
110
2001年第 5期(总第 107期)酿酒科技

No. 5 2001 Tol. 107Liquor- making Science & Technology

编者按: 开辟/技术讲座0是本刊应广大读者的要求采取的举措, 自 2000年第 3期本刊开辟/新型白酒生产技术0讲座以
来, 受到广大读者的欢迎和好评, 反响很好, 起到了积极作用。鉴于我国黄酒的国粹地位, 及近年国家的产业调整政策,

日本清酒与我国黄酒同祖同宗,又有其个性,为借鉴其先进的生产方法, 本刊从本期起增辟/日本清酒入门0讲座,由浙江

大学周立平教授主持该栏目,希望对我国黄酒业有所帮助和启迪。现将讲座文稿分期连续刊载, 以飨读者。

日本清酒入门(一)

秋山裕一 1等著,周立平 2译
( 1. 日本酿造协会, 日本 东京; 2. 浙江工业大学酿酒研究所,浙江 杭州 310014)

摘 要: 简要介绍日本清酒的生产方法,包括酒的知识、精米、蒸米、制曲、酵母、分析、勾兑等。(一平)
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Introduction to Japanese Sake ( I)

Tran. by ZHOU Li- ping

( Liquor- making Research Institute of Zhejiang Industrial University, Hangzhou, Zhejiang 310014, China)

Abstract: The production methods of Japanese sake including basic knowledge of sake, grain steaming, koji- making, yeast, analysis and blending

are briefly introduced in this lecture. ( Tran. by YUE Yang)
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第一章 酒的知识

1 清酒的诞生

酒是什么时候产生的呢?作为酒之神, 奈良县的三轮神社、京

都府的松尾神社和梅宫神社有名。三轮神社的一位祭神为代表日

本的土著民族 ) ) ) 出云族的大国主命, 从这点来看, 距今 2000年

前,在与亚洲大陆有交流的出云国, 在稻作被传来的同时, 产生了

以大米为原料的酒即现今的清酒原型。清酒, 确实是日本民族之

酒。

大和时代 ( 1500年前) , 拥有各种各样技术的人们从朝鲜半

岛归化于日本, 相当于现在杜氏者亦在其中。在松尾神社,这些人

中的长者 )) ) 秦氏,作为酒神被祭奠。据说,梅宫神社的祭神 ) ) )
木花口关耶姬用米制作天之甜酒,而在这些神话以文字形式被记载

的奈良时代( 1200年前) , 已开始用曲(长了霉的米饭)酿酒了。

2 古代的酒

平安时代初期 ( 1000年前) , 记载朝廷例行活动仪式做法的

筵喜式中有: 秋天的新尝祭备有白酒、黑酒。其制作方法为: 用臼

捣米 (饭米程度) , 在曲室制曲, 在酒瓮中投入饭、曲和水, 使之发

酵 10天左右酿成白酒; 黑酒为醪中加木灰, 与酸中和后色浓的

酒。在这以前, 也有用竹笸箩、布粗滤制成薄浊酒,贫者用水兑其

糟作为酒来饮用。

3 流传至今的先人的智慧

酒为冷天制造即在冬季的 100天内酿制而成, 这从江户时代

开始。在此以前, 亦有在温暖季节酿制的,因而, 酒醪经常腐败。作

为其对策, 从南北朝至室町时代 ( 500~ 600年前) , 将米的浸渍水

用于酒母的投料, 以酒母产酸达到防腐作用的菩提酉元后世称为

生酉元的原型被开发出来了。还有, 为了不使酒母的酸在醪中一次

被稀释, 逐日地分几次投入醪中的分段投料法也被实施。这些技

术构成了现代发酵工业的基础,其发明可夸耀于世。

还有, 在平和的室町时代, 远至九州, 全国各地生产名酒, 酒

作为商品被运往主要消费地京都。作为酒的防腐手段, 用壶热酒

称作火入的这一新酒的杀菌法, 在室町时代末期 ( 400年前) 被发

现。巴斯德发明葡萄酒的热杀菌法 , 获得万国博览会大奖约在

300年前。

4 现在的酿酒

现在酿酒的原理与古代相比没有多大差别, 其变化之处为:

4. 1 使用从好酒醪中分离出来的优良清酒酵母 (即添加酒母) ,

这是大正时代初期以后的事。

4. 2 原料米的精白变得越来越白。为了提高精米率, 用长行程

精米机将 100kg的糙米碾成 80kg左右的白米 (精米率 80% ) , 用

竖型精米机可将米碾得更白。二级酒使用精米率 75%以下的米,

特级、一级酒为 70%以下者。

4. 3 在小工厂, 为了尽量以较少的人手酿制更多的酒, 开始使

用机械。过去用带锅的甑蒸米, 而现今使用横型或竖型连续蒸米

机, 能连续处理米, 原来蒸米摊于库内自然冷却, 现用冷却机冷

却。曲的制造也由盖曲法 y箱曲法 y自动制曲法被简易化、机械
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图 1 白米水分与吸水率之关系
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化。原来要花 2天时间用酒槽榨醪, 而今使用过滤压榨机只需 8h

就能完成。白米水分与吸水率之关系如图 1所示。

5 酒造家的变迁

古时候, 酒是由政府、寺院及神社酿造的。那时候的产业文化

由当时的朝廷一手包揽。但是, 在酒产生交换价值而成为商品的

镰仓, 室町时代,政府给予民间专业者造酒的权利, 由此产生了酒

厂。另一方面, 国家保护造酒权利的同时, 作为其代价, 随之产生

缴纳税金的制度。据说,距今约 600年前,足利义满对每壶酒课以

200文的税金首开先河。

据称, 在江户时代, 全日本约有 3万家酒厂; 明治时代约为

8000家; 昭和 18年因战时企业的整顿, 减至约 3000家; 昭和 30

年前后增至约 4000家; 此后渐减, 现在约有 2800家酒厂在经营

酿酒业。

6 怎样的酒畅销

就清酒整体而言, 一年中约有 145万 Kl(昭和 58年) 的酒被

人们饮用。纵观酒的消费, 昭和 40年前后,每年递增 10%, 但昭和

49年, 停滞俳徊的酿酒业开始步入困难时期。

那么, 怎样的酒才畅销呢? 正如人们所知的, 清酒被定为特

级、一级、二级 3个等级。为了使酒作为特级、一级来出售, 必须接

受并通过酒类审议会的品酒审查。另一方面, 有关酒的税金, 每

1. 8L, 作为大众酒的二级酒为 194日元; 而酒越高级, 税赋越重,

一级酒为 503日元, 特级酒则高达 1096日元。于是, 在二级清酒

畅销的地方, 虽为好酒, 但不拿去接受特级、一级酒的审查, 而作

为二级酒出售。但随着消费倾向于高级化, 在全国被饮用的酒中,

二级酒所占的比例在昭和 50年下降到 38% ; 不过, 以后有所好

转, 昭和 58年回升到 45%。

现在, 进入了酒的商标更加起作用的时代, 名牌商品畅销全

国。昭和 55年,所消费的酒 85%是年产 2000kl以上大厂家生产,

占全国酿酒业者中 3%。其结果是, 酒类业者的 80%左右将自家

的酒卖给大厂家或不得不削减产量。

谁都会感受到这样的矛盾: 虽然生产出原价高的好酒, 但却

卖不出去。对大厂家来说,它具有这样的一种责任,他的酒引导全

国消费者对酒的嗜好。对中、小厂家而言,生产原价低的酒不是贱

卖, 在品质方面,贩卖品具有自信, 销售的酒是满足于当地及旅行

者, 他们为了将祖先的遗产留于后世而努力。

鉴于这种状况, 日本酒造组合中央会将 10月 1日 (昭和 53

年设定) 定为 /日本酒节0, 在对日本酒引起广泛的关心和加深理
解的同时, 成为酒类业界发起各种活动的一个契机。

昭和 56年 10月 1日, 在东京银座开设了 /日本酒中心0, 致

力于扩大日本酒的需求和确保其酒业的稳定(菅间诚之助)。

第二章 精米

米越白越能酿出好酒, 发现这一点的是滩地区的山邑太左卫

门。在米的外面, 蛋白质、脂肪等杂质多, 用于酿酒,有损香味和色

泽, 不能酿出好清酒。

应用水车碾米一直持续到明治末期, 不久, 出现了横型精米

机; 昭和初年,经过苦心钻研后终于研制成竖型精米机。由此, 米

越来越精白, 酒质也越来越好。

若米中营养过多, 则很难制曲, 在醪中发酵也过于旺盛, 容易

成为非常辣的酒。要生产味甜的名酒, 精米是至关重要的。

1 好的精米

1. 1 较多地除去有害成分。

1. 2 无效米少。

1. 3 费用省。

为了去除被认为最有害的脂肪, 就不要留下胚芽, 去除率要

达到 90%~ 85% , 不能除去胚芽的米, 即使为 75% , 也是难以对

付的。

计算无效精米率也是重要的。碎米和米糠相对于糙米的比率

通常为 3%~ 5% , 当然, 比率越小精米越好。没有无效米的精米

应当是指不出现碎米。

真精米率,,)) ) ) ) ) ) ) ) @ 100

- ) 外观精米率,,)) ) ) ) ) ) @ 100

无效精米率

那么, 怎样才能减少碎米呢?

第一应降低旋转速率。第二要减少供给量,注意砝码阻力。此

外, 用粒度小的滚子试试, 观察滚子的边,若不好应更换新的。在

生产中适当地改变条件及经常与机械师商谈是最好的方法。

2 除去胚芽和筋

除去胚芽,碾成与糙米相同形状的白米, 有利于酿酒。所谓的

原形精白米, 若是胚芽米的话, 则受营养师欢迎, 但却不适于酿

酒。

米容易成圆形, 所以转速不要过快。成圆者边缘锯齿形状白

米多, 这主要是转速过快或滚子损伤造成的。

碎米也有因糙米米粒裂缝引起的, 所以, 尽可能使用上等的

糙米。

3 精米方法

精米的方法有 3种: 擦除、削除和搓切。擦除主要是饭米用的

横型精米机。酿酒用, 以削除的竖型精米机为主, 滚子的轴为竖

型。但最近出现了横型的,不过,其原理一样。应用搓切的方法, 会

很有效地去除胚芽。

4 熟悉机器

米从上面的米箱落入下部的精白室, 被旋转的滚子刃口削除

而出。不过, 出口处有带砝码的挡板, 米在精白室被滚子压, 削除

率很高。通过筛子去糠, 用升降机将米重新返回米箱, 不停地旋

转, 直到达到所定的精米率为止。

精米机有 @ @式 16英寸、18英寸、20英寸、22英寸, 以滚子

白米千粒重

糙米千粒重

白米 kg

糙米 kg

z
z

70%白米
50%白米
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 表 2 标准时间( 20型 10袋装)

精米率( % ) 时间( h) 精米率( % ) 时间( h )

80 6 60 20

75 7 50 40

70 10

 表 1 滚子的转速、阻力与米的形状

精白 滚子的转速 阻力 米的形状 精白的状态

球状精白 大 小 圆 除胚芽

棒状精白 中 中 细长 除筋

扁平精白 小 大 扁平 除筋

的直径来称呼。精米机坊各有特长,使用方法多少有些差异, 也有

将一部分进行改进。熟悉所使用的机器, 电动机为多少马力, 放入

几袋米为好等等。

5 滚子的粗、硬之别

滚子由金刚砂制成,所以, 称呼金刚滚也许更为妥当。

滚子的称呼, 通常所说的 46号、60号是指粒度,写作# 46、#

60,金刚砂的粒子平均大小为 0. 49mm和 0. 38mm。

我们也看到这样的写法: / # 60Q滚子0。O、P、Q、R、S等表示

滚子的硬度, 且硬度按这一顺序增加。/ # 60Q滚子0表示 60号的

粗度、Q等级硬度的滚子。滚子中有稍高价的, 像 GC(青色金刚

砂)那样的、锋利度相当好的滚子。

6 滚子的锋利度

滚子在长期使用过程中, 旧粒会脱落, 若新粒不现于表面的

话, 则其锋利度会变劣而出现麻烦。大约以 3年换一次为宜, 若经

5~ 6年, 则锋利度会大幅度下降, 所以要仔细检查。即使有一点

凹凸不平, 也会导致碎米产生。

7 控制白米的形状

滚子的转动速率和阻力能自由地改变白米的形状。旋转速率

大, 则米以短处为轴,呈横向转动,阻力小时, 则精白室内米粒少,

在这样转动下, 米的头、尾被削除,成为圆形, 去除胚芽正合适; 反

之, 旋转速率小,则米以长处为轴转动,米的腹、背部被削除, 成细

长状, 适于除筋。

若进一步增加阻力,则呈满员状, 米难以转动, 横腹被滚子削

除, 最终成黄瓜的种子状, 见表 1。

8 转动和阻力

以 20英寸的精米机为例作一说明。首先是装米, 并检查机

器。从每分钟 680或 750转开始,慢慢地增加阻力,使米均匀地流

动。观察电表的转动,若米的流动稳定,就可以调节到 20~ 27A以

提高效率。

精白室中米有满量之感, 给谷量多, 减小阻力是为了较好地

除去胚芽。精米率达 80%~ 85%时, 检查一下胚芽是否已除去。

接近完全时, 旋转就告一段落。

每分钟转动 540或 650转, 这是增加阻力, 进行除筋, 调电流

20~ 25A。

70%时,再进一步降低转速, 用调节装置减少供米量, 增加阻

力, 使米均匀地流动。因型号不同, 操作多少有些差异, 所以要参

照使用说明书。

若最初就降低转速, 那么米的形状很好, 但重要的胚芽却残

留下来。反之, 不降低转速进行精米, 则米呈圆形, 残留筋, 碎米也

多, 这也是不利的。

16型、18型的转数为 20型的 1. 2倍及 1. 1倍。

9 20型精米机

过去的 16型为 1袋 1成 1h,而最近性能提高了, 标准时间为

1袋 1成 20min( 20型)。16型为其 2倍, 18型用其 1. 5倍的时间即

可, 见表 2。

精米结束, 即装入袋中, 不要让其急速地冷却、干燥, 以避免

精米裂缝多。

10 事后处理

精米机的清扫要彻底, 特别要注意调节阀的间隙处等。脱落

米糠, 将升降机的棉传送带置通风良好处保存。

集尘用的袋子只须拍去米糠即可, 绝对不可用水洗, 以免堵

塞布孔。也不要忘了筛子、米糠箱应防止虫蛀。

滚子吸湿性、吸油性强, 除糠后置于干燥、通风处。也要注意

电动机的保养。

11 精米师应建立帐薄

精米师对原料的进出, 白米、糠、碎米的使用情况等, 必须建

立各种帐薄。

12 不要忘记防火

每年都有酒造家因火灾而受到大的损失, 精米的地方火灾特

别多。寒冷之时也不要忘记防火。停电时, 要立即切断电源, 一不

留神的话, 就可能引起大火。

要注意自身的安全,充分注意机器、传送带等。

精米处是自己的工作场所,所以必须要打扫干净。

13 棉传送带

升降机的棉传送带是具伸缩性之物 , 在刚使用时能伸长

30cm。第二次使用时不要忘了系紧。熟悉新的滚子, 90%的白米,

初次精米时, 防止因米糠油而引起的阻塞以免改变机械性能。

未经精白过的糙米混于精白米中, 其主要原因是切换装置的

不备, 升降机下部的磨损, 铲斗不整, 传送带伸缩出毛病等, 应很

好检查一下。

也会有装错零件的事。机械状况不好, 诉苦的精米师恨不得

钻地洞。

电动机逆转之事也常有。配电线要正确无误。齿轮油, 上年的

要全部废弃, 上新油后再行运转。

14 注意铁屑

为了得到好的精米,将糙米装入选米机, 除去死米、异物很重

要。特别是铁屑, 不仅会损伤滚子, 而且会弄脏白米, 使清酒色泽

变深。还有, 污染白糠也是麻烦的事。(井上博)

(未完,待续)
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