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清酒のにおい・かおりとその由来（その2）

●▲■　510老香

　清酒を高温や長期間貯蔵すると、老香 (510) と呼ばれるにおい
が指摘されます。老香はメイラード反応などにより生成する様々な
化合物が混合したにおいであり（図4）、老香といっても同じにお
いを指すわけではありません。老香を別の評価用語で表すと、ア
ルデヒド（230)、木の実様 (240)、香辛料様 (250)、カラメル様
(420)、ポリスルフィド (624) の特性が混合したものといえます。
火入れ清酒の貯蔵に伴う香味変化を表２に示しました。

●▲■　520生老香

　生老香は、火入れを行わず生酒のまま長期間経過した際に生じる
においです。生老香は主として酵素反応により生成する様々な化合
物に由来し、イソバレルアルデヒド（232）、麹 (330)、ポリスルフィ
ド（624）などの特性が混合したにおいです。生酒中のイソバレ
ルアルデヒドは、麹由来の酵素の働きでイソアミルアルコールが酸
化されて生じます。生酒の貯蔵に伴う香味変化を表３に示しました。

図4　糖とアミノ酸に関係する熟成反応

表2　貯蔵に伴う香味変化（火入れ清酒）

 ●▲■　530日光臭

　清酒を日光（紫外線）にあてると着色とともに不快なにおい日光
臭が生じます。清酒の日光臭は、トリプトファンの分解による3-
メチルインドール（表4）、メチオニンの分解によるメルカプタン
(622) などによると考えられています。紫外線の品質への影響を
防ぐためには茶瓶など濃色瓶の使用が望ましく、また、活性炭を使
用することで、トリプトファンや光増感剤として働くキヌレン酸等
を少なくできるので品質が安定化します。

　前回に引き続き、清酒のフレーバホイールのコード順に清酒のに
おい・かおりに関する評価用語とその由来について紹介します。前
回は100番台から400番台でしたが、今回は500番台以降です。

表３　貯蔵に伴う香味変化（生酒）

増加 減少
アルデヒド 吟醸香
木の実様 果実様
香辛料様 エステル
カラメル様（蜂蜜、ドライフルーツ、糖蜜、醤油）アルコール
硫化物様（ポリスルフィド）
苦味 渋味
刺激味（なめらか） 刺激味（あらい）

増加 減少
イソバレルアルデヒド
硫化物様
甘味 渋味
刺激味（なめらか） 刺激味（あらい）
うま味 あと味（きれ）
濃淡（濃い）
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図5　DMTS前駆物質のひとつ
1,2-Dihydroxy-5-(methylsulfi nyl)pentane-3-one

 ●▲■　620硫化物様

　硫化物様のグループには硫化水素 (621)、メルカプタン (622)、
DMS（623）、ポリスルフィド (624) が含まれます。
　ポリスルフィドの参照標準物質ジメチルトリスルフィド
(DMTS) は、磯谷らにより貯蔵した清酒中に閾値以上存在するこ
とが確認されました。DMTSの検知閾値は0.18 μg/L ときわめ
て低くたくあん漬け様の不快なにおいですが、少量存在することで
長期貯蔵酒の複雑なかおりにも寄与しています。DMTSはメチオ
ニンの代謝に関連して派生する前駆物質（図５）などから生じると
考えられており、醪中における前駆物質の挙動などを含め現在研究
が行われています。

●▲■　720カビ臭

　カビ臭 (720) は、本誌10 II の Tips for B･F･D で岩田氏が解
説しているように、主として2,4,6- トリクロロアニソール (TCA)
に由来します。環境からの汚染の他、TCAの前駆体の 2,4,6- ト
リクロロフェノール (TCP) が、麹を製造する際に用いる木製器具
に存在すれば、麹菌がTCPをメチル化してTCAを生成すること
が明らかになっています。

表４　貯蔵中のトリプトファン分解物の変化

透明びんに貯蔵、小泉氏のデータを引用

生成物　
初期値
(ppb)

40℃ , 6日後 (ppb)

暗中 光(30kLx)下

ノルハルマン n.d. 2.3 49.9 
ハルマン 5.7 14.5 792.3 
1-エチル-β-カルボリン 痕跡 0.1 98.1 
3-インドールカルボキシアルデヒド 0.6 0.4 41.0 
カルバゾール 0.1 0.5 12.1 
3-メチルインドール n.d. n.d. 0.1 

 ●▲■　810ジアセチル

　発酵バターやヨーグルト様のやや甘いにおいです。ジアセチルは
乳酸菌汚染の他、発酵中酵母により生成されたアセト乳酸の分解に
より生成されるため、発酵食品全般でその制御が重要なにおいです。
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 ●▲■　820脂肪酸

　吟醸酒の一部で見られる油・樹脂様のにおいです。脂肪酸合成系
を変異させたカプロン酸エチル高生産酵母を使用するとカプロン酸
の生成量も多くなり、多いものでは50mg/L を超えるものがあり
ます。（図６）そのため、火入れや貯蔵中にカプロン酸エチルが減
少すると、カプロン酸の特性が目立つようになります。この点から
も、吟醸酒の貯蔵出荷管理には細心の注意を払う必要があります。

図6　カプロン酸とカプロン酸エチルの関係　
試料：全国新酒鑑評会(17BY)において「脂肪酸」の

指摘を受けた酒 (n=20)

カプロン酸　mg/L

カプロン酸エチル　mg/L

●▲■　830酸臭

　酸臭のグループには酢酸 (831)、酪酸 (832)、イソ吉草酸 (833)
が含まれます。酢酸は、乳酸菌汚染の他、醪に過剰な通気をした場
合や醪が空気と接触する面積が大きい場合に多くなりやすく、また、
火入れ後の貯蔵期間中にも化学反応により増加します。
　酪酸は主として乳酸菌汚染、イソ吉草酸は麹の枯草菌汚染により
生成します。洗浄・殺菌は醸造の基本です。ゾーン管理など細かく
配慮されている蔵がある一方、経験の浅い従業員が増えおろそかに
なっている蔵があるようです。手順の徹底と衛生状態の確認をお願
いいたします。 


