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玉米酒糟清液回用量的探讨

杨孝奎，唐世勤，郭少春，陈民夫

（安徽安特酒精新技术开发公司，安徽 宿迁 57?666）

摘 要： 酒糟清液中含有丰富的蛋白质和氨基酸，清液回流，可为酵母的生长繁殖和发酵提供营养物质。不同的酒精

生产工艺，酒糟清液回流量不同：高温蒸煮工艺，酒糟清液回用量为56 @A76 @；中温蒸煮工艺，回用量一般为?6 @A96
@；!BC工艺及低温液化糖化工艺（液化温度D9A=9 E），酒糟清液可全回流使用。（晓）
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以玉米为原料实行酒精、饲料联产的酒精厂家愈来愈多，有的

生产UUI-，而有的只生产UUI。大家知道，酒糟液中BKU值一般为
5D666A79666 (, \ !，MKU值在79666A?9666 (, \ !，不处理是不能排
放的。一般的处理方法是，酒糟液经离心分离成湿酒糟和离心清液

两部分，湿酒糟经干燥机干燥后成为UUI，酒糟水经蒸发浓缩，干
燥成为UUI，两者混合在一起称为UUI-。UUI-的生产成本远远超
过本身的价格，但从酒精行业可持续发展分析，酒糟清液不能排

放，这就要求我们想办法降低UUI-的生产成本，或者用其他方法
取代蒸发浓缩这一工序。于是就产生了酒精液56 @A96 @回用拌
料工艺，为了最大限度地降低生产能耗，选择合理的酒精生产工

艺，实行酒糟清液的全回流。

酒糟清液实行全回流，从理论上分析是完全可以的。因为酒糟

清液回流过程中，固形物的含量很快就达到了平衡值，不会无限量

的增加。经过无数次回流，酒糟清液全回流过程中各固形物含量分

别是：

!"
酒精固形物含量 ] —————^8_

8’#
!"·#

酒糟清液固形物含量 ] ———8’#
湿酒糟固形物含量 ] !#

式中：!—酒糟总量（*,）；
"—酒糟清液固形物含量，@（S \ S）；
#—分离设备用固形物的分离率，@。
"在生产过程是一个测定值，分离设备一

旦选定，F值是一个定值。
从以上数学式中可以看出，经过数次回

流，各固形物的含量可达到平衡值。经实际测定分析，基本上与理

论上吻合。

玉米酒糟清液成分分析见表8，玉米UUI-成分含量分析值见
表5^5_。

从表8、表5分析数据可以看出，UU-是由酒糟清液制取的，酒
糟清液中含有丰富的蛋白质和氨基酸，如果酒糟清液全回流，可以

为酵母的生长繁殖、发酵提供较多的营养物质。酒糟清液全回流，

因有些氨基酸是酸性的，再加上酵母发酵过程产生的有机酸，会使

酒糟清液的酸度升高，这是很正常的，但不会影响正常的酒精发

酵。
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不同的酒精生产工艺，酒精清液回流采用不同的回流量。对于

高温蒸煮工艺，由于蒸煮过程中有较多的氨基糖———类黑素等物

质生成，而类黑素是一种胶体，吸附在酵母细胞的表面而严重影响

酵母发酵活力，根据实践经验，高温蒸煮工艺酒糟清液的回用量为

56 <=76 <。对于中温蒸煮工艺，也有少量的氨基糖———类黑素等
生成，酒糟清液的回用量一般是>6 <=96 <。对于!?@工艺及低温
液化糖化工艺（液化温度A9=B9 C），由于没有影响酵母发酵的有
害物质的生成，酒糟清液可以实行全回流。

玉米酒糟清液实行全回流的优点主要体现在以下几个方面。

（8）实践证明，酒糟清液全回流，可以提高淀粉的利用率，因为
采用低温工艺，对维生素没有破坏，也没有有害酒精酵母的物质生

成，为酒精酵母发酵提供较好的环境。

（5）酒精质量可进一步提高。据有关资料报道，在酒糟清液回
流过程中，成熟醪中甲醇、异戊醇含量下降了。

（7）玉米酒糟清液全回流，降低酒精生产成本。因为酒精清液
中含有较高的热焓，回流拌料时，只需少量的蒸汽。

（>）实行玉米酒糟清液全回流，酒精厂基本上可以做到无污染
物排放，能够取得良好的经济效益和社会效益。

虽然，由于酒糟清液是酸性的，要消耗一部分碱类物质，但和

原来污水处理费用相比是微不足道的；同时，玉米酒精清液全回

流，如果掌握不好，会造成一定的损失，这一点通过技术人员的努

力完全可以克服。

玉米原料酒精厂采用!?@工艺和适合我国国情的低温液化
糖化工艺，玉米酒糟经高效离心机分离，实行玉米酒糟清液的全回

流是完全可行的。希望能够推而广之，为酒精行业可持续发展奠定

坚实的基础。
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清代时，眉县的酿酒业迅速发展，形成了一定的规模，仅金渠、

齐镇一带大小酿酒作坊就达76余家，太白酒产量增加，质量提高。
当时，关中道著名的文学家、邑人李柏（字雪木），酷爱美酒，在他的

《槲叶集》中有大量关于酒的诗句，抒发感慨：“野鸟呼姓名，药楼一

酒徒”、“布衣藏斗酒，还与古人同”、“把酒临水泉，浩然歌白酒”、

“记得前年春雪后，借书沽酒到人间”、“诗百篇，酒千杯，聊乘化以

归尽兮”等等。当他云游到眉县品饮太白酒后称颂道：“弈开星斗

阵，酒饮汉湘波，不识蒲团上，何缘见雪娥”。这是喝了太白美酒后，

就像坐在蒲团上作神仙一样逍遥自在 DGE。

太白酒商标是我国较早申请并正式注册的酒商标。清末民初

西京的“万寿酒店”和“积美酒店”两大名号首先使用“太白酒”和

“老太白”酒标瓶装上市。当时西京东大街大差市的“积美酒店”的

“老太白”酒标的副标上印有广告宣传用语：“本店不惜巨资⋯⋯特

请名师在凤翔府眉县用酿泉之水酿造成太白干酒，旨太白酒为记。

气味芳香⋯⋯不但甘美适口，而且避暑防疫。无不皆宜⋯⋯凡赐顾

者，请认明注册老太白酒为记。”（注：此“老太白”酒标现保藏于太白酒

厂档案室）。据《眉县志》记载：民国二十六年（8B7H年）A月8B日，西
京（西京即今西安）“万寿酒店”代理人郝晓春向省建设厅申请“太

白酒”商标注册。他在诉愿书中说：“本商经营酒业历十余年，在眉、

凤等处采购，运销省城及东府各县。其酒质纯正，气味清香，与街市

所售者实有天壤之别”。省建设厅于同年B月5A日审查同意，以建字
第579号报请中央经济部商标局核准，时因日冠侵华，南京失陷，国
民政府迁都重庆，注册商标的批文搁浅。8B>6年由于太白酒在西安
及东府各县销售已具盛名，万寿酒店恐他人争先注册，遂于85月8A
日在《西安文化日报》>869号登载注册商标广告：“注册商标太白
酒，冬、寒冬、届寒冬，万象凋零，栗烈西北风。太白酒酿最精，醇和

香烈口同声，雪满三尺漏尽五更。一滴入肠便忘却坚冰，请试一盏

君躬尔康温暖。西京南大街一八五号万寿酒店”。8B>5年经济部商
标局始以川注第88GG9号文批准注册（注：此“太白酒”商标现保藏在
太白酒厂档案里）。从此，太白酒在政府正式注册成功。当时，万寿酒

店瓶装白酒实为眉县金渠镇公传合、太泉两作坊酿制。产销双方议

定：产方所供之酒，保持酒度稳定，酒质纯正；销方保证“太白牌”太

白酒不用外地产品装瓶销售。另据《凤翔县志》记载：西京南大街万

寿酒店由凤翔产地特选上品白酒，制装成太白酒，销路极广，久负

盛名 DHE。由此可见当时太白酒已瓶装上市，供不应求，需在凤翔选

酒装成太白酒以满足需求。

新中国成立后，太白酒在党和政府的关怀下驶入了持续、健

康、快速的发展轨道。8B9G年在太泉、溢成海、福长号、德胜茂、义永
丰、裕德海等G家私营作坊的基础上组建成公私合营的眉县太泉酒
厂，8BG>年改名为地方国营宝鸡专区太白酒厂，8BGA年易名为地方
国营眉县太白酒厂，8BB8年更名为陕西省太白酒厂。生产方式由过
去落后的“涝池水，驴磨粮，风箱火，木锨扬”发展到现在较先进的

机械制曲，蒸汽蒸酒，行车起运，晾床通风，自动灌装和微机勾兑。

大大减轻了劳动强度，提高了生产效率和产品质量，使酿酒过程从

自然王国走向必然王国。因太白酒质量上乘，历史悠久，先后获得

陕西省名酒、中国优质酒、国家银质奖、中国食品博览会金奖、中国

历史文化名酒、中国知名品牌、中国名牌产品、世界历史文化名酒、

中国名优食品、陕西名牌产品等A6多项殊荣，并获国际I-JB665质
量认证。产品质量体系通过了国家方圆委年检、复审，是全国食品

行业质量效益型先进企业、陕西省文明单位。特别是迈入58世纪，
太白酒跨越式的发展取得了令人瞩目的成绩。先后与陕西省轻工

科研所、四川省食品发酵工业研究设计院等科研院所合作，实施科

技兴企方略；认真贯彻I-JB665质量标准，严格按国际质量标准规
范企业的各项质量管理工作，研发出“一支笔”、一壶藏”、“千禧”、

“太白人家”等几十个太白系列品种，以及浓香型、兼香型精品太白

酒，极大地丰富了太白酒文化的内涵。产值效益大幅增长，为当地

经济建设做出了重大贡献。

同为凤型代表的太白酒，有着7666多年的历史底蕴和精湛的
酿造技艺，酒文化丰富多彩。她采用秦岭主峰太白山上的雪融之水

作酿浆，选用优质高粱为原料，大麦、豌豆进行中高温制曲，秉承百

年老窖发酵，把传统工艺与现代生物技术有机结合起来，以秦地独

有的酒海长期陈酿，精心勾调而成，是历史的产物和智慧的结晶。

她晶莹剔透，醇香典雅，诸味协调，甘润挺爽，尾净悠长，风格独特。

她是酒中珍品，无上妙品；她雅俗共赏，其味无穷；她与时俱进，开

拓创新。太白人坚信，厚重的太白酒文化一定会在58世纪开创新的
历史，谱写新的篇章，铸就新的辉煌。
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