
国産麦芽の活用に関するセミナーの開催に当たって

国産麦芽活用に関するセミナー

令和5年11月
国税庁



承認酒類製造者の酒税の税率特例措置について 1

・令和６年４月１日からの適用を受けるためには、事業計画書は
令和５年12月31日までに提出が必要です。

・国税庁では、Ｑ＆Ａや制度の解説動画の公開なども行っています。
詳しくは、下記国税庁ホームページをご覧ください。

https://www.nta.go.jp/taxes/sake/sozei/index.htm

令和５年度税制改正により「承認酒類製造者の酒税の税率特例措置」が制定されました
が、特例措置の適用を受けるためには、事業計画書を作成・提出して、税務署の承認を受
ける必要があります。また、計画の取組状況等について、毎年、税務署に報告していただくこと
になります。

https://www.nta.go.jp/taxes/sake/sozei/index.htm


ビール等及びウイスキー用麦芽の需給状況（令和５年度） 2
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※１ 麦芽、大麦使用量は、令和５年度関税割当実績による使
用見込み等による
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その他ビール等及びウイスキーメーカー

およそ690場
（内関税割当利用 199場※３ ）

合計課税移出数量

約63千KL（令和４年度）
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289トン
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大麦

大麦

大麦38トンのうち
副原料用のもの

大麦53千トンのうち副
原料用のもの

麦芽（自社製麦）

麦芽（自社製麦）
225トン
(内ビール等用10トン)

麦芽

麦芽

令和５年度ビール等及びウイスキー用麦芽の総需要見込量は約494.3千トン。
そのうち、国産大麦を原料としたものは約19.３千トン（約3.9％）である。
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社

製
麦
設
備

調達が把握できていない麦芽 ？トン

二条大麦の
生産量
151千トン
※2

調達が把握できていな
い麦芽 ？トン

※関税割当を利用

※関税割当を利用

※２ 「麦をめぐる最近の動向」（R5.4、農水省）
※３ 残り491場については、実態を把握できていない。



3関税割当制度の概要等

関税割当制度とは、国内供給量を超える需要を満たすための一定の輸入数量（関税割当数量）に限り、関税の無税又は低税
率（１次税率）を適用し需要者に安価な輸入品の供給を確保する一方、この一定の輸入数量を超える輸入分については高税
率（２次税率）を適用することによって、国内生産者の保護を図る制度で、対象は17品目ある。

概 要

酒類原料用となる品目は麦芽（ビール、発泡酒及びウイスキーの原料用）と、とうもろこし（エチルアルコール又は蒸留酒の原料
用）であり、国税庁では、安価な酒類原料の確保を目的として、酒類製造者から酒類原料の需要量を取りまとめ、農林水産省と
協議の上、国内生産量を超える需要量について、毎年、関税割当数量の要望を行っている。要望の結果、関税割当数量が「関
税割当制度に関する政令」（昭和36年政令第153号）において定められる。

関税割当制度の運用

農林水産省

穀物課

・麦芽需給表のとりまとめ

・麦芽需給表の作成
（その他）

・国内供給予定数量の把握

輸出・国際局国際経済課

・関税割当制度の運用

⑦割当内示書の交付
⑥関税割当制度に関する政
令を改正し、関税割当数量
を決定

関税局
関税課

○ 麦芽の関税率
基本税率：25円/kg、ＷＴＯ協定税率：21.3円
/kg
暫定税率：無税 → 当該年度における国内需要見
込数量から国産見込数量を控除した数量を基準とし、
国際市況その他の条件を勘案して政令で定める数量
（「共通の限度数量」）以内のもの
（関税暫定措置法 別表第１）

⑤関税割当数量の要望

需要者
（ビールメーカー等）
・麦芽の輸入
・国産麦の利用

国内大麦生産者
（全農、全集連）

⑨内示書に基づく輸入
麦芽等の割当①大麦の播種前

購入契約交渉

④麦芽の需給計画の協議

②作付け予定数量の報告

③需要量及び国産原
料買上見込量の報告

国税庁
酒税課

⑧関税割当申請書及び
内示書の提出



麦芽の関税割当制度の運用の現状 4

麦芽の関税割当制度が運用開始された昭和49年から、大手ビールメーカーが大麦の生産者団体とビール
製造に必要な大麦の数量を交渉し、播種前契約を結び、ビール製造用として栽培された大麦の全量を購入し
ている。
他方で地ビールメーカーについては、ビールの最低製造数量が60KLに緩和された平成６年以降、製造免許

者数が増加してきたが、大手ビールメーカーと比較するとそのビール製造数量が僅かであり、創業から間もない地
ビールメーカーの経済的負担軽減の観点から、ビール製造用の国産大麦を購入していなくても、希望者には制
度の利用を認めてきた。

制度運用の現状
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林
水
産
省
・
関
税
局

国
税
庁

大手ビールメーカー
５社

①需要量及び国産
原料買上見込量を
整理・とりまとめ

ビール酒造組合全農、
全集連

国
内
大
麦
生
産
者

①個別取引

②需要量及び国産
原料買上見込量の
報告

③海外産麦芽の必
要量について協議

⑤割当内示

④関税割当を確保

②需要量及び国産原
料買上見込量の報告
を受ける

地ビールメーカー等

⑤割当内示

②国内需要量とし
て要望



関税割当制度の運用の見直しについて 5

本制度が始まってから、大手ビールメーカーが生産者団体からビール用に生産された国産大麦を全
量購入していたことを背景に、今まで大きな変更をすることなく制度の運用を行ってきた。

ビール製造免許の条件緩和から30年が経過しようとしているが、地ビールメーカーも増加して、各地
で多様な地ビールを製造してきた各社の努力もあり、地ビールの存在感が近年特に増している。

大手ビールメーカーや地ビールメーカー等の、麦芽需要者全体を見据えた本制度の運用について、見
直しの検討を進める。

これまでの運用

とりまく環境の変化

見直しの方向性

地ビールメーカー等に、大手ビールメーカーと同じように国産大麦の購入を求めるのは、大麦生産者と
の交渉（価格や作付量）及び製麦ノウハウ等の観点からハードルが高い。

⇒国税庁として、国内での小規模製麦の可能性について研究を進めている。

見直しにあたっての課題



製麦の基礎

地域製麦の実現によるビール・ウィスキーの原料地産化を目指して

国産麦芽活用に関するセミナー

京都製麦研究開発株式会社
篠田 吉史



国産大麦／麦芽利用の現状



目的：国産の大麦から作られた麦芽（国産麦芽）の使用の現状を
正確に把握した上で、今後、国産麦芽を原料としたクラフトビール
を普及させるための課題点の抽出を図る

対象：「ビール・発泡酒醸造技術研修」の受講案内対象となっている
地ビールメーカーの皆様

集計対象期間： 2023年9月25日～10月16日

対象回答数： 234件

…ご回答ありがとうございました。引き続きご回答いただけます。

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から 10



Q1：これまで、国産大麦を使用したビール又は発泡酒
（以下「地ビール等」といいます。）を製造したことはありますか。
（回答ブルワリー数：234）

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から

ある 43

18.4%

ない 191

81.6%

11



Q2：1の国産大麦を使用した地ビール等の製造状況を教えてください。
（回答ブルワリー数：43）

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から

イ 毎年製造し、レギュラー
商品化している。
19 44.2%

ロ 期間限定であるが、毎年
製造して商品化している。
10 23.3%

ハ 一度商品化したが、
以降は造っていない。
14 32.6%

12



Q5：国産大麦を使用して地ビール等を販売したことでどのような反響が
ありましたか。
(複数回答可 回答ブルワリー数：43)

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から

4.7%

30.2%

41.9%

60.5%

利益が拡大した（単体で黒字になった）

新規顧客の取得につながった

地域や農家とのつながりができた

地産地消のPR効果があった

0% 20% 40% 60% 80%

「その他」欄から
○国産麦芽の使用で安全性

を求める需要がある
○生産者が喜んでいる
○味わいが悪い

13



Q8：地ビール製造における国産麦芽の使用拡大を図るにあたって、
解決すべき課題は何ですか。
(複数回答可 回答ブルワリー数：43)

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から

7.0%

16.3%

20.9%

25.6%

46.5%

55.8%

65.1%

自社のビールに適した大麦（品種）が少ない

求めている麦芽のスペック（エキス収穫量…

国産麦芽の種類が限られ、…

近隣に大麦農家がいない

製麦施設がない（遠方になる）

大麦（麦芽）の価格が高い

製麦コストが高い

0% 20% 40% 60% 80%

国産麦芽の種類が限られ、ビール（スタイル）を
造り分けられない

求めている麦芽のスペック（エキス収穫量等）を
満たさない

「その他」欄から
○原麦の品質が不安定
○ビール用大麦品種が新しく

育種されない

14



Q11：これまで地元の大麦を使ったビール等の製造に至らなかった理由は
なんですか。
(複数回答可 回答ブルワリー数：191)

「国産大麦（麦芽）の使用状況アンケート」結果から

9.9%

13.1%

13.6%

32.5%

49.7%

50.8%

66.0%

72.3%

求めている麦芽のスペック（エキス収穫量等）…

自社のビールに適した大麦（品種）が少ない

特徴に乏しくビールの造り分けができない

コストに見合った売り上げが見込めない

大麦（麦芽）の価格が高い

製麦コストが高い

近隣に大麦農家がいない（少ない）

製麦設備がない（遠方になる）

0% 20% 40% 60% 80%

求めている麦芽のスペック（エキス収穫量等）を
満たさない

「その他」欄から
○製麦を依頼したが、使えな

かった
○スペック分析を行ってくれる

機関がない
○日本産の大麦はタンパク質

が多い

15



○製麦工程の概略

○製麦理論の基礎とポイント

○製麦設備

○製麦にかかるコスト

○地域製麦の未来

本日の内容



製麦工程の概略



原麦（げんばく）

浸麦（しんばく） … 水につける

発芽（はつが） … 芽を出す→緑麦芽

焙燥（ばいそう） … キルンで加熱して

酵素を残しながら発芽を止める

（焙煎（ばいせん） … ロースターで加熱して

さらに複雑な香味を加えることもある）

脱根（だっこん） … 根を除く

麦芽（モルト）

製麦工程の概略

りょくばくが

17



浸麦（スティーピング）

製麦工程の概略

浸漬とエアレストを組み合わせて大麦の胚乳を水和させる
原麦の水分含量は12-13%→40数％とする

18



発芽：強制通気なし（フロアモルティング）

製麦工程の概略

乾燥を防ぎながら4日～5日かけて低温でゆっくりと均一に発芽させる
発生する炭酸ガスと熱を除くと共に、幼根が絡まって固まるのを防ぐ

Riverbend Malt House（ノースキャロライナ）

19



発芽：強制通気あり（ニューマティックモルティング）

製麦工程の概略

サラディンボックス
湿潤冷涼空気を送風し、堆積させた麦層をスクリューで攪拌する

Gallatin Valley Malt（モンタナ）

20



発芽：強制通気あり（ニューマティックモルティング）

製麦工程の概略

ドラム
規模が小さければドラムの回転によっても攪拌できる

Grouse Malt House（コロラド）

21



発芽：強制通気あり（ニューマティックモルティング）

製麦工程の概略

GKV（発芽焙燥タンク サラディンボックスを円筒形にしたもの）
この間に胚乳の「溶け」を進め、水分含量を40%前後まで低下させる

Riverbend Malt House（ノースキャロライナ）

22



焙燥（キルニング）

製麦工程の概略

通風、乾燥、キュアリングの3段階で、風量と温度を変えながら送風
酵素活性を残しながらメイラード反応により色と香味を生じさせる

Gallatin Valley Malt（モンタナ）

23



焙煎（ロースト）

製麦工程の概略

Epiphany Craft Malt（ノースカロライナ）

焙燥とは別に、緑麦芽あるいは焙燥後の麦芽に高温をかけ、
カラメル化反応、熱分解によってより複雑な香味を生じさせる

24



ピルスナーモルト

ペールエールモルト

カラメルモルト チョコレートモルト ライモルト

ウィートモルト

製麦工程の概略

麦芽の多様性が様々な製品の醸造を可能にする

25



脱根（デカルミング）＝クリーニング

製麦工程の概略

焙燥後の幼根は速やかに除去し、防湿袋に封じる
（浸麦前にも同じ器械で原麦の整粒とクリーニングを行う）

Gallatin Valley Malt（モンタナ）

26



製麦理論の基礎とポイント



原麦（げんばく）

浸麦（しんばく） … 水につける

発芽（はつが） … 芽を出す→緑麦芽

焙燥（ばいそう） … キルンで加熱して

酵素を残しながら発芽を止める

（焙煎（ばいせん） … ロースターで加熱して

さらに複雑な香味を加えることもある）

脱根（だっこん） … 根を除く

麦芽（モルト）

製麦工程の概略

りょくばくが



原麦に求められること：

品種 適正な品種で、混入がないこと

水分含量 13.5%未満（12%を推奨）

タンパク質含量 9.5～11.5 or 12.5%（乾燥重量）

発芽勢 発芽率、発芽勢とも高いこと（95％以上）

粒の充実度 均一で、細い粒が少ないこと

カビ毒（DON） 低い～検出限界以下

破砕粒 5%未満

外見 虫害、温度ダメージ、着色、未熟粒がないこと

保存中の麦も呼吸して水分と炭酸ガスを出すことに注意

細い粒は微生物汚染の頻度が高く、除くべき

製麦理論の基礎とポイント：原麦 28



ビール大麦の開発体制

「ビール業界と品種育成地、各農業試験場、各生産団体が協力して実施しているビール大麦
合同比較試験において、栽培、製麦、醸造上の品質が優れていると認められた品種のみが、
ビール用二条大麦契約対象品種となります。」

https://www.jeinou.com/benri/wheat/2010/12/220924.html

大手メーカー向け契約栽培品種（品種登録者 登録年）
●北海道：りょうふう（北海道 1990）、札育２号（サッポロ 2016）
●栃木県：ニューサチホゴールデン（栃木2018）
●群馬県：サチホゴールデン（栃木 2009）、アスカゴールデン（栃木 2013）
●埼玉県：彩の星（サッポロ 2011）
●滋賀県：ニューサチホゴールデン
●京都府：ニューサチホゴールデン
●鳥取県：しゅんれい（福岡 2007）
●岡山県：スカイゴールデン（栃木 2003）、サチホゴールデン
●山口県：サチホゴールデン
●福岡県：ほうしゅん（福岡 2002）、はるさやか（福岡 2022）
●佐賀県：サチホゴールデン
●大分県：サチホゴールデン

29



地ビール会社使用品種（国産大麦（麦芽）使用状況アンケートに基づく）

青字＝地ビール会社のみ使用 ★＝非ビール用品種

品種登録者 二条大麦 六条大麦

サッポロビール
株式会社

はるな二条（1981）
札育2号（きたのほし）

栃木県
ミカモゴールデン（1989）
サチホゴールデン（2009）
ニューサチホゴールデン（2018）

福岡県
ミハルゴールド（2000）
ほうしゅん（2002）
しゅんれい（2007）

長野県
★シュンライ（1992）
★ファイバースノウ（2003）

北海道 りょうふう（1990）

農研機構
★ニシノホシ（2001）
小春二条（2009）

埼玉県 ゴールデンメロン埼1号（1929）

鳥取県 ダイセンゴールド（1972）

国産大麦の育種機関とその品種 30



ビール大麦育成系統合同比較試験
ビール酒造組合を中心に、国及び道府県の農業試験場、JA全中、全農、
大手ビール会社が協力して新品種を評価、「指定品種」を制定する仕組み
（1971-）

ビール大麦品質評価配点方法

項目 ウェイト 配点計算法（上限10点）
各点数になる分析値

10点 5点 0点 -5点

エキス含量（%) 2 (分析値-79) x 2 84 81.5 79 76.5

エキス収量（%） 1 (分析値-70) x 1 80 75 70 65

全窒素（%）
（x6.25によるタンパク質換算値）

1 ー(分析値-2.2) x 1／0.08 1.4
（8.8）

1.8
（11）

2.2
（14）

2.6
（16）

可溶性窒素（%） 1 (分析値-0.68) x 1／0.02 0.88 0.78 0.68 0.58

コールバッハ数（%） 1 (分析値-35) x 1／2 55 45 35 －

ジアスターゼ力／全窒素 2 (分析値-100) x 1／17 270 185 100 －

外観最終発酵度（％） 1 (分析値-78) x 1 88 83 78 73

ビール大麦の開発体制 31



77.7

77.9

79.2

80.0

83.6

70.0 75.0 80.0 85.0

ファイバースノウ（六条）

早生ゴールデンメロン（二条）

シュンライ（六条）

はるか二条（二条）

サチホゴールデン（二条）

非ビール用品種のエキス含量（％）（微粉）

非ビール用品種の活用

それぞれの品種に適した製麦条件を検討すれば、さらに改善する可能性

品種の違いは香味に影響することが知られている

注）京都製麦研の過去データによる
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エキス含量が4%低い麦芽の必要量

仮定
煮沸直後の麦汁量 1150 L

目標とするエキス含量（比重） 12%（1.048）

使用するモルトの割合 100%

モルトのエキス含量（微粉） x %

モルトの水分 4%

仕込み室効率 93%

x=84％の場合：

1150 L × 0.96 × 1.048 × 12%

（84-2）% ×（100-4）% × 93%
=189.6 kg

=199.4 kg

x=80％の場合：

1176 L×0.96×1.048×12%

（80-2）% ×（100-4）% × 93%

冷却による麦汁体積の減少：96%

粗粉のエキス含量＝微粉の値-約2%

…1 kLあたり10 kg余分に麦芽が必要
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二条大麦 六条大麦
ニシノホシ うるち イチバンボシ うるち はねうまもち もち

裸麦中間母本農2号 うるち すずかぜ うるち 長崎御島 うるち
キリニジョウ うるち ダイシモチ もち もちしずか もち

小春二条 うるち マンネンボシ うるち きはだもち もち

煌二条 うるち シンジュボシ うるち さちかぜ うるち

ユメサキボシ うるち さやかぜ うるち フクミファイバー もち
白妙二条 うるち トヨノカゼ うるち ゆきはな六条 うるち

キラリモチ もち はるしらね うるち ハルアカネ うるち

ビューファイバー うるち カシマゴール うるち ダイキンボシ うるち

はるか二条 うるち ハルヒメボシ うるち さわゆたか うるち

ワキシーファイバー もち ゆきみ六条 うるち サンサンファイバー もち

くすもち二条 もち
青字…ビール用
緑字…焼酎・ウィスキー用
灰色…高βグルカン品種

しらゆり二条 うるち

きぬもち二条 もち
（北陸二条皮70号） うるち

農研機構開発品種

製麦に適した品種の開発が待たれる

焼酎用品種（軟質＝低βグルカン）品種を中心に、製麦用途の可能性
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１．シャーレにΦ90 mmの濾紙を2枚重ねて敷き、4 mlと8 mlの水を加える

２．大麦100粒を濾紙上に互いに触れないように撒き、特に8 mlは
腹側を下に並べ直す

３．ビニル袋に入れて乾燥を防ぎながら20℃の恒温器で保持する
24、48、72時間後に発芽粒をカウント、取り除き、次の式から
発芽勢を算出する

発芽勢（％）＝G４

感水性（％）＝G８－G４

G４：水４ml に対する72時間後の発芽粒数

G８：水８ml に対する72時間後の発芽粒数

2セット用意して平均を取り、結果は整数に丸めて表示する。

発芽勢と感水性

ビール酒造組合国際技術委員会 2013 改訂BCOJビール分析法
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１．シャーレにΦ90 mmの濾紙を2枚重ねて敷き、4 mlと8 mlの水を加える

２．大麦100粒を濾紙上に互いに触れないように撒き、特に8 mlは
腹側を下に並べ直す

… 微生物汚染が強い麦は

試験でもカビが生えるので、

定性的に麦の清浄度を判断できる

発芽勢と感水性

ビール酒造組合国際技術委員会 2013 改訂BCOJビール分析法
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発芽勢は98%以上を推奨。3日間の上がり方は発熱量を左右。

休眠明けでも下がらない感水性は麦作に問題。20%以上でアリ。製麦には30%未満である
べきで、高ければ浸麦条件に工夫が必要。

国産品種は穂発芽を抑えるために休眠があるので、収穫後3－4か月から発芽勢を調べて
向上を待つ。

原麦を長期間保存する場合は水分含量を下げ、定期的に発芽勢の維持を確認する

発芽勢と感水性

データ例

1
日目

2
日目

3
日目

4
日目

5
日目

残
発芽勢
（％）

発芽率
（％）

感水性
（％）

麦A
4 ml 9 90 1 0

100 100 9
8 ml 82 8 1 9

麦B
4 ml 0 42 54 4 0

96 100 3
8 ml 89 11

麦C
4 ml 2 82 2 9 2 3

86 97 24
8 ml 47 11 4 3 5 30
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ウィスキー用品種

○米国ではAMBA（米国製麦大麦協議会）が管理

○サブコミッティーには大手ビール会社、製麦会社、連邦農務省のほか、
クラフトブルワリーやクラフト製麦会社の名前も

○副原料使用ビール用、オールモルトビール・スピリッツ用、グレインスピリッツ用
の基準が存在

https://ambainc.org/
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Bringhurst, TA 2015. Barley research in relation to Scotch whisky 
production a journey to new frontiers. J. Inst. Brew. 121(1) 1-18

麦芽中のグリコシドニトリルはカルバミン酸エチルの主因

アミノ酸（L-ロイシン）

3-メチルブチロニトリル（アルドオキシムの一種）

（α-ヒドロキシニトリル：シアノ基のα位にヒドロキシ基を持つシアノヒドリン＝容易にシアン化水素を生成する）

α-ヒドロキシニトリラーゼβ-グルコシダーゼ

シアン化水素＋ケトンエピヘテロデンドリン（EPH）

（シアン生成性αヒドロキシニトリル型グリコシド）

大麦の葉、根、芽で合成される、麦にとっての防御物質

…発芽期間が長いほど増える

熱に安定で、焙燥、麦汁調製を経て麦汁中に移行

イソブチルアルデヒドシアノヒドリン（IBAC）

シアン化水素 HCN

銅製スチルにおける

蒸溜工程および熟成工程

生成したごく一部が蒸溜工程を通過する

蒸気中のエタノール＋

カルバミン酸エチル

GN非生産性品種では、これらの酵素の
どちらか／両方が発現抑制を受けている

…EPHマーカーによって検出される

UDP-Glc-グルコシルトランスフェラーゼ

CYP79（多機能性シトクロームP450モノオキシゲナーゼ）

CYP71E（シトクロームP450モノオキシゲナーゼ）

酵母の加水分解酵素

銅（Cu）による触媒作用

加熱
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1985年に酒類中にカルバミン酸エチル（EC）が発見され、
以来いくつかの国で規制されている。

カナダ1) …150 ppb
USA2） …125 ppb（自主規制）
チェコ、フランス3) …150 ppb

その後、EPH マーカーによる大麦系統の選抜方法が確立され、
米英などではウィスキーに用いる大麦としてEPHをほとんど～全く
作らないもの（＝low/non GN）だけが推奨されており、麦芽由来
のECを生成させない仕組みが出来上がっている。

1）Government of Canada 2020 Health Canada's Maximum Levels for Chemical Contaminants 
in Foods
2）FDA 2023 Ethyl Carbamate Information for Industry to Limit Ethyl Carbamate in Alcoholic 
Beverages
3）EFSA（European Food Safety Authority）2007 Ethyl carbamate and hydrocyanic acid in 
food and beverages - Scientific Opinion of the Panel on Contaminants

グリコシドニトリル非生産品種 40



グリコシドニトリル非生産品種

https://www.nta.go.jp/taxes/sake/anzen/joho/joho01.htm

（ウィスキー用及び転用可能な）国産品種のグリコシドニトリル生成性や、
国産品種製麦芽を使ったスピリッツのカルバミン酸エチル含有量についての
研究が待たれる
国産GN-free品種の開発が望ましい
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浸麦のポイント：

○製麦工程の中で最も重要

○浸漬とエアレストを繰り返すことで胚→胚乳を水和させる

○水和度（Steeping Index、Chapon Index）でプログラムを評価

○エアレスト中は乾燥を抑えながら熱と炭酸ガスを除去する

○温度は16℃～20℃ 温度ショックを与えない

○水分含量は12～4%から42～45%に上昇する

○小麦の場合は37～38%

… 最適な水分含量は大麦の品種や目的とするモルトに依存
設備の性能にも左右される

製麦理論の基礎とポイント：浸麦

水から上げた状態
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○ペーパータオルで付着水を除き、簡易なグラインダーで粗く破砕

○加熱式の赤外線水分計を使って測定する

水分含量 43



○水分含量約33％で胚が活動を始めるとされる

○製麦開始後24時間程度ですべての穀粒から幼根が見える状態
（チット）になる

… 発芽率が100%でなければチットレートも100％にはならないし、
発芽しない＝胚が死んでしまった穀粒は、製麦中にカビや腐敗の原因
となる

○器械の中でムラがないこと

○乳酸やアルコール臭がするのはNG

チットレート（Chit rate） 44



1．50個の穀粒をトング式茶こしに入れ、煮沸水中で30秒煮て急冷

2．ナイフで腹側から長軸方向に半分に切断し、胚乳の透明部分
（水和している）の割合を評価、それぞれの個数に点数をかける

水和度（Steeping Index） 45



1．50個の穀粒をトング式茶こしに入れ、煮沸水中で30秒煮て急冷

2．ナイフで腹側から長軸方向に半分に切断し、胚乳の透明部分
（水和している）の割合を評価、それぞれの個数に点数をかける

水和度（Steeping Index） 46



1．50個の穀粒をトング式茶こしに入れ、煮沸水中で30秒煮て急冷

2．ナイフで腹側から長軸方向に半分に切断し、胚乳の透明部分
（水和している）の割合を評価、それぞれの個数に点数をかける

全体が白い 0 点

1/4透明 0.5 点

1/2透明 1 点

3/4透明 1.5 点

全体が透明 2 点

3．合計点数（100点）は胚乳の水和の程度を示し、
発芽時の「溶け」を左右する

… 欧米の教科書では85点以上を推奨しているが、国産大麦は
簡単には上がらない ただ、βグルカンが高い場合は水和度を見るべき

水和度（Steeping Index） 47



発芽のポイント：

○乾燥を防ぎながら熱と炭酸ガスを除去して16～20℃を維持する

（部分的にでも）高温になるとカビが増殖→ガッシングのリスク

器械の中での均一性が重要

○幼根や幼芽の成長を抑制しながら、細胞壁（βグルカン）や
タンパク質の分解＝「溶け（modification）」を進める

○キュウリ臭がするのが正解

○終了時の水分含量は40%程度を目指す

… 「幼芽が穀粒の3/4になる」よりは「溶け」が問題

エールモルト以上の場合は「溶け」を進めてFANを増やすため、
目的とする麦芽の種類によっては幼芽が見えることも辞さない

品種によっても幼芽や幼根の成長具合は異なる

製麦理論の基礎とポイント：発芽 48



製麦理論の基礎とポイント：発芽



発芽

緑麦芽における幼根の伸長

49



「溶け」の評価

幼根、ハスク、幼芽を取り除き、胚乳を親指と人差し指ですり潰す

＝製麦家の親指（Maltster’s Thumb）

… 数値化は難しいが、国産大麦では胚乳の70～80%が潰れる程度で

よい性能が得られている

50



焙燥の3段階：

１．通風（Withering）

○低温で大量に送風して、表面の付着水、非結合水を除く

○時間が掛かりすぎるとカビが増殖しうるので、12時間程度で終える

２．乾燥（Heating）

○排気の温度が上がったら（break point）、送風温度を上げて

結合水を除き、水分含量を5～8%程度まで下げる

３．キュアリング（Curing）

○DMS前駆体やLox（リポキシゲナーゼ）を除くため、80℃以上で

2～3時間維持する

○グレインスピリット用（糖化麦芽）では省いて酵素力を維持する

○終了時は4～5%として保存性を上げる

製麦理論の基礎とポイント：焙燥 51



焙燥のポイント：

○カビの増殖はカビ毒やガッシングのリスク

送風ファンの能力によって麦層の厚さを調整する

○製麦工程の全エネルギーの70-90%が焙燥に費やされるとされ、

ここで熱を回収して効率を上げることが大切

○今後はカーボンニュートラル社会に向けた取り組みが不可欠

製麦理論の基礎とポイント：焙燥 52



Rahr Malting（米）による100%再生可能エネルギー利用の製麦所

○2009年に先住民コミュニティとのジョイントベンチャー
としてKoda Energy社を設立、2020年に子会社化

○Koda社は穀物残渣、廃木材を燃料にして発電
Rahr社Shakopee工場のすべての熱と電気を供給し、
余剰分は売電

○Rahr社は生産量世界8位の製麦会社
Shakopee工場製の麦芽は「化石燃料フリー」を謳う

カーボンニュートラル化が今後の課題

https://bsgcraftbrewing.com/koda-the-power-of-rahr-malting/
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焙燥のポイント：

○NDMA（N-ニトロソジメチルアミン）の生成を避けなければならない

麦芽表面のアミンと、直火・排ガスに含まれる窒素酸化物（NOx）が

焙燥中に化学反応してできる発ガン性物質（< 5 ppb in UK）

○直火による焙燥は避け、焙燥空気の取りこみ口の向きや風向きに注意

一度は調べてもらう

製麦理論の基礎とポイント：焙燥

(N-dimethyltyramine)

ホルデニン分解物などのアミン + NOX

-CH2-CH2-N(CH3)2HO-

N
CH3

CH3

N O
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脱根・クリーニングのポイント：

○焙燥終了後は速やかに放冷し、それ以上の着色や酵素力低下を防ぐ

○焙燥後の根は吸湿するので速やかに除く
窒素成分やポリフェノール、DMS前駆体やNDMAも多い

○製麦所のリスクは火災と粉塵爆発

規模が大きくなれば集中的な除塵システムの導入などが必要

製麦理論の基礎とポイント：脱根 55



コングレス麦汁の調製が基本
○特定の条件でミリング（粉砕）→マッシング（糖化）
○麦汁の生成過程と成分を調べることで、
麦芽の性能を評価

麦芽の分析 56



コングレス麦汁

麦芽の分析
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（25 min）

5-15 min

○糖化プログラム

ろ過の様子

国産麦芽の品質向上には分析結果のフィードバックが不可欠

分析拠点の拡充が望まれる
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性質 定義 標準的な値

ろ過時間 麦汁のろ過にかかった時間 60分以内

エキス収量 麦芽無水物中のエキス（糖）濃度 80％以上

遊離アミノ態窒素

（FAN）
麦芽中のアミノ酸濃度

最低150 mg/l

通常200～250 mg/l

pH 水素イオン濃度 5.5～5.8

色度 麦汁の色を度数で表したもの 麦芽の種類に依存

TN（％） コングレス麦汁中の全窒素濃度 1.9％以下

SN（％） 可溶化した窒素濃度 0.9％以下

KI（％）
全窒素に占める

可溶化した窒素の割合
36～42％

DP（WK） ヨウ素法で求めた酵素力 通常250～350 °WK

DON デオキシニバレノール濃度 暫定基準値 1.1 mg/l以下

麦芽のスペックの定義と基準値 58



文献

「MALT Practical Brewing Science」 X.S. Yin（2021）

…学術的な側面から実際まで、理論を広く取り扱う

「Craft Maltsters Guild Quality and Safety Manual」
Craft Maltsters Guild（2017）

…現場で必要な知識や技法を概説

「The Craft Maltsters’ Handbook」 D. Thomas（2014）

…アルファベット順に製麦に関する様々な用語やトピックを解説

「Malts and Malting」 D.E. Briggs（1998）

…製麦に関する学術書

製麦法の学び方 59



文献

「麦の高品質多収技術 品種・加工適正と栽培」 渡邊 好昭 他（2013）

…麦一般の解説から栽培法まで網羅

「日本の麦 拡大する市場の徹底分析」 吉田 行郷（2017）

…国内の麦作の現状分析や問題点を解説

大麦栽培について 60



講習会

Canadian Malting Barley Techinical Centre（CMBTC）

Malt Academy

製麦法の学び方

https://cmbtc.com/
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年1～数回開催 3日間と1週間（5日間）のコースがある

大麦の育種、製麦理論、製麦実習、原麦や麦芽の分析実習

製麦法の学び方

https://cmbtc.com/malt-academy/
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製麦法の学び方

講習会

Craft Maltsters Guild主催

原則年1回開催 4日間 ギルドの総会開催地の大学で行われる

https://craftmalting.com/classes-workshops/
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製麦設備



製麦に必要な設備

原麦
（げんばく）

浸麦
（しんばく）

発芽
（はつが）

焙燥
（ばいそう）

脱根
（だっこん）

麦芽
（モルト）

移送装置（エレベーター）

チラー

恒温水タンク

除塵設備

1年間 約2日 4－7日 約1日 数時間

倉庫スペース

浸漬タンク

グレーダー ド ラ ム ・ G K V

フロア・

サラディン
キルン 脱根／

シードクリーナー

計量・包装設備
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必要な製麦機の大きさ

浸漬タンク１
発芽設備１
焙燥設備１

第
1
日

第
2
日

第
3
日

第
4
日

第
5
日

第
6
日

第
7
日

第
8
日

第
9
日

第
10
日

第
11
日

第
12
日

第
13
日

第
14
日

第
15
日

第
16
日

浸漬タンク

発芽：フロア・サラディン

焙燥：キルン

焙燥設備が独立している場合 （共に浸漬２日＋発芽４日＋焙燥１日とする）

浸漬タンク１
発芽設備２
焙燥設備１

第
1
日

第
2
日

第
3
日

第
4
日

第
5
日

第
6
日

第
7
日

第
8
日

第
9
日

第
10
日

第
11
日

第
12
日

第
13
日

第
14
日

第
15
日

第
16
日

浸漬タンク

発芽：フロア・サラディン１

発芽：フロア・サラディン２

焙燥：キルン

1バッチ／5日＝1.40バッチ/週

1バッチ／3日＝2.33バッチ/週
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必要な製麦機の大きさ

浸漬タンク１
発芽設備１
焙燥設備１

第
1
日

第
2
日

第
3
日

第
4
日

第
5
日

第
6
日

第
7
日

第
8
日

第
9
日

第
10
日

第
11
日

第
12
日

第
13
日

第
14
日

第
15
日

第
16
日

浸漬タンク

発芽：ドラム・GKV

浸漬タンク１
発芽設備２
焙燥設備１

第
1
日

第
2
日

第
3
日

第
4
日

第
5
日

第
6
日

第
7
日

第
8
日

第
9
日

第
10
日

第
11
日

第
12
日

第
13
日

第
14
日

第
15
日

第
16
日

浸漬タンク

発芽：ドラム・GKV１

発芽：ドラム・GKV２

発芽＋焙燥設備が一体の場合（共に浸漬２日＋発芽４日＋焙燥１日とする）

1バッチ／6日＝1.17バッチ/週

1バッチ／3日＝2.33バッチ/週
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設備の大きさ

Cs = Pa ／（Bw × Wp） × 1／fL

Cs： 設備の大きさ（原麦換算）

Pa： 年間生産量（麦芽換算）

Bw： １週間のバッチ数

Wp： 年間生産週数（～55週）

fL： ロスファクター（麦芽／原麦比率＝0.8～0.85）

必要な製麦機の大きさ

年間生産量
（麦芽 t）

Pa

必要な原麦量
（原麦 t）

Pa／fL

年間
生産週数

Wp

1週間の
バッチ数

Bw

設備の大きさ
（原麦 t）

Cs

150 176
16 1.40 7.9

16 2.33 4.7

300 353 50 1.17 6.0

598 704 50 2.33 6.0

１バッチあたりの生産量（麦芽換算）
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1.5トンフロアモルティング 4トンGKV

面積（m2）

浸麦 37 37

発芽 139
93

焙燥 56

その他原料保管や前処理、
オフィスなど

260 260

計
492

(149坪)
390

（118坪）

空調
25000ドル
(375万円)

15000ドル
（225万円）

製麦設備のみ価格
31.5万ドル

（4725万円）
55.5万ドル

（8325万円）

水 1237ドル 1208ドル

冷却 11575ドル 11110ドル

加熱 4185ドル 3730ドル

電力 13785ドル 17234ドル

作業員数 3名 2名

年間150トンを生産する製麦所のシミュレーション（米国）

Toth, G 2019 Craft Floor Malting A Practical Guide

…どちらが有利かは立地の諸条件に左右されるが、それほど大きくは違わない
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Kaspar Schulz（独）

製麦機の選択肢

https://www.kaspar-schulz.de/maelzen/
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Kaspar Schulz（独）
○創業年・本業： 1677・醸造機械メーカー
○製麦機製造： 2014
○製品タイプ： 浸漬タンク＋発芽焙燥ドラム（S+GK）
○大きさ： 2，5，10，25トン
○主な採用実績：
Root Shoot Malting（10トン×2 米）
厚岸蒸溜所（2トン×１ 北海道）など
イタリア、スイス、オーストリア、スウェーデン、メキシコ、韓国

…Root Shoot Maltingは米国の麦芽の品評会で最多受賞を誇り、
器械の性能は折り紙付き

○問い合わせ先： 伊藤忠マシンテクノス株式会社

製麦機の選択肢 71



Root Shoot Malting（コロラド）

製麦機の選択肢 72



https://www.promalting.com/

Yingtai Machinery（中）

製麦機の選択肢 73



Yingtai Machinery（中）
○創業年・本業： 2010・製麦施設メーカー
○製麦機製造： 2016
○製品タイプ： 浸漬発芽焙燥一体型GKV（SGK）（≦ 1 t）

浸漬タンク＋発芽焙燥ドラム（S+GK）（≧ 2 t）
○大きさ： 0.5，1，2，5，10 t
○主な採用実績：
South Malthouse（2 t x 1 米）
新潟亀田蒸溜所（1 t ×1 新潟）
木内酒造八郷蒸溜所（5 t ×1 茨城）など
フランス、ウルグアイ、ドイツ、カナダ、オーストラリア

…中国の巨大な製麦所の器械を制作していたエンジニアが起業
積極的に営業している

○問い合わせ先：本社

製麦機の選択肢 74



South Malthouse（ケンタッキー）

製麦機の選択肢 75



https://maltersadvantage.com/

Malters Advantage（米）

製麦機の選択肢 76



Malters Advantage（米）

○創業年・本業： 2015・製麦施設メーカー

○製麦機製造： 2015

○製品タイプ： 浸漬タンク＋発芽焙燥ドラム

ないしサラディンボックス、GKV（S+GK）
○大きさ： 3，6，10 t, 11 t

○主な採用実績：

Riverbend Malt House（10 t GKV x 3 米）

Grouse Malt House（3 t ドラム x 2 米）など

…米国の主要な小規模製麦所の設備を多く手掛け、受賞実績も多数

案件に応じて様々なタイプのものを設計、制作できる

○問い合わせ先： 本社

製麦機の選択肢 77



Riverbend Malt House（ノースキャロライナ）

製麦機の選択肢 78



製麦機の選択肢

Great Lakes Malting Company（ミシガン）
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製麦機の選択肢

Wyoming Malting Company（ワイオミング）

80



Zanin（伊）

製麦機の選択肢

https://en.zanin-italia.com/products_malting_systems.html
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Zanin（伊）

○創業年・本業： 1956・農業機械メーカー

○製麦機製造： 2010

○製品タイプ： 浸漬タンク＋発芽焙燥ドラム（S+GK）

○大きさ： 2，4，6，12トン

○主な採用実績：

イタリア、オーストリア、スイス、スコットランド、フランスなど

…アジアへの輸出実績はないが、機会があれば歓迎するとのこと

○問い合わせ先：本社

製麦機の選択肢 82



Curio malting（英）

製麦機の選択肢

https://www.curiomalting.co.uk/
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Curio malting（英）

○創業年・本業： 1986・試験製麦機メーカー（旧CLP社）

○製麦機製造： 2017

○製品タイプ： 浸漬タンク
発芽ドラム（50 kg）ないしタンク（250 kg）
キルン（S+G+K）

○大きさ： 50，250 kg

…8 kgスケールの試験製麦機は日本を含む世界中のビール会社、
研究機関で使われており、
大型機も試験用の色彩が濃い

○問い合わせ先 きた産業株式会社

製麦機の選択肢

浸麦、発芽 焙燥
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Curio malting（英）

製麦機の選択肢

醸造家用モデル（～50 kg）

パイロットスケールモデル（～250 kg）
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http://www.suzuyadenki.co.jp/

鈴矢電機サービス（栃木）

製麦機の選択肢 86



鈴矢電機サービス社（栃木）

○創業年・本業： 1978・電機メーカー

○製麦機製造： 2016

○製品タイプ： 浸漬発芽焙燥一体型ドラム（SGK）
○大きさ： 200 kg

○主な採用実績：

ろまんちっく村ブルワリー（200 kg 栃木）

…オールインワンの小型製麦機を独自開発
改良型の400 kgスケールの器械について概算して頂いた

○問い合わせ先： 代表取締役 鈴木英世氏
（hideyo_s@suzuyadenki.co.jp）

製麦機の選択肢 87



ろまんちっく村ブルワリー（栃木）

製麦機の選択肢 88



製麦機本体のみの現地価格を単純平均した値（千円）

注）0.5トン＝0.4～0.5、2トン＝1～3、5トン=4～6、10トン＝10～12トン機の現地価格平均

1ドル＝150円、1ユーロ＝161円換算

製麦機の選択肢

197,520 

111,911 

49,575 

21,080 

0 50,000 100,000 150,000 200,000 250,000

10トンクラス

5トンクラス

2トンクラス

0.5トンクラス
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製麦にかかるコスト



前提

…多くの仮定を含むので、あくまでイメージ

製麦にかかるコスト

製麦能力： １バッチ0.5～10トン（原麦）

年間バッチ数： １バッチ6日、通年で50週稼働させると仮定。

製麦率： 85.6％と仮定。

固定費

設備：
製麦設備の購入・設置費用。損益分岐計算上は、耐用年数表通達付表10の麦芽製造設備の９
年を使用。なお、簡便な計算を行うため、定額法（残存価額１円）とした。
各クラスの設備の現地価格平均の2倍で購入、輸送と設置が可能と仮定。

地代家賃：
麦の保管などの貸倉庫を想定。１坪1,000円と仮置き。
規模による必要面積は米国IPEC社の資料（前掲書）に基づく。

人件費：
国税庁民間給与実態統計調査の10人未満の製造業の給与額（年間313.7万円）を使用。
必要人員は0.5～２トンで１名、5トンで1.5名、10トンで2名と仮定。

事務所費： 大麦を原料としたビールを製造することに伴う間接事務経費の増額。事務員一人分と仮定。

変動費
原麦費用： 令和４年度の国産大麦のJAからの購入価格１ｔ当たり149,093円。

光熱費：
規模による必要な電気とガスの量は前掲書に基づく。
料金は関西電力と大阪ガスの価格体系に依った。
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規模別の費用

製麦にかかるコスト

製麦能力（トン） 0.5 2 5 10

年間製造量（トン） 25 100 250 500

固定費
（円／年）

（設備は導入費用）

製麦設備 42,160,000 99,149,480 223,821,200 395,040,928

地代家賃 771,600 1,830,000 2,332,800 4,588,800

人件費 3,137,000 4,705,500 4,705,500 6,274,000

事務諸費 3,137,000 3,137,000 3,137,000 3,137,000

変動費
（円／トン（原麦））

大麦 149,093 149,093 149,093 149,093

光熱費 88657 35,425 24,768 21,210
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１バッチ数量別の１トン当たり損益分岐点となる麦芽価格（円/t 麦芽）
(１バッチ6日、通年で50週稼働させた場合)

損益分岐計算

固定費計 ＝製麦設備＋地代家賃＋人件費＋事務所費

変動費計 ＝（原麦費用＋光熱費）×製造数量（原麦換算）

損益分岐点となる販売単価

＝（固定費計＋変動費計）／年間製造量（麦芽換算）

製麦にかかるコスト

１バッチ数量 0.5ｔ 2ｔ 5ｔ 10ｔ

損益分岐単価 747,574 422,726 343,473 314,893

輸入麦芽価格差 659,574 334,726 255,473 226,893

【参考】 関税込差額 638,274 313,426 234,173 205,593

（注）輸入麦芽の価格は、令和４年度で88,000円。関税額は21,300円。
価格は全て１ｔ当たり。
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製麦にかかるコスト

１バッチ数量別の１トン当たり損益分岐点となる麦芽価格（円/kg 麦芽）
(１バッチ6日、通年で50週稼働させた場合)

748 

423 
343 315 

0

200

400

600

800

0.5ｔ 2ｔ 5ｔ 10ｔ

広く国産麦芽が利用されるには、ある程度まとまった規模で
製造する必要がある
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地域製麦の未来像



https://craftmalting.com/

”Craft Maltsters Guild”＝小規模製麦業者による業界団体

米国での動き 96



米国の”Craft Maltsters Guild”＝小規模製麦業者によるギルド

北米の会員は現在67社

海外からの加盟も広がっている

米国での動き



”Craft Maltsters Guild”＝小規模製麦業者による業界団体

沿革

2000年代半 合衆国～カナダに小規模な独立の製麦業者が出現

2010年代初 Craft Beer産業の発展、地産地消（Local food,
farm-to-table）運動の高まり

2013 ギルドを結成 知識や情報の拡散と共有を目指す

2018 Craft Malt Conferenceを開催

2019 BAのIndependent Craft Brewer Seal（2017）
を範とするCraft Malt Seal Programを開始

米国での動き 97



方法

1. 企業レベルの認証：

年間麦芽購入量（重量）の10%以上をCraft Maltとする醸造所／

蒸溜所に、タップルームでのサイン掲示、製品や広報、グッズなどでの使用

を許可

2. 製品レベルの認証：

Malt Bill（麦芽（重量）組成）の10%以上をCraft Maltとする

ビール／スピリッツの容器ラベルへの掲載を許可

消費者の啓発のための取り組み

消費者の認知を高め、広報活動とあわせてその意義を訴求

高い製品を意識的に選んでもらう取り組み
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課題

○最終製品において消費者が大量生産モルトとの香味上の違いが
分からないことも多い

○経営者は高額なモルトは使いたくない

可能性

○遺産品種（heirloom）などの多様な品種×異なる製麦技法による
新たな香味の創出

○農家×製麦業者×醸造者の協業を通じたトレーサビリティと
製品品質の向上

○農業の保護、地域環境の保護、CO2排出削減の可能性

地域製麦の未来

本質的な価値の実現への取り組みが必要
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国産比率

醸造用大麦総使用量

国産醸造用大麦買入量

…麦芽輸入自由化（1974）以来、製麦用大麦の生産は
低く抑えられている

京都のビール麦100年のあゆみ 1991 京都府農業組合中央会

ビール大麦の国産比率の推移（1965-88）

地域製麦の未来 100
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北陸は六条大麦2.8万トン

北海道の小麦は72.8万トンで図の7倍

北関東＋埼玉は
小麦6.3万トン、二条大麦4.8万トン

東海+長野は小麦7.1万トン

近畿圏は滋賀と兵庫に偏在
小麦2.5万トン、六条大麦5800トン

山陰＋岡山で二条大麦1.1万トン

四国ははだか麦9900トン

北部九州
小麦16.8万トン、二条大麦8.9万トン

全国の麦類の収穫量（2021）

地域製麦の未来

…麦作のポテンシャルは各地に存在
作物統計調査 令和３年産市町村別データより
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地域製麦の未来

京都で試みたビール原料地産化のビジョン（2018）

「Field to Glass（畑からグラスまで）」

大麦農家

農業

ホップ農家

原料加工業

製麦

飲食業・小売業

周辺産業
印刷、パッケージング、広告、流通、
観光、地方移住… 飲み手

―「地域を潤すビール」へ ―
ローカルビール産業を基軸とした

新たな地域経済循環構造の構築

醸造業
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「クラフトビール業界の課題と
ＪＢＡの活動について」

ＪＢＡ 一般社団法人 全国地ビール醸造者協議会

会長 田村源太郎

国税庁 「国産麦芽の活用に関するセミナー」

２０２３年11月29日
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■ 目 次 ■
■ ＪＢＡとは？
■ ＪＢＡの主な事業と目的
■ 原料麦芽の調達環境の整備
■ ＪＢＡ 技術研修・品質審査会
■ 酒税法改正の推移
■ 酒税法に関する税制改正要望
■ 承認酒類製造者の酒税の税率特例措置
■ 令和６年度 税制改正等に関する要望

■ 日本のクラフトビール業界相関図
■ 日本のクラフトビール醸造所数の推移
■ 主要国のクラフトビールシェア
■ 主要国のクラフトビールシェア推移
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一般社団法人 全国地ビール醸造者協議会
Japan Brewers Association

・平成11年 3月 9日 設立 （今年２４周年）
・令和 ４年 ５月１６日 一般社団法人化（設立・移行）

「醸造者のために」 「醸造者により」に結成された

日本の地ビール製造者（ビール・発泡酒）唯一の業界団体

〜クラフトビールメーカーとして必要な３要素〜

１.「品質向上」 ２.「販路拡大」 ３.「経営基盤の強化」

■ＪＢＡとは？
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① クラフトビールの品質向上・技術研鑽
② クラフトビールの市場拡大・認知度アップ

・展示会出展 ・酒蔵ツーリズム ・輸出促進 ・インバウンド対応

③ 酒類製造業者として、税務執行と要望
④ 業界団体としての役割

・原料麦芽の調達環境の整備
〇輸入麦芽／関税割当制度の利用 〇国産（地元産）麦芽／使用促進

・組織強化・連携 ＪＢＡ、各地協議会、クラビ連（他団体）、世界との連携
関係省庁、酒中連※、議員連盟（自民党・公明党）
※酒類業中央団体連絡協議会

⇒税制改正、HACCPガイドライン、アルコール健康障害対策、表示・広告規制など

⑤ その他／情報発信、プレスリリース、情報収集、課題と対策

■ＪＢＡの主な事業と目的
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〇高品質 〇安価 〇安定的 〇地元産 〇製麦化

● 輸入麦芽
★関税割当制度を利用出来ていない事業者が可能な制度への見直しを要望
・関税割当制度の適用拡大へ／小規模事業者は利用しにくい
→ 現行制度の理解 → 小規模製造者も可能に → 制度の見直し必要
→ 小規模事業者を含め、ＪＢＡとして会員へ向けての支援を検討

● 国産麦芽の使用促進
★クラフトビール業界では、地域（地元）産の大麦・小麦を使いたい要望は多い
・国内の製麦環境の把握／製麦設備、品質（技術）、コスト、課題、海外事例等
→本年度、国税庁による調査研究の実施

・国内麦生産者との契約交渉／必要数量、適正価格
・製麦加工場の可能性を模索

⇒ 関係省庁・議員連盟への働きかけ／国税庁、農水省、自民党・公明党議連

■ 原料麦芽の調達環境の整備
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■「酒類醸造講習」ビール短期コース（酒類総研主催・ＪＢＡ共催）

ビール製造の基本的な知識及び製造技術の習得を目的とする
→ 2023年11月14日（火）〜22日（水）／三年に一度は長期コース

講習内２日間（21日・22日）はJBA主催「ビール醸造技術研修会」開催／中級編

■R5年度「ビール・発泡酒醸造技術研修」（国税庁主催・ＪＢＡ後援）

オンラインでの研修会（セミナー）を開催予定
Ｒ６年１月29日（月）午前・午後／約２時間程度

■「全国地ビール品質審査会」２０２４（ＪＢＡ主催・酒類総研後援）

成分分析の科学的な評価と専門家による官能評価で総合評価
→審査基準をクリアした品質レベルが優秀なものに賞を授与
本年度で８回目（２０２４年２月に分析、3月６日７日に官能評価）
“ 年に一度、ビールの健康診断 ” 品質アップと安定化を目指す！

■ＪＢＡ 技術研修・品質審査会
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＜審査方法＞

▼ 理化学的な成分分析による審査
・高度な分析機器等を使用した理化学的な「成分分析」

細かな項目（pH、酸度、各種有機酸、比重、各種エキス分、アルコール分、発酵度、ガス圧
、苦味価、微生物検査）を分析 ※本年から、ホップの香気成分、溶存酸素量を追加

・入賞に必要な審査基準
アルコール度数が申告数値（ラベル表示数値）と分析数値の差が前後1％の範囲内
微生物検査の結果、微生物が1000cfu／ml未満

▼ 専門家による官能評価による審査
・審査員は、国税庁・酒類総合研究所・ビール酒造組合、日本地ビール協会、

日本ビアジャーナリスト協会、ビール醸造担当者（ブルワー）など専門家が評価
・審査基準：評価（外観4点・香り6点・味とボディー7点・醸造技術品質3点）

合計20点満点のところ平均12点以上が入賞基準
・審査結果は各出品者に採点評価と、指摘項目や気付いた点
（醸造技術上の改善点を含む）等のコメントをフィードバック

★募集開始：11月2日（木）予定 申込〆切：12月1日（金）

■ 全国地ビール品質審査会
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地ビール誕生から２８年、間もなく３０周年！！

・平成６年４月 ・酒税法改正（規制緩和）→ “地ビール誕生”
ビールの最低製造数量を年間２０００ｋｌから６０ｋｌへ

・平成１１年３月 ・ＪＢＡ全国地ビール醸造者協議会 設立
・平成１５年４月 ★酒税法改正 → 地ビール・発泡酒に軽減税率が適用！！

・ ビールの副原料に「麦」を追加

・平成２９年度 ・酒税法大幅な改正 → この改正前後に、新規参入激増！

①ビールの定義の見直し ②ビールの製法の要件の緩和
③ビール系飲料の税率統一化 ④発泡酒の定義の見直し

・平成２９年６月 ・酒類の公正な取引に関する基準の制定
・酒類販売管理研修の義務化

・令和３年６月 ・HACCPに沿った衛生管理制度の義務化
・令和４年４月 ・原料原産地表示制度の適用
・令和５年４月 ★酒税法改正

→「承認酒類製造者に対する酒税の税率特例措置」による
規模別課税制度へ移行（令和6年4月より施行／旧制度は1年延長）

・令和５年１０月 ・ビール系飲料の税額改定（ビール減税、新ジャンル増税・発泡酒と一本化）

・インボイス制度施行

■酒税法改正の推移
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地ビール製造者と国との唯一のパイプ役として、ＪＢＡは平成11年の設立以来、酒税の軽減措置を訴え
続け、平成15年度にようやく租特８７条４、８７条としてビールと発泡酒への適用が実現しました。

■酒税法に関する税制改正要望

■Ｒ５年度 税制改正で、「承認酒類製造者に対する酒税の税率の特例措置」を創設
※Ｒ６年４月より施行（５年間の期限付き） ※Ｒ５年４月から１年は、移行期間で旧租特継続
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※この特例措置を受ける為には、２０２３年１２月末までに
申請書と誓約書と事業計画書の提出が必要です。
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１．地ビール製造者（※）へのビール系飲料（ビール・発泡酒）にかかる

酒税を100,000円／KLへ減税要望

（※）1994 年の規制緩和以降に創業した小規模醸造者すべてを対象

２．承認酒類製造者に対する酒税の税率の特例措置による規模別課税制度
の恒久化および拡大要望、手続きの簡素化要望

３．飲食店での酒類テイクアウトに対する販売業免許必要条件の緩和を要望

４．地ビール業界への技術支援の拡充を要望

５．業界団体として、ビール系飲料の製造・販売にかかわるデータ開示要望

■ 令和６年度 税制改正等に関する要望
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Ｊapan Ｂrewers Ａssociation

全国地ビール醸造者協議会

【日本のクラフトビール業界 相関図】

ＣＢＡ

日本地ビール協会
ＪＢＪＡ

日本ﾋﾞｱｼﾞｬｰﾅﾘｽﾄ協会

ＪＣＢＳ

日本の地ﾋﾞｰﾙを支援する会
ＪＣＢＰＳＡ

ｼﾞｬﾊﾟﾝｸﾗﾌﾄﾋﾞｱﾊﾟﾌﾞ協会

・財務省/国税庁
・観光庁
・農水省・経産省
・その他省庁

▼業界連携▼

・原材料
・資材
・醸造機器
・ユーティリティ
・その他

ビアパブ・専門店
飲食店・居酒屋
酒販店・観光施設

ほか

（自民党）
ｸﾗﾌﾄﾋﾞｰﾙ議員連盟
（公明党）
地ﾋﾞｰﾙ振興

議員懇話会

地域ブランド
地域資源
我が町の自慢

・一般消費者 ・クラフトビール（地ビール）ファン ・お酒が好き ・地方が好き ・モノ造りが好き

地ビール誕生３０周年「ビアＥＸＰＯ２０２５」開催予定

・国税局鑑定官室
・酒類総合研究所
・産業技術センター
・大学・専門学校

◆監督官庁・関連省庁◆

◆政治・ロビー活動◆

◆醸造技術指導・研鑽◆

◆サプライヤー◆
▼業界連携▼

◆全国各地のローカルブランドとしての役割（地方創生）◆

地元産原料
地域の特産品
農業振興

酒蔵ツーリズム
観光資源
インバウンド

雇用創出
移住・定住

日本クラフトビール業界団体連絡協議会 略称:クラビ連

・酒 中 連
酒類業中央団体連絡協議会

◆得意先◆各国税局／協議会 札幌・仙台・関東信越・東京・金沢・名古屋
大阪・広島・高松・福岡・熊本・沖縄

・日本醸造協会
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■日本のクラフトビール醸造所数の推移
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出典：日本クラフトビール
業界団体連絡協議会 提供

：Brewers Association
：Brewers Association of Australia
：Brewing, Food & Beverage Industry 

Suppliers’ Association
：Korea Beersommelier Association
：SEA Brew
：Long Sun Brewing
：The Craft Beer Association

■主要国のクラフトビールシェア（2019年）
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■主要国のクラフトビールシェアの推移
出典：日本クラフトビール

業界団体連絡協議会 提供
：Brewers Association
：Brewers Association of Australia
：Brewing, Food & Beverage Industry 

Suppliers’ Association
：Korea Beersommelier Association
：SEA Brew
：Long Sun Brewing
：The Craft Beer Association


