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研 究 成 果 の 紹 介

本格いも焼酎用高香気生成酵母について

食品工業部

１．はじめに

本格焼酎は昭和50年代後半に爆発的なブーム

が起き，南九州の地酒から一気に全国で認知され

るようになり，ここ数年は本格焼酎，特にいも焼

酎と黒糖焼酎が脚光を浴びています。その要因と

して，これまでに味わったことのない独特な風味

に引きつけられているといわれています。反面そ

の風味（いも臭さ）があるために敬遠される要因

ともなっています。そこで，独特な香りをマスク

する酵母の育種開発を行いました。

２．方法

酵母の育種開発には選抜・育種方法，変異株の

単離法，交雑・細胞融合法，遺伝子組み換え法に

大別できます。この中で，変異株の単離法の手法

を用いて行いました。具体的には，カナバニンと

いう薬剤を使用し，これに対して耐性の強い酵母

は焼酎の香り成分である高級アルコール類を多く

生産する性質を利用して，焼酎用酵母からカナバ

ニン耐性酵母を単離し，酵母の育種開発を行いま

した。

３．結果

図１に示す方法でカナバニン耐性酵母47株を

取得し，この中から高香気生成酵母を分離し（図

２ ，いも焼酎の小仕込み試験，次いで実規模試）

験を行いました。表１に示すように発酵終了後の

もろみの分析値から従来の酵母と比べて，発酵は

遜色ありませんでした。焼酎に含まれる高級アル

コール類は従来の酵母と比べ２倍以上の生成量

で，酢酸イソアミルおよび酢酸β-フェネチルは

2～4倍量でした。

４．おわりに

この研究成果は，現場に新規な設備や技術を導

入することなく，酵母を変えるだけで焼酎の香味

を変えることができます。現在，県内の４企業に

よって商品化されております。当センターでは更

に多くの企業の方に利用していただく目的でここ

に紹介しました。関心をお持ちの方はどうぞお気

軽にお問い合わせ下さい。

図１ カナバニン耐性酵母の取得

図２ 高香気生成酵母の取得

表１ 実規模試験結果

YM液体培地30℃,48時間

1×107個の菌体集菌， 無菌水で２回洗浄

YNB w/o ｱﾐﾉ酸 0.67%，ｸﾞﾙｺｰｽ 2%,  寒天2%，

30℃, 7日間

生育コロニー112個

ｶﾅﾊﾞﾆﾝ70mg/l液体培地に植菌
30℃, 7日間

増殖の速い酵母

回
繰
り
返
す

増殖の速い酵母10株

数

47株（カナバニン耐性酵母）

YNB w/o ｱﾐﾉ酸 0.67%，ｸﾞﾙｺｰｽ 2%,  寒天2% ｶﾅﾊﾞﾆﾝ70mg/l

ｶﾅﾊﾞﾆﾝ40mg/l

カナバニン耐性酵母：47株

YM液体培地で前培養

30℃，48時間

粉砕した乾燥米麹2.35g

水道水4.0ml

前培養液0.1ml

30℃で５日間

3,000rpm，10min

上澄液4ml

NaCl 0.5g
n-AmOH 45mg/l

ﾍｯﾄﾞ･ｽﾍﾟｰｽｶﾞｽｸﾛ分析
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親株の２倍以上の株を分離

酵母
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酢酸ｲｿｱﾐﾙ
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〃 ｱﾙｺｰﾙ(%)
もろみ残全糖(%)

試留酸度(ml)
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14.1 14.4 14.2
1.5 0.7 0.7
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