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姻 本报记者 许强

日前，湖北省科学技术奖励大会在武汉

召开，劲牌公司主导完成的“保健酒现代制造

关键技术及产业化”项目荣获 2016 年湖北省

科技进步一等奖。这是近年来湖北首个由酒

企牵头获得的省科技进步一等奖。

为什么劲牌公司此项目能在酒业独饮

“省科技进步一等奖”？本报记者透视了劲牌

的科技进步过程，从中找到了答案。

劲牌科技进步从点滴开始

据了解，此获奖项目重点针对保健酒行

业共性技术难题，围绕保健酒配方设计、现代

化制造、食品安全与品质控制等方面开展系

统研究，创新了保健酒配方设计与功效评价

新方法、创立了国内保健酒数字化生产新技

术、建立了小曲白酒自动化生产新工艺、创建

了保健酒“一体化”安全与质量技术管控体

系，取得了系列突破性成果，实现了产业化应

用，解决了诸多困扰保健酒行业的难题，推动

了中国保健酒行业的技术进步和转型升级。

而这一成就并不是一天或者一年完成的，劲

牌通过长期的科技创新实践，夯实了科技进

步的基础，通过再科技创新，做到好而不同。

“点滴改善也是创新。”

这句话是劲牌的创新理念。对于创新，劲

牌人相信“勿以善小而不为，勿以恶小而为

之”这样的道理。劲牌人不追求“裂变”，更多

的工作创新都是通过每天一点一滴的改善逐

步累积起来的，处处是创新之地，天天是创新

之时。在平时的工作中，正是那些细微改善的

累积，才构成了劲牌每个人、整个公司的不断

进步。

时至 2016 年，劲牌保健酒技术部以中国

劲酒、参茸劲酒、追风八珍酒、韵酒等为主导，

前后开发不同类型保健酒 80 余款，目前仍在

线销售或在研产品 50 余款，针对人群从男性

到女性，从区域定制到个人定制，技术产品储

备得到了长足发展，并且创新了保健酒配方

设计与功效评价新方法。

劲牌努力把产品做到极致

当今世界，酒类产品的同质化现象、跟风

现象极为普遍。为了避免跟风和同质化，为了

研发出“好而不同”的产品，劲牌全面推行集

成产品开发模式，并努力把产品做到极致。

劲牌创新“好而不同”产品主要执行项目

有：原料药材基地建设投入与改进提升(含药

材标准化种植与适时采收)、原酒基地建设投

入与改进提升、原料质量检测控制改进提升、

原酒酿造工艺改进与酒质提升、产品工艺改

进与品质提升、新产品研发与推出、食品安全

检测与控制提升等等。

2010 年 3 月 23 日，劲牌科技楼一楼会

议室内座无虚席，来自各系统职能部门 30
余人参加了产品开发模式调整沟通交流

会，就是在这个会议上，劲牌确定全面推行

集成产品开发模式，进一步完善产品开发

流程、标准及模板，提高了产品开发效率与

质量，产品开发组织由职能制转变为矩阵

式，建立了市场驱动的产品开发机制和科

学、高效的产品开发决策机制，设立了以流

程为驱动的产品开发体系，并制定了项目

部职责运作机制，同时，还健全了产品开发

考核机制，将具体责任落实到单位负责人，

以保证新产品开发过程中的每一项工作得

到高质量完成。

劲酒可以说是劲牌产品矩阵中最灿烂的

大单品，年销售数亿瓶，但谁能想到，它是经

过 20 多年的科技创新，才拥有了越来越大的

魅力。

1989 年 10 月，“中国劲酒”破茧而出。

1998 年，渗漉工艺在劲酒生产中得到应

用，并在随后的两年内基本取代了传统的浸

泡工艺。渗漉工艺是一种较好的提取方法 ,
该法操作安全，节能降耗，减少成分破坏 ，有

“浸泡技术”不可比拟的优点。

2000 年前劲酒曾采用蛋清作为澄清剂，

而在 2000 年之后经过广泛筛选考察，选用了

活性炭作为澄清剂。相对于蛋清，活性炭具有

合理的孔隙结构，良好的吸附性能，其机械化

强度高，且易反复再生，在有效吸附酒体异杂

味的同时实现资源可持续利用，降低了生产

成本。

2003 年，劲牌实现了酒体的大罐调配，并

开始了劲酒指纹图谱研究。

2009 年之后，劲牌将渗漉工艺升级为动

态组罐逆流提取技术。相对于浸泡技术及渗

漉技术，动态组罐逆流技术更加节省提取时

间，并能有效节约提取溶剂，实现资源的可持

续利用，另外，还能够降低提取过程的温度，

在药材有效成分最大限度溶出的同时又不破

坏其本身的结构，实现药材有效成分高效、快

速、准确的提取。

2010 年 9 月份，数字提取中国劲酒上市，

劲酒的功效更显著、品质更稳定、口感更醇

和。同步糖度从 7%降到 6%。并于 12 月份启

动了中药安全性更高标准的试验研究。

2016 年，劲酒已辐射东南亚地区和中国

32 个省市、自治区，2 个特别行政区，300 多个

地级市场，年销售额达到 70 多亿元。

庄子说：万物齐一。劲牌产品研发实质是

以人为本，生命至上，健康至上。研发有益于

人类健康事业的产品，就是劲牌做“好而不

同”的产品之根本，有了这个出发点，劲牌研

发的产品当然具备了好产品的要点：差异化、

对人类有益等，因此达到了产品“好而不同”

的标准。

劲牌创立国内保健酒数字化
生产新技术

保健酒业起步于上世纪 80 年代，经历了

3 次重要的技术革命，80 年代浸泡技术、90 年

代渗漉技术、21 世纪数字提取技术。上世纪

末，劲酒、宁夏红、竹叶青、致中和等品牌形成

了保健酒市场的基本架构，保健酒市场需求

激增。以技术人员“经验”为标准的陶缸浸泡

不但耗时费力，而且产量极低，对药材的有效

成分提取极不完全，其技术劣势越发明显，被

渗漉技术替代。

然而，渗漉技术也难以解决保健酒中中

药材的积淀问题、药材无效杂质会浸出和许

多有效成分没能全部溶解出来的问题。

2000 年，劲牌成立研发中心，用了超过 5
年的时间来为数字提取技术积累基础。

2005 年，劲牌启动了“保健酒中药提取数

字化制造技术项目”。

2006 年，劲牌将国内许多中药专家请来，

对单药提取工程进行论证，结果反对声一片。

其中一位老专家提出质疑，“我们湖北人的排

骨和藕大家是放在一起做的，你们现在把排

骨熬了以后，再把藕熬了，然后再把两个汤兑

在一起，这还是不是排骨藕汤？”

面对质疑声，劲牌人没有退缩，依然坚持

技术创新。。

2010 年 10 月，对中国保健酒行业来说，

是一个不同寻常的月份。历时十余年研发，集

中药现代化技术之大成的数字提取中国劲酒

终于在全国隆重上市。据悉，数字提取技术是

目前保健酒数字化制造平台的核心技术，也

是中药现代化的核心，更是目前中草药处理

的最高水平。数字提取技术具有“单药”、“量

化”、“优取”三大技术特点，能够对保健酒内

的每一味药材的功效成分进行量化提取，同

时能有效去除无效成分和杂质，使劲酒的功

效更显著、品质更稳定、口感更醇和。

对此，中国酒业协会负责人称赞道：“当

国内其他保健酒企业基本还处于传统浸泡和

低温渗漉的水平时，劲牌的中药提取数字化

技术已经实现了药材提取的精确化、精细化

和精准化，实现了产品品质的跨越和提升。保

健酒是酒与中药的完美结合体，保健酒的技

术进步，是中医中药的进步，是真正的‘中国

创造’。”

劲牌创建
小曲白酒自动化生产新工艺

1953 年劲牌始建时，采用传统工艺酿造

清香型小曲白酒。

1976 年，蒸馏酒设备改进，将用煤燃烧进

行蒸馏酒的土灶，改为由锅炉用管道直接送

汽加热蒸馏成酒。

2003 年的一天早晨，劲牌高层领导一起

开会，谈到生产时，劲牌董事长面色凝重地

说：“最近我到车间看看，我看见我们的酿酒

车间女工很少，工艺还很原始，比电影《红高

粱》的酿酒先进不到那里去，依然沿袭着千百

年来的传统酿酒工艺，整个酿酒离不开‘人’，

手工制作、人工控制、生产效率低下，能源消

耗巨大、体力劳动强度极大。现在都是 21 世

纪了，是信息化时代，我们能不能把白酒酿造

工艺进行创新？能不能实现酿酒生产的‘四

化’？即机械化、自动化、信息化、智能化。能不

能把员工从繁重的酿酒体力劳动中‘解放出

来’？”

与会者各抒己见，把传统白酒酿造存在

的问题一一罗列了出来。

1、“靠天吃饭”；2、耗能、耗水、耗粮，污染

物排放严重；3、人工劳动强度大，生产效率不

高；4、受天气和时节的影响大，产品质量难以

稳定；5、创新难度很大。

据一位参会的高层领导描述了当时的

会议情景说：“当时董事长提出酿酒生产工

艺创新时大家都很激动，但是，问题摆了出

来，大伙面面相觑，感觉到了酿酒工艺并不

是一件容易的事，传统的白酒酿造工艺传

承了千百年了，存在就有它的道理，一下子

将它脱胎换骨地改变也有难度。但最后董

事长的一句话让我们陷入了思考。董事长

说，目前葡萄酒、啤酒酿造已经实现了机械

化、自动化，说明酿酒生产实现‘四化’是一

种大趋势，顺势者昌，再难也要顺势而为，

否则就会被时代淘汰。是的，人不能和趋势

作对，我们与会者都同意劲牌进行酿酒工艺

向‘四化’创新。”

那次会议后，劲牌确定了改进小曲酒生

产工艺作为酿酒工艺创新的突破口。劲牌人

把这次改进定性为是酿酒行业的一次革命性

改进，不再是过往分散的、阶段性的生产工艺

革新，而是整个酿酒流程的革新，必须上升为

统一的、全面的生产方式的升级。为此，劲牌

把小曲酒生产工艺创新确定为劲牌重要的创

新课题。

2006 年，劲牌出资与北京大学、华中科技

大学等科研院所开展产学研合作，正式开始

自主研发小曲白酒的酿造新工艺。

然而，酿酒工艺创新并非一朝一夕的事，

几年过后，劲牌的小曲新工艺并没有当初设

计者想象的那么美，有人开始怀疑、动摇，有

人甚至建议，花了这么多钱和时间以及人力

物力都搞不成，是不是方向错了？是不是等等

再说？

“不能等！一定要坚定信念，化再多的钱

也要把小曲新工艺改进成功。”董事长对酿酒

工艺改进立场非常坚定，从没有改变，并加大

了小曲新工艺改进的人力物力的投入。

2011 年 7 月 6 日，劲牌耗时 5 年，累计投

入 10 亿元进行的小曲新工艺改进初获成功。

之后，小曲新工艺不断创新，并继续开展小曲

白酒生产“四化”的探索与研究。截止 2017 年

3 月，劲牌枫林酒厂已经实现了 4个车间的满

负荷生产，实现了年投料 9 万吨以上，产量 5
万吨以上的目标，成为亚洲最大的小曲酒生

产基地。

检测数据证明：采用新工艺后，酿酒产品

优绩率 70%，比传统工艺至少提高 50%；粮食

出酒率 55%，比传统工艺提高 4 个百分点。

2013 年 11 月 19 日，国家工业和信息化

部主持召开了劲牌完成的“固态法小曲白酒

机械化酿造工艺”科技成果鉴定会，会议肯定

了劲牌申报的“固态法小曲白酒机械化酿造

工艺”的首创性及先进性，并给予了“整体技

术达到国际领先水平”的总体鉴定结论。专家

组认为，该项目在国内外首创加压蒸粮、固态

培菌、控温糖化、低温槽车发酵、机械上甑蒸

馏等新技术，实现了酿造过程的机械化和信

息化的融合，这对于促进我国白酒行业技术

进步具有重要的意义。

劲牌构筑保健酒“一体化”安全
与质量技术管控体系

食品安全，人命关天。保健酒属于保健食

品一类，建立保健酒一体化管控体系是保健

酒业自身发展的需要.也是增强企业竞争力的

有力武器.劲牌在这方面下足了功夫。

“质量是产品的生命，也是企业的生命。”

在这一质量理念指导下，1988 年 2 月，劲牌成

立技术监督科，首次导入质量管理体系，推行

全面质量管理，1995 年开始尝试导入 ISO
9001 质量管理体系。2001 年 9 月 1 日正式启

动 ISO9001：2000 质量管理体系标准贯标工

作，2002 年 6 月接受并通过首次认证审核。

2004 年通过食品安全管理体系 HACCP 认

证；2006 年通过 ISO14001 环境管理体系认

证；2012 年通过 OHSAS18000 职业健康安全

管理体系认证。2011 年 7 月，通过了 GB
17405 保健食品 GMP 认证，至此，劲牌构建了

一体化管理体系，通过整合优化管理体系，有

效地组织解决各类体系运行问题和产品质量

问题。

同时，劲牌通过研究，明确了保健酒全产

业链的安全及质量关键控制点，建立系统控

制模型及保健酒中药原料 GAP 基地，阐明了

保健酒生产过程中重金属、农药残留的迁移

规律；建立保健酒生产全过程的指纹图谱控

制技术和近红外在线快速检测技术；明晰了

保健酒质量稳定机理，建立了保健酒质量控

制技术，促进了保健酒产品质量持续提升。

目前，劲牌已拥有了保健酒设计与制造、

食品质量与安全控制、中药材指纹图谱、小曲

清香型白酒关键风味研究、酿造微生物筛选

与改良等多项核心技术，并拥有完全自主的

知识产权。2014 年 7 月，劲牌被国家工信部授

予工业企业质量标杆荣誉，为 2014 年度湖北

唯一获此殊荣的企业。同年，获颁湖北省人民

政府最高质量荣誉奖—“湖北省长江质量

奖”，成为唯一获此殊荣的民营企业。

2016 年 4 月 6 日，中国酒业协会技术委

员会组织业内专家在办公楼一楼贵宾会议室

对由劲牌与有关单位共同完成的“保健酒关

键技术集成创新及产业化”项目进行了成果

鉴定，最终一致认为该项目整体技术达到国

际先进水平。

科学技术是生产力结构中的决定因素，

科技进步是决定保健酒业经济增长的主要因

素，是推动整个保健酒业发展的动力。中国保

健酒发展历史很短暂，基础还很薄弱，科学技

术水平亟待提升，日前，劲牌主导完成的“保

健酒现代制造关键技术及产业化”项目荣获

2016 年湖北省科技进步一等奖，这不仅为整

个保健酒业科技进步吹奏了一曲凯歌，也为

未来中国保健酒业的技术创新吹响了冲锋的

“集结号”。

●劲牌公司俯瞰

●劲牌中药数字提取 - 柱层析 ●中药指纹图谱 ●劲牌实验室 ●劲牌科技楼

●小曲酒新工艺 - 出酒

●自动化


