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筛选优良酵母提高啤酒的发酵度

张明科

（安徽天岛啤酒股份有限公司，安徽 天长 57<766）

摘 要： 以青岛酵母为出发菌株，进行单细胞分离培养，通过细胞形态大小测定、低温发酵能力测定、凝聚力测定、

=>?发酵测定和死灭温度测定，得出95@为啤酒发酵的优良菌株；该菌株用于大生产，性能良好，可提高啤酒发酵度和
啤酒质量。（孙悟）
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啤酒酵母的质量直接关系到发酵过程及啤酒的质量。大生产

中，由于啤酒酵母不断移接，容易导致形态变异、发酵迟缓、死亡率

高、酵母自溶等现象，严重影响了啤酒的发酵度和啤酒的质量。采

用生物技术，可筛选出高发酵度的优良酵母，使其菌株具有双乙酰

还原能力强、发酵度高的特点。

我公司专人负责啤酒酵母的筛选，从青岛酵母中进行单细胞

分离培养，通过测定细胞大小、低温发酵能力、酵母凝聚性能、发酵

性能、死灭温度，进行A级筛选，筛选出性能优良、适合我公司啤酒
酿造的酵母菌株。

单细胞分离：取现场发酵罐的双乙酰还原阶段锥底中层酵母

泥，接入A6 (3加入玻璃珠的6;6A U的=V1F的无菌溶液中，打散均
匀，用血球计数板测细胞密度，用麦汁稀释到766个 W (3左右。用无
菌吸管吸取均匀的酵母液6;9 (3于铺好的麦汁琼脂培养皿上，共做
8个平板，置于5A X培养箱中培养5Y7 I，选择乳白色有光泽、饱满
的菌落接入斜面5A X培养，共接76个斜面，介绍如下。

9 第一级筛选———细胞形态观察及大小测定

将获得的各单细胞培养物置于显微镜下观察细胞形态及出芽

情况。依据细胞大小在AYC !(Z8Y< !(，短轴[长轴\9[9;9Y9;7，细胞
大小均匀，形态正常的原则，淘汰96个不合格菌株，保留56个菌株。

5 第二级筛选———低温发酵能力的测定

分别将保留的56个菌株培养至酵母泥，用接种铲称取9;C ,酵
母泥接入766 (3无菌麦汁的A66 (3三角瓶中，装上发酵栓，内装浓
硫酸，96 X培养9 I后至95 X发酵。每天摇瓶7YB次，且每天称重、
记录，计算每天失重及总失重，直至失重小于6;5 , W I后停止，取出
酵母泥做下一代试验，通过低温三角瓶发酵试验，根据每天的降糖

情况及总的降糖情况，淘汰99支菌株，留下<支菌株。

7 第三级筛选———凝聚力的测定

利用E/3(法测定酵母的凝聚力，具体指标见表9。

通过凝聚性能本斯值的测定，结合发酵力，留下< @，5B @，95
@，97 @ B支菌株做下一步的=>?发酵试验。

B 第四级筛选———=>?发酵情况测定

将=>?发酵管刷净灭菌后，把96 !>R无菌麦汁与培养的酵母泥
混合，酵母浓度控制在9;6Z96]Y9;7Z96]个 W (3，倒入=>?发酵管，96
X发酵9 I后升至95 X发酵，每天测定出芽率、细胞密度、PE、总酸、
外观浓度、"’:、双乙酰等指标，等到外观糖度降至5;AY7;A!>R时，
从取样口取出嫩啤酒装入8B6(3无菌啤酒瓶中，温度控制如下：C
X A I（9 I后压盖），再每天降5 X，直至5 X预贮A I，管中的酵母泥
排放到无菌三角瓶中作为下一代试验用，一直试验到A代。
麦汁指标基本相同，具有可比性，B支菌株发酵液的部分理化

指标如表5。

A 第五级筛选———死灭温度的测定

利用恒温水浴法测定B支菌株的死灭温度，具体见表7。
综合=>?发酵管发酵过程情况、成品酒指标以及死灭温度，

95 @菌株是筛选的比较优良的菌株。此菌株用于大生产，性能良
好，提高了啤酒的发酵度和啤酒质量。
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慢，给酵母一个自我调节、自我适应的时间。

各啤酒企业根据啤酒风格及消费习惯，采取不同发酵工艺。

但高温发酵时间以不超过< =为宜。防止高温下酵母死亡与自溶。
>;? 加强酵母质量管理
酵母质量管理是啤酒质量管理的重要内容。其要素为：酵母

回收时间、酵母贮存时间、温度及贮存方法；酵母混合程度，酵母

与氧接触程度。

酵母回收这一程序对保证酵母质量、保持酵母特性的一致性

是最为关键的。其中酵母回收时间是关键。啤酒酵母沉集在大罐

锥部，因其细胞密度高、缺乏营养、乙醇浓度高、二氧化碳浓度高、

温度又难以控制，加之不变的高液位静压力等不利因素，酵母处

于非常恶劣的环境中，必须尽快排放或回收，以防止酵母退化及

可能发生的酵母自溶。

回收酵母保存的原则是：（9）低温保存；（5）短期保存；（7）单
一品种保存。回收后又沉降的酵母不宜用于生产。

酵母回收应在等压条件下进行，防止酵母细胞因压力变化而

破裂、自溶。回收酵母时温度不宜高。高温下酵母凝聚性较差，回

收量少。回收温度以 6@? A为宜。酵母贮存温度 6@7 A，保存时间
不超过 7 =。

酵母在贮存中充氧应引起高度重视。酵母泥在接种前充氧是

十分有害的，能引起相当比例酵母退化。酵母泥充氧过度，酵母细

胞将死亡，不立即接种会继续退化。其原则是：如果要将氧导入酵

母泥中，必须是接种前短时间内进行，而且不能代替开始发酵时麦

汁充氧。理想状况是，在酵母贮存过程中任何时候均应避免氧的摄

入。

为了保证酵母泥添加后与麦汁均匀混合，可用充氧水与酵母

混合，搅拌后必须保证溶解氧均匀分布，并在接种前 9 2 进行。避
免使用溶氧过度的溶液。

回收的酵母应及时使用。回收酵母不提倡水洗，可去除沉淀

后，罐对罐添加。在洗涤水中保存对酵母不利，会因营养馈乏而导

致酵母降糖，还原双乙酰能力下降，接种后需长时间适应，起发酵

慢。

>;8 加强卫生管理，保证纯种发酵
实现无杂菌纯种扩培，纯种发酵。从扩培直至发酵结束严格防

止杂菌污染，加强微生物管理与检测，防止杂菌污染后与酵母在营

养上竞争及杂菌代谢产物对酵母毒副作用，导致酵母死亡与自溶。
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（上接第 ?B 页）

总之，提高啤酒的发酵度，影响因素很多。我公司经过制订合

理的工艺，选用高发酵度的酵母菌株，搞好卫生管理，啤酒的发酵

度以及啤酒的质量有了很大的提高。!
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