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1. はじめに 
清酒製造工程の基本は「一麹（こうじ）、

二酛（もと）、三造り（つくり）」と言われ

ています。 

一麹  ： 麹
こうじ

を造る工程(麹工程)。蒸米に

麹菌を増殖させ、酵素を蓄積し

ます。 

二酛  ：酒母
し ゅ ぼ

を造る工程(酒母工程)。麹・

蒸米・水・清酒酵母を混ぜ合わ

せ、清酒酵母を純粋に大量培養

します。 

三造り：醪
もろみ

を造る工程(醪工程)。酒母に

麹・蒸米・水を段仕込みして発

酵させる。この醪を搾ることで

清酒とします。 

醪工程において清酒酵母による十分なアル

コール発酵を得るためには、その前段階であ

る酒母工程が重要となります。今回は酒母に

ついて解説します。 
 
2. 清酒製造工程における酒母の役割 

酒母工程は優良な清酒酵母を純粋に大量培

養することを目的としています。醪工程は開

放系で行われていることから常に雑菌による

汚染が懸念され、特に醪工程の初期段階では

アルコール濃度が低いためにその危険性は一

層高くなります。よって醪工程において十分

なアルコール発酵を得るために酒母が備える

べき重要な条件として、 

・優良な清酒酵母を純粋に多量に含むこと 
・雑菌増殖防止のための乳酸を所定濃度含

むこと 

が挙げられます。 
 
3. 酒母の種類 

酒母は含まれる乳酸の由来によって

「生酛
き も と

系」酒母と「速醸
そくじょう

系」酒母の二つに

大別されます。 
「生酛系」の酒母工程では麹・蒸米・水だ

けで仕込み、蔵付きの乳酸菌が生産した乳酸

を利用して酵母を培養します。蒸米と水を混

ぜて櫂
か い

ですりつぶす山卸
や ま お ろ

しと呼ばれる操作が

あり、煩雑で製造日数もかかりますが、伝統

的な手法です。この酒母工程では仕込み後、

最初は硝酸還元菌（主に Pseudomonas 属細

菌 ） が 生 育 し 、 次 い で 球 状 乳 酸 菌

（Leuconostoc mesenteroides）、その後に桿状

乳酸菌（Lactobacillus sakei)が生育します。硝

酸還元菌が生産する亜硝酸と乳酸菌が生産す

る乳酸によって野生酵母や他の雑菌の繁殖を

抑えながら、蒸米の溶解・糖化を進め、清酒

酵母の培養条件を整えます。 
一方、「速醸系」の酒母工程では「生酛

系」の乳酸菌による乳酸生産工程を醸造用乳

酸の添加によって簡略化し酵母を培養します。

「生酛系」のように乳酸菌が乳酸を生産する

期間を省略できるため、酒母は短期間（2 週

間以内）で出来上がります。現在はこの「速

醸系」酒母が主流となっています。 
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● 技術解説 「清酒製造における“酒母”について」 

添付資料： 県が新しく創設する「産業空洞化対策減税基金」の全体像及び概要 
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・山廃酛：生酛における山卸操作を廃止して簡略化します。

・生酛：酒母中で乳酸菌を自然に発生・増殖させます。

・水酛：乳酸菌を増殖させた米浸漬水を仕込み水に

利用します。酒母の原型。

生酛系酒母

・山廃酛：生酛における山卸操作を廃止して簡略化します。

・生酛：酒母中で乳酸菌を自然に発生・増殖させます。

・水酛：乳酸菌を増殖させた米浸漬水を仕込み水に

利用します。酒母の原型。

生酛系酒母

・その他：アンプル酒母、超速醸酒母等の簡略化した酒母。

・高温糖化：高温で糖化することで速やかに清酒酵母の

増殖に必要な栄養分を整えた後、醸造用

乳酸を添加します。

・普通速醸：仕込み時に醸造用乳酸を添加します。

速醸系酒母

・その他：アンプル酒母、超速醸酒母等の簡略化した酒母。

・高温糖化：高温で糖化することで速やかに清酒酵母の

増殖に必要な栄養分を整えた後、醸造用

乳酸を添加します。

・普通速醸：仕込み時に醸造用乳酸を添加します。

速醸系酒母

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. 見直される伝統「生酛系」酒母 

最近、酒造りの原点と言える「生酛系」

酒母がにわかに注目されつつあります。

「速醸系」酒母は清酒酵母以外には乳酸菌

等の微生物の増殖がなく、出来上がった清

酒は主としてすっきりとした味わいの酒質

となります。「生酛系」酒母は「速醸系」

酒母と比較すると、製造日数以外にも操作

が煩雑であること、気温が高い時期におい

ては管理が困難であること等の短所があり

ます。しかし酒母中のアミノ酸度が高く、

酒母の活性が低下しない等の長所がありま

す。また出来上がった清酒の酒質に関して

も、清酒酵母だけでなく乳酸菌等の複数の

微生物が関与することから香味が複雑にな

り、独特の力強い、重厚味のある酒となり

ます。最近では特徴ある清酒の商品カテゴ

リーとしてこの「生酛系」酒母が採用され

るようになってきました。 
 

5. 当センターにおける取り組み 
酒母工程は清酒製造工程において、アルコ 

ール発酵の主役となる優良清酒酵母を純粋、

且つ大量に培養するという重要な役割を担っ 
ています。当センターでは、愛知県産清酒酵 
母である FIA-1 酵母と FIA-2 酵母を保有し

ています。純米酒用として FIA-1 酵母を、

吟醸酒用として FIA-2 酵母を頒布しており、

これら県産酵母を用いて実用規模（総米

100kg 程度）の清酒試作試験も実施していま

す。 
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