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我国食品企业中 HACCP的应用起步较晚，而且还有特殊
的国情，如我国食品原料供给主体主要为分散经营的农户，食
品加工企业规模较小且多为劳动密集型。目前，我国缺乏一套
适合于国情、按行业区分的 HACCP实施指南，缺乏评价和认
证企业 HACCP系统的技术准则。HACCP的七项原则中确定
关键控制点（CCP）和建立关键限值（CL）尤为重要，而目前一些
食品企业在确定关键控制点时常常抓不到“关键”，这样建立的
HACCP计划也没有很大的指导意义。

笔者认为作为发酵酒的葡萄酒和黄酒在产品质量安全控
制上有非常相似之处，不管任何一家葡萄酒或黄酒企业建立
HACCP体系时，食品安全小组应该对生产过程中的关键控制
点进行分析，并着重对三个环节进行严格控制。

1 原料的采购及验收
西北农林科技大学副校长、亚洲唯一的葡萄酒学院创始人

李华教授说：“一瓶葡萄酒的质量是三分技术、七分原料”；中国
葡萄酒泰斗郭其昌高级工程师说：“葡萄酒的质量先天在于原
料，后天在于工艺”。不管这些专家教授如何表达其实都在强调
一个不争的事实———葡萄酒原料的重要性。而对于黄酒则有这
样一种说法“水是酒之血，曲是酒之骨，米是酒之肉。”试想一个
面无血色且没有一点肌肉的人怎么能谈得上健康呢？

对于葡萄酒原料的化学危害主要还是农药残留问题。若果
葡萄酒公司没有自己的原料基地，那么在收购农户的葡萄前，
一定要查看农户施用的农药是否在允许使用名单内，是否按剂
量进行施用，必要时抽样进行农残化验。同时查看农户种植的
葡萄所处的环境，在生产范围内有无污染源，如造纸厂、化工
厂、冶炼厂、水泥厂等，为开展葡萄安全生产奠定最基本的保
证。另外葡萄的灌溉用水以及土壤质量标准、表土层重金属污
染物含量不得超出规定标准[1]。葡萄原料的生物危害主要是原
料采摘时破损后又不得及时运回工厂，导致醋酸菌污染等，工
厂应制定一套严格的原料验收标准，对化学或生物危害较严重
的葡萄原料一律拒收。

黄酒生产的原料主要是糯米，糯米的化学危害是农残和黄
曲霉毒素。原因是稻谷在生产过程使用农药、贮存过程霉变。黄
酒企业在收购糯米时一定要严格选择合格供应商，定期对供应
商进行评定，要求其提供的糯米一定要有 QS标志，并索取检

验报告。验收发现霉变则拒收，储存过程中要有防潮措施。对于
生物危害主要是米或环境有虫卵，储存过程孵化繁殖滋生昆
虫。企业要制定严格的防虫措施以保证原料的安全。

总之，对于原料的采购要有完善的采购管理制度并对所有
采购的原料进行检验或验证，同时要做相应的记录。三鹿集团
如果在收购奶源这一环节中把好关，震惊中外的三聚氰胺悲剧
就不会发生。

2 产品勾兑
很多葡萄酒或黄酒企业都没有把“产品勾兑”这一工序作

为关键控制点进行控制。其实任何酒种都需要勾兑。比如赤霞
珠干红葡萄酒，因为赤霞珠含有丰富的丹宁成分，所以用它酿
造的葡萄酒都含有涩重的口感，而用梅鹿辄酿制的葡萄酒则果
味浓郁，丹宁成分低，饮用起来口感丝滑圆润，它恬淡的口感，
很容易得到女性饮酒者的接纳。为了降低赤霞珠的涩味，企业
在生产葡萄酒时兑入一定比例的梅鹿辄，这就是“勾兑”。比如
一些干白葡萄酒是不能混酿的，因为它的发酵温度要求不同。
雷司令的温度标准为 10℃左右，霞多丽为 15~21℃，那么这两
个品种要混合，只能是灌装前才进行“勾兑”。再比如黄酒，冬酿
的黄酒酸度较低，口感及香气较好，而夏季酿造则容易酸败，尤
其是南方[2]，而且用轻质碳酸钙降酸后口感则受到一定程度的
破坏,那么调配时就需要将冬酿的酒与其它季节的酒进行“勾
兑”以保证稳定的产品质量。
一些消费者一谈“勾兑”色变。因为很多食品添加剂确确实

实是在勾兑这一环节中加入的。葡萄酒在勾兑时往往加入二氧
化硫和山梨酸钾等食品添加剂，而这些用量已在葡萄酒标准
GB15037- 2006中有明确规定。我们将产品的勾兑环节作为关
键控制点，那么国家标准规定添加量则是关键限值。比如国家
规定葡萄酒中山梨酸钾的添加量为 200mg/L，若产品中山梨酸
钾含量超出 200mg/L这个关键限值时，产品必须被视为潜在
不安全。
黄酒在勾兑时很多企业往酒中添加焦糖色素。笔者认为这

是对消费者的极度不负责任，尽管在黄酒国家标准
GB/T13662中是允许的（标准也需要不断地完善）。“酒龄”是
指发酵后的成品原酒在酒坛、酒罐等容器中贮存的年限。黄酒

葡萄酒、黄酒企业HACCP体系建立中关键控制点的确定

蓝日彪 1，黄宏慧 2

（1.都安瑶族自治县质量技术监督局，广西 都安 530700；2.广西都安宏慧黄酒有限责任公司，广西 都安 530700）

【摘 要】 将作为发酵酒的葡萄酒、黄酒企业 HACCP体系建立中关键控制点（CCP）的确定归结为三个环节：原料的采购
及验收，产品勾兑，产品的除菌处理。并认为在重点抓好这些关键控制点的同时，结合操作性前提方案进行严格的现场管理，增强企
业全体员工的质量安全意识，这样生产出来的产品才能让消费者放心。
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在酒龄很短时，颜色是淡黄色，随着酒龄的增长，黄酒中的氨基
酸与葡萄糖发生美拉德反应，颜色逐渐由浅变深，由金黄色变成
深褐色。由于允许添加焦糖色素，有些黄酒厂家就会将贮存 2年
的黄酒在产品包装标签上标注 5年或 8年陈酿以低酒龄冒充高
酒龄而大卖高价格，这是对消费者的极大欺骗。自然法则告诉我
们任何违背自然将受到惩罚。据报道，用铵法生产的焦糖色素含
有四甲基米唑是致癌物质。将黄酒勾兑作为关键控制点目的是
在勾兑时除了将颜色深浅、酸度或酒度高低的酒均衡调配外禁
止往酒中添加酒精、白糖及其它调味剂和香精等任何非自身发
酵产生的物质，只有这样才能保证黄酒的质量安全。

3 产品的除菌处理
发酵酒卫生标准 GB2758- 2005规定葡萄酒、黄酒的细菌

总数为≤50cfu/mL。微生物的指标可以反映终产品的可接受水
平，但由于其难以监视，所以，通常采用杀菌的温度和时间作为
监视参数———关键限值。此时，应将关键限值选定的依据形成
文件，并作为证据保存。葡萄酒除菌过滤采用膜过滤器，关键限
值为浸泡消毒膜过滤器之热水温度为 85±5℃，时间为
10~20min，除菌过滤膜孔径≤0.45μm。温度及时间未达到要
求须重新进行操作，过滤膜孔径未达到规定要求绝不能使用，

质检员每天抽查并填写《日常检查记录》。黄酒杀菌目前常用两
种方法，一种是传统的水浴巴氏灭菌法，当温度升到 60~65℃
保温 45~50分钟即可。另一种是热灌装时采用瞬时灭菌，黄酒
通过波纹板换热器，酒温达 89~90℃，时间为 15秒左右。当然
生（鲜）黄酒可以选用和葡萄酒一样的除菌膜过滤。企业应根据
所选定的除菌工艺来确定适合的关键限值，因为灭菌温度的高
低和维持时间的长短会影响黄酒的口感，我们所追求的是在保
证产品安全的前提下达到最佳的品质。
操作性前提方案是 HACCP计划的基础。除了抓好以上三

方面的关键控制点外，还要有合理布置的人流和物流，配备足
够的清洁消毒器具，建立良好的通风换气和照明系统，有良好
的防蝇防尘防水措施、完善的仓库管理措施及设备维护保养措
施，同时具备强有力的监督控制措施。只有这样才能生产出令
消费者放心的产品。
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于酸性条件。由于酸是质子的良好供体，使纤维素的糖营键断
裂，产生新的还原性末端。大豆纤维的大分子聚合度也不断的
下降，部分转化成非消化性可溶多糖。

利用微生物发酵或分泌的酶或提供的酸性环境，以提高制
品中 SDF的含量。这些可溶性成分由于其溶解性好，分子表面
活性基团多，新增和强化了原先没有或即使有但很微弱的功能
特性，包括有益于人体健康的生理功能和有利于应用在食品中
的工艺特性两个方面。

5 展望
随着人们生活水平的不断提高，饮食日趋精细，膳食中缺

乏膳食纤维的情况也日趋严重，膳食纤维的研究与应用必然会
成为功能性食品的研究热点之一。膳食纤维研究的发展趋势
主要有以下几个方面：（1）膳食纤维的改性及改性对其生理功
能和理化性质影响的深入研究；（2）加强对膳食纤维生理功能
的作用机理的深层次研究；（3）我国具有丰富的膳食纤维资源，
建立相应的数据库，对合理整合、利用膳食纤维资源具有现实
意义；（4）加快膳食纤维在可食性包装方面实现工业化的研究；
（5）生产符合国际市场标准的膳食纤维保健食品研究。总之，膳
食纤维的开发应用具有重要的现实意义和广阔的市场前景。
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