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“多粮型”白酒生产工艺在枝江大曲酒
生产中的初步运用

时卫平

（湖北枝江酒业股份有限公司，湖北 枝江 >>7566）

摘 要： 根据市场需求，将“多粮型”工艺应用于枝江大曲酒生产中。以高粱、大米、糯米、小麦和玉米为原料，配料比

依次为76 ?，55 ?，56 ?，9@ ?和96 ?，用曲量58 ?，用糠量59 ?，入窖温度9=A9: B，入窖淀粉9> ?A9@ ?，入窖水分8:
?A=9 ?，发酵期>6 C。结果表明，产酒总酯含量达><85A><=D , E !，己酸乙酯含量5<56A5<>8 , E !，出酒率稍低于单粮型，使
枝江大曲酒的多粮风格有了较大提升。多粮型白酒生产工艺较单粮型复杂，在实践中要掌握工艺条件，加强工艺控制。

（小雨）
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湖北枝江酒业股份有限公司地处江汉平原的西部边缘，扼守

长江三峡的咽喉要道东大门，这里土地肥沃，雨水充沛，日照充足，

四季如春，交通发达，所以自古以来种植业就十分发达，也是商贾

云集之地。湖北枝江酒业股分有限公司便是在诞生于清9@9D年的
“谦泰吉”糟坊的基础上历经数代人的努力而发展起来的。它生产

的浓香型枝江大曲酒素以“香、甜、纯、净”而著称于世。枝江酒业在

延续了近566年单粮型曲酒生产工艺后，近年来根据企业自身发展
的特点和市场的导向，利用自身的技术优势和资金实力，开始发展

多粮型浓香型曲酒，并取得了成功。

9 原料

9<9 主料：高粱、大米、糯米、小麦、玉米。
9<5 辅料：谷壳。
9<7 糖化发酵剂：自产麦曲（用于粮糟），四川高效曲（用于红糟）。

5 工艺条件

5<9 配料比例：高粱76 ?，大米55 ?，糯米56 ?，小麦9@ ?，玉米
96 ?。

5<5 用曲量：58 ?。
5<7 用糠量：59 ?。
5<> 入出窖条件（见表9）。

5<8 其他工艺条件：每甑投料556 *,，每窖分D甑（含9甑双轮底，9
甑盖糟），采用跑窖循环，沸点量水，分层取糟，分级摘酒，分级并坛

的方式。

7 产酒结果
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7<5<9 酯化的工艺参数
酯化菌曲的用量96 =；>?值8@A；温度78@B6 C，一般不超过B8

C；酯化时间最短96 D，最长不超过A个月；反应底物以乙醇为主，
己酸或混合酸为辅。

7<5<5 酯化液的使用方法
7<5<5<9 用于串香酒生产：上甑时将 7 =酯化液分几次泼入丢糟
中，缓火蒸馏，其己酸乙酯含量可提高 966 (, E 966 (3 以上，口感
近似发酵酒。

7<5<5<5 用于发酵酒提香：上甑时将酯化液 7 =逐次泼入酒糟或
双轮底糟中，蒸馏得的酒己酸乙酯可提高 966( , E 966 (3 以上，优
质品率可提高 56 =@76 =，浓香突出，味甜净，后味长，口感明显优
于未加者。

7<5<5<7 制备调味酒：将酯化液直接蒸馏脱色后，可用于发酵酒的

勾调，也可用于新型酒的勾调，用量一般为 6<6B =@6<9 =。

B 生香提酯技术的商品化开发

随着社会的进步，在白酒界应用生物技术的社会分工日益明

显，北方酒类企业与科研院校积极合作，开发出诸如脱水活性窖泥

功能菌、复合酯化酶生态菌剂等高科技产品，应用效果明显，使用

说明详实，在此不作赘述。
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7<9 感官结果
无色透明，窖香浓郁，粮香较好，入口较醇和，香味协调，尾净，

风格典型。

7<5 理化结果（见表5）

7<7 多粮和单粮工艺参数比较（见表7）

从表7看出，发酵期为K6 D的多粮型出酒率：9班为5I<7 =；5班
为5K<I =。

B 生产操作

B<9 大曲：采用踩包包曲，使用经7个月贮存后的成曲，曲粉要求
不呈粉状。

B<5 原料处理：对多种粮食分别粉碎处理，粗细要求不一。高粱：B
瓣左右；小麦：8瓣左右；大米、糯米：A瓣左右；玉米：I瓣左右。
B<7 蒸粮：蒸粮冲酸时间较单粮时间长，从装甑到出甑约K6 ("+。
B<B 量水用量：956 =@976 =，沸点量水，打梯量水。
B<8 蒸馏：采用分层取糟，分层摘酒的方式。
其他工序要求按单粮工艺操作。

8 讨论

8<9 多粮型白酒的生产在劳动强度上要比单粮型大，出酒率较单
粮型稍低，但其工艺的特殊性，原料的互补性，工艺过程控制的严

谨、仔细，使枝江大曲酒多粮风格的口味有了较大的提升。

8<5 多粮型白酒的生产要较单粮型复杂，在注意传统操作的同
时，也要结合本地实际情况和工艺要点，采用因地制宜的方式，掌

握工艺条件，加强工艺控制。

8<7 多粮工艺存在一定的风险，对于投产多粮型白酒不久的生产
企业由于发酵期的延长，操作不当，就会导致酸高倒排，因此在蒸

馏工序上还须加大力度，使香气成分尽可能蒸馏出来。!

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
（上接第 88 页）

"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
《特级酒精生产技术及酒精的应用》出版发行

《特级酒精生产技术及酒精的应用》一书已出版发行，本书共分 A 篇 55 章，本书对酒精生产的不同原料连续发酵技术、多效蒸馏技术，不同原料酒精
糟液的处理及燃料乙醇生产与使用都做了比较详尽的阐述。

随着国家酒精新标准 LM967B7’5665 的实施，我国对食用酒精指标的要求大大提高。因此，在推进企业技术改造、技术进步和新技术的应用方面必定
加大投入，以适应新标准的要求，本书在此方面也有所述及，并针对性地利用 B 章篇幅介绍了酒精在化工、香料、饮料、化妆品、制药、胶片、电子等行业的
应用，为酒精企业开发下游产品探索一条新的思路。本书的主要章节有：第一章 绪论；第二章 酒精生产的主要原料；第三章 酒精原料的贮存与清

选；第四章 酒精原料的粉碎；第五章 高温双酶法液化与糖化；第六章 酒精发酵的基本理论；第七章 多效蒸馏技术；第八章 无水酒精生产技术；第

九章 国内外酒糟处理技术简介；第十章 薯类、糖蜜酒糟废液处理技术；第十一章 NNL- 生产技术；第十二章 酒精生产中的电气控制；第十三章
仪表用压缩空气系统；第十四章 酒精生产过程的自动控制；第十五章 计算机技术在仪表与控制系统中的应用；第十六章 玉米油的生产工艺；第十七

章 二氧化碳的回收与应用；第十八章 燃料乙醇的开发与应用；第十九章 食用酒精生产新型白酒；第二十章 酒精在医药中间体生产中的应用；第二

十一章 酒精在精细化工工业中的应用；第二十二章 食用酒精生产冰醋酸；附录。

本书近 996 万字，由安徽科学技术出版社出版，定价每册 I6 元，不收邮寄费，欢迎订阅。
汇款请寄：安徽省宿州市淮海路 96 号安徽安特集团 邮编：57B666
收款人：谢林 吕西军

电话：688K’7A66575，7A667A8 手机：97:688K787I，97I55977777，97I688K8I8I 传真：688K’7A667A8

87


