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活性炭的再生处理实验

刘永婷!杨 军
!内蒙古河套酒业集团股份有限公司"内蒙古 巴盟 69<766#

摘 要$ 利用处理过酒的活性炭!采用萃取方法进行再生" 通过实验=综合直观分析和方差分析得到解析出己酸乙
酯#油酸乙酯#棕榈酸乙酯最多的最佳条件是时间 7< ("+ !温度 76 >!酒度 ?< 度" 从品评汇总结果看!再生的炭对酒
的处理仍起作用!且处理的酒口感也比较好" 充分说明活性炭可以再生利用"
关键词$ 活性炭$ 再生$ 萃取法$ 最佳条件
中图分类号$ 1@757;9 文献标识码$A 文章编号$9669’?5B8%5667&68’6969’6C

!"#$%&%’()* +,)#"-- ."-’ )/ 01’(2" 3%,4)*
!DE F%+,’G"+, )+H FI:J K$+

%L/G)% !"#$%& D+H$MG&4 J&%$N O%; !GH;" A)(/+," D++/& P%+,%3") 69<766" O2"+)&

04-’,%1’Q RSG&).G"%+ (/G2%H T)M )NN3"/H U%& &/.3)()G"%+ N&%./MM %U $M/H ).G"V/ .)&W%+; I+H G2/ /SN/&"(/+G &/M$3GM )UG/& .%(N&/2/+M"V/
)+)34M"M )+H V)&")+./ )+)34M"M "+H".)G/H G2)G G2/ %NG"()3 .%+H"G"%+M U%& G2/ 2",2/MG M/N)&)G/H #$)+G"G4 %U /G243 .)N&%)G/" /G243 %3/)G/
)+H /G243 N)3("G)G/ T/&/ 7< ("+$G/M M/N)&)G"+, G"(/" G/(N/&)G$&/ )G 76 > )+H )3.%2%3 H/,&// )M ?<; I+H G2/ &/.3)"(/H ).G"V/ .)&W%+
.%$3H W/ $M/H "+ 3"#$%& G&/)G(/+G ),)"+ )+H G2/ G&/)G/H 3"#$%& )3M% 2)H ,%%H G)MG/"T2".2 N&%V/H ).G"V/ .)&W%+ )M ) &/.3)"()W3/ M$WX
MG)+./; %1&)+; W4 FER F)+,&
5"6 7),8-Q ).G"V/ .)&W%+’ &/.3)()G"%+’ /SG&).G"%+ (/G2%H’ %NG"()3 .%+H"G"%+M

活性炭已被广泛应用于食品行业的饮料(酒类)当其在吸附饱
和被更换后"有的厂家将其废弃"造成资源的浪费* 我厂酿酒采用
传统固态发酵工艺" 活性炭所吸附的这部分物质都是酒发酵自身
产生的" 如果处理过酒的活性炭所吸附的香味物质能够充分解析
出来"还可以充分利用这部分香味物质Y9Z* 这样不仅可以降低酒的
成本"还可以提高酒质"又使活性炭得到了二次利用"既经济"又减
少污染*
为了探索研究此项技术"利用已处理过酒的活性炭"让其再生

并利用再生后的活性炭处理酒"特做了此次试验*试验采用萃取再
生的方法"为了提高生产效率和降低再生成本"萃取再生应允许被
解析物质有一定残留量"再生到一定程度"就可继续进行白酒吸附
处理 Y5Z* 此次试验考虑因素有时间+温度(酒度 C 个"每个因素又分
别取 C 个水平"定为$时间 C6 ("+"7< ("+"86 ("+’温度 57 >"76
>"<6 >’酒度 8< ["\< ["?< [%V ] V#"根据这些因素"查正交表"
做了 ? 个正交试验"见表 9*

9 活性炭再生的最佳条件

实验目的是要求己酸乙酯(油酸乙酯(棕榈酸乙酯同时析出最
多"根据实验结果"分析确定能够同时解析出己酸乙酯(油酸乙酯(
棕榈酸乙酯最多的条件*所做的 ? 个试验经惠普 8B?6 气相色谱仪
分析出具体理化指标*
理化指标根据实验目的进行数据分析"首先是直观分析 YCZ"见

表 5^表 7* ;

9;9 直观分析
分析各因子对指标影响程度的大小* 这可从各个因子的极差

来看" 这里指的一个因子的极差是该因子不同水平对应的实验结
果均值的最大值与最小值的差"因为该值大的话"则改变这一因子
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1� 30� 24� 65�
2� 30� 40� 75�
3� 30� 50� 95�
4� 45� 24� 75�
5� 45� 40� 95�
6� 45� 50� 65�
7� 60� 24� 95�
8� 60� 40� 65�
9� 60� 50� 75�
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�mg/100 ml� 

1� 30� 24� 65� 142.3�
2� 30� 40� 75� 162.9 
3� 30� 50� 95� 165.5�
4� 45� 24� 75� 161.9�
5� 45� 40� 95� 169.7�
6� 45� 50� 65� 154.7�
7� 60� 24� 95� 160.4�
8� 60� 40� 65� 110.5�
9� 60� 50� 75� 155.7�

T�(�����) 470.7� 464.6� 407.5�  
T�(�����) 486.3� 443.1� 480.5�  
T� (�����) 426.6� 475.9� 495.6�  
T�(������) 156.9� 154.9� 135.8�  
T�(������) 162.1� 147.7� 160.2�  
T� (������) 142.2� 158.6� 165.2�  
R(��) 19.9� 10.9� 29.4�  
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的水平!会对指标造成较大的变化!所以该因子对指标的影响大!
反之!影响小"
在己酸乙酯的分析表#表 5$中!酒度的极差最大!其次是时

间!温度最小% 也就是酒度的影响最大!其次是时间!温度影响最
小"
对数据进行分析!选择最佳条件" 每个因素在哪个水平下的

平均值最大!就取哪个水平" 例如在己酸乙酯分析中!时间的二水
平平均值最大!时间就取二水平!即 7< ("+&温度的三水平平均值
最大!温度取三水平!即 <6 =!考虑温度因素影响比较小!从实际
出发!温度取 57 =&酒度的三水平平均值最大!酒度取三水平!即
>< ?#@ A @$%这样在直观分析中得到解析出己酸乙酯最多的最佳条
件是时间 7< ("+!温度 57 =!酒度 >< B?C@ A @D%
在油酸乙酯的直观分析表#表 E$中!酒度的极差最大!其次是

温度!时间最小%在油酸乙酯直观分析中得到解析出油酸乙酯最多
的最佳条件是时间 7< ("+!温度 76F!酒度 >< B?G@ A @D%
在棕榈酸乙酯的直观分析表#表 7$中!酒度的极差最大!其次

是温度!时间最小%在棕榈酸乙酯直观分析中得到解析出棕榈酸乙
酯最多的最佳条件是时间 7< ("+!温度 76 F!酒度 >< HB@ A @D%
在直观分析中综合各因素对己酸乙酯’油酸乙酯’棕榈酸乙酯

的影响!分析得出使己酸乙酯’油酸乙酯’棕榈酸乙酯同时析出最

多的最佳条件是酒度 >< HB@ A @DG时间 7< ("+G温度 76 F"
9;5 方差分析
在数据的直观分析中是通过极差的大小来评价各个因子对指

标影响的大小! 那么极差要小到什么程度可以认为该因子水平变
化对指标值已经没有显著的差别了呢(为此!需要对数据进行方差
分析% 理化指标数据进行的方差分析见表 <I表 J%

对数据进行分析!选择最佳条件%对显著因子应该选择其最好
的水平!因为其水平变化会造成指标的显著不同!而对不显著因子
可以任意选择水平%实际生产中可根据降低成本!操作方便等来考
虑其水平的选择% 在方差分析中!用因子的 K 比与所取显著性水
平的 K 分布分位数数值进行比较!也就是当 K 因LK9’M#N 因!N 误差$时!
认为在显著性水平 M 上因子是显著的!反之!就为不显著%
己酸乙酯的方差分析#表 <$中!由于时间’温度’酒度的 K 比

均没有大于 K6;>O5G5DP> 和 K6;><B5G5DP9>G因此己酸乙酯在显著性水平
6;9 和 6;6< 上都不显著!即时间’温度’酒度可根据实际需要选取%
也说明在己酸乙酯直观分析中各因素的水平极差都比较小! 认为
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1� 30� 24� 65� 0�
2� 30� 40� 75� 1.74 
3� 30� 50� 95� 9.43�
4� 45� 24� 75� 1�
5� 45� 40� 95� 10.1�
6� 45� 50� 65� 0.72�
7� 60� 24� 95� 7.64�
8� 60� 40� 65� 0.75�
9� 60� 50� 75� 2.08�

T1(�����) 11.17� 8.64� 1.47�  
T2(�����) 11.82� 12.59� 4.82�  
T3(�����) 10.47� 12.23� 27.17�  

T1(������) 3.72� 2.88� 0.49�  
T2(������) 3.94� 4.2� 1.61�  
T3(������) 3.49� 4.08� 9.06�  

R(��) 0.45� 1.32� 8.57�  
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1� 30� 24� 65� � � 142.3�
2� 30� 40� 75� � 162.9�
3� 30� 50� 95� � 165.5�
4� 45� 24� 75� � 161.9�
5� 45� 40� 95� � 169.7�
6� 45� 50� 65� � 154.7�
7� 60� 24� 95� � 160.4�
8� 60� 40� 65� � 110.5�
9� 60� 50� 75� � � 155.7�

T�������	 470.7� 464.6� 407.5  
T�������	 486.3� 443.1� 480.5  
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1� 30� 24� 65� 0.54 
2� 30� 40� 75� 3.54 
3� 30� 50� 95� 19.66 
4� 45� 24� 75� 1.85 
5� 45� 40� 95� 20.5 
6� 45� 50� 65� 1.58 
7� 60� 24� 95� 14.5 
8� 60� 40� 65� 1�
9� 60� 50� 75� 4.26 

T�(�����) 22.74� 16.89� 3.12�  
T�(�����) 23.93� 25.04� 9.65�  
T� (�����) 19.76� 24.5� 53.66�  
T�(������) 7.58� 5.63� 1.04�  
T�(������) 7.98� 8.35� 3.22�  
T� (������) 6.59� 8.17� 17.89�  
R(��) 1.39� 2.72� 16.85�  
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该因子水平变化对指标值已经没有显著的差别!
油酸乙酯的方差分析"表 8#中$由于时间%温度%酒度的 < 比

均没有大于 <6;=>5?5@A= 和 <6;=B>5C5@A9=C因此油酸乙酯在显著性水平
6;9 和 6;6B 上都不显著$即时间%温度%酒度可根据实际需要选取!
也说明在油酸乙酯直观分析中各因素的水平极差都比较小!
棕榈酸乙酯的方差分析"表 D#中$由于时间%温度的 < 比均没

有大于 <6;=>5C5@A= 和 <6;=B>5C5@A9=C因此棕榈酸乙酯在因素时间%温
度的显著性水平 6;9 和 6;6B 上不显著$即时间%温度可根据实际需
要选取! 酒度的 < 比大于 <6;=>5C5@A= 和 <6;=B>5C5@A9=C所以酒度因素
应取最好水平$即酒度取 =B E>F G F@! 也说明在棕榈酸乙酯直观分
析中$因素时间%温度的水平极差比较小$认为该因子水平变化对
指标值已经没有显著的差别$而酒度因素的水平极差比较大$认为

该因子水平变化对指标值有显著的差别!
在方差分析中综合各因素对己酸乙酯%油酸乙酯%棕榈酸乙酯

的影响$分析得出使己酸乙酯%油酸乙酯%棕榈酸乙酯解析出最多
的最佳条件是时间%温度可根据实际选取$酒度为 =B E>F G F@!
最后综合直观分析和方差分析$解析出己酸乙酯%油酸乙酯%

棕榈酸乙酯最多的最佳条件是时间 7B ("+$温度 76 H$酒度 =B E
>F G F@!

5 最佳条件的验证

我们做了最佳条件的验证实验$ 解析出的己酸乙酯% 油酸乙
酯%棕榈酸乙酯含量确实最多$说明最佳条件的选取是正确的!
并检验在酒度 =B E"F G F#$时间 7B ("+$温度 76 H条件下析

出成分最多的活性炭的再生效果! 分别用酒度 =B E"F G F#$ 时间
7B ("+$温度 76 H条件下析出成分最多的活性炭与新炭作对比处
理酒$按 6;B I$9 I比例添加在 7B 度河套醉春秋酒中$间歇搅拌
57 2$ 检验理化指标$ 结果是再生炭对微量成分的吸附稍差于新
炭! 感官品评的汇总结果见表 J!

从汇总结果看$再生的炭对酒的处理仍起作用$且口感也比较
好!
通过实验C充分说明活性炭可以再生利用C既减少污染$又节约

成本!
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7� 60� 24� 95� � 14.5�
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F��� ( 2, 2) = 9 
F���� ( 2, 2)=19 

��� 503� 2� 251.5� 78.6�  
’ � 6.4� 2� 3.2� �  

 

� �� � � � � � � � � � �����	�
�� ��� �� 

��	
��
 0.5 1 0.5 1 
���� 87.44 87.88 87.63 88 

 

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
第五届国际酒文化学术研讨会在日本召开

本刊讯 (第五届
国际酒文化学术研

讨会于 5667 年 = 月
D 日至 99 日在日本
东京和东广岛召开!
本届研讨会由日本

酿造学会"日本酒类
综合研究所"中国酿
酒工业协会和江南

大学发起#日本酿造
学会和独立行政法

人酒类综合研究所主办!出席会议的日方代表 5D6名#中方代表 QD名#共计 Q66余人!会议分别在东京北 1%R")会场和位于东广岛的日本酒类综
合研究所召开! 中方参会代表单位有中国酿酒工业协会"江南大学"东北酒文化研究会"浙江工业大学"$酿酒科技%杂志社"浙江工商大学"中国
食品发酵工业研究所"浙江丹溪酒业有限公司"首都医科大学"仁怀市人民政府"茅台有限责任公司"珍极酿造公司"河南奥克集团"四川郎酒集
团"中国国际酒企业联合会"中科院微生物所"中国酒类商业协会"黑龙江省轻工科研设计院"中华酒文化研究会"台湾中央研究院等 56余个! 会
议执行委员长日本酿造学会会长秋山裕一先生致开幕词#会议执行委员长"名誉会长木下祝郎先生致欢迎词#日本财务省国税厅鉴定企画官浜
田由纪雄"中国驻日本大使馆参赞叶冬柏到会并讲话! 中国酿酒工业协会理事长耿兆林和江南大学校长淘文沂分别做了&发展中的中国酿酒工
业’和&中国酿酒工程师的摇篮(((江南大学’专题报告! 会议收到学术论文近 86篇#在大会上交流发言的中方代表 QQ名#日方代表 5B名#会议
出版了论文集!
会议期间#中方代表参观了筑波研究学园城市及日本食品综合研究所#参加了在东广岛举行的第二会场研讨会#并参观了 -S1STU)佐竹公

司*"日本酿造研究所和贺茂鹤酒造#中日双方代表进行了广泛的接触和深入的学术交流#会议在友好"融洽的气氛中圆满结束! "单雨#

会议开幕式 耿兆林理事长致辞 秦含章先生发表演讲

!"#


