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谷氨酸发酵溶氧研究

邹崇达 庄信博 蔡贤恩

化工与生化工程系

摘要 采用带溶氧电极的摇瓶对谷氨酸发酵过程进行研究
,

结果表明
,

只有对发醉过程 特别是生产

期 的溶氧严加控制
,

才有可能得到谷氨酸高产 在装液量为
,

摇床转速为
一 ,

发醉中

期溶氧水平
一

时
,

谷氨酸产率
,

糖酸转化率 当采用 和溶氧为标准补尿时
,

所得

曲线及溶氧曲线不完全一致
,

但产酸率很接近
,

说明溶氧曲线至少可以作为补尿及判断发醉终点

的依据之一

关桩词 谷氮酸
,

发酵
,

溶解氧
,
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前言

溶氧对谷氨酸发醉的影响早就有人研究过 幻 ,

广瀚认为
,

谷氨酸生物合成需要消耗大量

的氧
,

这是因为伴随着谷氨酸生物合成有大量 产生
,

故提高发酵过程溶氧水平对谷

氨酸生产有利 广獭把氨基酸生物合成按需氧状况分成三类
,

谷氨酸属于需氧最多的一类
,

当
二 时产酸率才会最高 可是如果生长期供氧过多

,

则最后几乎不产酸
‘〕工业生产即

以此为依据安排供氧 发酵前期供氧量较低
,

发酵中期 生产期 逐渐增大通风量 实际证明
,

这

并非最佳供氧方案 传感器及计算机技术的发展为发酵全过程进行监测及自动控制提供了方

便
·

通过测定发醉过程最佳供氧曲线
,

采用计算机对溶氧进行自动监控
,

将会大大改善通气的
主动性 。竹性

,
‘

经济位提高产酸率 到 目前为止
,

很少见到这方面的报道 下面报告我们的实

验结果

材料与方法

菌种
一 ,

由泉州味精厂提供

培养基 斜面培养基
,

蛋白膝
,

牛肉青
, ,

琼脂
,

种子培养基
,

葡萄糖
,

玉米浆
· , ‘ , ,

尿素
· ,

发酵培养基
,

葡萄搪
、

戮皮水
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一 一

收到



华 侨 大 学 学 报

解液
, ‘ , ‘ , , 、

各 料
,

鼓皮水解液 市售数皮
,

浓盐酸
,

自来水
,

煮沸
,

去渣取撼液
·

设备 带溶氧电极的摇瓶
,

上海华东化工学院产品 多点式电位差记录仪
,

上海大华仪表厂

生产 恒温摇床
,

上海跃进医疗器械厂生产

参数检测 葡萄糖
,

用热费淋法 谷氨酸
,

用测压法
,

以瓦勃氏呼吸仪测定 溶解氧
,

用氧电

极法 流程为

种子斜面
,

遏丝争发酵斜面粤察才种子瓶一些丝 发酵摇瓶
“ “ “ ’ ℃

,
一 ℃ , 放瓶

本试验采用带溶氧电极的摇瓶 进行发酵
,

改变装液量改变摇床转速
,

进而调节发

醉过程的溶氧水平
,

以研究发酵过程溶氧变化的规律及溶氧变化对谷氨酸生物合成的影响
。

接

种量
,

初尿
,

过程适时补尿

结果与讨论

袄︸喊啥随着发酵的进行
,

培养基内尿素

的消耗
,

亦降低 补加尿素
,

随

之上升 当尿素消耗之后
,

又 下

降
,

再补充尿素
,

又会上升 但将

近发醉结束时
,

会持续上升 整个

发醉过程就是通过不断地补尿
,

使培

养基内〔 才〕及 维持在一定水

平
,

保证发酵正常进行 整个发醉过

程的溶氧曲线可分成三阶段
,

即下降

阶段
,

稳定阶段
,

上升阶段 若以

为标准补尿
,

即将 控制在一定范

围内
,

当 低于某一临界值时就补

加尿素
,

可得到如图 所示的一条

曲线及溶解氧曲线

在同一装量 条件下
,

摇床

转速分别为
一 , 一

, 一 ,

得到三组不同的

性性七七
省
。
何 ‘用 “

图 以班 为标准补尿时的溶氧曲线

﹃界读怜

时 闭
溶解氧曲线 在低转速时

,

溶氧下降 图 不同转速对溶氧水平的影响

很 快 以 发 酵 开 始 时 溶 解 氧 为
。。

, ,

溶氧为 中期维持时间很长
一 ,

溶氧水平亦很低
一

末期溶氧上升

很慢
,

最后产酸
,

糖酸转化率 在高转速时
,

前期溶氧下降很慢
, ,

溶氧还有 纬

一直到
,

溶氧维持在 左右 末期上升很快
,

最后产酸
,

搪酸转化率 转速为
一

时
,

溶氧曲线始终居于前述二者之间
,

最后产酸 糖酸转化率
,

见图
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在同一转速条件下 。 三个不同装量
,

亦得到三条不同曲线 装液量
,

前

期溶氧下降较慢
, ,

溶氧
,

溶氧
一 ,

溶氧一直维持在
一

中期维持时间

较短
,

后期上升很快
,

最后产酸
,

糖酸转化率 装液量为
,

前期溶氧下降很快
,

,

即下降至 ,一直维持到 末期上升很慢
,

最后产酸
,

糖酸转化率为 装液

量为
,

溶氧曲线居于装液量为 及 之溶氧曲线的中间
,

最后产酸
,

糖酸转

化率
,

见图 表 为不同装液量对产酸的影响
,

其中
, ,

没有记录溶氧曲线

表 不同摇瓶装量对产酸的影响

装蛋

产酸率
。 ,

德灿

︵次︶喊拍

由图
、

图 可知
,

装量越少
,

转速越

高
,

溶氧水平越高
,

反之亦然 在一定范

围内
,

溶氧水平越高
,

产酸率
、

转化率相

应较高 但装液太少
,

溶氧过高
,

产酸率

反而会降低
,

这与文献报道相符

作者们还试验了以溶氧为依据进行

补尿
,

即当溶氧有上升趋势时才进行补

尿
,

得到如图 所示的溶氧曲线及 曲

线
,

与以 为标准补尿相比
,

补尿时间

推迟了
,

补尿时的 也降低了
,

但最后

产酸变化却改变不多

图 不同装量对溶氧水平的影响

结论

念怕
,

改变发醉液装量
,

或者改变转速进

而改变溶氧水平
,

结果表明
,

生产期溶氧

控制在
一

左右
,

产酸最好 这对工业

生产具有一定指导意义 当前的谷氨酸

生产设备上均没有安装溶氧监测设施
,

如果装上这一花费不多的设施
,

就象给

生产过程安上了一只很有用的眼睛
,

随

时监视着生产过程
,

这将会使生产过程

更趋稳定

公
气

时间

址址生滞滞
图 溶氧及 随时间变化曲线 以溶氧为标准补尿

采用两种不同标准补尿
,

即分别以 和溶氧为标准补尿
,

得到两种不同的 及溶氧曲

线
,

但其产率区别却不大 这说明如果采用适当模型
,

以溶氧为标准补尿可以取代以 为标

准补尿
,

或者至少增加一个参考标准
,

使加尿更及时
,

更准确
,

利于 自动化 因为目前国产耐高

温消毒的 传感器还不能运用于工业生产
,

而耐高温消毒的溶氧电极确已能经受工业生产

摇床转速
一
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的考验
,

所以
,

本研究结果对于溶氧电极运用于发酵工业特别是谷氨醉工业提供尸些依据
·

发醉终点时
,

溶氧上升
,

补尿亦不能使溶氧下降至中期水平
,

这说明
,

溶氧变化也可以作为

判断终点的辅助标准之一
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