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摘 要
:

按瓶装熟 啤 酒 生产 工 艺制 麦
、

糖化
、

发酵
、

过滤
、

灌装
、

杀

菌等过程
,

对啤酒 上述的各个生 产环节进行 生物 危 害
、

化

学危害
、

物理危害的 分析
,

重点 分析 了啤 酒 生产过程 中的

微生 物危 害
,

研究确 立 了 7 个关键控制点
。
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食 品安全已 引起社会公众的空前关注
,

确保食

品安全卫生质量
,

预防与控制从生产原料
、

加工到贮

运
、

销售等全过程可能存在的潜在危害
,

最大限度地

降低风险 已 成为现在该行 业所追求 的核心 管理 目

标
。

把 H A C C P 体系应用到啤酒企业
,

不仅是实现安

全啤酒生产的重要保证
,

而且对我国啤酒突破技术

壁垒
,

占领国际市场有重要意义
。

长期以来
,

啤酒的酿造生产一直受到微生物污

染的威胁
,

病害微生物会造成啤酒 酸败
、

变质及浑

浊
。

因此
,

微生物控制在啤酒生产中是一项非常重要

的工作
,

要想保证产品 的酿造质量
,

必须从控制微生

物污染开始
。

1 瓶装熟啤酒危害分析

与啤酒安全性有关 的危害包括生物危害
、

化学

危害和物理危害三类
。

啤酒 的危害分析方法是按照

啤酒生产的工艺流程
: 原料斗除杂一粉碎、糖化糊化一麦
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硕士
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副教授
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研 究方 向
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食 品安全 与质

量管理

汁过滤一麦汁煮沸一麦 汁冷却斗发酵、啤 酒过滤、清酒、灌

茉弓 巴 氏灭菌一检验升成品啤酒
,

逐个分析每个生产环

节
,

列 出各环节可能存在的生物的
、

化学的和物理的

潜在危害
。

1
.

1 生物危害分析

1
_

1
.

1 原辅料 原料易受细菌的污染
,

特别是霉菌

的污染
,

原料中的大麦在农 田期间易染赤霉菌
,

在收

获和贮藏时易染镰抱霉
,

在受潮时大米易 染黄曲霉
,

镰抱霉有高致病性
,

黄曲霉有致癌作用
。

在贮存运输

时
,

由于保管不妥
,

也易 受有害菌的影响
。

酒花在夏

秋多雨季节易染酒花霜霉菌
。

1
.

1
.

2 水 源 酿造用水 主要是设备 清洗水及 稀释

水
,

所带人 的微生物有致病菌 和非致病菌
,

致病菌

有伤寒杆菌
、

沙 门 氏 菌
、

志贺 氏菌
、

大肠杆菌等
,

这

些都是对人体有害的 细菌
。

水含菌量高
,

可直接污

染发酵液
、

清酒液
、

酵母和冷却麦汁
,

杂菌过多会使

啤酒酵母受到污染
,

使发酵液产生不正常的现象和

气 味
。

非致病菌污染产品
,

损害水处理设备
,

引起腐

蚀等
。

1
.

1
.

3 原料贮存 原料 在储存过 程 中 由于贮存条

件 的 不合适
,

最易感染 细菌
,

特别是霉 菌
,

如受潮

时
,

大麦
、

大米等辅助原料易变质发霉
,

即感染了霉

菌
,

而这些霉菌通常对人是有毒有 害 的
,

如黄 曲霉
、

赤霉等
。

1
.

1
.

4 粉碎 若采用湿法粉碎
,

所带来 的生物危害

远 比干法粉碎大
,

湿法粉碎易 感染有害菌
,

会给 以后

步骤带来不 良反应
,

如使酵母发酵异常
,

产生有毒有

害物质
。

因此
,

生产 中要严格执行 S S O P 操作规范
,

严

格执行该工序后的除杂
。

1
.

1
.

5 糖化糊化 在糖化间
,

水粉混合器是最容易

长霉 的地方
,

这是 因为粉料和水蒸汽相遇而结块
,

容

易粘附在混合器的器壁上
,

时间长了就会长霉变质
,

有时会脱落而掉进投料的 汁液中造成污染
。

在糖化
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过程中
,

最容易染菌的是低温麦芽浸渍阶段
,

空气中

的微生物(特别是霉菌)容易侵人到麦汁中
,

如果这阶

段停留 的时间超过 lh
,

麦汁就开始酸败
,

使其带有
‘

一

股酸味
。

感染的微生物通常是假单抱菌和肠道细菌
,

这类微生物又被称为麦汁杂菌
。

1
.

1
.

6 麦汁过滤 在麦汁沉淀
、

冷却过程和接种酵

母初期
,

污染微生物主要是所谓
“

麦汁细菌
” ,

如变形

肥大杆菌
、

大肠菌群
、

醋酸菌等好氧和微好氧菌
。

1
.

1
.

7 麦汁煮沸和酒花添加 由 于进行加热煮沸操

作
,

足 以杀死大部分微生物
,

这一步中相对来说所带

来的生物危害较小
。

1
.

1
.

8 旋涡沉淀 煮沸麦汁经过高温灭菌后
,

一般

是无 菌的
,

但麦汁管道
、

阀 门
、

冷却器等会 因为粘附

而积累一些物质
,

这些物质会成为细菌的滋生地
。

1
.

1
.

9 麦汁冷却 若冷却麦汁在冷却
、

充氧
、

顶水等

过程 中感染大肠杆菌
、

四联球菌
、

乳 酸菌
、

细菌等
,

这些细菌微生物伴随麦汁进人发酵罐
,

会使麦汁变

得粘稠
、

浑浊 以及析 出沉 淀物
,

从而破坏发酵液 的

生物稳定性能
,

更有甚 者它们 中某些代谢产物
,

如

硝 酸盐能使 啤酒酵母 中毒
,

抑制酵母 对麦汁 的发酵

作用
。

1
.

1
.

1 0 发酵 在锥形罐发酵工艺 中易 造成 啤酒污

染 的微生物一般属于厌氧性质的菌株
,

如各种乳酸

菌
、

啤酒球菌和发酵单饱菌
、

变形黄杆菌
。

啤酒中污

染微生物将使啤酒产生各种病害
,

或使啤酒的 口味

和气味发生改变
,

直接造成啤酒质量的恶化
。

1
.

1
.

H 啤酒 过滤 过滤过程由设 备和环境 中 引 人

有害细菌
,

啤酒过滤过程 中所需要的硅藻土
、

抗氧化

剂及各种添加剂必须保持无菌
。

过滤操作不当可能

引起压力波动
,

使一部分细菌通过滤层混人到清酒

中
。

现各厂家的过滤系统 自动化程度较高
,

封闭性较

高
,

不易染菌
。

1
.

1
.

12 清酒贮存 发酵罐进行 C IP 清洗后
,

基本上

己是无菌状态
,

但取样 口
、

半敞开式温度计探针等这

样的卫生死角一般不易清洗干净
。

成熟酒过滤完后
,

套筒内残 留 的发酵液是细菌微生物孽生的 良好培养

基和场所
。

此时易感染的微生物通常是乳酸杆菌
、

链

球菌和明 串珠菌
。

1
.

1
.

13 装酒压盖 灌装封盖机 的外部始终 与空 气

接触
,

极易被微生物污染
。

灌装啤酒的环境必须处 于
‘

良好的微生物安全状态下
,

从而杜绝外界微生物对

设备和包装过程的影响
。

1
.

1
.

14 管路 CI P 清洗 设备管路清洗不够易 形成

二次污染
,

适应 了啤酒环境 的有害菌一旦进人包装

后的啤酒就将对啤酒产生危害
。

1
.

1
.

巧 巴 氏 杀菌 温度和杀菌时间 与啤酒质量有

较大关系
,

如清酒污染了大量高温菌
,

即使杀菌机运

行 良好
,

瓶装熟啤的细菌指标也会超标
。

1
.

1
.

1 6 洗瓶
、

验瓶 回 收的瓶子较杂
,

瓶底和瓶壁

不 同程度地带有细菌
、

酵母菌以及细菌芽抱等
。

验瓶

表 1 瓶装熟啤酒的关键控制点危害分析表

加工步骤
确定在此步骤 中引人 的

、

控制

的或增加的潜在危害

是否有食品安

全性 问题
,

危

害是否显著

对第三列做出判断 防止显著危害的措施

是否为

关键控

制 点

大麦
、

大米

生物的
:

细菌
、

霉菌等污染

化学的
:

农药残 留

物理的
:

粉尘
、

砂砾等残 留

生物的
:

水中的微生物污染

化学的
:

水处理过程中氯残 留

物理的
:

重金属
、

异物等残 留

原料在运输过程 中细菌

污染
,

运输 中储存不当
,

农药使用不合国家标准

原料检 验合格
,

抽样检验原

料中农药残留
原辅料

水源 酿造用水不合格

用水必须经严格的过滤 和消

毒处理
,

要求符合《生活饮用 是

水标准》

生物的
:

有害细菌污染

管路 CI P 清洗 化学的
:

清洗剂的残留

物理的
:

异物 的混人

在洗涤过程 中
,

由于洗

涤不彻底
,

会有大肠杆

菌等细菌和清洗剂 的残

留
,

影响产品质量

建立卫生标 准操作程序并严

格执行 ; 严格执行 SS O P 卫生 是

操作规范

巴 氏杀菌
生物 的

:

有害细菌残 留

化学 的
:

无物理的
:

无

残存酶会影响啤酒的生

物稳定性
,

温度和杀菌

时间影 响啤酒质量

建立卫生操作规范并严格执

行
,

要在最低杀 菌温度和杀

菌时间 内杀灭酒 内可能存在

的生物污染

洗瓶

生物 的
:

有害细菌残 留

化学的
:

洗涤剂的残 留

物理的
:
异物残留

是

瓶子清洗不彻底造成有

害细菌
、

洗涤剂
、

异 物残

留

建立卫生标准操作规 范并严

格执行

验瓶

生物的
:

无

化学的
:

清洗剂残 留

物理的
:

异物残留

是

验瓶是洗瓶的后 续
,

以

保证瓶子无有 害异 物残

留

成品检验

生物的
:

有害细菌残留

化学的
:

无

物理的
:

无

酒瓶及 酒中残存细菌
,

灌装过程中沾染的污物

建立卫生标准操作规范并严

格执行
。

作灯检 的人员要定

时更换
,

以免视力疲劳
,

影 响

验瓶质量
建立卫生标准操作程序并严

格执行
。

加强酒瓶清洗和 消

毒处理
,

保持环境清洁
。

严格

按照 S SO P规范执行

是

乏丽拜甭百簸了朋
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摘 要
:
以 惠州梅 菜为研 究材料

,

研 究 了梅菜防 腐保 鲜的 工 艺 条

件
,

结果发现
,

梅菜含盐 量高低 对梅 菜的耐储存性有极为

重 要的影响
,

含盐量为 12 % ~ 15%
、

8 % ~ 1 0%和 5% 一6 %的梅

菜在 不 添加 防 腐 剂 时 分别 可 保持 90
、

6()
、

ZOd 左右 不 变

质 ; 浓度 为 0
.

1% 的 山 梨酸钾对 梅 莱防 腐保鲜效 果优 于
0 1叹

)
的 笨 甲酸钠 ;低浓度 (。

.

01 % )高效防 霉剂 的 防 腐作用

不 大 ; 山 梨酸钾与 苯甲酸钠等浓度 (均为 0 05 % )混合使用

时
,

对梅 菜的 防腐保鲜效果较佳 ; 采用 蒸汽杀菌与 防腐剂

配合使 用
,

或 者在脱盐过程 中加 消毒剂 (C1 0
2

)处理
,

这 两

种 方 法都 可延长保 质期
。

关键词
:

梅 莱
,

防 腐
,

蒸汽杀 菌
,

消毒剂
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梅菜
,

又称富贵菜
、

正气菜
,

为岭南三大名 菜之
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一
,

在我省粤东
、

粤北 山 区均有种植和加工
,

其 中 以

惠州梅菜最为有名
。

惠州梅菜有几百年的历史
,

历史

悠久
、

享誉 中外
,

曾被历代皇朝列为宫廷贡品 }’」。 梅菜

属一年生长种植的十字花科类
,

其色泽棕黄
、

芳香浓

郁
、

味道鲜美
、

口 感嫩脆
。

经研究证实
,

梅菜含有丰富

的膳食纤维
、

蛋 白质
、

以及多种矿物质和维生素
,

它

不寒
、

不热
、

不湿
、

不躁
,

且具有 消滞健 胃
、

降血脂和

降血压等保健功能
。

梅菜 曾获得美 国 FD A (食品与药

物管理局 )认可
,

被定为
“

天然
、

健康蔬菜食品
” ,

在东

南亚等国家和地 区享有一定的声誉
。

传统的梅菜通常采用高盐腌制达到防腐保鲜 目

的
,

而盐度太高对人体的 肾脏
、

心血管系统等器官会

造成永久性损坏 [2J
。

随着对健康 日趋关注
,

人们对低

盐梅菜 的需求量增加
,

但当 含盐量降低 时
,

如果防腐

处理不当
,

则很容易腐败变质
,

因此
,

含盐量对梅菜

是为 了洗瓶后保证瓶子无有害异物残留
,

防止气源

微生物对已 经洗好的瓶子的二次污染
。

1
.

1
.

17 成品检验 包括酒瓶及酒 中残存细菌
、

灌装

过程 中沾染的污物
,

重点检验有害细菌残 留
。

1
.

1
.

18 成品贮存 当贮存环境不合适时
,

熟啤酒 中

就会发生一系列生物化学变化
,

产生各种有害菌
,

特

别是厌氧菌的生成对啤酒质量有极大的影响
。

贮存

温度为 5 一2 5℃
,

环境应清洁干燥
,

通风 良好
,

严防 日

光直射
。

1
.

2 物理和化学危害分析

啤酒生产 中
,

化学危害有原辅料 中农药残留 的

危害 ; 在酒花中有单宁物质氧化变红
; 水处理过程 中

氯残 留
,

重金属
、

异物等残 留
;

在糖化糊化 中添加剂

也存在一种化学危害 ; 发酵过程 中
,

蛋 白质等营养物

质的分解会产生 一些有害物质 ; 管路 CI P 清洗时清

洗剂 的残 留 ; 洗瓶验瓶 中均有
‘

洗涤剂 的残留等
,

这些

可能造成化学危害
。

物理危害 可能 有除杂原料 中有粉尘砂 砾残 留

的
,

粉碎机械杂质的 混人
,

异物的 混人
,

灌装 压盖碎

玻璃混人等
。

2 关键控制点的确定

确定关键控制点 的 目 的是使一个潜在 的危害能

够被预 防
、

消 除或者减小到可接受 的水平
。

根据

H A C C P 原理
,

对瓶装啤酒生产的各个工序进行了危

害分析后
,

确定关键控制点有
:

原辅料验收
、

水源
、

巴

氏杀菌
、

管路 C IP 清洗
、

洗瓶
、

验瓶
、

成 品七个
,

据此

编制危害分析表
,

见表 1
。
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