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紫外分光光度计法检测酿酒糟醅的色度
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摘 要： 目前母糟色度主要是采用感官检测，尚无量化测定方法。采用 16/18型紫外-可见分光光度计法定量测定
母糟色度，测定最佳吸收波长为 314 nm、比色皿 5 cm，测定结果的线性相关系数 r为 0.9999。以浓香型母糟为原料，
75 %vol的乙醇作为浸提剂，按照 1/2n的方式对母糟浸提液稀释后测定其色度，最后将浸提液的色度换算为固态母

糟的平均色度。
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Determination of the Colority of Fermented Grains by UV
Visible Spectrophotometry
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Abstract:The colority of maternal fermented grains is usually measured by use of senses at present and there is no quantization measuring meth-
ods. In this study, 16/18 UV visible spectrophotometry was applied to determine the colority of maternal fermented grains and the related determi-
nation conditions were as follows: the best absorption wavelength was 314 nm, 5 cm color container used, and the linear coefficient of the deter-
mination results was 0.999. Specifically, maternal fermented grains was used and 75 %vol ethanol was used as leaching agent, then the colority of
the extract was determined after multiple dilution of 1/2n, finally, the average colority of maternal fermented grains was obtained by converting
the colority of the extract.
Key words: analysis and determination; maternal fermented grains; colority; UV visible spectrophotometry

酿酒生产中， 母糟的感官检测是对母糟质量评定的
一种重要方法， 其中对母糟的色泽评判又是感官评判的
重要内容之一。但是生产过程感官评判方法因人而异，需
要有一定经验，并且各人对色泽的认识、反应不一。因此，
感官评价对母糟色泽的评判会产生一定的误差。
目前，相关文献[1-3]对母糟色度的评判仅局限于感官

测评， 尚无采用仪器对母糟的色度进行量化测评的相关
报道。 本文采用紫外-可见分光光度计对母糟的色度进
行间接测定，建立量化测定、分析、评判母糟色度的方法。

1 材料与方法

1.1 材料
1.1.1 原料
浓香型白酒生产母糟，母糟置保鲜膜中封紧后，放入

取样袋，取样后及时测定。

1.1.2 仪器
UV/V-16/18型紫外-可见分光光度计 （上海美谱达

仪器有限公司）、AL104 电子分析天平 （梅特勒-托利多
仪器（上海）有限公司）、TGL-16C 型飞鸽牌离心机（上海
安亭科学仪器厂）。
1.1.3 试剂

95 %vol 的乙醇、六水合氯化钴（CoCl2·6H2O）、六氯
铂酸钾（K2PtCl6）、丙酮、石油醚、盐酸（ρ=1.18 g/mL）。
1.2 方法
1.2.1 母糟色素浸提剂的选取
称取 5.00 g母糟， 分别加入 20 mL的 95 %vol 的乙

醇、蒸馏水、丙酮、石油醚 4种溶剂进行浸泡，比较 4 种溶
剂的浸提效果，选出效果较好的作为色素提取溶剂。
1.2.2 溶剂浸提时间确定
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各称取 5.00 g母糟于 4 个 250 mL 的烧杯中， 用移
液管取 20 mL 1.2.1 节选出的溶剂于 4 个烧杯中，浸泡时
间分别为 25 min、30 min、35 min、40 min，过滤。滤液采用
紫外-可见分光光度计进行扫描检测，以确定最佳浸泡时
间。 检测条件为： 参比液：95 %vol 的乙醇， 波长范围
200～600 nm， 波长间隔 2 nm， 重复次数 1，Abs 范围
0.000～3.000。
1.2.3 母糟含量确定试验
称取 2.00 g、4.00 g、6.00 g……18.00 g母糟置于 250mL

的烧杯中，分别加入 50 mL 75 %vol 的乙醇，烧杯口用保
鲜膜进行密封，每隔 3 min 摇动 1 次，浸泡 30 min。 然后
经过滤、离心处理，浸提液采用紫外-可见分光光度计在
314 nm 处测其吸光度（浸提液色度较大的用 75 %vol 的
乙醇按照 1/2n进行稀释， 然后按照稀释倍数转化成相应
的色度），通过标准曲线计算出浸提液的色度，对色度与
母糟量之间做相关性分析，确定合适的称取母糟重量。
1.2.4 母糟浸提溶剂浓度及浸提液离心对提取测定效果
的影响

分别准确称取 2 种不同类型的母糟 15.00 g， 加入
95 %vol 的乙醇 50 mL，浸提时间 30 min，浸提液离心处
理，离心条件：时间 5 min，转速 4000 r/min，以确定离心
效果。
1.2.5 母糟置于空气中的时间对测定结果的影响
准确称取 15.00 g 母糟 5 份置于 5 个 250 mL 烧杯

中， 分别加入 50 mL浓度为 55 %vol、65 %vol、75 %vol、
85 %vol、95 %vol的乙醇水溶液，浸泡时间 30 min，过滤、
离心，在 314 nm处测定吸光度值，以确定其浸提效果。
取出窖母糟，用保鲜膜封紧，分别取 15.00 g母糟（母

糟接触空气的时间为 0 min、5 min、10 min、15 min、20 min、
30 min）置于 250 mL 烧杯中，加入 75 %vol 的乙醇溶液
50 mL，烧杯口用保鲜膜封好，过滤，再经离心处理（离
心条件按 1.2.4），在 314 nm 处测定吸光度值，参比液为
75 %vol 的乙醇溶液， 以确定母糟放置在空气中的时间
对测定效果的影响。
1.2.6 光学纯水的制备
用 0.2 μm 滤膜在 100 mL 二次蒸馏水或去离子水

中浸泡 1 h， 用它过滤 250 mL二次蒸馏水或去离子水，
弃去最初 250 mL，制得光学纯水[4]。
1.2.7 标准溶液的制备
1.2.7.1 色度标准储备液

500 度色度标准储备液： 称取 0.3113 g的六氯铂酸
钾（K2PtCl6）及 0.2500 g的六水合氯化钴（CoCl2·6H2O）溶
于约 125 mL 水中，加入 25 mL 盐酸（ρ=1.18 g/mL）并在
250 mL的容量瓶内用水稀释到刻度[4]。
1.2.7.2 不同色度标准溶液的制备
在一组 250 mL 的容量瓶中， 用移液管分别加入

1.0 mL、2.0 mL、3.0 mL、4.0 mL、5.0 mL、10.0 mL、20.0 mL和

30.0 mL 的储备液（1.2.7.1），并用水（1.2.6）稀释到刻度。
溶液的色度分别为 2、4、6、8、10、20、40、60度。
1.2.8 紫外-可见分光光度计选取最大吸收波长
母糟色度测定是相对的， 被测母糟的色度是通过将

母糟的色素溶解于溶剂中， 再通过与作为标准色度系列
的已知色度进行比较而得， 最后将溶液的色度换算成母
糟的平均色度。固定使用 5 cm的比色皿，采用紫外-可见
分光光度计在 200～600 nm 的范围内对用铂-钴标准溶
液稀释成的色度为 2、4、6、8、10、20、40、60度的溶液进行
扫描，分析色度与吸光度值的线性关系，最终确定测定色
度的最佳条件。
1.2.9 色度标准曲线制作
使用紫外-可见分光光度计，选择波长为 314 nm，光

学纯水作为参比液，用固定的 5 cm比色皿测定不同色度
的标准溶液吸光度值，以色度值作为横坐标，相应的吸光
度值为纵坐标，建立色度与吸光度值的标准曲线。
1.2.10 母糟浸提液色度测定试验
母糟色度浸提液一般色度较高， 文献报道色度较高

的污水测定，可按照 1/2n的方式进行稀释[4]，稀释后样品
的色度与原样品色度的相对误差较小， 可用于高色度的
污水测定， 本实验母糟浸提液的稀释方式采用 75 %vol
的乙醇按照 1/2n的方式， 然后再按稀释倍数转化成浸提
液色度，最后换算成固体母糟的平均色度。

2 结果与分析

2.1 母糟色素浸提液的选取
常温下按照 1.2.1的方法进行溶解性实验，结果见表

1。 由表 1 可知，母糟色素用 95 %vol 的乙醇溶解效果较
好，在蒸馏水中溶解性次之，在石油醚中的溶解较差，而
在丙酮中不溶解，故选取乙醇作为色素的浸提溶剂。

2.2 母糟色素提取的浸提时间
按照 1.2.2的方法进行扫描检测，结果见图 1。由图 1

可知，扫描的谱线未出现漂移，也就是随着浸泡时间的延
长，母糟浸提液中的色度并没有太大的变化，说明糟醅中
的色素基本上溶解在溶剂中，稳定性较好，故选取 30 min
作为母糟色素的浸提时间。
2.3 母糟浸提液离心及浸提液浓度的确定
按 1.2.4的方法进行测定， 吸光度值测定条件为：参

比液 95 %vol的乙醇溶液、波长 314 nm。 结果见表 2。
由表 2可知，母糟浸提液经离心处理之后，吸光度值

要比未处理稍小，原因是浸提液经滤纸过滤后，浸提液中
含有在过滤过程中可以穿透滤纸的一些小颗粒物质，这
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些物质悬浮于浸提液中， 对吸光度值的测定有一定的影
响。因此，浸提液在离心处理之后的吸光度值更能真实反
映其吸光度值。
按 1.2.4的方法测定乙醇浓度对浸提效果的影响，浸

提液按照 1/2n的方式稀释 16倍（不同浓度的浸提液采用
对应浓度的乙醇溶液进行稀释）。 离心方法按 1.2.4，吸光
度值测定条件为： 参比液为不同浓度的浸提液对应不同
浓度的乙醇水溶液、波长 314 nm，结果见表 3。

表 3 的数据结果表明， 用 75 %vol 的乙醇作为母糟
色素浸提溶剂，测定的吸光度值最大，故确定以 75 %vol
的乙醇作为母糟色素浸提溶剂，提取效果较好。
2.4 母糟采样方式确定
按照 1.2.5的方法进行处理，测定母糟浸提液吸光度

值，测定结果见表 4。

由表 4可以看出， 随着母糟放置在空气中的时间的
延长，吸光度值发生明显变化，在 10 min 之后趋于稳定。
原因是母糟（特别是出窖糟）接触空气，发生氧化作用，致
使母糟变色，吸光度值发生变化。 因此，为了保持母糟的
色泽，母糟的取样方式为：扒开表面母糟，取适量母糟，立
即用保鲜膜封好置于取样袋中，及时测定。
2.5 最大吸收波长的确定
按照 1.2.8 方法进行扫描，结果见图 2。 从图 2 可以

看出， 不同色度的铂-钴溶液在 280～350 nm 的范围内
出现最大吸收峰，随着色度的增加，基线出现了不同程度
的飘移。 为确定最佳波长条件，在 260～350 nm、间隔波
长点为 1 nm条件下进行扫描，结果见图 3。

将不同波长条件不同色度溶液吸光度作比较分析，
结果见表 5。 从表 5分析可知，在 310～326 nm的波长范
围内，吸光度值与色度值之间的相关性都比较好。但从相
对误差值的角度分析，当波长大于 314 nm，相对误差值
慢慢增大，在波长小于 314 nm 的情况下，通过色度反算
计算出的相对误差值也在慢慢增大， 此外在该波长处吸
光度值介于 0～1之间，精确度较好，因此选择 314 nm 作
为最佳测定波长。
2.6 精密度实验
取色度为 40 度的配制色度液样品进行多次重复测

定，比较结果的差异性，结果见表 6。
从表 6可知，测定结果相对误差为 0.13，完全满足分

析结果。 平均偏差为 0.089, 比真值稍大， 标准偏差为
0.096,说明精密度较高。
2.7 母糟色度的测定
母糟称取量的确定按照 1.2.3进行，最后换算成母糟

的色度，结果见表 7、表 8和图 4。
从图 4可以看出， 浸提液的色度随着母糟重量的均

匀增加而增加，相关系数为 0.9992，效果较好，说明浸提
液的色度随之均匀变化。
表 8中，首先将母糟浸提液的色度转化为母糟色度。

表中数据分为两部分， 母糟重量为 2 g、4 g……10 g时，
母糟色度偏差较大，母糟重量为 10 g 以上时，母糟色度
偏差则较小。原因是母糟称取量太少时，由于其均匀性等
因素的影响而产生误差，但是当称取量达到一定程度后，
则可以减小这种误差。

3 结论

采用紫外-可见分光光度计法测定酿酒母糟的色度，

图 1 母糟不同浸泡时间全波长范围扫描图谱
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图 3 不同色度的铂-钴溶液 260～350 nm扫描
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首先制作色度标准曲线， 采用紫外-可见分光光度计确
定色度测定最佳波长为 314 nm，采用 75 %vol 的乙醇作
为色素提取溶剂， 色素浸提时间为 30 min， 浸提液在
4000 r/min条件离心 5 min。 根据不同的要求将浸提液按
1/2n的方式进行稀释，通过测定稀释后液体的色度，按稀
释倍数计算出浸提液色度， 最后将溶液的色度转化为母

糟的平均色度。紫外-可见分光光度计法较常规感官检测
法相比，可避免不同人员的评判标准不一造成的误差。该
方法有效、可行，对母糟色度进行量化，可代替传统的感
官测定方法，具有一定的实用和推广价值。
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图 4 母糟量与母糟浸提液相关性图
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