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浓香型白酒润粮工艺对蒸馏效率的影响研究

方 军 1，赵金松 2，张宿义 1，2

（1.四川理工学院，四川 自贡 643000；2.泸州老窖股份有限公司，四川 泸州 646000）

摘 要： 对浓香型白酒生产过程中不同的润粮水温、用量与粮食的糊化效果进行了研究。并对不同的润粮水用量

与出酒率和酒质关系进行了初步探讨。结果表明，水温在 60～80℃时润粮，糊化效果好；拌和后上甑糟醅的水分在

50 %～51 %之间，不仅有利于酒的产量提高，还利于母糟中香味物质成分的提取。
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Investigation on the Effects of Grains Moisturing on the
Distillation Efficiency of Luzhou-flavor Liquor
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Abstract: The effects of different moisturing water temperature and different water addition levels on grains gelatinization during the production
process of Luzhou-flavor liquor were studied. The relations between different use level of moisturing water and liquor yield & quality were inves-
tigated. The results showed that best gelatinization effects could be achieved when the temperature of moisturing water was at 60～80 ℃. After
mixing, the moisture content of fermented grains was between 50 %～51 %, which was helpful for the enhance of liquor yield and for the extrac-
tion of flavoring components from maternal fermented grains. (Tran. by YUE Yang)
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浓香型白酒采用混蒸混烧、续糟配料的生产工艺，在

蒸酒前， 是否进行润粮， 润粮水的用量比例及水温的多

少，文献上对这方面的报道较少，但是润粮条件直接关系

到粮食的糊化效果以及蒸馏效率。因此，合理地控制好润

粮工艺参数，既是丰产丰收的关键，也是为下一轮发酵提

供合适的发酵条件， 这对浓香型白酒的生产具有重要的

指导意义。本文针对这一问题进行了探讨，为酿酒生产合

理配料提供一定的科学依据。

1 材料与方法

1.1 仪器

恒温水浴锅，回流皂化装置，GC6890N 气相色谱仪。
1.2 糊化率的测定

准确称取蒸粮后糟醅 10 份，各 100 g，5 份标记为 A
样，另 5 份为 B 样。 倒入 250 mL 的锥形瓶中，加适量水，
总体积 70 mL。 A 样用 0.1 mol/L 盐酸调 pH 值 4.4～4.6，
加入 10 mL 糖化酶液， 放入 55℃恒温水浴锅糖化；B 样

用 沸 水 浴 回 流 1 h， 缓 慢 降 温 至 55 ℃， 同 样 调 pH 值

4.4～4.6，加入酶液 10 mL，糖化。
每隔一定时间测定还原糖含量 CA、CB， 直到所测定

还原糖含量不变或变化很小时，此时的值即为所得结果。
测定还原糖含量时， 将糖化液在电炉上煮沸 2 min

以杀灭糖化酶。 糖化液定容到 100 mL，过滤后取滤清液

5 mL 稀释 10 倍，用斐林试剂法来测定还原糖。 另取蒸粮

前糟醅 10 g，测定其还原糖含量。 则：

糊化率 = CA-C0

CB-C0
× 100 %

式中：CA———A 样稀释液所测得的含糖量；

CB ———B 样稀释液所测得的含糖量；

C0 ———蒸粮前糟醅样所测得的含糖量。

2 结果与分析

2.1 不同润粮水温对粮食糊化率的影响

在固定上甑工、每甑投粮量、糠壳用量、润粮时间、
上甑时间、蒸粮时间和蒸粮蒸汽压力的条件下，每甑投

入 的 粮 食 分 别 采 用 20 ℃、40 ℃、60 ℃、80 ℃、90 ℃和

100℃的润粮水，润粮水用量固定为 45 kg，与同一口窖

40



的出窖糟醅混合后蒸粮， 测定蒸粮后的粮食糊化率，结

果见图 1。

从图 1 可以看出，在相同的润粮水用量下，随着润粮

水温的升高，糊化率呈现增大的趋势。 在水温为 60℃以

下时，粮食糊化率随着温度变化不大，而在 60℃以上时

随着润粮水温的升高，糊化率变化幅度比较大。原因可能

为水温较低时， 所加的润粮水只有一部分被吸收到粮食

内部，另一部分附着在粮食表面，而水温较高时，粮食中

部分淀粉分子破裂， 吸收到内部的水分量也就相对要多

些，所以糊化率就要高一些。温度高于 80℃时，蒸粮后粮

糟感官表现为疏松度差，粘手、显腻，说明润粮水温度过

高时，加润粮水可能使一部分粮食发生糊化，蒸粮后粮食

容易糊化过度。所以，润粮水温为 60～80℃时，润粮效果

较好。
2.2 不同润粮水量对粮食糊化率的影响

在固定上甑工、每甑投粮量、糠壳用量、润粮时间、上

甑时间、蒸粮时间、蒸粮蒸汽压力的条件下，对每甑投入

的粮食分别加 0、15 kg、30 kg、45 kg 和 60 kg 润粮水，水

温为 80℃， 对不同出窖糟醅水分含量的糟醅进行试验，
测定蒸粮后粮食的糊化率，结果见图 2。

由图 2 可看出， 不加水润粮时， 有些粮粉进入稻壳

内，不能直接从母糟中吸取水分和有机酸，这些干粉不易

蒸熟，使得出甑时部分粮食出现生心，没有熟透，不利于

下一轮发酵。 加水润粮，就保证了粮食有足够的水分，有

利于更好的糊化， 随着润粮水量的增加， 粮食吸水量增

加，润粮水用量越大，粮食糊化率越高。 但在生产实际操

作中润粮水用量也不可能太大，随着润粮水用量的增加，
粮食吸收的水分也就更多，这样会造成粮食糊化过度，蒸

馏后的糟醅成团、显腻，不利于下轮次发酵。所以，润粮水

用量多少合适，要视母糟中水分和酸度来确定，母糟水分

高，酸度大，润粮水用量就少，反之就多。
2.3 不同润粮水量对蒸馏效率的影响

表 1 是对不同水分含量的出窖糟醅在润粮水用量不

同的情况下对产酒量的对比试验， 润粮水量对生产酒的

感官品质的影响结果见表 2， 不同润粮水条件下产酒的

理化分析结果见表 3。

从表 1 中的数据可以看出， 出窖糟醅水分在 58 %
时，随着润粮水量的增加，酒的产量也随着增加，当润粮

水量超过 45 kg 时，酒的产量开始呈现下降的趋势。 在水

分为 60 %时，当润粮水量超过 15 kg，酒的产量就开始下

降。 而糟醅水分在 62 %时，随着润粮水用量的增加，蒸馏

产酒的总产量基本上呈现下降的趋势， 也就是说糟醅中

含水用量越大，对酒精的浓缩提取效果就越差。
表 2 中，①、②、③、④、⑤分别表示润粮水用量为 0、

15 kg、30 kg、45 kg和 60 kg。 由表 2 可以看出，当出窖糟

醅（母糟）中水分含量＞60 %、不加润粮水时酒的质量最

好；而在出窖糟醅（母糟）含水量为 60 %、加 15 kg 润粮

水量时酒的质量相比是最好的；出窖糟醅（母糟）含水量

为 58 %、 加润粮水量 45 kg 时酒的感官评语是最好的。
通过对 3 个最佳条件下粮食、母糟、糠壳拌和后的糟醅水

分测定，发现其水分含量都在 50 %～51 %之间，低于或

高于这一范围，酒的质量都有所下降。
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用，超过此范围就会破坏酒体的平衡，产生白酒浑浊、沉

淀现象。
3.2 综合分析成品酒样中添加钙、 硫酸根离子表明：先

添加的离子不同，沉淀时间、离子含量有差异性。
3.3 添加镁离子的实验表明，镁、硫酸根离子积≥0.053

时，就会析出沉淀物，产生白酒浑浊现象。
3.4 酒样理化指标数据表明，主要对酒度、总酸、总酯有

所影响，醇、醛类物质基本上无变化。
3.5 根据沉淀形成机理，酒中沉淀物的化学反应式可表

述为“阴离子（A-）+ 金属阳离子（B+）→盐类物质”，当[A-]
[B+]＞Ksp 时， 即阴、 阳离子的浓度之积大于其溶度积

（Ksp）时，在一定的温度和时间作用下逐渐产生沉淀现

象。 酒体验证试验结果表明，酒中的钙、硫酸根离子积≥
0.062 时，在一定条件下能发生化学反应，产生货架期白

色絮状沉淀，并且酒度、温度越高，放置时间越长，沉淀现

象越明显。
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从表 3 可看出，在出窖糟醅水分为 62 %时，不加润

粮水，基础酒中总酸、总酯、己酸乙酯含量是最高的，并

随着润粮水用量的增加而减小，而乳酸乙酯含量则是随

着 润 粮 水 量 的 增 加 基 本 呈 现 增 加 的 趋

势。 出窖糟醅水分为 58 %、润粮水用量

为45 kg 时，产酒的总酸、总酯、己酸乙酯

含量最高，乳酸乙酯含量最少。 出窖糟醅

水分为 60 %时、润粮水用量为 15 kg 时，
产酒总酸、总酯、己酸乙酯含量最高，乳

酸乙酯含量最少，这与酒的产量、感官评价结果是相对应

的。以上结果说明，合适的润粮水用量不仅提高了基础酒

中总酸、总酯的含量，同时也起到了增己降乳的效果。

3 结论

对蒸馏后粮食的糊化率研究发现，水温在 60～80℃
时润粮，糊化效果最好。通过对不同水分含量的出窖糟醅

蒸馏效果的研究表明，在拌和后上甑糟醅的水分在 50 %
～51 %之间，不仅有利于酒的产量提高，还利于母糟中

香味物质成分的提取。
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