
丁志祥：
一位老酿酒师的
情怀
姻 傅保卫

初识丁师傅，还是笔者七十年代进沈永和
酒厂学徒的那一年。当时他担任沈永和酒厂黄
酒一组组长兼副技工，印象很深刻，大家都亲
切称他为“老朋友”。为何？因为丁师傅为人厚
道、待人客气，脸上始终笑眯眯的，充满正能
量。其他生产小组有什么事、碰到什么困难，找
他帮助，只有一个字“行”！厂领导布置生产任
务从不推三推四。

丁志祥师傅是 1957 年进沈永和酒厂，年
仅 21 岁，进厂后拜师酿酒达人盛德凤门下学
习开耙技艺，师随盛头脑。盛头脑出身于东浦
酿酒世家，在绍兴黄酒行业，也称得上是一流
的黄酒工匠。丁志祥不怕辛苦、虚心好学，不分
昼夜跟着盛头脑学习开耙技艺。经过十五、六
年时间的跌打滚爬，从如何做酒药、制麦曲、到
酿制摊饭、大饭，从堆幢到开耙……酒厂的十
八般武艺样样精通。

丁志祥所在的黄酒一组是当时沈永和酒
厂的样板小组，原因是：一是黄酒一组就在厂
大门口，进厂就能看到；二是一组的现场管理、
清洁文明工作在全厂评比中数一数二。虽然当
年还没有 6S 管理，但在丁志祥管理下的黄酒
一组，从洗坛、灰坛、压榨间，以及发酵车间现
场都管理得整洁干净、秩序井然。就连出口日
本的外贸坛酒，厂部都安排在黄酒一组生产。
生产科每年会对全厂各生产小组的财产进行
一次盘查，黄酒一组总是账物最齐全、仓库最
整齐的。

进入八十年代，酒厂开始有了一定的超产
自销权。笔者当时每年都会给家中老人买上几
坛黄酒。丁志祥总是热情地帮我一起到仓库提
酒，告诉我选酒诀窍。

开耙头脑是酿酒行业的宝贝，也是主持整
个酿酒过程的“灵魂人物”。但开耙又是一项苦
行僧的职业，从立冬蒸大饭开始基本上吃住都
在厂里，不能回家。晚上还要在发酵车间缸边
守耙，唯恐错过最佳的开耙时间：开耙太早酒
味会弱，开耙太迟鲜味会缺，酒温升高过快还
会出现酸度“跳缸”现象。当时整个发酵的质量
控制完全要靠开耙头脑的手摸、鼻闻、嘴尝来
确定。

熬过了冬酿，开年春场榨煎工作更是一场
硬仗，更能显示出一个酿酒头脑的技艺能力水
平。半成品酒坯批次与批次之间的相互搭配绝
对是绍兴黄酒行业的一门技术绝活，所有冬酿
发酵过程中的一些小瑕疵都可以通过开耙头
脑高超的勾兑搭配技艺加以弥补调整，从而使
每一批出厂的酒都能基本做到色、香、味、格的
总体完美。由此可见，绍兴黄酒酿造开耙头脑
丰富的智慧和经验，需要经历无数次实践与历
炼才能获得。

1995 年，丁志祥到了退休年龄，考虑到技
术传承的需要，公司和厂部领导都希望他能再
发挥余热在厂里留几年，给厂领导当个生产技
术顾问，老人爽快答应下来。

如今，虽然自己的儿女没能继承酿酒开耙
这门行当，但两个女儿一跨出校门就都在沈永
和酒厂工作，两年前外甥大专毕业也来到了沈
永和酒厂工作，在外公的言传身教下，工作也
是兢兢业业。

丁师傅今年已是 81 岁高龄，精神不错。据
他自己介绍，除耳朵有些聋、腿脚不太方便外，
其余的还算过得去。托共产党的福，老来有退
休金，两个女儿也照顾周到，丁志祥的生活无
忧。
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原酒之形玉Vinification

漫谈中国原酒的起源与发展（下）

酿造工艺玉Vinification

酒袁 是我国

古代最重要的饮料之

一袁 它虽不是人们生活的

绝对必需品袁 但从产生的那

天起袁 便开始浸润整个社

会袁 与人们的生活结下

了不解之缘遥

姻 周乐培

c援曲和发酵酒的发展
曲的制作和应用，实际上是我国酿造史

上的一场革命。这种利用固体培养和保存微
生物的科学原理，不仅推动了当时酿造酒业
的发展，而且一直沿用至今，给现代发酵工
业和酶制剂工业也带来了深远地影响。

商朝酿造的酒已出现了不同品种，见于
甲骨文的已有渺、鬯(chang)、醴、新醴、旧醴
等不同的品种。根据殷墟的发掘，发现了用
大缸酿酒的酿酒场所和大量的煮酒、盛酒、
饮酒的酒器。《史记·殷本纪》中也有关于商
朝的末代暴君商纣“以酒为池，悬肉为林，
使男女倮，相逐其间。为长夜之饮。”
的记载。由此可见商朝饮酒之风
已相当盛行，酒的酿造技术和
产量已达到了相当高的水
平。

公元前 11 世纪周王
朝建立以后，随着农业生
产的发展，为酿酒提供了
更充足的原料。无论是酿
酒的技术，还是酒的产量都
继续向前发展，并且逐渐走
向正规化。酿酒不仅成为独立
的手工业部门，有了专门“掌酒
之政令”的“酒正”(《周礼·天官冢
宰》) 等官职，而且还有了固定的生产规
程：“秫稻必齐，曲蘖必时，湛炽必洁，水泉必
香，陶器必良，火齐必得”。对酿酒过程中出
现的各种现象和变化规律也有了深入观察
和了解。

到了秦汉时期，酿酒技术有了进一步发
展和提高。其标志有三：一是过去曲蘖并用
的酿酒法，改为只用曲不用蘖；二是使用多
种原料，并进行分级；三是曲的品种迅速增
加，仅汉初杨雄所著的《方言》中就记载了 10
多种曲名。而且制曲技术已由散状曲发展到
了饼状曲，质量已大大提高。《汉书·食货志》
载：“一酿用粗米二斛，曲一斛，得成酒六斛
六斗……这种加曲量为原料量一半的配方，

已接近后世所酿绍
兴酒的配曲量。这
一记载也是我国酿
酒史上关于用曲比

例的最早记录，是我
国现存最早的用稻米

酿酒的配方。
到了魏晋南北朝时期，

制曲技术进一步发展，已出现了
药曲。贾思勰在《齐民要术》中详细地记述了
10 多种制曲酿酒工艺，大致可分为神曲法和
笨曲法两大类，“九酶春酒法，，等酿酒方法
已十分先进。

唐代的特点是酒的品类已增多，名酒大
量出现。北宋的又一大进步是红曲的发展与
应用。

(4) 第三代人工饮料酒要要要蒸馏
酒的起源与发展

前面已经提到，唐宋以前的酒都是发酵
酒，也称酿造酒，即属今日黄酒的范畴。至今
南方许多少数民族民间仍习惯酿造和饮用

这种酒，称米酒、水酒、泡酒、咂酒等等。饮用
时连汁带糟一起吃或滗(必)出汁来喝，因此，
古人也称之为“压榨酒”或“榨制酒”。

“蒸馏酒”，现多称“白酒”或“烧酒”。它
是我们的祖先在长期的生产实践过程中，认
识到了酒精与水的沸点不同，就在发酵酒的
基础上通过蒸馏的方法，提高了酒精浓度，
提取了原料在发酵过程中产生的香气成分
而生产的一种酒度高、香味浓、质量比较好
的酒。蒸馏酒的出现，标志着我国酿酒技术
的一大飞跃，是酿酒史上一个划时代的进
步。

但蒸馏酒产生于唐朝、宋朝还是元朝
呢？学术界至今仍众说不一。根据各方面的
资料来看，笔者认为蒸馏酒初始于唐，发展、
普及于宋元时期。今天，我们虽然还找不出
唐代蒸馏酒方法的直接证据，但从其他方面
我们却完全可以证明唐代蒸馏酒的出现。

首先，从蒸馏的工艺技术上看，自秦汉
以来，历代帝王都渴求长生不老，拜神求仙，
寻找不死之“仙丹”，因此，不断发展了炼丹
技术。经过数百年的摸索研究，不死的灵丹

妙药固然没有炼成，但却积累了不少对物质
分离、提炼方法的知识。唐开元年间 (公元
713—742 年)陈藏器所著《本草拾遗》中已有

“甄(蒸)气水”、“以器承取”的记载。少数民族
的历史文献《西南彝志》中也记载了隋末唐
初时期西南民族“酿成醇米酒，如露水下降”
的蒸馏制酒的情况，其次，从名称上看，唐
诗中多处提到烧酒与蒸酒。李肇的《唐国
史补》即有“酒则有剑南之烧春”的说法。
白居易《荔枝楼对酒》一诗云：“荔枝新熟
鸡冠色，烧酒初开琥珀香。”雍陶亦有“自
从成都烧酒熟，不思身更入长安”之名句；
再从饮酒器具来看，近年出土的隋唐文物
中，还出现了 15—20 毫升的小酒杯，如果
没有度数较高的白酒，不可能会制作这么
小的酒杯。另外，唐代有称“注子”的酒具，
就像现在的酒壶，只能装纯液体的酒，若
有糟便会堵住注子的颈和嘴而倒不出酒
来；还有一个大家忽视了的现象：古书上提
到能饮石余的人，都是南北朝以前的，唐
以后就没有了，这种变化只能说明以前的
酒很淡，而此后的酒却浓厚得多，人们再
也喝不了那么多了。宋元以后，有关蒸馏
酒的记载已较为普遍。13 至 14 世纪，我国
的蒸馏酒技术还通过丝绸之路，经阿拉伯
传入欧洲。此后，西欧诸国才出现了白兰
地、威士忌等蒸馏酒。

明清时代，酿酒业的规模日渐扩大。陕
西凤翔县境内“烧坊遍地，满城飘香。”据该
县县志记载，仅柳林镇一带的酿酒作坊即达
48 家之多。湖南衡阳一地，明代以酿酒为业
的达万家，其中“籍于官者四千七百”。诗人
袁宏道更用“家家开酒店”的诗句描述了绍
兴酿酒业的繁荣景象。此时，茅台酒、汾酒、
绵竹大曲、泸州老窖、洋河大曲等中国名酒
已日益声名显赫，饮誉全国。

中国白酒经历了几千年的发展变化，期
间既见证了中华民族绵延起伏的历史变迁，
又不断被我们悠久的历史文化所浸润。可以
说，我们炎黄子孙的生生不息一直就与酒的
发展交织缠绕，不可分割。 渊完冤

姻 王宇鹏

白酒的绵柔口感是如何形成的？其中有
哪些“秘诀”？记者近日走进洋河酒厂酿酒车
间，零距离体验酿酒工艺流程，感受一杯白
酒背后的匠心。

野 三个低温冶酿出绵柔品质

“甜绵软净香”是洋河酒的特点。一位在
车间工作了 30 年的老师傅介绍，“三个低
温”是绵柔工艺中独具匠心的技艺，也就是

“低温入窖，低温发酵、低温馏酒”。在这些工
序上，洋河对温度都有着严格的控制，比如
入窖温度控制在 16益，至少低于其他酒厂
10益，入窖温度越低，发酵过程就越缓慢，发
酵时间就越长，最终才能累积更丰富的微量
健康物质。

老师傅提醒说，千万别小看这一细微的

温度差别，这种低温工艺就好比是人们平
时煨汤时讲究的“小火慢炖营养好”；而高
温操作的话，就好比是“吃烧烤”，白酒就会
暴香或者暴辣，刺激性物质多，不利于人体
健康。

在降温过程中，温度都是靠手来测量
的。老师傅们的技艺非常娴熟，由于长期接
触酒醅，手变得像雪一样白，他们的手掌也
被形象的称作“寒冰掌”。“寒冰掌”测出来
的温度跟温度计相比丝毫不差，据说这是
洋河一辈辈酿酒人传承下来的独门绝技。

层层手工工序显匠心

这些手工酿酒的老师傅们，在洋河被称
作高端的手艺人，匠心的守护者。这支酿酒
队伍叫手工班，共有 30 个班组。2017 年初上
市的“梦之蓝手工班”，就是手工班师傅们经
过层层手工工序和时间打造而成的。

据了解，“三老、两多、数量少”，是梦之
蓝手工班的特点。“三老”指的是梦之蓝中央
酒区的百年老窖池、老工匠手工酿造，基酒
选用的都是 20 年以上的老陈酒；“两多”是
健康成份黄酮类与核苷类物质多；“数量少”
则是因为梦之蓝手工班的产品不到洋河酒
总产量的 2%。

酒师们寻找酒中最佳的绵柔结合点，这
个过程一般需要耗时数月乃至经年，每天要
尝几百次酒，经过成千上万次的反复试验和
调整，有时候仅因口感的一丝不确定，都全
部推倒重来。

目前洋河的专业品酒师已达千人，洋河
每年都要对品酒师们进行多次封闭式训练，
每年品酒训练消耗 5 吨多白酒。

绵柔品质引领白酒健康升级

洋河股份总裁钟雨介绍，洋河的品质创

新进程大致可以概括成两个阶段，第一阶段
是从“香型”到“口感”，洋河从 2003 年开始，
突破行业普遍应用的香型分类，在老品类的
基础上成功创造了“绵柔型白酒”新品类。

第二阶段，洋河持续关注研究白酒健康
消费趋势，持续创新技术工艺，在白酒酿造
上取得了三项科技成果，推出了“微量更健
康”的洋河微分子、“莜养清心”的双沟莜清
以及梦之蓝手工班等白酒新产品。

目前洋河的原酒产量高达 16 万吨，并
进入了 37 个国家和地区的市场，致力于成
为“飘香全球的中国名片”。

姻 于晓源

在雪花啤酒的 98 家工厂中，湘西工厂是
最具有神秘色彩的一家。

湘西，位于湖南省西北部，崇山与传说增
添了这里的双重神秘。近日，再度启程的“雪
花第一酿造”就将目的地圈定在这里———武
陵山脉南麓幽静山谷中的雪花啤酒湘西工
厂。

这座占地面积相当于 18 个足球场大小
的雪花啤酒湘西工厂实际只有 90 余名员工
在操作着所有的生产环节；工厂全部的酿造
环节被集中在 150 平方米总控室的 16 台电
脑控制着……不止于此，这里还有很多待揭
开的秘密。

湘西工厂是雪花啤酒全国第 98 家工厂，
也是迄今为止最新建成的一家，2016 年 5 月
投入生产。

进入工厂，让参观者感到很诧异的是，偌
大的厂区中十分安静，与四周环绕的群山相
谐相印，和想象中繁忙的工厂环境完全不同。
雪花工作人员告诉参观者，这座占地相当于
18 个足球场大小的厂区，其实只有 90 余名员
工。

原来，在技术方面的大力投入，推进着雪
花硬实力的不断进步。在这座高度自动化、集
成化的工厂中，一个不足 150 平方米，拥有 16
台电脑的总控室，就可以控制厂区中所有酿
造设备，而这个中央控制室，最忙时也只需要
3 名员工同时管理。

拥有 20 余年啤酒行业从业经验的酿酒
师田先彦告诉参观者，在 20 多年前他刚入行
的时候，所有的酿造步骤都要由人工操作完
成，分量、时间的把握都是依靠酿酒师的经
验，无法保证分毫不差。目前湘西工厂的总控
室，集成了雪花啤酒 20 余年的经验与智慧，
从看仪表盘到监控电脑屏幕，从扳动阀门到
点击鼠标，从依靠经验进行酿造到运用程序
精准控制流程，这些变化不仅代表着效率的
提高，更代表了雪花酿造技艺的更精细、更精

湛。
来到生产车间，一侧是一条生产流水线

正在高速运转着生产雪花勇闯天涯啤酒，伴
着流水线上生产的旋律，几名工作人员正在
有条不紊地进行着生产工作；另一侧是堆放
整齐的成品酒仓库，两台叉车穿梭其间，向停
在仓库外的货车运送着不同品种的雪花啤
酒，这些啤酒在不久后就会与消费者见面。

据雪花工作人员介绍，生产环节的核心
要务就是将刚刚酿造好的雪花啤酒，以高标
准灌装、密封进酒瓶，保证最终来到消费者手
中的啤酒，与刚下线时的品质无二。

据雪花啤酒工作人员介绍，啤酒生产工
作不能完全依赖于对先进设备的采购，更是
需要通过人员的研究与经验，对整条生产线
的生产流程与标准进行稳定化、效率化、精细
化的改进。

以生产环节中最关键的灌装步骤为例，
需要最大程度地隔绝氧气。雪花人通过多年
研究，采用 3 次灌装前抽真空与两次灌装后
激沫的技术，防止氧气的残留。同时，又在灌
装设备之外加建了无菌正压房，以保证内部
空气的洁净，防止杂菌与酒液的接触，从而使
生产的雪花啤酒能够持久保鲜。

每一座雪花工厂的落成或升级，都见证

着雪花酿造和生产工艺的进步，都有着待人
发掘的故事，想必这就是雪花工厂的“秘境”
之处，也是探索每一座雪花工厂的乐趣所在。
由于总控室掌管着整个啤酒酿造环节，需要
24小时专人盯守，因此采取 3个班次的轮班管
理制度。90后苗族姑娘罗冬艳就是总控室的一
名操作员，平时活泼开朗的她一进入工作状
态，她就会变得无比严谨专注。罗冬艳一个班
次能完成相当于 45 万瓶啤酒的麦汁酿造，这
需要她在 5个电脑屏幕间来回穿梭，完成 300
多个程序步骤，设置 1000 余个参数，控制 500
多次阀门变化，这不能有任何的错误。

虽然程序中可以清楚地显示出麦汁在不
同环节时的状态与数值，但罗冬艳还是坚持
在关键节点中亲自监测麦汁的表现并与程序
反馈进行对比。她觉得这样才能更深刻地掌
握程序对于酿造过程控制的精确，也更放心。

在生产车间，参观者们遇到了正在带领
团队生产的雪花员工朱尧。朱尧是雪花啤酒
湘西工厂包装部的生产班长，有过机场机械
维修师的工作经历，而在雪花，他发现这里的
要求丝毫不亚于飞机维护般的精至毫厘。朱
尧认为，酿造啤酒和维修飞机有一个共同之
处，都要求做到精益求精。

正是由于朱尧对待工作认真与钻研的精

神，让他成为了雪花湘西工厂最年轻的生产
班长，而他也将这种精神很好地融入了他所
带领的 14 人团队中。朱尧的班组每班次生产
24 万瓶雪花啤酒，当顺利完成生产后，看着雪
花啤酒整齐壮观地码放在仓库中，是他们最
有成就感的时刻。不过即使如此，此时的朱尧
仍不轻松，他的神经被距包装车间 500 米的
微生物检验室牵动着。

啤酒在整个生产过程中，都需要经历检
验部门的严密监测，只有完全合格的啤酒批
次，才会顺利出厂。作为微生物检验员，张红
静工作所在的微生物检验室经过多层缓冲间
隔离，超净工作台的空气洁净度级别达到 100
级标准，也就是每平米中不能出现大于等于 5
微米的尘埃粒子。

在这里，张红静不仅要检验朱尧团队包
装生产的啤酒中的微生物状况，还有生产过
程中麦汁、啤酒瓶、灌装机的喷嘴，甚至空气
洁净度。张红静总能看到常人看不到细节，这
是另一番世界，也是在更高层级上对啤酒的
要求。“雪花第一酿造”走进湘西工厂让参观
者们点赞———一瓶啤酒的背后会有这么多神
秘精彩的故事。原来在湘西，不但有着山的秘
境、水的秘境、古城的秘境，还有着酿造的秘
境……
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幽静山谷中的武陵“秘境”
———探寻雪花啤酒湘西工厂

探秘洋河车间———

口感绵柔的白酒是如何酿造的


