
! 引言

啤酒是以麦芽为主要原料，制成麦汁，添加酒

花，再用啤酒酵母发酵制成的一种酿造酒。啤酒营养

丰富，酒精含量较低，素有“液体面包”之称，在第二

次世界营养食品会议上被确定为营养食品之一。啤

酒深受人们的喜爱，现今已成为世界上产量最大的

酒种〔"〕。

在我国，啤酒的产量也逐年提高，人们也越来越

习惯饮用啤酒，所以啤酒的质量和安全性问题也越

来越引起人们的关注和重视。基于对啤酒生产中

#$%%&质量控制体系的%%&的确定的结果：在啤酒
生产线上，共确定有’个关键控制点〔(〕，分别是原料

大麦辅料大米酒花验收及分级、冷却、发酵、选瓶验

瓶（洗桶和桶盖）、鲜啤灌装及盖桶盖、熟啤酒巴氏灭

菌、纯生啤酒罐装及无菌包装，进一步制定和实施啤

酒生产工艺中的#$%%&体系应用的#$%%&计划，希
望能有利于提高啤酒产品的质量和安全。

" 制定#$%%&计划表

确定关键控制点后，进一步建立关键限值，建立

关键控制点的监控程序，建立纠偏措施，建立验证程

序和建立记录保持程序，即制定出#$%%&计划表，
其结果见下表"：
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!" #$ 啤酒已成为都市消费的新热点，人们饮用啤酒已成为一种习惯。因此，啤酒的质量
和安全性问题勿庸置疑地成为消费者和啤酒生产企业所关注的焦点问题。本文基于对啤酒生产工

艺和发展现状的分析，试图对啤酒安全生产过程中#$%%&质量控制体系的运用进行探索，希望能
有利于提高啤酒产品质量和安全。
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表" 啤酒生产的#$%%& 计划工作表

关键控制

点%%&
显著危害 预防措施关键限值 纠偏行动 记录 验证

原辅料

验收及

清选

细菌总数、

大肠菌群、

根霉、镰刀

霉 菌 及 黄

曲霉等

细菌总数4"!!!个 5 6，
大肠菌群、霉菌数均

为4"!! 5 6；黄曲霉毒
素7"4)!6 5 86致病菌
不检出，安全合格证

明。

微 生

物 指

数 检

测 数

据；安

全 合

格 证

明

微 生

物 检

验 严

格 审

阅

每 批

进料

质 检

人员

拒收无合

格证明的

原辅料；

试验不合

格原辅料

拒收

每 批 大

米 大 麦

酒 花 检

测记录，

收 购 记

录，拒收

记录

每周审核

记 录 、审

查每批采

购原料的

记录

监 控

对象 方法 频率 人员

"!-3’,)+/("
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续 表

关键控制

点!!"
显著危害 预防措施关键限值 纠偏行动 记录 验证

冷却 空 气 中 微

生物污染

无检出 微 生

物 指

数 检

测 数

据；

微 生

物 检

验

每天 质 检

人员

检查空气

过滤系统

记录空

气检查

无菌结

果

空气无菌

检查记录

监 控

对象 方法 频率 人员

#$%&’()*+,#

发酵 空 气 中 微

污染；野生

酵母、细菌

等

空气中不检出； 微 生

物 指

数 检

测 数

据；

微 生

物 检

验

每天 质 检

人员

检查空气

过滤系统

记录空

气检查

无菌结

果；

审核空气

无菌检查

记录

发酵罐内无杂菌 每周 罐内检验

若菌超标

停产待清

洗灭菌后

再用

记录罐

内检查

结果及

灭菌结

果

审核罐内

无菌记录

取样复查

选 瓶 、

洗 瓶 、

验瓶及

洗桶

裂纹瓶、缺

口瓶

不得有 破 损

瓶

目测 每天 现 场

操 作

人员，

验 瓶

员

发现破损

瓶拣出

破损瓶

记录

审查破瓶

记录

微生物污染 控制,-.,/&- 0123
’$4浸泡#$567，压缩
空气压力$/*.$/(8"1，
喷淋冲洗 ($4.’$4
之间；洗桶温略高另

加$/,8"1蒸汽消毒

不合格瓶一律检出

碱 液

浓 度

和 温

度、浸

泡 时

间，压

缩 空

气 压

力；喷

淋 冲

洗 温

度，蒸

汽 压

力

定 时

测 定

碱 液

浓 度

温度，

定 时

加碱；

根 据

气 温

调 节

温度，

调 节

空 气

压力；

目测

碱 液 温

度、浓度

或空气压

力偏低及

时调整后

重 新 洗

涤，保持

一定时间

再出瓶

碱液 浓

度温 度

调整 记

录 ，压

力调 整

记 录 ，

蒸汽 压

调整 记

录 ，调

试重 新

设工 艺

参数 记

录

每周审核

洗瓶机运

转记录；

鲜啤灌

装及加

盖

微 生 物 污

染

不得检出杂菌微生物 质 检

人员

罐装机

及滤膜

滤芯微

生物指

数检测

数据

微 生

物 检

测

滤膜滤芯

罐装机染

菌时立即

停 止 罐

装；待清

洗、消毒

灭菌后在

投入使用

记 录 滤

芯 滤 膜

罐 装 机

染 菌 情

况；清洗

灭 菌 记

录；清洗

后 微 生

物 检 验

记录

每周审核

罐装机运

行 记 录 ；

复审清洗

记 录 ；清

洗灭菌后

复检

每班

严禁人工加酒 罐装机

操作员

现场监

控
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! 实施"#$$%计划

!&’ 实施"#$$%计划的前提条件〔(〕

"#$$%不是一个独立的程序，而是一个更大的
控制体系的一部分；"#$$%计划必须具备的前提条
件：

（’）执行)*’+,,’《食品卫生企业通用卫生规
范》等)-%法规；
（!）制订本企业的卫生标准操作程序（../%）；

（(）员工的教育和培训；
（+）产品标识、质量追溯和回收系统；
（0）设备和设施的预防性维护保养；

!&! 确保"#$$%的全员承诺
"#$$%的全员承诺对维护"#$$%的有效性是

十分必要的，管理层的承诺是"#$$%体系有效运行
的首要保证；在"#$$%体系内涉及的任何一个人也
都对"#$$%体系的实施和有效运行负有责任。
!&( 建立"#$$%的核实程序（表!）

续 表

关键控制

点$$%
显著危害 预防措施关键限值 纠偏行动 记录 验证

熟啤酒

巴氏杀

菌冷却

微 生 物 污

染

生产上一般控制杀

菌效果 ’0 1(2%3，主
杀 菌 区 温 度 4’ 1
4!5，根据所用杀菌
机不同严格控制各

区温度和时间，并严

格控制杀菌操作

各 温

度 区

温 度

和 时

间，杀

菌 操

作 规

范性

温 度

计 时

器，测

%3值

2&0 1
’6 测
一 次

温度，

每 班

测%3

现 场

操 作

员

杀菌温度

偏低时，

立即调整

到 规 定

值，再杀

菌一定时

间；杀菌

效果偏低

时，调整

%3值

记录“随

行 温 度

记录器”

实 测 数

据 和 瓶

内 酒 温

在 杀 菌

过 程 中

温 度 变

化值，记

录 调 整

后结果

每周审核

杀菌机运

行 情 况 ；

审核温度

调整情况

监 控

对象 方法 频率 人员

’27,840+(!’

纯生啤

酒无菌

罐装和

无菌包

装

微 生 物 污

染

滤膜孔径2&+0微米，
罐装机和压盖机必

须保持高度无菌状

态，公用设施如$/!
压缩空气、引沫水等

也应无菌（0）

微生

物指

数检

测数

据

微 生

物 检

测

每班 质 检

人员

若所要求

无菌状态

达不到标

准立即停

止罐装和

压盖，停

止一切操

作，直到

重新达到

要求再投

入生产

记录每

班测定

结 果 ，

记录设

备在重

新处理

后测定

结果及

无菌状

态

审核罐装

机压盖机

无菌状态

和运行情

况等

表! "#$$%计划核实表

行动 执行频度 责任人 检查者

核实活动的时间与进度 根据"#$$%计划决定 "#$$%协调者 "#$$%经理
"#$$%计划最初的确认 计划执行之初 相对独立的专家 "#$$%小组
"#$$%计划进一步的确认 临界范围的改变，加工过程 相对独立的专家 "#$$%小组

显著变化及设备调整等

关键点监控机制的核实 由"#$$%计划而定性 "#$$%协调者 "#$$%小组
监控和校正措施记录 每月一次 质量保证人员 "#$$%小组
"#$$%体系全面的核实 每年一次 相对独立的专家 工厂厂长
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!"# 建立有效记录$%&&’的档案系统
啤酒生产中的$%&&’系统的档案记录包括：
（(）危害分析的总结，包括确定危害及其控制手
段的原理；

（!）$%&&’计划，包含$%&&’小组人员名单和
所负责任；

（)）保证性文件，如批准记录；
（#）实际执行$%&&’计划的记录。

) 结束语

$%&&’体系是目前国际上通用的、能保证食品
生产安全的防御体系和常规管理方法，啤酒安全与

我们生活息息相关，为保证啤酒的安全性，全面实施

$%&&’体系，生产质量高，无危害的安全啤酒十分
必要；$%&&’系统在整个啤酒工艺过程中的应用，
进行危害分析、建立$%&&’计划表，看似繁琐，实则
全面、完善，是保证啤酒从原料收获到餐桌上最安

全、最有效而合理的方法，希望能对当今啤酒企业的

质量管理控制起到一定指导作用。
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