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I

前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国农业大学提出。

本文件由广东省农业标准化协会归口。

本文件起草单位：中国农业大学、北京爱果坊科技有限公司。

本文件主要起草人：饶雷、王永涛、吕祺、花成
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果品全程低温加工技术规程

1 范围

本文件规定了果品全程低温加工的基本要求、工艺流程、技术要求、质量控制、产品追溯与召回以

及设备与环境要求。

本文件适用于指导以水果为原料，采用全程低温加工方式生产各类果品制品的加工过程。可供果品

加工企业、技术研发机构、行业管理部门及相关认证单位使用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB 2760 食品安全国家标准 食品添加剂使用准则

GB 2761 食品安全国家标准 食品中真菌毒素限量

GB 2762 食品安全国家标准 食品中污染物限量

GB 2763 食品安全国家标准 食品中农药最大残留限量

GB 4789.2 食品安全国家标准 食品微生物学检验 菌落总数测定

GB 4789.15 食品安全国家标准 食品微生物学检验 霉菌和酵母计数

GB 4806.1 食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求

GB 4806.7 食品安全国家标准 食品接触用塑料材料及制品

GB 5749 生活饮用水卫生标准

GB 7098 食品安全国家标准 罐头食品

GB 7718 食品安全国家标准 预包装食品标签通则

GB 12695 食品安全国家标准 饮料生产卫生规范

GB 14881 食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范

GB 17325 食品安全国家标准 食品工业用浓缩液（汁、浆）

GB/T 22000 食品安全管理体系 食品链中各类组织的要求

GB/Z 25008 饲料和食品链的可追溯性 体系设计与实施指南

GB 29921 食品安全国家标准 预包装食品中致病菌限量

GB/T 30642 食品抽样检验通用导则

GB/T 31121 果蔬汁类及其饮料

GB/T 31273 速冻水果和速冻蔬菜生产管理规范

GB/T 41645 超高压食品质量控制通用技术规范

NY/T 3909 非浓缩还原果蔬汁加工技术规程

GH/T 1326 冻干水果、蔬菜

3 术语和定义

GB/T 41645 界定的术语和定义适用于本文件。

3.1

全程低温加工 whole-process low-temperature processing
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从原料前处理、制汁、杀菌、浓缩到包装等所有环节，均采用不以外加热为主要手段的物理加工技

术，以最大限度保留果品原有品质的加工方式。

4 全程低温加工通用要求 ​

基本目标与原则

果品全程低温加工应以最大限度保留水果原有风味、色泽、营养成分及功能性成分为基本目标，并

遵循以下原则。

4.1.1 低温原则

加工各环节应控制物料温度不高于40 ℃，避免热敏性成分损失；对于特定热敏性成分含量高的果

品或关键加工环节，应根据产品特性设定更严格的温度控制要求。​

4.1.2 隔氧原则

在破碎、输送、灌装等易氧化环节应采取惰性气体保护或真空隔氧措施。

4.1.3 技术协同原则

应遵循全流程技术参数协同匹配原则，各环节低温加工技术参数应基于果品原料特性、产品类型及

保质期要求进行系统性验证；前处理环节的低温、隔氧控制应与后续均质、杀菌、浓缩等环节的工艺参

数形成联合，确保全流程物料温度始终符合低温原则要求；同时食品安全管理体系应符合GB/T 22000
的规定，保障全程低温加工的完整性与产品品质稳定性。

4.2 原料与辅料要求

4.2.1 加工用果品原料

果品原料应新鲜、完好、成熟，其污染物限量和农药最大残留限量分别应符合 GB 2761、GB 2762、
GB 2763的规定。

4.2.2 加工用水

应符合 GB 5749的规定。

4.2.3 食品添加剂

应符合 GB 2760的规定；加工助剂应优先选择物理性助剂。

4.3 人员与培训

4.3.1 生产操作人员

从事低温加工的操作人员及质量控制人员的健康管理与生产卫生要求应符合 GB 14881规定。应接

受低温加工原理、设备操作、卫生规范及本标准内容的专项培训，并建立人员培训记录档案，定期开展

考核与继续教育，须考核合格后方可上岗。

4.3.2 管理人员

应配备食品安全专业技术人员、管理人员，应提高食品安全卫生与质量意识，应持续性教育与监督

生产加工人员，培训和考核参加或从事与低温加工生产有关的人员，按照 GB/T 30642 及 GB/T 22000
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定期检查产品生产管理工作，并做好相应记录，发现的问题应实施预防和纠正措施，确保生产全程实现

低温加工。

4.4 设备与设施

低温加工专用设备如超高压设备、脉冲电场装置等，应根据具体产品和工艺需求选用，并具备参数

精确控制功能，定期进行校准与维护。设备材质应无毒、耐腐蚀、易清洗，与物料接触表面应符合食品

卫生要求。车间应设置独立的低温加工区域，并配备温湿度监控与洁净空气系统。

4.5 卫生与环境管理

加工环境应符合 GB 14881和 GB 12695的规定，其中低温杀菌、灌装等关键区域洁净度应达到 ISO
7以上。应制定设备与环境的清洁消毒规程，定期对微生物残留进行监测并记录。

4.6 文件化管理

应建立并保存以下记录：

a) 原料验收记录；

b) 各加工环节关键参数记录（如杀菌压力、浓缩流速、速冻温度等）；

c) 设备校准与维护记录；

d) 卫生监控记录；

e) 成品检验报告。

记录保存期限不得少于产品保质期满后6月；无明确保质期的产品，记录保存期限不得少于2年。

5 平行生产管理

5.1 管理体系建立

5.1.1 总则与目标

确保果品全程低温加工过程在物理和管理上均与传统热加工过程有效隔离，防止交叉污染、避免热

敏性产品发生非预期的热暴露，从而保障低温加工产品的独特品质。

5.1.2 空间隔离

设立独立的低温加工区域，且具备独立的人员入口、物料入口和成品出口。低温加工区域内的空气

洁净度、温湿度控制指标应独立于热加工区域，空气压力保持高于相邻区域，形成正向气流，防止外部

空气和污染物侵入。

5.1.3 时间隔离

若因条件限制无法实现完全的空间隔离，必须制定时间隔离管理程序。应明确规定低温加工与热加

工的顺序、切换前的清洁消毒验证标准、静置时间要求，并确保有充分的记录证明隔离的有效性。
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5.2 体系运行

5.2.1 物料与工器具管理

低温加工的原料、辅料、半成品及包装材料应有独立的仓储区或固定的隔离存放位置，并有醒目的

“低温专用”标识。低温加工区域内使用的设备、管道、工器具、容器等应专用，严禁移至热加工区域使

用。同样，热加工区域的工器具不得进入低温加工区域。此外，物料和工器具在进入低温加工区域前，

应在缓冲间进行必要的清洁、消毒及脱外包处理。

5.2.2 卫生与环境控制

从事低温加工的厂房和车间要求应符合GB 14881规定。厂房和车间的内部设计和布局应满足果品

卫生操作要求，避免生产中发生交叉污染。尽量减少人员出入，进入车间必须穿清洁工作服，戴无菌手

套和口罩，并定期对车间进行消毒及紫外杀菌。清洁消毒所用的设备和容器应专用，若共用则在用于低

温加工区域前必须进行彻底的清洁和消毒。

5.2.4 标识

为确保低温加工与热加工区域的有效隔离，低温加工区域的所有关键部位，如设备、电源开关、阀

门、物料存放点等，均应使用清晰、不易脱落的标识进行区分，明确其“低温专用”属性。

6 加工过程规范与质量控制

6.1 原料前处理

以低温方式完成原料的清洁、分拣及初步化制，为后续环节提供高品质的物料，并严格控制初始微

生物和氧化程度。

6.1.1 技术要求

应采用物理性低温清洗技术，如超声波、臭氧水、酸性电解水等清洗方式，避免使用热水清洗，原

料清洗后应无污物、无异味；果汁应具有本品固有的色泽和风味。破碎应在不高于10 ℃ 和隔氧条件下

进行，可采用预冷原料或使用带冷却介质的破碎设备。榨汁应在隔氧环境下进行，推荐采用管式或腔式

充氮（氮气纯度 ≥ 99.9%）保护。以抑制酶促褐变和氧化变质。要注意前处理全过程应避免对水果组织

造成不必要的机械损伤。

6.1.2 质量控制

按GB 4789.2和GB 4789.15方法测定清洗后原料的菌落总数和霉菌、酵母菌计数。

6.2 低温均质

均质过程必须有效控制物料的温升，确保均质后物料温度低于25 ℃。高压均质机宜配备高效的在

线冷却系统。及时监控并记录均质压力、均质次数及物料进出口温度。

6.3 低温脱气

脱气过程物料温度应控制在10 ℃ - 20 ℃，避免因温度过高导致挥发性风味物质损失。
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6.4 低温杀菌

杀菌后产品应符合GB 29921的规定，沙门氏菌、金黄色葡萄球菌、单核细胞增生李斯特氏菌等致

病菌不得检出；罐头类产品应符合商业无菌要求。

6.4.1 技术要求

应采用超高压、脉冲电场、紫外线等物理场杀菌技术。若采用超高压灭菌，应符合 GB/T 41645的
相关规定，液态食品处理压力宜为 400 MPa ~ 600 MPa，处理时间为不大于 8 min。固态食品处理压力

宜为 300 MPa ~ 600 MPa，处理时间为不大于 10 min。冷藏超高压食品中心温度应为 0°C ~ 10°C，冷冻

超高压食品中心温度应不大于-18°C。杀菌过程应有效杀灭目标致病菌和腐败微生物，进料温度宜控制

在 4 ℃-15 ℃，并保证处理前后物料的最高温度始终低于 40 ℃。杀菌工艺的确定应基于水果种类、产

品 pH值及目标保质期进行验证。

6.4.2 质量控制

按GB 4789系列标准方法，验证杀菌后霉菌、酵母菌等的杀灭效果，确保产品中微生物数量符合GB
29921规定的限量要求，以确保产品贮藏期间的稳定性。杀菌设备应具备实时记录和保存压力、时间、

温度等关键参数的功能，记录应保存至产品保质期后至少六个月。

6.5 低温浓缩

6.5.1 技术要求

应采用膜分离、冷冻浓缩等低温浓缩技术。浓缩过程应控制物料温度 ≤ 25 ℃，并有效保留热敏性

风味成分和营养素。

6.5.2 质量控制

应监控浓缩倍数或可溶性固形物含量和物料温度，并评估风味物质保留情况。

6.6 物理场辅助速冻

6.6.1 技术要求

可采用超声波、高压等物理场辅助传统速冻工艺。速冻过程应快速通过最大冰晶生成带，形成细小、

均匀的冰晶，以减轻对细胞结构的机械损伤。

6.6.2 质量控制

使用针式温度传感器或温度记录仪监测产品中心温度曲线，速通过最大冰晶生成带，确保产品中心

温度达到工艺要求。解冻后，测量汁液流失率应 ≤ 5%。

6.7 低温包装与储运

6.7.1 技术要求

采用无菌冷灌装时，灌装环境洁净度应达到ISO 7级。包装材料应具有适宜的阻隔性，以确保产品

在保质期内的品质稳定。包装应符合GB/T 191和GB 7718的要求，在低温或常温无菌环境下进行，避免
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二次加热。印刷的油墨或贴标签的黏合剂不应对人体和环境造成危害,且不应直接接触果品。成品的贮

藏与运输条件必须全程冷链。冷藏产品贮藏和运输温度应稳定控制在0℃ ~ 4℃，温度波动幅度不得超

过±1℃，严禁出现断链，全程温度监控记录应可追溯。速冻产品应在-18℃及以下的恒温条件下贮藏，

库温波动幅度不得超过±2℃；运输过程中产品温度应持续保持在- 18℃以下，短时间温度回升不得高于

- 12℃，且持续时间不得超过30 min，产品交付时中心温度不得高于- 18℃，全程温度监控记录应完整可

追溯。同时，包装材料包装材料应符合GB 4806.1、GB 4806.7和GB/T 41645的相关规定。

6.7.2 质量控制

应定期检验包装密封性；对冷藏、冻藏库及运输工具进行连续温度监控与记录。

7 各类产品全程低温加工技术路线

7.1 非浓缩还原（NFC）果汁

本技术路线适用于以新鲜水果为原料，经清洗、榨汁、杀菌后直接灌装而成的果汁生产，其品质要

求应符合NY/T 3909和GB/T 31121的基本规定。

7.1.1 工艺流程

原料验收 → 原料前处理(6.1) → 分离 → 均质、脱气（6.2、6.3） → 低温杀菌(6.4) → 低温包装与储

运（6.7）

7.2 低温浓缩果汁（浆）

本技术路线适用于以NFC果汁为基料，进一步通过低温方式脱除部分水分制成的浓缩果汁（浆）。

其稀释复原后应具备原果风味，浓缩汁的相关安全指标应符合GB 17325的要求。

7.2.1 工艺流程

非浓缩还原（NFC）果汁（7.1）→ 低温浓缩（6.5） → 低温包装与储运（6.7）

7.3 速冻水果块

本技术路线适用于以新鲜水果为原料，经预处理、速冻加工而成的产品，其质量应符合速冻水果

GB/T 31273或相应水果的行业/团体标准的基本要求。

7.3.1 工艺流程

切分后果块大小应均匀，以减少冻结差异。可进行必要的护色处理，但应避免热处理。

原料验收 → 原料前处理(6.1) → 分离（如筛选、沥水、剔除不合格品） → 物理场辅助速冻（6.6） →
低温包装与储运（6.7）

7.4 罐头

本技术路线适用于以新鲜水果为原料，采用低温杀菌技术和无菌灌装工艺制成的罐头制品，旨在最

大限度保留果品原有风味、色泽和营养成分。其产品质量应符合GB 7098中对罐头食品的相关要求，但

杀菌方式为低温处理。

7.4.1 工艺流程
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原料验收 → 原料前处理(6.1) → 切分、去核、去皮 → 预处理→ 低温杀菌(6.4) → 无菌灌装（6.7）
→ 密封 → 低温包装与储运（6.7）

注：预处理可采用真空浸渍、低浓度护色剂处理等低温方式，防止褐变和保持果肉质地。

7.5 冻干水果

本技术路线适用于以新鲜水果为原料，经预处理后采用冷冻干燥技术制成的冻干水果产品。冻干过

程应最大限度保留水果的营养成分、色泽、风味和组织结构。其产品质量应符合GH/T 1326中对冻干水

果食品的相关要求。

7.5.1 工艺流程

原料验收 → 原料前处理(6.1) → 切分、去核、去皮→ 预冻 → 冷冻干燥 → 低温包装与储运（6.7）
注：需精确控制冻干箱的温度和真空度，确保水分充分升华，避免融化。通过产品温度、真空度变

化等指标判断冻干终点，确保产品水分含量达到要求。

7.6 鲜切果切

本技术路线适用于以新鲜水果为原料，经过清洗、切分、护色等低温处理后，直接包装销售的即食

型果品。其加工过程应严格控制微生物污染，最大限度保持水果的新鲜度和营养价值。

7.6.1 工艺流程

原料验收 → 原料前处理(6.1) → 护色处理 → 清洗（6.1） → 低温杀菌（6.4 可选） → 低温

包装与储运（6.7）
注：护色处理时采用低浓度柠檬酸、抗坏血酸等食品级护色剂浸渍，或真空处理，抑制酶促褐变。

8 产品追溯与召回

应符合GB/T 25008的要求，企业应建立并实施产品追溯制度，确保能够从最终产品追溯至原料来源，

以及从原料来源追踪至产品去向，保证追溯数据的完整性、准确性和可验证性。

每半年至少开展1次追溯体系演练，确保正向、反向追溯均可在4小时内完成，演练记录应归档留存。

9 生产档案管理

9.1 加工档案

包括质量管理体系文件、生产加工计划、产地合同、生产加工数量、生产过程控制、产品检测报告、

人员健康体检报告与应急情况处理等控制文件。

9.2 可追溯体系

采购、加工、储藏、检验、销售等环节，有完整的、真实的、连续的、可追踪的生产批号系统，根

据批号系统能查询到完整的档案记录。

9.3 档案保管

所有记录应完整、真实、规范、字迹清楚，记录保存期限不得少于产品保质期满后6个月；无明确

保质期的产品，记录保存期限不得少于2年。
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