如何提高回收酵母的质量
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在啤酒酿造过程中，酵母必须回收并连续使用，以维持生产的进行。回收酵母质量要求死亡率低、活性高、发酵能力强、酵母外观形态均一。酵母的回收时间、回收后处理是否得当，直接影响着酵母的质量。从以下几个影响回收酵母质量因素控制，可提高回收酵母的质量。

1、 回收时间的控制

以前，大罐酵母一般在双乙酰还原结束降温到3℃时回收酵母，有时因生产啤酒品种多，无法及时回收，酵母经常等到贮酒时才回收。这样，酵母在锥底停留时间长，由于锥底温度高，酵母死亡率高、活性降低。到后期酵母大量死亡、自溶，使啤酒带有严重的酵母味。严重影响着啤酒的质量。经试验，采用高温回收酵母，即双乙酰还原一结束马上回收酵母。能保证回收酵母的质量。但回收也不能太早。回收时间太早，不但酵母回收量小，而且回收到的酵母都是太早沉降下来的酵母，发酵能力不强，会给发酵带来不良影响。酵母品种、代数相同，发酵条件相似，高温回收与降温至3℃时回收酵母质量及再使用后发酵情况见表1和表2。

高温回收酵母质量及酵母的发酵情况            表1

	试样号
	回收酵母质量
	再使用后发酵情况

	
	死亡率（%）
	肝糖染色（%）
	酵母形态
	主酵时间（天）
	贮酒阶段酵母死亡率（%）
	成品酒质量

	1
	3.4
	77.4
	大小形态均一
	4.0
	4.7
	无酵母味

	2
	2.7
	75.3
	大小形态均一
	4.0
	3.1
	无酵母味

	3
	4.5
	65.5
	大小形态均一
	4.0
	4.9
	无酵母味

	4
	3.2
	65.5
	大小形态均一
	4.0
	4.2
	无酵母味

	5
	2.4
	68.2
	大小形态均一
	3.5
	3.1
	无酵母味

	6
	2.5
	71.3
	大小形态均一
	3.5
	3.5
	无酵母味


3℃时回收酵母质量及酵母的发酵情况           表2

	试样号
	回收酵母质量
	再使用后发酵情况

	
	死亡率（%）
	肝糖染色（%）
	酵母形态
	主酵时间（天）
	贮酒阶段酵母死亡率（%）
	成品酒质量

	1
	6.3
	56.6
	大小形态均一
	4.0
	8.7
	无酵母味

	2
	7.9
	55.5
	形态不均一
	4.5
	10.1
	有酵母味

	3
	6.8
	52.8
	大小形态均一
	4.5
	9.4
	有轻微酵母味

	4
	5.8
	54.2
	大小形态均一
	4.0
	6.3
	无酵母味

	5
	5.1
	58.3
	大小形态均一
	4.0
	6.1
	无酵母味

	6
	8.2
	50.2
	形态不均一
	4.5
	13.5
	有明显酵母味


从试验结果可知：3℃时回收酵母，酵母平均死亡率6.7%、肝糖染色54.6%、酵母形态有的不均一，再使用后，后期酵母死亡率较高，成品酒有明显的酵母味。而在双乙酰还原结束后回收酵母，酵母平均死亡率3.2%、肝糖染色70.2%、酵母大小形态均一，再使用后，后期酵母死亡率低，成品酒没有酵母味。这说明,在双乙酰还原一结束回收酵母,虽然酵母沉降量不是最多，但酵母死亡率低（小于5%）、活性强、外观形态较好，符合回收酵母的质量标准，可作为连续生产的种酵母。

2、 酵母贮罐温度、贮放时间的控制

酵母回收前，需把酵母贮罐先冷却，酵母进贮罐后需缓缓搅拌以防罐壁结冰引起酵母局部冻伤。酵母贮罐温度控制在4℃保存，这样酵母稳定性好、比重大、以利于酵母沉积于罐底。酵母在贮罐保存时间不能太长，否则会加大死亡率，保存时间越短越好，一般不超过24小时。

3、 采用被压回收酵母

酵母回收时，由于罐内压力在0.08-0.1Mpa，再加上酒体自身的重量，酵母细胞壁须承受很大的压力。若常压回收酵母，压差较大，会引起细胞壁破裂，增加酵母的死亡率；另一方面由于突然降压，二氧化碳争逸，酵母大量吸氧，使排出的酵母泥严重涌泡，影响了回收酵母的利用。目前采用酵母贮罐被压回收酵母，克服了这些问题。同一发酵罐酵母采用被压与不备压回收，酵母质量比较见表3。

表3

	试样号
	备压回收酵母质量
	不备压回收酵母质量

	
	死亡率（%）
	酵母细胞形态
	死亡率（%）
	酵母细胞形态

	1
	3.5
	大小形态均一
	4.8
	大小形态均一

	2
	4.2
	大小形态均一
	5.8
	细胞拉长

	3
	2.8
	大小形态均一
	4.7
	个别细胞拉长

	4
	4.1
	大小形态均一
	5.2
	个别细胞拉长

	5
	3.5
	大小形态均一
	4.3
	大小形态均一

	6
	3.5
	大小形态均一
	4.9
	大小形态均一

	7
	4.5
	大小形态均一
	5.2
	细胞拉长


从表3可以看出：备压回收酵母死亡率平均3.7%、酵母细胞大小形态均一；不备压回收酵母死亡率平均5.0%、酵母细胞大小形态不均一，有拉长的现象。因此酵母回收，须采用被压回收。

4、 回收酵母的处理

经过主发酵后的酵母表面吸附着许多凝固物，且往往夹杂着一些细菌。尤其是小麦啤酒，凝固物较多，发酵结束后，酵母表面吸满冷凝固物，活性较差。因此，小麦啤酒回收酵母，我们采用酸处理后使用。具体方法：在酵母贮罐中，温度4℃，每升酵母泥中添加5%的食用磷酸约50ml，边加边搅拌，使酵母泥的PH值为2.2-2.4。放置3-4小时后，弃去上层酸水，立即加入大罐使用。同一发酵罐小麦啤酒回收酵母酸洗与不酸洗使用情况见表4。

表4

	试样号
	酸洗酵母
	不酸洗酵母

	
	主酵时间（天）
	双乙酰还原时间（天）
	主酵时间（天）
	双乙酰还原时间（天）

	1
	4.0
	3.0
	5.5
	4.0

	2
	4.0
	3.5
	5.0
	4.5

	3
	4.5
	3.0
	5.5
	4.5

	4
	3.5
	3.0
	5.5
	5.0

	5
	3.5
	3.5
	4.5
	4.5

	6
	4.0
	3.5
	4.5
	5.0

	7
	3.5
	3.0
	5.0
	5.5


从表4可以看出：小麦啤酒回收的酵母，酵母经酸洗再使用主酵时间3.5—4天、双乙酰还原时间3—3.5天；不经酸洗的酵母直接使用主发酵时间4.5-5.5天，双乙酰还原时间4—4.5天。这说明，酸洗可以去除酵母泥中的杂菌和酵母表面冷凝固物，从而提高酵母的活性，使主酵时间缩短、双乙酰还原速度加快，缩短双乙酰还原时间。

经多次试验及多年的实践证明：在高温阶段即双乙酰还原一结束、酵母贮罐被压回收酵母，若回收酵母有轻微污染或酵母表面吸附较多冷凝物，采用酸洗后使用，可以提高酵母的活性，降低死亡率，保证发酵顺利进行，从而提高啤酒的质量。

