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近日，第十三届桂湘鄂赣渝闽滇粤白酒

质量检评交流会于广西壮族自治区北海隆重

举行。中国酒业协会、广西壮族自治区工信

厅、北海市政府等相关领导齐聚一堂，来自

渝、闽、湘、鄂、桂、赣、滇、粤八省市酒协会长、

秘书长、国家级评委、省级评委、品酒师、专家

评委等共计 350多人出席活动。
本次会议共收到检评酒样 234个，品评

按国家感官质量检评办法，根据不同香型不

同糖化发酵剂和酒度，分香型、分酒度、分轮

次，采用密码品评，专家组及评委独立品评打

分。劲牌公司 53%vol清香年代 10年在本次
检评中荣获《第十三届桂湘鄂赣渝闽滇粤白

酒质量检评金奖产品》。

“金奖产品”是由湘鄂赣渝闽桂滇粤八省

（自治区/市）酒类产品质量检评交流活动领导

小组综合各省、自治区、市协会对参评产品提供

的质量管理、市场信誉、创新程度等指标完成情

况和现场检评得分情况评定的最高荣誉奖。

清香年代系列产品是劲牌公司全新推出

的以陈雅清香为主要酒体风格的产品。清香

年代酒取幕阜古泉水、红穗糯高粱、绿衣红心

曲，经清蒸、清酿、清烧、清摘工艺酿造，融五

味草本，酝陈雅清香。

好水净而酒洌。流淌 1650余年的幕阜山
脉古泉水，富含锶等微量元素，矿物质含量比

例协调，经岩浆岩层层过滤净化，所酿清香年

代酒质纯正，甘泉酿好酒。

好粮糯而酒香。于 145个酿酒高粱品种
中甄选红穗糯高粱作为原料，其支链淀粉含

量占比 95%，单宁含量 1.5%左右，促进各类
香味物质的协调稳定，清香年代酒体风味更

为香甜绵净。

好曲丰而酒醇。独有的“绿衣红心曲”微

生物菌群多达 400余种，在发酵过程中生成
更多风味物质，清香年代酒体更醇厚，层次更

丰富。

清香年代采用“清蒸、清酿、清烧、清摘”四

清工艺酿造。原粮清蒸，酒醅清烧，单独上甑馏

酒，全程原料不落地，智慧清酿精准定量、定

温、定湿、定时，分级分段按质清摘，清香年代

所用原酒优中选优，酒体香纯尾净。其中含葛

根、苦荞麦、针叶樱桃果、罗汉果、枸杞子五味

草本精华，酒体富含葛根素、苦荞黄酮等活性

成分，兼具陈雅清香风格与草本健康内涵。

清香年代自上市以来，产品品质得到消

费者、行业专家的一致好评，本次参会更是得

到与会专家的高度认可，荣获“金奖产品”荣

誉。劲牌公司始终以消费者为中心，围绕安

全、功能、口感、稳定性四要素，为消费者提供

高品质的健康产品。 渊劲宣冤

川派清香新机遇
四川清香型白酒团体标
准正式实施

■ 张瑜宸

日前，四川清香型白酒团体标准正式实

施，再度把川派清香带入了公众视野。事实

上，作为“浓酱”双优发展的白酒产区，四川生

产小曲清香也是由来已久，并且在全国清香

型白酒产业中占据一席之地。

从 2022年 12月 10日发起成立四川省食
品饮料产业协会“清香白酒分会”，到 2023年 2
月 17日征集《四川清香型白酒酿造原料（高
粱）》等团体标准起草单位，再到 2023年 7月 1
日《四川清香型白酒酿造原料（高粱）》《四川清

香型白酒原酒》《四川清香型白酒机械化酿造

生产技术规范》团体标准正式实施，·相关协

会、企业以及科研院所用不到 7个月的时间，
完成了重启川派小曲清香再发展的“三步走”。

数据显示，20世纪 60年代以前，川法小
曲酒产量占到四川白酒产量的三分之一。

“作为三大清香之一，川派清香不仅有着

深厚的技术底蕴，还有着广泛的市场基础。据

不完全调查，四川各县每个乡镇村都有清香

白酒小作坊，其实际产能几乎可与浓香型白

酒相媲美。”中国白酒学院常务副院长杨柳在

接受记者采访时表示，四川清香型白酒具有

点多面广、产量大、价格平和、市场接受度高

等特点。但因为统计口径的偏差，导致其生产

体量长期被忽视。

“总体来看，规模小，并且缺乏能起带头引

领作用的企业，使得川派清香整体品牌并不

响；再加上‘浓酱并举’对川酒振兴发展带来明

显成效，也在一定程度上忽略了川派清香在四

川整体白酒产业发展中的战略地位，导致川派

清香的市场空间被挤压。”杨柳分析说道。

但随着“清”风徐来，其市场规模逐渐扩

大，发展势头也愈发强劲，在带动整个“大清

香”品类再发展的同时，也让川派清香看到了

新的机遇。

5月 26日，2023全国主流酒企在川销售
品牌省区经理座谈会在成都召开。会议透露的

数据显示，四川 500亿元的白酒市场规模中
（按零售额计），清香型白酒已达 25亿元，销量
突破 6万吨，约占总量的 13%；另据四川省酒
类流通协会执行会长铁犁介绍，在四川超

1600家白酒生产企业中，有 200多家清香型
白酒企业，其中不乏销售过 3亿的本地品牌。
由此可见，川派清香是块“隐形宝藏”，并

且大有可为。对此，杨柳建议道：

首先，要充分重视历史悠久、市场广泛、

发展潜力巨大的四川清香白酒行业，培育出

龙头企业，鼓励优质企业积极发挥创新引领

作用，增强自身品牌知名度及美誉度，提升主

要产品的市场份额，抓住错位超车的机遇；

其次，注重清香型白酒技术提升。建议相

关企业和科研教育机构，积极开展行业调研

工作，总结发展现状，推动创建新发展理念，

构建新发展格局，并建立专家队伍，提高职业

技能，优化产品品质，来满足多层次的消费需

要，针对消费者偏好，出品不同定位的白酒，

打造老百姓“愿意喝、喝得起”的清香型白酒。

“在此基础上，建议加强四川清香白酒企

业自身酒质和行业管理，加大监管力度，规范

售卖行为，特别是要严格管理‘小灶酒’，还是

要通过正规厂家作为背书，加强消费者权益

保护，积极营造放心消费的环境。”杨柳说道。

除了“向内求”，不断提高企业自身的实

力和产品力，产业的发展还需要政府给予政

策上的大力扶持。杨柳进一步建议，要出台政

策指引，优化现有产能，合理新增产能，通过

企业重组兼并、产区联合等方式，打造四川清

香型白酒集群舰队。

他指出，可以通过四川五大优势产区进

行产能优化，引导企业向五大特色产区集中

发展。此外，还要打破重“浓酱”轻“清香”的宣

传模式，提升“浓酱清”三香并香宣传力度。深

入挖掘三香并香的内涵，注重对清香型白酒

品牌、文化的打造，给消费者在选择四川白酒

的时候有更多的空间。

如今，川派清香崛起的号角已经吹响，未

来，它会能成为四川白酒增长的第三极吗？我

们拭目以待！

■ 刘传福 文 /图

“以后不管是酒的质量还是产能，相信都

会得到很大的提升……”日前，看着四川省泸

州市中国白酒产业园区内的泸州老窖智能化

包装中心技改项目内部设备安装如火如荼，

作为泸州老窖“智能制造”技改项目的见证

人，产线技术负责人林俊伍脸上满是欣慰。据

了解，历经党员干部和技术骨干多年不懈探

索和攻坚，预计今年年底，泸州老窖智能化包

装中心技改项目五条生产线将正式投用，届

时，按照“灯塔工厂”标准打造的智能化包装

中心将闪亮登场，泸州老窖“智能制造”又翻

开了新的一页，昔日的产能瓶颈、用工多、招

工难等问题都将得到有效解决。

打破传统
先行先试“智能制造”

城以酒兴，酒以城名。发源于四川泸州酒

城的泸州老窖，有着“浓香鼻祖，酒中泰斗”的

美誉。一直以来，作为传统的白酒包装生产，

历来以人工为主。然而，近年来，面临包装工

招工难、产能不足等现实问题，泸州老窖要适

应广大的市场需求，就必须利用先进技术，提

升公司的灌装生产、仓储、物流效率，优化升

级供应链。

2017年，积极响应国家关于制造业转型
升级的号召，泸州老窖投入 1.45亿元，专门
从包材、酿酒、销售、供应链部门中抽出 4人，
带领其他 6名党员技术骨干，组成项目专业
团队，正式启动泸州老窖智能化灌装技改项

目，目标是在 2019年之前完成两条速度 1.2
万瓶/小时的礼盒装自动灌装线和 4.8万瓶/
小时的光瓶装高速灌装线试验工作。

“就算是摸着石头，也要趟过河去。”然

而，白酒行业灌装技改，没有成熟的经验和模

式可以照搬借鉴。为此，团队先后进入国内外

啤酒厂、饮料厂参观借鉴，去展会上学习，根

据技改智能化的各个环节需求，再结合公司

包装材料的结构特点，最终完成了“让设备代

替人”的方案图纸设计、设备清单明细等，提

供给厂家开展“个性定制”。

2018年年底，对于泸州老窖来说，是个
值得喜庆的日子。随着各类大大小小的设备

如期运输到位，泸州老窖包装试验一中心内，

速度 1.2万瓶/小时的礼盒装特曲灌装线安装
完毕，正式开启了白酒灌装“智能制造”之旅。

按照预定计划，项目将实现空瓶空盒卸

垛、贴标喷码、装盒装箱、成品码垛、质量检

测、五码关联等全环节自动化，预计减少用工

90%以上。

昼夜攻坚
技改项目实现三个“行业领先”

然而，就在 2019年春节后，灌装线设备
完成单机调试开始整线联调的第一个周，它

的表现却让团队感到十分意外和不安。

“大问题很多，小问题不断，整线根本无

法连续顺畅运行，整个项目组几乎从希望变

成了绝望。”回忆起当时设备调试的种种情

景，林俊伍还显得有些无奈。

输送护栏划伤瓶烤花、高位输盖撞伤瓶

盖、装盒机绞龙划伤礼盒、装箱机抓头定位偏

差、卸垛机分瓶逻辑混乱、检测设备精度不达

标等诸多问题，让产线经常“掉链子”，成为了

技改的“痛”。

“只要找准症结，做到包材和设备的高度

匹配，相信设备就一定能按目标运行。”正当

团队大部分人对此次技改陷入极大的怀疑

时，作为团队的带领人，泸州老窖包材采供中

心总经理赵丙坤，股份公司机关第五支部书

记、供应链管理中心总经理徐前景等纷纷

“站”了出来，随后又以他们的名字组建“前景

创新团队”“丙坤建言献策工作室”，带领团队

通过“创新讲堂”、党员“金点子”、跨界研学、

选树“创新之星”等举措，将党员的先锋力量

集结在项目一线，冲在攻坚点上。在他们的带

领下，团队每天调试结束后对情况梳理出“问

题清单”，并当日开展精准研判，确保问题“不

过夜”：一方面与厂家密切配合有效解决设备

故障问题，另一方面也倒逼了包材供应商从

工艺、公差等环节规范包材。项目组人手少，

在设备的调试过程中不得不加班加点，甚至

通宵达旦，大到设备某些组件的更换，小到问

题点位反复带料测试，一一都不放过。

“那个时候，更换下来的设备在车间内都

堆成了小山，在产线最终验收后，17.5米的板
车整整拉走了两车。”回忆起当时设备调试的

情景，徐前景有点哭笑不得，“因为每天都要

楼上楼下观察设备运行情况，平均下来，每天

都是两万多步，虽然很累但是很值得”。

最终，经过团队几个月的攻坚，98个工
艺环节的问题得到有效解决，技改项目“绝处

逢生”。2019年年底，两条生产线全部达标，
安全有序投入使用，而且性能稳定，成为白酒

产业园区内一道靓丽的风景线。

“经过探索和实践，该技改实现了灌装速

度最快、自动化水平最高、质量检测最严的

‘三个行业领先’，为后续智能化包装中心多

条高速智能灌装线的建设提供了大量经验和

数据支持。”据介绍，后来，经过中国轻工业联

合会现场考察和鉴定认为，“该技改项目在白

酒行业填补了空白，达到国际领先水平”。与

此同时，团队已完成专利申报 23项，其中 9
项专利已获得授权，14项专利已受理。

面向未来
白酒行业将迎来首个“灯塔工厂”

智者，总是先谋定而后动。泸州老窖作为

中国白酒金三角的一面旗帜，立足未来长远

发展，如何追求更新、更高层次的发展极？在

包装生产线技改探索成功的基础上，智能化

包装中心技改项目应运而生。

机电安装和各专业分包全面铺开、工艺

设备有序安装……日前，在泸州老窖智能化

包装中心技改项目现场，众多工人正在施工，

到处一派繁忙的景象。

“目前，主体结构已经完成，内部设备安

装工作正在有序进行中，项目正全力朝着打

造设备智能化、管理标准化、品质一流化的白

酒行业首家‘灯塔工厂’而努力。”据泸州老窖

股份有限公司相关负责人介绍，该项目通过

对先进技术的创新应用，为泸州老窖酿酒技

改项目配套灌装和仓储物流功能，推动公司

供应链体系从 1.0跨越至 3.0的数字智能化
时代，完全有能力满足公司“国窖 1573”“特
曲 60版 80版”“窖龄 30年 60年”“老字号特
曲”等中高端产品的需求，未来，对白酒的形

象、质量以及产能，都将得到大幅度的提升。

据了解，投入 21.36亿元建设的智能化包
装中心技改项目，于 2019年 12月正式开工建
设，计划 2023年底建成投产，规划用地面积
304亩，总建筑面积 18.13万平方米，含包材立
体库区、自动化灌装生产区、成品智慧物流区、

供应链调度区，新建高速自动化灌装生产线 5
条，包材自动化立体库货位 2万个，成品自动
化立体库货位 12万个，将成为国内白酒行业
首家“灯塔工厂”。届时，该项目将实现年包装

能力 10万吨，成品酒储存能力 500万件。

第十三届八省市白酒质量检评

53%清香年代10年荣获“金奖产品”称号

荫“灯塔工厂”试验线有序运行

泸州老窖奋力建设白酒行业首家“灯塔工厂”
“智能制造”助力白酒产业提速增效

荫团队见证智能技改项目有序运行的精彩瞬间
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