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又是一个喜讯！
劲牌公司保健酒智能制造试

点项目， 成功入选 2016 年国家
智能制造试点示范专项项目名
录。 全国 63个项目入围，湖北仅
四席，劲牌是全国唯一的酒企。

2016 力。 孕育这个项目的
是劲牌， 改写千年酿酒历史的地
点，永远定格在了枫林。

枫林酒厂， 在这座现代化的
生产车间里， 整个酿酒生产过程
从蒸煮到糖化、发酵，实现了全面
机械化，所有物料全部不沾地，让
观者无不领略到酿酒新工艺的独
特魅力。

日前，笔者前往枫林酒厂，追
寻了一粒高粱米“环屋飞行”后变
成清香醇酿的奇妙过程。

一年 5 万人来参观高粱米
的“环屋飞行”

枫林酒厂位于湖北阳新枫
林镇大桥村，群山环抱，宛如世
外桃源。 2011 年 7 月建成投产，
完全建成后将年产小曲原酒 6
万吨。

笔者在枫林酒厂副厂长冯海
兵的带领下， 加入了消费者的参
观队伍。

步入车间三楼， 可以看到窗
外不远处有 10 个 18 米高的粮
仓。来自澳洲阳光农场的优质高粱
米飞洋跨海来到武汉港和九江港，
再一车车从港口运来卸进粮仓，通
过自动提升输送机进入三楼浸泡
车间，水量、水温由电脑控制。

控制室， 蒸粮一班班长李强
正在监控浸泡粮槽进水流量。“温
馨提示：5# 蒸锅泄压完成， 请加
闷粮水！ ”屏幕上弹出提示窗口，
李强轻点鼠标，加水开始。 20 多
个小时后， 泡好的粮食自动输送
到蒸煮车间。

工人坐在监控室里又轻点鼠
标， 二楼车间的特制高压锅就开
始煮粮。

粮食煮好后， 经过自动摊凉
机冷却并拌入酒曲， 被输送到恒
温恒湿的糖化箱。 8个糖化箱，只
需要一名工人监测温度湿度。 在
过去最耗人力的入池发酵车间，
两米深的发酵池不见了， 取而代
之的是一个个不锈钢料斗。 糖化
好的原料，输进料斗后，被叉车送
进一楼恒温发酵车间。

半个月后， 料斗被叉车转运
到蒸馏生产线，自动倾倒、上料、
蒸馏，清澈晶莹的酒液汩汩流淌。
舀一瓢，轻轻一品，满口留香。

整个过程，粮仓到三楼，再到
一楼，仅仅能在粮食进高压锅和输
进料斗时看见酒红色的高粱米。

麻城一位消费者参观后感
慨：虽然看不到全过程，但能感受
到高粱米自由流动一遭， 就成了
酒，这已经很奇妙了！

据介绍，现在一年中，前来感

受这趟奇妙旅行的已经多达 5 万
人次。

小曲酒酿造新工艺 6 年摸
索改变千年历史

消费者的惊叹主要来自小曲
酒酿造新工艺的独特魅力。

经典影片《红高粱》中，一群
大老爷们打着赤膊， 在高温熏蒸
的作坊里，把酒跪拜酒神，大声唱
着《酒神曲》：“九月九酿新酒，好
酒出在咱的手……”

因为运粮、 浸泡、 蒸煮、发
酵、蒸馏……一道道工序，都要
靠肩挑背扛，靠经验，他们希望
酒神保佑。

真有酒神保佑出好酒吗？ 肯
定没有!

进入 21 世纪，葡萄酒、啤酒
等液态发酵的酒， 已经实现自动
化生产， 唯独固态发酵的白酒酿
造仍停留在原始的手工时代。

传承千年的酿造技术， 如何
实现机械化、自动化、信息化、智
能化、智慧化？

劲牌人要吃这个螃蟹。
2006年年初， 公司领导与技

术人员到云南玉林泉酒业有限公
司参观学习。 此时，对方发酵时用
的是可以移动小白桶，改变了传统
的固定发酵池。这给当时的毛铺酒
厂技术副厂长沈永祥很大感触。

“我们也能够干！”沈永祥等
人用了 6 年时间， 摸着石头过
了河。

2008 年夏天，开始在毛铺酒
厂做小实验，从几十斤到几百斤
投粮，经过无数次的失败，终于
找到与温度的关系———需要封
闭恒温。

此时， 原酒生态园四期（枫
林）已经规划，公司紧急按新工艺
要求重新规划布局， 这才有了现
在的枫林酒厂。

随后又下广东、访台湾、走日
本，对蒸粮、蒸馏等工序实验修改
再实验，2011年 7月，一座现代化
的酿酒车间在阳新枫林镇投产。

“中间失败了太多次，董事长
问：‘能不能行’。 沈永祥肯定回
答：‘一定行’。”冯海兵回忆说，那
个时候所有人一天干十四五个小
时，来一个问题解决一个。

酿造三车间员工陈荣生也回
忆： 投产时设备问题层出不穷，
20 个酒甑 7 个出故障，技术人员
跟班生产， 经过 3个多月的设备
改造验证，在 2012 年 2 月底，酒
质酒率终于趋于稳定。

正是这 6年，劲牌“小曲酒酿
造新工艺” 推动了中国酿酒行业
工业化的发展进程， 也改变了千
年酿酒历史。

智能机器人戴电子眼上阵
变“酿酒超人”

当高粱米完成浸泡，“飞行”
到蒸甑时， 摇臂挥动的机器人最
吸引参观者的目光。

在枫林酒厂 4#车间蒸馏区，
12 个机器人一字排开，每个机器
人负责 2个酒甑。 这些机器人是
劲牌公司提出方案， 厂家专门设
计，2015年 10月上岗，代替了以
往人工铲糟上甑的方式。

机器人臂上， 安装了红外成
像设备， 能够捕捉酒甑原料表面
温度场的微小变化， 通过后台的
计算分析改变机器人的原料散布
动作， 保证原料与蒸汽的充分接
触，提升出酒率。

机器人参与酿酒成为现实。
“一个酿酒车间，年产 1.3 万

吨原酒，工人每周休息两天，加起
来只有 120 人。 ”枫林酒厂厂长
沈永祥说，如果按传统生产方式，
至少需要 500人。

自动化酿酒， 减少了工人数
量，更减轻了工作强度。传统的入
池车间，温度高，耗力大，工人往
往赤膊上阵，鲜有女性员工。“现
在都是机械化操作， 我们的工作
就是接料、盖料，不费劲。”四车间
入池一班女员工柯春芳说， 一班
14 名工人，女性有 7 位，“顶起了
半边天”。

一般来说， 酒企进行机械化
和自动化改造， 可能会对酒质产
生影响。 劲牌公司经过一年多的
生产试验， 对照应用新工艺前后
的酒质情况后发现， 由于新工艺
采用低温长时间发酵技术， 酒质
有非常明显的提升， 通过了国家
实验室认可的权威实验室检测。

沈永祥表示， 新工艺使整个
生产流程实现了统一的现代科学
管理， 这使得各流程的不稳定因
素得到了科学有效的控制， 极大
程度地降低了环境因素对酒质的
影响， 从而解决了长期以来酒质
不能得到稳定保证的难题。

同时，用高压蒸粮取代原来
的常压蒸粮，蒸汽耗用时间由原
来的 3 个小时变为现在的 35 分
钟， 大大减少了对原煤的消耗。
此外，新工艺用多菌种纯种培养
取代传统观音土曲，可提高原粮
出酒率 5 个百分点，每年降低粮
耗 10%。

沈永祥算了一笔细账： 以年
产 6 万吨小曲原酒示范企业为
例， 采用新工艺后每年可节约用
水 82 万吨，节约原煤 19800 吨，
节约粮食 12000 吨，减少废水排
放 28 万吨。 如果这项技术在整
个行业得到推广，以年产 100 万
吨原酒计算的话， 可以实现每年
节约用水 1400 万吨， 节约原煤
33 万吨，节约粮食 20 万吨，每年
可减少废水排放 460 万吨。“这
可不是一笔小数目， 这不仅仅是
经济账，更是一笔环保账，社会效
益账啊！ ”

劲牌敞开大门让“高粱米”
飞向全国

“小曲酒酿造新工艺是一个
时刻在更新升级的技术。”冯海兵
介绍， 枫林酒厂 3号车间是一块
新工艺从无到有的试验田，2号 4
号车间在此基础上优化了糖化工
序，实现了链式输送，众多细节趋
于完善，2014 年投产的 5 号车间
又更上一层楼。

“今年即将投产的 1 号车间，
那就更牛了！”在冯海兵的口中，1
号车间机械化、自动化、信息化、
智能化程度更高， 不仅能实现循
环车间不要人工叉车的功能，还
能实现糯高粱的自动化酿酒。

6 年摸索， 劲牌人让普通高
粱米“飞”了起来；又是一个 6 年，
劲牌人让难度极大的糯高粱也将
“飞”起来！

从 2006 年开始， 劲牌累计
投资 10亿元，建设成了具备自动
化生产工艺的枫林生产基地，到
2018 年，还将完成所有车间智能
传感器的布放， 增加云机器人替
代人工操作， 完成生产基地的网
络改造，完成数据中心建设，完成
MES 系统建设， 实现与 ERP 系
统对接， 完成物联网支撑平台建
设，逐步建立能耗、设备运维、营
销数据、生产工艺模拟等应用。

小曲酒酿造新工艺日趋成
熟的同时， 劲牌的大门是敞开
的， 对竞争对手从不藏着掖着。
目前已有数十家酒企专程赶往
劲牌考察、学习，劲牌都毫无保
留地介绍自己的探索思考和经
验。 沈永祥等劲牌技术人员也经
常受邀前往全国各地酒企，进行
技术改进交流。

漫步枫林酒厂， 看到的是花
园式的工厂， 闻到的是弥漫空气
中的酒香， 感受到的更是引领酿
酒生产方式的不断创新。

相信，不久的将来，小曲酒
酿造新工艺一定会被更多的酒
企借鉴和利用，届时全国各地百
姓将会拥有更多“不是体力劳
动”的工作。

那时， 疯狂的高粱米一定绕
着全中国在飞！

劲牌改写千年酿酒历史，入选国家智能制造试点

一粒高粱米的“环屋飞行”记

★劲牌公司的企业专利
1、机械化粮醅冷却系统
2、机械化酿造白酒的工艺方法
及其专用设备
3、一种可倾翻式压力蒸汽罐

★合作企业奋进公司专利（部分）
1、一种机器人控制台
2、一种单臂电磁吸盘组机械手
3、单指夹紧翻转机械手
4、一种分体框架式电动饼料翻
转机
5、拉杆关节式搬运码垛机器人
6、单指夹紧翻转机械手
7、一种分体框架式电动饼料翻
转机
8、一种 H型机器人
9、一种带电水冲洗应急储能灭
弧装置

看看小曲酒酿造新工艺
用了哪些专利

文 / 李维富

劲牌公司智能化酿酒车间


