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日本黄曲霉 9< 菌株与苏’98 菌株性能的对比

杜士良

!浙江富阳市新登食用菌场"浙江 富阳 =99767#

摘 要! 将日本黄曲霉 9< 菌株与苏’98 黄曲霉菌株进行了性能对比! 结果表明"日本黄曲霉 9< 的糖化酶活力比苏’
98 低 98;> ?"液化力略高"但酸性蛋白酶活力是苏’98 的 7 倍! 为了有利于黄酒生产"建议用日本黄曲霉 9< 菌株代替

苏’98 菌株培养麦曲! #丹妮$
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苏’98 黄 曲 霉 菌 株 是 我 国 黄 酒 生 产 中 熟 麦 曲 制 备 用 优 良 菌

种"使用广泛’近期"我们获得了一株日本黄曲霉菌株"为了测试它

的性能"我们将它与苏’98 菌株用同样原料(水分(温度同时培养"
然后将成曲进行化验"获得以下性能对比"供同行参考’

9 菌株来源

9;9 苏’98 菌株$为本场实际生产用菌’
9;5 日本黄曲霉菌株$由本场从日本专为味淋酒生产用种’中分

离获得"为方便对比"我们给它起名叫日本黄曲霉 9<’

5 曲样准备

5;9 取无虫蛀霉变的新鲜麸皮"加水 >\ W"拌匀"放 入 特 大 号 饭

盒中"每只 >6]C6 , 麸皮!以干基计)"蒸汽灭菌"6;9 ^M)"56 ("+ 即

可"趁热摇散"冷却备用’
5;5 直接在一般工作台上接种"将苏’98 与日本黄曲霉 9< 斜面试

管中孢子刮下少许"接入饭盒"摇匀"摊平"放入恒温箱保温 =6 _
培养’ 一般 98]9C 2 曲料发白"孢子萌发"摇散曲块"摊平"继续培

养"防止曲温过高"勿超 =C _即可’ 待曲料转为淡黄色"开始长出

丰满的浅黄绿色孢子"但尚未老"即可取出"供测定数据使用’

= 化验方法

=;9 糖化酶活力测定

采用快速廉’爱农法测定糖化力’ 该方法滴定终点明显"操作

时有酶活力约定范围和操作时间的严格要求"因此相对误差较小’

该糖化酶活力的定义是$9 , 绝干曲"在 =6 _"R‘7;8 的条件下"9 2
内分解可溶性淀粉为葡萄糖的毫克数’ 其单位表示为葡萄糖 (, a
,*2+9,’
=;5 液化酶活力的测定

对液化力的测定" 一 般 均 以 液 化 液 达 到 标 准 终 点 色 的 时 间

&("+)计"为便于直观和对比要求"我们仍按陈卫平等编著液化酶

活力测定方法测试+9,’ 其定义为$9 , 绝干曲于 =6 _"作用 9 2 能液

化淀粉的克数来表示"其单位可用 $ a , 表达’
=;= 酸性蛋白酶活力的测定

一般酒厂很少测试酸性蛋白酶" 其实麦曲中的蛋白酶活力测

定对黄酒生产具有指导意义"定时抽检是必要的’
酸性蛋白酶的测定采用福林法测定 +5,"以求指标的统一性和

可比性’ 该酶活力的定义是$9 , 曲样"在 76 _温度和 R‘=;6 条件

下"9 ("+ 水解酪素产生 9 !, 酪氨酸为 9 个酶活力单位"以 $ a , 表

示’

7 测定结果

分别对日本黄曲霉(苏’98 黄曲霉的糖化力(液化力(酸性蛋

白酶活力进行检测"结果见表 9’

\ 小结与讨论

从表 9 中可以看到"日本黄曲霉 9b 的糖化酶活力比苏’98 低

98;> W"液化力略好些"而酸性蛋白酶活力则是苏’98 的 7 倍’
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目前黄酒生产企业为降低生产成本! 普遍采用减少熟麦曲用

量!而用糖化酶来补充糖化力的不足"但是使用工业糖化酶用于黄

酒生产有两个缺点#一是用量必须控制在 6;9 <以内!否则容易引

起成品黄酒混浊" 二是糖化酶酶活高!但酶系单纯!减少了麦曲用

量!造成发酵醪液内蛋白酶相对不足!影响发酵"因此!建议用日本

黄曲霉 9= 菌株代替苏’98 培养麦曲!将有利于黄酒生产"
日本黄曲霉 9= 是用于味淋酒生产的!国内许多厂在用!所以

我们认为是安全的" 其次! 虽然日本黄曲霉 9= 的糖化力比苏’98
低!但它的酸性蛋白酶活力高!弥补了糖化力的不足" 因为在酿酒

过程中! 酸性蛋白酶有解脱 !’淀粉酶对米饭的无效吸附作用!从

而使液化$糖化更好地协同作用!加快了糖化速度和能力!同时!酸

性蛋白酶水解蛋白质给酵母提供生长所需氮源!促使发酵旺盛"所

以在黄酒生产发酵阶段!应注意醪液中糖化力$液化力与蛋白酶活

力 > 个主要酶系的协调与平衡!以此来组配麦曲和糖化酶的用量!
不可大幅减少甚至不用麦曲酿制黄酒"

另外!从培养日本黄曲酶 9= 的过程中观察到该曲培养基的要

求$培养温度$生长状况和工艺操作要求均与苏’98 菌株一致!因

此替代后的工艺操作无需变更"但需要提醒生产厂家的是!判断熟

麦曲的质量!并不是外观!而是理化指标"根据多年的经验!熟麦曲

糖化力在麦曲转黄$长满淡黄色孢子时最高"所以麦曲应培养得嫩

一些!而且应现做现用" 这样才可以达到既减少麦曲用量!降低生

产成本!又保证生产需求的目的"
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图 7 发酵过程中糖浓度变化

EF 值影响酵母菌体生长繁殖和酿酒酶系的活性!因而影响发

酵"不同 EF 的酒精发酵实验结果见图 8"由图 8 可以看出!在不同

的初始 EF 值下!发酵后的酒精产量不同!在 EF 值为 C;6 时酒精

产量最高!这是因为此时酵母的生长和代谢最旺盛!糖化酶活性较

高!有利于淀粉的糖化作用和酒精的发酵作用!因此确定发酵最适

的初始 EF 值为 C;6"
5;>;5 发酵温度对酒精发酵的影响’见表 >(

从实验结果看!发酵温度对酒精浓醪发酵的影响非常显著!当

发酵温度高于 >C G时!发酵不彻底!残糖高!酒精产量低" 这是由

于高温抑制酵母的生长!发酵酶系钝化!代谢活力明显降低!发酵

速度减慢" 表 > 结果表明!菌株 HI’9C 最适发酵温度为 >> G!在

此温度下残糖较低!酒精产量最高"

> 结论

>;9 酒精浓醪发酵中添加 6;68> , J 966 , 玉米的氮源’尿素或硫酸

铵(可提高酵母的发酵能力!从而缩短发酵周期!并使成熟发酵液

中的残糖降到较低水平"
>;5 结合生产成本考虑!发酵最适糖化酶用量 9C6 $ J , 玉米)糖化

时间 86 ("+!控制初糖浓度在 9B , J 966 (3 左右时!可使糖化速度

与发酵速度达到相对平衡!发酵效果较好"
>;> 菌株 HI’9C 发酵最适的初始 EF 值为 C;6! 最适发酵温度为

>> G"
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图 C 不同糖化时间对酒精发酵的影响

图 8 不同初始 EF 值对发酵产酒精的影响
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