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  由于传统食用习惯和观念的影响，我国
人民还不习惯大量食用马铃薯作为主食，同
时由于生活水平的提高，马铃薯作为主要蔬
菜的地位下降，因此它的鲜食量在短时期内
难以大幅提高。 在这种情况下，合理开发利
用马铃薯资源，探讨马铃薯加工技术，提高
其经济价值，越来越受到人们的重视。 马铃
薯全粉是马铃薯加工食品中不可缺少的中间

原料。 由于其能够长期保存，且能够保持鲜
马铃薯的风味，便于制作各种食品，因此它
作为马铃薯深加工的基本产品在国外得到迅

速发展。
目前，马铃薯全粉加工业比较发达的国

家有美国、 西德、 荷兰、 法国。 而国内，马
铃薯全粉及其食品的研究早在80年代就已
启动，但进展很不乐观。 到目前，具有规模
性的加工企业寥寥无几。 究其原因，生产技
术和加工设备是制约马铃薯开发的关键问

题。 本文旨在探讨马铃薯全粉的加工工艺、
产品质量指标及相关设备的选用，供参考。

1 马铃薯全粉的加工及相关设备

马铃薯全粉的生产工艺为：
原料—清洗—去皮 （修整） —切片 （切

丝） —蒸煮—打浆成泥—干燥—粉碎—检验
—包装
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1.1 原料选择
原料品种的选择对制成品的质量有直接

影响。不同品种的马铃薯，其干物质含量、薯
肉色、 芽眼深浅、 还原糖含量以及龙葵素的
含量和多酚氧化酶含量都有明显差异。 干物
质含量高，则出粉率高；薯肉白者，成品色
泽浅；芽眼越深越多，则出粉率越低；还原
糖含量高，则成品色泽深；龙葵素的含量多
则去毒难度大，工艺复杂；多酚氧化酶含量
高，半成品褐变严重，导致成品颜色深。

另外，原料的贮存情况也直接影响加工
质量。一是贮存过程中发生的各种病虫害、腐
烂、 发芽；二是马铃薯具有 “低温增糖” 的
现象，即：马铃薯在0～10℃贮藏时，组织细
胞中的淀粉极易转化为糖，其中以蔗糖为主，
含量通常在0.2％～7％之间，还有少量的葡
萄糖和果糖。 而淀粉含量则随着贮藏期的延
长而逐渐降低。据试验，贮藏2～3个月的出
粉率可达12％以下，而贮存12个月以后，就
降低到9％，而且成品的颜色也深。
1.2 清洗

清洗的目的是要去除马铃薯表面的泥土

和杂质。 在生产实践中，可通过流送槽将马
铃薯输送到清洗机中，流送槽一方面起输送
作用，另一方面可对马铃薯浸泡粗洗。 清洗
机可选用鼓风式清洗机，靠空气搅拌和滚筒
的磨擦作用，伴随高压水的喷洗把马铃薯清
洗干净。
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1.3 去皮
适合于马铃薯的工业去皮方法有磨擦去

皮、 蒸气去皮及碱液去皮。 采用摩擦去皮可
选用擦皮机，该设备坚固，使用方便，成本
低，但对原料的形状有一定要求，马铃薯要
呈圆形或椭圆形，芽眼少而浅，大小均匀，去
皮后的得率大约为90％。 对于蒸气去皮法，
可选用5～6个大气压，时间20s，使马铃薯
表面生出水泡，然后用流水冲洗外皮。 蒸气
去皮对原料的形状没有要求，蒸气可均匀作
用于整个马铃薯表面，大约能除去5mm 厚
的皮层。 对于碱液去皮，根据我们的试验研
究发现，选用碱液浓度8％，温度95℃，时
间5min，配以酸中和 （酸浓度为1.5％） 效
果最好。 去皮后的得率大约为87％，去皮厚
度大约是5mm，碱液去皮对形状没有要求。
另外，去皮过程中要注意防止由多酚氧化酶
引起的酶促褐变。 可采取的措施有： 添加褐
变抑制剂，比如亚硫酸盐，清水冲洗等等。
1.4 修整

修整的目的就是要除去残留外皮和芽眼

等。因为芽眼处龙葵素和酚类物质含量较高，
所以应尽可能去除干净。
1.5 切片切丝

切片切丝的目的在于提高蒸煮的效率，
或者说降低蒸煮的强度。可选用切片切丝机，
切片厚度为8～10mm。 切片过薄，会使成品
风味受到损害，干物质损耗也会增加。另外，
要注意控制切片切丝过程中的酶促褐变。
1.6 蒸煮

蒸煮的目的就是使马铃薯熟化。 工业上
连续生产可选用带式蒸煮机或者螺旋蒸煮

器。采用带式蒸煮机的工艺参数是温度98～
102℃，时间15min，采用螺旋蒸煮器以98～
100℃的温度蒸煮15～35min 为宜。
1.7 打浆成泥

打浆成泥是制粉的主要工序，设备选用
是否合适，直接影响成品的游离淀粉率，进

而影响成品的风味和口感。 选用槌式粉碎机
或者打浆机，依靠筛板挤压成泥，这两种方
法得到的成品游离淀粉率都高 （ ＞12％） ，且
淀粉颗粒组织破坏严重。 马铃薯块茎内的淀
粉是以淀粉颗粒的形式存在于马铃薯果肉

中。在加工过程中，部分薄壁细胞被破坏，其
所包容的淀粉即游离出来。 在生产过程中游
离出来的淀粉量与总淀粉量的比值叫作游离

淀粉率。 在马铃薯淀粉的生产过程中，要尽
可能使游离淀粉率高 （80％～90％） ，以获得
最高的淀粉得率。 而在马铃薯全粉的生产过
程中，要尽可能使游离淀粉率低 （1.5％～
2％） ，以保持产品原有的风味和口感。 所以
选用搅拌机效果好一些，但要注意搅拌浆叶
的结构与造型以及转速。 打浆后的马铃薯泥
应吹冷风使之降温至60～80℃。
1.8 干燥

干燥是马铃薯全粉生产过程中的关键工

艺之一。 干燥过程中要注意减少对物料的热
损伤，并注意防止淀粉游离。荷兰GMF Gon-
da公司制造的转筒式干燥机，用于马铃薯的
干燥效果很好；美国采用隧道式干燥装置，
温度为300℃，长度为6～8m，而德国选用的
是滚筒式干燥设备。
1.9 粉碎

粉碎同样也是马铃薯全粉生产过程中的

关键工艺。 我们的试验研究发现，采用锤式
粉碎机粉碎效果不太好，产品的游离淀粉率
高。国外生产选用粉碎筛选机，效果不错。针
对国内设备情况，选用振筛，靠筛板的振动
使物料破碎，同时起到筛粉的作用，比用锤
式粉碎好。

2 马铃薯全粉的质量指标

2.1 感官指标
马铃薯全粉为白色或乳白色粉末或薄

片，具有马铃薯特有的滋味和气味。
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2.2 理化指标
水分： ＜5％；蛋白质： ＞5％；碳水化

合物：60％～70％；粗纤维：1.8g／100g；龙
葵素 （鲜薯） ： ＜20mg／100g；白度： ＞70；游
离淀粉率： 1.5～2.0％。

检测方法：第1～5项指标的检测方法按
国家统一方法执行。 下面仅介绍白度和游离
淀粉率的检测方法。
2.2.1 白度的检测方法

白度指的是以波长457纳米的蓝光照射
标准氧化镁板的反射率为100％，在同样的
条件下，所测样品的反射率为氧化镁板反射
率的百分数。

具体检测方法是将马铃薯全粉细微粉

碎，过100目筛，取过筛后的样品20g 压制

成直径为3cm 的薄片，置入白度仪中，即可
测得样品白度。
2.2.2 游离淀粉率的测定方法

称取马铃薯全粉10g 两份，其一份移入
100ml 容量瓶中，定容至100ml，测其淀粉含
量为 A1。取另一份样品倒入130目筛中，用
清水冲洗3～5次，至筛下水无淀粉反应为
止。 然后将筛上样品全部移入100ml容量瓶
中并定容至100ml，测其淀粉含量为 A2。

计算：
游离淀粉量＝A1—A2
游离淀粉率＝ （ A1—A2） ／A1×100％

2.3 微生物指标
细菌总数 （个／g ） ： ＜1000；大肠菌群

（个／100g） ＜30；致病菌： 不得检出。
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