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日本清酒生产发展基本知识概述

方建清
（衢州市同景酿酒研究所，浙江 衢州 324000）

摘 要： 对日本清酒生产及其发展现状进行了综合叙述，包括了清酒发展史、清酒分类、酿造工艺技术、原产地管

理、清酒产量以及出口量情况等内容。
关键词： 日本清酒； 分类； 产量； 出口量

中图分类号：TS262.4（313）-1；TS261.4 文献标识码：D 文章编号：1001－9286（2011）09－0112－06

General Introduction to Japanese Sake
FANG Jianqing

(Quzhou Tongjing Brewing Research Institute, Quzhou, Zhejiang 324000, China)

Abstract: The production and the development status of Japanese Sake at present were introduced in this paper including the development history
of sake, the classification of sake, its production technology, the management of original production place, the yield of sake, and its export volume
etc.
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日本清酒以水、大米、米曲为原料，添加清酒酵母发

酵酿制而成， 是日本的国酒， 其酿造方法与中国黄酒相

似，但其风格与中国黄酒差异较大。 日本清酒清亮透明，
色泽淡黄或无色，口味纯正，绵柔爽口，酒体谐调，芳香怡

人，酒精度一般为 16 %vol～20 %vol，富含多种对人体有

益的氨基酸、维生素。 1000 多年来，清酒一直是日本人最

常喝的饮料。在宴会、庆典、酒吧或寻常百姓的餐桌上，人

们都可以看到清酒。

1 日本清酒的发展史[1-3]

日本清酒酿造历史悠久， 可追溯到公元 1～2 世纪。
公元 8～9 世纪，日本清酒酿造技术已初步形成，尤其在

公元 1100 年后，日本在神社、寺院集中酿造清酒，这极大

地促进了日本清酒在酿造方法与技术上的进步， 并形成

了现代清酒的原型，尤其在近百年来，随着西方科学技术

进入日本，日本清酒技术不断创新，取得了快速的进步与

发展。
在清酒发展历史进程中， 伴随着许多重要事件的发

生， 几乎每个事件的发生都给日本清酒发展带来深远的

影响，结果见表 1。

2 日本清酒基础知识和分类[2]

日本清酒品种繁多，分类方法各异，通常是按贮藏方

式、口味特征、贮酒期、酒液处理方式等的不同来进行分
类的，在此不作描述。笔者只着重介绍以精米率为标准的
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清酒质量级别分类。
2.1 精米率定义

糙米外层被研磨后所余下精米的重量占原糙米重量

的比例，以百分数表示。 公式为：精米率 =（千粒精米重量

/ 千粒糙米重量）×100 %
如精米率为 35 %，表示糙米经精米机研磨后，米粒

外层被磨去 65 %。 经研磨后米粒大小均匀、晶莹剔透，似

一颗颗小珍珠。
2.2 按精米率要求分类

精米率≤50 %的属大吟釀酒；精米率≤60 %的属吟

釀酒；精米率≤70 %的属本釀造酒；普通酒：对精米率不

作要求。
2.3 质量等级

最高档的 4 个品种为吟釀类酒，被誉为“清酒之王”。
从其发明至今，只有 40 年左右的历史。 按质量等级排序

（从高到低）：大吟釀酒＞吟釀酒＞本釀造酒＞普通酒（餐

桌酒）。
在日本清酒酿造过程中，允许添加食用酒精，未添加

食用酒精的为纯米型酒。在不同档次酒中添加酒精，其目

的也不相同，在高档酒酿造过程中添加少量酒精，主要是

为了提高酒的香气与风味； 而在普通酒酿制过程中添加

酒精，主要是为了提高产能，一般添加量为 120 L 纯酒精

/t 米。
不同级别的清酒间存在明显的风味差异， 精米率越

低，则越淡爽、越柔和，香气越幽雅。 为便于比较，将清酒

的类型、配料、精米率以及风味差异汇总于《清酒类型一

览》，见表 2。

3 日本清酒酿造

3.1 清酒生产工艺流程

清酒生产工艺流程见图 1。
3.2 日本清酒生产工艺

日本清酒的制作工艺十分考究， 尤其在原料米的精

选与研磨方面更具特色，其各工序操作要点阐述如下。
3.2.1 清酒用米

不同品种的米对清酒的酒质与风味影响较大， 故日

本清酒在制曲、酒母及发酵用米品种选择方面比较讲究，
一般（高档酒）均使用清酒生产专用米，俗称“酒米”。一般

酒米千粒重 25～30 g， 富含淀粉并集中在米心， 且蛋白

质、脂肪含量低（即吸水力强，米粒经蒸熟后内软外硬且

有弹性，米曲霉易繁殖，在酒醪中易溶解），有利于稳定与

提高酒的品质。 酒米分为 5 个等级：特上、特等、一等、二

等、三等。 高档酒一般选用特上、特等级别的米。 大约有

100 个品种酒米用于清酒生产，其中，日本官方注册的酒

米有 87 个品种（2007 年开始），主要品种 12 个，2010 年

产 量 排 名 前 三 位 的 酒 米 品 种 为：Yamada Nishiki(18634
t)，Gohyakumangoku(17710 t)， Miyama Nishiki(7174 t) [2]。
3.2.2 清酒酵母[2]

在清酒酿造中，发挥主要作用的是酵母（清酒酵母），
属于酿酒酵母类。酵母通过糖代谢生成醇、酯、酸等物质。
因不同的酵母菌株，其代谢产物也不同，对酒的香气、风

味影响较大， 故酵母的应用选择是根据酒的风格类型来

确定。 日本清酒酵母由日本酿酒协会按编号提供给各个

工厂使用， 目前使用较广泛的有协会 7 号、9 号， 其中 7
号分离于 1946 年，发酵性能好，主要用于普通清酒的发

酵；9 号分离于 1953 年，因其代谢产物富含果香，口感清

爽，主要用于吟釀类型酒生产；协会 601 号、701 号、901
号酵母为无泡酵母，因在发酵过程中不会形成高泡，罐利

用系数较高，产能可提高 20 %～30 %，有些工厂为提高

产量也使用这类酵母。 清酒酵母品种繁多，各有特色，同

时， 一些厂家也在进行着不同酵母菌种混合使用的可行
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图 1 清酒生产工艺流程图
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性研究。
3.2.3 水[1]

水在清酒酿造过程的各个环节都需使用，如洗米、浸

米、蒸饭、酒母培养以及成品酒稀释。 一般用水量为原料

米总用量的 20～30 倍，清酒成分的 80 %以上是水，由此

可见水质的重要性。“名酒产自名水”的说法自古有之，故

酒厂一般都建在有好水源的区域。 传统酿造判定水质优

劣的简单标准为水的硬度：使用硬水酿造的酒口感较烈，
而使用软水酿造的酒则口感较甘。原因是在硬水环境下，
酵母的活性较使用软水时高， 酒精发酵 （亦即糖分的代

谢）速度加快，既能促进微生物的生长，又能促进醪发酵。
通常含有钾、镁、氯、磷酸等成分高的水被视为硬水；反之

在使用软水时，酵母活性低，发酵的程度便低于硬水。 从

江户时代开始，生产日本清酒的滩五乡便使用被称为“滩

之宫水”的硬水。然而在 19 世纪时，广岛县的三浦仙三郎

开发出了软水酿酒法。随着现代人饮食习惯的改变，软水

酿造清酒越来越受欢迎。因此，酿酒用水有逐渐向用软水

的发展趋势。
3.2.4 制曲[1-2]

制曲是清酒酿造的核心环节， 日本历来有一曲二酝

（酒母）三造（醪）的说法，曲的作用有三：其一，为酒母和

酒醪提供酶源，使饭粒的淀粉、蛋白质和脂肪等溶出和分

解；其二，在曲霉菌繁殖和产酶的同时生成葡萄糖、氨基

酸、维生素等成分，这是清酒酵母的营养源；其三，曲对成

品酒香气、风味作用关键，有助于形成清酒独特的风味，
是酿酒的核心。曲中淀粉酶分解淀粉可生成发酵性糖，供

酵母繁殖代谢； 米曲霉代谢过程中， 还可产生多种维生

素、氨基酸、多肽等。 日本清酒所使用的米曲霉约是公元

200 年前后由中国传入，其历史来源悠久。 米曲霉孢子经

培养于蒸熟的饭粒而形成的产品称为米曲 （原理同中国

红曲）。
米曲培养时间一般为 40～60 h，48～50 h 比较合适，

培养时间过长，会导致成品酒口感浓烈，不适应现代人饮

酒习惯；曲的添加量：20 %～25 %，最低不少于 15 %，从

酒母至前发酵，共需使用米曲 4 次，其中用于酒母 3 次、
发酵 1 次。
3.2.5 精米

“米越白越能酿出好酒”，这一现象是兵库县滩地区

的山邑太左卫门最早发现的。米外侧的蛋白质、脂肪等成

分比较多， 用于酿酒则有损香气和色泽， 难以酿出好清

酒。 大米经研磨除去外皮后，大大减少了米中蛋白质、脂

肪等含量，浸渍时米粒吸收水更均匀、更快速，蒸饭时米

粒易糊化，有利于提高酒的品质。随着精米生产技术不断

创新， 精米设备不断改进， 糙米研磨后的精白度越来越

高，酒质也越来越好。如，古代采用水车碾米，明治末期后

使用横型精米机，昭和初年，垂直型精米机投入使用。
3.2.6 洗米、浸米

洗米的目的是除去附在米上的糖、尘土及杂物。浸米

的时间与米的精白度有关， 从几分钟到一昼夜不等，其

中，吟釀米浸米时间控制以秒为单位；浸米温度以 10～
13℃为宜，浸米后的白米含水量以 28 %～29 %为适度，
沥干即放水。
3.2.7 蒸米(蒸饭)[1，2，4]

蒸米(蒸饭)是将白米的生淀粉（β-淀粉）加热变成

α-淀粉。 即淀粉的胶化或糊状，以使酶易于作用，如糖化

酶利用 α-淀粉的能力比利用 β-淀粉强 5000 倍。 蒸饭可

分为两个阶段，前期是蒸汽通过米层，在米粒表面结露及

凝结成水；后期是凝结水向米粒内部渗透，主要使淀粉糊

化及蛋白质变性等。 糙米在研磨过程中水分会蒸发而导

致白米水分下降， 白米水分含量对浸渍吸水率的影响极

大，吸水率大小也会对饭粒质量造成影响，故研磨后的白

米，一般需装袋并库存回潮两周，以达到合适的水分。 要

得到好的蒸米， 必须控制好白米水分以及浸渍吸水率，
以精米率 70 %的白米为例，如其水分控制为 13 %，浸渍

后其吸水率为 29 %时，属于比较理想的蒸米，否则水分

偏高、偏低都不理想，白米水分与吸水率存在一定关系，
见表 3。

3.2.8 酒母[1，2，5]

酒母是蒸米和曲、水混合而制成的，此制作方法也有

许多种类。 通常根据酒母中乳酸来源分成两大类： 一类

是，投料时添加乳酸的酒母为速酿系酒母。其培养时间一

般为 1～2 周不等，属于这一类的有速酿酒母、简易化速

酿酒母、稀薄酒母等，高温糖化酒母也属于这一类。 另一

类是生酛系酒母， 即空气中带入的乳酸菌自身繁殖产生

乳酸的酒母，其培养时间为一个月左右，属于这一类的有

生酛系酒母和山废酒母。其中，生酛系酒母，因需按照“山

卸”工艺操作，劳动强度较大，故现在许多工厂已不采用。
此外，最近也有使用压榨酵母来替代酒母的方法。此压榨

酒母在添加乳酸等的糖蜜液体培养基中，30℃条件下经

30 h 通气培养后，由酵母菌体培菌而得。
酒母的种类和特征见表 4。

3.2.9 发酵

清酒醪发酵是清酒酿造过程成败的关键， 它起着组
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合原料、米曲、酒母的作用，直接影响到酒的质量。清酒醪

在敞口状态下发酵，采用低温长时间发酵工艺，发酵温度

通常为 15℃左右（10～18℃），吟釀酒在 10℃左右。
3.2.10 压滤、灭菌、贮存[1]

压滤：一般为袋滤和自动压榨机压滤，袋滤的酒质量

最好，所以高档酒一般都采用袋滤。 经压滤得到的酒液，
含有纤维素、淀粉、蛋白质及酵母等物质，会使清酒香味

起变化，必须通过澄清、过滤。为脱色和降低异杂味，过滤

前应加一定量的活性炭。
灭菌：温度一般控制为 62～64℃（酒液温度），时间

为 2～3 min，灭菌后的清酒进入贮藏罐时的温度为 61～
62℃。

冷藏：一般采用低温贮藏，温度为 10℃左右，清酒的

贮存期通常为半年到一年，经过一个夏季，酒味圆润者为

好酒。清酒是一种谷物原汁酒，其活性强，因此不宜久藏。
清酒很容易受日光的影响， 白色瓶装清酒在日光下直射

3 h，其颜色会加深 3～5 倍。 即使是酒库内灯光，长时间

的照射，影响也很大。所以，应尽可能避光保存，酒库内保

持洁净、干爽。

4 清酒理化分析[2]

4.1 日本酒度

清酒的日本酒度为-2-12，平均：+4 左右，其数值用

于清酒甘辛味的参考与判断，度数越高，则酒液越干，反

之越甜。 日本酒度计是根据清酒比重设计而成，比重大，
则日本酒度低，反之则高.日本酒度计是通用的甜型、干

型酒判断仪器， 标注在标签上的日本酒度数就是用日本

酒度计测出的数据。日本酒度计不但用于成品酒检测，也

用于酒母培养，前发酵、后酵过程中的检测。
4.2 酸度

酸度一般为 1.0～1.8 mL/10 mL，平均 1.3 mL/10 mL，
主要含的酸有：琥珀酸、苹果酸、乳酸和酸性氨基酸。酒中

的酸主要由酵母代谢产生， 酒母阶段生成量占 20 %、发

酵阶段占 80 %。
4.3 氨基酸含量

氨基酸含量一般为 0.8～1.2 mL/10 mL，氨基酸含量

偏高，影响口感。

5 日本杜氏组织的介绍

5.1 酿酒人员

日本酒厂酿酒人员由藏人和杜氏组成， 其中藏人是

指工厂内的工人， 而杜氏为酿酒师傅。 杜氏负责清酒生

产、质量、税务、计划等，杜氏以组织的形式按地区集中在

一起（杜氏网或杜氏学校），杜氏组织负责培训和发证，酒

厂聘用杜氏负责清酒生产与管理，杜氏聘用是临时性的，
如秋天至第二年春天，杜氏需通过考评确认，在目前也有

一些酒厂拥有人充当杜氏的角色， 全国有 200 多个杜氏

组织。
5.2 杜氏组织的分布[2]

杜氏组织的分布见图 2。

6 日本清酒在地域产品上的风格差异

日本清酒在地域上存在风格差异，北部偏干型，南部

偏甜型，北部淡爽，南部偏香。

7 原产地产品

原产地产品管理制度由当地酿酒协会协调， 企业自

愿参与（非法律要求）。 目前已有 5 个地区及 2 个邻近区

域设有原产地产品管理制度。
长野，实施于 2002 年；广岛，实施于 2002 年；佐贺，

实施于 2004 年；北海道，6 个厂被认可；市川，5 个厂许可

加入；新泻，39 个厂加入。

8 清酒与食物

清酒是上天的恩赐，清酒与当地食物的配合饮用，精
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图 2 全日本杜氏组织的分布图

美无比，让人回味无穷。 饮用清酒时，选择合适的下酒食

物相当重要。 不同类型清酒与食物配伍如下：
果香清酒：配火腿和甜瓜；
甜型清酒：配酸味食物，如醋腌的鱼；
干型清酒：配咸味食物，如鱼子酱；
酸感清酒：配烤肉型食物；
淡爽型清酒：配生鱼片；
醇厚型清酒：配炖肉型食物。

9 清酒饮用最佳温度

日本清酒在饮用时, 不同类型的酒会随着温度变化

而出现微许差异,使得其酒质、香味、口感等产生复杂多

样的变化。 一般日本清酒的饮用除了冰冷及温热两种区

分外,还有其他适合的温度表现,通常高档酒冷饮，普通酒

热饮。日本清酒饮用温度在 5～55℃不等，不同类型酒饮

用温度如下：
熏酒：10～16℃时饮用,能使口味甘酸平衡。
爽酒： 饮用温度带较窄， 在 6～10℃之间或接近冰

温。
熟酒：适合的饮用温度为 7～25℃。
醇酒：10～45℃都比较适合,可依喜好及酒性选择适

合的饮用温度。
普通酒：适合常温或温热饮用,在 50℃左右时,口感

风味的平衡最好。

10 清酒产量

日本清酒产量逐年下降， 从 1983 年的 1400 kt 下降

至 2009 年 600 kt， 下降幅度高达 57 %以上， 尤其 1995
年后逐年下降(图 3)[2]。

11 日本清酒出口量

日本清酒出口国外销量呈逐年增长， 尤其在美国市

场，增幅较大，与 2004 年比，增幅高达 47 %，如 2008 年

出口量 9930 kL，其中出口美国占 40 %。近年来主要出口

国和地区的销量情况见表 5。

图 3 清酒产量（kkL）
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12 清酒生产厂家

随着啤酒、葡萄酒、烧酒市场份额的增大，日本清酒

产量逐年下降，生产厂家数也逐年减少：厂家数量变化情

况如下：
1923 年：10000 家；1970 年：3500 家；1988 年：2500

家；2008 年：1357 家。
在激烈的市场竞争中，涌现出一批有规模、品牌知

名度高的生产厂家，如位于日本兵库县的白鹤公司，其

产量排名第一。 排名前十八位的公司（按产量排序）见

表6。
总之，酿酒是一项复杂的工程，所以，为了尽可能地

提高酒的质量， 我们有必要了解清酒知识及先进工艺技

术，可以在黄酒酿造中借鉴，提高黄酒质量。
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发酵促进剂面临巨大发展机遇

从广大食用酒精生产企业获悉：一直以来作为工业发酵重要氮源的尿素，近日或将面临禁用。
根据卫生部网站消息，卫生部监督局已于 2010 年 7 月发函，就《食品工业用加工助剂使用原则规定》向各有

关单位公开征集意见，并于规定中删除 45 种物质，其中，作为食用酒精生产中日常添加的尿素，也在该名单之

列。
近日来，寻找安全健康氮源已成为食用酒精企业面临的核心问题，不少生产企业纷纷瞄准了发酵促进剂产

品。
据悉，发酵促进剂是以酵母抽提物为主要原料，复合酒精发酵中酵母所需各类营养因子，经现代工艺形成的

有机氮源。
据安琪酵母研发人员介绍，该公司为满足用户对氮源天然、营养、健康的要求，近年来积极投身相关产品的

研发，已于 2009 年率先推出了发酵促进剂产品，可适用于玉米、木薯、小麦、糖蜜等原料酒精发酵过程中。
据了解，发酵促进剂本身含有丰富的不饱和脂肪酸、磷脂、甾醇、氨基氮、矿物质和维生素等，营养成分比例

适当，充分满足酵母生长代谢需求，使酵母自始至终都能保持旺盛的生理活性，利于提高酵母菌体的生长量和酒

精代谢水平。
安琪研发人员透露：经过国内多家大中型食用酒精企业的使用认证，发酵促进剂在替代尿素的情况下，不仅

能保证酵母在营养充足的情况下完成酒精发酵，更能有效加快发酵速度，提高发酵系统的整体效率，为做更高浓

度的酒精发酵打下良好的基础。
市场普遍认为：加工助剂禁用尿素之后，发酵促进剂将面临重大发展机遇。（赵发）
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