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Conclusion

 최근 식품 부산물 내 유효 성분을 고부가가치 원료로 사용하기 위해 화장품 및 건강기능식품 등의 분야에서 사용하려는 노력이 높아지며 기존 유기 용매 추출 방식이 아닌 보다 친환경적이며 경

제성이 높은 공정에 대한 연구가 활발히 진행되고 있다.

 초(아)임계 유체를 이용한 추출 공정은 기존 유기용매 추출 방법에 비해 공정이 단순하고 분리정제에 들어가는 에너지가 적은 장점이 있으며 분리막 공정을 연계할 경우 사용된 용매(정제수)를

감소시켜 분리 정제에 들어가는 에너지 소비량을 줄일 수 있을 것으로 판단된다.

 추후 분리막 공정을 연계하여 용매로 사용된 정제수를 제거하여 기존 공정 대비 분리 정제에 들어가는 에너지 소비량에 대한 보다 정확한 계산을 진행할 예정이다.
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초임계유체공정

Drug Delivery 
System

Environment

최근 ESG 경영이 대두되며 천연물질에서 추출하고 남은 박 및 천연물 부산물 내 유효 성분을 초임계 공정을 이용하여 재 추출함으로써 버려지는 천연물
부산물의 재활용에 대한 요구가 높아지고 있다. 본 연구에서는 기존 유기용매 추출 공정 및 열수 추출 공정에 비해 에너지 절감 및 공정 단순화를 위해
초(아)임계 공정을 분리막 공정과 연계한 하이브리드 공정을 이용한 추출 공정에 대해 알아보았다. 초임계 이산화탄소는 임계 온도 31.1 ℃,와 임계 압력
7.38 MPa 이상에서 액체의 밀도에 기체의 확산계수를 가지며 비독성, 불연성, 비부식성, 무취의 특성이 있어 기존 유기용매 방법에 비해 인체에 무해하며
친환경적인 특징이 있다. 아임계수는 물의 초임계 조건(374 ℃, 21.8 MPa)보다 낮은 조건인 상태를 말하며 낮은 표면장력과 높은 확산계수 그리고 높은
용해력으로 기존 유기용매 공정에 비해 짧은 추출 시간과 온도와 압력 조건에 따른 용해도 조절이 가능한 특징이 있다. 천연물 부산물인 해바라기씨와
홍삼박을 50L Dual 초임계 이산화탄소 설비와 15L 아임계수 장비를 이용하여 기존 유기용매와 열수추출 공정보다 공정이 단순하고 운전 시간이 단축됨을
확인하였다.

 초임계 유체의 물리적 특성 초임계 유체의 온도/압력에 따른 상태 변화  물질별 초임계 조건

 실증 초임걔 설비 공정도 및 스팩 50L Dual 초임계 이산화탄소 설비  초임계 추출 결과물

 아임계 추출 결과물 15L 아임계수 장비

실증초임계설비를이용한천연물추출

아임계수장비를이용한천연물추출

추출물 회수

시료 : 해바라기씨 6 kg

공정 조건: 30 MPa, 60 ℃
공정 시간: 3 hr
CO2 유량: 2 L/min

시료 : 홍삼박 3 kg

공정 조건: 10 MPa, 140 ℃
공정 유지시간: 3 hr
주입 증류수양: 10L

시료 : 커피빈 4 kg

공정 조건: 30 MPa, 60 ℃
공정 시간: 3 hr(공용매2hr)
CO2 유량: 2 L/min

- 초임계 이산화탄소 공정을
이용하여 천연물 내 유용 성분을
추출하기 위해 해바라기씨와
커피빈을 이용한 추출을 진행함.

- 기존 유기용매 공정인 주정을
이용한 공정에 비해 공정이
단순하며 분리공정이 필요 없는
장점이 있음.

- 추후 분리막 공정을 연계하여
공용매에 들어 있는 정제수를
제거하여 에너지 소비량 감소를
검토할 예정임.

- 천연물을 사용하는 식품 및
가공 산업에서 1차 추출 후
버려지는 부산물을 재사용하여
추가 유용 성분 추출함으로써
버려지는 자원을 재사용할 수
있을 것으로 판단됨.

- 홍 삼 박 내 유 용 성 분 을
추출하기 회분식 반응기 형태의
아임계수 장비를 이용하여 추출
실험을 진행함.

- 실험은 홍삼박을 SUS 메쉬
바스켓에 장입 후 정제수를 넣고
교반기를 운전하며 140 ℃, 10
Mpa에서 추출하였음.
- 홍상을 열수 추출한 이후인
홍 삼 박 에 서 도 유 효 성 분 이
추출됨을 확인하였으며, 현재
화장품 원료 사용 가능 여부에
대한 테스트를 진행하고 있음.
- 추 후 분 리 막 공 정 까 지
연계하여 기존 공정 대비 에너지
소비량을 낮출 수 있는 연구를
진행하고자 함.

아임계홍삼추출물

 아임계 추출물 분석 결과

*t수요기업 코씨드바이오팜의 분석 결과 인용




