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在不同温度条件下，膨化加工对大豆中脲酶活性（UA）和蛋白质溶解度有着

直接的影响，而大豆中 UA 和蛋白质溶解度的高低在一定程度上决定了膨化大豆

对畜禽生长或生产性能的好坏。当膨化大豆“过生”，即 UA>0.3 时，人们会采

用再加工的方法来改善膨化大豆的品质以尽可能破坏大豆中的抗营养因子，如抗

胰蛋白酶等。这样做的结果表面上看是膨化大豆“过生”的问题得到了解决，但

是又可能导致部分膨化大豆由于再次受到加热而“过熟”，同样会影响到膨化大

豆中蛋白质的利用，如美拉德反应等。如何在大豆膨化加工过程中控制好温度，

做到膨化大豆既不过生又不加热过度，是一个非常值得重视的实际问题。我们针

对这一问题进行了本次试验，目的在于为如何选择适宜的膨化加工温度提供相应

的数据。 

 

    1 研究方法与设备 

    1.1 本研究采用饲料厂常用的大豆原料及干式膨化大豆设备，在相同转速、

相同给料量，不同温度下取样测定膨化大豆中 UA 及蛋白质溶解度和相应的水分、

粗蛋白质等指标。 

    1.2 主要原料：国产大豆（水分≤13.5％） 

    1.3 试验地点：河南新富象饲料有限公司 

    1.4 试验时间：2004 年 4 月、7月 

    1.5 主要设备：干式膨化机，型号为 PH135 型（武汉商业机械厂生产） 

    1.6 检验方法： 

    （1）蛋白质溶解度 按 Dale 等（1987）提供的测定方法执行 

    （2）水分 按 GB 6435-86 执行 

    （3）粗蛋白质 按 GB/T 6432-94 执行 

    （4）UA 按 GB 8622-88 执行 

    1.7 检测数据及统计：经过两批次（A、B 组）7个温度阶段的取样（每温度

点采取样品 3次），总计 36 组，检验分析数据经 EXCEL 软件统计整理。 

 

    2 结果与讨论 

    两组饲料在粉碎前后和膨化前后的水分、粗蛋白质和蛋白质溶解度的变化见

表 1、表 2。  

表 1 A 组安全水分大豆试验结果（水分≤13.5%） % 
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表 2 B 组安全水分大豆试验结果（水分≤13.5%） % 

膨化条件 膨化后 膨化条

件 
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    2.1 从表 1和表 2中可以看出，两批次加工前后（粉碎前和膨化后）的水分

变化趋向一致，其平均水分变化在 4.5%～4.9%，说明膨化温度对两批次大豆中

的水分变化影响趋向一致。 

    2.2 数据分析可以看出，两批次膨化加工大豆中蛋白质溶解度与加工温度的

高低在一定范围内呈负相关。即随着加工温度的提高（由 80～120℃时）蛋白质

溶解度呈下降趋势，与蛋白质受高温后易产生变性从而影响其溶解度趋同一致。 

    2.3 数据结果显示，膨化大豆温度在 100～120℃的加工过程中，其蛋白质

溶解度有变化，但没有超出相应的标准 73%～85%（Dale 等，1987）。 

    2.4 数据分析可以看出，当加工温度低于 100℃时，其蛋白质溶解度较高，

多数超出或接近最高溶解度标准 85%，同时其 UA 值远远大于 0.3mg/g·min。表

明其在进行低温加工时，虽然可以获得较高的蛋白质溶解度，但由于大豆中抗营

养因子没有被完全消除，仍会影响到畜禽对膨化大豆蛋白质的消化吸收利用。 

    2.5 由于两批次大豆的蛋白质含量不完全相同，在相同膨化温度加工之后，

其蛋白质溶解度并不完全相同，且非等比例变化。从而推断在进行膨化大豆加工

时，应根据大豆本身蛋白质的含量来调整膨化大豆的加工温度，特别是对高蛋白

质含量的大豆膨化加工时，可以保持在较低的温度范围内，如 100～120℃。这



样既可节约膨化加工的能耗、提高生产效率，又可以获得较高的蛋白质溶解度。 

    2.6 数据分析还可以看出，由于两次大豆的蛋白质含量不完全相同，在相同

膨化加工温度条件下其 UA 的检验结果有一定的差异，并不完全协同。剔除试验

样品的分析误差，我们认为 UA 的数据可以作为评价膨化大豆或豆粕价值的参考

指标。即在一定的范围内可以参考，但不能完全按某一检验的数据去判定该批次

膨化大豆或豆粕的蛋白质溶解度的高低。 

 

    3 结 论 

    通过本次试验，我们认为膨化大豆的蛋白质溶解度与加工温度高低有直接的

关系；与大豆中蛋白质含量多少也有一定相关性。蛋白质溶解度与 UA 没有必然

的联系，即在同一 UA 值时，可以有不同的蛋白质溶解度；反之在同一蛋白质溶

解度时，UA 也不是一个确定值。 

 

 


