
CIP 清洗系统 
CIP 清洗系统俗称就地清洗系统被广泛的用于饮料、乳品、果汁、酒类等机械化程度较高的食

品生产企业中。 就地清洗简称 CIP，又称清洗定位或定位清洗。就地清洗是指不用拆开或移动装

置，即采用高温、高浓度的洗净液，对设备装置加以强力作用，把与食品的接触面洗净的方法。   

    

 

CIP 清洗设备  

特点 

CIP 清洗系统能保证一定的清洗效果，提高产品的安全性；节约操作时间，提高效率；节约劳

动力，保障操作安全；节约水、蒸汽等能源，减少洗涤剂用量；生产设备可实现大型化，自动化水

平高；延长生产设备的使用寿命。CIP 清洗的作用机理化学能主要是加入其中的化学试剂产生的，

它是决定洗涤效果最主要的因素。一般厂家可根据清洗对象污染性质和程度、构成材质、水质、所

选清洗方法、成本和安全性等方面来选用洗涤剂。常用的洗涤剂有酸、碱洗涤剂和灭菌洗涤剂。酸、

碱洗涤剂的优点有：能将微生物全部杀死；去除有机物效果较好。缺点有：对皮肤有较强的刺激性；

水洗性差。灭菌剂的优点有：杀菌效果迅速，对所有微生物有效；稀释后一般无毒；不受水硬度影

响；在设备表面形成薄膜；浓度易测定；易计量；可去除恶臭。缺点有：有特殊味道；需要一定的

储存条件；不同浓度杀菌效果区别大；气温低时易冻结；用法不当会产生副作用；混入污物杀菌效

果明显下降；洒落时易沾污环境并留有痕迹。酸碱洗涤剂中的酸是指 1％—2％硝酸溶液，碱指 1％

—3％氢氧化钠在 65℃—80℃使用。灭菌剂为经常使用的氯系杀菌剂，如次亚氯酸钠等。热能在一

定流量下，温度越高，黏度系数越小，雷诺数（Re）越大。温度的上升通常可以改变污物的物理

状态，加速化学反应速度，同时增大污物的溶解度，便于清洗时杂质溶液脱落，从而提高清洗效果、

缩短清洗时间。运动能的大小是由 Re 来衡量的。Re 的一般标准为：从壁面流下的薄液，槽类 Re

＞200，管类 Re＞3000，而 Re＞30000 效果最好。水的溶解作用水为极性化合物，对油脂性污物

几乎无溶解作用，对碳水化合物、蛋白质、低级脂肪酸有一定的溶解作用，对电解质及有机或无机

盐的溶解作用较强。机械作用由运动而产生的作用，如搅拌、喷射清洗液产生的压力和摩擦力等。

清洗效果的影响因素设备污染程度、污染物性质及产品生产工艺等它是决定清洗效果的重要原因，

如果清洗时不根据其特性来确定 CIP 的条件，很难达到理想的目的或因此导致清洗费用过高等缺



陷。清洗剂种类目前食品行业应用的清洗剂种类很多，主要有酸碱类等，其中氢氧化钠和硝酸应用

最为广泛。碱类洗涤剂对含蛋白质较高的污物有很好的去除作用，但对食品橡胶垫圈等有一定腐蚀

作用。酸类洗涤剂对碱性清洗剂不能去除的顽垢有较好效果，但对金属有一定的腐蚀性，应添加一

些抗腐蚀剂或用清水冲洗干净。清洗剂还有表面活性剂、螯合剂等，但只在特殊需要时才使用，如

清洗用水硬度较高时可使用螯合剂去除金属离子。清洗剂浓度提高清洗剂浓度时，可适当缩短清洗

时间或弥补清洗温度的不足。清洗剂浓度增高会造成清洗费用的增加，而且浓度的增高并不一定能

有效地提高清洗效果，因此厂家有必要根据实际情况确定合适的浓度。洗液温度通常而言，温度每

升高 10℃，化学反应速度会提高 1．5—2．0 倍，清洗速度也相应提高，清洗效果较好。清洗温度

一般不低于 60℃。清洗时间清洗时间受许多因素的影响，如清洗剂种类、浓度、清洗温度、产品

特性、生产管线布置以及设备设计等。清洗时间必须合适，太短不能对污物进行有效去除，太长则

浪费资源。  

 

清洗程序 

  以饮料行业为例，其清洗程序如下：   

  1．洗涤 3—5 分钟，常温或 60℃以上的热水；碱洗 10—20 分钟，1％—2％溶液，60℃—80℃；

中间洗涤 5—10 分钟，60℃以下的清水；最后洗涤 3—5 分钟，清水。  

  2．洗涤 3—5 分钟，常温或 60℃以上的热水；碱洗 5—10 分钟，1％—2％溶液，60℃—80℃，

中间洗涤 5—10 分钟，60℃以下的清水，杀菌 10—20 分钟，90℃以上的热水。  

清洗流量保证流量实际上是为了保证清洗时的清洗液流速，从而产生一定的机械作用，即通过

提高流体的湍动性来提高冲击力，取得一定的清洗效果。  

 

CIP 清洗标准 

  CIP 清洗效果评定标准作为食品行业理想的 CIP，清洗效果必须达到以下标准：   

  1、气味：清新、无异杂味，对于特殊的处理过程或特殊阶段容许有轻微的气味但不影响到最

终产品的安全和自身品质。  

2、视觉：清洗表面光亮，无积水，无膜，无污垢或其他。同时，经过 CIP 处理后，设备的生

产处理能力明显改变。卫生指标微生物指标达到相关要求；不能造成产品其他卫生指标的提高。经

济性在同时能满足清洗的条件下，成本是衡量清洗效果的重要因素。操作 CIP 操作必须相对安全、

方便等。随着食品生产机械化和自动化程度的不断提高，CIP 系统得到广泛的研究与应用，同时科

学的进步和市场的不断规范，它在食品生产中的普及率会不断加大。  

 

CIP 清洗操作规程 

  1、目的 规范 CIP 清洗操作程序，进行设备的维护，保证生产连续正常进行。  

  2、适用范围  

  CIP 清洗工段。  

  3.内容  

  3.1 清洗顺序：40℃清水、2%碱、40℃清水、0.8%酸、90℃以上热水、依次清洗。   

  3.2 按规定时间清洗并记录。  



  3.3 加水量约 80%，即盖住加热盘管即可。  

  3.4 酸碱浓度：  

  3.4.1 清洗前检测浓度，不够可添加适当的量。   

  3.4.2 根据酸碱污染程度，决定是否重新配制。   

  3.5 正确连接进出分配器。  

  3.6 时常检查输水器，防止阻塞。   

  3.7 检查管道、阀门无误后，方可启动离心泵进行清洗。  

  3.8 当用酸碱清洗时，清洗完毕后，打开回流泵，使酸碱分别流入酸罐、碱罐。   

  3.9 最后用清水进行冲洗，清洗完毕。   

3.10 用试纸测试呈中性即可。  
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