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黄浆水在新型白酒酒质中修饰的研究

袁学明9，刘景致5

（9<南昌市田园食品科学研究所，江西 南昌 77666=；5<江西鹰潭潭花酒业责任有限公司，江西 鹰潭 77>666）

摘 要： 为了提高新型白酒质量，利用黄浆水修饰新型白酒酒质，结果表明，效果明显，不但解决了合成香精在白酒

中长时间存放产生的物理反应，从而使新型白酒达到了酒体丰满，糟香突出，酯香平稳，口感统一协调的效果。
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9 对黄浆水有效成分的再认识

黄浆水是固态发酵（大曲酒）窖池中的发酵产物，呈褐色微粘

稠液体。黄浆水是白酒厂下脚料，绝大部分酒厂都把黄浆水中的微

量酒进行蒸馏W有的当废水扔掉。黄浆水中的有效成分极为丰富，
大有利用价值，其主要有效成分为酸类、酯类、醇类、醛类、酚类、乙

醇、还原糖、蛋白质和氮。

9<9 酸类物质 黄浆水中的酸类物质主要有：己酸、甲酸、乙酸、
丙酸、丁酸、乳酸、苹果酸、柠檬酸、丁二酸、酒石酸等，主要为有机

酸。这些酸能对白酒主体香起缓冲、烘托、协调、平衡作用。有机酸

与乙醇反应可产生酯类，酯是酒中主要呈香物质。

各种酸有不同的固有的味。柠檬酸有爽快味、琥珀酸有鲜味、

醋酸有愉快的酸味、乳酸有生涩味。酸味为饮料酒必要成分，能给

人以爽快感觉。酸类物质能和许多成分亲和，对酒的后味起缓冲作

用。总之，酸类物质既呈香、又呈味，使酒体浓厚丰满。

9<5 酯类物质 黄浆水中的酯类物质主要有：己酸乙酯、乳酸乙
酯、乙酸乙酯。酯类物质在白酒中具有芳香味，是白酒的主要成分，

对酒香起主导作用。

9<7 游离氨基酸 黄浆水中的游离氨基酸主要有：谷氨酸、赖氨
酸、丙氨酸、丝氨酸、氨基丁酸等56多种。游离氨基酸对白酒呈味有
很好效果。

5 黄浆水的利用开发

黄浆水的利用开发，是白酒厂勾调新型白酒最好的原料，因地

制宜，降低成本，变废为宝，减少污染，综合利用，有利环保。

通过对黄浆水中所含有的有效成分的认识，充分利用其极为

丰富的有效成分资源，将其加工成有效的“白酒修饰剂”，直接应用

于新型白酒的勾调，对提高酒质大有可为。

5<9 白酒修饰剂的配方比例（见表9）

5<5 白酒修饰生产工艺流程
黄浆水!尾酒!丢糟!中温大曲!复合酵母!终止发酵!香味液

5<7 发酵温度 将表9中原料按比例和工艺流程依次加入，放入
缸中，封闭，任其发酵。发酵温度控制在5>X5: Y，发酵期为76 E。
5<8 操作方法 将黄浆水、尾酒、丢糟、中温大曲混合在一起（发
酵液），前56 E为前发酵期。56 E后加入复合酵母（为后发酵期）。发
酵液在发酵过程中有一部分黄浆水中的微生物进行发酵。主要是

大曲微生物发酵，其产物为酸类物质。当己酸、乙酸、丁酸、乳酸、甲

酸等物质与发酵液中的乙醇（尾酒）反应即产生酯。其主体酯为己

酸乙酯、乳酸乙酯、乙酸乙酯。当发酵液进入后发酵期时，即投入复

合酵母，这时各种发酵菌等微生物群在发酵液中形成很多代谢产

物，加入自配香味液，即终止发酵。

5<> 后处理 发酵液在发酵过程中产生了大量的酯类、酸类后，
酸涩味较高。酸类、酯类物质的产生基本形成了白酒修饰剂的组

合。这时再按比例加入自配香味液，将其调整到56 Z（R [ R）酒度，用
767型专用粉末活性炭6<9 Z比例进行除浊处理8 2后，用硅藻土过
滤机过滤即得清亮透明的“白酒修饰剂”液。

7 白酒修饰剂在新型白酒中的应用

7<9 新型白酒勾调配方比例（见表5）
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7<5 勾调效果 按表5中比例勾调的新型白酒，能让酒中水分子
快速约束乙醇分子活性，减少酒精刺激性，入口醇和不燥辣，浓香

典型，具有优级白酒窖香、曲香、糟香、酯香四统一之效果。兑配后

的白酒敞开放8>? @，香气仍然丰满，饮后不口干，不上头，其平均
修饰效果：降低酒质辛辣9? A，转干率96 A，杂味改善96 A，柔和
度9? A，香味协调:? A，熟程度=倍，根据用量，分别达到国家一

级、二级浓香白酒标准。

8 结语

通过试验，成功利用黄浆水制成白酒修饰剂直接应用在新型

白酒中，不但降低成本、减少污染，有利环保、取之方便，更重要的

是提高了酒质。实践证明，黄浆水的成功利用，使新型白酒质量在

整体上得到了提高。酒质稳定，没有浮香，糟香突出，酯香平稳，具

有浓头酱尾而酱不露头之效果。其香味协调，口感滑顺，酒体丰满。

以上对比分析，充分利用黄浆水制成白酒修饰剂对提高新型

白酒质量意义重大，是白酒厂综合利用，变废为宝，行之有效的好

方法。!

酵酒精体积分数相近。从经济上考虑，确定糖化酶的加入量为966
$ B ,为宜。
5<7 接种量对酒精体积分数的影响
根据干酵母说明书推荐范围，以不同接种量C!（干酵母）D!（原

料）E进行酒精发酵试验，结果如表7所示。

由表7可以看出，酒精体积分数随接种量的增大而增大，但接
种量F6<5 A后，酒精体积分数基本稳定，故确定6<5 A的接种量为
合适的比例。

5<8 发酵温度对酒精体积分数的影响
由于使用的酵母具有耐高温的特性，因此，在发酵过程中对以

下7组发酵温度控制方案进行试验，结果见表8。
由表8可以看出，7种温度控制方案中，以第5组效果最好。方案

9控制发酵过程温度7? G不变，则发酵周期会大大延长，而方案7
前期温度控制在86 G，会造成酵母生长过快，影响到后期酒精的
合成。所以采用方案5，即7段时间控制效果最佳。

7 结论

本试验以小麦淀粉为原料，耐高温活性干酵母为菌种进行了

酒精发酵工艺的研究，试验表明：

7<9 采用966 $ B ,的糖化酶用量，具有较高的糖化率和酒精发酵率；
7<5 原料与加水的比例可以采用9D5或9D7；
7<7 使用大的接种量可以提高出酒率，但从经济上考虑，可选用6<5
A的接种量；
7<8 由于菌种的耐高温特性，可以采用分段变温操作的温度控制
策略，即6>95 2，温度7? G；95>58 2，温度86 G；58 2>结束，温度7?
G。在此条件下，糖化率"H6 A，发酵醪酒精浓度达95<8 A。
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