漏气点对含氧量的影响

        前言

  在生产现场，工艺用气管路接头、法兰、阀门阀芯的漏气常被忽视，许多人认为管内的压力远大于大气压，只会发生工艺管道内压力高的气体往外泄漏，而大气中的氧不可能通过漏气点进入压力高的工艺用气中。这显然违背气体扩散理论，即当两种或两种以上的气体，在有浓度梯度存在时，即产生扩散，浓度高的向浓度低的进行渗透，直到浓度梯度消失气体达到均匀状态为止，扩散的发生与压力梯度无关。由于气体的扩散看不见又摸不着，如何在实践中用有说服力的数据来证明理论的正确性，分析对质量的影响，解决实际问题才有意义。我们通过一系列的检测，来说明漏气点对含氧量控制的影响。
一、材料和方法
    1、仪器和材料：便携式含氧检测仪，与仪器连接用橡皮胶管，皂液，自制连接测量点的接头；其他检测二氧化碳纯度和清酒含氧量的仪器（略）
    2、方法：连接好仪器和检测点，控制合适的量使待检气体通过含氧检测仪，用皂液检查连接部分和仪器接头部分不得有冒泡现象，至仪器读数稳定（约5分钟左右），读取的数值可近似地反映气体中的大致含氧量。
二、漏气点对含氧量的影响的实践
    1．我们在解决二氧化碳制备过程中纯度较低的实践中，在二氧化碳检测露点处连接含氧仪检测气体压力达到1.5Mpa的二氧化碳气体的含氧量,仪器读出平常从未检测到的86ppb的高氧含量，使用皂液检查，其中一个阀门的阀芯存在较大的漏气现象，用扳手锁紧后，含氧仪的数值迅速降到了25ppb左右, 接着又对另一阀门阀芯的漏气处稍加处理后，含氧仪数值降到了13ppb,看到这种变化足以说明气体扩散与压力梯度无关的正确性,因为漏气点的存在,使浓度梯度不同的两种气体实际处于一个大的系统中, 大气中的氧向氧浓度低的二氧化碳进行扩散。用这种逐段的含氧量检查，对是否存在漏气点造成增氧有较好的指示作用。以下是对二氧化碳制备系统在消除漏气点前后含氧量的进一步检测结果，详见表1。
        表1：二氧化碳制备系统漏气点处理前后含氧量和纯度的情况
	  
	除泡器出口
	压缩机出口
	活性碳吸附处
	干燥器露点处
	CO2储罐检测
	储罐7天后检测
	CO2汽化器出口
	CO2汽化器出口7天后检测

	未处理前含氧量（ppb）
	6
	9
	11
	13
	63
	/
	13
	/

	未处理前纯度    (%)
	99.92
	99.91
	99.91
	99.85
	99.70
	/
	99.92
	/

	经处理后含氧量（ppb）
	6
	6
	6
	8
	62
	35
	13
	8

	经处理后纯度    (%)
	99.92
	99.92
	99.93
	99.94
	99.70
	99．85
	99．92
	99．95


备注：“/”表示未涉及； CO2储罐检测和CO2汽化器出口检测的检测数值在处理前后显然难有变化。
2、运用该检测方法对N2和CO2两种工艺用气从制备直到各用气部门的使用终点进行气体中含氧量情况的摸底，并对各包装线当日的瓶装清酒的检测结果进行对比，处理后的效果明显，详见表2、表3。
表2：各工艺用气使用部门漏气点处理前后含氧量的变化情况
	气体
	制备处检测点（ppb）
	包一线灌酒机（ppb）
	包二线灌酒机（ppb）
	包三线灌酒机（ppb）
	包五线灌酒机（ppb）
	酿造发酵
（ppb）
	脱氧水罐
（ppb）
	酿造过滤
（ppb）

	N2（未处理前）
	3
	/
	18
	9
	/
	20
	/
	/

	N2（经处理后）
	0~1
	/
	6
	3
	/
	4
	/
	/

	CO2（未处理前）
	12
	15
	/
	/
	18
	16
	18
	14

	CO2（经处理后）
	6
	9
	/
	/
	9
	8
	12
	8


备注：“/”表示未使用；漏气点多的、严重的含氧量检测的数值高些。
表3: 各包装线气体含氧水平和当日清酒含氧量情况对比
	气体
	包一线灌酒机（ppb）
	一线瓶装清酒总氧量*
	包二线灌酒机（ppb）
	二线瓶装清酒总氧量*
	包三线灌酒机（ppb）
	三线瓶装清酒总氧量*
	包五线灌酒机（ppb）
	五线瓶装清酒总氧量*

	N2（未处理前）
	/
	/
	18
	296
	9
	185
	/
	/

	N2（经处理后）
	/
	/
	6
	218
	3
	140
	/
	/

	CO2（未处理前）
	15
	187
	/
	/
	/
	/
	18
	350

	CO2（经处理后）
	9
	125
	/
	/
	/
	/
	9
	297


备注：“/”表示未使用 ，“*”表示随机抽3瓶取含氧量的平均值。
3、在采用两罐法进行啤酒后贮的，在备压气体输送和气体平衡过程中，若存在漏气点同样使氧含量增加，其危害虽不能明显表现出来，但在贮酒的过程氧含量是降低的，可以说明带进的氧与啤酒已发生作用，见表4。
表4：发酵各阶段含氧量和倒罐前后罐内气体含氧量变化情况
	发酵灌号
	满罐12小时（ppb）
	满罐24小时（ppb）
	封罐后
（ppb）
	倒罐前
（ppb）
	倒罐中
（ppb）
	倒罐后
（ppb）
	贮酒2天
（ppb）
	贮酒4天
（ppb）

	处理前
	16
	98
	5
	1
	1
	21
	41
	20
	12

	
	16A*
	126
	8
	5
	5
	28
	48
	38
	42

	
	33
	112
	6
	1
	1
	20
	38
	19
	14

	处理后
	2
	105
	6
	1
	1
	10
	21
	13
	/

	
	7
	100
	6
	1
	1
	9
	20
	10
	/

	
	22
	108
	7
	1
	1
	10
	24
	13
	/


备注：“/”表示未进行检测；带“*”该罐的牙接头有稍微漏气，整体数值均有些偏高，其中在贮酒4天后，含氧量不降反升的原因是进行了补压。
        4、在配备有过滤在线氧含量检测仪的系统中，充二氧化碳管路、阀门、法兰处漏气，可立即在含量检测仪中显示出来，对清酒含氧量的影响十分显著。见表5。
        表5：过滤充二氧化碳处漏气对清酒含氧量的影响
	项目
	数值
	对应清酒罐含氧量（ppb）

	未处理前在线含氧量（ppb）
	70
	105

	未处理前气体膜过滤处含氧量（ppb）
	13
	/

	经处理后在线含氧量（ppb）
	0
	45

	经处理后气体膜过滤处含氧量 （ppb）   
	7
	/


        5、我们在对清酒罐备压系统进行漏气检查过程中，其中的膜过滤器漏气较严重，皂液吹出的泡特大，于是速对空出的清酒罐从取样口进行氧含量的检测，并与经处理几天后采用同样方法进行检测的结果进行对比，其数值相差显著，大出臆想，详见表6。
        表6：清酒罐备压气体漏气处理前后含氧量的对比
	清酒罐号
	备压气体的含氧量（ppb）
	查询3天滤进该罐清酒的平均含氧量（ppb）

	处理前
	5#
	280
	85

	
	6#
	205
	75

	
	8#
	230
	78

	处理后
	5#
	6
	                54

	
	6#
	8
	                56

	
	9#
	6
	                49


        三、结论
        由于气体管路容易产生震动，接头、法兰、阀门阀芯的地方十分容易出现漏气，定期的用皂液进行检查，消除氧增加的危害是十分重要的。使用气体部门若忽视对漏气点的检查处理，不仅影响的是本部门的使用气体纯度，还会影响到供气部门及其他使用部门的用气质量。而氧是造成啤酒口味劣化的最大杀手，没有解决氧的问题再好的酒体抗氧化性能都无济于事。
        周国泉

        福建省燕京惠泉啤酒股份有限公司 362100

