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安琪牌耐高温活性干酵母在酒精生产中的应用

李旺军

（兰陵集团生产部，山东 苍山 5???98）

摘 要： 安琪牌耐高温活性干酵母应用于酒精生产具有增殖快、耐高温、耐酸、抗杂菌、活性强、发酵彻底、耐贮存、使

用方便等优点。其应用于连续发酵提高淀粉利用率! "以上。
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兰陵集团是一个以酒业为龙头，集科、工、贸及第三产业为一

体的国家大型一类企业，是中国十大酿酒企业集团和山东省89>家

重点企业集团之一。集团现有优质粮食酒生产能力86666 H；酒精

生产能力866666 H，5666年实际完成近B6666 H。随着高新生物技术

产品如糖化酶、活性干酵母、淀粉酶、纤维素酶的开发应用，集团积

极开展新产品的应用，现已取得十分理想的经济效益。自8==9年以

来，安琪牌活性干酵母不仅应用在粮食酒生产方面，而且已经在酒

精生产上全面推广应用，每年用量达56 H。现就安琪酵母的活化、

扩大培育、发酵应用等谈谈个人的体会，讨教于国内同行。

! 酒母培养

()( 酵母的活化与培养

8;8;8 酵母的活化

先取一定数量的干酵母，用87Y56倍的9<Y<6 Z的 温 水 活 化

87Y56 ("+，然后接入小酒母罐[8\。

8;8;5 酒母的培养

8;8;5;8 工艺流程 宜采用小酒母和大酒母两级培养，这对稳定

提高酒母质量、保证发酵正常进行有着十分重要意义。

活性干酒母!活化!小酒母!大酒母

8;8;5;5 培养条件的确定 为了确定酒母培养的最佳工艺条件，

我们于8===年=月份设计了7个方案（见表8）。

通过对以上培养条件（培养基 、营 养 盐 、酶 制 剂 、抑 制 剂 等 用

量）和酒母质量的全面分析比较，可以明显看出以下问题：

从所培养的酒母质量看，除方案!较差外，其余<个方案都较

好。细胞数6;BY8;5亿 ] (3，芽生率8? VY55 V，无杂菌污染。方案!
芽生率较低，原因是缺乏有机氮源。因此，向培养基中添加尿素或

硫酸铵是十分必要的。

从营养盐（包括硫酸铵、尿素 ）的 使 用 情 况 看 ，各 方 案 差 别 很

大，综合平衡各方案用量，小酒母以6;9 V（尿素）或6;7 V（硫酸铵）

为宜，大酒母以6;8 V（尿素）或6;87 V（硫酸铵）为宜，这样，既保证
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了酒母培养所需要的氮源，又不致于用量过大，造成不

必要的浪费。

糖化酶的用量，各方案差别较大，其应用范围小酒

母为87<=<<9 $ > ,；大酒母为89?=576 $ > ,。经检测，以上

各方案糖化率都在76 @=77 @，所以糖化酶用量以最低

的方案!的8A6 $ > ,原料为宜。淀粉酶在酒母醪中应用

可迅速液化糊化醪，降低醪液粘度，便于冷却，提高糖化

速度。据经验，当淀粉酶用量为6;57 $ > ,原料时，大、小酒

母糊化醪液化效果都很好。同样数量的淀粉酶用于糖化

醪中，不但节约水、电、汽，而且可降低糖化酶使用量B6
@以上，万吨酒精年可增收节支8C万元D5E。

从酵母用量看，方案"至方案#在接种比例为86 @情况下，

小酒母用量为6;<<=8;99 *, >$醪液，综合平衡方案"至方案#的

情况，小酒母酵母用量以8 *, >$为宜。方案!因接种比例为7 @，

增加干酵母用量876 @，此方案不可取。

培养温度的高低是决定酵母增殖快慢的重要因素。温度过低，

酵母增殖慢，易造成酒母供应不及时；温度过高，酵母增殖快，易造

成酵母过早衰老，芽生率低。实际生产中，应根据培养基的状况、培

养时间的长短，确定合适的培养温度。一般接种温度控制在96=95
F，培养温度控制在96=95 F。

!"# 成熟酵母醪工艺指标的确定

根据多年的经验，当酵母符合以下工艺指标时便能使发酵正

常，且发酵彻底，残总糖、还原糖都较低（见表5）。

!"$ 酒母培养工艺技术指标的确定

通过对以上酒母培养7个方案的工艺技术分析，确定了酒母培

养的工艺指标，见表9。

!"% 试验结果

按照以上确定的酒母培养工艺指标，经过近8年的运行，无论

是使用瓜干或木薯或两者混用，成熟酒母醪质量都能达到上述指

标。充分说明，上述酒母培养工艺技术方案是可行的；安琪牌耐高

温活性干酵母对原料具有高度的适应性。

! 安琪酒母大生产发酵应用试验

#"! 试验材料

瓜干：水分86 @，淀粉A5 @=A9 @。

木薯：水分? @=86 @，淀粉AB @=AA @。

糖化酶：规格86万$ > ,，山东沂水酶制剂厂生产。

耐高温活性干酵母：湖北安琪酵母股份公司生产。

#"# 工艺流程

原料!粉碎（粒度8;7 ((）!糊化（857=85< F、866=856 ("+）!糖 化

（7<=A6 F，96 ("+）!酒母!发酵!蒸馏（二塔蒸馏、汽相过塔）

#"$ 试验方案（表%）

方案"至方案!试验工艺参数除发酵温度不同外，其余按工

艺流程中参数执行。

试验所用原 料 为 瓜 干 与 木 薯 混 用 ： 时 间 为8??8年A月5A=5<
日。

方案%采用分割主发酵罐半连续法，每个发酵罐分割B次。酒

母培养工艺参数与其他方案相同，只是所培养的数量减少至原来

的8 > 7。

#"% 试验结果

5;B;8 不论主发酵温度的高低，出池还原糖大部分在6;8B=6;8A范

围内，数值很低，这充分说明安琪牌耐高温活性干酵母具有很强的

发酵力。从对部分发酵池的检查情况看，当主发酵温度达97=9?
F，发酵时间达75 2，发酵已终止时，活酵母数仍高达6;9亿 > (3，说

明酵母耐高温性强，发酵力强。

5;B;5 出池残总糖6;8B=6;76，挥发酸6;8<=6;58，此值较低，说明所

选工艺方案合理，糖化发酵效果理想。出池酸度B;5=7;B，升酸幅度

5;6，挥发酸6;8<=6;58，数值较低，说明工艺卫生好，无杂菌污染。实

际生产中，从对酒母醪、糖化醪的镜检情况看，醪液中杂菌很少。

5;B;9 方案"至方案!淀粉利用率<?;5B @=?8;CA @，平均?6;?C
@。方案%淀粉利用率?9;98@，比其他7个方案高出5;9B个百分点，

主要原因是方案%采用半连续发酵法。从整个发酵过程来看，发酵

罐一开始便处于主发酵状态，发酵旺盛，抑制了杂菌在发酵前期的

滋生；同时由于没有前酵期，总发酵时间缩短至7B 2，这样，就避免

了因发酵时间过长而导致后期升酸。方案%残总糖为6;B8，是A个

（下转第 &% 页）

食用酒精"
工业酒精"

杂醇酒"
酒糟"
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方案中最低的；出池酸度<;7，亦较理想=9>。

! 结果与讨论

9;8 酒精发酵温度控制在95?9@ A为宜，这样既兼顾了高温酵母

耐高温的特性，减少了冷却水的用量，降低了发酵时间，提高了设

备利用率，又防止了发酵温度过高，造成酵母老化。

9;5 有条件的企业可以采用分割主发酵的半连续发酵法。该法不

但可以减少所需培养酒母的数量，而且更重要的是使发酵醪液一

开始便处于主发酵阶段，抑制杂菌的生长繁殖，防止了后期生酸，

提高淀粉利用率5 B以上，万吨酒精生产企业每年可多产酒9<6 C，
增加经济效益865万元。

9;9 酒精生产包括糖化和发酵两个主要生化反应过程。在生产过

程中，不仅要搞好酒母培养，控制好发酵温度，还要控制好粉碎、糊

化、糖化等工序的工艺参数，稳定蒸馏操作，只有这样，才能保证发

酵彻底，提高淀粉利用率。
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" 工艺流程

稻壳!清蒸 扔糟 1H—IIJK、糖化酶

高粱!粉碎!润料!配料!上甑!蒸馏!出甑加浆!降温!入窖发

酵!出窖 "
半成品

! 操作

9;8 稻壳使用前经压力6;8?6;87 FL)蒸汽清蒸96?<6 ("+，至无邪

杂味时备用。注意稻壳清蒸后最好一周内使用完，以防止稻壳霉

变。

9;5 高粱使用前清除壳子等杂质，粉碎呈<、@瓣，其中细粉比例87
B（过56目筛），配料前先用<6?76 A热水润料。

9;9 配料计量准确，严格高粱、大曲、稻壳用量，尤其是1H—

IIJK、糖化酶用量。要求大曲用量占高粱用量的8M B，稻壳占高

粱用量的56 B，配醅比8N<;7?7;6。配料均匀，拌料均匀，打碎其中母

糟团块，翻拌均匀后表面撒一层稻壳准备装甑。

9;< 装甑时间为96?<6 ("+，装甑时进汽压力稳定在6;8?6;87 FL)。

轻撒匀铺，见汽撒料，不压汽，不跑汽，既上汽均匀，又不跑酒。

9;7 蒸酒时流酒速度控制在5?< *, O ("+，有效地凝结酒糟中的酒

精汽并提取其中香味物质，流酒温度57?96 A，有利于排除原酒中

低沸点的醛类、硫化物等邪杂味物质。

9;@ 蒸料时间控制在@6?E6 ("+，起盘后视情况加“蒙头浆”，一方

面有利于高粱的成熟，另一方面利于原料吸收水分。

9;E 粮糟出甑后加热浆。粮糟吸收热浆后，在帘子上摊开，开鼓风

机降温，期间“翻帘子”时将糟扬起，氧化其中 影 响 发 酵 的 酚 类 物

质，同时最大限度地排掉大部分阻碍发酵的物质。实践证明，这样

操作对入池后发酵质量影响很大。

9;M 大曲粉碎适宜，过56目筛比例97 B，糖化酶、1H—IIJK用量

准确，糖化酶5E6 , O 池，1H—IIJK<95 , O 池。糖化酶在使用前先用

温水活化97?<6 ("+；1H—IIJK使用前用87?56倍、9M?<5 A温 水

复水活化86?87 ("+，活化后立即使用。若不能立即使用，应降温到

57?96 A备用。粮糟降温至96?97 A时先均匀泼入活化好的糖化

酶、1H—IIJK液，再加入大曲粉，翻拌均匀后，温度在8M?56 A时

入池发酵。

9;G 发酵期间注意窖池管理，保证发酵期间清洁，严密封池。前56
P每天专人检查发酵温度，掌握入池发酵情况，指导以后入池条件

及配料比。

9;86 出池前一周开始打黄水，视情况打5?9次，降低酒醅酸度。

9;88 出池后将窖池中残留母糟清扫干净，并用5 B?7 B（Q O Q）酒

尾、9?< *,大曲粉养窖池。

# 讨论

<;8 减少大曲用量< B，加糖化酶、1H—IIJK发酵工艺 ，部 分 净

化了发酵微生物体系，强化了糖化、发酵力，在保证质量的前提下，

提高了出酒率5 B，使成品向醇、绵、净、爽的方向发展，实践证明

可行。

<;5 减曲加糖化酶、1H—IIJK发酵，可以有效地降低酒醅出池

酸度。添加后，乙醇的生成提前，抑制了产酸菌的生长代谢，使酒醅

酸度下降。

<;9 减曲加糖化酶、1H—IIJK发酵，应与相关质量保证措施相

结合，如上文提到的常规操作：细致操作、养窖泥、打黄水等。

<;< 加糖化酶、1H—IIJK应该 根 据 各 个 厂 的 具 体 生 产 条 件 ，在

理论的基础上，结合实践确定具体添加量。

<;7 以上工艺是在旺季正常生产时使用。度夏压排时，生产温度

较高，糖化、发酵速度较快，入池温度较猛，此时糖化酶、1H—

IIJK用量均应适当减少。度夏开排时，发酵阻力较大，第一排适

当增加1H—IIJK用量，增加发酵力。

<;@ 经济效益分析，按G66 *,投料量，<6个班组，年生产966 P，减

曲< B，大曲价格5元 O *,计，增加效益M@<666元；提高出 酒 率5 B，

大曲酒价格M元 O *,，此项增加效益8E5M666元 ；每 池 糖 化 酶 量6;5E
*,， 糖 化 酶 价 格96元 O *,计 ， 每 池1H—IIJK量 6;<95 *,，1H—

IIJK价格95元 O *,，用糖化酶成本GE566元，用1H—IIJK成本

877756元，年综合效益为599;G5M万元。#
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在每瓶酒中加入一棵鲜人参，成本几角钱，可使其售价倍增。请各酿酒单位与我联系，长期合作！

同时供纯野生天麻。
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