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甜酒酿灌装灭菌工艺的研究
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摘 要: 采用控制灌装温度、微波灭菌等技术, 研究了塑杯装甜酒酿的生产工艺。结果表明, 对

于 150 mL 塑杯灌装甜酒酿产品, 灌装温度控制在 45～50 ℃之间比较理想; 采用额定输入视在功

率为≤3 kVA 的微波灭菌设备处理甜酒酿产品 50 s, 可以达到理想的杀菌效果 , 产品的色、香、味

等均未产生影响; 产品在 5 ℃条件下, 可贮存 3 个月; 在常温条件下可贮存 1 个月。
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Abstract: The production techniques of sweet rice wine including the control of bottle-filling temperature and microwave

sterilization etc. were studied. The results suggested that the optimum bottle-filling temperature was between 45～50 ℃ for

sweet rice wine of 150 mL plastic cup-filling, and 50 s microwave sterilization (rated input power ≤3 kVA) could achieve

ideal sterilization effects. There were no adverse effects on the taste, the color, and the flavor of product sweet rice wine.

The wine could be stored for 3 months at 5 ℃ and for 1 month at ambient temperature.
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甜酒酿是一种广受人们青睐的传统发酵饮品, 风味

独特。它的发酵工艺与典型的黄酒生产工艺相比, 无后

发酵阶段, 生产周期缩短, 糖含量可高达 25 %～30 %。

传统的甜酒酿未经杀菌处理, 不能长久放置。发酵

好的甜酒酿产品 , 在夏季放置 1 d 就会因酵母或产酸菌

的繁殖而产生苦味[1]。因此, 人们将发酵好的甜酒酿灌装

密封后 , 经过 85 ℃、15～20 min 的热水杀菌工序 , 达到

了较长时间保存甜酒酿的目的[2]。但由于甜酒酿的含糖

量高 , 杀菌温度在 80 ℃以上、时间又较长 , 会对产品的

风味、色泽等感官质量产生一定的影响[3,4]。

采用微波灭菌来处理灌装密封后的甜酒酿产品, 可

以克服采用热力杀菌给产品带来的感官质量变化。但在

工艺上必须解决产品的包装容器、产品真空度、灌装条

件和杀菌工艺等问题, 才能使产品实现工业化生产和产

品的长久保存。

我们对用 150 mL 的酸奶杯进行灌装、密封、微波灭

菌处理甜酒酿的工艺进行了研究。

1 材料与方法

1.1 主要原料与试剂

糯米: 市售一级品;

安琪甜酒药: 安琪酵母股份有限公司出品;

塑杯: 规格为 150 mL, 顺德市龙江镇金冠塑料制品

有限公司。

1.2 主要仪器

手提式高压蒸汽灭菌器: YXQ- SG46- 280SA 型 , 上

海博讯实业有限公司医疗设备厂;

阿贝折光仪: DR-A1 型, 日本 ATAGO 爱宕;

手压杯、碗封口机 : SD 型 , 瑞安市通达机械制造有

限公司;

微波杀菌设备: 额定输入功率≤3 kVA ;

电子精密天平 : JA3003 型 , 上海启威电子有限公

司;

电热恒温鼓风干燥箱: 101 型 , 北京科伟永兴仪器

有限公司;
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生化培养箱: SPX- 150 型, 上海基伟实验仪器有限

公司;

无菌操作台: SW- YJ- 875 型 , 苏州吴江市诚信净化

设备厂。

1.3 实验方法

1.3.1 甜酒酿的制备工艺流程

洗米 → 浸泡 → 蒸煮 → 淋饭摊凉 → 下曲发酵 →装杯 →封

口 → 杀菌

1.3.2 甜酒酿制备的操作要点

浸米、洗米: 用自来水将糯米淘洗干净, 在室温条件

下用自来水浸泡 8 h, 浸泡至米粒中心无硬心。将浸好的

糯米漂洗干净, 沥干水分。

蒸饭、淋饭: 采用高压蒸汽灭菌器进行蒸饭, 温度为

110 ℃, 蒸饭时间为 30 min。用冷开水将热饭淋冷并打

散, 防止饭粒吸水过多或淋水不足, 致使不易搭窝, 糖化

不正常而影响酒度。

下曲发酵: 淋冷的米饭, 经打散后将酒药用量的 2/3

撒入饭中 , 拌均匀后搭窝 , 再将其余的酒药撒于饭层表

面。酒药的用量为糯米重量的 0.25 %左右。盖上缸盖发

酵。发酵温度为 30 ℃, 时间为 48 h。

冲缸发酵 : 当发酵后的糖液高度达 4/5 左右 , 加入

凉开水调整醪液糖度为 10 Bire。继续发酵至终点。

装杯、密封: 将发酵好的甜酒酿混合均匀, 分别装入

塑杯中, 每杯装 150 g( 汁 + 醪) , 然后密封。

杀菌: 采用微波灭菌。

1.3.3 灌装温度实验

将发酵好的甜酒酿加热, 在温度分别为 30 ℃、35 ℃、

40 ℃、45 ℃、50 ℃、55 ℃和 60 ℃的条件下进行灌装 , 顶

隙度控制在 6～8 mm, 然后密封 , 并立即进入后工序微

波处理 50 s。

1.3.4 微波灭菌处理

发酵好的甜酒酿 , 加热到 45 ～50 ℃ , 装杯、密封 ,

然后进行微波处理。微波处理样品的额定输入视在功

率≤3 kVA, 处理时间分别为 40 s、45 s、50 s、55 s、60 s

和 65 s。

1.3.5 细菌总数的测定

按 GB/T4789.2- 2003《食品卫生微生物学检验菌落

总数测定》标准检测。

1.3.6 产品的感官评价

抽取一定数量的杀菌后的样品, 编号, 请 10 名嗅

觉、味觉均较灵敏的消费者进行品尝 , 就产品的滋味气

味的优劣、色泽的深浅、米粒的饱满完整度进行评价 [5],

以未微波灭菌的对照样为 100 分, 进行对比评分。

2 结果与分析

2.1 灌装温度对产品的影响

采用不同的灌装温度进行装罐密封后, 在灭菌后和

灭菌冷却后分别对产品塑杯的影响结果见表 1。

从表 1 可知 , 甜酒酿的灌装温度太低 , 在微波处理

时塑杯膨胀严重; 灌装温度太高, 在产品冷却后, 塑杯易

瘪变形。比较理想的灌装温度是控制在 45～50 ℃之间。

2.2 微波灭菌效果

对不同时间进行微波灭菌处理后的样品检测其细

菌总数, 来判断各杀菌时间的杀菌效果。结果见表 2。

从表 2 可知 , 采用微波灭菌 , 在微波炉的额定输入

视在功率≤3 kVA 的条件下, 灭菌 50 s 可以达到一般甜

酒酿产品的杀菌要求。

2.3 微波灭菌对产品香气的影响

微波灭菌对产品香气的影响结果见表 3。

从表 3 可知 , 采用微波灭菌时 , 时间超过 1 min 会

对产品的风味会产生一定的影响 , 因此 , 采用微波灭菌

处理 150 mL 塑杯装甜酒酿产品时, 处理时间不应超过

1 min。表 3 还表明, 微波处理时间不超过 1 min 即可达

到产品的灭菌要求。由此可见, 微波灭菌处理用于塑杯

甜酒酿对产品香味不会产生影响。

2.4 微波灭菌对产品风味的影响

从表 3 可知, 采用微波灭菌, 与空白比较, 产品的风

味基本没有变化。主要是微波处理的时间短, 风味物质

损失不大。

2.5 微波灭菌对产品色泽的影响

从表 3 可知 , 采用微波灭菌 , 处理时间超过 1 min,
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产品的色泽会产生一定的变化。从微波灭菌的效果来

看 , 只需处理 50 s 就可达到杀菌要求 , 因此微波灭菌也

不会对产品的色泽带来影响。主要是采用微波灭菌时间

短, 温度低, 羰氨反应小, 使产品的色泽变化不大。相比

之下 , 热力杀菌的温度高和时间长 , 在羰氨反应的作用

下, 会导致产品的色泽有较大变化。

2.6 产品的贮存结果

采用 150 mL 的塑杯灌装, 灌装温度为 45～50 ℃,

密封后迅速采用额定输入视在功率为≤3 kVA 的微波

灭菌设备处理 50 s, 冷却后贮藏。置于 5 ℃冰箱贮藏的

样品, 3 个月后仍无胖杯现象; 置于常温条件下( 20 ℃左

右) 贮存的样品, 50 d 后也没有出现胖杯现象。

3 结论

3.1 甜酒酿的灌装温度控制在 45～50 ℃之间比较理

想。灌装温度太低, 在微波处理时塑杯膨胀严重; 太高,

在产品冷却后, 塑杯易瘪变形。

3.2 采用额定输入视在功率为≤3 kVA 的微波灭菌设

备处理甜酒酿产品 50 s, 可以达到理想的杀菌效果。同

时对产品的色、香、味等感官质量指标几乎不产生影响。

3.3 甜酒酿采用 150 mL 的塑杯作为包装容器 , 灌装温

度控制在 45～50 ℃之间, 灌装密封后采用额定输入视

在功率为≤3 kVA 的微波灭菌设备处理 50 s, 其产品在

5 ℃冰箱中可贮存 3 个月 ; 在常温条件下( 20 ℃左右) ,

可贮存 1 个月。
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3 结论

酸性蛋白酶影响纯生啤酒的泡沫稳定性, 而影响酸

性蛋白酶分泌的因素是多方面的, 也比较复杂。从本实

验对发酵温度、pH、酵母接种量和 CO2 含量等发酵条件

的初步研究来讲, 这些发酵条件都影响酸性蛋白酶的分

泌。较低的发酵温度、控制杂菌污染、合适的酵母接种量

可减少酸性蛋白酶的分泌 , 有利于纯生啤酒泡沫稳定

性。CO2 含量对酸性蛋白酶的分泌有一定影响 , 但在实

际生产中 CO2 含量必须达到一定浓度, 所以后发酵一般

都采取带压发酵。主发酵结束后适当提前分离酵母有可

能减少酸性蛋白酶的分泌量。
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枝江白酒等荣膺湖北省名牌产品

本刊讯: 湖北省名牌战略推进委员会近日对申请 2007 年湖北名牌的产品进行了科学、公正、公开的评价 , 决定授予全省 177 个

产品为“湖北省名牌产品”称号 , 其中枝江市共有 6 个产品 , 占全省的 3.4 %, 占宜昌市 27 个产品的 22.2 %, 在宜昌市各县市区名列

第一。它们分别是 : 枝江酒业公司的枝江牌白酒、湖北三宁化工有限公司的三宁牌复混肥料和农业用碳酸氢铵、枝江市粮食购销公

司的九龙仙米牌大米、枝江市百里洲镇农牧综合服务部的百里洲梨、宜昌九龙食品饮料有限公司今贝牌花生奶植物蛋白饮料。

( 小小)

50


