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6
.

大力发展饮料工业 以满足人民生活的需要
。

在大力发展啤酒的同时
,

逐步改变我区香

槟生产纯属
“ 三精

”
配布咖 局面

,

用全发酵型代替配制型
。

积极生产酸豆浆
、

酸牛奶等乳酸

饮料
,

提高食品营养价值
,

增强人民体质
。

7
。

罐头加工行业应运用生物工程技术
,

把罐头加工向深化发展
,

生产系列产品
,

进一步

提高经济效益
。

生 物 工 程 与 发 酵 工 业

叶 文 栋

( 广西 区轻工产品检脸 中心站 )

发酵工业与国民经济和人民生活关系密切
,

对支援农业
、

繁荣市场
、

扩大出口
、

换取外

汇
、

以及三废治理
、

环境保护等方面
,

起着重要的作用
。

随着生物技术的研究和应用
,

发醉

工业必将给人类带来更大的益处
。

19 8 0年
,

日本 微生 物工业市场销售额与电子设备的市场

销售额不相上下
,

约 50 0亿美元
,

占市场销售总额的 5%
。

近年来
,

我区发醉工业有了一定的发展
,

酒精
、

饮料酒
、

酶制剂
、

氨基酸
、

有机酸和醉

母等发醉产品
,

无论在产量
、

质量和品种上均有一定的提高和发展
,

有的填补了区内空 白
,

有的科学技术水平不断提高
。

例如
:
淀粉质原料连续发醉酒精新工艺的投产成功以及双酶法

酿酒新技术的推广应用
,

提高了酒精和酒类生产的淀粉出酒率 , 高效糖化酶
、

a 一 淀粉 酶 的

相继投产
,

为木薯深度加工
,

用酶法直接生产葡萄糖浆及异构糖浆创造了有利条件 , 异构酶

固定化制备技术和酶法果葡糖分离技术的试验成功
,

使果葡糖生产技术提高到一 个 新 的 水

平 , 谷氨酸高糖高酸发酵工艺的试验成功以及赖氨酸的批量投产
,

促进了氨基酸 工 业 的 发

展
。

利用酒精废液生产饲料酵母也取得了可喜的成果
,

但与国外先进水平相 比
,

还有很大差

距
。

主要表现为
:
设备比较陈旧

,

工艺多为间歇式
,

提纯技术落后
,

花色品种单调
,

包装基本

是手工作业
,

劳动生产率低
,

原料利用率低
,

能源消耗大
,

经济效益不高
。

一
、

国外发醉工业水平及趋势
:

国外酿酒工业发展的主要特点是
,
酿酒原料良种化

,

栽培区域化
,

酿酒工艺不断更新
,

选育优良菌种
,

应用酶制剂
,

探索微量芳香组份
,

力求缩短酒龄
,

优质高产
,

采 用 新
.

型设

备
,

自动控制
,

实现生产连续化
,

劳动生产率大幅度提高
。

国外酶制剂工业发展的主要特点是
,

酸学基础理论研究工作不断深化
,

利用遗传工程等

新技术选育高产优质菌株 , 高浓度发酵 革 新 工艺大幅度提高了单产
,

不断开拓新菌种
、

新

用途 , 由于固定化酶技术的发展
,

异构糖在国外己作为糖源的重要组成部分
,

生产中己使用

固定化酶和固定化菌体
,

实现了连续化
、

自动化
。

国外氨基酸工业发展的主要特点是
:

利用营养缺陷型突变
、

调节突变等手段获得优 良截
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种
,

并采用微生物代谢的自动调节及人为控制等方法使氨基酸产率不断提高
。

核昔酸类产品

发展迅速
,

主要用作增鲜剂
,

在味精中加 5 %5, 一
肌昔酸或 5% 5,

一

鸟昔酸可分别 增 加 鲜 味 3
一

12

倍
。

氨基酸生产发展趋势是大型
、

连续
、

自动
。

最大发醉罐容量为 5 00 。
, 。

采用 电子 计 算

机程序控制
,

可控制 14 个参数
。

国外醉母工业发展的主要特点是
:
醉母工业每年均有发展

。

食用醉母多以糖蜜为原料
,

生产饲料酵母则以酒精工业
、

淀粉工业
、

制糖工业
、

啤酒工业
、

千酪工业
、

造纸工业 ( 亚硫

酸盐纸浆废液 ) 等废液以及石腊油
、

木材水解液为原料生产
。

生产设备向着大型化和自动化

方向发展
,

如 日本钟渊化学公司年产 1。。。。吨面包醉母只有40 个工人
,

年产 1 2 0 0。吨核酸酵母

只有 60 个工人
。

喷射自吸式发醉罐的罐容量已超过2。。。m . ,

西德W el t f at ia 公司的醉母离 心

机 ( H D A型 ) 最大处理量 14 口吨 / 时
。

二
、

酶工程与发薄工业

酶在生命现象中具有特殊的功能
,

是各种生物化学过程中独一无二的必不可少的生物催

化剂
。

目前
,

己发现生物界有2 5 0 0多种能够催化不 同反应的酶存在
。

世界市场上出售的商品

酶 己近 20 0种
。

主要酶制剂有勿种
,

形成了新兴的酶制剂工业
。

而且新的酶品种不断 开 拓
,

如漆酶
、

抽昔酶
、

橙皮昔酶
、

L
一

天门冬氨胺酶
、

凝血酶
、

溶血酶
、

D N A 多聚酶等
。

特别是最近

运用基因工程技术
,

获得了更多更理想的新酶种
,

如
:
耐高温酶

、

尿激酶
、

碱性磷酸酷酶
、

磷

酸果糖激酶等
。

因此酶的应用开发更加引起人们的注意
,

更加活跃起来
。

固定化酶技术与生物反应器
,

这是 70 年代迅速发展起来的一个新的科技领域
。

它的产生

和发展不仅打破了生物的传统观念
,

也给工业革命带来了强大的动力
。

这是人类开发利用酶

的飞跃
,

也是当今酶工程的主要内容
。

据估计
,

近几年中将有2 。%的化工过程有可能用生物

反应器来代替
,

这样
,

设备费用只要原来的五分之一
,

而能源成本可省去一半
,

还可减少环

境污染的危害
。

例如
.

①酶法制果葡糖

a ,

淀粉酶
淀粉

一
* 3 5% 固形物液化液

固相酶

糖化酶

固相酶
葡萄糖 —

”
异构酶

果葡糖浆

年产 4 5 0。吨葡萄糖只要一个 70 立升柱
,

反应时间 59 分
,

温度 6。℃
,

P H 4
。

5
,

可连续使用

4个月不变
。

而间歇法酶法水解操作
,

年产 50 00 吨葡萄糖车间
,

需要糖 化 罐 ( 18 二 . ) 10 个
,

投资 10 万元
,

糖化酶 80 吨
,

糖化时 间4 8个小时
。

②啤酒橙清或生产耐冷啤润

固相醉
啤摘二二二 ; ~

木瓜酶
耐冷啤酒

③由醉母核糖核酸制 5,
一
核昔酸

固相酶
核糖核酸荞攀毕甲布三份 5,

一
核昔酸

宁 一
研酸二预醉
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l

④

葡萄糖

⑤

固相化菌体

一一
。 谷氮酸

尿素搅拌N H
, 、 M g

、

0 :

固定化增殖醉母细胞
葡萄糖

—
` 酒精

A T P
、

N A D再生

该法于 19 7 9年由 日本试验成功
,
酒精产量 10 %

,

连续运转 3个月
,

转 化 率 1 00 %
。

据 美国

iD 朴
s 研究报告

:

利用固定化增殖醉母发醉
,

乙醉产率提高五倍
,

而旧工艺
,

制掖曲和制

酵母费用占成本 12 一 15 %
,

发酵罐占妈%
,

转化率低
。

⑥酶法生产氨基酸
:

例如
:

天门冬氨胺酶
反丁稀二酸一` 一一一一礴蔽~ 一-

一 ,

天门冬氮俄
转化率 9 5一 1 0 0 %

色氮酸酶
叫嵘丙酮酸

一
” 色氮酸

转化率 72 %
,

.

水解醉
D L

一

氨基己内酞胺— 一` 软氮酸
隐球碑母

⑦由纤维素
、

酸水解
甘蔗渣一

*

半纤维素生产摘精-
开发用之不歇的新能源

。

异构铸 薄母
葡萄糖和非发俘性五碳褚 (木糖 )份和 ” 木酮糖尸一酒精

⑧酶法与化学法相结合生产果糖

D
一

枷
糖
止塑竺烈夔

把
D

·

葡萄糖醛酮声` 月` 还原成果糖
催化剂

⑨用固定化卡尔斯伯醉母生产啤栖

固定化醉母
麦芽汁

一
、 啤酒

P H 3
。

5

三
、

为在本世纪内实现四个现代化
,
必须结合我区的特点

,
积极开展生物工程的研究和应

用
,

以促进和加速我区发醉工业的发展
。

提出几条建议
:

1
.

菌种选育 是 发 醉 工 业 的基 础
,

对提高发醉产品的产率和质量极为重要
。

应加强工

业微生物基础理论和基础技术的研究
,

成立菌种研究专业组
,

发展应用现代生物技术和诱变

育种相结合的手段
,

筛选出发醉工业用的高产优质菌种
,

逐步达到人工控制和调节代谢
,

提

高发醉技术水平
。

当前优先选育耐高温
、

耐高浓度以及以糖蜜为原料生产氮基酸
、

有机酸
、

单细胞蛋白的优良品种 `
2

.

研究酒精发醉新工艺
,

拟采用酶与固定化活细胞相结合的分段式反应器生产
。

全工艺

包括连续蒸煮连续酶法糖化 ( 对淀粉质原料 ) 和固定化细胞连续酒精发醉
。

研究把发醉罐改

为柱式
,

进行管道化
、

连续化和自动化
,

以缩短发醉周期
,

减少卢地面积
,

提高产量和收得



i , 8 6年增刊 广 西 科 学 院 学 报

率
。

这一新工艺的研究也适应于酒类的连续式发醉生产
。

3
。

发展酶制剂工业
。

研制精制专用酶制剂 ( 如 食 品 用 酶 )生产技术和保藏技术
。

不断

研究开拓新酶种
,

优先开发耐高温“ 一淀粉雄
、

日一淀粉酶及异淀粉酶
、

果胶酶
、

洗涤用碱性

蛋白酶
、

纤维素
、

半纤维素酶
、

核昔酶
。

积极开展固定化醉
、

固定化细胞技术的研 究和 应

用
,

设计多酶或单酶反应器
。

使酶工程在食品工业
、

能源工业
、

三废治理和环境保护等方面

得到广泛应用
。

4
。

积极开展采用 发 醉 法或酶法工艺研树人体必须氮基酸系列产品和核昔酸系列产品
,

并实现工业化生产
,

以适应人民生活和食品工业发展的需要
。

并以此为原料
,

研制开发第三

代复合风昧调味料
、

饲料添加剂和营养质等制品
。

匕
.

允纷利用酒精厂
、

淀粉厂
、

味精厂
、

罐头厂
、

豆制品厂的废液
、

废渣以及制糖厂的糖蜜发

展醉母工业
,

变废为宝
,

减少环境污染
,

扩大蛋 白质来源
。

必须相应地研究或引进醉母生产

的先进工艺与设备
,

如连续发醉法
、

原料净化设备
、

喷射 自吸 式 发酵罐
、

高效醉母分离机
、

活性醉母千燥设备等
,

以提高我 区酵母工业技术水平
。

关于
“
七五

”
期间我区开展生物反应器

科研项目的建议

周 学 礼

( 广西 区轻工研究所 )

生物技术是当代世界四大新技术之一
,

它正在为人类开拓新的 物质领域
,

它是利用生物

体系和工程原理
,

提供商品或社会服务的综合性科学技术
。

人们可以通过生物技术获得各种

生物产品
,

但这些产品都要在生物反应器内形成
,

因此生物反应器在原料和产品之间起到关

键的作甩
。

研究生物反应器涉及到微生物学
、

生化物学
、

化学工程
、

机械工程等多学科知识
。

现阶 段 我们 研究 的生物反应器
,

可概括为
:
游离活细胞反应器

,

一般称发酵罐 , 固定化细

胞反应器 , 游离酶反应器
; 固定化酶反应器 , 培养基灭菌器和污水生化反应器等

。

生物反应

器是利用细胞或酶为催化剂制造生物产品的设备
,

因各种细胞的生理形态差异
,

因此要求反应

器必须具有相适应的结构
,

从而为菌体的增殖创造 良好环境
。

生物反应器和化学反应器相比
,

一般通常在常温常压下操作
,

这对反应器的设计带来一些方便
,

但如何使菌体在三相系里
,

在传热
、

传质
、

动量传递的作用下保持最大活力增殖
,

这就给反应器的结构设计带来不少难

题
,

.

概括起来讲
,

在
“ 一

匕五
”
期间

,

我区开展 生物反应器科研项目应在两方而下功夫
:

第一
,

进一步探讨完善现有发酵产品几种发酵罐的放大规律的研究
,

这对改进扩大现有

发酵产品技术
,

提高产品的经济效益有现实意义
。
目前区内发酵产品的几种发酵罐

,

如通用


