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《食品安全地方标准 调味面制品生产卫生规范》

编制说明（征求意见稿）

一、标准制定背景

调味面制品（俗称“辣条”）作为一种广受消费者喜爱的即食方便食品，在我国休闲食品市场占据重要

地位，尤其在湖南省，调味面制品产业具有扎实的产业基础和显著的区域特色。近年来，随着消费升级和

市场需求的不断增长，调味面制品产业发展迅速，但其生产过程的复杂性（如挤压熟化、调味料制作、拌

料等）以及即食属性，对生产卫生管理提出了更高的要求。

目前，调味面制品的生产主要依据《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881），但

该通用标准难以全面覆盖调味面制品生产过程中特有的工艺特点、潜在风险点及关键控制环节。例如，调

味面制品生产过程中冷却、拌料、内包装等环节的产品极易受到环境、人员、设备等因素的微生物污染，

且产品为即食，对生产环境洁净度及过程控制要求较高。若缺乏针对性的卫生规范，易导致生产环节出现

卫生管理盲区，增加食品安全风险。

本标准的制定旨在进一步规范湖南省调味面制品生产企业的卫生管理，提升行业整体食品安全水平，

保障消费者健康，促进湖南省调味面制品产业的健康可持续发展。

二、标准起草的基本情况

1. 任务来源

根据湖南省卫生健康委关于印发 2025 年度湖南省食品安全地方标准立项计划的通知（湘卫函〔2025〕

99 号），下达了湖南省食品安全地方标准“调味面制品生产卫生规范”制定任务。

2. 起草过程

（1）起草单位：湖南省休闲食品协会、平江县食品行业协会、湖南省产商品评审中心、平江县检测

检验中心、岳阳市食品药品评审认证与不良反应监测中心、致微检测认证有限公司。

（2）起草人员：颜小冬、李满江、聂灿华、张玉东、徐望辉、肖剑峰、喻峰、朱冬香、陈建喜、彭

紧松、王盛莉、王良德、王建辉、黄绍满、陈鹏、易斌、王玉凤。

（3）调研与论证：在标准立项阶段，标准起草组对研制本标准的实际意义、必要性和迫切性、预期

社会和经济效益进行了调研和论证；2025 年 3 月至 2026 年 3 月，起草组深入调研了湖南省内调味面制品

生产企业生产工艺、产品执行标准、添加剂使用等产品质量控制情况，收集了国内外相关法规、标准和技

术资料，分析了行业存在的共性问题及关键控制点。

（4）研讨与征求意见：起草组于 2026 年 4 月在长沙组织召开专题研讨会，对前期调研的资料进行了

汇总分析，并确定了标准制定的框架和工作方案，对编制起草组成员进行了任务分工。经过反复讨论和修
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改，于 2026 年 6 月形成标准的征求意见稿，该征求意见稿通过多种渠道向省内相关监管部门、行业协会、

高等院校、科研院所及生产企业广泛征求意见，共收集 20 条意见和建议。起草组对所有反馈意见进行了

逐条分析和审慎评估，最终采纳 13 条，部分采纳 1条。

三、标准的主要技术内容和制定依据

（一）术语和定义

调味面制品定义：以小麦粉为主要原料，添加或不添加辅料，添加食品添加剂，经调粉、挤压熟化成

型、冷却、调味料制作、拌料、包装而成的即食方便食品。

1.原料强调“小麦粉为主要原料”，以其他粮食类原料为主要原料制作的类似“辣条”的休闲食品，

不能称为调味面制品，如以豆粉通过挤压熟化成型、卤制调味等工序制成的产品仍然是豆制品。

2.工艺强调“经调粉、挤压熟化成型、冷却、调味、包装”，是调味面制品加工的基本工艺。

3.成品强调为“即食方便食品”。其他以小麦粉为原料，类似以上加工艺制成的需再加工后食用的，

不能称为即食方便食品，区别于其他类型的方便食品，为标准的适用对象提供了清晰界定。并符合《市场

监管总局关于加强调味面制品质量安全监管的公告》 (2019 年第 56 号)的要求。

（二）各项技术内容的制定依据

本标准在《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881-2025）的基础上，结合调味面制

品的生产工艺和产品特点，对选址及厂区环境、厂房和车间、设施与设备、卫生管理、食品原料及食品添

加剂和食品相关产品管理、生产过程的食品安全控制、检验、食品的贮存和运输、食品召回及追溯管理、

人员培训、记录和文件管理等进行了规定。

1.选址及厂区环境

符合GB 14881中相关规定。

2. 厂房和车间

（1）设计与布局

根据调味面制品生产工艺及污染风险高低，将生产区域划分为清洁作业区、准清洁作业区和一般作业

区，并强制要求各区域之间进行分隔。经调研，调味面制品生产企业的设计布局主要有2种情况，单独设

置冷却间，或设置挤压熟化成型冷却间。

① 小麦粉挤压膨化后的半成品冷却、油浸泡后的调味料暂存、膨化后的半成品与调味料混合、包装、

脱去外包装的内包材暂存，这些环节的物料暴露于环境且不再经过杀菌处理，是微生物污染控制的核心，

对其洁净度要求高。因此将冷却间（或挤压熟化成型冷却间）、热加工后的调味料暂存间、调味拌料间、

内包装间、脱去外包装的内包材暂存间划分为清洁作业区。
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②小麦粉按配方调粉后经 100℃左右的温度挤压熟化，辣椒、花椒、食用植物油等经加热熬制，这些

环节的物料处于高温状态，风险相对较低。因此将调粉间、挤压熟化成型间、调味料制作间划分为准清洁

作业区。

③原料仓库、包材仓库、成品仓库、喷码间、外包装间，这些环节的物料不与环境接触，无微生物

污染风险，因此划分为一般作业区。

（2）建筑内部结构与材料

由于挤压熟化成型过程温度高，会产生大量的蒸汽，因此对顶棚进行了要求。挤压熟化、冷却设备

较高，因此对车间的高度进行了要求。

3. 设施与设备

（1） 清洁消毒设施

强调了清洁作业区与准清洁区的清洁消毒设施应分开设置，以防止交叉污染。规定了内包装材料必

须脱去外包装并经消毒后才能进入内包装车间，这是切断外源性污染的重要措施。规定清洁作业区、准清

洁作业区应设置空气消毒设施。

（2）废弃物存放设施

要求带盖并有标识，防止交叉污染。

（3）个人卫生设施

由于终末产品无杀菌工艺，要求清洁作业区、准清洁作业区入口设置更衣室，并强制要求清洁作业

区入口设置风淋室，以确保进入这些关键区域的人员自身达到较高的清洁状态。并且要求设置工作服、工

作鞋清洗消毒设施。

（4）通风设施

针对不同车间的工艺特点提出专门要求。如调粉间有粉尘产生，需安装除尘设施；挤压熟化成型间

有蒸汽产生，需安装有效的排风设施。

（5）温湿度控制设施

要求冷却间、拌料间、内包装间配备除湿和湿度监测设施。这是基于调味面制品水分活度较高，易在

潮湿环境中滋生微生物的风险而设定的关键控制措施。

4. 卫生管理

（1）一般要求

强调了对调粉、挤压熟化成型、调味料制作、拌料、内包装等关键工序应制定操作规程，以确保生产

过程的标准化和可控性。特别指出应控制调味料的卫生状况和拌料、内包装区域的空气湿度，并制定空气

湿度限值，这与温湿度控制设施的要求形成闭环管理，共同应对微生物污染风险。
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（2）人员管理

对进入不同洁净区人员的卫生行为规范进行了细化，由于产品含油较多，参考《食品安全国家标准 熟

肉制品生产卫生规范》（GB 19303-2023），如佩戴一次性手套，手套更换时间 4 小时。所有人员在清洁、

准清洁作业区工作期间必须佩戴口罩，这些措施旨在最大程度减少人员带来的微生物污染。

（3）工作服管理

规定了工作服应与个人服装、其他物品分开放置，并要求不同作业区的工作服在颜色或标志上明显区

分，且分开清洗，有效防止因工作服混用、混洗造成的交叉污染。

5.食品原料、食品添加剂和食品相关产品管理

根据产品使用的原料、食品添加剂，及易产生的食品安全隐患，对食用植物油、复配食品添加剂进行

了运输、贮存、采购等相关规定。

依据《食用植物油散装运输卫生要求》（ GB 44917-2024）对卸油做了规定。

6. 生产过程食品安全控制

（1）生物性污染的控制

明确了清洁作业区的空气消毒要求。对工作台、设备、工器具清洁消毒进行了规定。强调了内包装

材料应进行杀菌处理。

要求微生物监控，企业根据产品特点确定环境、生产过程中微生物监控的关键环节，参照附录 A 的

要求进行监控。

（2）化学污染的控制

强调食品添加剂应按 GB 2760 要求称量并复核，防止超范围、超限量使用。对清洁剂和消毒剂的使

用也提出了要求，确保其不与食品接触表面产生化学反应，避免化学性残留污染。

（3）物理污染的控制

要求监控挤压设备磨损和设置金属检测装置，必要时及时更换。以防止设备磨损产生的金属碎屑进入

产品。由于包装材料的不同，要求宜设置金属检测装置，有效降低金属异物污染风险。

（4）致敏物质的管理

根据GB 14881-2025的要求，规定了致敏物质的管理。

（5）包装过程的管理

产品含油较多，对包装进行了无渗漏的规定。

（三）调味面制品加工过程微生物监控指标设定

1.数据处理与分析说明

（1）数据来源

本次分析数据覆盖霉菌、菌落总数、大肠菌群 3 项核心指示菌，监测范围包含拌料、膨化、内包 3 个
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核心生产工序，涉及过程产品、食品接触表面、生产环境、人员卫生 4 大类共 19个取样点，有效监测数

据共 5096条。

（2）数据处理规则

①缺省值处理：对于计数方法结果为 0 的，按照一般理解为＜10。针对检测结果为“＜10”的数值，按

照食品行业通用惯例，取检出限的一半即 5 CFU/g（或对应单位）进行统计计算，确保数据的连续性和统

计有效性，避免因检出限以下数据缺失导致统计结果偏差。

②数据单位统一：对于鞋底数据不同单位，无法直接用数学公式精确换算。依鞋底面积经验值，单只

鞋底接触面积≈150 cm²，标准采样面积 25 cm²，确定换算系数：150 ÷ 25 = 6 倍，结果四舍五入取整数。

③数据清洗：去除无效空值、非数值型异常值，统一检验项目与取样点的名称表述，确保统计数据的

准确性和可比性。

④统计方法：按“取样点+检验项目”分组，计算有效样本数、75 分位数（P75）、90 分位数（P90）、

95 分位数（P95），作为本次监控限值设置的量化依据。

P75：75 分位数，代表 75% 的监测结果均低于该值，反映过程的常规控制水平。

P90：90 分位数，代表 90% 的监测结果均低于该值，反映过程的正常波动上限。

P95：95 分位数，代表 95% 的监测结果均低于该值，是过程异常波动的关键预警节点。

（3）分析依据

①《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881-2025）。明确要求食品生产企业需建立

生产过程微生物监控程序，覆盖生产环境、过程产品、人员、设备等关键环节，通过过程监控实现风险前

置防控，是本次监控体系搭建的核心合规依据。

②《调味面制品》（QB/T 5729-2022 ）。调味面制品产品类别归属参照该标准执行，其终产品微生

物限值为本次过程监控限值设置的核心红线依据，确保过程管控结果最终满足终产品合规要求。

③ 结合调味面制品行业微生物过程控制经验，基于历史监测数据的分位数统计结果设置警戒限与行

动限，实现过程风险的分级管控，确保监控要求贴合行业实际生产水平。

2.监控限值设置原则

本次监控指标的设置遵循以下 5项原则，确保监控体系合规、科学、可落地：

（1）适用性原则

所有监控限值的设置符合 GB 14881-2025，以终产品标准 QB/T 5729-2022为底线。过程产品的行动限

取 QB/T 5729 中对应指标的终产品限量要求的 m 值，确保过程污染源头得到有效管控，最终产品符合食

品安全国家标准要求。同时避免因过度管控导致生产执行难度过大。

（2）科学性原则
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警戒限优先基于企业历史监测数据的 P95分位数设置，确保覆盖 95%的正常生产场景，仅在过程出现

异常波动时触发预警，避免过度预警导致的管理成本浪费。对于 P95超出合理管控范围的场景，取 P90分

位数作为警戒限，兼顾预警的灵敏性与合理性。

（3）风险分级管控原则

根据取样点的风险等级差异化设置限值与监控频率。

高风险环节（如直接接触裸露产品的设备、包装材料表面、过程半成品、待包装产品、生产人员手部、

手套等）设置更严格的限值与更高的监控频率。

中风险环节（如食品接触临近表面、清洁作业区工作台、 传送带、工器具、清洁作业区环境空气等）

设置中等严格的行动限与监控频率。

低风险环节（如非食品接触表面、清洁工具、转运工具、鞋底等）设置相对宽松的限值与较低的监控

频率。实现管控资源的最优配置。

（4）预警前置原则

遵循 GB 14881-2025“从结果检验转向过程预防”原则，设置“警戒限 - 行动限”两级管控体系。

警戒限：提前预警线，超出后需立即加强监控、排查污染风险、优化清洁消毒流程，采取预防措施防

止过程进一步恶化

行动限：需立即查找问题原因，以确定是否需要采取相应的纠正措施，如重新清洁消毒或进行原料管

控，验证合格后方可恢复生产。

（5）可落地性原则

监控频率的设置需结合企业实际生产排班、检测能力、人员配置情况，确保监控计划可落地、可执行，

避免设置过于频繁而无法持续执行的监控要求，同时确保监控频次能够覆盖生产过程的核心波动风险。

3.监控要求

本次针对调味面制品生产全流程的 19个取样点，共设置 37项微生物监控指标，核心管控要点如下：

（1）高风险环节（过程产品类、直接接触食品的包装材料、手部及手套）

该类取样点直接决定终产品的微生物质量水平，是过程管控的核心，共包含 7个取样点：拌料前的半

成品、生产线末端待包装产品、调味料，以及清洁作业区直接接触食品设备表面、包装材料、手部和手套。

①限值设置规则

过程产品警戒限基于企业历史数据 P95设置，行动限参考 QB/T 5729 终产品 m值设置。食品接触表

面警戒线基于企业历史数据 P90设置，行动限基于企业历史数据 P95 并参考食品行业环境微生物通用管

控标准设置，在符合行业实际控制水平的同时，预留充足的安全缓冲空间，确保终产品不超标。

②监控频率
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每周 1次。过程产品可考虑每批次监测，实现全生产批次的覆盖监控。

③管控逻辑

该上述取样点为调味面制品生产的核心高风险环节，直接接触裸露产品，是产品微生物污染的最直接

来源，符合 GB 14881-2025中关键控制环节需高频监控的要求。警戒限超出即提示过程卫生状况有恶化风

险。行动限超出应当立即查找问题原因，以确定是否需要采取相应的纠正措施。

取样点 检验项目 建议警戒限 建议行动限 监控频率

调味料 大肠菌群（CFU/g） 10 10 每周 1次

调味料 菌落总数（CFU/g) 120 1000 每周 1次

拌料前的半成品 大肠菌群（CFU/g） 10 10 每周 1次

拌料前的半成品 菌落总数（CFU/g) 20 1000 每周 1次

生产线末端待包装产品 大肠菌群（CFU/g） 10 10 每周 1次

生产线末端待包装产品 菌落总数（CFU/g) 400 10000 每周 1次

清洁作业区直接接触食品的设备

表面

大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每周 1次

清洁作业区直接接触食品的设备

表面

菌落总数（CFU/25cm²） 30 100 每周 1次

清洁作业区直接接触食品的包装

材料

大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每周 1次

清洁作业区直接接触食品的包装

材料

菌落总数（CFU/25cm²） 10 100 每周 1次

清洁作业区食品生产人员的手部 大肠菌群（CFU / 手） 10 10 每周 1次

清洁作业区食品生产人员的手部 菌落总数（CFU / 手） 80 100 每周 1次

清洁作业区食品生产人员的手套 大肠菌群（CFU / 手） 10 10 每周 1次

清洁作业区食品生产人员的手套 菌落总数（CFU / 手） 50 100 每周 1次

（2）中风险环节（食品直接接触类、人员类、环境空气类）

该类取样点是过程微生物污染的核心风险源，共包含 6个取样点：工作台表面、传送带、工器具、生

产人员工作服、靠近裸露产品位置的环境空气。

①限值设置规则

警戒限基于企业历史数据 P90 设置，行动限基于企业历史数据 P95，并参考食品行业环境微生物通

用管控标准设置，贴合行业实际清洁消毒控制水平，作为日常管控的预警与失控红线。

②监控频率

每 2周 1次。

③管控逻辑
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上述取样点为调味面制品生产的中风险环节，虽不直接接触裸露产品，但存在显著的交叉污染风险，

是 GB 14881-2025 中要求的常规环境监控范围。警戒限超出即提示清洁消毒效果下降，需优化清洁流程。

行动限超出需立即查找问题原因，以确定是否需要采取相应的纠正措施，验证合格后方可使用。

取样点 检验项目 建议警戒限 建议行动限 监控频率

清洁作业区的工作台表面 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的工作台表面 菌落总数（CFU/25cm²） 40 100 每 2周 1次

清洁作业区的传送带 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的传送带 菌落总数（CFU/25cm²） 20 100 每 2周 1次

清洁作业区的工器具 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的工器具 菌落总数（CFU/25cm²） 50 100 每 2周 1次

清洁作业区食品生产人员的工作服 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区食品生产人员的工作服 菌落总数（CFU/25cm²） 60 100 每 2周 1次

清洁作业区靠近裸露产品位置的环境

空气

菌落总数（沉降菌，动

态，CFU/30min/皿）

35 38 每 2周 1次

清洁作业区靠近裸露产品位置的环境

空气

霉菌 （沉降 菌，动态 ，

CFU/30min/皿）

26 31 每 2周 1次

3. 低风险环节（非食品接触表面类）

该类取样点为过程微生物污染的次要风险点，共包含 6个取样点：清洁作业区的设备外表面、控制面

板、支架表面、转运工具、清洁工具、鞋底等。

限值设置规则

警戒限基于企业历史数据 P90 设置，行动限基于企业历史数据 P95，并参考食品行业环境微生物通

用管控标准设置，符合行业环境卫生管控的通用水平。

（2）监控频率

每月 1次，其中清洁工具等交叉污染风险点加密至不少于每 2周 1次。

（3）管控逻辑

上述取样点为调味面制品生产的低风险环节，为非食品接触表面，仅存在间接污染风险，符合 GB

14881-2025 中低风险区域可降低监控频率的要求。警戒限超出即提示环境卫生状况下降，需加强清洁。

行动限超出需立即查找问题原因，以确定是否需要采取相应的纠正措施。

取样点 检验项目 建议警戒限 建议行动限 监控频率

清洁作业区的设备外表面 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每月 1次

清洁作业区的设备外表面 菌落总数（CFU/25cm²） 70 100 每月 1次

清洁作业区的设备控制面板 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每月 1次

清洁作业区的设备控制面板 菌落总数（CFU/25cm²） 40 100 每月 1次
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清洁作业区的设备支架表面 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每月 1次

清洁作业区的设备支架表面 菌落总数（CFU/25cm²） 60 100 每月 1次

清洁作业区的清洁工具（抹布） 菌落总数（CFU/25cm²） 80 300 每 2周 1次

清洁作业区的清洁工具（抹布） 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的清洁工具（拖把） 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的转运工具 菌落总数（CFU/25cm²） 20 100 每 2周 1次

清洁作业区的转运工具 大肠菌群（CFU/25cm²） 10 10 每 2周 1次

清洁作业区的鞋底 菌落总数（CFU/25cm²） 50 100 每月 1次

清洁作业区的鞋底 大肠菌群（CFU/25cm²） 40 100 每月 1次

4. 特殊处理及说明

基于企业历史微生物检测数据分布特征，结合 GB 14881-2025、QB/T 5729 管控要求，对无正常工艺

波动、数据极度稳定的检测项目，将警戒限与行动限设为同一较小值。大肠菌群全点位 P75/P90/P95 均为

5，数据高度稳定无波动，同时考虑到检验方法计数结果的报告方式，设定统一数值。对环境空气菌落总

数和霉菌、非核心表面菌落总数等数据高度稳定、无正常工艺波动的项目，将警戒限与行动限设为同一值。

对上述采样点实施“超标即处置” 的精准管控。对存在正常工艺波动的项目，保留 “警戒限＜行动限”

梯度设置，避免频繁采取措施影响正常生产。

四、国内外有关法律、法规和标准情况的说明

本标准是在《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881）框架下的一个细化和补充

性标准。它严格遵循 GB 14881 的基本原则，并针对调味面制品的生产特点，在厂房布局、设施要求、卫

生管理和过程控制等方面提出了更具体、更严格的要求。本标准发布实施后，将与 GB 14881 共同构成调

味面制品生产企业规范生产的依据，两者是“通用”与“专用”、“基础”与“细化”的关系，协调一致，无冲突。

外省无相关食品安全地方标准。

五、其他需要在网上公开说明的事项

无。
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