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“酵母是大自然给予人类的礼物之一，

人类从自然酵母中筛选培育出最适自己的种类。”



目录

第一部分 项目快览

第一章 研究机理 ………………………………………………………1

第二章 产品概况 ………………………………………………………2

1 项目简介…………………………………………………………2

2 技术关键…………………………………………………………2

3 技术指标…………………………………………………………3

第二部分 详细介绍

第一章 研究背景 ………………………………………………………5

1 项目背景…………………………………………………………5

2 酵母技术研究现状………………………………………………6

2.1 国外酵母技术应用现状…………………………………6

2.2 国内酵母技术应用现状…………………………………6

3 发明目的…………………………………………………………7

第二章 技术手段 ………………………………………………………8

1 生产流程…………………………………………………………8

1.1 液体酵母生产流程简介…………………………………8

1.2 酵母高密度培养具体流程………………………………8

2 技术研究流程……………………………………………………9

2.1 液体酵母应用技术研究流程……………………………9

3 技术关键 ………………………………………………………10



3.1酵母高活性保存技术……………………………………10

3.2酵母高密度培养技术……………………………………10

3.3配套服务技术……………………………………………11

4 技术优势 ………………………………………………………11

4.1 液体酵母高密度培养技术优势 ………………………11

4.2 液体酵母高活性保存技术优势 ………………………11

4.3 酵母菌种及配套发酵技术服务优势 …………………12

第三章 产品描述………………………………………………………13

1 产品概述 ………………………………………………………13

2 产品优势 ………………………………………………………14

2.1 液态酵母与干酵母相比 ………………………………14

3 酵母菌种资源优势 ……………………………………………15

第四章 应用现状………………………………………………………16

1 应用优势 ………………………………………………………16

2 现有成果 ………………………………………………………16

2.1合作单位…………………………………………………16

2.2项目成果…………………………………………………17

3 应用前景 ………………………………………………………17

3.1适用范围…………………………………………………17

3.2经济效益预测……………………………………………17

3.2社会效益预测……………………………………………19

参考文献 ………………………………………………………………20



附图 1：高活性液体酵母生产流程图…………………………………22

附图 2：活性鲜酵母生产证明…………………………………………22

附图 3：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利证书…………23

附图 4：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利受理通知书…24

附图 5：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利受理通知书…25

附图 6：技术实际应用—万瀛精酿龙啤出厂检测报告………………26

附图 7：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺流程图……………26

附图 8：技术实际应用—万瀛精酿鲜啤酒商标图……………………27



项目快览



第一章 研究机理

高活性酵母是生命力强壮的压榨酵母经过高温快速脱水后制得

的活性菌体，其优势明显，是新时代崛起的一门高新技术产业，国家

重点扶持产业，发展前景十分广阔。

目前，我国在高活性干酵母的研究上成果突出，而在高活性液体

酵母研究上还有一定的空缺，且国内液体酵母市场主要被乐斯福、英

联马利、思宾格等一些国外产品所垄断，南京酵富的菌种来源于美国

白色实验室，没有自主知识产权菌种。在此背景下，目前中国市场大

部分液体酵母价格虚高。

国内市面现有的酵母生产技术为普通培养基生产，缺乏先进化，

现实问题突出，生产过程费时费力；相关技术服务不到位，已有酵母

产品在货架期间内活菌数和发酵活性最多为60%-70%。国内需要一种

拥有自主知识产权的高活性液体酵母来打破这种局面。

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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第二章 产品概况

1 项目简介

团队在酒曲、土壤、植物叶片和果实表面等载体中分离筛选出产

酯量大于等于50mg/ml的酵母，通过对培养基和培养条件优化，实现

了液体酵母的高密度培养；通过优化浓缩酵母保存培养基的组成，提

高了液体酵母在保存期间内的活性。此外，针对不同的发酵产品，在

提供高活性酵母菌种的同时，为发酵食品风味、营养与健康和生物技

术提供创新解决方案。

2 技术关键

（1）生产技术

通过对培养基和培养条件优化，实现了酵母菌种的高密度培养。

生产过程应用全自动发酵罐培养，全程精密监控，使培养条件始终处

于酵母生长最佳状态，尽量延长酵母的对数生长期，使酵母的数量和

活性都处在较高水平，发酵结束时酵母密度不少于1011mL-1。

图 1 高活性液体酵母实装图

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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(2)保存技术

同类液体酵母产品在货架期间内活菌剩余量为60%-70%，本项目

通过对保存培养基条件的优化，获得了酵母菌浓缩后的最佳培养基，

可以使酵母活菌率在货架期间内保持90%以上，优于国内外同类产品。

(3)配套发酵技术

秉承“配套发酵，精准施酵”服务理念。对每种酵母的发酵工艺

以及适用产品范围都进行了精细的研究，为每种酵母菌配有相应的发

酵技术。达到在面对不同需求时，可精准开展菌种及发酵工艺的配套

服务，让每一种酵母应用发挥出最大化效益。

3 技术指标

（1）菌种筛选

在可能含有风味化酵母的酒曲、果实表面等载体中分离得到酵

母，通过分离纯化获得酵母菌株，筛选出酯类含量高的菌种。

（2）酵母菌种鉴定

在前期筛选的基础上，通过对酵母菌种进行分子和形态学鉴定，

目前已经鉴定出产酯酵母100余株。

（3）液体酵母高密度培养

分别在实验室和中试条件下，对酵母进行培养基和培养条件优

化，实现酵母高密度的培养，在培养终期酵母菌浓度达到1010mL-1。

（4）酵母无菌浓缩

通过优化陶瓷膜过滤技术，将酵母菌液无菌浓缩至1011mL-1。

（5）液体酵母保存条件优化

通过优化酵母保存液成分，将液体酵母货架期内活菌率保持在

90%以上，保障液体酵母高活性。
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（6）液体酵母应用技术研究

研究液体酵母在不同产品中的发酵特性，获得液体酵母在不同产

品中应用的最佳条件，形成与液体酵母配套的发酵技术服务体系。目

前，已经有20株酵母菌(尤其是风味化液体酵母菌种)应用于啤酒和咖

啡发酵中，预计在两年内占领河北、山东等地工坊啤酒60%的液体酵

母菌种份额。

4

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用



详细介绍



第一章 研究背景

1 项目背景

酵母属于典型的用途广、用量少但效用明显的添加剂类产品，伴

随着用途不断多元化，酵母产业规模也在不断扩张。智研咨询发布的

《2010-2025年中国酵母行业市场现状调研及发展趋向分析报告》数

据显示：从全球来看，酵母市场规模2018年达到254亿元，近5年年化

增长6.2%，规模稳中有升。分地区来看，全球合计65%的酵母产能集

中在欧洲和美洲地区，而人口数量较多的亚洲、非洲等地产能分布相

对少。近些年随着亚非地区居民生活水平提升和生活方式不断多元

化，亚洲和非洲也成为全球酵母产能增长的主要地区。

中国啤酒市场属全国最大，消费量占全国25%及以上，2018年，

中国的总啤酒市场消费量为488.5亿升，市场规模818亿美元。预计

2023年中国啤酒消费量将达511.5亿升，市场规模将达1029亿美元。

同时，2018年我国人均烘焙食品消费量约为7.4kg，对于酵母的需求

量高达10.36万吨，并以每年8%的速度在增长。咖啡在2018年的消费

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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量为1.83万吨，市场规模超过2000亿元。

啤酒、面包和咖啡等产品都是酵母制品，并且都属于快销产品，

市场需求量大，导致酵母的消耗量同样增加，并且随着生活水平的提

高，越来越多的消费者将目光锁定于产品的质量，本品种酵母发酵后

产物具有独特的口感，在保证质量的同时，更符合大众对于高品质产

品的要求，为未来高活性液体酵母行业提供更广阔的上升空间。

高活性液体酵母将出口非洲等地区，为他们提供高效、便捷、低

利润的先进酵母产品，提高品牌的影响力。

2 酵母技术研究现状

2.1 国外酵母技术应用现状

目前，世界上酵母工业已形成了独立的产业体系，生产规模比较

大，活性酵母的生产已经成为酵母工业中的骨干产业。近年来，国际

上在酵母工业方面，取得了一系列技术突破和科研成果，欧美发达国

家通过酵母富含叶酸酵母和利用酵母提取谷胱甘肽、海藻糖等，已实

现产业化。就企业而言，全世界酵母生产厂家约 300 家，前五大酵母

生产企业年产均在 25000 吨以上，绝大部分集中在欧洲和美洲。

2.2 国内酵母技术应用现状

近年来，中国酵母市场需求量增长迅速，产能快速提高。随着酵

母行业的快速增长，市场竞争进入新的阶段，行业中的大企业纷纷扩

大产能，产业集中度进一步提高。在市场需求方面，由于中西方对酵

母认识度和利用习惯的差异，中国酵母市场中食用型酵母的需求量增

长并不突出，但饲料型酵母依靠着国内养殖业和饲料行业的快速发展

而迅猛增长。但国内始终在高活性干酵母的研究上成果突出，现有的

大规模干酵母生产企业10家，其中安琪酵母和广东丹宝利酵母有限公

司生产规模在行业中居于领先地位， 2000年年生产能力均为10000
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吨，是全国最大的酵母生产基地之一，其他8家企业的年生产能力均

在300吨至5000吨之间。国内的企业无论在发展的水平上还是在规模

上，与世界大型酵母企业相比，都有一定的差距。 目前，国内很多

科研机构已经开发出生产高活性干酵母的生产技术，在很多地方性招

商项目中都可见到年产2000吨以下的合作项目，如无锡轻工大学生物

工程学院的年产1000吨、投资额在500万元左右的面包酵母和饲料酵

母项目。但在高活性液体酵母研究上还有一定空缺，国内市场主要被

乐斯福、英联马利、思宾格等国外产品垄断，以致大部分液体酵母价

格虚高。

对于液体酵母生产来说，国内市面现有生产技术为普通培养基生

产，生产率低，生产过程中需人工培养，达不到先进化、自动化培养，

生产过程费时费力；酵母产品如啤酒等发酵食品等在货架期间内活菌

数和发酵活性最多为60%-70%，难以达到较高的活菌数或保持较高的

发酵活性。且酵母菌种没有配套的发酵技术服务。

根据以上背景分析，国内需要一种拥有自主知识产权的高活性液

体酵母来打破这种局面。

3 发明目的

1.实现液体酵母菌种的高密度培养以及在保存期间内保持较高

的酵母活性，保证提高发酵食品品质、固定消费感官。

2.通过研究不同种类的酵母菌种，并对每种酵母的发酵工艺以及

适用产品的应用范围进行精细化研究，为每一种酵母菌配有相对应

的、完整的、成熟的发酵技术，从而达到在面对不同需求时，采用相

应发酵技术工艺使酵母发挥出最大化效益，提高发酵产品品质。

3. 提高京津冀地区酵母生物技术产业水平，建立酵母产业技术优

势地区，项目全面运营后不但可获得良好的经济效益，还可为华北地

区经济转型升级提供新的解决思路。

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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第二章 技术手段

1 生产流程

1.1 液体酵母生产流程简介

1、菌种筛选

在可能含有风味化酵母的酒曲、果实表面等载体中分离酵母，通

过分离纯化获得酵母菌株、筛选出酯类含量高的菌种。

2、酵母菌种鉴定

在前期筛选的基础上，通过对酵母菌种进行分子学与形态学鉴

定，目前已经鉴定产酯酵母100余株。

3、液体酵母高密度培养

分别在实验室和中试条件下，对酵母进行培养基和培养条件优

化，实现酵母高密度培养，在培养结束时酵母菌浓度达到1010mL-1。

4、酵母无菌浓缩

通过优化陶瓷膜过滤技术，将酵母菌液无菌浓缩至1011mL-1。

5、液体酵母保存条件优化

通过优化酵母保存液成分，将液体酵母货架期内活菌率保持在

90%以上，保障液体酵母活性。

6、液体酵母应用技术研究

研究液体酵母在不同产品中的发酵特性，获得液体酵母在不同产

品中应用的最佳条件，形成与液体酵母配套的发酵技术服务体系。

1.2 酵母高密度培养具体流程

1、发酵罐空消

用高温蒸汽进行空消，灭菌参数为121℃，30min。冷却后用无菌

空气背压，同时将附属管线和空气过滤装置灭菌。

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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2、实消

发酵罐中加入培养基:糖蜜、玉米浆、ZnSO4，用蒸汽灭菌，灭菌

参数为121℃，30min，灭菌后冷却到25℃。

3、酵母菌高密度培养

以10%的接种量接种酵母，之后通气搅拌培养，通气量为15m³/小

时，搅拌转速180rpm，流加淀粉糖蜜，培养六小时后，每小时检测酵

母浓度，当浓度达到1010ml-1，后终止发酵。

4、发酵液后处理

发酵结束后，用膜过滤将酵母浓缩至10
11
mL

-1
。

5、包装

浓缩好的酵母，在无菌条件下用无菌水洗涤1-2次，去掉培养基，

之后加入酵母保存液，装瓶。

2 技术研究流程

2.1 液体酵母应用技术研究流程

1.风味化酵母的分离与纯化

首先应用选择性培养基初步筛选酵母菌，之后用划线分离法分离

酵母菌单菌落，之后通过镜检及划线分离纯化酵母菌种。纯化的酵母

菌种，保存于冰箱中备用。

2.酵母菌种鉴定

酵母菌鉴定主要通过形态学鉴定和分子鉴定两个方面进行

形态学鉴定主要包括：菌落形态鉴定等方面

分子鉴定主要包括：16SrDNA鉴定，同时进行同源性分析，将酵

母菌鉴定到种。

3.风味化液体酵母培养基及培养条件优化

培养基优化主要包括：碳源、氮源、碳氮比、无机盐等因素。

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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培养条件优化主要包括：培养温度、pH值、溶氧等因素。

单因素分析以后，通过响应面分析，获得酵母菌最优培养条件。

4.高密度培养

在实验室和中试水平条件下，以酵母菌密度为衡量指标，通过培

养条件优化，获得在分批补料发酵条件下酵母菌高密度培养最佳工艺

参数。

5.无菌浓缩分离

在前期高密度培养的基础上，通过膜过滤，将酵母菌无菌浓缩至

10
10-11

/mL，用作直投式液体发酵剂。

6.菌种活性保存

通过对液体菌种保存液配方的优化，使液体菌种在冷藏条件下保

存半年，活性损失不超过10%。

7.菌种及发酵技术服务

针对液体酵母菌种，结合不同客户产品特征，首先在实验室条件

下获得最佳的培养工艺条件。结合客户生产实际，为客户提供最佳的

发酵解决方案，同时在产品使用过程中全程跟踪使用生产情况，及时

解决生产实际中的各种问题，服务客户。

3 技术关键

3.1 酵母高活性保存技术

酵母保存液中含有锌离子、锰离子用以保持酵母活性；多肽提供

营养；吐温保持酵母分散性以及少量缬氨酸给酵母提供营养成分。

3.2 酵母高密度培养技术

通过对培养基和培养条件优化，实现了酵母菌种的高密度培养。

生产过程应用全自动分批-补料发酵培养，全程精密监控，使培养条

件始终处于酵母生长最佳状态，尽量延长酵母的对数生长期，使酵母

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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的数量和活性都处在较高水平，发酵结束时酵母密度不少于1011mL-1。

3.3 配套服务技术

秉承“配套发酵，精准施酵”服务理念。对每种酵母的发酵工艺

以及适用产品范围都进行了精细化的研究，为每种酵母菌配有相应

的发酵技术。达到在面对不同需求时，可精准开展菌种及发酵工艺

的配套服务，让每一种酵母应用发挥出最大化效益。

4 技术优势

4.1 液体酵母高密度培养技术优势

液体酵母相对于固体酵母的优势就是启发快，因此活菌数和菌种

活性是衡量液体酵母质量的重要指标。团队通过对培养基和培养条件

优化，对现有部分菌种实现了高密度培养，生产过程应用全自动发酵

罐培养、全程精密监控，同普通培养相比优势明显，并且解决了传统

酵母培养中费时费力、需要人工培养的难题，在高密度培养过程中使

培养条件始终处于酵母生长最佳状态，尽量延长酵母的对数生长期，

使酵母的数量和活性都处在较高水平，发酵结束时酵母密度不少于

1010mL-1。

4.2 液体酵母高活性保存技术优势

液体酵母在货架期间内如何保持高活性，一直是需要解决的难题

之一。团队通过技术的不断攻关以及对保存培养基的优化，获得了酵

母菌浓缩后的最佳培养基。在 4 摄氏度条件下保存半年后，酵母活菌

数和发酵活性超过 90%，同时，在此条件下保存半年后的酵母与新产

酵母分别应用在发酵食品中，在口感和各项数据中没有显著差异。而

目前同类液体酵母产品在货架期间内活菌剩余量最高为 60%-70%，可

见，本酵母在保存活性上取得重要突破，大大优于国内外同类产品。

11
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4.3 酵母菌种及配套发酵技术服务优势

目前，酵母菌种及发酵产品种类繁多，大部分产品缺乏配套的发

酵技术。团队秉承“配套发酵，精准施酵”的服务理念，通过研究不

同种类的酵母菌种，并对每种酵母的发酵工艺以及适用产品的应用范

围进行精细化、专业化的研究，为每一种酵母菌配有相对应的、完整

的、成熟的发酵技术，从而达到在面对不同需求、针对不同的发酵产

品，在提供高活性液体酵母菌种的同时，提供相应的发酵技术工艺服

务使酵母发挥出最大化效益，提高发酵产品品质，为发酵食品风味、

营养与健康和生物技术提供创新解决方案，力争通过 3-5 年的努力成

为全国最大的液体酵母生产商和技术服务商。

部分酵母配套发酵实例表

应用领域 酵母类型 说明

咖啡 酿酒酵母 要求产脂丰富的酵母菌种，同时酵母菌还要

在温度较高的环境下生长，这个时候主要是

选用酿酒酵母

酸啤酒 耐热克鲁维酵

母

主要是选择凝聚性较好，能产酸的酵母，所

以一般用耐热克鲁维酵母

面包 产淀粉酶酵母 酵母在面包中应用时，为了延长面包的货假

期，防止老化，一般选用产淀粉酶的酵母

12
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第三章 产品描述

1 产品概述

本团队以酵母为起点，以高活性液体酵母和液体酵母在高品质发

酵食品中的应用为技术核心，在酒曲、土壤、植物叶片和果实表面等

载体中分离筛选出产脂量高的酵母，以现有产酯酵母菌种为基础，通

过对其培养基和培养条件优化，实现了液体酵母菌种的高密度培养，

生产过程中应用全自动发酵罐培养，全程精密监控，同普通培养相比，

优势明显。

通过优化浓缩酵母保存环境，提高了液体酵母在保存期间内的活

性。在4摄氏度的温度条件下保存半年后，酵母活菌数和发酵活性剩

余超过90%，大大优于国内外同类产品。同时，在此条件下保存半年

后的酵母与新产酵母分别应用在发酵食品中，在口感以及各项数据的

对比中均没有显著差异。保证提高发酵食品品质、固定消费感官。

团队秉承“配套发酵，精准施酵”的服务理念，通过研究不同种

类的酵母菌种，并对每种酵母的发酵工艺以及适用产品的应用范围进

行精细化、专业化的研究，为每一种酵母菌配有相对应的、完整的、

成熟的发酵技术，从而达到在面对不同需求、针对不同的发酵产品，

在提供高活性液体酵母菌种的同时，提供相应的发酵技术工艺服务使

酵母发挥出最大化效益，提高发酵产品品质，为发酵食品风味、营养

图 2 全自动发酵罐
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与健康和生物技术提供创新解决方案，力争通过3-5年的努力成为全

国最大的液体酵母生产商和技术服务商。

2.产品优势

2.1 液态酵母与干酵母相比

对于干酵粉，液态酵母在种类、细胞总量、保藏活性、发酵稳定

性和使用的便利性五方面具有无可比拟的优势：

①种类：尽管最近几年干酵母的数量有所增长，但是跟液体酵母

的数量仍有很大差距。目前本团队开发出15款左右的液体酵母，而且

会根据产品需求变化开发出更多种类的酵母以供使用。干酵母目前仅

能够满足一般种类啤酒的酿造，但是一些特殊啤酒例如比利时烈性艾

尔往往需要液体酵母来酿造。

②细胞总量：酵母的效率往往要取决于酵母细胞的多少。干酵母

的规格一般为11.5g，而每克干酵母含有的酵母细胞数量约为10亿，

每包干酵母的细胞总量约为1000亿；液体酵母的规格一般为100ml，

每毫升液体酵母含有的酵母细胞数量约为200亿，每包液体酵母的细

胞总量约为2300亿。如果同样使用一包干酵母和液体酵母，那么液体

酵母的效率会远好于干酵母。

③保藏活性：保质期是影响酵母活性的关键因素之一，酵母的活

性也同样会影响发酵的效率，干酵母保存时间为一年，干酵母可以在

室温环境下储存一年活性酵母会减少约20%，活性保持在80%左右。液

体酵母的保质期为6个月，在冷藏条件下，液体性酵母下降5%左右。

可以根据客户需求随时提供最新鲜活性最佳的新鲜酵母，活性可以保

证在95%。

④发酵稳定性：液态酵母符合酵母生长的生物学过程，而干酵粉

其生物学过程被剧烈中断并改变（冻干，复水）。生物学过程中断和

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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生存环境的变化会导致干酵粉的基因酶谱的表达出现差异，从而使发

酵过程出现很多不可预见性；但液态酵母生长环境稳定，在发酵过程

中更好控制。

⑤便利性：干酵母在使用前需要活化，而液体酵母，可以直接使

用。

液态酵母 干酵母

种类 15种

细胞总量 2300亿/包 1000亿/包

保藏活性 95% 80%

发酵稳定性 稳定 不稳定

便利性 直接使用 需要活化

3.酵母菌种资源优势

团队通过技术上的不断攻关以及持续研发，已经在白酒酒曲、酵

母泥和果实表面分离获得100余株拥有自主知识产权的发酵风味独特

的酵母菌种，通过培养基和培养条件优化，53株已经实现了高密度培

养，20株酵母菌(尤其是风味化液体酵母菌种)在不同规模和不同种类

啤酒发酵中成功应用，预计在两年内占领河北、山东等地工坊啤酒 60%

的液体酵母菌种份额。
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第四章 应用现状

1 应用优势

啤酒

酵母是啤酒的灵魂，它能赋予每种啤酒与众不同的口感和独特的

风味。糖化麦汁经酵母发酵后除生成酒精、二氧化碳外,还代谢生成

一系列副产物，如酯类、有机酸等，而这些副产品就是啤酒风味主要

构成部分，形成了啤酒特有香味和口味。然而，不同的酵母菌种，在

不同的生长环境下，它的代谢产物也会有巨大的不同，会直接决定风

味，可见酵母菌在啤酒生产中的重要作用。

随着精酿啤酒在国内的快速发展，国内对不同种类的啤酒酵母的

需求急剧增加，目前精酿厂家或者啤酒屋使用的酵母，或者为工业啤

酒酵母，或者使用进口啤酒酵母。传统工业啤酒酵母是拉格酵母，品

种单一，难以满足精酿啤酒丰富种类的需求。进口啤酒酵母种类繁多，

但是因为缺乏国内同类产品的竞争，价格偏高，而且随着中美贸易战

升级，还存在“卡脖子”的问题。国内唯一一家经营精酿啤酒酵母的

厂家，南京酵富实验室，其菌种主要来源于，美国怀特实验室（White

Labs），没有完全自主知识产权的菌种。

2 现有成果

2.1 合作单位

液体酵母产品委托A学校创新创业实验室进行生产；

下游产品万瀛精酿啤酒由河北鲁尔精酿（迁安）酒业有限公司生

产加工（见附图6）；

活性鲜酵母委托B学校葡萄与葡萄酒研究所生产加工（见附图2）。

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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2.2 项目成果

已鉴定过的各种产酯且拥有自主知识产权的酵母菌种100余株，

其中53株已经实现高密度培养，目前已经有20株酵母菌应用到食品

中。

现阶段已经将高活性液体酵母应用在发酵食品（啤酒、咖啡）和

饲料的生产中。其中下游产品万瀛龙啤已申请酿造工艺发明专利三

项，获批一项（见附图3、4、5），现瓶装龙啤已经投入市场，在河

北、北京等地畅销，并获得了消费者的一致好评。

项目现有产品主要用于啤酒、咖啡和菌丝饮料发酵。风味化液态

酵母主要供应工坊啤酒使用，如鲁尔精酿（迁安）酒业有限公司等企

业。专用发酵剂供应杭州俊盛生物科技有限公司、中国咖啡工程技术

中心（云南德宏）等企业提供菌丝饮料和咖啡发酵剂。

3 应用前景

3.1 适用范围

发酵食品类：提高啤酒、面包、咖啡等发酵食品品质。

农业生产类：发酵生产有机饲料、功能饲料等高附加值产品。

环境保护类：在养殖水体净化、生活污水处理中均有较大的应用

空间。

3.2 经济效益预测

2021-2022年（第一期），建设液体酵母生产线，为面包、啤酒、

咖啡和饲料等发酵提供风味化液体酵母菌种，同时也为养殖水体净

化、生活污水处理提供高活性酵母菌种。通过项目一期建设，实现液

体酵母年产量1000千升，目前风味化液体酵母市场平均价格800-1000

元/升，出厂价300元/升，据此计100 千升，可以实现销售额3亿元人

高活性液体酵母在高品质发酵食品中的技术应用
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民币。

2022-2025年（第二期），建设功能性活性鲜酵母生产线，为食

品调味、动物营养、微生物营养、环保肥料等领域提供活性鲜酵母。

通过二期建设，实现活性鲜酵母年产量2000吨，目前鲜酵母市场平均

价格200元/千克，出厂价100元/千克，据此计算年销售2000吨鲜酵母，

可以实现销售收入2亿元人民币，加上液体酵母销售额，实现年销售

额5亿元。

2025-2030年（第三期），建设活性鲜酵母生产应用示范基地，

在前期普通发酵产品的基础上，通过技术研发，开发专用发酵菌种，

并且通过技术服务提升产品附加值，为发酵企业提供全面的技术解决

方案，成为中国最大的活性鲜酵母供应商和技术服务商，实现年售收

入20亿元。

图 4 年销售额与市场份额预测
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3.3 社会效益预测

作为高校师生自主研发的技术应用项目，该技术凝结了数名师生

的两年多的科研心血，本着提升专业教育质量以及素质育人的目的，

结合产教融合的理念，提供给大学生一个实际应用操作的平台，同时

为大学生创业就业提供机会。项目成果大规模市场化应用后将解决当

地就业问题，为更多社会人士提供就业机会，并可以接受当地高校实

习生，为国家就业高峰减轻负担；可弥补国内液体酵母领域的一些不

足，为国内液体酵母被国外产品垄断化提供解决方案；提高京津冀地

区酵母生产技术产业水平，建立酵母产业技术优势地区，项目全面运

营后不但有良好的经济效益，还可为华北地区经济转型升级提供新的

解决思路。
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附图 1：高活性液体酵母生产流程图

附图 2：活性鲜酵母生产证明
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附图 3：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利证书
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附图 4：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利受理通知书
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附图 5：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺专利受理通知书
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附图 6：技术实际应用—万瀛精酿龙啤出厂检测报告

附图 7：技术实际应用—万瀛精酿龙啤酿造工艺流程图
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附图 8：技术实际应用—万瀛精酿鲜啤酒商标图

万瀛龙啤箱装图

74mm*103mm 53mm*78mm 46mm*36mm
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“知识不是某种完备无缺纯净无暇僵化不变的

东西，它永远在创新，永远在进步。”

——普朗尼诗尼科夫
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