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前  言 

本标准按照 GB/T 1.1-2009 给出的规则起草。 

本标准由中国粮油学会提出。 

本标准起草单位：西安中粮工程研究设计院有限公司、湖南山润油茶科技发展有限公司、湖南大三

湘茶油股份有限公司、安徽华银茶油有限公司、安徽东旭大别山农业科技有限公司等。 

本标准主要起草人：  
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油茶籽油质量安全生产技术规范 

1 范围 

本标准规定了油茶籽油质量安全生产技术规范的术语定义、生产技术要求、生产技术管理等。 

本标准适用于以油茶籽为原料生产食用油茶籽油的加工过程。 

2 规范性引用文件  

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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。 

GB1886.15 食品安全国家标准 食品添加剂 磷酸 

GB 1886.20 食品安全国家标准 食品添加剂 氢氧化钠 

GB 1886.52 食品安全国家标准 食品添加剂 植物油抽提溶剂（又名己烷类溶剂） 

GB 1886.174 食品安全国家标准 食品添加剂 食品工业用酶制剂 

GB 1886.255 食品安全国家标准 食品添加剂 活性炭 

GB 2716 食品安全国家标准 植物油 

GB 2760 食品安全国家标准 食品添加剂使用标准 

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 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 /T 5491 粮食、油料检验扦样、分样法 

GB 5749 生活饮用水卫生标准 

GB 7718 预包装食品标签通则 

GB/T 8873 粮油名称术语 油脂工业 

GB/T 8946 塑料编织袋通用技术要求 

GB 8955 食品安全国家标准 食用植物油及其制品生产卫生规范 

GB 9685 食品接触材料及制品用添加剂使用标准 
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GB/T 11765 油茶籽油 

GB 14880 食品安全国家标准 食品营养强化剂使用标准 

GB 14881 食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范 

GB 16629 植物油抽提溶剂 

GB 25571 食品安全国家标准 食品添加剂 活性白土 

GB 29215 食品安全国家标准 食品添加剂 植物活性炭（木质活性炭） 

GB/T 17374 食用植物油销售包装 

GB 19641 食品安全国家标准 食用植物油料 

GB/T 24904 粮食包装 麻袋 

GB 28050 食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则 

GB 29202 食品安全国家标准 食品添加剂 氮气 

GB/T 30354 食用植物油散装运输规范 

GB/T 35131 油茶籽饼、粕 

GB/T 37917 油茶籽 

卫办监督函〔2011〕551 号 卫生部办公厅关于通报食品及食品添加剂中邻苯二甲酸酯类物质最大

残留量的函。 

3 术语和定义 

GB/T 37917、GB/T 11765、GB/T 8873 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

油茶籽 oil-tea camellia seed 

山茶属油用物种的成熟种籽，由壳和种仁组成。主要包括普通油茶(C. oleifera Abe1)、小果油茶（C. 

meiocarpa Hu）、长瓣短柱茶（C. grijsii Hance）、浙江红花油茶（C. chekiangoleosa Hu）和腾冲红花油茶

（C. reticulata f.simplex）等物种的种籽。 

3.2 

油茶籽油 oil-tea camellia seed oil 

以油茶及其相应近缘种的籽实或仁为原料制取的油脂。 

注：油茶籽油又称为山茶油。 

3.3 
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油茶籽原油 crude oil-tea camellia seed oil 

采用油茶籽制取的不能直接供人食用的油品。 

3.4 

成品油茶籽油 finished product oil-tea camellia seed oil 

经加工处理的供人食用的油品。 

3.5 

色选 color sorting 

通过色选机，利用颜色差异将油茶籽仁中的变色粒和霉变粒除去的过程。 

3.6 

调质 conditioning 

通过湿润、加热等处理使油茶籽仁的温度和水分满足压榨工艺和压榨设备的工序。 

3.7 

过滤 filtration  

在重力或动力作用下将油茶籽原油通过过滤介质（筛网或滤布），清除固体杂质的工序。 

3.8 

油茶籽饼 oil-tea camellia seed cake 

油茶籽经压榨制取油后所得的饼块。 

3.9 

油茶籽粕 oil-tea camellia meal 

    油茶籽饼经浸出油脂并除去溶剂后剩余的物料。 

4 生产技术要求 

4.1 预处理压榨车间  

4.1.1 原料 

应对进厂的油茶籽原料按照 GB/T 5491 进行取样和品质检验，必要时（预期安全风险较大；预期到

原料产地或收获年份可能存在的风险）应对黄曲霉毒素 B1、塑化剂、苯并（a）芘含量及农药残留量进

行检测。 

油茶籽原料应符合 GB/T 37917 的规定。原料的包装材料应符合 GB 9685、GB 4806.1 的规定。塑料

编织袋应符合 GB/T 8946 的规定。麻袋包装应符合 GB/T 24904 的规定。 
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4.1.2 清理除杂 

4.1.2.1 清理 

应设置合理的筛选设备和工艺条件，通过清理筛除去油茶籽中大小杂质，再经除尘风机除去粉尘，

特别要注意对塑料杂质筛选去除，实现对原料中塑化剂的风险防范和控制。 

4.1.2.2 磁选 

应设置合理的磁选设备和工艺条件，去除油茶籽中的铁质金属杂质。 

4.1.2.3 清洗 

    基于油茶籽收获、晾晒、脱蒲过程中表面附着泥土、色素、农药残留等杂质去除，避免后续加工过

程中影响油脂质量，宜设置合理的油茶籽清洗设备和工艺条件，清洗后的油茶籽宜采用平板烘干机或网

带式烘干机实现油茶籽的低温烘干，烘干温度不宜超过 60℃，烘干后的油茶籽的水分应满足剥壳要求。

如储藏应控制油茶籽水分在 8%以内。 

4.1.2.4 清理要求 

油茶籽经过清理后，净料中杂质含量应不超过 0.2%，气味、色泽正常，安全指标应符合 GB19641、

GB2761、GB2762、GB2763 的规定。 

4.1.3 剥壳 

经过清理后的油茶籽应进行剥壳处理，采用合适的油茶籽剥壳机和壳仁分离设备对油茶籽进行剥壳

和壳仁分离，油茶籽适宜的剥壳水分宜控制在 10-15%之间，剥壳应达到油茶籽剥壳率≥95%，碎仁率

≤2%，壳中含仁率≤1%，仁中含壳率满足后续不同榨油工艺和设备需要，一般应控制在仁中含壳率在

10-15%之间。 

4.1.4 色选 

基于霉变粒脱除，油脂风味、色泽、酸价、过氧化值等质量指标控制，宜设置合理的油茶籽仁色选

装置，去除油茶籽仁中的霉变粒和变色粒，要求色选设备的色选精度不小于 99%，带出比（异常粒：

正常粒）大于 8:1。色选后油茶籽仁中霉变粒不应超过 1.0%。为保证色选效果，应对色选机关键部件进

行定期维护。 

4.1.5 调质 

基于后续压榨工艺不同和油茶籽油中苯并（a）芘的有效控制，应设置合理的调质设备和工艺条件。

对于低温压榨工艺，调质温度不宜超过 60℃，水分控制在 6-8%之间。对于热榨制取风味油茶籽油工艺，

调质温度不宜超过 90℃，时间不宜超过 30 min。要求蒸炒均匀、避免局部过热，造成油中苯并（a）芘
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含量超标。 

调质加热热源宜采用压力 0.06 MPa～0.3 MPa 水蒸气或采用天然气、电加热方式。当采用导热油作

热源时，应充分考虑导热油的强渗透性，避免导热油渗入油茶籽造成污染，为防范其风险，宜采用食品

级导热油。 

4.1.6 压榨 

压榨是利用机械外力的挤压作用从油料中提取油脂的制油方法。根据榨油机类型及油茶籽油产品种

类的不同，应设置合理的压榨设备和工艺条件。 

低温压榨油茶籽油宜采用一次压榨工艺，以尽量提高压榨出油率。入榨温度不宜大于 60℃，入榨

水分 6%～8%，饼残油不宜大于 7%。 

热榨油茶籽入榨温度不宜大于 90℃，入榨水分 5%～7%，饼残油不宜大于 6%。 

应定期清理榨膛，保持榨机清洁，避免榨膛中残留物料发霉变质产生微生物造成油茶籽油污染。还

应避免设备润滑油渗透到榨料中造成多环芳烃污染，宜采用食品级润滑油。 

油茶籽饼应符合 GB/T 35131 的要求。 

4.1.7 毛油除渣 

应设置合理的毛油除渣设备和工艺条件，采用沉降和过滤的方法有效去除压榨毛油中的饼渣，压榨

毛油中饼渣含量应控制在 10%以下；经密闭过滤机除渣后毛油含渣应降至 0.2%以下，分离出的饼渣中

残油量尽量少，饼渣含油量应控制在 30%～50%。饼渣应通过输送设备复榨或单独压榨。 

4.2 油脂浸出车间 

4.2.1 油脂浸出 

浸出前应合理设置油茶籽饼预处理设备和工艺条件，进行油茶籽饼破碎、烘干等前处理，以满足浸

出工艺对油茶籽饼水分、温度、渗透性的要求。特别对外购油茶籽饼贮存应保持良好的通风条件，并应

尽快加工处理，防止水分高而产生霉变，必要时（预期安全风险较大）应对黄曲霉毒素 B1、塑化剂、

苯并（a）芘含量及农药残留量进行检测。 

应合理设置油脂浸出设备和工艺条件，利用正己烷或植物油抽提溶剂在浸出器中对油茶籽饼进行萃

取，提取其中油脂。利用正己烷做为浸出溶剂时，浸出温度为 50℃～55℃（低于溶剂沸点下限 5℃～

10℃），入浸料（饼）温度 50℃～55℃，水分≤8%，粗脂肪（以干基计）≤9%；浸出时间 150 min～180 

min，溶剂比 0.8:1～1:1，料层高度根据物料情况、处理量及浸出器形式合理确定，实现良好的浸提和

渗透效果，尽量减少粕中残油。粕中粗脂肪（以干基计）≤2.0%。 
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浸出溶剂应符合 GB 1886.52 和 GB 16629 的要求。 

4.2.2 湿粕处理 

应合理设置湿粕处理设备和工艺条件，在蒸脱机中对湿粕进行溶剂脱除、加热干燥、冷却等处理，

成品粕溶剂残留达到燃爆试验合格（小于 500 mg/kg）要求，根据季节不同，粕温不高于环境温度 10℃～

15℃。油茶籽粕应符合 GB/T35131 的要求，  

油茶籽粕中淀粉含量高，脱溶过程中易结团，影响粕质量和生产安全，蒸脱机中宜设置不少于三层

的预脱层，湿粕在蒸脱机中进行预热脱溶的温度应控制在 90℃左右，并应控制减少脱溶层的直接蒸气

用量。 

4.2.3 混合油处理 

应合理设置混合油处理设备和工艺条件，通过对混合油净化、蒸发、汽提，去除其中的粕末，脱除

其中溶剂，得到浸出油茶籽原油。 

混合油净化可采用过滤、离心分离、重力沉降等方法，在混合油沉降中应避免采用盐水作为沉降介

质，防范氯离子进入油脂中可能造成的油脂脱臭过程氯丙醇酯类物质形成的风险。混合油蒸发、汽提分

为常压和负压两种，建议 80t/d 以上规模浸出车间采用负压蒸发、汽提工艺。 

常压蒸发、汽提工艺：混合油蒸发采用两次蒸发工艺，第一次蒸发混合油进口温度控制在 60℃～

65℃，蒸发后混合油浓度提高至 65%～70%，出口温度控制在 80℃～85℃；第二次蒸发混合油出口温

度控制在 100℃左右，蒸发后混合油浓度提高至 85%～95%。混合油汽提是利用水蒸气蒸馏原理对两次

蒸发后的混合油进一步脱除溶剂，混合油进塔温度控制在 105℃左右，出塔温度控制在 115℃～120℃，

汽提后毛油中残留溶剂量不超过 100 mg/kg。 

负压蒸发、汽提工艺：第一次蒸发混合油进口温度控制在 50℃～55℃，蒸发后混合油浓度提高至

65%～75%，出口温度控制在 70℃～75℃；第二次蒸发混合油出口温度控制在 105℃左右，蒸发后混合

油浓度提高至 90%～95%；汽提出塔温度控制在 110℃左右，汽提后毛油中残留溶剂量不超过 100 mg/kg。

蒸发、汽提真空度宜控制在 40 kPa～100 kPa。 

4.2.4 溶剂回收 

应合理设置溶剂回收设备和工艺条件，通过对溶剂气体的冷凝冷却、溶剂和水的分离、废水中溶剂

的回收及自由气体中溶剂的回收，实现对浸出生产中溶剂的尽可能完全回收和循环使用，确保浸出油茶

籽原油和成品粕中溶剂残留达标，同时降低生产成本、保证生产安全，利于环境保护。对于自由气体中

溶剂的回收，可采用水吸收和石蜡回收工艺，建议 80t/d 以上规模浸出车间采用石蜡回收工艺。 
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宜定期对循环使用的溶剂进行邻苯二甲酸酯类塑化剂和多环芳烃含量的检测，防范溶剂中塑化剂和

多环芳烃含量升高对浸出油茶籽原油造成的安全风险。 

4.3 精炼车间 

根据油茶籽原油的品类和理化指标的不同，精炼所采用的加工工艺也有所区别。针对浸出油茶籽原

油和品质差的原油，可采用水化脱胶、脱酸、吸附脱色、脱臭、脱脂（蜡）工艺；而对压榨油茶籽原油，

一般采用水化脱胶、脱酸、吸附脱色、脱脂（蜡）工艺，也可根据原油理化指标或成品指标要求对工艺

进行调整。 

4.3.1 水化脱胶 

应合理设置水化脱胶的设备和工艺条件，通过向油脂中加入一定量的热水或磷酸等电解质水溶液，

使其中的胶溶性杂质吸水絮凝，利用离心分离或沉降分离的方法将胶体杂质从油脂中脱除。 

宜采用的水化脱胶条件：水化温度 80℃～85℃，加水量为磷脂含量的 3.0 倍～3.5 倍，水温同油温

或稍高，水化反应时间 40 min。当需要加入磷酸进行强化脱胶时，磷酸（浓度为 85%）添加量宜采用

油重的 0.05%～0.2%。水质应符合 GB 5749 经过软化处理，宜采用纯净水，降低其中氯离子含量，防

范氯离子进入油脂中可能造成的油脂脱臭过程氯丙醇酯类物质形成的风险。 

水化脱胶过程采用的磷酸等加工助剂应符合 GB 2760 和 GB1886.15 的要求。 

4.3.2 脱酸 

油脂中游离脂肪酸的脱除可以采用碱炼脱酸或水蒸气蒸馏脱酸。碱炼脱酸能够在脱除游离脂肪酸的

同时有效脱除黄曲霉毒素，因此油茶籽油脱酸应优先选择碱炼脱酸的方法，并合理配置碱炼脱酸设备和

工艺条件。碱炼脱酸工艺条件（碱液浓度、超量碱、碱炼温度、碱炼时间、水洗次数等）的选用应优先

基于黄曲霉毒素的高效脱除，同时兼顾油茶籽原油的酸价和综合品质，以及精炼得率和工艺效果。 

宜采用的碱炼脱酸条件为：碱液浓度 4°Bé～10°Bé（质量分数 2.50%～6.58%），理论加碱量根据油

茶籽原油酸价计算确定，超量碱 0.05%～0.2%，碱炼中和温度 50℃～60℃，中和反应时间 10 min～20 

min，油-皂分离温度 80℃～85℃；水洗时的水温高出油温 5℃～10℃，用水量为油重的 10%～15%。 

碱炼脱酸过程采用的氢氧化钠应符合 GB 2760 和 GB 1886.20 的要求。水质应符合 GB 5749 并经过

软化处理，宜采用纯净水，降低其中氯离子含量。为防范烧碱等加工助剂中塑化剂可能对碱炼脱酸油脂

造成的风险，应对烧碱中塑化剂含量进行检测，并优先选用塑化剂含量低的加工助剂。 

4.3.3 吸附脱色 

油茶籽油吸附脱色工艺条件的选择，应兼顾脱色和脱除多环芳烃、黄曲霉毒素等风险成分，还应兼
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顾营养成分的保留及油脂精炼损耗。 

对于压榨油茶籽原油，应选用对多环芳烃吸附效果好的专用活性炭，活性炭用量一般为油重的 1～

1.5%，应根据脱除效果控制添加量，吸附反应温度 100℃～110℃，反应时间 25 min～35 min，操作压

力 1.3 kPa～3.3 kPa。 

对于浸出油茶籽原油的吸附脱色，可选用复合吸附剂（活性白土+活性炭），兼顾油脂脱色和脱除

多环芳烃。 

吸附剂应符合 GB 1886.255、GB 25571 和 GB 29215 的要求，吸附剂的选择还应考虑对脱色油脂中

塑化剂含量的影响，为防范和控制塑化剂的风险，应对固体吸附剂中塑化剂含量进行检测，并优先选用

塑化剂含量低的吸附剂。 

4.3.4 脱臭 

浸出油茶籽原油的精炼应在吸附脱色之后进行高温、高真空条件下的水蒸气蒸馏脱臭，脱臭设备和

工艺条件的设置应满足油脂中臭味组分的脱除及油脂热脱色，并兼顾油脂中塑化剂、多环芳烃、黄曲霉

毒素、残留农药等风险成分的脱除。在达到上述工艺效果的基础上，应采用适度脱臭的工艺条件，宜采

用填料与板式组合脱臭技术，减少脱臭过程油脂中营养成分损失和蒸馏损耗，以及反式脂肪酸、氯丙醇

酯、缩水甘油酯等风险成分形成。脱臭用直接蒸汽应为过热、除氧的蒸汽。为防范脱臭过程氯丙醇酯和

缩水甘油酯的形成，宜对直接蒸汽的水源进行脱除氯离子的处理。 

脱臭工艺条件应根据待脱臭油品质和脱臭成品油指标的要求不同进行调整，适度脱臭工艺条件宜

为：脱臭温度不高于 240℃，脱臭时间 60 min～80 min，操作压力 0.27 kPa～0.40 kPa。当脱臭油脂中塑

化剂含量较高时，可适当提高脱臭温度和延长脱臭时间，宜采用 260℃脱臭温度及 80 min～100 min 脱

臭时间。 

脱臭成品油应及时冷却降温至 40℃以下，以减少油脂在高温下的氧化。若添加抗氧化剂，则应符

合 GB 2760 的要求。 

4.3.5 冬化 

冬化设备和工艺条件的设置应满足油脂中固体脂和蜡的脱除，并兼顾油脂中塑化剂等风险成分的脱

除。结晶养晶罐制作时要确保冷媒管路不渗漏，在用户现场安装完毕进行防渗漏试验。冬化宜采用自控

阶梯式温和降温控制，准确控制脱脂生产过程。冬化过滤一般选用板框过滤机，过滤介质选用滤布加滤

纸。 

冬化工艺条件宜为：结晶养晶温度 0～5℃，结晶养晶时间不低于 48 h，搅拌速度 7 r/min，冷媒温

度–5-0℃，降温速率 3～4℃／h。  
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4.3.6 其他（酶法处理） 

使用酶法制油和精炼的生产工艺，应选择符合 GB 2760 附录 C 所列及 GB 1886.174 或相关法律法

规规定的酶制剂。设置合理的酶解工艺条件，选择并确定适宜的加水量、温度、时间及相应的酸碱度，

以最大限度发挥酶的作用，避免因工艺影响减弱酶的作用效果。酶法制取的油茶籽原油应采用干燥、过

滤等精炼技术进行成品油茶籽油的生产。 

4.4 油脂包装与储存 

4.4.1 油脂包装与储存 

成品油茶籽油应符合 GB/T 11765、GB 2716 和卫办监督函{2011}551 号及国家相关规定。 

成品油的包装应能在正常的贮存、运输、销售条件下最大限度地保护产品的安全性和食用品质。 

成品油茶籽油的销售包装应符合 GB/T 17374 的规定。包装材料应符合 GB 9685 和 GB 4806.7 的规

定。抗氧化剂的使用应符合 GB 2760 的规定。食品营养强化剂的使用应符合 GB 14880。产品标签标识

应符合 GB 7718 的规定。食品营养标签应符合 GB 28050 的规定。 

包装的成品油应贮存于卫生、干燥、避光、低温的场所，尽可能采用低温库储存和充氮储存，实现

油茶籽油的保质保鲜。充氮储存时，氮气应符合 GB 29202 的要求。为防范包材中塑化剂向油脂中的迁

移风险，宜采用低温和避光的仓库，并尽可能缩短包装成品油的储存时间。 

散装油脂储存与运输 

散装油储存采用的钢制油罐应清洁卫生，材质符合食品安全的相关要求。 

散装成品油中食品添加剂的使用应符合 GB 2760 的规定。 

散装成品油应尽可能采用充氮储存和低温库储存。氮气应符合 GB 29202 的规定。储油罐及输油管

道应定期清理，尽可能做到每次输油作业之后清扫油管。 

散装油运输应符合 GB/T 30354 的规定。 

5 生产技术管理 

5.1 记录和文件管理 

5.1.1 生产记录 

应建立记录制度，对油茶籽油生产中采购、加工、贮存、检验、销售等环节详细记录。记录内容应

完整、真实，确保对产品从原料采购到产品销售的所有环节都可进行有效追溯。 

应如实记录所采购的油茶籽原料及各种加工助剂、食品添加剂、包装材料等相关产品的名称、规格、

数量、供货者名称及联系方式、进货日期等内容。 



T/CCOA X—XXXX 

10 
 

应如实记录油茶籽油加工过程各工序的工艺参数、产品贮存情况及产品的检验批号、检验日期、检

验人员、检验方法、检验结果等内容。 

应如实记录出厂产品的名称、规格、数量、生产日期、生产批号、购货者名称及联系方式、检验合

格单、销售日期等内容。 

应如实记录发生召回的产品名称、批次、规格、数量、发生召回的原因及后续整改方案等内容。 

5.1.2 文件管理 

油茶籽原料、加工助剂、食品添加剂和包装材料等相关产品进货查验记录、出厂检验记录等均应由

记录和审核人员复核签名，记录内容应完整，保存期限不得少于2年。 

应建立客户投诉处理机制，对客户提出的书面或口头意见及投诉，应做好记录、查找原因、妥善处

理，对处理过程形成文件、保存备查。 

应建立文件的管理制度，对文件进行有效管理，确保各相关场所使用的文件均为有效版本。 

鼓励采用先进技术手段（如电子计算机信息系统），进行记录和文件管理。 

5.2 技术培训 

5.2.1 岗位技术培训 

应建立油茶籽油生产相关岗位的培训制度，对油茶籽油生产的技术人员及相关岗位的从业人员进行

相应的食品安全知识培训。应通过培训促进各岗位从业人员遵守食品安全相关法律法规和标准，提高执

行各项食品安全管理制度的意识、责任及相应的知识水平。当食品安全相关的法律法规标准更新时，应

及时开展培训。 

5.2.2 年度培训与考核 

应根据油茶籽油生产不同岗位的实际需求，制定和实施食品安全年度培训计划并进行考核，做好培

训记录。定期审核和修订培训计划，评估培训效果，确保培训计划的有效实施。 

5.3 设备与生产场所管理 

5.3.1 设备 

生产设施与设备应符合GB 14881的规定。 

与原料、半成品、成品接触的设备与用具，应使用无毒、无味、表面光滑、抗腐蚀、不易脱落的材

料制作，并易于清洁和保养，必要时应进行消毒。与油脂接触的设备、管道、管件（垫片）其材质应符

合GB 9685的规定，不宜采用塑料材质。 

应避免润滑油及其他污染源混入原料、半成品及成品中。所有生产设备运转部件的润滑宜采用食品
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级润滑油。 

5.3.2 生产场所 

生产场所应符合GB 8955的要求。生产车间应根据生产工艺、生产特性以及生产过程对清洁程度的

要求合理划分作业区（如清洁作业区、准清洁作业区和一般作业区），不同作业区应采取有效分离或分

隔。 

生产车间内各项设施应保持清洁，生产场所应具有防止虫害侵入及孳生的设施。地面应使用无毒、

无味、不渗透、耐腐蚀的材料建造，应平坦防滑、无裂缝，并易于清洁、消毒和排污。 

生产车间入口及车间内必要处，应按需设置更衣室、换鞋（穿戴鞋套）设施或工作鞋靴消毒设施。

应在清洁作业区入口设置洗手、干手和消毒设施。如有需要，应在作业区内适当位置加设洗手和消毒设

施。 

原料、半成品、成品、包装材料等应依据性质的不同分设贮存场所或分区域码放，并有明确标识，

防止交叉污染。必要时仓库应设有温度、湿度控制设施。 

应配备存放生产废弃物（如原料清理出的杂质和下脚料）的专用场所和设施，依废弃物特性分类存

放，并有明确的标识。应制定废弃物存放和清除制度，有特殊要求的废弃物其处理方式应符合有关规定。 

 

_________________________________ 


