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屋外用砲弾型 LED 単独ドットモジュールケースの開発 
 

 

１．目的 

屋外用LED看板やデジタルサイネージを制作する

際に必要な，パネル穴取付式の防水発光モジュール

を開発する．前年度は，ゴムキャップを被せた SMD

タイプの LED 基板を収容するものを開発したが，今

年度は砲弾型とし，これに蛍光体入りゴムキャップ

を被せることで看板ドット色のカラーバリエーショ

ンを増やす．従来，砲弾型 LED は端子側のみを防水

処理して組み込んでいたが，ゴムキャップに耐水性

が無いために発光部と端子部全体を収容する透明ケ

ースとする． 

 

２．方法 

防水ケースは，リード線を直結した常時発光用と，

電子基板に制御モジュールとLEDを配置し全体を収

容する制御発光用，の 2 種類を製作した．厚さ 2mm

のアルミ板への固定は，前年度に用いた「撓ませて

固定穴に挿入し，弾性で変形が戻ろうとする力によ

る摩擦力で保持する」方式が，穴径精度のばらつき

で保持力が変わり，クリープ変形により摩擦力が低

下する欠点を避けるため，ケースフランジ部に設け

たキリ穴を利用し，3mm セルフタップビス 2 本で固

定する方式とした．取付作業の工数は増えるが，屋

外看板での使用の際，数万個のモジュールが 10 年単

位でも一箇所の脱離が無い安定性を重視した． 

ケースの成形は透明 PC 射出成形で行うが，３

DCAD で設計し，光造形システムにより半透明樹脂

材料で 3D プリント，組立・取付のテストを実施し

た．この作業を数回繰り返し，設計変更により形状

の最適化を行った．この後，射出成形メーカーへの

見積りを依頼し，必要数を製作した． 

 

３．結果 

常時発光用のケースは図 1 のような形状・外観と

図１．常時発光用ケース（基板なし） 

なった．スカート部の空間内部はシリコンゴムで充 

填して防水性を持たせた． 

発光制御基板付ケース（図 2）は，基板レイアウト

の都合で，ケース中央に LED が置けなかったため，

取付穴と発光部が同一線上に無い．これは取付姿勢

に反転自由度があるということで，固定穴加工位置

間違いの危険性もある．基板のケースへの固定はケ

ース内面に設けた下穴付ボス一箇所で行う．防水用

シリコン充填が基板上部まで届くように基板とケー

スの間にギャップを設けてある．図 3 は，このモジ

ュールを用いて平成 30 年 6 月に完成した福岡市の

商業施設向け看板（直径 13m）の，ケース取付作業

の様子である． 

図２．発光制御用基板ケース 

 

 
図３．看板ベースへのケース固定作業 

 

４．まとめ 

アンダーカット無しという形状制約の下で，必要

な機能を持つケースの設計ができた．成形経費が安

価なので今後10年は形状を変更せずに用いることが

期待できる． 

機械技術担当 森本 巌  生活科学担当 室内 聡子  シルバーメイキング株式会社 浅野 時宣 
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農林作業に適応するクローラ型小型電動車両の開発 

 
 

１．目的 

共同研究企業は，これまで，当センターとの共同

研究において，本県の地場産業である農林業に活用

可能な小型クローラ電動車両を開発し，機器の高ト

ルク化・小型化を実現している．しかし，旋回動作

が十分でなく，実用化にあたって課題が存在した．

本研究では，円滑な旋回動作を可能とする車体機構

について検討し，試作と性能評価を実施した． 

 

２．方法および結果 

これまでの開発品は，動力用モータ 1 台とディフ

ァレンシャルギアを組み合わせることで，低コスト

化を図ることを特徴とした．そのため，旋回を行う

場合，ディファレンシャルギア軸に負荷差分を発生

させる必要があり，その手法が大きな課題であった． 

写真 1 にこれまでに試作を行ったクローラ型小型

電動車両を示す． 

 

 

写真１．これまで開発した電動クローラ 

 

これまでは，キャリパーとディスクブレーキによ

る機構を採用し，旋回動作の評価を実施したが，パ

ッドの減りが早く実用的ではなかった．そこで，新

たにチェーン連結によるブレーキ機構を考案した． 

機構としては，ディファレンシャルギア軸にスプ

ロケットを取り付け，それに近接してディファレン

シャルギア軸とチェーン連結できる小型スプロケッ

ト付きのブレーキ用シャフト軸を取り付けた．これ

は，ブレーキ用シャフト軸が内部で電磁ブレーキと

直結しており，電磁ブレーキの動作で負荷を発生さ

せる原理である．写真 2 に機構部を示した． 

 

 

写真２．電磁ブレーキシャフトと 

ディファレンシャルギア軸の連結機構 

 

通常の直進走行では，ブレーキはフリーランの状

態であるため，ディファレンシャルギアの回転とブ

レーキシャフト軸は同回転動作を行う．上位リモー

トコントローラから旋回指令があった場合，旋回方

向の電磁ブレーキが通電しロックをかける．これに

より，チェーンに張力が発生し，ディファレンシャ

ルギアに差分の負荷が生まれ，車体は弧を描いた旋

回動作を行うことができる． 

写真3に開発したクローラ型小型電動車両を示す. 

 

 
写真３．本開発の試作品 

 

３．まとめ 

円滑な旋回動作を可能とするクローラ型小型電動

車両の開発を行った．試作品の評価を行った結果，

旋回動作が行えることを確認した．本手法は旋回効

率が悪いのが欠点であるが，コスト低減を目的とし

た本開発機器においては許容できるものであった． 

電子技術担当 麻植 雄樹，酒井 宣年  worksHAUNT 和渕 誉 
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偏平アクチュエータによるアシストスーツ構造に関する研究 

 
 

１．目的 

近年，県内の少子・高齢化の進行に伴い，介護施

設の作業者の身体的負担が増大している．介護作業

者の身体的負担を軽減するため，パワーアシストを

行う装着型の装置（以下「アシストスーツ」という）

の開発を行っている．これまで，アシストスーツに

必要な特性である小型・軽量・高トルクの扁平アク

チュエータを開発した．本研究では，開発したアク

チュエータを組み込んだアシストスーツを試作し，

性能評価を行った． 

 

２．方法および結果 

これまでに試作した偏平アクチュエータを写真 1

に示した．フリクションが低減でき，ドライバへの

指令をシンプルに使用可能なブラシレス DC モータ

であることを特徴とする． 

 

 

 

 

 

 

 

写真１．偏平アクチュエータ 

 

本研究にて試作したアシストスーツを写真 2 に示

した．外骨格型をベース構造としており，アクチュ

エータ 1 台を使用する．1 本のワイヤーを左右の腰

に接続し，両足の立ち位置が不平行な場合において

も，左右のワイヤーバランスを支点プーリーで行う．

支点プーリーをモータにワイヤー接続し，モータの

回転により巻き取ることで，左右のワイヤー張力を

発揮してアシストを行う方式とした． 

また，腰部ベルトのパッドにクッション材を挟み

込み，腰部周辺の密着性を向上させた．さらに，膝

パッドの位置は可動式とし，ユーザーの体格に応じ

て変更可能な機構とし，装着性を向上させた． 

当センターと徳島大学との共同研究により確立し

た関節トルクに基づくアシスト効果の評価方法によ

り，評価を実施した．図 1 に関節角度の定義を示し

た．今回の実験では，重量物持ち上げ操作を対象と

した．試作品の装着の有無で，15kg の重量物の持ち

上げ動作を行った際の腰関節トルクの結果を図 2 に

示した．試作品の装着により，対象動作区間で，腰

関節トルクが減少していることが分かった．

 
 

３．まとめ 

本研究では，開発したアクチュエータを組み込ん

だアシストスーツの試作を行った．試作品の装着に

より，腰関節にかかる負荷が小さくなることを確認

した．これにより，試作品を装着することによる身

体負荷の軽減する効果を定量的に確認できた． 

  

写真２．試作したアシストスーツ 
 

 

図１．関節角度の定義 

 
図２．15kg 持上げ動作時の腰関節トルク 
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電子技術担当 酒井 宣年，麻植 雄樹  生活科学担当 室内 聡子  機械技術担当 平岡 忠志 

株式会社ヨコタコーポレーション 佐藤 正和  徳島大学 高岩 昌弘 
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見守りロボットによる見守り支援システムの構築 
 

 

１．目的 

介護施設等において，職員の負担を軽減すること

が可能な，入所者の無断外出を防止するための見守

り支援システムのニーズが高まっている．本研究で

は，施設内の出入口で入所者と職員を識別し，無断

外出者を職員に通知したり声かけしたりする見守り

機能を有するシステムを構築しているが，実用化に

あたっては機能精度，安定性・安全性・耐久性の確

保が必要である．現場での実証試験を通して，人物

認識機能等の精度確認，安定性・安全性・耐久性の

検証を行うとともに，現場の要望を取り入れながら

改良を実施した． 

 

２．方法 

人物認識機能の開発，実証試験の実施，動作機構

試作品の改良を当センターが担当し，制御ユニット・

電源ユニットの開発，ネットワークプログラムの開

発等を企業が担当して，見守り支援システムの開発

を進めた．また，動作解析，挙動判定，個人識別等

の付加機能技術の開発のため，見守りロボット開発

に有効な人物動作データベースの構築を徳島大学が

担当した． 

２－１．人物認識機能 

人物認識機能では，対象物の画像をカメラから取

得し，画像処理技術によって人物の顔を検出する．

画像処理プログラムに人工知能技術を用いた判定処

理を組み込むことで，人物の顔の判定の高精度化を

目指した．カメラや小型 PC 等のハードウェアは小

型かつ低価格の汎用品を使用することとしたため，

性能等に制約があるなかで，高精度化と処理速度の

向上を両立するソフトウェアの開発を行った． 

２－２．実証試験 

介護施設現場における実証試験により，周囲環境

の照度や照明の種類が人物の検出の精度に影響を与

えることが分かったため，これらの影響を小さくす

るように画像処理ソフトウェアとカメラや小型PC等

のハードウェアの改良を行い，精度を向上させた．

また，長期間の連続運転を行うことで，安定性・安

全性・耐久性に問題が無いことを確認した．併せて，

介護施設現場からの要望に沿うため，人物の全身画

像の確認や音声での声かけ等の機能を追加した． 

２－３．動作機構 

ボディとサーボモータ用のブラケットはできるだ

け一体型となるよう 3D モデリングし，部品点数の

削減，コンパクト化と耐久性の向上を目指した．ま

た，制御ユニットからの発熱対策として，必要風量

の換気ファンを使用して外部に放熱することや発熱

部を外部のアルミ製箱内に収めることを検討した． 

２－４．制御ユニット・電源ユニット 

制御用の小型 PC の高性能化に対応し，バックア

ップ対策も含め，出力容量が充分な電源ユニットを

開発した． 

２－５．ネットワークプログラム 

人物検出結果を介護施設職員の外部端末に通知す

る機能や，外部端末から動作機構のサーボモータ設

定が可能なネットワークプログラムの開発を行った． 

２－６．人物動作データベース 

動作解析，挙動判定，個人識別等の付加機能の開

発に活用するため，三次元距離データ，カラー画像，

赤外線画像の人物動画データを収集することによる

データベースの構築を行った． 

 

３．結果 

人物認識機能の改良の結果，設置場所の環境条件

によらず，高精度で人物認識が可能となった．また，

実証試験において介護施設現場から寄せられた要望

に応えて機能を追加する等，使い勝手の良さを向上

させることができた．これらの各種機能を組み込ん

だ試作品を製作し，動作試験を行ったところ故障は

少なく，安定性・安全性・耐久性が充分であること

が確認できた． 

試作品の写真を図 1 に示す． 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４．まとめ 

本研究において，現場での実証試験を通じて，人

物認識機能等の機能改善を行うとともに，安定性・

安全性・耐久性の検証を行うことができた． 

今後，全ての要素を統合した試作品について現場

での実証試験を行い，実用化に向けての最終的な確

認を実施する予定である． 

図１．試作品 

機械技術担当 池田 博行  企画総務担当 羽田 遼，中島 勇介  次長 柏木 利幸 

株式会社サンシステムエンジニアリング 楠本 克仁 

前 後 
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養鶏業用 LED 照明の改良及び性能評価 
 

 

１．目的 

現在，養鶏業の抱える問題の一つに，我が国が二

酸化炭素排出量の 25%削減を表明したため，大手電

機メーカーによる白熱電球の製造中止が存在する．

しかしながら，白熱電球は実績ある光源かつ安価な

ため，現在も多くの養鶏業者が使用している．また，

養鶏業は飼料・光熱費等の高騰による生産費の上昇，

安価な外国産鶏肉などによって収益性が低下してお

り，白熱電球を間引きして使用している養鶏業者も

少なくない． 

白熱電球に替わり，光熱費の削減に有効なデバイ

スとして LED 照明が存在するが，市販されている一

般的なLED電球は家庭内環境を想定して製造されて

おり，過酷な鶏舎環境では使用できない．養鶏業用

のLED照明はいくつかのメーカーから販売されてい

るが，白熱電球の代替え品であり，養鶏自体の生産

性（体重増加，育成率の向上など）を向上させるよ

うな養鶏業専用の LED 照明は製造されていない． 

以上より，養鶏自体の生産性を向上させる LED 照

明システムを開発することで，白熱電球の製造中止

への対応および養鶏業の収益性向上を目指す． 

 

２．方法および結果 

LED は，白熱電球と異なり様々な色の光を発光す

ることができる．そこで，赤・青・緑・白色の 4 種

類の LED 光源を用いて，徳島県立農林水産総合技術

支援センターの鶏舎にて飼養試験を実施した（図1）． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１．4種類の LED 光源での実験 

 

実験の結果，青および白色光において鶏の生育に

特異性が見られた．そのため，入雛から出荷までの

飼育期間（７週齢）で青色光と白色光を組み合わせ

て飼育を行った結果，白熱電球下での飼育環境より

も飼育成績が低下した． 

この結果を踏まえ，青色光と白色光の中間となる

光源色（水色光）を新たに作成した．そして，青色

光・水色光・白色光の 3 光源色による飼育実験を行

った結果，白熱電球下での飼育環境より飼育成績が

向上した．この結果から図 2 に示す鶏舎用 LED 電球

等を作成した． 

 

 

図２．鶏舎用 LED 照明システム 

 

この鶏舎用 LED 電球は，飼育に十分な光量を発光

するとともに，過酷な鶏舎環境を想定した耐腐食性

試験や高温・高湿度環境等の試験を行うことで，光

学性能だけでなく信頼性も確保した． 

さらに，3 光源色を飼育に最適な時間で自動的に

変化させる鶏舎LED照明システム用通信ユニットと

組み合わせることで図 3 に示す発光を可能とした． 

 

 

 

 

 

 

 

 

   青色      水色     白色 

図３．3光源色の発光 

 

３．まとめ 

白熱電球の代替および養鶏の生産性を向上させ

る LED 照明システムとして，青色光・水色光・白

色光の 3 光源色を発光する LED 電球と飼育に最適

な時間で自動的に光源を変化させる鶏舎LED照明シ

ステム用通信ユニットを開発した．本研究後，いく

つかの養鶏業者との実証試験により，養鶏の生産性

向上効果について検証している. 

電子技術担当 中村 怜  日本フネン株式会社 和田 敬宏 
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卓上型多関節ロボットの用途拡大に対応した 

小型蓄電システムに関する開発 
 

１．目的 

ロボットの導入が活発化している昨今において，

これまで一般的とされた据付設置型ではなく，卓上

などで使用可能な小型多関節ロボットに関する注目

度は非常に高い．しかし，導入を検討する際の現場

では，電力系統が未設置，または漏電の危険性など

電力供給の方法に課題がある．そこで，これらの市

場を共同研究企業が開発しているポータブル型蓄電

装置の新たな市場と捉え，安全性能および機器強度

などの機能を向上した小型蓄電装置の開発を実施し

た． 

 

２．方法および結果 

写真１にこれまでに共同研究企業が開発した蓄電

システムを示した．本機器は動力用リチウムイオン

電池を内蔵しており，最大 2kW の出力を可能とする

ため，一般的な電気機器すべてに対応することがで

きる特徴を有している．これまでの開発品は，ABS

樹脂成形品とアルミ角材により試作しているため，

強度保証ができていない．また，過放電時における

トリップやその復帰機能は専門知識を要する作業者

でないと取り扱いができなかった．これらの課題を

解決した設計および試作を実施した． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真１．これまでの開発品 

 

防水および強度を高めるため，樹脂製ケースへの

内蔵を検討した．また，重量が 15kg 程度あることか

らも持ち運び易さを改善するため，ハンドキャリー

型を採用した．写真 2 および写真 3 に本研究にて試

作したポータブル式の小型蓄電装置の外観を示した． 

振動防止および吸収のため，内装には絶縁型ショ

ック材を採用した．さらに，各機器は補強および軽

量化を図るため，アルミ材 2017 を基本とした骨組み

構造とし，アルミ材に直接の取り付けを可能とする

配置構造としている．これらのアルミ材とケースの 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真２．外観 1 

 

接合面はゴム足を用いる

ことで，ケースに与えら

れた衝撃が機器に伝わら

ない工夫を施した． 

なお，電気制御的な改

善では，過放電時にスイ

ッチの自動トリップ機能

と充電時に外部からの制

御電力供給により，過放

電状態からも充電を行え

る機能を付加し，実用面

で大幅に機能を向上させ

た． 

内部写真を写真 4に示

した． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真４．試作品内部構造 

 

３．まとめ 

本開発品は小型で高出力かつハンディ型での移動

を可能とすることから，卓上型ロボットや移動式ロ

ボットなどへの電力供給手法として，様々な分野へ

の活用が期待できる． 

電子技術担当 酒井 宣年，麻植 雄樹  藤崎電機株式会社 石本 智宏 

 
写真３．外観 2 
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食品製造工程で生成するバクテリアセルロースの特性に関する研究 
 
 

１．目的 

食酢の製造工程で表面に発生する膜（酢こんにゃ

く）は，微生物が生産するセルロースナノファイバ

ーであるバクテリアセルロース（BC）であることが

報告されている 1）（写真 1）．本研究では，食酢製造

の副産物である酢こんにゃくから高機能素材である

BCを作製および利用する技術の開発を行うため，酢

こんにゃくから BC 生産菌を分離して性質を調査す

るとともに，BC の応用技術について検討した．BC

の応用技術については，BC 自体が食物繊維であるこ

とを利用して，カルシウム

吸着性を調べて食物繊維と

カルシウムを同時に摂取で

きる新規機能性食品素材の

開発や，地域資源と BC を

組み合わせることで徳島県

の特色を活かした機能性食

品の開発を試みた． 

 

２．方法および結果 

２－１．BC 生産菌の分離と同定 

酢こんにゃくから BC 生産菌を分離するため，酢

こんにゃくの一部をストマフィルターに入れ，10 倍

量の生理食塩水を用いて試料とした．この試料を適

宜希釈し，培地（Hipolypepton 0.5%，Yeast Extract 0.5%，

グルコース 0.5%，マンニトール 0.5%，硫酸マグネシ

ウム 7 水和物 0.1%，エタノール 0.5%，シクロヘキ

シミド 0.01%，Agar 2.0%）に塗抹して 28℃で 7 日間

培養した．得られたコロニーから形状が異なる 7 菌

株（YC-1～7）を選抜して，セルロース生産用培地

（Yeast Extract 1.0%，グルコース 2.0%，エタノール

0.5%，）100mL に接種して 28℃で 7 日間静置培養し

たところ，培地表面に膜が発生した． 

次に，膜の成分を分析するため，膜を乾燥させた

後フーリエ変換赤外分光光度計 Varian3100FT-

IR/600UMA（アジレント・テクノロジー（株））を用

い，ATR 法により分析した．全ての膜のスペクトル

パターンが標準物質（セルロース）とほぼ一致して

いることから，セルロースであることが示唆された．  

２－２．BC 生産特性の調査 

分離株の BC 生産特性を調査した．始めに，分離

株と標準株（Komagataeibacter xylinus NBRC16644）

をそれぞれ生理食塩水に懸濁し，吸光度がOD660=0.1

になるよう調整した．次に，セルロース生産用培地

100mL に試料 1mL を加え，20℃，28℃，35℃で 1 週

間培養した．培地表面に発生した BC をピンセット

でつまみ，空中で 30 秒間静止して水分を切り，湿重

量を測定した（図 1）．この結果，培養温度が高いほ

ど BC を多く生産する傾向にあることが示された．

また，分離株の中には標準株よりも BC 生産能が高

いものが確認された． 

 
図１．各培養温度での BC 生産量 

２－３．BC へのカルシウム吸着性試験 

始めに，分離株の中でも特にBC生産能の高いYC-

1 株をセルロース生産用培地に接種して，27.9cm3と

54.6cm3 の BC を作製し，Ca を 20ppm に調整したカ

ルシウム標準液（CaCO3・HNO3溶液）40mL に浸漬

した．次に，室温で 2，4，6 時間静置した後，溶液

カルシウム濃度を原子吸光分光光度計AA6300（（株）

島津製作所）で測定した．この結果，溶液カルシウ

ム濃度は経時的に減少し，BCの体積が大きい方で大

きく減少した．これにより，BC がカルシウムを吸着

していることが示唆された． 

２－４．地域資源を用いた培地での BC 作製 

地域資源（すだち果汁，梨果汁，甘酒）を使用し

た培地に分離菌株を接種した後，28℃で 7 日間培養

して BC の生産を確認した．この結果，梨果汁培地，

甘酒培地では BC が確認されたが，すだち果汁培地

では確認されなかった．すだち果汁培地は，低 pH で

あることや果皮に含まれる成分が BC 産生菌の生育

を阻害している可能性があると考えられた．また，

作製した BC を試食したところ，やや酸臭がするが

培地由来の味が確認できた．以上より，地域資源の

種類によっては BC の作製が可能であり，徳島県ら

しい機能性食品を作製できる可能性が示唆された． 

 

参考文献 

1） 外内尚人. 酢酸菌におけるセルロース生産のメカ

ニズム. 化学と生物, 2001, 39, 8, p. 538-541. 
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水素化物発生装置を用いたテルルの分析条件の検討Ⅲ 
 

 
１．目的 

ICP 発光分光分析装置を用いて元素分析を行う場

合，気体状の水素化物をプラズマに直接導入可能な

ヒ素やテルル等の元素は，液体状試料に比べて，感

度が 10～100 倍程度向上することが知られている．

工場排水中のテルルは，4 価もしくは 6 価で存在す

るが，JIS K 0102：2013 工場排水試験方法には記載

されていない．そこで，以前の報告 1～3）では，よう

化カリウムを還元剤として用い，予備還元炉もしく

はウォーターバスを使用して，テルルの価数および

還元条件が測定強度に与える影響を検討した． 

改正前の JIS である JIS K 0102:1998 工場排水試験

方法では，臭化カリウムを還元剤としたヒ素とセレ

ンの同時測定方法が記載されていた．そこで，本年

度はテルル，ヒ素，セレンの 3 元素同時測定のため

に，臭化カリウムを還元剤とするウォーターバスで

の還元操作条件について検討した． 

 

２．方法 

テルルの測定には， ICP 発光分光分析装置

iCAP6300Duo，水素化物発生装置 HYD-10（サーモフ

ィッシャーサイエンティフィック(株)）を用いた．

測定波長は 214.281nm，測定方向を軸方向とした． 

100ml ビーカーに 1ml の Te（Ⅳ）または Te（Ⅵ）

標準液（濃度 1000ng/ml），6mol/l 塩酸を 16ml，臭化

カリウム溶液 8ml を加え，時計皿で蓋をした．ウォ

ーターバスで加熱後，水冷し，水で50mlに定容した．

還元効率を確認するための信号強度比として，同一

処理条件における 6価テルル溶液の信号強度を，4価

テルル溶液の信号強度（価数は還元操作前の値）で

割った値を用いた． 

 

３．結果 

図 1 に臭化カリウム溶液での加熱時間に伴う信号

強度比の変化を示す． 

1mol/l 臭化カリウム溶液では，60℃，50 分間の還

元処理においても 6 価テルルは 4 価に十分還元され

ず，信号強度比は 1 にならなかった．一方、還元温

度 70℃では 20 分処理において 90％以上の還元効率

を示し，40 分以降では完全に還元反応が進行した． 

処理温度 60℃の場合，1mol/l 臭化カリウム溶液で

は十分に還元されなかった．しかし，高濃度の臭化

カリウム溶液（1.5mol/l）を用いて還元操作を行うと，

1mol/l 臭化カリウム溶液，70℃での還元条件と同様

に高い還元効率が得られ，40 分以上の加熱処理で 6

価テルルは 4 価テルルに十分還元された． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１．臭化カリウム溶液での還元結果 

 

４．まとめ 

4 価テルル溶液と 6 価テルル溶液を塩酸酸性下に

おいて，臭化カリウムを用いウォーターバスで加熱

還元した場合の信号強度比変化を検討した． 

1mol/l 臭化カリウム溶液では，処理温度を 60℃か

ら70℃へ上昇させると還元効率が改善することがで

きた．また，60℃の低温においても，還元剤の濃度

を高くすることで高温処理と同様の効果が得られた． 
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3D プリンタを用いた CFRP 内圧成形技術の開発 

 
 

１．目的 

CFRP 部品の製造はオートクレーブやホットプレ

スなど高価な成形設備を必要とする場合が多く，成

形設備以外にも成形に必要な金型製作にノウハウを

有するなど新規参入する企業が少ない．また，これ

ら成形設備を用いた場合でも複雑形状を有するパイ

プなどの成形は極めて困難である．本研究では，金

型製作の簡略化と CFRP の 3 次元パイプ部品の試作

を行うことを目的として，FDM 方式の 3D プリンタ

を用いた成形型の試作と本成形型を用いた CFRP の

内圧成形技術の開発について取り組む． 

 

２．方法および結果 

２－１．3D プリンタ成形品の材料特性評価 

FDM 方式の 3D プリンタでは，溶融した熱可塑性

樹脂をノズルから吐出しながら層を形成し，この積

み重ねで形状を造形するため，積層方法により材料

特性が変化する異方性を示す．そこで，樹脂にポリ

エーテルイミドを用いて図 1に示すダンベル形試験

片を作成し，引張試験により積層方向の違いによる

材料特性を評価した．表 1に示すように，樹脂の積

層が試験片の長手方向になる様に配列することで弾

性率と引張応力が高くなることが確認できた． 

２－２．内圧成形による CFRP パイプの試作 

得られた材料特性を基に図 2 に示す CFRP 内圧成

形型を試作した．成形型は合わせ型とし，外直径

30mm の CFRP パイプを成形するために，型中央部

に直径 30mm の半円筒溝を形成した．また，成形型

には直線部と曲率半径60mmの湾曲部を設けており，

それぞれをフランジ部で締結することで自由曲面を

有する複雑形状の CFRP パイプが成形できる． 

一方，CFRP パイプの成形は，炭素繊維にエポキシ

樹脂が含浸されたプリプレグを用い，これをシリコ

ンゴムチューブに巻付け，成形型に投入した状態で

内側から 0.1～0.5MPa の内圧をかける．次に本成形

型をオーブン等に設置し，130℃で加熱することでエ

ポキシ樹脂が硬化し CFRP パイプが成形できる． 

また，成形型円筒部の肉厚を 3mm とし，0.5MPa

の内圧をかけた場合の有限要素解析結果を図 3に示

す．ボルト締結部およびフランジ部で応力が高くな

っているものの，応力および変形量は許容範囲内で

あった． 

 

３．まとめ 

3D プリンタによる CFRP 成形型の試作のため，材

料特性を評価し有限要素解析により成形型に生じる

応力および変形量を評価した．今後，実際に CFRP

パイプを成形し，内圧やプリプレグの積層構造の違

いによる寸法を調査することにより高品質なCFRP3

次元パイプ部品の試作を行う． 

 

  試験片①      試験片② 

図１．引張試験片の積層構造 

 

表１．積層構造の違いによる材料特性 

 弾性率 MPa 引張応力 MPa 
試験片① 2,093 25 
試験片② 2,202 29 

 
図２．3D プリンタにより試作した成形型 

 

図３．成形型の有限要素解析 

機械技術担当 小川 仁，池田 博行 
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県産スギを用いた木造住宅における床衝撃音遮断性能の改善Ⅱ 
 

 

１．目的 

天井板を廃し，梁や床板の木目模様の造形美を下

階から直接見せる「現し」仕様の木造住宅で，重量

床衝撃音の遮断性能を改善する方法を検討した． 

前年度は，目標とする 2 種類の遮断性能を有する

一般的な床と，県産の本実スギ板を床板に用いた比

較的単純な「現し」仕様の床について，同じ条件で

床衝撃音レベルを測定し，両者の測定値の差から改

善すべき低減量を求めた． 

本年度は，重量床衝撃音の対策として，床重量や

曲げ剛性を増した床を多数試作し，床衝撃音の測定

と評価により，目標を満足する仕様を見極めた． 

 

２．方法 

試験体は，いずれも針葉樹構造用合板を下地とし

て表面に県産の本実スギ板（材厚15mmまたは30mm）

を用いた．また，「現し」仕様に加えて，比較のため

に天井板のある試験体も加えた．「現し」仕様につい

ては，梁の上に 30mm 厚の本実スギ板と床倍率を高

めるために針葉樹構造用合板を積層した構成を基本

とした．遮断性能を改善する方法としては，石こう

ボードやグラスウールの追加，そして根太を使って

大断面化を図るなど種々の対策を施し，合計 66 種類

の試験体を製作した． 

測定方法は，壁式 RC 構造の 2 階床に設けられた

約 1 坪の開口部に床を施工し（図 1），バングマシン

で床を加振して重量床衝撃音レベルを測定した．遮

断性能の評価は，JIS A 1419-2:2000 の附属書 1（接線

法）および附属書 3（重みづけ法）に従った． 

 

３．結果 

試作した床について重量床衝撃音レベルを測定し

た結果，まず「現し」仕様の床については，15mm 厚

の強化石こうボードを追加した仕様や，図 2 に示す

ように床下配線のために 45mm 角の根太を使って内

部に空間を設けつつ，強化石こうボードを 2 枚追加

した仕様で，一般的な天井付きの在来木造住宅の床

（L-75 等級）と同程度の性能（目標 1）を示した．

また，図 3 に示すように，70×160mm の根太で大断

面化して内部空間に 24kg/m3 のグラスウールを追加

し，さらに上下に 28mm 厚の針葉樹構造用合板を介

して石こうボードを 2 枚ずつ追加した仕様で，木造

集合住宅で必要とされる L-65 等級と同程度の性能

（目標 2）を示すことが分かった． 

一方，天井板のあるタイプでは，振動伝搬対策と

して吊木受けを設け，そこから吊木・野縁を介して

12mm 厚の本実スギ板の天井を吊り，さらに梁の上

は 30mm 厚の本実スギ板と下地に 24mm 厚の針葉樹

構造用合板を積層した仕様で，目標 1 と同程度の性

能を示した．また，吊木受けから 12.5mm 厚の石こ

うボードと 12mm 厚の本実スギ板を積層した天井を

吊り（天井裏にはグラスウールを追加），さらに梁上

は上下を28mmの針葉樹構造用合板で挟んだ根太（断

面45×105mmで455mmピッチ）により大断面化し，

表面を 15mm 厚の本実スギ板とした仕様で，目標 2

と同程度の床衝撃音遮断性能を示すことが分かった． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１．床の開口に天井付きの床を施工している様子 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２．目標 1を達成した「現し」仕様の床の断面 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図３．目標 2を達成した「現し」仕様の床の断面 

生活科学担当 中岡 正典，坂田 和則 
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県産材を活用した建築床構面の開発Ⅱ 
 

 

１．目的 

県産材を多く使用した住宅では，天井および火打

ちのないスギ厚板現し 2 階床の需要があるが，耐震

性能を明らかにすることが望まれる．そこで，スギ

厚板にスギ合板を釘またはビスで留め強度補強した

現し床を試作し，面内せん断試験により床倍率（床

の強さを表す指標）を求めた． 

 

２．方法 

試験体は，スギ枠材にスギ厚板（厚さ 30mm×幅

180mm）を10枚仮釘打ちした上から，スギ合板12mm

を釘打ちした仕様（図 1）と釘を構造用ビス 90mm に

替えた 2 種類とした．釘とビス以外は同じ仕様で，

試験体数は各 3 体とした． 

試験は，面内せん断試験機（ロードセル容量100kN）

を用い，柱脚固定式で行った．見かけのせん断変形

角1/450～1/30radをそれぞれ正負3回繰り返した後，

1/15rad を正方向に 1 回加力した（図 2）．荷重と回転

角の包絡線の完全断塑性モデルを作成し，降伏耐力，

0.2Pu/Ds（ねばり），最大荷重の 2/3，1/120rad 時の荷

重のそれぞれの平均値に3体のばらつき係数を掛け，

その最小値を短期基準せん断耐力とし床倍率を算出

した． 

 

３．結果 

結果を表 1 に示した．ビス仕様の 1 体を除き，

1/15radまでに大きな荷重の低下は認められなかった．

釘およびビスの頭がスギ合板にめり込んでいるもの

も認められたが，抜けてしまうことはなかった．試

験時に鉛直方向の枠材はホールダウン金物で固定さ

れているが，それでも引き抜けが認められ，試験機

に固定している枠材が割裂するものもあった．ビス

仕様の 1 体は 1/20rad で加力部周辺の枠材が破断し

試験を中止したので，破断直前の荷重が 1/15rad まで

継続したとみなして解析した. 

N90 釘と 90mm ビスの比較では，ビスにすること

により降伏耐力が 12％，0.2Pu/Ds が 7％，最大荷重

の 2/3 が 17％，1/120rad 時の荷重が 2％増加した．

床倍率は N90 釘 5.6，90mm ビス 6.0 であり，決定因

子は両者とも 0.2Pu/Ds であった.低減係数αを 0.8 と

仮定した場合の床倍率は，釘 4.4，ビス 4.8 となり，

品確法で定められている構造用合板 24mm 四方打ち

（CN75@150）の床倍率 3.0（許容相当 4.0）を超え

る値が得られた． 

 
図１．試験体 

 (スギ厚板＋スギ合板＋N90 釘) 

 

図２．1/15rad 加力 

(スギ厚板＋スギ合板＋N90 釘) 

 

表１．床強度試験結果 

 

仕様
降伏
耐力
Py

0.2Pu/Ds
(2/3)
・

Pmax
P(1/120)

短期
基準
せん断
耐力
Po

床倍率
(α=1)

3体の平均[kN] 26.22 20.43 33.02 22.53

ばらつき係数(k) 0.991 0.991 0.994 0.981

平均×k[kN] 25.97 20.24 32.82 22.10 20.24

3体の平均[kN] 29.49 22.76 38.68 23.76

ばらつき係数(k) 0.983 0.950 0.992 0.952

平均×k[kN] 28.99 21.63 38.37 22.63 21.63

N90釘 5.6

90mmビス 6.0

生活科学担当 坂田 和則，中岡 正典 
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CNF を使用したシート複合製品強化技術の開発 
 

 

１．目的 

CNF は素材強度が高く，線膨張が少ないなど優れ

た性能を持っているとされている．CNF の研究では，

プラスチックとの複合化によって強度等の性能向上

が盛んに行われている．本研究では，CNF を原料と

したシートの作成を行い，CNF 素材の違いによる特

性の把握を行った．また，CNF シートの吸湿性など

を評価し，強度が高いシート状の材料作成を検討し

た． 

 

２．方法 

CNF 分散材料に，リグニン含有 CNF（モリ L45），

パルプCNF（モリC100），TEMPO酸化CNF（TEMPO）

および針葉樹 CNF（中越）の各 CNF 分散水溶液 0.5%

をポロプロピレン製容器中に入れて常温で乾燥させ，

シート状の固化物を作成した．ただし，TEMPO は

0.25%でシート作成を行った．CNF シートを 20℃，

65%Rh で１週間以上静置した後，強度試験を行った．

また，スギノマシン製 CNF シート（スギノシート）

および普通紙（PPC 紙）も試験を行った． 

強度試験は，シートを 15mm 幅にカットしたもの

を試験片とし，万能強度試験機 AG-Xplus10kN（(株)

島津製作所）により速度 20mm/min で引っ張り試験

を行った． 

また，湿潤試験も同様にカットし，試験前に水を

霧吹きで水滴が浮く程度吹きかけ，１分後に強度試

験を行った． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真１．CNF シートの引っ張り試験 

 

３．結果 

常態における強度試験結果（図 1）では，モリ L45，

モリ C100 は PPC 紙とあまり変わらないが，伸びが

PPC 紙より大きくなった．また，TEMPO では伸び

強度とも高かった．これらのことから，CNF の製造

方法の違いにより，強度に大きな差があることが分

かった． 

湿潤時の強度試験結果（図 2）では，常態強度に

比べて，いずれの素材も，強度が 1 割以下程度に低

下した． 

 

図１．CNF シートの常態強度 

 

図２．CNF シートの湿潤時強度 

 

４．まとめ 

CNF のシートは，吸水性が高く使用時における

水分の影響を受けやすい．このため，樹脂による

耐水性の付与を行っていく必要があると考えら

れる．今後，突き板などの低強度の異方性を持っ

た素材の補強を行っていく． 

生活科学担当 住友 将洋，中岡 正典，坂田 和則 
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徳島名産御膳みその香味特性に関する研究Ⅱ 
 
 

１．目的 

徳島県の名産品である御膳みそは，甘味が強く爽

やかな発酵香を有することが特徴とされている．し

かし，これまでに御膳みその香りの成分や味の特徴

について，客観かつ詳細な検討はされていない．御

膳みその市場を拡大するためには，香味特性を分析

することにより他の産地の味噌との違いを明確化し，

ブランド力を向上させる必要がある． 

前報 1）では，御膳みそは比較に用いた信州味噌よ

りも，グルコース濃度が高く甘味が強いこと等が示

された．本報では，香気成分および他の味覚成分の

分析を行い，御膳みその特徴を総合的に評価したの

で報告する． 

 
２．方法 

２－１．分析試料 

御膳みそ 14 種類を分析試料とした．また，比較品

には御膳みそと同じ米味噌で，生産量が全国 1 位の

信州味噌 6 種類を用いた．  
２－２．香気成分の分析 

香気成分は，Twister（ゲステル（株））を用いた Stir 

Bar Sorptive Extraction（SBSE）加熱脱着 GC/MS で分

析した．20%味噌懸濁液中の香気成分を Twister に捕

集後，TDS/CIS 加熱脱着システム（ゲステル（株））

および GC/MS 7890A/5975C（アジレント・テクノロ

ジー（株））を用いて測定した． 
２－３．酸味の分析 

酸味の指標として pH の分析を行った．分析には

pH メーターLAQUA（（株）堀場製作所）を使用した．  
２－４．旨味の分析 

旨味の指標としてグルタミン酸の分析を行った．

試料に 10%スルホサリチル酸を加えて振盪抽出を行

った後，全自動アミノ酸分析計 JLC500/V2（日本電

子（株））を用いて分析した． 
２－５．味選別センサーを用いた分析 

味選別センサーSA402B（（株）インテリジェント

センサーテクノロジー）を用いて味覚推定値の測定

を行った．試料を蒸留水で 10 倍希釈後，濾過により

固形分を除いたものを分析した． 

 

３．結果および考察 

３－１．香気成分の分析 

御膳みそと信州味噌の香気成分を比較した．御膳

みその香気成分は試料ごとに傾向が異なったものの，

信州味噌よりも吉草酸アルデヒド（ナッツ様），イソ

吉草酸エチル（リンゴ様）の多い試料が複数確認さ

れたことが特徴的であった． 

３－２．味覚成分の分析 

味覚成分の分析結果について標準化を行い，主成

分分析を行った（図 1）．なお，グルコースと塩分は

前報の結果を用いた．スコアプロットより，御膳み

そは信州味噌よりもやや右下の領域にプロットされ

た．また，ローディングプロットより，PC1 は正の

差が大きい領域に渋味や苦味等がプロットされ，PC2

は負の差が大きい領域にグルコースや酸味等がプロ

ットされた．これらの結果より，味覚成分の分析で

は，御膳みその特徴は甘味と酸味が強く，渋みや苦

みのアクセントを含めた豊かな味わいであることが

示された． 

図１．味覚成分の主成分分析 

（上：スコアプロット， 

下：ローディングプロット） 
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県産鶏卵の味特性明確化および呈味因子の解明Ⅱ 
 

 

１．目的 

徳島県では，餌等の飼養方法を工夫して味･外観に

特徴ある鶏卵（以下，特殊卵）が生産されている．

前報 1）では味選別センサーを用いることで，卵黄の

味特性マップを作成し，一般的な卵と特殊卵の味を

客観的に比較した．本研究では，卵黄の無機質を測

定し，味特性との相関を確認した．さらに，ミネラ

ル系苦味センサーを追加して卵黄の味特性を再評価

し，その結果を理化学分析値と比較して味の違いを

もたらす因子を探索した．また，ゆで加工による卵

黄の味特性の変化を確認した． 

 

２．方法 

２－１．卵黄の無機質 

卵黄の理化学分析として，前報で入手した卵黄 12

種（A～L）の Na，K，Ca，Mg，P を定量した．定法

に従い 550℃で乾式灰化を行った後，1%塩酸に可溶

化させて分析試料とした．誘導結合プラズマ発光分

析装置 iCAP6300（サーモフィッシャーサイエンティ

フィック(株)）により試料中の無機質を測定した． 

２－２．卵黄の味特性 

平成29年11月に徳島県内の鶏卵製造業4社より，

特種卵 11 種（B～L）を 5 個ずつ入手した．卵黄を

分離し，前報と同様に分析試料を調整した．比較対

照である同時期の白色レグホン卵 1 種（A）は，入手

できなかった．味選別センサーSA402B（(株)インテ

リジェントセンサーテクノロジー）を使用して，ミ

ネラル系苦味センサーを追加した全 9項目（酸味･苦

味雑味･渋味刺激･旨味･塩味･苦味･渋味･旨味コク･

ミネラル系苦味)について味覚推定値を測定した． 

２－３．ゆで卵卵黄の味特性 

特種卵 11 種（B～L）および白色レグホン卵 1 種

（A）を 5 個ずつ入手し，これらを水から 20 分間加

熱してゆで卵を試作した．卵黄をフードプロセッサ

ーで均質化し，蒸留水で 3 倍希釈後，60 秒撹拌して

分析試料とし，2-2と同様に味覚推定値を測定した． 

 

３．結果 

３－１．卵黄の無機質 

卵黄の無機質 Na，K，Ca，Mg，P のうち，最も含

量の多い P の結果を図 1 に示した．試料間で P 含量

に変動が見られたが，前報の味特性（苦味雑味･旨味

コク）との相関はなかった．他の 4 元素（Na，K，

Ca，Mg）についても同様の結果であった． 

 

図１．卵黄のリン含量 

 

３－２．卵黄の味特性 

味覚推定値が高かった項目は，苦味雑味･旨味コ

ク･旨味であり，官能評価において，それぞれ卵黄の

コク･旨味余韻･旨味に対応した．ミネラル系苦味セ

ンサーの味覚推定値は低く，試料間差も見られなか

ったため，卵黄の味特性評価には利用できなかった． 

３－３．ゆで卵卵黄の味特性 

味覚推定値が高く，官能評価で味を認識した項目

（苦味雑味･旨味コク）を用いて，ゆで卵卵黄の味特

性マップを作成した（図 2）．苦味雑味に関して，多

くの特殊卵は比較対照 A との味推定値差が 1 以上あ

り，官能評価でコクの違いを感じた．旨味コクに関

して，味推定値差は-0.1～0.3 と小さく，官能評価で

旨味余韻の違いを感じなかった．これらの結果を前

報と比較すると，ゆで加工により卵黄の苦味雑味（コ

ク）は変化しないが，旨味コク（旨味余韻）が減少

する傾向が確認された． 
 

 
図２．ゆで卵卵黄の味特性マップ 
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県産農産物の抗酸化機能性評価 

 
 

１．目的 

ヒトにとって酸素は不可欠なものであり，呼吸は

もとより体内に取り込まれた酸素の一部は，活性酸

素に変わり細菌などから身体を防御するために使用

される．しかし，加齢をはじめ，紫外線，大気汚染，

精神的ストレス等の要因により，活性酸素の消去能

力が低下すると，生体組織に障害を与え，生活習慣

病の発症および老化の促進をもたらすといわれてい

る．このため，活性酸素を消去し健康を維持するた

めには，抗酸化物質を含む食品をできるだけ摂取す

ることが重要である．食品の抗酸化活性は，生体の

酸化を防ぐ能力のことを指し，生活習慣病の発症抑

制との関連が指摘されている．これまで，抗酸化活

性の測定は様々な方法で行われてきたが，最近では

酸素ラジカル吸収能力（ORAC）法が有用であると報

告されている． 

そこで，食品製造企業等における機能性表示食品

の開発に向けた取組みを支援するために，県産農産

物の抗酸化活性を測定し，データの収集と比較検討

を行った． 

 

２．方法 

２－１．試料の調製 

市販のサツマイモを産地別（A，B，C）に購入し

た．表面を洗浄した後，ほぼ均等になるように 4 分

割し，生（皮むき，皮付き）と加熱（焼き，蒸し）

とに分けた．加熱した試料はともに皮付きとした．

「焼き」については，オーブンレンジ RE-RZ1（シャ

ープ(株)）にて 230℃，25 分間加熱した．「蒸し」に

ついては，蒸し器を用いて，沸騰後30分間加熱した． 

阿波晩茶（番茶）は，平成 29 年の夏に徳島県那賀

郡那賀町相生地区の阿波晩茶生産農家より原料茶葉，

熱湯中で茹でた茶葉（ボイル茶葉），および漬け込み

後に乾燥させた製品茶葉（夏晩茶）を採取し，分析

試料とした．また製品茶葉については，3 月から 4 月

に製造したもの（春晩茶）も分析した． 

各試料は，-30℃で冷凍した後，凍結乾燥 FZ-12

（LABCONCO）した．以下の実験には，ミルサーIFM-

700G（岩谷産業(株)）を用いて粉末化したものを用

いた． 

２－２．ORAC 法による抗酸化活性測定 

粉末化した試料を 1g 精秤し，ヘキサン 10mL を加

え，遠心分離（3,000rpm，10 分）した後，上清を除

去した．沈殿に含まれる溶媒を窒素気流下で除去し

た後，MWA 溶液（メタノール：水：酢酸＝90：9.5：

0.5）を 10mL 加え，37℃で 5 分間超音波処理した．

室温で 10 分放置した後，遠心分離（3,000rpm，10 分）

し，上清を 25mL に定容した．  

得られた親水性画分の抗酸化活性（H-ORAC）を

渡辺らの方法 1)に従って測定した．蛍光強度の経時

変化をマイクロプレートリーダーInfinite F200PRO

（Tecan）により測定した．H-ORAC 値は，試料 1g

当たりの Trolox 相当量（μmolTE/g）として示した． 

 

３．結果 

サツマイモの抗酸化活性を測定した結果，生（皮

むき）においては，産地による有意差はみられなか

った．皮付きでは抗酸化活性が高く，試料を加熱

することにより，高くなる傾向がみられた（図1）． 

阿波晩茶の製造段階ごとに抗酸化活性を測定した

結果，原料茶葉が最も高く（1,656 μmolTE/g），ボイ

ル茶葉，夏晩茶と製造段階が進むにつれて減少する

傾向にあった．これは，茶葉の茹で工程でカテキン

類などの抗酸化成分が茹で汁中に溶出することや，

漬け込み・発酵工程での微生物による代謝等の影響

が考えられる．また，製造時期の違いによる製品茶

葉の抗酸化活性は，夏晩茶の方がやや高かったもの

の，顕著な差は認められなかった． 

今年度は，これらのほか，ワカメ，スジアオノリ，

サルナシ，藍葉等の抗酸化活性を測定した．今後，

他の農産物の抗酸化活性を測定するとともに，抗酸

化活性に関与する成分の検討も行う予定である． 
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LED 夢酵母の最適醸造条件の確立 
 

 

１．目的 

これまでに，清酒の新規消費者を開拓する目的で，

LEDを用いた新規清酒酵母の育種試験に取り組んだ

結果，吟醸酒の主要な香気成分であるカプロン酸エ

チルを高生産し発酵力が強い清酒酵母を取得した．

当該酵母は，H27年度に「LED夢酵母」として実用化

し，県内の酒造場で清酒醸造に活用されている．本

研究は，LED夢酵母を使用した際の，清酒醸造中の

各種データを蓄積し，LED夢酵母の醸造特性を把握

することで，LED夢酵母仕込み清酒の品質向上を図

る目的で実施した． 

 

２．方法 

県内酒造企業の協力を得て，LED夢酵母4206株1)を

使用して醸造した純米大吟醸酒（精米歩合35%徳島

県産山田錦使用）のもろみおよび製成酒の分析を行っ

た．一般成分の分析は国税庁所定分析法により行い，

香気成分はヘッドスペースガスクロマトグラフを用

いて分析した．BMD値は，もろみ日数にボーメ度を

乗じて算出した． 

 

３．結果および考察 

LED夢酵母の最適な品温経過を確認するため，H29

年度は，品温経過をやや前急に設定し仕込みを行っ

た．H29 年度と H28 年度のもろみの品温経過を図 1

に示した．H29 年度は，H28 年度と比較して，留時

の品温を 0.5℃高い 6.5℃として最高温度（10.5℃）

に到達する日数を3日早め，もろみ後半については，

品温低下の時期を早め，上槽時の品温を7.0℃とした． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１．もろみの品温経過 

 

もろみ管理の指標となる BMD 値の経過を図 2 に

示した．H29 年度の山田錦は H28 年度と比較して溶

けやすい傾向がみられたが，H29 年度の BMD 値は

H28 年度と比較して低めに推移した．H28 年度はも

ろみ後半で BMD 値の低下がやや鈍ったが，H29 年

度はもろみ後半も順調に低下し，良好な経過を示し

た．もろみ 15 日目の生菌数は，H28 年度の 1.9×108/ml

に対し，H29年度は2.3×108/mlとやや増加していた．

上槽直前の生菌数は，H28年度の1.6×108/mlに対し，

H29 年度は 1.5×108/ml とほぼ同程度であった． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２．もろみの BMD 経過 

 

製成酒の分析結果を表1に示した．H29年度はH28

年度と比較して，もろみ日数を 4 日間短縮できた．

アルコール，アミノ酸度，日本酒度はほとんど差が

なかった．もろみ前半の品温を高めにすると，酸度

が上昇する懸念があったが，酸度はほぼ同程度であっ

た．香気成分については，吟醸酒の主要な香気成分

である酢酸イソアミル，カプロン酸エチルは大きな

差は無く，イソアミルアルコールは減少した． 

 

表１．製成酒の分析結果 

 

 

 

 

 

 

 

  

以上の結果より，LED 夢酵母 4206 株は，もろみ

初期の品温をやや高めに設定して菌数を確保したう

えで，もろみ後半の温度は早めに下げる醸造方法が

適していることが分かった． 
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