
《花生油适度加工技术规范》行业标准
编制说明
（一）工作简况

1任务来源
本标准的制定是由“十三五”国家重点研发计划项目“大宗油料适度加工与综合利用技术及智能装备研发与示范”的课题“油料油脂适度加工过程品质控制关键技术研发与示范”的子课题“油料油脂适度加工技术规范制定与实施”下达任务，完成年限：2019年底。由武汉轻工大学负责该标准的起草工作。该标准制定任务下达后，项目承担单位成立了标准起草工作组，开展本标准起草的各项工作。LS/xxxx-xxxx《花生油适度加工技术规范》行业标准制定项目是国家粮食局粮油标准化技术委员会《2017年第二批粮油行业标准制修订计划》（国粮办[2017]177号）的通知正式下达的工作任务，由武汉轻工大学负责起草工作。
2协作单位
中粮营养健康研究院、江南大学、河南工业大学、鲁花集团有限公司、益海嘉里粮油工业有限公司、武汉食品化妆品检验所
3 制定本标准的意义

随着国民经济的发展和人民生活水平的提高，食品的数量与种类日益丰富，食品安全问题也日益突出，食品健康问题受到重视。现阶段，食品的功能不仅仅是传统的“吃得饱”，还要“吃得放心、吃得健康、吃得养生”。我国加入WTO以来，食品安全问题已成为我国农产品和食品对外贸易获得国际市场准入的重要制约因素。随着对农产品和食品更加深入的认识，学者们逐渐剖析出这些产品自带或者生产加工过程中产生的对人体健康有益或者有害的物质，对这些物质进行限量控制，增加我国农产品和食品在对外贸易中的话语权。对农产品及食品适度的加工，保存其有益微量伴随物，尽量减少在加工过程中产生有毒有害物质。
    花生是我国重要的油料作物、经济作物，我国也是花生的第一大消费国和出口国。花生是中国三大油料作物、世界五大油料之一，也是目前总产量最高的油料作物。我国前三大油料作物花生、菜籽、大豆，后两者供给已严重依赖进口，花生成为仅存的具有国际争力的油料：一直是花生出口大国，一直号称高度自给。随着人民生活质量的提升，消费者更加青睐有益健康的食用油，饭店厨师更加看重风味更佳的食用油，花生油便成为了消费者更加钟意的选择，中国过去是花生出口大国，现在逐渐成为进口大国。

随着国产油脂油料和进口油脂油料数量的快速增加，我国居民食用油的可供应量和人均年占有量得到了快速增长，也随之暴露了一些问题。比如，随着食用植物油加工技术的革新和精炼程度的提高，食用油品质量得到了改善，但由于油脂在加工、储藏和流通过程中易出现氧化酸败、返色回味和货架期缩短等不安全因素，同时，现有食用植物油生产工艺过度加工现象突出，造成有害物质产生，如反式脂肪酸、甘油聚合物和重金属污染等，这些均构成了食用油脂加工过程中的安全隐患。食用植物油的过度加工不但造成资源和能源浪费，加剧环境污染，增加油脂损耗，还造成了天然营养素（如维生素E、植物甾醇、角鲨烯等）的大量损失，严重降低了食用植物油的营养、安全品质。

我国西南部地区是肝癌发病率最高的地区，因为其湿热的气候条件很适宜黄曲霉繁殖，储存的食物很容易就发生霉变，人们摄入的食物中很容易被黄曲霉毒素污染，而黄曲霉毒素具有很强的毒性和致癌性。黄曲霉毒素B1(AFB1）毒性是亚硝胺的75倍，砒霜的68倍，氰化钾的10倍。花生很容易很黄曲霉污染，GB 2761-2017《食品中真菌毒素限量》对油脂及其制品中黄曲霉毒素含量作出了严格限量，植物油脂（花生油、玉米油除外）≤10μg/kg，并对花生油及玉米油做特殊要求≤20μg/kg。2015年11月16日广西壮族自治区食品药品监督管理局通报了对80批次食品进行抽检的信息。其中合格产品76批次，不合格产品4批次，不合格产品全部为花生油产品，不合格原因为黄曲霉毒素B1超标，其中一批花生油黄曲霉毒素超标了10倍。世界范围内黄曲霉毒素污染相当广泛，包括谷物、坚果和籽类以及牛乳等，尤以玉米、花生被污染的程度最严重。2004-2005年肯尼亚暴发了迄今史上最大规模的黄曲霉毒素急性中毒事件，中毒千余人，死亡125人，中毒玉米中检出黄曲霉毒素B1的含量高达4400ppb（μg/kg），是罕见的黄曲霉毒素中毒事件。黄曲霉毒素中毒的症状一般为急性性发烧、呕吐、厌食、黄疸、腹水、下肢浮肿等肝中毒症状，严重者出现暴发性肝功能衰竭、死亡。黄曲霉毒素B1是影响人和动物健康的主要真菌毒素之一，也是全球食品安全控制中最主要的真菌毒素。2003年联合国粮农组织（FAO）发布的全世界食品和饲料真菌毒素法规报告中显示，除国际食品法典委员会（CAC）的规定以外，全球100多个国家和地区制定了各类食品中黄曲霉毒素限量标准。食品中黄曲霉毒素B1的限量范围为1-20μg/kg，黄曲霉毒素总量（AFB1、B2、G1、G2）的限量范围为0-35μg/kg。“土榨油”看似原生态实存安全隐患。除了原料品质是否过关的问题，“土榨油”或自榨油还存在下列问题：未经过精炼加工，杂质多，易氧化变质；榨油设备不易彻底清洗干净，残留的油渍及谷物残渣在氧化后会产生霉变，食品安全隐患很大；此外，资源利用率低，会造成很大浪费。适度加工的前提是安全健康，保障食用油的安全后再考虑营养全面。

浓香花生油生香过程中需要加热焙炒促使非酶褐变更加充分，炒坯、脱臭工艺环节高温加热容易产生苯并[a]芘（BaP）、3-氯-1,2-丙二醇（3-MCPD），BaP是最具有代表性的国际公认的强制癌物质，可以通过呼吸、摄入和接触等途径进入人体，可损伤生殖系统，易导致皮肤癌、肺癌、上消化道肿瘤和不育症等疾病，GB2762-2017《食品中污染物限量》规定油脂及制品≤10μg/kg；3-MCPD广泛存在于高温处理的食品及酱油等调料品中，目前花生油中也发现了3-MCPD的存在，3-MCPD属于“隐性”食品安全问题，不易引起人们的注意，它具有抑制雄性激素生产、致使生殖能力下降和致癌等危害，GB2762-2017《食品中污染物限量》中只对调味品作出限定（液态≤0.4mg/kg,固态≤1.0mg/kg），该标准未对食用油及其制品作出规定。

在严苛条件下脱除花生油中毒素和污染物，使之达到国标要求的安全食用油脂，让消费者吃得放心，是每一个油脂生产企业的责任，但过度的加工也会损害油料中有益的微量伴随物。天然营养素（如维生素E、植物甾醇、角鲨烯等）极易在高温条件下分解，碱炼脱酸、吸附脱色工艺阶段易导致流失。
3 主要工作过程
2016年开始对该标准进行了相关研究，至2018年底完成研究工作并形成标准文本，具体见工作流程框图。


                     

（二）编制原则及标准主要内容
1 标准编写原则
本标准的结构、技术要素及表述方法是按照GB/T 1.1《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》、GB/T 20001.4-2001《标准编写规则 第4部分：化学分析方法》以及GB/T 20000.2-2009《标准化工作指南 第2部分：采用国际标准的规则》规定的要求进行编写，并注重方法的科学性、准确性和可操作性，方法建立在科学研究、验证、充分使用基础上。
2 技术方案的确立 

接到项目课题承担单位（中粮营养健康研究院有限公司）下达的子课题任务书后，子课题负责人立即组织专项研究人员联合制定计划，并按照课题任务开展各项关键技术的研究工作。课题负责人组织专项人员进行周期性的汇报交流，并提出要求和建议，根据汇报的进度结合实际情况安排下一阶段工作。

本标准以GB/T 1534-2017《花生油》为蓝本，监测花生从运储、花生预处理制油、精炼、成品花生油储存到灌装，每一个工艺环节适度加工情况。成品油在符合GB2716-2018《植物油》、GB/T 1534-2017《花生油》前提条件下，增加各工艺环节加工工艺参数变化对有益微量伴随物含量的影响以及未实施在花生油中的污染物指标（3-MCPD）变化情况。

3 标准主要内容
本标准的主要内容：标准的适用范围、规范性引用文件、术语和定义、生产技术要求、包装、贮存和运输等。

4 标准主要内容的论据

4.1 本标准的主要内容

本标准根据调研的花生油加工企业中花生油加工工艺，以及现有的花生油常规加工工艺，对传统工艺流程和工艺参数作适当调整，进行大量的实验研究，并采集数据，在此基础上研究确定了定义、质量指标项目和指标值。

4.2 关于花生油适度加工技术的术语和定义

本标准的术语和定义参照了GB/T 8873-2008《粮油名词术语 油脂工业》，同时参照国际食品法典委员会CODEX-STAN 210《指定的植物油法典标准》，以及《粮食大辞典》、《贝雷油脂化学与工艺学》等权威书籍。
按照GB/T 20001.1《标准编写规则第1部分：术语》中“4术语标准”的规定，制定术语标准的目标是获得一种标准化的术语集，其中概念和术语一一对应，以避免歧义和误解。因此，对于花生油适度加工技术的术语和定义，也是经过了严格的推敲。

“适度加工（Moderate processing）”，适度，指的是适合要求的程度，在本规程中，适度加工定义为：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，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（BaP）、3-氯-1,2-丙二醇（3-MCPD）、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 sortin）”，利用光源光束携带信息、正常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。

“水洗干燥（Washing and drying）”，实际上包含有两个步骤，即水洗（washing）和真空干燥（vacuum drying），其中水洗指：悬浮在碱炼油中残存的皂粒，以水洗去的操作。皂液水重沉在下层，油轻浮于上层，故两物得以分离，需控制好操作条件，防止乳化造成损失；而真空干燥指：负压状态下除去油脂中水的方法。因此，将水洗干燥定义为：悬浮在碱炼油中残存的皂粒，以水洗去除并在负压状态下除去油脂中水分的方法。因此，本标准中，将其定义为：悬浮在碱炼油中残存的皂粒，以水洗去除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。

其他的术语和定义，均引用GB/T 8873-2008《粮油名词术语 油脂工业》中相关术语和定义。

4.3 生产技术要求

4.3.1加工企业的基本要求

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》中规定了食用油、油脂及其制品生产企业的基本要求。因此，该行业标准中的人员、环境、车间及设施、生产设备均应符合CCAA 0003的相关标准规定；同时也应符合GB 8955-2016食品安全国家标准 食用植物油及其制品生产卫生规范、GB 14881  食品安全国家标准  食品生产通用卫生规范的相应规定。

油脂适度加工中，要添加水作为反应介质或者作为洗涤剂，由于生产食用油，因此，该标准中规定其中的加工用水应符合GB 5749的规定。

食品添加剂的使用应符合GB 2760的规定。

其他的试剂和辅料应符合相应的食品安全国家标准规定。

4.4原料要求

适度加工规程中，花生原料应符合GB/1534和GB 19641的要求，这也是原料的最基本要求。而且规定每一批次原料均需经质检人员抽样检验，检验合格方可入库。

4.5产品要求

采用花生油适度加工工艺制得的花生油，制取工艺方面应该符合适度制油工艺的工艺要求。同时根据此适度制油工艺，制得的花生油成品油的质量应符合GB 1534相关等级的品质要求，符合大众食用要求；

而成品饼、粕应符合GB/T 13383-2008 《食用花生饼、粕》相关花生饼、粕质量要求。

4.6制油工艺与特征指标编制说明

4.6.1原料选取

试验按照油料等级全的原则选取原料，见表1。
表1 试验原料表
	原料
	来源

	花生油（压榨毛油）
	山东鲁花集团有限公司、益海嘉里青岛有限公司

	花生（一级、二级、三级、四级）
	山东鲁花集团有限公司、益海嘉里青岛有限公司


4.6.2运输与储藏
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图1不同花生油料花生油AFB1含量随储存时间变化情况

如图1所示，一级、二级花生料花生油在储存时间段内变化不明显，几乎都是未检出水平，三级、四级花生料花生油AFB1变化明显增高，三级花生油料第8周花生油AFB1含量超标，四级花生油料第五周花生油AFB1含量超标。花生油适度加工应该选择三级以上花生油料。

4.6.3预处理-压榨部分

4.6.3.1清理及筛选

需要对加工原料进行清理、除杂。

4.6.3.2花生仁脱皮

花生仁脱皮是花生冷榨制油和利用冷榨花生饼生产食用花生蛋白粉必需的工序。花生米脱红衣后冷榨花生油可以大大改善花生油的色泽及透明度，同时符合食用花生蛋白粉的色泽感官指标要求。
4.6.3.3破碎

为使油料具有一定的粒度以符合轧坯条件，花生油料在轧坯前需进行破碎。花生油料破碎后利于有效轧坯、水分传递以及浸出取油。花生破碎粒度为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%。

4.6.3.4轧坯

油料轧坯的目的主要有三个：破坏油料的细胞组织（出油阻力减小）；增大油料的表面积（粒状→片状）；使生坯达到最大的一致性（厚薄均匀），具体做法是，用轧辊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，花生坯片不得露油。花生一般制油工艺是：预处理→蒸炒→预榨→浸出；预处理→蒸坯→炒坯→压榨。而不需要进行轧坯处理的，为了使该规程具有囊括性，引用一般油料轧坯要求，规定花生轧坯质量。

4.6.3.5蒸炒

蒸炒是为了通过高温和水分作用，使料坯在微观生态、化学组成以及物理状态方面发生变化，以提高压榨出油率改善油脂和饼粕的质量。蒸炒使油料细胞受到彻底破坏，使蛋白质变性，油脂聚集，油脂粘度和表面张力降低，料坯的弹性和塑性得到调整，酶类被钝化。

运用花生蒸炒设备（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、炒坯等处理将花生坯坯片炒制成为熟坯。对于常规一次压榨工艺，此标准中要求蒸坯出料温度温度85℃~100℃，蒸坯时间50min~60min，炒坯温度≤210℃，炒坯时间≤30min。料坯加热温度越高，蛋白质的变性程度越深，但当温度超过130℃时，蛋白质变性增加的幅度大为降低，过高的蒸料温度对提高蛋白质变性程度的作用不大，反而容易造成料坯焦化，形成不正常的深色油和饼。蒸炒后，油料不滴油不成团不出生粉，含水率≤6%。蒸炒温度过高或蒸炒时间过长，会使油料焦糊，油脂色泽变深，油渣增多，对后续精炼不利，且油料出料温度不宜超过210℃，炒坯30min。花生油BaP含量、3-MCPD含量随出料温度变化情况如图2、图3、图4所示。
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图2 花生油BaP含量随出料温、时间度变化趋势
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图3 花生油3-MCPD含量随出料温度变化趋势
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图4 出料温度220℃、3-MCPD含量随时间变化趋势
4.6.3.6预榨

花生油适度加工规程中，若定采用低温压榨工艺，即在较低压榨温度下，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。低温预榨工艺要求根据反馈的《花生油适度加工技术规程》征求意见，且为了保证数据具有囊括性，限定入榨温度：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℃。

4.6.4油脂浸出脱溶部分

花生饼、油渣、脱胶磷脂进入浸出器中，利用有机溶剂对其进行浸泡、喷淋等处理，浸出其中的油脂，混合油经长管蒸发器多次汽提蒸发得到浸出毛油，浸出后的粕通过蒸脱机进行蒸脱，后再干燥和冷却成为成品粕。浸出工艺和质量参数，见表2。

表2  浸出工艺和质量参数

	毛油残溶（ppm）
	成品粕残溶（ppm）
	粕中残油（%）

	≤100
	≤700
	≤1.5


GB/T 13383-2008 《食用花生饼、粕》中规定了花生粕粕的质量要求，花生成品粕的其他指标均执行GB/T 13383-2008的规定。

4.6.5花生毛油精炼部分

4.6.5.1毛油过滤

采用过滤设备，经过重力沉降，滤去浸出毛油或预榨毛油中的机械杂质，即经过过滤处理的花生毛油含杂质小于0.5%，水分及挥发物小于0.5%。助虑剂使用量一般≤1%，助滤剂使用量过高，不易于保存油中有益微量伴随物。生产企业中过滤后的毛油均能达到该指标，该指标对于油脂的后续精炼也是最低要求。

4.6.5.2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。浸出花生毛油通过水化脱胶的方式脱除浸出毛油的胶质，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。

4.6.5.3脱酸

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。其中常规碱炼脱酸操作参数和无水洗长混脱酸操作参数分别如下所述。

4.6.5.3.1 常规碱炼脱酸操作参数
见表3。

表3 碱炼脱酸操作参数
	磷酸浓度（%）
	磷酸用量（%）
	碱浓度（ºBe）
	脱酸油酸值（mgKOH/g）

	≤85
	≤0.2
	≤24
	≤0.20


目前采用的碱浓度一般都小于24 ºBe，磷酸浓度≤85%，磷酸用量为0.02%～0.04%，脱酸油酸值≤0.20mgKOH/g。

4.6.5.3.2无水洗长混脱酸操作参数
见表4。

表4 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


而规定其他的不涉及到上表所列原辅料用量和工艺参数的脱酸方式（如水蒸气蒸馏脱酸、溶剂萃取脱酸、酶法脱酸等），其脱酸要求指标以GB 1534成品油为准。

4.6.5.4水洗干燥

由于脱酸油中还含有少量的皂和游离碱，需通过用软水洗涤，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5。

表5 脱酸油水洗及干燥参数

	洗涤温度（℃）
	软水添加量（%/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


软水添加量，要根据脱酸油残皂情况确定水洗次数，一般水洗1～3次。

4.6.5.5脱色

倡导采用预脱色—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 1534相应等级成品油色泽要求。由于油脂的色泽和与加工原料的状况相关，原料品质的控制对油脂的脱色影响重大，因此，提倡脱色工艺减少吸附剂用量，减少有害吸附剂的应用。脱色工艺参数见表10。
表10 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


4.6.5.6脱臭

油脂的脱臭，即在适宜的温度和适宜真空度条件下，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，脱臭温度不宜超过150℃。脱臭过程BaP及3-MCPD含量变化情况。
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图5 不同蒸汽通量BaP含量随时间变化趋势
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图6 脱臭2h、不同脱臭温度3-MCPD含量变化趋势

4.7卫生要求的确立

卫生指标项目引用GB 14881《食品安全国家标准  食品生产通用卫生规范》；GB 8955 《食用植物油厂卫生规范》；生产用水引用GB 5749《生活饮用水卫生标准》；卫生检验引用GB 2716《食用植物油卫生标准》。

5包装、贮存和运输

包装：引用GB/T 17374及国家有关规定和要求。
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。

运输：引用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。
（三）技术经济论证及预期的社会经济效果

本标准具有科学性、先进性、针对性、适用性和可操作性，既体现了为消费者提供关于花生油适度加工方面的客观信息，又体现了目前广大油脂加工企业的油脂生产要求和国家节能减排、低碳环保的主题，它可促进 “适度加工”观念在工业，尤其是粮油工业中推广和普及。同时鉴于目前粮油过度加工的现象极为严重，提出油脂的适度加工，有利于缓解我国目前面临的能源紧张的局面，同时也提高了油脂食用安全性和营养品质，可以增强增强油脂行业在工业生产中的竞争能力和地位。
此外，“花生油适度加工技术规程”行业标准的制定，为我国“花生油适度加工”的发展提供了较高的技术平台和理论指导，为“花生油的适度加工”的规模化生产奠定了基础。
（四）采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际、国外同类标准水平的对比情况，或与测试的国外样品、样机的有关数据对比情况。
1 参考的国际标准

参考国际食品法典委员会(CAC) CODEX-STAN  210-2003（2005）《指定的植物油法典标准》相关的指标。

2 与国际、国外同类标准水平的对比情况

    无。
（五）与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系

本标准的修订，符合《食用植物油卫生标准》、《食品添加剂使用卫生标准》等强制性、推荐性标准，本标准所涉内容在《植物油》及《花生油》标准要求范围内，若有内容冲突，已《植物油》及《花生油》标准所规定的内容为准。

（六）重大分歧意见的处理经过和依据；
无
（七）国家标准作为强制性国家标准或推荐性国家标准的建议；
无
（八）贯彻国家标准的要求和措施建议
本标准的贯彻实施对于规范花生油加工技术，倡导花生油适度加工，指导生产发展，提高花生油的食用安全性和营养性，保障广大老百姓的身心健康，维护社会稳定具有重要意义，因此，建议采取有力措施进行本标准的宣贯实施，在各有关花生油的科研、生产、加工等环节实施本标准，并授权有关油料油脂质检机构监督检查标准的实施情况，充分发挥质检机构技术优势和监督职能。建议将本标准作为推荐性标准尽快发布实施。
1 首先应在实施前保证文本的充足供应，让每个使用者都能及时得到文本。这是保证新标准贯彻实施的基础。
2 发布后、实施前应将信息在媒体上广为宣传。尤其在花生油的主要消费区，更要加大宣传力度。
3 本次制定，不仅与花生油生产厂家有关，而且与每个花生油消费者有关。对于使用过程中容易出现的疑问，要在媒体上撰文事先予以解释。
4 要分别标准的不同使用对象，消费者、生产厂家、质量监管部门等，有侧重点地进行培训、宣传。
5 实施的过渡期宜定为6个月。
6 建议质量监督部门加强对强制性指标的监测。
（九）废止现行有关标准的建议；
本标准为首次制定。
（十）其他应予说明的事项。
无。
《花生油适度加工技术规程》行业标准起草组
2018年9月
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