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Streszczenie

Celem prowadzonych badan byta optymalizacja energooszczednej metody
jednoczesnego scukrzania i fermentacji natywnej skrobi zbozowej (zytniej, pszenzytniej
i pszenicznej). W ramach badan oceniano wptyw warunkéw prowadzenia hydrolizy skrobi
natywnej i fermentacji zacierdw zbozowych na wydajnos¢ procesu oraz jako$é otrzymanych
destylatéw.

Analiza poréwnawcza stosowanych w badaniach surowcéw, tj. zyta, pszenicy
i pszenzyta oraz ocena ich przydatnosci technologicznej jako surowcéw gorzelniczych
w procesie jednoczesnej hydrolizy i fermentacji natywnej skrobi zbozowej potwierdzita ich
wysoka skrobiowo$é oraz potwierdzong graficzng analizg SEM obecnos¢ charakterystycznych
zmian (rowki i pory) na powierzchni granulek analizowanych skrobi zbozowych,
warunkujgcych efektywnosé procesu hydrolizy skrobi natywnej. W dalszych etapach badan
szczegdlng uwage skupiono na Zzycie jako surowcu powszechnie wykorzystywanym
w gorzelnictwie polskim.

Dokonano poréwnania przygotowania zacierdw zytnich metodg hydrolizy skrobi
natywnej w odniesieniu do powszechnie wykorzystywanych w polskich gorzelniach metod
przygotowania zacieru stodkiego, tj. ciSnieniowo-termicznej oraz bezcisnieniowego
uwalniania skrobi. Uzyskane wyniki potwierdzity, iz kleikowanie skrobi nie jest warunkiem
koniecznym w celu przeprowadzenia wydajnej fermentacji alkoholowe] zacieréw zytnich
z udziatem drozdzy Saccharomyces cerevisiae, jednakze proces wymaga dalszej optymalizacji
w celu zmniejszenia stezenia dekstryn w zacierach odfermentowanych. W pracy podjeto
rowniez proby optymalizacji warunkéw prowadzenia enzymatycznej hydrolizy skrobi zytniej
(tzw. aktywacji) poprzez ocene wptywu zawartosci suchej masy w zacierze, temperatury
i czasu aktywacji skrobi, a takze poprzez dodatek enzymdw wspomagajacych takich jak
ksylanaza, celulaza i pullulanaza, na przebieg procesu oraz wydajnos¢ fermentacji. Wykazano,
ze zwiekszenie suchej masy w zacierze wptyneto na wzrost stezenia cukréw redukujgcych,
jednakze nie przetozyto sie to na proporcjonalng poprawe wydajnosci procesu. Zastosowanie
etapu aktywacji (w temp. 35 °C, 60 min), w procesie hydrolizy skrobi natywnej, wptyneto na
poprawe stopnia uwolnienia cukréw redukujacych i wysokg wydajnosé fermentaciji.
Zastosowanie obrébki preparatami enzymatycznymi zawierajgcymi ksylanaze i celulaze
wptyneto korzystnie na wzrost wydajnosci fermentacji.

Z uwagi na inhibitujgcy wptyw podwyzszonej zawartosci s.m. w zacierach stodkich na
wydajnos¢ etanolu, oceniano réwniez mozliwos¢ zastosowania metody okresowo-dolewowej
w procesie jednoczesnej hydrolizy i fermentacji natywnej skrobi zytniej, kontrolujac przebieg
i wydajnos¢ procesu. Wyniki badan wykazaty, ze dwustopniowe dozowanie surowca
w odstepie doby przynosi wymierne korzysci w postaci poprawy wydajnosci procesu
fermentacji. Ocenie poddano réwniez wptyw rozdrobienia ziaren zyta na wydajnos¢ hydrolizy
i fermentacji, stosujac dwa rézne udziaty (75 i 85 %) frakcji o Srednicy < 25 mm oraz zabieg
kondycjonowania ziarna przed zmieleniem (25 % wilgotnosci). Analiza wynikéw wykazata,



iz z ocenianych wariantéw tylko ten ze wiekszym stopniem rozdrobnienia surowca
charakteryzowat sie wyzsza wydajnoscig procesu, przy poréwnywalnym wykorzystaniu
cukrow przez drozdze.

W celu zoptymalizowania procesu jedoczesnego scukrzania i fermentacji natywnej
skrobi, z uwzglednieniem koniecznosci zachowywaniem czysto$ci mikrobiologicznej zacieru,
kluczowego kryterium warunkujgcego jakos¢ otrzymywanych destylatéw zbozowych, w pracy
zbadano wptyw dodatku preparatu Isostab® zawierajgcego a-kwasy chmielowe na liczbe
bakterii kwasu mlekowego w prébach fermentacyjnych przygotowanych metody zimnej
hydrolizy. Wykazano, ze zastosowanie a-kwaséw chmielowych ogranicza w czasie fermentacji
wzrost bakterii kwasu mlekowego. W odniesieniu do préby kontrolnej (bez dodatku preparatu
Isostab®) logarytm jtk ml-1 bakterii obnizyt sie z 6,74+0,30 do 3,1810,1 w proébie zacieru
odfermentowanego z dodatkiem preparatu Isostab® (poczatkowe pH zacieru wynosito 4),
wraz z istotnym wzrostem wydajnosci fermentacji.

Otrzymane w toku badan destylaty zbozowe oceniane byty pod wzgledem zawartosci
w nich aldehydéw i metanolu. Szczegdlng uwage zwrdécono na aldehyd octowy, ktory jest
wskaznikiem jakosciowym spirytuséw. Wykazano, iz destylaty zytnie charakteryzowaty sie
najnizszym stezeniem tego zwigzku, w odniesieniu do destylatéw pszenzytnich i pszenicznych.
Poréwnujgc destylaty uzyskane po fermentacji zacieréw przygotowanych metodg
barotermiczng oraz metodami bezcisnieniowymi (klasyczng i hydrolizy skrobi natywnej),
najnizsze stezenie aldehydu octowego, spetniajgce zalecenia normatywne (PN-A-79523)
(< 0,1 g I-1 spirytusu 100% obj.), oznaczono w destylatach z zacieréw przygotowanych
z zastosowaniem hydrolizy skrobi natywnej. Ponadto stwierdzono, iz fermentacja zacieréw
o podwyzszonej zawartosci suchej masy (> 25%), jak réwniez stosowanie dodatkowych
zabiegdw w postaci kondycjonowania surowca, aktywacji skrobi oraz wprowadzania enzyméw
wspomagajacych (ksylanazy z celulazg) wptywa na zwiekszenie stezenia aldehydu octowego
w destylatach. Za korzystne, w kontekscie redukcji stezenia aldehyddéw, nalezy natomiast
uzna¢ wprowadzenie ochrony antybakteryjnej poprzez dodatek preparatu a-kwasow
chmielowych.

Destylaty zbozowe charakteryzowaty sie niskg zawartoscig metanolu. Niemniej zauwazono,
iz w spirytusach uzyskanych po fermentacji zacieréw zawierajgcych skrobie natywng stezenie
tego zwigzku ulegto obnizeniu (49,606+3,730 mg |-1 sp. 100% obj.) w odniesieniu do
zawartos$ci metanolu w spirytusach zytnich uzyskanych z zacieréw przygotowanych metodami
powszechnie wykorzystywanymi w gorzelniach jak BUS (67,174+3,359 mg I-1 sp. 100% obj.)
i metoda cisnieniowo-termiczna (74,047+3,702 mg |-1 sp. 100% obj.).

Przedstawione w pracy wyniki badan potwierdzajg mozliwos¢ wykorzystania metody
hydrolizy skrobi natywnej do wydajnej produkcji destylatéw zbozowych z ukierunkowaniem
na cele spozywcze. Wprowadzenie tego rozwigzania do praktyki przemystowej stwarza
mozliwo$¢ obnizenia kosztéow produkcji przy zachowaniu odpowiedniej jakosci produktu
finalnego.



