第二节  啤酒灌装 

一、啤酒灌装的基本原则 

   啤酒包装时啤酒生产过程中比较繁琐的过程，是啤酒生产最后一个环节，包装质量的好坏对成品啤酒的质量和产品销售有较大影响。过滤好的啤酒从清酒罐分别装入瓶、罐或桶中，经过压盖、生物稳定处理、贴标、装箱成为成品啤酒或直接作为成品啤酒出售。一般把经过巴氏灭菌处理的啤酒称为熟啤酒，把未经巴氏灭菌的啤酒称为鲜啤酒。若不经过巴氏灭菌，但经过无菌过滤、无菌灌装等处理的啤酒则称为纯生啤酒（或生啤酒）。
1．啤酒包装过程中必须遵守以下基本原则： 
 (1)包装过程中必须尽可能减少接触氧，啤酒吸入极少量的氧也会对啤酒质量带来很大影响，包装过程中吸氧量不要超过0.02～0.04mg/L。  
 (2)尽量减少酒中二氧化碳的损失，以保证啤酒较好的杀口力和泡沫性能。 
 (3)严格无菌操作，防止啤酒污染，确保啤酒符合卫生要求。
2．对包装容器的质量要求： 
 (1)能承受一定的压力。包装熟啤酒的容器应承受1.76MPa以上的压力，包装生啤酒的容器应承受0.294MPa以上的压力。 
 (2)便于密封。 
 (3)能耐一定的酸度，不能含有与啤酒发生反应的碱性物质。
 (4)一般具有较强的遮光性，避免光对啤酒质量的影响。一般选择绿色、棕色玻璃瓶或塑料容器，或采用金属容器。若采用四氢异构化酒花浸膏代替全酒花或颗粒酒化，也可使用无色玻璃瓶包装。 

二、啤酒灌装的形式与方法 

   啤酒灌装的形式有瓶装（玻璃、聚酯塑料）、罐（听）装、桶装等，其中国内瓶装熟啤酒所占比例最大，近年来瓶装纯生啤酒的生产量逐步增大，旺季桶装啤酒的销售形势也比较乐观。 
   啤酒灌装的方法分加压灌装法、抽真空充CO2灌装法、二次抽真空灌装、CO2抗压灌装法、热灌装法、无菌灌装法等。最常用的是一次或二次抽真空、充CO2的灌装法，预抽真空充CO2的灌装方法可以减少溶解氧的含量，对产品的质量影响较小。此外，由于纯生啤酒的兴起，无菌灌装受到重视。 

三、灌装系统的工艺要求及注意事项 

（一）瓶装熟啤酒包装工艺 
   包装工艺流程：
 
                                        CO2↓       ↓瓶盖                   ↓商标
            啤酒瓶→选瓶→洗瓶机→验瓶→→→灌装机→压盖机→验酒→杀菌机→验酒→贴标机
                                       ↑滤清啤酒                           
             →装箱机→瓶装熟啤酒

1．空瓶的洗涤  
   新旧瓶都必须洗涤，回收的旧瓶必须经过挑选，剔除油污瓶、缺口瓶、裂纹瓶等。新瓶只经75℃（±3℃）的高温高压热水冲洗或用1%碱液喷系，除去油烟；回收瓶有不同程度的污染，应掌握好洗涤剂配方，加强清洗杀菌，常用洗涤剂配方见表5-2-1 所示。洗涤剂要求无毒性。 
 （1）洗瓶工艺要求：总的要求为瓶内外无残存物，瓶内无菌，瓶内滴出的残水不得呈碱性反应。 
  ①洗瓶机各槽中的碱水浓度及温度应严格按照工艺参数要求控制。
  ②喷嘴必须保持通畅，不要出现堵塞现象。高压喷洗的温度要求为：热碱水喷洗70℃，热水喷洗50℃，温水喷洗25～35℃，清水喷洗15～20℃。喷洗压力0.2MPa，淋洗压力≥0.15MPa。 
  ③无菌压缩空气空气压力为0.4～0.6 MPa，以吹出瓶内击水，再进行短时间空水。 
  ④洗瓶期间喷洗后的碱液可以循环使用。 
  ⑤洗净的瓶必须内外洁净，倒置2min不能超过3滴水，不能有残碱存在（0.5%酚酞不呈红色颜色反应）。 
 （2）洗瓶机类型 
  ①按结构分  单端式：进出瓶均在机体的同一端；双端式：进瓶和出瓶分别在机体前后两端。 
  ②按运行方式分  间歇式和连续式。
  ③按洗瓶方式分  喷冲式：使用一定温度的洗涤液对旧瓶进行浸泡、喷冲；刷洗式：用毛刷洗刷，己被淘汰。
  ④按瓶盒材质分  全塑型、半塑型和全铁型。 
 （3）洗瓶机主要结构 
  ①机身   机身有长方形的外壳，通过不同隔板构成5～9个槽。机身内装有两个以上加热器，保证各浸泡槽及喷淋水不同温度的需要。管路系统有蒸汽管、冷水管、洗液管和若干台水泵组成，浸泡槽内碱液和温水的循环、喷管对瓶子的喷冲依靠泵的运行而实现。 
  ②主传动系统   由电磁无级调速电机和变速箱驱动主传动轴，通过链条及万向联轴节同时驱动链盒装置、喷淋架、进瓶系统、出瓶系统等。主传动轴上装有过载保护安全装置，进出机构有故障自动停机的离合器和自动回程机构。 
  ③进瓶系统  不同的机型进瓶方式不同。常见有：托瓶梁式、旋转式进瓶器、连杆机构指状进瓶器。在瓶子被推进瓶盒的同时，瓶子能和瓶盒同步向下运动，保证有足够时间把瓶子整个推到瓶盒内。 
  ④出瓶系统   常见有：自由跌落式、旋转式接瓶器和往复式降瓶器。 
  ⑤除标装置   除商标纸装置由一条环行钢带、链轮、链条和鼓风机等组成。碱液浸泡时所脱落的瓶标尽可能排除，以免瓶标纸张纤维堵塞喷嘴影响清洗效果。 
  ⑥喷淋系统   喷淋系统由喷淋架驱动装置和喷管组成。喷淋架沿链盒行进方向作往复运动，其中2/3时间随链盒同行并进行喷淋，另1/3时间为回程。 
  ⑦配套有电控仪表柜、操作箱等装置。 
 （4）洗瓶机的维护保养 
   洗瓶机在运行期间应注意观察，一旦发现不正常情况立即处理；套筒滚子链、进瓶系统、出瓶系统、回程装置的轴承，每班加润滑脂一次；链盒驱动轴、万向联轴节等每两班加润滑脂一次；各变速箱每季度检查润滑情况一次。每月刷洗喷管，疏通喷嘴，矫正喷嘴位置；每季度对加热器用高压水喷洗一次，对蒸汽管路上污物过滤器和液位探测器清洗一次；每半年检查各种链条张紧器，并及时调整。 
 （5）主要工艺条件  洗瓶温度：20℃→50℃→70℃→50℃→30℃→15℃；洗瓶压力：喷洗压力0.25MPa，淋洗压力0.15MPa；无菌空气压力0.4～0.6MPa。 
   应根据气温不同调节浸瓶温，浸瓶的升降温度应平稳，液温与瓶温的温差不要超过35℃，防止瓶爆裂。碱性洗涤液的浸泡温度应控制在65～70℃，不要低于55℃，碱水喷洗的温度不超过75～85℃。每隔2h左右测碱液浓度1次，使洗涤液浓度保持稳定。 
 （6）空瓶检验   验瓶方法有光学检验仪和人工两种验瓶方式。 
   光学检验仪方式   分瓶底检验技术和全瓶检验技术。全瓶检验包括一个或多个瓶底检验站，对碱液或残液两次检查，对瓶壁检查一次，瓶口主要是对密封面检查。采用光学检验装置自动把污瓶和破损瓶由传送带推出，还可以连一个辨认和剔除异样瓶的装置。 
   人工验瓶方式   利用灯光照射，人工检验瓶口、瓶身和瓶底，一旦发现瓶子不符合要求，立即剔除，另行处理。检验员必须定时轮换，瓶子输送速度一般为80～100个/min，灌装速度快时可以采用双轨验瓶。 
   空瓶检验工艺要求  瓶子内外洁净，无污垢、杂物和旧商标纸残留；瓶子不得有裂纹、崩口等现象；瓶子高低应一致。 
 （7）洗瓶机的维护保养 
  ①要经常注意观察各部位动作是否同步，有无异常响声，各处紧固件有否松脱，液温和液位是否符合要求，水压、汽压是否正常，喷嘴及滤网有否堵塞及清洗，轴承温度是否正常，润滑是否良好。一旦发现不正常情况，应及时处理。 
  ②按洗瓶机使用要求维护保养：对套筒滚子链、进瓶系统、出瓶系统、回程装置的轴承，每班加-次润滑脂；链盒驱动轴、万向联轴节等其他轴承每两班加一次润滑脂；各变速箱每季检查-次润滑情况，需要时应更换润滑油。 
    每次更换洗液、排放废水时，对机内要进行全面冲洗，去除污垢及碎玻璃，清刷疏通过滤筒。 
    每月刷洗喷管，疏通喷嘴，及时调整喷管对中情况。 
    每季应对加热器用高压水喷洗一次，对蒸汽管路上污物过滤器和液位探测器清洗一次。 
    每半年检查各种链条张紧器，需要时加以调整。 
2．装酒  
    装酒时必须做到严格无菌，尽量减少酒损失，防止二氧化碳损失，避免酒液与空气接触而氧化。灌装阀要洁净、具有良好的密封性，防止酒液产生涡流和涌酒现象。灌装机结构主要由机座、驱动装置、清酒暂贮槽、升降装置和灌装机构等组成。瓶装灌装机一般采用回转式结构，最多可装有200个灌装阀。空瓶由传送带送入灌装机，通过分瓶装置将瓶按一定间隔分开，并经输入星轮转到可升降的托盘上，最后在灌装机下方定位装酒，灌装后经托盘降下被送出机器。 
 （1）啤酒灌装机的使用性能为： 
  ①灌装机每小时灌装啤酒的数量称为公称生产能力。一般灌装机标准系列有每台每小时24000、36000、48000和60000瓶，国外可达150000瓶。每小时60000瓶的灌装机其注酒阀数可达140～150个。 
  ②装酒液位精度合格率：国内液位差≤12mm，2～3万瓶/h精度合格率为93%；国外液位差±3mm，精度合格率为80%；液位差±5mm, 精度合格率为98%。 
  ③灌装损失率≤0.8%。 
  ④灌装CO2损失率≤1.0g/L。增氧量0.02mg/L，必须保证瓶颈空气体积在2ml/瓶以下，要求控制在0.5～1ml/瓶。
  ⑤破瓶率应≤0.7%。 
 (2)主要工艺要求  
  ①啤酒应在等压条件下灌装，酒温要低，一般-1～2℃下。尽量避免啤酒CO2的散失和酒液溢流。 
  ②酒阀密封性能要好，酒管畅通。瓶托风压要足，保持在0.25～0.32MPa，长管阀的酒管口距瓶底1.5～3.0cm。 
  ③灌装后用0.2～0.4MPa 的清酒或CO2激泡，使瓶颈空气排出。 
  ④装酒容量为（640ml±10ml），（355±5ml），保持液面高度一致，并保留4%～5%的运动空间。 
  ⑤灌装过程中不能将灌不满的瓶酒用人工充满，严禁手接近瓶口。 
    此外要求，CO2质量分数控制在0.45%～0.55%之间；溶解氧含量小于0.3mg/L;其他指标符合GB4927标准的要求。灌装机贮酒缸要用CO2或氮气背压，压力控制在0.06～0.08MPa；采用两次抽真空充CO2等压灌装；采用滴水引沫等措施排除瓶颈空气。要注意环境卫生和无菌操作。 
    过滤完的啤酒应在低温、背压0.06～0.08MPa，然后静置14～18h后再灌装。灌装必须在恒温、恒压、恒速下进行，尽量减少酒液中CO2的损失。灌装时造成的次酒要经过除氧、除菌、富集CO2后才能回收。 
 （3）装酒操作 
  ①装酒前要首先对装酒机进行清洗和杀菌。如停机24h以上，应用60～65~C、2%的碱水清洗20～30min，然后用无菌砂滤水冲洗干净。同时，对贮酒缸(或槽)要预先用二氧化碳背压，然后缓慢平稳地将啤酒由清酒罐送至装酒机的酒缸内，保持缸内2/3高度的啤酒液位。 
  ②装酒过程中要控制酒缸内液位、压力和装酒速度保持平稳运转。 
  ③装酒后，可采用机械敲击、超声波起沫、或利用高压喷射装置，通过向瓶内喷射少量的啤酒、无菌水或二氧化碳，引泡激沫而将瓶颈空气排除，然后压盖。 
  ④装瓶故障及其排除 
  A瓶内液面过高：原因是酒阀密封橡胶圈失效，卸压阀、真空阀泄漏，回气管太短或弯曲。
  B瓶子灌不满：原因是气阀门打开调节不当，托瓶气压不足，瓶门破损，气阀、酒阀开度太小。 
  C灌装喷涌：原因是酒温过高、二氧化碳含量过高、背压与酒压不稳定、瓶托风压过大等。另外，酒阀漏气，酒阀气阀未关闭，卸压时间短或卸压凸轮磨损以及瓶子不干净。 
  D灌酒时不下酒：原因是等压弹簧失灵，回气管堵塞，酒阀粘黏。 
3．压盖  
   灌装好的啤酒应尽快压盖（压盖时瓶颈部分不能有空气）。玻璃瓶装啤酒一般用皇冠盖封瓶，皇冠盖具有21个尖角，这些尖角在压盖时经挤压靠拢而使瓶密封。瓶内盖中的PVC塑料膜起到密封垫作用。压盖机与灌装机都采用联体安装，并由同一驱动装置驱动以保证同步运行。压盖机也是回转式机器，由于压盖机元件比灌装机少的多，压盖的速度比灌装速度快。
 （1）工艺要求： 
  ①瓶盖与啤酒瓶的尺寸必须符合要求，瓶盖四周不能有毛刺。瓶盖要通过无菌空气除尘处理。 
  ②瓶盖落盖槽底部的水平面要比压盖头入口处高0.5mm，以利于入盖。 
  ③应根据瓶盖性质调节弹簧压力大小，使其均匀一致。 
  ④压盖后，盖应严密端正，不能有单边隆起现象。封盖后瓶盖不能通过φ28.6mm圆孔，可以通过φ29.1mm的圆孔。太紧会使瓶口破裂，太松则会在杀菌过程中因马口铁受内压和回弹力作用导致漏气。 
 （2）压盖操作 
  ①测量好每个压盖元件间的行程控制间隔，通过适当调节，获得最佳的压盖效果。 
  ②根据瓶盖性质，调节压盖模行程和弹簧压力大小。如瓶盖马口铁厚、瓶垫厚，压力则要大。 
  ③控制瓶盖压盖后外径在Φ28．6～29.1mm之间，如用瓶盖密封检测仪来检验瓶盖的耐压强度，双针式压力表可自动显示和记录瓶盖失效瞬时的最大压力(0.85MPa)。
4．杀菌  
    为保证较长的啤酒保存期，常采用巴氏杀菌的方法进行灭菌以保证高的生物稳定性。 
(1)热杀菌方式 
    热杀菌方式可分装瓶前杀菌和装瓶后杀菌两种。装瓶前杀菌又称瞬间杀菌，常采用薄板热交换器进行。装瓶后杀菌是国内外绝大多数啤酒生产企业所采用的杀菌方式，采用的设备大都是隧道式喷淋杀菌机和步移式巴式杀菌机。 
    1860年法国科学家巴斯德（Pasteur）通过实验证明应用低温杀菌（经过60℃加热并维持一定时间）可以将微生物细胞杀死，后人把这种杀菌方法称为巴氏杀菌法。把60℃经过1min所引起的杀菌效果称为1个巴式杀菌单位，用Pu表示。根据Pu值表达式Pu=T×1.393(t-60)[式中T为时间（min），t为温度（℃）]，可以计算出相应的Pu值。啤酒要达到有效的杀菌效果，实验室的Pu值为5～6，生产上一般控制Pu值为15～30Pu。不同杀菌温度下每处理1min的Pu值见表5-2-3。 
    近来也有采用啤酒瞬时巴氏杀菌以及超高温瞬时杀菌法（UHT，杀菌温度在115℃～137℃）的，可以延长桶装啤酒的保存期。 
 (2)杀菌操作：装瓶后啤酒的杀菌是待杀菌啤酒从杀菌机一端进入，在移动过程中瓶内温度逐步上升，达到62℃左右（最高杀菌温度）后，保持一定时间，然后瓶内温度又随着瓶的移动逐步下降至接近常温，从出口端进入相邻的贴标机贴标。整个杀菌过程需要1个小时左右。装瓶前啤酒的杀菌是首先泵送冷啤酒进入预热区进行预热，然后再进入加热区（升温区）与热水或蒸汽对流进行热交换，升温至71～79℃，维持15～60s（保温区）进行瞬时杀菌，之后与刚进入到热交换器的冷啤酒进行热交换，降温后再与致冷剂对流进行热交换，使温度降至灌酒要求的温度。 
 (3)主要工艺条件  装瓶后啤酒的杀菌温度（瓶内）：15℃→30℃→45℃→62℃→54℃→45℃→35℃。喷淋水压0.2～0.3MPa。升温时水温与酒温差不能超过30℃，降温时不能低于酒温22℃，以降低瓶损和酒损。喷淋水中可适当添加适量的吸附剂、螯合剂和碱液，以保持其弱碱环境。装瓶前啤酒的杀菌工艺条件同其操作过程所述，通常控制在72～73℃，维持30s；也有采用68～72℃，保持50s。整个过程持续2min，几乎不损害啤酒质量。 
 (4)杀菌工艺要求 
  ①杀菌后的啤酒不能发生酵母混浊，熟啤酒的色香味与原酒不能有显著差别，不能有明显的微小颗粒或瓶颈黑色圈。 
  ②在杀菌温度65℃以下、CO2质量分数0.4%～0.5%的条件下，瓶装啤酒的瓶颈部分体积应为瓶总容积的3%。杀菌温度在65℃以上时，瓶装啤酒的瓶颈部分体积应为瓶总容积的4%，以免造成杀菌时瓶内压力过高而造成爆瓶。
  ③喷淋水分布要均匀，主杀菌区杀菌温度为61～62℃，杀菌效果为15～30Pu。 
 (5)操作要点 
  ①严格控制各区温度和时间。各区温差不得超过35℃，瓶子升(降)温速度控制在2～3℃/min为宜，以防温度骤升骤降引起瓶子破裂。 
  ②经常观察各区的温度，控制温度变化在±1℃为宜，每班要测Pu值1～2次。 
  ③每天下班要清洗机体和各喷管，保持喷嘴畅通，喷淋水压0.2～0.3MPa 
  ④为了防止由于啤酒爆瓶所产生喷淋水偏酸而腐蚀设备，可用1%～2%的NaOH调节喷淋水的PH为7.6～8，必要时可加5～10mg/L的磷酸三钠，以防喷嘴阻塞以及瓶子干燥后覆盖一层盐。 
5．贴标  
   啤酒的商标直接影响到啤酒的外观质量，工艺要求使用的商标必须与产品一致，生产日期必须表示清楚。商标应整齐美观，不能歪斜，不脱落，无缺陷。粘合剂要求呈pH中性，初粘性好，瞬间粘度适宜，啤酒存放时不能掉标，遇水受潮不能脱标、发霉、变质，不能含有害物质及散发有害气体。贴标机有直通式真空转鼓贴标机和回转式贴标机等类型。贴标后经人工或机械包装（热收缩膜包装、塑料箱或纸箱包装），即可销售。 
   贴标机贴表过程包括：上胶、取标、夹标、贴标、转位刷标5个机械动作和瓶子定位、进瓶、压瓶、标盒前移、压标、出瓶6个辅助动作。 
（二）罐装啤酒 
      包装工艺流程：
                                                           易开盖 
                                                                                                                                               ↓ 
             空罐卸箱托盘机 → 链式输送器 → 洗涤机 → 灌装机 → 封罐机 → 巴氏灭菌机 
           
             → 液位检测 → 喷印日期 → 装箱或收缩包装 → 成品 
                  ↓                                          ↑             ↑            
               不合格罐                                   箱           薄膜 
                                              
1．送罐  
   工艺要求：罐体不合格者必须清除；空罐要经紫外线灭菌，装酒前将空罐倒立，以0.35～0.4MPa的水喷洗，洗净后倒立排水，在以压缩空气吹干。 
2．罐装封口  
   工艺要求：灌装机缸顶温应在4℃以下，采用二氧化碳或压缩空气背压；酒阀不漏气，酒管畅通；灌装啤酒应清亮透明，酒液高度一致，酒容量355±8ml；封口后，易拉罐不变形，不允许泄漏，保持产品正常外观。装罐原理与玻璃瓶相同，采用等压装酒，应尽量减少泡沫的产生。 
3．杀菌  
   工艺要求：装罐封口后，罐倒置进入巴氏杀菌机。喷淋水要充足，保证达到灭菌效果所需Pu15～30；不得出现胖罐和罐底发黑。由于罐的热传导较玻璃好，杀菌所需的时间较短，杀菌温度一般为62～61℃，时间10min以上。杀菌后，经鼓风机吹除罐底及罐身的残水。 
4．液位检查  
   采用γ-射线(放射源：镅241)液位检测仪检测液位，当液位低于347ml时，接收机收集信息经计算机处理后，传到拒收系统，被橡胶棒弹出而剔除。 
5．打印日期  
   自动喷墨机在易拉罐底部喷上生产日期或批号。打印后，罐装啤酒倒正然后装箱。 
6．装箱及收缩包装 
   装箱用包装机或手工进行，将24个易拉罐正置于纸箱中；也可采用加热收缩薄膜密封捆装机，压缩空气工作压力为0.6MPa，热收缩薄膜加热140℃左右，捆装热收缩后，薄膜覆盖整洁，封口牢固。 
（三）桶装啤酒
   啤酒包装源于桶装，由于包装简便、成本低、口味新鲜，近年来受到企业的重视。桶装啤酒目前包装容器一般采用不锈钢桶或不锈钢内胆、带保温层的保鲜桶，桶的规格有50L、30L、20L、10L、5L等。包装前，啤酒一般要经瞬间杀菌处理或经无菌过滤处理。采用无菌过滤、无菌包装的纯生啤酒日益受到消费者的欢迎，纯生啤酒的市场份额逐步增加，发展形势十分乐观。 
    桶装生产线由桶清洗灌装机、供给装置、进出口输送机、瞬间巴氏杀菌机、CIP系统、称重器、翻转机等组成。
1.桶的清洗  
    桶外洗机是对啤酒桶的外部进行清洗。常用形式有热水多喷嘴喷洗设备和带有刷子的旋转高压喷淋设备。清洗步骤分预注入水、碱水清洗、热水洗、冷水洗和蒸汽杀菌。啤酒桶清洗后，30L桶内残水低于20ml，残水pH7，无菌。
2.桶的罐装  
    缓冲罐内啤酒浊度<0.5EBC单位，1～4℃，0.25～0.3MPa，二氧化碳≤0.55%。桶装过程中用0.3MPa二氧化碳背压，输送啤酒时尽量避免与氧接触。用纯度99.95%的二氧化碳填充，桶内压力0.1～0.2MPa,将啤酒装满，装酒量30＋0.3L或30～0.7L，合格率90%。啤酒口味新鲜，含氧量0.05mg/L。若用0.2MPa压缩空气背压，装酒后含氧量0.20～0.40mg/L。 
（四）灌装注意事项 
1.要保证洁净   
 （1）包装容器的洁净  所使用的包装容器必须经过清洗和严格检查，不能使包装后的啤酒污染。 
 （2）灌装设备的洁净  对灌装设备尤其是灌装机的酒阀、酒槽要进行刷洗和灭菌，灌酒结束后每班应走水，加入消毒液杀菌，每周要对酒阀、酒槽、酒管进行刷洗和灭菌，凡与啤酒接触的部分都不能有积垢、酒石和杂菌，灌酒设备最好与其它设备隔绝，灌装机的润滑部分与灌酒部分应防止交叉污染，输送带的润滑要用专用的肥皂水或润滑油。 
 （3）管道的洁净   一切管道尤其是与啤酒直接或间接接触的管道，都要保持洁净，每天要走水，每周要刷洗，每次要灭菌。
 （4）压缩空气或CO2的洁净  用于加压的压缩空气或CO2都要进行净化，对无油空压机送出的压缩空气要进行脱臭、干燥或气水分离，要经常清理空气过滤器，及时更换脱臭过滤介质，排除气水分离器中的积水。对CO2要经过净化、干燥处理，保证CO2纯度达99.5%以上。 
 （5）环境的洁净  保持灌酒间环境的清洁卫生，每班进行清洁、灭菌。 
2．防止氧的进入 
    啤酒灌装过程中氧的进入对啤酒质量的危害很大，减少氧的进入和降低氧化作用具有重要意义。 
 （1）适当降低灌装压力或适当提高灌装温度，减少氧的溶解。要求采用净化的CO2作抗压气源，或用抽真空充CO2的方法进行灌装。 
 （2）加强对瓶颈空气的排除。啤酒灌装后，压盖之前采用对瓶敲击、喷射高压水或CO2、滴入啤酒或超声波振荡等，使瓶内啤酒释放出CO2形成细密的泡沫向上涌出瓶口，以排除瓶颈空气，该操作成为激沫或窜沫。 
 （3）灌装机尽可能靠近清酒罐，以降低酒输送中的空气压力，或采用泵送的办法，减少氧的溶解。 
 （4）灌装前要用水充满管道和灌装机酒槽，排除其中的空气，再以酒顶水，减少酒与空气的接触。 
 （5）清酒中添加抗氧化剂如维生素C（或其钠盐）、亚硫酸氢盐等。 
3．低温灌装 
  低温灌装是啤酒灌装的基本要求。啤酒温度低时CO2不易散失，泡沫产生量少，利于啤酒的灌装。 
 （1）啤酒灌装温度在2℃作用，不要超过4℃，温度高应降温后再灌装。 
 （2）每次灌装前（尤其在气温高时），应使用1～2℃的水将输酒管道和灌装机酒槽温度降下来。 
	


	



4．灭菌  
   瓶装熟啤酒的灭菌是保证啤酒生物稳定性的手段，必须控制好灭菌温度和灭菌时间，保证灭菌效果。同时，要避免灭菌温度过高或灭菌时间过长，以减少啤酒的氧化。灭菌后的啤酒要尽快冷却到一定温度以下（要求35℃以下）。
