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摘 要：“醇爽淡雅型”白酒为固态法白酒。在产品生产过程应作好酒体设计方案，严格掌握生产上的原辅料比例、
酿造工艺控制、产品配方设计；风味上把握酸、酯间的比例，实现诸味谐调自然；勾兑过程应先小样勾兑，确定配方后

再准确计量，进行大勾；勾兑后还应进行冷冻过滤、活性炭吸附、膜过滤等处理，最后进行消费者试喝试验。
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Abstract: “Mellow-elegant-flavor” liquor is produced by solid fermentation. There are some noticeable problems in the production of “mel-
low-elegant-flavor” liquor as follows: scientific liquor body design, appropriate ratio of raw materials and auxiliary materials, strict technical con-
trol, adequate proportioning between acids and esters to achieve natural and harmonious taste, small-size blending operated before liquor blending
to define the blending formula and then large-size blending operated, freezing and filtration and active carbon absorption and membrane filtration
performed after liquor blending, and testing drink by consumer finally.
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“醇爽淡雅型”白酒为纯固态发酵、甑桶蒸馏，长期

贮存的固态法白酒。风格主要表现为：“柔、醇、爽、净”。该

香型的白酒从发酵到后期贮存及勾调采用自己独特的生

产工艺达到其高沸点物质相应减少， 其微观均相性相应

提高， 从而使饮用者饮后易于代谢分解乙醇在体内分解

为二氧化碳和水的速度相应快一些，喝后感觉要好一些。
随着人们生活水平的提高， 消费日趋理性， 形成了重口

味、重安全、重健康、重质量的消费理念。 “醇爽淡雅型白

酒” 作为浓香型白酒中的一个典型的风格流派越来越受

到消费者的喜爱。
勾兑调味是白酒生产中一个重要的步骤， 是形成产

品典型性、稳定性、一致性的重要手段。 “醇爽淡雅型”白

酒勾调中主要需注意以下几个问题。

1 酒体设计方案

酒体设计就是根据企业的生产设备、技术力量、工艺

特点、产品质量等实际情况以及企业进行的市场调查、技

术调查的情况， 参照国内名优酒的特色和消费者饮用的

习惯进行的酒体构思。 包括原料的使用、 酿造工艺的标

准、产品标准、产品配方等内容。

1.1 原料的使用以多粮原料为宜

粮香对白酒的香气的贡献主要是提供一定的香韵，
对香气的丰满起着一定的充填作用。“醇爽淡雅型”白酒，
为增加微量成分的种类，以采用多粮原料为宜。选用不同

的原料生产出来的酒风格差异较大。如：玉米含有较多的

植酸， 在发酵过程中被分解为环己六醇和磷酸能促进甘

油的生成，因此用玉米酿酒比较醇甜；大米蛋白质、脂肪

含量较低，所以成品酒质地纯净并带有特殊的大米香；高

粱外壳含有 2 %左右单宁，经蒸煮和发酵后，转变为芳香

物质丁香酸赋予高粱酒特殊的芳香，所以产酒香。 因此，
使用多粮比使用单粮所生产的酒香气上要丰满、细腻。
1.2 酿造工艺的控制[1]

1.2.1 有害物质控制

将有害物质的控制作为关键控制点， 主要控制以下

几种成分的含量：杂醇油，甲醇，重金属，醛类等。
1.2.2 异杂味控制

将酿造过程中异杂味的控制作为关键控制点， 主要

控制糠味、霉味、油味、辣味、苦味等。
1.3 产品配方设计

酿酒科技 2009 年第 11 期（总第 185 期）·LIQUOR－MAKING SCIENCE ＆ TECHNOLOGY 2009 No．11(Tol．185) 73



酿酒科技 2009 年第 11 期（总第 185 期）·LIQUOR－MAKING SCIENCE ＆ TECHNOLOGY 2009 No．11(Tol．185)

白酒是一种嗜好性食品， 所以由于受个人的偏爱及

消费习惯以及地域区域的不同对白酒的感官要求不可能

有一个统一的认识，从而产生不同的消费需求。为了生产

出更加符合消费者需求的产品，提高综合竞争力，在产品

配方设计中需要从以下方面做一些调整。
1.3.1 地域、区域不同的产品控制

由于地域区域的不同， 产品的设计思路也不同。 北

方：一般要求香大味浓、入口有劲、后味略长、不能太甜。
南方：一般要求味醇、入口爽净、后味略甜。
1.3.2 质量档次不同的产品控制

质量档次不同的酒，将面对不同的消费群体，有着不

同的消费习惯，所以对酒的感官要求也不同。产品的设计

思路：高档酒，讲究典型性强、色香味皆佳，讲究复合陈香

幽雅味浓郁、酒体绵甜、爽净、回味好。 中档酒：一般要求

味纯、尾爽净、不上头。 低档酒：一般要求有劲不上头、味

甜、尾干净、放香不能太浓。
1.4 产品配方设计中不同风格酒的比例控制

1.4.1 老陈酒和一般酒之间的比例

老陈酒贮存过程中通过物理及化学反应使酒体醇

和、柔绵，增强了水、乙醇和微量成分的缔合程度，减少了

新酒中的腥味及其他异杂味，白酒口味趋于柔和。通过分

析发现随着贮存期的延长， 乙醇分子与水分子的缔合逐

渐完成，同时水分子与带有弧电子（醇、酯、酸等中）的氧

原子（氨基酸，杂环化合物等中）氮原子以氢键方式缔合

的量越来越多，游离态的水分子越来越少，同时醛类的缩

合也基本达到动态平衡， 乙醇分子逐渐减少对味觉神经

的刺激，酒体内水溶液中分子排列次序改变，对乙醇分子

也增加缔合度，一部分乙醇被氧化而变成乙醛，一部分乙

醛再进一步氧化变成乙酸， 乙酸再进一步与乙醇作用下

生成乙酸乙酯和高级酯， 另一部分乙醛还将在乙醇作用

下生成乙缩醛。使产品达到相对均相的微观分布，使酒饮

入人体，进入血液循环后更容易被吸收代谢分解，使人减

少口干上头的感觉。 “醇爽淡雅型”浓香型白酒设计中一

般控制为：全部使用 3 年以上的陈酒或者 80 %以上使用

3 年以上的陈酒，其他使用 1 年以上的酒。
1.4.2 不同季节产酒之间比例

白酒采用一种开放式、手工方式生产，不同季节下曲

温度、用曲比例、配料比例、入窖温度等发酵条件均不同，
生产出来的白酒风格有很大的差异。 一般来说可以把 1、
2、3、4、5、11、12 月 份 生 产 出 来 的 白 酒 分 为 旺 季 生 产 一

类，6、7、8、9、10 月 份 生 产 出 来 的 白 酒 分 为 淡 季 生 产 一

类。 旺季生产的白酒味醇甜，但放香不足，淡季生产的白

酒放香好、味浓，但尾味欠净。所以，在基础酒生产过程中

要按淡、旺季以及质量档次进行分级摘酒，分级贮存，在

勾调过程中按适当的比例进行调配。 “醇爽淡雅型” 浓香

型白酒设计中一般控制为：旺季生产的酒占 80 %以上。
1.4.3 不同发酵期产酒之间的比例

发酵期长短对酒的质量影响较大。 通过延长发酵期

可以使白酒的总酯含量大为提高，使香浓味醇厚，但也使

挥发性香味物质减小。 正常发酵期的白酒挥发性香味物

质要多一些，可以增强发酵期长的白酒的喷香，使酒体更

全面。 “醇爽淡雅型”浓香型白酒设计中一般控制为： 正

常发酵期的酒∶延长发酵期的酒为 7∶3 左右。

2 产品配方设计

产品配方设计中注重诸味谐调自然是形成 “醇爽淡

雅型”白酒“醉酒度低”的重要因素。 基酒质量好，贮存时

间长，酸、酯、醇、醛等各种香味物质的平衡等因素是酒体

的一种综合表现。 乙醇、酸、酯、高级醇、醛等物质之间的

谐调平衡是形成产品“低醉酒度”的重要因素。
2.1 有机酸间平衡的控制

目前，已检出的有机酸有甲酸、乙酸、丙酸、异丁酸、
戊酸、异戊酸、己酸、异己酸等 30 多种。“醇爽淡雅型”浓

香型白酒中含量最多的是乙酸、己酸、乳酸、丁酸，占总

酸 的 90 %左 右 。 乙 酸 分 子 式 为 CH3COOH， 熔 点 为

117.9 ℃，相对密度为 1.0492，阈值为 2.6 mg/L； 己 酸 分

子式为 C6H12O2,阈值为 8.6 mg/L；丁酸阈值为 3.4 mg/L；
乳酸分子式为 C3H6O3, 阈值为 1.8 mg/L[2]。 “醇爽淡雅型”
浓香型白酒设计中一般控制为： 乙酸∶己酸∶乳酸∶丁酸为

80∶60∶40∶3.5 左右。
有机酸的主要功能：起呈味剂作用，有机酸是白酒中

主要的呈味物质；起消除苦味的作用，酸度过低的酒后味

易出现微苦，通过酸度的增加可以消除杂味，使酒出现回

甜感（味觉转变点）；起老熟催化剂：新酒老熟的催化剂应

用有利于新酒老熟；消除水味：可适当减轻低度酒中的水

味。
2.2 酯类间平衡的控制

白酒的组成中酯类在乙醇和水之后占第三位，酯是

形成白酒香味的主要成分，浓香型白酒中己酸乙酯为其

主体香气。 浓香型白酒中酯类色谱骨架成分主要为：己

酸乙酯、乙酸乙酯、乳酸乙酯、丁酸乙酯又称浓香型白酒

四大酯。 “醇爽淡雅型”浓香型白酒设计中一般控制为：
己酸乙酯∶乳酸乙酯∶乙酸乙酯∶丁酸乙酯为 10∶6～8∶5～6∶
2～1。
2.3 酸、酯间平衡的控制

酸、酯谐调是形成白酒质量及风格特征的重要因素。
酯高酸低，则头重脚轻、酒体发苦、不干净、口味淡薄、后

味短淡，喝后易上头、口干；酸高酯低，则头轻脚重、放香
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差、闻香不正、口感粗糙。 白酒中酸与酯间存在一个动态

平衡，酯＋水→酸＋醇的水解反应，酸＋醇→酯＋水的酯

化 反 应 ， 其 平 衡 方 程 式 如 下 ： RCOOC2H5＋H2O＝
RCOOH＋C2H5OH[3]。 “醇爽淡雅型”浓香型白酒设计中

酸、酯比一般控制在：总酸︰总酯为 1∶3～4。
2.4 “醇爽淡雅型”产品理化分析（见表 1）

3 调味

在香味协调、感官质量较优的基础上，酒中所含有的

香味物质种类越多，其量相对越大，即其微量成分的复杂

性和复杂度越高，其饮用的舒适度越好。酒中所含有的微

量成分多时，饮用后在被人体吸收的过程中，由于众多的

物质与乙醇分子发生竞争性吸收， 从而减缓了乙醇分子

被人体吸收的速度，使乙醇分子被人体缓慢的吸收，所以

就会感到上头慢， 比较温和地以人体所能接受的速度被

吸收分解；另一方面，当微量成分越多时，同时含量相对

越高，由于分子之间均衡的排列，因此在感觉上能体会酒

有醇厚感，进入人体内，有利于保护胃，也能减缓乙醇分

子的吸收速度[4]。 同时勾兑是画龙，调味是点睛。 为了保

证产品的一致性， 增加产品的微量成分的复杂性和复杂

度，必须有目的添加一些调味酒。
3.1 酱香调味酒

酱香型白酒是白酒中微量成分最多、最复杂的一种，
它含有大量芳香族化合物。 适量使用不但可以提高浓香

型白酒香气的幽雅程度，而且可以提高饮用后的舒适度。
3.2 双轮底调味酒

通过窖底糟醅连续发酵 2 个周期生产的双轮底调味

酒。
3.3 陈酿调味酒

选择好的老窖，将发酵期延长至 1 年以上，生产出来

的陈酿调味酒。
3.4 老酒调味酒

选择风格典型的精华酒， 贮存 3 年以上作老酒调味

酒。
3.5 酒头、酒尾调味酒

选择发酵好的酒醅，挑选好的酒头、酒尾，贮存 1 年

以上，作调味酒。
3.6 酯香调味酒

利用浓香型白酒工艺， 加高温堆积工艺生产出来的

总酯含量较高的精华酒作为酯香调味酒。

4 勾兑大样

4.1 勾兑大样前必须勾调小样，再确定本次配方

白酒是一种传统型地域资源型产业，是以开放式、手

工方式生产，产品质量受外界因素影响较大，因此每批基

酒的理化卫生指标及感官不可能完全一致。所以，为了保

证产品的稳定性、一致性，在每次大样勾兑前必须先勾调

小样，再确定本次配方，然后勾兑大样。
4.2 勾兑中严格按配方操作、准确计量

大样勾兑过程中每一个操作步骤都是重要的控制

点，特别是关键工艺点更是不能有半点马虎。为了加强大

样勾兑过程中的管理， 采用全自动勾兑系统控制是一个

先进有效的手段。 本公司采用的“中船重工 710 研究所”
研制的全自动勾兑系统控制， 采用 Profibus 现场总线技

术,系统具有极强的扩展性大大提高勾兑精度，一次勾兑

成功率达 98 %以上，面向用户的操作界面，强大的功能

和简单直观的操作方式向用户提供完整的管理功能和数

据报表提供灵活有效的报警功能和报警方式, 实用的酒

库管理系统为管理层决策提供完整的解决方案。 该系统

的使用有效地保障了大样勾兑的准确性。

5 白酒勾兑成型后的后处理

勾兑成型后的白酒不经过后处理存放过程中会产生

絮状沉淀，据分析这些絮状沉淀物质主要为亚油酸、高级

脂肪酸及其酯类具体成分为：棕榈酸（C16H32O2）、亚油酸

(C18H32O2)、油酸(C18H32O2)及其乙酯，经过后处理过程则可

以减少产品中的异杂味及杂质还有催陈的作用。 一般采

取以下处理方式。
5.1 冷冻过滤法

该方式对产品香和味的损失较小，处理效果也较好，
但运行成本太高。 在低度高档白酒处理中使用该方法的

较多。
5.2 活性炭吸附法

活性炭是一种疏水性吸附剂，它由大小不同、形状各
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异的微孔组成， 可以选择性地吸附白酒溶液中易被吸附

的大分子物质或分子性较强的物质、引起浑浊的物质。杂

味物质大都是极性较强易被吸附而呈香呈味的有益成

分，分子较小，极性较弱，较好地被保留下来。在活性中心

部位里又引起被吸附物质分子变形或活化， 因此氧化还

原反应、 酯化反应、 缩和反应等一系列复杂反应得到加

速，从而在短时间内使新酒产生催陈老熟的效果。
5.3 膜过滤法

膜过滤法是通过拦截大分子物质， 除去引起浑浊的

物质的方式。膜按结构分为：对称膜、非对称膜及复合膜；
按孔径可分为：微孔膜、超滤膜、纳滤膜和反渗透膜。白酒

一般采用复合微滤膜， 低度白酒采用孔径为 0.22 μm 的

复合微滤膜； 高度白酒一般采用孔径为 0.45 μm 的复合

微滤膜[5]。

6 消费者试喝试验检验“醉酒度”

白酒是一种嗜好性食品， 不可能有一个统一性的量

的认识，为了真正了解消费者对产品的认识，从普通消费

者的角度对产品质量进行评价， 让消费者喝入一定量的

酒后提出感觉， 产品上市前请一些消费者进行试喝试验

是一种比较好的方法。 为了全面了解不同消费者饮酒后

的感受，从本公司生产一线、行管部门、社会人员中分别

聘请几名同志组成一个消费者试喝试验小组， 对产品进

行试喝试验，取得了比较好的效果。
以上是本人工作中对 “醇爽淡雅型” 浓香型白酒勾

调的一点体会，敬请各位专家及同行指正，让我们共同把

“醇爽淡雅型”白酒发扬光大。
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3 展望

由于复合酶制剂具有高效、稳定、使用方便等特点，
可以提高产品收得率和设备利用率，其应用越来越普遍，
也是今后啤酒酶制剂发展的方向。 酶制剂使用时应注意

添加细节，控制好生产过程中影响酶促反应的主要因素，
如醪液浓度、酶浓度、pH 值、温度、激活剂、作用时间以及

生产中的工艺设备情况等， 创造一个有利于酶制剂发挥

最佳作用效果的外部环境，获得理想的啤酒产品质量。同

时， 复合酶制剂使用时必须明确其主要酶用量和辅助功

用，加强针对性，酶作用条件的安排应以主要酶的工艺条

件为主，兼顾其他辅助酶。 酶制剂在啤酒工业上的应用，
能够降低生产成本，改善产品质量，增加啤酒新品种，推

动啤酒工业的飞速发展， 所以啤酒酶制剂有广阔的开发

前景。
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