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摘 要： 从洋河酒厂的地域环境、酿酒历史、制曲及人工老窖工艺、酿造及勾兑工艺等方面对“洋河蓝色经典”绵柔
型质量风格形成原因进行初步探索，重点总结了“三多两长”的酿造及勾兑工艺（绵柔型白酒核心工艺）特点，阐明了
绵柔型白酒酿造工艺的最新成果及绵柔型质量风格形成意义。
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Abstract：The formation causes of “soft” quality of Yanghe Blue Classic liquor were analyzed from the aspects including geographical environ-
ment, liquor-making history, starter-making and manmade aged pit mud techniques, as well fermentation techniques and blending techniques.The
characteristics of “Three More & Two Long” (key techniques in the production) in blending and fermentation were summarized. Besides, the lat-
est achievements in “soft” Yanghe Blue Classic liquor and the siginficance of “soft quality” were illustrated. (Tran. by YUE Yang)
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3 “三多两长”的酿酒工艺

酿造及勾兑工艺是绵柔型质量风格形成的核心与灵

魂，洋河经典绵柔型白酒的生产工艺特征为：多粮酿造、
多工艺结合、多味勾调、长期发酵、长期贮存。
3.1 多粮酿造工艺
3.1.1 多粮酿造的优势
中国酿造白酒的原料是丰富的， 不同的原料在酿造

过程中， 会产生不同的风味物质， 即便是同一种风味物
质，量也不同。 因此，原料对酒体的质量和风格的影响是
第一要素。 不同的原料、不同的配比，对酒体中风味物质
的生成量有很大的关系， 风味物质的量比关系对酒的质
量影响是不容忽视的。
利用不同的酿酒原料进行生产， 就会产生不同的质

量风格，酿酒行业上的术语是“高粱香、玉米甜、大米净、
小麦糙、糯米绵、大麦冲”，实践证明，绵柔型洋河大曲酒
正是吸取多种粮食的特点，利用粮食间营养互补、作用互
补的优势。
①中国白酒长期的生产实践证明， 高粱的营养成分

及有关的物理性质十分适宜酿制白酒。 高粱酿酒不仅出

酒率高，而且醇厚浓郁，香正甘洌，远胜其他原料。在中国
白酒生产中，高粱作为原料使用最广泛。多粮型的浓香型
白酒中，高粱占比例为所有原料之首，占投料量的 38 %
～50 %。
高粱的无机元素及微生素含量丰富， 在碳氮源满足

的前提下，更为微生物良好生长与繁殖奠定了物质基础。
有资料说明，高粱中 COA 的物质，对产己酸有利，且对
酯化亦有促进作用。 高粱还含有相关成分单宁，味苦涩、
性收敛，对酶有钝化作用，降低发酵力。但生产证明，酒醅
中适当的单宁含量反比不含单宁的酒醅发酵率高。 单宁
经蒸煮发酵，可转变成芳香物质，如丁香酸等，赋予白酒
特殊的香气，并有抑制杂菌的作用。
②大米质地纯正，脂肪及纤维素含量较少，经蒸煮后

性粘且糊烂，不易操作，容易导致发酵不正常。
③糯米多用于液态发酵酿造酒的原料， 不单一用于

固态发酵，以一定的比例与其他原料混合。 糯米质软，蒸
煮后粘度更大，若加浆水量同高粱等量，酒醅极粘，难以
操作，生产中要注意水分的控制，以免导致酒醅不正常的
发酵，影响酒的产量和质量。
④小麦是制曲的好原料，单用于酿酒很少看到报道。
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小麦在绵柔型工艺中，配比量不宜多，以免产生过多的热
量，影响酒醅正常发酵。
⑤玉米营养丰富，是工业微生物发酵的好原料，含植

酸较多，在发酵过程中分解成肌醇和磷酸，前者使酒呈甜
味，后者可促进酒中甘油的生成，赋于白酒醇甜的风味。
玉米蒸煮后，酒醅疏松适度，不粘糊，易于操作，有利于发
酵。玉米坯芽含脂肪量大，可高达 30 %～40 %，在发酵中
不易被微生物利用，导致白酒邪杂味重，酒质有粗糙感，
且杂醇油含量高， 往往超过国家卫生标准。 由于上述原
因， 玉米作为酿酒原料只用作配料， 借以增加酒的醇甜
味，其占的比例为 6 %～8 %。
多粮酿造工艺优于单粮酿造工艺的主要原因： 洋河

大曲酒传统酿造工艺原料主要是高粱， 而绵柔型洋河大
曲酒的原料不仅有高粱，还有玉米、糯米、大米、小麦等，
在生产中要根据需要来选择合适的原料配比， 采取恰当
的配比发酵，产生的微量成分多，口感上比单粮型洋河大
曲酒更甜、更丰满一点，更适合目前消费者口味需求。
3.1.2 主要工艺参数特点
工艺参数在白酒生产中是举足轻重的， 只有科学地

合理地制定工艺参数，才能保持工艺相对稳定性，执行工
艺纪律的严肃性，确保生产处于受控状态，产量、质量才
能有保证。
3.1.2.1 装甑要领

“生香靠发酵，提香靠蒸馏”，说明装甑技术在生产中
的作用是不可低估的。 装甑技术的好坏直接关系到原酒
风味物质的提取，不同的装甑手装同样的酒醅，装甑技术
好一点的，每甑可多接 10 %左右的原酒；装甑技术差的，
每甑可少接 10 %左右原酒，这“多一点与少一点”，每甑
即少淌酒 15 kg 左右，每天 2 桶大米查，一个小米查计 3 甑
活，要少淌几十千克左右，损失较大。 为此多粮型工艺装
甑主要采取以下措施：
①装甑时严禁 2人装甑
如果 2人同时装甑， 不仅装甑时间短， 而且穿汽不

匀，容易造成“夹花流酒”，甚至发生“穿甑”现象，影响下
排发酵；如果单人装甑，轻撒匀铺，就有可能真正实现缓
慢蒸馏，酒精在甑桶内最大限度的浓缩，其溶解的香味成
分就多，相对具有醇溶性的己酸乙酯、丁酸乙酯、癸酸乙
酯、月桂酸乙酯、肉豆蔻酸乙酯、棕榈酸乙酯、油酸乙酯、
亚油酸乙酯、己酸、仲丁醇、异戊醇等香味成分提取浓度
就高，能使己酸乙酯及其他香味物质丰收于酒中。
②装甑汽压坚持“两头小、中间大”的原则
即装甑开始及结束时， 装甑汽压不超过 0.04 MPa，

装到中间时不超过 0.06 MPa。 因为在开始装甑时，甑底
材料薄，容易跑汽损酒，用汽量要小，待酒醅装至甑中间
时，上汽阻力增大，要防止压汽，用汽量宜稍大，装至快收
口时，因上下汽路已通，为避免跑汽损酒，用汽量宜小，并

利于缓慢蒸馏。
③装甑时间延长。
经总结，装甑时间由原来的 25～30 min延长到 30～

35 min，目的就是将酒醅发酵产生的好酒尽量提取出来。
3.1.2.2 量质接酒
①升级酒接选比例要求
从 2004 年开始洋河酒厂接选升级酒指标由原来的

60 %左右控制到 40 %（老方法）左右，目的就是将真正的
优级酒接选出来，同时有利于减少下道工序勾兑的压力。
②原酒级别适应国标要求
原酒由原来的特级酒、一级酒、优质酒 3 个档次调整

为现在的特级酒、优级酒、一级酒、二级酒 4个档次，并且
制定了具体的理化指标，可操作性比以前更强（见表 6）。

③按新标准接选酒的好处
由表 6可看出， 按新标准接选酒这就要求流酒时间

比以前长，除注意看花接酒、量质接酒外，还要按计划接
酒，因为 1年中每排接选优级酒的比例是不同的，以保证
参评优级酒的准确率。此方法经 2004～2007年 3年多的
实践，效果较好，主要表现在：减少评酒误差。

2003 年以前评酒仅靠评酒人员口感品尝，不可避免
地存在人为误差，尤其是没评上的优级酒，第 4 排小组争
议较大。 现在参评酒样首先经色谱分析， 理化指标达标
后，再进行口感品尝，争议较小。
3.1.2.3 定温入池
低温入池缓慢发酵是洋河大曲传统酿造工艺的核

心，是在 20世纪 70年代形成的一个经典理论，它是在洋
河这个特殊的自然、 地理环境， 经过多代酿酒工人的实
践，而形成的。南方有些酒厂不易学，北方酒厂又学不到。
时代在发展，科技不断进步，工艺继续完善，因此，对这一
工艺也要进行新的探讨。
酿酒微生物生长与发酵需要一定的温度条件， 如酵

母菌最佳生长温度是 28～32℃，己酸菌是 30～35℃。如
何做到兼顾，这就需要一个科学合理的入池温度。
①洋河大曲传统工艺要求是“低温入池、缓慢发酵”，

大米查入池温度一般控制在 11～13℃。
低温入池的好处是：A、有利于醇甜物质、酯类物质

的生成； B、有利于控制高级醇的生成和缩小醇酯比；C、
有利于控酸产甜。
低温入池的弊端是： 入池温度低， 酒醅中微生物复

活、繁殖与发酵受到抑制，影响生化反应进行，出窖酒醅
酸度低、己酸乙酯含量较低。
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②绵柔型洋河大曲酒生产工艺在入池温度上要求
“定温入池、缓慢发酵”，2个大米查入池温度按不同季节要
求 15～19℃，既不能过低，也不能过高。 若大米查入池温
度过低，则入池酒醅发酵困难，影响产量，更谈不上质量；
入池温度若过高，导致酒醅入池发酵过猛，产量较高，但
原酒易发黄，尾欠净，质量欠佳。
绵柔型生产工艺原料种类多，配比不一，因此用传统

生产工艺入池温度来套用是不行的， 我们认为这里的关
键是，入池的温度要确保能做到缓慢发酵，能做到低温入
池缓慢发酵，到达顶火期的速度就缓慢，时间也长，酒中
醇甜物质也就能缓慢形成和富集；而酒精发酵因缓慢，而
刺激性小，乙醇的醇甜感，也就比较突出。
③传统型与绵柔型洋河大曲酒的生产工艺在入池温

度上的要求虽然只是一字之差， 但对产、 质量的影响极
大。 适当提高入池酒醅温度，可提高发酵顶火温度，实践
证明入池温度在 11～13℃，发酵顶火温度在 22～24℃；
入池温度在 15～19℃，发酵顶火温度达 27～29℃，部分
可达 30～32℃，发酵顶火温度高 4～5℃，有利于发酵和
酯类物质的合成，同时也有利于高级醇类、醛类的生成，
温度越高，这些物质的生成量也越大，见表 7。

从表 7分析可知，入池温度为 15～19℃时己酸乙酯
含量比入池温度 14～16℃时增加了 61.77 mg/100 mL，
乙醛和乙缩醛的含量分别增加了 13.13 mg/100 mL、
35.69 mg/100 mL，高级醇含量增加 15.37 mg/100 mL，随
着入池温度的提高，说明有利于发酵和酯类物质的合成。
④传统型生产工艺实行“低温入池”对产、质量影响

较小，主要原因：
单粮型原料主要是高粱，多粮型有 5种原料，高粱仅

占 50 %左右；用曲品种不一样，单粮型采用中温曲，多粮
型采用中高温曲，一般情况下使用中温曲作为糖化、发酵
剂，出酒率高于中高温曲。
3.1.2.4 控酸发酵
①绵柔型洋河大曲酒在入池酸度上要求“控酸”。
控制入池酸度，保持平稳的升酸幅度是保证产、质量

的基础。 大曲酒生产中，酒醅发酵需要适宜的酸度，若酸
度过大，则升温慢，将严重影响酒醅的正常糖化发酵，以
致酒醅发粘，残余淀粉高，造成产量和质量下降。 随着酒
醅的酸度升高，pH值下降，各种酶系受酸性的抑制，便逐
渐钝化失活。若酸度过小，则发酵升温快，生酸过多，有些
微生物生长不良，对发酵不利，有时会造成异常发酵。
酒醅中保持适当的酸度是非常重要的， 白酒发酵十

分重视酒醅的酸度。绵柔型洋河大曲酒生产工艺要求：入
池酸度尽量控制在 1.5～1.9，“无酸无酯”，酸是形成酯的
前体物质，若酸度过低，酒体欠谐调；若酸度过高，影响入
池酒醅发酵。 入池酸度与几种酯类生成量的关系见表 8。

由表 8可看出，随着入池酸度的升高，原酒中己酸乙
酯、乙酸乙酯含量逐渐升高；乳酸乙酯、丁酸乙酯含量变
化不大。
②传统型洋河大曲酒的生产工艺要求“降酸”。
入池酸度越低越好， 主要原因是： 原来夏季正常生

产，压窖最多是 10～20 d，相应夏季生产时间较长，降酸
工作肯定放在首位，酸度过高，影响下排发酵，控制不好，
甚至“掉排”。
3.1.2.5 其他工艺参数
①压窖前一排主要生产工艺
以前为防止压窖后升温过猛， 在压窖前一排生产工

艺上强调“原料粉碎粗一点、减料、减曲、减糠”，结果发现
压窖后一排产、质量并不理想。现在压窖前一排生产工艺
要求在“投料量、用曲量、用糠量及原料粉碎度”等方面与
正常生产基本一样，没有大的区别，目的就是使入池酒醅
充分发酵，不影响压窖后一排产、质量，前提是池口必须
管理好。
②压窖后第一排主要生产工艺
洋河大曲酒传统生产工艺压窖后第一排按 2 个大

米查、1 个小米查进行配料， 甚至为了降低入池酸度只配 2
个大米查，小米查不配料。 绵柔型洋河大曲酒和产工艺要求
压窖后第一排配成 3 个大米查，实行“烧六下五”工艺后配
成 4 个大米查，好处是：配料更容易控制，用曲调整为 4 个
大米查一样，更好掌握；每个米查子水分、蒸煮时间都易掌
握；可以更好地降酸、退醅。
③稻壳清蒸
具体方法就是变小组单独清蒸为统一清蒸，好处是：

可将辅料蒸透，避免酒中带入邪杂味。以前小组清蒸辅料
时，将稻壳放到甑桶上面蒸，尤其是稻壳用量大的时候，
抛撒较严重，稻壳蒸不透，配料时生壳、熟壳一起配到酒
醅中，极易给酒带入邪杂味，勾储部门评酒时经常反映应
原酒有糠杂味，上夜班时更是如此，影响原酒质量。 辅料
统一清蒸后，原酒品评时再没有以往所说的糠杂味，有力
地促进了酒质的提高。
④池口管理
如果在制曲及生产工艺等各方面工作都做到位了，
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但池口管理工作不到位，仍然会影响原酒产、质量，近几
年我公司对池口管理的认识上比以前进一步加强。 池口
管理的主要工作就是封窖、踩窖，目的在于隔绝空气，防
止空气中杂菌侵入，同时能抑制窖内好气性细菌的生长、
繁殖， 也避免了酵母菌在空气充足时大量消耗可发酵性
糖，影响正常的酒精发酵。现在各车间特别重视池口管理
工作，压窖前一排将黄水管上面用塑料袋封口，然后深埋
到窖子里面，保证池口不霉变，保证了产、质量的正常。
3.2 采用多工艺优点结合
3.2.1 成功使用多轮底工艺
双轮底发酵即延长窖底发酵， 有利于窖内酯化及芳

香物质的生成，双轮底酒醅在窖底经多轮发酵，酯化时间
长，又长时间充分接触窖泥，使己酸乙酯和醇甜物质生成
更多，积累了相当多的有机酸和酯类物质，香味成分十分
丰富，高沸点酸酯更丰富，为我公司调味酒的主要来源。
传统工艺经压窖长期发酵， 在压窖后第一排不敢留

双轮底，都是尽量退醅，主要担心酸度大。 绵柔型生产工
艺要求压窖后第一排正常留多轮底， 一直用到压窖前一
排， 保证压窖后第一排至第二年压窖前一排每排都能用
到双轮底，确保压窖后第 4～5排质量不掉排。
3.2.2 实行“烧六下五”工艺
公司酿酒生产多年来一直实行“老五甑”工艺（即每

组每天烧 2 个大米查，1 个小米查、回缸、扔糟），随着原酒总
量需求的不断扩大，原有的“老五甑”工艺已不能达到迅
速扩产的目的，为此我公司创新性的实行“烧六下五”工
艺（即每组每天烧 3 个大米查，1 个小米查、回缸、扔糟计 6
桶酒醅，下 5 桶酒醅，扔糟丢掉），增加投料量，扩大原酒
产能，经 2 年的实践证明是成功的。 “烧六下五”工艺与
传统的“老五甑”工艺相比最大的不同就是增加 1 个大
米查，其他工艺及参数基本不变，该工艺主要优势为：
3.2.2.1 投资少，见效快。 如果以 200个酿酒生产班组实
行 1050 kg投料计算，相当于 750 kg投料 280 个班组，多
增加 80 个 750 kg 班组，每年可净增原酒 6000 t，若新建
厂房达到此产量需 30跨厂房，投资需 6000～8000 万元，
一般白酒厂家对此投入是很慎重的。
3.2.2.2 可以更好地保护窖池， 我公司现有窖池在实行
传统的“老五甑”工艺时，窖壁上部有 50 cm 左右是祼露
的，必然影响质量，实行“烧六下五”工艺，增加投料量，3
个大米查，1 个小米查，起 30 cm 以上的窖帽，窖壁很少有祼
露的，且能保住窖壁水分，防止池口老化。
3.2.2.3 大窖发酵相对提高产、质量
实行“老五甑”工艺窖池容积一般为 10 m3左右，而

实行实行“烧六下五”工艺窖池容积一般为 13 m3左右，
窖池容积增大以后，有利于淀粉含量集中，酒醅入池发酵
彻底，顶火温度比“老五甑”工艺要高 1～2℃，产、质量相
对稳定。

3.2.3 实行“升缸压窖”工艺
随着洋河酒厂近年来生产规模的不断扩大， 逐步实

施“升缸压窖”工艺，以满足原酒需求，“升缸压窖”工艺的
核心就是利用江淮流域大部分白酒厂家夏季压窖前升

缸，相当于升缸后延长发酵期，提高质量。 该工艺注意事
项：①投料时要考虑一定的底料比例；②用曲量既不能过
多，也不能过少，控制在 23 %～27 %之间；③用壳量可适
当偏大些；④酒醅数量充足，否则影响下一排产、质量。
经几年的生产实践证明：实行“升缸压窖”工艺与正

常生产工艺比，出酒率高 3.79 %，升级率高 3.11 %，实绩
较好，实行的升缸压窖措施是成功的。“升缸压窖”工艺已
成为绵柔型生产工艺不可或缺的重要环节。
3.3 多味勾调工艺
众所周知白酒中“味”的成分比“香”的成分更复杂，

对产品的影响更大， 江苏洋河酒厂在全国同行率先提出
了绵柔型白酒新概念并诠释了绵柔的内涵， 通过研究浓
香型白酒的色谱骨架成分、协调成分、复杂成分等，由原
来的重视“香”的研究转到对“味”的研究，突破点在复合
香型的研究，如浓香与酱香、浓香与清香、浓香与药香、浓
香与芝麻香等香型结合，来生产特种调味酒，使“洋河蓝
色经典”更绵柔，更符合消费者口味需求。
在酒体设计上，精心选取绵柔型原酒为酒基，进行科

学合理的基酒组合，勾调上始终坚持“多味勾调”的调配
原则，使用多工艺生产的多种香型调味酒，大胆进行开拓
和创新。在“多味勾调”的基础上，总结出每种基酒的作用
和效果，从而找出最科学、最合理的配方。
3.4 长期发酵工艺
在绵柔型大曲酒生产中，适当延长发酵周期，无论是

产品的尝评还是理化指标的检测，酒的质量确实较好，这
是不争的事实。那么发酵周期究竟该多长？发酵周期是否
越长越好？洋河酒厂为提高基础酒质量，在确定发酵周期
时，主要考虑以下因素：
3.4.1 酒醅发酵情况
酒醅入池后糖化发酵过程分为 3个阶段：①发酵期；

②生酸期；③产香期。
生产数据表明，发酵期 30 d 左右，原料出酒率一般

在 45 %～48 %（酒精含量以 60 %计）； 发酵在 45 d 左右
的， 原料出酒率一般在 42 %～44 %； 发酵在 60 d 左右
的，原料出酒率一般在 34 %～38 %。 由此可看出,适当延
长发酵周期，可起到提高成品酒的总酸、总酯等作用，但
出酒率是逐渐下降的，这就要求综合考虑发酵周期。
3.4.2 总酯生成情况
酒醅入池后， 发酵过程中酯的产生并非全靠后发酵

期的无限延长， 同时浓香型大曲酒的总酯含量也没有必
要越多越好，必须与其他微量成分协调才行。
3.4.3 微生物的生长繁殖情况
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发酵期 30 d， 窖泥中的微生物每月就得到 1 次扩大
培养的机会，发酵期 60 d，则窖泥中的微生物需要 2 个月
才得到 1次扩大培养的机会， 因此发酵周期越长， 在后
期，窖泥微生物均处在不利的生长环境中，致使窖泥活力
大大减弱。
3.4.4 发酵期过长的弊端

①酒醅调整速度慢，不利于生产操作；②出酒率低，
相应的质量没有保障；③相应成本高，不经济。
因此，综合考虑酒醅发酵情况、总酯生成情况、微生

物的生长繁殖情况以及发酵期过长的弊端等多种因素，
同时兼顾产、质量，根据洋河酒厂实际情况，酿酒生产发
酵周期由原来的 45～55 d 普遍延长到 60～70 d，特殊窖
池时间更长，为原酒质量的提高打下了坚实的基础。
3.5 长期贮存工艺
3.5.1 绵柔型白酒长期贮存工艺原理
新蒸馏出来的白酒，辛辣、冲、刺激性强，口感糙而不

醇和。 经一段时期贮存后，其香味才会变得有醇厚感，柔
顺，余香时间长。 这是由于在贮存过程中，白酒发生了一
系列的物理和化学变化，这些变化引起了酒的口感变化。
根据对绵柔型白酒不同贮存期酒的分析表明， 酒中所含
各种金属离子含量在变化，所含醇类、羰基化合物、有机
酸、酯类等呈香呈味的成分含量也在变化[7]。
3.5.2 绵柔型白酒长期贮存工艺主要做法
3.5.2.1 洋河酒厂绵柔型原酒，在贮存初期，新酒气味突
出，具有明显的糙辣等不愉快感，贮存 5～6个月以后，其
风味逐渐转变，贮存至 1 年左右，已较为理想，对于勾调
“洋河蓝色经典”的调味酒，化学反应缓慢，需要长时间贮
存，贮存期在 9 个月以上才稍有老酒风味，通常要求在 3
年以上较好，此时缔合过程已趋于平衡，这样它们的理化
分析数据趋于稳定。 近年来洋河酒厂根据企业不断发展
的需要，采用大容器贮酒，扩大贮酒容量，也就使得“洋河
蓝色经典”所需原酒贮存期相应延长。
3.5.2.2 绵柔型白酒勾调所需调味酒中如酒头调味酒，
乙醛、异戊醇含量比较高，适当延长贮存期，乙醛、异戊醇
含量明显下降，贮存时间长一点，则乙醛和乙醇缩合的量
就多一点，乙醛的刺激性就大大减少。 这是由于乙醛、乙
醇缩合形成乙缩醛的缘故 （二分子乙醇与一分子乙醛缩
合而成乙缩醛）[8]。
3.5.2.3 白酒是酒精浓度很高的酒，而饮用时要求柔和，
也就是平时所说的“绵软”， “绵软”虽然与香味没有直接
影响，但如果酒精的刺激性强，对香味也起到掩盖作用，
所以“绵软”也是白酒质量上的一项重要指标，只有“绵
软”，香味方能突出，才能醇和、谐调[9]。
在绵柔型白酒的贮存上， 通过对绵柔型白酒的色谱

数据、理化指标统计分析、质谱核磁供振和手性体等检测
和分析、分子缔合程度的变化，进一步研究白酒的老熟机

理和促进白酒绵柔的最佳方法。

4 “三多两长”的绵柔型酿造及勾兑工艺

4.1 江淮流域浓香型白酒“增己降乳”问题
成功解决了困绕江淮流域浓香型白酒厂多年的 “增

己降乳”问题。 优级酒中己酸乙酯、乳酸乙酯含量及比例
关系见表 9。

由表 9可以看出，生产工艺经调整后，绵柔型洋河大
曲优级酒中己酸乙酯含量正常在 350～550 mg/100 mL，
部分优级酒中己酸乙酯含量可达 600 mg/100 mL 左右，
普遍高于传统型工艺产酒指标； 绵柔型洋河大曲生产工
艺优级酒中乳酸乙酯含量低于传统型工艺， 这 “一高一
低”，使得洋河绵柔型工艺优级酒中“己乳比”低于单粮
型，相应地优级酒风味成分及总量好于单粮型工艺，原酒
中己、乳比例更加协调，解决了困绕江淮流域白酒界多年
的“增己降乳”问题 。 主要原因：
4.1.1 中偏高温曲的增己降乳作用
原来使用中温曲， 所产酒的乳酸乙酯和乙酸乙酯较

高， 有时形成乳酸乙酯＞己酸乙酯＞乙酸乙酯的酯比关
系，影响浓香型酒的主体风味特征。
绵柔型洋河大曲酒的生产用中偏高温曲能有利于酒

醅定温入池，长期缓慢发酵；使用中偏高温曲又是降低酒
中乳酸乙酯的重要途经， 因为高温曲中的根霉代谢产物
是富马酸，有抑制乳酸生成的作用。
4.1.2 绵柔型酿造工艺要求
浆水温度高于传统型， 绵柔型浆水温度按企业标准

由 80℃提高到 90℃，不仅有利于谷物颗粒充分吸水，增
加同大曲的接触面积，易于糊化作用进行，同时又使浆水
不易带入杂菌尤其是乳酸菌类， 浆水温度高对己酸菌影
响不大，因为己酸菌是一种耐热芽孢杆菌，可以耐 120℃
以上的高温， 这就是绵柔型酒乳酸乙酯比单粮型低的原
因之一。
使用热水加浆，投入饭醅的水，要在 80℃以上，越高

越好。用热水浆可比用冷水浆发酵慢 2～3 d。酿酒工人认
为用热水加浆的酒甜，用冷水加浆的酒辣，其原因也在于
发酵速度的不同。
4.1.3 入池酸度由“降酸”改为“控酸”，适当提高入池酸
度，有利于“增己降乳”。 由表 8可知，随着入池酸度的升
高，原酒中己酸乙酯、乙酸乙酯含量逐渐升高；乳酸乙酯、
丁酸乙酯含量变化不大，绵柔型工艺优级酒中己酸乙酯、
乳酸乙酯含量及比例关系悄然发生变化。
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4.2 江淮流域白酒压窖后第二排“掉排”问题
成功解决了困绕江淮流域白酒界多年的压窖后第二

排“掉排”的问题。以前因夏季压窖生产经验不足，压窖后
第一排生产工艺掌握不到位， 经常有小组压窖后第二排
出现“掉排”现象；经过这几年多粮型压窖的成功实践，已
初步掌握了压窖后第 1排生产工艺的特点， 第 2 排很少
有小组淌“黑锅”，确保了生产正常进行。由表 10可看出，
2003～2006 年压窖后第 2 排出酒率明显都在 31 %以
上，达到预期目的，成功解决了困绕江淮流域白酒界多年
的压窖后第 2排“掉排”的问题。

4.3 “白酒饮后舒适度”的问题
“巧妇难为无米之炊”，由于近年来原酒质量不断提

高， 优级酒中己酸乙酯含量都在 400 mg／100 mL 以上，
且己乳比例协调，总酸含量在 0.80 g/L以上，一级酒中己
酸乙酯含量都在 300 mg／100 mL以上，极大地减轻了下
道工序———勾兑的难度， 与单粮型原酒对比可以少加或
不加香料，成品酒中的己酸乙酯含量即能达到国标要求，
所以近年来以“洋河蓝色经典”为代表的绵柔型在市场上
基本没有负面反映。

5 结论

5.1 “洋河蓝色经典”绵柔型质量风格形成的主要原因
洋河酒厂通过近几年在制曲工艺、 酿酒工艺等方面的大
胆创新，这些创新很多都是以前不敢想象的，经实践证明
取得了成功。通过上述分析，“洋河蓝色经典”绵柔型质量
风格形成的主要原因概括为： ①得天独厚的地域环境和
悠久的酿酒历史是绵柔型质量风格形成的基础； ②独特
的制曲及人工老窖泥工艺是绵柔型质量风格形成的前

提；③与时俱进的“三多两长”（ 多粮酿造、多工艺结合、
多味勾调、长期发酵、长期贮存）酿造及勾兑工艺是绵柔
型质量风格形成的核心与灵魂。
5.2 绵柔型白酒酿造工艺的成果
洋河酒厂技术人员通过对传统工艺有传承与创新，

成功解决了困绕白酒界多年的 3个问题： ①浓香型白酒
“增己降乳”问题；②江淮流域压窖后第 2 排“掉排”的问
题；③“白酒饮后舒适度”的问题。
5.3 绵柔型质量风格形成意义
5.3.1 “绵柔型”符合中国白酒行业今后的发展方向
近年来，中国白酒一直向“低度、健康、营养型白酒”

发展。由于长期生活习惯和风俗的影响，很多地区的消费

者喝中高度酒，不饮用低度酒，可是在酒宴中又宁伤身体
不伤感情，因此，使中高度酒综合具有高度酒丰满醇厚的
口感、低度酒的低刺激和高饮用量成为消费者迫切需求。
洋河酒厂率先提出的“绵柔型”白酒从根本上解决了

这个问题。“绵柔型”白酒从消费者对“味”的需求着手，不
仅满足了消费者对饮用白酒的口感需求， 而且同时具有
低度白酒的“饮后舒适度”，饮后口不干、头不痛、不易醉
酒、容易清醒，很适合现代生活的需要，即“健康、营养”，
依据消费者需求，为消费者量身定做的“绵柔型”白酒必
将是中国白酒行业今后的发展方向[10]。
5.3.2 “绵柔型” 质量风格为洋河酒厂新一轮腾飞奠定
了坚实的基础

绵柔型质量风格形成绝非偶然， 是公司不断利用现
代生物技术改造传统产业，运用现代科技提升产品质量，
适时研制出适合江淮流域的中高温 9010 包包曲工艺与
的“三多两长”酿造及勾兑新工艺，使得“洋河蓝色经典”
产品具有“香气幽雅怡人、入口绵甜柔和、饮中畅快淋漓、
饮后轻松舒适”的绵柔型白酒新风格，同时也是洋河酒厂
近几年生产工艺的不断创新的结果。

“洋河蓝色经典”所创造的独具一格绵柔型白酒质量
风格，以“味”见长，口感上从推崇专家口味转移到适应消
费者口味需求的结果，从产、质量兼顾到以质量为主，以
提高市场竞争力， 为洋河酒厂新一轮腾飞奠定了坚实的
基础，插上了有力的翅膀。
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