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食品分野

研究目標

フードロス削減や製品の差別化に貢献し、ブルワリーと清酒蔵元の連携が期待されます。
精米時に発生する米糠、精麦糠など、未利用デンプン原料の活用に応用できる可能性があります。

背景

研究目標と結果

まとめ

実施内容

問い合わせ先：栃木県産業技術センター 食品技術部 TEL 028(670)3398

●吟醸粕の糖化や発酵試験を行い、香味が良好でアルコール5%を収得できる糖化液の調製・発酵方法を
確立する。また、その条件にて実地醸造試験を行い、商品化を目指したクラフトビール等を開発する。

① 糖化条件の検討

●酒粕歩合50%以下の条件で糖化液を調製することにより、アルコール５％を収得することができた。
●実地醸造試験により香味良好でクリアでキレが良いクラフトビール等を開発した。

吟醸粕（黒粕）の写真

クラフトビール業界では市販ビールとの差別化や麦芽価格の高騰などが課題と

なっており、製造コストを抑え、かつ特色ある良好な副原料が求められている。

一方、酒造業界では一般的な酒粕よりもデンプン質が高く、風味豊かな特性を持

つものの、その外観（右写真）から利用が制限される吟醸粕（黒粕）の有効利用が

課題となっている。そこで本研究では、吟醸粕のクラフトビールへの活用可能性を

探り、クラフトビール業界と酒造業界の課題を解決するため、吟醸粕を有効利用

した特徴あるビール等の開発に取り組んだ。

• 麦芽歩合が低下するほど糖度は低くなり、エキス
分（糖度×液量）は麦芽歩合40%以下で低下した。

• 麦芽歩合50%以下（酒粕歩合50%以上）では粕臭や
酸臭、酵母臭といったオフフレーバーが感じられた。

② 発酵試験

• 吟醸粕を添加した試験区(②～⑥)で発酵は順調に進み、アルコール度数は目
標値である5％以上となった。

• 吟醸粕の添加で、エステル様の香り（フルーティさ）や後味のキレが感じられ、
機器分析の結果、果実香や脂肪酸臭が特徴香として検出された。

• 酒粕歩合が高い条件（No.⑤・⑥）では、脂肪酸臭や味のキレイさ、酸味、旨味
が感じられる酒質であった。

③ 実地醸造試験

図４ 実地醸造試験結果
（発酵日数と比重変化）

図２ 麦芽歩合による発酵試験結果
（発酵日数とアルコール濃度）

図１ 麦芽歩合による糖化試験結果

（糖化時間と糖度）
※糖度×液量

表２ 発酵液の官能評価結果
（５点法：1：良⇔5：難）

表１ 糖化液の成分値と官能評
価結果(糖度・液量・ｴｷｽ分)

図３ 発酵液の香気成分
（吟醸粕の特徴香）

糖化温度65℃

官能
評価

ｴｷｽ分
(L)※

液量
(mL)

120min
糖度

(ﾟPlato)

麦芽
歩合
(%)

No.

旨味4.534313.0100①

旨味,ｷﾚｲ4.736013.190②

ｷﾚｲ4.636012.780③

ｶﾙｲ,ｷﾚｲ4.537212.170④

ｶﾙｲ,ｷﾚｲ4.538611.760⑤

粕臭,ｳｽ4.338311.250⑥

粕臭,酸臭3.73829.740⑦

粕臭,酸臭3.23788.530⑧

粕臭,酸臭2.83647.720⑨

粕臭,酵母
臭,酸臭2.13356.410⑩

粕臭,酵母
臭,酸臭1.93046.30⑪

特徴
総合
評価

酒粕
らしさ

キレ味
香
り

麦芽
歩合
(%)

No.

ﾓﾙﾄ感,ﾎｯ
ﾌﾟ香

2.94.42.92.62.990②

まとまる3.04.02.52.83.080③

ｷﾚ,ｷﾚｲ,ｴ
ｽﾃﾙ(ﾌﾙｰ
ﾃｨ)

2.83.42.53.12.870④

ﾌﾙｰﾃｨ,脂
肪酸,酸
味,ｷﾚ,ｷﾚ
ｲ,苦,旨味

2.93.32.63.13.060⑤

ﾌﾙｰﾃｨ,脂
肪酸,酸
味,ｷﾚ,ｷﾚ
ｲ,苦,旨味

2.62.82.83.33.050⑥

果実香（Ethyl octanoate＋Ethyl 
caproate）、脂肪酸臭（octanoic acid
＋capric acid）

図５ 実地醸造試験酒の香気成分
（吟醸粕の特徴香）

• 共同研究者において、酒粕歩合45～50%、50L又は200L規模の実
地醸造試験を実施した。

• 一部濾過に時間がかかるものの、糖化工程や発酵経過（比重経
過）に問題は見られなかった。

• 酒質としてはクリアでキレが良く、後味に旨味が感じられた。また、
特徴的な香りとして果実香や脂肪酸臭が感じられ、吟醸粕から移
行しているものと推察された。

糖化温度65℃


