《酱油生产企业卫生规范》（评审稿）编制说明

一、《规范》修订的意义

酱油是我国的传统食品之一，在我国酱油是产销量最大的调味品，年产约550万吨，市场巨大，消费普遍，年出口量在30万吨以上。原有的《酱油厂卫生规范》是卫生部1988年颁布的，实施20多年来，在保证生产过程的食品安全性方面发挥了重要的作用，在帮助企业建立必要的生产条件、合理的生产工艺和保证产品的卫生质量等方面都起到了积极的作用。

随着中国加入世界贸易组织和经济的发展，目前我国酱油生产已经进入工业化阶段，全国有酱油生产企业数千家，企业规模和技术生产水平差距较大，同时随着酱油品种的增加，口味的多样化，生产技术的创新，生产条件向现代化发展等。原有的《酱油厂卫生规范》已不能适应新形势下的要求，因此，制订先进的，可操作性强的，高要求的《酱油企业良好生产规范》是非常必要的，对强化酱油食品卫生安全的管理，建立食品安全操作规范，指导企业组织生产具有重要的指导意义。

二、任务来源

本项目受卫生部卫生政策法规司委托，按照卫生部“2007-2008年食品卫生标准制修订计划”规范类标准修订项目，由江苏省疾病预防控制中心牵头，常熟市卫生监督所、广东省卫生监督所、佛山市海天调味食品有限公司等单位组织实施和修订。
三、修订原则

《规范》的修订，是在卫生部颁发的《酱油厂卫生规范》GB8953-1988的基础上，参考酱油生产的有关法律法规标准，借鉴国际和国内酱油生产良好卫生规范及生产许可证审查等基本要求，结合酱油生产的特点，充分考虑现状与预期发展以及与国际接轨等因素，既有在目前条件下的可操作性，又有一定程度的前瞻性；既使各类酱油生产厂有具体细化的规范标准可依，在生产过程中尽可能减少污染，保证产品质量，也能为监督管理部门对不同类别酱油生产厂的预防性、经常性监督管理提供工作依据。

 四、修订工作过程

《规范》修订由全国食品卫生标准委员会提出，由江苏省疾病预防控制中心牵头、常熟市卫生监督所、广东省卫生监督所、佛山市海天调味食品有限公司等多家单位的有关专家成立了《规范》制订协作组，根据卫生部食品卫生标准专业委员会《关于“2007-2008年食品卫生标准制修订计划”规范组研讨会会议纪要及相关文件的函》及附件《关于规范组标准修订的若干要求》、《特尔菲法在规范组标准修订中的应用要求》、《特尔菲法调查问卷设计模版》等要求，确定了《规范》修订原则，基本格式、内容等，随后，协作组分头进行了认真细致的调查研究，主要做了以下工作：

（一）对原《酱油厂卫生规范》进行广泛征求意见。为对原《规范》修订内容和修订方案等内容进行了研讨，听取了来自监管部门和企业代表的意见和建议。2007年9月30日-10月30日由常熟市卫生监督所向59家企业、10家卫生监督部门发出了关于征求《酱油厂卫生规范》修改意见的函，回收意见函6份，收集修改意见27条，听取了《规范》修订的初步意见。 

（二）查阅参考文献、相关标准，分析并提出修订方案和意见。在《规范》起草过程中，依照GB/T1.1-2000《标准化工作导则  第1部分：标准化的结构和编写规则》和GB/T1.2-2002《标准化工作导则 第2部分：标准中规范性技术要素内容的确定方法》的规定编写，其中通用卫生要求部分主要参照了《酱油卫生标准》（GB2717-2003）、《食品企业通用卫生规范》（GB14881-1994）、《饮料企业良好生产规范》（GB12659-2003）、《乳制品企业良好生产规范》（GB12693-2003）、国家质监局的《酱油生产许可证实施细则》、浙江省食品工业协会提出的《酱油企业良好作业规范》及查阅了2007年4-8月卫生部组织的《全国十五省（市）酱油生产企业卫生规范调查情况》等相关资料起草的，同时非等效采用了CAC的《食品卫生通则》(CAC/RCP1-1969,Rev.3(1997),1999 年修订)、美国和台湾等国家或地区的相关法规或标准内容，以求达到与国际GMP接轨。
（三）起草《规范》初稿。根据征求的意见和参考资料，起草了《酱油企业良好生产规范》草案，并由常熟市卫生监督所食品卫生条线专业人员召开会议，听取相关意见，作修改后形成了初稿。

（四）确定《规范》征求意见稿，征求意见。2008年4-9月，按卫生部《关于规范组标准修订的若干要求》及《特尔菲法调查问卷设计模版》的规定格式，形成了“酱油企业良好生产规范”专家调查问卷表。2008年4-5月分别到广东、昆山、常熟等地酱油生产企业进行了实地调研及初步标准的验证,听取酱油生产企业的意见，同时以发函的方式将“酱油企业良好生产规范”专家调查问卷表函寄社会各界单位，共发出包括企业、科研单位、卫生监督、CDC、质检部门、商检部门等从事食品行业专家问卷33份，收回专家调查问卷33份，其中酱油生产企业及相关科研单位、食品协会等专家19份，调查比例占57.58%，对专家问卷调查用特尔菲法进行统计学处理并应用到《规范》的修订中。同时于2008年6月10日和2008年8月28日分别由常熟市卫生监督所和广东省卫生监督所组织召开了由相关企业参加的座谈会，对《酱油企业良好生产规范》初稿进行逐条逐句的讨论，收集修改意见63条。

（五）根据各方提出的意见进行集中汇总、分析，并进行了第二轮的修改，形成“酱油企业良好生产规范”评审稿。
（六）确定《规范》送审稿，2008年11月30日由江苏省疾病预防控制中心牵头组织召开了《酱油生产企业卫生规范（修订稿）》修订专家审评会，会议由卫生部卫生监督中心陈永祥副主任、卫生部卫生监督中心规范处张志强处长、标准处高小蔷处长、卫生部食品卫生标准专业委员会秘书处王君博士及江苏省疾病预防控制中心、江苏省卫生监督所，广东省卫生监督所、东南大学公共卫生学院、苏州市疾病预防控制中心、佛山市海天调味食品有限公司、常熟吉成生物工程技术有限公司等部门10个单位的有关专家和相关企业技术人员共15人应邀参加了会议。会议由常熟市卫生监督所龚怀新对《酱油生产企业卫生规范（修订稿）》修订情况及编制说明进行了详细介绍，随后与会专家和代表对修订条款进行了逐项讨论，提出了修订意见，就《规范》名称、文体内容等收集了25 条意见。根据修订的意见进行了再次的修改，形成了《酱油生产企业卫生规范》（送审稿）。 
五、编写格式依据

本标准的制定在编写格式上符合国家标准GB/T1.1-2000《标准化工作导则  第1部分：标准结构和编写规则》和GB/T1.2-2002《标准化工作导则  第2部分：标准中规范性技术要素内容的确定方法》的规范要求。
六、主要修订内容说明

（一）关于《规范》修订文本内容

按照卫生部食品卫生标准专业委员会《关于规范类标准修订的若干要求》等相关要求，本《规范》修订文本内容调整为按“范围”、“规范性引用文件”、“术语与定义”、“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”、“标识”等10个部分修订，以更好的与现行的“卫生规范”相衔接。

（二）关于《规范》的适用范围

本《规范》适用于酿造酱油、配制酱油生产，是参照了《酱油卫生标准》中的适用范围而确定。
（三）关于规范性引用文件

本《规范》增加了规范性引用文件内容，通过将引用文件详细列出，方便查找《规范》中某些条款的出处。

（四）关于术语与定义

为进一步明确《规范》中的一些名词加以定义，明晰一些名词的意义，本《规范》修订中增加了酿造酱油、配制酱油、清洁区、次清洁区、非清洁区等术语与定义，是参照了《酱油卫生标准》（GB2717-2003）及《产品监督抽检实施规范  酱油》（CCGF121.1-2008）、《调味品分类》（GB/T20903-2007）、《饮料企业良好生产规范》（GB12695-2003）的内容而确定的。
（五）关于厂区环境

“厂区环境”是食品企业通用的基本卫生要求，考虑到现行颁布的《食品企业通用卫生规范》（GB14881）中已作了详细的规定，故本部分直接引用了按GB14881的规定执行。
（六）关于厂房与设施
根据不同作业区的卫生设施配置，规范企业加强自身的卫生管理，本次修订中根据不同作业的清洁要求及对产品的影响因素，参照《饮料企业良好生产规范》GB12659-2003、《乳制品企业良好生产规范》GB12693-2003及台湾地区相关食品法规、规范等内容。本《规范》修订中将生产不同作业区明确分为清洁区、次清洁区、非清洁区，并对不同的作业区明确了相应的卫生设施配置要求。考虑到制曲室的条件在整个生产过程中的重要性，本次修改中明确了制曲室的设置条件及配置的卫生设施要求。为提高酱油生产环境关健环节的质量控制措施，对清洁区明确了要求设置空气处理装置和空气消毒设施，这对酱油企业在生产环境上提出了更高的要求。对于供水设施、清洗消毒设施、更衣室等具体的内容，考虑到现有颁布的《食品企业通用卫生规范》（GB14881）已作了详细规定，所以相关内容直接引用按GB14881规定执行。
（七）关于设备

为规范企业对产品的质量检验手段，保证产品的卫生质量管理，本次修订《规范》中明确了品质管理设备应按产品检测项目所规定要求进行配置，同时还对生产设备材质与设计等作了具本的要求。

（八）关于机构与人员

增加了机构与人员的内容，规定了机构与人员的职责、资格、教育与培训计划等内容。

（九）关于卫生管理

与原《规范》相比，卫生管理的内容更加具体详细。

（十）关于生产过程管理

将原《规范》中生产过程的卫生提升为生产过程管理，同时将原《规定》中的卫生质量与检验管理内容合并在一起进行了规定，生产过程管理中的生产操作规程的制定与执行，原辅料管理、生产作业管理、种曲管理、制曲管理、品质管理等，涵盖了生产过程中的卫生内容。同时还强调生产记录及查验，保存等规定。
七、意义

新《规范》的制定充分考虑了它的可操作性及先进性，对定义作了改动，重新分类并增加和具体化了《规范》内容，使酱油生产企业有更高的要求的规范标准可依，从而保证产品质量，也为我国行政管理部门对该类生产企业的预防性、经常性监督管理提供了工作依据。

八、征求意见的处理情况

（一）“酱油生产企业良好生产规范”专家咨询结果评价
1、专家基本情况

本次调查所选择的专家都是具有丰富经验从事企业生产管理、食品卫生监督、CDC专家及质监、商检、食品工业协会、大专院校等各领域的33位专家。共发出33份专家问卷，收回33份，应答率为100%。被调查的专家33人，其中酱油生产企业17人，卫生监督部门8人、CDC、质检、商检各2人、大专学院1人、食品行业协1人。33名专家中硕士学历的有2人，专科及本科的26人，高中及中专的5人，高级职称6人，副高级职称7人，中级职称的12人，不详有8人。从事食品行业工作的年限在20年以上的专家11人，10-20年专家的15人，10年以下的有7人。具体情况见表1。
表1             33名专家基本情况

	项目
	分类
	人数（人）
	百分比（%）

	从事工作行业
	酱油生产企业

卫生监督部门

CDC部门

质检部门

商检部门

大专学院

食品行业协会
	17
8
2
2
2
1
1
	51.52
24.24
6.06
6.06
6.06
3.03
3.03

	文化程度
	硕士

本科及专科

高中及中专
	2
26
5
	6.06
78.79
15.15

	职称
	高级

副高级

中级

初级

不详
	6
7
12
0
8
	18.18
21.21
36.36
0
24.25

	从事食品行业工作年限
	20年以上

10-20年

10年以下
	11
15
7
	33.34
45.45
21.21


2、专家积极程度及权威系数 


 本次调查共发出33份专家问卷，收回33份，应答率为100%。专家对该规范熟悉程度及判断依据影响因素赋值见表2，3，得专家权威系数为0.5701。
表2        专家熟悉程度量化转换表

	项目
	熟悉
	了解
	不太了解

	赋值（分）
	1
	0.5
	0


表3        专家判断依据影响因素量化转换表
	判断依据
	影响程度

	
	大
	中
	小

	理论分析
	0.3
	0.2
	0.1

	工作经验
	0.5
	0.4
	0.3

	直观感受
	0.1
	0.1
	0.1

	其他
	0.1
	0.1
	0.1


3、专家意见的协调程度  见表4
表4    专家意见协调系数（W）及X2值

	指标
	重要性
	实施难易程度

	
	W
	X2值
	P
	W
	X2值
	P

	厂区环境
	0.223 
	6.155 
	0.802 
	0.075 
	1.989 
	0.996 

	厂房及设施
	0.157 
	19.391 
	0.999 
	0.144 
	17.296 
	0.999 

	设备
	0.129 
	2.495 
	0.927 
	0.091 
	1.693 
	0.973 

	机构与人员
	0.052 
	0.723 
	0.982 
	0.121 
	1.608 
	0.901 

	卫生管理
	0.090 
	10.144 
	0.999 
	0.069 
	7.542 
	0.999 

	生产过程管理
	0.071
	6.773
	0.999
	0.064
	5.943
	0.999

	品质管理
	0.155
	13.588
	0.998
	0.073
	6.202
	0.999

	标签
	　---
	---　
	---　
	---　
	---　
	---


  注：标签只有一个指标，因此未计算上述值。

协调系数均小于0.5，且都无统计学意义，说明专家意见尚不够协调，分析原因， 选择专家来源的广泛性，专业及经验存在着差异，带来对指标评判角度不同，而且因只做了第一轮的调查。
4、专家对各项指标的重要性、实施难易程度的评价结果

先将专家的评价意见，按表5赋值转换为数值；然后分别计算每个指标的重要性、实施难易程度得分的均值，删除任意一项小于（等于）0.5分的指标，见表6
表5        专家咨询反馈信息量化转换表

	项目
	重要性
	
	实施难易程度

	
	高
	中 
	低
	
	困难
	一般
	容易

	赋值（分）
	1
	0.5
	0
	
	0
	0.5
	1


表6     规范重要性、实施难易程度得分表
    （打“删除”号为不需要指标）
	序号
	指标
	重要性        得分均值
	实施   难易程度   得分均值

	
	
	
	

	1
	4.1.1  凡新建、扩建、改建工程中有关食品卫生部分均应gftw按本规范和GB14881的有关规定进行设计施工。
	0.859 
	0.532 

	2
	4.1.2  酱油厂应将本厂的总平面布置图、建筑物平面图、立体图、剖面图；生产工艺流程、原辅材料、半成品、成品的质量标准和卫生标准以及其他有关资料报至本地区卫生行政部门备案。
	0.742 
	0.609 

	3
	4.1.3  其设计审查和工程验收必须有卫生行政部门参加，验收合格后方可使用。
	0.766 
	0.547 

	4
	4.2.1  厂址要选择地势干燥、交通方便、有充足水源并不受洪水侵害的地区。
	0.758 
	0.625 

	5
	4.2.2  厂区周围不得有粉尘、烟雾、灰沙、有害气体、放射性物质及其他扩散性污染物，不得有潜在的昆虫孳生地。与污染物的距离以不影响该厂的卫生状况为准。
	0.864 
	0.661 

	6
	4.2.3  生产区建筑物与外缘公路或道路之间应有不少于15m的防护带。
	0.621 
	0.563 

	7
	4.3.1  厂房之间、厂房与公路或道路之间应设绿化带。
	0.500 
	0.500 

	8
	4.3.2  厂区内的裸露地面应进行绿化。
	0.545 
	0.581 

	9
	厂区道路应采用便于清洗的混凝土、沥青及戎他硬质材料铺设，路面平坦，无积水。
	0.734 
	0.750 

	10
	4.5.1  建筑物、设备的布局要与工艺流程衔接合理,建筑结构完善,能满足生产工艺和卫生质量要求。
	0.891 
	0.629 

	11
	4.5.2  划分生产区和生活区,且二者应分开。
	0.887 
	0.733 

	12
	5.1.1　厂房应根据生产工艺需要设置原材料仓库、锅炉室、原料处理场所（包括原料选别、小麦焙炒、冷却、粉碎、黄豆蒸煮、冷却、混合）、制曲室、盐水溶解澄清场、发酵场所、淋油或压榨场所、半成品贮藏场所、杀菌及配兑场所、包装场所、成品仓库、品管室、厕所等场所并予以 
	0.833 
	0.594 

	13
	5.1.2　厂房设置应按生产工艺流程需要和卫生要求，有序、整齐、科学布局, 工序衔接合理，避免原材料与半成品、成品之间交叉污染和酿造过程中杂菌污染。
	0.879 
	0.581 

	14
	5.1.3　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（其宽度一般应在90cm以上），保证使员工操作（包括清洗、消毒、机械维护保养），不致因衣服或身体的接触而污染产品或内包装材料。
	0.697 
	0.548 

	15
	5.1.4  各生产车间应依其清洁要求程度,分为食品处理区、一般作业区、准清洁作业区及清洁作业区，各区之间应视清洁程度给予有效隔离，防止交叉污染。
	0.894 
	0.578 

	16
	5.1.4.1  非食品生产处理区：办公室、配电、动力装备等。
	0.667 
	0.797 

	17
	5.1.4.2  一般作业区：仓库、原料处理场所、外包装等。
	0.652 
	0.781 

	18
	5.1.4.3  准清洁区：盐水溶解澄清场、淋油或压榨场所、半成品贮藏场所、杀菌及配兑场所。
	0.781 
	0.661 

	19
	5.2.1  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，并能防止原料、半成品、食品接触面及内包装材料遭受污染（如害虫的侵入、栖息、繁殖等）。
	0.833 
	0.661 

	20
	5.2.2.1  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。
	0.788 
	0.688 

	21
	5.2.2.2  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。
	0.719 
	0.694 

	22
	5.2.2.3  中与物料直接接触的部位应由不锈钢制造，支架应采用不锈钢材料或经防腐处理，以便于清洗及避免杂菌孳生。
	0.727 
	0.565 

	23
	5.2.3  止交叉污染，应分别设置人员通道及物料运输通道，各通道应装有风幕或水幕、塑料门帘或双向弹簧门。不同清洁区之间人员通道和物料运输应有缓冲室。
	0.758 
	0.484 

	24
	5.3.1  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（以1.0％~1.5％为宜）。
	0.712 
	0.613 

	25
	5.3.2  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。所有排水口均应设置存水弯头，并配有相应大小的滤网，以防产生异味及固体废弃物堵塞排水管道。
	0.712 
	0.703 

	26
	5.3.3  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。
	0.773 
	0.719 

	27
	5.4.1  屋顶或天花板应选用不吸水、表面光洁、耐腐蚀、耐温、浅色材料覆徐或装修，要有适当的坡度，在结构上减少凝结水滴落，防止虫害和霉菌孽生，以便于洗刷、消毒。
	0.734 
	0.625 

	28
	5.4.2  食品及食品接触面暴露的上方不应设有蒸气、水、电气等辅助管道，以防止灰尘或准凝水等落入。
	0.773 
	0.688 

	29
	5.5.1  生产车间墙壁要用浅色、不吸水、不渗水、无毒材料覆涂，并用白瓷砖或其他防腐蚀材料装修高度直至屋顶。
	0.672 
	0.677 

	30
	5.5.2  墙壁表面应平整光滑，其四壁和地面交界面要呈漫弯形，防止污垢积存，并便于清洗。
	0.672 
	0.613 

	31
	5.5.3  门、窗、天窗要严密不变形，防护门要能两面开，设置位置适当，并便于卫生防护设施的设置。
	0.682 
	0.719 

	32
	5.5.4  窗台要设于地面 lm以上，内侧要下斜45°。
	0.636 
	0.719 

	33
	5.5.5  门、窗应有防蚊蝇、防尘设施，纱门应便于拆下洗刷。
	0.839 
	0.783 

	34
	5.6.1  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应低于540lx；加工场所工作面不应低于220lx；其他场所一般不应低于110lx。
	0.578 
	0.733 

	35
	5.6.2  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。
	0.864 
	0.734 

	36
	5.7.1  车间内应安装机械通风设施,进风口要距地面2m以上，并远离污染源和排风口，开口处应设防护罩。
	0.636 
	0.641 

	37
	5.7.2  制曲室应具备空气调节及过滤设备，以减少杂菌的侵入。
	0.750 
	0.500 

	38
	5.8.1  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。
	0.697 
	0.813 

	39
	5.8.2  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。
	0.833 
	0.672 

	40
	5.8.3  过滤设备必须安全卫生,符合国家相应的卫生要求。
	0.894 
	0.719 

	41
	5.8.4  供水设施出入口应增设安全卫生设施，防止有害动物或其他有害物质进入导致食品污染。
	0.797 
	0.677 

	42
	5.9  污水排放及废弃物处理设施
	0.792 
	0.450 

	43
	5.9.1  必须设有废水、废气排放及废弃物处理系统。
	0.833 
	0.484 

	44
	5.9.2  所有废水排放管道（包括下水道）必须能适应排放高峰的需要，建造方式应避免对食品用水的污染。
	0.788 
	0.547 

	45
	5.9.3  应设有密闭式废弃物贮存设施，该设施能防止有害动物的侵入、不良气味或有毒、有害气体溢出，便于清洗消毒。
	0.742 
	0.547 

	46
	5.10.1? 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。
	0.773 
	0.781 

	47
	5.10.2?  洗手设施应设置在车间进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。
	0.797 
	0.694 

	48
	5.10.3  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。手消毒，若使用氯系消毒剂，游离氯浓度应达到50mg/kg。
	0.855 
	0.726 

	49
	5.10.4清洁作业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，若使用氯系消毒剂，游离氯浓度应保持在200mg/kg以上）。需保持干燥的清洁作业场所应有换鞋设施。
	0.844 
	0.742 

	50
	5.11.1  更衣室应设于生产车间进口处，并靠近洗手设施，其大小与生产人员数量相适应。
	0.758 
	0.734 

	51
	5.11.2  更衣室应设储衣柜或衣架、鞋箱(架)，并有穿衣镜，供工作人员自检用。
	0.727 
	0.726 

	52
	5.12.1  应设置与生产能力和产品贮存要求相适应的仓库，仓库内应设置足够数量的货架，并使储存的物品隔墻离地各10cm～15cm。
	0.734 
	0.694 

	53
	5.12.2  仓库应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。
	0.641 
	0.613 

	54
	5.12.3  应设置危险品专门贮存区，贮存杀虫剂、酸碱等有毒有害物品。 贮存危险品的区域应远离生产车间和原辅料、产品仓库。
	0.871 
	0.733 

	55
	5.13.1  厕所设置应有利于生产和卫生，其数量和便池坑位应根据生产需要和人员情况设置。
	0.750 
	0.758 

	56
	5.13.2  生产车间的厕所应设置在车间外侧，并一律为水冲式。出入口不得正对车间及车间出入口，厕所门应有自动关闭装置。厕所内有洗手设施，有良好的排风及照明设施。
	0.750 
	0.710 

	57
	5.13.3  厕所的地面、墙壁、天花板、隔板和门要用易清洗、不透气的材料。
	0.672 
	0.726 

	58
	6.1.1  所有生产设备应排列有序，使生产作业能顺利进行，并避免引起交叉污染，而各种设备的生产能力应相互匹配。
	0.797 
	0.726 

	59
	6.1.2  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建议使用就地清洗系统。
	0.844 
	0.645 

	60
	6.1.3.1  所有加工设备包括管道、工器具等，其设计和结构应易于清洗消毒、易于检查，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。
	0.864 
	0.578 

	61
	6.1.3.2  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。
	0.813 
	0.565 

	62
	6.1.3.3  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，并符合国家有关标准的规定。
	0.875 
	0.661 

	63
	6.1.3.4  厂房内所有保温设施外层必须使用非吸水性材料。
	0.717 
	0.655 

	64
	6.2.1 工厂必须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检验项目所需要的场所和仪器设备。未开展检测的项目，可委托当地卫生行政部门认可的食品卫生检测机构进行检测。企业应具备的常规检测仪器包括：电子天平、pH计、水分测定器、总氮测定装置
	0.909 
	0.621 

	65
	6.2.2  检测用的仪器、设备，必须定期检定，及时维修，确保检测数据准确。
	0.848 
	0.682 

	66
	7.1.1  工厂必须建立全面卫生质量管理组织，并设有品质管理部门，由法人代表（负责人）直接负责，对本单位的食品卫生工作进行全面管理。
	0.848 
	0.734 

	67
	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质量记录系统，宣传贯彻食品卫生法律、法规和有关规章制度，并监督、检查执行情况，定期向卫生监督部门报告；组织卫生宣传教育工作；培训生产经营人员，定期组织生产经营人员健康检查，并做好记录工作。
	0.848 
	0.641 

	68
	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。
	0.891 
	0.688 

	69
	7.2.2  品质管理部门应经过培训，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。
	0.864 
	0.621 

	70
	7.2.3  质量经验员应毕业于检验专业，上岗前应取得有关部门核发的检验资格证书。
	0.781 
	0.516 

	71
	7.3工厂应对新上岗人员进行卫生安全教育，定期对全厂职工进行《中华人民共和国食品卫生法》、本规范及相关法律法规的宣传教育，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。
	0.879 
	0.667 

	72
	8.1.1  企业各部门应按本规范内容制定相应的卫生管理制度，由卫生管理领导小组审核并监督执行。
	0.833 
	0.672 

	73
	8.1.2  卫生管理部门制定检查方案并负责实施。
	0.833 
	0.688 

	74
	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。
	0.788 
	0.703 

	75
	8.1.2.2  卫生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。
	0.788 
	0.703 

	76
	8.1.2.3  每次检查应有记录，并存档备案。
	0.797 
	0.688 

	77
	8.2.1  厂区内应保持清洁，不得有坑哇积水、蚊蝇及其他有害动物孳生，禁止饲养家禽、家畜及种植有碍食品卫生安全的植物。
	0.844 
	0.774 

	78
	8.2.2  排水系统应保持通畅，不得有污泥淤积。
	0.833 
	0.750 

	79
	8.2.3  应避免有毒有害气体、废水、废弃物、噪声等对环境产生有害影响。
	0.844 
	0.742 

	80
	8.2.4  废弃物存放设施
	0.783 
	0.750 

	81
	8.3.1  厂房设施应按规定使用，定期检修，确保厂房卫生状况良好。
	0.727 
	0.672 

	82
	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。
	0.742 
	0.672 

	83
	8.3.3  班后应进行车间清洁及空气消毒。
	0.813 
	0.629 

	84
	8.3.4  成曲室和种曲室须定期刷洗、消毒灭菌，防止种曲和成曲被杂菌污染。
	0.909 
	0.688 

	85
	8.3.5  洗手干手器应保持正常使用，消毒用药水必须由专人按消毒剂说明书配制和使用。
	0.773 
	0.703 

	86
	8.3.6  车间内通风设备、空调、空气净化器进风口及滤网应保持清洁。
	0.758 
	0.609 

	87
	8.4.1  各种机器设备应定期检修，保持良好的工作状态。
	0.773 
	0.719 

	88
	8.4.2  机器运转所用的润滑油不得滴漏而污染食品。
	0.879 
	0.641 

	89
	8.4.3  每日完工后，对所有使用过的设备、管道、工器具应进行彻底清洗消毒，消毒后要清洗彻底（热消毒除外），以免消毒剂残留造成污染。
	0.828 
	0.677 

	90
	8.4.4  已清洗消毒机器设备及各种生产用具应妥善保管，避免再次污染。
	0.818 
	0.703 

	91
	8.4.5  车间内的架空构件及滑槽等必须定期清洗，防止积尘、凝水和霉菌生长。
	0.788 
	0.656 

	92
	8.5.1  生产人员必须保持良好的个人卫生，应勤理发、勤剪指甲、勤洗澡、勤换衣。工作时，不涂指甲油，不得配戴饰物，不得将与生产无关的个人物品带入车间。
	0.909 
	0.734 

	93
	8.5.2  进入生产车间前，必须穿戴好整洁的工作服、工作帽、工作鞋靴。工作服应盖住外衣，头发不得露出帽外，必要时需戴口罩。清扫或维修喷雾干燥室时，必须穿戴专用的工作服、鞋、帽。
	0.859 
	0.726 

	94
	8.5.3  不得穿工作服、鞋进入厕所或离开生产车间。
	0.828 
	0.677 

	95
	8.5.4  操作时手部应保持清洁。上岗前应洗手消毒，操作期间要勤洗手。有下述情况之一时，必须洗手消毒：开始工作以前、上厕所以后、处理被污染的原材料和物品之后、从事与生产无关的其它活动之后。
	0.891 
	0.750 

	96
	8.5.5  操作人员手部受到外伤，不得接触产品或原料，经过包扎治疗戴上防护手套后，方可参加不直接接触产品的工作。
	0.924 
	0.797 

	97
	8.5.6  生产场所不得吸烟，工作中不得吃食物或做其它有碍食品卫生的行为。
	0.887 
	0.774 

	98
	8.5.7  进入生产加工车间的其他人员(包括参观人员)均应遵守本规范的规定。
	0.879 
	0.797 

	99
	8.6.1  生产经营人员每年必须进行健康检查，新参加工作和临时参加工作的生产经营人员必须进行检查，取得健康证明后方可参加工作。患有痢疾、伤寒、等消化道传染病（包括病原携带者）、病毒性肝炎、活动性肺结核、化脓性或渗出性皮肤病、其他有碍食品卫生的，不得从事酱油生 
	0.955 
	0.750 

	100
	8.6.2  卫生管理人员要密切注意生产经营人员的健康状况，上班前应对皮肤裸露部分进行检查，对有身体不适及疑似传染病的生产经营人员应及时进行询问或检查，对“五病”患者应及时通知卫生行政部门复查，证实后应及时调离食品生产岗位。
	0.906 
	0.645 

	101
	8.6.3  工厂应设立生产经营人员个人健康档案。
	0.887 
	0.733 

	102
	8.7.1  工厂应建立和实施有效的清洗消毒措施和制度，保证企业所有场所、设备和工器具的清洁卫生，防止污染食品。
	0.871 
	0.700 

	103
	8.7.2  清洗消毒的方法必须安全、卫生、有效，使用的消毒剂、洗涤剂必须符合其质量标准，并经省级以上卫生行政部门批准。
	0.803 
	0.656 

	104
	8.7.3  厕所必须经常清洗，定期消毒，保持清洁。
	0.788 
	0.766 

	105
	8.8.1  应定期或在必要时进行除虫灭害工作，要采取有效措施防止鼠类、蚊、蝇、昆虫等的聚集和孳生。
	0.864 
	0.667 

	106
	8.8.2  发现有害动物，应查明来源并彻底消除隐患。杀灭有害动物的方法必须以保证不污染产品、食品接触面及包装材料为原则（如尽量避免使用杀虫剂等）。只有在其他防治措施无效的情况下，方可使用杀虫剂。
	0.813 
	0.563 

	107
	8.8.3  使用各类杀虫剂或其他药剂前，应做好对人身、原材料、产品、设备、工器具的污染和中毒的预防措施，用药后将所有设备、工器具彻底清洗，消除污染。
	0.879 
	0.697 

	108
	8.8.4  生产作业场所除虫灭害工作不能在生产过程中进行。
	0.894 
	0.797 

	109
	8.9.1  清洗剂、消毒剂、杀虫剂以及其他有毒有害物品，均应有固定包装，并在明显处标示“有毒品”字样，贮存于专门库房或柜橱内，加锁并由专人负责保管，建立管理制度。
	0.848 
	0.712 

	110
	8.9.2  使用时应由经过培训的人员按照使用方法进行，防止污染和人身中毒。
	0.813 
	0.766 

	111
	8.9.3  除卫生和工艺需要，均不得在生产车间使用和存放可能污染食品的任何种类的药剂。
	0.864 
	0.797 

	112
	8.10.1  对生产过程中产生的污水、污物要加强管理，并进行无害化处理，不得污染周围环境。
	0.797 
	0.563 

	113
	8.10.2  污物应在专用场所密闭保管，并及时清理，清理后，对污物的存放场所及设施及时清洗消毒。
	0.750 
	0.594 

	114
	9.1.1  企业应制订《生产操作规程》。
	0.917 
	0.707 

	115
	9.1.2 《生产操作规程》应包括如下内容：a）产品配方；b）标准生产作业程序；c）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）；d）原材料采购标准；e）机器设备操作与维护标准。
	0.909 
	0.703 

	116
	9.1.3  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。
	0.879 
	0.672 

	117
	9.2.1  原材料应符合相应标准的要求。原材料投入使用前应目测检查，必要时进行挑选，除去不符合要求的部分及外来杂物。
	0.922 
	0.694 

	118
	9.2.2  含蛋白质的原料必须经过蒸熟、冷却，尽快降至规定的温度后，立即接入种曲，投入制曲池。
	0.894 
	0.703 

	119
	9.2.3  原料的入库和使用应本着先进先出的原则，按入库的先后批次、生产日期分开存放。贮藏过程中随时检查，及时处理有变质迹象的产品，防止风干、氧化、变质。
	0.844 
	0.726 

	120
	9.2.4  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。
	0.864 
	0.828 

	121
	9.2.5  外包装有破损的原料应单独存放，标明破损原因并在检验合格后方可使用。
	0.773 
	0.734 

	122
	9.2.6  可重复使用（如返工料）或继续使用的物料应存放在清洁、加盖的容器中，并在容器外明确标识。
	0.758 
	0.797 

	123
	9.2.7  原材料清洗用水不得使用静止水，洗涤用水不得再循环使用，以免造成二次污染。
	0.803 
	0.828 

	124
	9.3.1  生产操作应符合安全、卫生的原则，应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。
	0.848 
	0.656 

	125
	9.3.2  加工过程应严格控制理化条件（如时间、温度、水分活性、pH、压力、流速等）及加工条件（如冷冻、冷藏、脱水、热处理及酸化等），以确保不致因机械故障、时间延滞、温度变化及其它因素导致产品腐败变质或遭受污染。
	0.894 
	0.656 

	126
	9.3.3  各种产品，应在符合《生产操作规程》或有关标准规定的条件下存放。
	0.833 
	0.719 

	127
	9.3.4  对直接或间接接触产品包装的循环冷却水，应保持清洁，定期更换。
	0.790 
	0.726 

	128
	9.3.5  输送半成品、成品的管道应严格管理，避免不同产品或其它酸、碱溶液、糖液、清洗用水混入。
	0.894 
	0.656 

	129
	9.3.6  灌装使用的空瓶、瓶盖等包装容器，在灌装前应清洗消毒，容器内不得有异物。工厂应制订洗瓶、盖操作工艺规程，规定碱度、浓度、温度和浸瓶时间，洗净的包装容器应有专人负责检瓶。
	0.828 
	0.613 

	130
	9.3.7  应设专人检查封口的密闭性，灌装后的产品，其卫生指标应符合?GB 2717《酱油卫生标准》的规定。
	0.922 
	0.677 

	131
	9.3.8.1  必须选用蛋白酶活力强、不产毒、不变异的优良菌种。
	0.894 
	0.688 

	132
	9.3.8.2  菌种应定期筛选、纯化，必要时进行鉴定，防止杂菌污染、菌种退化和变异产毒。
	0.938 
	0.617 

	133
	9.3.8.3  菌种移接到试管或三角瓶中时，必须在无菌室或超净工作台中进行。无菌室或超净工作台必须定期消毒灭菌。无菌室内的一切用具、试管、三角瓶、接种环等必须消毒灭菌。
	0.924 
	0.672 

	134
	9.3.8.4  培菌人员的工作服、工作帽、工作鞋等必须严格清洗消毒；只允许在无菌室内穿用，不准带出室外。
	0.906 
	0.742 

	135
	9.3.8.5  种曲制造过程中应尽量减少杂菌污染。种曲室在投料前必须清扫干净，必要时进行消毒。
	0.938 
	0.750 

	136
	9.3.8.6  培养后的种曲应使其培养后的种曲应使其孢子数多、健壮、无食品安全危害，适于大曲使用；贮存在通风、干燥、低温、洁净的专用房间内，不得在露天场所贮存。
	0.891 
	0.726 

	137
	9.3.9.1  投料前必须将制曲室清扫干净。为使菌丝快速均匀发育，制曲过程中应不断控制温度并定时翻曲。
	0.909 
	0.734 

	138
	9.3.9.2  培养成曲时必须按工艺规定严格操作，要特别注意防止因温度过高而引起杂菌污染。
	0.909 
	0.719 

	139
	9.3.9.3  出曲后应把曲池、地面清扫干净。
	0.848 
	0.781 

	140
	9.3.10 .1  酱醪、酱醅宜采用密闭式发酵，发酵时应监控发酵温度、搅拌（应按搅拌计划）及成熟度。
	0.883 
	0.724 

	141
	9.3.10.2  用于发酵的容器（池、罐、桶、缸）必须高出平面30cm以上，防止清洗时污水流入容器内。容器中的涂料必须无毒无害。
	0.833 
	0.703 

	142
	9.3.10.3  发酵池保温用水必须定期更换，发现异味时应及时更换。
	0.797 
	0.790 

	143
	9.3.10.4  贮油罐、冲盐池、盐水罐（槽）、淋油池应经常清洗,不得留有沉淀物。
	0.797 
	0.726 

	144
	9.3.11.1  压榨或淋出的酱油必须先经加热灭菌、灭酶，然后注入沉淀罐贮存沉淀，取其上清液罐装。
	0.875 
	0.758 

	145
	9.3.11.2  淋油压榨装置的清洁卫生，以防杂菌、异物污染。
	0.797 
	0.710 

	146
	9.3.11.3  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。
	0.864 
	0.672 

	147
	9.3.11.4  杀菌后的酱油经静置沉淀后即可包装为成品，在这过程中应避免受外来杂物污染。
	0.848 
	0.703 

	148
	9.3.12.1  酱油包装容器必须选用无毒、无异味的材料制作,还应符合“食品卫生法”第四章的规定。
	0.879 
	0.758 

	149
	9.3.12.2  灌装前的酱油应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。
	0.879 
	0.703 

	150
	10.1.1  企业应由质量管理部门制定《质量管理手册》，�经生产部门认可后实施。?应包括本规范10.2、10.3、10.4的内容。
	0.875 
	0.677 

	151
	10.1.2  有关原材料、产品质量、卫生的标准文本及其它有关法律、法规的文本，企业应收集齐全。
	0.833 
	0.609 

	152
	10.2.1  制订详细采购制度，包括供应商评价、质量规格、检验项目、验收标准及检验方法等内容。
	0.818 
	0.672 

	153
	10.2.2  原材料进货时应要求供应商提供检验检疫合格证或化验单。
	0.864 
	0.656 

	154
	10.2.3  每批原材料需经查验合格后方可使用，并遵循“先进先出”的原则。经判定拒收应予以标示（不合格或禁用），专门存放并及时处理。
	0.891 
	0.710 

	155
	10.2.4  严禁使用动物蛋白氨基酸生产配制酱油。
	0.985 
	0.797 

	156
	10.2.5  对贮存时间较长，质量有可能发生变化的原辅料，在使用前应抽样确认质量，不符合要求的不得投入生产。
	0.924 
	0.734 

	157
	10.2.6  需有特别贮存条件的原材料，应能对其贮存条件进行控制并做好记录。
	0.833 
	0.625 

	158
	10.2.7  食品添加剂应设专库或专柜存放，由专人负责管理，严格领料方法及有效期限等，用专册登记使用的种类、进货量及使用量等，建立重复检核制度，切实执行并作好纪录。其使用必须符合GB 2760的规定。
	0.891 
	0.613 

	159
	10.3.1  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、抽样及检验方法抽检半成品，并制作质量记录表、生产记录表等管理报表。
	0.953 
	0.532 

	160
	10.3.2  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。
	0.906 
	0.694 

	161
	10.4.1  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。
	0.924 
	0.703 

	162
	10.4.2   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。
	0.939 
	0.688 

	163
	10.4.3   制订成品留样计划，每批成品应有留样。
	0.879 
	0.703 

	164
	10.5.1  原料及成品不得露天存放，应分库贮存。
	0.818 
	0.766 

	165
	10.5.2  仓库应保持整洁，贮存物品不得直接放置在地面上。
	0.758 
	0.703 

	166
	10.5.3  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。
	0.894 
	0.781 

	167
	10.5.4  成品入库后应注意成品仓库贮存条件的管理与记录。
	0.758 
	0.710 

	168
	10.5.6  成品应按品种、包装形式、生产日期分别贮存，�以先进先出为原则
	0.734 
	0.742 

	169
	10.5.7  贮存期间，应定期检查产品质量，保证食品的安全性。
	0.774 
	0.700 

	170
	10.5.5  储运物品应避免日光直射、雨淋、剧烈的温度和湿度变动及撞击等而影响质量。
	0.734 
	0.694 

	171
	10.5.6  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。
	0.710 
	0.667 

	172
	10.5.7  运输时，不得与有毒、有害、有腐蚀性或有异味的物品混装。
	0.871 
	0.717 

	173
	10.5.8  非厢式运输工具、车辆应配有防尘、防日晒雨淋的帆布、塑胶布等遮盖物。
	0.712 
	0.750 

	174
	10.5.9  原材料及成品的出入库和运输应有详细记录。
	0.774 
	0.742 

	175
	10.6.1  企业应建立消费者投诉处理制度，对消费者的投诉，质量管理部门应立即追查原因，妥善解决。
	0.797 
	0.694 

	176
	10.6.2  企业应建立成品召回制度。
	0.848 
	0.629 

	177
	10.7.1.1  质量管理部门除记录定期检查结果外，还应填报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。
	0.781 
	0.661 

	178
	10.7.1.2  质量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。
	0.879 
	0.672 

	179
	10.7.1.3  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。
	0.788 
	0.641 

	180
	10.7.1.4  各项记录需用符合档案管理要求的字迹材料填写，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追记。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。
	0.790 
	0.617 

	181
	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。
	0.781 
	0.677 

	182
	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。
	0.742 
	0.672 

	183
	11.1  产品标签及说明书应符合《中华人民共和国食品卫生法》、GB 7718 、GB 18186、SB 10336 及其它相应产品标准的规定。
	0.859 
	0.710 


综合上述分析归纳如下：
既重要又较难实施的规范条款有：
为防止交叉污染，应分别设置人员通道及物料运输通道，进入清洁区的人员和物料运输通道应有缓冲室；未修改。
制曲室宜具备空气调节及过虑设备，以减少杂菌的侵入；未修改。
污水排放及废弃物处理设施；未修改。
必须设有废水、废气及废弃物处理系统。作修改。
既不重要又较难实施的规范条款有：
厂房之间、厂房与公路或道路之间宜设绿化带。未修改。
（二）专家意见的处理
 本次《规范》修订期间，共召三次座谈会，发出征求意见函102份，收集意见173条，采纳166条，占95.9%，未采纳21条，占4.1%。由于采纳的条款较多，不全部列出来，未采纳内容及主要原因：
1、酿造酱油定义中原料建议增加“小麦粉”，因小麦与小麦粉仅为物理性状不同，未采纳。

2、在术语与定义中建议增加“制曲”，因制曲是工艺过程，未采纳。

3、在术语与定义中建议增加“发酵”，因发酵是工艺过程，未采纳。

4、建议删除  5.4.2排水不得直接设在生产设备的下方……，因考虑如排水口设在设备的下方，则不利于排水的通畅或清扫。

5、建议修改为：8.5.3清洁区工作人员不得穿清洁区专用工作服、鞋进入厕所或离开清洁区。不采纳，GB14881内有规定。

6、建议修改为：8.5.4……清洁区生产工人上岗前应洗手消毒，操作期间要勤洗手。不采纳，GB14881内有规定。

7、建议删除9.5.3洗瓶、盖操作工艺规程，洗净的包装容器，考虑到不同企业的水准，相当一部分小型企业还会使用回收瓶，未采纳。

8、建议删除4.1.2中“与污染物的距离不少于25m”的表述，参考《餐饮业和集体用餐配送单位卫生规范》、《江苏省食品卫生条例》，均有相关明确规定，未采纳。

9、5.11.2洗手设施……，改为不作具体规定。尽可能细化或量化，未采纳。
10、9.1.2建议不要列出具体的内容要求，只要求制定相应生产工艺技术管理文件即可。

   11、9.3.3建议删除“《生产操作规程》或”，未采纳。

12、9.3.6建议删除 “应设专人检查封口的密闭性”，未采纳，改为“应经检瓶”。

13、9.3.7.1建议修改为“9.3.8.1必须选用不产毒、不变异的优良菌种”，未采纳。

14、10.4.2建议修改为“10.4.2成品须进行出厂检验┅┅”，未采纳。
15、8.6.1建议修改为“8.6.1┅┅患有痢疾、伤寒┅┅不得从事与食品直接接触的生产工作，未采纳GB14881内规定,不得从事食品生产工作。

16、4.1.3“有不少于15m的间距”改为“有防护地带，未采纳，改为按GB14881的有关规定执行。

17、4.3.2厂区内的裸露地面应进行绿化。”建议更改为“厂区应按照实际需要合理绿化，未采纳，改为按GB14881的有关规定执行。
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