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池島酒造　株式会社
下石上 1227 ／℡（29）0011
営業時間：8:00 ～ 17:00
定休日：日
http://www.ikenishiki.co.jp

　創業は明治 40年。越後杜
とうじ

氏だった初代仙之丞が那須連山の伏流水にほ
れ込み、この地で酒造業を始めました。創業当初からの家訓「主人自ら蔵
に入るべし」を代々受継ぎ、杜

とう じ

氏・蔵人とともに酒一途に取組んでまいり
ました。日本酒の製造や醸造技術も機械化の進む中、私共はあえて昔なが
らの手作りにこだわり、造り手の思いが伝わる酒造りに喜びと幸せを感じ
ております。日本酒はこうじ・酵母、そして米・水の
自然の恵みを、日本人の英知が生み出した生きた芸術
品でもあると思います。
　「池錦・純米酒」は、澄んだ清々しい香り。飲み口は
とろりとなめらかで、お米とこうじのほのかな甘さが、
シャープな辛口のお酒にやさしさを与えています。

大田原銘酒六つ蔵

丁寧に作業を行う仕込みの様子

酒造の目印になる煙突

　
大
田
原
市
は
、
栃
木
県
で
最
も
多
い
六
つ
の

酒
蔵
が
営
む「
地
酒
の
ま
ち
」で
す
。
今
回
は
、

大
田
原
銘
酒
六
つ
蔵
の
紹
介
を
し
ま
す
。

　
な
ぜ
大
田
原
市
に
は
酒
造
が
多
い
の
か
。
そ

こ
に
安
全
で
お
い
し
い
水
が
あ
っ
た
か
ら
で
す
。

那
須
連
山
と
い
う
自
然
の
ろ
過
装

置
で
磨
か
れ
た
、
旨
味
た
っ
ぷ
り

の
伏
流
水
が
、
大
田
原
の
優
し
い

味
わ
い
の
地
酒
を
育
み
ま
し
た
。

　
香
り
は
澄
ん
だ
森
林

浴
の
よ
う
な
清
涼
感
が

あ
り
、
飲
み
口
は
、
軟

ら
か
な
水
と
お
米
の
ふ

く
ら
み
、
淡
い
旨
味
が

活
き
て
い
ま
す
。

　
辛
口
な
の
に
優
し
く

な
め
ら
か
に
ま
と
っ
た

味
わ
い
で
す
。

　
冷
や
し
て
、
自
然

の
恵
み
た
っ
ぷ
り
の
色
々
な
野
菜
、
豆
腐
料
理
、

鮎
な
ど
の
川
魚
に
ぴ
っ
た
り
で
す
。

　
ぬ
る
め
の
お
燗か
ん

で
は
、
高
原
で
の
び
の
び
と

育
っ
た
ポ
ー
ク
の
料
理
と
よ
く
合
い
ま
す
。

　
ど
う
ぞ
、
大
田
原
の
ま
じ
め
で
、
や
さ
し
い

日
本
酒
を
お
楽
し
み
く
だ
さ
い
。

大
田
原
の
地
酒
に
つ
い
て

仕込み水：
　箒川伏流水
原料米：
　栃木酒 14
精米歩合 65％
アルコール度数
　15度
日本酒度＋４
酸度 1.5
アミノ酸度 1.2
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菊の里酒造　株式会社
片府田 302-2 ／℡（98）3477
営業時間：9:00 ～ 17:00
定休日：日

天鷹酒造　株式会社
蛭畑 2166 ／℡（98）2107
営業時間：9:00 ～ 17:00
定休日：無休（元日除く）
http://www.tentaka.co.jp

株式会社　平山酒造店
羽田 1136 ／℡（23）1331

　明治４年（1871 年）に、たばこの仲買などを営んでいた初代が、地元の良い米、良い水を
生かそうと酒造業をはじめました。（株）平山酒造店のある大田原市羽田地区には、かんがい
用のため池である「羽田沼」があり、冬には白鳥が飛来します。また、周辺には天然記念物の
ミヤコタナゴの生息する小川が流れ、豊かな自然が残る土地柄です。
　銘柄の由来は、地名の「藤

ふじがたわ

形輪」から「藤」の字をとり「藤の盛」と名づけられました。那須資
氏の三男資茂が応永年間（室町時代初期）に羽田に分地され羽田氏を名乗るようになります
が、この際に居館として築いたのが「藤

ふじがたわやかた

形輪館」です。この館があったとされる場所が蔵のす
ぐ近くにあります。
　三代目の蔵元は、乃木将軍の弟にあたる大館集作氏と親交が深く、大正５年、乃木神社創
建と同時期に銘酒「乃木正宗」を醸造しました。乃木正宗は、乃木将軍が愛した霊泉「乃木清水」
を用いて醸され、現在でも枯れることなくこんこんと湧き出ています。
　「藤の盛・純米酒」は、旨甘味と爽やかな酸味が豊かにまとまった、ゆったり幅広い味わい
です。飲む人を選ばず、料理を選ばず、のびのびとしたお酒です。

　片府田の地主により慶応２年（1866 年）に創業された酒造業は
「一流」、「君の友」等代々の銘柄を経て昭和 30年（1955 年）菊の里
酒造株式会社に発展し多くの皆さまにご愛飲をいただいておりま
す。手造り豊潤な酒と、香り高き菊の花の縁起を、那須野が原に
群生する野菊の可

かれん

憐な姿にイメージして「菊の里」と銘名しました。
北に那須岳、東に八溝山を望む那須野が原の一角、侍塚古墳、那
須国造碑（600 年代建立、日本三古碑の一つ）など数々の歴史的遺
産を持つ湯津上は、いにしえの古墳の里として栄え、その豊かな
自然は、大きな安らぎと潤いを人々に与えています。夏になると、
蔵のそばを流る小川には蛍が飛び
交い幻想的な夜景をかもしてくれ
ます。水は、あくまでもきれいで
良質な那須山系の伏流水を仕込水
としています。
　「菊の里・純米酒」は、しなやか
なコシを弾力のあるコク。練れた
酸味、旨味のバランスの玄人好み
のお酒。後口に田んぼの稲穂を想
わせる余韻がたなびきます。

　創業は大正３年・初代が東京で問屋業を始め、のちに酒造りを始めました。「天鷹」は、天
空を悠然と舞う大鷹の姿を夢に見たことから名付けられました。「辛口でなければ酒ではな
い」という初代の言葉通り、創業以来辛口酒のみと造り続けています。また「伝統とは新しい
事の積み重ねによって生まれる」と、日々革新を続けています。「良い酒は良い原料から」と、
早くから酒造好適米を多用し、高精白化をしてきました。品質を高め、お客さまに喜んでい
ただける酒造りこそが、日本酒全体の理解を深め、ひいては業界全体、蔵の繁栄に繋がると
一貫した高品質酒を醸し続けています。そして今「美味しい＋安心＋楽しい＝喜び」と考え、
全国でも稀

け う

有な日・米・欧で認証された有機清酒を造っています。そして地元の特産品など
を利用した「酒蔵だからこそ出来る、酒蔵にしか出来ない」酒蔵らしい食品も製造しています。

　「天鷹・特別純米酒　瑞穂の郷」は、いくらでも、すいすいといただけ
る絹ごしの飲み口。辛口なのに潤いのある後口。お米の旨味と水の清ら

かさが見事に融合しています。

社名の由来になっている菊

「菊の里」の大きな看板

国宝那須国造碑 那須山系の伏流水

種きりの様子 正面の煙突が目印の外観

天然記念物のミヤコタナゴ

仕込み水：
　那須山系伏流水
原料米：日本晴
精米歩合 65％
アルコール度数
　15度
日本酒度＋４
酸度 1.7
アミノ酸度 1.0

仕込み水：
　那須山系伏流水
原料米：
　五百万石
　あさひの夢
精米歩合 60％
アルコール度数
　16度
日本酒度＋７
酸度 1.7

原料米：
　あきたこまち
精米歩合 60％
アルコール度数
　15度
日本酒度＋２
酸度 1.6
アミノ酸度 1.6
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日
本
酒
が
で
き
る
ま
で

種
き
り

（
麹こ

う
じ） 精

米

洗米を蒸します蒸した米に麹
こうじ

菌をかけ

麹
こうじ

を作ります

洗
米

蒸
米

鳳鸞酒造　株式会社
住吉町 1-1-28 ／℡（22）2239
営業時間：8:30 ～ 17:00
定休日：土日祝
http://www.horan.co.jp

渡邉酒造　株式会社
須佐木 797-1 ／℡（57）0107
営業時間：8:00 ～ 17:00
定休日：4～ 9月　土日祝
　　　　10～ 3月　日祝

　創業は、明治 14年（1881 年）。中井家（江戸時代に盛えた近江商社）
に奉公していた滋賀県出身の脇村宗吉が、中井家没落とともに清酒造
りを志し、栃木県北の那須与一の故郷である那須野が原が気候、水、
米などで清酒造りに適していることを見いだし、大田原の「琵琶湖」の
商標で清酒造りを始めました。
　その後、大正元年に親園に新しく蔵造り商標を「園の鶴」に、昭和６年には再び大田原の現在
地に移転し、「鳳鸞」を使用し始めました。「鳳鸞」とは、「鳳」の字「鸞」の字共に至徳の瑞応とし
て現れるといわれる架空の神鳥の意味でこれを合わせて商標としたものです。
　そして、昭和 27年５月に個人経営の酒造業を法人組織として脇村酒造株式会社を設立し、
更に昭和 41年 11月に商号である鳳鸞酒造株式会社に変更しました。
また、級別廃止にともない平成５年５月にロゴマーク、商品構成および
ラベルを全面変更し、今日にいたっております。
　「鳳鸞・純米吟醸酒」は、きれいに澄んだ香り。
爽快な口当たりから始まって、豊かなふくらみ
感へと変わります。辛口なのに長く香ばしい余
韻が楽しめます。

　八溝の山々のふもと、かの松尾芭蕉翁もたずねた名
めいさつ

刹「雲巌寺」からほど近い、大田原市須賀
川に渡邉酒造が創業したのが明治 25年。初代は新潟県出身の杜

とうじ

氏。自らの酒造りに最適な、
納得できる水をこの地を見出し、以来「地元の方のための酒」を強く意識した酒造りにこだわっ
てきました。蔵のすぐ裏手には武

む も

茂川の清流が流れ、仕込み水となる伏流水は非常に水量も豊富。
八溝山系の伏流水は軟水で、やわらかい酒ができます。渡邉酒造の銘柄（旭興）の由来は「朝日（旭）

が昇る（興す）方向」から名付けられました。「旭興」の味わいの特徴
は、さらりとした中に深い味わいがあること。理想とする味わいの
酒を造るためには、たとえ時間や手間がかかっても妥協しないとい
う姿勢で酒造りに取り組んでいます。
　「旭興・純米酒」は、めりはりのきいた辛口で色々な味わいに一本
の筋が通っています。酒造りの蔵人達の熱くひたむきな心、お米へ
の愛情が感じられます。

松尾芭蕉翁もたずねた名
めいさつ

刹「雲巌寺」

仕込み水：
　箒川伏流水
原料米：五百万石
精米歩合 47％
アルコール度数
　15～ 16度
日本酒度＋２
酸度 1.2
アミノ酸度 1.4

仕込み水：
　武茂川の伏流水
原料米：五百万石
精米歩合 60％
アルコール度数
　15度
日本酒度＋３
酸度 1.5
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出
荷

も
ろ
み
造
り

でんぷんの糖化とアルコール発酵が行われます

もろみを搾ります熟成させます

瓶
詰

貯
蔵

搾
り

精米歩合
　白米のその玄米に対する重量の割合。

米こうじ
　白米にこうじ菌を繁殖させたもので、白米のでんぷんを糖化させ
ることができるもの。

醸造アルコール
　でんぷん質物または含糖質物を原料として発酵させ蒸留したアル
コールのこと。

■吟醸酒
　精米歩合 60％以下の白米、米こうじ・水またはこれらと醸造アルコールを原料とし、吟味して製造、固有の香味・色
沢が良好

■純米酒
　白米、米こうじ・水を原料として製造、香味・色沢が良好

■本醸造酒
　精米歩合 70％以下の白米、米こうじ、醸造アルコール・水を原料として製造、香味・色沢が良好

精
米
歩
合

50
％
以
下

精
米
歩
合

35
％
以
下

玄
米

100
％

日本酒の基礎知識

特定名称の清酒
　次の「吟醸酒」「純米酒」「本醸造酒」をいい、さらに使用原料、精
米歩合、こうじ米使用割合、香味などの違いにより「大吟醸酒」「純
米吟醸酒」「純米大吟醸酒」「特別純米酒」「特別本醸造酒」に分類さ
れます。

　ラベルには、銘柄のほかに、原材料、製造年月、アルコール分などが記載されています。ラベルの読
み方が分かると、そのお酒がどんなお酒であるかわかり、好みの酒が見つけやすくなるかもしれません。

日本酒度
　清酒の比重を示す値。プラスになるほど糖分が少なく辛口になり、マイナスになるほど糖分が多く甘口になる傾向が
あり、味の目安になります。


	2
	3
	4
	5

