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图 8 黄水调味液生产工艺流程图
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白酒调味液的开发与应用
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摘 要： 白酒调味液是用96 ?的黄水和76 ?的酒尾在高活性生物酶的作用下，经催化热裂后的馏出液。采用它对白

酒进行调味能改善酒质，赋予白酒自然感，同时可以降低生产成本，减少污染。
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黄水和酒尾都是粮食酒生产过程中的副产物，富含醇、酸、醛、

酯等呈香呈味物质，其中黄水含经长期驯化的有益微生物、糖类物

质、含氮化合物和少量的单宁及色素等（见表8、表5）；而酒尾中高

沸点物质较多，杂醇油、高级脂肪酸及其酯类物质含量较高（见表

7）̂8_。传统工艺一般将黄水、酒尾倒入底锅串蒸，或灌窖发酵，不仅

利用率低，而且造成一定的环境污染，不利于环境保护。如何将黄

水和酒尾处理后直接应用于白酒的勾兑调味，提高利用率，减小环

境污染已成为白酒行业重点解决的课题之一。

= 材料与方法

8;8 材料 黄水、酒尾；自制高活性复合生物酶；基酒；加浆水；调

味物质；自制成品酒。

8;5 设备和仪器 催化热裂装置!D’‘856’!；色谱分析仪；白酒

理化分析器具；白酒勾兑调味器具。

8;7 方法

8;7;8 高活性复合生物酶的生产工艺

纯天然植物原料经细胞破壁!微生物发酵!提取!生物酶

高活性复合生物酶的作用主要是除去黄水和酒尾的怪味、杂

味和苦味，促进酯类物质的生成。另外，所提取的高活性复合生物

酶还含有ab、:)b等金属离子，提高酶的催化作用。

8;7;5 白酒调味液的生产工艺流程（见图8）
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5 白酒调味液的工艺探索

根据黄水和酒尾的微量成分特点，在黄水中加入不同比例的

酒尾分别进行催化热裂反应实验，并对加入不同比例酒尾所生产

的白酒调味液进行理化色谱分析和感官鉴评，其结果见表=。

由表=可以看出，加入酒尾后，白酒调味液的口感和闻香都得

到了极大的改善，特别是使黄水味得到了抑制。加入76 >酒尾的

配比方案得到的白酒调味液口感和理化指标都比较好，适用于生

产，因此我们选用96 >黄水和76 >酒尾的配比方案。

7 白酒调味液的应用研究

对于一种新型的调味液，能否提高白酒的质量，单从微量成分

的种类和含量上来看是不能说明问题的，还必须应用于实际的白

酒勾兑调味中，通过对酒样感官尝评对比分析后才能得出结论。

7;8 在同一半成品酒中，按6;6= >，6;6? >，6;85 >，6;8@ >，6;56
>，6;5= >，6;5? >，6;75 >的用量比例加入白酒调味液，搅拌均匀

后进行感官鉴评，结果见表<。

由表<可以看出A（8）采用白酒调味液进行白酒调味，可以改善

白酒的质量，使香味更丰满、协调，赋予白酒自然感。（5）随着白酒

调味液用量的增加，酒样的口感质量愈来愈好，当达到某一程度

后，随着用量的增加，酒样的口感质量愈来愈差，这说明白酒调味

液的用量必须控制在某一范围，才能获得最佳的感官质量，上述质

量等级白酒的白酒调味液用量应控制在6;8@ >左右。

7;5 选取加白酒调味液的酒样与未加白酒调味液的酒样进行理

化色谱分析，其结果见表@。

从表@的对比数据看出，加入白酒调味液后，酒样的微量成分

在数量和含量上都有所增加，特别是酸类和酯类物质，变化很大，

就乳酸而言，增加了76 >左右。这说明，白酒调味液能丰富白酒的

微量成分的数量和含量，特别是白酒的协调成分和复杂成分。

7;7 选取不同方案的半成品酒，按7;8的方法进行多次实验。结果

表明，不同方案的半成品酒的白酒调味液用量不同，因此，白酒调

味液的用量必须根据具体酒样的等级、风格特点而定。

! 黄水综合处理技术的环保评估

黄水属于高浓度的有机废水，对受纳水体的环境污染十分突

出，是白酒行业污染环境的主要问题。对黄水水质检测发现，黄水

中的化学需氧量（BCD）、色度、EF值严重超标，已经远远大于国家

对酿酒行业第二类污染的最高允许排放浓度，见表9。

从表9可以看出，黄水若直接排放，对环境的污染较大。而采用

该综合处理技术，可以将黄水处理后应用于白酒的调味，其副产物

可以应用于制醋等行业，这样实现了废物全部资源化。不仅可以避

免黄水直接排放引起污染，而且处理过程中无废水G洗罐水的检测
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如长时间暴露在空气中窖泥失 水 过 多 等 因 素 都 将 影 响 窖 泥 的 活

性，也是造成窖泥退化的主要成因。

8;< 乳酸盐类白色物质与窖泥活性的关系

窖泥活性降低主要表现为窖泥表面碱化，板结发硬，析出大量

白色针状晶体，经分析检测该物质的主要成分为乳酸的铁盐和钙

盐。浓香型白酒的生产过程中不可避免地会有乳酸菌和醋酸菌的

参与，夏季生产气温高，乳酸菌所产乳酸与钙、铁离子生成乳酸盐

类物质，从而引起窖泥板结，严重阻碍了窖泥中的有益功能菌进入

酒醅的通道，使窖泥表面的功能菌越来越少，窖泥活性大幅度下

降，所产酒也缺少浓香醇厚感。

8;= 营养成分与窖泥活性的关系

配制窖泥时必须采用腐殖质含量高的池塘泥，粘性较大的黄

胶泥。决定窖泥质量的因素之一是泥中的腐殖质、氮、磷、钾等含量

的多少，随着窖泥微生物对营养物质的吸收和利用，窖泥中的原有

营养物质消耗减少，导致有益微生物的繁殖与代谢受到阻碍，如果

长期得不到营养补充，窖泥活性会大幅度下降。

8;> 发酵条件与窖泥活性的关系

发酵条件主要有入池淀粉浓度、温度、水分、酸度、粮醅比等。

如果入池淀粉浓度过高，则窖池前期升温过猛，产酸过多，影响窖

泥活性，一般入池淀粉浓度为8> ?@8A ?；入池水分过小，窖泥中

的功能菌由于缺少水分得不到有效发挥，导致活性降低，一般入池

水分不小于=> ?；入池酸度过大，窖泥中的微生物活动受到抑制，

也会降低窖泥活性，一般酸度 控 制 在8;7@5;6；配 料 也 对 窖 泥 的 活

性有影响，如果原辅料配比失调，则窖池发酵不彻底，杂菌感染，造

成窖泥失去活性。

8;9 周围环境与窖泥活性的关系

酒醅出窖时，如果没有将窖底、窖壁的残糟清干净，使一些残

醅混入窖泥中，也会影响窖泥的质量。作业环境中存在大量杂菌，

工艺粗制滥造，造成酒醅杂菌感染，也影响窖泥活性 B8C。

5 提高窖泥活性的措施

退化窖泥通过补充营养及有关微生物，使窖泥中的各种功能

菌的活性提高，使有益微生物在良好环境中旺盛繁殖。

5;8 用窖泥养护液喷洒窖壁与窖底，提高窖泥活性

5;8;8 己酸菌培养基配方 酵母膏6;8 ?，磷酸氢二钾6;6= ?，乙

酸 钠6;= ?，硫 酸 铵6;6< ?，硫 酸 镁6;65 ?，浸 糟 水=6 (3，水=6 (3，
DE值>@9，灭菌后加F= ?的酒精5 ?和干热灭菌后的碳酸钙8 ?。

一级培养： 在 灭 菌 后 的 三 角 瓶 培 养 基 中 加 入 优 质 老 窖 泥86
?，7= G下恒温培养9 H，培养结束后选择发酵旺盛、镜检活菌数健

壮的三角瓶作为原始菌种备用。

二级培养：小麦粉5 ?，高粱粉8 ?，硫酸铵8 ?，酵母膏8 ?，8I
<的鲜酒糟浸出液<6 ?，DE值>@9，灭菌后加F= ?乙醇5 ?，接入一

级培养基85 ?，在7= G恒温下培养9 H。

三、四级培养：培养基与二级培养基一样，76@7= G条 件 下 保

温培养9 H，四级培养到大缸结束。

5;8;5 养护液的制备 取磷酸氢二钾6;6= ?溶解于5= *, 7= G左

右的温水中，分别加入稀释成56度左右的酒尾= *,，大曲粉5 *,和

己酸菌培养液86 *,，搅拌混合均匀成窖泥养护液 B5C。

5;8;7 养护方法 养护时首先用7=@<6 G的热水饮窖，然后用窖

泥养护液沿窖壁四周与窖底均匀喷洒，特别是接触空气时间长、水

分挥发较快的窖池上部，根据池子情况可自下而上打孔，斜度为

76@<6 %，深5@7 .(，均匀喷洒窖泥养护液后将孔抹平。

5;5 对退化窖池的表层削去7 .(，将削取的窖泥重新活化培养

具体配方：磷酸氢二钾6;65 ?，硫酸钙6;65= ?，乙酸钠6;65=
?，酵母膏6;6= ?，乙醇5 ?，己酸菌液7 ?，DE值>;=@9，按以上配方

加入营养盐和己酸菌液后，充分拌和均匀，培养8月后使用。

5;7 在酿酒生产中必须做到以窖养醅，以醅养窖，养护结合

严格按照白酒酿造“稳、准、细、净、匀、适、透、低”工艺操作规

程操作，发酵条件不能大起大落。尤其水分不能过小，酸度不能过

大，升温不能过猛。否则都影响窖泥的做功与活性 B7C。

7 效果对比分析

7;8 用窖泥养护液喷洒窖壁与窖底的窖泥活性与同窖前期相比，

产酒窖香浓郁，酒体丰满，突出浓香型酒以己酸乙酯为主体的复合

香，优质率提高8= ?。通过镜检己酸菌数由原来的57万个 J ,提高

到==万个 J ,。

7;5 退化窖泥削去后重新培养的活性对比分析，效果也非常显

著，同期对比分析优级品率提高A ?，镜检己酸菌数由原来的58万

个 J ,提高到<A万个 J ,，窖泥活性大大增强。

7;7 通过严格酿酒工艺，以醅养窖，以窖养醅工艺的落实，酒体后

味干净，邪杂味大大减少，优级品率也大幅度提高。

通过以上对比分析，实施喷洒窖泥养护液，对退化窖泥活化培

养以及严格落实工艺等措施，可大大提高窖泥活性，提高白酒质

量，使浓香型白酒更加绵甜爽净，浓香醇厚，回味余长。
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数据LMN>;6=，--未检出，DE>;F，色度8O、废气、废物等产生，具有良

好的环保效益。

= 经济效益分析

每生产一批白酒调味液，需黄水<56 *,，酒尾8A6 *,，高活性生

物 酶8@5 *,，反 应 时 间 约<;= 2，耗 用 水 蒸 汽7=6 *,，可 生 产 调 味 液

7>6@<56 *,，由此可粗略计算，每8 *,调味液的生产成本为8;5=@
8;A6元 。 节 约 调 味 物 质 和 高 质 量 酒 的 用 量 而 降 低 的 生 产 成 本 为

8A7;<>@<57;<>元 J P。

> 结论

>;8 白酒调味液能改善酒质，赋予成品白酒自然感，提高产品质

量，增强产品的市场竞争力。

>;5 白酒调味液的应用可以减少调味物质和高质量酒的用量，降

低生产成本，增加经济效益。

>;7 白酒调味液的生产应用，避免了酿酒副产物黄水和酒尾的排

放而带来的工业污染，利于环保，是一项切实有效的环保技术。

总之，开发应用白酒调味液在提高产品质量，降低生产成本，

减少污染等方面具有重要的现实意义。
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