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泡盛の香気特性
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(琉大農・応生化，*鮒石川酒造場)

{目的}

石 川 信夫*

泡盛の重要な品質因子として考えられる香気成分について、アル

コール度数の異なる 3 銘柄の新酒間で成分濃度を比較した結果、

有意に差が あ る こ と が 明 らかとなっている 1 )。一方、食品香気の

特徴 は香気成分の濃度比のみ で な く 、 各 成 分 の に お い の 質 や におい

強度も関与することから、本研究では各種泡盛の香気特性を明らか

にするた め、各成分のにおいかぎを行うことによりにおいの質と強

さを分析し、泡盛香気寄与成分の検索を試みた。

【方法】

泡盛香気成分の抽出

試 料として側石川酒造場で作られた新酒 3銘柄(43度、 30度、

25度)を用いた。泡盛からの香気成分の抽出には、 Porapa孟Q樹 脂

を充填した吸着カラムを調製して用いた。エタノール濃度 10%、

全量 860mLになるよう調製したサンプルをカラムに流し、香気成

分を樹脂に吸着させたのち、エーテルで成分の溶出を行った。溶出

物は脱水、濃縮の後1.5μLを 分 析 に 用 い た 。

においかぎ

分離カラムを GCオーブン 内で分岐し、一方を検出器に、他 方を

装置の外に出すことにより、 FIDで検出されるピークをモニターし

ながらにおいかぎを行った。各成分のにおい強度は、濃縮物を随時

希釈する AromaExtract Dilution Analysis(AEDA)法を用い、 Flavor
Dilution(FD)ファクターとして求めた。

I結果 1
43 度の試料から 155 成分が GC-MSに よ り 確 認 さ れ 、 57成分が

O.Olppm以上の濃度で検出されているのに対し、 94 ピークでにお

いが認められた。 43度の泡盛から FDファクター 104以上の 11成分、

FDファクター 103 以上の 40成分が検出され、泡盛香気に寄与する

成分として認められたが、泡 盛 様 の に お い を 示 す ピ ー ク は 認 められ

なかった。 43 度の試料で 3-methyl-l-butanol(891ppm) の FDフ

アクター は 102、 2-methyl-l-propanol(76ppm) の FDブアクター

は 104以上 で あ り 、 濃 度 とにおい強度に違いが認められた。

1 )玉 村ら:平成 12年度日本農芸化学会、日本栄養・食糧学会、

日本食品科学工学会西日本支 部 合 同 大 会 要 旨 集 、 p.34(2000)
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泡盛香気成分分析の流れ
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GCーにおいかぎ装置
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