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摘 要： 针对引起馥郁酒鬼酒夏季生产发酵过猛、掉排原因的可控性因素进行分析。围绕缓慢发酵，采取缩短原料
糖化时间、增大配糟量、减少用曲量、100 %踩池、避开高温期生产、注意清洁卫生等进行了一系列工艺改进措施。结
果表明，工艺改进有效，基本实现了安全度夏，为公司创造了较好的经济效益。
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夏季掉排减产是大曲酒生产中一直没有解决的老大

难问题。 进入夏季后，由于气温上升导致入池温度偏高、
糖化发酵旺盛、窖内升温猛、杂菌繁殖迅速、糟醅酸度大
幅度上升、有益菌生长异常，致使出酒率及酒质下降，有
时甚至不出酒。 因此，如何采取有效措施防止夏季掉排，
将损失减少到最低限度，对稳定出酒率，降低粮耗，增加
企业经济效益和社会效益，具有重要意义。 为了攻克“夏
季掉排”生产难题，酒鬼酒生产第一线的员工和工程技术
人员经过对窖内升温、 生酸过猛等发酵异常原因进行分
析，结合本企业生产特点，对生产工艺进行有针对性的调
整和必要的工艺控制，并取得了一定成效，基本上实现了
大曲酒生产的安全度夏。

1 夏季掉排发酵过猛的机理

曲酒生产是一项及其复杂的工艺控制程序， 其间存
在许多不可控因素和可控因素。进入夏季，白酒生产由于
气温偏高，入池温度偏高具有不可控制性，但引起夏季掉
排的不仅仅是入池温度，还有其他因素如：入池糟醅的还
原糖、淀粉含量、酸度，大曲，辅料等，这些可控因素在度
夏生产中占主导位置，任意一项指标控制不好，都会引起
糟醅发酵不正常，甚至死醅即掉排现象。

2 夏季馥郁酒鬼酒度夏的工艺控制

夏季馥郁酒鬼酒的生产主要重点是对可控因素的控

制。 为了安全度夏，对入池糟醅的还原糖、淀粉含量、酸
度，大曲，辅料等可控因素在工艺上进行必要的工艺调整
和工艺控制， 使馥郁酒鬼酒在夏季入池温度偏高的情况
下粮糟缓慢发酵，保证发酵的正常进行，稳定夏季生产。
2.1 缩短原料糖化时间，采用嫩箱入池发酵
原料先清蒸糖化， 再入池发酵工艺是馥郁酒鬼酒生

产的独特工艺[1]，此工序具有二次接种的功能，它网罗了
空气中大量的微生物，使根霉、酵母以及杂菌在粮粒上发
育生长，其过程具有糖化和培菌功能，不仅为发酵提供了
必要的糖，而且提供了发酵所必需的酶。 在夏季，由于气
温偏高导致入箱温度偏高，在相同的培菌时间内，糖化料
就很容易成为老箱，在老箱上，有益菌和杂菌都得到很好
的生长，同时，老箱消耗淀粉多，还原糖含量高[2]，这样就
导致入池糟醅杂菌含量丰富、还原糖含量高，引起糟醅发
酵过猛，生酸大。因此，馥郁酒鬼酒在度夏生产时，把原料
糖化时间缩短到 40 h， 接箱标准为： 糖化料品温不超过
38℃，基本达到解胶，嫩箱嫩甜，柔软、无异味、不流汁，
这样入池糟醅的还原糖含量可控制在 2 %～3 %。
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2.2 增大配糟量、降低入池淀粉浓度
粮醅配糟不仅对母糟酸度具有稀释作用， 而且对入

池水分、淀粉等工艺参数也具有调节作用，这些参数的合
理性对入池糟醅发酵影响很大，特别是入池淀粉浓度。实
践证明，糟醅在发酵过程中，每消耗 1 %的淀粉，糟醅品
温就升高 2℃[3]；在生产度夏糟醅时，若还坚持冬季的生
产工艺，势必会造成糟醅升温过猛，顶点温度过高，乳酸
发酵占优势，就会造成温高酸大、发酵不良、量小质差。因
此，馥郁酒鬼酒在生产度夏糟醅时，把配糟量增大 25 %，
入池淀粉控制在 12 %～13 %。
2.3 适当减少用曲量、坚持用冬天制的曲
夏季糟醅入池温度较高， 如果仍保持冬季较高的用

曲比例，则会导致糖化发酵速度过快，升温过猛，特别是
杂菌生长繁殖更快，造成温高酸大、发酵不良。 减少用曲
量既可控制缓慢发酵，又可减少杂菌数量。架式与地面相
结合的立体制曲是馥郁酒鬼酒制曲工艺的一大特点 [4]，
由于在同一培养房内， 架式与地面曲块数之比为 2∶1，架
式曲具有升温快、升温猛的特点，该特点就决定了夏天制
曲不利于酵母菌的驯化和培养，而冬天正相反，培养房的
温度、湿度以及品温易控制，酵母菌得到了很好的驯化和
培养，并在大曲微生物中占优势，冬天制的曲恰恰能弥补
度夏酒醅中酵母菌数量少的缺陷。因此，馥郁酒鬼酒在生
产度夏酒醅时一直坚持使用冬天制的曲， 并把用曲量略
减少了 3 %。
2.4 适当减少谷壳用量、踩实入池糟醅
曲酒生产中添加辅料谷壳和踩池的松紧度都是用

来调节入池糟醅的含氧量的有效方式，为了确保发酵前
期酵母有氧呼吸所需的氧气。 在夏季生产，若不调节谷
壳用量和踩池的松紧度，加上入池温度高，就给杂菌创
造了一个有利的生长繁殖条件，造成糟醅发酵猛，升温
快，淀粉酸败严重，不利于产酒。 馥郁酒鬼酒在度夏时，
把谷壳用量降低了 2 %， 并要求踩实每甑入池糟醅，踩
池达到100 %[5]，这样可减少空气含量，有效地限制好气
性杂菌繁殖，防止淋浆过快，对缓慢发酵有一定作用。
2.5 大汽冲酸、降低入池酸度
在蒸酒的同时，大部分挥发酸已带入酒中，但仍有部

分挥发酸没有带出，待酒尾接尽后，把甑盖拉开，大汽冲
酸 15～25 min/甑，以便减少入窖糟醅酸度。 对于出窖酸
度在 3.0度以上的糟醅，降酸幅度必须在 1.0度以上。
2.6 调整工作时间，避开高温期，低温入池发酵
实践证明“低温发酵”是白酒生产的一个重要原则，

也是酿酒的灵魂。酵母在低温下活力强，低温是抑制杂菌
生长的有效手段。为了减少乳酸的生成，必须牢牢坚持低
温发酵。 夏季入窖温度较高，升温猛，窖内温度很快就超

过酵母菌的最适温度，使它们活力下降，不能充分利用淀
粉。 剩余的糖分被乳酸菌所利用而生酸， 导致出窖酸度
高，所以要尽量做到低温入窖[6]。 因此，馥郁酒鬼酒夏季
生产将工艺操作安排在一天中气温较低的晚上 10 点到
第二天早上 10点这段时间里，可使糟醅入池温度比白天
降低 3～5℃。 另外，采用通风铲粮入池，降低入窖温度
2～3℃，以尽量接近工艺要求的温度，坚持低温入池发
酵。
2.7 搞好清洁卫生，减少杂菌渗入
夏季气温高，湿度大，给一些细菌和青霉菌的大量繁

殖提供了有利条件， 这些杂菌通过工具和生产场地周围
环境传染给糟醅，引起母糟酸败发臭，使原料出酒率和产
品质量大幅度下降。 所以，现场卫生应随时打扫，各种工
具要经常放在蒸料甑上杀菌， 糖化箱定期用 100℃的开
水清洗，每天生产结束后，生产场地、生产设备和工具都
要清洗干净，绝不留卫生死角，并建立严格的现场卫生奖
惩管理制度。
2.8 加强窖池管理
窖皮因管理不严而裂口，杂菌易大量侵入。 因此，生

产中采取封窖皮泥厚达 10 cm以上， 在窖皮泥上盖上一
层塑料薄膜，减少水分损失，保持窖池四周及表面干净无
裂口现象，有裂口应及时补好，从而杜绝杂菌侵入，保证
窖内糟醅的正常发酵。

3 工艺调整后的生产效果

对夏季生产进行工艺上的调整， 取得了较好的生产
效果，结果见表 1。

从表 1结果可以得出以下结论：
3.1 度夏酒醅出池参数趋于平衡、正常
从表 1可以看出， 近 3年来出池糟醅的还原糖含量

在 0.7 %左右， 残淀含量在 6.4 %～7.8 %， 酸度在 2.8～
3.5度，表明度夏糟醅发酵缓慢、正常。
3.2 出酒率高，且稳定
从表 1还可以看出， 近 3年来馥郁酒鬼酒度夏酒醅

出酒率能达到 33 %，而且比较稳定，这说明度夏酒醅发
酵正常，工艺调整得当。
3.3 优级品率高 （下转第 73页）
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3 讨论

拟内孢霉广泛分布于大曲和小曲中， 是曲中白色霉
点的主要微生物，其数量多于酵母。拟内孢霉为好气性微
生物，堆积发酵时大量繁殖形成酒醅中的醇甜物质。拟内
孢霉数量众多又可生成多种甜味物质， 对酒质醇甜改善
明显，对醇甜型基酒的研发起到促进作用。清香型白酒自
身具有的清雅特点, 可使某些消费者需要感知的成分优
点或特性不被艳香所掩盖,并能保持酒体的纯正醇和、柔
顺的典型性，所以说，清香型酒是功能性白酒的最理想酒
基。 而醇甜、绵柔低度白酒更是今后的发展方向。 本课题

组以从本厂生产应用酒醅和大曲中分离到的拟内孢霉为

菌种，通过勾调、串蒸、强化发酵等方法对其生产应用进
行研究。结果表明，将拟内孢霉应用到勾调、串蒸、强化发
酵这 3个工序对酒样的放香、 醇甜度、 酒体均有明显改
善，使本厂绵甜型基酒的研发又向前迈进了一步。
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从表 1可以看出， 近 3年来馥郁酒鬼酒度夏酒醅生
产的优级品率达到 92 %，为公司创造了极大的济效益。

4 结论

度夏生产是馥郁酒鬼酒生产中的重要季节， 也是馥
郁酒鬼酒生产调味酒和完成全年产品质量目标的关键季

节。 在度夏过程中，围绕缓慢发酵，采取缩短原料糖化时
间、增大配糟量、减少用曲量、100 %踩池、避开高温期生
产、注意清洁卫生等一系列工艺措施，并通过调动工人的
生产积极性，提高认识，加强管理，逐步掌握规律，不断总
结经验，基本实现了安全度夏，为公司创造了极大的经济
效益。
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所以用曲量只是 2‰或 3‰， 而浓香型大曲酒曲药用量
比小曲酒多 200倍左右。
正常的培菌首先要掌握好熟粮水分和温度， 注意工

具清洁，适时均匀下曲，适时均匀收箱，入箱后的品温不
能低于 25℃， 也不能超过 35℃， 通过盖箱使箱温前期
10 h内稳定不下降， 后期微生物繁殖温度会自己保持或
缓慢上升，培养好的箱底面，四边都糖化均匀，香甜味正，
清糊绒籽，手挤有糖化液流出，闻起有醪糟甜味，反之如
果温度高，上升迅猛，菌种繁殖不均匀，不绒籽，现怪味，
现花箱都属不正常培菌。
3.2 正常的发酵
在发酵阶段，微生物转化过程十分复杂，需要有适宜

的温度、酸度、水分和淀粉含量（配糟比）相配合。 实践证
明，装桶温度高，熟粮水分重，培菌糟原糖多，是加速发酵
的因素。 酸度大、原糖少、水分轻是抑制或延缓发酵的因
素。一般正常的发酵要求，团烧温度在 22～24℃，出箱原
糖 2.5 %～3.5 %，配糟酸度 1.1 左右，入窖混合糟淀粉含

量 12 %～14 %，是装桶发酵配合恰当的范围，发酵过程
中品温上升前缓、中挺、后期缓降，排出 CO2 有力，前期
带醇甜，后期有酒香，说明是正常发酵。
3.3 正常的蒸馏
蒸馏的目的是要把发酵好的酒从发酵糟中分离出

来，并且要尽量减少挥发损失和保证酒的质量。 第一，要
注意搞好甑锅和冷凝器的清洁，防止异杂味带入酒内；第
二，酒糟装甑要低倒匀铺，使上汽均匀；第三，火力要平
稳，蒸馏到出现花时，更要注意不能大火，以免过早断花，
将要断花时也不能加煤，影响火力，导致绵尾，应在断花
后，才加大火力追酒尾，接酒时要坚持截头去尾，绒布过
滤，还要注意控制流酒温度，使其低于室温，接近水温。
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