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　　【摘要】　以油菜籽为原料，采用响应面分析法，研究模孔直径、膨化温度、喂料速度和物料含水率对膨化预榨

饼残油质量分数的影响规律，并对参数进行工艺优化。结果表明：喂料速度和物料含水率对膨化预榨饼残油质量

分数均具有极显著影响，模孔直径对膨化预榨饼的残油质量分数有显著性影响，而膨化温度则影响不显著。通过

频数分析方法，得到所采用的 ＹＪＰ３０型油菜籽挤压膨化机的优化工艺参数范围为：模孔直径９３～１０ｍｍ，膨化温度

９５３～９８℃，喂料速度 ３３６～３５１ｔ／ｈ，物料含水率 ８８％ ～９５％，在此参数范围内膨化预榨饼的残油质量分数有

９５％的可能性小于 １３５％。
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　　引言

油菜是我国食用植物油和饲用蛋白质的最主要

来源之一，其种植面积和总产量居世界首位
［１］
。挤

压膨化作为一项新兴油料预处理加工技术，已成功

应用到油菜籽加工中，油菜籽全含油膨化代替传统

油菜籽生坯湿润蒸炒预榨工艺
［２］
中的蒸炒过程，有

效地解决了蒸炒工艺中高温、长时间处理带来的缺

陷，提高了毛油及粕的品质
［３～６］

。

前期研究通过单因素试验和简单正交试验，初

步考察了挤压膨化操作参数对膨化预榨饼残油含量

的影响，得到了最佳工艺水平组合
［７］
。但是正交设



计只能处理离散的水平值，在实际应用中难免会有

诸多局限性。考虑到油菜籽实际生产加工的连续性

以及各个操作参数的变动，本文通过响应面分析法

探求整个区域上因素的最佳组合范围，以期为油菜

籽膨化预榨新技术的推广应用提供理论依据和生产

数据。

１　材料和方法

１１　试验材料与设备
１１１　试验材料

油菜籽（含水率 ７７％，粗脂肪含量 ４４３％，粗
蛋白含量 ２４１％，产地：加拿大），由浙江新市油脂
股份有限公司提供。

１１２　试验设备
挤压设备为 ＹＪＰ３０型油菜籽挤压膨化机。该

机属单螺杆闭壁式高含油油料挤压膨化机，螺杆

转速为 ２８０ｒ／ｍｉｎ，设计生产能力 ８００ｔ／ｄ，配有压
力、温度数显仪表，挤压机模孔孔径有级可调。如

图 １所示。

图 １　ＹＪＰ３０型油菜籽挤压膨化机示意图

Ｆｉｇ．１　ＳｋｅｔｃｈｏｆＹＪＰ３０ｒａｐｅｓｅｅｄｅｘｔｒｕｄｉｎｇｅｘｐａｎｄｅｒ
１．胶带轮　２．轴承箱　３．入料口　４．第 １段套筒　５．第 ２段套

筒　６．支座　７．第３段套筒　８．螺旋　９．出料模板
　

生产试验需要大量试验物料以及配套设备，为

了使试验贴近生产实际，试验在浙江新市油脂股份

有限公司油脂二分厂进行。除 ＹＪＰ３０型油菜籽挤
压膨化机外，配套的主要设备包括：调质器（Φ２００×
９００，单机配置功率 １５ｋＷ），轧胚机（ＹＹＰＹ８０×１５０
型，单机配置功率 １１０ｋＷ）；平板干燥机（ＢＨＪ１５０
型，单机配置功率 ５５ｋＷ）；预榨机（ＺＹ２４型，单机
配置功率３９７ｋＷ）。
１１３　试验仪器

ＦＡ２００４型上皿电子天平，上海精密科学仪器有
限公司；ＤＨＧ ９０２３Ａ型电热恒温鼓风干燥箱，上海
精宏试验设备有限公司；ＤＺＦ ６０２０型真空干燥箱，
上海精宏试验设备有限公司；ＳＺＣ Ｃ型脂肪测定
仪，上海嘉定纤检仪器厂；紫外可见分光光度计，上

海精密科学仪器有限公司。

１２　试验方法
１２１　油菜籽膨化预榨工艺

油菜籽膨化预榨工艺流程为

菜籽清理→调质→轧坯→挤压膨化→干燥→
预榨→预榨饼→浸出
↓
预榨毛油→过滤→精炼
１２２　指标分析测定方法

含水率测定：依据 ＧＢ／Ｔ５４９７—１９８５进行［８］
。

粗脂肪含量测定：依据 ＧＢ／Ｔ５５１２—２００８进
行

［９］
。

１２３　优化试验设计
在前期单因素试验的基础上，试验采用二次正

交旋转组合设计方法，选取模孔直径、膨化温度、喂

料速度和物料含水率等４个可控操作变量组成操作
参数集合，进行多因素试验，分析它们对膨化预榨饼

残油质量分数的影响
［１０］
。各变量的水平见表１。

表 １　各变量水平编码

Ｔａｂ．１　Ａｃｔｕａｌｖａｌｕｅａｎｄｃｏｄｅｏｆｖａｒｉａｂｌｅ

水平

因素

模孔直径

ｘ１／ｍｍ

膨化温度

ｘ２／℃

喂料速度

ｘ３／ｔ·ｈ
－１

物料含水率

ｘ４／％

－２ ６ ８５ ２５ ５５

－１ ８ ９０ ２９ ７５

０ １０ ９５ ３３ ９５

１ １２ １００ ３７ １１５

２ １４ １０５ ４１ １３５

１２４　统计分析
应用 ＤＰＳＶ７５５对试验数据进行处理分析，应

用 ＳＴＡＴＩＳＴＩＣＡ６０进行响应面分析。

２　结果与讨论

固定膨化料干燥和预榨的工艺操作参数，变动

挤压膨化机的模孔直径、膨化温度、喂料速度和物料

含水率的操作参数，测定膨化预榨饼的残油含量，试

验设计方案及结果见表２。Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３、Ｘ４为编码值。
２１　回归方程及其参数分析

对表２中的试验数据进行分析（表 ３），得到各
个因素之间与膨化预榨饼残油质量分数的多元二次

回归方程为

Ｙ＝１２７１＋０１４Ｘ１－００９５Ｘ２－０２３Ｘ３＋

０１７Ｘ４＋０２７Ｘ
２
１＋０２Ｘ

２
２＋０３１Ｘ

２
３＋

０２９Ｘ２４＋００３２Ｘ１Ｘ２＋００１６Ｘ１Ｘ３＋０００９４Ｘ１Ｘ４＋
０００６９Ｘ２Ｘ３＋００２１Ｘ２Ｘ４＋００１９Ｘ３Ｘ４
该方程的决定系数 Ｒ２＝０９１，说明该方程的

拟合精度较高。依据回归分析方法建立的 ＹＪＰ３０
型油菜籽挤压膨化机操作参数的统计模型，可用

于挤压过程的控制和膨化预榨饼残油质量分数的

预测。
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表 ２　试验设计方案和结果

Ｔａｂ．２　Ｓｃｈｅｍｅｏｆｔｅｓｔｄｅｓｉｇｎｉｎｇａｎｄｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔ

试验

序号
Ｘ１ Ｘ２ Ｘ３ Ｘ４

膨化预榨饼残油质

量分数（干基）Ｙ／％

１ １ １ １ １ １３９１

２ １ １ １ －１ １３４２

３ １ １ －１ １ １４３５

４ １ １ －１ －１ １４０３

５ １ －１ １ １ １４０６

６ １ －１ １ －１ １３８９

７ １ －１ －１ １ １４４５

８ １ －１ －１ －１ １４１６

９ －１ １ １ １ １３６５

１０ －１ １ １ －１ １３２３

１１ －１ １ －１ １ １３８７

１２ －１ １ －１ －１ １３７４

１３ －１ －１ １ １ １３７９

１４ －１ －１ １ －１ １３５２

１５ －１ －１ －１ １ １４４２

１６ －１ －１ －１ －１ １４１２

１７ －２ ０ ０ ０ １３１６

１８ ２ ０ ０ ０ １３８５

１９ ０ －２ ０ ０ １３２６

２０ ０ ２ ０ ０ １３２３

２１ ０ ０ －２ ０ １４１６

２２ ０ ０ ２ ０ １３２１

２３ ０ ０ ０ －２ １３１９

２４ ０ ０ ０ ２ １３９８

２５ ０ ０ ０ ０ １２６７

２６ ０ ０ ０ ０ １２７３

２７ ０ ０ ０ ０ １２６１

２８ ０ ０ ０ ０ １２６６

２９ ０ ０ ０ ０ １２８１

３０ ０ ０ ０ ０ １２５９

３１ ０ ０ ０ ０ １２７１

３２ ０ ０ ０ ０ １２７５

３３ ０ ０ ０ ０ １２６３

３４ ０ ０ ０ ０ １２８７

３５ ０ ０ ０ ０ １２７９

３６ ０ ０ ０ ０ １２６９

　　方差分析结果表明喂料速度和物料含水率以及
各因素的二次项对膨化预榨饼残油质量分数均具有

极显著影响，模孔直径对膨化预榨饼残油质量分数

有显著性影响，而膨化温度则影响不显著。

表 ３　响应面回归方程各项系数检验

Ｔａｂ．３　Ｓｉｇｎｉｆｉｃａｎｃｅｔｅｓｔｏｆｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ

方程项 回归系数 标准差 ｔ检验值 显著水平

Ｘ１ ０１４ ０８２８１ ２８６２７ ０００９０

Ｘ２ －００９５ ０８２８１ １９６３２ ００６２４

Ｘ３ －０２３ ０８２８１ ４８１７２ ００００１

Ｘ４ ０１７ ０８２８１ ３４３３５ ０００２４

Ｘ２１ ０２７ ０９５６２ ６３９８８ ００００１

Ｘ２２ ０２０ ０９５６２ ４８４０９ ００００１

Ｘ２３ ０３１ ０９５６２ ７４７７４ ００００１

Ｘ２４ ０２９ ０９５６２ ６８７８２ ００００１

Ｘ１Ｘ２ ００３２ ０６７６１ ０５４０２ ０５９４５

Ｘ１Ｘ３ ００１６ ０６７６１ ０２６４８ ０７９３６

Ｘ１Ｘ４ ０００９ ０６７６１ ０１５８９ ０８７５２

Ｘ２Ｘ３ ０００６ ０６７６１ ０１１６５ ０９０８３

Ｘ２Ｘ４ ００２１ ０６７６１ ０３４９５ ０７３００

Ｘ３Ｘ４ ００１９ ０６７６１ ０３２８４ ０７４５７

　　注： ００１水平上显著； ００５水平上显著； ０１水

平上显著。

２２　各工艺参数的效应分析
图２为模孔直径、膨化温度、喂料速度和物料含

水率对膨化预榨饼残油质量分数影响的响应面分析

图。

Ｘ２处于较低或较高的水平时，膨化预榨饼的残
油质量分数都随模孔直径的增大，呈现出先降低后

增大的趋势，在膨化温度为 ９５℃左右，模孔直径为
９～１０ｍｍ时，残油质量分数最低。有可能是因为随
着膨化机模孔直径增大，易于模板泄压，导致挤压机

机腔内的压力相对减小，物料在机腔内受到的挤压

力减弱，影响其对油脂细胞的破坏程度，膨化效果降

低，导致预榨饼残油升高。当模孔直径变小时，膨化

机机腔内压力相对升高，同时蒸汽喷入量增加，过度

的湿热作用导致物料可塑性差，在预榨机里面不能

建立较好的榨膛压力，也不利于预榨饼残油残油的

降低。所以模孔直径太小或太大，都影响膨化效果，

从而影响预榨饼的残油质量分数。

随 Ｘ３和 Ｘ１水平的升高，膨化预榨饼残油质量分
数呈现出先降低后升高的趋势，在 Ｘ３和 Ｘ１的水平达
到最大时，残油质量分数为最高。有可能是因为喂

料速度增加时，物料在膨化机内停留的时间短，同时

模孔直径增大时，物料容易挤出，不利于机腔内压力

的形成，膨化效果变差，导致预榨饼残油升高。

随 Ｘ４和 Ｘ１水平的升高，膨化预榨饼残油质量分
数呈现出先略微降低后明显升高的趋势，在 Ｘ４和 Ｘ１
的水平达到最大时，残油质量分数为最高。有可能
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图 ２　各因素对膨化预榨饼残油质量分数的影响

Ｆｉｇ．２　Ｒｅｓｐｏｎｓｅｓｕｒｆａｃｅａｂｏｕｔｔｈｅｉｍｐａｃｔｏｆｆｏｕｒｆａｃｔｓｏｎｔｈｅｒｅｓｉｄｕｅｏｉｌｃｏｎｔｅｎｔｏｆｅｘｐａｎｓｉｏｎｐｒｅｐｒｅｓｓｅｄｃａｋｅｓ
　
是因为水分在挤压过程中起到了润滑剂的作用，在

一定程度上降低物料黏度，减少物料与机筒和螺杆

间摩擦，因而随着物料含水率的增加，膨化机机腔内

压力下降，同时随着模孔直径增大，易于模板泄压，

导致挤压机机腔内的压力相对减小，膨化效果差，导

致了预榨饼残油偏高。

当 Ｘ２处于较低或较高水平时，膨化预榨饼残油
质量分数随 Ｘ３水平的逐渐增加，呈现出先明显减小
后明显升高的趋势，而无论 Ｘ３处于较低或较高水
平，Ｘ２对产品残油质量分数的影响变化不明显。有
可能是因为当喂料速度小时，即物料喂入量少时，物

料在膨化机内未经过充分混合，机腔内压力小，膨化

作用不彻底，不利于预榨饼残油率的降低；当喂料速

度大时，即物料喂入量多时，负载电流加大，即膨化

机负荷加大，物料在机膛内停留时间短，膨化作用不

彻底，物料在机膛内没有受到完全的破坏而被挤压

出来，致使油料坯内的油脂从细胞内释放速度减慢，

从而影响膨化效果，也不利于预榨饼残油质量分数

的降低。

膨化预榨饼的残油质量分数随 Ｘ２和 Ｘ４水平的
增加，呈现出显著性增加的趋势，当 Ｘ２和 Ｘ４的水平
达到最大时，膨化预榨饼的残油质量分数为最大。

有可能是因为膨化温度增加和原料含水率过高时，

物料出模孔的瞬间“闪失”出的水分主要是细胞之

间的自由水，而细胞内的结合水则因阻力较大而蒸

发较少，不利于细胞壁的破坏，其次由于水分蒸发而

在膨化物组织内形成的毛细孔道将被水分占据，预

榨时，首先挤出的是毛细孔道中的水分和油，组织内

的油脂挤出时受到较大的阻力，不利于预榨出油，因

此含水率较大时，也不利于预榨饼残油质量分数的

降低。

当 Ｘ３处于较低或较高水平时，膨化预榨饼残油
质量分数随 Ｘ４水平的增加，呈现出先略微降低后明
显升高的趋势；当 Ｘ４处于较低或较高水平时，膨化
预榨饼残油质量分数随 Ｘ３水平的增加，呈现出先降
低后明显升高的趋势。有可能是因为当喂料速度大

时，膨化机负荷加大，物料在机膛内停留时间短，同

时随着物料含水率的增加，膨化机机腔内压力下降，

膨化作用不彻底，物料在机膛内没有受到完全的破

坏而被挤压出来，膨化效果差，不利于预榨饼残油质

量分数的降低。

２３　挤压膨化工艺参数的优化
考虑到生产企业的实际情况，选取膨化预榨饼

残油质量分数小于 １３５％，根据上述回归方程，应
用频数分析法，进行计算机模拟，寻找操作参数的最

优组合方案。结果表明（表４），共有５４个方案满足
要求。由表４可知，当模孔直径为 ９３～１０ｍｍ，膨
化温度为９５３～９８℃，喂料速度为 ３３６～３５１ｔ／ｈ，
物料含水率８８％ ～９５％时，膨化预榨饼的残油质
量分数有９５％的可能性小于１３５％，产品达到满意
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　　 表 ４　应用频数分析法优化工艺参数的结果

Ｔａｂ．４　Ｐｒｏｃｅｓｓｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎｒｅｓｕｌｔｂａｓｅｄｏｎｆｒｅｑｕｅｎｃｙａｎａｌｙｓｉｓ

编码
模孔直径 膨化温度 喂料速度 物料含水率

频数 频率 频数 频率 频数 频率 频数 频率

－２ ０ ０ ０ ０ ０ ０ ０ ０

－１ １９ ０３５１９ １１ ０２０３７ ６ ０１１１１ １９ ０３５１９

０ ２５ ０４６３０ ２０ ０３７０４ ２５ ０４６３０ ２６ ０４８１５

１ １０ ０１８５２ １９ ０３５１９ ２２ ０４０７４ ９ ０１６６７

２ ０ ０ ４ ００７４１ １ ００１８５ ０ ０

加权平均数 －０１６７ ０２９６ ０３３３ －０１８５

标准误差 ００９７ ０１１９ ００９４ ００９５

９５％置信区间 －０３５７～００２４ ００６３～０５９ ０１４８～０５１８ －０３７１～０

操作参数的取值 ９３～１０ｍｍ ９５３～９８℃ ３３６～３５１ｔ／ｈ ８８％ ～９５％

的效果。取优化工艺参数范围的上限（模孔直径

１０ｍ，膨化温度 ９８℃，喂料速度 ３５１ｔ／ｈ，物料含水
率９５％）进行验证试验，试验表明在该工艺条件下膨
化预榨饼的残油质量分数为１２９７％，小于１３５％。

３　结论

（１）二次正交旋转组合试验表明，喂料速度和
物料含水率对膨化预榨饼残油质量分数均具有极显

著影响，模孔直径对膨化预榨饼的残油质量分数有

显著性影响，而膨化温度则影响不显著。

（２）通过频数分析，得到所采用的 ＹＪＰ３０型油
菜籽挤压膨化机的优化工艺参数范围为：模孔直径

９３～１０ｍｍ，膨化温度９５３～９８℃，喂料速度３３６～
３５１ｔ／ｈ，物料含水率 ８８％ ～９５％，在此参数范围
内膨化预榨饼的残油质量分数有 ９５％的可能性小
于１３５％。
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