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草莓果酒的酵母发酵特性研究

潘晓飚，杨建华，冯春梅，莫云彬，陈海平
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摘 要： 以草莓鲜果为原料，接种酿酒活性干酵母，添加复合酶制剂、白砂糖。在常温（17.5~22.5

.）下进行全果发酵。结果表明，摘除萼片和枝梗的草莓鲜果经 0.5/高锰酸钾溶液浸泡 20 s，清
水冲洗，复合酶制剂下胶处理 15 h 后进行发酵，发酵所得草莓酒的各项指标均达到优质果酒标

准。试验用活性干酵母对草莓果浆发酵速率快，发酵能力强。（孙悟）

关键词： 草莓； 草莓果酒； 酵母； 发酵特性

中图分类号：TS262 .7；TS261 .1；TS261 .4 文献标识码：0 文章编号：100119286（2005）1210072103

!"#$% &’ ()*+)’","-&’ .)*/&*+,’0) &/ !"*,12)**% 3-’) 4),5"
PAN Xiao-biao，YANG Jian-hua，FENG C hun-mei，MO Yun-binand CHEN Hai-ping

（GardeningResearchInstituteofTaizhouAcademy ofAgriculturalSciences，Linhai，Zhejiang317000，China）

625"*,0"： Freshstrawberryfruitswere usedasraw materials， thenafterinoculationwithwine-makingactivedryyeast，
compound zymin and w hitegranulatedsugaretc.were added，thenthefermentationcarriedoutat17.5~22.5..The whole
productionprocesswas asfollows： freshstrawberryfruitsaftertheextirpationofsepaland rachisbranchsteepedin0.5/
potassiumpermanganatesolutionfor20 h and thenwashed by cleanwater， thenafter15 h gelatintreatmentby compound

zymin，thefruitswere usedforfermentation，and theindexesoftheproducedwine reachedthestandardsofqualitywine.

The activedryyeastused intheproductionhad theadvantagesof rapidfermentationrateand good fermentationperfor-

mance. （Tran.by YUE Yang）
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草莓是多年生浆果，果实色泽艳丽，酸甜可口，气味

芳香，营养特别丰富，深受大众消费者的喜爱。草莓是浙

江省的特色优势水果品种，据统计，2004 年全省的种植

面积约 3000 多万平方米。当前草莓大多以鲜果销售为

主，果品加工技术还较为落后，草莓果酒、果汁等高附加

值的产品尚未推向市场，大多数还停留在初级加工阶

段，加上草莓不耐贮运、保质期短，每年旺果期鲜果腐烂

现象严重，经济损失巨大，影响了果农的经济效益和种

植积极性，因此很有必要开展草莓果酒加工技术的研

究。

目前，国内现有生产草莓果酒的企业，其生产工艺

大多采用葡萄酒传统酿造工艺，未突破传统酿造的格

局，存在着投资大、技术要求高、工艺复杂等问题，难以

在一些小型酒厂中应用，对传统酒厂实现产业转型带来

了困难。笔者通过几年的研究探索，选择出适合草莓全

果发酵的复合酶制剂和酿酒酵母，在常温条件下（35 .

以下）只需经过破碎就可对其直接发酵，可充分保留草

莓本身的营养成分，获得的草莓果酒呈檀香色，具有典

型的果香和醇香，清澈透明。现将试验结果总结如下。

1 材料和方法

1.1 材料、仪器

1.1.1 材料

草莓鲜果：品种为“丰香”，购自浙江临海草莓合作

社；

酿酒酵母：活性干酵母；

其他：复合酶制剂，偏重亚硫酸钾，白砂糖等。

1.1.2 仪器与设备

JJ12 组织捣碎匀浆机，玻璃发酵瓶，发酵缸，PHS 1
3C 精密 pH 计，离心机。

1.2 方法

1.2.1 测定方法
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可溶性固形物用手持糖度计测定，理化指标（酒度、

总糖、滴定酸、挥发酸、SO 2 含量等）采用葡萄酒、果酒通

用试验方法测定。

1.2.2 试验方法

1.2.2.1 大缸发酵试验

草莓是浆果类水果，在生产和销售过程中容易感染

各种杂菌，草莓全果包含少量的萼片和枝梗，果内含有

丰富的果胶成分，所有这些因素都会对果酒的发酵和产

品质量造成一定的影响，为此须对草莓全果进行灭菌、

预处理、下胶处理试验，进一步确定草莓果酒的最佳发

酵工艺。

果酒发酵的全过程： 4 月 19 日，每缸加草莓鲜果

200 kg，人工捣碎成果浆，加入白砂糖 40 kg，自来水 125

kg，50 % （v/v）清香型米烧 14 kg，偏重亚硫酸钾 50 g，复

合酶制剂 43 g；4 月 20 日，加果酒发酵曲 0.625 kg/缸；

4 月 21 日，加入白砂糖 28 kg，水 40 kg；4 月 23 日，再

加入白砂糖 12 kg；4 月 26 日，上下翻缸 1 次，发酵激

烈，情况正常，随后密闭发酵；6 月 2 日，发酵残料开始

逐步下沉积底，发酵基本结束，酒液较为清亮，有天然果

香；6 月 16 日，抽取各试验处理酒样，进行果酒品质各

项指标的分析化验。

1.2.2.2 实验室发酵试验

为了进一步了解酿酒酵母在草莓全果发酵中的特

性，确定发酵工艺，特进行如下试验。

1.2.2.2.1 草莓果浆的制作

挑选成熟、无病虫害的新鲜草莓果实，用 0.05!高
锰酸钾溶液浸泡 20 s，清水冲净后用组织捣碎匀浆机处

理。

1.2.2.2.2 破碎

破碎时加入偏重亚硫酸钾 60 mg/kg，在制成的果浆

中加入 200 mg/kg 复合酶制剂进行果胶和纤维素的分

解处理。

1.2.2.2.3 酿酒试验

为方便实验室操作，本试验采用容量为 1000 mL 的

三角玻璃瓶作为发酵容器，并进行 2 种不同的处理，分

2 次加糖试验。

!1 次加糖试验：称取 310 g 草莓果浆，加 250 mL
的水、100 g 白糖，充分溶解，再加入 40 mg/kg 的偏重亚

硫酸钾和 3 g 酿酒酵母，混合均匀，测发酵液可溶性固

形物的含量，加上发酵栓，并称重，然后在室温下

（17.5~22.5"，平均 20.2"）进行密闭发酵。发酵期间每
天按时振荡，并测定发酵瓶的重量；每 3 d 测定发酵液

可溶性固形物含量，直至发酵结束。

"2 次加糖试验：称取 310 g 草莓果浆，加 250 mL

的水、50 g 白糖，充分溶解，再加入 40 mg/kg 的偏重亚

硫酸钾和 3 g 酿酒酵母，混合均匀进行发酵，3 d 后，再

加入 50 g 白糖，其他做法同上。

1.2.2.2.4 酒液分离

发酵到达终点后，用虹吸法吸取上层清液，并用离

心机处理残余的混浊液；得清液后加入原上层清液，加

满玻璃瓶，密闭贮存 30 d，然后进行理化指标的测定。

2 结果与分析

2.1 大缸发酵试验结果（见表 1）

从表 1 可看出，4 种不同处理的果酒产品的酸度除

CT2 挥发酸含量偏高外，其余均符合优质产品的指标

值；游离 SO 2 和总 SO 2 含量大大低于国家标准（50 mg/L

和 200 mg/L）；酒液中的总糖含量均低于干酒的指标要

求（4 g/L）；酒精度均偏高，应减少白砂糖加入量，调整起

始酒度，从而进一步降低成本，提高果酒的品质。综合各

试验结果，以 CT4 处理最好，生产的果酒产品的各项指

标均符合国家标准，且酒液透明清亮，酒香怡人，具典型

的檀香色。

2.2 发酵力测定结果

发酵速率曲线可直接反映出活性干酵母的始发延

长时间、对发酵液的适应性、发酵强度、发酵峰值周期及

发酵过程的动态变化。2 种不同处理的发酵速率曲线见

图 1，图 2。

从 CO 2 总释放量来看，1 次加糖和 2 次加糖处理分

别为 56.2 g，56.4 g，差别很小；2 种处理分别到第 10 天，

第 11 天发酵基本结束，发酵速率较为接近。从 CO 2 生成

量来看，2 种处理均为前 1~2 d 上升较快，此后逐渐减

少，1 次加糖处理 5 d 后发酵速率降至最低，以后变化不

大；2 次加糖处理 7 d 后发酵速率降至最低。以上结果说

明本试验采用的酿酒酵母对草莓果浆具有较好的适应

性，始发延长时间短，发酵迅速，持续时间短。
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¡ 1 4 ¡¢£¤¥¦§¨©ª«¬­®¯°±²³´ 
¡¢ CT1 CT2 CT3 CT4 
¡¢£(g/L) 0.28 0.63 0.29 0.19 
¡¢£(g/L) 7.26 7.16 6.80 6.83 
¡¢£¤(g/L) 14.78 10.62 11.39 12.84 
¡¢ SO2(mg/L) 15.55 17.47 14.59 16.64 
¡ SO2(mg/L) 19.84 21.51 20.48 24.45 
¡¢(g/L) 2.92 2.78 2.51 2.56 
VC(mg/100 mL) 12.36 14.30 13.15 11.64 
¡¢£(20¡(%¡v/v)) 14.5 14.2 14.6 14.9 
¡¢£ ¡¢ ¡ ¡¢ ¡ 
¡¢CT1 ¡¢£¤¥¦§¨CT2 ¡¢£¤¥¦§¨©ªCT3 ¡

¡¢£¤¥¦§¨©ª«¬CT4 ¡¢£ 0.5 �¡¢£¤¥¦§
¡ 20 s¡¢£¤¥¦§¨©ª«¬­®¯°±²³ 15 h ¡¢£
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2.3 发酵过程中发酵液可溶性固形物含量的变化结果

2 种不同处理发酵液可溶性固形物含量的变化见

图 3。从图 3 可以看出，1 次加糖处理前 3 d 可溶性固形

物含量下降较快，以后的变化均较小；2 次加糖处理的

情况也相近，在发酵前 3 d 和第二次加糖的前 3 d 可溶

性固形物含量下降迅速。2 种处理均在 9 d 后基本达到

最低点，此结果与发酵速率的变化趋势非常一致。这说

明发酵液中可溶性固形物含量的变化可以清楚地反映

出糖度的变化情况。

2.4 草莓果酒理化指标的测定结果（见表 2）

从表 2 可得出，两种方法处理的草莓果酒的主要

理化指标均比较接近。残糖含量指标分别为 2.60 g/L，

1.60 g/L，均达到了干型果酒的标准（!4.0 g/L）。两种方
法处理的游离 SO 2 和总 SO 2 指标均大大低于国家标准

（!50 mg/L，!200 mg/L）。两种方法处理的干浸出物、
挥发酸、滴定酸指标均较为理想，酒精度较适中，酒液清

澈透明，呈檀香色。由此说明，本试验采用的酿酒酵母适

合草莓发酵。

3 结论

3.1 从试验结果来看，在常温条件下，全果发酵酿造草

莓果酒是切实可行的，试验产品的质量符合国家标准。

该项技术具有投资少、工艺简单、污染少的特点。

3.2 试验中采用的复合酶制剂和酿酒酵母对草莓果浆

具有较好的适应性，表现出始发延长时间短、发酵迅速、

持续时间短，适合在草莓的全果发酵中应用。

3.3 实验室发酵试验是在室温（17.5~22.5 .，平均 20.2
.）条件下进行的，可以更好地反映酿酒酵母在自然温
度下的发酵特性，具有较强的针对性。对于酿酒酵母在

某一特定温度下的发酵特性还需进一步试验。另外，发

酵液可溶性固形物含量的测定应每天进行，可以更好地

反映其变化情况。

3.4 从试验产品的主要理化指标测定结果看，摘除萼

片和枝梗的草莓鲜果经 0.5 /高锰酸钾溶液浸泡 20 s
后用清水冲洗，加入复合酶制剂下胶处理 15 h 后，再进

行发酵，这样处理后生产的草莓酒的各项指标均优于其

他处理，达到优质果酒的标准，并在实验室发酵试验中

得以证实。
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图 1 发酵速率曲线

图 2 发酵速率曲线

图 3 发酵液可溶性固形物含量变化曲线
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