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摘 要： 丢糟富含营养成分，用来代替部分小麦制曲，加糟量8> ?，加水量7@ ?；制成成品曲糖化力提高885 (,葡萄

糖 A ,曲·2，酸度降低6;5，发酵力提高6;>B , CD5 A ,曲。8 E曲成本降低866元；按年产86666 E酒计，直接经济效益达9@;85>
万元。（孙悟）
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大曲是大曲酒生产过程中的糖化发酵剂，曲的质量是生产的

关键，所以酿酒行业有着“曲是骨头酒是肉”的说法。积极推行新技

术，充分利用丢糟代替部分小麦进行制曲，提高产品质量，降低生

产成本，提高经济效益是酿酒行业发展的新方向。

8 试验依据

经测试分析，曲酒丢糟的干物质中粗蛋白含量甚高，可以为微

生物提供丰富的氮源。还含有8@种氨基酸，其中，天门冬氨酸和谷

氨酸含量较高，尤以谷氨酸最为丰富，居各氨基酸之首。它们是形

成大曲酒香味物质的重要来源。丢糟的粮渣大部分是发酵不完全

的残余淀粉，还含有以磷为主的多种矿物质元素，它们都是构成微

生物细胞的物质基础（见表8）。同时酒糟还带有一定酸度，用在制

曲上可起到“以酸制酸”的目的，抑制有害菌繁 殖 ，降 低 成 品 曲 酸

度。丢糟在制曲中还可起到疏松作用，使大曲发酵透彻。因此使用

丢糟代替部分小麦制曲，在理论上和生产上都是可行的。

5 工艺操作

5;8 根据生产上现有的工艺参数，查考文献，确定参数区间。我们

选择对酒糟含量、加水量这两个因素进行试验。由结果确定最佳工

艺参数为加糟量8> ?，加水量7@ ?。

5;5 按全小麦制曲的工艺制成大曲。试验曲与对照曲分别在同一

房中培养，这样可控制相同的培养条件，同时进行对照，结果取B排

平均值（见表5）。

5;7 将制成的加糟曲经B个月贮存后粉碎用于生产，用曲量与常

规生产相同。以全小麦曲酿酒作对照试验。试验选用窖龄相同、大

小均等、试验前出酒率和酒质相近的邻近窖作试验窖和对比窖，进

行连续>轮发酵。

5;B 产酒后取全窖>轮试验混合样进行分析和品评，各项指标取>
轮试验结果的平均值（见表7）。

7 试验结果

7;8 表5为试验曲与对照曲各理化指标对比结果。

通过对比，发现试验曲比对照曲糖化力提高了885 (,葡萄糖 A
,曲·2；酸度降低了6;5；发酵力提高了6;>B , CD5 A ,曲。出库的试验

曲手感轻，曲皮薄，断面灰白色菌丝分布面广而均匀，发酵透彻，曲

香味浓，但曲坯颜色偏棕黑色。

7;5 表7为试验曲和对照曲同时用于生产进行>轮发酵后平均结
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果对照。

表7结果表明，用丢糟取代部分小麦制成的大曲，对入池、出池

糟的酸度、淀粉影响甚微，对产出酒的总酸总酯也无负作用。与全

小麦制曲酿酒相比，加糟曲出酒率高出7;< =。己酸乙酯是浓香型

白酒的主体香，其含量的多少对酒质起到举足轻重的作用。加糟曲

酿出的酒，己酸乙酯含量提高也较为显著。提优率也提高了5;> =。

口感品评也说明了加糟曲酿的酒口感协调，浓香型特点突出，完全

符合生产要求，且质量很好。

7;7 由于丢糟替代部分小麦制曲，降低了大曲生产成本，吨曲成

本由58<6元降到56<6元。

? 经济效益

曲成本降低866元 @ A曲，公

司按年产曲酒86666 A，出酒率

75 =，用曲量按5< =计算，直

接经济效益为：

86666B75 =C5< =C866D
9E85<6（元）

由 于 大 曲 质 量 的 提 高 ，以

及产量、出酒率、提优率的提高，所带来的综合效益将远远大于此

数值。

< 结论

酿酒行业丢糟来源极为丰富，合理利用富含营养的丢糟，可以

在制曲过程中有效地抑制有害菌繁殖，降低成品曲的酸度，提高成

品曲的质量，降低大曲的生产成本。由于大曲的质量提高了，酒的

产量、出酒率、提优率也相应得到提高，给企业带来了显著的经济

效益。!

! 工艺要点及关键技术F5，7G

?;8 离心浓缩 将玉米酒精糟液泵入76 *H卧螺离心机，调整转

速为56666 & @ ("+，使稀糟液脱水76 =左右 ，泵 入 内 置 盘 管 式 保 温

搅拌水解罐内。

?;5 保温酶解 加入I) （JK）5调节LK值为M;<左右，恒温<<NM6
O，按766 $ @ ,加入?6万$ @ ,的木瓜蛋白酶，保温水解5? 2。每E 2测

一次氨基酸含量，待蛋白质完全转化为游离氨基酸后，将水解液升

温至E<N>< O，杀菌56 ("+，使残留蛋白酶失活。

?;7 板框分离 将水解后的原液进行板框压滤，压滤后的滤渣作

肥料，滤液即为氨基酸液。

?;? 物化处理 将氨基酸原液进一步浓缩至标准含量要求，经高

温瞬时灭菌，即为成品。

< 成品质量指标

<;8 感官指标 黄褐色，味鲜美，无明显悬浮物。

<;5 理化指标 全氮M;E< =；氨基酸态氮M;6 =；固形物5E;< =。

<;7 卫生指标 砷（以-+计）P6;7 (, @ !；铅（以QR计）P8;6 (, @ !；大

肠菌群P76个 @ ,；致病菌，不得检出；菌落总数P8个 @ ,。

M 总结与讨论

利用玉米酒精糟液提取氨基酸液，为玉米酒精生产副产物的

综合利用开辟了新途径，进一步提高了其综合经济效益。但氨基酸

液如何进一步提纯，有待于研究和探索。
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年的E87家减少到<76家，中小啤酒占>6 =。目前美国由9大啤酒厂

占据了本国>< =的市场份额，且前7家市场占有率达到96 =（T’U
公司年销量8666多万吨，国内啤酒龙头老大青啤还不到766万吨）；

日本则由?大啤酒企业占据了>> =的国内市场份额。有业内专家

预计，到5686年，中国啤酒企业将从<66家企业减少到866家企业，

由86余家大集团垄断中国啤酒产量的E6 =F8G。所以拟在某个地方

上马啤酒酵母味素项目，要谨防所依托的啤酒企业有可能被关、

停、并、转，造成原料缺乏带来的投资风险。

<;5 啤酒酵母生产技术、生产工艺需进一步提高

现有国内啤酒酵母味素企业目前在生产技术、生产工艺上尚

待进一步完善和改进。啤酒酵母脱苦、产品的纯度和精度、啤酒酵

母的抽提率和国外相比还有差距，在国内市场范围还相当狭窄。

<;7 啤酒酵母味素生产线最好建在啤酒企业内部

国内为数不多的规模特大的啤酒集团用啤酒废酵母生产啤酒

酵母味素还是有优势、有实际意义的，如果运作得当，还是可以获

得经济效益、社会效益的双丰收。大型啤酒集团下属各厂的酵母菌

种、工艺易统一，便于内部协调，可将几个较近啤酒厂的废酵母收

集起来，集中供给一条啤酒酵母味素生产线，如此可以保证味素生

产形成相对较大的规模，有较为充足的生产原料，产品的质量稳

定。这也是某些国际啤酒大公司如美国的 T’U 公司，日本的朝日、

麒麟、扎幌啤酒公司开发啤酒酵母味素的理由之一。

<;? 啤酒废酵母的利用应走综合开发的道路

啤酒废酵母单纯用来生产高蛋白饲料和啤酒酵母味素可以说

利用率较低，啤酒废酵母除了生产啤酒酵母味素外，还可以用来制

备一些高附加值的生化制剂、生化药品、保健药品。例如从啤酒废

酵母中可以提取核酸、核苷、核苷酸、T1Q、辅酶 T、果糖二磷酸钠、

卵磷脂、麦角甾醇、凝血质、海藻糖、酵母胞壁多糖、谷胱甘肽等产

品。当然这需要配备比啤酒酵母味素生产更高级、更复杂的生产线

设备和更先进的生物技术。
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