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 مجله ایمنی زیستی

 1394 زمستان، 2، شماره 8دوره 

 

 های میگو در ایراناصول اجرایی سیستم حصپ فرآورده
 

 2، زینب کرد2، پروین رستمی*1علی طاهری

فرآوری محصولات شیلاتی، دانشکده علوم دریایی، دانشگاه دریانوردی و علوم دانشجوی کارشناسی ارشد  -2 ،دانشیار-1 

 نایرا دریایی چابهار،
 

            taherienator@gmail.com  
 

 چکیده

و به  تر شدهرو شده که در آن محصولات پیچیده رو به های جدیدیوزه صنعت محصولات دریایی با چالشامر

 HACCPوم . مفهنیاز دارند ،ها استل فرآوری، ذخیره سازی و توزیع آناز به کنترل شدید در طوفرآیندهایی که نی

تواند ایجاد یزمان مر صنعت میگو را تضمین نماید و همو افزایش اطمینان مصرف د  تواند ایمنی محصول میگومی

 ارد اجرایدنظر  د کند. این بررسی درانگیزه برای توسعه صادرات یک کشور با سیستم کنترل مواد غذایی ایمن ایجا

HACCP های مختلف فرآوری میگو و کاربردهای اصول اساسی را در زمینهHACCP  ایران  دررا در فرآورده میگو

 سی کند.پ برربیان کند و اطمینان از ایمنی مواد غذایی دریایی کشور را در چهارچوب برنامه اجرایی سیستم حص

  نقاط کنترل بحرانی، صنعت، ایمنیحصپ، میگو، : کلمات کلیدی

 
 مقدمه

ها های غذازاد و عوامل دخیل در ایجاد آنبیماری

علل اصلی  زیرا این عوامل یکی از ،بسیار مهم است

باشند. برای بیشتر مردم، بیماری و مرگ و میر می

است. سوء تغذیه و کمبود ایمنی غذا  ،ترین سوالمهم

گرایی باشند. شهر، جزء مسائل مهم میهاریز مغذی

و  باعث شده است که بیشتر مردم در شرایط فقر

طور فزاینده منجر به شلوغی زندگی کنند. این امر ب

بندی شده و ، از مواد غذایی بستهخرید و مصرف غذا

ها شده است. اکثر مواقع آگاهی ناکافی از رستوران

 شدت ایمنی غذایی و مشکلات بهداشتی وجود دارد

استفاده از  ،تنها راه برای حل این مشکل. (8)

گیرانه از آلودگی و آلودگی مجدد های پیشروش

یندها، آکنترل دقیق مواد اولیه، فر ،است. لازمه این کار

محیط، شرایط اقلیمی، نیروی انسانی، انبارها و 

چه این کار به چگونگی توزیع و مصرف است و چنان

رل فرآورده نهایی نیاز به کنت ،نحو مطلوب انجام گیرد

بر این اساس پایه گذاری شد  HACCPنیست. سیستم 

گیری از ل نوعی سیستم داوطلبانه برای پیشو در اص

آلودگی مواد غذایی طی مراحل مختلف تولید است. 

این سیستم در هر واحد تولیدی مواد غذایی یا نقاطی 

شود که ن قابل پیاده کردن است و موجب میاز آ
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لودگی مانند عوامل بیولوژیکی، عوامل مختلف آ

شیمیایی و فیزیکی نتواند سلامت مصرف کننده را به 

ها و از این رو برای کاهش بیماری خطر بیاندازد.

نیاز به استفاده از  ،افزایش ماندگاری محصولات غذایی

 Hazardمخفف HACCPاستانداردها است. در واقع 

Analysis and Critical Control Point  ه به است ک

معنای سیستم تجزیه و تحلیل خطر و کنترل نقاط 

یند آ، سیستم کنترل فر (HACCP)باشد.بحران می

برای تضمین امنیت  1970غذایی است که در اوایل 

غذاها برای برنامه فضایی آمریکا ایجاد شد. از 

برای تضمین امنیت غذاها در  HACCP، 1970دهه

ه کار رفت. بر صنعت غذایی آمریکا و سایر نقاط دنیا ب

 HACCPمبنای اصل پیشگیری به جای تشخیص، 

طور گسترده و با موفقیت در صنعت مواد غذایی ب

استفاده شد. از  1970از اوایل  ،کنسرو شده با اسید کم

با اصلاح اصول و برنامه کاربردی  HACCPآن زمان، 

دها و محصولات غذایی جایگاه ینآبرای سایر فر

 . (11)ای یافت ویژه

به عنوان یک ماده غذایی سالم مورد پذیرش  ،میگو

های المللی فرآوردههمگانی بوده و در تجارت بین

 حال باشد. در عینمقام اول جهانی را دارا می ،دریایی

 اسدمیگو در مقایسه با اغلب مواد غذایی بسیار سریع ف

 ،سازیتاخیرهای یک تا دو ساعت در خنک .شودمی

کیفی از درجه یک به  سرعت افت موجب افزایش

 دار عمرتر و همچنین کاهش معنیدرجات پایین

ماندگاری نهایی محصول در مقایسه با تیمار بدون 

 .است شدهتاخیر 

ضایعات و  ،هندلینگ و فرآوری نامناسب میگو

خسارات جبران ناپذیری را به صورت محسوس و 

گذاران این نامحسوس به تولیدکنندگان و سرمایه

 Black) نمود. ایجاد لکه سیاه خواهدصنعت وارد 

spot)نرم شدن بافت، شل و جداشدن سرسینه ، 

(Cephalothorax)ها و سرانجام ، پوسته و سایر اندام

جمله نمودهای متداول افت  از ،بوی گندیدگی و فساد

خطرات بالقوه در شش  .باشندکیفیت و فساد میگو می

ی، فاز مختلف: قبل از فرآوری، عملیات بهداشت

در فرآیند  ،سازیبندی و ذخیرهفرآوری، انجماد، بسته

 HACCPتولید میگو شناسایی شده است. طرح 

سیستم مناسبی برای حفظ ایمنی محصولات دریایی از 

جمله میگو برای افزایش صادرات در سطح جهانی 

 (.8است )

 HACCPکاربرد 

HACCP  دهه گذشته در حال تغییر و 4در بیش از

به حداقل  ،. هدف اصلی در محصولتحول بوده است

این سیستم  1971رساندن عیوب آن است. در سال 

المللی بیان شد و برای برای اولین بار توسط کمیته بین

میکروبیولوژی ایمنی مواد غذایی در نشریات برای 

سازمان بهداشت جهانی و در نهایت در یک کتاب در 

 ازبه طور کامل شرح داده شد. استفاده  1988سال 

HACCP های از اوایل سال ،در صنایع غذایی دریایی

در  HACCPمورد بررسی قرار گرفت. امروز  1970

صنعت محصولات دریایی در سراسر جهان در 

کشورهای توسعه یافته اجرا می شود و یا درحال اجرا 

 (.14) شدن است

HACCP بینی را می توان به عنوان ابزار موثر پیش

های غذایی و در سیستم خطرات میکروبیولوژیکی

شناسایی خطرات در محصولات جدید و موجود 

به شناسایی ترکیبات  HACCP(. 11توصیه کرد )

آوری ترکیبات حساس و حوزه های حساس در عمل

که در آن نقاط حیاتی باید برای  ،یا غذا گرایش دارد
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تضمین امنیت غذا نظارت شوند. نقاطی از زنجیره 

ان مخاطره سلامت مصرف کننده ها امکتولید که در آن

وجود دارد را نقاط بحرانی یا به عبارت بهتر نقاط 

 Critical Control Point (CCP)کنترل بحران 

جا باید بحران ها کنترل شوند، نامند، که الزاما در آنمی

 ،که شناسایی و فقط معرفی شوند. نقاط بحرانینه این

ا هترل آننقاطی از زنجیره تولید هستند که عدم کن

تواند منجر به عدم ایمنی مصرف ماده غذایی شود می

(1.) 

 نقاط کنترل بحران  شناسایی 

نقاط کنترل بحران توسط یک سلسله سوال  شناسایی

شود انجام می CCPگیری مربوط به یا درخت تصمیم

برای  Aمخففی برای سوال و Q  ،1)نمودار شماره 

 :(9)جواب است( 

Q-یا مخاطره برروی محصول در سطوح  خطر آیا

 غیرقابل قبول در این مرحله خواهد بود؟

A اگر جواب بله باشد، به مرحله و یا سوال بعد :

 بروید.

نیست، اقدام  CCPاگر جواب منفی بود از مراحل 

 بعدی مشخص کردن خطری دیگر است.

Qبرای جلوگیری از سطح ،: آیا یک اقدام پیشگیرانه 

 ابل قبول در این مرحله وجود دارد؟خطر غیرق

Aاین مرحله  ،: اگر جواب بله باشدCCP  است، اگر

 نیست. CCPجواب منفی باشد 

Qمرحله قبل به طور قابل  : آیا اقدامات انجام شده در

توانند باعث جلوگیری از خطرات غیر قابل توجهی می

 قبول در این مرحله باشند؟

Aل مرحله قب ،: اگر جواب مثبت باشدCCP  است و

ا نیاز به ادامه نیست، اگر جواب منفی بود برای پید

 ،خطر و همچنین ایجاد اطمینان بیشتر یکردن نقطه

شود، تا در امات دیگر و سوالات دیگر مطرح میاقد

 نقطه خطر شناسایی شود. ،آخر

 HACCPضرورت به کارگیری سیستم 

برای به صفر نزدیک  HACCPبه طور کلی، سیستم 

طرات ناشی از عوامل بیولوژیکی، شیمیایی و کردن خ

شکیل دهنده این اجزای ت .فیزیکی پیشنهاد شده است

ها و شرایط گزینش مواد اولیه و سیستم شامل ویژگی

جایی، نگهداری،  سایر امکانات لازم برای تولید، جابه

بندی، توزیع و مصرف است که برای هر یند، بستهآفر

ین شود. همچنین صنعت و هر کارخانه باید تدو

موثرترین راه برای ایمنی مصرف  HACCPسیستم 

مواد غذایی است، که اجرای آن در بسیاری از 

رهای پیشرفته صنعتی با واحدهای صنایع غذایی کشو

به  ،رو بوده است، برقراری این سیستمبهموفقیت رو

دهد که مدیران مصرف کنندگان فرآورده اطمینان می

قبال و فنی لازم هستند و در واحد دارای توان علمی 

 کنند. برقراری اینها احساس مسولیت میسلامت آن

برای  های رفتاریسیستم همچنین به کارکنان انگیزه

دهد. این امر خود به رعایت مسائل بهداشتی را می

رتقاء سطح فرهنگ بهداشتی واحد خود موجب ا

 (. 1شود )می
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 گیری برای مشخص کردن نقاط کنترل بحرانیصمیمای از یک درخت تنمونه -1شکل
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 HACCPاصول کلی سیستم 

اصل استوار است که توسط  7بر  HACCPسیستم 

 المللی پذیرفته شده است و از سالهای بینسازمان

توسط کمیته مشترک سازمان بهداشت جهانی  ،1993

یا  FAO/WHOو سازمان خواربار و کشاورزی جهانی 
Codex Alimentarious Commisssion (CAC) 

چنین توسط کمیته ملی بررسی پذیرفته شده است. هم

یی پذیرفته شده و در های میکروبی مواد غذاویژگی

 ، آمریکا و اروپا در حدهای کشورهای ژاپنکارخانه

 HACCPگانه 7کار گرفته شده است. اصول وسیعی به

  :(1که در قالب جملات امری تدوین شده عبارتند از )

 موارد خطر تجزیه و تحلیل  -لاصل او

 اه یند که در آنآبرای این منظور فهرستی از مراحل فر

امکان بروز خطر عمده وجود دارد را تهیه و 

اصل اول در  .ها را تعیین نماییدهای مهار آنروش

است و به نظر  HACCPواقع آغاز کار تیم اجرایی 

دکس، در این مرحله نمودار خط تولید که سازمان ک

د برگیرنده تمام مراحل کار از مرحله دریافت موا در

باید در  ،اولیه تا مرحله خروج فرآورده نهایی است

د بای ییتیم اجرا ،اختیار باشد. با استفاده از این نمودار

تمام خطرات احتمالی در تمام مراحل را شناسایی و 

ز اها، اعم معرفی نماید و معیارهای کنترل و مهار آن

های مورد نیاز را تعیین د یا روشهای موجوروش

 نماید. 

 نقاط کنترل بحران خط تولید شناسایی  -اصل دوم

خط تولید و تعیین  پس از شناسایی موارد خطر آفرین

های مهار و کنترل خطر و بحران در معیارها و روش

نقاطی که کنترل  HACCPاین نقاط، تیم اجرایی 

 ها برای تضمین سلامت محصولبحران در آن

نماید، که ممکن است در ضروری است را تعیین می

ها، دانش فنی، یندآمواد اولیه، فرمولاسیون، فر

ها، محیط کار، انبارها ها، دستگاههای کار، آزمونروش

 و ... باشد. 

برای هریک های بحرانی، محدودهتعیین  -اصل سوم

 از نقاط کنترل بحران 

زم برای اختلاف بین شرایط لا ،های بحرانیمحدوده

ن تعیی CCPتولید فرآورده ایمن و سالم را برای نقاط 

گیری های قابل اندازهها باید کمیت. محدودهنماییدمی

گاه ممکن است حد بالا یا حد پایین تعیین  .باشند

 هاهایی که لازم است برای آنترین پدیدهشود. مهم

محدوده تعیین شود عبارتند از دما، فشار، زمان، 

، رطوبت فرآورده، pHرطوبت نسبی،  آبی،فعالیت 

، دیته قابل تیتر، مقدار نمکبریکس، ویسکوزیته، اسی

 مانده سموم و مواد افزودنی، مقدار اشعه جذبباقی

 زادشده، حد آلودگی میکروبی، مقدار باقی مانده کلر آ

 در آب مصرفی برای مقاصد مختلف. 

یش گیری و نماهای اندازهسیستم تعیین -اصل چهارم

 نقاط کنترل بحران  ،های بحرانیمحدوده

های هگیری محدودها برای اندازهتعیین این سیستم

آوردن  بحرانی برای تعدیل فرآیند و تحت کنترل در

سنج، ست. مانند دماسنج، فشارسنج، زمانآن ضروری ا

. روش هاویسکوزیمتر، هیگروگراف و مانند این

 هی باشد. اماگیری ممکن است دستی یا دستگااندازه

ش ها باید از پیاست که این روش آنچه مهم است این

کنان اجرایی لین تعیین شده باشد و کارئوتوسط مس

له ها را تغییر دهند. ضمنا فاصنباید به میل خود آن

زمانی بازرسی و کنترل هم باید از پیش تعیین شده 

 باشد.
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عملیات اصلاحی برای مواردی برقراری  -اصل پنجم

 .(13)فرآیند از محدوده ایمن خارج شده که 

 سازی اقدامات اصلاحی اجرا و پیاده -

 در دسترس بودن سوابق اقدامات اصلاحی -

حی در یک فایل منظم نگه داشته اقدامات اصلا -

 شوند. می

های حیاتی در بررسی انحراف از محدودیت -

 توسط فرد مسئول CCPشناسایی هر 

نوع سیستم فعال موثر برای برقراری  -اصل ششم

سازی سیستم و مستندها و اطلاعات ضبط داده

HACCP ها برای اثبات آوری اطلاعات و دادهجمع

تحت کنترل بوده و عملیات  HACCPکه سیستم این

اصلاحی مناسب در موارد لازم به طور موثر انجام 

شده، ضروری است. این عمل بیانگر این است که 

 تولید در شرایط امن صورت گرفته است. 

 تایید و نظارت  نوعی سیستمبرقراری  -اصل هفتم

 حصول اطمینان از این کهبرقراری این سیستم، برای 

گیرد ضروری به طور موثر انجام می HACCPسیستم 

  است.

 HACCPمراحل اجرایی 

هدف اصلی صنعت فرآوری غذا، تامین ایمنی و قابل 

 پذیرش کردن غذا برای مشتری است. کنترل

از ها در راستای نیل به این هدف میکروارگانیسم

های ضروریات است. این کنترل از طریق تکنیک

که باعث شود بطوریفرآوری و نگهداری اعمال می

ها ممانعت ها شده یا از رشد آنحذف میکروارگانیسم

تواند در طول تولید به ماده آورد. باکتری میبعمل می

زمانی که غذا از  شود.غذایی منتقل شده و باعث فساد 

طور جدی تواند باین اتفاق می ،سطوح آلوده عبور کند

بر کیفیت و ایمنی غذای فرآوری شده اثر گذار باشد و 

به  .مشتری را در معرض یک خطر احتمالی قرار دهد

خصوص اگر فساد بعد از یک مرحله ضد باکتریایی 

ریزی برای تدوین برنامه .مانند پختن اتفاق بیفتد

ت هر صنع باید به طور جداگانه برای HACCPاجرای 

صنعت خاص به شرح  هایو حتی هر یک از کارخانه

 (:1زیر انجام گیرد )

 تشکیل اعضای تیم اجرایی دارای تخصص -1

مولاسیون، نحوه رح فرآورده )مواد اولیه، فرش -2

 ی و ....(بندفرآوری، نوع بسته

عیین مصرف کننده محصول نهایی )کودکان، ت -3 

 ان(زنان باردار و شیرده، بیماران و سالمند

لی از خط تولید )تعیین نقاط کنترل کرسم نمودار  -4

(CP) Control Point  و نقاط کنترل بحرانCCP))  

 یید نمودار توسط متخصصین تا -5

ه انجام نگرفتن کنترل کاین تحلیل خطر و تجزیه و -6

 چه عواقبی در بر خواهد داشت

 یودن حدود بحرانی برای هر نقطهمشخص نم -7 
CCP  

  CCPاد یک سیستم پایش برای هر ایج -8

 انجام اقدامات اصلاحی  -9

 HACCPتایید سیستم  -10

 یتایید صلاحیت مصرف فرآورده تشخیص و -11

ستم ثبت و بایگانی مدارک و نهایی و برقراری سی

 سازیمستند

 های مختلف وزش پرسنل در ردهآم -12

   تاریخچه در ایران

رف مواد خطرات مربوط به مص ،جهان امروز در

 ها نفر را درغذایی غیر بهداشتی، سلامت میلیون

ما نیز از  کشور معرض خطر جدی قرار داده است و

باشد. همچنین با سیر صعودی این قاعده مستثنی نمی
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 آماده، ضرورت سیستمی منطقی و مصرف غذاهای

مین ایمنی مواد غذایی را داشته کاربردی که توان تا

این راستا سیستم  در است. ناپذیر، اجتنابباشد

HACCP، منطقی بسوی تامین  رهیافتی سیستماتیک و

باشد. شایان ذکر است این ایمنی مواد غذایی می

 هر در تواندداشته و می صرفا جنبه راهنما ،استاندارد

های ویژگی تولیدی به تناسب شرایط کار واحد

 (.2دارا باشد ) خاصی را

 در جهانی شتبهدا سازمان مکرر تاکید به توجه با

در مراکز تولید مواد  HACCPسیستم  یاجرا خصوص

 و پیشرفته کیفیت تضمین سیستم یک عنوان به غذایی

 در اروپا به ایران صادراتی هایمحموله ضبط و نوین

 در HACCP نظام خورشیدی، 1370سال  اوایل

 و معرفی ،کشور غذایی مواد یصادرکننده واحدهای

 ایمنی هایبرنامهی  راستا در 1373 سال از .شد اجرا

 آشامیدنی، غذایی، مواد بر نظارت کل اداره غذا،

 آموزش مورد در را خود اقدامات ،بهداشتی و آرایشی

 در کهطوریب  .دارد ادامه نیز تاکنون که کرده شروع آن

 سال چندین از پس ،میلادی 2000سال  نوامبر چهارم

 نام ،HACCPو نظام EC مقررات با تطابق برای تلاش

صادر  کشورهای مجاز فهرست در رسمی طور به ایران

 گرفت قرار اروپا اتحادیه به شیلاتی محصولات یکننده

 در غذایی مواد فرآوری واحد100از  بیش تاکنون و

 هاسال همین طی در .اندگرفته بهره نظام این از کشور

ایران، روش  صنعتی تحقیقات و استاندارد یسسهمو

 کنترل نقاط و خطر تحلیل و تجزیه مسیست از استفاده

امر  متخصصان و خبره کارشناسان حضور با را بحرانی

 دامپزشکی سازمان قبیل از دیگر های ارگان کرد. تدوین

 در را مشابهی اقدامات ،نیز ایران شیلات شرکت و

 دامی های فرآورده روی  HACCPسیستم زمینه اجراء

 (.2اند )داده انجام آبزیان فرآوری و

 HACCPشرح مختصری از مشکلات در زمینه 

HACCP  به عنوان مفهوم امنیت مواد غذایی از زمان

بطه هنوز در رااما آغاز به کار خود تکامل یافته است، 

به  رده در دوران اولیه خودسازی در سطح گستبا پیاده

روس جدید فراگیری طور که دبرد. همانسر می

ی مشکلات شود، سیستم به تکامل برای بررسمی

رش جدید ادامه خواهد داد. برای مثال، با افزایش پذی

HACCP  توسط نهادهای نظارتی، نیاز به تعریف بهتر

ای که نیاز به اصولی تایید شده به عنوان زمینه

 کند. در زیراصطلاحات مفهومی بیشتر دارد، بروز می

 : (14)به برخی از مشکلات آن اشاره شده است 

در سطح ملی و  HACCPاخت غیر یکسان از شن -1

ی المللکیفیت بین المللی با توجه به عدم پذیرشبین

 سیستم.

های مختلف در میزان م توافق میان دولتعد -2

 مخاطرات.

در کل فرآیند شیلات از HACCP نیاز به اجرای -3

 تولید تا مصرف.

 اد اعتماد متقابل بین دولت و صنعت.نیاز به ایج -4

میان مقامات مسئول در بخش  عدم هماهنگی -5

 خصوصی و عمومی. 

 ثمر نیستند.یی که مثمرهاالعملتورمقررات و دس -6

تعلیم و ایجاد انگیزه برای مصرف  عدم آموزش و -7

کنندگان و نظارت نادرست برای نگهداری مواد 

 غذایی.

 . HACCP رای بکمبود وقت  -8

 یل فقدان اراده وبه دل ،وری پایین از سیستمبهره -9

تعهد سیاسی، عدم تمایل نمایندگان صنعت و تداخل 

 ه.چندین موسس
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برای کشورهای درحال توسعه مشکلات مختلفی 

 : (14)وجود دارد به ویژه 

 عدم وجود دستور العمل واضح و مشخص برای  -1

HACCP 
 ابع مالیکمبود من -2

سد جدیدی برای  یک HACCPکه احساس این -3

تجارت و صادرات از کشورهای که دارای کمبود 

 اقداماتی بهداشتی برای مواد غذایی هستند، است.

ال توسعه در کشورهای درح HACCPآموزش  -4

زش اما آمو ،جا آموزش داده شودمحلی آنباید به زبان 

 در این کشورها براساس کشورهای منشا آن است.

 HACCPاجرای  یوردهاآدست

یه خواستار انطباق با الزامات برای صادرات به اتحاد

 اروپا، کانادا و دیگر بازارها.

رد المللی برای تضمین ارائه شده به وارهای بینبازا

ت کیفیت افزایش یافته توسط سیستم مدیری ،کنندگان

 است.

بهبود کیفیت بهداشتی و ایمنی از صادرات و 

 محصولات شیلات داخلی.

ای ههای ناکامی که شاخص هزینهکاهش هزینه

 اند. محصول را تحت تاثیر قرار داده

 بهداشتی به اپراتورهایکنترل مواد غذایی و آموزش 

 بارتر شده است.خط پر

 ان با تهویه و بهبودکارگر بهبود شرایط محیطی این

 .هاآن ت و تاسیسات بهداشتیتسهیلا

اده از فناوری پردازش مناسب با استف HACCPاجرای 

های تولیدی خوب و تضمین روش کهماهی 

 لات ماهی سالم است را تشویق کرده است.محصو

ن آمد و روش بهداشتی نموداستفاده از تمیز کردن کار

 همچنین تشویق شده است.و ابزار 

ها را قادر در موسسات شیلات آن HACCPفاده از است

ه های دولتی کرده دریافت ممیزی نظارتی از سازمانب

 .(13)است 

 میگو

میگوها یک دسته از جانداران آبزی و از خانواده 

هستند که اغلب در دریا زندگی  سخت پوستان

های های آن در آبگونه کنند و تنها بعضی ازمی

شوند. میگوها با وجود جثه کوچک ن یافت میشیری

شان بسیار جذاب و خود، به دلیل طعم و مزه خوب

 مورد توجه هستند و به صورت سرد یا گرم در

میگو شوند. بسیاری از غذاهای دریایی سرو می

های مغذی و لذیذی برای پروتئین گوشت جایگزین

ها در وزن مساوی، دارای قرمز است که نسبت به آن

 (.15باشد )ری و چربی اشباع کمتری میکال

، طرفداربا ارزش و پرو به عنوان یک آبزی امروزه میگ

های گران بخش میزهای رنگین غذا در رستورانزینت 

ن رونق فراوانی یافته قیمت جهان بوده و تجارت آ

دهد که با رونق اقتصادی ها نشان میاست. بررسی

کشورهای آسیایی و افزایش مصرف میگو، تقاضای 

 (. 4جهانی افزایش یافته است )

جهت مصرف  تقاضای جهانی ،سال گذشته 30طی 

میگو با نرخ رشد ثابتی افزایش یافته و هم زمان با بالا 

ی آن در بازار جهانی به نظر رفتن میزان عرضه

رسد به کاهش گوشت قرمز منجر شده است. از می

 جا که میگوی پرورشی یک کالای لوکس بوده و درآن

باشد، در صورتی که ، کشش درآمدی آن بالا مینتیجه

تقاضای  ،رآمد بالایی برخوردار باشدمصرف کننده از د

رشی افزایش خواهد یافت. لذا آن برای میگو پرو

کشورهای با قدرت  ،رودطور که انتظار میهمان

اقتصادی بالا تمایل بیشتری برای مصرف این محصول 
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خواهند داشت. از کشورهای عمده مصرف کننده و 

ه آمریکا، اتحادیایالت متحده  ،وارد کننده این محصول

های باشد. توجه به میزان تعرفهاروپا و ژاپن می

وارداتی اعمال شده توسط وارد کنندگان عمده و 

دهد کشورهای مصرف کننده ها نشان میمقایسه آن

تازه دارند و  یتمایل زیادی به خرید میگو ،میگو

به  ،اعمال شده بر واردات میگو یبیشترین تعرفه

مقدار آن در  میگوهای فرآوری شده تعلق دارد که

و اتحادیه  %10، در ایالات متحده %15کشور ژاپن 

 یترین نوع میگوباشد. پرمصرفمی %20اروپا 

و  استسفید ، از نوع میگوی پرورشی در آمریکا

گرایش این بازار به مصرف محصولات سر زده، 

، آماده شده و کنسرو شده یپوست کنده و نیز میگو

 6. در مورد ژاپن ستهای اخیر افزایش یافته ادر سال

در بازار این کشور از عمومیت  نوع میگو عمدتا

مصرف برخوردار است. عامل اصلی برای تعیین نوع 

باشد و ها میمصرف میگو در ژاپن اندازه و سایز آن

آوری نقش در این کشور موسسات عمل معمولا

نمایند. در بازار در سیستم توزیع ایفا میموثری 

ایل مصرف کنندگان، بیشتر به خرید تم ،اتحادیه اروپا

باشد. ی سفید و مخصوصا نوع با سر آن میمیگو

خام، تازه  یمصرف کنندگان در این منطقه برای میگو

 (.5و محصولات پوست کنده اولویت بیشتری قائلند )

م دست خا یمیگو ،کشورهای واقع در ناحیه مدیترانه

حظه دهند و نهایتا ملانخورده و کامل را ترجیح می

مشخص و روشنی بین نحوه های شود تفاوتمی

که ناشی از  ،های مختلف وجود داردمصرف کشور

 (.5فرهنگ مصرفی خاص هر کشور است )

 یک صنعت صادراتی است. با ،صنعت پرورش میگو

 ،توجه به گسترش صنعت پرورش میگو در کشور

ده سهم میگو در تجارت آبزیان کشور افزایش پیدا کر

رو به  ،های اخیرمحصول در طی سال و صادرات این

 (.5رشد است )

ها ابتدا ی بازارهای صادراتی و ورود به آنبرای ارزیاب

ترین بازارهای بندی نمود. عمدهباید بازارها را اولویت

ایران کشورهای ژاپن،  ،هدف برای میگوی صادراتی

الیا، سنگاپور، آلمان و آمریکا، فرانسه، کانادا، ایت

های بازاریابی شد. بنابراین استراتژیباسوئیس می

ترجیحا باید  ،های صادراتی میگوی پرورشیشرکت

. همچنین باید توجه داشت شوددر این کشورها اجرا 

تجارت که با توجه به بحث داغ ورود به سازمان 

یان و به سازی تولید آبزجهانی و نیاز به استاندارد

تم سازی یک سیسهای میگو، پیادهخصوص فرآورده

در این صنعت از الزامات اصلی  آمدحصپ کار

باشد. میزان تولید میگوی پرورشی )آب شور و می

 81-91ها از سال شیرین( ایران و میزان صادرات آن

 (.6مشخص شده است ) 3تا  1در جداول 

 قام :تنار             1381-91مقدار صادرات محصولات شیلاتی به تفکیک نوع محصول در سال های  -1جدول 

 1381 1382 1383 1384 1385 1386 1387 1388 1389 1390 1391 شرح

 46 8/58 4/38 1/9 98/9 6/6 3/2 4/0 4 3/0 4/0 خاویار

 6913 6631 7681 7/1918 2986 1/2289 2/1346 5/3801 2602 4141 4904 میگو

انواع ماهی و 

 یزیانآسایر 

6/59095 7/52672 41894 2/29633 8/23027 8/31101 27312 2/14856 5/12609 5/13957 7093 

 14052 3/20647 9/20328 16784 30308 5/33397 3/24376 1/33435 44500 56814 64000 جمع کل
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 ارقام : تن        1381-91های ها در سالبه تفکیک استان میزان تولید میگوی پرورشی) آب شور( -2جدول 

 1391 1390 1389 1388 1387 1386 1385 1384 1383 1382 1381 استان

 6750 5151 5/3197 3000 2200 876 1623 476 5600 3585 3788 بوشهر

 489 247 215 68 377 70 17 0 21 26 0 خوزستان

 30 200 1100 1071 164 16 2500 1800 1278 2114 1300 سیستان و بلوچستان

 172 131 22 0 0 14 0 16 0 0 0 گلستان

 2711 2297 5/1824 989 1631 1532 1560 1285 2004 1737 872 هرمزگان

 10152 8026 6359 5128 4372 2508 5700 3577 8903 7462 5960 جمع

 

 ارقام: تن          1381-91های ها در سالنمیزان تولید میگوی پرورشی )آب شیرین و شاه میگو( به تفکیک استا -3جدول 

 1391 1390 1389 1388 1387 1386 1385 1384 1383 1382 1381 استان

          1/0  آذربایجان شرقی

          1/0 1/0 آذربایجان غربی

          2/0 1/0 اردبیل

          4/0 1/0 اصفهان

     15 1 1 5/0 5/0  4/0 ایلام

    20  2 8 8 9 16 10 خوزستان

 2 15 2         خراسان رضوی

 40 40 35  10 2      زنجان

           1/0 نانسم

         1 2 4/4 سیستان

         5 4 5/4 فارس

          2/0  قزوین

 1  1   1 1 5/0 2/0  1/0 قم

       4 4 2  4 کرمان

 18 12 10 9 10 2 5 4 7 2 4/1 کرمانشاه

           2/0 کهکلویه و بویراحمد

           1/0 گلستان

           2/0 گیلان

         5/0 3/0 3/0 نلرستا

          1/0 3/0 مازندران

       1 5/0 5/0 5/0 1/0 مرکزی

      10 10 4  3 6/4 هرمزگان

          1/0  همدان

         2/0 1 1 یزد

 241 238 298 287 275 258 270 268 27 30 30 جمع کل

 [
 D

O
R

: 2
0.

10
01

.1
.2

71
70

63
2.

13
94

.8
.2

.1
0.

7 
] 

 [
 D

ow
nl

oa
de

d 
fr

om
 jo

ur
na

lo
fb

io
sa

fe
ty

.ir
 o

n 
20

25
-0

7-
04

 ]
 

                            10 / 19

https://dor.isc.ac/dor/20.1001.1.27170632.1394.8.2.10.7
http://journalofbiosafety.ir/article-1-115-fa.html


 "..های میگو .ری و همکاران، اصول اجرایی سیستم حصپ فرآورده"طاه

47 
 

 فساد در میگو

در  HACCPاین مقاله راهنمایی برای استقرار سیستم 

 های وکیومبندی در بستهتولید فرآورده میگوی بسته

حصول شده از زمان تحویل مواد اولیه تا رسیدن م

 یک باشد. میگونهایی به دست مصرف کننده می

 عین در و ایتغذیه جنبه از ارزشمند بسیار محصول

 سلامت و عمر ماندگاری است. پذیرفساد بسیار حال

 زیادی بستگی صید، و یخچال در طی نگهداری در آن

 اهداف از یکی .میکروبی دارد و آنزیمی تغییرات به

 نگهداری هایبهبود تکنولوژی دریایی، غذاهای صنعت

 به رسیدن برای ناپایدار و شدنی فاسد غذاهای

 گوشت میگو .بهینه است کیفیت با نهایی محصولات

 هزند بیوشیمیایی لحاظ از و فعال همچنان، مرگ از بعد

 میگو ممکن ترکیبات تغییر یا ارگانیک جزیهاست. ت

 ها،آنزیم مثل مختلفی فاکتورهای وسیله به است

 میگو .گیرد انجام میکروبی فعالیت های و اکسیداسیون

نتیجه رشد و تکثیر  فساد در .به فساد حساس است

ز دریا برروی سطح میگو هایی که امیکروب

ا یشستشو هایی که در زمان یا میکروب ،اندقرارگرفته

ود شاند، ایجاد میبندی میگو با آن تماس یافتهبسته

(7.) 

 :افتددر دو فاز اتفاق می بطور کلی فساد میگو

 از اتولیتیک )خود هضمی(ف -1

 فاز باکتریایی -2

اشت آغاز یا برد ،فاز اتولیتیک بلافاصله پس از صید

موجود در بدن میگو  های طبیعیشده و توسط آنزیم

قسمت سرسینه و بالاخص در ویژه در به

پیوندد. در صورت پیشرفت می هپاتوپانکراس به وقوع

فت و شل شدن سرسینه و این مرحله، نرم شدن با

های سیاه های میگو و همچنین بروز لکهسایر اندام

 .افتداتفاق می

ه متعاقب فساد اتولیتیک در فاز فساد باکتریایی ک

های تریباک های مختلفپیوندد، گونهبوقوع می

موجود، از مواد مغذی موجود و به ویژه مواد حاصل 

ده ها استفاهای بزرگ مانند پروتئیناز تجزیه مولکول

 تند تولید های با بوی ناهنجار ونموده و متابولیت

ی گندیدگ بوی ،نمایند. لذا مشخصه فساد باکتریاییمی

، که بسته به درجه پیشرفت فساد ،باشدو فساد می

 که مشخصهیابد. در حالیافزایش می شدت بو نیز

 با از ،فساد اتولیتیک تجزیه و نرم شدن بافت همراه

 .باشددن بو و طعم طبیعی و خاص میگو میدست دا

عامل فیزیکی که موجب بروز البته بایستی 

ت ظاهری یهای کیفها، جراحات و نقصشکستگی

 دارد( را نیز )که نقش و سهم بالاییشود میگوها می

های تیره روی پوست ایجاد لکه .ظر قرار دادمد ن

 یاشرشیاکلاهای پاتوژن مثل ، در اثر رشد باکتریمیگو
، ترین عوامل فساد میگواست. مهم  استافیلوکوکوسو 

عامل فساد محصولات دریایی   هایمیکروارگانیسم

هستند که منجر به کاهش اسیدهای چرب ضروری و 

کرد پروتئین و ی و عملهای محلول در چربویتامین

 در میگو .شودهای بیوژنیک و بوی بد میتولید آمین

، سودوموناس، میکروکوکوس، باسیلوسهای گونه

 و آلکالیژنس، فلاوباکتریوم، موراکسلا، اسنیتوباکتر

 های عامل فسادمشاهده شد. میکروارگانیسم پروتئوس

و  اسنیتوباکتر، ویبریودر میگوهای سرد شده شامل: 

 است. برای جلوگیری از فساد، میگو باید  موراکسلا

 بعد از صید در سرما نگهداری شود و سر میگو سریعا

ضد عفونی  ،همچنین استخرهای پرورشی ،جدا شود

 (.1شوند )
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 نمودار استخوان ماهی

 (Fish boneماهی استخوان نمودار یا تکنیک روش،

Diagram )از .است شده شناخته متعددی هاینام به 

 معلولی، و علت نمودار ایشیکاوا، ارنمود قبیل

 .دیگر دارد نام چند و ماهی اسکلت ماهی، استخوان

 حل در ارزشمند و مفید روشی ،ماهی استخوان نمودار

 را تکنیک این هاآن اصل، در .است مسائل شناسایی و

 و شناسایی بیان، برای تحلیلی و تجزیه روش تنها

 در زیادی هاییتوانای که دانندمی مسئله ابعاد شناخت

 بین روابط و مسئله اجزای ها،اِلمان ساختن نمایان

 در را مسئله از کلی تصویری تواندمی و دارد هاآن

 و هاشاخه تمامی نگاه، یک با که ،کند ترسیم اذهان

 برای روشی نه و باشد فهم و درک قابل آن ابعاد

 حل نهایت در و هاحلراه انتخاب و یابیحلراه

 .مسئله

با  ،ا نیز در این جا برای سهولت در فرآیند تولیدم

 ، یکسری از مشکلاتاستفاده از نمودار استخوان ماهی

که در روند تولید میگو ایجاد  داخلی و محیطی

 (.2ار شماره د)نمو (9) بررسی کردیم ،شوند رامی

 

 دهنده مشکلات موجود در روند تولیدنشان ،نمودار استخوان ماهی  -2شکل

HACCP د که کنهر جزء زنجیره غذایی را وادار می

 ،تهیه کنندگان و مشتریانش را تحت بازرسی قرار دهد

ها برای تهیه غذای تا این اطمینان را ایجاد کند که آن

کنند. غذاهای ، موارد استاندارد را رعایت میایمن

جدید، که در طی نگهداری طولانی پایداری ندارند، 

 .(7)ها اخیرا در حال افزایش است تولید آن

برای تولید  HACCPها مطابق CCPدر زیر تعیین 

( 3)نمودار شماره  میگو مورد بررسی قرار گرفته است

(9). 
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 CCP1زرسی دریافت و با -

طور ، بوضعیت میکروبی غذای دریایی بعد از صید

تنگاتنگی به وضعیت محیط اطراف و کیفیت 

میکروبیولوژی آب بستگی دارد. این فاکتورها شامل 

مک، فاصله بین محل صید با دمای آب، محتوای ن

یایی آب، های اطراف، رخدادهای طبیعی باکترآلودگی

سردسازی و و های صید هضم غذا توسط میگو، روش

ا زده و یتواند یخباشند. میگو میشرایط فرآوری می

ای هو یا بدون سر انتقال یابد. تکنیکسرد شده با سر 

 وینر سازی بهداشتی اساسی و کنترل دما باید در کانتبه

د وسیله نقلیه حامل میگو صورت گیرد. کنترل دما بای

دائما در طی نگهداری و انتقال قبل از فرآوری، 

باید  ،ورت گیرد. بویژه اگر میگو یخ زده استص

ک یها از کنترل انگل انجام گیرد. تقریبا بیشتر شرکت

های در معرض سنجش حسی برای گونه

scombrotoxin  با استفاده از بیشینه دمای دریافتی

کنند. اگر برای مواد خام سرد شده، استفاده می

د، شناسایی حسی به سطح بالای آمین بیوژن حکم کن

 گیرد. های آزمایشگاهی صورت میتست

  CCP2 ذخیره سازی -

محصولات باید در بیشتر موارد یخ زده نگهداری 

های نگهداری مواد تازه و یخ زده باید در شوند. مکان

سرد  یحالت تمیز و بهداشتی نگه داشته شوند. میگو

شده باید به شکلی نگهداری شود که دمای داخلی آن 

زا به کمترین تولید عوامل بیماریبه حدی باشد که 

زده میزان خود برسد. اگر میگو در مرحله قبلی یخ

زده نشده است، در این مرحله باید به صورت یخ

زیرا مرحله دیگری برای اطمینان از  ،نگهداری شود

صول نهایی وجود ندارد. میگوی نبود انگل در مح

باید در یک  ،ای که به صورت خام ذخیره شدهتازه

 ،داری شودزده نگهاختصاصی یا شرایط یخحیط سرد م

 درجه یا کمتر برسد. 4/4تا دمای درونی آن به 

 

 CCP3یمار در متابی سولفیت سدیم شستشو و ت -

سولفیت یا سدیم پیروسولفیت که در سدیم متابی 

، برم. ای. سدیم IUPACسیستم نامگذاری 

 شود، یک ترکیب غیر آلیسولفیت نامیده میمتابی

است. این ماده گاهی اوقات  5O2S2Na فرمول شیمیایی

شود ( نامیده میmetabisulfiteسدیم )به عنوان دی

. از این ترکیب اکثرا به عنوان یک عامل ضد (5)

اکسیدان و نگهدارنده استفاده عفونی کننده، آنتی

شود. در صنایع غذایی به عنوان نگهدارنده و می

جلوگیری کننده از فساد مواد غذایی بخصوص در 

غذاهای دریایی،  آبلیمو، میگو، آب میوه، سرکه و

 جات خشک و غیره.میوه

میگو باید با آب آشامیدنی یا آب کلردار شسته و 

 گرمگرم بر کیلومیلی150آبکشی شود و حداکثر در 

(ppm150 به مدت )سولفیت ثانیه در متابی 60تا  30

 سدیم قرار داده شود. 

 زنیسر -

 تازه که یمیگو (cephalotorax)سرسینه سر میگو و 

های ، دارای آنزیمهای گوارشی استوی اندامحا

فاسد شدن سریع گوشت  مختلفی بوده که موجب

شود. اگر محل صید های دیگر بدن میمیگو در بخش

جا ، سرزنی در هماناز کارخانه فرآوری دور باشد

گیرد. اگر سر زنی قبل از ورود به کارخانه صورت می

نه بطور ، میگو پس از ورود به کارخاانجام شود

شود. در مستقیم به دستگاه سایزبندی انتقال داده می

ابتدا وزن شده و بعد وارد مرحله  ،صورتغیر این

شود. در ی، به صورت دستی و یا مکانیکی میسرزن
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ها به صورت ، بیشتر سرزنیهای در حال توسعهکشور

کار ارزان و که به عنوان نیروی  ،شوددستی انجام می

 رود. در نتیجه بازده بالا می ،شودمی کارآمدتر استفاده

 گیری گیری و رگپوست -

ابتدا پوست میگو را کنده و سپس میگو پوست کنده 

 از مکانیکی و یا به صورت دستیشده را با استفاده 

از  ،های در حال توسعهکنند. در کشورمیگیری رگ

رگ پشتی )روده( که  ،روش دستی استفاده کرده

معمولا با مواد غذایی، شن و  ،نزدیک به سطح بوده

 ماسه پر شده که برای افزایش کیفیت محصول باید آن

 .(12)را حذف کرد و پس از رگ گیری شستشو داد 

گیری باید در یک محیط گیری و رگپوست

اختصاصی، جدای از محل نهایی محصولات، صورت 

د گیرد. این موضوع دارای اهمیت بالایی است که موار

تمیز کردن مطابق اصول بهداشتی در چنین مکانی 

 گیرد. صورت 

 دازه درجه بندی براساس ان -

دن کیفیت بهینه محصول نهایی برای بدست آور

 ها باید مطابق اندازه از هم جدا شوند. میگو

 چینی توزین و سینی -

ر، پوست و رگ هستند را درون میگوهای که فاقد س

 شوند. یه و به مرحله بعد انتقال داده مها قرار دادسینی

  CCP4 درجه 30انجماد در منفی  -

 دریایی محصولات نگهداری روش ترینمهم ،انجماد

 شیمیایی ترکیب تغییرات و آلی مواد تجزیه. اشدبمی

 جمله از متعدد عوامل بوسیله است ممکن میگو

 شیلاتی محصولات آنزیمی و بیولوژیکی هایفعالیت

 ترکیبات افت با ،انجماد فرآیند طی .گیرد صورت

 اکسیداسیون پروتئین، یتماه تغییر دنمان شیمیایی

 کاهش و بافتی تغییرات طعم، و رنگ تخریب چربی،

 نحوه از متاثر تغییرات این میزان .باشندمی همراه وزن

 غیره و دمایی نوسانات نگهداری، دمای انجماد،

 -30چینی در دمای محصول پس از سینی .باشدمی

 شود.منجمد می

 CCP5بندی بسته -

 که هاستسال ،کارآمد ابزار کی عنوان به بندیبسته

 است. قرار گرفته بازاریابی علم کارشناسان نظر مورد

 لیتقاب کهاین ضمن ،بندیبسته مختلف انواع از استفاده

 سهم کسب در ،بخشدکالا می به را بهتری نگهداری

 از .تاس ثرمو نیز نظر مورد کالای از بازار برای بالاتری

 بهداشتی بندیبسته نموازی به ناکافی توجه سو دیگر

 کشور غذایی محصولات مختلف که است شده موجب

 هب تولید بدو در ،خوب بسیار کیفیت بودن دارا رغمعلی

 در عرضه یا و ثانویه هایای آلودگیپاره پیدایش دلیل

 ارباز پسند یا استاندارد از خارج اشکالی و هااندازه

 ار مسیر و یافته راه جهانی بازارهای نتوانند به ،هدف

 بدیهی نمایند. هموار داخلی تولید سطح افزایش برای

 بندیبسته و فرآوری هایطرح اجرای است با

قابلیت  کشور، تولیدی غذایی محصولات بهداشتی،

 بازارهای در را خارجی مشابه محصولات با رقابت

 .داشت خواهند جهانی

 دو در و دم و سر حذف یندآفر از پس میگو بندیبسته

 سلفون پوشش با ،گرمی 500و  200 هایستهب نوع

ا بهای متغیر همراه با وزن هایجعبه همچنین و وکیوم

 .پذیردمی یخ انجام

  گذاریکارتن-

 CCP6راد گدرجه سانتی -18نگهداری در  -

 نگهداری، دمای یخ، شدن باز و انجماد سرعت

 دیگر همراه به جابجایی محصول و دما نوسانات

 بستگی توزیع و انجماد، سردخانه طی در فاکتورها
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 صورت به اگر انجمادی نگهداری و کردن منجمد .دارد

 از بیش ماندگاری عمر توانندمی ،انجام شوند مناسبی

  بدهند. محصول به را سال یک

مربوط به کل فرآیند پردازش میگو  3نمودار شماره 

توضیحات آن گفته شده  4است که در جدول شماره 

(12،10). 

 
 

 جریان پردازش میگو -3شکل
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 خطرات، اقدامات اصلاحی و روش نظارت در پردازش میگو) با توجه به نمودار جریان شماره -4جدول 

 

 روش نظارت     اقدامات اصلاحی      خطرات            مرحله پردازش

 

دریافت و 

 (CCP1بازرسی )

 های خام به فرآورده بیولوژیکی: انتقال آلودگی

ها بیوژن، سموم شیمیایی: فلزات سنگین، آمین

 هاکشها، آفتبیوتیکگیاهی، آنتی

فیزیکی: تولیدات خطرناک، کیفیت پایین صید 

 ا، آسیبهای، مخلوط بودن گونهدسته

 پیروی از نکات بهداشتی. 

 ترل دماکن

 های میکروبیولوژیکیبررسی

بررسی پاکیزگی، اموزش  

 کارکنان

تعیین منشا و تاریخ صید 

 میگو

سازی ذخیره

 (CCP2منجمد )

 بیولوژیکی: رشد پاتوژن ها 

 شمیایی: دناتوره شدن پروتئین ها

 فیزیکی: کم آبی

 کنترل دما

 پیروی از نکات بهداشتی

 بندی کنترل بسته

 بررسی پاکیزگی 

 بیولوژیکی: فساد باکتریایی رل ذوب شدنکنت

 بندیفیزیکی: آلودگی ایجاد شده از جعبه بسته

 کنترل دما

 کنترل نکات بهداشتی

 بررسی پاکیزگی

استفاده از آب تمیز با 

 کیفیت بالا

های استفاده از تانک

 مخصوص ذوب

سازی به ذخیره

 صورت سرد

 بیولوژیکی: بعید است

 شیمیایی: بعید است

 بدتر شدن کیفیتفیزیکی: 

 کنترل دما

 کنترل نکات بهداشتی

 بررسی پاکیزگی

 بیولوژیکی: بعید است انتخاب 

 شیمیایی: بعید است

 فیزیکی: بدتر شدن کیفیت

 کنترل دما

 کنترل نکات بهداشتی

 بررسی کیفیتی میگو

 بررسی پاکیزگی

 بیولوژیکی: فساد باکتریایی سایزبندی 

 

 کنترل دما

 کنترال نکات بهداشتی

 تمیز بودن ماشین آلات

 بازرسی از فرآیند

کردن مواد  اضافه

 افزودنی

 بیولوژیکی: فساد باکتریایی

 شیمیایی: وجود مواد شیمیایی

فیزیکی: بدتر شدن کیفیت، کیفیت ذرات بیشتر از 

 استانداردها

 کنترل دما

بهبود کیفیت کنترل نکات بهداشتی، 

میگو: متابی سولفات سدیم )کاهش 

ه(، بنزوات سدیم )افزایش سیاهی پوست

ماندگاری(، سدیم پلی فسفات )حفظ 

طراوت، جلوگیری از نقاط سیاه و سفید 

بعد از پوست کنی(، نمک )ایجاد عطر و 

 طعم مطلوب(

 تمیز بودن مواد افزودنی 

 رعایت بهداشت کارکنان

گیری پوست

 یا ناقص  کامل

 بیولوژیکی: فساد باکتریایی

اجسام خارجی،  فیزیکی: بدتر شدن کیفیت،

 های پوستهخرده

 استفاده از آب تمیز کنترل دمای آب

 سالم بودن میگو
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 بیولوژیکی: فساد باکتریایی  گیریرگ

 شیمیایی: آلودگی با فلزات سنگین

 فیزیکی: بدتر شدن کیفیت، وجود مواد زائد

 سالم بودن میگو کنترل نکات بهداشتی

گیری توسط افراد رگ

 آموزش دیده

شستشو  

(CCP3) 

 بیولوژیکی: آلودگی توسط پرسنل

 ها شمیایی: ضدعفونی کننده

 فیزیکی: بد شدن کیفیت 

شستشوی میگوها با آب ضدعفونی شده 

کلر باقیمانده(.  ppm100تا  50با کلر )

 بهداشت بالای پرسنل.

گیری کلر باقیمانده.    اندازه

 بررسی بهداشت پرسنل.

 بیولوژیکی: فساد میکروب فرآیند پخت

فیزیکی: بدتر شدن کیفیت، زمان و دمای نامناسب 

 پخت

 کنترل دما 

 کنترل زمان پخت

بررسی تمیز بودن وسایل 

پخت و تمام وسایل 

 توسط افراد آموزش دیده

 استفاده از آب آشامیدنی

کنی پوست

 میگوی پخته

 بیولوژیکی: آلودگی متقاطع

 فیزیکی: وجود پوسته

 کنترل دما

 رعایت نکات بهداشتی

زکردن توسط افراد تمی

 آموزش دیده

 بیولوژیکی: فساد میکروبی سرد کردن

 فیزیکی: بعید است

 کنترل دمای محصول

 رعایت نکات بهداشتی

به کار گیری افراد آموزش 

 دیده

 استفاده از آب آشامیدنی

جدا بودن محصولات 

 پخته و خام

 -30انجماد در 

(CCP4) 

 بیولوژیکی: پاتوژن ها سرما دوست 

 کیفیت پایین بافت میگو، انجمائ آهسته فیزیکی:

 ند.یا کمتر بما -C°30دما باید به اندازه 

 رعایت بهداشت

نظارت و کنترل پیوسته 

 دما

تمیز کردن ماشین آلات 

 توسط افراد آموزش دیده 

 بیولوژیکی: آلودگی میکروبی متقاطع گلایزینگ

فیزیکی: برچسب زدن نادرست، لعاب ناکافی، 

 لعاب بیش از حد 

 کنترل دما 

 رعایت نکات بهداشتی

کنترل دقیق دمای  

 محصول 

 کنترل فرآیند گلایزینگ

 بیولوژیکی: رشد پاتوژن ها  CCP5بندی بسته

 شیمایی: آمین های بیوژنیک 

 فیزیکی: آلودگی های جانبی 

 رعایت بهداشت پرسنل و محیط 

بندی باید دارای استانداردهای بسته

ی سوراخ بهداشتی بالا باشد و دارا

 نباشد.

 کیفیت میکروبی خوب مواد بسته بندی

تست سریع از سطح بسته 

بندی برای شمارش کل 

 باکتری

 -18نگهداری در 

 CCP6درجه 

بیولوژیکی )میکروب های سایکروفیل بیولوژیکی: 

 توانایی رشد دارند(

 شمیایی: آمین های بیوژنیک

 فیزیکی: آلودگی جانبی 

 رجه سانتی گرادد -18در دمای

 نگهداری شود

استفاده از نمایشگر دما و 

 ضبط دما
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 گیرینتیجه

یکی از صنایع غذایی اصلی  ،صنعت غذاهای دریایی

در مقیاس  HACCPاست که خواستار اجرای سیستم 

جهانی و اجباری شدن آن برای تمامی محصولاتش 

هایی را که صنایع د پایهتوانمی HACCPبوده است. 

ساس کیفیت و اطمینان سلامت غذاهای دریایی بر ا

د. باید در آینده کنمحصولاتشان گواهی بگیرند، را بنا 

نزدیک بر فاصله موجود میان کشورهای توسعه یافته 

پلی نهاده  ،و در حال توسعه در عرصه کنترل کیفیت

شود، چون صادرات مقادیر زیاد ماهی و غذاهای 

دریای از کشورهای در حال توسعه به کشورهای 

که قوانین سختی برای بازرسی غذا  ،ه یافتهتوسع

مقیاس و آلات کوچک اند، هزینه ماشینگذاشته

مقیاس را در جهان در حال توسعه افزایش متوسط 

بایست در جهت داده است. در این راستا ایران می

توسعه آینده و آمادگی برای ورود به بازهای تجارت 

به  سیستم حصپ را در صنایع شیلاتی و ،جهانی

های میگو مطابق با فرآورده خصوص صنعت

 های جهانی برقرار سازد.کدکس
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Executive rules of shrimp products HACCP system in Iran 
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Abstract 

Nowadays, the seafood industry encounter new challenges in which products are more complex and 

processes requires strict control during processing, storage and distribution. Concept HACCP can 

increase confidence of safety product of shrimp and confidence in shrimp industry. In addition, it can 

produce motivation to develop country’s exports and food safety control system. This investigation is 

going to indicate HACCP operation in different field of shrimp processing and functions of main 

principles of HACCP in Iran. Furthermore, this work will study confidence of safety seafood in an 

operating framework of HACCP system. 

Keywords: HACCP, shrimp, critical control points, industry, safety 
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