
劲牌理解的传统行业的智能
制造始终应当“以消费者为中
心”，不断满足消费者需求。 实现
业务协同， 整合资源。 构建设备
层、控制层、车间层、企业层和协
同层五层系统架构， 搭建数字化
互联互通的大平台，实现人、机、
物之间互联， 形成横向、 纵向和
“端到端”的高度集成，建立一个
高度灵活的，个性化和数字化、融
合了产品和服务的运营模式。

毛铺健康酒业枫林酒厂作为
劲牌未来的智能工厂试点， 根据
“数字枫林”发展规划，以进一步
提升酒率酒质为目标， 重点攻关
瓶颈工艺环节、劳动密集环节、检
测仪表等基础对象， 通过对现阶

段数据的梳理， 明确数据可供决
策和指导生产的范围， 逐步实现
经营管理层、管理控制层、操作执
行层的信息贯通， 生产经营活动
的透明、柔性、可控。

下一步， 劲牌将以智能生产
过程管控一体化为核心， 基于自
动化设备、MES、ERP�等系统，通
过信息（数据）的读取与交互及与
自动化设备的相互关联， 实现了
制造自动化、 流程智能化， 将计
划、执行、设备、能耗等全部 环节
进行集成管控， 使生产过程更加
协调、有效、透明和高效。 同时 构
建企业级的制造数据中心， 借助
可视化智能智慧调度系统， 为生
产运营各层次的管理人员提供具

有一定智能化的辅助决策支持。
引进 MES 系统， 实现对计

划、制程、物流、质量和设备的精
益管理， 管控一体化的生产指挥
系统。 自动对接 ERP 生产计划，
并进行自动排程，派工及调动，协
同监控上下游生产和供应链，对
异常情况进行快速定位、 分析及
应对， 并对制造控制过程数据进
行采集与分析。 同时把自动化技
术和生产工艺、生产管理、质量控
制以及设备运行管理结合在一
起。 将企业生产过程的控制、优
化、运行、计划与管理作为一个整
体进行控制与管理， 最后实现企
业生产管理的优化运行、 优化控
制和优化管理。

劲牌智能制造，缘何频频引关注？
智能制造是“中国制造 2025”的重要抓手，也是制造业转

型升级的重要途径。
2015 年，工信部确定了 46 个智能制造试点示范项目。
2016 年 7 月，工信部又启动了 63 个智能制造试点示范

项目。 劲牌公司保健酒智能制造试点项目作为全国唯一入选
酒企。 能制造试点项目作为全国唯一入选酒企。

2016 年 11 月 4 日，全国食品工业智能制造现场交流会
在劲牌举行，来自全国 45 家食品企业现场观摩毛铺健康酒业
枫林酒厂。

2016 年 11 月 1 日至 5 日，劲牌保健酒智能制造项目在
上海亮相第十八届中国国际工业博览会。

作为传统制造行业， 劲牌智能制造， 缘何频频引行业关
注？ 劲牌公司多年来的创新实践和贡献或许能给出答案。

保健酒生产与白酒酿造最
本质的区别， 就是在酒中增加
中药成分， 如何将中药成分准
确、有效地加入在酒里？

劲牌公司在上世纪 80、90
年代沿用传统保健酒的制造
工艺， 采用的是浸泡工艺、渗
漉技术，但这两种技术难以解
决保健酒中中药材的积淀问
题、药材无效杂质会浸出和许
多有效成份没能全部溶解出
来的问题。

经过观察， 劲牌人发现：
“制作优质保健酒的药材必须
要达到两个目标： 一个是单药
提取，一个是个性化定制。 ”如
何达到这两个目标？ 劲牌人选
择了创新。

2000 年，劲牌成立研发中
心， 用了超过 5 年的时间来为
数字提取技术积累基础。

2005 年，劲牌启动了“保
健酒中药提取数字化制造技术
项目”。

2006 年，劲牌将国内许多
中药专家请来， 对单药提取工
程进行论证，结果反对声一片。
其中一位老专家提出质疑：“我
们湖北人的排骨和藕大家是放
在一起做的， 你们现在把排骨
熬了以后，再把藕熬了，然后再
把两个汤兑在一起， 这还是不
是排骨藕汤？ ”

面对质疑声， 劲牌人没有
退缩，依然坚持技术创新，终于
研制出了劲牌数字提取技术。

2009 年 9 月，劲牌开始规
模化应用数字提取技术， 投资
1 亿元建成了按照 GMP 要求
建设的国内最先进的生物提取

车间，荟萃了陶瓷膜分离、超滤
膜分离、纳滤膜浓缩技术，使得
药材单药提取、成分分离、体积
浓缩、 定量调配的工艺路线得
到了大规模的应用， 很好地避
免了传统中药提取工艺中可能
存在的杂质多、纯度低、吸收慢
等问题， 也解决了有毒物质随
有效成分溶解到酒中的尴尬，
并使保健酒的品质提升到一个
全新高度。 2009 年 11 月，“保
健酒中药提取数字化制造技术
项目”通过专家组鉴定。 接着，
劲牌又用了 5年时间来实现保
健酒生产技术的全面升级。

提取出的原材料功效成分
的多少， 是决定保健酒保健功
效的核心要素。

一瓶劲酒， 含有多种等对
人体有益的具有抗疲劳、 免疫
调节作用的功效成分。 应用数
字提取技术， 劲酒实现了最大
限度提取原料中功效成分的目
的， 药材功能成分含量得到有
效提升，且纯净度更高，稳定性
更好，既保障了产品健康内涵，
又能有效提升人体免疫力。

对于劲酒来说， 数字提取
技术具有“单药”“量化”“优取”
三大技术特点，使劲酒的功效更
显著、品质更稳定、口感更醇和。

据业内专家称， 数字提取
技术是目前保健酒数字化制造
平台的核心技术， 也是中药现
代化的核心， 更是目前中草药
处理的最高水平。 数字提取技
术能够对保健酒内的每一味药
材的功效成分进行量化提取，
它的面世树立了中药现代化的
里程碑。

数字提取技术：树立中药现代化里程碑

中国传统酿酒工艺“靠天吃
饭”，耗能、耗水、耗粮，污染物排
放严重，劳动强度大，生产效率不
高，受天气和时节的影响大，产品
质量难以稳定。 坚持创新的劲牌
人想改变这种现象。

在十年前的一次会议上，劲
牌董事长提出：“目前葡萄酒、啤
酒酿造已经实现了机械化、 自动
化， 我们的酿酒工艺必须要进行
一次革命性改进， 完成整个酿酒
流程的革新。 ”于是，2006 年，劲
牌出资与北京大学、 华中科技大
学等科研院所开展产学研合作，
正式开始自主研发小曲白酒的酿
造新工艺， 这在全面使用自动化
机械生产代替传统手工劳动上迈
开了实质性的一步。

然而，酿酒工艺创新并非一朝
一夕的事，2008年夏天，劲牌人开
始在毛铺酒厂做小实验，从几十斤
到几百斤投粮， 经过无数次的失
败，终于找到与温度的关系———需
要封闭恒温。 随后，劲牌人又下广
东、访台湾、走日本，对蒸粮、蒸馏

等工序实验修改再实验。
几年过后，劲牌的小曲新工艺

并没有当初设计者想象的那么美，
有人开始怀疑、动摇，有人甚至给
董事长建议，花了这么多钱和时间
以及人力物力都搞不成，是不是方
向错了？ 是不是等等再说？

“不能等！ 一定要坚定信念，
化再多的钱也要把小曲新工艺改
进成功。”董事长对酿酒工艺改进
立场非常坚定， 并决定加大小曲
新工艺改进的人力物力的投入。
2011 年 7 月 6 日， 劲牌耗时 5
年，累计投入 10亿元的小曲新工
艺创新项目在枫林小曲酒厂正式
投产， 据酿造三车间员工陈荣生
回忆：投产时设备问题层出不穷，
20 个酒甑 7 个出故障，技术人员
跟班生产， 经过 3 个多月的设备
改造验证，在 2012 年 2 月底，酒
质酒率终于趋于稳定。

据悉， 劲牌小曲新工艺在国
内外首创加压蒸粮、固态培菌、控
温糖化、低温槽车发酵、机械上甑
蒸馏等新技术， 实现了酿造过程

的机械化和信息化的融合， 原料
全程不沾地、不与人接触，减小了
劳动强度，提高了生产效率，消除
了人为因素对生产过程的影响，
标志着白酒酿造告别传统作坊式
生产，迈进工业化。

据调查， 劲牌小曲酒新工艺
不断创新， 枫林酒厂 3 号车间是
一块新工艺从无到有的试验田，2
号 4 号车间优化了糖化工序，实
现了链式输送， 今年即将投产的
1 号车间机械化、 自动化、 信息
化、智能化程度更高，不仅能实现
循环车间不要人工叉车的功能，
还能实现糯高粱的自动化酿酒。

小曲酒酿造新工艺日趋成熟
的同时，劲牌敞开大门，对竞争对
手从不藏着掖着。 目前已有数十
家酒企专程赶往劲牌考察、学习，
劲牌都毫无保留地介绍自己的探
索思考和经验。

目前， 劲牌坚定地走在实现
酿酒工艺全程的机械化、自动化、
信息化和智能化、 智慧化的道路
上，开创了保健酒智能制造之路。

小曲酒酿造新工艺：开创保健酒智能制造之路

“数字枫林”：劲牌建设中的智能工厂

保健酒生产基地二期联合车间生产线。

包装二车间灌装室操作工。
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