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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中焙食品（武汉）有限公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件起草单位：中焙食品（武汉）有限公司。

本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX。
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蛋挞生产加工技术规范

1 范围

本文件规定了蛋挞生产加工技术规范的术语和定义、生产加工场所、卫生管理、生产加工设备、加

工工艺流程、产品的标志、标签、包装、运输、贮存、记录管理、产品召回管理。

本文件适用于蛋挞的生产加工。不适于现制现售的蛋挞。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB 7718 食品安全国家标准 预包装食品标签通则

GB 14881—2013 食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范

GB 28050 食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则

3 术语和定义

GB 14881—2013 界定的术语和定义适用于本文件。

4 生产加工场所

4.1 加工场所与有毒、有害场所以及其他污染源应保持安全距离 200 m。

4.2 加工场所应布局合理，并与生活场所有效隔离。加工场所不得饲养动物，并应配备防蝇、防虫、

防鼠等设施。卫生间不得与生产场所直接连通。

4.3 生产加工场所的面积应与生产能力相适应，有足够的空间和场地放置设备、物料和产品，并满足

操作和安全生产要求，布局应符合工艺流程要求，避免交叉污染。

4.4 应设置与生产相适应的原料处理间（区）、生产间（区）、成品间（区）等，生产发酵类产品应

设有发酵室（或发酵设施）。

4.5 顶棚、墙壁应使用无毒、无味的防渗透材料建造，在操作高度范围内的墙面应光滑、不易积累污

垢且易于清洁。若使用涂料，应无毒、无味、防霉、不易脱落、易于清洁。水蒸气量比较集中的区域，

所用的材料应耐湿、耐热，防止结露和发霉。

4.6 蒸汽管、水管等各种管道应设置易清洁的防护措施，防止灰尘散落和水滴掉落。

4.7 门窗应闭合严密，门的表面应平滑、防吸附、不渗透，并易于清洁、消毒。应采取必要的措施防

止玻璃破损后对原料、包装材料及食品造成污染。

4.8 地面应采用无毒、无味、不渗透、耐腐蚀的材料建造，易于清洗、排污和消毒，并有适当的措施

防止积水。

5 卫生管理
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5.1 人员卫生管理

5.1.1 食品生产加工人员每年应进行健康检查，取得健康证明，生产人员如患有疟疾、伤寒等消化道

传染病，以及活动性肺结核、化脓性或者渗出性皮肤病等有碍食品安全的疾病，或有明显皮肤损伤未愈

合的，应当调整到其他不影响食品安全的工作岗位。

5.1.2 进入生产区前应保持良好的个人卫生，防止污染食品。

5.1.3 生产人员不得将与生产无关的物品带入生产区，工作时不得戴首饰、手表，不得化妆，进入生

产区手部应清洁、消毒。

5.1.4 非生产人员进入生产加工场所应符合生产人员卫生要求。

5.2 加工场所卫生管理

5.2.1 加工场所内各项设施应保持清洁，出现问题及时停产，立即维修或更新，顶棚、墙壁、地面有

破损时，应及时修补。

5.2.2 用于加工、储运等的设备及器具、生产用管道、食品接触面，应定期清洁、消毒。

5.2.3 应采取有效措施（如纱网、纱帘、防鼠板、防蝇灯、风幕等），防止鼠类昆虫等侵入及孳生。

定期进行除虫灭害工作。

5.2.4 废弃物存放设施应标识清晰，废弃物应定期清除，易腐败的废弃物应立即清除，加工场所外废

弃物放置场所与加工场所隔离，防止污染或虫害孳生。

6 生产加工设备

主要包括以下设备：

a) 筛粉机；

b) 真空和面机；

c) 搅拌桶；

d) 液体定量机；

e) 面缸；

f) 提升机；

g) 压面机；

h) 撒粉机；

i) 注油机；

j) 滚动压面机；

k) 摆折机；

l) 切断抽拉折叠机；

m) 卷棍机；

n) 切棍机；

o) 金检机；

p) 直列式成型机；

q) 螺旋冷却装置；

r) 挞皮堆叠包装生产线；

s) 枕式包装机；

t) 传送式金属探测器；

u) 装箱封盖线；

v) 装箱码垛线。
注：可根据实际生产加工情况进行调整。
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7 加工工艺流程

7.1 原料验收、包材验收

对原料、包材供应商或生产厂家的相关资料进行核对。

注：相关资料指营业执照、检测报告等。

7.2 筛粉

7.2.1 按生产计划从仓库领取当班产品所需使用的面粉，每次筛粉按 1 缸和面机面粉量进行，按照配

方配比。

7.2.2 筛粉结束后，通知和面间人员抽料到和面机内，抽取完毕后，重复下一缸筛粉工作。

7.3 配料

按生产计划领取辅料，称量每一缸和面机需要的辅料。

注：称量前，对电子秤用砝码校准，按照配方准确称量每一缸物料。

7.4 和面

7.4.1 抽取定量的水在搅拌桶内，依次加入辅料搅拌。

7.4.2 从筛粉机抽完物料后，将搅拌后的水及辅料抽到和面机内，按照规定的搅拌速度和时间进行搅

拌。

7.4.3 搅拌结束后倒入已提前加入适量食用油润滑过缸壁的面缸内。

注1：根据环境温度调整冰和水的添加量，和面后面团中心温度在 15℃～17.5℃ 之间。

注2：面团松弛时间为 60 min～90 min，松弛温度为 0℃～7℃。

7.5 前段处理

7.5.1 上线投料

将面缸内面团转到生产线车间，将面缸移到提升机上，投料到生产线。

7.5.2 擀面

7.5.2.1 经过压面机将面团压成 2 cm 厚度，面团上撒粉后进冷藏库冷藏约 45 min，再经过压面机（限

宽擀面），传送带下面撒粉，面带宽度为 63.5 cm，面带厚度约 10 mm～12 mm。
注1：开酥间温度控制在 17℃ 以内。

注2：面带出库温度为 8.5℃～10℃，正常的湿度应该是面团表面呈潮湿、不干皮状态。

7.5.2.2 注油机内投入人造奶油，经过注油机搅拌，通过管道将油压成片状导入限宽擀面后的面带中

间区域，经过传输线包油，调整两侧伸缩轮使两侧饱满，面带不破损，中间面带重叠宽度为 2 cm～4 cm，

再传输到滚筒压面机内擀面，擀面的面皮厚度控制在 1 cm 左右。
注：根据油脂硬度调整油脂温度，投油前油脂使用温度 5.5℃～8.5℃；挤油机出口油温 8.5℃～10℃（夏季），

10～11.5℃（冬季）。

7.6 中段处理

7.6.1 擀面

将 1 cm 厚面带通过传输线送入滚筒压面机再次擀面，侧压宽度 4 cm～6 cm，侧压后厚度减少

30%～50%，擀面的面带厚 5.5 mm～6.5 mm。

注：侧压高度应控制合适，侧压后厚度减少不破皮。
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7.6.2 摆折

7.6.2.1 面带经过摆折机，折叠层数为 6 折，重叠部位 2 cm～4 cm，两侧应对叠整齐。

7.6.2.2 折叠面带经过滚筒压面机擀面成 9 mm～11mm 厚面带，再经过切断抽拉折叠机，切段长度 63

mm～64 cm，切段后经传输线折叠，折叠层数为 3 折，重叠部位 3 cm～5 cm，面带宽度 53 cm～54 cm。
注：开机前后面带宽度需微调，调整面带边距，面带两侧对叠整齐。

7.7 后段处理

7.7.1 松弛

将折叠的面带在传输线上醒发。

7.7.2 擀面

经过松弛工艺的面带进入滚筒压面机进行擀面至面皮厚约 1.2 cm，经传输线进入冷冻库，冷冻时

间约 20 min。从冷库出来后进入滚筒压面机再次擀面，擀面的面带厚度约 7 mm。

注：面带出冷冻库时温度为 5.0℃～6.0℃，正常面团湿度表面呈潮湿不干皮状态。

7.8 末段处理

7.8.1 压面

面皮经过压面机压至面皮厚约 6 mm，再经过压面机压至面带厚约 4.5 mm～5.0 mm。4.5mm 厚的面

带，经切刀横向分切，分切宽度根据面带厚度调整。

7.8.2 卷棍

经过传输线上的滚筒卷棍，再经过卷压。将挞棍直径控制在 41 mm～44 mm，标准挞棍重量控制在

1150 g～1200 g。挞棍应粗细均匀，无空心、回卷、空洞，无明显水皮，收口平滑。

注1：主卷轮角度 18°，主卷轮与输送带间距 0.1 mm。

注2：辅助卷轮大头高度 1.14 cm，小头高度 2.11 cm，大头间隙 2.5 cm，小头间隙 2.1 cm。

注3：卷板高度 43 mm～45 mm，卷板角度 27°。

7.8.3 切刀

将卷好的挞棍经过切棍机，按照设置的参数切挞棍，要求跟刀速度与成型输送速度匹配，分切长度

75 cm。

注1：超声波刀与输送带应保持一张纸的间隙，防止刀伤输送带。

注2：挞棍切面光滑，两端不变形。

注3：切刀切到面带，刀尖不外漏。

7.8.4 摆盘

切好的挞棍随传输线到摆盘区，摆盘输送与成型输送速度差控制适当，两棍间隙 5 cm～10 cm。工

作人员提前备好包装袋、塑料盘，挞棍随传输线落入摆盘，要求挞棍居中摆放，收口部位朝下。摆盘随

传输线传输至厂房。

注：挞棍生产后半小时入库，储藏温度根据季节调整，保证挞棍温度在 9℃～12℃。

7.9 挞皮成型

按以下步骤进行：

a) 准备：开机前，检查设备，调整参数；

b) 切皮：将挞棍上到成型机上，调整参数，确认输送位置设置，启动设备，挞棍切块，复核挞

块重量；
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c) 压面：调整压面杆参数，确保压面条件；

d) 擀面：挞块经过 4 个擀面阶段，调整各阶段参数。经过擀面阶段，挞块基本成型；

e) 压面成型：复核压面杆温度参数，调整成型参数，压面成型后，复核挞皮重量，挞皮随传输

带进入松弛隧道。

7.10 松弛

挞皮进入松弛间，通过螺旋隧道，进入速冻隧道。螺旋隧道温度常温，时间 29 min。

7.11 速冻

进入速冻隧道时间 29 min，出来的温度 -18℃，速冻隧道温度要求 -30℃ 以下。

7.12 包装

7.12.1 将速冻后的挞皮放入包装传输链，进入包装机进行包装。

7.12.2 完成内包装后的产品经过金检机，金检后的产品进入外包装输送链。

7.13 封箱、码垛

7.13.1 蛋挞进入外包装输送链后，经过打包机，对其进行封箱、打包。

7.13.2 将打包产品码垛到托盘上。

7.14 入库

将蛋挞放进温度 -18℃ 以下的仓库冷冻贮存。

8 产品的标志、标签、包装、运输、贮存

8.1 标志、标签

8.1.1 产品的标签应符合 GB 7718、GB 28050 的规定。

8.1.2 产品的标志应符合 GB/T 191 的规定。

8.2 包装

8.2.1 包装材料应清洁、干燥、无毒、无异味、符合相应国家食品安全标准的要求。

8.2.2 销售包装应完整、严密、无破损。

8.3 运输

运输工具必须清洁、卫生，严禁与有毒、有害、有腐蚀性、易挥发或有异味的物品混贮、混运。搬

运时应轻拿轻放，严禁扔摔、撞击、挤压。在运输过程中，必须防止曝晒、雨淋、受潮。

8.4 贮存

产品不得直接接触地面、墙面，应贮存在清洁、干燥、通风的库房中，并有防蝇、防鼠、防尘设施。

不得与有毒、有害、有腐蚀性、易挥发或有异味的物品同库贮存，不得斜放倒置。严禁露天堆放、日晒、

雨淋。

9 记录管理
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9.1 应做好原辅料进货查验记录，主要记录供方单位名称、地址、原料名称、规格型号、数量、用途、

进货时间等。

9.2 应做好蛋挞生产加工等环节详细记录，记录内容应完整、真实，主要记录使用食品添加物质的种

类、使用时间、使用量及使用人等。

9.3 应做好产品销售记录，主要记录所生产产品名称、规格型号、生产时间、生产数量、销售去向、

销售数量等。

9.4 采购食品原料、食品添加剂或者食品相关产品时，应当查验供货方许可证、产品合格证明或者其

他合格证明，并索要票据或者相关凭证。票据、相关凭证和记录应不少于产品的保质期满后 6 个月。

没有明确保质期的，保存期限不少于 2 年。

10 产品召回管理

10.1 批量销售食品，应当建立食品销售记录，如实记录食品的名称、数量、生产日期、购货者名称及

联系方式、销售日期等内容。

10.2 发现生产的食品属于不符合食品安全标准或者有证据证明可能危害人体健康的，应当立即停止生

产，召回已经上市销售的食品，通知相关食品经营者和消费者，并记录召回和通知情况。

10.3 对召回的食品，应当采取无害化处理、销毁等措施，防止其再次流入市场。对因标签、标识或者

说明书不符合食品安全标准而被召回的食品，在采取补救措施且能保证食品安全的情况下可以继续销售，

销售时应向消费者明示补救措施。

10.4 应当将食品召回和处理情况向市场监管部门报告,需要对召回的食品进行无害化处理、销毁的，

应当提前报告时间、地点。
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