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关键饲 琼胶
,

工艺因素

K E Y W O R S a g a r , p r o e e 日日 i n g f . c七。

用江篱制造琼胶已有多年历史
。

在生产过程中
,

产品质量随着工艺的因素不同而不同
,

往往出现产

价
:

的质 与最相矛盾
。

如凝胶强度大
,

生产周期 也短
,

但产率不高
,

或色泽不好等 ;反之亦然
,

产率高
,

但凝

胶强度小或周期长等
。

目前
,

研究问题的焦点在于寻找优质又高产的凉胶生产的最佳工艺
。

这方 面的

研究已有多年
,

且颇有成效
。

但是
,

各自研究的结论不相同
。

引起研究结论不相同的原因是多方面的
,

其中一个重要原因
,

没有将影响质量的多因素综合起行进

行研究
,

而是将诸因素分离为单个因素进行研究
。

将诸因素综合起来进行研究困难在于出现大量的实

验组合次数
。

如考虑二个因素三个水平
,

实验组合次数为 梦
,

而考虑五个因素三个水平
,

李验组合次数

为 3
`
(即 跳 3)

。

实验组合次数越多
,

实验难度越大
。

本文采用正交实验方法
,

选用五个因素三个水平进

行研究
,

认验次数只有飞s 次
,

它既可以使影响琼胶质量的工艺因素综合起来
,

又能使实验次数大大减少
,

实验的正确性都与 3
“
组合次数一样

、

通过实验得到质量指标各自的最佳工艺
,

而 且以等级计分综合法

求得优质高产又短月期的琼胶最佳工艺
。

正 交 试 验 法

正交试验方法是一种科学地安排分析多因素多水平的试验方法
。

进行正交试验必须选出研究指标

及影响指标的因素水平
,

然后安排试验和分析试验结果
。

反映质量状况的指标
,

一般采用凝胶强度
、

产率
、

色泽和生产周期
。

显然凝胶强度大
、

产率高
、

色泽

好和 .5[ 期短的工艺为最佳工艺
,

本文选出其中五个因素三个水平 (见表 1 )
。

根据正交万理
,

对于五个因素三个水平和四个指标
,
一般采用正交表中 石; 。

( 3 )
’ 。

其中
,
石一正交表

、

s1 一试驴次数
、
3一因索的三个水平和 7一安排最多的试验因索

。

.

参加本实验的人员有杨志娟
、

易向清
、

车海青和 陈香梅
,

谨此致谢
。
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表 1试验因素和水平

Ta ble IF 明 t or
a nd le v ol f oe 又

钾
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`
类

(灯 ) (!, )
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L述正交表的试验顺序和五个因素的三个水平不同组合情况进行试验 ( 见表幻
。

表 2 琼胶的指标和因素
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注 由且侧评分而得
,

将颜色和光泽各分四级
,

每级筋分
,

共 1 00 分
,

评分值导它们两项的平均值
。

如第一次实验得

颜色为护白
、

光泽为稍亮
,

各得匆分
,

平均为 5 0分
。

根据表 2 的试验顺序与其相应的五个因素三个水平的不同组合进行试验 18 次
。

试验的工艺流程
:

原料预处理一泡碱一清洗至中性一饱清水一漂白一漂洗至中性~ 饱清水、 沥水一煮胶一分次 过 滤一装

盘冷冻脱水一解冻一洒干* 成品

各次试叶都不加添加剂
,

漂白液的 p H 在 3一4之间
,

漂 白时间均为 6分钟左右
。

试验都重复二次
,

各

指标位取平均值
。

将成品的指标值填入表 2 琼胶质量招你 一栏
。

结果与最佳工艺

(一 )试验结果

t
.

不同因素的不同永平组合对琼胶质量的各指标影响不同
。

如凝胶强度为例
,

饱礴 时 间 ( A
:

)
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习 A
: 一 22 6 0

,

为 人 因素组最大值
。

泡碱浓度 ( B
。

)
,

习B
` 二 2 3 03

,

为 B 因素组最大值
。

泡碱温度 ( C
,

)

习 C
`
二 24 89

,

为 c 因素组最大值
。

品种 ( D
Z

)
,

习D : 一 2 606
,

为 D 因素组最大值
。

有效氯浓度 ( E
、

)
,

叉凡
二
23 0 2 ,

为 E 因素组最大值
。

显然
,

凝胶强度的最优工艺因素组合为 A
:
B

:

q D
:
E

: 。

以相局的分币i社于到

产率
、

色泽和生产周期的最优工艺 因素组合分别为 A
Z
B

I

CI D Z
E

, 、

人 :

政 C t
D

: E 。
和 A

. 仑:

吼 D
。 E抓见表 3 )

。

表 3 指标因素水平总和值
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不同因素不同水平对琼胶质量影响的程度不同
。

以凝胶强度为例进行分析
,

从表 3 看出 : 各因

素各水平的总和值按大小顺序排列为 D
,

> 仇 > B ,
> E

:
> A l ,

说明其影响程度
一

也以这排列的次序
,

即品

种 ( D
:
)对凝胶强度影响最大

,

泡碱时间影响为最小
。

同样分析方法得到产率
、

色泽和生产周期影响程度

大小的次序分别为 B l

> C :

) lE > D : 弓 A , 、

D
:
> 凡> C l

> 氏 一 人 :

和 人 :
> aC ) D

。
) 凡> B : 勺

影响程度的大小也可以从分析因素水平的最大值与最小值之差得到
。

如果其差值越大
,

讲明影响

程度也越大
。

以凝胶强度而言
,

它们的差值从最大到最小顺序与上述相同
,

即 D
:
> C :

> B户 E
`

> A
l ,

因

为习D
: 一习 D 。 二 74 。 ,

习人 1一 乏A : 。 1卯 (见表幻
。

这说明影响凝胶强度最主要的因素为品种
,

最次要的

国素为泡碱时间
,

即
,

完种这个因素引起凝胶强度的变化大于其它工艺因萦
,

当然其它因素也不可忽视
。

但对于提高产率或缩短震期或改良色泽性状
,

其考虑的重点与提高凝胶强度不相同 (见表 幻
。

如提高产

率首先是泡碱浓度
,

其次是泡碱温度
。

为了翻阅方便
,

写惯 七把各因素水平最佳的组合依作用大小不同的顺序排列
,

左大右小
,

如对凝胶强

度而言
,

写成 D
: C ; B o

E
a人 , ,

产率
、

色泽和周期的最佳工艺因素排列分别 为 B
: C :

E
:
D

: A : 、
D

:
E

3

q B
:
A

,

和 A
: C : D

刁

E
o

B
:

(见表 3 )
。
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(二 )最佳工艺因素

从表 3看出 : 各指标的最洼工艺因素水平都是丈相门的
.

即凝搜攫度的能住下艺因素水平
,

不是产

率
、

色译
、

土产周期的最佳工艺因素水平
。

因此
,

寻找到 补既优从 又
.

戴产的 }
_

艺 日对水平是非常重要

的
。

几丫 只得最佳工艺
,

将表 2 巾的各指标值都变为相对量
,

方法是用总值除以各仇
,

但共中生产周期

为 (飞。。一界值 ) /总值求得
。

同时
,

从经济效益出发
,

上述四个指标的枚数不同
,

它们的权数 ( b j ) 分别为

0
.

肠
、
0

.

3 0
、
0

.

2 0和 0
.

15 (见表4 )
。

表 4
『

质量综合评判计算值 (务 )

T a b l e 4 OC m谬 t a t i o n 汪1 v a l u e 时 s y u o
t h

。 乞i o j
认 J g

e 龙e n t ot q u a l i t y

次数 因素 水平 凝胶强度 产率 色泽 周 期

6
.

5

6
甲

9

6
,

5

6
.

7

6
.

3

6
甲

9

7
.

1

52380

;;
,

6污̀6门
才心U

941了09.̀

…
666t
才
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刃 A
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6
,

2

1 2
.

7

6
一

5

0
.

7

6
,

6

6
0

8

6
.

0

6
甲

4

8 6

97
叨O

,, ,已eUdn

3甘06

…
66
甲口

八n甘乃90.

…
ó才G6陌̀

0

895136心.7..66氏.7t

另 0

刃刀 7
`

2

5
。

9

389
,

;
峥.6初口

,击
58630门
才,占

` .甲.
.

…
76576856

1去

23128
11
23123
动123

艺 R

权数 ( l
、

j )

6
.

8

7
`

1

0
.

3 5 0
甲

3 0

6
,

9

已
.

7

6
.

4

6
,

8

0
。

15

考虑到各因素的不同水平对琼胶质与量的影响界度不同
,

分别给予等级计分
。

一共分为五个等 级

计分
,

影响最大者计6分
,

最小者计 1 分
。

如凝胶强度最佳工艺因素为 D
:

q B刃
。
A

, ,

各因素水平分别为

6
、
4

、
3

、

2
、
1

,

即 D
:

得6分
·

一
A :

得 1 分 ; 同理求得其它指标的最佳工艺因素水平的不同等级分道
。

(见表

6 )
。

表 5 各因素等级计分值

T a目 e 5 G ar d e co m aP at t i o n a l v a l认 e
Of f a e

ot
r

. . . . 曰曰. . . . . . . . . .

最 佳 工 艺 因 索 各 因 素 得 分

译旨 坛 A B C D E

2臼J42石2534镶433251土̀̀l,上5与与与.B凡巧巧氏场lEq巧马q凡吼DBD人凝胶强度

产 率

色 泽

周 期

显然
,

各指标因素水平等级总分值最大
,

即是最佳工艺因素水平
。

把上述各因素水平等级总分值和

各指标数虽综合值结合起来求最佳工艺
,

称之为等级计分综合法
。

做法如下
:

1
.

计算各因素水平的等级总分
。

将表 6 中各指标的相同因素
、

相同水平的等级分值相加就是等级
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尝
、

分值
。

如 D : ,

对于凝胶强度而言
,

它的作 万 比其它 因素水平的作用都大得 5分
,

对产率
,

它的作尸较差

得 2 分
,

对色泽的作用也是最大得5分
,

对生产周期没有出现则没有分
,

于是
,

它的等级总分得12 分 同

理
,

计算其它各指标的因紊水平等级总分按大小顺序 D
: 、

E
。 、

C
: 、

C
: 、

A
l 、

B
,

、

B
: 、

D
: 、

E
: 、
人:
和 B

:

分别为

12
、
8

、

8
、

6
、
5

、

5
、
3

、
3

、

2和 1
。

显然
,

各因素水平的等级总分值越天
,

对琼胶的优质高产越有利
。

把总分的

最大值的因素水平组合在一起
,

即是优质高产的最佳工艺因素水平组合
,

就是 D :

瓦仇 A
I
B

:

或D :

风 C
。 A ,

B
: 。

2
.

验证
。

如果上述两组都是最佳工艺因素水平
,

则它们对琼胶的四项指标的综合数量总值是相等
,

同时比列入表 3 中各自的最佳工艺因素水平的综合数量总值都大
。

为此采用计算综合数量总分 值 S 。

其计算公式如下 :

召K = 习 习 二 ,

b ,

了一 二

式中
,

凡一综合数量总分值
, x一各指标值

,

勿一各指标权数
,

g 二 6( 项目数 )
,

`二 6 (因素 )
,

“ 一 4 (指标数 .)

将表 4 中的 二 和 鸟的值代入 吕二 公式
,

求得 S K 的各值 (见表 6)
。

表 已 各工艺 S K 值

T a b l e 6 5 盆 丫 a lue of P似
e s s l n g

指 标

凝胶强度

工 艺 因 素 组 合 综合总分值 〔S k )

与与与氏残执砚几凡味AJ匀残玖q玩吼马几q氏吼瓦玛几玖巩拍玩几
率泽期产色周

综合 ( I )

综合 ( 1 1 )

3 5
.

3 0

肠
.

肠

34
.

5 2

3 3
.

4 6

3 5
。

3 〔l

3 5
,

7 0

K一213456

从表 6 看出
:
D

:

坑 aC A :
B

;

的综合总分值为最大
,

它就是琼胶优质高产的最佳工艺因素
,

即为海南细

基江篱为原料
、

有效氯浓度为。
甲

。78 %
、

泡碱温度为 85℃
、

抱碱时间为 4 小时和泡碱浓度为 1 5落
。
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