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緒 言

著者 らは,前 報 において,通 風製麹におい て も麹蓋法 と同 じように,飴 ア ミラーゼは製麹温度,製 麹湿度,製

麹 時間に よって,S-ア ミラーゼ は製麹時 間に よって,酸 度,ア ミノ酸度 は製麹温度,製 麹 湿度 に よって影響 を受

け ることを報告 したが,更 に醪お よび製成酒 にお よぼす影響を知 るため に各 々の麹 に よって醪 をつ く り,醪 お よ

び製成酒 の成分測 定,製 成酒 の官能審査,貯 蔵 中の成分変化 の測定を行 なった ので,そ の結果 を報 告 す る。

実 験 方 法

1. 要因のわ りつけ

製麹条件 と酒母,醪 の組合 はせ は,第1表 の よ うに行 なつた。酒母 と醪 は各 々別 の要因 として扱い得なか った

ので酒母 ・醪 として1個 の要 因に して組 み入れた。即ち,速 醸酒 母を使用 した醪 は普通 アル コー ル 添 加 を 行な

い,山 廃酒母 を使用 した醪は3倍 増醪 と した。仕 込配合を第2表 に示す。

第1表 要 因のわ りつけ

2. 酒 母

速 醸,山 廃 ともに原料米は70%精 白の新潟五百万石 を使用 し,す べて2個 翫 として仕込んだ。速醸には乳酸

800mlを 添加 した。

第2表 仕 入 配 合
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3.醪

原料 米は麹米には75%精 白新潟五百 万石,掛 米には80%精 白新潟一般 米(1・2号)と 愛知一般 米(3～

8号)を,4段 には67%精 白新潟 水糯 を使 用 した。汲水は当所井水 を 使用 し,ク ロライ ド50mg,硬 度32mg

に加工 した。

4. 分析方法

一般法 に従 って アル コール
,日 本酒度,酸 度,ア ミノ酸度,還 元糖,色 度お よび ター ビデ ィテ ィを測定 した。

実 験 結 果

1. 酒 母

全般 に麹が若 目であったため,ボ ー メの出方が幾分低か ったが 内容成分 は普通であ った 。

2. 醪

1,2号 はボー メの出方 がや ゝ悪 く,幾 分前急型 とな り製成酒 もや 瓦辛 くな った。5号 以後 は品温 を わずかに

上げ るよ うな経過 を とった。4段 は汲出 し4段 とした。全般的 にほ ゞ良好 な経 過を とった。第3表 に醪経過 概 要

を,第4表 にアル添前醪濾液 の分析結果 を示す。

第3表 醪経過概要

3. 製成酒

製成酒 の原エ キス,タ ービデ ィテ ィと粕歩 合を第4表 に,火 入後 の分析結果,秋 口呑切時分析結果を 第5表,

第6表 に示 す。

4. 各要 因の醪お よび製成酒成分にお よぼ す影 響

第7表 にそ の結果を 示す 。アル添 前醪濾 液成分中,ア ル コールは製麹 時間が1%有 意,酒 母 ・醪 が5%有 意を

示 した。即ち,ア ル コールは製麹時間 の長 い方 が,ま た酒母につい ては速?の 方 が多 く出た° 日本酒度 は製 麹 湿

度,製 麹時間について5%有 意,酒 母 ・醪 につ いて1%有 意を示 した。即 ち,低 湿度,短 時間で,酒 母につ いて

は山廃の方が マイナスとなった。酸度 には影響 を与 え る要因がなか った。 ア ミノ酸 度は製麹湿度につい て1%有

意,即 ち低湿度で増加 した。色度 には影響 のある要 因はなか った。製成酒 につ いて,原 エキ スは酒母 ・醪 が1%
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第4表 醪お よび製成酒 分析結果

ア ル コ ール 添 加 前 醪 製成酒

第5表 火入後清酒分析結 果(36.4.24)

第6表 秋 口呑切時清酒分析結果(36.10.4)

有意,即 ち,山 廃 ・三 増に多か った。 ター ビデ ィテ ィは製麹時間が5%有 意,即 ち長 時間の ものが増加 した。粕

歩合 は酒母 ・醪 が1%有 意,製 麹湿度 と製麹時 間が5%有 意を示 した。即 ち,山 廃 ・三増 が少な く,製 麹時間 の

延長 と製麹湿度 の低 下に よって も減少 した 。

5. 官能審査

前述 の ごとく,醪,製 成酒成分 などには有意 な要因が多 くみ られた ので,初 呑切 と冬期 に行な った官能審 査の

結 果につい て分散 分析を行な った。第8表 にみ られる ように,酒 母 ・醪が冬期 に5%有 意 を示 した ほか影響 を与

え る要因 はなか った。

6. 各要因の貯蔵 中の成分変化にお よぼ す影 響

火入後 よ り秋 口呑切 までの貯蔵期間中に起 った成 分変 化を分散分析 し,第9表 の結果 を得 た。 日本酒度 は製 麹

湿 度が5%有 意,タ ー ビデ ィテ ィは製麹温度 が5%有 意,製 麹湿度,製 麹時間,酒 母 ・醪 が1%有 意を示 した。

即 ち,日 本酒度 は低湿でマ イナスが増加 し,タ ー ビデ ィテ ィは高温,低 湿,長 時間,速 醸酒 母の使用に よ り増加

した。 アル コール,酸 度,ア ミノ酸度,色 度 に関 しては影響を与 える要因は なかった。
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第7表 分 散 分析 表(ア ル添 前 醪,製 成 酒)

F31(0.05=10.13 F31(0.01)=34.12

ア ル コ ール(ア ル 添 前)

酸 度(ア ル添前)

色 度(ア ル添前)

タ ー ビデ ィテ ィ(製 成 酒)

日本酒度(ア ル添 前)

ア ミノ酸度(ア ル添 前)

原 エキス(製 成酒)

粕 歩合(製 成酒)

第8表 官能審査

F31(0.05)=10.13 F31(0.01)=34.12

初 呑 切(36.7.1) 冬 期(36.12.11)
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第9表 分散分析(貯 蔵中 の変化)

F3'(0.05)=10.13 F3'(0.01)=34.12

考 察

1.各 要因 の醪お よび製成酒 成分にお よぼす 影 響

アル コールは麹 の影響 を うけ,製 麹時間 の長 い場 合に増加 した。前報1)で 述べ た ように,製 麹時 間の延 長 に よ

って影 響を うけ るものはS-ア ミラーゼ と α-ア ミラーゼであ るので,ア ミラーゼ の増加が醪 中の醗酵性糖 の増 加

を お こし,更 に アル コールの増加 とな って現 れた と考 え られ る。酒母につ いては速醸 の影響が現れたが原 因は不

明である。 こ ゝで注意 しなければな らない ことは,前 述 の ように酒母 と醪 を 同一 の要 因 と して扱 った うえ,普 通

アル添 と4段3増 とい う非 常に差 のある仕込 を行な った こと,第3表 に示 す ように醪 経過 にフ レがあ った ことで

その影響に よる もの とも思われ る。

日本酒度 は麹 の影響 を うけて製麹湿度 の低 い場 合に マイナスが増加 した。 この理由は前報1)に 述べた よ うにα-

ア ミラーゼ の増加条件 と一致す るため,α-ア ミラーゼの影響 と考 え られ るが,製 麹 時間の短い場合,即 ち,ア ミ

ラーゼ増加条件 とは逆 の場合に も有意 を示 してお りこの原因 につ いては不明であ る。酒母 につい ては山廃 の場 合

がマ イナス となっている。 これ は山廃 ・3増 の場合に4段 を掛 けてい るので当然の結果で あるが,ア ル コール の

場 合の よ うに醪条件 の変動に よるもの も考 える必要があ ろ う。

酸度 は麹におい て製麹湿度 が高い場合,製 麹温度 が低 い場 合に増加 す る傾 向を示 したが,醪 には影響 を与 え な

か った。 また酒母 に よる影響 もなか った。

ア ミノ酸度は麹 の影 響を うけ製麹湿度 の低 い場 合に増加 した。

色度に影響を与 える要 因はなか った。 ター ビデ ィテ ィは麹 の影響 を うけ,製 麹時間の長い場合,製 麹湿 度 が低

い場合に高い値 を示 した。 これはS-ア ミラーゼ,α-ア ミラーゼ の増加条件 と同 一 のため,ア ミラーゼ力価2)特

にS-ア ミラーゼ力価 の高 い場 合に ター ビデ ィテ ィは高い値 とな る ことを示 し ている。速醸 ・普 通 アル添 の場合

に も高 くな る傾 向があるのは,ア ミラーゼのみでな く,酒 母,醪 の条件に よって も影響を受 けることを意味 して
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いる。

粕歩合 は山廃 ・3増 に少 ないが,こ れ もアル コール,日 本酒度 の場 合 と同 じよ うに考 えて よい と思われ る。 そ

の他,麹 の影響 もみ られ,製 麹 湿度の低い場 合,製 麹時間 の長 い場 合に低 くな ってい る。 この製麹条件は ア ミラ

ーゼ の増加条件 と同じために,ア ミラーゼが多い場合に粕歩合 は減 少する ことを意味 して い る。

2.官 能審査

冬期に行 なった結果 では,山 廃,3増 が良い成績で あった。初呑切 において も有意で はないが同 じ傾 向を示 し

た。 この理 由は3増 酒 の方 が普通 アル添酒 に比 べて きれいな味に なるため と考 えられ る。

3.各 要 因の貯 蔵中の成分変化にお よぼす影 響

日本酒度に は製麹湿度 の影響が現れ てア ミラーゼ と関連があ ると思わ れる。

タービデ ィテ ィは麹お よび酒母,醪 の影響 が強 く現 れた。即ち,麹 につ いては製麹温度 の高い場 合,時 間 の長

い場合が増加 してお り,ア ミラーゼ の増加条件 と同 じために,ア ミラーゼ含 量に よるもの と考 え られ る。酒母 ・

醪では速醸 ・普通アル添 が増 加 し,製 成酒 の場合 と同 じ結果 を得た。

上述の如 く,醪,製 成酒成分にお よぼす麹 の影響,就 中ア ミラーゼ含量 は当然予 想 され る通 り非常 に大 き い こ

とがわか った。 しか しなが ら,場 合に よってはそれ 以上 に酒母 ・醪 の影響 が現 れる こともあった。 この試験 醸 造

においては前述 の ごとく,酒 母 と醪を同 じ要因 に組み込 まね ばな らなか った こ と,醪 に普通 アル添 と3増 しか も

4段 を掛ける とい うよ うに非常に差 のあ るものを用 いた こと,醪 の醗酵条件 が全 く同一 とはい えな かった事な ど

に よって充 分な解 析を行 な うことが 出来 なか った。従 って,醪 お よび酒 母の影響を知 るた めに,各 々別の要因 と

し醪 はすべて普通 アル添 として醗酵条件を変 えるな どす れば,更 に明確 な結果 が得 られ ると思わ れる。

要 約

製麹条件 の醪お よび製成酒 に対 する影 響をみ るためにH2.8型 直交配列表を 用 いて要 因を割 りつけ,成 分測 定官

能審査を行 なってそ の結果を調べ た。

1.醪 の アル コールは製麹時間が1%有 意,酒 母 ・醪が5%有 意 を示 した。

2.日 本酒度は製麹湿度,製 麹時間 が5%有 意,酒 母 ・醪が1%有 意 を示 した。

3.ア ミノ酸は製麹湿度が1%有 意 を示 した。

4.原 エ キスは酒母 ・醪が1%有 意 を示 した。

5.タ ービデ ィティは製麹時間が5%有 意 を示 した。

6.粕 歩合は製麹湿度,時 間が5%,酒 母 ・醪が1%有 意を示 した。

7.官 能 審査では山廃 ・3増 の影響が大 きかった 。

8.貯 蔵中の タービデ ィテ ィの増加 は製麹温度 が5%,製 麹湿度,時 間 お よび酒母 ・醪 が1%有 意を示 した。

9.貯 蔵中の 日本酒度の減少は製麹湿度が5%有 意 を示 した。
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