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山形県における酒米開発の取り組み   text : 工藤  晋平

　山形県は県央に最上川が流れ、四方を山に囲まれた村山、置賜盆
地や、下流に位置する庄内平野には豊かな水田が広がる。最上川を
利用した輸送路が整備されていたこともあり、流域を中心に米の生
産が盛んに行われていた。現在、生産される飯米は、「はえぬき」、
「つや姫」などの銘柄があり、全国的に評価が高い。一方、酒造用米
の開発は明治時代の阿部亀治氏による「亀の尾」の育種にはじまる。
1900年代に入り工藤吉郎兵衛氏が交配による酒米の育種を行って
いる。「酒の華」、「京の華」、「国の華」が有名な三部作である。近年
開発された酒造好適米は、本県の研究機関で開発した「出羽燦々」、「出
羽の里」や民間で開発された「酒未来」、「龍の落とし子」、「羽州誉」、「亀
粋」などがある。このように本県では、飯米のみならず酒造用米の
開発も盛んに行われている。そして現在は、新酒造好適米「雪女神
（山形酒104号）」のデビューが控えている。ここでは、地酒どころ
山形の酒造りを支えている県が開発したオリジナルの酒造好適米に
ついて紹介していきたい。

＜出羽燦々（でわさんさん）＞
●▲■　1.開発経緯と特性

　近年の本県における酒米開発の取り組みは昭和59年にさかのぼ
る。その当時山形県は、長野県で開発された「美山錦」を奨励品種
として酒造りを行っていた。新潟、静岡などの新しい銘醸地が高く
評価されはじめ、本県でも地酒ブランドの確立を目標に、県オリジ
ナルの酒造好適米が求められた。同年に県、酒造組合、JA等の米
の集荷団体で構成される山形県酒造適性米振興対策協議会が設立さ
れ、県独自の酒米開発に着手した。

図１　出羽燦々の系譜図

写真１　出羽燦々の稲穂

表１　出羽燦々の特性概要

表 2　出羽燦々の原料米分析結果

（1990～ 1994　平均値）

　現在の山形県水田農業試験場と連携を行い、吟醸酒、純米吟醸酒
造りに適した軟質米の育種を目指して研究が進められた。そして平
成7年、父に「青系酒97号（華吹雪）」、母に「美山錦」を用い人
工交配（図１）を行い、開発されたのが「出羽燦々」である。対照
とした「美山錦」に比べ、草丈は低く耐倒伏性が優れており、耐冷性、
穂いもちへの抵抗性も強い（写真１）。心白発現率は約85％と非常
に高く、心白も玄米の中心に収まり優れた原料米特性を持つ（表１）。
これまでの酒米分析結果により、大粒米で心白発現率が高く、低タ
ンパク性等の原料米特性があることが確認され、栽培特性、酒造適
性ともに優れていることがわかった（表２）。現在では、県内の蔵元
で最も多く使われている酒造好適米であり、その収穫量は本県のみ
の栽培にもかかわらず、「五百万石」、「山田錦」、「美山錦」に次ぐ全
国4位（平成25年調査）となっている。また、製品としても精米
歩合60％の純米酒から35％の大吟醸酒などに幅広く使用されてい
る。

●▲■　2.出羽燦々による商品開発

　酒米開発が着手された頃の本県では、「山田錦」を使用している蔵
元は少なく「改良信交」、「美山錦」などの硬質米を中心に酒造りを行っ

年度
　

試料数
　

千粒重 砕米率 消化性 粗蛋白
（調整後） （％） Brix Ｆ－Ｎ (%/DRY)

16 23 25.9 3.6 8.2 0.7 4.7 
17 22 25.1 5.3 9.1 0.7 5.0 
18 23 23.9 5.2 10.4 0.7 4.7 
19 21 24.4 5.2 9.4 0.7 4.9 
20 19 26.2 11.9 9.8 0.7 4.4 
21 20 25.4 10.0 9.0 0.6 4.3 
22 19 24.9 6.3 9.4 0.8 4.4 
23 17 25.8 6.7 10.1 0.7 4.7 
24 19 24.9 4.8 9.6 0.7 4.6 
25 19 25.1 6.2 10.2 0.7 4.5 
平均 25.1 6.5 9.5 0.7 4.6 

品種名 出羽燦々 美山錦
熟　期 中生 中生
草　型 穂重型 穂重型

出穂期（月・日） 8.02 8.01
成熟期（月・日） 9.12 9.11
稈長（ｃｍ） 83 90
穂長（ｃｍ） 19.0 19.3 
穂数（本 /ｍ ) 346 346
耐倒伏性 中 やや弱
耐冷性 強 やや強
穂発芽性 中 難

耐病性

葉いもち やや弱 やや強
抵抗性遺伝子 Pia Pia,i
穂いもち 中 やや弱
白葉枯病 やや弱 中

玄米収量 (kg/a）標肥 55.0 55.7
玄米千粒重　（ｇ） 25.9 26.0

品　質 上下 中上
心白発現率（％） 94.3 81.9

白米タンパク含量（％） 7.1 7.2
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写真２　山形讃香とDEWA33

ており、軟質米の「出羽燦々」の取り扱いに、蔵人たちは戸惑いを
感じていた。「出羽燦々」は吸水が早く、溶けやすいため、如何にし
て溶けを調整するかが課題であった。米が溶けすぎれば、もろみ日
数は長くなり、アルコールや雑味も出やすい。もろみ後半のアミノ
酸は日に日に増し、品質に影響が出る。吸水量を抑え、追水管理を
行い、B曲線、A-B直線を使用した発酵管理を行う蔵元が増加した。
このような製造技術、管理方法の確立を背景に、「出羽燦々」の使用
量は増加を続け、山形を代表する酒造好適米に成長し、山形酒の品
質も向上していった。
　平成7年に純米吟醸酒「DEWA33」、平成13年には純米大吟
醸酒「新・山形讃香」がデビューしている（写真２）。純米吟醸酒
「DEWA33」は、オール山形をコンセプトに造られた商品である。
原料米は「出羽燦々」を使用し、酵母は山形県で開発された山形酵
母を、種麹は（株）秋田今野商店と共同開発した「オリーゼ山形」
の使用が、製品認定の条件として決められている。「オリーゼ山形」
はα―グルコシターゼ活性が高いという特徴があり、「やわらかくて、
巾がある」をコンセプトにしている「DEWA33」の味わいを表現す
る最適な種麹である。

　純米大吟醸酒「新・山形讃香」も原料米に「出羽燦々」が使用さ
れている。「山形讃香」は昭和60年に誕生しているが、当時の規
格は大吟醸酒となっており原料米の指定は特になく、そのほとんど
は「山田錦」を使用したものだった。「出羽燦々」の開発に伴い、地
酒・酒米生産県である本県が、県のトップブランド商品に「山田錦」
を使用していることに対して、市場から多くの疑問の声があがった。
市場のニーズに応え、より山形色を強く出すという思いもあり、平
成13年から純米大吟醸酒に規格変更、原料米を「出羽燦々」とし
ている。
　純米吟醸酒「DEWA33」、純米大吟醸酒「新・山形讃香」共に審
査会の評価を受け、一定の水準を上回ったものだけが商品として流
通される。お客様へより良い状態でお届けするため、審査は現在の
品質に加え熟成による変化も考慮し厳正に行われている。この二つ
の商品に牽引され、本県の吟醸酒、純米吟醸酒の出荷量は、共に全
国4位（平成25年度）と上位を維持するようになってきており、「出
羽燦々」の誕生と市場における地位の確立により「吟醸王国　山形」
が形成されてきたと言えるだろう。

＜出羽の里（でわのさと）＞
●▲■　3.山形県産純米酒の拡充

　「出羽燦々」の誕生を機に、吟醸酒、純米吟醸酒の製造数量は県全
体として伸びていたが、その影響もあり純米酒などはやや伸び悩んで
いた。この原因の一つに純米酒・本醸造酒用の県産オリジナル品種が

ないことが考えられ、新しい酒造好適米への期待が高まった。
　平成16年に新しく開発された「出羽の里」は、「吟吹雪」を母に、「出
羽燦々」を父に人工交配を行い、選抜した品種である（図２）。熟期は「出
羽燦々」より２日遅い中生の晩に属し、稈長は「出羽燦々」よりも低く、
耐倒伏性が優れている。葉いもち、穂いもち共に中程度以上の抵抗性
があり、障害型耐冷性は極強である（表３）。

表 3　出羽の里の特性概要

（1998～ 2003の平均値）

品種名 出羽の里 出羽燦々
熟　期 中生の晩 中生
草　型 偏穂重型 穂重型

出穂期（月・日） 8.04 8.02
成熟期（月・日） 9.15 9.12
稈長（ｃｍ） 79 83
穂長（ｃｍ） 18.3 19.0 
穂数（本 /ｍ ) 413 346
耐倒伏性 中 中
耐冷性 極強 強
穂発芽性 やや難 中

耐病性

葉いもち やや強 やや弱
抵抗性遺伝子 Pia Pia
穂いもち やや強 中
白葉枯病 やや強 やや弱

玄米収量 (kg/a）標肥 55.0 57.3 
玄米千粒重　（ｇ） 25.9 26.0 
心白発現率（％） 94.3 76.8

玄米タンパク含量（％） 7.0 7.1 

　原料米の外観は、心白の形状が「出羽燦々」の点状に対し、「出羽の里」
は玄米の中心に大きく存在している（写真３）。そのため、高精白には
向かず、精米歩合60％前後を中心に製品化が進んでいる。これは製
品において「出羽燦々」との棲み分けを考えている開発者の意図が表
れている。「出羽の里」は心白発現率も高いことから、等級検査にお
いては特等米比率が高い米である。先に述べたように耐倒伏性、耐
冷性が強いことから、気象状況での原料米の品質差が出にくく安定
供給が可能である。過去10年間の原料米分析平均を見ても大粒米、
低タンパク性は「出羽燦々」よりも優れており、酒米生産者、蔵元双
方から好評な酒造好適米となっている（表４）。　「出羽の里」は「出
羽燦々」と同様に軟質米であり、「出羽燦々」開発当初と同様に原
料処理での苦心が心配されたが、先の経験が生き、原料処理は問
題なく行うことができた。醸造特性では、心白が大きいことから吸
水は早く、もろみではやや溶けやすい傾向にある。そのため発酵管
理に気を遣わなければならないと思われがちであるが、タンパクが
少ないこともあり、一般的に生成酒はアミノ酸が出にくく淡麗な酒
質になりやすい。
　辛口で酸度を高めにすれば秋上がりが期待でき、やや甘めで酸度

図2　出羽の里の系譜図
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写真３　出羽の里（左）、出羽燦々（右）の玄米と白米

写真４　発泡清酒「スパークリング・ワイ」

表４　出羽の里の原料米分析結果

年度 試料数
千粒重 砕米率 消化性  粗蛋白
 （調整後） （％） Brix Ｆ－Ｎ (%/DRY)

16 4 26.0 3.7 10.0 0.7 4.4 
17 4 25.3 6.3 10.6 0.7 4.6 
18 5 24.5 3.6 11.7 0.7 4.3 
19 5 24.5 9.1 10.1 0.6 4.4 
20 9 26.0 7.9 10.7 0.7 4.2 
21 9 25.8 11.2 9.1 0.6 4.1 
22 8 25.7 7.9 10.2 0.8 4.2 
23 7 26.1 7.8 10.8 0.6 4.3 
24 7 25.4 5.2 9.4 0.6 4.1 
25 7 25.4 6.9 11.5 0.7 4.2 
平均 25.5 7.0 10.4 0.7 4.3 

を低くすれば新酒で美味しい商品として製造されている。アミノ酸
が出にくいことから、麹の使用量を増やしても雑味が増えず、逆に
飲み応えのある酒質を表現することも可能であり、造り手次第で多
種多様な味わいが表現できる米である。官能評価では、他品種の
同じ精米歩合の製品と比べても評価が高く、「出羽の里」を使用し
た製品は実際の仕込みよりも高精白の製品のような印象を与えてい
る。

●▲■　4.山形セレクションに始まった商品開発

　平成16年度から県内12社で「出羽の里」を使用した試験製造
がスタートし、平成21年度には32社にまで増加した（県全体51
社）。また、同年には、県主導の取組である「山形セレクション」（山
形にある固有の自然や歴史、風土、伝統、文化などに培われてきた、
たくさんの素材の中から本県独自の高い基準「山形基準」をもって
選りすぐり、「山形の宝」として全国に発信する取組み）に「出羽の
里を使用した純米酒」（精米歩合55％～60％）が新たに登録され、
平成22年3月までに23社23製品が認定されている（図３）。「山
形セレクション」にはさくらんぼ、ラフランス、米などの農産物や
日本酒、ワインといった加工品、さらには山形鋳物、絨毯、木工品
のような伝統工芸品などがある。
　さらに、平成21年には原料米に「出羽の里」を用いた発泡清酒「ス
パークリング・ワイ」が誕生している（写真４）。「スパークリング・
ワイ」は「出羽の里」のクリアな味わいに、チロソールによるコク
とリンゴ酸のさわやかな酸味を付与し、日本食のみならず様々な料
理と供に楽しんでいただけることを期待し開発された製品である。
　このように、「出羽燦々」と異なる個性を持つ「出羽の里」
は様々な製品に用いられるようになっており、「出羽燦々」と共にこ
れからの山形県の酒造業界を牽引していく品種へ成長するものと期
待している。

●▲■　5.山形県研醸会活動によるバックアップ

　主に県内の酒造技術者で構成している山形県研醸会（47社　94
名）の研究活動の一環として、「出羽燦々」、「出羽の里」の醸造特性、
栽培特性の把握等をテーマに研究活動を行っている。
　これまで当センターでは酒米分析、もろみ温度管理と酒質評価と
の関係について、研醸会の研究班では麹の力価分析、貯蔵方法と火
入れ時期の検討、市販酒の評価等の研究を行ってきた。これらの結
果を基に本県では、「出羽燦々」、「出羽の里」の酒造適性、貯蔵管理
法などを明らかにするとともにデータの蓄積を計り、改良点を見い
だし応用している。一例を挙げると、純米吟醸酒「DEWA33」に
使用している種麹「オリーゼ山形」は、包み上げから盛りまでの温
度上昇が遅く、仲仕事以降は逆に早くなるという特徴がある。洗米
時の吸水量、使用する種麹の量、包み上げ温度、最高品温までの経
過など様々な課題を会員同士が情報を共有し、話し合うことで解決
してきた。さらに平成16年からは収穫前の圃場の視察などを行い、
実際の稲の生育状況の確認やデータ収集を実施している（写真５）。
　会社の垣根を越えた酒造りを行うことにより、本県蔵元、技術者
達の自社酒、県産酒に対する意識は目覚ましく成長してきた。「出羽
燦々」、「出羽の里」を使用した商品は共にインターナショナル・ワイン・
チャレンジ（IWC）や全米酒鑑評会といった品評会において多くの
金賞を獲得し、着実に実績を残している。
　現在、酒類業界を取り巻く環境は、企業間・産地間の競争が激化
している。そのような中でも本県では、人づくり、米づくり、酒づく
りを通して県内蔵元と当センターが一体となり、日本酒の魅力、品
質の底上げを行ってきた。その成果が認められ、山形県工業技術セ
ンターは、平成24年度に「地域づくり総務大臣表彰」の「試験研
究機関表彰」を受賞している。「地域づくり総務大臣表彰」は、地域
づくりに貢献している団体、個人を表彰することにより、活力ある地
域社会の構築を目的として、昭和58年度に自治省（現総務省）が

図３　山形セレクション
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始めたものである。平成24年度から「試験研究機関表彰」が創設
され、本県の工業技術センターはその初めての表彰である。この受
賞は、これまでの本県の酒造業界での活動と酒造りによる地域振興
が評価されたものである。なかなか着目されにくい地道な活動が公
的に評価されたということは、私たちにとっても大変うれしいことで
ある。これからも本県は官民一体となり地酒どころ山形をより一層
発展させていきたいと考えている。

（Text. S. Kudo）

試飲用のコップ
●きた産業では様 な々コツプを取り扱っています。
●ケース単位で対応いたします。
●試飲会などにぴったりの「１オンスカップ」もあります。

写真5　研醸会の圃場視察
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現在に至る

表紙のびん

コ  ク  ー

KOKOO 300NEW !

色 AS / FL / BK
入数 24
容量 300ml
全高 約201.5 mm
胴径 約65.5 mm
重量 約250 gr

口部規格 一升壜口
（サケびん口）

「お酒らしいパッケージ」、
「プレミアムなパッケー
ジ」として再注目されて
いる「一升壜口（サケび
ん口）規格」のびん。
「KOKOO 300」が新たに
K2オリジナルびんのライ
ンナップに加わりました。


