
葡萄酒酿造副产物的综合利用 

项目一  葡萄籽油的提取技术 

1.知识准备 

1.1 葡萄籽的化学成分 

葡萄籽平均占葡萄质量的 3％～4％，山葡萄含量平均占 10％左右。葡萄籽

在酿酒后的果渣中占 20％～26％，葡萄籽含油率为 16％～18％，而葡萄籽仁含

油率为 50％。这些葡萄籽作为酿酒的副产物，如不加以利用，不但危害环境，

污染空气，而且也是一个极大的浪费。葡萄籽一般化学成分、氨基酸含量、矿质

元素含量分别列于表 3-1、表 3-2 和表 3-3。由表 3-2 可见，葡萄籽中所含的氨

基酸种类丰富，含有 16 种氨基酸，其中必需氨基酸有 7 种，且总氨基酸含量较

高，为 7.76％。由表 3-3 可见，葡萄籽中的元素含量也十分丰富，常量元素中 K、

Ca、P 元素含量较高，而 Na 元素含量低；微量元素中 Fe、Mn、Cu、Zn 等营养元

素含量均较高，尤其是 Fe 元素含量几乎与常量元素相当，而 Pd、Cd 等重金属未

检出。这表明葡萄籽中含有多种营养保健成分，具有较高的开发利用价值。 

表 3-1 葡萄籽一般化学成分含量/％ 

成分 水分 灰分 粗脂肪 粗蛋白 粗纤维 

含量 11.10 11.97 10.15 8.96 23.16 

表 3-2 葡萄籽的氨基酸含量/mg·100mg
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氨基酸 含量 氨基酸 含量 氨基酸 含量 氨基酸 含量 

天门冬氨酸 0.63 异亮氨酸 0.36 蛋氨酸 0.01 赖氨酸 0.18 

苏氨酸 0.26 亮氨酸 0.60 精氨酸 0.53 组氨酸 0.20 

丝氨酸 0.40 酪氨酸 0.17 脯氨酸 0.11   

谷氨酸 2.20 苯丙氨酸 0.34 甘氨酸 0.84   

胱氨酸 0.00 氨酸 0.51 丙氨酸 0.42   

表 3-3 葡萄籽的矿质元素含量／mg·g
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元素 含量 元素 含量 元素 含量 元素 含量 

K 2.769 Cu 8.526 Na 0.200 Mg 0.878 

Ca 2.414 Zn 8.126 Fe 0.293 Al 13.290 

P 2.199 Li 4.480 Mn 0.033 Si 4.771 

Sr 5.584 Cd 未检出 P 未检出   

1.2 葡萄籽油的化学特性及营养价值 

（1）葡萄籽油的化学特性 



葡萄籽油色泽为淡黄绿色，色调深浅不一，含非碱化物很少，在空气中易氧

化、发黏，相对密度为 O.9202～O.9350，皂化值最低 174、最高 208，含游离脂

肪酸 2.3％～2.4％，其中亚麻油酸 54％，油酸 31％，碘值 94～96.5，能溶于苯

及二氧化碳。 

（2）葡萄籽油的营养价值 

葡萄籽中含有 16％～18％的油脂，营养极为丰富，主要含有酯类 48.88％，

醛类 20.70％，酸类 19.26％和醇类 8.11％等化合物，占葡萄籽油的 96.95％。

葡萄籽油中的α-庚烯醛、β-庚烯醇、2，4-癸二烯醛、9，12-十八碳二烯酸和

苯乙醇皆具有一定的生理活性，占葡萄籽油已鉴出组分质量的 36.96％。此外葡

萄籽油中还含有 20 多种矿物元素，如 Mg、Ca、K、Na、Cu、Fe、Ze、Mn、Co 等，

以及维生素 A、维生素 D、维生素 P、维生素 K 等多种维生素，其中维生素 E 含

量达 360μg/g。植物甾醇（无甲基甾醇）含量可达 500mg/100g，生育三烯酚含

量丰富，其中α-生育三烯酚为19～46mg/100g，γ-生育三烯酚为22～36mg/100g。

生育酚可以治病、防病及抗衰老，对于增强体质、增黑毛发有效。葡萄籽油不皂

化物中含有 6％～32％的烃类，链长从 C14～C31 其中含有角鲨烯和二十碳多不饱

和烃。不皂化物中还存在约 7％～24％的萜类和脂肪醇，如 20～28 个碳的直链

脂肪醇、β-香树素、α-香树素等。葡萄籽油经动物急性毒性、蓄积毒性、亚急

性、致突变、致畸试验，已被证明无毒无致癌成分，宜长期食用。其具有营养脑

神经细胞、调节植物神经、消除血清胆固醇、治疗心血管疾病，还能保护人的皮

肤发育和促进皮肤的营养，使皮肤光滑细腻，具有美容功效，与洗净剂和表面活

性剂有良好的配伍性，可广泛用于化妆品行业，用于头发护理、造型，赋予头发

丝般光泽，并促进毛发生长。还可用于高级烹调油、调和油，提高亚油酸含量，

并可作为保健食品和化妆品的基础油等。 

    在国外，葡萄籽油主要用作婴儿和老年人的高级营养油，有的国家用葡萄籽

做精制食品油专供高空作业人员食用，特别是飞行人员食用。据统计，全世界年

产葡萄籽 2082 万吨，可产油 291 万吨，生产葡萄酒最多的国家如意大利、法国

已有 80％以上的葡萄籽得到了利用。我国年产葡萄 120 多万吨，其中 80％以上

用于酿酒，仅下脚料每年就可产葡萄籽42万吨，若充分加以利用，可得油5880t。 

1.3 葡萄籽油的提取 

葡萄籽油的制取方法主要有以下 3 种工艺：压榨法、溶剂浸出法和超临界

CO2萃取法，压榨法制油得率低，超临界 CO2萃取法是近几年发展起来的一种新技



术，目前多采用浸出法提取葡萄籽油。 

1.3.1 压榨法提取葡萄籽油 

葡萄籽油的生产工艺流程：葡萄籽→筛选→破碎→软化→炒坯→预制饼→压

榨→粗滤→毛油→过滤→水化→静置分离→脱水→碱炼→脱臭→洗涤→干燥→

脱色→过滤→脱臭→加抗氧剂→精炼油。 

    对葡萄籽油的精炼还可采用碱式双氧水法。其方法以市售 30％H2O2溶液（用

NaOH 调 pH 至 8～10）为精炼剂，葡萄籽油中的杂质靠 H2O2的氧化还原作用变成

不溶物而除去，过量的 H2O2在较高温度下会被加热蒸发和分解而除去，从而避免

了引入其他杂质造成污染。 

1.3.2 溶剂浸出法提取葡萄籽油 

（1）工艺流程 

    葡萄籽→烘干→清理→剥壳分离→破碎→软化→轧坯→烘干→浸出→过滤

→脱酸→脱色→脱臭→精制葡萄籽油 

（2）操作条件的确定 

①预处理  葡萄酿酒下脚料挤压去水后，经晒干或烘干，通过分离设备分离

出籽。葡萄籽经筛选除去灰尘、磁性金属物等杂质，用剥壳机脱除 30％～60％

的硬外壳，壳可提取单宁，仁与部分壳用粉碎机破碎。含壳越少，出油率越高，

因为含壳量越少，饼粕则少，因而饼粕中带走的油也就越少，出油率愈高。另外，

饼粕由于含壳少纤维素大大降低，相应地蛋白质含量提高，饼粕的营养价值也提

高。 

    葡萄经轧汁后去皮烘干的葡萄籽，经清理筛选除杂质后去破碎机破为 2～4

瓣，去软化锅软化，软化水分控制在 18％～20％，加温至 85℃，停留时间 40～

45min，然后进轧坯机轧坯，坯片的厚度保证在 0.4mm，然后进平板烘干机去调

节水分，使进浸出器的葡萄籽坯水分控制在 12％以下，采用平转浸出器进行浸

出提油，获得毛葡萄籽油。 

②浸出  采用四号溶剂浸出技术，四号溶剂主要成分为丁烷或丁烷和丙烷按

比例组成的混合物。该技术是油脂工业新兴的一项浸出制油技术，它是利用丁烷、

丙烷沸点低，常温常压下是气态，降压、低温下易与物料和油脂分离的特性，从

植物油料中尤其是特种植物油料或香精中萃取、分离油脂。四号溶剂浸出技术与

传统的六号溶剂浸出法相比，最大的优点是常温浸出、低温脱溶，克服了传统溶

剂浸出法在分离过程中需要蒸馏加热的缺点，对热敏性物质的破坏性小，防止了



油脂氧化、酸败，粕和油中溶剂残留低。 

    浸出在常温下进行，粕和混合油脱溶过程基本上也是在常温或不高于 40℃

的条件下进行的，不会对葡萄籽粕中的低聚原花青素（OPC）和油脂中多种微量

元素造成破坏。生产工艺是间歇罐组式逆流浸出，一般采用四浸，即第一、二、

三遍浸出用前一罐的二、三、四遍浸出的混合油，最后一遍用新鲜溶剂浸出。第

一遍浸出的混合油用泵打到混合油蒸发罐，进行蒸发，二、三、四遍混合油用泵

打到下一浸出罐（或者混合油暂存罐）进行一、二、三遍浸出。每遍浸泡 30min，

在浸泡当中，可以适当进行搅拌，以加速溶剂分子和油脂分子间的对流扩散，提

高浸出效率，但不能搅拌太快、太频繁，以免造成料胚过多破碎，粉末度增加，

影响浸出的渗透性。浸出压力 0.4～0.8MPa，温度室温，料液比按 1﹕（1.3～1.5），

最后粕中残油在 1.0％以下，最低达到 0.45％。 

③湿粕脱溶  湿粕脱溶是本工艺技术的关键步骤之一，利用压力降低时四号

溶剂由液态变成气态，经压缩机压缩冷凝后变成液态的性质。在溶剂挥发过程中，

需吸收潜热，此过程需从外界补充一定热量，维持脱溶温度在 40℃左右，保证

粕中 OPC 有效成分不因受热氧化而变性。 

④混合油脱溶  混合油脱溶温度控制在 20～40℃，为了不使油脂中热敏性

物质遭到高温破坏，脱溶加热不用蒸汽直接对蒸发设备（一般为蒸发罐）加热，

而是用蒸汽加热水，再用热水通过盘管加热混合油。最终控制在 40℃以下。先

用压缩机脱溶，随着混合油浓度升高，蒸发罐压力越来越低，待压力降到 0MPa

后，改用真空泵脱出残溶，最终毛油溶剂残留量达到 1mg/kg。 

⑤精炼  葡萄籽毛油含有色素，颜色呈绿色或黄绿色，并含有脂溶性杂质和

其他杂质而略显浑浊，还含有游离脂肪酸等。上述杂质直接影响着油品质量和食

用价值，必须对其进行精制加工，才能得到有益于人体健康的营养油。一般采用

如下工艺精制葡萄籽油： 

毛油→过滤→脱酸→水洗→干燥→脱色→脱臭→精制葡萄籽油 

    脱酸方法为：取毛油，测定酸价，按酸价稍过量加质量分数为 4％NaOH 溶液，

将毛油打进炼油锅中进行脱酸，电动搅拌，离心，清油用温水洗至 pH 值中性，

加热挥发净水分即可达到脱酸的目的。脱酸后的毛油按油重加入 4％活性炭与活

性白土，80～90℃进行保温脱色，过滤，滤液高温真空脱臭，得到浅黄色精炼葡

萄籽油。 

1.3.3 超临界 CO2萃取法提取葡萄籽油 



采用压榨法和溶剂浸出法提取葡萄籽油，或多或少地均存在这样或那样的弊

端。超临界流体萃取技术是近年来新兴的一门食品工程高新技术，超 I临界流体

以其特有的理化性质、无可比拟的优点受到了各行各业的重视并被不断地加以应

用。超临界 CO2的特殊性质决定了其在提油、萃取天然成分等非极性物质方面具

有独特的优越性——速度快、产率高、油脂色泽浅，脱酸、脱色、脱蜡、脱臭等

在萃取器内一次完成。现在，超临界流体技术的基础性和应用性研究正处于一个

高潮，将这一技术用于油脂等非极性天然成分萃取的研究和报道已很多，但将其

用于葡萄籽油萃取目前尚未实现产业化，因此，探讨葡萄籽油超临界 CO2萃取的

最佳原料预处理方式及工艺参数对于葡萄籽油的开发、能源节约、环境保护将具

有积极的意义。 

采用超临界 CO2萃取葡萄籽油的工艺技术如下：葡萄籽经干燥、粉碎后进入

萃取釜，CO2由高压泵加压至 28MPa，经过换热器加温至 35℃左右，使其成为既

具有气体的扩散性而又有液体密度的超临界流体，该流体通过萃取釜萃取出葡萄

籽油后，进入第一级分离柱，经减压至 10MPa，升温至 65℃，由于压力降低，CO2，

流体密度减小，溶解能力降低，葡萄籽油便被分离出来。CO2 流体在第二级分离

釜进一步经减压，葡萄籽中的水分，游离脂肪酸便全部析出，纯 CO2由冷凝器冷

凝，进入储罐后，再由高压泵加压，如此循环使用，如图 3-1 所示。超临界 CO2

流体技术萃取葡萄籽油的最适条件为：粉碎度 40 目、水分含量 4.52％、湿蒸处

理、萃取压力 28MPa、温度 35℃、CO2流容比 8～9、萃取时间 80min。 

 

图 3-1 超临界 CO2萃取装置工艺流程图 

1-CO2钢瓶；2-储罐；3-第一分离柱；4-第二分离柱；5-冷凝器；6,9,10-换热器；7-萃取釜；

8-高压泵 

1.4 葡萄籽油的质量指标 



目前葡萄籽油还没有国家标准，相应的质量指标可以参考国际标准，见表

3-4。 

表 3-4 葡萄籽油的国际标准／％ 

指   标 标   准 指   标 标   准 

颜色 黄绿或黄 月桂酸 ＜0.5 

气味 无异味 豆蔻酸 ＜0.3 

相对密度（d20
20） 0.923～0.926 过氧化值 ＜1.0 

折射率（） 1.473～1.477 不皂化值 ＜20 

酸值/mg KOH·g
-1
 0.6 硬脂酸 3.6～6.0 

碘值/g·100g
-1
 130～138 油酸 12～28 

皂化值/mg KOH ·g
-1
 188～194 亚油酸 58～78 

棕榈油酸 ＜1.2 棕榈酸 5.5～11 

亚麻酸 ＜1.0 羰基值 12.3 

花生酸 ＜1.0 As/mg·kg
-1
 ＜1 

 

2.任务  葡萄籽油的提取 

2.1 目的和要求 

（1）目的  掌握葡萄籽油的提取技术，正确控制相关技术参数，能进行葡

萄籽油的提取。 

（2）要求  在进入实训室后必须严格遵守实训室的相关规定，实训过程中

的每一步操作都要按要求进行操作和处理，注意观察实验过程中发生的现象，并

记录得到的相关数据，在实训结束后完成实训报告。 

2.2 材料和仪器 

材料：葡萄籽，乙醚等。 

    仪器设备：水浴锅，索氏提取器，旋转蒸发器，粉碎机，电子天平等。 

2.3 操作方法与步骤 

2.3.1 工艺流程 

葡萄籽→干燥→粉碎→过筛→提取→葡萄籽油粗品→称量、计算出油率。 

2.3.2 操作要点 

（1）原料预处理  称取适量从发酵葡萄皮渣中分离出来的葡萄籽，用粉碎

机破碎后过 60 目筛，备用。用天平称取 10g 葡萄籽粉碎试样，放入滤纸筒中并

用线封口。 

（2）提取  将滤纸筒放入索氏提取装置内，按料液比 1﹕8(m/v)加入提取

溶剂乙醚，于 85℃水浴提取 4 h，提取液经旋转蒸发除去溶剂后，即得到葡萄籽

油粗品。 



（3）计算出油率  将抽提筒放入干燥器内冷却称重，并计算葡萄籽油的出

油率。 

2.4 注意事项 

（1）葡萄籽应晾晒干燥至含水量为 5％左右时进行粉碎。 

（2）也可采用将提取液放入 105℃恒温干燥箱中烘 15min 的方法使溶剂挥

发除去。 

 


