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IGp15 　清酒 麹に含 まれ るア ミ ノ酸組成 に よ る優 良麹菌の
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IGp16 　味覚認識装置を 用 い た 泡 盛 風 味評価法の 検討
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【目的 】清酒 の フーゼ ル アル コ ール 、芳香族ア ル コ
ー

ル が呈 味に 影響す る こ

とが 知 られ てい る。これ らの 化合物は分岐ア ミノ 酸、芳香族ア ミノ酸 を 酵

母 が エ
ー

リ ッ ヒ経 路 を介 して 生成す る こ とが明 らか に な っ て い る e 筆者 ら

は 芳 香 族 ア ミノ酸を補填 した 小仕込試験に よ り醪初期に 添加 した 芳 香 族 ア

ミノ酸の 約 50 ％ が 芳香族 アル コ
ー

ル に 変換さ れる こ と
B

を報 告 した 、こ

れ らの 知 見か ら演者 らは麹か らの 分 岐ア ミノ 酸、芳 香 族 ア ミノ酸 の持 ち込
み 昂：が 製成酒の 品質に k きく影響する と推論 して い る．今 回、麹 菌 25 株を

用 い て 製麹試験を行い 、麹菌 株に よ る 麹中の 分岐 ア ミノ酸 、芳香 族 ア ミノ

酸量 の 違 い を 調 べ た o

【実験方法】麹米は山田 錦 （50％〉、五 百 万 石 （50％ 〕、秋 田酒 こま ち （509 〕、
美山 錦（60 ％ ）の 4 品種 を用 い た。麹菌 株は秋 田 今野 商店 保 有の 25 菌株 を用
い た 。製 麹はシ ャ

ー
レ 法 で行 っ た 。酵 素活 性 は u

一
ア ミラ ーゼ、グル コ ア

ミラ ーゼ 、酸性 プ ロ テア
ーゼ、酸性 カ ル ボキ シペ プチ ダーゼ、総合 ベ プ チ

ダ ・一ゼ、フ ィ タ
ーゼ を測定 したe ア ミ ノ酸 は 日立 L−8800 型 ア ミノ酸分析計

を用 い て 分析 した。
【結果 と考察】麹の ア ミ ノ酸量 は 麹 菌 株 に よ り大 きな 差異 が認 め られ フ ィ

Pt　一．ゼ活性 との間 に 高い 疋の 相 関 関 係 が 認め られ た 。分岐 ア ミノ酸、芳香

族 ア ミ ノ酸量 も麹菌株 に よ り大 きな 違 い が 認 め られ た 。こ れ ら の 知見か ら

清酒用優 良麹菌の 選抜 は麹に 含まれ る分岐 ア ミノ酸、芳香族ア ミ ノ酸およ

び苦味 ア ミノ酸で あ る アル ギ ニ ン 量 で 選抜す る こ とが 重要で ある と推論 し

た．
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【背景
・目的】沖縄県の 伝統的蒸留酒 「泡盛　は 、酒造所 の様 々 な 取 り組み

に よ り 多様な風味の 製品が商品化 さ れて い る ，これ ら泡盛 の 風味 の違 い を

iE確に 評価する こ とは 、酒造 所で の 品質 管理 や新 簡品 の 開 発 につ なが る と

と もに 、消費者 へ の ア ビ ー
ル の た め に も重要 な技 術 で あ り、精度 の 高い 官

能評価に よ り判 別する こ とが理想 的で あるcしか しな が ら、泡 盛 は アル コ
ー

ル の 影響な どか ら、一凵で評 価で き る倹 体 数 が極 めて 少 な い と と もに、測

定 間や個 人差 が大きな誤 差に つ な が る こ と な ど、宜 能 評価の み で 対応す る

こ とが困難で ある。こ の こ とか ら、機器 測 定 に よ り泡盛風味 を客観的 に評

価 で きる 手法 の 確立 が望 まれ てい る．今 回、食品 の 味 を科学的 に評価で き

る

一
味覚認識装置」 など の解析技術 を検 討す る こ とで 、泡盛風味評価法の

確．立 を 目指 した。
【方法・結果】様 々 な 泡盛 の差 異 を比 較 す るた め には 精度の 高い 評価が必要
で ある こ とか ら、まず、味 覚誌 識 装 i の 測 定 に影響す る と 考え られ る ア ル

コ
ー

ル 濃度な ど諸条件 につ い て 検 討 す る こ とで 、泡盛に 最適化 した測定条

件 を確立 した 。次 に 、市販 泡 盛 約 120 銘柄の 測定 ・解析を実施 し、再現

性 を確認す る と共 に 、個 々 の 泡盛の 風味の 差が 検出可能で ある こ とを確認

した。これ らの データ解 析か ら泡盛商品群 全体をい くつ かの グル
ー

プに 分

類で き る こ とが 明 らか とな っ た。さ らに 、低沸点香気成分、中高沸点香気

成分 な どの 解析 を行 い 、味覚認識装置の デ ータ と比較検討 を行 っ た。現在、
これ らの 結 果 を 総 合 的に 解析す る こ とで、官能評価との 整 合性 が さ ら に 高
い 泡盛風 味 の 分 折 評価 法 の 確立 に つ い て検 討を進 めて い る。
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【背景・目的】泡盛 は沖縄県の 伝統的 蒸留 酒 で 、そ の 大 きな 特徴 と して熟 成
に よ る 古酒化が挙げ られ る 。古 酒 を特 徴 づ け る 主 要 香味成分の

．』
つ バ ニ リ

ン は 、熟成 に よ り4一ビ ニ ル グア ヤ コ ール （4・VG ） か ら生 成 され る と考え ら

れ て い る。我 々 は、こ れ ま で に マ ンゴ ー果 実 よ り得 られ た 新規酵 母を用 い

る こ とで 、4−VG 濃度 を従来 の約 10倍 に 高 め た 泡盛 の醸造 技術確立 に成 功
し、この 技 術を応 用した泡盛 「忠孝原 酒」 を商 品 化 した （第60 同 凵本生 物
工 学会大会）。今回 、こ の 泡盛 を異 な る条件 で 熟 成 させ 4−VG か らバ ニ リン

へ の 変換を解析 する こ とで 、熟成 条件 がバ ー＝ リン 濃 度 に与 え る影響 につ い

て 検討を行 っ た。
【方法 ・結果】新規酵母 を用 い て醸造 した 高 4 −VG 泡 盛 を い くつ か の 条件下
で 熟成 させ 、4 −VG お よび バ ニ リン濃度 を経時 的 に測 定す る こ とで 、バ ニ

リン へ の 変換速度 お よ び変換効 率 を評 価 した e その 結 果 、熟成 温 度 は、高

温 ぼ どバ ニ リン 変換速 度が増大す る こ と が 分 か っ た 。また 、保存 容器 は 、
伝統 的手法 であ る 1南蛮荒焼甕．で の 熟成 が 「ビン」 に 比 べ て バ ニ リン 変

換速度 お よび 変換効率 共に 顕 著に ．ヒ昇 させ る こ とが 明 か とな っ た 。一方、
い ず れ の 条件 にお い て もバ ニ リン 変換効率は 数 ％ の範 囲 と低 い こ とか ら ．
今後 さ ら に条件 を最適化す る こ とで 、泡盛に 含 まれ るバ ニ リン 濃度 を飛 躍
的 に 高め られ る 可能性が あ る こ とがわ か った 。以 ヒの こ とか ら、熟 成 条 件

の 違 い は泡盛中の バ ニ リン 変換 に影響 を与え る こ と、また 、「南 蛮荒焼 甕」
に よ る熟成が バ ニ リン 生成 に対 して 優位で ある こ と明 らか とな っ た 。

【臼的】泡盛の 風 味に 関わ る成分 は発酵 中に微生物 によ っ て産牛 され る。こ

れ まで に 、泡盛風 味に 関与 する微 生物 とし て添 加す る 黒麹菌 お よび泡盛酵

母 以外に ，醸造過程で 混入 する 各酒造所 の蔵 付 き菌の存在 を報告 した （第

59，60回 木大会）．一方．泡盛の 主 要な香味成 分の
．一

つ であ るバ ニ リン は，
原料米山来の フ ェル ラ 酸 （E、V か ら4一ビ ニ ル グアヤコ

ー
ル （4−VG ）を経て 生

成 さ れる．本研究 で は，泡盛 もろ み中よりFA を4−VG に変換す る酵素 フ ェ
ル ラ酸 デカ ル ボキ シ ラ ーゼ （FDQ を恃つ 微生物 の 探索 および 同定 を行い ．
本酵素 を粘製 し諸性質に つ い て調 べ た 、
【方法・結果】沖縄県 内酒造所 の泡盛 もろみ 中から分離 した菌株 を1mM 猷

含有培地 で培養 した 結果，［5菌株 が 良好に 生育 した．16SrDNA の 系統樹

解析 を行 っ た結果、全 て Bacillus属で ある こ とが分か っ た。菌株の 選抜は
FA 含有培地 中 へ の 4−VG 生 産量，同培地で 培養 した菌体の 無細胞抽出液の

FDC 活性を測定する こ とに よ り行 っ た。鼡 お よび4−VG 量はRP−Hl）LG を用
い 定量 した。15菌株 中．最 も活性 が 高か っ た Bceciiiu．y　ant）’iohauefaciensを供

試菌株 とした．本菌株の FDG 活性 の誘 導に 最適なfA 濃度 はE　inM で あり，
FDC 活性は他の 桂皮酸 類似化 合物で も誘導 が確認 され たv 精製 されたFDG
の SDS −P．IGE に よ る 分子 量 は 22，00〔｝、最適pH は7，最適温度は30℃ 付近 で
あ った 。ま た、本酵 素は フ ェル ラ酸お よびp一ク マ ル 酸 を特異的に 分解 した．
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