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圉
何が芋焼酎の 品質を決定するの か

高峯 和則

　「焼酎はだれが造 っ て い る か」．こ の問い に どう答える

べ きだ ろ うか．一
般 的には 「伝統技術を継承，発展 して

きた杜氏や蔵子，技術者達」 と答え る だ ろ う．しか し，

ある技術者の答えは，「焼酎を造 りだす の は麹菌 と酵母で

あ り，人間は，その 微生物が美味 しい 焼酎を造 っ て くれ

る環境を整えてい るにすぎない 」 とうもの である．た と

えば清酒麹の最終製麹温度 は 40°G 付近だが，焼酎用麹は

製麹後半 （約 27時間経過後）を 35 ◇C 前後で管理する こ

とでクエ ン 酸を多 く生産す る．クエ ン 酸はもろみ の pH
を4前後に保ち，温暖な南九州で も，もろみの雑菌汚染

（腐造）を防い で くれる不 可欠な存在なの で ある，また，

もろみの 発酵温度は 32°C 以下にする．35°C を超えると

酵母が酢酸を生成 し，酒質に悪い影響を与え て しまうた

めで ある．

　明治時代，焼酎造 り に も清酒 用黄麹菌 （A5Pergillus

o胆 αθ）が使われて いたが，温暖な鹿児島では低温管理で

きず，腐造も少な くなか っ た．その ため，クエ ン 酸を生

産して上の 問題を解決する黒麹菌 （A．awamori ）が使わ

れはじめ，大正 13年に黒麹菌の 突然変異体で ある 白麹菌

ta．　hawachii）が分離され た の をき っ かけに，今で はほと

ん どの メーカ ーが白麹菌を用 い て い る．黒麹製はい っ た

ん姿を潜めたが，個性的な芋焼酎へ の需要が高ま っ た最

近，復活した．銘柄の前後に
“
黒
”

が つ い た商品が それ

で ある．

　芋焼酎の特徴香の 主成分は，柑橘の香り成分で あ る リ

ナ ロ
ー

ル や シ トロ ネ ロ ール な どの モ ノテル ペ ン ア ル コ
ー

ル （MTA ）で ある 1｝．こ の香 りに は癒し効果がある とい

われてお り，晩酌に
一

杯やる と
“
ホ ッ とする

”
の は，そ

の せ い か もしれな い ．また，麹菌が生産するβ一グル コ シ

ダーゼ は，発酵過程で サツ マ イ モ に含まれ る モ ノ テル ペ

ン配糖体か らグル コ ース を遊離させ M エへにする が，黒

麹菌 の β一グル コ シ ダーゼ活性は 白麹菌の約 3倍高 く，黒

麹製の焼酎は MrA の 濃度が 白麹製より約 1，5倍高い ．こ

れが，黒麹製の焼酎に強 い 個性を与えて い る もの と考え

られ る，

　さて，焼酎を造 りだすもう
一

方の 主役 焼酎用酵母 に

は，南九州各県が独 自に分離 した もの と，日本醸造協会

が分離した協会 2号 と3号 があ る．鹿児島県では，昭和

27年 に 耐酸性，耐熱性に優れた鹿児島酵母 を分離 21し，

40年代には これか ら耐酸 ・耐熱性がさらに高い 鹿児島2

号 が分離され，県 内の 約 8割 の 酒造場で使われ て い る．

また，平成 7年には鹿児 島4号 と 5号が分離 3） され，前者

を使 っ た芋焼酎 は香 りが華やか でソフ トな味わ い とな

り，後者は濃厚な香味でアル コ ール収得量が約3％向上

した．さらに，15年には黒糖焼酎用母 として果糖の資化

能 が高 く，もろみが 35°C を超 えても酢酸をほとん ど生成

しない 酵母が分離 された
4｝．宮崎県に は宮崎酵母，熊本

県には熊本酵母 沖縄県に は泡盛 1号がある．今後は こ

れ ら醸造微生物の高機能化を図 るため に さらなる育種が

求められて い る．

　原料であるサツマ イモ も，芋焼酎の風味に大きな影響

を与えて い る．昭和41 年に 品種登録された コ ガネセ ン ガ

ン は 9割以上 の芋焼酎 に使われて お り，柔らかな風味と

甘 味が特長とい え る．しか し病害虫に弱 く，か つ 貯蔵性

が悪い ため，畑か ら掘 り出した後
一

両日中に仕込まなけ

ればな らな い ．傷んだ部分は削り取るが，少しで も残 る

と 「傷み臭」 とい われる
一

種独特の 臭い が焼酎に付 く，

なお最近で は，農家 と酒造メーカーが共同で土壌改良や

ウイル ス フ リー苗による耐病性強化な どに取 り組 み，酒

質が飛躍的に向上 して い る．また新品種として，肉質が

紫色で甘酸 っ ぱ くヨ ーグル ト様の風味を形成するサ ツマ

イ モ や，人参や南瓜様の 香 りを形成する橙色 の サ ツマ イ

モ 5｝などもある．さまざまな品種の活用で酒質の多様化

が図られて い るが，この 多様化 はさらに進めなければな

らない と考えて い る．

　 この よ うに，消費者に好まれ る美味しい 焼酎造 りの た

めに，杜氏たちは良質の 原料 を使 い ，技術を駆使 して麹

菌や酵母が活動しや すい 環境 を支えて い る．したが っ て

芋焼酎は，「醸造微生物」，「製造業者」，「農家」が三 位
一

体 とな っ て丹誠を込めて造 っ て い るとい える，また，乳

酸菌な どの未知 の 微生物の関与 も想定される．我 々 研究

者は，こ の ような技術の 向上 に研究を通 じて 寄与 し た い ．
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