








对于饲料厂管理人员和员工，饲料质量可以说是饲料生产中最重要却最容易被忽视的因 

素。通过稳定的饲料质量有机会进一步成本，并能够确保日粮配方的精准配置。饲料质量的 

变化会导致生产成绩偏离预期。以下是一个高质量的饲料生产计划，包括三个部分：指南、 

评估和饲料生产过程中各步骤的视觉提示。本指南的目的是为饲料质量的维护和改进提供成 

体系的指导意见和应用场景。

A本指南专注于数据的收集、监测和解读，以清晰而简练的方式向饲料厂管理人员传递饲料 

质量的重要价值。

A关键概念文章将指南中的信息以易于理解的方式呈现，并设计成了单页的内容须知。

＞评估部分是对指南中知识的应用，用于帮助饲料厂管理人员监管饲料质量相关操作。

A视觉提示文件为单页的提示性内容，用于提醒饲料厂及饲料厂外周员工。

本手册按照饲料生产分成六个板块

1. 原料的接收与采样

2. 粒度

3. 配料与混合

4. 制粒

5. 成品饲料

6. 生物安全

下方罗列了不同时间频率对应的检测内容，如每日（表1）、每周、每月、两月一次以及 

每年（表2）。本表应用于生成质量报告。此外，也提供了 SOP的设计模板（表3）。本质量 

指南的设计目的是作为相关国家法规的补充内容，而非替代法规使用。本指南应能进一步加 

强现有的监管程序。
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表 3.S0Pltfig
公司徽标 公司名称 版本号 文件蜘值息

SOP名 发布曰期 作废日期

SOP邮 

目标

责任

频率 

雌方案

蜒
记录
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优质饲料生产简介

饲料厂综合评价表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地址：_________________________ 厂长:_____________________________  

厂长联系;显:__________________ 评估员：______________________________日期：____________________________  

说明

下方评估内容为优质饲料生油施，具体可见优质饲料为当旨南。有必要可添加备注。不适用的问题请勿回答。推荐每年进

TS问题及目标

1. 是否由具备预防曜制措施相关资质的人员制定动物饲料安全计划?

2. 是否有政府渤B认证日期？

日期：

3. 饲料厂已护吨数？

瞰：

4. 有多少猪采食本饲料厂饲料？

猪的颗：

5. 饲料厂的够臆度？

按照微0-2-0为不可接收,1为部钢兄欲,2为满融望

目标

问题

导啊方案

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样

通常原则

在日粮配方设计或饲料生产前确定原料质量是猪精确 

饲喂的T•重要环节。通常会采用外观判断、微生物 

和捋分OU试确峻料的g在收货时对谷物进 

行检查，就有机会在发现问题就出投诉。良好的供 

应商网络和监测期起的关键。腾收 

能蛔脚关信息,便建睇产 

出优质饲料（图1）。

采样

瞄

采样设备的理想长度应能够达到被采样容器的底部 

（表］）。直径较大采样设备用于全谷物原料,直径 

较小的用于研磨原料。能够提供代表性样品的设备 

包括谷物探钳和采样器（图2）。当使用谷物探针插 

入谷物时探针应关闭，然后旋转以暴露探针上的小 

孔让谷物流入。用于切流采样的设备包括藉鹏采样 

器或PVC管采曲

代表性样品

成分分析的结果代表性的上限是样品本身的质量。因 

此，样品必须能欧才有就。球样过程 

中需要考虑采样时间和地点。对于自由流动的材料, 

可以通过在卸料过程中每隔1到5分钟定时采集;静 

态的材料,跑^?幡装糖的漩■^磴 

地采样枚得代表性的样品。对于自动采样,需将设 

备适当建在可以获得有代表性样品的位置,同时采 

样的具体时间将决定样品的代表性。另是在

卸椭间切解样，能将®口可及性。 

样品应在该批次的中间位置采集，采集时可能需要降 

低流速，以防止采样器设备溢出。采集时应将采样器 

从f 向另T!!l扫过，收集整个原料流.另一种选择 

料前进行鼬临，即卸料坑盖醐原位，放出 

少量原料到盖子上,用于目眺检查或卸料前分析。应 

该收集大约0.5 kg的样品，用于分析和留样。关于样 

品的准备请参考下面的"成分分析"部分。

采

确定样品送检至商霸行IEC分析的频

于所关注的问题。然而,在评估的供应商时, 

商^质量保障建期行概晰 

分分析来保证原料质量。对于副产品和替代成分,检 

测应该更加赚（表2）,

样品标签设计与储存

标签应确保样品能正确得到识别，至少包括采样日期、 

成分名称、批次号和采样员编号（表3 ）。用于储存 

样品的糖在使用前应进行蹴。对于成分干燥的样 

品，塑料转无菌塑料袋最为箱 液体样品应储存 

在塑料或玻璃容器中。采集完成后,样品最好储存于 

冰箱或冰柜。如果储存空间有限，冰箱/冰柜应优先 

放入含水量高的样品，以及使用频率较低的样品。在 

冰柜或冰箱以外的地方储存时，应挑选凉爽、干燥、 

低湿度的地方。在冰柜夕隔存的样品不应超过成分的 

保质期。当原料被使用时，应考虑样品蛎带来的风 

险或生物危害性，佩e最低限度的留样。

堪嘲州 虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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图1：聃的质雌制踊图及饲料生产流程.（瑚PHILSAN, 2010研究成果调整）

饲料原料运输车

验收

饲料厂员工从散装车、原料袋、桶等上进行采样

分析

眼观检查、确定水分、霉菌毒素以及事先确定的其它质量相关检测内容

决定收料或拒收

收料 

原料卸料

拒收

原料不卸料

实验室分析 原料不符合标准

饲料原料的正式接收 提交投诉

谷物研磨

/研磨设备校准

/粒径分析

原料称重及混合

,检查称的准确性 

/搅拌机的搅拌均匀度

额外加工工序 

/制粒 

/采样

饲料成品

/采样

/交付

& 0

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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表］.基于容器大小的采样工具（根据Lissolo 2005研究成果调整）

手动 自动

酩大小 干Jim
蛔桶装 探针，直径1英寸，双 

管，无隔板

玻璃/防锈管道,直

径3/8-1/2英寸

--- —

鲤车 探针，防锈，铝制，黄 

铜，直径13/8英寸，长

40-50英寸

岫区层采曲 勰3 

自般4 

管子和幡式5

滑门6 

可缩进式管道7

加压管道1。 

圆筒撼十口

真空12轨道车 探针，防锈，铝制，黄铜 

直径13/8英寸 

长72-120英寸

10狄柱成样 

器，铝制，直径2 

英寸

1移动中的干燥原料能通过约18 x 2 x 6英寸的濒式采样器进行采样,从而横切整个朝流

2液样前典亍颇鼬拌。如液采样，成样前应让材料商踏，以御擂路进行邮 

样-枷黔湘流，超以于濒采样

4自流式一旋转的、有槽的管子投射到麟成进入流线，用于干燥、自由流动的原料

5管子和螺杆式一旋转的、有槽的管子通过或投射到流线中，使用螺杆来移动样品材料,通常用于螺旋式采样.

6滑门-滑门-放在螺旋/拖曳输送机内，滑门打开即可对材料进行采样。

7可伸缩管道的时间内伸长采样管，然后缩回。

8赚探针■采曲

9连续流动--3/8标准管的放气管，位于龄泵送材料的泵送管线的垂直部分。应打开取样（脂肪和油），并在1 

部关闭。

1°加压管道-由信号控制的阀门，安装在流线或旁路（磨砾层）上

11圆筒探针一剥以于用5^的可伸缩管道

12真空-使用由定时器或流量计信号控制的真空环境

S 2 :双管谷物探针（顶部）和维物料取瞬（底部；Gibson细）示例.

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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验收程序

文件

在接受一fttjm之前，硬对车辆和文件进行瞄， 

并保存记录，实现可追溯性。运输方和非运输方（饲 

料厂）濒衲畏，写明运输方和非运输方，供货 

方和收货方。运输方濒记录好驴地、接城付日 

期、数量、产品描述、路酬转移点。非运输方必须 

保留有上，货融、蝴外运日期、产品、 

运砌、供货方/批号。年。

卸料

散装卡车的夕陪f应没有异物堆积，如泥土、泥浆和灰 

尘等。应腿是否有坏。应将源和 

料的与馈单进行I：俄所有的运敝件 

和交货藏都应该审查州呆留，演料睇中，在接 

收下f 1!^料之前,应行鼬瞄并 

根据需要进行清洁,以减少交叉污染。当卡车驶过卸 

颇的栏筛时，应确® 位，以防止卡车

的碎牌潜在的病原体ifiA蛔如料过程中 

出现原料溢出，应该对接触S1I地面的原料进行瞧. 

通过在卸料坑周围使用防护装置和减慢卸料速度,可 

以最大限度地减少溢出，在任（可情况下者阡能将溢出 

的原料扫入坑内，以减少病原体交叉污染的风险。对 

于小比例原料,应该碱装和进行顾检 

查，并以先入先出的方式轮流使用。对于液体原料， 

所有的护嫡飙冒当的标签，并锁上护线的 

盖子,以防止卸料不当。药品的接收也应当做好记

样品的气味和唳外观可以帮助些产品的质量 

并用作拒收的瞄 因此,如果可能的话,颁演 

料前采样。玉米等整粒原料可以通过目测，判断是否 

有过多的碎玉米异物以及是否有存在毒素的迹象,并 

融例试以腿水济口霉菌毒素。料蛔取

样进行RgjSm。工作寸副产品原料毗工原 

料，如酬（DDGS ）、豆粕、脂肪产品等进行眼观 

陷，有助于确题否硒进彳比如， 

豆粕或DDGS样品看起来发黑并有烧焦的味道,这可 

能是因为响口工。脂质氧化可以表明脂肪产品整U 

影响，样品颜色会涕，有颤的气味。对于小比例 

朝的成分,顾瞄较为困难,为什么事先 

对彳触商进行睡缺重要。即颐此,水渍、结块 

和袋子破裂等任何对该产品来说是不正常的迹象,都 

应该被考虑在内。需要事先确定不同原料成分的拒收 

标准，并进行1雌（AAFCO官方文件）.根据产品的 

颜色、毗口气味，用已知融的纪样品与接收的 

品进行峻,有助于否需要

分析。如上与纽样品有偏差，应鼬 

过1成I外反射光谱（NIRS ）或实验室测试进行营养成 

物析。顾异并不一段味着问题。 

操作人应咨询营养师以获得进一步的指

当有必雎收原料的时候，应在同一工作日内iOl供 

应商脚她哽的文件。此外，当骐的 

规格时，提出缺陷索赔将减少弥补原料问题而产生的 

锄林，并对员工和顺商畤自剖抵的要 

求。可以在当前版本的AAFCO官方文件中找?!!拒收 

瑚的相

原料分析

一旦取到样品，应明确所要采取的检测（表3 ）。检 

测的类型由成分的差异性、使用频率及问题的严重程 

度决定。副产品和副产品成分有很高的差异性。可选 

的检测手段包括视娜］物理检查,快速检测（如 

有），或使用第三方商业实验室。

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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为了减轻样品袋中的偏析风险，在分析之前,应通过 

样品分割器(riffle)对样品进行再分割或再取样。分 

割样品，获得分析所需的薄 方源

助于营养腐口生产体系在瞧中能更快岫变化作出 

鼬，啪mmoi国，以柚触商的合规性并 

通过历螭据识别出其中的趋势。

o谷物的曲和映重量(散装密度)：锄 

^^>^了^^质量,锄质g甄生长 

情新储存条件影响。可查看“附加资源-,获取 

谷物洌敬的链接

原料的散装密度应该根据ASABE标准S269.4 

(2007)稀定.将原料从一定的高度倒入一 

圆柱形的容器中，使样品自由流动，直到容器溢 

出。用直尺敲击容器顶部来去除多余的原队通 

过从原料和容器的总重量中减去空容器的重量得 

到原料的净重。净重除以糖的计算蟀 

密度。

o水分含量:啪的水■与储存、原料㈱收 

缩和其他饲料加工a程有关,因而确定水分含量 

对与此相关的决策非常重要。由于添加的水分会 

对料响，所叫寸全谷物原 

料的水物析应在每湖货时进行。艇分析水 

分可睇 Dickey-John水绥析｛域NIRS.

O NIRS : NIRS设备也可用于分析其他成分,如蛋 

白质、脂肪、纠维和淀粉。NIRS设备的准确校 

痫于畅实现预测的。这瞰术可以确 

质料的营养成分，湖确质料球艮有帮 

助。在将样品放入分析室之前，应先进行研磨。 

饲料厂的NIRS技术已经取得了进展,包括在线 

分招义的岫相义可以沿着传感 

器彳渔寸蝠果，允许龄监测营 

养价Bi®行湘的分隔(Stark , 2013 )。

o脂肪：脂肪的质量可瘤静化性和水解性触 

来腿。可以睇归化值敝或硫代巴比妥酸 

反应物质(TBARS )检测得到的初级和次级氧化 

产物衲亍脂^化鼬,从而进彳诲化性酸 

败的腾 此外，水解戴包癫离脂肪 

脂肪来®,每月成婀需 

的疝可以酣脂1«51的风险，睇眦化剂 

也可以防出旨肪觐。

o霉菌毒素:毒菌毒素可以在田间或储藏Q程中产 

生。田间毒素包括脱氧雪腐镰刀菌烯醇(呕吐毒 

素)、玉米赤霉烯酮和伏马菌素,储藏毒素包括 

黄曲毒毒素和赭曲霉毒素(表4 )。可以通过每 

周报告("其他资源"中的链接)评估并确定特定 

地区锄中霉菌毒临染的风险,这有助于确定 

对多少货物进成样。侧流测试弑疫法

(ELISA )试剂盒可作为单一的霉菌毒素测试, 

以确戴分中斑的毒素水平。然而,移注意 

的是,每种缠的霉菌毒素者定的 

检测试验。如果猪显示出霉菌毒素感染的雄， 

而快速检测没有显示出阳曜果，则应通过官方 

麹业检。更多关于FDA霉菌毒素水平的信息 

可以在■■其他资源■中找到。

小结

朝的于配方的准确朝口策螂喂养方霆

■要•有限性的原祢品对于明确时原料的准 

确的营养状况是很重要的。影响样品质量的因素很 

多，包括原料特性、采样技术、取样工具和取样的时 

间点。使用快速检测可以快速做出明智的决策，并最 

终商^^室带来的腿林除了本指南 

所涵盖的主题外，还应该回顾FSMA法规和CGMP 

瞄表。本指南的目的不是要取代,而戳 

了加®稣优漩料优质饲料 

的蟾钢

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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mi蛔
AAFCO官方文件

> https://www.aafco.org/Publications 

AAFCO饲料检查手册

> https://www.aafco.Org/Portals/0/SiteConte 

nt/Publications/AAFCO_Feed_Inspectors_ 

Manual_5th_ed.pdf

AFIA优质手册样板

> https://www.afia.org/site- 

search/?Keywords=quality+manual+tempi 

ate

AFIA资源中心

> https:〃www.afia.org/resources/search/ 

FDA霉菌毒素水平

> http://feed.ngfa.org/imcges/uploads/NGF 

AComplianceGuide-

FDARegulatoryGuidanceforMycotoxins8 - 

2011.pdf

饲料添加剂纲要

> https:〃www.feedadditivecompendium.co 

m/

USDA谷物评级标准

> https://www.ams.usda.gov/grades- 

standards/grain-standards

霉菌毒素周报

> https://www.feedandgrain.com/blog/categ 

ory/monday-mycotoxin-and-crop-report

g文献

AAFCO (Association of American Feed Control 

Officials). 2016. 2016 Official Publication, 

Association of American Feed Control 

Officials Inc. Champaign, IL 61820 USA, 

444p. http://www.aafco.org

Lissolo, J. 2005. Sampling. Feed Manufacturing 

Technology V. Pages. 373-383 ed. E. K. 

Schofield and American Feed Industry 

Association, Arlington, VA: American Feed 

Industry Association.

Menegat, Mariana B” Robert D. Goodband, Joel 

M. DeRouchey, Mike D. Tokach, Jason C. 

Woodworth, and Steve S. Dritz. 2019. 

Kansas State University Swine Nutrition 

Guide: Mycotoxins in Swine Diet 

Osweiler, G. D., and S. M. Ensley. 2012.

Mycotoxins in grains and feeds. In: 

Zimmerman, J. J., L. A. Karriker, A.

Ramirez, K. J, Schwartz, G. W. Stevenson 

(eds.) Diseases of Swine. 10th ed. Oxford, 

England: John Wiley & Sons, Inc. p. 938- 

952:

PHILSAN, 2010. Feed Reference Standards. 4th 

ed. Philipp. Soc. Anim. Nutr., Manila, 

Philippines.

Stark, C. R. 2013. Feed processing to increase 

performance and profit. 34th Western 

Nutrition Conference. Saskatoon, SK.

堪啊州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality 

Feed Manufacturing Guide: Ingredient Receiving and Sampling.
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表4 :原料验收用标签示例

@收日期：一 '

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：_______________________________

@收日期：一 '

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：_______________________________

面收日期：_________________________________

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：_______________________________
5： ’

上收日期：—

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：______________________________

、它： -

上收日期：_________________________________

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：______________________________

侦它： ’

上收日期：_________________________________

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：______________________________

"^收日期：_________________________________

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

值收日期：_________________________________

原料名：___________________________________

供应商：___________________________________

批次号：___________________________________

采样员编号：_______________________________

其它:

14

采样员编号:

其它：______



采样

•设备：能够提供代W性样品的设备包括谷物探柄采样器。当使用谷物探针时，插入产品麟针应关闭，然后旋 

转以暴露上面的小孔,让谷物流入。

O工具的解瘟球的底部。

O直径较大的应该用于全谷物原料，直径较小的用于研磨原料。

O用于自由流动样品切流采样的设备包括藉鹏采样器或PVC管采样器。

•眼观检查:样品的气味和外观可以帮助决尊些产品的质量,用徐收货物的依据。在卸货前取样,卸料坑的盖 

原位，放出即的成分到盖子上。

O将具有已知特性的参考样品与收货时的原料样品进行比较，有助于根据产品的颜色、质蝴口气味来决定是否 

析•如恩形结样品有目的偏差,应考析。

O 顾不佳并不一鲤味着原料质量差，但®步调查。

•代表性样品：对于自由流动的材料，可以通过在卸货过程中每隔1到5分钟定时采集；静态的材料，通过磴子 

或散装糖的觎样衲导的样品。

O样品应在该批次的中间位置采集，采集时可能需要减少流速，以防止采样器设备溢出。

O自由流动的材料采集时应将样器从T!!］向另TM扫过，收集整个原料流。

・ 样品标签设计与储存:标签应至少包括采样日期、成分名称、批次号和采样员编号。当朝被使用时，依据样 

品转带来的风险或潜在的生物危害性,氐碾的留样。

验收勃

•车辆检查:在接受T崛料之前，需要对车辆和文件进行检查。

o 噂卡车的夕圄应没有期堆积，如泥土、泥浆和处等。

0 料应腿是否有袋挪坏。

O应将散装和料的重量与发货单进行缺

O所有的运输文件和交货票据都应该审查并保留，

・ 拒收或缺陷素赔：当有必要拒收曲的时候，应在同一工作日内通知供应商并提供必要的文件，包括一份报告 

和故的购财，

•文件：饲料遵守《生物酬攻录法案》以麻记录，实现可追溯性。

o负鲤输的一方和非运航（饲料厂）蛔,以明确运输方和非运输方，供货方和脸方。

o运输方必须记录好原产地、接收/交付日期、数量、产品描述、路缴口转移点。

o非运航濒保留有上，货融、网外运日期、产品、运输方、供货方/批号。况濒麻两 

年。

堪嘲州虽学饲料醉
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•卸料:曲料过程中，在接收下f 散漩料之前,应行进eiWS,浏少奴 

污染。

O当卡车驶过卸地坑的栏筛时，瞄保地坑盖放置到位，以防止卡车的碎片和潜在的病康体进入设施。

o 一攻料眄出现,触06^11面的聃应当弃用。

o 肺情况下的聃*扫如顺，以尽病峻的风险

O对于微型期,应该对蟀和袋装原料进行目职J1检查,并以先入先出的方式轮流使用。

o对于液体原料,所有的生产线都应贴上适当的标签,并锁上生产线的盖子,以防止卸料不当，药品的接收也 

应当文件上。

检测

・一旦取到样品，应明确所要采取的检测L

O检测的类型由成分的差异性、使用频率及问题的严重程度决定。

o可选的敝手鼬口物理幡，艇敏（如有），或解第§商＞^室。

O 畛析之前,jsas样品分割器螺品进行再分割瞄取样。分割样品,oi获得分析所需的蚪

O倒^原料检测记录,以评估供应商的合规性并通过历螭据识so出其中的趋势。

堪嘲州虽学饲料醉
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PIC

原料的验收与采样

评估表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地址：___________________________厂长:____________________________

厂长联系方式:___________________评估员:________________________________日期：____________________________

说明

下方内容为龌饲料舒措施,具体可见优郎料朝疆。腿员需18^厂的合规情况，按照0-1打分,0为峙

合规,1为始终合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化嘲颇据支

撑。如果某个问题并不适用,需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进彳5—次质量评估。

问题 打分

鞘 1 0

1.用于采样的设备是否大小合适，干净清洁？ 是 否

2.两次采样之间的时间间隔是否均匀一致，袋子、手提袋、车辆等的采样位置是否均匀分布？ 是 否

3.储臧的原料是否顾采样确UM? 是 否

4.留样的标签是否标明验收日期、原料名、供应商、批次号及采样员编号？ 是 否

5.睇原料时是否基于前斑的腐坏风圈口编风险完成留样品? 是 否

6.样品是否存入低温干燥、低虫害的吨？ 是 否

验收

7.是否鼬车是否有泄露、鼬害原料醵的翩？ 是 否

8.是否砌交货票据？ 是 否

9.携是否就并留存了相液件？ 是 否

10. 是 否

11. 的原H是否得到妥善处置？（即未放回地坑） 是 否

12.是否抓样用于 是 否

toil

13.分析样品之前是否进行^隔? 是 否

14.玉米是否分析了水分含量?上一次结果_____________ 是 否

15.全玉物析否佛应资质?资质获得日期_____________ 是 否

16. *是否有霉菌毒素oil州？欧内容?__________ 09赚？___________________ 是 否

SS 新十:16

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样
视觉提示

饲料生产流程图

饲料原料运输车

验收

饲料厂员工对散装车、原料袋、桶等进行采样

分析

眼观检查、确定水分、霉菌毒素以及事先确定的其它质量相关检测内容

决定收料或拒收

谷物研磨

,研磨设备校准

/粒径分析

收料 

原料卸货

实验室分析

饲料原料的正式接收

原料称重及混合

/检查称的准确性

/搅拌机的搅拌均匀度

额外加工工序

/制粒

/采样

/ PDI

饲料成品

/采样

■/交付

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样
视觉提示

原料验收检查清单

如果该批次I祖未满足下方清单所述要求，请联系经理/主管

文件

□是否有瞄单？

□提货单府输文件上的信息是否与订单信息 

—致？

□提货瞄输文件上的曜和式是否 

准确？

标签

□是否每包了适当的网帽息并 

正确打上标签？

□标签及相关信息是否与瞄转件 

—致？

颜色（与H样品晰对臆） 

□颜色是否正常？

□湖色是否一致？

大体外视

□聃袋是否完整良好？

□是否有污如污子潮湿？ 

□是否能看到虫子（活体或死虫）?

气味

□丽气味是否正常？

□是否有发霉、腐坏、顾、焦臭昧味？

颜色

□是否为常见丽颜色？

□袋与拓间的颜色是*致？

质地/均匀度

□咐烦料内是否

□能否;霉解？

□能否蛔不Ji于丽成分的其它物质？

□是否有跋表明湖比次在吨过程中发生 

过污螂受损？

气味

□ 气味是否正常？

□是否有发霉.腐坏、藏焦臭鞘味？

昆虫/老鼠

□是否虫子（活体或死虫）?

□是否有岫戎坏的解？

□丽中能否«!1老皿便瞅它排泄物？

顾

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样 
视觉提示 

验收过程中袋装和桶装原料的采样

SOP编号：

堪啊州虽学饲料醉
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PIC

原料的验收与采样
视觉提示

散装原料的采样

SOP编号：

堪啊州虽学饲料醉
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原料的验收与采样 
视觉提示

使用分配器制备样品

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样 
视觉提示 

原料水分分析

SOP编号：

堪啊州虽学饲料醉
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原料的验收与采样 
视觉提示

N旧样品制作与分析

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样
视觉提示

验收过程中黄曲霉毒素检测示例

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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PIC

原料的验收与采样
视觉提示

验收过程中呕吐毒素检测示例

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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原料的验收与采样
视觉提示

验收过程中烟曲霉毒素检测示例

SOP编号：

堪嘲州 虽学饲料醉
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PIC

降低粉碎粒度

通常原则

通过研磨、打破谷物坚硬的保护性外层，谷物营养物 

质的消化率得以提高。集中于胚乳和胚芽的营养物质 

随着表面积与体积比的增加而变得更容易与消化酶接 

触蜻影响谷物后续粒度的因素包括谷物生长条件、 

谷物水分、粉碎机类型和设置以及粉碎机的维护。因 

此，粒度的检测成为优质饲料生产的f关键步骤。

锤片*碎机和辐式粉碎机

在储存和粉碎之前，谷物可以通过预粉碎系统或筛选 

装置去除异物，以减少异物进入粉碎机的可能性。在 

卸料坑上方添加格栅以防止物理性破坏,在原料流中 

放置磁铁可以去除原料中的黑色金属。格栅和磁铁的 

组合有助于防止对设备,以及对动物和员工健康的损 

害（Kalivoda , 2016 ）。异物被引入任何一种粉碎机, 

将导致设备的磨损加快，产量降低。因此，作为预防 

性维护计划的一部分,应每周检查对氟 锤片和筛条 

的磨损情况，以最大限度地提高粉碎机效率。可以根 

据系统的真实产量以及是否达到目标粒度来制定设备 

部件的更换时间。

锤片式粉碎机能够通过冲击减少原料的颗粒大小，使 

谷物破碎（Pfost, 1976 ;图1）。这就形成了更多的 

球状颗粒，增加了细小颗粒的数量，因此导致颗粒大 

小分布不均.影响锤片式粉碎机颗粒大小的因素包括 

锤尖速度、锤片样式、锤片参数、筛孔直径和气流辅 

助的影响，对以上任何因素进行调整都可以带来不同 

的颗粒大小（Heiman , 2005a ） 0锤片式粉碎机的维 

护通常比戒式粉碎机要少，主要集中在筛条和锤片的 

跋上（图2 ）。筛条的检查应每周进行一次，磁铁要 

每天清洗。锤片式粉碎机的锤片应每2至4周轮换一 

次。但同时应考虑到饲料厂的产量，产量高的工厂要 

增加检敏率。

图1.锤片式粉碎机示例（来自Heimann , 2014年）

图2.锤片式粉碎机，磨损后的锤片部件以及崭新锤片

胡物观翩

辗式粉碎机是通过挤压来减少颗粒大小的，会产生较 

少量的细娴料，瓣伏小更加均匀（图3 ）。戒磨机 

也有自己的限制，如昂贵的购入成本和较高的维护成 

本。程式粉碎机操作起来更安静，在生产粒度大于 

400至500微米的颗粒时,能耗更低,水分损失更少。 

相磨机的颗粒大小受程对数量、对输间隙和对辗速度 

的影响（Heiman , 2005b ;图4 ）。对辗的平行度和 

间隙宽度应每天评估。根据磨损情况,应每年对对辐

堪嘲州 虽学饲料醉
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重新进行螺纹加工处理,随着磨损的增加,应增加到 

每年3到4次。此外，因日常的间隙调整需要，要花 

费更多的维护时间,增加粒度分析的嗥

S 3.程式粉碎机（来自Heimann , 1999 ）

此夕卜，如果对粉碎机进行了任何调整,包括对程的平 

彳筛磴锤片的调整，则应睇13筛诲辙 

试粒度.粒度检测的取样应该在对程或锤片之后，在 

形成了漩的物料流后进行。重要的是要在远离任何 

气流辅助或切割流运动的地方进行样品采集。有空气 

流动的地方会导致细小的颗粒传入空气中，从而导致 

）^01量不准确。

S 4.辗式粉碎机对辕的相对位置示例（来自

Heimann,1999）

表1.粒度及流动性检测设备

蛔商

Tyler RoTap 振筛仪 Fisher, Seedboro

电子秤（精确到o.ig） Fisher, Seedboro

筛网 Fisher, Seedboro

筛网清洁器 H.R. Williams

铜质筛网刷 Fisher

尼龙筛网刷 Fisher

砌剂 吉

图5. 3筛法

粒度的监控与检测

每天都应进行抓取采样，眼观评估粒度，寻找是否有 

未粉碎原料或大于预期的颗粒。对于程式粉碎机，应 

每天评估颗粒大小，锤片式粉碎机应至少每周使用3 

筛法,同时每月使用13筛法（分别为图S和6 ）评估 

粒度。评估方式上的差异是因为辗式粉碎机在维护上 

有更高的要求。如果目标粒度上有巨大偏差或谷物水 

分出现明显球时,13 去进彳古。 

图6.装有13个筛网的泰勒RoTap振筛仪

堪嘲州虽学饲料醉
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粒度检测程序可在"MF3342评估饲料的粒度--堪萨斯 

州立大学■■中找到(ANSI/ASAE S319.4 FEB 2009 

R2012 ,表2 )。此外也有几种替代方法，如3筛法， 

用于较小的饲料厂和综合饲料厂(表3 )。对使用的粒 

度方法做好记录是极其重要的。只有当使用了相同的 

检测方法时，粒度结果之间才能进行比较。使用的筛 

网数量、搅拌时间的长短以及筛网搅拌器或筛分剂的 

使用，所有这些都会对分析结果带来较大影响。常用 

的筛分剂是硅粉(吉尔森公司).建议使用筛网搅拌 

器和粉剂林少平均脉,增加( Kalivoda

等人,2016 ).这将使粒度的检测结果更加准确。筛 

条和筛球及刷子的清洁必须在每个检测批次之间完成。 

软铜丝刷可用于清洁比100目更粗的筛网，尼龙刷用 

于清洁比100目更细的筛网(Baker和Herrmen , 

2002 )。吸尘器配套的圆形刷也很好用。为避免损坏 

筛网，测试人员需要减小清洁时的下压力度。当成分 

结块或难以去除时,应在温肥皂水中清洗筛网、筛刷 

和筛球，并在运行另一个样品前完全风干。粒度检测 

的另一个方案是使用近红外反射光谱法(NIRS ),但 

只有在能够针对特定NIRS校诲度的情况下才能使用, 

详情请询问您的NIRS供应商。

堪嘲州虽学饲料醉
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表2.筛网与邮器的使用搭配(漩Stark及Kalivoda 2016研瞬果调整)皿

美国舞网 泰勒的筛网皿推荐 舞孔(pm) 筛网^§

6 6 3,360 无

8 8 2,380 无

12 10 1,680 三个鼬球

16 14 1,190 三个鼬球

20 20 841 三个解球

30 28 595 f橡胶球,f筛网毛刷

40 35 420 f橡胶球,f筛网毛刷

50 48 297 ，橡胶球,T•筛网毛刷

70 65 210 f橡胶球,f筛网毛刷

100 100 149 —t•筛网利！1

140 150 105 —筛网毛刷

200 200 74 ―筛网毛刷

270 270 53 —t•筛网利!1

- 无

1筛网应在每次取样之间进行清洗，增加粒度检测的准确性。理想情况下，可以使用压缩空气来清洁，也可以通过 

真空的环境进行清洁。在进行另一次采样之前,筛条上不应该有样品颗粒残留，

2筛网上一旦出现物料或油脂结块，应浸泡在温热的月喝水中清洗，并在下一次使用之前充分干燥。

表3筛网的拌器的搭配方法(来自Kalivoda 2016)12
美国篇网 筛孔(pm) 筛网

12 1,680 无

30 595 ，橡胶球,f筛网毛刷

50 297 f橡胶球,两个筛网毛刷

5$^ - 无

1筛网应在每次取样之间进行清洗，增加粒度检测的准确性。理想情况下，可以使用压缩空气来清洁，也可以通过 

真空的环境进行清洁。在进行另一次采样之前,筛条上不应该有样品颗粒残留。

2筛网上一旦出现物料或油脂结块，应浸泡在温热的月隔水中清洗，并在下一次使用之前充分干燥。
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结果解读

重新对筛网进行称重，这些重量数据可以用来确定几 

何平均直径dgw和几何标准偏差Sgw。dgw能够精确到 

微米,这:航表目漩粒大小,而Sgw蛔糊谁偏差。

偏差可位(ANSI/ASAE S319.2 )或以龄 

为单位(ANSI/ASAE S319.4 )。3筛法和13筛法的 

Excel电子表格计算器可以在KSU饲料科学研羯口推 

广网站上找到。样品的回收率应该是100%±5% ,如 

果超出这些极限值,应重新检测样品’然后可以将结 

果从“结果“复制到"结果档案"中，以便实现对粒度的

颗程异

随着标准差的增加，大颗粒和细颗粒的数量也在增加， 

因此确定Sgw是的f 重要步骤。＜150 a* 

的颗球旨在13个筛中鼬部3个筛里看到的咐 

此外，如果出现流动问题，可以考虑监测＜150微米的 

颗粒,因为大部分材料将被回收到13筛的底部3个筛 

子当中，使用3个筛时，将被回收到筛盘中。一般来 

说,用输磨机研磨的谷物与用锤磨机研磨的谷物相比， 

其Sgw较低。有太多的细颗粒会增加设施中的粉尘量， 

导致饲料厂出现流动性等问题。以前已有研究确定， 

使用锤片式粉碎机研磨谷物时,产生的细度百分比较 

大，导致流动性较差(Groesbeck等人,2006 ).压 

实细颗粒会降低原料的流动性。去除细颗粒可以改善 

商性，成个方尚非厩于所有的情兄

总结

影响粒度的因素有很多，对任何因素的调整都会产生 

粒度上的变化，为了进行完整的粒度分析,必须对几 

何平均直径dgw和几何标准偏差Sgw进行评估。使相 

同的粒度测试方法(3筛或13筛法)是很重要的，保 

持方法上的一致性，以便将当前结果与过往结果进行 

比较，并在操纵设备时观察结果变化，判断设备磨损 

情况。

补充材料

MF3342饲料粒度评估-堪萨斯州立大学

＞ https://bookstore.ksre.ksu.edu/pubs/MF33

42.pdf

13筛施计MT具

> https://share.weiyun.com/HnoYJNbZ

■算工具

> https://share.weiyun.com/HnoYJNbZ
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PICKSTATE
Research and Extension

降低粉碎粒度

关键概念

锤片涂

.谷物的研磨前准备：

O如果有玉米清洗机，在谷物进入研磨步骤之前，将谷物或玉米送过筛分机，以去除破碎的玉米和异物（BCFM ）. 

在卸助目触岫，以消物眦害•放在物料流中的曜可以去金属。需球瞄

•锤片式粉碎机:影响颗粒大小的因素包括锤尖速度、锤片样式、锤片设置、筛孑LM径和气流辅助。需确认设置妥当。

o筛网检查应每周进行一次，磁铁应每天清洗。

O锤片应该每2到4周轮换一次。

o对产量较高的磨机进行朝暧的检查。

.戒勰林：根醐的辗隙和就的影响。

o又撮的判市痫程献小应

O根据磨损情况，应每年对耦子重新进行螺纹加工瞧，随着磨损的增加，应增加到每年3至4次。

o进行常赚隙调整,并跪龌分析确认调唾酢理。

阿的监控与检测

o采样:每晦蜒行抓袂样,顾,翻是否有糊碎原料抵的瞄

0对于辐式粉碎机,应每天评估颗粒大小，锤片式粉碎机应至少每周使用3篇法，同时每月使用13篇法评估粒度。

o目15^01有亲偏差或谷物水分发纹化，13筛溉彳?

o 演离晚空F助或切割艇动的地方解样品。有游商的岫会引畋」'的果她在游中传播，从而导致 

结特准确。

.检测准备:粒度检测所需要的设备包括Ro-tap振筛仪、精确到至少O.Olg的电子秤、筛网、筛球（总计13个或2

个）、刷子（总计8个或3个）、（如哪；在使用此野品前请阅读整）、铜筛刷liCSUS龙筛刷。

O确定粒度的标准方法中使用的是筛布、不锈钢或铜制筛网，以及振筛仪（ANSI/ASAE S319.4 FEB 2009 R2012 ）

o可以睇的其它方渤3 雌

o对使用的敝方〉jw?牌只有同F方法产生的财间才解进行峻

o筛网、筛球及刷子的清洁必须在每次样品运行之间进行，可以在轻压或压缩空气的环境下使用柔软的铜丝刷或吸尘 

器啪的刷子。

o如^以去除,应分析前用制晌水歙筛子、筛刷和球,并完全风干。

堪嘲州虽学饲料醉
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脉结果的解读

O粒度殊谁差:重新对筛网进行称重,这些重量螭可以用来确定几何平均直径dgw和几何标准偏差

Sgwo

O dgw能够精确到球，这将代表目漩般小，而Sgw岫翔睢偏差。

o 3筛戒13筛法的Excel计MI具可登陆ksufeed.org.获得。廨这场阪具时,财"筛+辟"和"筛的重 

量"在，结果可"结果"复制到"结,以砌脉的控。

O样品的回收率应该是100%±5% ,如果超出这些极限值，应重新检测样品。

O 13筛的底部3个筛子中通常能看到的是＜ 150微米的颗粒。因此，如果大部分材料被回收到13筛的底部

3个筛子当中，或使用3个筛时，大部分被回收到筛盘中，则需要进一步评估

O有太多的细颗粒会增加碰中的雄量，导致饲料厂出现商性等问题

堪嘲州虽学饲料醉

35



PIC

降低粉碎粒度

评估表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地:__________________________厂长:_____________________________

厂长联系;5式:___________________评估员:_____________________________日期：______________________________

说明

下方评估内容为优质饲料生油施，具体可见优质饲料生j当旨南。评估员需根据该厂的合规情况,按照0-1打分，0为从未 

合规,1为蟀合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化脚馈据支 

撑。如骤个问题并不适用,需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进『次质量评估。

问题

1 0

1. *在缅耽研磨室前，鞘在瞰瞄 是 否

2.是否按照时间益掴行就？ 

上一次筛查日期：__

上一次更换锤片的日期：_______

上一次螺纹加工日期：________________

是 否

锤^SJt 锤片样式___________锤筛孔直径

车阑对数：_______轧眦纹:______车Lm列：________轧辗速度:_____________

邮的O!与解读

2.是否已确方法？ 

剔十纺法？
是 否

3.是否按照时间薮寸析？ 

上一次分析的日期：
是 否

4.是而呆留^^分龌果戾？ 是 否

5. *是否取得了目^^果

目img：—实际：_____

是 否

6.客户对粒度或流动性提出的投诉是否记录在案？ 

如秘却诉,请邮"是"

是 否

sa 都_^6

堪嘲州虽学饲料醉
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KSTATE
Research and Extension 降低粉碎粒度

视觉提示

13筛粉碎粒度分析法

SOP编号：
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降低粉碎粒度
视觉提示

3筛粉碎粒度分析法

SOP编号：
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配料与混合

通常原则

营养师在设计日粮配方时假定猪在每一次进食中都能 

wmu维榻口生蜥需的所潴翔质。影响饲料 

中原料分布的因素包括收料后的储存、瑚的添加顺 

序、秤的精确度、原料的特性、混合机类型和混合时 

间。

原料的储存

影响谷物储藏的关键因匏括冷凝、痒、水燧 

动、热点、昆虫和水分差异。昆虫和腐败生物的最佳 

生长条件为21至32°C ,昆虫可能在10至21°C的温 

度下休眠(Fields等，2012 )。储存前，通过筛分机 

去除谷物或玉米中的就,有助于酸谷物储存问 

题。可能需要根据允许的损耗程度，采取相应调整。

散装

对附储存，台麟计算机自动化 

系统正确标毋I■仓。在将料仓跋为不同的原料之 

前，应对料仓进行目朗S1检查。此外，应每半年检『 

次滑动门和秤斗门，在称量配料后观察秤重波动。这 

是为了确保闸门正确关闭,并密闭良好。

对球琢映存，袋孑呆留,应带瓠 

号，以便追溯和标识产品。朝袋应存放在单独的饲 

料原料区。应正确识S!!、储存、处理和控制混合区内 

的药物，以效。这包括正确陶药物

液体

液体应储存在原始容器或液体罐中，如供应商有明确 

说明,可能前神口船温。应监测并维 

持液体脂肪的储存温度，以防止凝固，目标储存温度 

通常在49至60°C之间。环境温度过低时，将需要更 

多的能量将脂肪加热到可用温度，但较高的温度可能 

导致^肪酸败。液体糖蜜应在21至32°C之间储存。 

在较高龈下储存会融焦毗疝化,阿氐营糊 

值胰坏系统。液体脂肪应尽快睇,滩持脂肪质 

量，因此库存不应超过每月需要量。液体储存罐和设 

备应,腌瞬净空鼬行就，以防倾 

分蛔

配料

刷配咻足可导致动物护,添加 

导瓣琢差、营翔质稀释05^增加。

秤的精度

每次称重期在秤的规格限度内，这对于猪最终能否 

获得精确的日粮配I：限很重要的。时间、螺旋输送机 

直径以及在多种速度下钢驱动器(VFD )的使用决 

定了配料添加的准确性(Stark和Jones , 2015 ). 

对于添加岷于2 kg的成分，偏差不能规格的 

1% ,对刊氐于2 kg的成分，偏差不能超过秤规格的 

2%.如樱个原料多加或少加，曲情况下者阡幡 

希望于在添加下次原料时予以纠正。原料的添加量越 

少，如浓缩酶制剂、维生素和矿物质对秤的精度、设 

备的调控和称确性的要求更高。这时候当精度要 

求5 g ,称也越高(Stark , 2016 ) o 

此外，当彳we停任，原料可能因惯皤睡秤 

中，这部分原料也会被添加进饲料里。因此，秤的定 

期于确保称要的。演毓 

料成品之前，操作人员需要检查每次的网报告，比 

较酉昉要求的原料添加和实际原料添加情况,确UB 

否有差异。每次报告应当写明时间和日期、配方名及 

编号、各原昭原料号(如有)、原料量、 

商的理渐口实做口量、饲映作员 

信息。相关记录应在生产完成后一年内妥善保存,如 

使用VFD，则需保存两年。此外,配设备应达到合 

适的规格潴
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当需要变更、进行漏呈和设备绑1时，长期收集系统 

数据能为管理提供便利。统计过程控制（SPC ）分析 

可源升配^系统的追溯能力（图1）。这一自动化 

系统可澜凝、实现oaus、蟾姓 

流程监测、库存管理、合规管理以及保障产品品质。 

isa瀚的电机负荷、操作玻率、轴南服、库存 

变化、加hi度和雌等相关系统报告可以了解到数 

据管理的优势。每周或每月做好SPC控制表及直方图 

的分析在倒来讲能够节省时间和临

S 1.蜘实晒口理论添加情况的SPC控制表示例

从料仓、袋子或手动添加站向混合机中添加醐的顺 

序对于确保混合的均匀度非常重要。例如,只 

添加的成分可托盘和螺带或桨叶之间,无法 

完全混合到批次中。由于这个原因，酉群4需要按从大 

到小的II贿添加到混机中，如大、小、微、液体的顺 

序。主要成分是指龄仲含量最高的成分,通常超过 

日粮的20%.例如，玉米、豆粕、酒临口小麦。次要 

成分的添加量约10%至20%。典型的例子包括石灰 

石、磷酸—钙或磷酸二钙。微量成分通常不到日粮的 

10% ,包布潍生素、微量矿物质、氨基瞬口其他饲料 

添加剂。添加量小于等于1%的成分可以手工添加。液 

体成分,如糖蜜魂旨肪，应在干原Him页设时间完 

成混合后喷洒。

混合机加料矩

aarnffl] 口料时虑倾倒也,防止倒渤 

角，或者倒入桨叶或螺带够不到的位置。朝比饲料的 

量不得超过混合机的额定容量。同时，也必须考虑原 

料密度，因为这会影响混合结果的均匀度。通常,如 

果日粮会产生较多副产品,日粮的密度也会降低,此 

响坎总w会渤、

一般原则是，螺条要期可见（Stark , 2016 ）,轴 

承、浆叶或螺带上出现物料堆积昼P豳旨征，表 

明螺条麻晴转异常。

混合

混合过程的大体目标是在尽可能短的时间内，实现原 

料的均匀混合。评估并监测混合机的性能对于确保原 

料分布暨厢要的。

混合时间

混合原料期的混合机缨会®影响 匀混 

合所需要的时间（表1 ； Froetscher, 2005 ）。评估混 

合机的性能有两个考虑因素，即混合时间和内部混合 

原件的表面积（图2、3、4、5 ; Turlington , 

2005）。总体来讲，澈虫饲料的表面 ,搅拌饲

料的机会越多,需要的混合时间也就越小。混合机的 

螺鲸桨叶应当1W月度曜,杪原料粘附导致的 

湘堆积。虽然这些推荐飙可以作为纾和着手 

点，还是强^建议至少每年两次或每年一次进行混合 

明匀度敝。

表1.不同混合机类竣应的常见混合烦1

混合时间，婀

混合 =m 湿料 新十

桨叶 3.0 3.0 6.0
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双轴、源叶 0.5 1.0 1.5

螺带 2.0 3.0 5.0

婀带 1.0 至 2.0 2.0 至 3.0 3.0 至 5.0

双轴,顾带 0.75 至 1.0 2.0 2.75 至 3.0

lFroetsschner, 2005;根据 Saensukjaroenphon, 2016 研究结果改编

9 2.纵向混合机的混合区（根据Wilcox和Unruh 

1986 , Saensukjaroenphon 2016 研究结果修改）

S 4.桨叶混合机的饲料流向和混合区（根据Wilcox 

和 Unruh 1986 , Saensukjaroenphon 2016 研究结 

果修改）

饲料流

S 5.鼓式混合机的混合区（根据Wilcox和Unruh 

1986 , Saensukjaroenphon 2016 研究结果修改）

图3.双螺条混合机的饲料流向和混合区（根据

Wilcox 和 Unruh 1986 , Saensukjaroenphon 2016 

研涕果修改）

混合帕匀^

融饲料配方的顾与否WtT混合是否均匀,可通 

过变异系数（CV）判断。混合机的均匀度检测程序可
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见“MF3393检测混合机性能-堪萨斯州立大学"，混 

合帕匀度通常以单T源的^I®作为指示剂

(如盐、微量矿物质或铁屑).用探针从混合机的出 

口或饲料袋中按顺序取出10份样品，分析示踪物从而 

敝均匀度。变异系数可给照百分I：嗾CV%=

(标准差/平均值)X100%.混合过程的任何调整都需 

要进行混合明匀度验证(Starker及 

Saensukjaroenphon 2017 )混合机均匀度变异系数 

计算ffiwe年进行，如果要进觥匀度者原料 

融有明显城时,变异懿的计算®年两次。 

检测特定原料的混合结果是有可能的,但应当由该待 

鞍料的顺商来完成。

＞饲料行业的标准是CV应低于10% ( Herman及 

Behnke 1994).如果结果在10-15%之间，可 

以认为混邰况是朝的，朝昆合时间解长 

约25%.如果结果在15-20% ,混合时间应延长 

50% ,同时检查混合机磨损和原料特性(表2 )。 

任何超过20%的情况判定为混合不佳,应进行问 

题谢古。

I表2 .混合机敝结果的解读和完善措施i

CV值 完“施

<10% 优 无

10 至 15% 良 混合时间增加25-30%

15 至 20% 中 混合时间增加50% ,检查设备损耗 

加的原料

原料溢出

>20% 差 可由上述任意原因共同导致 

咨询混合人眼饲料设

1 来自 Herrman 和 Behnke, 1994

匀度的影响

刷的诲会^±6影响混合源,颗粒的性状和大 

小：球形、方瞬］扁平原料会在处理过程中分开。密 

帔的果磴可能国饲料舒过程中 

沉淀谜部。颗粒间的静电可导畅料贴附于幡 

油的吸水性,如黔素或饲料添加剂露响混合效 

果。此外,具有吸附性的原料如脂肪或糖蜜会附着在 

混合机设备上，因此做好每周混合机检查和清洁非常 

重要。此外，要有完整的SOP ,遵守上赧牌

(LOTO)稣

饲料排序和冲洗

为防止混合过程中的药物残留，混合机需要遵循有效 

的现行药品护1范(cGMP)要求 

加药饲料生产商使用至少一种批准的清瞧序，如清 

洁、排序及;中洗，以防止不安全的药物残留导致污染

(食品和药品管理局，卫生与公共服务部，1976 )最 

有效的方式是采用完整的混合机清癖序。然而,这 

需要耗费大量的时间,同时要求一段时间的停工。所 

以，饲料企业常用的方式是排序和冲洗。

排房

批次排序是饲料生产过程中按照事先确定的生产顺 

序，防止后续批次出现污染的操作程序，这通常会发 

生在高产体系中，有足够的产量,同时每周有事先确 

定的护濒表。目标少药物残留进 

入后续饲料批X为了实现这一点,使用相同药物的 

饲料应按照添加量从高到低的解生产。当生产的饲 

料中有药物添加时，对于内部饲料厂,如有药物添
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加，按照保部、母猪、生长猪最后育踽料的解 

生产。淘汰母猪不t娥照S个咽饲喂。对于商业化 

饲料厂，确保采用这T 贿的饲料是用于同Ta种 

的，且无药物添加（Rickert等，2010 ）.

＞如序的目的整制病原，应按照风险从高 

到低的II贿生产饲料。从种猪群到母猪场、保 

育、净生长育肥最后脏生长育肥。

冲洗

另f减少饲料污染的方式是使用谷物朝冲走药物 

或病原残留。施用冲洗滁时,推荐廨正常护时 

混合机总容量的5-10% （ Martinez等，2018 ）.在 

未来生产同f药物的加药日粮时，该冲洗用物料可 

这时融料仓或该储应标注为冲洗 

物料,注明包括物料名、物料中因冲洗可能残留的药 

物名、批次号以及目标饲喂物种。加药饲料的冲洗物 

料应用于含有相同药品、用于同f种的饲料中。 

Herrman等（1995 ）评估了从混合到装袋的药物残 

留，发现药物残留量最大的区域是在输送机支腿的位 

置，其次是在砌区域。此外，化学处理过的冲洗物 

料包括稻壳馥阿以咸少病毒果®^留

（Gebhardt 等，2018 ）.

综合来看，混合间的饲料护步 

骤。持续评估系统i哽帽，如配料自动倾据，是 

饲料厂改成绩的关键。原料的精确称敬于精 

确饲喂是最关键的步骤,因此，所使用的秤需要在每 

一种原料的可接受精度范围之内•持续评fe混合机性 

能，采取行动降低饲料药物残留和病秘留,才能生 

产出最优质,最安全的饲料成品。虽然采用完整的混 

合机潢的,当不能殿停工时,策瞧 

的原带E序和冲洗也解带来砌的瞬。

补成料

MF3393检测混合机性能-堪萨斯州立大学

> https://bookstore.ksre.ksu.edu/pubs/MF33 

93.pdf

KSU混合机均匀度计算器

> https://www.grains.k- 

state.edu/research/AnimalFeedandPet 

Food/feed_science_research_extension 

/index.html
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PIC

配料与混合

关键概念

原料啪

.存

散撕料啪仓应打好标签，鼬唤 储存之物或玉*鞘滁朝，能瓣助于圈氐谷物麻问 

题。

O 麟原料应存放在原砌?中，通过上面的批次号能够实现产品的追溯和识别。

・ 根据现行GMP规范，用于混合的药物需要良好标记、储存、处置以及管控以啪其使用效果。这也包括对药 

物库存的球

o液体饲料也应保存在限容器或者液罐中，如供应商有相关规定，也需要加热保温直到使用为止。

•秤的精度

O对;3^»1岷于2 kg的成分，偏差不能昵晌格的1% ,对莉于2 kg的成分，偏差不脚格 

的2%。

-如骤个原料多加或少加,任何情况下都不能寄希望于在添加下次原料时予以纠正。

O 曲输网成品饲料前，者熟审告，峻配方需求的添加*?口实皤加心前的翩量差异。

-每次报告应当写明时间和日期、配方名娣号、各原料名、原料堆^编号（如有）、原料量、原料的理论和实 

际添加量、饲料储作员信息。

O相应记录后要麻1年，如加药则年

•球财

o从料仓、袋？或手动添加站向混合机中添加配H的II赡对于确保混合的均匀度非常重要。

-按照主要原料（占比超20% ）,次要原料（占10-20% ）,微量原料（＜10% ）及手动加料（＜1% ）的II赡添 

加

-液体啪应在干照预设时间魂混合后螂

・每个批次的饲料量不得超过混合机的设计容量。

混合

•混合机

o混合机螺带、桨叶应每月检查,降低制吸附导致的堆积。轴、桨叶、螺带应时刻痢e可见。原料堆积是f 关键 

指征，表明螺带和桨住转不良。

o应每年计算混am匀度的变异碰，敏一年林

o饲临业的异皿低于io%。
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饲料排序与冲洗

•最诙的方式眦行秘的混合机ims®?

排序:

o 序是饲料舒过程中按照事赫定的歹贿，防欧被药物觐舱留污染的操作稣

o为了最大程度上减少药物残留进入后续饲料批次,使用相同药物的饲料应按照添加量从高到低的II厕序生汽

o生产的饲料中有药物添加时，对于内部饲料厂，如有药物添加，按照保育料、母猪、生长猪最后育月瞬料的II贿生 

产。淘汰供不能按照这个睇饲喂。

O对于商业化饲料厂,确保采用这一II赡的饲料是用于同F种的，且无药物添加

O如批次排序的目的整制病原,应按照风险从高到低的贿生产饲料。从种猪群到联场、保育、净生长育肥最后 

曜长育肥。

•冲洗

O冲洗具体就是将粗糙原料放入生产设备运行,防止药物残留导致的不安全污染。

0冲洗0摊荐使用正常生产时混合机总容量的5-10%.

o在未来生产同f药物的加药日粮时，该冲洗用物料可重新使用。

o这时候该料仓或该储存容器应标注为冲洗物料，注明包括物料名、物料中因冲洗可能残留的药物名、批次号以及目 

翩瞰种。

■加药饲料的冲洗物料应用于含有相同药品、用于同f种的饲料中。

堪嘲州虽学饲料醉
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PIC

配料与混合

评估表

饲料厂名称：_____________________ 饲料厂地址:________________________ r长：_____________________________

厂长联系:显:___________________评估员:____________________________日期：______________________________

说明

下方评估内容为优质饲料生满施，具体可见优质饲料生旨南。评估员需根据该厂的合规情况，按照0-1打分，o为从未 

合规,1为蟀合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化a擢供1蝠支 

撑。如骤个问题并不适用,需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进＜5—次质量评估。

问题 她

聃的唏 1 0

1.原料中是否可见虫子^^5? 是 否

2.料仓是否^

上次料仓检查的日期：__________
是 否

3. *顾口5±于2 kg的厕,秤偏迎否vl% ,顾口量小于2 kg的厕,秤偏迎否v2% ? 
上一次秤校准日期？________

是 否

4.混合机中加入的原料是主要原料（1级），次要原料（2级），还是微量原料（3级）？ 是 否

5.是否按照时间荟蝌的称量行陷 是 否

6.是否有配料报告，报告是否保留满1年？ 是 否

7.是否按照混合幡量，合理瓣哄®n量？

混合量：_____________________
是 否

8.液体系腕SBSzK桶幡就？

上一次水桶赫日期:___________
是 否

混合

9.混合机的辄桨叶城带是SWm堆积？

上一次混合mw日期:______________
是 否

10.混合t调匀度是否＜ 10% ?

上一湖合明匀度的日期财果:_________
是 否

排序及冲洗

11. •购煎瞄料药物残留和瞄的叙险？ 是 否

12. *冲00料的混合9LIE常歹时总骊的5-10%? 是 否

13. *冲洗物料是否有明确标记，偷使用的原料名、可能残留的药物名、批次号及目标动物种类？ 是 否

sa mt —/is
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KSTATE
Research and Extension 配料与混合 

视觉提示 
混合机混合均匀度检查

SOP编号：
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配料与混合 

视觉提示 
秤的核查

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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配料与混合 

视觉提示 
秤的核查

SOP编号：

堪嘲州 虽学饲料醉
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配料与混合 

视觉提示 
小料仓记录表

SOP编号：

堪嘲州 虽学饲料醉
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配料与混合 

视觉提示 
小料仓记录表

SOP编号：

堪嘲州虽学饲料醉
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配料与混合 

视觉提示 
手动添加配料的准备

SOP编号：
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PIC

制粒 

通常原则

饲料制粒有许多鼬,从改善适口性和板性,到减 

少饲料浪费，再到减少成沥离和破坏病原体。

(Behnke 1994;图1)。虽然制粒会导致饲料生产成 

本的增加，但通过嘲颗K质量,可以提高平均日增 

重和饲料效率，实现收益。影响制粒过程的因素很 

多，包括日粮配方、制粒条件和具体的制粒机部件。 

影响料槽上细粉百分比的因素包括原料特性、调制过 

程、制粒机配置、颗粒冷却和运输。

S 1.饲料在制粒机中的流转(CPM )

A. 娜畏膈

B. 蒸汽调制

C. 颗艇模

D. 颗粒料转入冷却室

制粒流程的监控与数据瞰

网调制

前,对粉料进行蒸汽调制,渊加压模

润滑度，软化进料颗粒，提高结合能力。调制过程由 

饲料在调制器中停留的时间和蒸汽质量决定。饲料进 

料后通过调制器的方式由桨叶尖端角度和桨imi度决 

定。取决于制粒吨位，应每周一次或多次检查调制器 

内饲料的堆积情况并做好清洁。为例魂汽的均衡分 

布，持续的醐流是很重要的。通过调整调制过程中 

的温度、在调制器内的停留时间、蒸汽质量和粉料调 

制后的®^,饲料厂蜒改善颗粒料质蹄制粒明 

出。

啪隅制目标

对于常见的粕粮,调制陶用于制粒的过程 

中，可以设定当颗帽曲模时总体水分含量增加量 

达到17-18% ,调制温度为82-93°C.保育料配方需 

要的调制温度较低，但是将增加摩擦热,需要更多的 

能量，降低产量并增加压模的损耗。比如，添加了乳 

清粉的保育料需要的温度(62¥C )低于玉米豆粕型 

WW (约85°C+ ).增加调制温度产生的蒸汽能够 

润滑压模,圈模晚生的摩擦眦而圈氐热

> 讲，温度每升高14。。调制器中的饲料水 

分将增加1% "阿，如果目瞒制龈为 

88°c , 为 4.5°c , 83°C 的魅能

够能够增加6%的水,粉料的蔽 

为32°C ,温差为56°C ,这会增加4%的水分。所 

以，如果初始粉料湿度为12% ,通过蒸汽调制, 

在移□夏季饲料水分将分别上升到18%及 

16%.因此，初始粉料温度将决定畋雕!1温度 

以及厥饲料的水分含量。有发现表明，总水分 

含量超过18%时会导致制粒机堵塞。但这也取决 

理粒机配置。

堪嘲州虽学饲料醉
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通过蒸汽调节装置和气孵制阀门取得想要的调制温 

度。蒸汽调节装置（如COSPECT蒸汽阀）能够调控 

气律制阀处的气压。气洞空制阀将调控调制器内的 

蒸汽量。

调制器滞留时间

调制器内滞留时间的影响因素包括，调制器长度、不 

同生产速度下不同功率驱动的进入角度和速度。调制 

器内滞留时间越长，因为更高的温度和水分含量,制 

粒的质量越高,但同时也会降低制粒机的产量。调制 

器内的滞留时间由日粮配方中的原料以及它们吸收水 

分的能力决定。明确滞留时间是很重要的,因为这能 

够帮助改善产能制粒」粕日粮的滞留 

时间应在30-45秒。虽湖留时间越长,制糊超越 

高，时间过长也有可能降低部分营养价值,增加单位 

产出的制粒成本。日粮配方内原料越是干燥，可能越 

需要在调制器内滞留更长时间。高水分的日粮可能需 

要的调制器内滞留时间也越短。在低调制器温度下， 

越长的滞留时间的,能够给予饲 长

的时间吸收水分。常见的玉米豆粕育月啪相比于含有 

大量乳产品的保育粮需要更长的调制器内滞留时间，

调制器内滞留时间的测定

调制器滞留时间的测定有三种方式:1）负濒测法, 

2 ）谷物漓料法，或3 ）全调制器内容物称重法

（Stark等.2020 ）。负载观测法需要暂停物，观察 

制粒机内负载的鼬料需要多久落下。全谷物/衲去 

会将完整的加AS!!进料口一端,按照固定 

的间隔时间，在检查口进行采样。对全内容物称重 

时，调制器需要满负荷运转,可空抽出或收集到 

塑料盆中。此时可以按照下方公式计算调制器滞留时 

间：

醐器内物料总量（心
=------------------------------------------------- X 3600s
制物空产裁（kg%）

蒸

蒸汽质量取决于饱和蒸汽所占比例。蒸汽质量较差

（颐蒸汽约占80% ）将降低调制温度，每1%的额 

夕卜水分将降低2.8。（\饱和蒸汽比例越高，约占 

97% ,意味着蒸汽质量越高。在蒸汽通过隔热管道进 

入调制器的牌中可UUffiSMzK器,分离炯杂质, 

从而保障蒸汽质量。就器应每周潢吉。多余的冷凝 

水:带知多水分,导WE辗在揄蛔模耐丁 

滑，制粒机堵塞，或降低颗粒使用寿命。

压模

压模的规格将决巷砧直径时间。计算 

（厚度）除（孔直径）或烦 

直径比（L:D ）（图2 ） , L:D越高，饲料通过模孔时 

梨压模跌猷。

压模类型的踏取决于整体制粒目标。可选压模材料 

包祸钢、高斯冈等，师同水平的 

抗侵蚀能力以及阻力。渗碳合金压模有抗裂特性，应 

当用于矿物质含量更高的饲料，更长用于大孑方孔 

压模。对于粗糙度中等、具有最低侵蚀性的物料,渗 

碳;压模用来讲解带枕好的制粒制粒. 

（Turner 等,2014）.

为了监测压模性能，每次制粒过程中都要记录好每个 

压模能够产出的吨数、使用时长以及压模规格。越高 

产的制粒机压模应该每周检查，查看是否有不均匀的 

国员。不均匀的压模磨损可能由不均匀的饲料分布或 

金属屑导致的。有维模的姣包括:压晰 

法与压^14,果®^量瞧,有过多的细粉,或者 

压麟身损坏。敝前,如果睇的压 

模，需要检查并更换螺栓及夹钳。每次制粒完成,需 

曜否有金属屑以防itffi雌侵邮坏.

堪嘲州虽学饲料醉
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图2.通常压模孔的有效厚度决定了 L:D比 图3.逆流式冷却器的功能（来自Tico）

熙 Relief 放料

眠一

P
3
Q
 

锻M

螂m

_ Coumt^rbOrC!埋头孔

Hole Diameter
孔直径

颗曲却

颗粒冷却的目的是将制粒过程中添加的水分含量降低 

到等于或低于最初的粉料水分含量.这昼十动态的 

麟，涉;高姆!I低处的嗓，MSJ在 

空F颗粒之间达成两者间的平衡（图3 ）。空气流 

量、饲料床深度和均匀性、空号口果碗曜相殊显 

度、颗粒尺寸和密度、水分含量、颗K质量和冷却时 

间将决定冷却的速度和均匀性。（Stark, 2012b ）。 

床层否均匀可能粒冷却中最验 被忽视的 

方面（图4）。颗粒应该在冷却器内均匀分布,以获 

得均匀的空气流动和干燥能力。直径和密度较大的颗 

粒雌的冷却时间和空气起,以使水到 

表面进行干燥。冷却器中积累的细小颗粒会因为被拉 

入气流管道,从而减少气流,因此管道、风扇和皮带 

应在每周藏时进行就。应每周愈物质分析对 

钢后的颗粒样品进彳,以确破龌否获彳辟 

衡水分。

参与制粒后液体添加（PPLA）的典型成分包括不耐热 

的脂肪和酶。说,饲料中可添加的最大脂肪量 

为6%.脂肪在混合机中的添加量约为1%或更少,以 

储瓣i的质量。添加脂肪的其他方法包括喷洒在离 

开的令却后颗粒上。液体成分可UZiffiS 

喷头或转盘进行添加（图5）, PPLA系统的目标是： 

^■«±嵌确粮的液体量,将其添加于, 

并360度均匀覆盖物料。PPLA系统的难点包括准确 

的成分量、获得均匀的分布和均匀的饲料流动.液 

体Hi器应磅度海确性，这可Offi&TK桶

堪嘲州虽学饲料醉
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测球完成.进行水桶测试的方凝:1）在秤M寸一 

怡的、干净的桶进彳话皮，2 ） 的液体量，

3 ）在秤上称量液体的桶,以曜^10的液 

体添加*B否相符。液体添加可演艇戒 

后或冷却之后。当冷却前添加大于3%的液体时，因为 

原料吸收液体的时间迹豆，液体会从颗粒表面滴落， 

最终进入冷却器或冷却系统（Stark, 2016 ）。当向已 

经冷却的颗粒添加液体时,可1^?曲杆或 

统中使用独立的喷雾器系统。即便如此,为了使这两 

种系统液体的添加均匀确,两费挥的 

果］^品商。根踹!1粒机的舒情况，应安排每周 

对系醐彳帝副厩,以确保液体添加正常。

图5 :通过圆盘实现的制粒后液体添加（来自Stark , 

2018）。

Liquid Pipe 液体管

Pellet Spout颗粒出口

Pellet Di$k 颗粒盘

Liquid Disk 液体盘

颗粒质量检测

冷却后，颗粒欠料线的运输农场， 

这个睇可能会因为研磨作用,导致饲料在饲料厂和 

料槽中外观上的不同。为了确定料槽中的颗粒质量,

§中颗粒料粉饲料厂的础醍皤 

数（PDI）进行评估。粉料比例是由从颗粒中筛出的细 

粉数量决定的。为了确定PDI,可以使用翻转箱或 

Holmen衲耐久性测试仪。样本是来自农场的饲料 

还是饲料厂的饲料决定了需要调整的参数。其中包括 

标准方法的修改或颗K需要在Holmen颗粒测试仪中 

停留的时间。此外,还可以癖对Holmen测试仪进

彳^=爨顼粒测试。酚析之前,所有的样品都 

亍用分配^^ , 获得所需的测试H*。

础法

应从冷却的果她样品中使用相应的筛网来筛掉细小的 

颗粒（图6 ;表2 ）。筛下的颗粒应使用分配器进行分 

装，并称量500克用于分析。将500克的样品放在翻 

斗箱的指定腔室中，并运行10分钟。翻斗后，应从隔 

间中收集样品，并使用与之前使用的相同的筛网进行 

筛分。称晦余的过筛硒以计算PDI,即用厥样 

品除以初始样品重量,再乘以100.

图6:翻斗箱颗粒检测仪，4室

标切法（修改）

应使用与上述相同的方法,但蟀过修改后,检测过 

程会有更强的研磨度。一旦500克的样品■在翻 

斗箱的指®^中,颇个％英寸的涵螺母。

将样品和六角螺皆宠翻滚10分钟,完成标准方法的 

剩

Holmen 法

应从冷却的果她样品中使用相应的筛网来筛掉细小的 

颗粒（图7 ;表2 ）。筛下的颗粒应使用分配器进行分 

装，并称量100克用于分析。然后将100克样品放入 

Holmen 100的料斗中，在腔室和盖子之间应放置一 

张Brawny纸巾（NHP 100系列）.然后可以选择所 

需的运行时间为30、60、90或120秒。一旦完成， 

将样品从料斗中取出并称虱然后用这个厥样品的 

■■除以初始样品的重量，再乘以100来计算PDI.

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality Feed 

Manufacturing Guide: Pelleting.

59



＞虽然殳有的颗粒旨标，何咸的 

细粉乍为护目戒一。

图7. Holmen NHP 100便携式颗粒检测仪

总结

般,有许多加工绿朝向制®SO1颗®

虽然制粒饲料会增加呻口加工步骤,颤

量得到保证,就可以看到回报。配方、设备设tt和生 

产参数等因素不仅决定了颗粒质量,而且还决定了制 

粒机的舒昵和能源消耗。濒在饲料厂的附加成 

猝农场晰之间取彳

补

饲料制粒结jwm

> https://www.feedstrategy.com/feed- 

pelleting-reference-guide/
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制粒

关键概念

制粒过程的监控与数据收集
• ~蒸汽调制

O饲料进料后通过调制器的方式由桨叶尖端角度和桨叶速度决定。

O取决于制粒吨位，应每周一次或多次检查调制器内饲料的堆积情况并做好清洁。

O为保持蒸汽的均衡分布，持续的进料流是很重要的，疏水器应该每周检查并清洁。

O要维持蒸汽质量，在蒸汽管线中应每30米放一个疏水器，在进入调制器的进口前也需要安装疏水器。过量的蒸汽 

冷凝会过度增加粉料水分。

.粉料调制目标

O 对于一般玉米豆粕粮，当颗粒接触压模时总体水分含量增加量达到17-18%,调制温度为82-93°Co

o保育料配方需要的调制温度较低，但是将增加摩擦热，需要更多的能量，降低产量并增加压模的损耗。

-一般来讲，温度每升高14=C,调制器中的饲料水分将增加1%。

-水分含量超过18%可导致制粒机堵塞，但对于不同的制粒机规格，造成的影响可能不同。

,取得调制温度

o通过蒸汽调节装置和气流控制阀门取得想要的调制温度。

o蒸汽调节装置（如COSPECT蒸汽阀）能够调控气流控制阀处的气压。

o气流控制阀将调控调制器内的蒸汽量。

•调制器滞留时间

o调制器内滞留时间的影响因素包括，调制器长度、不同生产速度下不同功率驱动的进入角度和速度。

o调制器内滞留时间越长，因为更高的温度和水分含量，制粒的质量越高，但同时也会降低制粒机的产量。

o调制器内的滞留时间由日粮配方中的原料以及它们吸收水分的能力决定。

o见的玉米豆粕育肥粮相比于含有大量干制乳产品的保育粮需要更长的调制器内滞留时间 。

o调制器滞留时间的测定有三种方式：1）负载观测法，2）谷物/燃料法，或3）全调制器内容物称重法

,压模

o为了监测压模性能，每次制粒过程中都要记录好每个压模能够产出的吨数、使用时长以及压模规格。

O越高产的制粒机压模应该每周检查，查看是否有不均匀的磨损。

O有必要更换压模的迹象包括：压辐无法与压模接触，颗粒质量较差，有过多的细粉，或者压模本身损坏。

O在更换压模之前，如果使用的是新压模，需要检查并更换螺栓及夹钳。

O每次制粒完成，需要检查压模是否有金属屑以防止压模被侵蚀损坏。

•颗粒冷却

O空气流量、饲料床深度和均匀性、空气和颗粒温度、相对湿度、颗粒尺寸和密度、水分含量、颗粒质量和冷却时间 

将决定冷却的速度和均匀性。

O床层深度是否均匀可能是颗粒冷却中最容易被忽视的方面

O直径和密度较大的颗粒需要较长的冷却时间和空气流量，以使水分迁移到表面进行干燥。

O冷却器中积累的细小颗粒会因为被拉入气流管道，从而减少气流，因此管道、风扇和皮带应在每周清洁时进行检 

查。

.制 体汹
O液体成分可以通过喷头或转盘进行添加。

O按重量计算准确需要的液体量，将其添加于颗粒上，并360度均匀覆盖物料。

o应确保均匀的液体分布和均匀的饲料流动。

o液体计量器应每季度检查一次准确性，这可以通过水桶测试来完成。

o当向已经冷却的颗粒添加液体时，可以选择在螺杆或传送系统中使用独立的喷雾器系统。即便如此，为了使这两种 

系统液体的添加均匀且准确，两者都需要有连续的颗粒产品流动。

O根据制粒机的生产情况，应安排每周对系统进行清洁和维护，以确保液体添加正常。
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PIC

制粒

评估表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地址:_________________________ r长:_____________________________

厂长联系方式:___________________评估员:____________________________ 日期：____________________________________

说明：

下方评估内容为优质饲料生产措施，具体可见优质饲料生建南。评估员需根据该厂的合规情况，按照o-i打分,o为从未 

合规,1为长期合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化时提颇据支 

撑。如果某个问题并不适用，需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进行」次质量评估。

问题 她

制阿程的雌与瞄哄 1 0

1.是否达到目标调制温度？

目融制龈：______________

初水分：______________________

口是 □否

2.是否达到目标滞留时间？

目稀留时间:_______________
口是 □否

3.颗粒料是否冷却到环境温度或土5.5°C环境温度? 口是 □否

4. *颗粒例室内饲料床层深度是否均匀？ 口是 □否

5.冷却室内残留颗粒细粉是否清洁干净？ 口是 □否

6.是否用水桶测试对PPLA系统进行检验？

上一次水桶测试的日期：_____________

如果无PPLA程序，请选择"是"

口是 □否

7.混合机内脂肪添加量是否低于1% ? 口是 □否

ig^OI
8.卧压^bS吨蟾否得到记录？

当前吨数/压模___________________
口是 □否

9.颗粒压模的磨损情况是否均匀？ 口是 □否

10.压车IBS瞄均匀? 口是 □否

ii.是否有明确的祸耐^?

就的方式是:_____________________________
口是 □否

12.是照险式执行？ 

祝了什么修改？
口是 □否

13.是否按照计划表计算PDI? 口是 □否

堪嘲州虽学饲料醉
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PIC

制粒
视觉提示

颗粒耐久度指数（标准方法及修改后的方法）

SOP编号:_______________________ 
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PIC

成品饲料

通常原则

成品饲料的运mi卸货睇可能熊时,对^料 

战性。样、口对细节的关注 

来减少交付出错。确保饲料在正确的时间运送?!］正确 

的地点，就能吃到相应的饲料，边寸 

性能至 /要。

采样

蚌昭及标签

成品饲料的采样鲸可鼬®^料塔,以离开 

IT的饲料皿 话敏此,获彳#的样品和 

采能的姓要的。哪种方法®S朝 

场实际情况，成品饲料取样的其他括: 

程中取样,或在混合机出料口附近连续取样。请参考 

（KSU优质饲料好指南:原料接1好口取样指南》中 

的取样程鼠使用籍鹏取样器或从装料口或料塔HE出 

的PVC切流取样将有助于确保样本的代表性。从饲料 

流中取样的时间应与混合机、料箱清空所需 

的时间Tt应从成品饲料流中抽五个子样品，混合 

鹏0.5 kg的样品。如颠瀚空间，应成品 

饲料配方的每个生产瞧分别采集f样品。至少， 

取每周•配方取样一次,age 100 n帖量取1 

个样品，两种方式当中瘫^得样品量更多的那个 

（Jones, 2006）.成品饲醇品应作为复合材料保留6 

个月,加药饲料则保留1年。应该对样品的质地、颗 

粒质量、颜色和气味进行评估。任何不寻常的情况都 

应记剥口噂。样品的储E牛应确保不会对样品产 

犊响-在就干燥、低i簸的地方储存。样品标 

签应包括：1）日期，2 ）配方和数量,3 ）交货地点, 

OR4）采WW信息.所有成品饲糟典当贴上标 

签，标签可以缝在袋子上，对于呻4也可以随同提 

货单一起交付（表1）。

＞如籁品饲料出现问题，应与饲料厂财讨彻 

程，并针对下述内容进行二次检查（Jones , 

2006）:

/翰敝成品饲

/如果可以，BW?椭料采样

/ 料耐受性（朝记录），

, 料库存，

/ aww和量器情况，

/检驾4塔中是否有结块发生，

/ 合时间，

,呻触商结果，

/ 料配方潜曲帮介值

濒

成品饲料的营养成分可使用近红夕洸谱（NIRS ）或商 

业实验室进行评估。NIRS技术可以作为交货前的内部 

评估，或用于发现成品饲料潜在问题。这能够快速得 

到结果,只需最少的样品,而且完成初始投入后,后 

期物既 可蟀在单独台面上进行,或线上 

进行以更快获取结果。在某些情况下，NIRS技术可以 

跪够卜包公司进彳而程,这魅司蜩瓶 

准和数据管理。颗粒质量,如《KSU优质饲料生产指 

南：制粒》所述，也应在装车前进行评估。如果成品 

饲料质量有问题，应进行额外的实验室测试，可由商

堪嘲州 虽学饲料醉
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最麻

建议每周从每种类型的饲料中收集3个样品，以评估 

水分、粗蛋白和脂肪,然后,每月应对每种类型的饲 

料中的4至6个样品进行钙、岫钠的评估。

饲料交付程序

装车前

取空车Bi ,以^^交付的饲料总量。

量限制取决于交付地区的交通法规。有关现有饲料储 

存朝塔就兄的问鼬必痢讨酬 

决。应记录配方、每个卡车车厢能存放的饲料量以及 

每个车厢对应的交付地（场嶙和仓创编号）.车厢 

应该有明确的标识,且没有渗漏,前次货物已完第 

空，并装有合适的密封门。卡车也濒是干净的,有 

合适的密封门，在必要时可进行消毒。如果外包司机 

的卡轩干净,应该要求他们进命吉。卡车瞄如 

有问眦得到报告,祸用该车装货。如^®^S!l有 

疾病流行的农场,卡车濒ffiE回工厂前进彳尚先、 

消毒或停工。当运送饲料到有健康问题的地点或不按 

照养猪生产顺序运输（扩繁场、母猪场、保育、育 

肥）时，应进行卡车消毒。

装车时

尽可能将用于同2^阶段的相似配方料装入同  f 

车以保迎物姓。此外,艇肥日卧应与 

加药饲料装在同一辆卡车上。如果发生这种情况,应 

诜脚货II贿进行排序,1^旋吓生筋育肥日粮。 

如果无〉smu这一点，则应曲下猪生长育月前 

对队系勰行冲洗.

离E

司她该穿着干净的椰,穿着干净的、朝消毒且 

未接WSM它厂峨的靴子，或者戮一次性的鞋 

套。司机还应该配备明确的驾驶路缴口卸载饲料的仓 

恤图。场地所有者或瓣者那里获得明确的交 

啪示。瞬空车B■和运毓料量,可以确认货物

是否有偏差。如预期卡车重量与实际卡车重量之间的 

差异达Ill了总负载量的土 2% ,应调查原因。料塔、传 

送带、甚至混合机中都可饲蹴留,均栽响后 

续的运输。交付文件应包括日期和时间、酉昉编号、 

场地名称、蟀成品仓编号、装载净重、卡车车厢信 

息、计划行驶路线、前次运货地点、每个料塔^要的 

装货量和装货人员信息（表2）。

|表2 .交货单

日期及时间

配方号

场嶙

品料炽

装货净重

卡车车厢号

物运输路线

前炫货地点

的装货量

装货用信息

到场

确融货区域没有电线、杂等口畦动物,

的。仔细检融货单,看是否有明确的料塔位置。确 

蜘骈口的大小卸货妙。时场地的蟀 

料塔在卸货前应由场长核实确认空仓。卸货的啊应 

牌在卡车日志上。卸货前进行,

卸料系统的成物蜂措施,防传 

播，这一点至关重要。对装载了多种饲料配方的卡 

车，交货I赡应该戚繁场、保育、生长最后育肥 

料。如果卡名法照这个咽，卡车外部和卡车驾驶 

室内部应彻底清洁和消毒。司机应始终穿戴适当的鞋 

和鞋套，在离刑0场前进行消毒。切勿进入生产区。

对于袋装货物，损坏的料袋应做好标注，并在到场时 

饲料卸货只毓农场行。

＞将饲料正确地点的正确料塔，是让猪获得 

按鞅需稀确配置的饲料的关踏骤。虽秘

堪嘲州虽学饲料醉
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看缺很简单,彳聘外^4鼬是可

的。送到错误料塔的饲料＜濒1.与现有饲料混合 

喂给不同生长阶段的猪2.从料塔中取出。这些工 

作秘林的时间和花销,并可性能 

上的损失。可以利用自动化系统,如用于装载和 

卸货的条形码和GPS系统，以尽量减少饲料输送 

出错风险。

Jones, F. T. (2006). Quality Control In Feed 

Manufacturing. Retrieved January 28, 

2021, from 

https://www.thepoultrysite.eom/articles/q 

uality-control-in-feed-manufacturing.

彻底胰料塔瓠，查看是否有喊的朗牛和孔洞， 

这将影响料塔诲饲料的能力。每廊打军 

车厢，可以减少出错的机会。卸货后，仓盖必须立即 

关闭。送货单应留演埒旨定的地点，腌饲料厂保 

留T&副本,由司机签名。如果可能的话,场长也需 

签名。如发生珈错瀚1泄^情况应立即向管理人员 

报告。出于生物安全考虑，如果发生运送错误，产品 

不应返回饲料厂。

卡车可歙、消毒、高眦干,

到诲有问题的单幡 如^^药物饲料,应解 

25至50 kg磨碎的谷物进行冲洗.运输下一次货物之 

前确保卡车车厢是空的.填写卡车日志，并完成交付 

文书工作,其中应包括:1）里暨,2 ）停靠次数, 

3 ）场地所有者姓名，以及4 ）交付的散装爨装饲料 

数量。如交付有任何问题或场内发现任何问题及嘲 

告。

总结

在食之前,饲料的物理!可城 

的°做好1畏和准备工作可以减少错误,并确保饲料 

正确的施。从饲料厂到映影响饲料的因素 

包顾龙、运输和饲料转陆,这些因素最终都会影响 

猪的护性踊经济回报。

踮文献

堪嘲州虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality Feed 

Manufacturing Guide: Finished Feed.
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成品饲料

关键概念

采样

.频率、随及彘

O样品标签应包括：1）日期，2 ）酉昉和g , 3 ）交货地点,1^5.4）采鞋信息。所有成品饲mu瞧当贴上标 

签，标签可以缝在袋子上,对于舔料也可以随同提货单T皎付。

o 物g的质地、量、颜留口气聃ems。国府正常情况都应岫畏并进^5^°

o成品饲料的采样应尽可塔。

O从成品饲料流中抽五个子样品，混合成约0.5 kg的样品。

O样品的储存新应确保不会啪品产犊响淄成干燥、低的地方储存。

O如果有存储空间，应对每个成品饲料配方的每个生产瞧分别采集T&样品。建议至少每周对每个配方取样一次, 

或每100吨产量取1个样品。

o成品饲醇品应作为复合材翔呆留6个月，加药饲料则保留1年。

o成品饲料的存1年。

饲料交付曲

•装车前

o确认的法定载货上限

O应国配方、车车厢毓放的饲料量财卧车厢对应的交付地（场地名和仓也编号）.

O车厢应该有明确的取，且没有毓，前次货物已完柴空，并繇症的物门。

.装车时

O尽可似配方料稣同f车以保畦物蜂。

O猪生长生肥日粮不应与加药饲同f卡车上。

-或，对卸货ffiE序进例瞧，优先卸下生长及育肥日根。

■或，在卸林生长育肥s之tin雌个系统进行冲洗。

•如果运送药物饲料,应使用25至50 kg磨碎的谷物进行冲洗。

o对装载了有多种饲料配方的卡车，交货I赡应®繁场、保育、

•离厂前

O司机应该穿着干净的衣服，穿着干净的、经过消毒且未接触过其它厂地板的靴子，或者使用一次性的曲。

O应捣共明确的驾螭缴口卸料蝴2S地图。

o从场地所有者^^者那里获得明确的交瞒示。

o交付文件应包括日期和时间、配方编号、场嶙称、散装成品仓编号、装载净重、卡车车厢信息、馈行驶路线、 

前醒货地点、时料塔SB的装货野口装货人员信息。

•到场

堪嘲州 虽学饲料醉
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O确醐货区域没有蟹、杂草和雌蜿，是蜂的。

O仔细货单，看是否有明确的料土§^

O确蒯蹄口的大小卸货蜒

o卸货的贿应成在卡车日志上。卸货®前进行，交付系统的压力。

O司机不得进入生产区，在离开卡车之前任何情况下都需要穿戴好鞋套。

o对于精货物，损坏的柄主，场时进fi#复。饲料卸货只毓农场人朝行。

•卸觎

O 腿料塔瓠，确保能够朗容^^料。

O每;打卡车车厢，可浏少出错的机会。

O卸货后，仓盖劾瞰即关闭。

o如发生交付错i新口泄漏情况应立即向管理人员报告。出于生物安全考虑，如果发生运送错误，产品不应返回饲料 

厂。

•就

O卡车可能硬觥、消毒、高破干，就有问题的单幡

o运输下一次货物之前确保卡车车厢巷的。

O 解卡车日志，并^^付文书工作，其中应包括：1）里髅,2 ）停®^ , 3 ）场地所有者瞬，UIR4 ）交付 

的饲mt

O如交付有任何问题或场内发现任何问题及时报告。

堪嘲州 虽学饲料醉
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PICKSTATE
Research and Extension

成品饲料

评估表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地址:______________________ r长:______________________________

厂长联系方式:___________________评估人:___________________________ 日期：_______________________________

说明

下方评估内容为优质饲料生7嘴施,具体可见优质饲料生油南。评估员需根据该厂的合规情况,按照0-1打分,0为从未

合规,1为燧合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化0挪供^支

撑。如寐个问题并不适用,需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进份-次质量评估。

问题

采样 1 0

1.是否有成品饲院

（如每周采样100哄样一次）
口是 □否

2.样品标签是匏括：1）日期；2 ）配方和瞄;3 ）交融点；4 ）取样员信息? 口是 □否

3.样品是否酣划储存？ 口是 □否

4.样品是否存放在适当的环境里?（即低湿度、无虫害，等等） 口是 □否

5.蛋白质、水分和脂肪是否按计划进行了分析？ 

上一澎析的时间:________________
口是 □否

6.钙、例□钠是否按照1侦进行分析？？

上一炒析的时间：__________________
口是 □否

饲料交

7.交付成品饲料之前卡军车厢是否清空？ 口是 □否

8.装货是否注明时车厢的目的地？ 口是 □否

9.司痕否配WS? 口是 □否

10.司睥否拥有明确的驾雌确息，枷料交付的料仓险？ 口是 □否

11.交付文件是否包括日期和时间、配方号、场嶙称、散装成品仓编号、装载净重、卡车车厢 

号、濒行驶路线、前次运货地点、每个仓的装载量和装货人员信息？
口是 □否

12.卡车日志是否包含完整的交付文件。1）里谶，2 ）停车燧，3 ）场地所有者的名字，以 

及4 ）交付的朦装饲料数量。
口是 □否

13.送触秘否留有送货单的副本? 口是 □否

14.稿亦T欧物料之刖，是否检查车厢的清空情况？ 口是 □否

15.饲mis姣付失嶷Sffi录嵌? 口是 □否

16.客户针对成品饲料的蛹是? 

如从未有投诉，请癖"是"
口是 □否

sa mt: —16

堪嘲州 虽学饲料醉
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PIC

成品饲料 
视觉提示 

成品料样品存放示例

SOP编号:_______________________

堪啊州虽学饲料醉
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成品饲料 
视觉提示 

成品料运输行车记录表

SOP编号:_______________________

堪啊州虽学饲料醉
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成品饲料 
视觉提示 

成品料运输行车记录表

SOP编号:_______________________

堪嘲州 虽学饲料醉

76



卷
蓝
蒙
名
Is
盘*

“nli>«dos

峻B

阳
屈
、跋
堂
驱
漏
卅
平 

旧®

猖
局 

实
蚂
DS

贺

77



PIC

饲料厂生物安全

通常原则

帅生物蜂措施是为了畋腰±^少将生物危害 

引入饲料厂的风险，这些危害可能会损害猪的健康状 

况并造成重大经济损失。因此，通过制定和实施饲料 

厂的生物风险引缺注。生物 

■划的要求在TiRSil和害,并蜒预晰口 

牌策略。

预防策略

饲料原料风险

防胜物危害ffiA饲料厂要的,也是饲料厂 

生物安全讨划中最有效的部分（表1）。应针对进厂 

朝、饲料护滁ucr访客和员工ar蜒预瞬 

略。

•眦商核查

O对购制题体要求，包括在收货时需 

要的文件

-日期、时间、批号、以前运输过的原料 

0说明自己对进场原料的安全瞄期

•排除高风险聃

O高风险原料包括可能被污染的刷，特别是 

那些来自有夕深动物疾病的国家的原料 

（Dee 等，2016,2018 ）。

O遵循PIC指南，查看在"补充材料"原 

料和成品饲料部分描述的高风险成分。

O揄时够结虑潜缺鼬能诲的危害 

原体说的瞬,这在彳耿®^±取 

情况。

O对于正处形1^5动物麟爆发的国家，在接 

受他们的原料之前,要在的风险。

•如果有维引入高

O碘采样

-保留国比高风险原料的样品。

- 睇无醐犯行病原体采样，以防止 

g的奴污染。

O制定高风橱院样濒

. 料厂樨害、风险的胰

城分析能力。

-必要的高风险原料和来自高风险国家的 

原料应该在瞄商的仓库里暂存一段时 

间，直到原料风险降低，经过一段时间 

病原,或原料朝蟀肖灭 

病原体。关于原料具体暂秒少时间, 

谪#^本文件瓣的补充材料，“猪健 

瞄息中心（原料暂存时间）

•测源

o在可能姓疫情的情况下，衲以 

料的蹒

.日期、时间、批号、以前运输过的原料

堪嘲州 虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality Feed 

Manufacturing Guide： Feed Mill Biosecurity.
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表L生物安全的实施

所有饲料厂均适用的操怫骤 更具僦顺的迎皿

□ 用时曜坑口

□有 1SAW
□ mww
□内部管理

□卸料日揖机留在卑上，或换上曜

□提前瞰成品饲料运输路线

□员工分区（尤其在收料时）

□仓库按照先蹴出分区WS

□访问有簸问题的场所局辉

□员工换鞋

□高风险朝在仓库内暂存

□傍降风险措施

□粒口工

堪嘲州 虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality Feed 

Manufacturing Guide： Feed Mill Biosecurity.
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饲料厂舒m靖略

一旦出现生物安全风险,饲料和刷在运输前接触过 

的各种点和面都会使得饲料厂清洁变得非常具有挑战 

性。这些点面的位置和它们的清洁方式会暨影响交 

叉污染传播的风险。

• urn
o gw清晰的睇让访客了解饲料厂腿

■理®情况下，司机应始终留在车内。如果 

有雄让司机离开车辆，在离开车辆前应 

博共鞋套。

■曲情况下用导廨收料秤枷瀚车 

进彳痢重

O却卡车洗消站

・ 概病瞄严峻的情况下，可以使用带水 

清洁和消毒产品，在湖车进厂之前，清 

除轮胎、辄、僦和夕圄的瓢

O圈氐病料坑的风险

・ 每次有卡车驶过，卸料坑都应啪覆盖， 

直到卸料过程开始。卸料过程结束后,在 

卡勒离之前,卸料瓶翰盖上。

■应解漏斗限制接收日物料的溢 

出。此外，减慢卸货速度将减少原料溢出 

的风险。

■在期情况下,畔期溢出的衲m入 

地坑。溢出的部分应直接扔掉。

O从卡车司博!1饲料厂都应眦明确文件。

-包括日期、时间，上次运货地点、上次运 

输的息

O 薄、掉到峨的物料、筛出的物料或剥以物 

应出于减少损耗的目的扫入坑内或添加 

到饲料生产中。如要控制损耗,应进行生产调 

整.

・ 灰尘中经常含有大量的病原体，应该用于 

埴丢弃，决不能喂朝物。

-抬高凸出卸料赚围地面可以阻扫 

到晦

•应监测设备是否有原料■/饲料滞留的潜在风险，这 

可能病原体传播。

o熊监测和船的重要括谷物滴抓 

送机、混合赠动加料站、 

内部冷却器、储物箱和斗舰升机的地坑.

o可以新排序法或冲洗法，愈些鼬被视为 

减少风险的方法,而不毓肖钢险。

的撮舫并制可能的方 

案。

■排序法需要按照预先计划好的II赡进行饲 

料护、储存烦分配

-冲洗法需要在生产设备中运行磨料型成 

分。

・ 数据表明，在第三次)中洗后，或使用 

化学强化冲洗后，PEDv风险可以得 

到降低(Gebhardt等，2016 ; 

Muckey , 2016 ; Schumacher 等， 

2017).

・ 冲洗睇E序可能需要重复几轮，或相巨配 

合岫

•内部管理

O扫除或吸除地板上的所有污垢和灰尘，然后每 

周用10%的漂白剂溶液或EPA批准的FAD 

消毒剂顺,以限制病或非饲表面的 

鼬和传播。

o设备或用具，如刷子、铲子、扫帚、勺子或 

桶，应留在同一^区域。这些东西可以贴上 

标签，或以颜色标记来代表各自的生产步骤。

堪嘲州 虽学饲料醉
引用：Dunmire, Kara M., Charles R. Stark, and Chad B. Paulk. 2021. Kansas State University Quality Feed 
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-例如,收料处用红色扫帚，建车处用蓝 

色扫帚。

O用具应通曲帚架或挂在钩子上远离地面存 

放。

O对未分区的器具应每天进行清洁和消毒，对分 

区的器具应每周进行清洁和消毒。

•饲傩的融

O却饲料车洗消站

・ 砂病就严峻的情况下，可以使用带水 

清洁和消毒产品，在饲料车进厂之前，清 

除轮胎、辄、夕圄的散

■同样，在交货卡车进农场以及回饲料厂 

前，也需要建立相应洗消站

O运输II贿球根风险疾病成的开始，再前 

往风险农场，炫输要访问多 

个农场的情况.

・ 饲料应优先运输到阴性场，在一周结束的 

时候前往阳性场。优先前往Wf场,槌 
再去育月濒

-如果不技照生物安全规定的II匝序运输，饲 

料车猝轴口运输之前掩遵守Pic生物 

安全护盾(Bioshield )推荐的隔离、清 

洗、消毒、干幡口检依施。

・ 可能的话，应把卡车分为种猪场专用和商 

品场专用。

O对建瞧有诲问题场的饲料车辆，要进行 

蚌高破干OS卫生施。

O应为司服瞄定驾驶路线，防止与污染农场 

的朝产辑线交叉。

O司机最好留在牟内，由农场员工打开料塔盖

■如颠蟾下车,司MiHA农场戴 

埴共的站

O司机和卡车都不得接触养殖区域、无害化处理 

区域帅农场员工。

O运输饲料时，在进农场和出农场前均要使用洗 

消站。或者可以在分隔缎卜或围栏外将饲柑丁 

入另一^  料车或延长料塔就,这样可以在 

分隔缎斗,详情可见图3.

•饲料厂的物理具挑她的

O因此有必要采取物理与化学结合的清洗方式， 

结合俸消毒剂

0经动物饲料接触的物体表面也不能忽视，因为 

生物蜂危害蜒口其他空E粒在 

整个设施当中迅速传播.

访客和员工的瞄和管璧略

饲料厂BA员商的;员工、访客、宾客、 

司机烬承包够都会引入饲料污蜘最可能的传 

播途径是员工的鞋底。因此，饲料厂分区是f低成 

本的防污粽略。

・ 尽可能减少行走，尤其在高风险区域

o高风险区域包SW、隔栅和手动加料站。

O划涛止行走区能够清融规范和访客。 

概蔽防有重要就。

・勃对与猪诲瞄的员范，包 

括：

O回饲料厂前有足够的隔离时间

O农场衣物和鞋子换去并留在场内。

O回饲料厂前洗澡

•访客应时刻由饲料厂员工陪同

O访客应尽可能留在车内

-如果有必要下军，应为访客提供如司机用 

的鞋子、塑料

o访客的iar应岫朝瓣
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O对辑入区W有清晰明确的职

•采取与农场类似的方式为饲料区

o mil单入口迎

■在该入口处，员工需完成鞋子的更换（图 

4）。

■如有较大的健康顾虑，可实施换衣或衣物 

夕卜加穿连体服的方式，进一步强化疾病预 

防。

O所有门的｛ssmz分隔线，圈带来的 

污湖险。

・ 包括员工和访客换鞋后，夕陪P鞋子放在分 

隔线的TO,内部用鞋放到另TL具体 

的分隔线的实施方式可见图1和图2.在 

两个示例当中，都有额外的出口用于紧急 

情况以满足制的相应要求。

S1.饲料厂入口分区示例

Figure 1.

- 如初分隔，可以考虑遍分区管 

理，在人员和车辆交蹒繁的区域放置鞋 

底消毒池或食品级干消毒粉。

• 和饲料厂之间的沟）9^■中±a.瞄沟

通;dm饲料厂泗蛔路线，防 

场摘到其顺所。

S 2.收料分区示例

Figure 2.

Emergency Exit：紧急出口

Locked from outside,外部上锁， 

open from inside 内侧开门 

I 内

Mill饲料厂内部

I Interior

外部用鞋

-C
o 长凳

Outside co
Shoes
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图3.农场司机分区示例
Figures.

■"tertce--'
围墙

图4.脏区（长椅上方）到净区换鞋（长椅底部）

可isa物龄俊瞧圈oa险,质 

效果更有保障,因为化学物质可以带来长期的降风险 

瞬,而高温消毒后©^的饲料护中依旧有再污 

染的风险。

•化学策略能带来潜在的长期风险控制，通常以饲 

料添加剂的方式实现。

o觥愣旋鼬风险的策略可见龄补充材 

料中的"化学控制策略".

■物鞭略包括高^±3和卫生辫。卫生辫需 

要通过清晰明确的卫生程序SOP来实施。

总结

由于不同饲料厂在设施设计、生产程序和风险因素上 

的不同,在饲料厂中通过实施生物安全计划来预曜 

鼬生物学风战性的。mo风险的第t是 

建立饲料厂生物$^划。虽然生物蜂操作是否取 

得了成功永远都是枷的，但是疫情爆发带来的成本 

要生的林

1. 风险的诩!I与腿

2. 人员和生产的预防策略实施与评估（KSU 

生物整审计）

3. 瞰风险my技术

补

PIC生物蜂护盾（Bioshield ）

o https://www.pic.com/services/bioshield- 

program/

风险控制策略
学瞬料厂生物整审计
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o https://www.asi.k-stats.edu/research- 

and- 

extension/feedsafetyresources/index.html

猪健康信息中心

o https://www.swinehealth.org/feed-risk- 

and - mitigation/

猪健康信息中心（原料暂存时间）

o https://www.swinehealth.org/wp- 

content/uploads/2020/02/Holding-Time- 

Calculations-for-Feed-Ingredients-to- 

Mitigate-Virus-Transmission-Print- 

02.0420.pdf

粉控制策略

o https://onlinelibrary.wiley.com/doi/full/10 

.llll/tbed.13749

AFIA指南：〃饲曲原料护生物安全操作的球

o https://www.afia.org/pu b/?id = E348BF9F- 

98ED-09DB-A45D-504737FE7AE2

FDA行业指南第235 : “动物饲料的现行良好生产操 

作需求“

o https://www.fda.gov/regulatory- 

information/search-fda-guidance- 

documents/cvm-gfi-235-current-good- 

manufacturing-practice-requirements- 

food-animals

FDA行业指南第239: “人类食物副产品在动物饲料 

的院

o https://www.fda.gov/files/animal%20&%2 

0veterinary/published/CVM-GFI--239- 

Human-Food-By-Products-For - Use-As- 

Animal-Food.pdf

FDA行业指南第245:"食品与动物的危害分析与风 

险的预防性控制"

o https://www.fda.gov/regulatory- 

information/search-fda-guidance- 

documents/cvm-gfi-245-hazard-analysis- 

and-risk・based-preventive-controls-food- 

animals

FDA行嶙南第246 : “动物饲料的危害分析与风险 

的预防瞄制：顺链计划“

o https://www.fda.gov/regulatory- 

information/search-fda-guidance- 

documents/cvm-gfi-246-hazard-analysis- 

and-risk・based-preventive-controls-food- 

animals-supply-chain-program
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饲料原料风险

•顺商睫与追溯

O收料时归档（日期、时间、批次号、前次运输原料）

.旺高风质料

饲料厂好流麋策略

•蜩
O

O

O

O

O

每次卡时盖助口以咐病BiSAB料坑，准的料

灰尘、掉到地板的物料、篇出的物料或类似物料绝丕应出于减少损耗的目的扫入坑内或添加到饲料生产中. 

卡车司机应为饲料厂员工提供清晰的文件记录，包括日期、时间、批次号、尊前往的位置、运输的原料° 

应有清晰的标识，让访客了解饲料厂稣

如厕司mw她下车，瞄1^。

应睇漏斗限制接收龄料的溢出.

肺情湿下昕得使用车重

.曹明混合

O排序法需雌照预先1侦好的II贿进行饲料生产、储存以及分配

O冲洗法需要在生产设备中运行磨料型成分。

内部管理

O

O

O

设备或用具，如刷子、铲子、扫帚、勺子或桶，应留在同一^区域。这些东西可以贴上标签，或以颜色标记来代 

匏自的护步骤。

用 帚曜挂在钩子离地面存放

对未分区的器具应每天进行清洁和消毒，对分区的器具应每周进行清洁和消毒。

•饲料交付

O

O

司机如果下车,在厂内应穿邮供的鞋套,离厂时丢弟

如果一不咻瞰多个的，割幡照从高风险的到陋险秘的岫 

应为司腆供ie定驾驶路线，防止与污染农场的车辆产生路线交叉.

司oi卡^林区域、无皿IUR成员工。

访客恩工的醐和管球略

.访客应时刻由饲料厂员工陪同，穿戴鞋套并完成访客登记。

.尽可能减少行走,尤风险区域。高风险区域包括顺、隔栅和手动加料站。

・采取与农场类｛以的方式为饲料厂建立脏净区。

・在农场穿过的衣物不得穿入饲料厂。

・污染场和饲料厂之间的沟通是重中之重。建立沟通才能让饲料厂濒运输路线，防止疾病从污染场转移到其他场所。 

堪嘲州虽学饲料醉

86



饲料厂生物安全

评估表

饲料厂名称：_____________________饲料厂地址:________________________r长:______________________________

厂长联系方式:___________________评估员:____________________________日期：______________________________

说明

下方腿内容为龌饲料舒措施,具体可见优郎料朝疆。腿员需厂的合规情况，按照0-1打分,o为峙 

合规,1为成合规。有必要可添加备注。通过打分能够指出需要改善的区域,也能为饲料质量发生变化时提颇据支 

撑。如果某个问题并不适用,需要对总分进行调整。不适用的问题请勿回答。推荐每年进彳5—次质量评估。

问题 Score

预聃略 1 0

1.是否实施生物■划？

上一次审计日期：_________
口是 □否

2.睇的瞄商是否均得到批准？ 口是 □否

3.是否区分高风险原料？ 口是 □否

4.是•高风险原糊欧都进行鞘?（如未映风险原料"是"） 口是 □否

5.'验收时是否将日期、时间、批次号、上吸运输原14等值息记录在案以急查询？ 口是 □否

饲料厂歹流的管璧略

6.是否有清晰的标识用于提示访客和司机厂内生物安全程序? 口是 □否

7.器具（扫帚）是否离开地面存放？ 口是 □否

8. •是饲料车从做险疝向高皿就成？ 口是 □否

访客及员工流的管璧略

9.是否尽可酬少步彳高风险区域（收料区）？ 口是 □否

10.访客和卡车司睥否穿曜套? 口是 □否

11.访客是否垂有员工陪同？ 口是 □否

12.条件允许时是否区分脏净区？

（如单畛区线、导穿出厂外）
口是 □否

13.访客进场是? 口是 □否

14.针檄蜘猪的aza否有相应卧？ 口是 □否

15.对情麻场与饲料厂之间是否有清晰的沟通? 口是 □否

sa 曲_is
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PIC

饲料厂生物安全 
视觉提示

访客责任

饲料厂

访客责任

1・离开车辆之前戴好鞋套

2.填写访客记录

3.由饲料厂员工陪同方能进入饲料 

厂生产区

4.遵守饲料厂分区标识

sop编号:_______________________
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PIC

饲料厂生物安全 
视觉提示

原料运输司机责任

原料司机责任

1.不要从未遮盖的路坑上经 

过。

2 .留在车内

A如果一定要下车，穿好鞋 

套。

3.遵守饲料厂分区标识。

SOP编号:_______________________
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成品饲料 

司机责任

1.留在车内

＞如必需下车出车门之前戴好鞋 

套。

2.遵守饲料厂分区标识。

3.遵守交货顺序。

4.按照计划的路线行车

sop编号:_______________________
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PICKSTATE
Research and Extension 饲料厂生物安全 

视觉提示 

禁行区

STOP

SOP编号:_______________________
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PIC

饲料厂生物安全 
视觉提示 

鞋套警示标识

STOP
L0须穿戴鞋套才能进入前方区域

sop编号:_______________________
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PICKSTATE
Research and Extension 饲料厂生物安全

视觉提示

卸料坑警示标识

卸料坑坑口必须保持遮盖

SOP编号:_______________________
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PICKSTATE
Research and Extension 饲料厂生物安全

视觉提示

饲料厂访客登记

饲料厂：______________________厂长:______________________

饲料厂地址:____________厂长联系方式：_____________

SOP编号:_______________________
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