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理 論的な 各仕込 濃度に お け る無ア ル 添の 状態の 漓酒歩

合算 出法 を ， 諸 種の 条件 を検討 し て 案出 し ， そ の 状態

に お ける原 エ キ ス 度を求 め た．

　結　　　果

　 白米効用率 は ほ ぼ 82％ で 清酒醸造行程 で は 約 5 ％ の

欠減が 存在す る．欠減率 は 粕歩含の 大小に よ り減増す

る．白米清酒率 は 粕歩合に よ っ て大 い に異 り71− 64％

の 数値を 示 し ， 汲水歩 合］120％ の場合 ， 粕歩合 17・5％
で は 原 エ キ ス 度36．86

， 粕歩合25％ で は36．34 ……
等各

仕込濃度に お ける無ア ル 添 清 酒 の 原 エ キ ス 度を算出

し， ア ル 添前の 原 エ キ ス 度の 目安 とな るべ き値 を 求め

た．

14．清酒醸造に於ける製造管理 の 一考察

　　　 B．Alc“Be’線図 に よる醪 の 醸酵管 理

大阪局鑑定　金行義治

　 目　　　的

　 清酒醪の 科学的管理 方法 として，前記 原料白米 の 利

用率 の 点か ら算出 しt 各仕込濃度 に おける無 ア ル 添清

酒 の 原 ヱ キ ス 度を使 用 して ， 醪 の 時期 ， 時期 に お ける

溶解 と醗酵 の 度合が 適当で あ る か を判定 ， 管 理 す る．

　 実験方法 （数式に よ る理 論的な検討）

　今冬管内酒造場に 酒造実態論査 を依 頼 した うち ，
70

例 の 醪経過 を 杉山 氏の 提 嘱す る Alc・Be’

線図に 画 く

と ， 略々 直線 と な る事 が 見出 され た．こ の 事に 関 し

て ， 清酒醪の 並 行複醗酵 の 理 念と原エ キ ス 度算出式 を

応 用 して その 変化に つ い て 数式か ら理 論的な 吟味検討

をした．

　結　　　果

　最高 Be’時 の ア ル コ ール 分，
　 Be’と仕込 濃 度に お け

る無 アル 添清酒 の 原 エ キ ス 度 に 相当す る ア ル コ ール

分，
Be’と を結ん で Alc−Bピ 線図に よ つ て 管 理 す るの

が 妥 当で あ る．な お ， ア ル コ ール 1vol％ 増加す るの

に 必要な 原 エ キ ス 度を日本酒度で 表わすと
一10．54 に

相当 し， ま た 醪の 或時期に お け る 蒸米 の 溶解度即 ち，

補充 エ キ ス 分は ［
一一10・54十 Alc・Ivol％ 増 え た 場合の

日本酒度 の絶対値〕 とな る．更に ア ル コ ー
ル 添加後上

槽迄 に 蒸米 の 溶解に よつ て 増加す る原 エ キ ス 度 の 変化

に っ い て も検討 を加 え た．

15．清酒 醸造 に おける有機酸 の 研究 （第 1報）

阪大工 醸酵

　　○．ヒ田隆蔵 ， 林 田正典 ， 北川栄三

目　　 的

　 従来溺酒 の 有機酸 に 関す る 研究 は 数多くな され既 に

乳酸 を初 め 十数種類 の 有機酸 が 存在す る事が指摘され

て い る．しか し乍 ら麹 ・翫 ・
醪

・粕 ・新酒 （上 槽時）

古 酒 （火 入 後 ）等 清 酒 醸 造 工 程 に 関 す る一連 の 系 統 的

な有機酸に関する研究は 皆無 とい つ て よい。私達 は先

ず各工 程に 於け る有機酸組成 に つ い て 検討を加え た の

で 報告する．

　方　　　法

　 試 料 の 調製 は イ オ ン 交 換 樹脂 に よ る吸 着分離 溶出 し

た後 ， 醤油に つ い て行な つ た上田等 の方法に 準 じて シ

リカ ゲ ル に よ る．Partition　 chromatography に よ つ

た．有機酸 の 確 認 は 既 知酸 の Chr 。 matogram との 比

較を主とし， 個 々 の Fraction 又 は試料 に つ い て 定性

反 応 ，
Paper 　 chromatography 及 び水蒸気蒸溜 後 の 再

Ghromatography に よつ た．試料 は 麹 ・翫 ・醪 ・粕に

つ い て は抽出液を ， 新酒， 古酒は その まま用い た．

　結　　　果

　翫 に 於て は ， 現われた peak は i5種類 で あ b ， 乳酸

・コ ハ ク 酸 の 様 に peak が重な る事を考え る と 少 く

と も18種類 の 有機酸 が 存在す る．既 知酸 の Ghroma −

togram 　と比較して未知酸が 6 種類あ り， その 中流出

液 llOO−v1200ml 間に 流出す る有機酸 は ， 晶 温 最高時

に 顕 著 に 蓄積 され る事 を 認 め た．麹に 於 て は酖 と 略 々

同 じ Chromatogram を示 し ク ＝ ン 酸 が 最 も多かつ

た．粕 ・醪 ・新酒の 組成 も略 々 同 じ 様 な 傾向 を示 し

た．た だ 右酒 に 於て は Chromatogram は略 々 新酒 と

同 じで あ るが リ ン ゴ 酸区分が減少 し乳酸が増加して お

り，貯 蔵中に こ の 様 な 変 化 が あ る の は 興 味 の あ る 事 で

ある．

16．清酒醸造工 業の 原料利用率 に関する研究

　　 （第9 報）有機酸生 成 の ため の 炭水化物 の 損失

　　　　　豊 沢 酒 造　豊沢　誠 ， 米崎治男

　　　　 阪大 工 醸酵 上 田隆蔵○林田正 典

　 目　 　 　 的

　酥 及 び 醪 に 於て の 炭水化物の 損失の 原因 と して ， 操

作上の 物量損失の 他 に ， 菌体構成 ， 菌体呼吸， 有機酸

生成 ， ア ル コ
・− pVの 揮発等 が 考 え られ るが，そ の 中の

有機酸生成 の た め の 炭水化物の 損 失に つ い て 検討 し

た，

　実　験　方　法

　試料 100〜200g を硫酸酸性下 で ， 95％ ア ル コ
ール

を 用 い て ， 酸 を抽出 ， 之を同ア ル コ ール で 濾過 し，洗

滌レて 後？ 中和 し“ 減圧濃 縮 し て ア ル コ
ール を駆除
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し，
iR−120及び IR−45 の ／ オ ン 交換樹脂 を 用 い て ，

酸を遊離， 吸着 ， 分艦 後之 を中性濃縮して一定量と

し，
シ リカ ゲ ル ， カ ラ ム ク 卩 マ ト グ ラ フ tcよ つ て ， 各

酸を分離定量 した．

　結　　　果

　麹中の有機酸 は ， 翫 の 様 に 乳酸量 は顕著な値を示さ

ず， ク エ ン 酸 が 大 きい 値を示 し ， リン ゴ酸，醋酸 も相

当量を示 した．併 し， 酥の 酸 に 較 べ て ， 絶対量が少

い ．速醸翫 に於 て は ， 添加乳酸以外に ， 乳 酸 の 生成は

余 りな く， 醋酸 も造 るが 現珀酸，リン ゴ酸等の 生成が

多い の に ， 山廃Ptic於て は ， 乳 酸 生成が 圧倒 的 に 多

く， 醋酸も速醸 よ り多い が 、 琥珀酸， リ ン ゴ酸等の 生

成 は少 く， 酥 工 程中酸生成の 為に消費され る炭水化物

は ， 速醸 で 0．67％ ， 由廃酥 で 1・46％ で あつ tc．醪 に

於て は ， 現珀酸 ， リン ゴ酸 に つ い で ， 乳酸 の 生成が大

き い が．速醸翫及 び 山廃酥使用に よ る差 は 見 出 さ れ

ず， 酸生成量も量的に は少 く， 酸生成 の 為 に 消費され

る炭水化物は ， 仕込 全炭水化物の 0 ・58及 び0・54％ に す

ぎな か つ た．

17．清酒醸造工 業の 原料利用率に 関する研 究

　　　 （第10報）　精米工 程及び上槽工 程の 損失

　　　　豊沢 酒 造 　豊沢　誠， ○米 崎治 男

　　　　　　　　　 阪大工 醗酵　林 田正典

　目　　　的

　著者 は ， 精米工 程 に於け る米 の 砕けか ら生ずる IOSS

の 大 きい 事 を指摘し， 之 を 無効精米率 に よつ て 管 理 す

る 事の 重要性を の べ ，精米管理 曲線を提案したが ， 更

に こ の 10SSを小さくし又 その IOSSの変動を少くする

事を 目的と して ， 当社 の 精米成績 に つ い て 検討を加え

た．又 ダ 上 槽中， 圧搾 の 不完全か ら生ずる粕の 湿潤部

と， よ く圧搾 された1部 分 の ア ル コ
ール 含量 の相違及

び， 同部分の 重量比率を比較 し ， 圧搾 の完全 ， 不完全

か ら生ず る loss の 大 き さを吟味 した．

　実験方法 （省略）

　 結 　 　 　 果

　山田錦 を用 い た 70％ 精米に於て ， 極 めて 良結果を 得

た が ，
75〜78％ 精米に於て 用 い た準好適米及び

一
般米

の結果は ， 期待 され た程 の もの で な く， 昨年並 の 結果

に終 り，精白度が低い に か かわ らず ， 山田錦 の 結果よ

り悪 い とい う昨年 と逆 の 成績となつ た．然 し， 之らの

米 の 屑米率を測定 した所 ， 屑米率 × 真精米率 と，無効

精米率 との 間 IC相 関 性が あ り，75〜フ8％ 精米 に 於て ，

良成績を得 られ な か つ た理 由は ， 玄米中の 屑米に あ る

事を知 つ た．

　粕を比較的湿潤な部分と， よ く搾られた部分とに 分

けた所， 前者は 量的ec　2　一一15％ の 相 当量の 変動があ

り，
ア ル コ

ール 含量 に於て， 前者は 8・5〜10・5wt ％ ，

後者 は 6 〜7．5wt ％ を示 した ．

18．各種 翫に於け る有機酸の 消長 に つ いて

　　 本嘉納研　森　太郎，渡辺和夫

阪大 ・工 ・醸 酵 上 田隆蔵○北川栄三

　 目　　　的

　清酒製造法 の 推移に つ れ 生酥 速醸酥の 差異に つ い て

は窒素成分に 関 し私達 は研究を進め また他に も種々 検

討せ られて い る．私達 は こ の一
連の 研究と して今回は

有機酸組成 の 点 よ りこ の 問題 を追 求 した の で 報告す

る．

　 方 　 　 　法

　試料 は現在実際 に 用 い られ て い る 生翫 ， 山廃翫 ， 速

醸翫 （以上 K ．K ．本嘉納商店）， 高温糖化酖 ， （K ・K ・

北川本家）に つ い て 行い ， 試料 1009 を抽出後 イ オ ン

交換樹脂 に て処 理 ， シ リ カ ゲル に よ るPartition　chro −

matography に よ り有機酸を測 定 した．

　結　　　果

　先ず生酥 に 於 て は 乳酸 は 暖気入れ よ り漸次増加して

最高に於て 100g当 り600mg を示 した．醋酸 も略 々

同 じ傾向を示 し最高に於て 70mg を示した．山ee酥IC

於て は生酥 と略 々 同 じ傾向 を示 した が，た だ 醋酸 の み

異つ た．即 ち生翫 tc於 て は 醋酸 は 暖気入 れ よ りふ くれ

迄殆 ど変化が なく値は 18mg で あ つ た．速醸翫 ， 高温

糖化酥 は ほ ぼ 同 じ傾向を 示 し乳 酸 は い ずれも100mg 程

度増加 した だ け で コ ハ ク酸 ， リ ン ゴ醜 ク エ ン 酸等は

前 2 者 に 比 し高 い 値を 示 した．た だ醋酸の 生成量に於

て の み 異 り速醸酥 で 50mg
， 高温 糖化酥 で 33mg を示

した．ふ くれ よ り最高迄の 醋酸の 増加 は 何れ の 翫 に 於

て も 30mg 程度で 恐 らく酵母に よつ て生成 せ られ た も

の で あ ろ う．有機酸 の 消長 よ り考察す る と き高温 糖化

酥 が最も菌学的に 純粋な形 とも見 られ ， これ に 次で 速

醸酥 ， 山廃醜 生翫の 順 で あると考えられ る．

19．清酒翫醸造過程 に於けるア セ トイン

　　系化合物の 消長

目

阪 大 工 醸 酵　橋 田　度 ， ○石上有造

　　本嘉 納研　森　太郎 ， 渡辺 和夫

的
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