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摘 要：“培养液翻窖技术”即在窖内糟醅发酵一定时间后，将其翻出，加入适量的“生物培养

液”（每甑用 55 kg）、曲药及稻壳，并充分拌匀，再入池发酵的生产技术。该技术可使酒质得到大幅

度提升，同时又能保持较高的出酒率，做到了产质兼顾，具有生产周期短（仅为传统的双轮底生产

的一半时间），优质品率可达到 90 %以上，优质酒档次显著提升等特点。（陶然）
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Appllication of the Technique of Pits Turning Over by the Addition of Bio- culture
Solution to Improve Quality Product Rate of Luzhou- flavor Liquor

DENG Wan-yu, YANG Xiu-qi, ZHAO Yun-shou, DENG Xian-sheng and CHENG Shi-bin
(Gulin Langjiu Distillery, Gulin, Sichuan 646523, China)

Abstract: The technique on “pits turning over by the addition of bio-culture solution”means that the fermented grains

were turned outside of the pits after fermentation for a certain time, and then adequate quantity of bio-culture solution (55

kg used for each steamer), starter and paddy hull were added and mixed fully in the fermented grains, then the fermented

grains were put into the pits for fermentation again. The application of such technique in the production of Luzhou-flavor

liquor could greatly improve liquor quality and keep high liquor yield at the same time. Such technique has the advantages

including short production period (half of the production period by traditional double bottom fermentation), quality product

rate as high as above 90 %, and significant improvement of quality liquor grade etc.(Tran. by YUE Yang)
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长期以来, 为提高浓香型白酒质量, 许多厂家以“窖

泥是浓香型白酒产香的基础”为依据 , 充分发挥窖泥的

作用, 运用“双轮底”、“三轮底”及“多轮底”等发酵工艺,

采用“夹层窖泥技术”[1]、香醅袋[2]等措施提高产酒质量 ,

但前者因延长发酵期而增加了成本 , 且产量受限 ; 后者

因操作繁复而增加了成本, 且效果并不十分明显。

近年来, 生物培养液的研制与运用倍受业内人士和

厂家的青睐。它的产生是因窖泥制作的需要, 它的出现

拓宽了人们的视野 , 产生了“灌窖”、“滴窖”等新的探索

思路。但在生产实践中效果并不令人满意。

我厂在探索中将“生物培养液的运用”与“翻窖技

术”有机结合起来 , 操作方便 , 效果明显 , 能大幅度提高

浓香型白酒的质量, 优质品率达到 90 %以上。

1 “翻窖技术”和“生物培养液”的运用

“补充生物培养液进行翻窖的生产技术”( 以下简称

“培养液翻窖技术”) 是在窖内糟醅发酵一定时间后, 将

其翻出, 加入适量的“生物培养液”、曲药及稻壳, 充分拌

匀 , 再入池发酵的技术。有别于“双轮底”、“灌窖”的做

法, 在翻窖的过程中, 除了补充有形的物料外, 还补充了

一定的氧气( 空气) , 这对酒醅的生香也是有利的。

2 翻窖时间的确定

浓香型大曲酒生产从酿酒原料淀粉等物质到乙醇

等成分的生成, 均是在多种微生物的共同参与、作用下,

经过复杂的糖化、发酵过程来完成的。一般来讲, 依据淀

粉降解成糖、糖代谢产酒的生化反应 , 并结合固态法白

酒酿造特点, 可将整个糖化发酵过程分为主发酵期、生

酸期及产香期。虽然这种划分并不完全科学, 但在实际

中这 3 个时期是各有侧重。主发酵期以边糖化边发酵而

将淀粉质原料转化为醇( 以乙醇为主) , 随着醇类物质的
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不断积累, 以此为基质的细菌代谢活动将醇类物质氧化

成对应的酸 ( 当然在醇类生成过程中也伴随有酸的生

成, 但在正常情况下固态法白酒生产中该途径不是主要

的) , 根据生产实际, 经过 20 多天, 发酵生成乙醇基本完

成 , 同时产生有机酸 , 酸含量随着发酵时间的延长而增

加。之后进入了发酵过程的产酯生香时期。

浓香型大曲酒的呈香呈味物是以己酸乙酯为主的

复合香味物质成分。该香味物质含量的多少, 对产品质

量有极大的影响。在酯化期, 酯类物质的生成是以酸和

乙醇为基础, 在微生物细胞中所含酯化酶的催化作用下

转化而成的。在固态法白酒生产的特定温度条件下, 按

照传统的操作方法, 其成酯反应的速度是非常缓慢的。

依据化学反应速度的提高和化学平衡的向右移动需要,

可适时增加相应的前体物质, 并创造条件增强或延长酶

活力 , 对产酯和生香是非常有利和非常必要的 ( 提高温

度或及时降低生成物的浓度同样能加速反应, 但此法在

固态法白酒生产中实难操作) 。

基于以上分析 , 通过试验 , 我厂确定了有效的“翻

窖”时间: 热季 30 d 以上, 冷季 35 d 以上。

3 “生物培养液”的用量确定

培养液不同用量对发酵产酒的影响见表 1。

从表 1 可见, 当“生物培养液”用量过大( 每甑 85 kg

左右) , 酒质虽略有提升 , 但出酒率比较低 , 并且出池糟

醅的酸度很大, 这为糟醅的后续使用增大了处理难度,

水分含量也比较高, 对酒质也有一定影响。而“生物培养

液”用量过小 ( 每甑 25 kg 左右 ) , 虽出池糟醅的指标及

出酒率略好一些( 相对于每甑 55 kg 用量) , 但酒质明显

下降, 达不到预期的目标。当“生物培养液”用量适当( 每

甑 55 kg 左右) 时 , 酒质得到大幅度的提升 , 同时又能保

持较高的出酒率, 做到了产质兼顾, 并且糟醅水分适中,

酸度略偏大, 但处理难度不大。

4 “培养液翻窖技术”的主要作用

4.1 便于生产操作

“培养液翻窖”操作仅是增添了一道起糟醅并加入

相关配料后充分拌匀 , 再下入窖内的工序 , 其余工序与

传统生产一致。

4.2 产质兼顾

在主发酵期结束后进行“培养液翻窖”操作, 既保证

了出酒率, 又能大幅度提高优质品率。

4.3 降低发酵期，有效地提高了优质酒的生产能力

采 用 “培 养 液 翻 窖 技 术 ”, 能 将 原 来 需 进 行 “三 轮

底”或“多轮底”———6 个月或更长时间窖期都不易达到

的要求, 缩短到 3～4 个月就能完全达到要求。缩短了优

质酒的生产周期, 并保持了所产半成品酒固有的风格特

点。

5 “培养液翻窖技术”操作

5.1 翻窖时间

糟醅入池发酵 30 d( 冷季 35 d) 后。

5.2 翻窖拌入的辅料

5.2.1 曲药 根据实际情况确定用量。

5.2.2 稻壳 需蒸 1 h 后晾冷备用。用量视糟醅及季节

而定。

5.2.3 生物培养液 我厂制备的增香和提供前体物质

的“生物培养液”, 每甑使用 50～60 kg。

5.3 操作方法

5.3.1 场地 选定合适的场地后, 用 90 ℃以上的热水

烫洗干净, 待其冷却到常温。

5.3.2 起糟 将已确定的窖池内的糟醅全部起出, 置于

已准备好的场地内。

5.3.3 计量拌和 以一排两甑计量糟醅 , 按甑加入曲

药、稻壳和生物培养液 , 充分拌匀 , 入池( 刚起出糟醅的

窖池) , 掏平, 再进行下一排的操作。

5.3.4 封窖发酵

5.4 翻窖次数的确定

根据所产优质酒的品种不同, 翻窖次数也可不同,

视情况而定可进行一次或多次翻窖。

6 “培养液翻窖技术”应用效果

6.1 基本条件

生产窖期 3 个月 , 采用泥窖 , 窖容量为 12 甑 , 每两

甑为一排进行入窖。

6.2 酒质检测结果对照
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在 102 个 /g 麦芽, PYF 平均值为 84.3 %; 霉菌污染量在

103 个 /g 麦芽, PYF 平均值为 70.7 %, 都会引发 PYF; 霉

菌污染量在 104 个 /g 麦芽, PYF 平均值为 107.8 %, 不会

引发 PYF。其中, 镰刀霉和根霉的影响大于烟曲霉的影

响。
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6.2.1 整窖综合酒色谱骨架成分检测与感官尝评结果

对照见表 2。

6.2.2 传统生产的双轮底酒( 窖期为 6 个月) 与采用“培

养液翻窖技术”生产的窖底酒( 窖期为 3 个月) 检测结果

对照见表 3( 以窖底一排计) 。

6.2.3 传统生产的双轮底酒 ( 窖期为 6 个月 , 以窖底一

排计) 与采用“培养液翻窖技术”生产的综合酒 ( 窖期为

3 个月) 的检测结果对照见表 4。

6.3 结果分析

6.3.1 对表 2 进行分析 , 应用“培养液翻窖技术”后 , 己

酸乙酯大幅度提高 , 乳酸乙酯明显降低 , 达到增己降乳

的目的, 效果明显。

6.3.2 从表 2 可看出 , 在相同窖期 ( 3 个月 ) 内 , 进行一

次翻窖所产酒能达到特曲质量标准, 进行两次翻窖所产

酒可达到调味酒质量标准。

6.3.3 传统的双轮底生产耗时长、效果并不显著。而采

用“培养液翻窖技术”, 不但生产周期

短, 仅为其一半时间 , 而且优质酒生产

能力大幅度提高( 见表 4) 、优质酒档次

显著提升( 结果见表 3 和表 4) 。
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