
≪お酒の名前の由来≫
　「サケ」の名前の由来は、４通りが考えられています。

『酒＝栄え水』
　『酒＝栄え水』から、「サカエ」→「サケエ」→「サケ」
となった。飲むと気持ちが晴れ晴れすることから、「栄
え水」。それが訛って「酒」になったという説。

『栄えのキ』
　『栄えのキ（キはお神酒のキから）』から、キがカ行の
転声で「サカエノケ」となり、これから “ ノ ” が取れて「サ
カエケ」、カエがつまって「サケケ」となり、「サケ」と
なった。

『さける』
　『さける』という意味から。お酒を飲むと、風寒邪気
を払う、という「避ける」からという説。

『クシ』
　『クシ』という古語から来た、という説。クシは、怪
し・奇し。つまり、木や石のくぼみに落ちた果物が自然
発酵し、その液体を飲むといい気持ちになる、不思議な
ことだ、ということから、「クシ」と呼ぶようになった、
という説。
「日本酒についての歴史」
　日本酒は我々日本人の生活と密接に発達し、元禄時代
にはある程度の雛形が完成されたといわれています。実
際、現在の製造方法の大枠は当時の技術を元に発達して
きました。
　さて、それでは日本酒の最初はどんなものだったので
しょうか。
　御存じの通り、日本酒は米から作られます。稲作がス
タートした時からおそらく酒造りは始まったとかんがえ
られますが、文章として一番古い物は、魏志倭人伝の中
に「日本人は喪に服しては人が集まり酒を飲んだ」との
記載がありました。また現在は賞味期限ってどれ位な
の？等のご質問を頂戴する事が多々ありますが、実は適
切な管理をすれば御酒は賞味期限がありません。あえて
古い酒を大事にする時代もあり、実は鎌倉時代では古酒
が珍重されており江戸時代には３年古酒９年古酒が新酒
の２～３倍の単価で売買されておりました。しかしなが
ら新しもの好きは日本人の性なのでしょうか。同じ江戸
時代（文化文政期）には上方で造った新酒をいかに早く
飲むかという、現在でいうボージョレー騒ぎ（下り酒騒
ぎ）までおきておりました。

　また、製造方法も飛躍的に進歩したのが江戸時代で、
既に江戸時代には寒造りという低温醸造方法が、そして
腐敗防止のためにパスツール（低温殺菌法）より古い火
入れ（低温殺菌）がおこなわれておりました。それに伴
い防腐剤等などは S48 年、廃止のサリチル酸を最後に
現在薬品は一切つかわれておらず、酒本来の防腐能力で
味、香りを保っています。
【日本酒の味わいを左右する要素とは】
◦原材料（米、米麹、水、など他）
　例えば米１つでも様々な品種がありますし、酵母のバ
ラエティも豊富、さらに水にいたっては、もう千差万別
です。東京都では上質の地下水に恵まれた蔵元が多く、
また湧水で仕込んでいる蔵もあります。
◦醸造方法（スタンダードな三段仕込みや火入れをしな      
　い酒…他）
　酒造りには杜氏達（酒造りの長）に長きにわたって、
研究されてきた様々な仕込み方があります。仕込み方に
より、味わいの傾向が出てきます。※詳しくは→２　日
本酒ができるまで参照
◦生産地の食文化
　「旅に出たら、その土地の料理を食べて、その土地の
酒を飲め…」という言葉を耳にすることがあります。こ
れは、その土地の酒はその土地の料理と合うように、自
然に造られているということです。まさに地酒はスロー
フードといえます。例えば東京は醤油味の食文化です。
東京都の蔵元には様々な銘柄がありますが、大雑把にい
うと、すっきりした味わいの酒が多いようです。（現在
の日本は流通がよくなった反面、その土地土地の食文化
色がやや薄れてきつつあります。しかし逆に大変バラエ
ティにとんだ食事をしているわけです。そういう面を考
えて、各蔵元ではいろいろな味わいを持つ個性豊かな日
本酒造りにも積極的に取り組んでいます。）
◦温度
　日本酒は「温めて飲める」「冷やして飲める」「常温も
いける」という世界の酒の中でも際立った個性がありま
す。日本酒の種類ごとに適した方法で飲むことで、その
味わいをいっそう豊かにします。ただ個人の趣向も大き
く関係するので、つきつめたところは各人が色々試して
みて「私はこうやって飲むのが好き」を発見したり、季
節や状況、気分で飲み方を変えられるところにも日本酒
の楽しさがあるようにも思います。
◦保存について
　日本酒は大変繊細な飲み物です。保存方法が悪いと、せっ
かくの酒も味が変化してしまいます。蔵元が酒造りを行
うにあたって、工程から離れることのない要素に「温度管
理」があります。酒は出来上がった後も熟成を重ねます。
　まずは「日本酒は光・高温に特に弱い」ということを
覚えておいてください。蔵元は流通にのる寸前まで、最
上の状態を保つべく細心の注意を払っています。酒のび
んに色がついているのは光を通しにくくするためです。
家庭では、購入したら紙（たとえば新聞紙など）に包ん
で冷蔵庫に直行！がおすすめです。また、開封したらな
るべく早く飲みきるのがベストです。（空気に触れると
酸化していきます。）それでも飲み残してしまったらワ
イン用の「バキュバン」という簡易真空器具（大きめの
酒店で購入できます。）を使って、中の空気を抜いてお
くと酸化を遅らせることができます。（毎回こんな面倒
なことをしないといけないの！という声が聞こえてきそ
うです。一応ベストをお伝えしたので、あとは奮発した
酒だけここまで頑張る、とか飲みきっちゃうとか臨機応
変にどうぞ！）
≪日本酒の醸造方法≫
玄米→精米→白米→洗米→浸漬→蒸米→製麹→麹→酒母
→仕込み→もろみ→上槽→新酒→滓引き→濾過→火入れ
1 回目→貯蔵→割水→火入れ 2 回目・瓶詰め→完成
1. 日本酒のもととなるお米を「酒米」といいます。食

べるご飯とは種類が違い背丈も粒もビッグ！
2. 精米というのは外側の部分を削ることです。造るお

酒の種類によって精米度数（磨いてなくなった部分
の割合）は様々です。ちなみに精米歩合と精白度は
残った部分の割合のことです。ちょっとまぎらわし
いですね。

3. 酒米を磨いて残った白米は、吟醸酒だと真珠のよう
にまん丸で明らかに米の芯。贅沢極まりない感じです。

4. 精米したお米を水で洗い、ヌカを落とします。ここ
でもちょっと米が磨かれます。
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＜出席報告＞

本日の卓話者ご紹介

 卓 話

本　日  5月  7日 会員数  60名 対象者  57名 出席者  46(43)名 出席率  76.67％
前々回  4月16日 会員数  60名 対象者  57名 出席者  60(57)名 出席率100.00％ MUP  0名 計  60名 修正率100.00％



5. 吸水させます。吟醸酒ともなると、秒単位で間合い
を図る大仕事です。

6. お米を蒸します。蒸し加減も技ありです。外側が固
めで中がもっちり…というのが理想です。

7. 蒸しあがったお米は「麹用」「酒母用」「掛け米用」
といくつかの工程で使うので、それぞれに適した温
度まで冷まします。（放冷）

8. 麹用の蒸米に麹菌（こうじきん）をふりかけて、約 2
日かけて徹底的な温度管理のもと、蒸米を麹に変化
させていきます。

9. 米のデンプンは麹菌によって、ブドウ糖に変化。日
本酒の甘みや旨みのもととなります。

10. 酒母用の蒸米と水と麹、酵母、乳酸を入れて、よー
く混ぜ合わせます。（とても力のいる仕事）酒母と呼
びます。

11. 酒母という名のとおり日本酒のもととなります。こ
の状態でブドウ糖がアルコールに変わっていきます。

12. 酒母のなかでは、酵母がどんどん増えて発酵してい
きます。そこへ「蒸米・麹・水」の三点セットを何
回かにわけて、加えていきます。仕込みが始まると、
酒母は、「もろみ」と呼ばれるようになります。

13. 大体、もろみの状態は 1 ヶ月です。この間、予定通
り熟成がすすんでいるか、数値を図ったり、温度調
節を細かくしたりと、蔵は大忙しです。

14. 完成したもろみを搾ります。搾ったあとに残るは酒
かす！しぼりたてのお酒はちょっと色がついていた
り、プチプチと細かい泡が入っていて、蔵の人は「こ
れが美味しいんだよね」…だそうです。

15. しぼりたてのホヤホヤのお酒を新酒といいます。こ
れでお酒が出来上がったわけではありません。まだ
まだ続きます…。

16. しぼった新酒にはまだまだ、かすが残っています。
静かに新酒を休ませて、上澄みだけをわけます。

17. 滓引きをしても、完全にはかすをとりきれませんの
で、濾過をします。

18. 殺菌と品質を安定させるために酒を加熱処理します。
（60℃～ 65℃くらい）

19. 熟成しすぎないように、厳密な温度管理をしながら、
貯蔵します。

20. そのままではアルコール度数は 20 度前後もありま
す。仕込み水を加えて、さらに目的とする味へ整え
ます。

21. 瓶詰め時にもう一度加熱処理をして、殺菌をします。
そして、出来上がったお酒に栓をしてラベルを貼り
ます。

22. 完成しました！普段なにげなく飲んでいるお酒にも
たくさんの作業工程があって、時間もずいぶんかか
るものなんですね。しっかり味わっていただきましょ
う。乾杯！

★下のラベルは「サンプル」です。銘柄によって、ラベ
ルに書いてある項目は変動します。
　日本酒の顔、表ラベル。デザインもいろいろあって、
見ているだけでも楽しくなります。
　このラベル（胴張り）を集めている人もいるんですよ。
　「日本酒度」「酸度」「アミノ酸度」と、ちょっと難し
そうな数値が入っています。下記に説明がありますが、
日本酒の味わいは、「日本酒度」「酸度」「アミノ酸度」
のバランスで決まってくるのです。
　日本酒度が高くても、酸度が低いと甘めに感じたり…
と。ですから一概に数値にとらわれず、なんとなく、味
の想像をするにとどめて参考にするのが正解かもしれま
せん。
　実際に飲んでみるのに越したことはないので、やっぱ
り酒造組合の試飲会にお出ましくださるのがベストかも…
【日本酒は長所がいっぱい！】
◦他の酒類に比べて、抜群に料理との相性が良いこと
　相性が良い…ということは、その料理（素材）の持ち
味を生かしているかどうか？ということです。日本酒は
この点に関して実に優秀で、料理（素材）の持つマイナ
ス面（野菜のアクや海産物の生くささ、発酵食品などが
もつクセ）を引き出さず、逆にプラス面として生かしま
す。強い香辛料に負けることもありません。日本酒のも
つアミノ酸（旨味成分）は料理の旨みをふくらませます。
◦料理（素材）に合わせて選ぶことが出来るバラエティ
　の豊富さ
　日本酒は味わいの強さにも幅があるので、料理（素材）
の味の強さに合わせることで相乗効果が生まれます。例
えば冷奴のような淡白なつまみにはすっきりした酒を、
肉料理や煮込みなど濃厚な料理には濃厚な酒を合わせる
…という選択ができ、料理の味を引き立てます。
　香りの強弱も選べますので、食事の前には「華やかな
香りの酒」で乾杯し、魚料理や野菜料理など比較的淡白
なものに「すっきりした香りのおだやかな酒」をあわせ
て、肉料理があれば「力強い、しっかりした酒」をあわ
せてみる…という楽しみ方ができます。
◦健康にも役立つんです！
　日本酒の健康効果でわかっているものに「血のめぐり
をよくする」「体温を上げる」「善玉コレステロールを増
やす」「制ガン効果がある」「ストレス発散効果がある」「美
肌効果がある」などがあります。日本酒は「悪酔い」す
るとか「体に負担がかかる」というのは誤解です！適量
を守って（個人差はありますが、1 日 2 合目安で）楽し
みながら摂取する分には、不健康どころか、さまざまな
効能があるのです。日本酒は米麹菌による発酵食品です。
アミノ酸や有機酸成分が豊富で、医学的にも現在研究が
すすめられており、新しい健康効果が次々に見つかって
います。
　そんな手間暇をかけて、醸した御酒、どんな呑み方が
よいのでしょうか。
　昔は「御燗」か「冷」の２極が主流でしたが実は御酒
にはいろいろな温度でいろいろな顔を見せてくれる楽し
い面もあります。例えば５５度以上の御燗を「飛びきり
燗」「熱燗」（ほぼ５０℃）「上燗」（４５℃）以下「ぬる
燗」「人肌燗」「日向燗」「室温」「涼冷え」「花冷え」「雪
冷え」等々の呼び名があります。日本酒を飲み屋さんで
オーダーする時に「花冷えで！」なんて注文するのもオ
シャレかもしれませんね。
　そして是非とも忘れないで頂きたいのは「和らぎ水」

をお忘れなく。御酒を飲む合間に少しづつお水を飲むこ
とによって、悪酔いしないですし、口の中がリセットさ
れまた、新しい味をたのしめるそんな飲み方を推奨して
います。
　また、某政権時代に日本に海外からのお客様を呼び込
みましょう！というお話がありました。その戦略の一環
として今業界では「酒蔵ツーリヅム」という取組が行わ
れています。酒蔵を観光名所のランドマークとして使っ
てしまおう！という発想なのですが佐賀県ではこの取
組で会期中に数万の観光客を呼び込む事に成功していま
す。そして神奈川県酒造組合としては遅ればせながら「日
本酒で乾杯条例」を成立させようと現在取り組んでいる
所であります。
　（みなさんへ）日本酒を味わう皆様の体調や気分、シ
チュエーションも影響大です。ハレの席や行事に度々酒
が登場するように、日本の文化として酒は本来「神事」
や「祭」と深く関わりがあります。どうぞ皆様楽しいお
酒を！（たまには日本酒になぐさめられることがあって
も良いと思います。はい。）
　最後に、我が国は、米文化を主軸に発展してきました。
たとえ多くの海外からの文化を導入しようとも、生活や
社会の基盤は農業であり、その農作物に感謝し、お互い
の労働を讃え合い、明日への活力を育み改めて新しい日
本に向き合うためにも今改めてその米文化から発展して
きた日本酒文化の発信を試みるべきではと考えます。そ
れにはまずは、今宵の一杯から…「日本酒で乾杯！」
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＜委員会報告＞
新世代委員会　馬上　晋委員長
４／ 25（土）開催しました「巣箱づくり教室」には沢
山の皆様にご協力いただき有難うございます。
お天気にも恵まれ無事に終了致しました。巣箱は 51 個
完売しました。

＜幹事報告＞
◎湘南ひらつか七夕まつり実行委員会より協賛依頼があ
りました。

　今年の開催日は７／３（金）～５（日）です。
　＊例年どおり協賛いたします。30,000 円
◎ネパール大地震の援助募金のお願い

本日募金箱を回します。ご協力よろしくお願い申し上
げます。

　＊例会時の募金は 50,000 円集まりました。こちらと一般
会計より１人当たり 1,000 円を足して 110,000 円
をガバナー事務所へ送金致しました。

◎次年度活動計画（案）ご提出期限は本日までです。前
年度同様の内容とお考えでもその旨事務局までお知ら
せ下さい。
◎５／１９（火）平塚北ロータリークラブとの合同夜間
例会の出欠記入表を回覧しますのでご記入ください。

＜メークアップ＞　　　　　０名

＜本日のスマイル＞　　　２０名

＜ゲスト＞　　　　　　　　１名　佐野博之様（卓話者）

＜卓話・行事予定＞
５月２１→１９日（火）　平塚北 RC との合同夜間例会
　　２８日（木）　久郷ポナレット様
　　　　　　　　　（平塚在住・カンボジアの現代アン
　　　　　　　　　ネ・フランクリン）
６月　４日（木）　例会 3000 回記念
　　　　　　　　　下期情報集会報告
　　　　　　　　　花巻 RC よりご参加
　　１１日（木）　元タカラジェンヌ・女優
　　　　　　　　　上代粧子様
　　１８日（木）　会長卓話
　　２５日（木）　新会員歓迎夜間例会　
　　　　　　　　　18:00 ～ 20:00
　　　　　　　　　グランドホテル神奈中にて

＜メークアップ＞

＜本日のスマイル＞

＜卓話・行事予定＞

＜市内例会変更＞

＜委員会報告＞

＜幹事報告＞

＜ゲ 　 ス 　 ト＞

卓話者プロフィール

クラブ会報委員会　　◎日坂泰之　　○中村　豊　　杉山幹生　　西村裕子　　鈴木條一　　粟野　裕

平塚南  5/22 ➡ 20 ㈬  家族親睦バス旅行

 5/22 ㈮  夜間例会


