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Processing method for improving the color of miso and development of microbial technology 
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冴えのある鮮やかな色調の味噌を製造するため、県内味噌製造業において原料使用頻度

が高く且つ褐変が著しいカナダ産大豆品種ストライブを用いて味噌の試醸を行った。原料

大豆蒸煮の違いが味噌の色調及び品質に及ぼす影響と味噌への加工適正を評価した。大豆

の蒸煮条件をクエン酸水浸漬後・加圧煮にすることにより従来の加圧蒸よりも色調が明る

く、味噌醸造後も冴えのある明るい色調で且つ味覚も良好な優れた味噌が製造可能である

ことがわかった。 
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１． 緒言 

近年の県産味噌の消費者ニーズとして良質な味覚の

味噌、尚且つ冴えのある鮮やかな明るい色調を好む傾

向にある。県産味噌の利用拡大および売上向上に寄与

するために、県産で醸造する味噌において鮮やかでき

れいな色調を保持した味噌の製造方法の確立が必要と

なっている。 

県産味噌の明るい色調を持つ味噌の最適な製造方法

を見い出すために、試験用原料大豆の選択は県内味噌

製造業で頻繁に用いられる原料大豆から試験用試料と

した。頻度に使用される大豆品種として県産品種あや

こがね、ロシア産中粒、中国産中粒、アメリカ産ビン

トン 81、カナダ産エメラルド及びストライブが挙げら

れ、味噌醸造後の色調が最も褐変が著しいカナダ産ス

トライブを選択し試験を行った。最も味噌の褐変が著

しい大豆品種を用いることで味噌の明るい色調に貢献

する大豆蒸煮方法の知見が得られれば、県内で使用さ

れる大豆品種に蒸煮加工方法が適用可能となるためで

ある。 

 

２．実験方法 

２．１． 供試材料 

２．１．１．大豆 

仕込み用原料大豆の選択として使用頻度が高く味噌

醸造後の色調が最も褐変が著しいカナダ産ストライブ

を選択した。また 6次化味噌醸造で使用されている県

産品種あやこがねも使用した。仕込み用原料大豆には

この２種類のカナダ産品種ストライブ、県産品種あや

こがねを用いた。食塩は並塩（株式会社日本海水）を

用い、仕込み時添加する微生物は無添加とした。 

 

２．１．２．麹 

 味噌醸造に用いた製麹用米は福島県産「ひとめぼれ」

を用い米麹を製麹した。米麹は従来用いられている黄

麹と、主に焼酎で用いられている白麹を製麹した。黄

麹は味噌用種菌Aspergillus oryzaeを用い、白麹は種

菌Aspergillus kawachiiを用いて製麹した。 

精白米を 10℃で 16 時間浸漬吸水した後、無圧抜け

掛け法により 50分間蒸きょうした。製麹は、麹蓋法に

より黄麹で４８時間、白麹で７２時間後に出麹とした。 

 

２．２．試醸味噌に供試する大豆適正蒸煮時間の設定 

試醸味噌に用いる蒸煮大豆の硬さは約 500g での試

醸が良好とされ、実際に使用する蒸煮缶(0.8kg/cm2)の

蒸煮方法及び時間を最適な条件に設定する必要があ

る。そこで４種類の蒸煮方法で異なる蒸煮時間を設定

した。試醸味噌に用いる大豆を 12時間水及びクエン酸

水浸漬後、蒸煮大豆の蒸煮条件として表１に示す４種

類の試験区①「加圧蒸」、②「半煮半蒸」、③「加圧

煮」、④「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」の条件で

行った。①「加圧蒸」試験区の蒸煮方法は水浸漬後

0.8kg/cm2の加圧蒸煮で 10,20,40,60,80 分蒸煮した。

②「半煮半蒸」試験区の蒸煮方法は水浸漬後半煮工程

100℃で 60 分煮た後すぐに半蒸工程 0.8kg/cm2の加圧

蒸煮で同時間蒸煮した。③「加圧煮」の蒸煮方法は水

浸漬後 0.8kg/cm2 の加圧煮で同時間煮た。④「0.5%ク

エン酸水浸漬後・加圧煮」の蒸煮方法は 0.5%クエン酸

水浸漬後 0.8kg/cm2の加圧煮で同時間煮た。 

蒸煮後の蒸煮大豆の硬さ測定は蒸煮大豆を 40℃定温

にしバネ秤を用いて硬さを測定し、さらに蒸煮大豆の

水分、色調 Y(明るさ)を測定した。蒸煮大豆水分は、1

05℃・17 時間乾燥法、色調は色差計(NDK,ZE-7700)を

用いて測定した。 

 

 

表１  蒸煮大豆条件 

 

 

 

 

 

 

 

 



２．３．試験醸造 

２．３．１．醸造条件 

県産品種あやこがね及びカナダ産ストライブを用い

て試醸した味噌の仕込配合を表２に示す。仕込配合は、

麹歩合、目標塩分を同一にし仕込総量、蒸煮大豆量も

ほぼ同一になるように前段で設定した適正試験区で試

醸した。蒸煮大豆は冷却槽にて冷却後 7試験区にて各

原料を混合し味噌の本仕込みを行った。各仕込味噌は

30℃で 80日間の発酵熟成(温醸)を行った。 

 

表２  味噌仕込配合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２．３．２．試醸味噌の一般成分分析方法 

 試醸味噌の一般成分は、基準みそ分析法１）に準じて

分析した。蒸煮大豆及び試醸味噌の色調は色差計(NDK,

ZE-7700)により測定した。 

試醸味噌の遊離アミノ酸は基準みそ分析法に準じて

抽出した浸出液を高速アミノ酸分析計(L-8900、(株)日

立ハイテクサイエンス)により測定した。また味噌中の

各糖量を HPLCシステム(日本分光(株))にて測定した。 

 

２．３．３．官能評価 

試醸味噌の官能評価は当所の職員 13名（男性 6名、

女性 7名）をパネラーとし、色、香り、味、組成、総

合の５項目を設定して、３段階評価［１点(良い)～３

点(悪い)］を行い平均評点を求めた。 

 

２．４． 海外輸出を想定した味噌色調試験 

 県内の味噌製造企業では味噌の船舶コンテナ輸送に

よる海外輸出を一部行っているが、輸送時に味噌の温

度上昇が免れず、色調が黒変し返品されるという問題

を抱えている。そこで船舶コンテナを想定した温度付

与試験を行った。コンテナ内上部は 30～60℃の温度勾

配を上昇下降し日数ごとに繰り返すので、試験区温度

も同一に 30～60℃温度を上昇下降し 30 日間保存の味

噌色調を測定した。 

 

３．結果と考察 

３．１．製麹の酵素力価 

製麹した米麹である黄麹と白麹の酵素力価を表３に

示した。この２種類の米麹を仕込み用麹として用いた。 

 

表３  麹の各酵素力価 

 

 

 

 

 

 

３．２．試醸味噌に供試する蒸煮大豆の硬さ適正試験 

表１の蒸煮方法での蒸煮大豆の硬さを測定した結果

を図１に示した。またその時の蒸煮大豆の水分と色調

Y(明るさ)を図２、図３に示した。 

味噌醸造において一般的な蒸煮大豆の適正硬度は、

400～600g の範囲 2)である。300g 以下の蒸煮大豆では

味噌が粘り発酵不良となり、700g以上では味噌がざら

つきたんぱく質の分解も不十分となる。 

蒸煮大豆の適正硬度は 400～600gの範囲である。蒸

煮大豆適正硬度図１の結果から、試醸味噌に供試する

蒸煮大豆において表４に示す大豆蒸煮時間を適正蒸煮

時間として選択した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ ４種類の蒸煮方法での蒸煮大豆の硬さ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ ４種類の蒸煮方法での蒸煮大豆の水分 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図３ ４種類の蒸煮方法での蒸煮大豆の色調 Y 

 

 

表４ 試醸味噌に供試する４試験区蒸煮大豆の適正 

蒸煮時間 

 

 

 

 

 

 

 

試醸味噌に用いた各蒸煮大豆の色調外観を図４に、

水分、硬さの結果を表５に、試醸味噌蒸煮大豆の色調

Y(明るさ)を図５に示した。 

蒸煮大豆の硬さは適正硬度約500gの範囲内と

なった。蒸煮大豆の色調Y(明るさ)は４蒸煮試験区であ

る1「加圧蒸」、2「半煮半蒸」、3「加圧煮」、4「0.5%

クエン酸水浸漬後・加圧煮」の順に明るい色調となり

、水分含有量も増加した。 

 

 

 

 

 

 

 

図４ 試醸味噌に用いた各蒸煮大豆の色調外観 

 

 

表５ 試醸味噌に用いた各蒸煮大豆の水分、硬さ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図５ 試醸味噌蒸煮大豆の色調 

 

 

３．３．試験醸造 

３．３．１．一般成分分析 

 試醸した味噌を図６に示した。また試醸味噌の一般

成分を分析した結果を表６に示した。味噌中のアルコ

ール量は耐塩性酵母等添加してないのでほぼ生産され

なかった。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図６ 試醸味噌 

 

 

表６ 試醸味噌の一般成分値 

 

 

 

 

 

 

３．３．２．試醸味噌の色調分析 

蒸煮条件を変えて試醸した味噌の色合いを表す色調

結果を図７に示した。色調 Y(明るさ)は「加圧蒸」,「半

煮半蒸」,「加圧煮」,「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧

煮」,「白麹・0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」の順に

良好な明るい色調の味噌となり、特に麹に白麹を用い

た「白麹・0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」では最も

明るい冴えた色調となった。 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図７ 試醸した味噌の色調 

 

３．３．３．試醸味噌の総窒素・タンパク質分析 

試醸した味噌の味やうま味に影響する総窒素・たん

ぱく質の結果を表７に示した。タンパク質含量では白

麹使用区の蒸煮大豆の水分が多いため低い値となった

た。 

表７ 試醸味噌の総窒素・タンパク質 

 

 

 

 

 

 

 

３．３．４．試醸味噌の酸度 

 試醸味噌の酸味に影響する酸度と pHを図８に示し

た。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図８ 試醸味噌の酸度と pH 

白麹はクエン酸を多く生産する傾向にあるので白麹

使用区の酸度は高かった。またこのクエン酸が味噌の

色調を明るくする要因と推測された。 

 

３．３．５．試醸味噌のアミノ酸分析 

輸入大豆および国産大豆を用いて試醸した味噌のア

ミノ酸合計量を図９に示した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図９ 試醸味噌のアミノ酸合計量 

 

カナダ産ストライブ大豆味噌において、総アミノ酸

量は大豆蒸煮方法①「加圧蒸」、②半煮半蒸」、③「加

圧煮」の順に高い値を示した。総アミノ酸量が多いほ

ど官能評価でも良好な評価となった。 

味噌の褐変の主な要因はメイラード反応によるもの

であるが、この反応は還元性糖とアミノ酸が反応し褐

変する 3)といわれる。アミノ酸の中でもメイラード反

応 速 度 定 数 が 高 い 4)Lysine,Arginine,Histidin, 

Glycine の合計量と糖 Fructose と試醸味噌色調 Y(明

るさ)との分析値を図１０に示した。メイラード反応速

度定数が高いアミノ酸量(Lys+Arg+His+Gly)において

着色の差が見られなかったが、糖 Fructose量の低いも

のは味噌の明るさ(Y)が明るい傾向となった。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１０ アミノ酸(Lys＋Arg＋His＋Gly)合計量と 

糖 Fructoseと試醸味噌色調 Y(明るさ) 



３．３．６．試醸味噌の官能試験 

試醸味噌の官能試験結果を図１１に示した。総合評

価では試験区「加圧蒸」,「半煮半蒸」,「加圧煮」,

「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」の順に明るい色調

となっており、且つ味覚においてもこの順に良好な味

となった。「白麹・0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」

試験区では色調では最良の明るさであったが、味覚で

はやや劣っていた。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１１ 試醸味噌の官能試験結果 

 

３．３．７．試醸味噌の購入意欲評価 

試醸味噌の購入意欲を基にした官能試験結果を

図１２に示した。試醸味噌の購入意欲の傾向を評価し

た結果、カナダ産大豆ストライブ「0.5%クエン酸水浸

漬後・加圧煮」が良好な購入意欲評価となった。実際

に味噌を購入する消費者が、色調が明るく且つ旨味が

ある味噌を好み、どの種類の大豆蒸煮条件を選択し好

むかを確認できた。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１２ 味噌の購入意欲を基にした官能試験結果 

 

３．４．海外輸出・船舶コンテナ輸送を想定した味噌

色調試験 

 県内味噌製造企業でも味噌の海外輸出販売を行って

いる事業者が増加しつつある。しかし海外輸出に向け

て味噌を船舶コンテナ輸送を行っているが、海外小売

店舗での味噌色調はかなり褐変しており、褐変した味

噌は一括返品となってしまう。褐変が輸送時の味噌の

海外輸出における問題となっている。そこで大豆の蒸

煮条件を変えた試醸味噌の色調が、輸送時の環境にど

の程度耐えられるかを試験した結果を示す。30～60℃

温度を上昇下降し 30日間保存の温度データと、温度勾

配を付加した試醸味噌の外観色調を図１３に示した。

また 5 日ごとの色調結果 Y(明度・明るさ),x(赤

み),y(黄色み)を図１４に示した。日数経過ごとに褐変

は進んだが、試験区「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」

と「白麹・0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」の 30日目

の色調 Y(明度・明るさ)は、試験区「加圧蒸」の初発(0

日目)の明るさと同等となり、若干褐変が抑制される蒸

煮条件であることが分かった。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１３ 温度勾配を付加した試醸味噌の 30日間の外観色調 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
図１４  試醸味噌の 30日間の色調結果 Y(明度・明るさ), 

x(赤み),y(黄色み) 

 

４．結言 

県産味噌の明るい色調を持つ味噌の最適な製造方法

を見い出すために、味噌製造現場で使用頻度が高く且

つ味噌における褐変が著しいカナダ産大豆品種ストラ

イブを用いて、味噌色調に影響する大豆の適正な蒸煮

条件を試験し、更に味噌を試醸し味噌色調や味覚評価

を行った。 

大豆品種カナダ産ストライブを原料として、大豆蒸

煮方法は４種類の試験区①「加圧蒸」、②「半煮半蒸」、

③「加圧煮」、④「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」

で行った。味噌醸造後の色調 Y(明度・明るさ)は①「加

圧蒸」、②「半煮半蒸」、③「加圧煮」、④「0.5%ク

エン酸水浸漬後・加圧煮」の順で良好な冴えのある明

るい色調の味噌となった。味覚の官能試験でも同順で

④「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧煮」が最も評価が高

く、「旨味のある香高く上品な味噌」と評価された。 

明るい鮮やかな色調の味噌を製造する方法として、

原料大豆の蒸煮方法は「0.5%クエン酸水浸漬後・加圧

煮」とし、この加圧煮時間は蒸煮大豆硬さを約 500gと

なる加圧煮時間を用いる。これにより味噌は明るく冴

えのある色調となり更に味覚においても旨味を感じる

優良な味噌醸造が可能となった。 

味噌の海外輸出における問題点として、船舶コンテ

ナ輸送時の 30～60℃,20～30日間の連続温度勾配によ

る味噌の著しい褐変が問題となっている。そこで大豆

の蒸煮条件を変えた試醸味噌の色調が、輸送時の環境

にどの程度耐えられるかを試験した。日数経過ごとに

褐変は進んだが、試験区「0.5%クエン酸水浸漬後・加

圧煮・黄麹」の 30日目の色調 Y(明度・明るさ)は、試

験区「加圧蒸」の初発(0 日目)の明度と同等の明るさ

に抑えられており、この大豆蒸煮条件が若干褐変を抑

制することが分かった。更に試験区「白麹・0.5%クエ

ン酸水浸漬後・加圧煮」では白麹のクエン酸生産によ

り 30日経過後も最も褐変が抑制されていた。 
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