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添 加 糖 化 酶 与 H A A D Y 对 小 曲 米 酒

出 酒 率 及 洒 质 影 响 的 研 究

李发盛 邓 品娟

(广西科学院生物研究所 南宁 53 仪 X) 3)

摘要 在小曲米酒酸造过程 中添加搪化 酶及 }动的 D Y 可提高出酒率 .4 92 % ~

伙 55%
,

并可 提高酒 的总酸
、

总醋含量

关健词 绪化醉 H AA D Y 小 曲米酒 出酒率 酒质

小 曲米酒生产 多采用 半固 态 法工艺
.

南方 各地 以 本地 产 的大 米 为原 料
,

以 小 曲为塘 化

发酵剂
.

大 米需 经燕煮熟透
、

培菌糖 化
、

发 酵 蒸 馏 等 工序
,

发 酵 期 5 ~ 7 天
.

由 于 南 方

气候炎热
,

目前
,

小 曲米酒生产 普遍 存在 : ( 1) 在 制 曲和主发 酵 期
,

品温 过 高
,

造成 很 称

酵母生长 发育不 良
,

搪化 发酵能 力下 降
,

降低原料 淀粉 的出 酒 率 ; (2) 受 季 节 影 响
,

小 曲

质盘不 稚定
,

尤其是每年 的夏季
,

小 曲的生 产往 往 因小 曲质童不 稳定 而被迫 停产
.

目前
,

利用 搪化 酶与活性 干酵母 酿造 白酒的研 究方 兴未艾
,

但多见应用于 大 曲酒 的研

究 l[
,

2众 4 1
,

而 应用于 小 曲酒 的 研 究虽有报 道
,

也 只 限 于 固 态 法 小 曲 白酒 的 生 产 等 图
.

针

对 南方特 定的气侯条件 及以 大米 为原 料半 固态法小 曲米 酒酿造 过程 中存在 的主 要问题
,

我

们进行 了在 半固态 法 小 曲米 酒 酿 造过 程 中添 加 糖 化 酶 及 H A A D Y 对酒 质盘 影 响 的研 究
.

现 将试 脸结果报道 如 下 :

1 材料 与方法

L l 材 料

l() 大米 : 市售
,

淀粉 含量 72
.

5% ; (2 ) 小 曲 : 本所 生 产 ; (3 )H A A D :Y 耐 高温 型 酒精 活

性 干酵母
,

中国生物工程开 发 中心 宜 昌食用 酵母基 地生 产 ; (4) 糖 化 酶 : 广 西 桂 平 县糖 厂

生产
,

酶活性 为 .4 5 万 单位 / 克
。

12 方法
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1 ( )以大米为原料
,

经燕熟散冷加 曲
、

28 士 1 ℃ 培 菌糖 化
,

再 添加 一 定盘 的 塘 化醉

及 月人A D Y
,

置 34 ~ 37 ℃ 发 醉 5 天
.

工 艺流程 : 100 克 大 米 ~ 蒸 熟~ 散 冷 至 28 ~ 30 ℃

一 拌 小 曲一 28 士 1 ℃ 培菌 糖 化 24 小 时~
扩一

一

一 搪化 酶
加 水~ 发 酵 5 天 ~

仁一~
D Y

② 总酸 : 中和 法 I,] ;

蒸 馏
。

② 侧 定方法 : ① 酒度 : 酒 箱计测 t l,;l

2 结果与分析

③ 总确 : 中和 法川
.

.2 1 添加 H沐 AD Y对 小曲米 酒 出酒率 的影 响

试验结果表 明
,

添加 HA A D Y 可 以提 高小曲米 酒 的出酒率 (见 表 1)
.

表 1 添加 R州山y 对小曲米酒 出酒率的影 晌

、、、
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小小曲 (% ))) 1
.

000 1
.

000 1
.

000 1
.

000 !
。

000

托托叼田峨 % ))) 000 0
.

0555 0
.

1000 0 1555 众 为为
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淀淀粉利 用本 (% ))) 78
.

9111 阳
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注 : 表中侧定数据均 为 3次 平均值

小 曲中酵母一 般属 中温型酵 母
,

发酵 适 合温 度 33 ~ 34 ℃
.

炎热夏天
,

至 发 酵期 的

品温 高达 40 ~ 42 ℃
,

甚至达 4S ℃
,

致使 酵母过 早衰 老 死亡 ; 此 外
,

由于 夏季 制 曲 时
.

温度 湿度都 难以控制
,

品温往 往 高达 38 一 40 ℃
,

大 大 超过 了酵 母 正 常生 长发 育的适宜

温度
,

酵母生长 发育不 良
,

从 而影 响 了酵母 的发酵 能力 ; 故此
,

不 能较完全地利用 可 发醉

性 糖转化为酒精
。

而 H A A D Y 为耐 高温 活性干 酵母
,

酶活 力 强且 在 34 ~ 42 ℃ 沮 度范 圈

内生 长发 育
,

发 酵正 常
,

因此
,

添 加 HA AD Y 后
,

弥补 了小 曲 中酵 母不 耐 高退 的 缺 陷;

因而
,

可 以 更充分利 用酒醒 中 的 残糖
,

转化 为酒精
,

提 高了原 料淀粉的利用 率
、

出酒率
.

.2 2 添加糖化 酶及 H人A D y 对小 曲米酒 出酒 率的影 响

结 果表 明 : 添加 搪化酶 及 H A A D Y 可 提 高出酒 率 .4 92 % 一 9
.

55 %
,

同时 可以提 高酒 中

总酸
、

总酷 的含量 (见 表 2)
。

.2 .2 1 提高 淀粉 利 用率
、

出酒率 的原 因分析
, 小 曲 米酒酿 造过程 的培菌 糖 化阶段所 产生 的糖化 酶不 可 能完 全地将原 料大米 中的 淀粉

降解 为葡 萄糖
,

而 只有 大部分或 部 分降解 为葡 萄糖和一 部分 糊精
、

寡搪 ; 尤其是夏季
,

由

于 制 曲品温
、

湿度 难以 控 制
,

往 往顾得 了 品温而顾 不 了湿度
,

反之亦然
,

致使很霉不能在
. 良好 的环境 条件下 生长 发育

,

从而降 低了根霉 的糖化能 九 亦 即使恨霉 在培菌特 化阶 段产
广 生 的酶量 不足

.

当添 加糖 化酶后
,

由于 弥补 了糖化 酶量 不 足 的缺陷
,

可 以将 还没 有被 降解
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注: 表 中侧定敬 据均为 3 次平均值

的淀粉
、

湖精
、

寡精更 充分地降 解为 葡萄 糖 如下 ( 图 示 )
。

因 此
,

增 加 了发酵 胳中葡 萄塘 的

含 量
,

亦 即增加 了酒箱发 酵的底物 总量
.

淀粉
根 霉

糊 精
、

寡 糖 葡萄 糖

葡萄糖~ 已 醇

小 曲米酒酿 造 过程 中淀 粉 代谢 简 图

在 添加糖 化 酶的同时 添加 H A A D Y, 不 但强 化 了 小 曲 的 塘 化 能 力
,

并 且 强 化 了小 曲 的

发醉能力
.

因此
,

进一步提 高了原料 淀 粉 的利 用率
、

出酒率
。

2么2 总酸含盘提 高的原 因分析

添 加特化 酶后
,

增 加 了酒 醛 中葡 萄 糖 的 含量
.

葡萄塘通 过 EM P
、

TCA 等 代谢途径
,

一 部分葡 萄糖可 转化为乙酸
、

乳酸 等有 机酸
,

因此 在一 定程 度上 提 高了酒 中总 酸的 含量
。

2.2 ) 总醋含量提 高的原因分析

添加 糖化 酶
、

H A A D Y 后
,

酒醛
、

酒 中 的酸和 醇 的 含 量均 有提 高
,

而 酸和 醇 是 酣 化 反

应 的底物
.

所 以
,

提高了酒中总醋 的含 量
.

3 讨论

研 究表 明 : 在以 大米 为原料
,

以小 曲作 为搪化 发 酵剂 的半 固 态 法小 曲米酒 的酿 造 过程

中添 加糖化 酶 及 HA A D Y, 由于 弥补 了小 曲 中很霉 产 酶量 不 足 及 酵 母 发 酵 力 不 强和 不 耐 高
温 等缺 陷

,

因此
,

明显 地提高原料 淀粉 的利 用率
、

出酒 率
,

同时 还可 提 高酒 中 总酸
、

总醋
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的含 量; 更 重要 的是
,

它将能解决 因 夏 天气 候炎 热
,

酵母 不耐 高温
、

小 曲质量不 稳定所 带

来 的减 产
,

被迫 停产 等 问题
.

如果 将该 工艺 技术 进一 步 完善并 规 模化
,

应用 于 小 曲米酒 实

际 生产 中
,

这将 会给 企业 带 来更大 的经 济效 益
,

且 为 国家 节 约大 量 的粮 食
。

此 研究 仅 限于 实验室 阶 段
,

至于 对添加 糖化 酶 和 H A A D Y 后
,

酒 中各 项 其他 成分 的分

析 以 及中试 和 工厂 化 的研 究 有待 进一步 探讨
.
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