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肝素钠项目

【项目来源】 

    肝素钠项目是黑龙江省农垦总局批准的黑龙江省“十一五”重大科技攻关项目《畜禽副产物综合利用关键技术的研究》的子课题科学技术计划资助项目。

【肝素】

肝素（heparin）又称为肝素钠，是一种重要的生物药品，具有抗凝血、抗血栓形成等重要的生物功能。Mclean在研究凝血机制时从狗的肝脏组织中发现了这种酸性粘多糖物质肝素。Brinkous等证明了肝素具有抗凝血活性，在肝素第一次作为临床应用的抗凝血剂之后，受到了世界各国的重视。肝素具有较强的抗凝作用，是防治深层静脉血栓形成等血栓疾病的首选药物，用于临床虽有60余年的历史，但到目前为止还没有一种能够完全代替它的产品，所以它仍然是目前最重要的抗凝血和抗血栓生化药物之一。随着研究的深入，人们发现肝素不但有抗凝、抗血栓形成和调整血脂的作用，还有抗炎、抗过敏、抗病毒、抗癌等多种生物学功能。
【市场分析】

以猪小肠粘膜为原料生产的肝素是我国重要的出口生化药物，但出口产品以低效价的粗品肝素为主。我国肝素提取和纯化工艺比较落后，产品杂质含量较高。为了满足医学临床及生化研究，每年要从国外大量进口精品肝素及低分子肝素。目前临床上用于抗血栓的药剂主要是低分子肝素制剂。据IMS统计，2008年肝素市场的全球销售额已突破50亿美元，预计到2012年全球肝素类药物市场销售额将达到91.02亿美元，肝素钠已成为全球第一大生化药物。欧美发达国家是我国肝素钠原料药的主要出口市场，对这些国家的出口量约占中国肝素钠出口总量的85％。2009年肝素钠年底价格达到4万元/公斤，肝素钠价格一路飙升并且居高不下。预计到2015年国内外市场对肝素粗品及原料药的需求规模将达到422.6吨，市场前景广阔。
【投资概算】

按年产20吨肝素钠工程计算投资概况。总投资2亿元，其中建设投资750万元，流动资金为1.925亿元。建设投资总额估算价值为750万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为567万元，占75.6 %；无形资产投资为33万元，占4.4 %；开办费为58.5万元，占7.8 %；预备费为91.5万元，占12.2%。按工程分类，建筑工程费为161.25万元，占21.5 %；设备购置费为372万元，占49.6 %；安装工程费为49.5万元，6.2%，其他费用为170.25万元，占22.7%。生产流动资金估算值最高年份为1.925亿元，为经营成本的75.8%。
【利润分析】

利润分析按照年产20吨肝素钠产品计算。经分析可得肝素钠平均生产成本为2.2万元/公斤，年生产成本为2.2×20×1000=4.4亿元，销售价格为3.2万元/公斤，年销售收入总额3.2×20×1000=6.4亿元。年产肝素钠毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=6.4亿元－4.4 =2亿元。
【工艺流程及技术指标】
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①超声提取，酶解，盐析，过滤，离心。

将匀浆后的猪小肠粘膜移入超声波处理机，调节pH至8.5，超声处理后调节温度为55℃，再加入蛋白酶水解，水解后加入NaCl在盐析处理，用100目纱布过滤后离心。

②树脂吸附洗脱。

将离心后的上清液移入吸附罐中，加入已处理好的树脂搅拌吸附；用低浓度NaCl浸泡洗涤树脂，将树脂移入桶中用高浓度NaCl洗脱，要不时轻轻搅动，促使肝素解析。

③膜脱盐浓缩。

④模拟移动床色谱分离纯化肝素。
⑤乙醇沉淀。
⑥干燥。将沉淀取出滤干，在55℃下真空干燥，得到肝素产品。
本工艺中关键工序采用了超声波辅助盐析和蛋白酶生物水解技术，膜分离技术以及模拟移动床色谱分离纯化技术，以猪小肠粘膜为原料，提取和分离纯化肝素钠。我国具有丰富的动物内脏资源，采用工业化生产的膜分离技术和模拟移动床色谱分离纯化技术，解决了传统方法生产肝素产品含盐量高，提取率低，效价低等问题。应用本技术生产肝素钠，可以提高畜产品加工副产物附加值，减少畜禽屠宰企业对环境污染，为企业带来新的效益增长点，增加就业机会，提高农民收入。
项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工
合作方式：技术转让
纳豆激酶项目

【项目来源】

纳豆激酶项目是黑龙江省科技厅批准的科学技术计划资助项目。
【纳豆激酶】

纳豆激酶 (Nattokinase，NK) 是由纳豆芽孢杆菌 (Bacillus natto) 在纳豆 (natto) 发酵过程中由纳豆菌产生的一种酶，是一种具有纤溶活性的丝氨酸蛋白酶。有专家研究表明，NK可有效地分解血栓，具有同血浆纤维蛋白酶相似的特异性，分子量小，是一个单链蛋白，易被人体吸收，无免疫原性，安全无毒，药效高，作用时间长，在体内的半衰期可长达8 h，不仅能抑制血栓形成，而且溶栓作用强，并能抗胰酶水解，在肠道内稳定性好，易被人体消化吸收，因而既可以静脉给药，也可以口服。NK可以采用细菌发酵进行规模生产，周期短，产量高，且易于提取纯化，成本低廉。NK可以很好地弥补目前临床溶血栓药物的缺陷，将作为新一代口服药物用于预防和治疗血栓和栓塞性疾病。

【市场分析】

根据WHO公布的统计数字，全世界现在患有各种血栓性疾病的患者有1500万之多,其中每年约有300万患者死亡，同时，这种状况向低龄化发展。所需的溶栓剂的潜在市场约20亿美元。今后20年我国将进人老龄化社会，目前60岁以上的老人已达到l亿以上，占人口比例的8.7％ ，而血栓性疾病又是中老年人的高发病。目前临床注射的抗血栓药物普遍存在着稳定性差、药效短、副作用大和成本高等缺点，因此，国内外在治疗血栓病方面正趋向于低价高效、易吸收、体内半衰期长以及可以口服的药物或保健食品的研究。纳豆激酶来源于传统发酵食品，生产工艺简单，无副作用，安全性高，完全符合治疗血栓病的药品或食品基料的要求，因此有着很好的应用前景和广阔的市场。

【投资概算】

按年产100吨纳豆激酶工程计算投资概况。总投资5000万元，其中：建设投资2000万元，流动资金为850万元。建设投资总额估算价值为2000万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为4510万元，占75.5 %；无形资产投资为90万元，占4.5 %；开办费为150万元，占7.5 %；预备费为200万元，占10.0 %。按工程分类，建筑工程费为430万元，占21.5 %；设备购置费为990万元，占49.5 %；安装工程费为140万元，7.0%，其他费用为450万元，占22.5 %。生产流动资金估算值最高年份为1450万元，为经营成本的72.5%。

【利润分析】

利润分析按照年产100吨活力在2000IU/g纳豆激酶产品计算。经分析可得纳豆激酶平均生产成本为41.9万元/吨，年生产成本为41.9×100=4190万元，销售价格为100万元/吨，年销售收入总额100×100=10000万元。

年产纳豆激酶毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=10000万元－4190万元=5810万元
【工艺流程及技术指标】

：
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1. 高活性的纳豆菌由本实验室自主选育，经过初步的活化和两次扩大培养得到种子液；

2. 种子液通过全自动发酵罐进行发酵，培养基料主要为豆粕；

3. 发酵液通过离心分离得到粗酶液；

4. 粗酶液利用超声波盐析进行提纯；

5. 纯度较高的酶液通过冷冻干燥和包装后得到成品。

本工艺中以实验室自主选育的高活性纳豆菌为出发菌株，通过活化和扩大培养制备种子液，由于纳豆菌来源于大豆，因此以豆粕作为主要的氮源，不仅利于纳豆菌生长利用而且成本低廉，资源丰富。通过对培养基的优化选择最佳的工业发酵条件，然后从发酵液中提取粗酶液，得到的粗酶液通过超声波盐析法进行提纯，纯度可以达到80%以上，最后对纳豆激酶进行冷冻干燥后包装，这样就保证了纳豆激酶在运输和销售环节保持高活力，延长售架期。

项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工
合作方式：技术转让
低聚木糖项目

【项目来源】

低聚木糖项目是黑龙江省科技厅批准的重大科技攻关项目。
【低聚木糖】

低聚木糖又称木寡糖，是由2-7个木糖分子以β-1，4糖苷键连接而成的聚合物的总称，是目前所有低聚糖中性能最稳定、增殖双歧杆菌效价比最高的益菌因子，被称为“超强双歧因子”。低聚木糖是近年来兴起的一种功能性低聚糖，与其他糖相比，其活化益生菌的用量最小，有效用量仅为0.7g/d，很难被人体消化分解，且具有耐热、耐酸、难发酵、降低水活性等诸多特点，可以广泛应用于食品工业、医药保健品、饲料添加剂以及农业制备生物有机肥等行业中，对于预防和抑制人体高血脂、糖尿病、肥胖症等疾病，增殖双歧杆菌、优化体内微生态环境都具有不可替代的作用。
【市场分析】

2009年低聚木糖全球市场容量约在1.5万吨左右，且增长速度较快。目前，全球低聚木糖产能仅为5000余吨，市场缺口很大。日本三得利公司年生产能力仅为1000吨左右，其市场需求量却在10000吨左右，其大部分低聚木糖产品都从我国进口，欧美各国市场需求达10万余吨。截至2008年底，国内至少有六七家新增低聚木糖生产企业。2001年山东龙力生物科技有限公司实现工业化生产，年生产规模达500 t。到目前为止，国内低聚木糖年生产能力可达1.2万t 之多，被称为“低聚木糖世界之最”，而且我国低聚木糖的规格和形式丰富，产品适用于保健食品、饮料、饲料、医药、植物生长调节剂等各个不同的领域。我国年需求低聚木糖的产量在2万吨左右，生产能力远远不能满足市场需求。随着食品工业及消费者对低聚木糖这种功能性食品添加剂的认识提高，除了日本、欧美等国用量逐年增加外，其他国家也开始大量使用。低聚木糖所具有的独特优点对人们有极大的吸引力。目前，95%低聚木糖（糖浆、粉末），70%低聚木糖（糖浆、粉末），35%低聚木糖粉末，20%低聚木糖粉末等规格的产品，在国际市场上供不应求。

【投资概算】

按生产1000吨低聚木糖工程计算投资概况。总投资30000万元，其中：建设投资20000万元，流动资金为10000万元。建设投资总额估算价值为20000万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为15000万元，占75 %；无形资产投资为1000万元，占5 %；开办费为1500万元，占7.5%；预备费为2500万元，占12.5%。按工程分类，建筑工程费为4500万元，占22.5 %；设备购置费为10000万元，占50 %；安装工程费为1800万元，9%，其他费用为3700万元，占18.5 %。生产流动资金估算值最高年份为21000万元，为经营成本的70%。

【利润分析】

利润分析按照年产1000吨75%低聚木糖产品计算。经分析可得低聚木糖平均生产成本为13.6万元/吨，年生产成本为13.6×1000=13600万元，销售价格为30万元/吨，年销售收入总额30×1000=30000万元。

年产低聚木糖毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=30000万元－13600万元=16400万元

【工艺流程及技术指标】


1、小麦麸皮，经去除淀粉和蛋白质后，进行超声波辅助蒸煮提取木聚糖液。

2、采用复合酶水解制备低聚木糖液，并进行初步的分离传化。

3、利用阴阳离子交换树脂，进行低聚木糖液的脱盐脱色。

4、再利用连续模拟移动色谱进行分离，得到高纯度的低聚木糖溶液。

5、料液浓缩，喷雾干燥制得干品，包装出厂。

本工艺中关键工序采用了模拟移动床色谱分离技术，利用模拟移动床连续分离的特性，将色谱柱进行有效的分区，并根据离子交换树脂与糖液的极性关系，实现低聚木糖液的连续分离。该工艺达到了操作步骤简单，生产能耗小、提高生产效率的目的。本工艺中应用的模拟移动床色谱设备，其色谱柱为12根，柱高为80cm，实现多柱连续吸附分离操作过程；生产运行中采用超纯水作为洗脱剂，且节省洗脱剂近60%，回收率达90%以上，纯度可达到90%以上。
项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

甜叶菊甙项目
【项目来源】 

    甜叶菊甙项目是大庆市科技局批准的科学技术计划资助项目。
【甜叶菊甙】
甜叶菊甙是一类具甜味的萜烯类配糖体，一种天然的低热量高倍甜味剂，其甜度为蔗糖的200～300倍，热量却只有蔗糖的1/300，它在体内不参与代谢、不蓄积、无毒性。为不限量使用的天然甜味剂和医药用甜味剂辅料，用其制成的食品饮料，长期食用不会使人发胖，特别适宜肥胖病、糖尿病、高血压、动脉硬化、龋齿病患者使用，而且物理、化学性能稳定、无发酵性，可延长甜叶菊糖甙制品的保质期。因而，被广泛应用在食品、药物、化妆品及香烟等行业中，被誉称为继蔗糖、甜菜糖之后的第三种有开发价值和健康推崇的天然蔗糖替代品。甜叶菊甙是由甜叶菊植物的叶子中提取制得。
【市场分析】

近年来，甜叶菊甙作为一种新的糖源和食品添加剂，引起了世界各国的注意，甜叶菊甙的国内外市场需求量也呈现出不断增长的态势。有关资料统计，2005年，全球甜叶菊干叶的年需求量已达到200万吨，我国目前甜叶菊干叶的生产量还远远不够，每年还要进口约600-800吨。当前，世界上需求甜菊糖甙的总量大约在10000吨左右，需求最多的国家是日本，其年需甜叶菊甙500吨左右，大部分从中国进口。韩国年需甜叶菊甙600 吨左右，美国年需甜叶菊甙700 吨左右，俄罗斯年需甜叶菊甙200 吨左右，东南亚和我国台湾也有很大需求量。随着食品加工业及消费者对甜叶菊甙这种天然甜味剂或食品添加剂的认识提高，除了日、韩等国用量逐年增加外，其它国家也开始大量使用。甜叶菊甙所具有的独特优点对人们有极大的吸引力。目前，90%甜叶菊总甙（HPLC）、A3甙＞60%、无苦甜叶菊甙等规格的产品，在国际市场上供不应求。
目前，中国已成为全球最大的甜叶菊生产与出口国，占据全球甜叶菊市场的80％以上。从国内市场看，我国每年要消费近9000吨的人工甜味剂，如果用甜叶菊甙取代30％的人工甜味剂，则国内市场每年需3000多吨甜叶菊甙。而目前我国每年才生产2000吨左右甜叶菊甙，市场潜力十分巨大。
【投资概算】

按年产500吨甜叶菊甙工程计算投资概况。总投资17500万元，其中：建设投资10000万元，流动资金为7500万元。建设投资总额估算价值为10000万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为7909.5万元，占77.26 %；无形资产投资为460.0万元，占4.49 %；开办费为805.9万元，占7.87 %；预备费为1062.7万元，占10.38 %。按工程分类，建筑工程费为2208.3万元，占21.57 %；设备购置费为5081.3万元，占49.63 %；安装工程费为619.9万元，6.06 %，其他费用为2328.6万元，占22.74 %。生产流动资金估算值最高年份为7500万元，为经营成本的73.60%。
【利润分析】

利润分析按照年产500吨90%甜菊糖甙产品计算。经分析可得甜叶菊甙平均生产成本为17.97万元/吨，年生产成本为17.97×500=8985万元，销售价格为40.1万元/吨，年销售收入总额40.1×500=20050万元。

年产甜叶菊甙毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=20050万元－8985万元=11065万元
【工艺流程及技术指标】

1、甜菊干叶，经除杂后用软水浸泡，然后进行过滤。

2、采用膜处理，以便去除杂质。

3、再利用连续模拟移动色谱进行分离，一步同时完成连续吸附分离、脱盐和脱色程序。

4、回收乙醇，料液浓缩，喷雾干燥制得干品，包装出厂。

本工艺中关键工序采用了模拟移动床色谱分离技术，利用模拟移动床连续分离的特性，将色谱柱进行有效的分区，并且一步完成连续吸附分离、脱盐和脱色程序，不需要再另行安排脱色与脱盐工序。简化了操作步骤，达到了降低生产损耗、提高生产效率的目的。
项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心

所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

果糖生产项目

【项目来源】 

    果糖项目是黑龙江省科技厅批准的科学技术计划资助项目。
【果糖简介】

果糖与葡萄糖是同分异构体。在菊芋等菊科植物和蜂蜜、水果中会有大量的果糖，并以游离态存在于各种水果的浆汁中，是水果汁的主要糖分，所以称为果糖。在饮料中使用果糖不仅增加了果汁饮料的甜度，还改善了其风味，并且有抑制果汁香气的释放，保持了果汁固有香味的作用。

果糖是最甜的天然糖品，甜度是蔗糖甜度的1.2～1.8倍。果糖与其它甜味剂具有很好的天然协同作用，在添加时，可与其他的甜味剂混合使用。10%的果糖和蔗糖的混合溶液（果糖/蔗糖=60/40）比10%的纯蔗糖水溶液甜度提高30%，50/50的果糖蔗糖混合物的甜度是纯蔗糖的1.3倍。工业果糖除结晶果糖外，还包括三种液体果葡糖浆产品：一代果葡糖浆（F-42），简称42糖，果糖含量42%（干基）；二代果葡糖浆又称高果糖浆（F-55），简称55糖，果糖含量为55%；三代果葡糖浆又称高纯果糖（F-90），简称90糖，果糖含量90%以上。本项目主要研究第三代果葡糖浆。

【市场分析】

从果糖消费量来看，1995年世界果糖的消费量为101.7万吨，占世界砂糖消费量1.16亿吨的8.8%。近10年来，食糖和果糖的消费总量增加了4730万吨，而果糖就占增长比例的近20%。美国是世界上最大的果糖生产国和消费国，1997年生产果糖758.4万吨，约占世界总产量1024.1万吨的3/4。在西欧等发达国家，果糖使用已占到蔗糖使用量的50%以上，而西欧国家的市场需求总量为120万吨。可口可乐、百事可乐等公司大都使用果糖。

目前国内果葡糖浆的潜在市场需求总量约为200-400万吨/年，但实际产量不足100万吨，年消费量也仅为30万吨左右，且多以F-42为主。我国是农业大国，年产玉米达到1.6亿吨左右，其中大部分用于生产淀粉及其深加工产品，是葡萄糖的理想原料，尤其果糖是玉米深加工的主要途径。随着我国淀粉行业的蓬勃发展，进口酶制剂的广泛应用，生产技术的日益提高，为果糖工业的发展奠定了基础。

就国内需求来讲，仅两大可乐的消费潜力就在数十万吨，如果其它饮料及食品行业能够普遍采用果糖替代食用蔗糖，果糖每年的市场规模将达到200-400万吨。同时由于大量的外资食品企业的进入和果汁的兴起，也会刺激果糖应用市场的需求。

【投资概算】

按年产10万吨果葡糖浆工程计算投资概况。其中生产42型果葡糖浆8万吨，99.5%高纯结晶果糖2万吨计算。建设投资总额估算价值为30612万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为24335万元，占79.49 %；无形资产投资为1415万元，占4.62 %；开办费为2480万元，占8.10 %；预备费为3267.69万元，占10.67 %。按工程分类，建筑工程费为6769.23万元，占22.11 %；设备购置费为15000万元，占49.00%；安装工程费为1200万元，3.92 %，其他费用为10290万元，占33.61 %。生产流动资金估算值最高年份为19320万元，为经营成本的62.76%。
【利润分析】

利润分析按照年产10万吨果葡糖浆（其中：生产销售42型果葡糖浆8万吨，生产销售99.5%高纯结晶果糖2万吨）计算。经分析42型果葡糖浆的销售额3050（元/吨）×8万吨=24400万元，99.5%高纯结晶果糖的销售额9400（元/吨）×2万吨=18800万元，年销售收入总额为43200万元。

年产甜叶菊甙毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=43200万元－31782万元=11418万元
【工艺流程及技术指标】


1、甜菊干叶，经除杂后用软水浸泡，然后进行过滤。

2、采用膜处理，以便去除杂质。

3、再利用连续模拟移动色谱进行分离，一步同时完成连续吸附分离、脱盐和脱色程序。

4、回收乙醇，料液浓缩，喷雾干燥制得干品，包装出厂。

项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

叶黄素生产项目

【项目来源】

叶黄素生产是2009年科技部农业科技成果转化资金支持项目。
【叶黄素】
叶黄素又名“植物黄体素”，在自然界中与玉米黄素共同存在。是构成玉米、蔬菜、水果、花卉等植物色素的主要组分,含于叶子的叶绿体中，可将吸收的光能传递给叶绿素a，推测对光氧化、光破坏具有保护作用。也是构成人眼视网膜黄斑区域的主要色素。叶黄素是一种广泛存在于蔬菜、花卉、水果等植物中的天然物质，居于“类胡萝卜类”族物质，医学实验证明植物中所含的天然叶黄素是一种性能优异的抗氧化剂，在食品中加入一定量的叶黄素可预防细胞衰老和机体器官衰老，同时还可预防老年性眼球视网膜黄斑退化引起的视力下降与失明，通过一系列的医学研究，类胡萝卜素已被建议用作癌症预防剂，生命延长剂，溃疡抵制剂，心脏病发作与冠状动脉疾病的抵制剂．同时，叶黄素还可作为饲料添加剂用于家禽肉蛋的着色，同时也已在食品工业中用作着色与营养保健剂。
【市场分析】
叶黄素被誉为“植物黄金”，国际市场上，1克叶黄素的价格与1克黄金相当。若开发含有叶黄素系列功能产品，所获利润更为可观。每年我过有数百万65岁以上的老人因黄斑退化症引起视力模糊和失明，若这些人能够及时补充叶黄素可以延缓疾病的发生，从而提高其生活质量。另外，再加上因机体器官衰老而引起的心血管、冠心病及肿瘤人群，受益人数会更多。现在，叶黄素在欧美的市场很大，南美洲是世界上最大的叶黄素市场，约占全球的一半，东亚的中国及日本，东南亚各国都具有强大的市场潜力。叶黄素产品分化工合成和天然产品两类，其中瑞士罗氏公司和美国建明公司分别为两类产品的最大供应商。在国内叶黄素的开发较晚，产品粗放，多作为色素、添加剂使用，未有以其为有效成为的保健品及药品上市，但随着人们对叶黄素功能的了解，老年化社会的到来和人们生活水平的提高，叶黄素产品的开发很有开发前景。
【投资概算】

按年产300公斤叶黄素工程计算投资概况。总投资9010万元，其中：建设投资5000万元，流动资金为4010万元。建设投资总额估算价值为5000万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为3500万元，占70%；无形资产投资为1000万元，占20 %；开办费为300万元，占6 %；预备费为200万元，占4 %。按工程分类，建筑工程费为2000万元，占40 %；设备购置费为2000万元，占40 %；安装工程费为500万元，10%，其他费用为500万元，占10 %。生产流动资金估算值最高年份为4010万元，为经营成本的80.2%。

【利润分析】

利润分析按照年产300公斤90%叶黄素产品计算。经分析可得叶黄素平均生产成本为16700万元/吨，年生产成本为16700×0.3=5010万元，销售价格为50000万元/吨，年销售收入总额50000×0.3=15000万元。

年产叶黄素毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=15000万元－5010万元=9990万元

【工艺流程及技术指标】

制取高纯叶黄素的工艺是：


1、玉米蛋白粉，经萃取脱溶后得到叶黄素粗品。

2、叶黄素粗品经皂化继续提纯。

3、再利用模拟移动床进行分离，得到纯度较高的叶黄素单体。

4、开发富含叶黄素的功能保健产品。

本工艺在原料的选择上以玉米蛋白粉为叶黄素提取原料，为玉米淀粉厂（公司）的副产物玉米蛋白粉的高效增值开辟了道路。同时原料丰富、易得；萃取以多种溶剂搭配组合使用，避免了过去单一溶剂萃取所带来的提取率不高的难题；将萃取、层析等多种技术应用在同一条提取工艺上。技术达到了国内领先水平。

项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

玉米肽项目

【项目来源】 

    玉米肽项目是2008年大庆市科技局批准的科学技术计划资助项目。
【玉米肽】

肽 (peptide)是两个或两个以上的氨基酸以肽键相连的化合物，是介于大分子蛋白质和氨基酸之间的一段最具活性、最易吸收、生理功能效价高的一种崭新营养物质。一般都由L型α-氨基酸组成，也称多肽，是生物体内一类重要的活性物质。因氨基酸的组份和顺序各不相同而组成不同的肽。玉米肽是以玉米蛋白为原料，在碱性蛋白酶催化下，进行部分水解，经过离心、层析等手段进行分离纯化，然后进行喷雾干燥，得到的低分子量的寡肽混合物，其分子量一般在2000以下。玉米肽具有抗高血压、抑制根系形成、抗氧化性、抗疲劳及醒酒功能等生理功能。
【市场分析】

多肽类功能食品在国外发展速度极快，日本和美国均为多肽类功能食品的开发大国。至20世纪90年代末，科学家已发现的天然多肽类生理物质已有数万种之多，涉及到激素、神经、细胞生长、生殖、肿瘤病变、神经激素传递质及免疫调节等领域，尽管多肽的发现已有百年之久，但它作为药物的开发史只有短短20年。在这20年里，世界各国开发上市的多肽类药物至少有100多种，如目前国际市场上畅销的亮丙瑞林、戈瑞林、布舍瑞林、促黄体激素拮抗剂、Fuzeon和利用生物工程手段生产的药物（如人生长激素、白见素、人胰岛素、干扰素和集落细胞生长因子等）。2006年，全球蛋白质/多肽类药物总销售额已超过600亿美元大关，2008年达到750-800亿美元，年增长率达20%以上。多肽类药物业已成为国际市场上一个重要大类。可以预见，随着分子生物学，生物化学合成技术的突飞猛进，多肽类药物与保健食品生产将迈上一个新台阶。多肽类产品涉及到激素、神经细胞生长和生殖等各生命领域，以及细胞分化、神经质传递、肿瘤病变、免疫调节等多种重要功能，所以在不久的将来，肽类产品将成为国际医药市场上一大类产品，其市场前景不可低估。
【投资概算】

按年产100吨高活性功能型玉米肽工程计算投资概况。总投资6000万元，其中：建设投资2200万元，流动资金为3500万元。建设投资总额估算价值为5300万元，在建设投资中，按费用分类，固定资产投资为4101.0万元，占77.37 %；无形资产投资为242.1万元，占4.57 %；开办费为424.21万元，占8.00 %；预备费为559.47万元，占10.55 %。按工程分类，建筑工程费为1199.0万元，占22.62 %；设备购置费为2822.7万元，占53.25 %；安装工程费为325.8万元，6.14 %，其他费用为1222.6万元，占23.06 %。生产流动资金估算值最高年份为1100万元，为经营成本的55.59%。
【利润分析】

利润分析按照年产100吨高活性功能型玉米肽产品计算。经分析可得玉米肽平均生产成本为0.6万元/吨，年生产成本为0.6×100=600万元，销售价格为16万元/吨，年销售收入总额16×100=1600万元。

年产甜叶菊甙毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=1600万元－600万元=1000万元
【工艺流程及技术指标】

   



1、采用有机溶剂对玉米蛋白粉中的玉米黄色素进行提取，将剩余的残渣进行干燥，然后进行酶解试验。
2、在酶解试验时进行功能性测定，确定玉米肽的功能性质。
3、将玉米肽粗液进行脱盐、除杂程序，然后再利用连续模拟移动色谱进行分离。

4、回收乙醇，料液浓缩，喷雾干燥制得干品，包装出厂。

项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

玉米红曲及系列红曲保健食品项目

【项目来源】

黑龙江八一农垦大学食品学院项目

【玉米红曲】

玉米红曲是一种天然安全的着色剂，可广泛应用于酒类、饮料、糕点、肉制品、腐乳等各类食品及化妆品和药品的着色上。同时玉米红曲中不仅含有红色素还含有莫纳可林等多种活性物质，具有降胆固醇、降血糖、降血压的良好功效，因此还可作为保健食品及药品的原料。以玉米红曲为原料生产的红曲酒和红曲醋，其中含有红曲中的生物活性成分。以玉米为原料生产玉米红曲及红曲酒和红曲醋，适合于中小企业投资建厂，也适合于酒厂、醋厂、腐乳等发酵食品加工企业增加新产品。

【市场分析】

我国是红曲生产和出口大国，美国、欧洲及日本等国从中国大量进口红曲。不含桔霉素的玉米红曲和红曲红色素可打入国际市场。预计目前国内外红曲和红曲红色素的需求量超过10万吨，而目前的产量不到5万吨，市场空间大。红曲酒和红曲醋产品在南方有少量生产，在华北和北方等地区未有此类产品上市。此项目为玉米深加工项目，在盛产玉米的黑龙江省，原料充足且质优价廉。生产中所用的设备均为国产化设备，技术依托单位拥有成熟的生产技术。从市场调研分析，产品有较大的市场空间和较强的保健功能，因此项目投资的风险较小。
【投资概算】

    按年产1000吨红曲、500吨红曲酒和红曲醋的工程计算投资概况。总投资4000万元，其中建设投资3000万元，流动资金1000万元。建设投资中，按费用分类，固定资产投资为2400万元，占80%；无形资产投资为120万元，占4%；开办费为150万元，占5%；预备费为330万元，占11%。按工程分类，建筑工程费1100万元为，占36.67%；设备购置费为1000万元，占33.33%；安装工程费为300万元，占10%，其他费用为500万元，占16.67%。生产流动资金估算值最高年份为1000万元。

【利润分析】

利润分析按照年产1000吨（色价2000 U/g）红曲，500吨红曲酒和500吨红曲醋计算。玉米红曲平均生产成本为4000元/吨，年生产成本为400万元，销售价格为1.2万元/吨，年销售总收入为1000万元。红曲酒平均生产成本为6000元/吨，年生产成本为300万元，销售价格为2万元/吨，年销售总收入为1000万元。红曲醋平均生产成本为8000元/吨，年生产成本为400万元，销售价格为2万元/吨，年销售总收入为1000万元。

企业每年毛利润总额=年销售收入-年生产成本=（1200+1000+1000）-（400+300+400）=3100万元。

【工艺流程及技术指标】

1. 玉米红曲生产工艺流程：


本工艺采用实验室选育的适合以玉米为原料发酵生产红色素的红曲霉为生产菌种，比大米为原料生产红曲成本降低30%以上。生产的玉米红曲色价2000 U/g以上；水分6-8%；符合国标食品添加剂红曲米一级标准。
2. 玉米红曲酒、红曲醋生产工艺流程：


生产中全部采用液态发酵，发酵时间比传统发酵缩短40%以上，生产成本降低30%以上。生产的玉米红曲酒为红棕色，醇厚微甜，曲香浓郁，酒精度8-10%（v/v）。以玉米红曲酒生产过程的中间产物为原料，通过纯培养的醋酸菌为菌种通过液体发酵生产玉米红曲醋，产品为红棕色，具有曲醋的浓郁香气，酸味浓厚，后味柔和；总酸≥6 g/100mL；总酯≥1.0 g/100mL；氨基酸态氮≥0.2 g/100mL。玉米红曲醋比传统红曲醋的生产成本降低30%以上。
项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

花色苷香肠项目

【项目来源】

黑龙江八一农垦大学食品学院项目

【花色苷】

花色苷是花色素与糖以糖苷键结合而成的一类化合物，广泛存在于植物的花、果实、茎、叶和根器官的细胞液中，使其呈现由红、紫红到兰等不同颜色。花色苷是类黄酮——以黄酮为基础的一类物质中能呈现红色的一族化合物，近年来研究发现花色苷具有抗氧化、抗突变和预防心脑血管疾病等保健作用。另外，花色苷由于食品加工业中常用的人工合成的红色染料的固有毒性和致癌的可能性而受到越来越多的关注，本项目正是利用了花色苷有效的呈色作用和其较强的功能保健作用制成风味独特的香肠制品。

黑米是稻米中的珍贵品种之一，属于糯米类。主要营养成分(糙米)：按占干物质计，含粗蛋白质8.5-12.5％，粗脂肪2.7-3.8％，碳水化合物75-84％，粗灰分1.7-2％。黑米所含锰、锌、铜等无机盐大都比大米高1~3倍；还含有大量的花色苷、维生素C、叶绿素、胡萝卜素及强心甙等特殊成分，用黑米熬制的米粥清香油亮，软糯适口，营养丰富，具有很好的滋补作用，因此被称为“补血米”、“长寿米”等；我国民间有“逢黑必补”之说。
【市场分析】

随着人们生活水平的提高，越来越多的人更注重食品的保健性。香肠是一个非常古老的食物生产和肉食保存技术，指将动物的肉绞碎成泥状，再灌入肠衣制成的长圆柱体管状食品。中国的香肠有着悠久的历史，香肠的类型也有很多，主要分为川味儿香肠和广味儿香肠。主要的不同处就在于广味儿是甜的，川味儿是辣的，目前还有补钙型及营养型的，但添加了花色苷的香肠制品目前市场上还很少见。

目前，中国已成为全球最大的肉类生产大国，猪肉产量约占据全世界的50％。但我国的肉类加工转化率只有15%远远低于发达国家的60-70%，因此，肉制品的精深加工势必会成为未来的发展趋势。本项目正是利用了花色苷较强的功能保健作用(抗氧化、降血脂和降血压)制成风味独特的香肠制品。产品味道鲜美，市场潜力十分巨大。 
【投资概算】

按新建年产1000吨花色苷香肠计算投资概况。

1. 利用原有香肠加工设施，添加黑米处理设备即可生产。
2. 黑米处理设备投资需要固定资产投资：15万元。

3. 无形资产投资（技术转让费）：10万元 
【利润分析】

利润分析按照年产1000吨花色苷香肠计算。经分析可得花色苷香肠平均生产成本为3万元/吨，年生产成本为3×1000=3000万元，销售价格为6万元/吨，年销售收入总额6×1000=6000万元。

年产花色苷香肠毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=6000万元－3000万元=3000万元
【工艺流程及技术指标】

1、灌肠工艺流程

原料肉的选择（猪臀腿肉和皮下脂肪）    修整与切块（修去筋腱与脂肪，瘦肉切成长12cm、宽5cm、厚5cm的长条，皮下脂肪切成1cm3肉丁）    腌制（10℃，48h）    瘦肉绞肉     拌馅(混合10min)      灌制     烘烤（65℃，20 min）     煮制（80℃，50 min）    熏制（65℃，4 h）。

2、黑米处理工艺流程：

原料黑米     温水浸泡      蒸饭     冷水漂洗（10℃清水漂洗2遍）    沥水后于拌馅时添加。

项目单位：黑龙江省农产品加工工程技术研究中心
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

药用植物生物反应器技术

【项目来源】

国家工艺中试项目

【技术概况】

该项目是利用生物反应器（200-500升）规模化培养生产人参不定根、刺五加胚性细胞系等五加科重要药用植物。

许多珍贵药用植物自然产率低，市场需求量大的，而其中的药用成分又无法用化学的方法合成，如人参，紫杉醇等。利用生物反应器规模化生产即能克服上述自然产率低的问题，又能不受季节影响，随时需要随时生产；而且无环境农药、重金属等污染的问题。在许多国家如德国、美国、加拿大、日本、芬兰、挪威、荷兰、古巴、韩国等国，已经实现了利用生物反应器产业化生产苗木用于造林，或是利用生物反应器产业化生产药用植物提取有效成分。典型的是日本三井石油化学工业公司利用生物反应器大规模培养紫草细胞生产紫草宁，把紫草宁作为燃料和药物进行工业化生产。德国人建立了系列搅拌式生物反应器组成的植物细胞培养工厂, 并利用这些反应器培养了紫松果菊细胞, 生产免疫活性多糖。韩国利用生物反应器（最大24吨）规模化生产山参不定，而且其人参产品销往世界各地。我国在生物反应器产业化方面还未有突破。而拥有13亿人口的我国药用植物及其提取物拥有巨大的消费市场，发展潜力巨大。

【市场分析】

以山参不定根的培养为例。生物反应器生产山参用途广泛：可作为食品、保健品、化妆品的填加剂等。 

生物反应器培养山参不定根的周期为6-7周，一年可以生产6-7批。500升生物反应器可以生产5 kg山参不定根（干重），一年就可以生产约30kg山参不定根。按皂苷0.7%含量，每200mg皂苷50元计算，一个生物反应器一年的收益为30*106*0.7%*50/200=5.5万左右，培养基成本：1.2元/升（主要是蔗糖的量大，如果产业化，比这个数量还少），500升按每个生产周期用培养基量为350升，那一年的成本为350升*1.2元/升*6批=2520元。10-15吨的生物反应器一年的收益约为100-150万元。人力需要：2-4个人可以看管5-6个15吨的生物反应器及种子培养。

上述计算仅仅是以总皂苷提取物进行分析。而作为酒类、化妆品、饮料、食品、保健品的添加剂，其效益更是相当可观。据韩国的生物反应器培养山参的企业介绍，人参皂苷作为饮料的添加剂，其每瓶的皂苷浓度为百万分之一(即1ppm），其效益上百倍。而作为保健酒类，其生产加工相当简单，直接将生产的山参不定根浸泡入酒精浓度适量的饮用酒中，使其皂苷成分被充分溶解到酒中。这样制作的饮酒相对未加入山参培养根的产品，市场价格大大提高。而在食品、保健品、化妆品中添加人参皂苷，不仅提高了产品的功能，增加产品新品，还提高了其经济价格。因此，关于山参产品的开发也决定着其原始材料的价值。

    其他的药用植物生物反应器规模化生产的经济效益还无法预测。如：三七、东北红豆杉中的紫杉醇、刺五加等。三七在韩国和日本的价格远高于人参，并且其栽培和培养都处于开发阶段，我国独有丰富的种源，更为生物反应器规模化生产提供了便利。而刺五加皂苷在世界提取物市场上的价格早已高于人参皂苷。被公认的抗癌成分紫杉醇的市场价值也是无法预测的。上述植物成分的后期产品开发目前还没有做出象韩国、日本做山参不定根那样丰富的产品。因此更具开发潜力。

【风险分析】

由于生物反应器培养五加科药用植物材料是在完全可控的条件下进行的，可以根据企业加工和市场产品的需要，随时进行生产和停产。完全不像栽培生产，植物种植几年后的市场需求、价格高低都很难预测。因此，该项目产业化后生产的材料不存在市场风险。
项目单位：东北林业大学大庆生物技术研究院

所属行业：生物技术

合作方式：技术转让

功能性天然食用色素花色苷项目
【项目来源】 

   花色苷项目是哈尔滨市科技局批准的科技攻关计划资助项目。
【花色苷】

花色苷是花色素与糖以糖苷键结合而成的一类化合物，广泛存在于植物的花、果实、茎、叶和根器官的细胞液中，使其呈现由红、紫红到兰等不同颜色。这类色素是食物的天然成份，不仅不存在安全性问题，而且具有类黄酮物质降脂、抗衰老、美容、养颜、减肥等重要的生理功能，可应用于食品、药品、化妆品等领域。因而国内外公认花色苷是作为替代合成食用红色素的资源最为丰富的理想天然食用色素。

【市场分析】

随着科学技术的不断发展，特别是医学毒理学和生物学试验研究工作的日益进步，人们陆续发现合成色素中不少品种具有特别严重的慢性素性和致癌作用。因此，天然色素日益受到人们重视，而开发具有一定食用价值或药理作用的功能性天然色素是色素工业发展的重中之重。在国际上世界发达国家十分重视天然食用色素的开发，在美国FDA允许使用的天然色素达三十多种，在欧洲共同体使用的天然色素也有近二十余种。目前，在欧美市场花色苷提取物始终供不应求。东北寒地是我国最大的浆果（蓝莓（笃斯越橘）、红豆越橘、蓝靛果、黑醋栗、树莓、大果沙棘）生产基地，种植面积达200万亩以上，有近千家林区企业生产经营浆果产品。我国每年在花色苷含量较高（0.15－0.35%）的有色葡萄皮渣（如植物废弃物）、越桔、笃斯越桔、玫瑰茄等色素原料及花卉废物中浪费的天然花色苷的数量至少有数十万吨。开发花色苷类功能色素，大大提高产品附加值，产品具有广阔的应用前景。
【投资概算】

按年产15吨甜叶菊甙工程计算投资概况。总投资1200万元，主要用于设备购置费及建设功能性成分高效提取车间，面积2000平方米；提取物质量检测中心，面积200平方米。

建成后将年生产人参提取物15吨，西洋参提取物5吨，山葡萄原花色苷10吨，预计年平均利润将达400余万元。

【利润分析】

利润分析按照年产15吨25%花色苷产品计算。销售价格250万元/吨，年销售收入3750万元，以利润率25.6%计算，可获纯利960万元。

【工艺流程及技术指标】

   工艺流程见下图。






关键技术

1、浆果或果渣，经除杂后用软水浸泡，然后进行过滤。

2、采用超声波辅助溶剂萃取。

3、再利用多通道连续色谱分离纯化技术，产品纯度大大提高。
4、回收溶剂，料液浓缩，真空冷冻干燥制得干品。
本工艺中关键工序采用了超声波辅助溶剂萃取花色苷技术，有较高的提取率。多通道连续色谱分离纯化技术可大大提高产品纯度。整个过程在室温或低温环境下完成，可大大保留产品生物活性。所得花色苷产品为黑色或深红色晶体状态，溶解性好，色泽鲜明，感官好。

项目单位：哈尔滨工业大学食品科学与工程学院 

所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

黑蒜项目
【项目来源】

省财政厅基金项目，大庆市高新技术产业开发区专项资金项目。

【黑蒜】

黑蒜黝黑润泽似果脯、软绵甜酸赛果冻、美味记忆缠绵绵。毫无生蒜的恼人气味和对胃肠的强烈刺激，在最大程度上保留了大蒜原有的有效营养成分的基础上更使其健康功效大幅提升。

黑蒜富含蒜氨酸、大蒜素、阿藿稀等含硫氨基酸化合物和抗氧化物质多酚、类黑精等多种活性成分。具有抗氧化，防衰老，防止细胞氧化；强力广谱抗菌消炎，排毒清肠，预防肠胃疾病；降血糖，预防糖尿病，防治心脑血管疾病；提高免疫力，防治肿瘤和癌症、保护肝功能、旺盛精力、预防感冒等多种保健功效。壮阳美容的功效。还能促使人体内的有毒物质排出体外，起到预防和治疗疾病的效果。
【市场分析】

黑蒜的加工方法最早始于日本的青森县。自2007年北海道大学大学院北村清彦和邱苒苒作为发明人在中国申请了黑蒜专利“发酵制作黑大蒜的方法”之后，又有赵阳洙、 谷口至及姜风阳等人陆续在中国申请了相关专利。截止到2009年3月2日，国内共有六、七家企业引进日本技术进行发酵大蒜——黑蒜的生产开发。全国总产量仅约2800吨，并几乎均将黑蒜产品返销回日本、韩国等国家。因此黑蒜作为一种新兴的多功能健康食品，在国内存在巨大的市场潜力。

黑龙江省哈尔滨市“中国北方大蒜之乡”——阿城的“阿城大蒜”因蒜瓣整齐、蒜汁黏稠、辣中带甜的极佳品质而声名远播。获得了国际公认的农产品“地标”证书。从金代起已有800余年的种植历史。同时还有百年栽培历史的绥棱县上集镇“4-6瓣”紫皮大蒜，也驰名省内外。黑龙江省还颁布了“A级绿色食品大蒜（含蒜苔）生产技术操作规程”地方标准，使得黑龙江大蒜已成为无公害及有机大蒜，深受国内外消费者欢迎。每年全省年产量7250吨以上。大蒜资源相当丰富。

【投资概算】

项目总投资3000万元，其中固定资产1500万元，占总投资总额的50%。

项目初期流动资金投资900万元，用于投产后原材料的采购及燃料动力及人工等费用支出的款项来源。

项目计算期为10年，其中建设期为1年，生产经营期9年，项目投资在建设期一次投入，按设计生产能力推算：项目第1年至第3年产销量为100吨，从第4年起的六年中预计生产能力将达到产销量500吨。

【利润分析】

吨成本：    2.80545万元/吨

吨产值：    21.09万元/吨

年产量：    500吨

年产值：    10545万元，即1.0545亿元

年生产成本：1402.725万元

毛利润总额=年销售收入总额－年生产成本=10545万元—1402.725万元=9142.275万元

【工艺流程及技术指标】

  工艺流程见下图。

[image: image2]
项目单位：黑龙江省科学院大庆分院

所属行业：食品加工

项目性质：技术转让 

α-亚麻酸项目

【项目来源】

黑龙江省科学院大庆分院项目

【α-亚麻酸】

α-亚麻酸是一种多不饱和必需脂肪酸，是构成人体脑细胞和组织细胞的重要生命核心物质，是人类一生中每天都需要的一种营养素。人体自身不能合成α-亚麻酸，必须要依靠膳食来获得。 
世界卫生组织（WH0）和联合国粮农组织（FAO）于1993年联合发表声明，鉴于α-亚麻酸的重要性和人类普遍缺乏的现状，决定在世界范围内专项推广α-亚麻酸。美国、英国、法国、德国、日本等国都立法规定，在指定的食品中必须添加α-亚麻酸及代谢物，方可销售。我国人群膳食普遍缺乏α-亚麻酸，日摄入量不足世界卫生组织的推荐量每人每日 1 克的一半。目前国内对于α-亚麻酸的认知还很不够，对于α-亚麻酸的使用也极为不普遍，专家纷纷呼吁国家立法专项补充α-亚麻酸。在通常的食物中，α-亚麻酸的含量是极少的。只有亚麻籽、紫苏籽、火麻籽等少数的植物果实中含有丰富的α-亚麻酸及其衍生物。本项目以亚麻籽、紫苏籽、火麻籽为原料生产富含α-亚麻酸、高纯α-亚麻酸等系列产品。
【市场分析】

按人均每天补充0.5gα-亚麻酸计算，全世界每年α-亚麻酸商品需要量为1260000吨，其中：中国230000吨，欧盟88600吨，美国529000吨，日本23000吨，韩国8600吨。黑龙江省α-亚麻酸产量估计在由此可见国内外α-亚麻酸市场都非常巨大。我国亚麻油产量在36000吨，加上紫苏油、大麻油产量不超过130000吨。α-亚麻酸缺口巨大。黑龙江省亚麻种植面积不超过20万亩，亚麻油产量不超过2000吨，而黑龙江省按3600万人口每天补充0.5gα-亚麻酸,年需要纯α-亚麻酸达6500吨，折亚麻油13000吨，由此可见省内α-亚麻酸缺口也非常大。

目前α-亚麻酸的主要来源于紫苏、亚麻、大麻等植物，国外在土地费用、人工费用方面非常昂贵，而我国在这两方面有一定的优势。国外从我国进口α-亚麻酸的市场需求量也不容忽视。
黑龙江省科学院大庆分院在富含α-亚麻酸作物亚麻、紫苏和大麻等的栽培及α-亚麻酸加工利用方面有着扎实的研发基础，“精力济系列产品”是新近开发的α-亚麻酸深加工产品，产品包括高含量α-亚麻酸软胶囊、α-亚麻酸微胶囊等系列产品，希望与亚麻、紫苏和大麻等企业对接，实现α-亚麻酸规模化生产。

【投资概算】

年产2000吨α-亚麻酸保健油工程：

总投资7500万元，其中：设备投资4800万元，土建投资1200万元；流动资金为1500万元。

【利润分析】

年产2000吨富含α-亚麻酸保健油产值超亿元，年利税3900万元。

如果再将部分产品深加工成降脂活力软胶囊产品，年产400万瓶，创年产值20000万元/年，利税12000万元/年；PUFA微胶囊产品，年产300吨，创年产值15000万元/年，利税7200万元/年。
【工艺流程及技术指标】

   工艺流程见下图。

项目单位：黑龙江省科学院大庆分院

所属行业：农产品深加工、功能食品

项目性质：技术转让或技术合作

可替代亚硝酸盐的肉品复合亚硝基血红蛋白的制备

【项目来源】

黑龙江省“十五”攻关项目
【项目简介】

在肉制品的腌制过程中，长期以来人们一直采用亚硝酸钠进行腌制，亚硝酸钠具有很好的发色作用、抑菌作用、抗氧化作用、风味物质生成作用，但由于亚硝酸钠能够生成亚硝胺类物质，具有潜在的致癌性，所以人们一直致力于寻找其替代品。畜血是牲畜屠宰加工过程中的主要副产物，我国是世界上养猪最多的国家，每年的畜血产量几百万吨，数量相当可观。猪血素有“液体肉”之称，含有丰富的蛋白质、脂肪、碳水化合物和矿物质，但是我国相比西方国家，对血液的利用较晚，主要用于饲料血粉的生产，供人食用的产品除血肠外，基本上都是空白，余下的血液均以污水形式排放，不仅使大量的宝贵营养资源流失，而且造成严重的环境污染。利用血液资源生产腌肉色素不仅可以变废为宝，满足人们对食品营养和食品安全的需要，同时还减少环境的污染。在寻找亚硝酸钠替代品的同时，人们发现，没有单一的化合物能够完全替代亚硝酸钠在肉制品加工中的多功能性。本项目将用血红蛋白与亚硝酸钠反应制备的腌肉色素与一定量的乳酸链球菌素、脱氢醋酸钠、山梨酸钠、D-葡萄酸-δ-内酯、抗坏血酸、抗坏血酸按一定比例充分复合后，表现出较好的替代亚硝酸钠的作用，既可以使肉制品呈现良好的色泽，同时可以延长产品的保值期。结果表明：复合腌肉色素具有良好发色作用与抑菌作用，能够显著抑制肉制品中微生物的生长，降低亚硝酸盐残留量，延长肉制品的货架期，能够替代亚硝酸钠应用于肉制品的生产。

【市场分析】

我省畜牧业发展很快，建立了一些大的屠宰加工厂，但是血液基本作为主要的副产物没有很好的应用，大多数都作为废弃物，不仅污染环境，而且造成经济上的很大损失。畜血是牲畜屠宰加工过程中的主要副产物之一。自2000年以来，我国每年猪牛羊出栏总数达8亿头以上，畜血总量超过200万吨，是世界上畜血资源最为丰富的国家。家畜血液含有丰富的营养物质，尤其是蛋白质，其含量可与瘦肉相媲美，因此血液在西方素有“液体肉”之称，具有很好的利用价值。若以血液中蛋白质含量18%计，则总蛋白质量就达36万吨，以上这些数字都表明：血液是一种很有开发利用潜力的蛋白质资源。每100g猪血中含蛋白质19g，脂肪0.4g，碳水化合物0.6g，矿物质0.5g，此外，还有铁、铜、锌、锰、钨、钴等人体必需的微量元素。其中蛋白质含量相当于肉类，接近于鸡蛋。每100g猪血含铁45mg，是猪肝的二倍，瘦肉的20倍。我国对血液资源的开发起步较晚，多年来只有饲料血粉的生产，供人类食用的产品除血肠外，基本上是空白。余下的血液均以污水形式排放，不仅致使大量宝贵营养资源流失，而且造成严重环境污染。本项目就是为了改变我国猪血利用较落后这种现状而提出的。

【投资概算】

本项目采用猪血液为原料，并且该复合亚硝基血红蛋白具有较好的可溶性，同时最大限度保留了血液中的有机铁、铜、维生素等全价营养素。它含有18种氨基酸，以氮计蛋白质含量大于70％，有机铁素含量大于2000毫克／公斤，另含少量铜、锌、钙等元素。
原辅材料：新鲜猪血液；厂房及人员：1000平方米，40人；水电及配套设施：水：10吨／日，电：200KVA，4吨锅炉 1台；生产规模：年产300吨亚硝基血红蛋白复合色素生产线1条，复合亚硝基血红蛋白。

【利润分析】

总投资1000万元；其中设备投资500万元；年产值4000万元；年利税1500万元。

项目单位：东北农业大学
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

猪血清蛋白抗氧化肽的制备技术

【项目来源】 

    黑龙江科技厅“十一五”攻关项目资助项目。

【项目简介】

动物血液是屠宰加工的主要副产物，蛋白质含量约为18%左右，但是在我国血液的利用率却很低，因此造成蛋白资源的巨大的浪费并且随之带来较大的环境压力。目前，利用不同蛋白资源开发功能多肽已经成为研究的热点。一种天然抗氧化剂，属于食品抗氧化剂应用范围。将血清蛋白酶解为小的肽段后，增强其抗氧化活性，并且对肽段的体内外抗氧化作用进行深入研究。

研究结果表明：猪血清蛋白肽表现出良好体外的抗氧化活性。在卵磷脂脂质氧化体系中，水解物与未水解的血清蛋白相比其TBARs值下降44.97%，过氧化值(POV值)下降47.06%；还原能力(FRAP值)提高3.68倍，对DPPH自由基(1,1- 二苯代苦味酰基自由基)的清除率达到60%；对大鼠灌胃处理以后，血清蛋白肽能够显著降低大鼠血清总胆固醇水平(TC)和甘油三酯水平(TG)以及丙二醛(MDA)含量，而且可以显著提高血清中的过氧化氢酶(CAT)、超氧化物歧化酶(SOD)以及谷胱甘肽过氧化物酶(GSH-Px)的活力。

本发明操作简单，与合成抗氧化剂相比安全可靠，适合工业化生产，能够大幅度提高血清蛋白资源的利用率，提高血液综合利用的水平。所制备的血清蛋白抗氧化肽在体外和体内均有抗氧化作用，可以作为抗氧化剂添加入食品中。本发明的制备方法操作简单，与合成抗氧化剂相比安全可靠，适合工业化生产，能够大幅度提高血清蛋白资源的利用率，提高血液综合利用的水平。所制备的血清蛋白抗氧化肽在体外和体内均有抗氧化作用，可以作为抗氧化剂添加入食品中。
【市场分析】

抗氧化剂是抑制或清除氧自由基以减缓氧化反应的一类物质。它广泛地应用于食品、医药、饲料、化工等领域，其生产技术一直受到人们的重视与关注，近几年发展迅速。目前虽然在食品工业中已广泛使用大量的抗氧化剂，但绝大多数属人工合成的，随着人们越来越关注食品安全及合成抗氧化剂的安全问题，人们把目光逐渐转向了天然抗氧化剂，血清蛋白多肽就属于天然产物的一种，它具有天然抗氧化剂低毒、高效等特点。

蛋白质酶解是改造蛋白质、实现蛋白质功能多元化、提高蛋白质附加值的最有效的途径之一，因其作用过程温和、高效、安全性高且容易控制，已成为当今国际蛋白质加工领域最有前途的发展方向之一。酶解技术能充分地将原料蛋白改造成营养基料、功能性基料和调味基料，采用酶解技术对猪血清蛋白进行深加工，利用其中丰富的蛋白质制取氨基酸和生物活性肽类，并在此基础上分离血红素，能极大地丰富血红蛋白作为食品原料的应用范围，在满足人民健康需要的同时，提高畜禽血液加工的技术水平和产品附加值，为肉制品加工副产物的深层次利用开辟新途径，增加企业效益及增强其市场竞争力，符合国家的长远规划和产业结构调整政策，对建设可持续发展经济具有重要的意义。

【投资及利润分析】

原辅材料：新鲜猪血清蛋白；厂房及人员：500平方米，20人；水电及配套设施：水：8吨／日，电：120KVA，4吨锅炉 1台；生产规模：年产600t猪血请蛋白抗氧化肽；总投资：1800万元；其中设备投资：400万元；年产值：5000万元；年利税：2000万元；单位成本：500元/t，销售价格：2000元/t。

项目单位：东北农业大学
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

快速发酵风干肠的直投型复合发酵剂和制作方法
【项目来源】

    黑龙江科技厅“十一五”攻关项目资助项目。

【项目简介】

本项目所述的直投型复合发酵剂是一种可以简化风干肠的生产工序、提风干肠质量的直投型复合发酵剂。其使用方法快捷经济，可以避免天然发酵中杂菌污染和品质不稳定，以及传统发酵剂在保存、传代培养过程中菌种组成和代谢活性发生变化。可以有效地保证风干肠发酵过程顺利进行，防止有害菌的污染。使用本发明所述的发酵剂可以提高风干肠的质量，保证产品的质量均一稳定。

    本项目所述直投型复合发酵剂发酵的风干肠具有品质稳定、风味优于自然发酵风干肠和亚硝残存量低于自然发酵风干肠等特点。本专利所述的直投形复合发酵剂应用于发酵风干肠的生产，能使缩短发酵周期至3天，能够耐受0.15g/kg的亚硝酸盐浓度，耐受3%的食盐浓度，有较好的抑制杂菌生长能力，发酵产生的游离氨基酸和游离脂肪酸的含量均显著高于自然发酵风干肠，可以提高产品的感官品质。本项目所述的直投型复合发酵剂是一种可以简化风干肠的生产工序、提风干肠质量的直投型复合发酵剂。其使用方法快捷经济，可以避免天然发酵中杂菌污染和品质不稳定，以及传统发酵剂在保存、传代培养过程中菌种组成和代谢活性发生变化。可以有效地保证风干肠发酵过程顺利进行，防止有害菌的污染。使用本发明所述的发酵剂可以提高风干肠的质量，保证产品的质量均一、稳定。

【市场分析】

风干肠是我国传统发酵肉制品的重要类别，主要产于东北地区。传统的风干肠生产不添加任何的发酵剂，完全由肉中的内源性酶、香辛料及环境中的微生物菌系来完成发酵和成熟过程。传统方法生产的风干肠普遍存在着加工工艺落后、卫生条件差、加工工艺不规范和受气候和地区特殊条件制约，导致产品质量不稳定、产品附加值低严重限制了风干肠的产量和市场影响力。发酵肉制品在南欧和中欧的历史最为悠久，德国、意大利、西班牙和法国的发酵香肠产量和人均消费量都是最高。传统发酵肉制品生产中发酵所需的微生物是偶然从环境中混入的野生菌，而现在一般用筛选甚至是用通过生物工程技术培育的微生物。欧美国家普遍使用发酵剂发酵肉制品，使用发酵剂发酵的肉制品具有酸化速度快、成熟时间短、产品质量稳定和生产成本较低等优点。但是加工时间变短也导致了一些缺陷的产生，尤其是风味方面存在着不足。 我国是一个肉类生产及消费大国，全国各地都有一些名优的发酵肉制品，如金华火腿、腊肠、风干肠等，但都属于自然发酵，产品质量很不稳定。在西式发酵香肠的基础上，结合我国传统发酵的加工技术，利用发酵剂制作适合中式风味的发酵香肠及发酵肉制品的发展前景广阔，虽然已有人开展了肉类发酵剂的研究工作，但至今还没有用于发酵风干肠的直投型复合发酵剂的产品。
项目单位：东北农业大学
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

冷却肉气调包装及抗菌涂膜保鲜技术的研究

【项目来源】

哈尔滨市科技攻关项目

【项目简介】

本项目主要适用于冷却肉保鲜的生产。针对冷却肉在4℃左右生产销售并不能完全抑制微生物的生长繁殖，因而货架期短，特别是在贮存和销售过程中受各种环境因素的影响易出现表面变色现象，由鲜红色转为棕褐色，不能满足从生产、销售到消费者冷藏保鲜的周期要求，因此制约了冷却肉的发展。本研究以冷却猪肉为试验材料，研究不同气体比例的气调包装以及其与保鲜剂的协同保鲜作用，对贮存过程中微生物、理化和感官指标进行测定，利用多个栅栏因子的协同作用延长冷却猪肉的货架期；利用CO和抗氧化剂对冷却猪肉进行护色处理维持肉色稳定，提高冷却猪肉的外观效果；研究了不同的可食性膜的一些性质，包括膜的厚度、水溶性、透光率，及各种可食性膜的性能的影响因素。最后通过对贮藏过程中的微生物、理化、感官指标进行测定，来评定可食性膜对冷却肉的保鲜效果。

【市场分析】

冷却肉是指对严格执行检疫制度屠宰后的畜胴体迅速进行冷却处理，使胴体温度(以后腿内部为测量点)在24小时内降为0～4℃，并在后续的加工、流通和零售过程中始终保持在0～4℃范围内的鲜肉。与热鲜肉相比，冷却肉始终处于冷却环境下，大多数微生物的生长繁殖被抑制，肉毒梭菌和金黄色葡萄球菌等致病菌已不分泌毒素，可以确保肉的安全卫生。而且冷却肉经历了较为充分的解僵成熟过程，质地柔软有弹性，滋味鲜美。与冷冻肉相比，冷却肉具有汁液流失少、营养价值高的优点。综上所述，冷却肉具有安全卫生、滋味鲜美、口感细嫩、营养价值高等优点。冷却肉的消费必将成为一种趋势，这也是一个国家饮食文化进步的重要标志。但冷却肉因营养丰富，货架期短，必须探讨保鲜方式。利用化学合成防腐剂会对肉类食品安全造成影响，追求天然绿色保鲜冷却肉技术是原料肉安全的重要保障。

项目单位：东北农业大学
所属行业：食品加工

合作方式：技术转让

蓝莓果渣中花青素的产业化开发

【项目来源】

黑龙江省杰出青年基金项目
【技术概况】

采用一体化酶-负压空化混悬培养提取与大孔吸附树脂富集相结合技术模式，从蓝莓果渣中回收高纯度花青素。该提取技术破坏果渣中细胞壁的同时增加花青素由细胞内向细胞外的传质，实现了在室温或较低温度条件下，以负压空化为动力、以水为溶剂，采用酶辅助培养提取花青素，并通过向体系中补充加入乙醇强化提取热敏花青素，简化了花青素提取工艺。与传统方法相比，该方法在获得较高花青素收率的前提下，能耗至少降低了50%。大孔吸附树脂富集技术绿色环保，快速实现花青素有效富集，回收率高，成本低，适合大规模生产应用。本项目对提高蓝莓资源的生物利用度，对蓝莓的商品化生产具有重要意义。
【市场分析】

蓝莓营养价值高，保健功能突出，被美国、日本等国家列为学生的营养配餐食品，国际市场需求量急速上升。欧洲把花青素含量≥24%的花青素提取物作为药用载入药典。蓝莓国际市场价格约10美元/公斤，生产过程中的低效率应用使得即使是粗加工产品市场价格仍然较高。我国的蓝莓资源丰富，除少量被鲜食外,一部分冷冻出口,经济效益不高。对于加工方面多数是初加工产品,后期建一些饮料厂、浓缩汁厂,但生产规模小、工艺相对落后、技术附加值低,同国外相比差距很大。在加工过程中大部分的花青素仍存在于废弃果渣(主要是蓝莓果皮)中，每100 g果渣中花青素高达184 mg，造成了花青素资源的极大浪费。因此，从高效开发利用蓝莓花青素资源的角度出发开发功能产品应用于食品、医药领域，市场潜力巨大。
项目单位：东北林业大学林业生物制剂教育部工程研究中心
所属行业：食品加工
项目性质：技术转让
高性能木塑复合材料制造技术
【项目来源】

    国家“863”、“948”、国家自然科学基金、农业科技成果转化项目，黑龙江省攻关等项目。
【木塑复合材料】
木塑复合材是“生物质-聚合物复合材料”的俗称，为生物质与聚合物复合而形成的复合材料。生物质是由生物细胞或者其代谢产物构成的天然有机高分子材料，主要包括木材、竹藤材、灌木、芦苇等各种草类、农作物秸秆，以及各种农林加工剩余物等，它们的共同特点是由纤维素、半纤维素和木质素三种主要天然有机高分子化合物和含量较少但种类繁多的抽提物组成。用于生产木塑复合材的聚合物原料包括各种合成树脂、塑料、橡胶、合成纤维，以及这些高分子材料制品的废弃物等。可见，木塑复合材的原料来源极其广泛，尤其值得注意的是，它可以利用废旧塑料和废弃木质纤维材料为原料，可见其生态环境意义不容忽视。
【市场分析】

由于木塑复合材料本身可以获得良好的装饰性，同时还可以被染色或者喷漆，强度较好，阻水性能良好，维修成本低，防裂防腐性能好，加工成型较为容易等优点。可以应用于室内装饰材料、汽车内饰材料、地板、门窗、园林景观、室外地板、运动场设施、公园长椅、甲板、工业托盘等广泛领域。木塑复合材料产品在国外，特别是在欧美国家已经得到广泛应用。克利夫兰市场研究公司，发表的一项研究表明：预计美国对木塑复合材料的需求到2011年将年递增10%，达54亿美元。木塑复合材料将替代木材继续抢占建材市场并迅速发展，尤其是应用到甲板的制造上。该研究报告预测，到2011年，木塑复合材料在门窗的应用将占据主要地位。因此木塑复合材料产品不仅有益于环保，而且具有广阔的市场前景。
【投资概算】

以年产2万吨工程设计为例。前期总投资9000万元，其中设备投资1500万元，土地租赁、厂房投资3000万元，流动资金4500万元。
【利润分析】

木塑复合材料平均生产成本为4500元/吨，销售价格平均1万元，以年产2万吨木塑复合材料工程设计为例，年销售额约2亿元，利润1.1亿。
【工艺流程及技术指标】

工艺流程如图所示。

其产品主要技术指标：密度0.8-1.2g/cm3；24h吸水增重率≤0.8%；静曲强度≥50MPa；弹性模量≥3.0GPa；抗拉强度≥30 MPa；冲击韧性≥8KJ/m-2。其中阻燃抑烟型木质纤维/PVC复合材料，根据GB/T8924-2005标准测试本产品，氧指数大于35%，点燃时间大于26s、不发生融滴，属于难燃级材料。
项目单位：东北林业大学
所属行业：木塑复合材料

合作方式：股权投资、技术转让、许可使用、合作开发
木材阻燃防护技术

【项目来源】

木材阻燃防护技术是国家“948”项目《木材阻燃及防护技术引进引进》的资助项目。

【木材阻燃防护技术】

木材阻燃防护技术的技术核心是新型高效木材阻燃剂FRW的合成技术及其应用。它是在引进吸收世界先进木材阻燃剂生产技术项目的过程中，由东北林业大学王清文教授研发成功的一种具有自主知识产权的木质材料用新型高效阻燃剂，它不仅具有优异的阻燃、抑烟、防腐和防白蚁作用，而且具有基本不吸湿、处理后的木材不变色、基本不影响木材的力学性能、无毒、在生产和使用过程中不污染环境等显著优点，综合技术经济指标优于国内外同类产品，属于21世纪优异的“一剂多效”木材保护剂产品。

【市场分析】
黑龙江省是林业大省，森林和旅游资源丰富，全省木材加工及人造板生产企业众多，木质装饰材料、木质结构建筑和别墅建设需求量逐年增多，在省内着力提升木质材料产品附加值，生产制造具有满足国家强制性标准要求的阻燃木质材料，符合我省林业资源合理开发、高效利用的可持续发展方向。
木材因其价廉物美、生物学和环境学特性优异而深受人们喜爱。作为一类可再生的特性材料，阻燃木材不仅要具有阻燃性能，而且应该基本保留木材的原有优良性能。于是，理想的木材阻燃剂应该具有如下特点： 

1）阻燃效力高，既能阻止有焰燃烧，又能抑制阴燃（无焰或红热燃烧）； 

2）阻燃剂本身无毒，在生产和使用过程中不污染环境，阻燃木材的热解产物少烟、低毒、无刺激性和无腐蚀性； 

3）阻燃性能持久，在使用过程中不发生热、光分解，不易水解和流失； 

4）吸湿性低，阻燃木材的尺寸稳定性好； 

5）木材的物理力学性能和工艺性能基本不受影响； 

6）具有防腐、防虫性能； 

7）木材的视觉、触觉和调节等环境学特性基本不受影响； 

8）成本低，来源广，易于使用。
目前，阻燃木材产品市场上常用的木材阻燃剂几乎全是无机盐类，其性能均无法满足上述要求，最突出的缺点诸如吸湿性大、抗流失性差、对木材力学性能影响大、效能单一等等。东北林业大学研制的新型木材阻燃剂FRW除成本略高于国内常用的无机盐类木材阻燃剂外，几乎具备了上述理想木材阻燃剂的所有优点，而FRW阻燃剂的综合经济技术指标明显优于国外最好的木材阻燃剂Dricon。此外，FRW阻燃剂的突出优点是在生产和使用的过程中不污染环境。
【利润分析】
本项目投入产出比颇具竞争力，以年产1500吨生产线为例，设备总投资不超过200万元，基础建设、安装工程及其他费用1000万元以内，而产品价格按20000元/吨计算，销售总额为3000万元，一年内基本可实现盈亏平衡，经济效益十分可观。
【工艺流程及技术指标】

本项目的生产工艺简单，易于操作，主要包括以下环节：

原料投放——溶解——反应——反应完成、溶液澄清——放料结晶——脱水干燥——复配——封装
本项目主要技术性能指标如下：

1．原料双氰胺转化率为100%，GUP的摩尔产率≥97%；

2．GUP的质量分数≥99.0%；

3．10% FRW水溶液的pH值为4.5～5.0；

4．25℃温度下，10%的FRW水溶液无色澄清；

5．FRW的吸潮率≤20%，与木材相当；

6．木材抗弯强度损失率≤10%；

7． 阻燃性能（GB8624-1997）：平均炭化剩余长度> 200mm 最小炭化剩余长度> 100mm 平均烟气温度峰值≤150℃ 烟密度等级（SDR）≤60

8．防腐试验质量损失率≤0.5%

9. 防白蚁有效剂量≤4%
项目单位：东北林业大学
所属行业：新材料
合作方式：技术转让
林木用植物源杀虫制剂的产业化生产

【项目来源】

黑龙江省科技厅项目

【项目简介】

本项目是黑龙江省科技攻关项目“林木用生物源农药的研制、开发及应用技术研究”（ GB08B202）、 ”林木病虫害环境协调性农药开发与应用技术研究”技术成果（GB06B304-7)及哈尔滨市科技攻关项目“走马芹杀虫活性物质提取及其制剂的研制”（2005 AA6CN087）等项目，在林木用植物源杀虫剂研究方面取得的国家发明专利和技术研究成果。该成果以我省特有的天然有毒杀虫植物资源为原料，利用超声波、微波、索氏等现代提取设备和技术手段，提取、分离杀虫生理活性物质，加入稳定剂、增效剂等不同助剂，开发生产出高效、低毒、环境协调性林木用生物源微胶囊制剂等新型农药。同时，根据植物杀虫活性物质有效成分，运用现代化学合成技术，开发生产高效、低毒、环境协调性林木用仿生新型杀虫制剂。利用开发生产的新型植物源生物农药对舞毒蛾、分月扇舟蛾、天幕毛虫等森林害虫进行可持续防治，解决黑龙江省乃至全国重大林木害虫的生产防治，为我省降低森林有害生物的危害、保护我省特有的绿色生态环境、大力发展生物农业产业，促进林业可持续发展提供科技支撑。

【项目资源情况】

黑龙江省是我国林业生态大省，有着丰富的自然资源，有毒杀虫植物种类多、储藏量十分丰富，本项目选用我省分布广泛、提取方便、杀虫效果好的有毒杀虫植物作为植物源农药的生产原料，可充分利用我省现有的自然资源，变废为宝，开发生物源农药，可满足生产需求。

【国内外技术比较】

目前世界各国对有毒植物研究十分活跃，已从有毒植物中分离出不同类型的杀虫活性物质,并进行了有效成分分析，拟人工合成杀虫剂。现在美国、法国、波兰、保加利亚、西班牙、印度、巴基斯坦和我国等许多国家的科学家对此给予了极大的关注，并对多种高等植物的杀虫性质进行了试验、筛选和研究工作，取得了一些可喜的成果。美国商品化的“Margsan-o”杀虫剂便是印楝抽提物加乳化剂制成的。印度也有印楝素制剂“Neemmark”产品上市。

本项目以黑龙江省内分布广泛、储藏量丰富、杀虫作用效果好的天然杀虫植物走马芹为研究对象，对杀虫活性物质的提取方法进行了细致研究：从杀虫植物走马芹的采集、加工、提取溶剂的选择、到提取方法的筛选、提取液的浓缩，到最后对杀虫植物提取物进行了杀虫作用效果生物测定。本发明为筛选优良的杀虫植物种类和完善的提取工艺提供了依据，将较好的提取方法应用到生产实践中，为研发林木用植物源杀虫剂提供了依据。

传统从杀虫植物中提取杀虫生理活性物质采用浸渍法，不但提取时间较长，而且提取活性物质的量也很少，难以满足生产实际需要。本研究技术成果采用索氏、超声波提取法，应用自主知识产权发明专利，提取工艺及所使用的溶剂都有所改进，提取后杀虫活性物质既可以配制成微胶囊剂，也可以配制成胶体剂，大大延长了杀虫活性物质的保存时间，延长保质期。对植物源杀虫制剂的开发提供了新的工艺方法，对保护森林可持续发展具有重要的意义。

【市场风险评价】

黑龙江省不仅是我国绿色生态大省，而且生物资源极为丰富，利用有毒植物研制生物源杀虫农药，符合我国产业导向。我省每年发生森林病虫害面积约300万hm2以上，造成的直接经济损失达27亿元左右，间接经济损失达400亿元左右。为了保护我省特有的绿色生态环境，维持生态平衡，就需要用生物农药防治森林有害生物。据统计，2006年中国生物农药的总需求量达到14.5万吨，总销售额约为8亿～10亿元。到2010年，我国各类生物农药的总需求量可达到18.2万吨，总销售额将达10.3亿～12.6亿元，每年以5.6%的速度递增。而且，2008年国家发改委等6部门联合发出通知要求甲胺磷、对硫鳞、甲基对硫鳞、久效鳞和鳞胺五种高毒农药停止生产、流通和使用，需用生物药剂作为替代产品，为生物农药市场开辟了更广阔的空间，我省生物农药的需求量也将达到万吨。由于生物源农药具有极强的杀虫活性和良好环境兼容性，符合生态保护和人类生存环境改善的原则，从而使该类杀虫剂的产量、应用面积和销售额逐年增加。虽然植物源杀虫剂的有效成分源于自然界，但经过化学结构分析、改造和人工合成后，其生产速率得到明显提高、生产成本大幅度下降，可见开发生物农药意义重大，市场前景广阔。

【投资及利润分析】
   项目总投资5000万元，年销售收入5000万元，利税600万元，利润1000万元，回收期5年。

项目单位：东北林业大学大庆生物技术研究院
所属行业：生物技术
项目性质：技术转让
饮料工艺最佳方案的确定及应用

【项目来源】

与企业合作项目

【项目概述】

项目投产后，产品质量达到国家标准，产量达到设计要求，工艺损失（水、电、汽）及运行成本处于全国领先水平。

【项目的总体目标、关键技术内容、技术特点和创新点】

1、项目总体目标 产品质量达到国家饮料标准，（国家产品质量标准及检测报告）。帮助企业建厂（绘制平面布置图、工艺流程图、设备选型、设备安装、设备调试及产品配方等工作）。使产品达到国家标准并投入市场。

2、关键技术内容 随着科学技术的发展，在分子水平上研究生物分子相互作用的分子机制，对于深入了解生物分子的特异识别、生化过程以及分子结构与功能的关系具有重要意义，是目前生物、化学、物理交叉领域的一个前沿方向。这使得我们从分子级别上来观测复合食品胶和饮料中的蛋白分子、纤维素作用成为可能。

随着人们食品健康意识的不断地提高，高纤维、低热量和低脂肪食品越来越受到青睐，促进了生物大分子多糖的应用。本课题研究的全玉米为原料，原料利用率为100%，省去了浆渣分离工序，原料中的膳食纤维100%的利用。近10年来，复合食品胶（稳定剂）正是在这种情况下应运而生，这也是今后食品胶生产与发展的一个重要趋势，并逐渐成为亲水胶体研究的热点。

3、创新点

（1）本课题研究的全果（不除渣）为原料，原料利用率为100%，省去了浆渣分离工序，节省了大量能源，并缩短了产品生产周期。

（2）传统饮料要经过分离工序，损失了大量的膳食纤维，而全果（不除渣）饮料完全利用原料，因此成品中含有丰富的膳食纤维，提高饮料的营养价值。

（3）制备工艺中无分离操作工序，因而最大限度地保留了原料中各种生理活性物质，为全果饮料的保健功能提供物质基础。

（4）应用双电层理论和界面与胶体化学作为理论指导，研究出饮料的复合稳定剂，使膳食纤维等物质均匀分散，在货架期内始终保持稳定状态。

（5）通过大量实验确定最佳分子破壁工艺参数，提高产品质量的稳定性及口感。

（6）研究复合甜味剂，不加入白砂糖，糖尿病人、高血压等人群都可以饮用。

（7）设备选型、工艺流程、工艺安装达到国家标准。

4、技术关键点

（1）不同品种的原料所需要的复合稳定剂及生产工艺是不同的，由于原料成份的变化，应用双电层理论和界面与胶体化学作为理论，研究饮料复合稳定剂，使全饮料中的膳食纤维能够均匀分散与液体中。

（2）以不同品种的原料为主要原料，根据原料具有糖分、水分含量的高低，淀粉含量高低等特点。经过正交实验确定工艺参数，提高产品的营养价值和风味，使用不同复合食用胶和乳化剂对不同饮料稳定性进行研究，选用先进的生产工艺及生产设备，使原料利用率达100%。
【所需投资】

不同的饮料需要投资是不一样的，不同的包装形式投资也不一样，如玻璃瓶、马口铁、PE瓶、利乐包和袋装等等包装形式不一样引起的生产工艺也一样，灌装机的价位差距很大，根据企业资金情况进行投资预算。

项目单位：黑龙江省齐齐哈尔大学

所属行业：食品加工

项目性质：技术转让
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