《无糠固态清香型白酒生产技术规范》

编制说明

一、标准起草背景及重要意义： 

（一）标准起草背景：
清香型白酒作为中国白酒的三大基本香型之一，固态发酵清香型白酒作为中国传统蒸馏酒的典型代表，以其清雅、纯净、爽净的典型风格深受消费者喜爱。在传统固态法清香型白酒酿造，特别是小曲清香型工艺，为调节发酵物料疏松度、便于蒸馏透气，普遍添加一定比例的稻壳、谷壳等作为填充辅料（俗称“糠壳”）。

然而，随着消费升级和市场对白酒产品“更纯净、更自然、更健康”核心诉求的不断提升，传统使用糠壳的工艺面临以下挑战：

1. 原辅料与风味纯净度对比

· 有糠工艺的缺点：作为疏松剂的糠壳（稻壳、谷壳），即使经过清蒸，其本身固有的木质素、多缩戊糖等物质在发酵与蒸馏过程中仍可能产生微量的糠醛、糠醇等杂味物质，并释放出“生糠味”。这些气味会不同程度地干扰并遮蔽酒体原本清雅、纯净的粮香与曲香，影响香气层次的清晰度和口感的爽净度。

· 无糠工艺的优点：完全摒弃糠壳，从根源上杜绝了外源性杂味物质的引入。这使得酒体的香气成分完全来源于高粱原料、酒曲以及发酵过程产生的纯正代谢产物。因此，酒体的 “清香”风格更为纯粹、典型，口感格外绵甜、爽净，实现了“粮香、曲香、发酵香”的完美融合与清晰表达。

2. 食品安全与风险控制对比

· 有糠工艺的缺点：糠壳作为农产品加工副产物，在种植、储存环节存在霉变滋生真菌毒素（如黄曲霉毒素）、以及农药残留的潜在风险。尽管有预处理工序，但仍构成一个不可忽视的上游供应链安全风险点，增加了质量安全控制的复杂性和不确定性。

· 无糠工艺的优点：原料体系极度简化，仅限高粱与水。这从源头大幅简化了供应链管理，显著降低了由复杂辅料带入的霉菌毒素、农残等非酿造性安全风险，使产品的安全基础更加牢固可靠，更符合现代食品安全“源头严防、过程严管”的核心理念。

3. 生产工艺与环保性对比

· 有糠工艺的缺点：需设置独立的糠壳清蒸工序以去除杂味，消耗额外的蒸汽与人力。同时，经过多轮发酵后，废弃的糠壳与酒糟形成的丢糟量大、结构蓬松，后续处理（如作为饲料）的运输与处理成本较高。

· 无糠工艺的优点：生产流程更简洁，无需清蒸辅料环节，节约能源。发酵醅料纯粹，形成的丢糟有机质含量相对更高，体积更紧凑，后续资源化利用效率更高，整体生产过程更清洁、环保。

4. 技术导向与品质稳定性对比

· 有糠工艺的缺点：糠壳的物理支撑作用，在一定程度上可以弥补原料蒸煮、操作疏松度等方面的工艺不足，容易导致技术管理粗放化，不利于工艺的精益求精。

· 无糠工艺的优点：由于没有糠壳的物理缓冲，对高粱蒸煮的熟度均匀性、摊晾的均匀性、入池发酵的疏松度控制、以及蒸馏上甑的技术要求都达到了极为严苛的程度。这倒逼企业必须进行极致的精细化管理和微生物生态调控，从而推动整体酿造技术水平的提升，使得优质品的产出更加稳定、可控。

5. 产品价值与市场认知对比

· 有糠工艺的缺点：在消费端，“是否添加糠壳”已成为部分消费者认知中划分白酒品质的潜在标尺。“含有糠壳”容易与“传统、粗糙”等印象关联，不利于满足高端市场对产品“纯粮、纯净”的消费心理预期。

· 无糠工艺的优点：“无糠”本身即成为一个鲜明、易懂且具有高信任度的品质标签。它直观地传递出“原料纯粹、工艺精湛、酒体干净”的强烈信号，极大地提升了产品的健康属性、高端形象和市场溢价能力，是消费升级背景下的必然技术方向。

（二）标准起草重要意义：

为此，制定《无糠固态清香型白酒生产技术规范》具有重要意义：

1. 引领工艺创新，提升产品品质：本标准旨在规范和推广“无糠”固态发酵工艺。该工艺通过精选原料、优化发酵剂、精细控制工艺参数（如配料比例、水分、温度、发酵周期）以及使用特定发酵容器（如青石池、不锈钢桶）等技术手段，在不依赖糠壳的情况下，实现发酵过程的正常进行与有效调控。此举能从根本上避免因糠壳带来的异杂味及潜在有害物质前体物的引入，使酒体香气更加清雅、纯净，口感更加绵甜、爽净，典型风格更为突出，整体品质显著提升。

2. 保障食品安全，顺应健康需求：“无糠”工艺直接减少了原料中可能带入的外源性风险因子，降低了酒体中相关危害物质的生成风险，契合了消费者对食品安全与健康饮酒日益增长的需求，体现了生产企业对产品安全的高度责任感。

3. 推动产业升级，促进绿色发展：该规范有助于引导清香型白酒生产企业向精细化、清洁化、高端化生产转型，提升技术门槛和产品附加值。同时，减少辅料使用也符合资源节约和环境友好的产业发展方向。

4. 建立技术标准，规范市场秩序：目前暂无针对“无糠”固态清香型白酒的专门生产技术标准。本规范的制定将填补这一空白，为生产此类产品的企业提供明确的技术依据和操作指南，有助于规范生产行为，保障产品质量的稳定与优异，推动清香型白酒产业向精细化、高端化、绿色化方向发展，保障产品质量的稳定与一致，维护公平竞争的市场秩序，保护消费者权益。

本标准由四川凸酒酒业有限公司、四川省食品生产经营安全协会等单位共同参与起草。本标准结合白酒行业实际情况以及四川凸酒酒业有限公司多年的质量和食品安全管控经验，经过广泛调查研究、讨论和多年的理论与实践相结合的基础上，于2025年12月10日形成标准征求意见稿。2026年1月05-2月05日就标准内容在行业内公开征求意见，期间未收到重大意见分歧。2026年2月13日形成《无糠固态清香型白酒生产技术规范 》送审稿。2026年XX月XX日经四川省食品生产经营安全协会秘书处组织标准审查委员会专业委员会会议审查通过。

二、标准的主要技术内容； 

（一）原辅料要求

本标准主要以高粱为原料，结合酒曲（自己以小麦制曲）相应满足国家食品安全标准要求。

生产工艺流程控制

本标准主要以高粱（完整粒）为原料，以清香酒曲，中低温大曲为糖化发酵剂，整个生产过程中不加糠壳，经青石池或不锈钢桶等容器经固态发酵，固态蒸馏，而成的清香型白酒。

生产过程控制

1、总体要求：《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881-2013）、《食品安全国家标准 蒸馏酒及其配制酒生产卫生规范》（GB 8951-2016）等标准均对乳制品生产过程控制提出了具体要求。本标准结合相关通用标准的要求、白酒生产企业实际情况及近期食品行业的风险管控情况，对加工过程除了满足GB 8951要求外，还提出以下要求：生产工艺布局合理，原料处理、半成品、成品工序应有效分开，防止前后工序相互污染。各项工艺的操作应避免积压原料等，防止变质和受到不良微生物及有毒有害物质污染。加工过程中受到有害、有毒物质污染的半成品、成品，应加识别标志，隔离存放，及时处理，并作好文件记录。

2、物料控制：

2.1 原料：以高粱和水为原料，应符合相应标准和要求，高粱未经破碎，保持高粱完整粒的形态。

2.2 糖化发酵剂：以大米或麸皮为主要原料，采用纯种根霉接种扩大培养制成的清香酒曲，采用小麦为主要原料经自然富集制成的中低温大曲为糖化发酵剂。

3、过程控制：

3.1 泡粮蒸煮：将整粒高粱用大于70℃的热水浸泡后上甑初蒸，后加入温水焖粮后进行复蒸，使粮粒熟透，软硬适中，内无硬心（也可用蒸煮釜）。

3.2 培菌糖化：将煮熟后的高粱摊晾降温，据物料温度两次拌曲，加清香酒曲不大于0.8%，拌和均匀后进行培菌糖化，糖化时间15～22h。

3.3 发酵：将糖化醅与糟醅按一定比例配糟，加入适量的中低温大曲粉，拌和均匀后入青石池或不锈钢桶密封发酵，控制入池温度，坚持低温入窖的原则，发酵时间30天左右。

3.4 蒸馏：利用发酵完成的糟醅经蒸气加热，采用酒甑直径不宜超过2.4米的圆锥形酒甑进行蒸馏，减少因塌陷导致蒸馏效果不理想，蒸馏过程进行掐头去尾，量质摘酒，低温流酒，综合酒度不低于60%。

3.5 贮存：按质量分等级，入陶坛、不锈钢罐等容器贮存。

4、卫生管理
每批生产后，应当按照企业自行制定的清洁、消毒作业流程，对设备、设施、场所进行相应的清洁、消毒等卫生管理工作。上述工作应当形成形成记录，如清洁时间、所用清洁剂或消毒剂的种类等。

所使用的洗涤剂应符合GB14930.1的规定，消毒剂应符合GB14930.2的规定。洗涤剂、消毒剂，均应存储在指定区域，推荐使用单独的房间存放。

（四）检验

4.1各工序点应控制的主要指标需检测。

4.2 蒸粮工序应检测熟粮水分，水分含量应控制在不大于56%。

4.3 糖化工序应检测原糖含量，原糖含量控制要求不大于2.5%。

4.4 发酵工序应检测入池糟醅的酸度、水分含量，酸度不大于1.5，水分含量不大于65%；出池糟醅应检测酸度、水分含量，酸度不大于1、水分含量不大于75%。

4.5 蒸馏工序应检测酒的浓度、总酸、总酯、乙酸乙酯及卫生指标，均应符合产品标准的要求。

三、采用国内外相关法规标准情况：

本标准在编制过程中，严格遵守国家法律法规，食品安全法律法规：全面贯彻《中华人民共和国食品安全法》及其实施条例的要求，所有条款均以确保白酒产品安全为根本出发点，并充分借鉴、引用了现行有效的相关标准：

1. 食品安全基础标准：产品完全符合 GB 2757《食品安全国家标准 蒸馏酒及其配制酒》 的所有强制性要求，这是产品安全的基本底线。

2. 产品质量标准：本标准产品作为清香型白酒的一个细分品类，其基本质量要求与 GB/T 10781.2《白酒质量要求 第2部分：清香型白酒》 相协调。本规范是对该产品标准在特定生产工艺（无糠固态）上的具体化和深化。

3. 生产过程与管理标准：在贮存环节直接引用 GB/T 10346、GB 14881 《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》、 GB 8951 《白酒企业良好生产规范》。同时，标准制定理念参考了良好生产规范（GMP）原则，以及 GB/T 23542《白酒工业企业环境保护导则》等标准，强调全过程的质量控制与环境友好。

4. 国内外相关实践：国际烈酒生产标准与中国白酒固态法工艺体系差异较大，无直接对应标准可循。

目前，国内无糠工艺多为企业自主探索，尚未形成行业通用技术规范，国内外暂未制定《无糠固态清香型白酒生产技术规范》的相关国际标准、国家标准、行业标准及团体标准。本标准是在总结国内先进企业成功实践经验的基础上，进行科学提炼和系统规范而成，具有创新性和引领性，旨在为行业提供一套完整、可靠的技术解决方案。

本标准主要参考了
GB 14881-2013 食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范

GB/T 15109-2021 白酒工业术语

GB/T 10345-2022 白酒分析方法

GB 14930.1-2022 食品安全国家标准 洗涤剂

GB 14930.2-2025 食品安全国家标准 消毒剂

GB/T 23544  白酒企业良好生产规范

GB/T 26761  小曲固态法白酒

QB/T 4258-2011 酿酒大曲术语

Q/TJJ 003S-2024 清香酒曲

四、重大分歧意见的处理经过和依据：

本标准未产生重大分歧意见。

五、贯彻协会团体标准的要求和措施建议：

本标准为首次发布。本标准确定的规范符合团体内企业的实际情况，可直接在企业贯彻实施。

六、其它应予说明的事项：
无。


