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花生油适度加工技术规范

1　 范围

本标准规定了花生油适度加工技术规范的术语和定义、加工企业的基本要求、加工操作技术要点，以及花生油适度加工的检验、包装、贮存和运输等规定。本标准适用于以花生为原料进行花生油生产加工的企业。

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，仅所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。

GB/T 1532  花生

GB/T 1534  花生油

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 5749  生活饮用水卫生标准

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 10382  饲料用花生粕

GB/T 13383  食用花生饼、粕

GB 14881  食品安全国家标准  食品生产通用卫生规范

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 30354  食用植物油散装运输规范

CCAA 0003  食品安全管理体系  食用油、油脂及其制品生产企业要求

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

适度加工  moderate processing

在高效去除原料中霉变粒，适度脱除油脂中胶质、游离脂肪酸、色素、臭味等影响油脂品质成分、适度控制焙炒条件的前提下，有效地保留油脂中固有的有益成分，减少反式脂肪酸、3,4-苯丙芘、3-氯丙醇酯、缩水甘油酯、塑化剂、黄曲霉毒素B1等有害物质的产生和残留，使油脂更加符合安全、健康、营养的要求。

光电分选  photoelectric sorting

利用光源光束携带信息、花生仁与异色颗粒光学特异性，对花生进行拍照对比或者用近红外透射对比透射率，并将光强变化转化为电信息进行解调分析处理，将处理结果传送到分离设备将花生仁中的霉变粒、未剥壳粒、黄斑粒、虫蛀粒、杂质等分选去除。

调质  conditioning
经水和热处理，改善料坯的弹性和塑性的过程。

水洗干燥  washing and drying

以水洗去除悬浮在碱炼油中残存的皂粒，并在负压状态下除去油脂中水分的过程。

辐照  irradiation

利用射线将被照射物发生物理性能或者化学组成发生变化。辐照去除黄曲霉毒素B1的方法主要有紫外辐照、γ-射线辐照、电子束辐照及微波辐照。辐照产生的射线对黄曲霉毒素

的分子结构产生不可恢复破坏，从而达到去除花生油中黄曲霉毒素的目的。

4　 生产技术要求

4.1　 加工企业的基本要求

4.1.1　 人员、环境、车间及设施、生产设备应符合GB 8955、GB 14881、CCAA 0003的相关规定。

4.1.2　 加工用水应符合GB 5749的规定。

4.1.3　 食品添加剂的使用应符合GB 2760的规定。

4.1.4　 其他的试剂和辅料应符合相应的国家标准规定。

4.2　 原料要求

4.2.1　 原料应符合GB 19641及国家有关规定要求，原料的贮存、包装和运输按照GB/T 1532及国家有关规定执行。

4.2.2　 花生质量按照GB/T 1532 规定原料品质达到二级以上，方可进行适度加工；质量达不到二级的，需经预处理并达到要求。

4.2.3　 每一批次原料均需抽样检验，检验合格方可入库。

4.2.4　 对较高水分（水分9%~12%）的花生仁立即进行制油，水分＞12%制油前需进行干燥。

4.3　 制油工艺与要求

4.3.1　 预处理-压榨部分

4.3.1.1清理及筛选

需要对加工原料进行清理、除杂。

4.3.1.2 脱皮

花生仁经脱皮设备后，采用仁皮分离设备将花生红衣分离，达到脱皮的目的。

4.3.1.3破碎

花生仁经破碎设备后，破碎粒度6~8瓣，粉末度控制为通过20目/英尺筛不超过5%，破碎水分≤12%。

4.3.1.4轧坯

用轧坯机将调质后的花生由颗粒状压制成薄片状。轧坯要求坯片厚度0.8mm~1.0mm，轧坯后，花生坯片不应露油。
4.3.1.5蒸炒

采用花生蒸炒设备（如立式蒸炒锅、卧式蒸炒锅、圆筒炒锅等），将轧坯后的生坯经过湿润、蒸坯、炒坯等处理炒制成为熟坯。要求蒸炒温度≤210℃，蒸炒时间≤70min。蒸炒后，油料不滴油不成团不出生粉，水分≤6%。
注：蒸炒工艺适用于常规压榨工艺；调质适用于低温冷榨工艺，花生低温冷榨调质温度≤75℃，调质水分8%~10%。
4.3.1.6预榨

采用低温压榨工艺，在较低压榨温度下，通过榨机压力将蒸炒后的熟胚压榨出油，为浸出工段提供仍含有较高残油的饼料。低温预榨工艺要求，入榨温度：60～65℃，入榨水分≤10%；出饼温度≤100℃。若采用普通压榨工艺，限定入榨温度≤190℃，出饼温度≤170℃。

4.3.2　 油脂浸出脱溶部分

油料（用冷却设备冷却至55℃左右）进入浸出器中，利用有机溶剂对油料进行浸泡、喷淋等处理，浸出油料中的油脂，混合油经蒸发、汽提得到浸出毛油，湿粕通过蒸脱机进行蒸脱，再干燥和冷却成为成品粕。提倡降低混合油蒸发时蒸发温度。浸出工艺参数见表1。

表1　 浸出参数

	项目
	毛油残溶（ppm）
	成品粕残溶（ppm）
	粕中残油（%）

	工艺指标
	-
	≤700
	≤1.5

	注：划有“-”者不作要求，根据GB 2716-2018毛油残溶不作要求。


4.3.3　 花生毛油精炼部分

采用其他绿色环保的适度加工工艺，其他不涉及到以下所述工艺参数、工艺要求的加工方式，其加工所得最终产品以GB/T 1534相应等级成品油为准。

4.3.4　 毛油过滤

采用过滤设备，经过重力沉降或离心力分离，滤去浸出毛油或预榨毛油中的机械杂质，要求经过过滤处理的花生毛油含杂质≤0.5%。助滤剂（一般使用白土、硅藻土）使用量≦1%。

4.3.5　 脱胶

采用不同的方式脱除油脂中的胶质和胶质吸附的部分杂质，以提升油脂的品质。浓香花生油经过快速降温、凝集养晶、吸附过滤的物理精炼将磷脂、蜡质和固体杂质同时脱除。

4.3.6　 脱酸

采用不同的脱酸方式，脱除花生油中所含的游离脂肪酸，以降低油脂酸值。

4.3.6.1 常规碱炼脱酸操作参数见表2。

表2　 碱炼脱酸操作参数

	项目
	磷酸用量（%）
	磷酸浓度（%）
	碱浓度（ºBe）
	脱酸油酸值（KOH）（mg/g）

	工艺指标
	≤0.10
	≤85.0
	≤24.00
	≤0.20

	注：对于胶质含量较低的毛油，将脱胶与脱酸合为一个步骤，添加磷酸后再加碱液


4.3.6.2 无水洗长混脱酸操作参数见表3。

表3　 无水洗长混脱酸操作参数

	碱浓度（°Be）
	脱酸温度（℃）
	反应时间（min）
	硅藻土吸附
	脱酸油酸值（KOH）（mg/g）

	
	
	
	硅藻土用量（%，按油重计）
	混合温度（℃）
	混合时间（min）
	

	≤24
	70～75
	30～45
	0.1～0.3
	95～105
	20～40min
	≤0.20


注：是否添加碱液，取决于原料油的酸值情况，如若添加，碱反应温度为80～85℃。

4.3.7　 水洗干燥

脱酸油中还含有少量的皂和游离碱，需用软水洗涤，离心脱水之后，再进行真空干燥，以方便后续脱色和脱臭等处理。脱酸油水洗及干燥参数见表4。

表4　  脱酸油水洗及干燥参数

	洗涤温度（℃）
	软水添加水量（%/次）*
	干燥温度（℃）
	操作绝对压强（kPa）
	含水量（%）

	85～95
	≤15
	95～105
	2.5～4.0
	≤0.10

	*根据脱酸油残皂情况确定水洗次数，一般水洗1～3次。


4.3.8　 脱色

采用预脱色—复脱色工艺，即用一次脱色后的废白土进行预先脱色，再用低活性凹凸棒土配合少量活性炭，进行复脱色，以除去油中色素，改善色泽，以提高油脂品质，脱色油应符合GB/T 1534相应等级成品油色泽要求。脱色工艺参数见表5。

表5　  脱色工艺参数

	项目
	脱色温度（℃）
	脱色时间（min）
	脱色剂添加量（%）
	操作绝对压强（kPa）

	工艺指标
	≤110
	≤30
	≤2.0
	2.5～4.0


4.3.9　 脱臭

在适宜的温度和真空度条件下，运用水蒸气蒸馏在尽可能短时间内，脱除油脂中的臭味成分，并最大限度保留油脂中原本具有的微量营养成分，如维生素E、甾醇等，脱臭油应符合GB/T 1534相应等级成品油质量要求。

脱臭之后脱臭油中，相对于脱色油，维生素E损失率不高于10%；甾醇损失率不高于10%；反式脂肪酸含量（升高）低于0.5%（按油重计）。提倡采用其他能使油脂中微量营养素含量提高，同时，反式脂肪酸、缩水甘油酯、3-氯丙醇酯、苯丙芘（BaP）等有害物质形成减少、能耗降低的新型的脱臭工艺。低温短时两级回流脱臭技术参数见表6。
表6　  低温短时两级回流脱臭技术参数

	项目
	脱臭温度（℃）
	脱臭时间（min）
	蒸汽通入量（%，按油重计）
	操作绝对压强（kPa）

	工艺指标
	≤230
	≤60
	≤1.0
	≤0.3


4.3.10　 辐照

花生精炼油流经紫外光线发射器的设备，通过紫外光降解花生毛油中黄曲霉毒素B1，使花生精炼油中黄曲霉毒素B1含量降低到规定水平以下或未检出水平，波长254nm~365nm，辐照强度5280mW/cm2/18300mW/cm2的紫外光可有效降解花生油中黄曲霉毒素B1。

4.4　 产品要求

成品油质量应符合GB/T 1534要求；成品粕应符合GB/T 13383和GB 10382相关花生粕质量要求。

4.5　 卫生要求

应符合GB 14881和GB 8955的规定。

4.6　 检验

按照GB 2716和国家有关标准、规定执行。

5　 包装、贮存和运输

5.1　 包装

应符合GB/T 17374及国家有关规定和要求。

5.2　 贮存

应贮存于卫生、干燥及避光处，不得与有害有毒物品一同存放，尤其要避开有异常异味的物品。器具应保持清洁和卫生防止日晒、雨淋、渗漏、污染。

5.3　 运输

应符合GB/T 30354的规定。

运输车辆和器具应保持清洁和卫生，运输中应注意安全，防止日晒、雨淋、渗漏、污染和标签脱落，不得与有毒有害物质混装于同一运输单元。
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