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规范进口大豆常规理化标准的探讨
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摘要：近年来进口大豆的质量波动，给国内大豆加工企业生产成本和大豆相关产品质量带来了深度

影响。旨在为规范进口大豆常规理化指标标准提供参考，阐述了进口大豆水分、杂质、未熟粒率、热

损等常规理化指标对加工企业原料成本、运输储存、加工成本和产品质量的影响，并提出了政策性

建议。大豆水分、杂质、未熟粒率和热损的增加，均会增加企业的生产成本，并对产品质量造成负面

影响。建议国家有关部门出台统一的进口转基因大豆常规理化标准，以规范进口大豆质量。
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　　随着人民生活水平的提高，我国食用植物油消
费持续稳定增长。据我国海关数据统计，２０２２年我
国食用植物油消费量为３７５８万ｔ，与２０２１年基本持
平，２０２３年我国食用植物油消费量约为３９０８万 ｔ，
同比上升４％，其中大豆油作为我国主要的食用植
物油，２０２２年消费量占比为２９．６％。另外，大豆粕
是国内养殖业主要蛋白质资源。目前，我国榨油用

的转基因大豆基本以进口为主。据我国海关数据统

计，２０２２年我国大豆进口量为９１０８．５万 ｔ，较２０２１
年减少５４５．６万 ｔ，２０２３年我国大豆进口量再次回
升，逼近１亿ｔ，达９９４１万ｔ，同比增加８３２．５万ｔ，增
幅达９．１４％，２０２４年１—５月我国大豆进口量高达
３７３６．９万ｔ。

我国大豆原料严重依赖进口，国家已经在中国

检验检疫（ＣＩＱ）和农产品转基因（ＧＭＯ）等方面建
立并实施了管控标准，但大豆常规理化质量标准一

般以供需双方合同约定，且以离岸检测机构检测结

果为依据。大豆离岸常规理化质量指标的波动，

给国内进口加工企业大豆原料成本、运输储存、加
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工成本以及大豆相关产品质量等方面带来了深度的

影响。

本文分析了进口大豆的水分、杂质、未熟粒率、

热损等常规理化指标对大豆原料、运输储存、加工成

本及产品质量等的影响，并提出了政策性建议，以期

为国家相关行业监管部门出台进口转基因大豆常规

质量标准提供参考。

１　大豆水分
１．１　对大豆原料成本的影响

大豆水分高企，局部船次达到１４％。采购成本
直接抬高１％～２％，国内进口企业不仅要支付额外
水分质量的货款，还要承担该水分质量的运输费用，

导致原料成本增加。

１．２　对运输储存的影响
高水分大豆在运输储存环节易产生结块、发热、

霉变、炭化等现象。结块影响大豆的流动性，易引起

系统“堵料”并影响生产安全。发热则直接影响大

豆的质量，水分越高发热越快，温度升高越明显，大

豆中霉菌总数的增量越大，进而引发大豆赤变、炭

化，影响大豆的使用价值。高水分大豆进入仓库或

工厂需要先通过通风或加热冷却等工艺去除水分，

使储存或加工费用增加，同时也增加大豆的损耗。

１．３　对加工成本的影响
在预处理阶段，加工高水分大豆时，需对大豆进

行烘干，这增加了蒸汽消耗，且当局部大豆水分超出

生产工艺要求时，会造成输送设备及系统堵料，影响

正常生产，增加预处理加工成本。在浸出阶段，高水

分物料会影响浸出抽提溶剂对油脂的萃取，且会引

起料坯结团，导致溶剂浸提效果差，豆粕残油率升

高，出油率降低。大豆水分、热损过高导致湿粕和混

合油工艺处理点偏离，在湿粕蒸脱和混合油蒸发时

影响溶剂的蒸发及分离效果，使蒸汽消耗增加，同时

还会造成成品豆粕、大豆油中溶剂残留超标，使溶剂

损耗等指标升高，进一步增加生产成本。生产实践

表明，高水分、高热损大豆在压榨环节可增加１０～
２０元／ｔ的加工成本。
１．４　对产品质量的影响

大豆主产地在美洲，远洋运输周期为３８～６０ｄ。
在长时间远洋运输途中，高水分大豆热量集结，热损

增加。尤其在每年５—９月到港的南美高水分大豆
出现大面积热损、赤变、炭化，这是由于装货时大豆

水分、温度偏高造成的。这些大豆所加工豆粕的外

观颜色变深，适口性差，ＫＯＨ蛋白质溶解度也明显
下降 ５０％ ～７０％，使豆粕的观感和利用价值均降
低，导致养殖动物对饲料中蛋白质的吸收率降低，造

成豆粕饲料蛋白资源的浪费。另外，这些大豆所加

工大豆油的酸值、非水化磷脂和过氧化值也会明显

升高，导致成品油的酸值、过氧化值升高，色泽加深，

稳定性变差。

２　大豆杂质
２．１　对运输、储存的影响

杂质是影响大豆运输和储存稳定性的又一主要

因素，杂质中微生物较多，易吸潮、发热、腐烂，会导

致大豆水分升高、发热、发霉、赤变等情况发生。大

豆杂质含量越多，在装卸、进出仓过程中越容易产生

分级现象，大颗粒豆秆、豆荚壳等轻杂集中到仓壁附

近，细杂集中到中心区域，改变了大豆堆内孔隙度，

使透气性变差，导致通风过程中气流分布不均，容易

造成大豆局部湿热聚积，出现品质劣变。

２．２　对产品质量的影响
豆粕是大豆加工的主要产品，而豆粕的粗蛋白

质含量是决定豆粕价值的主要因素。大豆杂质包括

无机杂质和有机杂质，杂质的增加加快了加工设备

的磨损，降低了加工设备的处理量。无机杂质需工

艺脱除，直接影响加工成本以及油、粕产品得率；有

机杂质包括玉米、小麦、高粱等粮食饲料类原料，其

淀粉含量高，蛋白质含量低，该部分杂质在加工后，

大多进入豆粕中，会降低成品豆粕中粗蛋白质含量，

从而影响大豆加工的总体收益率。

３　大豆未熟粒（青豆）率
３．１　对精炼各工序加工成本的影响

研究表明，青豆原油酸值较高，会增加脱酸的难

度，增加液碱用量，同时导致成品油得率降低［１］。

青豆原油中叶绿素含量是对应熟豆原油的１８６倍左
右，在精炼加工时会增加脱色剂用量和脱色难

度［１］，使加工成本升高。

３．２　对成品一级大豆油冷冻试验的影响
研究表明，青豆精炼油中饱和脂肪酸相对含量、

高熔点甘三酯相对含量相比于熟豆精炼油高，且油

料中青豆比例越高，生产的精炼大豆油中甘一酯、甘

二酯、高熔点甘三酯、磷脂和叶绿素等成分的含量相

对较高，同时一级大豆油冷冻时间缩短［２］。

４　大豆热损
生产实践表明，大豆热损超过１０％时，大豆颗

粒颜色、酸值会大幅升高，加工后导致豆粕残油升

高、颜色偏深、ＫＯＨ蛋白质溶解度降低，同时原油酸
值升高、颜色加深，增加了精炼成本和降低了油脂得

率，同时颜色难以脱除或产生回色现象，影响成品一

级油质量［３］。
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阻拦，部分气流向角状盒外部两侧逸出并向上运动，

在角状盒之间形成逆流，对下落的大豆颗粒进行干

燥。如图１３ａ中角状盒两侧的气流出现高速逆流现
象，图１３ｂ中角状盒两侧的气流逆流速度较低，较低
的逆流速度有利于大豆颗粒在受到热风干燥的同时

顺利下落。

５　结　语
在调质塔加热层结构中，椭圆管长短轴比的变

化对大豆颗粒在加热层中的分布和运动速度有显著

影响。椭圆管长短轴比越大，加热层中的整体颗粒

分布越不容易发生物料卡堵现象，颗粒在加热层中

的受热时间越短。颗粒在加热层内下落过程中产生

多次碰撞，颗粒的瞬时速度出现多次增减变化，椭圆

管长短轴比越小，颗粒产生碰撞的次数越多，越不利

于保持颗粒的完整度和降低椭圆管的磨损程度。综

合前述仿真分析，选取椭圆管长短轴比为２．２８∶１可
以使颗粒在经过加热层时不堵料，在受热的过程中

产生的碰撞较少。

相邻加热层中椭圆管轴向夹角对大豆颗粒的运

动有一定影响。当椭圆管轴向夹角越大时，颗粒在

加热层中的运动时间越短，但椭圆管轴向夹角对颗

粒在加热层中下落时产生的碰撞现象影响不显著。

不同的椭圆管轴向夹角条件下，颗粒在加热层中产

生碰撞的次数均在８～９次范围内。
干燥层角状盒的安装方向对热风的流动有明显

影响。当角状盒的轴向与椭圆管的轴向相互垂直

时，干燥层中热风的分布呈现束状集中，热风在角状

盒两侧形成高速逆流。当角状盒的轴向与椭圆管的

轴向相互平行时，干燥层中热风存在较大湍流，热风

在干燥层中的分布更分散，热风在角状盒两侧形成

较为柔和的逆流，更有利于大豆颗粒干燥的同时顺

利下落。
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鉴于进口大豆水分、杂质、未成熟粒率、热损等

因素给国内大豆加工企业原料成本、运输储存、加工

成本和产品质量带来的影响，建议国家相关行业监

管部门出台统一的进口转基因大豆常规理化标准，

在大豆装运离港前对水分、杂质、未熟粒率、热损等

理化指标进行标准规定，以规范进口大豆质量。根

据ＧＢ１３５２—２０２３和ＬＳ／Ｔ３１１１—２０１７，建议进口大
豆常规理化指标规定如下：水分含量≤１３．０％，杂质

含量≤１．０％，未熟粒率≤３．０％，热损伤粒率≤
３．０％。
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