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内容概要

《粮食行业职业技能培训教程:制油工(技师、高级技师)》内容简介：制油工国家职业标准对职业活动
、工作内容、技能要求和知识水平都作出了明确规定，它由职业概况、基本要求、工作要求和比重表
四部分组成。《粮食行业职业技能培训教程:制油工(技师、高级技师)》是依据《国家职业标准》的要
求，介绍了油脂制取的基础知识；结合油脂制取的特点，着重阐述了油脂工艺与设备，注重理论联系
实际，具有很强的指导性和可操作性。
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第二节油料剥壳与脱皮
一、剥壳及仁壳分离设备
二、剥壳分离工艺要求
三、影响剥壳、仁壳分离效果的因素
四、油料脱皮工艺与设备
第三节料坯的制备
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三、轧坯
第四节料坯蒸炒
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二、脱蜡（脂）工艺及其特点
三、物理精炼脱蜡工艺
四、脱蜡（脂）油产品测试和标准问题
思考题
第九章生产管理
第一节组织生产
一、油脂加工企业经济技术指标的发展
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）榨膛压力的大小与变化规律。螺旋榨油机工作时榨膛中压力的变化规律如图2
—5所示。其特殊点是最高压力区段较小，即所谓瞬间高压，最大压力一般分布在主压榨段。对于低
油分油料的一次压榨，其最高压力点一般在主压榨段的开始阶段，而对高油分油料的压榨或预榨，最
高压力点一般分布在主压榨段中后期。榨膛压力一般指径向压力，因为径向压力容易利用应变仪等方
法进行测定，而且它也能基本上反映出榨膛内压力变化的实际情况。一般用最大压力值即最大榨膛径
向压力来衡量榨料受压情况，它是影响出油效果的主要因素之一。 （3）影响榨膛压力大小的因素。
螺旋榨油机工作时，榨膛内压力的大小主要取决于以下因素，即榨机的结构特性、榨油机的工作条件
以及榨料的机械性质。不同结构形式的榨油机因其榨膛理论压缩比的不同，对油料压榨时产生的压力
不同。在一定结构的螺旋榨油机中，如果出饼圈的缝隙宽度调节到一定程度，那么压力的大小，主要
决定于榨料所产生的抵抗力的大小。此时榨膛内最大压力值主要取决于榨料结构的机械特性。换句话
说，对一定结构的榨机，可以通过备料工作来调整榨膛压力的大小。为了使榨膛内产生的压力保证油
脂的充分榨出，必须使熟坯的弹性和塑性配合适宜，即具有适宜的榨料结构。 对于任何类型的压榨（
预榨或一次压榨），榨料最适宜的弹塑性都是通过蒸炒来达到的。而榨料的弹塑性由其水分和温度配
合形成，如果熟坯的入榨水分和温度配合不恰当，将导致熟坯弹塑性的不适，使出油效果变差。若熟
坯的水分含量小且蛋白质变性严重，其可塑性降低，压榨时料粒结合松散，形成干硬、高含油饼粉排
出机外，油流移向出饼Vl，同时榨机负荷也显著增加。若熟坯因水分含量过大而使其塑性显著增加，
压榨时大量熟坯料粒将从榨条缝隙挤出，同时熟坯不能形成瓦块状饼，而是以不定形的可塑物排出，
油流移向进料段，且电机负荷降低。 另外榨油机的工作条件如进料量的多少和进料量是否稳定也影响
榨膛压力的变化。 4.榨膛空余体积变化与榨料体积的压缩一般近似地将螺旋轴外表面与榨笼内表面之
间所包容的体积称作空余体积。这可以通过一般的几何计算求出。理论压缩比也称空余体积比，是指
螺旋轴上相邻两榨螺所对应的空余体积的比值。压缩比曲线表示出沿螺旋轴每一节榨螺所对应的空余
体积变化情况。通常认为，可利用这些曲线近似反映榨料在榨膛内受压变化情况，同时也可以此作为
榨膛空间结构的设计依据。 理论总压缩比（e）指在充满系数为1，榨料没有随轴旋转及回料的情况下
，第一节榨螺和最后一节榨螺的体积输送能力之比值。
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编辑推荐

《粮食行业职业技能培训教程:制油工(技师、高级技师)》可作为制油工的职业技能鉴定培训教材，适
合技师、高级技师的职业技能培训。
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精彩短评

1、质量很好，是正品，很喜欢
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