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食品分野

研究目標

栃木県産清酒の更なる特徴化・高品質化が期待されます。
清酒造りに関する相談、麹の酵素活性及び製成酒の分析が可能です。

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

●「やや辛口で後味に余韻が残る酒質」に相当する県産酒を選定し、製造条件の聞き取り調査、味への
寄与が大きい麹の酵素活性及び製成酒の分析により清酒醸造のポイントを明らかにする。

① 選定酒の製造条件聞き取り結果

● 「やや辛口で後味に余韻が残る酒質」の清酒製造のポイントとして、以下が重要であると考えられる。
①麹は高グルコアミラーゼ生産菌を用いず、α-アミラーゼ活性は1000（U/g）以上、グルコアミラーゼ活性の
範囲は150～200（U/g）。
②酢酸イソアミル系の酵母を使用し、日本酒度を切らし酸度を高くする。

栃木県産日本酒

栃木県産の清酒はバラエティに富んでおり、多くの愛飲
家に好評を博している。近年、県産清酒が国内外のコンテ
ストで高評価を得ており、海外への輸出も増加しているが、
その知名度はまだ十分とは言えない。このような中、マス
ター・オブ・ワイン資格者によると、県産清酒は「やや辛口
で後味に余韻がある」と評された。

海外展開をより一層支援するため、同様の清酒を選定し、
その製造のポイントを明らかにすることを目的とし、研究に
取り組んだ。

② 麹の酵素活性及び製成酒の分析

選定酒の麹のα-アミラーゼ活性は1000（U/g）以上、選定外酒
は856（U/ｇ）であったことから、α-アミラーゼの生成を高めること
がポイントであると考えられた（図１）。
グルコアミラーゼ活性は150～200（U/g）であり、グルコアミラー
ゼが高すぎるとグルコース由来の甘さが残ることから、これら
範囲が適していると推察された（図１）。
選定酒は市販酒と比較して、日本酒度がプラス側で、酸度が
やや高く、グルコースが少なめ、酢酸イソアミルが高めであった
（表２）。
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表１ 選定酒の製造条件聞き取り結果

市販酒※CBA清酒
+3.2+10+4+5日本酒度
15.1161516ｱﾙｺｰﾙ(%)
1.51.81.51.9酸度
1.41.51.30.9ｱﾐﾉ酸度
1.41.40.81.2ｸﾞﾙｺｰｽ(%)

1.62.673.2酢酸ｲｿｱ
ﾐﾙ(ppm)

3.41.31.21.1ｶﾌﾟﾛﾝ酸ｴ
ﾁﾙ(ppm)

-0.4-1.4-0.5-1.0甘辛度
-0.4-0.1-0.40.3濃淡度

表２ 製成酒の一般成分と香気成分
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図１ 麹の酵素活性

種麹は高グルコアミラーゼ生産菌を用いず、酵母は酢酸イソア
ミル系を使用。
製麹は、いずれも限定吸水法、50g/100kg以下の種麹量で、プ
ロテアーゼ生成温度帯を速やかに通過しアミラーゼ生成温度
帯を10時間以上保持していた。
醪の最高温度は12～13℃で、上槽時の温度は6～10℃であっ
たことから、最高温度到達後に徐々に醪の品温を低下させる
丁寧な造りであることが示唆された。

選定外：精米歩合60～65％の県内
蔵元の麹（5蔵10麹）の平均


