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大曲质量标准的研究<第一报=：

大曲“酒化力”的探讨
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摘 要： 通过对大曲“酒化力”检测方法的探讨，并与传统大曲生化指标中的液化力、糖化力和发酵力检测方法对比

研究，确立了对现实酿酒生产具有指导意义的大曲产酒能力衡量指标———“酒化力”，以“酒化力”指标衡量不同贮存时

间和不同感官等级的大曲，其“酒化力”基本趋于一致，进而印证了这种“酒化力”的检测方法具有现实指导意义。
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大曲作为大曲酒酿造中的酒化、生香剂，酿酒先辈们凭借长期

以来的酿酒实践经验，把大曲在大曲酒酿造中的作用总结归纳为

“酒之骨”，“酿好酒，必用好曲”等精辟论断，充分说明了大曲是大

曲酒酿造中的重要物质基础。固态发酵蒸馏酒是中华民族的传统

产业，是民族工业的重要组成部分，仅就近年统计中国白酒产量

?66 万吨计，其固态发酵蒸馏大曲白酒少者也得有 566 万吨，则消

耗大曲就接近 9?6 万吨，如此庞大的一类产品，目前竟无行业统一

标准，更谈不上国家标准，而且在各企业制订的大曲标准中，其体

现大曲酒化力（大曲产酒的能力）的三大指标———液化力、糖化力

和发酵力中，一方面，液化力和糖化力的检测方法是把大曲视为酶

制剂而测定，把大曲这种多酶多菌的动态物质看成了酶制剂那种

静态物质；另一方面，把粮食酿酒过程的“淀粉在淀粉酶作用下降

解为糊精、糊精在糖化酶作用下转化为葡萄糖、葡萄糖在酒化酶作

用下转化为乙醇”这一连续性的递进式联动过程割裂开来，以孤立

的观点来认识大曲这种多酶多菌的动态物质。因而传统企标中衡

量大曲酒化力的指标对现实酿酒生产没有任何指导意义，多年来

一直误导着酿酒行业，把许多并非大曲品质造成的酿酒生产中的

问题嫁祸于大曲，严重制约了酿酒行业的发展与进步。为此，本文

通过对大曲“酒化力”检测方法的探讨，并与传统大曲生化指标中

的液化力、糖化力和发酵力检测方法对比研究，确立了对现实酿酒

生产具有指导意义的大曲产酒能力衡量指标———“酒化力”，以“酒

化力”指标衡量不同储存时间和不同感官等级的大曲，其“酒化力”

基本趋于一致，进而印证了这种“酒化力”的检测方法具有现实指

导意义。

9 大曲“酒化力”检测方法的探讨

传统固态大曲酒化过程，实质包含了淀粉在淀粉酶作用下液

化产生短链糊精，短链糊精在糖化酶作用下转化为葡萄糖，葡萄糖

在酒化酶作用下转化为乙醇，若其中某一个步骤受阻，最终都不能

顺利地将粮食淀粉转化为乙醇，生产上表现为出酒率低。为此，我

们探讨大曲“酒化力”检测方法，一方面要考虑到大曲是一种多酶

多菌的动态物质，大曲参与大曲酒发酵过程，是一种动态发酵过

程；另一方面也要考虑到大曲中的酶和菌系将粮食淀粉转化为乙

醇是一个连续性的递进式联动过程，因而必须是在同一密闭体系

内以蒸煮的粮食为发酵对象，并让大曲中的酶和菌系自发地、协调

地、彼消此长地完成其动态发酵。这是传统固态大曲发酵的酒化原

理，也是本试验设计的依据。本研究设计了以大米饭为发酵对象，

大曲粉用量为大米重量的 56 \，以三角瓶为发酵密闭容器，在恒

温培养箱内控制发酵温度为 86]9 ^，通过发酵时间 B N 与 9A N 对

比研究，结果见表 9，表 5。确立检测大曲“酒化力”的发酵时间为

9A N。发酵完成后，将发酵醪拌和均匀，取 A6 , 发酵醪于 5A6 (3 圆

底蒸馏烧瓶中，并添加 95A (3 水将其清洗，一并倒入 5A6 (3 圆底
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蒸馏烧瓶内，直接蒸馏取前馏分 <6 (3，采用比重瓶称量查表法测

得 56 =时的乙醇含量即为大曲的“酒化力”（>）。结果见表 8。

表 9，表 5 结果对比分析表明，一方面大曲按传统生化指标判

定方法测定的液化力、糖化力、发酵力与米饭发酵醪酒含量没有必

然的对应关系；另一方面，米饭发酵 ? @，发酵尚未完全，表现为发

酵醪残余淀粉高，酒精含量低，随着发酵时间延长至 9< @，发酵醪

残余淀粉水平接近丢糟残余淀粉水平，酒精含量因曲品不同呈现

了一定的差异，但都保持了较高水平，说明体系内淀粉转化为乙醇

的生化途径已接近尾声，因而我们确定大曲“酒化力”检测的米饭

发酵时间为 9< @。

5 不同贮存期和不同感官等级大曲的“酒化力”测定分析

不同贮存期和不同感官等级大曲对比分析结果见表 8。

表 8 结果表明，一方面，又进一步印证了传统检测大曲的生化

指标（液化力、糖化力和发酵力）参数确实与发酵醪的参数值没有

必然的对应关系；另一方面，不同贮存时间的曲品，其“酒化力”结

果较为接近且都保持在较高的参数值（95 >左右），这一参数值远

远高于实际酿酒生产体系中糟醅的酒精含量水平。

当然，这种检测大曲产酒能力的方法，也未能考虑实际酿酒生

产中千差万别的体系内诸多影响因子对“淀粉!糖!酒”这一产酒

途径的制约作用，如像浓香型大曲酒发酵体系内窖泥功能菌及其

代谢产物、续糟发酵配糟中残留的有机酸等呈香呈味物质；酱香型

大曲酒糟醅堆积发酵繁殖的微生物及其代谢产物等等。换个角度

考虑，我们测定的是大曲本身所拥有的产酒能力，即将粮食淀粉转

化为乙醇这样一种能力，只要条件满足，大曲这种能力就能发挥，

若条件不能满足，这种能力就不能得到正常发挥，表现为相应削

弱。

8 大曲“酒化力”指标对现实生产的指导意义

8;9 我们在实验室设计了向米饭添加不同用量的大曲，在同等条

件下对米饭进行发酵 9< @ 的试验，测定发酵醪参数值（见表 7）。

表 7 结果表明，不同大曲用量，米饭发酵醪酒精含量趋于一致

（96 >左右），这充分印证了这种方法检测的是大曲产酒的一种能

力，在一定量比范围内，并不因用量的改变而对酒精含量产生明显

影响（本文暂未涉及用曲量与生香的关系）。

8;5 在浓香型大曲酒生产实践中，往往会因各种各样的因素造成

长窖期发酵压排、深窖压排、丢红糟保窖压排等生产事实，若不采

取特别的工艺技术措施，新投产后将出现不升温或升温缓、升温幅

度小，不来吹口或吹口不显著等等情况，许多厂家认为是大曲质量

出了问题，是大曲贮存时间长或液化力、糖化力、发酵力不高，所以

不能发酵，因而采取了选用新曲或者加大大曲用量等措施来解决

问题，结果不仅问题没能解决，反而“一年四季都搬不正”，形成恶

性循环。表 8，表 7 结果表明，一方面，不同贮存期大曲“酒化力”趋

于一致；另一方面，不同用量大曲发酵醪酒精含量趋于一致，倘若

“酒化力”这一生化指标是能够指导现实酿酒生产，则应把前述这

些压排现象归属其他原因。笔者认为，所有这类压排现象，均为母

糟中残留己酸、丁酸等这类抑制发酵作用的物质过多，或体系代谢

己酸、丁酸等这类物质过于旺盛，不能给大曲微生物创造适合发酵

的环境，因而倒排，继而发酵糟醅乙醇含量低，对己酸、丁酸这类醇

溶性物质的提取较少，残留较多，如此恶性循环，造成了“一年四季

都搬不正”的局面。

7 结束语

大曲是大曲酒酿造中的酒化、生香剂，大曲进入大曲酒发酵体

系后，其封闭式自给自足式

的发酵方式甚为复杂，本文

仅 就 大 曲 的 “酒 化 力 ”指 标

进行探讨，而大曲的生香功

能 更 为 复 杂 ， 复 合 曲 香 香

气、酯化生香能力及其与感

官的关系等，需探讨的内容

更为丰富，有待同行共同开

展。"
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