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Thestudieswasmadehereon theexperimentalproduction ofgarpe brandiesfrom

variousVinesandmareofgrapes.

wecanexpectacompromisemethodinwllichadistillatewasmadebyasimplecolumn
stillandtheriredistilledwithapot-stiuisbetterthanothermethods･

TheundesirableRavorofbrandiesobtainedfrom thediseasedVinesmaybeeliminated

bydistillingwithasimplecolumnstill･
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一般に良質のブランデーを遣るには当然その製造に掛 こ適したブ ドウ酒を原料とすることが必要である｡ ～

大体に於て酸度の低いブドウ酒及び赤ブドウ酒は良質のブランデ-の製造には用いられない｡赤ブドウ酒が ll'′

原料として不準当な理由としては,果皮と⊥緒に長期亘あたって酸酵させ′る結果,より多く,の好まい ない I

物質を抽一出してい′る'ためであるとしめ れているlL)0また最近 MNDZHOYAN2)は蒸潜によって生成されるプラ Jl

げ -の揮発成分について報告しェステルは酒精の少ない酸度の高いブドグ酒を衰溜 した場合忙多くなるJt-

いっている｡.

著者等は本邦産ブランデ-の製造に蘭する基礎的資料を得るため,先ずその原料及び蒸溜方法について試

験したので今迄の結果を取りまとあて報告する.

実 験 の 部

･∫. 品種別ブドウ酒を原料とした場合

(1･) 原料ブ ドウ酒の製造:供試ブドウ巣 (Table1)は破砕機にかけ破砕した後,硫黄 (容詩 1001に

対し約 5g)燥蒸した桶に入れ,所定の糖浪皮 (24%)まで補粉し,酒母を添加 (5%)して願辞せしめ,

主酪酸終了後,圧搾機転かけ圧搾し,直ちに蒸溜した.原料酒の常法による分析結果は Table2 の通りで

ある｡

(2) 蒸溜装置 (Figure1):本実験に使用した蒸溜装置はポットA･チル(A),カップ式のプレート塔 (a

顔)を項部に有する蒸溜披 (以下複式蒸溜機と呼ぶ) (B)及び粕蒸溜機の3種塀である. ポットA_テルは .

直径 901cm,高さ 120cm,複式蒸溜機は直径 53cm･高さ 75cm で,いずれも銅製,スチ-ムコイルによ

って加熱し複式蒸溜機の冷却掛 ま2段式であるOまた粕蒸溜機は幅 90cm,奥行 90cm.高さ 115cm で銅

製の網棚に原料粒を入れ生蒸気によって蒸溜を行 うものである｡

(3) 蒸溜方法:アヂロンダックは 4161をポッT.スチルで2回蒸溜し (ADl),70131(660,酒精●Vol･

%を示す.以下同様)を得,別に 5801を3回蒸溜して (ADZ) 1051(75.30),1081を殻式蒸溜機にかけEJ

Table1. Varieties'oftheGrapeused

GrapeVariety Vintage Totalwt･
kg

ADAdirondac 31-IIX.'51,Asama 1,927

CDChasselasDore 4-ⅠⅩ.'51,Isawa

NM NcoMuscat 5-IX.'51,Zenk6ji

lGQ､Go主denQueen 21-ⅠⅩ.'51,Fujimi

一､MIMills 171X.'51,Shiozaki

KK6shu 29-ⅩⅠ.'51,Zenk6ji

K'k6畠hu(green) 10-ⅠⅩ.'51,Zenk6ji

DDelaware 7-ⅠⅩ.'54,Katunuma

IT.A.:Totalacidsastartaricacid.
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I
l Table2. AnalyticalDataoftheNew Winesdistilled

Wines Sp.gr. AIc, T.A. V.A. T.E. Ex. R.S. V.E. Ald.F.0.MeOH

Vol･% g per i mgl･erlOOml
i. AD O･9956 13･64 9･77 0･74 4116 30･7 8･7 7 13 22

CD 0.9946 13.45 13.55 7.67 1.50 17.0 2.1 2 5 50n
NM ′0.9942 10.17 11.29 5.89 1.60 20.1 1.5 3 8 45

GQ 0.9945 13.18 5.63 1.36 I2.96 29.2 2.0 16 3 30

MI 0.9904 13.82 5.33 0.30 0.74 25.6 2.3 1 23 102
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･ K 0,9941 13.89 7.84 0.28 1.32 20.1 1.4 2 3 14 0.18 3.6
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K= 0,9937 13.36 9二36 0.34 11.06 18.8 1.5 2 8 28 0.21 -3.2

D- 0.9921 12.88 9.71 0.83 1.12 21.0 1.8 21 10` 57 0.23 ､3.2

T.E∴ Totalesters.asdiethyltartrate;Ⅴ.E.:Volatileesters〉asethylacetate;F･0･:'Fusel

oil;R.S.;Redusingsugai.,asglucose.
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Fig1. DistiuingApparatusoftheBrandy

(A)Pot-still (B)Simplecolumnstill

(C)Distillerformar°

■

(AD3) 181(73.20).を得た｡ またシャスラー

ド-レ,ネオマスカット,ゴーノレデソ･クヰー

ン, ミルズ,甲州及び甲州未熟晃はそれぞれ92

i,104l,115l,75l,901及び 1001を直接複

式蒸湛掛 こかけ 10.41(83.70),10.31(81.70),

13.71(80.70),12.21(68.60), 14.71(75.00)

及び 13.ll(81.70)を蒸溜し,デラウェア-は

2651を一旦複式蒸溜機にか け た後ポットスチ

ルで再潤して(Dq_)47.71(67.80)杏,別に 2651

をポッ1､で2回蒸宿 して (lr)2)41.61(60.60)杏

得た｡

II 変改ブ ドウ酒及び圧搾軸を原料とした等
!ら∃
一コ

変敗ブドウ酒及び粕を原料とした見好液の分

析結果は次の通 りである｡(Table3)

Table3. AnalysisofdiseasedWineSandPomacewinedistilled

wi｡｡ Al｡了 T.A. Ⅴ.A. Ⅴ.E. Ⅴ,E. Ald. F.0.

Vol_%
a Wineaower 10.09

b Wine且ower 12.23

C Wineaower 10.00

d Pomacewine 9.66

e Pomacewine 7.18
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aほブドウ品種マスカット:べ-リーB等 19種塀を原料とし3ヶ年掛 こ貯蔵したものの混合酒で産膜酵

母により変放したもので,その内 1751(al)はポットで2回蒸溜 し 26.61(650)を得, 別に 891(a2)杏

複式蒸溜機にかけ 9.9g(710)を蒸溜 した｡

bはシャスラー･ド-レ及び甲州三尺を原料とし2ヶ年樽に貯蔵 したものの混合酒で産膜好母により変放

したもので 1981をポットで2回蒸潤 して 34,7i(68.30)を得た｡

Cは甲州三尺を原料とし1ヶ年樽に貯蔵中超険酵母の繁殖した もので 1041を複式蕗溜機にかけ 15.ll

(650)を蒸溜 した｡

dはデラウエア-,ブラック･クヰ-ン及び甲州の圧搾帥 こ計節Liの砂掛を加え敢好さ･LJLた後,圧搾して

得た酸酵液で 1701(dl) をポットで2回蒸溜 し 13191(640)を蒸溜 し,811(d2)を改式蒸溜横にかけ 6.7

∫(630)を蒸潤 した｡

eはレッド･ミルL,ンニウム及び甲州の圧搾粕より同様にして得た醗酵液で 1361を数式蒸溜機 に かけ

14.17(63.40)を蒸潤した｡

別に前記 d及び eより得た圧搾粕 222kgを粕諜溜機にかけた後ポットで再潤 し 11.31(52.50)を得

た｡(f)

実験鯖畏並びに考察

各区分別に得られた溜液は適宜加水した後,樟詰貯蔵した｡椅詰直後の主要成分は次の通 りであるo(Ta･

ble4)

1. 品種別ブ ドウ酒を原料とした場合:製品ブランデーの酸含有量はポッtによる蒸溜回数の多い程,あ

るいは複式蒸溜機によって蒸溜されたものの方が少ない値を示したのは当然の結果であるが,フーゼル油は

ポットで3回蒸溜 したもの(ADZ)は2回のもの (ADl)に比し却ってその濃度が増大し,製品に含有せるフ

ーゼル油はデラウエアを原料としたものが最も多く,原料酒中フーゼル油含量の最大であった ミルズより多

くなったのは蒸溜方法の相異によるものと考えられる.またエステル及びアルデヒドの蒸溜も茶溜方法に3:

って顕著に.左右されることが明らかで,エステルは MNDZHOYAN の報告している通 り酒精の少い酸度の高

い原料酒から多く生成される傾向を認めた｡

■■■-
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Table4. AnalyticalDataofTRaw Brandies

Brandy Ale. Acids Esters･Ald. F.0. MeOH pH Distillationmethod

Vol.% mgper100IZlZ mg/ml I

AD_1 64.96 18 18 41 85 0.27 5.0 Pot-still,(intwice)

AD2 64.52

AD3 65.29

CD

NM

GQ

M1

K

K

D

D

7

日リ

[〟

04
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25
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.552
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66
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a1 59.50

a1 57.95

b 59･9,9

C ､ 54.41

dl■ 69･49

d2 57.30

e 62-.52
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294 0.34 5.4 Poトstill(intwice).

333 0.31 5.4 Simplecolumnstill

217 0.34 5.4 Pot-still(intwice)

204 0.38 5.4 Simple-columnstill ､

285 0.48 5,3 J/

238 0.42 5.2 Distillerformar°andpot-still

〆ト

+Bralidyaremadebyasimplecolumnstillandthenredistilledwithapoトstill. /

穀晶の品琴はデラウエアを原料としたものではポットで2回蒸潤したもの(D2
)よりも最初
,
複式蒸溜横

に､より次にポットで仕上げたもの(Dl)の方がよいようである｡
原料ブドウ9品種についてはネオマスカッ

トを原料としたものが位もよく,
以下シャスヲ-･ド-レ,
ゴールデン･クヰ-ン,ア
ヂロンダック,ミル

ズ
,
甲札甲州未熟巣を原料としたものの順位となった｡
ネオマスカットとシャスラ-･ドーレは原料酒V
t

特に酸の多いも0
,
を蒸溜し溜液にも特に酸が多くあったことが注目された｡
ⅠⅠ
.
変放ブドウ酒及び柏を原料とした場合

(Table
_
4
,a～
f):エステルは原料酒かこ多く,
当然の結果として製品に多く溜出された,フー
ゼル油は

(ヽ
/
原料酒に特に多いわけではなかったが一般に製品に溜出される量が多く･
晶質の点では圧搾粕から醸酵液を

造って原料としたブランデーが,
変敗ブドウ酒を蒸溜したもの及び給ブランデ-より良く,
また変敗ブドウ

酒はポッ
一
十によるよりも校式蒸溜機を用いた場合の方が原料の変敗臭が除去され良い結果が得られた｡

′輪括

(1) 原料ブ ドウの晶櫨を異にしたものから製造したブランデー及び蒸溜方法の相異によるもの,あるい

lは変放熱 粕より蒸溜して得たブランデ-について一般成分を分析すると同時に卵酒による品質を比較試験

した｡ ド

(2) 原料ブ ドウの品種を異にするブランデ-では,ネオマスカットを原料としたものが,その風味の点そr ≠
で舟も優良であった｡,

,(3)＼謀溜操作を異にして製造したブランデーでは最初,殻武運溜機で第 1回の蒸溜を行い次にポッ下ス

チルで仕上げる折衷法が良いようである｡

(4) 変敗ブ ドウ酒より製造したブランデーは一般にエステル及びフーゼル油の含有量が高く品質の点か

ら,ポットスチルによる蒸潤より複式蒸溜機を用いた場合の方が原料の変敗具が除去され良い結果が得られ

た｡ ､

終りに臨み,御高教を賜った国税庁醸造試験所山田所長に,また種々御協力を戴いた当研究所の各位並び

に御校閲を賜った副所長 小原救援に深謝します｡,
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