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企業コミュニティに埋め込まれた知識

－朝日酒造の酒造技術－

伊賀光屋

第―節　実践のコミュニティ群とLての企業コミュニティ

新潟の酒男たちを輩出してきた出稼ぎの村は農村工業化やモータリゼー∵ショソとともに通勤兼業の村に変

わりつつある。こうした変化に対応して蔵は機械化と地元酒造工の採用とを進めていった（伊賀，2003〕。

こうして，酒造コミュニティは，出稼ぎの村を母体に形成される職業コミュニティから，蔵の内部に形成さ

れる企業コミュニティへとその比重を移しつつある。

職業コミュニティとは，

①　自分たちが同じ種額の労働に従事していると考え，

（勤　仕事から自分たちのアイデソティティを引き出し，

③　仕事のなかで生み出され他の生活分野をも律する共通の価値，規範，信念をもち，

④　仕事以外の生活でも一緒に活動する，

人々の集団のことである（VanMaanen，＆S．R．Barley，1984）。すなわち，同一の職業（職種）メソバー

や一緒に労働している人々が，友人関係とか親族関係といった他の社会関係からある程度独立して，共同生

活を営んでいる場合を指している。G．Salaman（1974〕は職業コミュニティの特徴として次の点を挙げてい

る。

①　成員が職業役割にもとづく自我像をもっている。すなわち，職業コミュニティのメソバーは自分たち

を職業上の役割から捉え，自己イメージを印刷工や警官や陸軍将校といった，職業役割に集中して形作る。

そして，自分たちを特定の資格，利害，能力をもったものとして見る。

⑧　職業コミュニティのメンバーが準拠集団になっている。メソバーは視点，態度，価値を共有し，メソ

バーは他のメソバーを重要な他者としている。

⑨　メソバー同士は職業外生活でも優先的に交流しあっている。そして，仕事上の活動や関心を仕事以外

の生活に持ち込む。こうして，労働生活と非労働生括が連続する。

そして，職業コミュニティが成立する条件として次の点を挙げている。

（丑　その職業が危険で責任が重いとか，必要な熟練度が高いとか，地位が高く威信があるなどの理由で，

その職業に就いている人々の仕事への没頭度が高いこと。

②　より上位の職業集団や階層との接触があり，あるいは①のために上位の階層から社交的場面などで対

等に受け入れられるのではとの期待を持ちながら，実際上はそうではないといった，マージナルな地位にあ

ること。

⑨　職業的規範の浸透性が強く，職場組織が全制的施設に近い階統秩序を持っていて成員を取り込んだり，

労働時間などの職業上の制約からメソバー以外との交流が制限されるなどによって職場への包含度が高いこ

と。

これに対して，伊賀（1997）は学習理論やライフコース論の観点を取り入れて，職業コミュニティの特徴
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を以下 の 点に 纏めて い る ｡

① 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は職業上 の共 同生活を行い ,
また職業的キ ャ リ ア ･ ラ イ ソ を同じくす る人々 が形成

する｡ そ の ため に
,
メ ン バ

ー

は職業上の 価値観や 規範を共有し, 理想とす る職業人像を共有して い る｡ 同じ

職種 ( 職業) に 属して い るだけ で は職業 コ ミ ュ ニ テ ィ を形成 した こ とに はならず
, 労働上 の 共 同 ( 直接的な

作業場内分業または協業) や ,
リ ク ル ー ト ･ 技能陶冶の面で の 直接的な相互行為が持続的 に行われ て は じめ

て
,
職業 コ ミ ュ ニ テ ィ が形成される ｡

② また職業の 危険度,
社会的重要性

,
必要とされる熟練度,

地位や威信 などの 高さが メ ン バ -

の誇りで

あり
, 自我像の 重要な構成要素とな っ て い る｡ そ こ で

,
そ うした条件が あればあるほ ど職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は

形成されやす い ｡

③ 職場が 全制的で あ っ たり, 労働の 特殊性か ら メ ン バ ー が 空間的 ･ 時間的に常に密着して 活動せ ざるを

得ない 条件が ある場合に職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は形成されやす い ｡

④ すべ て の メ ソ バ ー が そ の キ ャ リ ア ･ ラ イ ン の 最後 の ス テ ー ジま で到達す るわけで はない が
, 可能性と

して はす べ て の 新人に そ の 道が開か れて い なければ , 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は維持で きない ｡ 最後の ス テ ー

ジ こ

そ 自らが到達すべ き ｢ 完成された自我像｣ とな っ て い る｡

⑤ もし, そ う で な い 場合 に は, 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は階層的 に分裂し, 異なる職業コ ミ ュ
ニ テ ィ が形成さ

れる｡

⑥ 労働の 共 同と標準的キ ャ リ ア ･ ラ イ ン を歩ん で い くため に必要な技能 ･ 気質の 陶冶 ･ 養成とが職業 コ

ミ ュ ニ テ ィ の 機能で あり, そ れ らの 機能を失 えば コ ミ ュ ニ テ ィ と して存続する ことは で きなく なる ｡ 最後の

ス テ
ー ジ に い る ｢ 重要な他者｣ が 直接的に技能の 手ほ どきをす る こ と で ,

コ ミ ュ ニ テ ィ の
一

体感が 保たれ て

い る ｡

さ て こ こ で は
,
V a n M a a n e n の 視点を取り入れて ,

こ れ らに加え て次の 点を挙げたい ｡

⑦ 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は蓄積された知識を形式化して 明示 しそ の 普及 に つ とめるが, 明示された知識は
,

知識の コ ミ ュ ニ テ ィ による独占を阻み
,
そ の職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 自己統制力を低下させ る ｡ そ こ で , 常に新

しい 技能 ･ 知識を開発 ･ 習得 し, またそ れら形式知を実際に運用す るため の状況的 で手続き的 な暗黙知 を併

せて 蓄積する こと で , 自己統制力を回復す る｡ そ の ため の手段が 同業者 の 組合化や 専門職団体化で ある｡

こ れらを
,
酒男 - 酒造労働者の 世界で 当て蕨め て 見ると次の ように い え るだろう ｡

① 酒男が仕込み タ ン ク に落ちて 死亡された事例や , 過労 で 病死された ケ ー ス は数多く酒造りは危険の 伴

う労働 で ある ｡ また タ ン ク 1 本 で も腐造させ れば何百万 円もの 損害が 出る 責任の 重い 仕事で ある ｡ しか し,

なん と い っ て も酒男の 自我像はそ の 技能水準の 高さを中心 として 描か れて い る｡ 働きか ら道具廻 し
,
釜屋

,

もと廻 り
,
麹鼠 頭 , 杜氏 - と長い 職階を順次登りなが ら, 研修と経験を積まなければそ れぞれ の 作業そ れ

自体を行う ことが で きない ｡ そ れ故に杜氏ともなれば出稼ぎ労働の 中で は他の 業種と比 べ て 非常に 高い 社会

的地位と報酬が約束されて い る ｡ こ の ように技能を誇りとする は っ きりと した職業的自我像が 存在する ｡ こ

れが 今で も酒男た ちを
一

つ の 共 同体に と どめ て い る最大 の要因で ある ｡ 酒男たちは単に金め あて で 出稼 ぎに

出る兼業農民で はなく , 高度の 熟練を伝承 して い る技能士 で ある こ とを自負して い る｡ そ し て , 報酬の高さ

は技能の高さ に 由来して い ると考えて い る｡

② 酒造りは旧来は寒造りとい われ冬季に集中的に作業する必要から
,
刈り入 れ後春田打ちま で蔵に入 り っ

きりとなり
, 親 の 死に 目に もあえなか っ たとい われて い る ｡ 作業は昼 ばか りか 夜間や早朝に も あ っ て , 蔵以

外の社会と生活時間が全く あわな い とい う職業的制約が あ っ た ｡ そ して 飲み食い か ら就寝に い たる日常生活

全般が蔵の 中で 閉鎖的に行われ て い た｡ また
,
蔵は衛生上 の 観点か ら部外者の 立ち入 りが 禁じられ , 作業手

順や作業の 出来映えばか りで なく立ち居振る舞い に至 るまで 杜氏 の厳 しい 指導が あ っ た ｡ そ の 意味で蔵は全

制的施設 で あ っ た と い える｡ こ れ ら の 条件も酒男達が職業 コ ミ ュ ニ テ ィ を形成する大きな条件と な っ て い た ｡

③ 酒造 コ ミ ュ ニ テ ィ の 形成母体と して は, 母村 ( あるい は そ の内部 の 親族組織や 地縁組織) と蔵 ( 及び

研修組織) が重要で ある｡ 母村はおもに リ ク ル ー ト の 機能を果た し
,
蔵はお もに技能陶冶の 棟能を果た して

い る｡ また , 技能 ･ 知識を職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 内部に蓄積するた め に , 酒造従業員組合を組織して
,
研修に

活用す る｡

④ 母村の 出稼ぎ集団と 出稼ぎ先の 蔵の 蔵人とは往時, 杜氏が親族や村人を 三役や 働きと して蔵に連れ て
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い う たとい うふうに
一 体化して い た｡ しか し, 通勤兼業化の 波が 母村に押し寄せ , 母村で の酒造出稼ぎ集団

へ の リク ル ー ト が 困難 に なるに つ れ て , 母村が職業的 コ ミ ュ ニ テ ィ の母体として の 機能を果た せ なく な っ て

き て い る｡ ( 伊賀,
1 9 9 7)

そ こ で
,
酒造 コ ミ ュ ニ テ ィ と して は蔵が 前に もま して重要にな っ て きて い る ｡ つ まり ,

酒造りを担う集団

が
,
従来の 杜氏に統率された 出稼 ぎ酒男た ちが 母村で つ くる職業 コ ミ ュ ニ テ ィ か ら, 今日 で は

一 企業内の 酒

造技能工 たちか らなる企業 コ ミ ュ ニ テ ィ - と移行しつ つ あるの だ ｡
一

般 に
,
企業 コ ミ ュ ニ テ ィ と い う概念は , 西欧 の ア ソ シ ュ

ー シ ョ ソ と し て の 企業と対比 して 日本の 企業の

特徴を表すため に 用い られて 釆た ｡ 日本 の 企業は雇主が従業員に雇用保障や福利厚生を与え て生活全般 の 面

倒を見 るの に対して , 従業員た ちは全人格的 に企業に 貢献 して 応える こ と で ,
一 種 の コ ミ ュ ニ テ ィ ( 共 同社

会) を形成 して い ると い うの だ ｡ 年功賃金, 年功的昇進, そ し て 長期雇用 などの 雇用慣行が そ こ か ら生まれ

た ( 間,
1 9 7 4 ;1 9 78) ｡ そ の ため , 従業員たちは, 会社の成長と繁栄が自らの 利益に叶う の で ,

会社が 一 種 の

利益 ( 関心) コ ミ ュ ニ テ ィ に な っ て い る ( H . T a b a t a
,
1 9 9 8) ｡ そ こ で は企 業に対する従業員の 貢献は無限定

的 ( 機能的拡散性) で企 業 へ の 所属は非 自発的 ( 宿命的) となると い う の だ｡ こ の 点が , 棟能限定的 で 自発

的加 入を特徴とする西欧 の企業 と最も異なる点だと言われる ｡ ひ らたく言えば, 会社と契約した職務内容を

労働時間内に行 っ て ,
い つ で も辞めて 別の企業に雇用される可能性の あ る西欧の 労働者に 対 して , 日本 の 労

働者は2 4 時間社員で , 仕事は割り当て られた職種の 職務に 限定されず, また自分の 会社を辞め た ら他の 企業

に 同様の 待遇で 雇われる可能性がほとん ど無い とい う こ とだ｡

こ う した コ ミ ュ ニ テ ィ として の企業 の 回りに , 元従業員が 独立開業した下請企業や ,
出向した関連会社が ,

空間的 に集積して 企業城下町 の ような産業集積を作 っ て い る こ ともある ｡ そ う した場合 には , 地域社会がま

さに企業 コ ミ ュ ニ テ ィ にな っ て い ると い え る｡ 本稿で は 日本 の企業の 特徴と して の企業 コ ミ ュ ニ テ ィ に敷術

す る こ となく ,
も っ と限定的に実践の コ ミ ュ ニ テ ィ と して の 蔵人集団を含む企業 コ ミ ュ ニ テ ィ を考えて い る｡

正統的周辺参加論の 中で 展開された実践の コ ミ ュ ニ テ ィ ( c o m m u n iti e s of p r a c ti c e) の 概念は ｢ ある テ
ー

マ に 関する関心 や 問題, 熱意な どを共有し, そ の分野の 知識や技能を, 持続的な相互交流を通 じて深 め て い

く人々 か らなる集団｣ を指して い る ( E . W e n g e r , e t al . , 2 0 0 2) ｡ 企業 コ ミ ュ ニ テ ィ 内部の 蔵人集団が実践

の コ ミ ュ
ニ テ ィ で ある の に対して ,

出稼ぎ杜氏集団として の 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ は認識の コ ミ ュ ニ テ ィ と言え

る ｡ 認識の コ ミ ュ ニ テ ィ とは,

① ｢ 知識を形式化す る の に用い られて い る コ
ー

ド ( 分額 ,
概念

,
記号 など) を読み理解で きる人々 の共

同体｣ ( R . C o w a n
,
2 0 01) , あ る い は

② ｢ 共通 の 知的問題に取り組み ,
集合的 に知識を構築させ ようと して , 共通 の 志向手続きを受け入 れ て

い る作業集団｣ ( R . C o w a n
,
P . A . D a v id

,
& D . F o r a y , 2 0 0 0) の こ と で ある ｡

認識の コ ミ ュ ニ テ ィ は 知識 ･ 技術体系を共有する の に 対して ,
実践の コ ミ ュ ニ テ ィ は実践を共有する ｡ 認

識 の コ ミ ュ ニ テ ィ 内 の 数人 の メ ン バ - が 単独 で
,
あ る い は別 の認識の コ ミ ュ

ニ テ ィ の 数人 の メ ン バ ーた ちと

協力して
一

つ の実践の コ ミ ュ ニ テ ィ を形成する こ とはあり得る｡ 言 い 換え ると ,
認識の コ ミ ュ ニ テ ィ として

の職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 数人の メ ン バ ー た ちが 単独 で
,
あ る い は別 の 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の メ ン バ

ー

と共 同して

実践 の コ ミ ュ ニ テ ィ とし て 特定の企業 コ ミ ュ ニ テ ィ で 活動する こ とが あり得る ｡ たとえば頚城杜氏 が頚城地

方だけか ら蔵人を連れて愛知県 の ある蔵で 酒造りをする こ ともあれば, 三島杜氏が数人 の 蔵人を連れ て 山形

県 の 蔵に 出向き, 南部出身の 酒男も蔵人と して使う こ ともある ｡ 酒 造りで は出身地域 の 杜氏集団が そ れぞれ

独自の 酒造技術を蓄積して きて おり , また醸造試験所や局の 鑑定官の指導を長年に わた り受けて きて い るた

めに
,
そ れぞれ異なる流派 ( 認識の コ ミ ュ ニ テ ィ と し て の 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ) を形成 して い る ｡ 日本全国の

杜氏集団として は, 津軽杜氏 ,
南部杜氏 , 山内杜氏 , 会津杜氏, 越後杜氏 ( 頚城杜氏 ,

刈羽杜氏 ,
三 島杜氏) ,

長野県醸友会 ( 小谷杜氏 , 諏訪杜氏 , 飯 山杜氏) , 能登杜氏 ,
越前糠杜氏 ･ 大野杜氏 , 丹後杜氏 , 丹波杜氏 ,

但馬杜氏 , 備中杜氏 , 広島杜氏 , 出雲杜氏 ･ 石見杜氏 ,
大津杜氏 ･ 熊毛杜氏 , 土佐杜氏, 越智杜氏 ･ 伊方杜

氏 ,
三瀦杜氏 ･ 柳川杜氏 ･ 久留米杜氏, 肥前杜氏,

生月杜氏 ･ 小値賀杜氏が有名で ある｡ これらが職業コ ミ ュ

ニ テ ィ と言 っ て よ い ｡ そ れに対して ,
清酒製造免許を持つ 蔵は平成1 4 年現在 で 約21 0 0 場ある｡ こ れらが そ れ

ぞ れ企業 コ ミ ュ ニ テ ィ と言 っ て よ い ｡

さ て , 本稿の 目的 は酒造 コ ミ ュ ニ テ ィ が ,
職業 コ ミ ュ ニ テ ィ か ら企 業 コ ミ ュ ニ テ ィ - と転換するに つ れて ,

-
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酒造り の技能や知識の 性格がどの ように変化して い る の か を論ずる こ とだ ｡ より 一

般的な言 い 方をすれば認

識の コ ミ ュ
ニ テ ィ か ら実践 の コ ミ ュ ニ テ ィ - と移行すると知識 ･ 技術体系は どの ような変化を遂げる の か と

言う こ とだ｡ こ れ をすで に調 べ て い る県内の従来蔵 ( 白雁 ,
よ しか わ杜氏 の郷, 宝山な ど) と比べ て

, 朝日

酒造の 事例研究か ら明らか にする ことだ ｡

結論を先取りすると, 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 中で 伝承されて い た杜氏の ｢ 身体に宿る｣ 個人的暗黙知 ( ス キ

ル) が企業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 中に ｢ 埋 め込まれた｣ 集合的暗黙知 ( ル ー テ ィ ソ) へ と転換した と言え る ｡ そ し

て
,
そ の転換に は,

① 個 人的陪黙知 の 形式化 ( 野 中らの 言う表出化) と体系化 ( 連結化) が作業標準書や棚卸 しシ ー ト の作

成に よ っ て行われ ,

② 次に ,
こ う して 記号化された形式知 が T P M 活動と 0 汀 に よ っ て 従業員の 身体に取り込まれ ( 内面化) ,

③ 最後に , 蔵における酒造り の 実践 の 中で組織 - と ｢ 埋め 込まれ｣ , ル ー テ ィ ソ 化す る , と い う過程を

た ど っ て い る ｡ こ の 意味で野中ら (1 9 95) のS E C I理論が こ こ で は 当て はま っ て い るとい える ｡

職業 コ ミ ュ ニ テ ィ と い う認識の コ ミ ュ ニ テ ィ は
, 出稼 ぎ先の 蔵で 酒造りを実践するもの の

,
そ れ は越後杜

氏 ( 頚城杜氏, 刈羽杜氏, 三 島杜氏
,
野積杜氏) と して越後流 ( 頚城流, 刈羽流,

三 島流
,
野積流) の酒造

りを行うの で ある ｡ 酒男たちはそ れぞれ の越後杜氏の世 界に生き
,
そ の メ ン バ ー

と し て の ア イ デ ソ テ ィ テ ィ

をもち, 各歳々 に 散 っ て もそ れぞれ の越後 の酒を醸し, そ れぞれ の越後流 の技法を伝承 して い た の だ｡ 彼ら

は参加 ( p a rti cip ati o n ) の 面 で も
,
理想の 具体化 ( r e ifi c a ti o n) の面 で も, そ れぞれ の越後杜氏の コ ミ ュ ニ

テ ィ の 中で 酒造り の 実践をして い た ｡

しか し
,
企 業に 実践 の コ ミ ュ ニ テ ィ の 本拠地 (l o c alit y) が移 る と, メ ソ バ - た ち の ア イ デ ソ テ ィ テ ィ は

そ の蔵とそ の 蔵の 酒に焦点化され , 参加 の面 で も理想の具体化の 面で も企 業 コ ミ ュ
ニ テ ィ が実践の 舞台とな

り
, 酒造工 の 生きる世界は企業そ の も の となり

, 自らを投影する対 象はそ の 蔵の 酒に な っ て い く ｡ 朝日酒造

で い えば
, 朝日酒造の酒造工と して の ア イ デ ソ テ ィ テ ィ をもち, 1 号蔵や 2 号蔵とい う実践の コ ミ ュ ニ テ ィ

の メ ン バ
ー

とな っ て
,
｢ 久保田｣ や ｢ 越州｣ と い っ た銘柄の 中に理想 の 酒 の 形を具体化して醸すと い う実践

を行う｡

朝日酒造で もそ う で あるように
,
企業 コ ミ ュ ニ テ ィ で は蔵人は蔵か ら自立 した出稼ぎ酒男た ちの 集団で は

次第に なくなり, 常用化した企 業従業員の 集団に な っ て い っ た ｡

職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 中で は出稼 ぎを続けて い れば酒男の 誰もが い つ か は大杜氏の 推挙を受けて どこ か の 蔵

の 杜氏 になれるとい う可能性は無く なり, 酒男を職業 コ ミ ュ ニ テ ィ に繋ぎ止め て い た ア イ デ ソ テ ィ テ ィ が 失

われ つ つ ある ｡ もはや色々 な蔵を渡り歩き働きか ら下 三役,
上 三役そ して 杜氏

,
さらに は大杜氏に なる ル ー

トは過去の夢とな っ て い る｡ 代わ っ て企業が ア イ デ ソ テ ィ テ ィ の 焦点に 据えられ, 一

つ の蔵 の様々 な部署で

作業経験を積み, 蔵によ っ て名称は様々 だが , 主任, 副杜氏
,
杜氏

, 製造部長, 工場長な どの地位に順次昇

格して い く こ とが酒造工 の夢とな っ て い る ｡

こ うして , 出稼ぎ者と して の酒男の職業 コ ミ ュ ニ テ ィ に代わるの は通勤工 の酒造従業員か らなる企業 コ ミ ュ
ニ テ ィ で ある ｡ 朝日酒造は こ の よう な企業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 一

例と考えられる｡ そ こ で , 以下 で朝日酒造の 酒

造りとそ こ で 蓄積された技能 ･ 知識の 特徴を明らか に して
,
酒造りに おけ る実践の コ ミ ュ

ニ テ ィ の 本拠地 が

職業 コ ミ ュ ニ テ ィ か ら企 業 コ ミ ュ ニ テ ィ - と移行して い る こ とを示す事例 と して 例証 して い きたい ｡

第二 節 日本の清酒業界 における朝日酒造の位置

ある商品の 品質は どの ように して 評価されるの か ? 多く の 人がそ の 商品の 効用を認 め
, 他 の 需要者より高

い価格で 買い 取ろうとすれば , そ の 商品の 価格は上昇す るだ ろう｡ こ の 場合,
そ の商品 の 品質は価格 で評価

されて い る ｡ 価格 で評価され る品質の側面は, 市場的品質と呼ばれて い る｡ 次に , あ る品質を も っ た商品を

産出するため に 必要な
, 原材料, 道具 ･ 機械 ･ 装置, 技能 ･ 知識などが

,
そ の 産業で 標準化されて い て , 品

質の 測定尺度 ･ 基準が公認され
,
広く受け入れられ て い る品質標準が存在し, そ れによ っ て そ の商品の 品質

が評価され て い る場合は, 工業的品質と呼ばれて い る ｡ さらに ,
ある商品の 品質が生産者, 流通業者

,
消費

者たちの イ ン フ ォ ー マ ル で ア ド ホ ッ ク な評判や基準に よ っ て 評価されて い る場合, そ れは 家内的品質と呼ば
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れ て い る ( E y m a r d - D u v e r n a y , 2 0 0 2 ; 須 田 ,
2 0 00) 0

大量 生産 ･ 大量消費の ノ ル ム の もとで は, 市場的品質と工業的品質が合体 して家内的品質より優位に立 っ

て い るとい える ｡ そ こ で は, 公認 されて い る 工業的品質を有す る量産品 ( 標準品) を生産し, それを低価格

で 販売する
,

コ ス ト の リ
ー ダ ー

シ ッ プ戦略が横行し, 品質は価格に従属せ ざるを得ない ｡

しか し, 移ろ い やすい 市場 , 少量多品種生産の ノ ル ム が 登場す ると , にわか に 家内的品質が復権してく る｡

もともと手 工業品 の ような地産地消的商品で は 家内的品質のみが 問題とされて い た｡ 大量生産
･ 大量 消費の

工業品が全国市場あるい は世界市場に向けて生産されるなか で ,
こ れ ら の 手工業品は工業品化しなければ生

き残れず,
家内的品質は 一

部稀少高級品の 世界で の み問題 とされ る にすぎなか っ た｡ しか し, 量 の経済か ら

質の 経済 - の 移行の なか で , 多く の 農産加 工品 ,
手 工 業的工業品が家内的品質を再構築する形 で復権 し つ つ

ある ｡ 有機栽培や 自然農法 に よる農産物や加 工品 , 手 工 業 の ア パ レ ル や 雑二艶 特別注文 ･ 受注生産 , ある い

は
一

品生産の 工業品な どで 家内的品質が 問題とされる場とな っ て い る o

こ の 家内的品質の 形成 に は, 生産者の みならず,
流通業老

,
消費者も深く関わ っ て い て ,

とくに 川下か ら

の 製品 に対す る ク レ ー ム や要望とい う需要情報が川上 に 向か っ て流れて い く ル
ー ト が つ く られ

,
生産者が

一

方的 に良しとする品質を押 しつ ける こ とば不可 で あると い う新 しい コ ソ ヴ ァ ソ シ オ ソ が形成され つ つ ある ｡

こ う した品質の特定過程 ( C all o n ,
2 00 2) の背後で は, 消費されるもの がたん な る経済的有用性だけ で はな

く なり, そ の商品がそ の シ ー ズ ン の
,
そ の 世代 の

,
ある い はそ の消費者界と い う小宇宙で 意味の あ る シ ン ボ

ル を併せ持 っ た効用 - と変わる変化が 存在する ( B a u d rill a rd , 1 9 7 0) ｡

日本酒 の醸造業は, 現在,
装置産業化し工業的品質の もと で コ ス ト の リ

ー

ダー シ ッ プ戦略をとる灘 ･ 伏見

の大手蔵と ,
未だに手 工業的醸造方法を守 っ て 家内的 品質の もと で差別化戦略をとる小規模 の 地方蔵とに両

極分解しつ つ ある｡ 前者は 工業的生産世界の もと で大量生産モ デ ル を追求し, 後者は マ
ー シ ャ ル 塾生産世界

の もとで 手 工業 モ デ ル を追求して い る ｡ 新潟県内の在来蔵の 多くは手工業的醸造方法を採用 して い る ｡ しか

し
,

一 方 で は 朝日酒造の ように 大量 バ ッ チ生産 の方法で 差別化戦略を追求す る地酒大手 メ
ー カ -

もあれば,

他方 で加藤酒造の よう に装置産業化 して コ ス ト の 1)
- ダ ー シ ッ プ戦略を追求す る小規模地方蔵もあるの で そ

れほ ど単純で はない o

朝日酒造は酒米生産農家を組織し前段階統合を図り , 蔵人を地域内か ら調達し, さらに 水を含め た 自然環

境を保存するため の コ ミ ュ ニ テ ィ 造りま で 行 っ て い るとい う点で コ ミ ュ ニ テ ィ に埋め 込まれた蔵で あるが ,

後段階に つ い て は久保田会なる小売り酒販店を全国規模 で組織 し コ ミ ュ ニ テ ィ を超 えて 高級銘柄酒を流通さ

せ て い る巨大企業で あるか ら, い わゆる地産地消の ｢ 地酒 メ
ー カ ー

｣ で はな い ｡

朝 日酒 造は2 0 0 4 年製成数量 で みる と9 , 2 0 5 k E で あり , 月桂冠 ( 4 1 , 7 4 3 k E) , 白鶴 ( 2 9 , 7 7 0 kE) , 日本盛

( 2 8 , 2 8 6 kE) , 松竹梅 (2 8 , 2 0 4 kE) , 菊正宗 ( 1 9 , 0 2 2 k E) , 黄桜 ( 1 6 , 1 9 5 kE) , 自鹿 ( 1 3 , 3 3 9 k且) に つ い で 全国

第 8 位に つ けて い る ｡ また , 蔵を初め と して ,
貯蔵棟, 精米棟,

ボ ト 1) ソ グ棟, 検査棟などの 巨大な建屋 ,

そ して歳の 中の連続蒸米機,
自動製麹機,

コ ン ピ ュ
ー タ ー に より温度管理された樹脂 ラ イ ニ ソ グ タ ソ ク ,

エ

ア
ー

シ ュ
ー タ

ー

,
な どなどの 装置類を見ると近代的な装置産業の 工場 を紡沸とさせ る｡ おもに吟醸系の銘柄

を造 っ て い る 1 号蔵は 5 階立 て の棟で あり ,
5 階は浸潰 ･ 仕込水タ ン ク と電気室,

4 階は浸潰タ ン ク , 原料

処理 ･ 蒸米室と製麹 ( 床) 室 ,
3 階は製麹 (棚) 室と麹放冷室 ,

2 階は酒母室と仕込室 ,
1 階は仕込 タ ン ク室

と上槽室と い っ た具合に ,
上 の階か ら順次物量 を下の 階 - と移しなが らバ ッ チ シ ス テ ム で 製造を進め て い る｡

｢ こ の 蔵 四階 ( マ マ) で ご ざ い ま して , 上 か ら下 - 物 量 で 落と し込む酒造り の原理 にな っ た居ますの で ,

一

舌上

の 四階の 方 では今日蒸 して , 麹 と か仕込むお米をまず蒸 し上げて おります｡ そ の蒸 した浸潰タ ン が空き次第, お米

を洗 っ て 明 日 の仕込み の準備を してお ります ｡ 今 日 は久保田万寿の麹とか 明 日 の留任込み の 米を洗 っ て います｡ そ

れ か ら 三階 の方 に は麹作りが入 っ て い ます｡ 今 日 は四階の と こ , 要するに
一

日 目 ですよね
,
久保田万寿の 留の 麹の

米を引き込みます｡ そ して 三階には翌 日 の麹 です｡ ね , 蒸 した米 ですよね ｡ 久保田万寿の 添, 仲麹と留め の麹が入 っ

ております｡ 10 時半 か1 1 時に は出麹を行 っ て 明 日 の麹 の 準備が終わ ります｡ 二 階 の仕込室で 添仕込み , 仲仕込み の

作業を行 っ ております｡ そ して こ の 添仕込みを行 っ て , 踊 ら した もの を酵 タ ン ク に移すと い う 工程が11 時10 分位ま

で流れ てお ります｡ そ れから酵, 期間ですと
一

月位かけ て 終わ っ た も の が搾られる, そ して源過すると いう工程が ,

今 日
一

日 こ の蔵 の 中で行わ れ て おります｡ ｣ ( 勝又和明氏談, 2 0 0 6 , 1 / 2 8)
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朝日酒造で は
,
9 月2 0 日 か ら

,
翌年の 4 月2 0 日ま で 仕込み , 甑倒 し以降最後に 仕込 んだ酒 の 上槽を 5 月中

旬に 行う三 季醸造の 方式を採 り , 夏期に はT P M 活動を行 っ て い る ｡ 1 号蔵は毎日 3 t 仕込み の タ ソ ク 3 本

に 半仕舞で 仕込ん で いく ｡ 予備の タ ン ク 3 本 を含め 2 階 の仕込み室で は4 8 本の 仕込みタ ン ク が ある ｡ 他方,

2 号蔵は1 8 t タ ン クが1 2 本あ っ て , それ らを半仕舞で 仕込ん で い る ｡ 2 号蔵の もとタ ソ クは4 ,0 0 0 E もあ っ

て 普通 の 蔵の 仕込み タ ン ク ほ どの 規模 で ある｡ 平成1 8 年 2 月現在 1 号蔵 で2 5 人 ( 枚氏 l , 副杜氏 1 , 副杜氏

補佐 1 , 製麹 3 , もと 2 , 原料処理 4
,
移動 3

,
上槽 4 , 流し 5 ,

一

般 1 ) , 2 号蔵で 3 5 人 ( 杜氏 1 , 副杜

氏補佐 〔製麹兼務〕 1 , 製麹 5 , もと 3 , 原料処理 6
,
移動 4

,
上槽 8 , 流し 6 ,

一

般 1 ) ほ ど の蔵人が い

る ｡ そ の 他に
, 精米棟 ( 6 ) , 調合棟 ( 7 ) など の 従業員, そ し て営業

, 事務部門あわ せ て総従業員は1 6 4 人

( H . 1 7) に達する ｡

同様な巨大 工場 で 融米造り ( 液化仕込み方式) を採用 して い る月桂冠 で は, 工 業的品質の 酒造りが行われ

て い る｡ し か し, 朝日酒造で は近代的設備を有して い るもの の
,
蔵 の 中の 作業は 手工業的 な熟練技能によ っ

て行われて い る ｡ これが
, 高 い評価を受けて い る朝日酒造の 酒質を支えて い る ｡ 朝日酒造は後に見 るように ,

そ れぞれの 工程で 基本に忠実な手を抜か ない 酒造りを行い なが ら, 多品種の酒を機械力を活用 して大量に造 っ

て い る と い える ｡ そ こ で , 朝 日酒造の 酒造りの 特色を順 に見て い こ う｡

第三節 米作りと環境保全の取 り組み

朝日酒造で は , 原料米 を1 0 万俵ほ ど用 い るが
,
ほ ぼそ の 全て を旧越路町 を中心 とした地元の 農家組合な ど

か ら調達して い る｡ 朝日酒造で は , 昭和6 2 年に 研究室で 原料米 の分析体制を確立 し, 心 自出現率や精米歩合

ごとの 粗タ ン パ ク率を分析し始め た｡ ま た, 平成 2 年に は地元朝日 の農家を中心 として あさひ 農研を立ち上

げ栽培技術の 改善と採種の 体制が確立 された ｡ そ の後, 木村杜氏や川上杜氏が自分の 田 で 五百万石を減肥栽

培し, 低タ ソ バ ク の 酒米を生産 した ｡ そ して
, 現在で はあさひ 農研 , J A 越 路, 才津R C

,
共栄 など 6 集団

10 0 戸 の 農家で 1 万 2 千俵の 契約栽培 が行われ て い る ｡

あさひ農研の 酒 米作りを指導して い る , 園武正彦氏 の ｢ 稲作一品種に あ っ た 栽培法- ｣ ( 1 96 5 , 新潟県農

業改良協会) か ら, 健康な稲の作り方の 基本的な要点を纏めて みよう｡ まず
,
健康で 多収量 の ｢ 秋勝りの 稲

を育て るに は 青田 の さみ しさに耐 える気持ちを し っ か りともたなければ ならない｣ と い われ る｡ つ まり
, 幼

穂形成期か ら出穂期 のS P A D が 五百万石や たか ね錦で 3 6 程度
,
千秋楽 で3 2 - 3 3 と薄緑色 の 状態に 目を つ むら

なければならな い ｡ そ して , 育苗 で は 薄蒔き で 7 葉期ま で 育 て た苗を移植する｡ 移植は 早生 品種で は早樺

( 5 月中下旬) , 晩生品種で は晩植 ( 6 月上 中旬) で 浅植密植す る ｡ 施肥は 窒素を抑え
, 少ない 基肥 を下層

施肥 し穂肥 を併用して 肥効を持続さ せる ｡ 穂肥 は出穂前2 5 - 2 0 日 に 与え る こ とで 有効茎 の増加
,

-

穂籾数の

増加 , 稔実の 向上を図る ｡ 水管理 は, 移植後活着期ま で は深水 (1 0 c m) , 活着後分け つ期は浅水 ( 3 - 6 c 皿)

と し
,
無効分け つ 期には 中干しして 生産を抑制し, 出穂開花後2 5 日くら い は登熟の た め に十分に潅水す る ｡

刈り取りは, 早生種で 出穂後4 0 日未満, 晩生種で 45 日くらい で 成熟期に 達する の で
,
籾 の 8 割が黄変した と

こ ろ で 刈り取る ｡

朝日酒造の 契約栽培に おける減肥栽培の や り方は
,
基肥 を移植後側条に施し, 穂肥 は出穂2 0 日前に 1 回だ

け五首万石を除く品種で全層施肥 ,
五 百万石 で は菓面散布で 与える方式で ある ｡ また, 秋耕期に も施肥す る ｡

施肥量 は各集団ごと で 異なるが
,
基肥が1 0 a 当たり N 2 . 3 - 4 . O k g で穂肥 は N O . 6 - 2 . O k g で ある ｡ また

,
移植

は 1 株苗数 3 - 4 本 ,
m

2

当た り栽植密度は6 0 株
, 条問3 0 c m と し て い る ｡

あさひ 農研 の ,
2 0 0 5 年度にお ける酒米各品種別 の 作付けを見ると

,
五 百万石1 2 3 反 ,

た か ね錦5 1 反 , 千秋

楽2 2 反
,
越淡麗1 8 反 ,

こ し い ぶき1 7 反 , ゆき の 精3 4 反 で ある ｡ それぞれ の 品種の 栽培歴と収量をみ ると表1

の ようで ある｡ 反 当収量 は減肥 しな い 場合よりも1 0 0 k g 以上少ない ｡ こ う して
,
粗タ ソ パ ク含量は6 . 7 - ノ7 . 3

% に抑えて い る ｡

朝日酒造の 銘柄の うち主力の ｢ 久保田｣ は主に 五 百万石
,
｢ 越州｣ は千秋楽を用 い て い る ｡ こ の 両者の 品

質特性を
,
前記 ｢ 稲作一品種に あ っ た栽培法- ｣ か ら纏めて みると表 2 の ように なる ｡ 五 百万石は新潟県農

業試験場で 1 9 3 8 年に ｢ 菊水｣ を母に ｢ 新2 0 0 号｣ を父と して人工交酉己され , 系統育種法に より育成 された酒

造好適米 で ある｡ 玄米 は大粒, 心 拍はや や 大 で 発現率が 良く
, 蒸米に すると柔らか く弾 力があり, 放冷に よ
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表 1 あさひ景研品種別栽培歴

6 7

品 種 越 淡 麗 たか ね錦 五 百 万 石 ゆきの 精 千 秋 楽 こ しい ぶき

種 ま き 4/ 1 3 - 2 6 4/ 1 4 - 2 9 4/1 3 - 3 0 4/ 1 9 - 2 9 4/ 1 9 - 2 9 4 月3 0 日

移 植 5/ l l - 1 9 5/ 1 7 - 2 0 5/ l l - 6/ 1 0 5 月2 8 日 5 月1 7 日 5/ 3 0 - 6/ 2

分 け つ 期 5 月3 0 日

最 高 分 け つ 期 6 月2 4 日

幼 穂 形 成 期

出 穂 期 8 月1 2 日 7/ 1 0 - 1 8 7/ 2 5 - 3 0 8 月1 3 日 8 月14 日 8 月1 2 日

成 熟 期 9 月2 3 日 9 月 7 日 8/ 31 - 9/ 2 9 9 月1 8 日 9 月2 1 日 9 月1 7 日

1 0 a 当たり収量 4 3 5 k g 41 0 k g 4 5 0 k g 5 2 0 k g 42 0 k g 4 3 8 k g

表 2 品種特性

千 秋 楽 ( 晩生) 五百万石 ( 早生)

玄米品質 上 上

食味 上 中下

5/ 2 5 移植の場 合の 出穂期 8 月2 0 日 7 月3 0 日

5/ 2 5 移植の場 合の 成熟期 1 0/1 - 5 9/ 5 - 1 0

感温性 低 高

感光性 高 低

5/ 2 0 移植の 出穂時期 8 月1 7 日 7 月26 日

6/ 1 0 移植の 出穂時期 8 月21 日 8 月 3 日

6/ 2 0 移植の 出穂時期 8 月25 日

低温発芽性 やや 敏 鈍

穂発芽の 難易 普通 難

苗の 育成 普通 おそ い

苗 の草丈 普通 短い

葉色 普通 濃い

梓長 1 0 0 c m 9 4 c m

穂長 2 1 c m 2 4 cⅠn

穂数の 限度 m
2

当たり ( 本) 2 7 0 ′ - 3 5 0 2 6 0 ′- - 2 8 0

穂数の 限度坪当たり ( 本) 9 0 0 - 1
,
1 5 0 8 5 0 - 9 0 0

平均
-

嘩粒数 (粒) 7 5 - - 8 5 8 5 - 9 5

精玄米千粒重 ( g ) 2 4 - 2 6 2 5 - 2 7

収量 (k g) 5 5 0 - 6 0 0 5 3 0 - 6 0 0

耐病性 菓い もち 極強 並

耐病性 穂い もち 極強 やや強

耐病性 紋枯病 強 や や 強

倒伏性 戟 や や 強

耐冷水性 並 や や 強

晩植適応性 過. 不 適

適地 平坦 ,
肥沃地 平坦 , 痩せ地

不適地 高冷地 高冷地

栽培上 の ポイ ソ 卜 早植 , 多窒素, 早期落水 不可 分け つ を少なめに
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り早く硬化する｡ 淡色淡麗の 芙味しい 酒が 醸せ る ｡ 1 9 9 6 年新潟農絵研の 5 4 サ ン プ ル に よる品質実態調査に よ

れば
, 整粒歩合8 6 % , 心 自発現率72 %

,
腹自率 5 % ,

千粒重2 6 . 5 g , 窒素含量1 . 2 % で あ っ た ( 前垂 ･ 小林

｢ 最新日本の酒米と酒造り｣ 養賢堂2 00 0) ｡ 一 方千秋楽は1 9 5 2 年に ｢ 関東5 3 号｣ を母 に ｢ 農林36 号｣ を父と

して 人 工交配 され
, 系統育種法に より育成された い もち病耐性 の強い 食米 で ある ｡ 倒伏 に も強く

,
大粒良質

で
,
1 9 6 5 年に は 2 万h a に作付けされた｡ 晩生品種で あるため タ ン パ ク質含量が少なく , 精米耐性 や溶解性に

優れ ,
ア ミ ロ ー ス が多 い など酒造適性 が高い ため に酒米と して1 9 9 6 年以降あさひ農研 に よ っ て栽培され て い

る｡

高品質の 米作りを地元 で 進める以上 , 自然環境 の保全が 重要なテ ー マ とな っ て く る ｡ そ こ で
,
朝 日酒造で

は
, 昭和4 2 年に廃水処理施設を設置した の を皮切りに

, 昭和5 9 年か ら社内で 蛍の 観察飼育を始め
,
そ れを越

路町 に広げ て い っ た｡ 昭和61 年に は ｢ 越路町 ホ タ ル の会｣ を発足 させ た ｡ こ れは平成 9 年には ｢ こ しじホ タ

ル 連合会｣ - と発展した｡ 平成元年に は越路町が 環境庁か ら ｢ ふるさとい きもの の 里｣ に認定され , 平成 9

年に は新潟県環境賞を受賞して い る｡

さらに平成 9 年に は ｢ 越路もみ じの会｣ を発足させ , 植樹事業 を展開して い る ｡ また , 平成 6 年に は小学

生を対象と した自然体験の ため の ｢ か ぎろひ 塾｣ の活動を起 こ した｡ そ して
,
こ れ らが平成1 3 年度の 財団法

人 ｢ こ しじ水と緑の 会｣ の 設立 - と受け継がれ , 朝日酒造が こ れを全面的に 支援して い る ｡

第四節 酒造工程における特徴

朝日酒造の 酒造技法の 特徴は , 近代的な機械化工場 の なか で , 酒造りの 基本を手 工業的熟練により実践 し

て
,
高品質の 多品種製品を大量に 生産して い るとい う こと で ある｡ つ まり ,

｢ 規模の 経済｣ と ｢ 範囲の経済｣

を同時に実現して い る ｡ また
,
T P M 活動に み られる ように 装置類の 自己保全能力を高め て ア イ ド ル タ イ ム

を削減し, 酒造工程従事者の 熟練度を現場 で 高め て い くなど
,
酒造版 ｢ ト ヨ タ ･ シ ス テ ム ｣ を採用 し ,

｢ 時

間 の 経済｣ の活用 も図 っ て い る ｡ こ れが フ ラ ン チ ャ イ ズ方式の販売網の 構築と相ま っ て
,
極 め て高い 収益率

( 平成1 3 年度の経常利益率は約3 0 %
′

に達して い る) を生む要因とな っ て い る｡

そ こ で
, 各工程 ごとの 酒造技術の 特徴を見て い こ うo

(り 精米, 浸漬 , 蒸き ょう

朝日酒造で は表 3 の ように 各銘柄の 目標とす る酒 の 形に あ っ た 酒米と酵母 を組み合わせ て い る ｡ そ して ,

精米歩合は麹米で みると大吟醸 ･ 吟醸で2 8 - 5 0 %
,
特別純米 ･ 特別本醸造で5 5 % , 純米 ･ 本醸造で6 0 % , 普

通酒 で6 5 % とな っ て おり, 掛米 で 見ると大吟醸 ･ 吟醸で 28 - 5 0 % , 特 別純米 ･ 特別本醸造で 5 5 - 5 8 % , 純米 ･

本醸造で6 0 % , 普通酒 で6 5 % とな っ て い て各 ラ ン クとも ｢ 清酒 の 製法, 品質表示基準｣ より2 2 - 1 0 % も低 い

精米歩合で極め て 白い 米を使 っ て い る ｡ 原形精米が 基本で あるが
, 精米歩合2 8 % の 大吟醸酒 ともなると , 仁

丹 の ように心 白の み の球形となり, 表4 の ように8 0 時間か けて 精米する｡ 浸漬も限定吸水 で精米歩合ごとに

4 - 2 0 分 の 間で 変えて い る ｡ そ して , 吸水率は 麹米 で吟醸系で 30 % , 純米 ･ 本醸造系で 3 2 %
,
普通酒 で3 3 % ,

掛米は吟醸系で 2 9 % , 純米 ･ 本醸造系で31 % , 普通酒 で3 4 % と細か く区別 して い る｡ また, 蒸き ょ う時間は

6 0 分とり, 放冷後の 蒸米吸水率を吟醸系の 麹米32 % , 掛米3 0 %
,
純米 ･ 本醸造系の麹米3 3 % , 掛米3 2 % , 普

通酒の 麹米, 掛米 で3 5 % に して い る ｡
一

般 に麹米 の 方が濡らし気味で ある ｡

(2) 製麹

良い 酒造りの 基本は順調な発酵で ある ｡ 酵 の ボ ー

メ の 切れが悪く な っ て 酵母が糖を食わ なくなればお仕舞

い で ある ｡ 品温を1 5 - 2 0 ℃程度に 高めれば湧きは 順調となるが , 酒 質が下がる｡ そ こ で , 長期低温で も発酵

が順調 に推移するため の 工夫が 製麹にお い て 必要に な っ て くる｡ す なわ ち
, 酒母麹はもや し散布量を多め に

して
, 温度経過も早めに高く推移させ , 回 し気味の老した麹にす る｡ 他方掛麹はもや し散布量 を少なめ に し

て
,
温度経過もゆ っ く り目に上げ て い き, 若 い麹にする ｡
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表 3 朝日酒造銘柄別使用酒米
･ 精米歩合 ･ 酵母

品 目 名 称 麹 米 精米歩合 掛 米 精米歩合 酵 母

朝日山 大吟醸古酒 大吟醸 五百万石 5 0 地 米 3 3 K 9

朝日山 大吟醸 大吟醸 五百万石 占o 地 米 3 3 K 9

朝白山 千寿盃 本醸造 五百万石 6 0 地 米 6 0 K 7

朝日山 益々 繁盛 本醸造 五百万石 6 0 地 東 6 0 K 7

朝日山 樽詰菰被 本醸造 五百万石 6 0 地 米 6 0 K 7

朝日山 百寿盃 普通酒 五百万石 6 5 地 米 6 5 K 7

朝 日山 生酒 特別本醸造 五百万石 60 地 米 6 0 K 9

久保田 万寿 純米大吟醸 五 百万石 5 0 地 米 3 3 K 9

久保田 碧寿 純米大吟醸山廃仕込 五 百万石 5 0 五 百万石 5 0 K 9

久保田 翠寿 大吟醸生酒 五 百万石 5 0 地 米 4 0 K 9

久保田 紅寿 特別純米 五 百万石 5 5 地 米 5 5 K 9

久保田 千寿 特別本醸造 五百万石 5 5 五百万石 5 5 G 9

久保田 百寿 本醸造 五百万石 6 0 地 米 6 0 G 9

禄乃越州 純米大吟醸 千 秋 楽 4 0 千 秋 楽 4 0 K 14

悟乃越 州 純米吟醸 千 秋 楽 5 0 千 秋 楽 5 0 K 1 4

参乃越 州 特別純米 千 秋 楽 5 5 千 秋 楽 5 5 K 1 4

弐乃越州 特別 本醸造 千 秋 楽 5 5 千 秋 楽 5 8 K 9

壱乃越 州 本醸造 千 秋 楽 6 0 地 米 6 0 K 9

越乃か ぎろ ひ万寿 純米大吟醸 五百万石 5 0 た か ね錦 5 0 K 1 0

越乃か ぎろひ 千寿 特別純米酒 五百万石 55 地 米 5 5 K 1 0

越乃か ぎろひ 百寿 純米酒 五百万石 60 地 米 6 0 K 1 0

洗心 純米大吟醸 たかね錦 2 8 た かね錦 2 8 K 9

得月 純米大吟醸 ゆき の精 2 8 ゆき の 精 2 8 K 9

表 4 精米 ･ 浸漬 ･ 蒸きょう

精米歩合

( % )

精米時間

( 時間)

浸漬時間

( 分)

吸水率 ( 形) 蒸米時間

( 分)

蒸米吸水率 ( % )

麹 米 掛 米 麹 米 掛 米

吟 醸 酒 2 8 - 5 0 4 5 - - 8 0 4 - 1 0 3 0 2 9 6 0 3 2 3 0

純 米 酒 5 5 3 5 12 3 2 3 1 6 0 3 3 32

本醸造酒 5 5 2 5 1 3 - 1 5 3 2 31 6 0 3 3 32

普 通 酒 6 5 1 5 2 0 3 3 34 6 0 3 5 3 5

6 9

形は
,
突破精麹に も っ て い く こ とが肝心 で ある｡ 長期低温発酵下 で酵母 に グ ル コ

ー ス を供給し続ける強 い

糖化酵素力を持ちながら, 不飽和脂肪酸 ( 酢酸イ ソ ア ミ ル を つ く るた めの 遺伝子A T FI の 作用 を抑制し香り

が 出にくくす る) を増やさな い ために は麹菌め増殖を抑えなければならない ｡ こ の矛盾した要件を満たす麹

が麹菌が少なくか つ 破精込み の 強い突破精麹で ある｡ 突破精麹を つ くるた め には ,
蒸き ょ う直後の 蒸米吸水

率を4 0 - 4 2 % と し, 床凍み終了時点で3 0 % と乾か し気味に も っ て い く こ とが必要で ある ｡ ま た もや し散布量

を留で1 0 g 程度と少なくす る ｡
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タ ン パ ク分解酵素 ( 酸性プ ロ テ ア ー

ゼ や 酸性 カ ル ポ キ シ ペ プチ タ ーゼ) は3 5 ℃以下 で 生産され, 麹 の増殖

は3 5
o

C 付近で進み4 0 ℃ で は抑えられ, また糖化酵素 ( とくに グ ル コ ア ミ ラ ー

ゼ) は4 0 ℃前後で 良く生産され

る とい う ｡ そ こ で
,
糖化酵素力が つ よい も の の , 麹菌が あまり繁殖せず,

またタ ン パ クが です ぎない 淡麗な

酒 を順調に 発酵させるため に は製麹の 際に 35 ℃付近を素早く経過させ
,
4 0 ℃ に達して か ら十分に時間をと っ

てか ら出麹にするとい っ た温度管理 が必要に な っ て くる o 仲仕事 ( 3 3
o

C ぐら い) か ら仕舞仕事 (3 8 ℃ ぐらい)

ま で を 6 - 8 時間と して
, 仲仕事以降乾湿差を大きくして麹を乾か し, 品温が4 0 ℃ に達 してか ら出麹 (4 2 ℃)

ま で を1 0 - 1 6 時間にすると良 い と言われる ( 大内弘道 ,
｢ な る ほ ど ! 吟醸づ くり一杜氏さ4 J と話す｣ 技報堂

出版 ,
2 0 00) ｡

朝 日酒造の製麹の 特徴は酒母用 の 麹と掛用 の 麹をそ の 目的に応 じて は っ きりと作り分ける とい う こ とだ ｡
こ の 点に つ い て

,
勝又和明氏 の説明を聞い て みよう ( 20 0 6

,
1/ 2 8 談) ｡

( 製麹 で
,
も と に使う場合と, 顔, 仲, 軌 こ使う場合で経過温度を変えて い るように伺 っ て い ますが

,
大体ど の

よう に して い る の で し ょ うか ? と の質問に対 して)

｢ 麦, の 皆さん テ キ ス ト あるの か な. 酒 屋 の 場合酒造講本とか バ イ ブ ル あ るの で すけ ど, あ の もと麹だ 桝まガ ッ チ

リ造るん で す｡ そ れ か ら段 々 段 々 と言葉は適切で はな い かも知れま せ ん が
, 分かりやすく言う と締麗に造ります｡

留麹ほど椅麗に造るようにな っ て います ｡ も と麹は ガ シ ッ と した ボデ ィ の ある
, 麹菌を回 した麹の形に します｡ ｣

( 老ね たと いう こと で し ょうか ? )

｢ う ん , イ メ ー ジ的にはあうかも知れま せ ん ｡ フ ル ボ デ ィ型 の麹菌イ メ ー ジ して くださ い ｡ なぜ か と い うともと

麹の 目的がそ こにあるん です . も と の 目的は酵で使う酒母そ の 中に 入 っ て い る酵母 これ をとにかく元気で純粋な酵

母 を い っ ぱ い造ろうと いう の が目的で す｡ だ か らもと麹の磯能はガ ッ チ リと溶か して麹にガ ッ チ リ と栄養分を与え

て
, 十分 に元気の 良い酵母を造 っ て くれと

,
こ れ が 目的です｡ だか らもと

, 蘇, 仲, 留 の な か で はもと麹はガ ッ チ

リ
,
パ ワ

ー

の あ る麹を造る ん です ｡ そう した意味で , 回 した形になりますo と こ ろが添, 仲, 留にな っ て く ると目

的が違います｡ 給麗 で , 淡麗 で , 良い 香 り で
,
す っ き りする仕事が あります｡ そ して

,
も と は大体 1 週 間から1 0 日

の 勝負です ｡ 西軍なると タ ン ク の 中で ざ っ と 1 月 で す｡ もう入 っ て い る期間が違いますo そ う い っ た意味で順に, 乱

暴な言い 方を して
, 留麹に行く ほ ど椅麗 っ て 言 う の かな , そ う い う形に仕上 げ て い く の が麹作り の原点

,
基本にな

ります ｡ ま期待する機能が違うん ですね い ｡ ｣

( 経過温度はもと の 方が高め に 最初か らも っ て い く と言う こ と です か ? )

｢ ま
, あ る意味で はそう で すよね ｡ も と麹 の方が モ ヤ シ , 麹菌 の胞子 ,

こ れもい っ ば い撒きます｡ と自ずとそう

なります ,
ね ｡ そ れ から溶かすためには温度です｡ どん な麹徴も微生物で すから , 必要なもの が 三 つ あります ｡ ま

ず住み か です｡ 住み か て 言う の は白米 で す よね ｡ それは同時に自分の食料 , 餌 になります｡ そ して 後 二 つ
,
水 分と

温度です｡ こ れ が生き物に は必要で す｡ こ れ の 組み合わせを して水 の飲ませ方, 温度 の も っ て 行き方, 温度を上げ

れば麹はどん どん どん どん 自分の 子孫を造りやすい 環境に なりますo そ れに対 して
, 酵 と いう の は逆 で , そ れ を抑

え込ん で行く の ですよo そ んなに元気に働かな い で よと ｡ そ ん な に 元気に働く と 1 月 で なく て もう2 0 日位 で仕事終

わ っ ち ゃ う と｡ そ れ が酵 です｡ ね

酵は低温で じ っ く り じ っ く り抑え込 む の が杜氏の 仕事です｡ で も も と麹は逆 で
, 麹が

一

番 生活しやす い 温度
,
3 0

度と か ありますよね ｡ 酵母 もそ う ですo 微生物にと っ て 本当に 生活しやすい温度を与えて ,
必要なも の を閉じ こ め

て い くと
｡ 麹だ っ た ら必要なもの はお米 を分解する酵素これが欲しい んだ よと , もう

一

つ は そ の過程でお米 の 中に

作り込 ん で くれた分解物, ブ ド ウ糖 で あ っ た り ア ミ ノ酸 で あ っ た りそ ん な の 持ち込ん で くれ と
,
こ れ がお酒の 憶 し

味にな ります｡ こ れ が目的ですか ら, み ん なそれぞ れ の機能に応 じて 最適の 温度とか期間と か , 全部もっ て い く
,

こ れが各工程の仕事にな っ て きます｡｣
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朝日酒造の 添麹の 製麹は表 5 , 表 6 の ように な っ て い て ,
い く つ か の 特徴が あ る ｡

7 1

① 切り返 しと盛 りをほ ぼ同時刻に 行う ｡

② 仲仕事 の時間 は ｢ 改訂清酒 入門｣ ( 日 本醸造協会,
1 9 9 8) より遅 い が ,

上越地方の 4 社よりも早い ｡

⑨ 仕舞仕事も ｢ 改訂清酒入 門｣ より遅 い が , 新潟で は標準的 ｡

④ 出麹も ｢ 改訂清酒入 門｣ より遅 い が ,
新潟で は標準的 ｡

⑤ 引き込み , 床操み時の 品温は低め ｡

⑥ 盛り の 時の 品温は3 0 ℃ とか なり低 い ｡

⑦ 仲仕事の 品温は3 5 ℃ で ｢ 改訂清酒入 門｣ より低 い が, 新潟で は標準的 ｡

⑧ 仕舞仕事の 時点 で 4 0 ℃ に達 して い て ｢ 改訂清酒 入 門｣ や 大内流よりも高い が , 新潟で は標準的 ｡

⑨ 4 2 ℃ で 出麹ま で引 っ 張るがそ の 時問は短 い ｡

こ の ように ,
｢ 改訂清酒 入門｣ や 大内流よりもは っ きりと メ リ - リを付け て 若い 麹に 仕立て て い る こ とが 分

か る ｡

一

方 , もと麹をみ ると, 久保田万寿の 品温経過 で は

1 日 日

程付 9 : 1 5 3 2 ℃

2 日 日

切 り返 し 8 : 00 3 5 . 6 ℃

仲仕事 1 3 : 5 0 3 8 . 2 ℃

とか なり早く か ら温度を上 げて 回 し気味の つ くる ｡

表 5 添麹製麹経過 (吟醸酒)

経過時間 品 温 室 温 乾 湿 差

引 込 み 3 2 3 6 10

床 採 2 3 1 3 6 1 0

切 返 し 2 0 3 2 3 6 8

盛 り 2 0 3 0 3 6 8

仲 仕 事 2 9 3 5 3 7 8

積 替 え 3 4 38 37 8

仕 舞 任
し
事 3 8 4 0 3 8 1 0

最 高 積 替 え 4 2 42 3 8 1 0

出 麹 4 8 42 3 8 1 0

表 6 添麹製麹経過 (純米酒)

経過時間 品 温 室 温p 乾 湿 差

引 込 み 3 3 33 6

床 操 1 3 0 33 6

切 返~ し 2 4 34 3 3 6

盛 り 2 4 35 8

仲 仕 事 2 8 38 3 6 8

積 替 え

仕 舞 仕 事 3 5 4 0 3 6 1 0

最 高 積 替 え

出 麹 5 1 4 1 3 6 l l
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(3) 酒母造り

朝日酒造の 酒母 づく りの 特徴は, まず酒別と銘柄別 で 異な るもと造り の 技法を用 い る こ と で ある ｡ 次に
,

強 い 酵母を造るため に , もと麹は回 し気味に つ くり
,
酒母を枯らさず使用 し, そ れ が原因 で前急型にならな

い ように酒母歩合を低く し
, 冷え込みや甘敗にならない ように する こと で ある｡ 高温糖化もとと速醸もとの

仕込み経過は表 7 , 表 8 の 通り で ある ｡

まず
,
もと の種額に つ い て , 勝又和明氏 の 説明を聞い て みようo

( もと の 種煩は蔵 べ つ か , 銘柄別か, そ れ とも吟醸
, 純米, 本醸造な どで使 い分け て い る の か との 質問に 対して)

｢ 二 号 の方 で実習された
,
も と場で したかね い ｡ 我が社の 製品で もと の種額は 三 つ 使 っ て い ます, 山廃もと , 久

保田万寿に少し味に膨らみをもたせ るた めに少し使 っ て い ます ｡ そ れか ら久保田碧寿これ は1 00 % 山廃もと の お酒

で す｡ そ れか ら速醸もと これもあります ｡ それから高温糖化も使 っ て います｡ こ の 三種頬の もとを使 っ て い ます ｡

こ の どう分け る か ,
一

つ お答えを自分で お っ し ゃ い ま した ｡ 純 米酒 に つ い て は速醸を使おうと い う風 にや っ て い ま

す. そ れ か ら吟醸とか本醸造
,
普通酒 これに つ い て は高温糖化を使うと いう風に ル ー ル を決め て い ます o そ れ から

表 7 酒母 高温糖化法

総 米 1 1 0 k g 品 温 ボ ー

メ 経過時間

蒸 米 7 0 k g 湯 汲 み 6 2 . 0

麹 米 4 0 k g 麹 入 れ 6 0 . 0

吸 水 2 6 0 E 蒸米人 れ 5 3 . 0

乳 酸 1
,
5 60 m E 汲 水 3 0 . 0

一食 塩 g 撹 拝 2 8 . 0 冷却時 6 時間後

燐酸第 一

カ リ g 乳酸添加 2 8 . 0

援 水 2 8 . 0

酵母添加 2 8 . 0

汲 水

ふ く れ 2 0 . 5 1 2 . 2 2 日 目

分 け . 1 5 . 0 8 . 0 6 日 目

使 用 1 0 . 0 5 . 0 9 日 目

表 8 酒母 遠醸法

総 ■ 米 1 8 0 k g 乳 酸 m E

蒸 米 1 20 k g 食 塩 g

麹 米 60 kg 燐酸第
一

カ リ g

吸 水 2 00 E

品 温 ボ ー メ 経 過 日

水 麹 7 . 5

仕 込 み 1 8 . 0

荒 擢 1 5 . 0 1 3 . 0 2

打 瀬 9 . 0 1 6 . 0 3

もと分け 1 8 . 0 1 0 . 0 E )
使 用 8 . 0 5 . 5 1 2
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も う
一

つ の ル
ー ル は寸法です｡ え え あ の , こ ち らの 蔵 で もと場ご覧に な っ た かな ? 見学の 時に, 二 号 ざ っ と2 . 5 倍

あ ります｡ 二 号の もと場の タ ン ク は ひ ょ っ と した ら普通の蔵の仕込み タ ン ク 1 本分 の寸法です｡ 変' あゆうある意味

大 きなもと タ ソ ク を高温で使うと非常に作業的に辛い ですね ｡ 資料 の ｢ 仕込みを始める前に計画 立案｣ を見 て くだ

さ い ｡
一

番左側酒母 と書い て あります｡ 蒸 したお米を9 5k g , 麹を45 k g , 併 せ て 米 が140 k g 入 り ます, タ ン ク ん中入

ります｡ そ れ に 対し て入れ る水が15 5 E 使 い ます｡ 蒸 したお米 っ て 水を吸い ます ｡ だ か らお米に対 して 10 % ぐら い

しか余裕の な い そうい っ た少な い 水 ですと ,
と っ て も作業大変です｡ 二 号あ あい っ た4 , 0 0 0 E 大 き い寸法使 っ て ま

す の で , 高温糖化基本的には160 % もう5 0 % ぐら い水を多く使い ます｡ あ る意味でゆ る い わけ ですよね ｡ 分量 が大

き い と こ ろば水を ゆるくすると い う こと で あ の 寸法で も出来ます ｡ そ う い っ た こ とを含め て , 純米と本醸造, そ れ

から仕込み サイ ズ , そ れ か らもう
一 つ は銘柄で すよね , 久保田碧寿は山廃使う, そ ん な風 に 三 つ の 区分け を して ,

我 々 が造 っ て い る最適な品質維持を出来る組み合わせ で もと の種額の組み 合わ せ を して おります ｡ で も 要 は種額で

はな い ん ですよね
,
山廃もとはは っ き り違 い ます｡ 山廃もとを使うと味, 香 り, 味 て い う の は ボデ ィ ですよね ｡ 山

廃もとはボデ ィ 出ます｡ そ れ か ら酸も出る ｡ 香 りも山廃独特の 味が出ます｡ 山廃はある意味個性が出ます｡ で も速

上 もと, 高温糖化もと｡ 我 が社 で は高温糖化もと 9 日 目 に使 います｡ 速醸もと は12 日 目 に使 い ます｡ こ の い つ使う

んだと い う ゴ ー ル を決め て そ こに至る経過を きちん と守 っ て ,
き ち ん きちん と使 っ て い 桝ぎ, 味の 差はそん な に 出

な い と思 っ て います ｡ あ る意味高温糖化の 方がす っ きりと した味に成るかも知れ ませ ん ｡ そ ん な意味で 三 つ の銘柄

に よる使い分け です ｡｣

(4) 酵仕込み

朝日酒造の 造りが 丁寧で ある こ とは, 酵 の 仕込みの 際に添えタ ン クを用 い て , 急な温度変化を避 けるとい

う基本に忠実なやり方に も現れて い る｡

｢ 添仕込み は我が社の こだわ りと して ,
必ず添ダ ソ ク を造ると い う の が基本です ｡ な か に は ス ッ ポ ソ と い っ て ち

と ダ ソ ク から直接仕込み タ ン ク - 投入すると いう仕込み 方法もあ りますが ,
我 が社 で はそ の 中間に添ダ ン ク と いう

の を置い て , そ の と こ ろで 踊 っ たお米を添仕込み を行 っ て ,
翌 日踊らすと いう 三段階かけます｡ 酒母 タ ン ク, 添 ダ

ソ ク
,
そ して酵 ダ ン ク とい う 三種榎置く と いう の が我が社の こだわ り ですo そ うすると タ ン ク が

一 つ 余計 に要りま

すし
,
工程も面倒くさ いん ですけ ど, 丁度 タ ン ク寸法が中間にな りますん で , 非常に 温度管理するには最適です ｡

作業は余計にな っ て あらい 仕事が入 るん ですけ ど, 温度管理を行 っ て 丁度良い元 気づけ ると い う に は大事な工程で

す｡ ｣ ( 勝又和明氏談)

また
, 泡な し酵母 を使わない とい うと こ ろに も, そ れが 現れ て い る ｡

｢ 我 が社 で は, 主 流は新潟醸造試験場が開発した新潟吟醸 9 号, こ れ が我が社の 主流の酵母 です｡ 協会酵母 て の

が ど っ か に 入 っ てます o 後 ろ の 方に入 っ て い る か な . 久保田 で は主 に G 9 と い う新潟醸造試験場 が開発した酵母 を

使 っ て い ます｡ そ れ か ら丸 ラ ベ ル ,
こ れ に は協会 7 号と い う本当に纏ま りの 良い 酵母 を使 っ て い ます o それか ら協

会 9 号と いう酵母 もあります｡
一

時Y K 3 5 な ん か 言 っ て ね い ,
あ の

一

時世間を騒が した標語の や つ ですけ ど
,
こ れ

は越州の 本醸造系に使 っ て い ます｡ 協会10 号, こ れ は か ぎろ ひ 商品 に 使 っ て い ます｡ 非常に味が穏やか で香りも品

の 良い 感じに なるん ですよね ｡ 1 4 号 こ れ は越州の純米系に使 っ て い ます｡ い ろん な酵母それぞれ の 特徴を よく判断

して 考え て 銘柄に組み合わせ る, こ れ大事です｡ そ して 特徴同 じだ っ て 言うんだ けれ ども泡がある酵母 と泡が な い

酵母が あります ｡ 7 号に は泡な し7 0 1 , 9 号に は泡な し9 0 1 , 1 0 号 に は泡な し100 1 が あ ります ｡ 我が社は泡有りを使

い ます｡ 泡な し酵母 は使い ませ ん ｡ なぜ か と い うと今, 情報開示 の時代と い うけれ ど, 情報は多ければ多い ほ ど杜

氏さん酵の 管理 に役立 ちます｡ い ろん な情報を総合自引こ判断し て杜氏の経験を加 味して惨 で 杜氏も っ て い きますo

まず情報は分析室か ら数値分析が入 ります ｡ ど れ だけ糖分が ある の , 日本酒度が どれだけ変化して い る の , 酸 は ど

れだ け出て るの ,
ア ミ ノ酸はどれだけ出て る の , そ う い っ た の - っ た く ( マ マ) 維持 して い る の こ う い う情報を分

析室からリ ア ル タイ ム で朝
一

番 に 出 して もら い ます ｡ まずそれ を杜氏情報の基礎に して い ます｡ そ し て もろみ の温

度計ります｡ そ して こ れ ベー ス に して今度は酵の状貌で す｡ 泡 があると い う ことは刻 々 , 毎 日変化しますo い つ 頃
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泡が上 がる の か泡が落ちるの か
,
泡の 色 は

, 泡 の漬さ は, 泡の 粘度は これ ほ ど大事な情報はな い ですよね ｡ 泡が早

く上 が っ て きて い る の , 早く落 っ て き て る の , 普通ずう っ と 同 じ色して 泡が上が っ て きて い ると ,
こ う い う の も大

切な情報です ｡ こ の 情報があ るの に , 我が社 の考えと して , 自分か ら要らな い と い う人居ない と思うん です｡ そう

いう こと で我が社は泡有り酵母 を基本的に使うとい うの を ル
ー

ル に して います o で も泡が ある の 厄介なん ですよ｡

泡 があると い う の は惨タ ン ク
ー

杯 ま で泡が上 が っ て きます｡ ほ っ と くと全部 マ ソ ホー ル の 口 か ら泡が もう零れ て し

ま い ます ｡ 泡が零れる とい う こ とは酵母が逃げると いう こと で す｡ 泡は酵母大好きなん で す｡ 麦, の 泡ん と こ酵母が

い っ ぱ い く っ つ い て い ますん で , も し万が
一

泡が零れ て しまうと
, 酵母が酵 タ ン ク か ら逃げる っ て こ とだか ら, ち

うそ こ で 発酵は しません ｡ もうそ の酉劉まお酒に ならな い o も う , 失敗です ｡ だ か ら泡消し器と い う の を使います｡

も し停電とな っ た ら大変です｡
一

生 懸命
,
私人 っ た頃, 部長 の 頃, 泡当番だ っ た と思い ます ｡

一

生 懸命泡を消 して

い きます ｡ 泡も上がればね い タ ン ク の表面も泡で汚れ ます｡ こ れ も掃除しん ばな らん です ｡ あ る意味情報をも っ て

くる反面 , 作業的には厄介です｡ だ けど好き です｡ 良 い お酒 を造ると思 っ た ら私 ら好き です｡ そ こ で我が社は こ の

上 の方0 1 が付かな い 酵母を使 っ てお酒を造ると いう考えを して い ます ｡ な に はともあれ我 々 色ん な銘柄ありますん

で
,
こう い う銘柄 こうい う特徴でお 出しした いんだと い う の を考え て 最適な酵母を使い ます｡ そ れを最後纏めたも

のが酵になります｡ ｣ ( 勝又和明氏談)

次に
, 朝日酒造の酵の 発酵形式の特徴を見ると, や や 前急後緩型の 長期低温酵と言う こ とが で きる ｡ 表 9

は仕込み配合表
,
表1 0 は酵経過表で ある ｡ また表1 1 は蔵別 の 仕込配 合表を ｢ 清酒入 門｣ や ｢ なる ほ ど吟醸づ

くり｣ と比 べ たもの で ある ｡

表 9 酵仕込配合

吟醸酒 酒 母 初 添 仲 添 留 添 追 水 ア ル 添 合 計

総 米( k g) 1 8 0 4 2 0 8 3 0 1
,
5 7 0 3

,
0 0 0

蒸 米( k g) 1 2 0 3 3 0 6 5 0 1
,
3 0 0 2

,
4 0 0

麹 米( k g) 6 0 9 0 1 8 0 2 7 0 6 0 0

汲 水( A ) 2 0 0 4 0 0 ･ 1 , 0 0 0 2
, 3 0 0 2 00 4

,
1 0 0

ア ル コ
ー

ル ( A ) 1
,
0 0 0

純米酒 酒 母 初 添 仲 添 留 添 追 水 合 計

総 米( k g) 1 80 4 2 0 8 3 0 1
,
5 7 0 3

,
0 0 0

蒸 米( k g) 1 2 0 3 3 0 6 5 0 1
,
3 0 0 2

,
4 0 0

麹 米( k g) 6 0 9 0 1 8 0 2 7 0 6 0 0

汲 水( E ) 20 0 4 0 0 1
,
0 0 0 2

,
3 0 0 2 0 0 4

,
1 0 0

ア ル コ
ー ル( A )

本醸造酒 酒 母 初 添 仲 添 留 添 追 水 ア ル 添 合 計

総 米( k g) 1 6 0 3 9 0 8 5 0 1
,
6 0 0 3

,
0 0 0

蒸 米( k g) 1 1 0 3 0 0 7 0 0 1
,- 2 6 0 2

,
4 7 0

麹 米( kg) 5 0 90 1 5 0 2 4 0 5 3 0

汲 水( A ) 3 8 0 4 0 0 1
,
0 0 0 2

,
0 5 0 2 0 0 4

,
0 3 0

ア ル コ
ー

ル( A ) 1
,
1 4 0

普通酒 酒 母 初 添 仲 添 留 添 追 水 梗四 段 ア ル 添 合 計

総 米( k g) 1 1 0 3 8 0 7 50 1
,
4 7 0■ 2 0 0 2

,
91 0

蒸 米( k g) 7 0 3 0 0 60 0 1
,
2 3 0 2 0 0 2

,
4 0 0

麹 米( k g) 4 0 8 0 1 5 0 2 4 0 51 0

汲 水( A ) 2 6 0 4 0 0 9 0 0 2
,
1 0 0 2 0 0 4 0 0 4

,
1 6 0

ア ル コ
- ル( A ) 1

,
6 2 0
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表1 0 酵経過表

吟 醸 酒 晶 温 室 温 経 過 白 日 本酒度 ア ノレ コ
- ノレ 酸 度

水 麹 7 1 5 - 3 5 . 5 l l . 0 6 . 0

初 添 1 2 1 5 - 3

柄 1 3 1 5 - 2 1 0 . 5 2 . 1

仲 添 8 10 - 1

留 添 7 1 0 1

( 高 泡) 10 10 6

(最高温度) l l 1 0 7 6 . 5 1 . 0

ア ル 添 5 1 0 3 0
-

2 . 0

上 槽 5 10 3 0 5 . 0 1 7 . 0 1 . 5

純 米 酒 品 温 室 温 経 過 白 日 本酒度 ア ノレ コ
-

′レ 酸 度

水 麹 7 . 0 15 5 . 0 l l . 0 6 . 0

初 添 1 2 . 5 1 5

柄 1 3 . 5 1 5 1 1 2 . 0 2 . 1

仲 添 9 . 0 1 0

由 添 8 . 0 1 0

( 高 泡) l l . 0 1 0 6

( 最高温度) 1 2 . 5 1 0 7 7 . 0 1 . 0

ア ル 添

上 槽 8 . 0 2 5 2 . 0 1 7 . 5 1 . 5

表1 1 蔵別仕込配合の特徴

7 5

朝日酒造 K 社 Ⅰ社 C 社 T 社 清酒 入 門 大 内 流

麹 歩 合

吟 醸 2 0 . 0 2 0 . 7 2 1 . 0 2 0 . 0 2 1 . 7 湧き進み 2 1 . 3 0 初 添 重 2 0 . 0

純 米 2 0 . 0 1 8 . 8 1 8 . 9 2 0 . 0 2 0 . 0 湧き抑え 21 . 3 0 酒母歩合小 2 0 . 9

本醸造 1 7 . 7 1 9 . 1 1 9 . 2 2 0 . 0 1 7 . 9 標 準 2 1 . 3 0 標 準 2 0 . 0

普 通 1 7 . 5 1 7 . 9 1 8 . 6 1 9 . 7 1 6 . 5

酒母歩合

吟 醸 6 . 0 6 . 0 6 . 0 7 . 5 6 . 0 湧き進み 7 . 2 5 初 添 重 7 . 5

純 米 6 . 0 6 . 7 6 . 4 6 . 7 7 . 0 湧き抑え 6 . 5 0 酒母歩合小 5 . 0

本醸造 5 . 3 6 . 3 8 . 6 6 . 7 5 . 6 標 準 7 . 0 0 標 準 6 . 0

普 通 3 . 8 6 . 3 8 . 2 6 . 7 5 . 8

汲水歩合

吟 醸 1 3 7 1 4 3 1 4 8 13 8 1 4 0 湧き進み 13 0 初 添 重 1 4 0

純 米 1 3 7 1 4 4 1 5 1 1 3 2 1 4 2 湧き抑え 1 2 1 酒母歩合小 1 4 4

本醸造 1 3 4 1 4 5 1 3 2 1 3 2 1 3 8 標 準 1 2 5 標 準 1 4 7

普 通 1 4 3 1 3 7 1 3 1 1 3 2 1 4 4

こ れらか ら朝 日酒造の 醸造り の 特徴として あげられる ことは , 次 の 各点で ある ｡

① 麹歩合は低め で ある ( 2 0 - 1 7 . 5 % ) ｡ 麹歩合が 低 い と ,
酒質は淡麗となるが ,

さ っ ばりと して い て 単

調 に なると言われる ｡ また粕歩合が高く
,
酒化率が下 が ると い う ｡

② 酒母歩合は低め で ある ( 6 - 3 . 8 % ) ｡ 酒母歩合が低 い と , 長期酵となり, 酸が 少なく なるとい う ｡
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③ 仕込配合で 留が重 い ( 1 : 1 . 9 8 : 3 . 7 4) ｡ 留が 重い と湧き抑えで長期酵に なると言われ る ｡

④ 品温の 経過は, 最高温度 ( 吟醸 で1 1 ℃ , 純米 で1 2 . 5 ℃) を 7 日目と早めに も っ て い き, そ の 後長期低

温発酵さ せ る ( 吟醸 で3 0 日 目に 5 ℃
,
純米 で 2 5 日目に 8

o

C ) ｡

こ の ような長期低温発酵 の形にすると酵母 の活性が低下 しがちで あるの で
,

⑤ 汲水歩合は高め ( 13 7 - 1 4 3) に して , 湧きを進め るようにする こ とで バ ラ ソ ス を取 っ て い る ｡

図 1 は吟醸酒 の 図 2 は本醸造酒 の 酵経過表を図示 したも の で ある ｡ こ れ ら の 組み合わせ か ら図 3 の よう な

B M D 曲線を得て い る ｡ 最高B M D 値 で 4 0 未満が前急, 4 0 - 4 9 はやや前急,
5 0 - 5 9 は や や 前緩,

6 0 以 上は前緩

とされて い る (｢ 酒造教本｣ 日 本醸造協会,
1 9 9 9

,
｢ 改訂灘 の酒用語集｣ 灘酒研究会

,
1 9 9 7 ｢ 増補改訂最新酒

造講本｣ 日本醸造協会,
1 9 9 6) ｡ そ して , 酵 日数は吟醸で 31 日 , 本醸造で2 3 日とな っ て い る こ とか ら吟醸は

長期低温型
,
本醸造は標準型とい える ｡

また図 1 , 図 2 より, 高抱か ら落泡に い た るボ ー

メ の切れ が本醸造で 1 日 に0 . 6 7
, 吟醸で 0 . 6 3 で あり

, 地

図1 朝日酒造吟醸酒もろみ経過

初慈 棉 仲添 留添 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ll 12 13 14 15 也 l7 1B 1 9 20 2 1 22 2 3 2 4 25 26 I E] El E ) E ]
品 温 12 .5 14 7 伝.5 7 7 . 5 8 . 5 9 9 .5 10 .5 10.5 E] ll 10 .5 川 9,5 9 8. 5 8 8 8 8 8 a 8 7 t

1 5 5 5 5 5 き f t

室 温 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ド 15 15 Ⅰ5 15 15 15 15 Eg 15 15 15 15 15 15 15 15 EFI E]
7 ルコ- ル分 i2.4 l l .4 12 . 6 1 3 . 4 1 4 .3 1 4

.
9 1i 1
一
I 15 .5 15
,
8 15
,
9 15
,
9 15
.
9 l6
.
2 16 , 3 16 ,4 16 . 4 16 ,5

ポ ー メ EEl 10 .2 7 6
.
8 5
.
6 4 . 3 3

,
6 2
.
6 2 .2 1 .75 1 .4 1 . 2 1 .05 EEヨ 0 .7 0.6 0.58 0 .5 4 0 . 4 0. 4 0,2 0, 1

酸 度 4.3 1 . 8 0 , 65 EE3 1 1 . 1 1 .25 1 . 2 5 1 . 2 5 1

.
3 1

,
25 1,3 1.3 EE] 1 ,3 1 . 3 i .3 EE] 1 .3 1 .3 1 . 3 l . 3

7 ! / & # 0 . 75 0 . 5 0 . 2 0 . 2 0.
25 0.3 O A 0 . 45 0 .5 0 .5 0 .5 0 .55 0.6 0.6 0.6 0 .65 0.65 0.65 0.7 い/i 0,75 0 ,75

初添 柄 仲癌 留添 2 3 4 5 6 7 8 9 10 l l 1 2 13 14 15 16 17 18 19 20 2 1 2 2 23

,

-

. 1売 1 2 . 5 1 3 12 Ⅰ1 .5 ll , 8 1 2 12 . 5 13 1 2 . 5 12 . 5 1 2 . 5 1 2
.
5 1 2 . 5 1 2 1 2 l l

.
5 ll . 5 El l l 10 . 5 10 , 5 ll l l l l l l l l

室 温 15 1 4 1 4 1 4 I.l 1 4 1 4 1 4 14 14 1 4 14 14 1 4 14 1 4 1 4 14 1 4 13 13 13 13 13 13 1 3

7 ルコ- ル分 ll . 9 14 . 4 16 . 7 17 1 7.6 17. 9 17 . 8 18 , 1

㌔ - メ 6 .4 9 . 6 8 .3 6. 4 4 . 3 2. 55 1 .7 0 . a5 0 . 55 0
.
3 5 0 . 2 0 . 0 5

酸 度 6 2 . 1 0.9 1 . 1 / I 1 . 3 1 . 4 1

,
5 1

,
5 1
.
5 1 . 5 1 . 4 1 . 4

ア ミ ノ酸度 1 0 .5 5 0. 05 0
.
3 0

.
5 0 .65 0 . 85 0

.
8 5 0
.85 0

.9 5 1 .0 5 1.1 5



企業 コ ミ ュ ニ テ ィ に埋 め込まれた知識

図 3 吟醸酒 ･ 本醸造酒B M D 曲線

7 7

初感 編 仲添 留酷 2 3 4 5 6 7 8 9 10 山 12 13 E] 15 16 1 7 1B Ⅰ9 20 E] 22 E] E] E3 26 ∫ 28 29 E) 田
吟醸酒B M D 28 40 ,8 44 ,8 43 4 3 . 2 3 6 . 4 35 . 2 j l j E ]EZ] 23 .Ⅰ 19 .55 1 6 . 8 15 1 5 .0 8 l 4 .58 l l . 2 l l . 6 6 3 . 1

本醸造酒B!M D 33 ,2 4 4 .8 43 33 .l5 27.2 EEE] l l 7.35
4

.
4 しt5

に 入 っ て か らは本醸造で 1 日 に0 . 5 - 0 . 4
, 吟醸 で0 , 5 - 0 . 2 と な っ て い る こ とが分か る ｡ こ の ように , 長期酵

でも発酵は順調 で ある｡

(5) 貯蔵 ･ 調合

朝日酒造で は , 貯蔵 ･ 調合に おい て も高品質の酒質を保つ た め に ,
細心 の 注意を払 っ て い る｡

｢ こ の蔵 (
一

号蔵) は毎 日 9 ト ン の 仕込みを行 っ て お ります . タ ン ク
ー 本 で 9 ト ン の 米 で は非常に多く っ て

,
普

め細か い仕込み 管理出来ない もん で す か ら, そ れ を 三分割 して 3 ト ソ の 仕込みを 3 本 で小分けを して や っ て おりま

す ｡ い う ならば毎日 三人 の 兄弟を仕込ん で い くわけ ですよね , 同 じ温度で す, 同 じ米 です, 同 じ水 で す, 同 じ麹 で

す ,
そ れ を同 じ環境下で仕込むん ですが ,

や っ ぱ りそ の 3 本香り, 質, 強さ , 味の 特徴全部違うんで すよね , 環境

も同 じで あ っ た
,
原材料も同じ で あ っ た , 作業する人間も同 じ, で も違う ん ですよね o そ れ をまず均

一

に するた め

に プ レ ソ ドと い う作業を します, 3 本, 3 本, 3 本 の仕込み か らお酒が で きあが ります｡ そ れをみ ん な い っ た ん 均

一 に して
,
ま ず混ぜ合わせ て均

一

に して
,
そ れ から エ イ ジ ソ グの 期間半年か ら

一

年 ござ います よね ,
じ っ く りとう

･ ちや る方針なの で , 温度を下 げます｡ お酒 の嫌 い なもの まず三 つ あります｡ 酸素, 光 , 温度 で す｡ 従 っ て こ の 蔵を

造 っ て 次 に造 っ た の が貯蔵棟です, エ イ ジ ソ グ蔵で す｡ そ の ときに
一

番効率よくやろうと思 っ た ら, 大 き い タ ン ク

い れれば, 仕事的にも
一

番効率良い です ｡ で も い ま細かく ボ トリ ソ グして , 充填 して お届けする っ て 言う の が今の

商品 です よね , 美味 しく届けるには何回も何回も細かく充填 して いく の がよろ しい で す｡ そ うすると大 き い タ ン ク

だ と段 々 空が空い て きますよね｡ 空 が空く , 酸素, すなわ ち酸化ですよね ｡ そ うするとお酒 に と っ て段 々 と味が劣

化 して い く｡ ワ イ ン て 空くと酸化 して い く で し ょ , お 酒 も同 じなん ですよ｡ な る べ く酸素と接触させ な いため , ち っ

ち ゃ い タ ソ ク数多く準備する ｡ す ごく空間的に は無駄です｡ だ け どお酒 に は最高で すよね ｡ そ れ か らせ っ か く造 っ

た わけだから, 全部冷却 で きる ように ,
設計 しま した ｡ お酒 の 嫌うもの を シ ャ ッ タ ウ ト し て エ イ ジ ソ グをかけ て 準

備を します｡ こ れ あくま で原酒 です｡ ボ ト 1) ソ グをする前の 工程 で す ｡ そ こ にもう
一

回 ク ッ シ ョ ソ が あります ｡ 原

酒を漉過を して , 割水を して , 充填を して瓶 に詰まらさるまえ の お酒造りをすると いう 工程が ありますo こ こ にも

う 一 つ 大事な 工程が あります ｡ こ こ で もう
-

度我 々 は味見を します ｡ テ イ ス テ ィ ソ グ します ｡ こ の お酒 どんな味が

ある
,
こ のお酒 どん な特徴が ある ,

そういう特徴付けを見て もう
一

度混ぜ合わせる プ レ ソ ドと い う仕事を行い ます ｡

そ して お酒には必ず漉過, 活性炭と い う道具を使い ます ,
咲

,
色

,
香 り こ れを調整する工程があります ｡ プ レ ソ ド

した原酒の味 , 最適な組み合わせ で どうい っ た種額の活性炭を使うか ,
こ れ を使 い なが ら我 々 がも っ て い る テ イ ス

テ ィ ソ グ
,
わ れ われ

,
工 場長

,
杜氏 , 久保田は こんな味で お届け して い るはずだ と, 越州は こうだと い う味も っ て

い ます｡ そ の 味に合うような調合指示 を出して い きます ｡ こ の 過程を通すこ とによ っ て1 2 月 , 1 月 の お酒も夏の お



7 8 新潟大学教育人間科学部紀要 第 9 巻 第 1 号

酒も今度の 久保田
,
越州美味しい ねと

,
ほ と んど違わく ない ように造る のが我 々 の仕事だと思 っ て や っ て い ます｡

まず (調合の) 基本は数値で すよね , お酒 ですから甘辛とか ,
日 本酒度とか ,

ア ル コ
ー ル 度数とか , 酸度とか ア

ミ ノ酸
,
色
,
これ は基本数値です｡ こ れ をあ る程度そ ろえる ように プ レ ソ ドは してきます｡ そ の 中で , 現在 6 パ タ

ー

ン ほ ど現場で は準備します｡ こ の 形どう か な て我 々 の と こ ろに上が っ て きますの で , そ れ を 工場長
,
杜 氏

,
ス タ ッ

フ の なか で こ れが
一

番我が社で 提供して い る酒質の形だなと い うの を最終的に は我 々 の感覚です｡ 鼻 に しろ
,

べ ろ

に しろ官能検査が最終的に は決め手 に なります ｡ 数値だ け で は捉えま せ ん o ど こ か に書い て あると思 い ますが 日本

酒古まど い ろんな成分が入 っ て い るの は ありません｡ 千 とは言わな いけれ ども百 の オ- ダー で い ろん な成分が入 っ て

います｡ 醸造酒ですから い ろんな味が入 っ て い ますん で , 最後は人間が決めます｡ ｣ ( 勝 又和明氏談)

第五節 T P M 活動による技術の伝泉

(り 人 につく技術と会社につ く技術

朝日酒造の 酒造技術の もう 一

つ の特徴は
,
社内化された技術で ある とい う点で ある｡ 多くの 地方蔵 で は

,

蔵に酒造技術が蓄積されて い る の で はなく , 技術を持 っ た杜氏が 蔵に 入 っ て きて 酒を造 っ て い る ｡ しか し,

朝日酒造で は
,
新入社員は酒造の知 識 ･ 技術 を全く持 っ て居らず

,
社内 で の教育 ･

研修およびO J T に よ っ て
一

人前の 酒造工 へ と成長して い く ｡

｢ 大体ね
,
こ の 業界変な業界で すよ｡ だ っ て , う ち は別 ですけ ど, 出稼 ぎ行 っ て , そ こ の 蔵には技術なん に も無

い ん ですよ｡ そ う で し ょ ｡ 杜氏がも っ て い っ て 造 っ て置 い て く る っ て や つ で し ょ ｡ だ か ら杜氏い なくなれば
,
技術

,

ノ ウ ハ ウ
, なん にも無くなる ｡ そ ん な業界が残る訳 な い で す よね ｡ 会社に付い た技術で なく て , 人に付 いた技術で

し ょ o
- ･

( 朝 日酒造で は) だ か ら, そ の ために技術を残すため に色 々 な こ とを今ま でや っ て きた訳 ですよ｡ 人

に付 いた技術 じゃ だめだ か ら
,
ち ゃ ん と した会社の , た と えば米蒸すには こう い う技術

, 搾 るには こう い う技術と

いうの をきち ん と しようと い う の で
,
う ちは T P M 活動と い う の をや っ た ん ですよ ｡

ト
ー

タ ル ･ プ ロ ダ ク テ ィ ブ ･ メ イ ソ テ ナ ン ス とか言うん だそ うで す｡ す べ て の もの をもう
一

回 , 見直すと い う こ

となん ですよ｡ だ か ら ,
こ の蔵 , 会社 の機械全部, ね じ

一

本 ま で はずしま してね
, 磨 き上げま して ね , 新品状態に

戻したん で すよ｡ な ん十年前の機械も3 年か け て全部や り直しま した か らね｡ そ ん中に
,
整理整頓のや り方とかね ,

あ と技術の 伝承 っ て の もあ っ た ん ですよ ｡ どうい うふ う に 繋 い で い く と か いう ｡ 営業は どう や っ て 売るとか です

ね ｡ す べ て の こ とを棚卸 しして , 新 しく構築 しま してね
,

- ･ そ ういう の が
,
ノ ウ - ウ

, す べ て文章化され ま し

てね
,

- ･ 造 り に関して もそう ですo だ か ら横械
一

つ に マ ニ ュ ア ル 本
,
メ ーカーの じ ゃ なく て 自分た ちの マ ニ ュ

ア ル ですよね｡ だ っ て あ る じゃ な い ですか , 麹 だ っ て , 事実 っ 込 ん で これ ぐら いだ っ て 言 っ た っ て分からな い で し ょ ｡

蒸米だ っ て そう で すよ｡ 握 っ て これ ぐらい だ よ っ て 言 っ た っ て 分か らな い ですよ｡ そ れ を分か るようにす るために
,

榛械使 っ て ですね ｡ また それ を繰 り返 し て い く っ て い う の は
,
そ の 子 の ス キ ル ア ッ プ で す か らね い ｡

･
- ま ず こ

の 業界に入 るには酒屋の 造り の こ とを知らなく て は い け な い で すか ら 3 年 か け て 教育や ります｡
- ･ 座学と現場

で すね い ｡ そ れ は社員がみ ん な能力に応 じて ですね い ｡ 1 年生 の時は普通の 主任 ク ラ ス が やると か ですね ｡ 2 年に

な っ た ら頭 ク ラ ス が や るとか
,
3 年 にな っ た ら杜氏がやると い っ た段階を踏ん で ですね い , あ の授業や っ て ますけ

ど｡ ･ ･ ･ ( O J T で は) 棚卸 しの 本とか あ りますから , そ れ を見なが ら で すね い
,
あ と は先輩に 聞きなが ら で す

ね ｡
･ ･ ･

何と か 出来るとか ,

一

人 で 出来る とか ,
ト ラ ブ ル を 回避 で きるとか, そ う い う ス キ ル レ ベ ル を つ け て あ

りますか ら
,
毎年 つ け て ありますか ら

,
5 段 階ぐら い に 分け て ｡ ･ - 停電があ っ た り, 詰ま っ て しま っ た とかね

い
, そ う い う の が ありますか ら

,
そ の 時 に人 を呼ん で くる の じ ゃ なく て

, 自分 で出来るかどうか っ て い うと ころも

ありますか らね い ｡ ･ ･ ･ 各担当ごと に レ ベ ル を決め て あります ｡ だか ら10 年 た っ て
一

人前なん で す よ, 酒 屋 な ん

て の は｡ ｣ ( 木曽健太郎氏談2 00 5 , 8 / 2 9)

T P M 活動に おける技術伝承に つ い て は
, 従業員の ス キ ル を

0 : ｢ 経験な し｡ ｣
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1 : ｢ 経験はあるが手伝い程 度｡ ｣

2 : ｢ 指示 を受け て 1 人 で 出来る｡ ｣

3 : ｢ 1 人 で 間違い なく出来る ｡ ｣

4 : ｢ 速や か に 異常に対応で きる｡ 熟練して い る｡ ｣

5 : ｢ 作業条件などを上手に 指導で きる｡ 最高 レ ベ ル の 人とな っ て い る｡ ｣

7 9

の 6 段階に分け , 各 工程の 作業, 機械操作 ごと に従業員を評価して い る ｡ また, 技術棚卸シ ー トと作業標準

書 ( 作業手順 , 方法,
ポ イ ソ トを書い た マ ニ ュ ア ル) に 基づ い て O J T が行わ れ て い る ( 朝日酒造株式会社

｢ 久保田か ら越州 - 一朝日酒造の め ざす もの - ｣ 2 0 0 3) ｡ そ し て 全従業員に ,
2 8 歳ま で に 一 級技能士 の 資格

を取るように指導 して い る ｡

(2) 身体に取り込まれた知識と埋め込 まれた知識

こ う した教育 ･ 訓練に よ っ て朝日 酒造の 従業員が 身に つ け て い る知識 ･ 技能は ,
A . L a m ( 20 02) の 言 う

｢ 埋 め込まれた知識｣ で ある ｡ 知識に はそ れがどの ような形 で認識主体に 取り込まれて い る の か とい う エ ピ

ス テ モ ロ ジー の 側面と ,
そ の知識を所有して い る の は どの ような主体な の か とい うオ ソ ト ロ ジ ー

の側面が あ

る｡ これらの 点に つ い て ,
以下 で A . L a m ( 2 0 0 2

..
) の議論を要約して みよう｡

α) 取り込まれた知識の様相

まず エ ピ ス テ モ ロ ジ ー

の 側面か ら見て い こ う｡ 人間の 知識は様々 な形態で存在す る ｡ は っ きりと明示 で き

る知識もあれば , 陪示的な知識 ( 暗黙知) もある｡ M . P ol a n y i(1 96 2) は, 人間の 知識の 大半が 陪黙知で あ

る とい う (｢ 人は語れる以上 の こ とを知 っ て い る｣) ｡ とりわけ, 実体験を通 して 得られる操作的技能や ノ ウ

ハ ウ で はそ うで ある ｡ こ の タイ プ の 知識は行動志向的で ,
形式化した り伝達す る こ とが難 しい パ ー ソ ナ ル な

性質を持 っ て い る｡ 形式化され抽象され知識主体か ら独立 して 時空を超えて 伝達される 明示 的知識と異なり ,

晴黙知の 移転に は緊密な相互行為と, 主体間で 共有される理解や信頼の 強化が必要で ある ｡ こ れら 二 つ の知

識形態を獲得し蓄積す るため の おもな方法はそ れぞれ異な っ て い る ｡ 明示的知識は論理 的浜樺に よ っ て生ま

れ公教育によ っ て獲得される ｡ そ れに対 して , 暗黙知 は適切な状況 で の実体験を通 して獲得される ｡ す なわ

ち ｢ 実行の なか で学ばれる ｡ ｣ ( A . L a m
,
2 0 02)

暗黙知 ( ta cit k n o w l e d g e) とは ,
｢ 個人的接触に よ っ て や りとりされる が ,

決ま っ た形式の 文書, 図 , 言

葉で の 記述,
そ し て 行為の た めの 教示な どで 表現したり伝えた りする こ とがで きな い , あ る い はされ て こ な

か っ た
,
知識や 能力の こ と で ある ｡ ｣ ( H . M . C o lli n s

,
2 0 0 1)

コ リ ソ ズ に よると , 陪黙知 に は次の 五 つ の 種類が あると言われ る ( H , M . C o lli n s
,
20 0 1) 0

① 隠された知識

② 重要性 の 認識が 食い 違 っ て い る知識

③ 実物 で示 され る知識

④ ( 重 要性が) 認識され て い な い 知識

⑤ 知り得ない 知識 ( やり方に気づ い て い な い , 知らず知 らずに行 っ て い る知識)

またア ソ コ リら ( B . A n c o r i
,
A , B u r e t h & P . C o h e n d e t

,
2 0 0 0) に よると , 暗黙知 に は次 の 二 つ の 要素が

含まれて い る ｡

① 認知的要素 ; メ ン タ ル モ デ ル , すなわち シ ュ マ や パ ラ ダイ ム に基づ き自らの世界を知覚するた め

の 表象や視点を与える作業モ デ ル

② 技術的要素 ; 特定の 文脈の 中で 適用される具体的ノ ウ - ウ や行為
･ 意志決定のため の ル ー ル
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陪黙の知識はまた
,
情況的知識とも言われ る ｡ 情況的知識とは , 個人的体験

,
解釈

,
そ して 記憶に結び つ

く
,
イ ン フ ォ ー マ ル で 陪黙の知識の こ と で ある ｡ もと もと の 情況内で 適用された 時に の み妥当し

,
経済的に

有用となる知識で ある ｡ こ れはまた実践の 繰り返 しの 中で 見よう見まね で 覚え る , 言葉に言 い 表せ ない 知識

で ある ｡

こ れに 対して形式知 ( c o d ifi e d k n o w l e d g e) とは ,
｢ 言葉や記号 ( c o d e) に よ っ て 明瞭に 表現された知識

の こ と で ,
そ の コ ー ドを読める特定の 集団 や コ ミ ュ ニ テ ィ ( 認識 の 共 同体, 文化共 同体) の 内部で伝達され

うる知識で ある｣ ( R . C o w a n
,
2 0 0 1 ; R . C o w a n , P . A . D a v id

,
& D . F o r a y , 2 0 0 0 0) 形式的知識は, 暗黙の知

識と異なり
,
言葉などの 記号 で表され , 脱情況的で , 移転可能な知識で ある ｡

また , 形式化 ( c o d ifi c a ti o n ) とは, 知識を情報に変換する過程で あり, メ ッ セ ー ジ創造過程で ある｡ メ ッ

セ ー ジ創造過程 で は コ ー ド ブ ッ ク ( ①言語, ②現象の モ デ ル , ③ モ デ ル の 各部分やそ れ らの 間 の 関係 に名前

を付ける為の語費や 記号) の 存在 を前提と して , 知識が シ ン ボ リ ッ クな表象で 表現される ｡

β) 知識を有する主体

次に
,
知識の オ ソ ト ロ ジ ー

の側面 に つ い て 見てみよう ｡ 知識は
,
個人 レ ベ ル で 存在す る場合 ( 個人的知識)

と , 集団や組織などが共有す る場合 ( 集合的知識) がある ｡

個人的知識は個人が 所有する知識の レ パ ー

ト リ
ー

で あり
, 特殊な タイ プ の課題や 問題に対 して独立 して

適用される ｡ そ れはまた移転可能で , 人とともに移動 し
, 保持や蓄積とい っ た問題を生む｡ それに対して ,

集合的知識は知識が 集団 メ ソ バ ー 間に 分配され共有され て い る有様を指 して い る ｡ そ れは, 問題解決活動

や メ ン バ
ー 間 の 相互行為パ タ

ー

ン に 指針を与える ,
ル ー ル

, 手続き ,
ル

ー

テ ィ ソ
,
共有された ノ ル ム の 中

に 貯蔵された集団が蓄積した知識で あ る ｡

知識 の エ ピ ス テ モ ロ ジ
ー

の ( 明示的 ･ 暗示的) 次元とオ ソ ト ロ ジ ー

の ( 個人的 ･ 集合的) 次元を ク ロ ス

させ ると表1 2 の ように , 次の 四 つ の 知識類型が得られる ｡

頭脳に取り込まれた知識は個人 の概念的 ス キ ル ズや認知能力に依存して い る｡ こ れは形式的
,
抽象的あ

る い は理論的知識で ある｡ お もに 読書を通して
,
また公教育の中で 学ばれる ｡ 頭脳に 取り込まれた知識は

西欧文化の 中で は特別の 地位を占めて い る｡

身体に取り込 まれた知識は行為志向的で ある ｡ そ れは実際的 で個人的な タイ プ の 知識 で ある ｡ P ol a n y i

の 陪黙知が こ れに 当た る ｡ こ れは経験を通 して , ま た徒弟関係に基づく訓練の 場 で 学ばれ る ｡ 身体に取 り

表1 2 知識の 四類型

個人的 (i n d iv id u al) 集合的 ( c o ll e cti v e)

明示的 ( e x plicit)
頭脳 に 取り込まれた知識 記号化された知識

( e m b r ai n e d k n o w l e d g e) ( e n c o d e d k n o w le d g e)

暗示的 ( t a cit)
身体に取り込まれた知識 埋 め込まれた知識

( e m b o di e d k n o w l e d g e) ( e m b e d d e d k n o w le d g e)

A . L a m (2 0 0 2) より

表1 3 知識の四類型に対応 L た組織の四類型

個 人 組 織

標 準 的 作 業
専門官僚制 機械的官僚制

頭脳 に取り込まれた知識 記号化された知識

非 標 準 的 作 業
特別作業部会制 J 型組織

身体に取り込まれた知識 埋め込 まれた知識

A . L a m ( 2 0 0 2) より
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込まれた知識はまた状況特異的で ある｡ す なわち ,
そ れは実地 の 問題解決 の経験に照らして 適切 となる特

殊な知識で ある ｡

記号化された知識は, 書か れた規則 や手続きを通 して ,
また フ ォ

ー マ ル な情報 シ ス テ ム を通 して ,
組織

内で共有される ｡ そ れは暗示的知識が存在 しう る可能性と同じく らい の 可能性 を持ち, 明示化に よ っ て 発

現する ｡ 労働者の 経験や ス キ ル ズを客観的な科学的知識 - と形式化しようと試みる科学的管理法の 諸原理

がそ の好例 で ある ｡

埋め込まれた知識は ,
イ ソ フ ォ ー

マ ル ･ シ ス テ ム の 中で ル ー テ ィ ソ
, 慣習,

そ して ノ ル ム と して 組み立

て られる ｡ そ れ は, 組織の様々 なメ ソ バ
ー 間の 社会的相互作用 を通して 生み出され, 共有された文化規範

に よ っ て支持され る ｡ 埋 め込まれた知識は関係特異的で ある｡ それ は書か れた規則 が存在しない 場合に ,

複雑な相互行為パ タ ー ソ を支え る ことが 出来る ｡ 創発的形式 の知識 で ある ｡ ( A ･ L a m
,
2 0 0 2)

様 々 な組織形態はこ れら四 つ の タイ プ の知識を含ん で い るが ,
い ずれか の 知識が優勢で ある ｡ 各知識形

態に対応す る理念的な組織形態を, ①知識や 労働の 標準化の程度の 次元と②おもな知識 エ
ー ジ ェ ソ トが個

人か組織か の次元 をク ロ ス し て示すと表1 3 の ように なる ｡

r ) 埋め込 まれた知識と企業コ ミ ュ ニ テ ィ

朝日酒 造の T P M 活動の 中で 作られ た機械 ごとの 操作 マ ニ ュ ア ル はまさに ｢ 記 号化された知識｣ で ある ｡

しか し
, 従業員た ちは , 座学と O J T を受け る中で 次第に それ ら知識を内面化し, ル

ー テ ィ ソと して 身に つ け
,

実行する ことが 出来るように な っ て い く ｡ つ まり ,

マ ニ ュ ア ル は組織の 中に ｢ 埋 め込まれた｣ の だ｡ こ の 埋

め込まれた知識の 存在こそ が, 実践の コ ミ ュ ニ テ ィ群と して の企業 コ ミ ュ ニ テ ィ の メ ル ク マ
ー ル と い える ｡

従来の 出稼ぎ杜氏を中心 とした酒男集団は職業 コ ミ ュ ニ テ ィ を形成 して い た｡ 職業 コ ミ ュ
ニ テ ィ における

知識 ･ 技能は杜氏個人の 身体に取り込まれた知識 ･ 技能で ある｡ 出稼ぎ杜氏は こ うした暗黙知を蔵人た ちに

形式化して なん らか の 書面上に 明示す る こ とはなく , 陪黙知 の まま見よう見まね で 盗み取らせ て い た ｡ そ の

場合には ,
五感に基づ く物量の 状態把握が不可欠で あり ,

握 っ たときの 蒸米 の柔らか さ , 麹米 の捌けとい っ

た触覚, 和釜か ら揚が る乾燥蒸気の 色, 限定吸水 を終える タイ ミ ソ グを教える蟹の 目などを見分ける視覚,

老た麹の 栗香 ,
高泡時の 酵の ツ ソ香をか ぎ分ける喚覚, 酵 の ボ ー

メ の値を推測 しうる味覚,
湧き具合を伝え

る発酵の 音を聞き分ける聴覚な どで物量 の 状態を知る能力が 必要で あ っ た ｡ しか し, こ うしたやり方で酒造

り の技能を習得 して いく に は数十年の 経験が 必要で あり, また杜氏個 人の 身体の 取り込 まれた知識で あるか

ら杜氏の 高齢化や減少と共 に失われ て い く可能性が ある｡ 従来の杜氏の身に付く技能
･ 知識は杜氏自身が役

人や そ の 他の 蔵人を リク ル ー ト し蔵の 中で 指導しなが ら使役する過程 で , また酒造従業員組合が様々 な研修

を行う こ とで , 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ の 中で伝承されて きた｡ しか し, 杜氏や酒男を多数輩出 して きた出稼ぎの

村は地元 の 工業化や モ
ー タ リ ゼ

ー

シ ョ ソ のお陰で , 通勤兼業 の 村に変わり つ つ ある ｡ こ う した 中で , 地方蔵

の中には優秀な杜氏を得られない た めに 潰れるもの も出 てく る｡

出稼ぎ杜氏の 減少に対応して , 蔵は機械化と技能の 社内化を進め なければ生き残れ ない ｡ そ う した技能の

社内化が 可能な蔵は, 醸造試験所 の退官技師を招特出来たり ,
教育訓練に 投資出来る ある程度大手 の蔵に限

られて い くだろう ｡ こ うして , 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ として の 杜氏集団は次第に企業 コ ミ ュ ニ テ ィ 内部の酒造技

能士集団に取 っ て 代わられて い く ｡ こ れ ら の 企業内の 酒造技能士集団は作業 マ ニ ュ ア ル の よう な ｢ 記号化さ

れた知識｣ を教育訓練過程 で 注入 される が , 実際の 現場で の 0 汀 の なか で 従来の杜氏達が身に付けて い た五

感に基づく酒造知識を暗黙の うちに 吸収 して い く ｡ そ して ,
集団と して作業す るなか で ,

そ の蔵に固有の 米

や水な どの 原材料
,
道具や装置類に 基づ き, 蔵 で 受け継がれ て きた酒 の形 を再現す べ く, 共有 した ノ ウ ハ ウ

や作業 ル ー

テ ィ ソ を活用 して い る ｡ こ れ こ そ が ,
企業 コ ミ ュ ニ テ ィ が 共有す る ｢ 埋め込まれた知識｣ に他な

らない ｡ 朝日酒 造は マ ニ ュ ア ル などに含まれ る ｢ 記号化された知識｣ を T P M 活動 に 基づ く技能伝承に よ っ

て
,
｢ 実践の コ ミ ュ ニ テ ィ｣ で ある酒造技能工 集団の 中に ｢ 埋 め込まれた知識｣ に 転換する こ と で 高品質の

酒造りを組織的 に お こな っ て い る｡ 朝日酒造は様々 な形で 内部に蓄積された酒造りの 明示的知識を公表して

い るが ,
そ れを外部 の酒造関係者が見聞き して も, 朝日酒造が造る酒を再現で きる訳 で は 決して ない ｡ なぜ

なら, 実際の酒 造りに は, 朝日酒造の 蔵, 精米棟, 貯蔵棟,
分析棟などの 全施設 ,

そ こ に組み込まれ た蒸米
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機
, 製麹機, 酒母 タ ン ク , 仕込 タ ン クや そ れらの 付属装置, 酒米 , 宝水を初めとする原材料

,
そ して 内部 で

技能訓練を受けた酒造技能士集団 これ ら の ア ク タ ー
･ ネ ッ ト ワ

ー

ク が組み合わさ っ て初め て 朝日酒造の漕 が

出来るわけ で ある ｡ そ こ で は
,
明示された知識以上に , 朝日酒造固有の 状況的 な暗黙知が不可欠 で ある ｡ こ

の集団的に共有された陪黙知た る ｢埋 め込 まれた 知識｣ が朝日酒造の蔵人た ちを自己統制力や 市場競争力を

も つ 実践の コ ミ ュ ニ テ ィ に仕立て 上げ て い る ｡ 言 い換えれ ば
,
こ の蔵 で酒造りを何十年も実践して きた酒造

工 た ちが こ の 蔵の 中で組織的に 作業す る こ とで しか , 朝日酒造の 酒は造れな い と言う こ とだ ｡

∂) 職業コ ミ ュ ニ テ ィ と企業コ ミ ュ ニ テ ィ の知識 ･ 技術体系の特徴

先 の 知識の 四 類型は
,
単純に 次 の ように言 い 換える ことが 可能で ある ｡

A 頭脳に取り込まれた知識 ; 知識

B 身体に取り込まれた知識 ; ス キ ル

C 記号化された知識 ; マ ニ ュ ア ル

D 埋め込 まれた知識 ; ル ーテ ィ ソ

なお , 形式知 は暗黙知の 一

部を コ
ー

ドに よ っ て 明示化したもの に他ならな い ｡ 個人 の 知識 の形式化とは, 個

人 の ハ ビ ト ウ ス ( 学ばれた慣習, 身体技能,
ス タ イ ル

,
好み

, 非推論的知識な ど) の 構造を解体 して伝達可

能なバ ラ バ ラ の情報に変え る こ とで ある ｡ また集合体の 知識の形式化とは集合体 の ル ー テ ィ ソ ( ル ー

ル ･ 手

続き) の 構造を解体して伝達可能なバ ラ バ ラ の 情報の 集合体 で ある マ ニ ュ ア ル で 表現する こ とだ｡ だか ら当

然 , 形式知は より広 い 暗黙知に包摂され る部分集合に他ならな い ｡ つ まり A ⊂ B か つ C ⊂ D で ある ｡

そ し て
,
こ れま で 見て きたように

,
認識 の コ ミ ュ

ニ テ ィ と して の 職業 コ ミ ュ ニ テ ィ で は個人的知識 ( A ,

B ) が 集合的知識 ( C ,
D ) を上 回り優勢 で ある の に対し て

, 実践の コ ミ ュ ニ テ ィ 群と して の 企業 コ ミ ュ ニ

テ ィ で は が集合的知識が個 人的知識より優勢で ある｡

だか ら
, 酒造 コ ミ ュ ニ テ ィ が職業 コ ミ ュ ニ テ ィ か ら企業 コ ミ ュ ニ テ ィ へ とそ の 比重を移して いくと言う こ

とは
, 杜氏個人の 身に付い た ス キ ル よりも企業内で 繰り返 される ル ー テ ィ ソ が酒造知識 ･ 技術体系で 大きな

比重を占め て い くと言う こ とだ｡
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と 『よ しか わ杜氏 の 郷』 の ア ク タ
ー

･ ネ ッ ト ワ ー ク -

｣ 新潟大学教育人間科学部紀要
,
7(2) : 1 81 - 1 9 6 頁 ｡

,
2 0 0 5

,
｢ 外部 ス タ ー

に よる 工業的品質の 構築と経路依存か ら の脱却 - 『加藤酒造』 融米造り｣

新潟大学教育人間科学部紀要,
8(1) : 4 9 - 6 4 頁｡

2 0 0 6
,
｢ 職業 コ ミ ュ

ニ テ ィ - と取り込まれ る過程一杜氏に なる - ｣ 新潟大学教育人間科学部紀

要, (8) : 1 7 1 - 1 8 2 頁 ｡

園武正彦編,
1 9 6 5

,
｢ 稲作一品種に あ っ た栽培法- ｣ 新潟県農業改良協会

L a t o u r
,
B ･

,
1 9 8 7

,
S ci e n c e i n A c ti o n : H o w t o f o ll o w s ci e n ti st s a n d e n g i n e e r s t h r o u g s o c ie t y ,

C a m b rid g e M a s s . ; H a r v a rd U n i v e r sit y P r e s s , 川崎 ･ 高田訳 ｢科学が つ く られ て い ると き一人類学的考

察- ｣ 産業 図書,
1 9 9 9 .

L a m , A ･
,
2 00 2

,

"

A lt e r n a ti v e s o cie t al m o d els of le a r n i n g a n d i n n o v ati o n i n t h e k n o w le g e e c o n o m y ,

〉I

P a p e r t o t 光 p r e S e n t e d at t h e D R U I D S u m m e r C o n f e r e n c e o n
"

i n d u s t ri al d y n a m i c s of t h e n e w a n d

old e c o n o m y - w h o is e m b r a ci n g w h o m ? C o p e n h a g e n / E I si n o r e 6 - 8 J u n e 2 0 02 .

L a v e
,J " & E . W e n g e r , 1 9 9 1

,
S it u a t e d L e a n i b g : L e g iti m a t e P & i p h e r al P a rti cip a ti o n ,

C a m b , id g e :

C a m b rid g e U n i v e r sit y P r e s s . 佐伯訳 ｢ 状況に埋 め込まれた学習一正統的周辺参加｣ 産業 図書,
1 9 9 3 .

L is s o n i
,
F ･

,
20 0 1

,

"

K n o w le g e c o dific ati o n a n d t h e g e o g r a p h y of i n n o v a ti o n : t h e c a s e of B r e s ci a

m e c h a n i c al cl u s t e r
"

,
R e s e a r c h P o li c y , 3 0 : 1 4 7 9 - 1 5 0 0 .

前垂道雄 ･ 小林信也 ,
2 0 0 1

,
｢ 最新日本の酒米 と酒造り｣ 養賢堂

灘酒研究会,
1 9 9 7

,
｢ 改訂灘の 酒用語集｣

内藤軒三 ,
1 9 91

,
｢ 軒三 自伝｣ 自費出版 ｡

N e l s o n
,
R ･ R ･

,
2 0 0 3

,

` `

o n t h e u n e v e n e v o l u ti o n of h u m a n k n o w - h o w
"

,
L E M W o r ki n g P a p e r S e ri e s .

日 本醸造協会
,
1 99 7

,
｢ 増補改訂吟醸と吟醸酵母｣

,
1 9 98

,
｢ 改訂清酒入 門｣

,
1 9 9 8

,
｢ 増補改訂清酒製造技術｣

,
19 9 9

,
｢ 酒造教本｣

,
1 9 9 9

,
｢ 酒造実習｣

,
2 0 0 4

,
｢ 増補改訂最新酒造講本｣

日 本プ ラ ン ト メ イ ン テ ナ ソ ス 協会, 2 0 0 5 , ｢ 設備 ･ 人 ･ 企業を変革する T P M 入 門｣ JI P M ソ 1) ユ ー

シ ョ ソ

大内弘道
,
1 9 9 7

,
｢ 酒と酵母の はなし｣ 技報堂出版

2 0 0 0
,
｢ な る ほ ど! 吟醸酒づ く り｣ 技報堂出版

P o l a n y i , M .
,
1 9 5 8

,
P e r s o n al K n o w l e d g e , L o n d o n : R o u t le d g e & K e a g a n P a u l , 長尾訳 ｢ 個人的知識一脱

批判哲学をめ ざして｣ - - ベ ス ト社｡

,
1 9 6 6

,
T h e T a cit D i m e n si o n

,
L o n d o n : R o u tl e d g e & K e a g a n P a u l , 佐藤訳 ｢ 暗黙値の 次元

-

言語か ら非 言語 - - ｣ 紀伊国屋書店｡

斉藤修編,
1 9 9 9

,
｢ 新食糧法下 における米 の加 工 ･ 流通問題｣ 農林統計協会

S al ais
,
R .

,
& M . S t o r p e r , 1 9 9 2 ,

` `

T h e f o u r
`

w o rld s
'

o f c o n t e m p o r a r y i n d u s t r y
"

,
C a m b r i d g e J o u r n al of

E c o n o m i c s
,
1 6 : 1 6 9 - 1 9 3 .

S al a m a n
,
G .

,
1 9 7 4

,
C o m m u n it y a n d O c c u p a ti o n ,

C a m b rid g e , C a m b rid g e U n iv e r sit y P r e s s .

篠 田治郎,
2 0 0 1

,
｢ 吟醸酒 の光と影｣ 技報堂出版

S t o r p e r , M .
,
1 9 9 7

,
T h e R e g i o n al W o rl d : T e r rit o ri al D e v e l o p m e n t i n a G l o b al E c o n o m y , T h e G u ilf o rd

P r e s s
,
N e w Y o rk .

S t o r p e r , M ･
,
& R ･ S A l ai s

,
1 9 9 7

,
W o rl d s of P r o d u c ti o n : t h e a c ti o n f r a m e w o r k s of t h e e c o n o m y ,

H a r v a r d U n i v . P r e s s . C a m b rid g e M a s s .
:

須 田文 明
,
2 0 0 0

,
｢ 品質 の 社会経済学の 宣揚 - コ ソ ヴ ァ ソ シ オ ソ理論 の 展望か ら -

｣ 村落社会研究36 : 1 8 3 -

2 1 9 .
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高田税務署,
1 9 3 0

,
｢ 上越 の酒造出稼人｣

T a b at a
,
H .

,
1 9 9 8

,

"

c o m m u n it y a n d E ffi ci e n c y i n t h e J a p a n e s e Fi rm
"

,
S o ci al s c i e n c e J a p a n J o u r n al ,

1(2);1 9 9 - 2 1 5 .

上原浩,
2 0 0 2 a

,
｢ い ざ

, 純米酒｣ ダイ ヤ モ ン ド社

上原浩,
2 0 0 2 b , ｢ 純米酒 を極め る｣ 光文社

v a n M a a n e n
,∫.

,
& S . R . B a rle y , 1 9 8 4 ,

``

o c c u p ati o n al c o m m u n iti e s : c u lt u r e a n d c o n t r o l i n

o r g a n i z ati o n s
"

,
R e s e a r c h i n o r g a n i z ati o n al b e h a v i o r , 6 : 2 8 7

- 3 6 5 .

W e n g e r , E .
,
1 9 9 8 , C o m m u n it h i e s of P r a c ti c e : L e a r n i n g , M e a n i n g , a n d I d e n tit y , C a m b rid g e :

C a m b rid g e U n i v e r sit y P r e s s .

W e n g e r , E .

,
R . M c D e r m o t t

,
& W . M . S n y d e r , 2 0 0 2 , C u lti v a ti n g C o m m u n iti e s of P r c ti c e , B o s t o n ,

M A .
:
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