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复合酯化酶生态菌剂在浓香型白酒生产中的应用

樊 琪

（山东三株阁老贡酒业有限责任公司，山东 平阴 596?66）

摘 要： 对复合酯化酶生态菌剂的应用试验进行了总结，实验结果表明，复合酯化酶生态菌剂的用量为5 @，大曲用

量56 @，发酵周期?9 A，平均出酒率为?7 @，提优率为?5;8 @。
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山东三 株 阁 老 贡 酒 业 有 限 责 任 公 司 年 产 浓 香 型 白 酒7666 I，
自5665年8月开始试用由济南陆丰生物工程有限公司（原济南美德

酿酒设备厂）生产的复合酯化酶生态菌剂，经过>个多月的应用试

验，与单独使用传统的大曲进行了比较，结果表明，使用复合酯化

酶生态菌剂是提高浓香型白酒质量的有效手段。

8 实验材料

高粱：优质糯米粱，颗粒饱满，无杂质，无霉变。

大曲：由本厂生产的中高温大曲，贮存 期 为7T<个 月 ，糖 化 力

为?<6T=U6 $ V ,。

稻壳：干燥，外观新鲜，金黄色，无霉变。

复合酯化酶生态菌剂：由济南陆丰生物工程有限公司提供。

5 实验方法

5;8 工艺流程

酒糟 入库

! !
粮醅入窖"发酵管理"酒醅出池"香醅"装甑"蒸馏"配粮醅"原酒

! #
打量水$加曲和复合酯化酶生态菌剂$出甑凉米查$蒸粮$装甑

5;5 粮醅配比

高粱866 @，稻壳5> @，粮糟比8W?，大曲8< @T76 @，复合酯化

酶生态菌剂8 @T5 @。

5;7 出入窖条件（见表8）

5;? 复合酯化酶生态菌剂添加量的确定

原生产工艺的大曲添加量为59 @（与原料相比），本实验中，

将不同比例的复合酯化酶生态菌剂与大曲混合，经过?9 A的发酵

后，测定试验原酒的理化指标和感官指标，得出试验结论。

7 结果与讨论

7;8 复合酯化酶生态菌剂添加量对原酒产量与质量的影响

本公司每生产班投粮=66 *,（包括5甑大米查，一甑双轮，一甑小

米查，一甑窖帽），复合酯化酶生态菌剂添加量以及与大曲的比例设

计方案见表5。

经感官品评认为，添加比例为5;6 @ V 56 @和5;9 @ V 8< @的原

酒具有“香气浓郁，味醇厚，入口甘美，诸味协调，回味悠长”的浓香

型白酒的特点。而大曲用量大的原酒则出现后苦味和杂味。

7;5 原酒理化指标

以复合酯化酶生态菌剂添加量与大曲的添加量为5;6 @ V 56 @
的比例，所产的原酒进行测定，结果见表7和表?。

7;7 成本分析

由于采用复合酯化酶生态菌剂，将用曲量降低了U个百分点，
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酒的入库酒度至少在<6 =（> ? >）以上，其乙酸乙酯与乳酸乙酯比例

才能协调，以突出清香型小曲酒的典型风格。

致谢：对白酒界知名专家沈怡方、高景 炎 、陶 家 驰 、金 佩 章 等

为本项实验作出的指导表示衷心的感谢！
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每吨曲成本8C66元，每班原曲量559 *,，现用曲8<5 *,，减少<7 *,：

每月减少用曲：<7F76 GH8CB6（*,）

节省资金：8;CB IF8C66元 ? IH7J65（元）

酯化酶用量：每天8C *,，每月9J6 *,

投入资金：6;9JF8;8万元H9BJ6（元）

每月增加成本：9BJ6’7J65H597C（元）

原酒增加量：B66 *,F（J7 =’7C =）F76 GH8796（*,）

注：7C =，J7 =分别为使用酯化酶生态菌剂前后的出酒率。

按每吨原酒C666元计算，增值8;796FC666H86C66（元）

扣除成本增加效益：86C66’597CHC5<6（元）

每个酒班每天投粮B66 *,，76 G使用复合酯化酶生态菌剂前后

比较可净增值C5<6元，如果考虑因为使用复合酯化酶生态菌剂优

质酒的增加量，其经济效益可增效至8万元以上。

J 结论

经过连续<个月的正式生产试验，使用复合酯化酶生态菌剂后

平均出酒率超过J7 =，优质酒产率为J5;8 =，实验证明采用复合酯

化酶生态菌剂提高白酒的质量和产量是可行的。
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得到提高。

J 试验结果

“产香靠发酵，提香靠蒸馏”，能否将香醅中的香味物质最大限

度地提取出来，蒸馏技术至关重要。应严格工艺要求，体现“轻、松、

匀、薄、平”装甑要领，装甑时间为J6 ("+左右。为最大限度地提取

香味物质，我们在装甑时采用中下部正常发酵酒醅装甑7 ? J，香醅

袋发酵酒醅装甑面 8 ? J，下酒时，认真做好掐头去尾，量质摘酒，以

香醅袋为载体参于窖内发酵，结合薄层串香技术，有效地利用了香

源，收到了良好的效果，J9 G发酵均可达到<6 G发酵的目的。应用效

果见表8D表J。

从两个班优质酒率上 看 ，8’5班 试 验 组 比 对 照 组 提 高8J个 百

分 点 ，己 酸 乙 酯 提 高85J;C (, ? 866 (3，乳 酸 乙 酯 降 低89;B (, ? 866
(3。7’5班试验组比对照组提高L;5个百分点，己酸乙酯提高8<5;9
(, ? 866 (3，乳酸乙酸降低87;7 (, ? 866 (3。

9 讨论

9;8 在浓香型原酒生产中以香醅为载体，吸附超浓缩复合己酸

菌、酯化红曲酶等有效功能菌株，可大幅度提高优质酒率，经实际

操作试验，工艺简便易行，经济效益显著。

9;5 香醅袋内香醅采用薄层串香工艺技术，有效地利用了香源，

最大限度地提取香味成分，收到了很好的效果。

9;7 窖内强化增香物质，是前期窖内正常发酵的阻碍物质，不能

和粮醅同时加入，为了不影响窖内正常发酵，作者采用香醅袋，强

化增香、产酯。经过多次试验，不仅有效地控制了阻碍物质的前期

扩散，又充分利用了窖内生香的特殊功能，缩短了发酵期，提高了

优质酒率。!
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