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提　要　简要介绍了酒精糟饲料化处理的工艺技术。该技术工艺简单, 加工成本低。采用本工艺

处理酒精糟, 不仅解决了环境污染问题, 而且开发了新的饲料资源, 具有显著的经济效益、环境

效益和社会效益。
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Abstract　T h is paper b riefly in troduces the d ist iller’s gra in p rocessing techno logy fo r

feed. T h is techno logy is uncom p lica ted and the p rocessing co st is low er. T he environm en ta l

po llu t ion can be im p roved, and new resou rces of feed can be exp lo ited by u sing the tech2
no logy. It has rem arkab le econom ic benefit, socia l benefit and environm en ta l benefit.
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1　引　言

酒糟是酿酒业的副产品。以粮食为原料的酒糟分为白酒糟、啤酒糟和酒精糟, 其中后两

者的养分含量较高, 干物质中粗蛋白的含量达 28% 左右, 是优质的饲料原料。据统计, 我国

年产各种糟渣达 2 900 万 t, 量大而集中, 如果不及时加以处理, 就会腐败变质, 不仅浪费了

宝贵的资源, 还会严重污染周围环境。因此, 酒糟饲料化处理对我国的资源开发和环境保护

具有十分重要的意义。

目前, 国内酒糟处理的主要方式及其特点如下。

1)鲜酒糟直接作饲料。此方法是将鲜酒糟直接出售给周围农民饲喂牲畜。此方法有两

个弊端: 一是鲜酒糟直接饲喂牲畜, 消化吸收差, 霉烂酒糟易产生病毒害; 二是鲜酒糟含水率

高, 难运输, 易腐败变质, 对于量大而集中的大、中型酒厂很难从根本上解决问题。
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2)发酵处理法。发酵处理法有两种方式: 一种是采用厌氧法生产沼气, 该法投资回收率

低, 经济效益差, 在实际生产中难以得到应用; 另一种是利用生物发酵法生产单细胞蛋白饲

料, 在我国四川、吉林等地已有厂家采用, 工艺复杂, 投资高, 现阶段在我国难以大量推广。

3) 干燥法。从酒糟处理的角度来看, 酒糟干燥是较为彻底的方法, 在西方发达国家, 已

有成熟的酒糟干燥处理工艺。将鲜酒糟进行固液分离后, 粗渣进行干燥, 所得产品称为

DD G; 滤液进行蒸发浓缩、干燥, 所得产品称为DD S: 将两者混合则称为DD GS。

如上所述, 用生产DD GS 的方法处理酒糟, 可彻底解决环境污染问题, 产品得率高, 饲

用价值好, 但设备投资和运行费用都很高。这对于我国大多数企业是难以承受的。因此, 研

制出一套适合我国国情、技术成熟、工艺简单、成本低的酒糟饲料化处理综合配套技术与工

艺已迫在眉睫。

2　工艺路线及设备的确定

酒糟是一种有机废弃物, 其营养丰富, 但含水率高, 脱水困难, 加工成本高。根据我国现

阶段经济发展水平及环境保护的要求, 一套合理的酒糟饲料处理工艺必须具有加工成本低,

不产生二次污染的特点。近年来, 我们在成功地开发出酒糟烘干机的基础上, 通过大量的调

查研究和试验, 研制出一套酒糟饲料化处理综合配套技术与工艺, 已在吉林白城等地得到实

施。众所周知, 酒糟中以酒精糟的处理难度最大, 其它种类的酒糟可参照酒精糟的处理工艺

进行调整。下面主要介绍酒精糟的处理技术。其总的工艺路线为

装袋输送冷却干燥

滤
液

沼气池

预干燥固液分离鲜酒糟

211　固液分离

由于酒精糟液含水率高达 93% 以上, 为了降低干燥成本, 先采用挤压过滤或离心分离

的办法将物料中的游离水分离出来。目前所采用的加工设备主要有板框压滤机、卧式螺旋离

心机、带式压滤机等。通过广泛的调查研究和生产试验, 认为板框压滤机是较理想的固液分

离设备, 与其它类型的设备相比, 其优点是固型物回收率高, 滤出物含水率低 (最低可到

56% ) , 结构简单, 附属设备少, 设备投资较低, 对物料的适应性强, 但由于是间歇操作, 劳动

强度较大。白城酿酒总厂年产 8 000 t 饲料, 配备了 8 台板框压滤机 (规格为过滤面积 100

m 2ö台) , 天津挂月酒厂年产 2 万 t 饲料, 已配 24 台 (规格为过滤面积 80m 2ö台) , 使用效果很

好, 计划再配 10 台。

为了提高生产能力, 可采用辅助工艺——自然沉降工艺。首先将酒精废糟液放入沉降

池, 依靠重力自然沉淀, 将顶部澄清液排入沼气池, 可得到含水 90% 左右的稠渣, 再泵入板

框压滤车间。这种方式占地面积大, 生产周期较长。应该注意的是, 为获得理想的过滤效果,

一方面要掌握板框压滤机的操作要领, 另一方面要保持酒精糟液的温度在 75℃以上及 pH

值为中性。

741　增刊 张玉华等: 酒精糟饲料化处理综合配套技术及工艺研究

© 1995-2005 Tsinghua Tongfang Optical Disc Co., Ltd.   All rights reserved.



212　预干燥

经过固液分离后的物料含水率仍然较高, 酒精糟处理要达到商品化、工厂化生产, 必须

采用干燥工艺。为了降低蒸发水分所需的能耗, 我们设计了预干燥工艺。该工艺是通过一预

图 1　预干燥工艺结构及工作原理

干燥设施, 利用干燥工艺中烘干机的尾气余热与

太阳能对物料预干燥, 其结构及工作原理如图

1。该设施为一水泥池, 池底通烘干尾气, 池内有

搅拌机, 池面罩玻璃钢大棚, 并配有换气装置。

湿酒精糟进入预处理设施后, 被搅拌机边翻动边

输送到另一端; 同时, 在太阳能和尾气余热的作

用下, 物料中的水分被蒸发出来, 由换气装置排

出。1996 年 9 月吉林白城酿酒总厂实测, 经过一

昼夜, 物料含水率由 75% 降到 65% (料层厚 20

cm 左右 )。

该设施有三个功能。一是如前所述的干燥功

能。二是储藏功能, 在雨雪季节, 避免额外水分进入酒精糟中, 冬季气候寒冷, 可防止湿酒精

糟结冰, 保证正常生产。三是烘干尾气净化功能。我国能源主要以燃煤为主, 燃煤所产生的

烟道气尾气含有 SO 2、H 2S、烟尘等有害成分, 会造成二次污染。采取预处理设施后, 将尾气通

入装有吸附材料的池底通道, 可吸附、凝结烟尘及 SO 2 等有害气体, 使烘干机尾气达到国家

有关排放标准。

213　干　燥

干燥是酒糟处理工艺中能耗最高的一个环节, 因此, 选择适当的烘干设备是降低酒糟处

理成本的关键。目前, 国内外用于酒糟烘干的设备很多, 归纳起来主要有气流干燥机、振动流

化床干燥机、圆盘式干燥机、管束式干燥机、回转圆筒干燥机等。气流干燥与流化床干燥对

高湿物料的适应性差, 易产生堵塞现象; 圆盘式干燥机与管束式干燥机, 均采用间接换热的

方式, 产品质量好, 但设备投资大, 能耗高, 干燥成本高; 回转圆筒干燥机对物料的适应性好,

但效率低。在充分论证的基础上, 我们选用了回转气流破碎烘干机。

回转气流破碎烘干机是将滚筒破碎干燥器与气流干燥器通过封头板串联组合 (如图

图 2　回转气流破碎烘干机结构示意图

2) , 集滚筒破碎干燥器、气流干燥器及闪急干燥器

的优点于一体, 利用滚筒破碎干燥器对高湿高粘

物料适应性好、运行可靠的特点, 采用高温介质进

行第一级干燥, 在物料失去结团能力而变成细小

颗粒后, 利用闪急干燥器的特点, 干燥到某一含水

值的物料进入第二级干燥——气流干燥, 使物料

与干燥介质的接触面积达到最大, 提高了热效率。

综上所述, 从设备的适应性、造价、能耗等主

要技术经济指标来看, 回转气流破碎烘干机更适

合酒精糟的烘干处理。在吉林白城市酿酒总厂的

酒精糟饲料化处理项目中, 我们采用的是中国农业工程研究设计院研制的 JG2000 型酒糟
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回转气流破碎烘干机。其主要性能指标为: 处理量 2 000 kgöh; 煤耗 (标煤) 240 kgöh; 装机容

量 45 kW。该设备在四川泸州老窖酒厂、包头转龙液酒厂等单位用于白酒糟的烘干, 部分干

糟粉已出口欧洲。

214　气流冷却输送

经实测, 从烘干机出来的物料温度在 65℃左右, 不宜立即装袋储存。我们设计一种气流

图 3　经气流输送工艺加工的

鲜酒精糟的水分变化

输送工艺, 其目的有两个: 一是冷却干燥, 经过一级气

流输送后, 物料温度从 65℃左右降到 23℃ (室温 21℃

时) , 此时, 物料的含水率可降低 3 个百分点左右; 二是

将物料输送到储仓, 定期装袋, 使整个工艺流程更趋完

善、合理。经过上述工艺加工的鲜酒精糟, 含水率达到

13% 以下, 其水分变化情况如图 3。

3　效益分析

以白城酿酒总厂为例, 年产 8 000 t 酒精蛋白饲

料, 按我们设计的工艺, 总投资 196 万元, 吨饲料加工

成本 460 元, 如每吨干饲料的原料成本按 200 元计, 包

装费按 50 元计, 则总成本为 710 元öt, 目前市场上的销售价为 1 050 元öt, 每吨可获利 340

元, 年创利税 272 万元, 一年即可收回全部投资。另外, 按照该工艺处理酒精糟, 不仅可解决

环境污染问题, 还可解决部分人员的就业问题, 因此, 经济效益、社会效益和环境效益均十分

显著。

4　结　论

1)本工艺技术的主要特点是工艺简单, 投资少, 经济效益好。

2)采用独特的预干燥工艺和冷却输送工艺, 降低了干燥成本, 保证了工厂化连续生产。

3) 经该工艺处理的酒糟外观质量好, 产品含水率均匀一致, 不仅受到国内用户的欢迎,

还远销欧洲, 如内蒙古包头转龙液酒厂、天津挂月酒厂的烘干酒糟已销售到意大利。

4)固液分离是酒精糟饲料化处理的难点, 如何提高酒精糟的分离效率及固型物回收率、

降低分离成本有待进一步研究。
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