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摘 要： 提高浓香型优级品率是白酒行业的重要课题和责任。通过夹沙发酵使母糟中的微生物

以接种方式入池发酵，达到提高优级品率的目的，既简单可行，效果又明显。经过各种夹沙发酵试

验表明，按投粮数 20 %的优质母糟夹沙，可以提高优级品率 5 %左右。
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Investigation on the Application of Man- made Old Pit Mud in the
Fermentation to Improve Top- grade Product Rate
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Abstract: The improvement of top-grade product rate of Luzhou-flavor liquor is an important challenge for liquor-making

industry. Sand-entraining could make microbes in maternal fermented grains achieve pit entry fermentation by means of in-

oculation, which was simple and feasible and had satisfactory effects in the improvement of top-grade product rate. Various

sand-entraining fermentation tests suggested that sand-entraining (20 % of the amount of quality maternal fermented

grains) could increase top-grade product rate by about 5 %. (Tran. by YUE Yang)
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在全国各种香型白酒中, 浓香型白酒的优级品率相

对较低 , 一般只有 15 %～28 %, 有的厂甚至在 15 %以

下, 随着消费者消费水平的提高和低度白酒的研究和发

展, 对基酒产质量要求越来越高, 因此, 如何提高浓香型

白酒优级品率已成为白酒行业主攻的重要课题。枝江酒

业公司对提高优级品率进行了大量的实验实践工作, 取

得了一定成效, 通过比较, 采用夹沙发酵效果较明显, 是

行之有效的重要措施之一 , 工艺操作简便可行 , 对出酒

率影响不大, 提高了整口窖池的酒质。笔者在从事工艺

管理的同时 , 用 3 年多的时间跟踪同一个班组 , 平时产

质量较稳定的窖池( 保证了其工艺操作一致, 发酵环境、

周期一致) , 总结了夹沙发酵的一些规律。

1 夹沙发酵原理

发酵成熟的糟醅中储存着大量有益物质成分, 其主

要有淀粉、糖类、酸、酯、醛、脂肪、酵母蛋白质、氨基酸等

物质, 这些物质对发酵、生香有着各种不同的作用, 同时

发酵好的糟醅中富含各种产酒产酯微生物, 可以说它是

各种有益酿酒微生物的联合体, 把这种糟醅均匀地混合

在入池粮糟中就相当于给入池粮糟进行了一次大面积

的微生物接种, 补充曲药中没有或数量少的营养成分和

微生物。

2 夹沙发酵工艺

按常规每甑粮糟配料摊晾下曲之后马上撒定量母

糟, 接着立即收堆装斗入池( 收堆、装斗、入池、踩窖就可

以使母糟拌和均匀 , 为减少酒精挥发损失 , 撒母糟后不

需再在摊床上翻拌) , 再按正常踩窖、封池、量质摘酒、分

级并坛。

3 效果比较

试验除了所用夹沙母糟另做说明外, 均是用紧靠双

轮底母槽, 每窖按投粮的 20 %夹沙 , 夹沙窖产酒数都除

去了夹沙母糟当排应产特级酒 15 kg。

3.1 夹沙酒单甑（下层）酒质比较（表 1）

通过表 1 的数据比较可看出, 夹沙后酒的各项指标
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比常规不夹沙酒要稍高 , 己酸乙酯提高幅度较大 , 己乳

比平均值更接近理想范围 , 夹沙己乳比为 1∶0.65, 不夹

沙比为 1∶0.83。感官品尝酒结果为 , 窖香浓郁 , 醇甜爽

净, 余味较长, 比不夹沙酒口感好。

3.2 整口窖池酒质和产酒对照（表 2）

夹沙 3 口窖平均产酒 497.6 kg, 其中优级以上 ( 优

级和特级 , 下同 ) 172.6 kg, 优级品率为 34.69 %, 对照 3

口窖平均产酒 504.4 kg, 其中优级以上 153.5 kg, 优级品

率为 30.44 %, 夹沙后产酒少 1.34 %, 但优级品率提高了

4.25 %。浓香型大曲酒提高优级品率基本是以少产酒为

代价, 以上比较可以看出其优级品率提高了 4.25 %, 但

只少产酒 1.34 %, 出酒率所受的影响非常小 , 可以说是

一个比较好的方法。

3.3 连续夹沙对产质量的影响（表 3，表 4）

从表 3、表 4 可看出 , 连续几排夹沙对产酒影响不

大 , 对酒质还稍有提高 ; 第三排夹沙后 , 少产酒 0.66 %,

优级以上多 4.61 %, 第四排少产酒 0.37 %, 优级以上多

5.41 % , 连续几排夹沙, 使母糟质量逐步提高, 从而使酒

质进一步提高。

4 夹沙数量

通过试验 , 每甑粮糟按投粮数 20 %夹沙较适宜 , 对

产酒影响不大。夹沙太少, 产生效果不明显, 太多对酒质

虽有一定提高, 但给出酒率带来影响( 如果只提高酒质,

可以采取相应增加夹沙数量的方法) 。

4.1 每甑按 10 %夹沙

除去夹沙用母糟当排产特级酒 7 kg, 结果见表 5。

通过表 5 可看出 , 夹沙少其产酒几乎相等 , 夹沙

503.3 kg, 不夹沙 504.5 kg, 其优级品率也相差不大, 夹沙

31.53 %, 不 夹 沙 30.37 %, 产 酒 少 0.24 %, 优 级 品 率 多

1.17 %, 效果不很明显。

4.2 每甑按 30 %夹沙

除去夹沙用母糟当排产特级酒 21 kg, 结果见表 6。

表 6 表明, 夹沙多, 产酒少 4.31 %, 优级品率提高了

6.98 %。

5 夹沙用母糟质量比较

5.1 夹沙用底层母糟或质量好的母糟（表 7）
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夹沙采用底层母糟或质量好的母糟最适宜, 如双轮

底( 或用紧靠双轮底糟) , 结果见表 7。

从表 7 可看出, 中层母糟夹沙后产酒少 2.07 %, 优

级品率只提高了 1.25 %, 而夹沙用下层母糟优级品率提

高了 4.25 %( 表 2) 。

5.2 夹沙季节对产酒的影响

通过试验 , 在室温 25 ℃以下夹沙较好 , 夏季( 室温

30 ℃以上) 夹沙效果不明显 , 而且出酒率受到影响。也

就是说从下半年 9 月份开始到第 2 年 6 月止, 这是适宜

的夹沙季节, 夹沙后酒质和出酒率较稳定。室温 31 ℃左

右夹沙产酒结果见表 8。

从表 8 可看出, 室温高时夹沙, 酒质提高不明显, 出

酒率也受到影响。其产酒少 5.65 %, 优级品率只提高了

0.84 %。夏季本来入池温度高, 升温速度就快, 夹沙后微

生物数量增加, 生化反应加剧, 使升温速度进一步加快,

因此, 不能达到“前缓”的规律, 使糖生成酒精的数量少,

出酒率低。

6 夹沙总结

通过各种条件试验比较, 夹沙发酵工艺特点如下:

①每窖夹沙数量以投粮数的 20 %左右为宜 , 出酒率降

低 1 %～2 %, 优级以上品率可以提高 3 %～6 %; ②连

续几排夹沙对产量影响不大 , 质量还稍有提高 ; ③用产

质量正常窖池的底层或紧靠双轮底母糟夹沙较好; ④在

当年 9 月至次年 6 月期间是夹沙效果理想的季节。

7 夹沙与双轮底工艺比较

都是提高优级品率的有效措施, 并且操作都简便可

行 , 符合大生产的环境条件 , 但双轮底重点强调的是单

甑酒质大幅度提升。而夹沙重点是提高整口窖池的酒

质, 各有所长。因此, 如果双轮底和夹沙同时采用其效果

会更好。●
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1.4 设备引起的沉淀

我国白酒厂的贮酒容器多种多样, 有铁罐、铝罐、陶

质容器、水泥池、酒海、不锈钢罐等。输送管道有食用乳

胶管、不锈钢管及镀锌管、塑料管等, 这些容器和管道清

洗不净, 将带入一些不洁性杂质。白酒所含的有机酸与

铝形成有机酸铝, 形成颗粒状沉淀或者是半透明乳胶状

粘糊物质 , 而且这种物质特难处理 , 一般过滤后又慢慢

形成乳胶状物质。所以建议不要用铝罐。酒海内衬是由

桑皮纸与动物血及钙离子溶剂复合而成, 长时间使用,

易脱落或溶出钙离子在酒中, 与白酒中有机酸结合形成

沉淀, 或溶出 Pr 乳胶沉淀。

由于加浆后酒度降低 , 输送、过滤过程中使用铁质

管道, 会溶入部分亚铁离子在酒中, 若长时间放置, 使亚

铁离子形成三价铁离子, 在酒溶液中形成络合物而使酒

液变成棕色。若是同含单宁过多的物质接触就会生成蓝

色的单宁酸铁沉淀。

1.5 调香调味物质(香料)不纯造成沉淀

市场上有些香精不是很纯, 其中含有或多或少的杂

质, 用其对酒进行调香调味时就会出现片状或絮状的沉

淀。主要原因是由于普通酯类物质含有多种高级酸酯在

内或制造提纯过程中所残留的工业残渣, 在加入酒中后

就很容易析出从而形成沉淀。如乳酸, 市售产品中含量

仅在 80 %左右。

1.6 由灌装过程造成

在瓶装酒生产过程中, 由于管理或操作不细也是使

酒产生沉淀不可忽视的重要原因。一是冲瓶的水质量问

题, 若水质不净就会导致瓶内有细微的绒毛或纤维状物

等杂物。二是新瓶若清洗不净, 由于新瓶在烧制过程中

瓶内有残留的二氧化硅 , 与酒中的酸反应 , 生成烟雾状

悬浮物。

2 解决措施

针对以上所分析的白酒沉淀原因, 我们应当采取措

施: ①使用加浆用水时要进行软化、过滤, 使水的硬度降

下来 ; ②用于勾兑的酒基要进行降度处理 ; ③不使用铁

罐和铝罐 , 输送管道改用耐腐蚀的不锈钢材质 ; ④对酒

进行调味调香时使用符合国标的香精香料; ⑤注意使用

水源的卫生条件 , 对不卫生水源应加以处理 ; ⑥灌装时

精心操作、注意每一环节。

白酒的沉淀、混浊成因不仅仅是上述原因 , 所以我

们应根据形成不同的混浊和沉淀的原因, 进行有效的分

析解决, 这样才能使白酒生产有更加稳定的质量。
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