
耐高温活性干酵母在绍兴酒丢糟中的应用
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摘 要： 采用耐高温活性干酵母经训化成大酒母代替自培酒母，应用于黄酒丢糟再发酵，可以

简化工艺操作，缩短发酵周期 "% &，提高丢糟出酒率 !’%( )，每年为公司增加经济效益 "*"万元。
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浙江绍兴东风酒厂成立于 "(-! 年，全国酿酒行业
百强之一，年产绍兴黄酒 1 万余吨。由于在绍兴酒酿造
生产时采用了较多的生麦曲作为糖化剂2因此黄酒丢糟
中含有较多的残余淀粉。为提高淀粉利用率，公司采用

再发酵的形式来生产糟酒，生产使用的酵母在以前采用

传统酵母多级培养，操作繁琐，难以控制，又因其不耐高

温，抗菌能力差，培养时换种频繁，影响发酵。#$$$年以
后采用安琪牌活性干酵母直接活化应用于大生产，但在

夏天经常出现“二高一低”（酸度高、残糖高、酒度低）现

象。#$$- 年我们改用安琪牌耐高温活性干酵母经训化
成大酒母应用于发酵大生产，有效地克服了上述现象，

取得了较好的效果。

" 材料与方法

"’" 原辅材料
黄酒残糟：淀粉含量 #1 )3!$ )，本公司生产的加

饭酒残糟；

糖化酶：酶活力 "$万 4 5 6，无锡酶制剂厂生产；
耐高温活性干酵母：安琪牌耐高温活性干酵母，安

琪酵母股份有限公司生产；

青霉素：0$万 4 5 6，兽用；
漂白粉：日常用。

"’# 方法
"’#’" 工艺流程

"’#’# 操作及工艺参数
"’#’#’" 蒸煮
黄酒残糟加 ! 倍的水拌匀，高压蒸煮，压力 $’"

789，蒸煮 !$ :;<，使其糊化率达到 01 )以上。
"’#’#’# 糖化
糖化温度 %$=! >，糖化酶按 "1$ 4 5 6 原料的比例添

加，糖化酶使用前用 "$ 倍的清水在糖化罐内稀释后加
入，边搅拌边糖化，0 & 后最终糖度达 % )以上，用夹套
冷却至 !$ >，泵入发酵罐。
"’#’#’! 酒母
耐高温活性干酵母用量按原料量的 $’"# )投入使
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用，先将复水活化用的容器用清水冲刷干净，再用 # /
的漂白粉水液浸泡 % 0 后使用，加入相当于酵母用量 #1
%" 倍的 ’ 倍稀释醪液，一边倒入 ,2—3345，一边搅
拌，使其溶解其中，有大量泡沫产生时，放入酒母罐，同

时加入青霉素 ! 6 7 89，每隔 % 0 搅拌 % 次，培养 ’ 0 后
泵入发酵罐。

稀释后酒母醪质量要求：:2 在 ’*; 左右，接种后温
度 &;1&< =，培养好后的温度为 &’ =左右；成熟酒母醪
质量要求：细胞数 % 亿 7 89 左右，芽生率 !# /以上，无
杂菌，无死亡酵母。

%*!*!*’ 发酵
起发温度 &" =，青霉素使用量为 & 6 7 >? 发酵罐由

于没有夹套冷却装置，%! 0 后温度上升为 &<1&$ =，此
后温度缓慢下降，约 #; 0 后酒度达 $ /（@ 7 @），残糖下降
至 "*%# /，即视为发酵成熟，进入蒸馏工序。
%*!*!*# 蒸馏
经发酵后的醪液打入六塔蒸馏装置蒸馏，蒸馏后的

酒液经勾兑成 #" /（@ 7 @）的糟酒作为成品出售。

! 试验结果

!*% &种酒母的酵母理化指标
自培酒母、常温干酵母活化、,2—3345训化后的

大酒母的酵母理化指标对比结果见表 %。

从表 % 可知，常温干酵母经活化和 ,2—3345 训
化培养的大酒母的酵母细胞数和芽生率均较高，且无杂

菌感染。

!*! 发酵终了醪液各项指标对比
& 种酒母的酵母发酵终了醪液的各项理化指标对

比结果见表 !。
从表 !可看出，,2—3345能够有效降低发酵醪液

的酸度、残糖，提高酒度，且大大缩短发酵时间，提高设

备的利用率。

!*& &种酵母发酵产品的产量和出酒率

&种酵母发酵产品的产量和出酒率对比见表 &。

表 & 数据表明，原料出酒率 ,2—3345 比自培酒
母提高 &*;< /，每批原料（%&;$" A>）比自培酒母多产 #"
度糟酒 #"! A>。
!*’ 经济效益
公司年产黄酒 # 万余吨，可产酒糟 %*; 万余吨，按

%&;$" A> 糟多产糟酒 #"! A> 计算，全年可多产糟酒
#$<%&’ A>，以 & 元 7 A> 计，共增产值 %<; 万元，加上因
减少酒母培菌过程而节约的水、电、汽和人员工资共 &"
万元，再除去每年的活性干酵母费用 %# 万元，共增经济
效益 %B%万元。

& 结果讨论

&*% ,2—3345 简化了酒母的操作工序，节约了培菌
人员和菌种管理程序，降低了水、电、汽的消耗，每年为

公司节约资金 &"万元。
&*! ,2—3345因耐高温（&;1&$ =），确保了后续发酵
的正常进行，有效地抑制了杂菌的入侵，提高了出酒率，

每年为公司增加收入 %<;万元。
&*& 使用 ,2—3345，缩短了发酵时间，提高了设备的
利用率 !" /。
&*’ 使用 ,2—3345 可以合理提高发酵投料品温，减
少糖化后夹套冷却水的使用量。

&*# ,2—3345质量稳定，!""’年以来，我公司一直使
用 ,2—3345，生产稳定。!

习酒销售淡季不淡
本刊讯：每年夏季，是白酒的销售淡季。截止 ;月底，茅台集团习酒公司已实现“时间过半?完成任务过半”，销售

额、销售收入、创收税利及货款回笼率等主要经济指标?均获得比上年同期增长 %" /以上的好成绩。
今年以来，该公司将消费群体依照文化背景及消费习惯进行细分，抓好“生日用酒”、“升学用酒”、“婚宴用酒”及

家庭日常生活用酒的消费驱动。仅贵阳市营销片区，销量就比往年增加一倍多。（江砂）
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