
湖南文理学院

《食品工厂设计》

课程设计

设计题目： 年产 10 万吨豆奶工厂设计

学生姓名： 唐霞

班级学号： 食品科学与工程 11101 班

指导老师： 杨志军

2011 年 6 月



精品文档

2欢。迎下载

目 录

第一章 绪 论 ......................................................................3

1.1 植物蛋白饮料的现状 ...........................................................3

1.2 豆奶的简介 ...................................................................3

1.3 豆奶的市场分析 ...............................................................4

第二章 豆奶工厂工艺设计 ............................................................5

2.1 厂址选择 .....................................................................5

2.2 产品方案的要求 ...............................................................5

2.3 班产量的确定 .................................................................6

2.4. 豆奶及豆乳发酵饮料的生产工艺流程 ............................................6

2.5 生产物料衡算与热量衡算 ......................................................11

2.6 设备选型 ....................................................................15

第三章.全厂总平面布置 .............................................................19

3.1. 总平面设计的基本原则 .......................................................19

3.2 厂区各建筑面积的确定 ........................................................20

第四章 车间工艺布置 ...............................................................22

4.1 生产车间工艺布置的原则如下： ................................................21

4.2 生产车间布置说明 ............................................................21

4.3 门 ..........................................................................21

4.4 地坪 ........................................................................21

4.5 内墙面 ......................................................................22

参考文献 ..........................................................................24



精品文档

3欢。迎下载

第一章 绪 论

1.1 植物蛋白饮料的现状

植物蛋白饮料属营养型饮料，主要品种有；杏露、豆奶与豆奶粉、椰子汁、花生露、

核桃露等。已形成维维豆奶、椰奶、露露等几个大型企业集团。但总产量还不多，应是

今后发展的重点。除了积极增加总量外，要适当增加其蛋白质含量，添加必要的维生素、矿

物质和微量元素，以提高其营养功效。

目前我国饮料主要划分为瓶装饮用水、碳酸饮料、果汁及果汁饮料、蔬菜及蔬菜饮

料、含乳饮料、植物蛋白饮料、茶饮料、固体饮料、特殊用途饮料及其他饮料共10类。

其中，植物蛋白饮料2003年产量达463365吨，占总产量2.67%比重：2004年产量增长到

506975吨，占总产量2.33%比重，比2003年增长了9.4%。

1.2 豆奶的简介

豆奶，是以大豆为原料，经物理、化学和酶处理，使大豆分子膜破坏后而制成的， 

又称“人造奶 。它于1920年在法国首先问世。1922年日本研制成功。接着美国、瑞典、

丹麦等国相继生产和发展.

我国起步较晚，1980年后才研究和开发此豆奶新产品.大豆制品---豆奶、豆浆、豆

腐、豆腐乳是一种物美价廉的调味品、副食品和食品.由于我国人民吃大豆及其制品的

习惯和加工方法不同,其营养效果也相差悬殊。大豆及其制品如果吃得合理,其消化率可

达90%～98%，营养效果亦近乎牛奶或猪肉。现在人们常食的豆奶、豆浆、豆腐、豆腐乳

等大豆制品是属于加工方法较好，而吃法亦合理的一类。古人曾把豆腐、豆腐乳与羊肉

相比，现在常与牛奶相比，是有一定道理的.豆制品虽是我国的民伺传统食品,千百年来

劳动人民摸索和积累了丰富的豆浆制作经验,但豆奶制作方法与豆浆迥然不同，技术要

求较高，难度亦大，生产时必须注意掌握。
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我国人民的膳食组成仍然以粮谷类和蔬菜为主，蛋白质摄人量仍然偏低，大豆蛋白

质是来自植物的优质蛋白质.其脂肪含量低、热量小、无胆固醇、赖氨酸含量丰富。可

减少引发富贵病的危险，这对于增强营养和保持身体健康具有非常重要的意义。进入90 

年代，我国豆奶生产发展迅速，已形成相当规模，拥有数万吨的产品市场，在我国食品

工业的发展发挥重要作用。但是，由于生产过程中管理不善、生产设备落后、生产场地

环境条件较差，常常出现一些质量问题，甚至造成食物中毒。因此在监督管理中针对豆

奶生产过程进行危害分析(HA)提出控制措施，以利于提高产品质量．获取更大的社会经

济效益。

豆奶是以大豆为主要原料调配适当牛乳及其它辅料后所得的含丰富蛋白质、脂肪、

糖类、维生素、矿物质等的一类食品饮料。由于其含有丰富营养，易受微生物污染.我

国大豆原料丰富，组成大豆蛋白的氨基酸模式与世界卫生组织提出的理想蛋白质中必需氨

基酸模式基本相符。发展这一饮品可在一定程度上弥补我为膳食中肉类蛋白的不足。

1.1 豆奶的市场分析

随着机遇来临，豆奶粉行业将开始加快发展。不管是消费者的需求，还是行业发展

的必需，快速开发豆奶粉的新品种势在必行。考虑到现代文明病发病率的逐年升高1的

逐年升高和消费者健康意识的日益增强，“功能食品大众化，大众食品功能化”已经成

为食品发展的最新趋势。红罐王老吉、蒙牛酸酸乳、光明汉方草本酸奶、伊利优品嘉人

等等无不是走大众食品功能化之路的成功者。因此，对于豆奶粉来说，从营养型转向功

能型也将是个很好的发展方向。

上海市区人口1200万，是我国最重要的商业城市，市场潜力大，竞争品牌多。近年

来豆奶类饮品在居民心中不断上升的消费地位和上海独特的快节奏生活方式，给营养绿

色饮料带来巨大的商业机遇。
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第二章 豆奶工厂工艺设计

2.1 厂址选择

根据以上原则，本设计将厂址选择在黑龙江省黑河市孙吴县。

黑龙江省是我国重点的大豆产区，土地肥沃，夏日白天光照时间长，昼夜温差大， 

有助于大豆蛋白质生成与贮存，因而这里的大豆成为蛋白质的含量最高的农作物。据去

年统计，黑龙江大豆产量占全国的三分之一以上充裕的大豆资源，为大豆豆奶产业的发

展提供了物质保障。

黑河市孙吴县地处小兴安领北麓，2个国营农场，全县公路、铁路、水路交通便利。

黑河—大连202国道纵贯全境，黑河——哈尔冰铁路南北贯通，是黑河、逊克通往内地

的重要交通枢纽。农业方面，全县农业粮豆著总产量超过一亿斤，质量效益型农业在增

产增收上的比重明显提高，已经形成了多渠道、多角度特色型的农业经济结构。厂址选

择在有充足水源的地区，厂区周围不得有粉尘、有害气体、放射性物质和其他扩散性染

源。同时，厂址与居民驻宅还有一段距离，避免相互污染，生产区建筑与外缘公路或道

路有防护地带，避免自然条件引起的雨水积蓄影响卫生。

2.2 产品方案的要求

植物蛋白饮料加工厂主要原料是大豆，为了供应市场需求，及调节产品用以调节生

产忙闲不均的现象，再有尽可能综合利用原材料及加工半成品贮存。

产品品种 包装规格 年产量 班产量 生产月份
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豆奶

发酵豆乳

饮料

200ml无菌复合纸盒

200ml无菌复合纸盒

50000吨 27

50000吨 48

2.1 班产量的确定

（1）生产班制：工厂每天生产班次为2班

(2)班产量为q,设备不均匀系数k=0.75，每年为300天。

q =Q/(k*2t)=50000/(0.75*2*300)=112吨/班

（3）平均日产量

q1=q*n*k=112*2*0.75=168吨/班

2.4. 豆奶及豆乳发酵饮料生产工艺流程

2.4.1 豆奶生产工艺流程

1．工艺流程

大豆清选 去杂 清理 脱皮 筛选 浸泡 磨浆 过滤

脱腥 配料 均质 杀菌 包装 成品检验

2. 操作要点

(1)大豆的选取、浸泡及处理

大豆选取：豆奶质量的好坏，很大程度上取决于原料中大豆的品质。一般无霉变或

未经热处理变性的大豆，而且色泽光亮、籽实饱满、无虫蛀和鼠咬的新大豆为佳。新大

豆制得的产品，蛋白质含量高、色泽白、口味好。但新收获的不宜使用，应存放2～3个

月以后再用。较理想的原料是在良好条件下贮存3～9个月的大豆。

浸泡：大豆表面有很多细微皱纹，尘土和微生物，浸泡前应进清洗，至少需要三次. 

浸泡的目的是为了降低磨浆时能耗与磨损，提高胶体分散程度和悬浮性，增加得率。浸泡

适度的大豆蛋白体膜成脆性状态，使蛋白质能充分的溶解出来。通常将大豆浸泡于 3
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倍的水中。浸泡程度应随季节而异，夏季可浸泡至九成，浸泡时间8～10h；冬季则需浸

泡至十成,时间约为16～20h。浸泡好大豆吸水量为1:1～1.2，进泡温度和时间是决定大

豆浸泡程度的两个关键因素，相互影响,相互制约。温度越高，浸泡时间越短,但温度过

高,会消耗本身的营养成分,会引起微生物繁殖,导致大豆腐败.较理性的水温用控制在

15～20°C.

(1) 大豆脱皮

大豆脱皮通常放在浸泡工序之前。但浸泡之前进行大豆干脱皮为好。大豆通过脱皮， 

可减少土壤中带来的耐热细菌，改善豆奶风味，限制起泡性，同时，还可以缩短脂肪氧

化酶所需要的加热时间，降低贮存蛋白质的热变性，防止非霉褐变，赋予豆奶良好道的

色泽。大豆脱皮率应控制在95%以上，采用干法脱皮，欲经脱皮的大豆含量在13%以上时， 

严重影想脱皮效率。当大豆水分超标时，应先进行干燥处理，将其置于 105～110°C的

热空气中进行干燥，当水分控制在9.5%～10.5%时，冷却，后在进行脱皮。在大豆进行

脱皮时，应注意脂肪氧化酶多存在于靠近大豆表皮的子叶处，豆皮经过破碎，油脂可在

脂肪氧化酶的作用下，发生氧化，所以脱皮的大豆不可贮存，会产生豆腥味。

(2) 磨浆与酶的钝化

在大豆磨浆时，应防止脂肪氧化酶的作用。常用的灭酶方法由干热处理、蒸气法、

热水浸泡法与热磨法、热烫法、酸或碱处理法等。

① 干热处理

热处理一般是在大豆脱皮入水前进行，利用高温热空气对大豆进行加热。且高温瞬

时，热空气的温度不能低于120°C，但温度不能过高，否则大豆易焦化。一般温度为120～ 

200°C，处理时间为10～30s，如170°C 15s即可。

② 蒸汽法

这种方法多用于大豆脱皮后入水前，利用高温蒸汽对对脱皮豆进行热处理，如用

120～200°C高温蒸汽加热7～8s即可。这种处理方法多是通过旋转式网筒或网带市运输

机来完成，生产能力大，机械化程度高。但这种大豆抽提率低，浪费大。

③ 热水浸泡法与热磨法

上述方法多用于不脱皮的加工工艺。热水浸泡法即是把清洗过的大豆用高于 80°C 

热水浸泡30～60min，然后磨碎制浆；热磨法是将浸泡好的大豆沥去浸泡水，另加沸水
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磨浆，在高于80°C条件下保温10～15min ，然后过滤、制浆。

将脱皮的大豆迅速的投入到80°C以上的热水中，并保持10～30min，后磨碎制浆。

消除异味角度来说，保温时间越长，效果越好。但时间过长，不利于豆的磨碎和蛋白质

的溶出。一般80°C以上只需保温18～20min.90°C以上只需保温13～15min，沸水要保

温10～12min.

大豆经脱皮浸泡后,为提高蛋白质的收得率,一般采用加入足量的水直接磨成浆体, 

将其分离出去豆渣萃取出浆液 .目前采用的磨浆设备为砂轮磨 ,在生产中总的要求是磨

的要细。一般浆体的细度应有90%以上固形物通过150目滤网。采用粗细两次磨碎的方法

即可。

(1) 分离与脱臭

豆浆经分离将浆液和豆渣分开。分离工序会影响到豆奶蛋白质和固形物的回收。一

般豆渣的含水量在85%以下。含水量过大，蛋白质等固形物的回收率降低。 离心常采用

的设备是三足式离心分离机.分离豆浆采用热浆分离,可降低浆体的黏度，利于分离。在

生产中尽量采取一系列的灭酶的方法，但无法避免仍会有异味产生,有大豆本身带进的, 

也有在磨浆等加工工序时产生的.故常采用真空脱臭的方法来最大限度的除去异味，真

空脱臭后豆奶温度可降至75～80°C左右。

(2) 豆奶的调制

要想获得成分和口感接近牛奶的豆奶需要进行调制。设计中主要讨论中性调制豆乳

饮料。即按照产品配方和标准要求，在调制缸中将豆浆、营养强化剂、赋香剂、糖和稳

定剂等加在一起，充分搅拌均匀，用无菌水调至规定浓度的过程。

① 营养强化

豆浆中虽然含有丰富的蛋白质和大量的不饱和脂肪酸等重要成分，但仍存在不足需

要补充，在生产婴幼儿豆奶粉或豆奶时，尤为要注意。大豆蛋白质是较为完全的，但硫

氨基酸含量较低，在生产中，可以适当补充一些蛋氨酸。

大豆维生素含量较少，种类也不全，维生素Ｂ１和维生素Ｂ 2不足，维生素Ａ和维

生素C很低，维生素Ｂ12和维生素D几乎没有。为弥补其不足，有必要进行强化。

最长增补的无机盐是钙盐，以碳酸钙为好。因其溶解度低，不宜造成蛋白质沉淀， 

有提高豆奶消化率的优点。为防止碳酸钙在豆奶中沉淀出来，可以采用小型均质机进行
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乳化处理，豆奶中碳酸钙的添加量为1.2g。加酪蛋白之前，先要进行热处理（90～100° 

C、5～10min），稳定效果更好。

② 添加油脂

豆奶中加入油脂可以提高口感及色泽。油脂先要进行乳化方可加入。油脂的添加量

在1.5%左右（将豆奶中油脂的含量增加到3%左右收到很明显的效果）。

③ 添加甜味料

豆奶生产中添加甜味料是必不可少的。宜选用甜味温和的双糖。若选用单糖在杀菌

时易发生美拉德和变反应，使豆奶的色泽变暗，糖得添加量一般在6%左右，但由于品种

及各地区人群的嗜好不同，添加量存在着很大的区别。

④ 添加赋香剂

奶味豆奶是豆奶市场中最普遍的豆奶品种，容易被接受。最好用奶粉或鲜奶。奶粉

使用量一般在5%（占总形物）左右，鲜奶为30%（占成品）左右。但生产中多采用添加

奶粉。

⑤ 添加稳定剂

豆奶是以水为分散介质，以大豆蛋白及大豆油脂为主要分散相的宏观体系，需要添

加乳化稳定剂来提高豆奶乳化的稳定性。豆奶中常使用的乳化剂的添加量主要根据乳化

剂的品种确定。使用量一般为油脂量的12%左右。在添加乳化剂之前，先将乳化剂各组

分按比例配好，放入可加热的容器中，使之熔融，然后充分搅拌，使其混匀。使用时， 

一般按黄豆重量的0.5%～2%添加，用80°C以上热水完全将其溶化，加入豆奶中，经过

胶体磨，再均质可得到最佳乳化效果。

(1) 均质

品质比较好的豆奶口感柔和、组织细腻、经过一段时间的存放无分层、无沉淀。均

质处理可以提高豆奶口感与稳定性。豆奶在高压下从均质阀的狭缝压出，油滴、蛋白质

等颗粒在剪切力、冲击力等作用下，进行微细化，形成均一的分散液，目的可以防止脂

肪上浮、蛋白质沉将、增加豆奶的光泽度，提高了其稳定性。因此生产中常采用13～23MPa 的

压力进行均质，温度一般控制在70～80°C之间比较适宜。目前国内只采用一次均质。要

想得到品质优异的豆奶需要进行两次均质。

均质也可以放在豆奶杀菌之前，也可以在之后。各有利弊。杀菌前，杀菌后能在某
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种程度上破坏杀菌效果，豆奶易出现“油线”。但采用这个工艺由杀菌后的污染机会减

少了，贮存的安全性更高。设备费用较低。且经过均质的豆奶在进入杀菌杀菌机不宜结

垢。均质放在杀菌之后情况刚好相反.

(1) 杀菌

由于豆奶中含有丰富的蛋白质、脂肪、糖，是细菌良好的培养基，经调制后的豆奶

应尽快进行杀菌。由于细菌污染造成PH值显著下降时，加热后就会发生蛋白质凝固的现

象。没经杀菌调制的豆奶，在50°C下存放2h，ph值会下降，在经加热，蛋白质就会发

生凝絮。

杀菌工序最关键的工艺参数是杀菌温度和杀菌时间。豆奶加工中常用的杀菌方法有

三种，即常压杀菌、高温杀菌和超高温瞬时杀菌。

豆奶经常压杀菌后只能杀灭致病菌和腐败菌的营养体。常压杀菌的豆奶在常温下存

放，由于残存耐热菌的芽孢发芽成营养体，并且不断繁殖，产品一般不超过 24h即出现

败坏。但常压杀菌包装好的豆奶迅速冷却，且贮存于 2～4°C的环境下，可以存放1～3 

个星期。

豆奶要在室温下长期贮存，需要杀灭全部耐热性的芽孢，采用加压杀菌或超高温杀

菌，可达到此目的。加压杀菌是将豆奶装于玻璃瓶中或复合蒸煮袋中，装入杀菌釜内分

批杀菌。加压杀菌普遍采用的是杀菌温度121才、恒温10～20min的工艺规程。加压高温

杀菌包括蒸汽杀菌和水杀菌两种。卧式加压杀菌锅一般采用蒸汽杀菌，由于杀菌过有一

定的长度，用水杀菌很难保证温度均一。立式可以采用此杀菌锅。蒸升温汽杀菌蒸汽压

力比较低，约为112.7～117.6KPa。

加压高温杀菌一般分为三个过程：升温过程、恒温过程、降温过程。升温过程原则

上要求时间越短越好，但考虑到制品的中心温度以及包装材料的局限性，一般控制升温

时间在15min左右。降温过程有三种形式：自然降温、反压降温、热水分段降温.自然降

温的制品因为长期处于高温状态，容易发生非酶褐变，色泽加深变黑，制品会容易产生

煮熟味。反压降温时间短，很容易将瓶盖冲掉或将包装袋撕破，要控制降温时间 ,一般

降温时间为15min左右。热水分段降温，先将制品用90～100°C热喷淋冷却，再置于55～ 

65°C热水池中冷却，最后置于自来水冷却至常温。但操作工序较繁杂。此外加压高温

杀菌，费力、费时，产品质量不宜控制。易引起脂肪析出和蛋白质沉淀等。
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超高温瞬时杀菌是将为包装好的豆奶在130°C以上的高温下，经数十秒的时间，然

后迅速冷却、灌装。该灭菌方法显著的提高了豆奶的色、香、味等感官质量，又能较好

地保持豆奶中一些不稳定的营养成分。因此，超高温瞬时灭菌被广泛的应用于豆奶生产

中。

(1) 包装

豆奶的包装形式有很多，常见的有玻璃瓶包装、复合袋包装和散装等 .将杀菌后的

豆奶迅速冷却到1～4°C，装入保温容器中，输送至各个销售点，这类豆奶可以保存一

天而不会发生变质。

但在生产流通环节过程中，采用什么样的的包装形式,它直接决定了成品的的保藏

期。也进一步影响着产品的质量和成本。一般采用常压及加压高温杀菌只能选用玻璃瓶

或复合蒸煮带来作为包装。

2.4.2 豆乳发酵饮料生产工艺流程

1.工艺流程

蔗糖糖浆↓ 发酵剂 ↓ 柠檬酸及柠檬酸钠↓

↓ ↓（蔗糖糖浆—杀菌—冷却）↓ ↓

豆乳 杀菌 冷却 发酵 冷却搅拌 混合 调酸 均

质 冷却 稳定剂 预溶 溶胶 稀释 灌装 成品

2.操作要点

2.1 大豆选料与处理：大豆要新鲜、色泽光亮、籽粒饱满、无霉变、虫蛀、病斑。将

大豆清洗去杂质，放在 0.25%小苏打（NaHCO3）溶液中浸泡，大豆与小苏打溶液比为 1∶ 

3，夏季浸泡 8~10 h，冬季浸泡 12~16 h。

2.2 磨制:大豆在磨碎后,其含有的脂肪氧化酶在一定温度、含水量和氧气的存在条件

下发生反应,产生很浓的豆腥味,影响产品的风味。因此磨制时,应选用合理的方法进行

加工。

2.3 均质:温度 60℃~70℃、压力 23Mpa 条件均质两次。第二次均质在杀菌后进行。杀

菌: 121℃下持续 15min 即可。

2.4 灭 酶:由于大豆中含胰蛋白酶抑制剂和凝血素等热不稳定性的抗营养因子 ,故通

过煮沸(5min 左右)或超高温 130℃(1min 左右)湿热处理都可使其完全失去活性,选用热

11欢。迎下载
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交换器或溢流罐进行处理。

2.5 真空脱臭:豆乳虽经过去腥处理,但还是含有一定的豆腥味挥发性化合物、真空脱

臭就是在 26.60~39.60KPɑ的真空下,蒸发除去挥发性不良气味。(注:一般纯豆乳生产可

省去真空脱臭工序)

2.6 发酵剂的制备 ：菌种采用嗜 酸乳杆菌和乳酪链球菌，为了使乳酸菌在豆乳基质中

正常发酵，采用逐级适应的方法。

2.7 乳酸发酵 ：经灭菌、冷却的豆乳中加人发酵剂，混合菌种比例为 1：3，接种量

为5，发酵温度37℃，发酵时间14h。

2.8 调制:

发酵豆乳 CMC+PGA 混合乳化剂 蔗糖 柠檬酸+柠檬酸钠 灭菌水

40 0.4+0.2 0.15 14 O.125+ 0.125 45

2.5 生产物料衡算与热量衡算

2.5.1 生产物料衡算

（1）由上班产量确定可知，年产量 50000 吨，全年生产时间按 300 天计，确定该饮料

为 2 班生产，因此，每班的日产量为：

（2）工艺过程的各步骤

50000÷300÷2=84（吨/班）

挑选 1%-2%

清洗 0.5%-1%

脱皮 1%-3%

浸泡 豆水比 1:5

浆渣分离 30%

调制 0.3%-1%

均质 0.30%

脱气 0.30%

包装 0.20%
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物料计算：每班日产 84t

包装损耗 0.2% ： 84000/(1-0.2%)=84168.34 kg

脱气损耗 0.3% ：84168.34/（1-0.3%）=84421.60 kg 

均质损耗 0.3% ：84421.60/(1-0.3%)=84675.63 kg 

调制损耗 1% ：84675.63 /(1-1%)=85530.94 kg

在调制过程中，各辅料添加率为：油脂 1.5%，白砂糖：6%，鲜奶：30%，卵磷脂：2.4%， 

稳定剂：0.1%，分散剂：0.3%，故

辅料总添加率为 = 1.5% + 6% + 30% + 2.4% + 0.1% + 0.3% = 40.3% 

添加辅料 40.3%： 85530.94/（1+40.3%）=60962.89 kg

浆渣分离损耗 30%： 60962.89/(1-30%)=87089.85 kg 

浸泡豆水比 1:5: 87089.85 /6=14514.97 kg

脱 皮 损 耗 3% ：  14514.97/(1-3%)=14963.89 kg 

清 理 损 耗 1% :  14963.89/(1-1%)=15115.04 kg 

挑 选 损 耗 2% ： 15115.04/(1-2%)=15423.51 kg

故，生产 84t 豆奶饮料，需要大豆原料 15.42t，需要的辅料为：

60962.89×40.3%=24.55 吨

（3）物料平衡图（日班产 84 吨豆奶饮料）
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（4）豆奶饮料的主要理化指标：

项目

总固形物含量/（g/100mol）≥ 

蛋白质含量≥

指标《豆乳饮料（非果汁型）二级品》

7.5

1.0

15423.51kg

挑选 损失 2%
15115.04 kg

清理 损失 1%

14963.89kg

脱皮 损失 3%

14514.97kg

浸泡 豆水比 1:5

87089.85kg

磨浆分离除渣损失 30%

60962.89kg

调制添加 40.3%，损失 1%

84675.63kg

均质 损耗 0.3%

84421.60kg

脱气 损失 0.3%

84168.34kg
包装损失 0.2%

84000kg
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产品名称 耗水量（t/t产品） 耗电量（度/t） 耗气量（t/t产品）

豆乳 10--11 65--70 0.30—0.45

脂肪含量≥ 0.5

卫生指标：

项目

菌落总数

大肠菌群/(MPN/100ml)

致病菌（指肠道致病菌和致病性球菌） 

霉菌、酵母菌/（cfu/ml）

指标

≤30000 

90

不得检出

≤50

2.5.1 热量衡算

豆奶平均每吨成品耗水，耗气量表

（1）设备用水量估算

主要用水部分：原料清洗杀菌后产品的冷却，包装容器的洗涤消毒，车间的清洁

卫生和产品再生产过程中本身所需之水等。

根据设计的班产量84吨，估计生产（冷却，预热，杀菌，清洗等）总用水量约为： 

11*84=924吨/班。

（2）设备用电量估算

70*84=5880度/班

（3）设备用汽量计算

估算耗气量为0.45*84=37.8吨/班
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(4)各工段热量估算

a.大豆脱皮耗热量：Q =C*m*(t -t )=4.18*14963.89*（110℃-20℃）=56.29*10∧5kj
1 2 1

b.浸泡大豆时所消耗的热量：Q =C*m*(t -t )=4.18*14514.97*（20℃-110℃）=-54.61*10

∧5kj

2 2 1

c.磨浆时消耗的热量：由于豆浆是混合物且水占很大比例，因此设豆浆的比热容约为水

的比热容。

Q =C*m*(t -t )=4.18*87089.85*（100℃-20℃）=291.23*10∧5kj
3 2 1

d.配料时消耗的热量：Q = C*m*(t -t )=4.18*60962.89*（80℃-100℃）=-50.96*10∧5kj
4 2 1

e.均质时消耗的热量：Q = C*m*(t -t )=4.18*84675.63*（100℃-80℃）=70.79*10∧5kj
5 2 1

e.杀菌时消耗的热量：Q = C*m*(t -t )=4.18*84675.63*（130℃-100℃）=106.18*10∧5kj
6 2 1

f.包装时消耗的热量：Q = C*m*(t -t )=4.18*84168.34*（3℃-130℃）=-446.82*10∧5kj
7 2 1

2.6 设备选型

1.斗式提升机（5 台）

根据物料衡算可知处理量为 550.84kg/h，按 50%达能，则输送能力为：1101.68kg/h ，

公式（生产能力计算）：G=3600×v/a×v×ρ×φ

G—斗式提升机的生产能力,kg/h V—料斗体积，m3

a—两个料斗得中心距，m h—斗深

φ—料斗填充系数，谷物为 0.75 V—带速度

ρ—物料的堆积密度，kg/ m3

设备名称

斗式提升机

斗容

0.65L

输送量

3.1 m3/h

斗宽

300mm

斗距

300mm

厂家

新乡市浦东通用设备有限公司

2、滚道式清洗机（5 台）
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所处理量为：539.82kg/h，按 50%达能，处理量为：1079.64kg/h，则设备选型

其性能为：
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设备名称 生产能力 配用功率 型号 外形尺寸
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滚道式清洗机 2000kg/h
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3.3kw



精品文档

30欢。迎下载



精品文档

31欢。迎下载



精品文档

31欢。迎下载

zxJ-z
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3000mm×1100mm×1450mm
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厂家：江苏科威机械公司
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3、脱皮机（3 台）
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所需处理量为：14963.89/8=1870.49 kg/h 根据生产能力为：200kg/h 的脱皮



精品文档

37欢。迎下载

机需 10 台。其设备性能：

设备名称

脱皮机

型号 生产效率

DT-300 200kg/h

脱皮率

〉94%

动力

3 kw

规格

1180×850×1100mm
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厂家：烟台茂源食品机械制造有限公司

4、螺旋离心分离机（3 台）
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根据处理量 87089.85/8=10886.23kg/h，因为豆奶中水的含量较多，故把豆奶的

密度近似等于水的密度 1000 kg/ m3,则水处理量为 10.87 m3/h，按 50 达能，实际

水处理量为：21.77 m3/h
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设备性能：
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设备名称

螺旋 离心 分

离机
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型号

LW3335×

1460

生产能 力
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3-10 m3/h

电机功率

42.5kw

转鼓转 数 外形尺寸（长×宽×高）
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