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摘 要： 酵母菌种的好坏直接影响产品质量、设备利用率和产品产量，从而影响企业的经济效

益。对 1308 菌株、1300 菌株、安琪超酒酵母、奥特奇酵母产酒精的发酵、耐乙酸、耐乳酸、耐受酒精

能力、耐受温度、耐渗透压、耐 pH 进行了发酵实验比较。结果表明，1308 菌株、1300 菌株、安琪超

酒酵母、奥特奇酵母各有优缺点；菌株 1308 及安琪超酒酵母生产性能良好。（孙悟）

关键词： 酵母； 酒精发酵； 发酵性能； 比较

中图分类号：TS262.2；TS261.1；TQ920 文献标识码：A 文章编号：1001.9286（2006）02.0040.04

!"#$%&’(") "* +,- .-&#-)+%+’") /-&*"&#%)0- "*
1-2-&%3 1+&%’)( "* 430","3 5-%(+

KANG Dong-liang and ZHAO Ling
（Tianguan Fuel Ethanol Co. Ltd.，Nanyang，He'nan 473000，China）

46(+&%0+：Fermentation microbial species would influence directly product quality，the utilization rate of the equipments，

and the product output，which would further influence the economic benefits of the enterprises. Through the comparison of

the fermentation performance（including acetic acid resistant capacity，lactic acid resistant capacity，alcohol resistant ca-

pacity， temperature resistant capacity， osmotic pressure resistant capacity， and pH resistant capacity） of strain 1308，

strain 1300， Angel super yeast and American yeast， it was concluded that each strain had its own advantages and disad-

vantages and strain 1308 and Angel super yeast had satisfactory production performance.（Tran. by YUE Yang）
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对于发酵行业来说，菌种的好坏不仅影响产品质

量，而且影响设备利用率及产量，从而影响整个企业的

经济效益，利用酵母作为发酵菌种的酒精企业也不例

外。酵母是酒精生产的灵魂，酵母性能的优劣很大程度

上决定着酒精发酵质量的好坏，直接影响到酒精生产的

成本，也在一定程度上反映了酒精企业的生产技术水

平。因而，所有酒精企业都会使用自己认为性能优异的

酵母，以提高酒精发酵质量和淀粉出酒率，降低原料消

耗及生产成本。笔者收集了国内酒精企业常用的几株典

型的酿酒酵母，对其进行了发酵性能测试比较。

1 材料与方法

1.1 材料

南阳五号酵母（1300），南阳混合酵母（1308），安琪

超酒酵母，奥特奇酵母（美国奥特奇公司提供）。麦芽汁

液体试管培养基，麦芽汁固体试管斜面培养基，液体小

三角瓶麦芽汁培养基，固体麦芽汁平皿培养基，YPD 液

体培养基，大生产蒸煮液化醪。

1.2 实验仪器及药品

1.2.1 仪器

恒温培养箱，水浴锅，振荡器，超净工作台，实验室

常规分析化验仪器。

1.2.2 药品

无水乙醇，葡萄糖，乙酸，乳酸，酒精厂化验室常规

药品。

1.3 实验方法

1.3.1 酒精发酵实验

取河南天冠燃料乙醇有限公司大生产液化醪，降温

至 60 4，加入糖化酶 50 u/mL 醪液，于 60 4水浴锅中保

温 30 min，冷却至 32 4，于已消过毒的 1000 mL 三角瓶
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中分别加糖化醪 450 g，接入 10 %在振荡器上培养 12 h

的小三角瓶菌种,置于培养箱中培养。每支菌株做 3 瓶

发酵试验，连做 3 批，在发酵过程中称量失重情况。

1.3.2 酒精蒸馏

取发酵醪 100 mL，加水 100 mL 于 500 mL 的平底

烧瓶中，置于电炉上缓慢蒸馏，取馏分 100 mL，测酒精

含量。

1.3.3 酒精测定

比重瓶法［1］。

1.3.4 乙酸、乳酸浓度对酵母发酵的影响［2］

在液体酒精发酵培养基中加入不同浓度的乙酸、乳

酸，测发酵醪的含酒精量，确定各菌株对乙酸和乳酸的

最小敏感浓度和最小抑制浓度。最小敏感浓度即开始影

响酵母正常发酵的浓度；最小抑制浓度即开始抑制酵母

发酵的浓度。

1.3.5 酵母发酵耐受酒精能力的测定［2］

用杜氏发酵管注满培养基后倒置于盛满 YPD 液体

培养基的试管中，灭菌后加入不同量的酒精，接种待测

菌株于 28!29 "的条件下培养 24 h。

1.3.6 酵母耐受温度的测定

将酒精发酵培养基接种后置于不同温度条件下培

养，测发酵醪含酒精量。

1.3.7 酵母耐受渗透压的测定

将待测菌株接入不同浓度的培养基中，进行发酵，

测发酵醪含酒精量。

1.3.8 酵母耐受 pH 值的测定

将待测菌株接入不同 pH 的培养基中，进行发酵，

测发酵醪含酒精量。

2 结果与分析

2.1 酒精发酵实验

将收集到的酵母菌株分别纯化复壮，制成固体试管

斜面，备用。对 1308 酵母菌株、1300 酵母菌株以及从安

琪超酒干酵母分离出的安琪超酒酵母菌株、奥特奇酵母

菌株的发酵性能进行对比实验。从大生产液化罐取液化

醪，降温至 60 "，加入糖化酶 50 u/mL 醪液，于 60 "水

浴锅中保温 30 min，冷却至 32 "，分装于 12 个已灭过

菌的 1000 mL 三角瓶中，然后编号，接种等量的菌种量。

1!3 号接 1308 液体小三角瓶菌种；4!6 号接 1300 液体

小三角瓶菌种；7!9 号接安琪超酒酵母液体小三角瓶菌

种；10!12 号接奥特奇酵母液体小三角瓶菌种，然后分

别称重，记录后置于 32!33 "恒温培养箱中发酵，并从

10 h 起调整发酵温度为 35!37 "。从接种后 8 h 起每隔

8 h 称量一次重量，发酵时间 64 h，并做好不同发酵时间

的称量记录（表 1）；3 批发酵失重平均值见表 2，失重趋

势见图 1。

从表 2，图 1 可以看出：! 发酵前 16 h 失重量由高

到低依次是安琪超酒酵母，1308，奥特奇酵母，1300；"
发 酵 16!32 h 失 重 量 由 高 到 低 依 次 是 安 琪 超 酒 酵 母 ，
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图 # 各菌株发酵失重情况
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酿酒科技 !""# 年第 ! 期（总第 $%" 期）·!"#$%&’()*"+, -."/+./ 0 1/.2+%!%,3 !""# &’(!)*’+($%",

1308 ，奥特奇酵母，1300；! 发酵 32-48 h 失重量由高

到低依次是 1300，1308，奥特奇酵母、安琪超酒酵母；"
发酵 48 h 到结束失重量由高到低依次是 1300，1308，奥

特奇酵母，安琪超酒酵母。

从表 2，图 1 还可以看出，安琪超酒酵母前发酵能

力较强，但后劲不足，而 1300 酵母前期发酵能力明显不

如安琪及其他几株酵母，但发酵进入后期时发酵能力稍

微比其他几株酵母强。1308 酵母菌株及奥特奇酵母的

发酵能力始终比较平稳，居于二者之间，但菌株 1308 又

比奥特奇酵母性能要优越。3 批发酵实验结果平均值见

表 3。

从表 3 可以看出：# 发酵终了发酵醪外观糖度由

高到低的菌株依次是奥特奇酵母，安琪超酒酵母，1300

酵母，1308 酵母；$ 发酵终了发酵醪酸度由高到低的菌

株依次是安琪超酒酵母，1300 酵母，1308 酵母，奥特奇

酵母；! 发酵终了发酵醪还原糖由高到低的菌株依次

是 1300 酵母，奥特奇酵母，安琪超酒酵母，1308 酵母；

" 发 酵 终 了 发 酵 醪 含 酒 精 量 由 高 到 低 的 菌 株 依 次 是

1308 酵母，安琪超酒酵母，奥特奇酵母，1300 酵母；%
发酵终了发酵醪挥发酸由高到低的菌株依次是 1308 酵

母，1300 酵母，奥特奇酵母、安琪超酒酵母。

2.2 酵母耐乙酸实验

在发酵培养基中加入不同浓度的乙酸，在相同条件

下进行酒精发酵，测定各菌株在发酵培养基中的酒精发

酵能力，以确定各菌株对乙酸的最小敏感浓度及最小抑

制发酵浓度，结果见表 4。

从表 4 可以看出，1308 酵母及 1300 酵母菌株比安

琪超酒酵母和奥特奇酵母耐乙酸能力稍强。

2.3 酵母耐乳酸实验

实验方法与步骤同“2.2”，实验结果见表 5。

从表 5 可以看出，1308 酵母及 1300 酵母菌株比安

琪超酒酵母和奥特奇酵母耐乳酸能力稍强。

2.4 酵母发酵耐受酒精能力的测试（见表 6）

从表 6 可以看出，1308 酵母和 1300 酵母菌株及奥

特奇酵母菌株均比安琪超酒酵母菌株的耐酒能力稍差

一些。

2.5 酵母耐受温度实验

自大生产液化罐取液化醪，降温至 60 .，加入糖化

酶 50 u/mL 醪液，于 60 .水浴锅中保温 30 min，冷却至

32 .（滤液浓度为 21.5 Bx），分装于 84 支已灭过菌的

1000 mL 三角瓶，然后编号，接种等量的酵母菌种量。1-
21 号接 1308 酵母液体小三角瓶菌种；22-42 号接 1300

酵母液体小三角瓶菌种；43-63 号接安琪超酒酵母液体

小三角瓶菌种，64-84 号接奥特奇酵母液体小三角瓶菌

种，然后分别称重，记录后各取 3 瓶分别置于 28 .，30

.，32 .，34 .，36 .，38 .，40 .和 42 .恒温培养箱中

发酵 72 h，测量发酵醪含酒精量，结果见表 7。

从表 7 可以看出，4 株菌在 36 .以下基本上均能正

常发酵，超过 38 .以上发酵就会受到明显影响，达到 40

.时发酵所受影响比较显著，达到 42 .时发酵就会受

到严重影响，以至于发酵不能正常进行下去。4 株菌株

均在 32 .时发酵含酒精量最高，并且耐温性能基本一

致。

2.6 酵母耐渗透压实验

自制不同浓度糖化醪，冷却至 32 .，分装于 12 支

已灭过菌的 1000 mL 三角瓶，然后编号，接种等量的菌

种量。1-3 号接 1308 酵母液体小三角瓶菌种，4-6 号接

1300 酵母液体小三角瓶菌种，7-9 号接安琪超酒酵母液

体小三角瓶菌种，10-12 号接奥特奇酵母液体小三角瓶
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改善，与白酒陈化效果相似。方案 3 损失的香味物质最

多，方案 1 的口感比方案 2 绵软，方案 4 的口感和香味

较好。综合以上结果，从生产角度出发，选择方案 4 较

好，所得的酒液口感协调，保持了原有的风格。而其他方

案的乳酸乙酯损失较大，有较重的水味。

3 结论

3.1 酒类专用炭的吸附效果好，性能相对稳定，对酒体

中的香味物质影响较小，对酒液有催陈作用。对酒的除

浊效果比玉米淀粉好。

3.2 超微孔膜都能有效地除去酒液中多余的酯类，其

中孔径为 0.22 !m 的膜，除浊效果和感官水平较高。

3.3 在基础酒 2 降度之前先用膜过滤，再与经酒类专

用炭处理后的基础酒 1 混合，所得混合液再通过膜过

滤，所得酒液口感协调，保持了原有的风格，为最佳处理

低度白酒工艺。
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菌种，置于 34 $恒温培养箱中培养 52%96 h 不等，随着

浓度的增加培养时间相应延长，直至失重小于 0.2 g 时，

认为发酵结束为止。实验结果见表 8。

从表 8 可以看出，4 株菌在糖度低于 32 Bx 时均能

正常发酵，但随着浓度的升高，发酵时间相应延长，糖度

超过 34 Bx 时，发酵时间延长更为明显，且含酒精量未

见增加，反而含酒精量与 34 Bx 时相比有所下降，各菌

株均在发酵醪浓度为 34 Bx 时含酒精量最高。

2.7 酵母耐 pH 实验

在发酵培养基中添加硫酸，将培养基调整为不同的

pH 值，接入种子进行发酵，测发酵醪含酒精量，结果见

表 9。

从表 9 可以看出，4 株菌在 pH3.0%7.0 之间均能正

常发酵，发酵的适宜 pH 值均在 5.0%5.5 之间。

3 结论

通过对几株酵母菌产酒精的发酵、耐乙酸、耐乳酸、

耐受酒精能力、耐受温度、耐渗透压、耐 pH 的发酵实验

比较。实验表明：1308 酵母，1300 酵母，安琪超酒酵母，

奥特奇酵母各有优缺点；综合其各项指标得出：1308 酵

母及安琪超酒酵母生产性能良好。
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茅台再上“ 2005 年中国上市公司百强”

本刊讯：全球竞争力组织于 2005 年年底在京正式公布“2005 年中国上市公司竞争力 100 强”的名单，贵州茅台

酒股份有限公司名列前五强，为贵州省上市公司中惟一上榜的企业。至此，国酒茅台已连续 3 年进入中国上市公司

竞争力前 10 强。（小凡）
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