不清洁可能引起二次污染 
冷却水中余氯含量达到规定要求

≥0.5 mg/kg 可以控制 
否 

成品 

检验 
生物：致病菌残留 否 

罐头杀菌不足会引起胖听，在保温结

束后检查和包装时会发现并剔除 
  

贴标签 无     

贮运销售 无     

    注：潜在危害分析包括生物、化学和物理三种类型，表中未出现则为无此类型的危害。 
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表3 HACCP计划表 

Table 3 HACCP Plan for the canned tilapia processing 

关键控

制点 

显著

危害 
关键限值 

监测 
纠偏措施 档案记录 验证措施 

内容 方法 频率 监控者

原料 

接收 

药

残；

重金

属残

留 

药残、重金属残

留、养殖用药符合

国内和相关进口

国要求； 

供货商

声明；养

殖用药

记录表 

检查供货

商声明及

提供的用

药记录表；

每个养殖

场收购的

每批原 料

原料验

收员 

拒收不合格原

料 

原料验收记

录表；药残、

重金属检测

记录表；纠偏

报告 

收购前抽样检测原

料的药残和重金属

残留；每年考察养殖

场用药情况；审核记

录 

油炸 
油脂

氧化 

酸价：植物原油 

≤4 mg/g,食用植物

油≤3 mg/g；过氧

化值：植物原油

≤2.5 g/kg,食用植

物油≤2.5 g/k g 

油脂氧

化酸败

程 度 

严格控制

植物油使

用时间；检

验所用油

的酸价和

过氧化值 

每隔 2 h 检

验炸油的

酸价和过

氧化值 

质检员

拒收不合格

油；若酸价、

过氧化值其中

之一超过限值

全部更换新油

酸价、过氧化

值检测记录

表；纠偏报告 

审核每日记录；

采购油之前对其进

行检测 

封罐 

致病

菌污

染 

紧密度≥50% 

叠接率≥50% 

完整率≥50% 

罐头的

二重卷

边 

目测；千分

尺检测封

口结构 

解剖检查 1

次/3 h，目

测检查 1次

/1 h 

封罐操

作人员

封口结构不

良，停产整顿，

扣留所有不合

格的罐头 

二重卷边解

剖及目测检

验记录；纠偏

报告 

每班抽样解剖检测

二次；每年校准一次

千分尺；审核每日记

录 

杀菌 

致病

菌存

活 

589 号、763 号

罐:10min-50 min 

-10 min/118 ℃；

7116 号罐:10 min-

55 min-10 min 

/118 ℃。 

杀菌温

度和时

间 

连续监控

温度和时

间；用温度

计人工观

察温度，人

工计时 

每锅监测

杀菌时间；

每锅杀菌 5 

min 后用温

度计监测 1

次温度 

杀菌操

作人员

达不到规定温

度和时间停止

生产，扣留所

有在偏离规定

值期间加工的

产品，检查并

调试设备至正

常 

杀菌操作记

录图表； 

纠偏报告 

合理控制杀菌温度

和时间；定期检测杀

菌锅；审核每日记

录；每季度校正一次

水银温度计 
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