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本稿では，調査結果をもとに米国ルイジアナ

州（以下「米」という)，オーストラリアクイー

ンズランド州（以下「豪」という）におけるサ

トウキビトラッシュの取扱及び品質測定や農家

工場間の取引きの状況についてわが国の現状と

比較しながら報告するとともに，最近注目され

つつあるコージェネレーションへの取り組みに

ついて豪の製糖工場の事例を紹介したい。

１はじめに

2000～2002年にかけて，サトウキビのトラッ

シュや品質の測定に関連してアメリカ合衆国

(フロリダ州，ルイジアナ州）及びオーストラ

リア（クイーンズランド州）を相次いで訪問し

調査活動を行なった。

サトウキビについては両国とも100年以上稼

働し続けている製糖工場が存在するなど長い歴

史を誇っており，州経済を支える大きな伝統的

産業になっている。しかし一方で時代の流れに

即応する新しい試みや取り組みなども見られ学

ぶべき点が多々あると感じられた。

アメリカでの印象は，広大な大地をインター

ステイト（ハイウェイ）にのって駆け抜ける，

そんな感覚とサトウキビ産業を支えるいろいろ

な仕組みが重なって見えた。また，オーストラ

リアでは，どこへいっても自然が豊かで近年の

製糖工場のコージェネレーションへの取組みと

も相まって人間の行為に対する自然の緩衝能が

非常に高い国だという印象を受けた。

２トラッシュの取扱い

（１）トラッシュに対する認識

わが国では原料以外の來雑物のすべてをトラッ

シュとして取り扱っているが，米，豪ではトラッ

シュは梢頭部，生葉，枯葉のことで石礫や土砂

はダート（dirt)，灰分をアッシュ（ash）と呼

んで区別している。豪では原料茎以外の來雑物

はＥＸＭ（付着物：ExtraneousMatter）と定

義しており日本のトラッシュはむしろ豪の

EXMに近い。

トラッシュについての考え方は，米，豪とも
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に來雑物として製糖工程に悪影響を及ぼすとい

う認識ではわが国と一致している。特に梢頭部

の混入は製糖量の減少につながると考えている

が，力】といってこれを根拠にトラッシュを積極

的に除去したり対価を支払うためのファクター

としてトラッシュ率などを測定しているわけで

はない。次項で詳述するが，サトウキビの対価

は米ではＴＲＳと最終的な産糖量，豪ではＣＣＳ

と最終的な砂糖価格によって決定している。ト

ラッシュ（fiberで表現）の混入程度によって

TRS，ＣＣＳが変動することから米，豪では

｢TRS，ＣＣＳを測定することによってトラッシュ

を間接的に評価する」という認識に立っている。

しかし後述する計算式からわかるようにTRS，

CCS決定への寄与が低いことから，両国とも

取引上ではトラッシュをそれほど重視していな

いというのが本当のところだろう。

（２）米の特長

米では，これまでサトウキビの収穫は全茎式

バーン収穫が中心であった。すなわち全茎式収

穫機で刈り倒したサトウキビをほ場内に整列さ

せ枯葉を燃やした後集茎搬出する方式である。

このような収穫方式では，枯葉などが夫雑物と

して混入することはほとんど考えられず，トラッ

シュとして問題になるのは土砂・石礫（dirt）

や灰分（ash）等である。どの工場に行っても

搾汁前に大量の水を使って土砂や灰分を洗い流

すプラントが設置されている。

一方，近年の収穫機は，茎長型の新品種

LCP85-384の普及に伴い，サトウキビが自重

で倒伏し全茎式収穫が困難になってきたところ

からさい断式収穫機に置き換えられつつある。

ルイジアナでは我々の訪問した2000年のシーズ

ンで75％がさい断式収穫に変わっていた。さら

にここ数年は，環境問題や農場周辺に住宅地域

が増えてきたことなどにより以前のようにバー

写真１

ン収穫ができにくい状況になりつつあり，２０００

年のシーズンでは試験的にさい断式収穫のうち

50％をグリーン収穫に変えたそうで，このため

に新たな問題も発生してきているという。さい

断式グリーン収穫が増えれば，トラッシュの問

題も別の角度からクローズアップされてくるこ

とが予想され，製糖工場とサトウキビ農家で組

織するAmericanSugarCaneLeagueなどが

今後どのような対応をするのか注目される．

（３）豪の特長

豪の収穫方式は，現在では米以上にグリーン

収穫に移行しており，さい断式収穫機とそれを

運営するコントラクタが隆盛を極めている。米

の工場のように搾汁前の原料の洗浄は行なわれ

ていない。

製糖工程で出てくるバガスの燃料としての価

値は，どのサトウキビ生産国でも大きく評価さ

れているが，豪ではこれに加えトラッシュの燃

料価値を高く見ている点で他と異なる。具体的

にはバガスもトラッシュも繊維分（Fiber）と

して評価されるという認識だが，これをFiber‐

rateContorolと呼んで，１３～14％程度に制御

する技術を模索している。トラッシュ増による

デメリット（製糖量の減少分）とトラッシュ減

によるデメリット（燃料バガスの減少分）につ

いて各工場ごとにコスト分析を行い，最適な
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Fiber-rateを決定している。日本では「トラッ

シュは限りなくゼロ」という価値観ですべての

仕組みが構築されているが，豪では工場はクリー

ンなサトウキビを望んでいるものの「トラッシュ

は少ない方がいい」ということにはなっていな

い。具体的なFiber-ratecontrolの技術として，

①品種による制御（繊維分の多い品種ＱｌＯ８の

栽培），②収穫方法による制御（工場での

Fiber-rateのモニタリング結果を生産者やコン

トラクタにフィードバックし，さい断長の調整

などデータを常に意識しながら収穫作業を行う｡）

③ストレスによる制御（Ｑ１２４とオレンジ病な

ど品種と病虫害の関係，茎の水分含量と繊維分

の関係，ケイ素施用効果の研究）などがおこな

われている。

わが国のようにトラッシュ除去の工程はない。

取引に関して農家工場間のトラブルはほとんど

ないようだが，１工場当たりの取引農家数が日

本に比べて極めて少ないことや，工場所有の農

場から搬入されるサトウキビが多いこと，さら

に個々の品質測定結果そのものが必ずしも取り

引きの指標として利用されているとは限らず，

工場工程管理のデータとしての比重が高いこと

などを考慮すると，トラッシュや品質が取引上

のトラブルにつながるような仕組みにはなって

いないということができよう。農家への支払い

は搬入時のサトウキビ品質というより最終的な

産糖量への対価として精算している側面が強い。

砂糖の価格は連邦政府がコントロールしており，

砂糖価格決定の仕組みは複雑で理解しにくい。

３サトウキビ品質評価とサトウキビ対価

（１）品質評価指標と対価の決定

サトウキビの品質を評価する指標として日本

では甘蕨糖度（Polmcane）が用いられてい

るが，米では甘蕨糖度（蕨汁糖度）やブリック

ス，繊維率などから計算されるＴＲＳ

(TheoreticalRecoverableSugar)を，豪では

同じようにＣＣＳ（CommercialCaneSugar）

を用いている。サトウキビの対価は米では

TRSと最終的な産糖量で，豪ではＣＣＳと最終

的な砂糖販売価格及び農家工場間の交渉によっ

て決められる調整額で精算される。

（２）品質評価の方法と現況

図１，図２，図３に米，豪及びわが国の品質

やトラッシュの測定手順についてフローチャー

トで示した。

米では，各工場ともコアサンプラでとったト

ラッシュ混みのグロスケーン試料で品質評価を

行っているが，搬入件数の20～50％程度を測定

しているにすぎない。グロスケーン試料なので

殿入量叶量（ワゴントラックごと）

コアサンプラ

瀞EMiW琴

90ﾝ|ケー叶量

慨'騨呼町

蝿雛;脳魑

冊翻ﾚｽ）

図１．トラッシュ率・品質測定及び価格決定の手順

2000年12月調査USMLaSuCa）の場合．
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ルート）は設けられておらず，工場工程の中で

のオンラインサンプリングにより品質測定を行っ

ている。第１ミル直前の細裂原料サンプルで繊

維率（Fiberrate）を，第１汁サンプルで蕨汁

糖度を測定しＣＣＳを算出して品質評価指標と

している。繊維率は同じサンプルを２台の測定

器で測定し正確さを期している。また，糖度の

liiIjiiiiiliiIiIl|||iii
写真２

豪では，取引や工場工程管理及びFiber-rate

controlを行うために，これらに関連する項目

を測定している。ほとんどの場合ｌ農場から搬

入される原料はかなりの量になるため，工場工

程の中で農場ごとの仕分けが可能となっている。

このため，日本や米のように品質測定のための

オフライン（コアサンプラなどのサンプリング 写真３

騒入量計量（シュガートレインワゴンごと） 殿入量叶量（トラックごと）

。ｺﾞ:１冊腺刊t入
コアサンプラ

”孑辮･艇

ﾔﾝｮl)騨匹

轡諦ﾖﾙ醐盤

フツュ申決定
一

図２．トラツシユ率・品質測定及び価格決定の手順

2001年10月調査オーストラリアの場合．
図３．トラツシユ率・品質測定及び価格決定の手順

日本（Ｉ社）の場合．
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測定は日本で行われている従来法（旋光糖度計）

と同じ方法によるものと見受けられた。

日本では，改めて説明するまでもないがコア

サンプラによるネットケーン（清浄甘蕨）試料

で品質測定を行なう。サンプリング直後にネッ

トケーンを確保するためのトラッシュ除去作業

を行なうところが米，豪と異なり，この工程を

通じてトラッシュ率も測定できる。また，蕨汁

糖度の測定に近赤外分光分析計（NIR）を使用

しているところも現行制度上では米，豪と異な

る。

（３）品質指標の計算式

１）米ＴＲＳの場合

計算式は

TRS＝（0.28Polc-OO8Bxc）×

｛100-56.67F／（100-F)）（１）

で示される。

ここで

ＴＲＳ：TheoreticalRecoverableSugar

Polc：Polincane（甘蕨糖度）

Ｂｘｃ：Ｂｒｉｘｉｎｃａｎｅ（甘蕨ブリックス）

Ｆ：Fiber-rate（繊維率）

①式の中で｛100-56.67F／（100-F)｝は糖度

搾出率（PolExtraction）であり繊維率Ｆの

増減に反比例する。従ってＴＲＳは繊維率Ｆが

増えると減少することになり，トラッシュのファ

クターを包含する繊維率を測定することで，ト

ラッシュは間接的に評価されることが理解でき

るだろう。

２）豪ＣＣＳの場合

計算式は

CCS＝｛3Polj（95-F)-BXj（97-F)}／200

（２）

で示される。

ここで

ＣＣＳ：Commercialcanesugar

Polj：Polinfirstexpressedjuice

（第１汁蕨汁糖度）

Ｂｘｊ：Brixinfirstexpressedjuice

（第１汁蕨汁ブリックス）

Ｆ：Fiber-rate（繊維率）

実際には測定結果からImpuritiesincane

(純糖率）とPolincane（甘蕨糖度)，Brixm

cane（甘蕨ブリックス）を計算しそれから

CCSを算出するが，上式ではこの過程を省略

して示している。

この式を変形すると

CCS＝{(285Po1j-97BXj)－(3Polj-BXj）Ｆ｝

／200 （３）

となり３Polj-BXj＞０であることから，繊維

率Ｆが増えるとＣＣＳは減少することがわかる。

米のＴＲＳの場合と同じように，トラッシュは

間接的に評価されていることになる。ただ現実

には，蕨汁糖度Poljは農家毎に測定するが繊

維率Ｆは測定に長時間を要することから代表

サンプルの平均値を用いているようである。

なお豪ではこのＣＣＳをベースに以下の計算

式によって，農家に支払うサトウキビ価格を決

定する。

ＰＣ＝ＰＳ×0.009（CCS-4）＋f＄（４）

ここで

ＰＣ：農家に支払うサトウキビの価格

ＡＵＭ

Ｐｓ：砂糖価格ＡＵＭ

ｆ＄：調整額（農家と工場の交渉により決ま

る。2001年期の調整額は0.62AＵ$/t）

砂糖価格はシーズン最初は予想価格を用い，

製糖シーズン終了後は平均価格で精算する。だ

いたい１tあたり320AＵ$くらいになる。調整額

f$は工場と農家の交渉により決まるが制度スター

ト当初は0.32だったが製糖効率の向上などによ

り現在は0.62となっている。この制度は１世紀
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機が導入され稼動している。主な測定項目は，

Brix（ブリックス)，Ｐｏｌ（甘蕨糖度)，Fiber

(繊維率)，CCS，Ａｓｈ（土砂等)，Trash（梢

頭部，枯葉，青葉)，ＥＸＭ（付着物：わが国の

トラッシュ）等である。高温，多湿，振動の多

い工場ライン内にＮＩＲなどの精密測定機器を

持ち込むための工夫や高い測定精度を確保する

ためのスキャニングの方法，試料サンプルの調

整方法などが技術開発研究のポイントだったよ

うだ。比較的短期間で高精度な測定技術が確立

以上にわたって変わることなく使い続けられて

いる。

４ＮＩＲによる新しいオンライン測定システム

上述したように，豪のサトウキビ取引制度は，

品質とトラッシュを包含したＣＣＳという概念

によって構築されているが，各工場で測定され

ている項目は，Fiber-ratecontrolや工場工程

の管理，改善にも活用できるものである。

測定の省力化と，測定結果の公汎な活用を目

的に近年（1996年から技術開発がスタート)，

Ｎｍを用いたオンライン計測システムが実用

化されつつある。豪ではこの研究の第一人者で

あるＢＳＥＳ（BureauofSugarExperiment

Stations）MeringaのSteveStaunton博士に

よるとすでに研究段階はクリアし工場における

実用化の段階にはいっている。

実用機の工場への設置は1999年から本格的に

開始され，2001年時点ではオーストラリア国内

１２社30の製糖工場のうち，６工場にすでに実用 写真４

『ili節
WeighingT｢a殖ＰＣ｢t：Suga「Ｔ｢ａｉｎ ＨｅＩｖｅｇｔ

－・ロー瓢璽靭一齢惣
､ざ、

■

．、、

ろ｢芒奎i-EC
二二玉1'@II1Jlju巴｣Ｗ｣ﾋﾞＨｌ｣出

● ＴＣＦ曰ｍ
－ Ｅ二■８１１－

ＩＰ ＩＤ

Ⅳ色

、ニユ画[ｺﾖiｉ !Ⅲ】唾

lEEごＣ
高ＪＦ己曰目一Ｒ総ISU鱸

図４．品質測定サンプリング及びＮｌＲスキヤニング位置（オーストラリア)．
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されスエーデンのＦ社がmRCaneAnalysis

System（CAS）として販売をするに至ってい

る。

ＣＡＳのＮＩＲセンサーはクラッシング直後の

コンベア内に設置され，細裂された原料を対象

に20秒間隔でスキャニングを行っている。ロギ

ングしたデータから各項目を計算し１分ごとの

平均値をリアルタイムでコンピュータのモニター

に表示する。

このシステムによって測定した結果を，

Payment（支払い）や工場工程の改善及び収

穫現場でのFiber-ratecontrol等に利用してい

る。工程管理では搾汁時の加水量のコントロー

ルにも活用しているという。また，ＧＩＳを利

用して各項目を地図上にプロットし，生産現場

へフィードバックする試みも行われていると聞

いた。ある工場（MossmanSugarMiU）の

CASシステムによる各測定項目のキャリブレー

ションデータを図５に示した。このデータから

甘葹糖度やブリックスなどはもちろんのこと

EXMなどの測定についても可能性が期待でき

そうである。

BSESMeringaでは，このほか育種研究に

もＮ、を利用しているが，ＣＡＳを発展させる

形でバルクシュガーターミナル等での砂糖品質

を評価するシステム（ＳＡＳ：SugarAnalysis

System）やバガスの品質を評価するシステム

(BASBaggaseAnalysisSystem）に応用す

る研究をスタートさせている。

５新しい品質指標ＣＱＩ（サトウキビ品質指標

の見直し）

（１）ＣＱ|：CaneQuaIityIndex

前述のように，豪で品質指標として用いられ

ているＣＣＳは糖分回収に重点をおいた品質指

標で，110年前に作成されたものである。ＣＣＳ

は別の表現では次のようになる。

ＣＣＳ＝ＰＩＣ-0.5＊（BIC-PIC）（５）

ここに，ＢＩＣ＝BXj*1００－（F+3)/100

ＰＩＣ＝Polj*1００－（F+5)/100

Phosphate

l鱈olubIeAsh

Trash

印Ｍ

ＰＤＣ

、『yMalte『

Ａｓｈ

ＢｌＣ

Ｐ１Ｃ

Ｃ・Ｃｓ・

Ｆｉｂｅｒ

ＰＯｌ

Ｂｒｉｘ

I■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
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I■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
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Ｒ２
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図５．ＭＲオンライン計測における各項目の決定係数．
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瀞率臺懲こいは}⑦
二こにｌＭｉ姜箕≦

ＣＱＩ：０．４４～０．６４で変化

２）品種性能の評価

品種Ｑｌ２９ＣＱI=０．３８

Ｑ187ＣＱI=０．７２

品種十作型

新植のみＱ129ＣＱI=0.77

Ｑ187ＣＱI=0.73

４回株出Ｑ129ＣＱI=Ｏ４５

このようなデータベースを作成して品質向

上および品種改良に利用している。

３）工場能力の評価

歩留＝7.2035*CQI＋90.385

（R2=0.8131）（９）

ｃＱＩを用いると非常に高い相関が得ら

れたが，ＣＣＳではＲ２=0.1027であった。

（２）ＤｉｒｅｃｔＣＣＳ

ＣＱＩとは別に，品質指標として“Direct

CCS，，を採用する方向で検討中のところもある。

これは，Ｐｏｌｉｎｃａｎｅおよび繊維を求めて上

述の定義式でＣＣＳを算出するのではなく，予

め作成した検量線を用いて直接求める方法であ

る。DirectＣＣＳは複雑な計算式を使用しない

ので，農家に受け入れられやすいものと判断さ

れる。工場によって多少異なるが，ＮＩＲ繊維

については，ＣＡＳ導入の１年前から，さらに

導入後１年かけて農家に説明を行った経緯があ

る。３年目（2000年）から本格的な稼動に入っ

た。Polと繊維の関係などを詳しく説明して納

得してもらっている。降雨の多い地域では

CCSに対する繊維の影響はかなり大きい。繊

維は場所や時期によって異なり，１２～22％もし

くはそれ以上の差が発生する場合もある。

ＣＱI＝0.5＋0.738*(Polc/、-0.659＊

（PoldBxc)-0.638*(A/(ＤＭ－Ａ)）

（８）

Mulgrave工場では，ＣＡＳの導入に伴って

｢品質向上計画」を打ち出し，評価項目として，

積載重量，従来CCS，繊維およびＡＳＨを項

目として評価を行っている。それぞれの項目値

に得点を付け，合計点に応じてキビ価格に差を

付けている。ここで示した新指標でMulgrave

工場の３年間のデータを再整理してヒストグラ

ムを作成すると，年度が進むに伴って分布がはっ

きりと右にシフトし，品質が全体的に向上して

いることがわかった。

次に新品質指標の利用法をいくつか紹介す

る。

１）コントラクタの成績評価北部の工場

で実施

６製糖工場におけるコージェネレーションの

取り組み

ＱＬＤ南部のメリーバロー市にあるメリーバ
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ローエ場管内の農家数は200戸である。ここは

沖縄からの視察者も多く，豪きってのサトウキ

ビ地帯である。１８台のハーベスタが稼動し，運

搬は他の地域でよく見られる軌道ではなく，

140台のトレーラで運搬している。トレーラに

は４０トンダブルトレーラ（26＋１４トン)，シン

グルトレーラ（26トン）の２タイプがある。ト

レーラの牽引車は製糖工場が収穫期に業者より

借り上げている。ハーベスタは農家が所有して

いる。秤量所でミルの能力を見ながらトレーラ

やハーベスタと無線連絡を行って収穫作業を進

めている。平均的なハーベスタの収穫量は１日

当り50～800トン，シーズン85,000トンである。

工場の能力は，３１０トン/時，7,500トン/日であ

る。

この工場ではコージェネレーションを強力に

推進している。コージェネ化は豪が国策として

推進している地球温暖化対策の主要なプロジェ

クトのひとつである。豪は「京都議定書」で与

えられたCO2削減目標を達成するために，総

エネルギ使用量の２％を再生可能なエネルギに

置き換える５プロジェクトを推進中である。こ

の２％を何でまかなうかが問題になるが，豪で

はサトウキビとりわけバガスをバイオマスエネ

ルギとして利用することに大きな期待が寄せら

れている。そのポイントはエネルギ効率を向上

させるとともに発電効率を高め，余剰エネルギ

を売電して化石燃料と代替することである。す

なわち，製糖工場を砂糖製造プラントからエネ

ルギープラントあるいは総合バイオマス利用プ

ラントに変更することである。このためにメリー

バローエ場を始めいくつかの製糖工場でコージェ

ネ化の取り組みが行われている。コージェネ化

推進のために実施されている具体的な対策は次

の通りである。

、工場のボイラを高効率の高圧ボイラに変え

る

・高効率発電機を設置する

・製糖プロセスのモニタリングによる最適操

業で省エネ化を図る

・キビの増産と利用可能な他のバイオマスの

利用

これらは製糖工場だけで対応できるものでは

なく，電力会社ほか民間企業，農家，行政を巻

き込んだ大きなプロジェクトとなっている。例

えば，高効率発電機の設置は電力会社が分担す

るなど，関係者間の分担を決めて協力して推進

している。彼らが"toobig1，,と評しているメリー

バローエ場のプロジェクトでは，これまで35百

万ドルを設備投資したが，この３倍の115百万

ドルの投資を予定している。これによって，バ

ガスで24週間，木材チップで12週間，合計９ケ

月間程度，発電を行うシステムを構築する。発

電期間を延ばすためにハーベスタ原料のトラッ

シュも含めたホールケーンの搬入にも期待して

いる。ただし，このままでは輸送コストが増え

るので，パッカ（圧縮装置）を使って固めて運

ぶことも考えている。バガスの燃焼効率を高め

るためにスチームターボに変更中である。木材

チップとバガスでは燃え方が異なるので，最適

混合率のテストを行っている。

現在の発電量は５ＭＷで，そのうち売電は

0.7ＭＷで，燃料としてはバガスのみを用いて

いる。コージェネによる発電計画は，発電量

55ＭＷのうち売電は４７ＭＷで，バガス＋木材

チップ（のこ屑）＋パークを燃料として使用す

る。バガスや木材チップなどの再生可能な燃料

を利用して，「エネルギーマーケット」への参

入を計画している。ここから400kｍ北の

`nockhampton，'にある電力会社と提携してこ

のプロジェクトを推進している。投資総額115

百万ドルは工場の改善経費で，発電機導入など



沖縄農業第37巻第１号（2003）4４

のコストは含まれていない。新型ボイラは今度

(2002年）導入計画を立案し，来年の始めより

製作を開始して2005年に入れ替える。バガスの

水分は47％で，ＮＩＲを導入して細裂原料の

ASHを測定し，燃焼効率を向上させる制御に

利用する。繊維率は14％程度で，バガスは原料

重の27％程度である。

コージェネ化を推進するメリットとして次の

ように考えている。

・生産拡大３０～40％の増収を予定している

これによるミル容量の増加

３１０＝＞３６０トン/ｈ

・増産などによる農家の所得工場

・製糖工場の増益投資を引き出すことも

できるようになる

うらやましいような増産計画であるが，農家

にそのようなポテンシャルがあるのだろうか？

この管内ではこの10年間で生産量は２倍に増え

た実績をもっている。現在，7,000ヘクタール

程度の収穫面積であるが，1,000ヘクタール増

やせば実現できるのでまったく問題はないとの

ことである。この地域の農家は生産意欲も高い。

砂糖の価格が下がっているので懸念される問題

もあるが，十分達成可能と考えている。灌慨用

の水量は十分にあり，水事情はバンダバーグよ

りも恵まれている。参考までに潅慨の効果は次

の通りである。

灌概地区６０％単収９０トン/ｈａ

灌慨不十分地区４０％５０～８０トン/ｈａ

豪ではコージェネの概念はかなり一般的になっ

ており，ＢSESでも検討している。コージェネ

化に伴う“GreenHouseCredit，，で農業も大き

く変わると考えている。製糖業はCO2に関し

ては，大気中からの固定分とバガス燃焼による

排出分で，差し引きゼロもしくはプラスで，環

境にやさしい産業である（カーボンニュートラ

ル)。コージェネの課題は，「通年発電」が可能

かどうかということである。今のボイラはバガ

ス用であるが，効率の高い高圧ボイラに変わり

つつある。オーストラリアのＣＯ２排出量は，

世界全体では少ないが，一人あたりに換算する

とアメリカ並みになる。したがって，温暖化対

策は大きな課題である。コージェネ化はブラジ

ルがもっとも進んでいるが，オーストラリアは

その次ぐらいだろうと見ている。ブラジルでは

工場の所有者が農場もすべて所有してケースが

多いので，良いとなれば取り組みは早い。豪は，

農家と工場が別れているため意思決定に時間が

かかるが，コージェネ化は各分野で専門的に進

めているので，いずれはこちらが追いつくだろ

うと予測している。また，農機メーカではコー

ジェネ化対応のハーベスタを現在開発中で，最

初は南部でテストを行い，今はMacay市でテ

スト中である。バーン収穫している北部の大型・

多収キビでもグリーン収穫できるように，今年

は動力系統を中心にＲ＆Ｄ（研究開発）を行っ

ている。このように，コージェネ化は，窮状に

ある砂糖産業の起死回生策として，さらには２１

世紀の持続可能な社会を目指した国策として強

力に推進されている。今回は直接見る機会はな

かったが，糖蜜からのアルコール製造も検討さ

れており，キビの運搬に利用する計画も推進さ

れている。

７終わりに

この３年間の米，豪の調査を通じて強く感じ

たことは，トラッシュはサトウキビの品質に包

含されるものでありこれらは同じステージで取

り扱う必要があるということである。

わが国における工場と農家の取引が清浄甘蕨

を対象に行われ続ける限り，トラッシュ率の測

定は必要になるであろうし，米，豪と違って少
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量多農家搬入であるわが国では，工場工程の中

での農場ごとの仕分けが困難であることからト

ラッシュ，品質の測定は一定（オフライン）の

サンプリングによって行わざるをえないだろう。

測定法については，豪で実用化が進められてい

るＮＩＲによる多項目の同時測定について検討

する必要があることを痛感した。わが国では既

に品質取引のなかでＮＩＲを蕨汁糖度測定に使

用しているし，そこに計り知れない可能性が秘

められていると感じるからである。

豪ではコージェネレーションへの取り組みが

一気に活発化し，と同時にサトウキビのトラッ

シュや品質の評価についても，新しい認識が生

まれてきている。このような世界の動きに注目

しながら，わが国のサトウキビに適した評価シ

ステムを考えていくことが重要であろうし，そ

こにこのところ隼産量が減少しているサトウキ

ビ産業の再生につながる鍵が隠されているよう

な気がする。

なお，今回の調査は農畜産業振興事業団（現

独立行政法人農畜産業振興機構）の助成により

社団法人沖縄県糖業振興協会が実施した「トラッ

シユ測定法開発事業（20002001)」及び「品質

取引低コスト化推進事業（2002)」の一環とし

て行ったものであり，実現に尽力された関係者

に誌面を借りて謝意を表する。
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