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前    言

本标准代替GB8953—1988《酱油厂卫生规范》。

    本标准与GB8953—1998相比主要变化如下：

——标准名称改为《酱油生产企业卫生规范》；

——增加了“设备”、“机构与人员”、“卫生管理”、“生产过程管理”、等内容；

——原“卫生管理”部分内容与《食品厂通用卫生规范》重复，本标准减少了“卫生管理”部分内容的篇幅，减少部分按照《食品厂通用卫生规范》执行。
本标准自实施之日起，GB8953—1988同时废止。

本标准由中华人民共和国卫生部提出并归口。

本标准由中华人民共和国卫生部负责解释。

本标准起草单位：常熟市卫生监督所、广东省卫生监督所、江苏省疾病预防控制中心、佛山市海天调味食品有限公司

本标准主要起草人： 

本标准于1988处首次发布，本次为第一次修订。

酱油生产企业卫生规范　　　　　

───────────────────────────────────── 

1  范围

本标准规定了酱油生产企业厂区环境、厂房及设施、设备、机构与人员、卫生管理、生产过程管理等方面的卫生要求。

本标准适用于酿造酱油、配制酱油的生产。

2  规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB2717  酱油卫生标准

GB2760  食品添加剂使用卫生标准

GB5749  生活饮用水卫生标准

GB7718  预包装食品标签通则

GB18186  酿造酱油

GB14881  食品企业通用卫生规范

SB10336  配制酱油

3  术语与定义

下列术语和定义适用于本标准。
3.1

酱油

按生产工艺分为酿造酱油和配制酱油。

3.2

   酿造酱油

   以大豆和（或）脱脂大豆、小麦和（或）麸皮为原料，经微生物发酵制成的具有特殊色、香、味的液体调味品。

3.3

   配制酱油

   以酿造酱油为主体，与酸水解植物蛋白调味液、食品添加剂等配制而成的液体调味品。

3.4　

菌种

经人工选育、培养，不产霉菌毒素，用于酿造酱油的微生物。 

3.5　

种曲

用于扩大培养,制造大曲的菌种。

4  厂区环境

厂区环境按GB14881的规定执行

5  厂房及设施

5.1  设计

凡新建、扩建、改建工程中有关食品卫生部分应按本规范和GB14881的有关规定进行设计施工。

5.2  厂房及车间配置
5.2.1　厂房应根据生产工艺需要设置原材料仓库、制曲、发酵场所、杀菌及配兑场所、灌装间、成品仓库等场所。

5.2.2　厂房设置应按生产工艺流程需要和卫生要求，有序、合理布局, 工序衔接合理，避免原材料与半成品、成品之间交叉污染和生产过程中杂菌污染。

5.2.3　生产车间内设备与设备间、设备与墙壁之间，应有适当的通道或工作空间，满足清洗、消毒、机械维护保养的需要。

5.2.4  各生产车间应依其清洁要求程度,分为非清洁区、准清洁区及清洁区，各区之间应防止交叉污染，清洁区应为独立间隔。

5.2.4.2  非清洁区：发酵场所、仓库等。

5.2.4.3  准清洁区：制曲室、杀菌场所等。

5.2.4.4  清洁区：灌装间、成品配兑场所等。

5.3  生产厂房建筑要求

5.3.1  厂房应用适合的建筑材料建造，坚固耐用、易于维修和保持清洁。
5.3.2  制曲室应符合下列要求：

5.3.2.1  室内地面应平坦不滑、有适当斜度，以利排水、清洗，并用无毒、非吸收性、不透水的材料建造，如用混凝土地面应磨平或涂以耐磨树脂。

5.3.2.2  墙壁应以不透水，耐腐蚀且表面光滑的材料施工，以利于清洗。

5.3.2.3  制曲室曲箱中与物料直接接触的部位应由易于清洗的材料制造。

5.3.3  为防止交叉污染，应分别设置人员通道及物料运输通道，各通道应装有空气幕（即风幕）或双向弹簧门及电子灭蝇（蚊）器等防虫设施。不同清洁区之间人员通道和物料运输应有缓冲室。
5.3.4  生产厂房的高度应能满足工艺、卫生要求，以及设备安装、维护、保养的需要。
5.4  地面与排水

5.4.1  地面应使用无毒、不渗水、不吸水、防滑、无裂缝、耐腐蚀、易于清洗消毒的建筑材料铺砌（如耐酸砖、水磨石、混凝土等），地面应有适当坡度（不小于1.5％）。

5.4.2  地面应设足够的排水口，排水口不得直接设在生产设备的下方，且应设置存水弯头，并配有相应大小的滤网。

5.4.3  排水沟的设计应为圆弧形，其流向应由高清洁区流向低清洁区，并有防止逆流的设计。

5.5  屋顶与天花板

5.5.1  生产车间屋顶或天花板应选用不吸水、表面光洁、耐腐蚀、耐温、浅色材料覆涂或装修，有适当的坡度，在结构上减少凝结水滴落，避免长霉或建筑材料的脱落等。

5.5.2  食品及食品接触面暴露的上方不得设有蒸气、水、电气等辅助管道，以防止灰尘或冷凝水等落入。

5.6  墙壁与门窗

墙壁与门窗按GB14881的有关规定执行。

5.7  采光、照明设施

5.7.1  车间或工作地应有充足的自然采光或人工照明。检验场所工作面混合照度不得低于540LX；加工场所工作面不得低于220LX；其他场所一般不得低于110LX。

5.7.2  位于工作台、食品和原料上方的照明设备应加防护罩，不得采用水银灯泡或含水银的设施。

5.8  空气通风处理设施

5.8.1  车间内应安装机械通风设施,其空气流向应从清洁区流向非清洁区，采用机械通风时，换气量应大于3次/时。

5.8.2  通风口应安装易于清洗、更换的耐腐蚀防护罩，进风口要距地面2m以上，并远离污染源和排风口。

5.8.3  清洁区应设有空气处理装置和空气消毒设施.

5.8.4  制曲室宜具备空气调节及过滤设备。

5.9  供水设施

5.9.1  供水设施应能提供工厂各部所需的充足水量,并有足够的压力,必要时应设储水设备。

5.9.2  储水设备(储水槽、储水塔、储水池等)应以无毒、不导致水质污染的材料构筑，并有防污染设备，应定期清洗消毒。

5.9.3  使用自备水源，应根据当地水质特点增设水质净化设施（如沉淀、过滤、除铁、除锰、除氟、消毒等）。

5.9.4  供水设施出入口应增设安全卫生设施，防止有害病媒生物或其他有害物质进入导致食品污染。

5.9.5  不与食品接触的非饮用水(如冷却水、废水等)的管道系统与食品生产用水的管道系统之间应以颜色明显区分，并以完全分离的管路输送，不得有逆流或相互交接现象。

5.10  污水排放及废弃物处理设施

污水排放及废弃物处理设施按GB14881的有关规定执行。

5.11  清洗消毒设施

5.11.1  洗手设施应以不锈钢或陶瓷等不透水材料制造，且易于清洗消毒。

5.11.2   洗手设施应设置在车间入口处和车间内适当的地点，采用非手动式水龙头（包括按压自动关水式、肘动式、脚踏式、电眼式等），水龙头数量能满足工人所需。龙头设置以每班人数在200人以内者，按每 10人1个，200人以上者每增加20增设 l个。

5.11.3  在洗手设施附近应备有液体清洁消毒剂及简明易懂的洗手方法说明。洗手设施中应包括免关式洗涤剂和消毒液的分配器、干手器或擦手纸巾等。若使用含氯消毒剂，游离氯浓度应达到50mg/kg。

5.11.4  清洁区的入口处应设置鞋靴消毒池或鞋底清洁设施（设置鞋靴消毒池时，应与通道同宽，长1.5m以上，深度为10-15cm。若使用含氯消毒剂，游离氯浓度应保持在200mg/kg以上）。需保持干燥的清洁区应有换鞋设施。

5.12  更衣室

5.12.1  更衣室应为独立隔间，设于生产车间入口处，并靠近洗手设施，其大小与生产人员数量相适应。

5.12.2  更衣室应设足够的储衣柜或衣架、鞋箱(架)，并有穿衣镜，供工作人员自检用。

5.13  仓库

5.13.1  应依据原辅料、材料、半成品、成品等性质的不同分设储存场所，必要时应设有冷藏（冻）库。

5.13.2  原材料仓库及成品仓库应独立分开设置，同一仓库储存性质不同物品时，应适当隔离。

5.13.3  仓库应以无毒、坚固的材料建成，有防止贮存物品受到污染的措施，并有防止有害病媒生物侵入的装置（如库门应设防鼠板或防鼠沟等）。

5.13.1  仓库内应设置足够数量的栈板或货架，并使储存的物品隔墙离地各20cm以上。

5.13.2  仓库宜根据贮存物品的不同贮存要求设置温度记录仪和湿度记录仪。

5.13.3  应设置辅助储存库，如储存清洗剂、消毒剂、水处理用化学品、杀虫剂、酸碱等有毒有害物品。

5.14  厕所

厕所按GB14881的有关规定执行。

6  设备

6.1  设计

6.1.1  所有加工设备包括管道、工器具等，其设计和结构应易于排水、清洗消毒及检查，并有避免机器润滑油、金属碎屑、污水或其它污染物混入产品的设计和措施。

6.1.2  食品接触面应平滑、边角圆滑、无死角和裂缝，以减少食品碎屑、污垢及有机物的聚积。

6.1.3  贮存、运输系统的设计与制造应易于使其维持良好的卫生状况。

6.1.4  直接接触产品的设备，如安装玻璃温度计，必须有安全保护装置。

6.1.5  酱油生产车间内，不与产品接触的设备和器具，其结构也应易于保持清洁。

6.2  材质

6.2.1  直接用于生产的设备和有可能接触产品的设备、操作台、传送带、运输车和工器具等辅助设施，应由无毒、无异味、非吸收性、耐腐蚀且可重复清洗和消毒的材料制作，需涂刷涂料的,应采用无毒、无味,不影响酱油卫生质量的涂料。

6.2.2  厂房内所有保温设施外层应使用非吸水性材料。

6.3  生产设备

6.3.1  所有生产设备应排列有序，生产作业顺畅进行，避免引起交叉污染，各种设备的生产能力应相互匹配。

6.3.2  生产车间内应配置设备及工器具的消毒设施，设备及管道的清洗消毒宜使用就地清洗(CIP)系统。

6.4  品质管理设备

6.4.1  应设有与生产能力相适应的卫生质量检验室，检验室应具备产品标准所规定的出厂检验项目所需要的场所和仪器设备。非常规检测的项目，可委托有资质的检测机构进行检测。

6.4.2  品质管理设备应按规定定期校正，确保检测数据准确。

7  机构与人员

7.1  机构与职责

7.1.1  企业应建立卫生质量管理机构，并设有品质管理部门，由法人代表（负责人）直接领导，对本企业的卫生工作进行全面管理。

7.1.2  品质管理部门负责制定《质量管理手册》，建立完整的生产及产品记录系统,宣传贯彻食品卫生法律、法规和有关规范，检查和监督制度在本企业的执行情况，组织卫生宣传教育，培训食品从业人员，定期组织从业人员进行健康检查并做好处理工作。

7.2  人员与资格

7.2.1  品质管理部门应配备掌握专业知识的专职食品卫生管理人员。

7.2.2  品质管理部门负责人应经过专业培训，并具备两年以上食品卫生管理经验，熟悉掌握食品卫生法律、法规和规章。

7.2.3  企业应有足够数量的质量管理及检验人员，以满足生产过程的品质管理和产品检验要求。检验员应毕业于检验专业，上岗前取得有关部门核发的检验资格证书。

7.3  教育与培训

    企业应对新上岗人员进行卫生安全教育，定期对职工进行相关法律法规与规范的宣传教育，技术人员应学习掌握最新的技术信息，做到教育有计划、考核有标准，卫生培训制度化和规范化。

8  卫生管理

8.1  卫生制度
8.1.1  企业应按本规范内容制定各项卫生管理制度，由卫生质量管理机构审核并监督执行。

8.1.2  品质管理部门制定检查方案并负责实施。

8.1.2.1  每日由班组卫生管理人员对本岗位的卫生制度执行情况进行检查。

8.1.2.2  品质管理部门组织相关的卫生管理人员，至少每月进行一次全厂范围内的生产和环境卫生检查。

8.1.2.3  每次检查应有记录，并存档。

8.2  环境卫生

    环境卫生按GB14881的有关规定执行。

8.3   厂房设施卫生

8.3.1  厂房设施应按规定使用，定期检修，保持良好的使用状态。

8.3.2  厂房屋顶、天花板及墙壁有破损时，应及时维修，地面不得破损或积水。

8.3.3  班后，应进行车间清洁，必要时进行空气消毒。

8.3.4  制曲室和种曲室应定期刷洗、消毒，防止种曲和成曲被杂菌污染。

8.3.5  洗手用的水龙头、干手设施应保持正常使用，消毒药液应由专人按消毒剂说明书配制。

8.3.6  车间内通风设备、空调及滤网应保持清洁。

8.4  机械设备卫生

机械设备卫生按GB14881的有关规定执行。

8.5  人员卫生

人员卫生按GB14881的有关规定执行。

8.6  健康管理

健康管理按GB14881的有关规定执行。

8.7  清洗和消毒
8.7.1  工厂应建立和实施有效的清洗消毒方法和制度，保证生产场所、设备和工器具的清洁卫生，防止污染食品。
8.7.2  清洗消毒的方法必须安全、卫生、有效，使用的消毒剂、洗涤剂必须符合相应卫生标准和管理办法要求。
8.7.3  用于清扫、清洗、消毒的设备、用具，应放置在专用场所妥善保管。 

8.8   除虫灭害管理

除虫灭害管理按GB14881的有关规定执行。
8.9  有毒有害物管理

有毒有害物管理按GB14881的有关规定执行。

8.10  污水污物管理

污水污物管理按GB14881的有关规定执行。

8.11   卫生设施管理

卫生设施管理按GB14881的有关规定执行。

8.12  工作服管理

    工作服管理按GB14881的有关规定执行。

9 生产过程管理

9.1  生产操作规程的制订与执行

9.1.1  企业应制订《生产操作规程》，包括产品配方、标准生产作业程序、生产管理规定（至少应包括生产作业流程、管理对象、监控项目、监控限值、监控标准及注意事项等）、原材料采购标准、机器设备操作与维护等。

9.1.2  应教育培训生产人员按照《生产操作规程》进行操作，并能符合卫生及质量管理要求。
9.2   原辅料管理

9.2.1  制订详细采购制度，包括供应商评价、质量规格、验收标准等内容。

9.2.2  原辅料进货时应要求供应商提供检验合格证或化验单。
9.2.3  原辅料应符合相应标准的要求。原辅料投入使用前应按标准进行检验，不合格或过期的原辅料不得使用。

9.2.4  原料的入库和使用应本着“先进先出”的原则，按原料的不同批次分开存放。贮藏过程中随时检查，及时处理有变质迹象的原料。

9.2.5  有特别贮存条件的原材料，应对其贮存条件进行控制并做好记录。
9.2.6  合格与不合格原材料应分别存放，并有明确醒目的标识加以区分。

9.2.7  严禁使用酸水解动物蛋白氨基酸生产配制酱油。
9.2.8  食品添加剂应设专库或专柜存放，由专人负责管理，对使用的种类、进货量及使用量等用专册登记，建立重复核检制度，作好纪录。其使用必须符合GB2760的规定。

9.2.9  酱油生产用水应符合GB5749的规定。

9.3   生产作业管理

9.3.1  生产操作应符合安全、卫生的原则，在尽可能减低有害微生物生长速度和食品污染的控制条件下进行。

9.3.2  企业应确定生产过程中的关键控制点，并制定检验项目、检验标准、抽样及检验方法。

9.3.3  企业应于生产过程中的控制点抽检半成品，督查记录情况,制作品质记录表、生产记录表等管理报表。

9.3.4  严格执行生产操作规程，其配方及工艺条件不经批准不得随意更改。生产中如发现质量问题，应迅速追查并纠正。

9.3.5  生产过程中使用的循环冷却水，应保持清洁，定期更换。

9.3.6  输送半成品、成品的管道应严格管理，避免外来污染。

9.3.7  灌装使用的空瓶、瓶盖等包装容器，在灌装前应清洗消毒，符合卫生要求。企业应制订洗瓶、盖操作工艺规程。

9.3.8  洗净的包装容器应经检瓶,并在最短的距离内输送到灌装机。

9.3.9  配料应有复核，防止投料种类和数量有误。   

9.3.10  种曲培养 

9.3.10.1  应选用不产毒、不变异的优良菌种。 

9.3.10.2  菌种移接应在无菌室或超净工作台中进行，无菌室或超净工作台应定期消毒灭菌，无菌室内的一切用具、试管、三角瓶、接种环等应消毒灭菌。

9.3.10.3  培菌人员的工作服、工作帽、工作鞋等应严格清洗消毒，不得带出无菌室。

9.3.10.4  种曲制造过程中应尽量减少杂菌污染，种曲室在投料前应清扫干净，必要时进行消毒。

9.3.11   成曲制造

9.3.11.1  投料前应将制曲室清扫干净。

9.3.11.2  培养成曲时应按工艺规定严格操作，防止杂菌污染。 

9.3.11.3  出曲后应把曲池、地面清扫干净。

9.3.12  发酵 

9.3.12.1  用于发酵的容器（池、罐、桶、缸）应高出平面30cm以上，防止清洗时污水流入容器内。

9.3.12.2  发酵池保温用水应定期更换，发现异味时应及时更换。 

9.3.13  淋油、压榨、杀菌、沉淀

9.3.13.1  淋油压榨装置应保持清洁卫生，以防杂菌、异物污染。

9.3.13.2  杀菌过程应适当控制温度和时间，工作完成后杀菌设备应彻底清洗。

9.3.13.3  贮油罐、冲盐池、盐水罐（槽）、淋油池应及时清理,不得留有异物。

9.3.14  配兑

    每日完工后,配兑容器应清洗、消毒。
9.3.15  包装

9.3.15.1  酱油包装容器必须选用无毒、无异味的材料制作,还应符合食品卫生要求。

9.3.15.2  灌装前的酱油应经杀菌后，贮存在符合食品卫生要求的专用容器内，贮存期间应定期检验酱油的质量指标。 

9.4   成品管理

9.4.1  详细制订成品的质量指标、检验项目、检验标准、抽样及检验方法。

9.4.2  成品须逐批随机抽取样品，根据产品标准进行出厂检验。检验不合格的产品不得出厂，并做好不合格产品的处理记录。

9.4.3  制订成品留样计划，每批成品应有留样，留样期限与成品保质期相同。

9.5   贮存与运输的管理

9.5.1  原料及成品不得露天存放，应分库贮存。

9.5.2  仓库应保持整洁，贮存物品不得着地堆放。

9.5.3  食品仓库内不得贮存有毒、有害、易腐、易燃品以及可能引起串味的物品。

9.5.4  成品入库后应注意成品仓库贮存条件的管理与记录。

9.5.5  成品应按品种、包装形式、生产日期或批号分别贮存，�以先进先出为原则。

9.5.6  贮存期间，应定期检查产品质量，保证食品的安全性。

9.5.7  运输工具应能防止储运物品因日光直射、雨淋、剧烈的温度和湿度变动及撞击等而影响质量。
9.5.8  各种运输原材料和产品的工具、车辆应随时清洗、定期消毒，保证清洁卫生。 

9.5.9  运输时，不得与有毒、有害、有腐蚀性或有异味的物品混装。

9.5.10  原材料及成品的出入库和运输应有详细记录。

9.6 成品售后管理

9.6.1  企业应建立成品售后管理制度，包括不安全产品召回制度、产品销售网络、销售台帐记录等内容。

9.6.2  对消费者的投诉，品质管理部门应立即追查原因，妥善解决。

9.7  记录管理

9.7.1记录

9.7.1.1  品质管理部门除记录定期检查结果外，还应填写每天卫生管理记录表，内容包括当日执行的清洗消毒工作及人员卫生状况，并详细记录异常情况的处理结果及防止再次发生的措施。

9.7.1.2  品质管理部门应详细记录从原材料进厂到成品出厂整个过程的质量管理活动及结果。

9.7.1.3  生产部门应填报生产记录及生产管理记录，详细记录异常处理结果及防止再次发生的措施。

9.7.1.4  各项记录需用不易涂改的笔填写，并由执行人员和有关管理人员复核签名或签章。记录必须真实，与现场检验或监控同步，不得事先预记和事后补记。记录必须规范、清晰。记录内容如有修改，不得涂改原始记录，修改后由修改人在修改文字附近签章。

9.7.2  核对

所有生产和品质管理记录应分别由生产和品质管理部门审核，以确定全部作业是否符合本规范，发现异常应及时处理。

9.7.3  保存

企业对本规范所规定的有关记录，至少应保存至该批成品保质期后一年。

10 标识

10.1  产品标签及说明书应符合GB7718、GB18186、SB 10336 及其它相关法律法规标准的规定。

10.2  配制酱油应于标签上标明“配制酱油”字样,并注明氨基酸态氮的含量。
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