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袋香対策にともなう
日本酒の品質向上について
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フェノール類は塩素と反応し、モノ

－、ジ－、トリ -クロロフェノール

類を生成し、クロロフェノール類は

飲料系に異臭味を与えるため生成制

御が求められる。また、一部の酵母

とメチル化して生成される、トリク

ロロアニソール類はごく僅かな閾値

でカビ臭を発生し飲料や食品の品質

を大幅に低下させることが知られて

いる。

〈TCPとは〉

NEWS
　    Report

☆無断転載、再配信等は一切禁止しております。

　日本酒の官能評価には香味特性を表
すいくつかの用語が存在しており、品
質の劣化を表す項目の中には、成分中
の物質が何らかの作用で変化する事に
よって発生する異臭があり、その代表
的な表現の１つに「袋香」という言葉
があります。なお、この「袋香」とい
う言葉は、一般的には袋や綿の臭い等
の事を指しますが、実際には、醪を搾
る酒袋を使用した後、洗浄し、保管し
ている間に発生してくる真菌（カビ）
類によって生成される異臭、いわゆる、
圧搾後に酒袋を洗浄し、乾燥し、保管
し、これをそのまま次の仕込みに利用
すると、古い衣類の臭気に似た臭いが
圧搾した日本酒に付着してしまう事が
ありますが、この臭気（異臭）を表す

言葉としてつかわれています。しかも、
この臭いは袋に付着していた微量の日
本酒成分が保管中に酸化し、微生物、
特に真菌類の増殖によって発生する複
合臭だといわれており、実際には酸化
臭・劣化臭等が複雑に絡んだ移り香の
総称名です。しかし厄介な事に、この
袋香は製品として出荷された後、数日
～数週間経過した後でないと確認され
ません。（出来立てではわからない）
その為に大きな問題に発展してしまう
事もあり、酒造メーカーでは大変困惑
されている様です。従いまして、日本
酒の品質向上の為には、この袋香が発
生するメカニズムを解明し、制御する
方法を確立しておく事はとても重要な
事のようです。

日本酒の評価を低下させる臭気の問題

袋香について
　酒袋で発生する袋香の原因を解消す
る手段として、脱臭処理や、殺菌処理
などの対策が考えられ、そのために次
亜塩素酸ナトリウムで処理しています
と、逆に塩素臭の付着や塩素化合物の
付着が懸念され、しかも、袋の繊維や
圧搾袋の素材を傷めてしまい、結果と
して異物の混入にも繋がってしまいま
す。
　そこで、この次亜塩素酸ナトリウム
は酒造りの環境でその使用は避けられ
ている場合が多く、その理由は次亜塩
素酸ナトリウムと木材中のリグニンと
反応して生成される2,4,6- トリクロロ
フェノール（TCP）や 2,4,6- トリクロ
ロアニソールが日本酒の品質を下げて
しまうようです。

袋香対策と殺菌処理
　袋香は、酒袋に残留する微量の有機
物の酸化と微生物が保管中に増殖する
事によって発生すると言われており、
使用後丁寧に、アルカリ洗浄剤で処理
し、乾燥し、保管していても真菌類が
残り、これらが増殖し、異臭が発生す
る事があるといわれています。また、
このしつこい臭気は何度洗濯しても取
れない衣類で経験された事があると思
います。花王㈱安全性評価研究所（20
11.5.26）によりますと、異臭を発する
衣類に付着していた微生物を、滅菌済
みのタオルに付着させたところ、異臭
の原因物質が多量に検出される事がわ
かり、この事から考えてみましても、
布製品の臭気と微生物は深く関わって
いるのだといえます。また、近年の日
本酒の製造技術において微生物の利用
はかなり進んでおり、それと同時に洗
浄、殺菌、消毒等の微生物の制御方法
も定着しつつあるといえます。
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　日本酒鑑評会において真菌類が関与
している異臭が問題になるケースは多
々ありますが、この真菌類の増殖によ
って発生するカビ臭の原因は、前駆体
の2,4,6- トリクロロフェノール（TCP）
が真菌類（カビ）によってメチル化し、
2,4,6- トリクロロアニソール（TCA）
に変化するからだといわれており、TC
P はそもそも木材に含まれている場合
と、木材中のリグニンと次亜塩素酸ナ
トリウムが反応し、有機塩素化合物が
生成される場合の2通りあるようです。
独立行政法人酒類総合研究所のレポー
トでは、製麹関係の木材を使用した用
具、麹室板壁の消毒には次亜塩素酸ナ
トリウムの使用は厳禁であると記され
ており、すべての塩素酸化物がTCPを
生成するのか？それとも次亜塩素酸ナ
トリウムだけにみられる現象なのかに
関するデータは不足しています。
　そこで、殺菌消毒剤メーカーの立場
から木材と塩素酸化物との接触試験を
実施してみることにしました。

塩素酸化物と有機物との化合物生成について

まずはリグニンを豊富に含むスギ材と
塩素酸化物による接触試験を行い、TC
P の生成量の違いについて確認してみ
ました。なお、先の独立行政法人酒類
総合研究所からのレポートでは、次亜
塩素酸ナトリウム 1200ppm に 20 分
間接触させると TCPは 1300ppb（ス
ギ材 1g 当たりの含有量）以上検出
（表 1）されており、同様の方法で
「次亜塩素酸ナトリウム」と「亜塩素
酸水」を用いて TCP の生成量の違い
について確認してみました。（表2）
　その結果、亜塩素酸水は、次亜塩素
酸ナトリウムと比較しますと、1/25
の生成量しかなく、塩素の種類によっ
て有機塩素化合物（TCP）の生成量は
大幅な違いがあるというデータが得ら
れ、元々自然のスギ材には、微量の T
CP が含まれていますが、塩素の種類
によってはほとんど TCP を生成しな
い可能性も期待されており、特に亜塩
素酸はトリハロメタンやクロラミンを
発生させづらいことが知られています。

塩素系殺菌消毒剤の多様化

今回紹介させて頂いております「亜塩素
酸水」は新規食品添加物として認可を
受けた新しい殺菌剤であり、高い殺菌
効果や、有機物接触時に有機塩素化合
物を生成しづらいという特徴を持ち、
これが塩素殺菌後の臭気を発生させず
に殺菌する事に繋がり、今回の木材
（リグニン）との反応以外にも、食品
を殺菌した際の匂い移り（＝塩素酸化
物による殺菌時の反応生成物）も防止
できると類推されています。そしてこ
れらの殺菌消毒技術は様々な環境で活
用されており、正しい知識と理解を元
に徐々に解明され、広がりをみせてい
くのではないかと期待され、近年では
カルキ臭は塩素自体の臭いではなく、
次亜塩素酸 Na とアンモニアが反応し
たクロラミン由来の臭気であるという
ことも知られ始め、殺菌時に化合物を
作りづらい低コンパウンド型の殺菌消
毒剤は、快適な環境を生み出す物質と
しても大いに期待されています。

次亜塩素酸ナトリウム

亜塩素酸水

75ng

3ng

〈表 2　 次亜塩素酸ナトリウムと亜塩素酸
　　　  水による TCP発生量の差〉
　　　　　　 一般財団法人日本食品分析センター

「亜塩素酸水」を主たる有効成分
とした殺菌料であり、食品添加
物のみで構成されています。有
機物存在下でも高い殺菌効果を
示す一方、金属や布などの素材
を傷めにくいという性質を有し
ております。

〈表 1  TCP 生成例〉
  殺菌剤オスバンと次亜塩素酸ナトリウム
  による TCP発生量の差

ブランク オスバン 次亜塩素酸
ナトリウム

17.3ng 28.1ng 1308.5ng

スギ材1に対して10倍量の殺菌液（各製剤
濃度 1200ppm）に 20分間接触。その後切
り出し、スギ材 1g あたりの含有量を測定。

参照元：「清酒の熟成に関与する香気成分」
　　　　独立行政法人酒類総合研究所

　「亜塩素酸水」は有機塩素化合物の生
成量が少なく、日本酒製造環境で安心し
て使用できる塩素酸化物の一つであり、
この「亜塩素酸水」を用いて袋香対策を講
じる際には、200～400ppmの亜塩素酸
水液を作成（尚、この液の有効残留塩素
濃度：酸化力は、必ず確認すること。）し、こ
れを圧搾機に設置した酒袋の出口側から
ポンプで注入し、醪投入入り口から溢れる
まで注入します。その後２～３日間放置
し、流水でよくすすいだ後、圧搾を開始し
て下さい。そうしますと、袋香が発生する
事なく日本酒を製造する事ができるよう
になります。特に初槽の時期の袋香対策
には目をみはる効果を発揮いたします。

「亜塩素酸水」を用いた袋香対策

　ノロウイルス、O-157などの食中毒
の蔓延に伴い食品に使用可能な殺菌消
毒剤は多様な進化を遂げており、特に、
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スギ材1に対して10倍量の殺菌液（各製剤
濃度 1200ppm）に 20分間接触。その後切
り出し、スギ材 1g あたりの含有量を測定。

分析項目：2.4.6- トリクロロフェノール

分析方法：ガスクロマトグラフィー質量
　　　　　分析法

容量・入り数

1kg×1　PET
5kg×1　PET
20kg ×1　PET


