












2.

1-2 経 常研究

ジャム類の加工技術に関する試験研究        (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 田 中 常 雄 田 中 彰  損  賢 治 広 川 亨
中

研究の概要

道内で豊富に生産される果実、野菜等を利用 したジャムの加工が盛んであるが、

原料の品質評価基準が確立されていないために製品化が遅れたり、消費者ニーズに

合わせた低糖度ジャムの開発に伴い、保存性の確保に問題のあるケースが見られる

など、解決すべき課題が存在する。ジャム類の日本農林規格でも、可溶性固形分が

40%以 上を基準としており、低糖度ジャムが一般化 しているところから、その離

水防止と保存性などの問題点を把握 し、道産ジャムの品質向上を図ることとする。

これまでの経過

離水防止の観点から、糖度が 40%、 50%、 60%の ハスカップジャムを試作

し、市販の道産ジャムも用いて糖度、水分、水分活性の相関を観察 した。その結果、

糖度と水分活性よりも水分と水分活性との間により強い相関が見られた。そのため、

特に低糖度ジャムの場合には、仕上がりの水分含量を把握ずる必要があると思われ

た。

また、昭和 61, 62年 度に道立衛生研究所などが行った共同研究 (「北海道産

食品 (一村一品)の 品質の向上など市場競争力の強化に関する研究」)に おいて、

道産ジャム32品 の品質調査が行われたが、その後、日本農林規格の改正 (昭和 6

3年 4月 20日 ・農林水産省告示第 524号 )が あり、ジャムに対する情勢も変化

している。そのため、平成4年 度は、道内各地から集めた47品 のジャムの分析を

行い、前述の共同研究で分析 した道産ジャムの結果とも比較 しながら、問題点の再

検討を行った。その結果、糖度の平均値は昭和 61, 62年 度の54.1%か ら54.6%

と大きな変動はなく、む しろ製品による糖度の値の分布が広がったことや原材料の

種類が多 くなったことなど、製品の多様化が観察された。

平成 6年 度計画

(1)ジ ャムの多様化により、必ずしもジャム原料に適 した農産物とはいえない原材

料 も用いられているのが現状である。そのため、ゲル化剤としてLMペ クチンが普

及 しているといわれるが、分析結果から、LMペ クチンのゲル化に必要なカルシウ

ム、マグネシウムの含量が少ないと思われる製品もあり、それに伴って、ゲル化が

不十分と思われる製品も散見 した。また、ジャムとしてはかなりpHの 高い製品も

あったことから、LMペ クチンの使用におけるカルシウム添加やpHの 影響を把握

し、適性なゲル化条件を検討する。

(2)各 種甘味料などを使用 し、低糖度で低水分活性値を示すジャムの試作を行う。

3.

*北 海道工業大学
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道産小果実 (ハスカップ)の 市場競争力強化に関する研究   (H5～ H7)

加工食品部農産食品科 田 中常雄 根 賢治 日 下修一Ⅲ

研究の概要

稲作転換作物などとして導入が進められ、栽培が増加 しているハスカップについ

て、道では平成 2年 に 「道のオ リジナル果樹」として位置づけ、振興を図っている。

しか し、収穫に手間を要するため、原料価格が高 く、近年、需要が低迷 している。

さらに、道内ではハスカップの名前は普及 しているものの、全国的には知られてお

らず、需要の低迷に拍車をかけている。そのため、食品素材としてのハスカップの

成分を解明し、広 くその特徴を知らしめることによって、ハスカップの市場競争力

を強化することが期待されている。一方、ハスカップには、過酸化脂質生成阻害活

性物質 (抗酸化性物質)の 存在が知られており、本研究では、その生理活性成分の

精製 0単離 0同定を実施することによって、その特徴を明確化 し、さらに、その特

徴を生か した加工食品の試作を行うことによって需要の拡大を図ることとする。

2 こ れまでの経過

生ハスカップ 1 0kgをエタノール 10Lに

およそ 2カ 月間浸潰し、濾過 した濾液のエタ

ノールを除去 し、水溶液を得た。その水溶液

成分をエーテルに転溶 し、エーテル溶液を濃

縮 してエーテル画分 (128g)を得た。残った

水溶液成分を酢酸エチルに転溶 し、同様にし

て酢酸エチル画分 (74g)を得た。残った水溶

液を水画分とした。各画分について抗酸化試

験を行い、いずれの画分にも抗酸化活性を認  図 1 ハ スカップの成分分画

めたが、既報により酢酸エチル画分について精製を行うこととし、 11画 分を得た。

各精製画分について抗酸化試験を行った結果、3つ の画分にα―トコフェロールより

も強い抗酸化活性を認めた。その内の 1画分から、保存中に淡紫色の沈殿物が生じ

たので回収した (約13g)。その沈殿物について抗酸化試験を行った結果α―トコフ

ェロールより強い活性を認めた。この沈殿物を薄層クロマ トグラフ (クロロホルム:メタノール

・1:1)にかけたところ、3つ のスポット(RfO.8,0。4,0。1付近)が 得られた。

3 平 成 6年度計画

既述の沈殿物を精製 ・単離 し、抗酸化活性を確認した後、構造決定を行う。

ハスカップの半乾燥製品などの試作加工を行い、アントシアン色素の退色などの

保存試験を実施する。
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*北 海道東海大学
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農産冷凍食品製造におけるプランチング技術に関する試験研究   (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 根  賢 治 田 中 常 雄

1 研 究の概要

冷凍野菜の品質向上を図るため冷凍野菜の品質に大きく影響するフ
゛
ランチンク

゛
方法に

ついて従来から行われている湯水、蒸気フ
゛
ランチンク

゛
に加えてマイクロ波フ

゛
ランチンク

゛
を試み、

フ
・
ランチンク

゛
後の理化学的性質を調査 し、従来の方法と対比 してその特徴を明かにする

とともに導入の可能性について検討 した。

これまでの経過

(1)試 験方法 か ぽちゃ (えびす)を 材料とし、果実を中心より放射状に12分割

して種子、胎座 (ワタ)を 除去後果肉部を2cmの厚さに切断 し、1切片を25gに調整 し

て供試 した。フ
゛
ランチンク

゛
は湯水フ

゛
ランチンク

゛
〔湯水中(100℃)で加熱〕、蒸気フ

゛
ランチンク

゛
〔水

蒸気中(100℃)で加熱〕、マイクロ波フ
゛
ランチンク

・
〔マイクロ波(700w)を照射〕、加湿マイクロ波フ

゛
ラ

ンチンク
゛

〔飽和水蒸気中でマイクロ波(700■)を照射〕の4方法としフ
・
ランチンク

゛
後10℃で30分間

放冷 (風冷)し て測定に供 した。調査項 目、測定時点については、試料中心品温お

よびハ
°―オキシタ―゙セ

゛
活性はフ

゛
ランチンク

・
過程で経時的に測定 し、重量、色調、進入抵抗、切

断抵抗、糖組成、糖含量、アスコルビン酸 (還元型)含 量、β―カロチン含量および凍結率に

ついてはハ
°―オキシタ―゙セ

゛
活性の消失の時点で測定 した。なお、重量測定は氷水中 (約5

℃)で 10分間冷却 した水冷区についても行った。

(2)試 験結果 マイクロ波フ
・
ランチンタ

・
は湯水、蒸気フ

゛
ランチンク

゛
に比べ試料中心品温の上昇

が著 しく速 くハ
°―オキシタ―゙セ

゛
活性も速やかに消失 した。ハ

°―オキシタ―゙セ
゛
活性の消失に要 し

た時間は湯水、蒸気フ
゛
ランチンク

゛
で6分、マイクロ波で80秒、加湿マイクロ波では140秒だった。

ハ
°―オキシタ―゙セ

゛
活性消失の時点で理化学的性質を比較 した結果、重量減少は風冷ではマ

イクロ波フ
゛
ランチンク

・
が湯水、蒸気に比べかなり大きかったが、水冷ではいずれの方法も重

量は減少 しなかった。マイクロ波、加湿マイクロ波フ
゛
ランチンク

゛
は湯水、蒸気フ

゛
ランチンク

゛
に比べて

フ
゛
ランチンク

゛
前後における色調の変化 (色差)が 少なかった。また進入、切断抵抗値の

低下も湯水、蒸気フ
・
ランチンク

゛
に比べ少なかったが、部位により物性に差があり、表面

が中心部より硬 くなる傾向があった。全糖含量、β―カロチン含量の減少は湯水、マイクロ波

フ
゛
ランチンク

・
でわずかに大きかったが大差はなく、アスコルビン酸 (還元型)含 量は加湿マイク

ロ波フ
゛
ランチンク

゛
での減少が大きかった。

平成 6年 度計画

マイクロ波フ
゛
ランチンク

・
はフ

゛
ランチンク

゛
後、風冷 (放冷)す ると重量の減少が大きかったので

平成 6年 度は、冷却方式を水冷とした場合の理化学的性質を調査する。また、加湿

マイクロ波フ
゛
ランチンク

゛
におけるアスコルヒ

゛
ン酸含量の変化を還元型、酸化型に分けて調べる。さ

らにフ
・
ランチンク

゛
後冷凍保存 し、解凍後の性質を解凍方法別に調べ、フ

゛
ランチンク

゛
方法間で

比較する。
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冷凍食品の品質の安定向上に関する試験研究        (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 横  賢 治 田 中 常 雄

研究の概要

農産冷凍食品の品質は、原料の品質に依存する部分が大きいが、原料の品質は収

穫後の時間経過とともに徐々に変化する。本試験では、馬鈴薯を材料として原料貯

蔵中の品質変化を主に肉質の面から調査するとともに、冷凍馬鈴薯の品質安定を図

るため、貯蔵中に変化する原料品質に対応 した適切なフ
゛
ランチンク

゛
条件について検討 し

た。

これまでの経過

(1)試 験方法 品 種は トヨシロを供試 し、7℃で厚さ30ミクロンのホ
°
リエチレン袋に包装 し、

比重別に 3区 分 (比重区分 I: ラ イマン価15以下、Ⅱ ライマン価15～18、Ⅲ ライマン価18以

上)し て 6カ月間貯蔵 した。供試形態については二次生長のみられる個体を除き中型

(重量100g強)で 正常形の原料より、フ
゛
ランチンク

゛
については中心部を15x15x50mmの角

柱状に調整 して供試 し、その他の調査項目については維管束管の内側の髄部より試

料を採取 した。調査については水分、ライマン価、細胞分離度、へ
°
クチン、フ

゛
ランチンク

・
前後の硬

さ、萌芽率について貯蔵開始後および2、4、6カ月後に行った。フ
゛
ランチンク

゛
条件について

は湯水フ
゛
ランチンク

゛
85℃10分を基準とし、フ

゛
ランチンク

゛
温度と硬さの関係およびフ

゛
ランチンク

゛
液

への添加物の硬さに及ぼす効果について調査 した。添加物はホ
°
リリン酸ナトリウム、メタリン酸

ナトリウム、フィチン酸、硫酸アルミユウムカリウムを供試 した。

(2)試 験結果 貯 蔵中の原料品質の変化について、目減りはホ
°
リエチレン包装中の湿度

が90%以 上であったことから極めて少なかったが貯蔵6カ月後にはやや増加 した。水

分については貯蔵中増加傾向にあったが6カ月後にやや減少 し、ライマン価は貯蔵中に漸

減 した。また細胞分離度は貯蔵2カ月後より急激に低下 し、その後も低下 したまま推

移 した。萌芽については貯蔵4カ月後より認められ、6カ月後にはすべての個体に認

められた。フ
゛
ランチンク

゛
後の硬さについては収穫直後に比べ、貯蔵期間が経過すると増

加 した。また比重別には低比重区が高比重区よリフ
゛
ランチンク

゛
後の硬さは大きかった。

フ
゛
ランチンク

゛
温度と硬さの関係については温度を1℃上げるごとに硬さは10%弱 減少 した。

フ
゛
ランチンク

゛
液への添加物の効果についてはホ

°
リリン酸ナトリウムを添加 した場合、硬さが減少

した。メタリン酸ナトリウム、フィチン酸は大きな変化がなく、硫酸アルミニウムカリウムは硬さが増加 した。

平成 6年 度計画

原料の違いによリフ
゛
ランチンク

・
後の硬さが変化する原因を検討するため比重別にへ

°
クチ

ンの形態について調査する。また原料品質の違い (貯蔵時期、比重)に 対応 して適正

にフ
゛
ランチンク

゛
条件を変更、設定する場合のフ

゛
ランチンク

・
温度、時間および添加物濃度に関

して、目安を明らかにする目的でフ
゛
ランチンク

・
温度、フ

゛
ランチンク

゛
時間およびフ

゛
ランチンク

゛
液へ

のホ
°
リリン酸ナトリウムの添加濃度について本年度は原料の比重別に検討する。
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道産小麦粉の加工技術に関する試験研究         (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 橋 渡携 山 木一史

1.研 究の概要

生産量に比べて品質評価の低い北海道産の小麦粉の利用拡大を図るために、その

成分分析 ・物性測定を行うとともに、実際に二次加工試験を実施 し、品質と加工適

性の関連性について検討する。

さらにその結果を基にして、各種小麦粉に適 した加工品の検討及び加工技術の改

善を行 う。

2。 これまでの経過

平成 5年 度は、主要な道産小麦粉の成分分析 。物性測定を行い、市販品との比較

の上でその加工適性を検討 した。さらにその結果に基づいて、スポンジケーキの試

作試験を行い、その品質を物性測定によって評価 した。

試験に用いた小麦粉は、市販薄力粉 (スーパーバイオレット;日清製粉)、 市販

強力粉 (スーパーキング ;日清製粉)、 ハルユタカ、ホロシリコムギ、チホクコム

ギ (江別製粉)の 5種 類の小麦粉で、■般成分分析 (水分、灰分、1細蟹 白tグ ルテ

ン、ア ミロース)、 物性測定 (ア ミログラフィー、ファリノグラフィー、エキステ

ンソグラフィー)及 びその他の分析 (粒度分布測定、走査型電子顕微鏡写真撮影)

の結果より、ハルユタカは強力粉としての加工適性があり、チホクコムギとホロシ

リコムギは薄力粉としての加工適性があるという結果を得た。

その結果に基づいて、チホクコムギとホロシリコムギの両小麦粉を用いてスポン

ジケーキを試作 し、市販薄力粉との性状比較を行ったところ、両小麦粉ともに市販

品よりも焼成後のケーキの膨らみ具合が劣っていた。また、スポンジ試料を用いて

の圧縮試験およびせん断試験の結果、チホクコムギとホロシリコムギのいずれも市

販品より若干硬 く、歯ざわりが悪いことが示された。チホクコムギとホロシリコム

ギでは、チホクコムギの方がわずかにスポンジケーキに適 しているという結果を得

た。

3.平 成 6年 度計画

平成 6年 度は前年度の結果を踏まえて、再度スポンジケーキの試作試験を実施 し、

試作試料を用いて官能試験を行い、色 ・香 り・食感 0味などの面から品質評価を加

える予定である。

また、物性測定と官能試験の結果より、副材料を添加 した場合の品質の改善の可

能性を検討する。使用する小麦粉は前年度に引き続き、ホロシリコムギとチホクコ

ムギを用い、副材料としては、乳化剤 (油脂など)、 膨張剤 (ベーキングパウダー

など)そ の他を考えている。
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2.

麺の熟成条件に関する試験研究         (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 橋 渡携 山 木一史

研究の概要

麺類の製造工程には熱成過程があるが、その条件は多くの場合長年の経験と勘に

頼っている。この品質を左右すると言われる熟成の科学的評価法を確立 し、熟成条

件を安定化させることは、品質管理上重要である。

本研究では、麺類の熟成条件の確立を目的に熟成過程中の成分 ・物性の変化を測

定する。さらに、種々の条件による麺の試作試験を行い、熟成条件の科学的評価法

の確立を目指す。

これまでの経過

平成 5年 度 も、前年度に引き続きラーメンに注目した。すなわち、ラーメンを試

作 し製造後の色調変化を経 日的に測定 した。同時に、走査型電子顕微鏡にて微細構

造を経日的に観察 し、熟成評価の可能性について検討 した。

水分は試作直後から試験終了時 (14日目)ま で大きな変化がなくほぼ一定の値を

示 した。

色調については、L*値 (明度)が 時間の経過とともに減少 したが、特に初めの数

日間の減少が大きかった。a*値 (赤味)に ついては試作後1日目で減少 したのち試験

終了 (14日目)ま で徐々に増加 した。b*値 (黄色味)は 試作後1日日で増加 してから

しばらくほぼ一定値を保っていたが、7日目から試験終了 (14日目)ま で徐々に減少

傾向を示 した。

電子顕微鏡写真観察の結果、試作直後と5日目以後の麺線には明らかな相違が認め

られた。試作直後は小顆粒 (2～5μm)が 多 くグルテンの網状構造も弱いが、日数が

経過するにつれ網状構造が発達 し小顆粒やデンプン粒は網状構造に組み込まれてい

くことが観察された。さらに5日日頃からグルテンの網状組織の間の空洞の増加が確

認された。

平成 6年 度計画

平成 5年 度の試験から、麺線の電子顕微鏡写真観察による熟成評価の可能性が示

唆されたことを踏まえて、平成 6年 度はア ミノ酸分析などの各種機器分析を用いて

熟成過程中の化学的変化を経日的あるいは経時的に追い、科学的総合評価の指標を

検討する。

さらに超音波処理と熟成との関連性について、ラーメン試作の各段階で超音波処

理を施 し生地または麺線への影響を調べる。

3.
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ラーメンの品質保持技術に関する試験研究       (H4～ H6)

加工食品部農産食品科 橋 渡携 山 木一史

1.研 究の概要

北海道の特産品のひとつであり、北海道の麺類生産の主体となっているラーメン

の生産量拡大を図るためには、道外への移出を増加させることが必要不可欠である。

そのためにはラーメンの品質の安定性が高まること、また賞味期間が延長される

ことなどが望まれる。

そこで本研究では、ラーメンの品質保持技術の確立を目的として、その成分 。物

性などを分析 ・測定 し、品質評価法を検討する。また、試作試験、保存試験を行い、

品質保持技術の改善を図る。

2。 これまでの経過

平成 5年 度は、前年度の保存試験から生 じた問題点である好アルカリ性菌と物性

の 2項 目を中心にそれぞれについて保存試験を実施 した。いずれの試験 も保存温度

は10℃、18℃、25℃の 3段 階で保存期間は45日で実施 した。物性は生麺の切断試験

と引張り試験、ゆで麺の引張り試験を行った。

好アルカリ性菌数はいずれの温度でも徐々に増加 した後一定になり、pHが 下が

っても減少せずに一定を保った。一般生菌数も徐々に増加するがpHが 8を 下回る

と減少 した。ただし、10℃のみ好アルカリ性菌数と一般生菌数がともに増加 した。

pHは 保存温度が高いとその低下が早かった。

好アルカリ性菌がラーメンに特有のものであるとするならば、菌がラーメンの熟

成に関与 している可能性もあると考えられた。

切断試験の結果、歯応え感は保存日数を経るにつれ徐々に低下することが示され

た。一方、引張り試験の結果からは生麺、ゆで麺ともに徐々に硬さが増加すること

がわかった。

しか しながら、物性についてはいずれの試験においても保存温度による差がほと

んど認められず、水分と各物性試験の結果についても相関はみられなかった。そこ

で物性の変化については同様の試験を再度行う必要があると考えられた。

3。 平成 6年 度計画

平成 6年 度は物性変化の再試験を実施するほかに、保存中における麺線の香気成

分、有機酸組成などの化学成分変化を各種機器分析により調べる。さらに、好アル

カリ性菌の同定、代謝産物についても検討する予定である。

また、全体のまとめとして品質保持法についても検討を行う予定である。
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2.

農産物などとの複合化製品の開発 (H4-H6)

田村吉史 川 上誠加工食品部畜産食品科 井 上貞仁

研究の概要

畜肉を原料 と した食肉製品は一般に 20～ 30%の 脂肪を含有 してお り高カロリ

ー、高コ レステ ロール、高塩分等不健康食品のイメージが強い。一方近年の消費者

の健康に対する志向は今後ますます高ま り、低脂肪化が進展すると思われるがこれ

ら食肉製品へ脂肪の添加を行わないと、製品はソフ ト感、なめ らか感の無い、食感

も悪 く、風味の乏 しいものになって しまう。本研究では畜肉との複合化素材 として、

植物性油脂を選択 し、低コレステロールの健康食肉製品の開発を 目的と して検討を

行 った。

これまでの経過

畜肉は豚 うで肉の脂肪、スジ、 リンパ節等を適度に除去、細切 し塩漬 して試験用

サンプルに供 した。単純に豚脂肪を植物性油脂と置き換えたり各種蛋白濃度の乳化

蛋白油脂と置き換え、また水分調整を行っても油脂は分離 し、エマルジョンの形成

はできなかった。植物性油脂は豚脂肪 (融点 30～ 40℃ )と 比較 して融点が低 く

常温で液体であることから、ソーセージエマルジョンの形成がきわめて困難である

が原料肉の一部をおからと置き換え、おからカー ドを作成 して試作を行ったところ

油脂は分離せず、動物性脂肪を植物性油脂に置き換えたソーセージの製造が可能に

なった。 しか しおからの添加によリテクスチャーが軟弱となり、大豆臭も出てくる

ため油脂分離を防止 しかつ最適のテクスチャー、フレーバーを得るためのおからの

添加量について 5%、 7.5%、 10%の 三段階で試作 し、官能検査を実施 した結

果 7.5%区 が最 も優れていた。また大豆臭の改善には動物性蛋白加水分解物系調

味料 0.15%の 添加が有効であった。おからの生菌数は十万～百万と非常に高か

ったため添加 した製品の初発菌数が多 く増殖速度 も速かった。

おからの組織は電子顕微鏡で観察 した結果、ポーラスで海綿状の構造を有 し水分

油脂等の吸着に適 した構造であることがわかった。

平成 6年 度計画

おから特有のもさついた食感は、植物性油脂と混和することにより気にならない

程度まで改善された。 しか し、商品化へ向け製品のテクスチャー、フレーバー、保

存性等の項目で既存の製品に近づけるためにさらに検討が必要である。

1)フ レーバーを改善するための各種調味料および、テクスチャーを強化改善する

ための異種蛋白添加等について検討する。

2)保 存性を高めるため、生菌数の高いおからの前処理としての殺菌方法を検討す

る。

3)添 加する油脂の種類を変えて試作を行い、各々の特性について検討する。

3.
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2.

原料肉の解凍など処理技術に関する試験研究      (H4～ H6)

加工食品部畜産食品科 井 上貞仁 田 村吉史 川 上 誠

研究の概要

良質の食肉製品を製造するためには、原料肉の品質が最も重要な因子となる。現

在加工用原料肉のほとんどは凍結肉を使用 しており、凍結保管中や解凍時における

肉質低下、 ドリップ流出などの問題が重要な改善課題になっている。

本研究は、この原料肉の品質を良好に保持するために必要な処理技術の開発を目的

として検討を行った。

これまでの経過

試験用サンプルは、屠殺後 48時 間経過の道内産の豚胸最長筋を使用 し、設定 し

た各種の凍結、保存、解凍条件で処理を施 した後この肉質を評価、判定 した。

凍結、保存条件を一定にし解凍条件を操作 しても肉質に大きな影響はみられなか

ったが、解凍歩留は温度が低いほうがやや有利であった。また、凍結、保存中に品

質が劣化 した原料肉は解凍条件を操作 しても肉質が回復することはなかった。

各種凍結、保存温度および期間を変化させた長期保存試験の結果から、肉質は温

度が低いほどまた凍結、保存中の温度変化が少ないほうが良好に維持された。

長期保存され品質劣化の進んだ原料肉の電気泳動図で、ミオシンバン ドのやや下

に新たなバンドの出現が認められ、肉質劣化の新たな判定指標としての可能性が示

唆されたが、今後の確認が必要である。

粗蛋白質含有量は時間経過とともに原料肉、 ドリップともに減少 し凍結保管、解

凍操作により蛋自の変性、分解がおきていることが推定される。また電気泳動の結

果から ドリップ中に結着、保水に関連するミオシン蛋白が流出することはなく、血

液由来の蛋白もみられなかった。

食肉加工用として使用されている輸入原料肉の品質は、劣化が激 しく国産チル ド

原料と比較するといずれの産地の原料 も保水性、アク トミオシン含有量、ゲル強度

等加工適正として重要な項目について極端に劣っていた。

平成 6年 度計画

これまでの経過から一度劣化 した肉質はその後どのように操作 しても回復するこ

とはなく、良質の原料肉を使用するためには凍結、保存中の肉質劣化の防止が最 も

重要であり、肉質低下の少ない凍結保存処理技術の検討が必要である。

1)屠 殺処理後凍結までの経過時間 (鮮度)と 肉質の関係について検討する。

2)凍 結方法と肉質の関係について検討する。

3)解 凍後肉質の経時変化について検討する。

4)温 屠体除骨肉の特性保持技術について検討する。

3.
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牛乳成分の利用に関する試験研究         (H4～ H6)

加工食品部畜産食品科 田 村吉史 川 上誠 井 上貞仁

1.研 究の概要

ケフィールは独立国家共同体のク
・
ルダア共和国コーカサツ地方が原産と言われ、牛乳を乳酸菌と酵

母の両方を用いて発酵させたアルコール発酵乳である。現在、広 くヨーロッハ
°
で製造、販売され

ている。近年、日本においては、いくっかヶフィール様製品が販売されており、また健康食

品販売店で 「牛乳きのこ」と言 う健康食品として販売されている場合もあり、その知名

度 も徐々に上がってきている。ケフィールの持つ様々な生理活性機能が研究され、特に免疫

賦活性、抗変異原性、抗腫瘍性などが注目されている。

このように、ケフィールはその生理活性機能について研究されているが、市販品が少ない

少なく消費量も限られているのは独特の風味があるためで、日本人には慣れないと飲み

づらいことが原因と考えられる。これを飲み易い製品に改良できれば、将来性が期待で

きる発酵乳製品と考え、物理性の改善策の一つとして低粘度化することを検討 した。

2。 これまでの経過

ケフィール粒の増殖は、22℃の場合が最も大きかった。ケフィールは、通常ケフィール粒をlo%添加 し

約20℃で24時間発酵する。こうして製造 したものは粘性が高 く200mPaos以上となる。そ

こで、プロテ7‐セ
´
の添加、チース

・
ホエーの配合、へ

・
クチンの添加及び撹拌発酵等の方法を検討 した。

フ
・
ロテアーセ

・
の添加では、へ

°
フ
・
シンなどの酸性領域に活性の高いものが効果が高いが、タンハ

°

ク質の分解により苦みが発生 した。チース
・
ホエーの配合では、配合割合が増加するに従い低下

する傾向がみられた。しかし、同時にホエー部分の分離も著 しくなった。へ
・
クチンの添加及び

撹拌発酵による方法では、へ
・
クチンの添加に伴い粘度の低下がみられ、o.6～0.8%の添加に

於いて最も効果があった。撹拌回転数を上げると粘度が低下 した。へ
・
クチンの添加の有無

に関わり無 く120rpmの場合に於いて低粘度化 した。120rpm撹拌培養時のpHの低化は静置

培養時に比べかなり速 くケフィール粒による乳酸発酵が速いことを示 していた。また、アル]―

ル濃度は撹拌発酵 した場合の方がかなり高かった。

これらのことから撹拌によって発酵時間を短縮できると考えられる。ケフィールは静置で

発酵させる方法が用いられており、このように撹拌 しながらの発酵で製造 した場合、静

置発酵させたものと、どのような違いが出るか、また同様の機能性成分を含有 している

かを検討する必要がある。さらに、撹拌発酵によるケフィール粒の挙動を確認することも重

要である。

3。 平成 6年 度計画

1)発酵条件の違いによる成分及び物性の検討

2)保存性の検討

3)機能性成分の検討
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新 しいナチュラルチーズの開発に関する研究 (H4-H5)

加工食品部畜産食品科 川 上誠 井 上貞仁 田 村吉史

1.研 究の概要

ナチュラルチーズの熟成過程において、ナチュラルチーズのタンパク質は乳酸菌

等の微生物の産生するタンパク質分解酵素により分解されて遊離アミノ酸が生成さ

れます。さらにこれらの遊離アミノ酸の一部はア ミノ酸デカルボキシラーゼによっ

て、チラミン、ヒスタミン、 ト リプタミンなどのア ミンに転換されることが知られ

ています。ところで、これらのア ミン類は交感神経興奮作用を有するため多量の摂

取は特徴的な生理作用、いわいるチーズ ・エフェク ト (cheese effect)を 誘引す

ることが知られています。そこで、市販のナチュラルチーズについて、これらア ミ

ン類の 1種 であるチラミン含有量を調査するとともに、今回これらのア ミン類を抑

えたナチュラルチーズの試作を実施 しました。

2.こ れまでの経過

市販のナチュラルチーズにおけるチラミン含有量について調査 した結果、長期熟

成型の硬質系チーズの方が短期熟成型のチーズより多く含有 しており、また、輸入

チーズの方が国産チーズより多 く含有する傾向がみられました。

ゴーダチーズにおけるタンパク質分解度とチラミン生成量の経時変化を測定 した

結果、熟成期間 3ヶ 月でワレ /N・夕質分解度メ飽和に達 し、チラミンの生成もこの頃

から熟成期間に比例 して増加 します。チラミン等のアミン類はタンパク質の分解に

よリアミノ酸を経て生成されます。タンパク質分解度はチーズ熟度の指標の 1つ と

して利用されることから、チラミンの生成量はチーズ熟度の指標の 1つ として利用

できることがわかります。チーズの塩分濃度による影響については、チラミン生成

量、タンパク質分解度ともに差は認められませんでした。このことからゴーダチー

ズにおいては、食塩がチラミン抑制の要因として有効とはいえないことがわかりま

した。

ブルーチーズにおけるタンパク質分解度とチラミン生成量の経時変化を測定した

結果、ゴーダチーズとは異なり熟成開始直後からチラミンが生成 しは じめることが

わか りました。これは青かびによるタンパク質の分解の影響であると推測されます。

熟成温度による影響については5℃ 、 10℃ に比べて 15℃ 熟成でチラミン生成

が促進されることがわかりました。

3。 平成 6年 度計画

1)チラミン抑制因子の検討 (pH,ORP)

2)発酵調整剤による影響の検討

3)ブルーチーズの風味改善の検討
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2.

高次加工水産食品の開発

―水産物を原料とした機能性ペプチ ド食品の開発―    (H4～ H6)

加工食品部水産食品科 大 田智樹

研究の概要

食品には生体調節機能を有する様々な成分が含まれており、これらの機能成分を利

用 した食品開発が活発に行われている。そこで道内で漁獲される水産物で未・低利用

部位であるシロサケの頭部、内臓、ホタテガイ中腸腺などを高度利用 し、水産食品の

高付加価値化を図るためにアンギオテンシンI変換酵素 (ACE)阻害活性を指標とし

て高血圧抑制作用が期待される機能性ペプチ ドについて検討を行った。

これまでの経過

これまでの研究でシロサケ頭部のプロテアーゼ (枯草菌由来ビオプラーゼ)分 解物

が検索 した試料の中では最も強い阻害活性を有 し、その分解時間として5時間が最適

であることが明らかになった。本年度は試験管内での阻害作用 (高血圧抑制作用)が

実際に食品として摂取 した場合にも発現するかどうか検討するために高血圧 自然発症

ラット (SHR)を 用いて実験を行った。さらに、このプロテアーゼ分解物中の高血

圧抑制成分をACE阻害活性を指標として単離精製を行った。

シロサケ頭部のプロテアーゼ分解物から得られた分子量10,000以下の画分を SHR

に対 しゾンデにより経口投与 (2g/kg)した結果、24時間後に約30mmHgの血圧降下が

認められ、生体内においても高血圧を抑制することが明らかとなった。

シロサケ頭部プロテアーゼ分解物に存在する高血圧抑制成分をACE阻害活性を指標

として精製 したところ、ODS樹脂による分画では50%エタノールで溶出する画分に最も

強い阻害活性を認め、そのIC50は78 μ g/mlであった。この画分に含まれるACE阻害ペ

プチ ドはゲル濾過HPLC分析により500-2000の分子量分布を示 し、最 も高活性なペプチ

ドの分子量は約500と推定された。

平成 6年 度計画

前年度の研究においてシロサヶ頭部プロテアーゼ分解物が生体内においても高血圧

を抑制することが認められた。さらにこの分解物に含まれる高血圧抑制成分をACE阻

害活性を指標として精製 したところ、最も高活性な成分は分子量約500であることが

明らかとなった。本年度はこの成分の構造決定を行うとともにアナログ合成 し、その

阻害活性を調べて構造の確認を行う。さらに,ACE阻害様式についても検討する。また、

実用化に向けての問題点である製品 (プロテアーゼ分解物)の 保蔵性 (変色防止)に

ついても検討する。

3.

⌒
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高次加工水産食品の開発

―EPA・ DHAを 活用 した水産食品の開発―

(H4 Ψ́H6)

加工食品部水産食品科 佐 々木茂文

1 研 究の概要

水産物の特徴的な脂質成分であるエイコサペンタエン酸 (EPA)や ドコサヘキ

サエン酸 (DHA)は 動脈硬化予防や抗アレルギー作用などの多くの生理的効果を

持つことが明らかにされ、食品への応用が期待されている。水産物を加工処理する

過程で生ずる頭、内臓等の部位はEPA・ DHAを 比較的多 く含み、それらの供給

源としての利用が考えられる。この研究では道内の水産加工で生 じるシロサケの頭

部、内臓、ホタテガイ中腸腺 (ウロ)、 スルメイカ肝臓 (ゴロ)等 についてEPA

・DHAを 検索するとともに抽出精製方法の検討を行う。さらに、食品に適用する

場合に問題となる酸化安定性ついて究明する。

2 こ れまでの経過

道内の水産加工で生 じる未 ・低利用物から脂質を抽出し、EPA・ DHAの 含有

量を分析 した。 脂 質含量はシロサケ眼球組織およびスルメイカ肝臓が特に高 く、

EPA、 DHA量 はスルメイカ肝臓で試料100g当たりそれぞれ3774mg、4972mgと多

く含まれ、EPA・ DHAの 給源として有望であると考えられた。

スルメイカ肝臓からの脂質の抽出法をクロロホルム ・メタノール法、n― ヘキサ

ン法、水抽出法について検討 し、それぞれの抽出物の成分組成を明らかにした。脂

質の抽出量はクロロホルム ・メタノール法、n― ヘキサン法、水抽出法の順に抽出

量が減少 し、特に抽出物に占めるリン脂質の割合が低下 した。

各抽出物をバイアル瓶に密封 して酸素減少量をガスクロマ トグラフィーで算出し

て抽出物の酸化の度合いを明らかにした。各抽出物の酸化度合いを比較するとクロ

。メタ抽出物はほとんど酸素吸収が起こらないが、n― ヘキサン抽出物、水抽出物

の順に従い、酸素吸収が多かった。 4週 間経過した抽出物のPOVおよびアニシシ
゛
ン価を測

定 したところクロ 。メタ抽出物は他の抽出物と比較 して著 しく低く、酸化が進行 し

ていないことが明らかになった。

3 平 成 6年 度計画

スルメイカ肝臓から抽出した脂質がEPA・ DHAを 多 く含むこと、そして抽出

方法によって脂質の酸化安定性が異なることを明らかにした。そこで本年度は抽出

方法による酸化安定性の相違の理由を各種クロマ トグラフィーで抽出物を分離 し、

POV、 CV等 の酸化指標を測定し明らかにする。また、抽出物を使って乳化製品

を試作 して乳化特性と酸化安定性を評価する。
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⌒

水産食品の包装技術に関する試験研究        (H4～ H6)

加工食品部水産食品科 大 田智樹 西 田 孟  佐 々木茂文

1.研 究の概要

最近、食品の保蔵性向上のため、炭酸ガスを主体とした混合ガス置換包装が注目

され、その品質保持効果が各種食品で検討されている。特に水産物では鮮度低下が

速 く、品質を著 しく低下させるため、混合ガス置換包装が新 しい品質保持技術とし

て期待されている。そこで、道内の代表的な水産物であるサケ切り身やイクラにつ

いて混合ガス置換包装による保蔵効果について検討 した。

2.こ れまでの経過

イクラを前年同様、炭酸ガス (C02)およびC02を主体とした混合ガス置換包装 し、

含気包装を対照として、各包装区の保蔵中の品質変化について検討 した。pHは10℃

での保蔵中、いずれの包装区も17日まで低下 し続けた。保蔵4日目までのpHはC02組

成比の大きいほど、その影響が大きいことがうかがえた。C02によるpH低下効果はM

ax。約0。05と推定された。

揮発性塩基態窒素 (VB―N)は 含気包装では10℃で12日後、5℃で40日後に25mg/10

0gとなり、官能的にも初期腐敗に達 した。 しかし、C02およびC02を主体とした混合

ガス置換包装ではVB―Nの生成が抑制され、C02100%では特に顕著であった。また、V

BNの 経時変化はC02の組成比に応 じた増加傾向をみせ、その組成比が大きいほど、

VB―Nの生成が抑制されることが認められた。

10℃での保蔵中の一般生菌数の経時変化は各包装区とも増加傾向をみせた。保蔵

初期ではC02や混合ガス置換包装が含気包装よりも一般生菌数はわずかに少ないが、

混合ガス組成による差異はみられなかった。また、保蔵4日日以降、C02および混合

ガス置換包装における一般生菌数の増加はC02の組成比が大きいほど、大きくなる傾

向をみせた。他方、含気包装では4日目以降、一般生菌数の増加は抑制され、10日目

以降になると、好気性菌はほとんどいないことが推察された。

各包装区について嫌気培養 した時の通性嫌気性菌数の10℃における経時変化は一

般生菌数とほぼ同じような増加傾向をみせた。菌数は保蔵8日目位までは一般生菌数

よりも1オ ーダー低かったが、10日日以降は一般生菌数とほぼ同じ値になった。ま

た、一般生菌数の場合と同様に、保蔵 4日 目位まではC02や混合ガス置換包装が含気

包装よりも通性嫌気性菌数は少ない傾向をみせた。

3.平 成 6年 度計画

実験結果から、混合ガス置換包装、特にC02組成比を高めた時、静菌効果が大きく

(サケ切り身)、 またVB―Nを指標とした場合、品質低下を抑制 した (イクラ)。 本

年度はより高次の水産食品を材料とし、前処理法 (オゾン殺菌)の 検討、他のパ ッ

ケージング (脱酸素剤封蔵、真空包装など)と の比較検討を行い、実用化を目指す。
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水産物を利用.した複合食品の製造技術に関する試験研究    (H4～ H6)

加工食品部水産食品科 佐 々木茂文 大 田智樹 西 田 孟

1 研 究の概要

水産物と農畜産物にはそれぞれ独特の栄養成分、風味あるいは物性を持っており、

それらを活用 して複合化することにより水産物だけでは得られなかった栄養機能あ

るいはテクスチャーを得ることが期待される。これまでにも水産食品に農畜産物を

利用 した多 くの製品が作 られているが、複合化に関する詳細な検討はあまり行われ

ていない。そこで農産物で低次利用にとどまっているおからに注目し水産物との複

合化について検討 した。これまでにもおからを混合 した食品の開発はいくつか試み

られているが、ざらつき感などのテクスチャーの問題が課題となっている。この研

究ではおからの添加により生 じるざらつき感などの問題を検討するために、おから

の原料性状を把握 し、すり身との複合化を行った。

2 こ れまでの経過

豆腐製造業者から入手 した乾燥おからを超音波応、るいを用いて4区 分に分け、各

区分の重量を測定 して粒度分布を調べると、おからの95%以上が粒度150μm以上のも

ので占められていた。また、スケソウタラ冷凍す り身に各区分のおから粉末を混合

して、ね り製品を作製 してざらつき感を官能的に評価すると、粒度150μ m以上では

かなりのざらつき感があったが、150 μ m以下ではほとんどざらつき感が認められず

良好な食感であった。

おからを微細化するために粉砕器、超遠心粉砕器、マスコロイダーで処理 し、各

処理物の粒度分布を調べ、それぞれの粒度別の一般成分、食物繊維量、吸水量を分

析すると、処理方法あるいは粒度区分による違いはほとんどなく、おからを微細化

処理 しても変化が見られないことが明らかになった。

おから粉末をす り身に混合 して、ねり製品を作製 して、色、破断強度、保水性に

ついて分析すると粒度が小さくなるほど白度が減少 し、破断強度および保水力とも

に減少する傾向が見られた。

3 平 成 6年 度計画

おからを食品に添加 した時、ざらつき感を感 じなくなる粒度まで微細化すること

が可能で、微細化処理前後および粒度によって一般成分、食物繊維量に違いがない

ことが明らかになった。本年度はす り身の乳化物に微細化 したおからを添加 して乳

化特性について検討する。また、微細化 した各粒度のおからをすり身に添加 し、油

を加え乳化させ保油性と粘度を測定 して乳化特性を評価する。さらにおからを添加

した乳化物の酸化安定性についてPOVや CVを 経時的に測定 して評価する。
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2.

道産味噌の品質向上に関する試験研究          (H4～ H6)

発酵食品部調味食品科 宇 野豊子 奥 村幸広 本 堂正明

研究の概要

味噌は主に色調、味、原料、形態などで種類分けされている。また銘柄や産地に

より多 くの種類があり、地方色豊かで、好まれる味噌も地域性がある。北海道の場

合、好まれている味噌の主流は淡色系・米辛味噌である。従って、香味、組織、色調

に優れた淡色系米味噌の開発によリー層の需要拡大が期待されている。味噌の色は

米と大豆由来の着色成分を含有 しているため、着色の進行により濃 くなっていくこ

とは程度の差はあれ避けられない。そこで味噌の着色性の良否が問題となるが、色

調の評価に関しては照りやさえがあり、 くすみの少ない味噌が良いとされている。

しか し味噌の着色や色調に関与 している要因は数多 く、それぞれ複雑に影響 し合っ

ているため、十分検討されているとは言いがたい。本研究では、色調の優れた淡色

系味噌の開発を目的として、味噌の色調に及ぼす原料処理・製麹・仕込み・熟成・発酵

条件の影響と試験醸造味噌の熟成中の変化を検討 した。

これまでの経過

1)大豆の蒸煮 ;大豆は中国産中粒の皮つきを用いた。これを洗浄、浸漬、水切り後、

真空加圧蒸練機を用いて、①加圧水煮法 (予熱 した釜に大豆を入れ、大豆がかくれ

る程度に水を添加。)(0。7kg/cm2、15min)と、②加圧蒸 し法 (釜には水を加えない。)

(110℃、45min)の2通りで行った。2)種麹 ;黄麹の黒判モヤシW-70を用いた。3)米麹 ;

原料米は他用途破砕米を用いた。これを洗浄・浸漬・水切り後、蒸 し米機で蒸 し、冷

却後種麹を種付けし、30℃、湿度97%の恒温恒湿装置内で製麹 した。4)仕込み・熟成 ;

10リフトル容フ
・
ラスチック製容器に原料大豆lkg(煮塾後2.2kg)、米lkg(製麹後ほほ同量)の10割

麹で食塩濃度12%、水分50%前後を目標に仕込んだ。味噌より分離培養 した酵母を仕

込み時に添加 した。仕込み後約2ケ月30℃に保持、それ以後20℃で保存 した。その間2度

攪拌混合 した。5)試験醸造味噌の熟成中の酸度 I・滴定酸度・窒素溶解率・窒素分解率

の測定は常法に準 じて行った。

①では加圧水煮のため、着色成分の溶出などがあり、淡色の味噌となった。

②では蒸煮温度に達するまでに時間を要 したため、仕込み時から大豆の着色が強か

った。熟成後は着色の強い味噌となった。

試験醸造味噌の一般分析値と酸度 I・滴定酸度・窒素溶解率・窒素分解率は①②ともに

大差はなく、いずれにおいても酸度 I・滴定酸度は経過日数が長いほど増加 した。ま

た窒素溶解率・窒素分解率は100日日以降では減少 した。

平成 6年 度計画

実験室規模で味噌を試験醸造 し、原料処理や熟成発酵条件が味噌の色調、味、香

り、組成などに与える影響を検討する。

3.
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2.

調味料の精製技術に関する試験研究        α 4～H6)

発酵食品部調味食品科 奥 村幸広 本 堂正明 宇 野豊子

研究の概要

本研究の目的は、加熱殺菌に変わる手段として、膜処理による除菌方法を確立 し、

従来の加熱処理 した製品との差別化を図るため、未加熱でかつ常温流通可能な製品

を開発することである。しか し、除菌ろ過による一般成分の変化が予想されるため、

製造工程中の品質管理として、簡便 0迅速な分析方法を採用する必要がある。

そこで本年度は、近年注目を集めている近赤外分光分析cmを 利用 した醤油の

一般成分分析法について、分析精度などの検討を行った。

これまでの経過

分析に使用 した試料は、北海道味噌醤油技術会より譲渡いただいた、JAS格付け

審査用の醤油21検体/月によった。各検体は、1)全窒素。aBrix・め食塩・oア ルコール

・D色 度 の 項 目について常法により分析 し、その値をもとにNIRの測定を行い、検

量線を作製 した。

NIRの精度は、以下の方法で検討 した。すなわち、

1)検量線の精度 :検量線を作成 した試料を使い、化学分析値とNIR計算値の相

関を求める

2)予測の精度 :未知の試料を使い、NIR計算値と化学分析値の相関を求める

これまでのところ、色度については検量線の相関係数c)が0.89、予測がR=0.86

と低い値であるが、その他の成分ではおおむねR=0。98程度 と高い相関を示 してい

る。NIRの原理から見ても、色度以外の 4成 分については高い精度で分析が行える

ものと予想された。

平成 6年 度計画

〇近赤外分光分析による醤油精製時の品質管理技術の確立

○生揚げ醤油の膜処理による成分の変化

一般成分、生菌数、官能評価

3.
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2.

調味食品素材の開発に関する試験研究

―新規根菜ヤーコンを用いた糖質甘味素材の開発―     (H4～ H8)

発酵食品部調味食品科 本 堂正明 宇 野豊子 奥 村幸広

研究の概要

汁液利用には異臭となっている青臭みの除去がまず第一の課題である。これまで

の結果、活性炭処理法でほぼヤーコン臭を除去することができた。 しか し香 りの醸成や

酸味付与はできない。そこで紅麹菌培養、乳酸菌発酵、酵母によるアルコール発酵を利用

した微生物処理法による脱臭、香 り醸成、酸味付与の可能性を比較検討 した。

これまでの経過

紅麹菌は肋"ascお parparθ“ AHU9451、酵母は協会酵母 1号 (OC-2)、乳酸菌はSι

rttιOσ00ε″St力θr″apnffas IF013957を用い、これらを一定量の未殺菌又は加熱殺

菌汁液に、一白金耳接種 しもしくは一定量の菌数を添加 し、それぞれ以下の条件で

培養 した。紅麹菌では25℃・150rpm振とう下、2、3、4、6日間培養 した。酵母では25℃

・75rpm振とう下で、1、2、3、4日間培養 した。乳酸菌では37℃・静置下で、7日間培養 し

た。いずれも三角フラスコスケールで培養 した。培養後の遠心分離上澄液の可溶性固形分(B

rix%)、糖質成分、pHを調べた。培養液の臭いや香 りは官能審査で評価 した。

1)紅麹菌培養 :①汁液pHは培養前は6であったが、加熱殺菌汁液を用いた6日間培養

で4.7まで低下 した。②BriX%は培養前は17、6日間の培養でH。5まで低下 した。③単

糖は資化されたが、2糖とフラクトオリコ
゛
糖は使用されなかった。④アルコールが6日間の培養で

約2。3%生成された。⑤ヤーコン臭は消失 しマイルドな味噌の香 りを生成 した。

2)酵母によるアルコール発酵:①汁液pHは培養前は6、4日間の培養で4。3まで低下 した。

②BriX%は培養前の17から、4日間の培養で7.4まで低下 した。③紅麹菌の場合と異な

り、2糖とフラクトオリコ
゛
糖も資化された。④汁液中のアミノ酸は窒素源として使用され、培

養後はほとんどなくなった。⑤アルコールが 4日 間の培養で約4.2%生成された。⑥ヤーコン臭

は消失 したが、アルコール臭、酵母臭が生 じた。

3)乳酸菌発酵;①未殺菌汁液のpHは培養前は6。1であったが、培養後7日日で5。3ま

で低下 した。培養中のBrix%はあまり変化 しなかった。②ヤーコン汁液のみでは、青臭み

は除去できなかった。③ヤーコン汁液にスキムミルクを添加 して培養 した。汁液50mlに対 して

2.5gの添加で青臭みが除去でき、ヨーク
゛
ルトの香 りが生成 した。④2.5gスキムミルク添加時の

pHは培養前は6.5、培養5日目で4.7に低下 した。3者の培養において、いずれもpHが

低下 しており、酸味付与の可能性が考えられた。

平成 6年 度計画

①食品素材として利用されやすい。②保存性が良い。③品質変化が少ないなどの

利点を有することから、塊根、各種処理汁液の乾燥と粉体化を検討する。

3.
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2.

大豆蛋白質の高度利用に関する試験研究       α 4～H6)

発酵食品部調味食品科 奥 村幸広 本 堂正明 宇 野豊子

研究の概要

大豆蛋白質は、植物蛋白質の中でも栄養価が高く機能性にも富んでおり、食品加

工素材として優れた資質を持っている。 しか し、大豆蛋白質には、蛋白質消化酵素

のひとつである トリプシンを阻害する因子(トリプシン・インヒビター)や、不飽和

脂肪酸を酸化 して不快臭を発生させるリポキシゲナーゼなど、食品としてはネガテ

ィブな因子も含まれている。そこで本年度は、大豆蛋白質の高圧処理試験の一環と

して、豆乳中の トリプシン ・インヒビターおよび リポキシゲナーゼの加圧変性(失

活)について検討 した。

これまでの経過

中国産大豆から調製 した豆乳(未加熱のもの)を使用 して高圧処理を行った。加圧

条件は400～700MPa、加圧時間は15～30分とした。

リポキシゲナーゼは高圧処理によって効果的に失活することが可能で、500MPa
・15分で約80%が失活 し、500Ma030分 あるいは600MPa 0 15分ではほとんど失活

した。これに対 して トリプシン・インヒビターは、高圧処理によって完全に失活さ

せることは困難で、700MPa 0 30分処理でも“%程 度の失活であった。しかしながら、

対照として行 った加熱処理(沸騰水中60分)でも60%程度の失活であったことから、

加熱処理と同程度の失活作用はあると判断できた。

平成 6年 度計画

○高圧処理による分離大豆蛋自の変性について

分離大豆蛋白を使用 し、単独で高圧処理 した場合の性質の変化を観察する。また豆

乳として処理 した場合での大豆蛋白質の変性を、機能特性の面から観察する。

○丸大豆中での大豆蛋白質の変性について

丸大豆中では、蛋白質は安定な形態で存在 していると考えられる。丸大豆を直接高

圧処理 した際に、大豆蛋白質の受ける影響について検討する。

3.
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酒類の製造技術に関する試験研究 (H4-H5)

―北海道産米の酒造適性についての小仕込試験一

発酵食品部発酵食品科 富 永一哉 北 村秀文
ネ
 浅 野行蔵 吉 川修司

1.研究の概要

近年、食味が向上 して人気が高まっている北海道産米を原料とする清酒が増えて

いる。また、他府県においては、飯食 0酒造両用米から食味の良い飯用専用米への

作付け転換が増加 しているため、清酒用原料米の供給が逼迫 してきている。この様

な理由から今後、北海道産米の清酒原料用米としての需要の拡大が期待される。

そこで、道産米品種で農試で現有及び育種途上の品種の酒造適性を探るため、小

仕込試験を行った。酒造用原料米として適性の高いとされる形質としては、大粒、

芯白、高アミP― ス、低タンパク、低カリウムなどが挙げられる。また、北海道の

寒冷な気候に対 しては、耐冷性などの形質 も不可欠となる。このため、できるだけ

適性形質を多 く持つ品種を選び、客土の有無などにより、雑味の原因となるタンパ

ク含量に差を持たせた米を栽培 し、供試サンプルとした。

2.研究の成果

北海道立中央農業試験場で育種 ・栽培 した 10品種 (はやまさり、J413、ゆきひか

り、きらら397、彩、YM-5、YM-18、YM-146、空系91407、K138に ついて、施肥の違

いなども含めて 18サンプルを試験 した。さらに、道内の酒造メーカーで広 く使用さ

れている岩手県産のキヨニシキを、対照として試験 した。精米歩合は何れも 70%で 、

農試において精米 した米を用いた。総米 200gの 小仕込試験は、3段仕込の速醸法で

実施 した。麹は、冷凍麹を使用 し、酵母は清酒用 日本醸造協会 9号酵母を使用 した。

日本酒度、酸度、ア ミノ酸度、アルコール、粕歩合、紫外部吸収 (O D 280)、着色

度 (O D 430)、ピルビン酸残量それに残糖量 (グルコース量)を 測定 した。官能審

査は、当センター職員 6名 で実施 した。

はやまさり、ゆきひかり及び彩の発酵は速かった。白米を蒸 した後の触感は、J4

13、ゆきひかり、彩が柔らかかった。溶けの点では J413が極めて良かった。酸度、

ア ミノ酸度と紫外部吸収のデータから、比較的きれいな酒ができたと判断されるの

は、YM-146とゆきひかりの客土 したもの及び K-138では客土、無客土の米を原料と

したもので、ピルビン酸の残存量 も比較的少なく、製造後の変化 も起こりにくいと

思われた。客土 した米を原料とした清酒は、紫外部吸収が減った。総合的に見て、

J413、YM-146、ゆきひかりの 3品 種が酒造適性が高いと考えられる。一方、適性が

低いと考えられるのは、YM-18、K-138、空系 91407の3品 種である。また、客土 し

た水田で取れた米で製造 した清酒は、比較的良い官能評価を得ていた。なお、以上

の研究結果は、農業試験場における稲の育種事業にフィー ドバ ックしている。
ネ
北の誉酒造 (株)
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道産果実による果実酒類に関する研究

―マイル ドなピュア ・ハスカップヮインの製造法の開発―

(H4～ H5)

発酵食品部発酵食品科 富 永一哉 吉 川修司 浅 野行蔵

1.研究の概要

北海道の特産品に新たなヴァリエーション付加 し、製品の高度化を目指すべ く、道

内で産する果実を用いたアルコール飲料の生産技術の開発を試みた。

ハスカップは、道でも生産を推賞するなど特産品として、近年知名度が上昇 してき

ている。特に、ジャムやフルーツ 。ソースとしては、高い評価を得ている。更に、そ

の特有の風味を生か したピュア ・ハスカップワインも市場に出て い る。しか し、ハ

スカップ果汁は酸の含有量が高いため、そのままでは酵母による発酵は困難であった。

そこで、 『マイル ドなピュア ・ハスカップワインの製造法の開発』に焦点を絞 り、本

研究を遂行 した。

具体的な実験としては、各種イオン交換樹脂を用い果汁から有機酸を部分的に、も

しくは、すべて除去することを試みた。この様に処理 した果汁を用いて発酵試験を行

った。果汁、ワインについては、一般的分析の他、有機酸組成等についても分析 した。

貯蔵試験は、光と温度に対する退色試験も行った。

3.研究の成果

イオン交換樹脂によるハスカップ果汁の減酸手法を確立 した。減酸 した果汁を用い

て製造 したワインの各種分析を行った。また、ワインの貯蔵試験を行い、性状の変化

等を調べた。従来法の炭酸カルシウムによる減酸処理では、イオン交換樹脂処理に比

べ、同じpHに調整 しても滴定酸度が高 くなった。イオン交換樹脂処理では、クエン酸

とリンゴ酸、特にクエン酸を効果的に除去 していた。官能評価から、イオン交換樹脂

による果汁の酸の低減が有効であり、特に、酸を除去 した果汁と未処理の生果汁とを

混合 して醸造 した場合が良い評価を得た。ワインの保存試験から、常温日照下でも2

～3ヶ月品質に急激な変化はなかった。

本研究結果は、特許申請済である。技術移転の現状であるが、札幌市内の販売企業

が本研究結果に大きな興味と期待を寄せてきた。このため、マイル ドなピュア 0ハス

カップワインの市場性を探るため、異なったタイプのワインを試作 し、専門家以外に

も一般の消費者の試飲の感想を集めた。その結果、若干の糖分を残 したタイプのワイ

ンが、好評であることがわかった。

一方、ハスカップ果実の価格がブ ドウに比べて10倍になるため、ハスカップワイン

の原料価格 も高価になる。栽培品種の改良等でコス トの削減が試みられたが、めざま

しい成果は得られていない。本製造法はハスカップ果汁の減酸法としては極めて効果

的な方法であるが、ピュア ・ハスカップワインの需要の拡大には、原料価格の大幅な

低減が必要とされる。
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2.

漬物の加工技術に関する試験研究         (l14～ H5)

発酵食品部発酵食品科 吉 川修司 富 永一哉 浅 野行蔵

研究の概要

最近は漬物に対する消費者の嗜好が変わり、低塩 ・サラダ感覚の浅漬 (発酵を伴

わない)へ と消費の主体が移ってきている。 しか し、かつて食卓にのぼった古漬け

の発酵による味を懐か しむ声 も多くある。古漬けは微生物による発酵で独特の風味

を作 り出しているが、発酵に関与する微生物の選択は、自然にまかされているのが

実状である。このことが一定品質のものが製造できない大きな要因の一つとなって

いる。

現在,微 生物の働きを利用 した食品の多 くは,ス ターター (発酵を促進させるた

めに原料に加えられる純粋培養 した微生物)を 加えて製造 している。スターターに

より,雑 菌の相対比率が減少 し,繁 殖が抑制される効果と共に,品 質の安定化、製

造工程の管理が容易になる効果、さらには、微生物の働きによって,物 質の分解,

物質変換によるうま味や良い香 りの増加 も期待できる。

そこで,ま だ微生物を利用 した発酵食品生産が行われていない素材に微生物スタ

ーターを作用させ,特 色ある漬物やその素材を製造する研究 した。平成 4年 度は、

発酵食品中の酸生成微生物相を調べた。これを受け、平成 5年 度は、漬物用原料に

利用可能な秋サケすり身を素材とした発酵食品の製造法を開発 した。

研究の成果

漬物,発 酵ソーセージより酸生成菌を分離 した。酸生成菌のほとんどが得菌であ

ることから,従 来の風味の製品を製造するためには乳酸禅菌をスターターとして使

用することが妥当ではないかと考えられた。一方、新たな風味を付与が乳酸球菌を

使用することで可能であることが考えられた。

この結果をもとに、乳酸菌スターター (′。acf″factfοf、ιθ″.コθs“ιθrafめtsN

ι.pf“ tarum、二ac.factFs subspo cr“arFs)を用いて、秋サケすり身を発酵させ、

漬物用素材を始め、様々な製品へ応用可能なサケ発酵ゲル化食品を開発 した。製造

したサケ発酵ゲル化食品は、市販の魚肉練 り製品の一部と同等の弾力性を示 した。

色調はサケ独特のサーモンピンクの色調が活かされたものとなった。また、乳酸の

酸味など発酵による風味とサケ独特の風味がうまく調和 した仕上が りになった。さ

らに、使用する菌の種類を変えることで、弾力性や風味に多様性を持たせることが

できた。

なお、本研究によって開発されたサケ発酵ゲル化食品の製造法は特許出願済であ

り、論文は、日本食品工業学会誌に投稿中である。
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2.

漬物の殺菌技術に関する試験研究 ( H 4～ 5 )

発酵食品部発酵食品科 吉川修司 浅 野行蔵 富 永一哉

研究の概要

スーパーマーケ ッ トやデパー トでの衛生管理の姿勢が厳 しくな って きてい

る。 これ は、消費者 の清潔意識 に根付 くもで、食品衛生法 に定め られた以上

の要求が製造 メーカーに示 されている。 漬物 について も大腸菌の数や一般生

菌数 な ど小売 り店独 自の納入基準 を設 ける傾向が広 まって きた。 今 まで と同

じ製造方法で は、 これ らの衛生管理 の要請 に合格で きない場合 も多 い。道内

漬物企業 の生産 を維持 し、発展 させ るためには、製造工程全般を見た衛生管

理 が必要 とな ってい る。

漬物類 は、 プランチ ングして殺菌す るタイプの商品 と野菜 の緑 を生か した

生 タイプの漬物 とがある。 前者の場合 も、素材 の色 を生 かすために弱い条件

で殺菌 される場合 もあ り、膨れ等 の事故が報告 されてい る。 後者 は、野菜の

色 の綺麗 さか ら付加価値 の高 い重要 な商品 とな っている。 しか し、生 の食品

であ るため、微生物数をゼロにす ることはで きない。

本研究では、北海道で生産 されている漬物商品をよ り衛生的に製造す るた

めの方法 を目的 とした。

研究 の成果

生 タイプの漬物 は、小売 り店 の基準の中で重視 されているのは、大腸菌を

含んでいない ことである。大腸菌群 は、乳糖 ブイ ヨン培地、 BGLB培 地で

の酸 およびガス発生 を調 べた。 ガスの発生 したサ ンプルか らさらに同培地、

デ ゾキ シヨレー ト寒天培地、 EMB寒 天培地 に移植 し確認試験 をお こな った。

顕微鏡での観察、 グラム染色 も行 った。 真性大腸菌 は、 EC培 地 で44.5℃の

生育 で判定 した。一般生 菌数 は、標準寒天培地で生育 した集落を計測 した。

漬物工場内での微生物 の採取 には、 フー ドスタ ンプ (日水製薬 )の 一般生

菌用、大腸菌用、 プ ドウ球菌用を用 いた。

あ る漬物工場を調査 した結果、発酵 させて作 られ る素材 に問題 があること

が判明 した。 元の原料 は、加熱工程 があ るので大腸菌は検出 されないが、混

合 。発酵段階で汚染 されている可能性が大 きいことを突 き止 めた。

この漬物素材の製造工程 を改善 した。 即 ち、原料組成 を変更す ると共 に発

酵温度 と時間を変更 した結果、大腸菌群 は検 出 されな くな った。 また、 商品

寿命 も従来の 1週 間か ら 10日 へ と伸びた。
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漬物における農水産素材の複合化に関する試験研究     (H4～ H5)

発酵食品部発酵食品科 吉 川修司 富 永一哉 浅 野行蔵

1.研 究の概要

食品の加工手段に微生物を用いると,特 徴のある製品を作ることができる。
"い

ず し
"な

ど水産物を使用 した漬物は、魚独特のうまみと発酵のうまみが調和

した道民に親 しまれると共に、近年道外での人気 も高い。そのほか魚を発酵させた

食品には、古 くから親 しまれている秋田県の特産物である
"し

ょっつる
"な

どがあ

る。このような水産発酵食品の優れた味を農産物と水産物などの素材を用いた漬物

(以下、複合素材漬物と呼ぶ)に 活かすことができれば、魅力のある食品を開発す

ることができる。 しか し、微生物を利用 して、魚介類も原料とした漬物を製造する

研究はあまり行わていない。本研究では、複合素材漬物の風味を生か した漬物用調

味液を生産するために、微生物を用いた製造法の研究を行った。

2.研 究の成果

複合素材漬け物の発酵に関与する菌は、乳酸菌と酵母であることから、酵母の発

酵条件と水産物の発酵に適 した乳酸菌の選抜を行った。

平成 4年 度は、酵母の発酵条件を検討 した。発酵素材は、サケ頭部のペース トを

用いた。酵母の発酵条件は、初発酵母濃度、5X107/g。へ
°―スト、初発糖濃度、 15%

が適当であった。また、窒素源濃度による発酵への影響は見られなかった。

平成 5年 度は、水産物の発酵に適 した乳酸菌の選抜と発酵試験を行った。乳酸菌

・ の 選抜は、基準菌株から生育の良好なラク トバチルス ・プランタラム、ロイコノス

トックメセンテロイデス、ペディォコッカス ・アシディラクティシイを選択 した。

また、発酵乳 (ケフィール)よ り生育が良 く香気成分に優れた菌株 7株 を選抜 した。

分離菌株を 16SrRNAを コー ドする染色体DNAの 配列を一部決定するなどし、

分離菌株をすべてラク トバチルス ・プランタラムと同定 した。

これら選抜 した菌株をサケ頭部のペース トに接種 した結果、分離菌株のうち1株

が基準菌株よりも酸生成能力、発酵産物の香気に優れ、水産物を発酵させる微生物

として適 していた。分離菌株は発酵のかなり初期の段階に、 しかも急激にpHを 低

下させる性質があり、漬物以外にも様々な発酵食品に利用可能と考えている。

以上の結果から、酵母と乳酸菌を組み合わせて水産物を発酵させる条件が設定で

きた。この結果を応用することで、新 しいタイプの発酵調味料が製造できる可能性

がある。

一-26-―



電磁波を利用 した加工工程の合理化に関する試験研究     (H4～ H5)

応用技術部食品工学科 清 水英樹 熊 林義晃 渡 遣 治

山崎邦雄 清 水條資

研究の概要

電磁波 (マイクロ波、遠赤外線)を 熱源 とした乾燥方法について、熱風乾燥や真

空凍結乾燥と比較 しなが らそれ らの乾燥特性を把握するとともに、応用の可能性に

ついて検討を行 った。試料は、マイタケ、たまねぎを中心 として用いた。

研究の成果

マイタケは約3kgの株 と約300gの細断株を、たまねぎは約7mm厚のスライスをそれ

ぞれ試料 とし、以下の操作条件で乾燥を行 った。

1)マイクロ波減圧乾燥 :圧力 60torr、マイクロ波出力 0.5、1.0、1.5 kw

2)遠赤外線乾燥 :圧力 60、760torr、ヒーター温度60、150℃、品温制御50℃

3)熱風乾燥 :送風温度50℃、送風速度0.5m/sec

4)凍結乾燥 :予備凍結温度 30℃、棚加熱温度25℃、最高到達真空度0.01torr

マイクロ波減圧乾燥、遠赤外線乾燥、熱風乾燥については、経時的に重量を濃1定

し乾燥特性曲線を求め、品温について も連続的に計測 した。また、得 られた乾燥物

について、含水率、水分活性 、復水性 、収縮率 、SEMに よる形状観察などを行い

品質を比較評価 した。

試験の結果、マイクロ波減圧乾燥における特性 と して、典型的な予熱、恒率、減

率乾燥の 3期 間が認め られた。また、恒率乾燥期間における品温は操作圧力の水の

沸点で推移 し、乾燥速度はマイクロ波出力にほぼ比例 し、他の乾燥法と比較 して速

いものであった。減率乾燥期間では品温の上昇が大き く焦げを生 じたが、マイクロ

波出力 と品温を制御することによ り、焦げの発生を回避 し仕上げ乾燥が可能となっ

た。以上の特性は、試料の種類 、形状によらず同様に認め られた。

遠赤外線乾燥では、マイタケのような複雑な形状の試料では乾燥時間を要 したが、

比較的試料厚の薄い場合は放射伝熱の特性によ り熱風乾燥よ りも効率的な乾燥が可

能であった。

乾燥品の品質については、総合的に凍結乾燥品が最 も良好な結果であったが、マ

イクロ波減圧乾燥、遠赤外線乾燥においても、一般に用いられる熱風乾燥 と比較 し

た場合、同等の品質であ り、効率的な乾燥法という観点か ら有利性が認め られた。

電磁波を用いた乾燥法は、試料形状によらず効率的な乾燥が可能であること、品

温や供給熱源を制御することにより従来の乾燥法と同等の良好な品質の乾燥品が得

られることか ら、乾燥工程の合理化には有効な方法 と考え られた。
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エクス トルーダー利用による加工食品の開発       (H4～ H6)

応用技術部食古|:二ll学科 渡 邊 治  山 崎邦雄 清 水條資

ri水英樹 熊 林義晃

研究の概要

21111エクス トルーダーを用いて 「10o%そ ば」を製造する Lで 、含水率、スク

リュー形状、バレル満l度それぞれが製品の物性に及ぼす影響、またそば粉中のでんぷ

んのα化度とその場合の強度について調べた。さらに微細構造の観察、タンパク質の

変化をi調べるとともにダイの日径を換え実際にそばの試作を行つた。

これまでの経過

2軸 エクス トルーダー (神戸製鋼所、TCO‐30、L/D〓24)に φ2mmま たはφlmm

(2穴 )の 膨化ダイを装清 し、バレル温度は50～100℃、スクリュー回1は数は100～

300rpm、添加水fiは0.4～1.OL/h、原料供給量は3kg/hとした。運転条件と製品強度の

関係については、含水率が低 くなるに従い強度は増 し、またバレル温度が高 くなると

同様に強度も増 した。この結果より 「100%そ ば」の場合、つなぎの役割を果たすの

はそば中のα化でんぷんであると考えた。この推測に基づき製』11のα化度を:3c_NMR

にて、また微細構造の観察をsEMに て行った。この紺果、ゆで製品のα化度はほぼ90

～100%で あるのに対 し、4L製品は糊化温度以_liの運転では40～70%、 それ以下の運

転では0%で あった。またsEM観 察でも糊化温度以下ででんぷん粒がはっきり観察で

きるのに対 し、糊化油l度以 Lではでんぷん粒の溶けた痕跡が観察された。さらに装i置

内でのタンパク質の変化を調べるため原料と製品、それに装置内3点 でサンプリング

した試料のSDS‐PAGEを 行つた。しかしタンパク質の変性温度に比べ運転温度が低い

ため、全ての試料において変化は見られなかった。

以_11の点から 「loO%そ ば」の製造に際し、その物性に一番大きな影響を与える要

因はでんぷんのα化であり、エクス トルーダーを月1いた場合、迅1転温度の制御が容易

であるため、一定の出ll質を保持 した製品の連続性像が可
・
能であると判断した。

平成 6年 度計画

現状の技術でほぼ 「loo%そ ば」の製造が可能であると考えられるが、製品のコシ

を含めたテクステャーを考えた場合、 「混練」という過程が現在のところ不足である

と考えられる。このためスクリュー形状の再孝を含め、混練行程の見直しが必要であ

ると思われるので、当16にの点を詰めていく。また、5年度までに得たノウハウを`li

かし、チホク刻ヽ友などを原料にしたスパグテイやうどんなどの製造試験を行うととも

に、膨化食品製造の継続や大豆などを用いた組織化物 (疑似ビーフジャーキー)の 製

造試験を行う予定である。
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膜利用による食`l!の分離 ・濃rFi技術に関する試験研究    (H4～ H6)

応用技術部食出|:ll:学科 渡 邊 治  清 水英樹 熊 林義晃

山崎邦雄

1 研 究の概要

膜 を用いた分離 ・濃縮技術は相変化 を伴わず、食』l:成分の』ll質劣化及び濃縮:「1租

中のエネルギー消費Jitが少ないという利点があ り、果汁 。乳製品を中心に近41様々

な研究が行われている。当研究では、メロン果汁を様々な方法で前処理 (ペクチ

ン、パルプ質等高分子の除去)し 、膜で清澄化 したときの透明度、糖度、香気成分

の変化 を調べた。またそのときの膜の処理時間経過における性能の劣化度合いを調

べた。

2 こ れまでの経過

メロンの果内部分をジューサーにかけ果汁を在lた後、次の方法で清澄化 した。 1

として果汁を遠`し、分離にかけ高分子物質を除去 し、その後UF膜 (NTU‐2120)で 清

澄化。 2と して果汁にペクチナーゼとセルラーゼを反応 させ高分 子を分解 した後、

UFttJll。3と して果汁 をMF膜 (NTF-5205)に かけた後、UF処 理。 4と して高分

子除去をせず直接UF処理。以 1ヽ1により得られた清澄果汁の分析は、清澄化度につい

ては分光光度計を用い原液との比較で、精度については籾i度計で、また香気成分に

ついてはヘッドスペース法を用いたガスクロマ トグラフイーにより測定した。

その結果糖度の変化については目立った述いはなかったが、透明度 (吸光度)に

ついてはMF法 において約50倍を示 し、以 ド遠′心分離 (約3倍 )、 酵索処]!(変 化

なし)と 続 くが、uF膜 にかけるとほぼ同じlliに落ちついた。これはファウリングや

作業効率を考えない場合、1前処理としてMF膜 が最も高分子除去に適 している可1を

意味する。またuF膜 での処理!時間では、MF膜 法及び遠心分離法が酵素処理!法や前

処理なしに比べ、4～ 8倍 単位時間処理11で11回つた。

以 11において膜を用いたイリ「究を行う場合、目的に応 じた膜の選択はもちろん■要

であるが、そのうえで|IJ題になってくるのが処理時間の経過に伴う膜のファウリン

グである。このファウリングの防止には高分子物質の効率的な除去や、ファウリン

グしづらい膜モジュールの選択使用が今後の検討課題となっている。

3 平 成 6年 度計画

清澄化:li程についてはファウリングの低減を目的に、膜モジュールの選択、前処

理I工程の再考を、また濃縮:l:程においては、逆浸透膜、低樹llL率逆浸透膜を組み合

わせた多段階高濃度濃nii工程の研究を行う予定である。
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高圧処理技術の食品への応用に関する研究       ( H 4～ H6)

応用技術部食品工学科 山 崎邦雄 熊 林義晃 清 水英樹 渡 邊 治

研究の概要

近年超高圧装置の技術が発達 し、色 々な分野で生産手段 として使われるようにな

り、数千気圧の高圧を加熱に代わって食品の調理 、加工 、殺菌、保蔵への利用研究

が注 目されている。本研究は高圧処理プロセスを食品加工に利用することによ り、

食品素材の元の風味、香 り、ビタ ミンなどを残 した、今までにない食感を持 った食

品の開発を目的とした。前年度は微生物に対する高圧の効果試験 とし酵母 と生乳の

高圧処理を行 った。またタンパ ク質に対する圧力効果の試験 と して豆乳のゲル化に

ついて検討 した。卵 白は低温加熱殺菌によって も起泡性 、乳化性が低下す る問題が

あるため、本年度は高圧処理により卵 自の物性変化を起 こさない殺菌効果について、

サルモネラ菌を用いて検討を行 った。また大腸菌の圧力殺菌についても調べた。

これまでの経過

高圧処理は温度8～50℃加圧時間 1秒 ～30分、200～600MP aの静水圧を加えた。

りt諦ミ菌ヨはSalmonella enteritidis IF03313、 Salmonella typhimurium IF014193`蟄′日

いた。これを液体培地 (1.0%ペ プ トン、0.2%酵 母エキス、0。1%MgS04°7H20、pH7。

0)に て37℃にて18時間培養後、4000G、10分間遠心分離にて集菌 し、市販の卵の白

身に添加 した。この卵 白をプラスチ ック容器に密封 し加圧処理を行い、生菌数を測

定 した。加圧処理後の物性測定方法と して、濁度は分光光度計を用いて660nmの吸光

度を測定 した。起泡性はハ ン ドミキサーで約900rpmで6分間泡立てた後直ちにその密

度を測定、体積増加率で表 した。さらにlH NMR(日
本電子製EX 270)の スペ ク トル

を測定する事により卵 白の変性を推定 しようと試みた。

卵白を、処理温度を変えて各圧力で高圧処理 し物性変化を検討 した結果、温度の

影響は小 さいが、圧力増加 とともに物性 も大き く変化 した。200MPa・30分、300MPa・

5分、400MPa・1分以内では吸光度が0。2以下で物性変化 も小さか った。サルモネラの

殺菌に関 しては温度圧力併用効果並びに加圧の反復処理効果が表れた。特に反復効

果においては物性変化はわずかであるが殺菌効果は著 しく上昇 し、300MPal分5回の

反復処理で殺菌が可能であった。NMRスペ ク トルの結果、圧力変化にともない01 8pp

mと2.lppm付近の ピークの変化が確認 され、300MPa以上で急激に増大 した。これは卵

白のタンパク質の圧力変性による高次構造の変化によるものと推定 される。大腸菌

については400MPa 10分間の処理で死滅 した。

平成 6年 度計画

タンパ ク質 (大豆、卵 白、生乳、その他)の 高圧処理による新規食品の開発 。

果実、果汁を用いたゲル状食品の開発 。

乳製品、魚介類などの品質及び保存性の向上における高圧処理の可能性について。
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2.

新規乳酸菌宿主ベクター系の構築と食品加工への利用に関する試験研究 (H4～H6)

応用技術部生物工学科 池 田隆幸 八 十川大輔 長 島浩二

研究の概要

乳酸菌は多 くの発酵食品製造に関与する重要な菌である。特に本道においては、

各種乳製品、味噌、醤油、漬物などの乳酸菌関与食品の生産額が食品工業出荷額の

約15%を 占めている。これらの食品の付加価値をさらに高めるために、乳酸菌改良

技術の確立は極めて重要な研究課題の一つである。中でも、味噌、醤油、漬物など

の農産品発酵食品に極めて重要な役割を果たしているた″οcο“溶属の育種改良技

術は、乳関係の乳酸菌に比べて非常に研究が遅れている。一方、遺伝子組換え技術

は近年急速に発展 した微生物育種改良技術であり、新規食品の開発や食品製造プロ

セスの改善のためには必要不可欠な先端技術である。この様な観点から、本試験研

究はPc歯"caパ属を中心とする乳酸菌の育種改良のための宿主ベクター系の開発

と有用形質の探索導入技術を確立 し、食品工業への応用を目的として行っている。

最初に、PediO“cc閤属からプラス ミドの検索を行い、ベクターとしての利用可能

性を検討 した。

これまでの経過

従来の乳酸菌プラス ミド分離法を用いた場合、溶菌が起こらずプラスミドが得 ら

れなかったので、プラス ミドの分離方法を開発 した。その結果、プラスミド分離方

法として、培養時におけるグリシンの添加、アルカ リによる菌体洗浄、Nア セチル

ムラミダーゼの利用などによって比較的短時間に一定量のプラスミドを得ることが

可能になった。次に、この方法を用いてベクターに利用可能なプラス ミドを得るた

め2ヵ昴りヵJ′浴、 Rαaあ滋crれ、 几″“rasὰ̀パ等から、プラス ミドのスクリーニン

グを行った。その結果、2肋 JaPλ′Ls JCM5888株に約8kbのプラス ミドを検出するこ

とができた。このプラス ミドは、R肋 均"脚 cM5888株中に存在する唯一の小型の

プラスミドであることから、ベクター開発に適 していると考えられた。

3.平 成 6年 度計画

これまで、自然界等からプラスミド分離方法の確立及びプラスミドの検索を行い、

その中からベクターとして利用可能なプラス ミドを数種得ることができた。本年度

は、以下の項目について検討する。

(1)プラスミド上にマーカー遺伝子を連結 し、乳酸菌の形質転換条件を検討する。

(2)有用形質を付与 し、乳酸菌宿主内での発現検討を行う。

(3)育種乳酸菌の安全性を検討する。
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細胞融合による有用食品微生物の開発 と利用に関する試験研究 (H4H6)

応用技術部生物工学科 長 島浩二 八 十川大輔 中 川良二

1.研 究の概要

紅麹菌 G"″ αsc“s属)は 古来より中国、台湾などで醸造食品の製品に用いられ

てきたカビの一種である。本菌は色調、香 り、アルコール生産能などの面で他の麹菌に

ない特徴を持っていること、また、ある種の紅麹菌が生理活性物質を生産すること

から、本菌の特徴を生か した食品の開発が活発化 している。 しかし、紅麹菌は黄麹

菌に比べてアミラーセ
゛
活性が弱 く、増殖 も遅いという問題点があり、育種が望まれてい

る。本研究では、紅麹菌を利用 した特色ある食品を開発するために、本菌の細胞融

合技術の確立とこの技術を用いた育種を目指 している。本年度は、昨年度に単離 し

た紅麹菌変異株の栄養要求性の同定とこの変異株からフ
°
ロトフ

°
ラストを調製する条件の

検討を行った。

2.こ れまでの経過

昨年度 、Mノ 魅ぉおよびMPン フ“κ閤の胞子を紫外線処理 し、栄養要求性変異

株候補をそれぞれ 3株 およびH株 単離 した。本年度はこれら変異株の栄養要求性の

同定を行なった。先ず、アミノ酸を要求するものとヒ
゛
タミン・核酸塩基を要求するもの

とに大きく分ける目的で前同定試験を行なった。この試験で栄養要求性変異株であ

ることが明確になったもののうち要求栄養素の絞 り込みが容易なものについてさら

に詳 しい試験を行ない、要求栄養素を決定 した。その結果、MP′ras困の変異株の

うち 1株 はヒ
゛
オチン要求性であり、MP幣 囲の変異株のうち3株はそれぞれコチン

酸、ロイシンおよび′
―アミノ安息香酸要求性であることがわかった。

これら変異株からMノ ゎ踏 la 2(ヒ
゛
オチン要求性)と MP“ フ“κ浴 2e-5(ロイシン要

求性)を 選び、フ
°
ロトフ

°
ラスト調製条件の検討を行った。既報を参考にして以下の条件

で調製を試みた。すなわち、培養液としてhennerberg(HB)培 地を、細胞壁消化酵

素としてウスキサ
゛
イム(2%濃度)、 浸透圧調整液として0.6M硫 酸アンモニウムを含む50mMマレ

イン酸緩衝液 (pH5。5)を 用いた。MP“ ″膨 浴 2e5で は、この条件において2～3時

間処理で107個 以上のフ
°
ロトフ

°
ラストが得られた。MPあ sパla-2では、培地をHB+酵

母エキスに、酵素をノホ
・
サ
゛
イムに代えた場合に2～4×106個 のフ

°
ロトフ

°
ラストが調製できた。

以上の条件で調製されたフ
°
ロトフ

°
ラストの再生率はいづれも20%前 後であった。

3.平 成 6年 度計画

1)И .οッz`の 変異株についてフ
°
ロトフ

°
ラスト調製条件の検討を行う。

2)И .οッz`と M″ rasrあるいはИ.οヮ“`と MP“ψ″`おの間で細胞融合を行 う。

3)得 られた融合の特性を調べると共にこれを使 って製麹を行 う。
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2.

遺伝子操作技術を利用 した糖質代謝酵素の生産及び当該酵素の食品工業への利用に関する試

験研究                                 (H4～ H6)

応用技術部生物工学科 八 十川大輔 中 川良二 池 田隆幸 長 島浩二

研究の概要

酵素は、道内食品工業における廃棄物の処理 コス トの軽減及び有効利用、道産未

利用生物資源の有効利用、製品の付加価値向上、及び機能性を付与 した新製品の開

発等に有用 と考え られる。現状では食品加工用の酵素は高価であり、必ず しも有効

に利用 されているとはいえない。

遺伝子操作技術は1)酵素の性質を改良する、2)菌体当たりの生産量を増大する、

3)精製過程を簡略化する、などに非常に有効な技術であるが、道内の業界にはまだ

定着 していない。

本研究は、遺伝子操作技術を用いた安価な酵素の大量生産技術の確立を 目的と し

ている。

これまでの経過

昨年度、Corticium rolfsiiの産生するグルカナーゼを、電気泳動的に単一なバ

ン ドとなるまで精製 した。今年度は当酵素の部分ア ミノ酸配列を決定中である。

また本菌株か らRNAを 調製 した。現在 cDNAラ イプラ リーの作製中である。

平成 6年 度計画

1)部 分ア ミノ酸配列を決定 し、この情報を もとにプロープを作製する。

2)cDNAラ イプラ リーを作製 し、 1)で 作製 したプロープを用いてクローニ ン

グを行 う。

3)取 得 したクローンの塩基配列を決定する。

ヘ
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2.

植物培養細胞系が産生するレクチン様蛋白質の食品加工への利用に関する試験研究(H4～H6)

応用技術部生物工学科 中 川良二 池 田隆幸 長 島浩二

研究の概要

レクチンは特定の構造を持 った糖に結合 し、血球や細胞を凝集 したり、多糖類や

糖蛋白質を沈降させる特性を もつ蛋白質で、植物、動物、微生物など広 く生物界に

存在 している。これらレクチ ンは
“
糖鎖を認識する天然のモノクローナル抗体

"と

も言われ、医学分野を中心に複合糖質や細胞の分離、分画、検出などに応用 され、

成果を上げている。食品業界においても、 レクチ ンを使 って物質を分離 。精製 しよ

うとする試みや食品中の微生物を加熱せずに除去 したり、分離 。検 出 しよ うという

考えが出てきている。我 々は短期間で常に一定の原料を供給できる細胞培養技術に

着 日し、道内で栽培、或いは 自生 している植物を用いて培養細胞を誘導 し、 レクチ

ン様蛋白質を産生させると共に、得 られた レクチ ン様蛋白質を食品の加工分野へ利

用することを目的に本研究を行 っている。

これまでの経過

これまでにアル ファルファ幼葉由来の液体培養細胞及びキクイモ塊茎由来のカル

ス細胞を誘導 し、その培養細胞中の レクチ ン様蛋白質について、以下の結果を得て

いる。

アルファルファ液体培養細胞は、1.Omg/2ナフタ レン酢酸、1.Omg/2ベ ンジルア

ミノプ リンを含むムラシゲ ・スクッグ (Ms)培 地を用い、26℃、30日間、85回転

/分、暗所の条件で振盪培養 し誘導 した。この条件で、培地 12当 た り約50gの細胞が

得 られた。この細胞の界面活性剤抽出画分に レクチ ン活性が認め られた。 レクチ ン

活性は 2倍 段階希釈系列によるウサギ赤血球の凝集反応を判定する方法で行 った。

本 レクチ ンはメ リビオースに特異性を示 し、金属イオ ン要求性であった。

キクイモのカルスは塊茎か ら1.Omg/2ナフタ レン酢酸、0.2mg/2ベ ンジルア ミノ

プ リンを含むMS寒 天培地を用い、26℃、40日間、暗所で静置培養 し、誘導 した。

この条件で、培地 12当 た り約100gの細胞が得 られ、 レクチ ン様活性は ウサギ赤血球

の凝集反応を用いて測定 した。その結果、活性は可溶性画分に認め られた。本 レク

チ ン様活性は長期冷蔵保存にも安定であった。

平成 6年 度計画

食品加工における微生物制御への レクチ ンの利用を検討する。具体的には、乳酸

菌、酵母、かびに対する凝集反応及び増殖抑制効果、蛍光標識 レクチ ンによる微生

物の検出、 レクチ ンの固定化による再利用等を試みる。

3.
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1-3 共 同研究

・道立相互共同研究

ギョウジャニンニクの作物化に関する研究       (H5～ H7)

加工食品部農産食品科 田 中 彰  田 中常雄

1.研 究の概要

ギョウジャニンニクは古くから北国ならではの山菜として重宝されており、近年、

その成分に薬理効果があることが明らかとなり、北方系機能性食品としての評価が

一層高まっている。しか しながら、その供給源はほとんど山採 りに依存 していて、

栽培研究は始まったばかりである。また、食品素材としての研究も少なく、栄養成

分についての詳細な報告はなかった。そこで、ギョウジャニンニクの栄養成分を明

らかにすることによって食品素材としての性質を解明すると共に、栽培と山採 り、

産地間の比較を行った。

2。 これまでの経過

道内7カ 所から採取 したギョウジャニンニクについて、その成分分析を行 った結

果、他の野菜と比べて大きな違いは見られなかったが、CaゃFe、ヒ
゛
タミンCなどは比較

的高い値を示した。また、栽培と山採 りを比較した結果、一般成分、無機質には違

いは見られなかったが、ビタミン類には多少の違いが見られた。ヒ
゛
タミンCについては

山採 りの方が栽培よりも多いとの報告があるが、本研究では100gあたりの平均で栽

培が75mg、山採 りが46mgとむ しろ栽培の方が多く、栽培が山採 りよりも少ないとは

一概には言えなかった。産地間で比較 した結果、各成分に違いが見られ、特にCaや

P、 ビタミン類で違いが大きく、ギョウジャニンニクの系統や施肥条件などの原因

が考えられる。ピルビン酸は栽培と山採 りでは違いがなかったが、産地別では100g

あたり約16～40mgの違いが見られた。

3.平 成 6年 度計画

前年度行った分析で、搾汁液のpHが 6付 近と比較的高かったことから、塩基性

で凝固するコンニャクマンナンを利用 したゲル状食品などの試作を検討する。その

際、ギョウジャニンニクのもつ生理活性物質であるア リシンの効果を強化 し、香気

成分をおさえる目的で、ビタミンBlを 添加 し、色、味、香気成分の分析、保存試

験を行う。また、前年度の産地別成分の違いの原因を究明し、あわせて道立十勝農

業試験場で行っている系統選抜を進めていく目的で、系統別、施肥別の試料につい

てビタミンCや ピルビン酸、無機成分についての分析を行う。

(共同研究機関 道 立十勝農業試験場)
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2.

高機能性分離カラム用充填剤の開発と食品加工分野への応用に関する研究(H5～H7)

発酵食品部発酵食品科  富 永一哉 浅 野行蔵 吉 川修司

研究の概要

高速液体クロマ トグラフィー (HPLC)に 使用する分離カラムにおけるハイ ド

ロキシアパタイ ト (HAp)の アプリケーションでは、たんぱ くと核酸の分離が良

く知られている。そのうち、酵素等の多様な生理活性物質を含むたんぱ くを素材と

して、工業試験場で作成 したHApへ の吸着を、バ ッチ法により試験 した。

分離たんぱ くの測定法としてよく使われている方法を大別すると、紫外部におけ

るたんぱ くの特異吸収を利用するもの、発色試薬とたんぱくの結合を利用するもの、

そ してたんぱ くの生理活性を利用するものがある。以上の 3つ の手法から今回の試

験では、①たんぱくに含まれるチロシン残基等の特異吸収に基づ く280nmを 測

定する方法、②チロシン残基等のフェノール試薬との反応物の 660nmの 吸収を

測定する方法、③酵素活性を持つたんぱくによるバイオアッセー法で、HApの た

んぱく吸着能を検討 した。

これまでの経過

OD280nmの 測定では、卵白アルブ ミンは試薬のHApに 僅かに吸着される

以外は、ほとんど吸着されないように見えた。これに対 して、ペクチナーゼとアク

チナーゼは軽度に、牛血清アルブ ミン (BSA)と リゾチームは非常によく、HA

pに 吸着されているように見えた。BSAに 対する吸着能は、和光試薬=100%

HAp>50%HAp、 リゾチームに対 しては 100%HAp>=50%HAp>

和光試薬となった。

一方、Lowry法 による測定では、卵白アルプ ミンとアクチナーゼはいずれの

HApに もほとんど吸着されていなかった。ペクチナーゼは僅かに、BSAは 非常

に良くHApに 吸着されていた。リゾチームは 50%及 び 100%HApに は軽度

に吸着されていたが、試薬のHApに は全 く吸着されなかった。BSAに 対する吸

着能は、 100%HAp>50%HAp>=和 光試薬となり、OD280nmの 場

合と大きく異なった。

バイオ 。アッセーでは、HApを 添加 した被検液の方が高い活性を示 し、吸着に

よる活性の減少は確認できなかった。

平成 6年 度計画

今回使用 したHApは 、対照の試薬も含めて3種 類であった。今後は、物理的な

強度を付与 したタイプのHApも 含めて試験を行う。さらに、異なったたんぱ くに

ついて吸着試験を行 う。加えて、吸着 したたんぱくの脱離条件、例えば塩の種類、

塩濃度等について検討を行う。

HApに は、微生物菌体に対する吸着能があることが知られている。この性質を

利用 した、微生物の分離 `同定の可能性についても検討する。

ハ

3.
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2.

・産学官共同研究

バイオテクノロジーによる発酵食品の開発

― 紅麹菌を利用 した味噌の発酵試験 ― (H4-H6)

奥村幸広 本 堂正明発酵食品部調味食品科 宇 野豊子

研究の概要

黄麹菌の製麹 日数は2～3日であるが、紅麹菌は増殖が遅いため、7日前後必要とする。

従って製麹途中で黄麹菌に汚染されやすい。また紅麹のフ
°
ロテアーセ

゛
活性は黄麹と遜色な

いが、糖化力は黄麹に比べると弱いため、紅麹単独の味噌醸造は非常に困難と考えら

れている。そこで今年度は、紅麹の製麹法について、①無菌的環境の簡単な製麹装置

を工夫すること、②黄麹菌の増殖を抑えること、③紅麹の酵素活性を高めることなど

を検討 した。

これまでの経過

1)除菌フイルター付き容器を用いた製麹 :肋燿asc“ ar2■aIF04478の変異株を用いて種麹

を調製 した。製麹は湿度70%・30℃の温醸室に設置 した除菌空気送風機(airmac)付き保

管容器(クリアスヘ
°―スCRB-8型)内で行った。装置内の上中下段の棚に殺菌済み麹蓋を置き、

これに蒸 し米を入れ、放冷後種麹を添加 して、①上段には蒸 し米lkgに、0。1%酢酸添

加、②中段には蒸 し米900gに殺菌済みおから100g添加、③下段には蒸 し米lkgの条件

で製麹を行った。製麹中のク
゛
ルコアミラーセ

゛
活性を測定 した。

2)フィルターキャッフ
°
付き組織培養ヒ

゛
ンを用いた製麹 ;①〃.ankaIF04478、②胤ρffοsおIF0

4480、③肌parp″θJsAHU9451の3種類の変異株を用いて種麹を調製 した。製麹は恒温

恒湿装置内で、37℃、95%湿度で行った。殺菌済み組織培養ヒ
゛
ンに蒸 し米を入れ、加熱

殺菌放冷後、種麹を添加 し、1)蒸し米、2)蒸し米に酢酸0。2ml添加、3)蒸し米にテ
゛
カ

ンター抽出粉末5g添加、4)蒸し米にホ
°
テトファイハ-゙20g添加の4条件で製麹を行った。製麹中

における紅麹のフ
°
ロテアーセ

゛
とク

゛
ルコアミラーセ

゛
活性を測定 した。

1)除菌フイルター付き容器を用いた製麹試験 ;黄麹菌の汚染が観察された。黄麹菌の増

殖抑制に酢酸添加を行ったが、0。1%濃度においては効果はなかった。おから添加処

理で紅麹のク
゛
ルコアミラーセ

゛
活性が増大 した。

2)フイルターキャッフ
°
付き組織培養ビンを用いた製麹試験 ;肌a戒2のpH6.0フ

°
ロテ7-セ

゛
活性は

対照区で比べると〃。pffοsぉと〃。parparθ″sよりも非常に低かったが、その活性はホ
°

テトファイハ
・―添加で高められた。pH3.0フ

°
ロテアーセ

゛
活性はpH6.0フ

°ロテアーセ
゛
活性の各紅麹の同

一処理条件と比較 して著 しく高かった。また肌a″ム2のpH3.0フ
°
ロテアーセ

゛
活性はホ

°
テトファイ

ハ―゙添加で顕著に増加 した。肌a″な2のク
゛
ルコアミラーセ

゛
活性はホ

°
テトファイハ―゙添加で増加 した。

3.平 成 6年 度計画

比較的無菌的状態下でより処理量が多 く扱える真空加圧蒸練機を用いて、紅麹の

製麹法を検討 し、紅麹入 り味噌の仕込み試験を行 う。

(共同研究機関 北 海道大学農学部 岩 田醸造(株)日 本清酒(株)福 山醸造(株))
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2.

バイオテクノロジーによる発酵食品の開発 (H4-H6)

―細胞融合による紅麹菌の育種―

応用技術部生物工学科 長 島浩二 池 田隆幸 八 十川大輔 中 川良二

研究の概要

紅麹菌 (Mο″αs`“s属)は 古来より中国、台湾などで醸造食品の製品に用い られ

てきたカビの一種である。 日本においては、紅麹菌は天然色素 としての利用にとど

まっていたが、本菌が色調、香 り、アルコール生産能などの面で他の麹菌にない特徴を持

っていること、また、最近、ある種の紅麹菌が生理活性物質を生産することが知 ら

れるに至 り、本菌の特徴を生か した食品の開発が活発化 している。 しか し、紅麹菌

は黄麹菌に比べてアミラーセ
゛
活性が弱 く、増殖 も遅いという問題点があ り、育種が望ま

れている。本研究では、紅麹菌を利用 した特色ある味噌を開発するために、本菌の

細胞融合技術の確立とこの技術を用いた育種を目指 している。本年までに、紅麹菌

の栄養要求性変異株の単離、フ
°
ロトフ

°
ラストの調製法の検討を行い、細胞融合を実施 した。

これまでの経過

M"滋 とM′ ガοsysの栄養要求性変異株候補それぞれ8株および3株について栄

養要求性の同定を行なった。先ず、アミノ酸を要求するものとヒ
゛
タミン・核酸塩基を要求

するもの とに大き く分ける目的で前同定試験を行なった。この試験で栄養要求性変

異株であることが明確になったものの うち要求栄養素の絞 り込みが容易な ものにつ

いてさらに詳 しい試験を行ない、要求栄養素を決定 した。 M飢 滋 の変異株の うち

5株はアテ
゛
ニン要求性であ り、 MP′ Jasぉの変異株の うち 1株 はヒ

゛
オチン要求性であるこ

とがわか った。

これ ら変異株か らM"滋 8b5(ア テ
゛
ニン要求性)と z″ JaSおla-2(ヒ

゛
オチン要求性)

を選び、フ
°
ロトフ

°
ラスト調製条件の検討を行 った。既報を参考に して以下の条件で調製を

試みた。すなわち、培養液としてホ
°
テト・テ

゛
キストロース(PD)培 地を、細胞壁消化酵素 と

してウスキサ
゛
イム(2%濃度 )、 浸透圧調整液 として0.6M硫 酸アンモニウムを含む50mMマレイン酸緩

衝液 (pH5.5)を 用いた。 M観 物 8b5の 場合、この条件において2～3時間処理で

107個を越えるフ
°
ロトフ

°
ラストが調製 された。 Mル s“Sla 2で は、培地をHB+酵 母エキスに、

酵素をノボサ
゛
イムに代えた場合に2～4×106個のフ

°
ロトフ

°
ラストが調製できた。以上の条件で

調製 されたフ
°
ロトフ

°
ラストの再生率はいづれ も20%前後であった。

前項で決めた条件でフ
°
ロトフ

°
ラストを調製 し、M翻 巌 8b-5とM′ ′Jasぉla 2の間で細

胞融合を行 った結果、最小寒天培地で生育する融合株と思われるものが得 られた。

平成 6年 度計画

1)得 られたものが融合株であるかどうかを確認す る。

2)融 合株の特性を調べ ると共にこれを使 って製麹を行 う。

(共同研究機関 北 海道大学 福 山醸造(株)岩 田醸造(株)日 本清酒(株))

3.
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海洋生物コラーゲンを利用 した機能性膜の開発      (H5～ H7)

応用技術部食品工学科 清 水英樹 熊 林義晃 渡 邊 治

山崎邦雄 清 水條資

研究の概要

本研究では、水産加工工程で発生する廃棄物の魚皮からコラーゲンを単離精製 し、

機能性膜などの高付加価値製品を開発することを目的とする。本年度は、魚皮コラ

ーゲンの単離精製法と製膜法に関する基礎的検討を行った。

これまでの経過

試料にはマスの皮を用い、水で洗浄 ・細断後、クロロホルム/メ タノール/水 で

脂質を抽出除去 した。脱脂試料を0.2M酢酸溶液中にて24時間攪拌抽出し、遠心分離

後、上澄を透析 し、凍結乾燥することにより精製コラーゲンを得た。得 られたコラ

ーゲンの収率は原料固形分に対 し約40%、 タンパク質含量は約95%で あった。また、

酸溶媒中での粘度特性曲線の結果から、熱変性温度は15～20℃であることが確認さ

れた。

製膜は、2%コ ラーゲンの酢酸溶液をポリエステルシー ト上に1.2mm厚でキャス

ティングし、それを5℃ で風乾する乾式と、飽和塩溶液に浸漬後水洗乾燥する湿式

の 2種 類で行った。得 られた膜については、膜厚の測定、表面および断面のSEM

による形状観察、熱収縮温度の測定を行った。また、物理 ・化学的強度を増すため

に各種架橋剤を用いて化学的架橋処理を施 し、同様に熱収縮温度や引張 り強度の測

定を行った。その結果、乾式で得 られた膜の膜厚は約20μ m、表面は比較的平滑な

状態であり、断面はランダムな層状構造であった。湿式で得られた膜の膜厚は約30

μm、 表面は乾式による膜に比べ凹凸が激 しく、断面は緻密な層状構造を形成 して

いた。熱収縮温度は、乾燥状態においては100℃ 付近まで変化は認められなかった

のに対 し、湿潤状態では約28℃で収縮を開始 した。また、架橋処理を行った膜の湿

潤状態での熱収縮開始温度は、架橋反応率の上昇に伴い高 くなる傾向にあり、約50

℃付近でほぼ一定となった。引張り強度は、100～800gfの範囲で分散 しており架橋

反応率との相関関係は認められなかった。

平成 6年 度計画

前年度の成果として得られた製膜技術を基に、一定品質の膜を得るために製膜の

機械化を検討するとともに以下の試験を行う。

・膜の基礎特性の把握  ・ 機械的、化学的強度の測定

・化学的修飾方法の検討、機能性の付与  。 可食性の検討

(共同研究機関 北 海道大学工学部 大 同ほくさん (株)

北海道糖業 (株)和 弘食品 (株))
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・民間との共同研究

乳酸菌の発酵技術 の開発 ( H 5 )

発酵食品部発酵食品科 浅 野行蔵 富 永一哉 吉 川修司

1.研 究 の概要

乳酸菌は、 ヨー グル とチー ズや漬物 な どの食品 の熟成 には、欠かせない

微生物 であ る。 人工的に乳酸菌を スターター として添加す るが、 自然界 に

も乳酸菌は多種類存在 している。 食品な どの製造 を安定化す るためには、

両者 の乳酸菌が、発酵中や熟成中に どの様な関係 であるかを知 ることが必

要 とな る。 即 ち、 スターター乳酸菌 の有効性 を検証す るためには、 自然界

に存在す る乳酸菌 との競争関係 を知 ることが必要である。

そのために、 日で見 えない微生物 を どの様 に して区別す るのか、特別 の

方法が必要 となる。 本研究で は、乳酸菌の挙動 をプラス ミド・パ ター ンな

どの DNAレ ベルの違 いを基 に特定 の乳酸菌 を追跡す る技術 を開発す るこ

とを目標 と した。特 に乳酸菌か らのプラス ミドの調製方法を開発 した。

2.研 究 の成果

雪印種苗 (株)で スク リーニ ング したサー レー ジ発酵用乳酸菌 ι′θ̀ θ―

ι′θ′ノノ″sθ′sθノsubsp.ル ′″′θs″sを 主 に供試 した。 また、牧草 よ り分離

された乳酸菌 も用 いて、 それぞれの株 をプラス ミドのパ ター ンによ って識

別す る試 みを行 った。

乳酸菌を液体培養 し、菌体 を集 め、酵素 によって細胞壁 を溶解 し、不純

物である蛋 自質や多糖類 を抽出操作 の繰 り返 しで除去 し、 プ ラス ミドDN

Aを 調製 し、 アガロー スゲル中で電気泳動 し、紫外線下で観察 し、 プラス

ミ ドの大 きさと数 を比較 した。

酵素 によ って細胞壁 を溶解す る溶菌の工程が最 も困難であ った。 そのた

めに、乳酸菌の溶菌方法 を検討 した。溶 け易 い菌体 を得 るために培地組成

や培養時間を検討 した。 強制的に溶 かす工夫 として溶菌酵素 の種類 と使用

条件、 アルカ リによる前処理 な ども検討 した。 海外 の文献検索 の他、東京

農業大学 の岡田教授 に もお教 えを願 うな ど、情報 を集めた。

検討 の結果、生育時間の若 い菌を用 いると溶菌が容易であ った。 培地 に

グ リシンを添加す るの も効果があ った。 また、 菌体 を集 めた後のアルカ リ

処理 も効果があ った。

植物 と相性 の良 いスターター用 の乳酸菌 については、溶菌手法 を確立で

きた。 この手法を用いて、実験農場 のサ イ レー ジ内で発酵 してい る牧草中

の乳酸菌の動 向を現在追跡中である。

(共同研究機関 雪 印種苗株式会社 技術研究所)
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小果樹類のプランデーの品質向上についての研究 (H5-H6)

発酵食品部発酵食品科 浅 野行蔵 富 永一哉 吉 川修 司

研究の概要

ョー ロッパではスモモあるいはチ ェ リーなどの、 いわゆる小果樹類の果

実を発酵 させて蒸留 し、プラ ンデーが造 られている。北海道池 田町では、

ワイ ン生産 のほかに も新規のアル コール飲料の開発 に熱心であ り、小果樹

による酒類の開発 も試みている。

小果樹類 を原料に した ワイ ンやブランデーは、プ ドウを原料 に した もの

に比べ精度が低か った り、酸が多か った り、あるいは、醸造 した場合にバ

ランスの良 くない揮発成分が生成す る事 もある。 この様 な揮発成分は、蒸

留過程を経て濃縮 され、プラ ンデーと しての質を低下 させる場合がある。

ブラ ンデーの品質を向上 させ るために、小果樹類の醸造過程において、揮

発成分、特 に Cl化 合物の生成を抑制する、あ るいは分解 ・除去す る方法を

研究 した。

2.こ れまでの経過

発酵原料 と して小果樹類でペ クチ ン含量が高 く、 また ヨー ロッパで も使

用 されているプラムを用 いた。使用 したプラムは、完熟 した もので冷凍保

存品を解凍後、果汁を調製 して実験 に供 した。 Cl化 合物 を分解 ・除去す る

方法 と しては、特殊な微生物 を利用す る方法を、生成を抑制す る方法 と し

ては、酵素を除去 した り失活 させ る方法を試みた。

Cl化 合物資化性微生物 を 自然界 (植物の花 や葉 )か ら分離を行 った結果、

ル ′″ ノθルθιθ′ノ〃〃属の微生物を野幌森林公園の植物の葉か ら分離 した。 さ

らに、京都大学保存株よ りCl資 化酵母 6株 を分与願 い、 これ らの微生物を

用 い種 々の条件 で発酵を試みた。

一方、果汁を調製す る際に果皮を除去 した り、熱処理 を行 った後、 ワイ

ンを醸造 し、 Cl化 合物の生成を調べ有効な結果を得 た。

3.平 成 6年 度計画

実験室 レベルの結果か ら、有効 であ った果皮除去や熱処理を用 いてスケ
ールア ップテス トを行い諸条件を検討す る。蒸留 した場合に優良な香気成

分や味を持 った製品が得 られ るかを試験す る。

(共 同研 究機 関 池 田町 ブ ドウ 。ブ ドウ酒研 究所 )
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2.

遺伝子組換えを用いたセルラーゼの大量生産技術の開発    (H5～ H6)

応用技術部生物工学科 八 十川大輔 中 川良二 長 島浩二 池 田隆幸

研究の概要

セル ロースはあらゆる植物体の構成要素であ り地球上で最 も豊富な生物 由来の資

源 と考え られている。また植物性食品中に含まれる非栄養成分であ り、澱粉工場、

豆腐工場、食用油生産工場においては産業廃棄物 と して問題 となっている。

セルラーゼはセル ロースをグルコース単位に分解する酵素群の総称で、セル ロー

スか らのエタノール生産など、セル ロースを炭素源 とする発酵生産での利用が検討

されてお り、食品工業において も、特に餡、みりん様調味料の製造においてセルラ

ーゼの利用が研究 されている。

本研究では遺伝子組換えを用いてCortic i u m  r o l f s i iの産生するセルラーゼの う

ちア ビセラーゼを安価、簡便に大量生産する技術を確立することを 目的としている。

これまでの経過

今回、C.rolf sュi AHU  9 6 2 7からセルラーゼ遺伝子のクローニ ングを行 うにあた

り、まずセルラーゼ誘導培地で培養 した培養上澄か らアビセル分解活性を指標と し

てセルラーゼ (アビセラーゼ)を (粗)精 製 した。精製 したアビセラーゼはクロー

ニ ングの際のプローブ、プライマー等の作製の材料 とな り、更にクローニ ング後宿

主細胞で発現 させた際の確認に使用できる。

また、本菌株か ら全 DNAを 調製 した。この全 DNAは 、既知のセルラーゼのセ

ル ロース結合領域のコンセ ンサス配列か ら作製 したプライマーを用いたPCRの 鋳

型と した。 PcR実 験の結果、コンセンサス配列か ら推定 される分子量の増幅産物

が検 出された。

平成 6年 度計画

1)ア ビセラーゼの精製を完了 し、部分ア ミノ酸配列を決定する。

2)ァ ミノ酸配列の情報か らプ ロープを作製 し、クローニ ングを行 う。

3)PCR増 幅産物の塩基配列を決定 し、セル ロース結合領域のコンセ ンサス配列

と相同であるかを確認する。

4)セ ル ロース結合領域 と相同性があればこの増幅産物をプロープと してクローニ

ングを行 う。

3.
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1-5 受 託研究

バレイショでん粉の高度利用技術の開発       (Hl～ H5)

発酵食品部調味食品科 宇 野豊子 奥 村幸広 本 堂正明

研究の概要

バ レイショでん粉の用途拡大を図るために、生でん粉分解酵素を含む各種酵素に

よる効率的な分解条件および高度利用について検討 した。これまで、GODO― CRA

酵素(O″た効π 湖/sJJ AHU9627)を使用 した、バ レイショ生でん粉の酵素分解を試み

てきた。その結果、限外ろ過を併用 した酵素反応装置により、効果的な酵素分解を

行 うことができた。今年度は、バレイショ切片に直接酵素を作用させた。それにと

もなって生 じる、酵素分解残物であるバ レイショ切片の物性変化について試験 した。

研究の成果

(1)酵 素反応によるバ レイショ切片の物性変化

剥皮 したバ レイショから3×3×0.1鮨11)の切片を調製 し、酵素液に浸漬 してpH3.5。

45℃で酵素分解を行った。酵素量は10U/gと50U/gの2種類を使用 し、反応液は3m1/g

とした。一定時間を経過 した後、切片を水洗 し加熱処理(85℃。15分)を行ったあとに

物性を測定 した。物性測定にはレオメーター(サン科学製CR-200D)を使用、感圧軸

は球形のものを用いた。物性の指標としては、組織の強度を示す破断応力(単位は

g)と、弾力性を示す弾性定数(単位はg/mm)の二つを使用 した。

酵素反応にともなって、破断応力、弾性定数ともに低下 し、組織の軟化が起ころ

ことが明らかになった。特に50U/gで4時 間反応させた場合に、物性の変化が顕著

で、破断応力はConttdの約12に、弾性定数は約1/3になった。

(2)バレイショ切片の厚さによる酵素反応と物性の変化

バ レイショ切片0× &m)を 、厚さ1、2、5mmに 調製 し、酵素濃度50U/gで4時 間

反応 し、その後85℃・15分で加熱処理 して物性を測定 した。その結果、lmmお よび

2mmで は物性が大きく変化 したが、5mmの ものでは月ヽさな変化にとどまった。ま

た、一定時間ごとに酵素反応液の一部を取り、酵素反応の生成物であるグルコース

量を、SomO」e・Nelson法により測定 した。その結果、試料重量あたりではlmmが 最

も酵素反応が進行 したが、切片の表面積あたりでは2mmが 最 も酵素反応が進行 し

た。また5mmで は、Controlと比べてほとんど酵素反応が進行 していないことが明

らかとなった。

本研究により、従来では困難であったバ レイショ生でん粉の酵素分解が可能とな

った。また、厚さ2mm程 度に調製 したバ レイショ切片に酵素を作用させることに

より、従来と異なった物性を示すことがわかった。

(受託研究 農 林水産省)
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2.

キクイモイヌリンの高度利用技術の開発       (H3～ H5)

発酵食品部調味食品科 本 堂正明 宇 野豊子 奥 村幸広

研究の概要

ヒ
゛
フィス

゛
ス菌増殖因子(フラクトオリコ

゛
糖)や水溶性食物繊維(イヌリン・低分子フラクタン)としての機

能を有 し健康の維持・増進に有益であると言われているこれらの糖質がキクイモ塊茎に多

量に含まれている。しか し現状は家畜の飼料として利用されているにすぎない。こ

れを有効利用する方法として、塊茎から直接ハ
°
ウタ―゙を調製する方法もあるが、食品

利用を前提とすれば、塊茎を破砕搾汁 し、汁液とハ
°
ルフ

°
に分け、前者を食品用に分離

精製 し、後者を飼料用に乾燥回収する方法が得策と考えられる。しか し汁液はキクイモ

臭 (海苔の佃煮の臭いに類似)が 強いため、脱臭が必要である。粉末活性炭の単一

処理では脱色清澄化は可能であるが、完全には臭いは取 りきれない。そこで本研究

では酵母と紅麹菌による微生物処理法による脱臭法を検討 した。

研究の成果

紅麹菌は胸"asctt parparθtt AHU9451、酵母は協会酵母1号(OC 2)を用いた。紅麹

菌培養では2.5%(w/v)のフ
゛
ドウ糖を補糖 した。水1に汁液3の割合で希釈 した汁液を用

いた。加熱殺菌後、2.5%フ
゛
ドウ糖添加汁液に一定量の菌数を添加 し、25℃0150rpmの

培養条件下で三角フラスコスケールで205・7日間それぞれ培養 した。酵母による培養では、無

添加・未希釈の未殺菌汁液と加熱殺菌汁液を用い、一定量の菌数を添加 した。25℃・

70rpmの条件で2・5日間それぞれ培養 した。培養後遠心分離 して上澄液の可溶性固形

分(Brix%)、糖質成分、有機酸、pHを調べた。培養液の臭いや香 りは官能審査で評価

した。

1)未希釈汁液中の糖質と有機酸含量:フ
゛
ドウ糖 0。5%、果糖 0。7%、ショ糖 0。9%、3糖 1.

1%、4糖 0。9%、5糖 1。2%、6糖以上のオリコ
゛
糖・フラクタン・イヌリンのトータルで10。2%、シュウ酸 0.5

%、クエン酸 0。6%、リンコ
゛
酸 0。2%であった。

2)加熱殺菌2.5%フ
゛
ドウ糖添加希釈汁液を用いた紅麹菌培養 ;①希釈汁液のpHは培養前

は5。7、7日間培養で6。4に上昇 した。②Brix%は培養前は21.1、7日間培養のもので1

6.7に低下した。③単糖は100%資化されたが、それ以上の糖質はほとんど資化されな

いと考えられた。④エタノールは5日間培養で最も高く約0。5%であった。⑤キクイモ臭は消失

した。

3)未殺菌未希釈汁液を用いた酵母によるエタノール発酵;①汁液pHは培養前は6。4から5日

間培養で5。2まで低下 した。②Brix%は21.9からH。9まで低下 した。③単糖に加えて、

2糖とフラクトオリコ
゛
糖も資化された。④エタノールが5日間培養で約2.9%生成された。⑤有機酸

含量はクエン酸が培養中増加する傾向にあった。⑥キクイモ臭は消失 した。紅麹菌と酵母培

養ともに酸味付与は期待できないが、脱臭は可能であった。発酵飲料もしくは発酵

調味料素材 としての可能性が示唆された。
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2-■  食 品加工相談室

食品製造企業等が行う新製品開発、新技術導入などの各種技術相談に応 じる窓日

として、 「食品加工相談室」を開設する。

1 相 談内容   食 品加工に関すること

2 申 し込み   随 時

3 相 談方法   電 話、来所、文書いずれの方法でも可能

4 相 談窓口   江 別市文京台緑町 589番 地4 食 品加工研究センター内

【平成 5年 度報告】

相談件数については、総数789件 となつており、相談方法別にみると面接 (来

所者)が 最も多く、食品製造企業等から気軽に相談が持ち込まれている。

また、相談内容については、加工方法、品質 ・評価、装置 ・機械など食品加工技

術全般にわたる内容となつており、全道各地から相談が持ち込まれた。

1 相 談件数  総 件数 789件

2 相 談方法  面  接  429件

電 話 327件

文 書   33件

3 月 別相談状況

区 分 ＼ 月 4 月 5 月 6 月 7 月 8 月 9 月 10 月

相 談 件 数 1 0 9 6 6 1 0 1 6 8 4 9 5 1 7 0

貯』一時

6 5 3 7 6 1 4 3 2 2 2 7 3 9

3 5 2 4 4 0 2 5 1 9 1  2 0 3 0

9 5 8 4 1

区 分 ＼ 月 11 月 12 月 1 月 2 月 3 月
△
ロ 計

相 談 件 数 1 0 1 7 1 4 0 3 0 3 3 7 8 9

6 0 3 6 1 8
|

1 0 1 1 4 2 9

3 9 3 4 2 2 1 7 2 2 3 2 7

1文  書 21 11 | 3 3 3
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2-2 食 品工業技術高度化対策指導事業 (現地技術指導)

食品製造企業等が行う新製品開発等を支援するため、各企業等からの依頼を受け

て、研究員を派遣し、食品加工技術についての助言や指導を行う。

1 指  導  地  域   道 内各地

2 指  導  対  象   道 内食品製造企業、食品加工研究グループ等

3 申  し  込  み   随 時

4 指 導依頼の方法  電 話または文書

5 指 導 を行 う者  セ ンター研究員

6 費      用   無 料

【平成 5年 度報告】

全道各地において、117企 業に対 し延べ 120日 間、研究員を派遣 し、製品開

発、製造技術、保存技術、品質管理等についての助言や指導を行つた。

1 指 導 企 業 数  117企 業

2指 導 日 数  120日

3 支 庁別指導状況

区  分 指導企業数 指 導 日 数 区  分 指導企業数 指 導 日 数

石狩支庁 2 9 2 9 網走支庁 3 6

渡島支庁 1 4 1 4 胆振支庁 1 0 1 0

後志支庁 8 8 日高支庁 7 7

空知支庁 2 1 2 1 十勝支庁 1 5 1 5

上川支庁 1 0 1 0 合  計 1 1 7 1 2 0
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2-3 技 術ア ドバイザー指導事業

中小企業が独自では解決が困難な技術的な諸問題を解決するため、中小企業者か

らの依頼を受けて、技術ア ドバイザーを派遣 し、食品加工技術についての助言や指

導を行う。

1 指 導対 象 分 野  食 品製造

2 申  し  込  み   随 時

3 指 導依頼の方法   「 技術ア ドバイザー指導事業依頼書Jを 当センターに提出

4 指 導 を行 う者

する。

北海道があらかじめ委嘱 した技術ア ドバイザー

〈平成 6年 度技術ア ドバイザー〉

一
均
侯
良

幸
全

山
保
村

内
兼
中

一
夫
彦

功
和
邦

藤
原
島

笠
安
小
鮫

悟
男
博

一

達
　
順

澤
村
木
内

々

Ｆぽ

階

5指 導 期 間

6経   費

7 そ   の   他

年間 10日 以内

無料

企業秘密は厳守

【平成5年度報告】

全道各地域において、29企 業に対し延べ93日 間、技術ア ドバイザーを派遣し、

製品開発、製造技術、保存技術、品質管理等についての助言や指導を行った。

○ 支 庁別指導状況

分
1指

導企業数
|

指導企業数 日 数 |指 導 日 数

石狩支庁

|  * r -+ -  +  |
i  f x u x / r  I

2 2

1胆振支庁 | 5 I  15 i

7 1根 室支庁 |h_■ J_=」
21

合  計 1 29 1 93 12 7
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2-4 移 動食品加工研究センター

道内食品工業の食品加工技術力の向_上を図るため、 「移動食品加工研究センターJ

を開催し、講習会や技術相談、技術指導等を行う。

上 開 催 地 域  道 内各地域

2 開 催 内 容  (1)講 習会 (食品加工技術、商品企画等)

(2)試験研究成果発表会

(3)意見交換会

(4)展示会 (バネル展、技術指導成果品の展示等)

(5)個別技術相談会

(6)現地技術指導 他

3 開 催時期等  開 催時期、場所、内容等については、各支庁等と協議の上、決

定する。

【平成5年 度報告1

13支 庁管内において、 「移動食品加工研究センター」を開催し、講習会や個別

技術相談、技術指導などを行つた。

日 1主   な   内  ~容 |開催支庁 開 催 地 開 催 年 月 内 容

渡島支庁 森   町 5。 9 . 7 - 5。 9 . 8 ・講習会

・意見交換会

・個別技術相談会

・現地技術指導

檜山支庁 江 差 町 6。 2.28

後志支庁 小 樽 市 5. 8.24

空知支庁 滝 市 5.10. 8

上川支庁 旭 市 6 . 2 . 8 - 6 . 2 . 9

留萌支庁 留 萌 市 6 . 3 . 2 - 6 . 3 . 4

宗谷支庁 稚 内 市 5。10。27 - 5。10.28

網走支庁 北見市他 5 . 1 1 . 2 4 - 5。 1 1 . 2 5

胆振支庁 登 別 市 5.10.14 - 5,10.15

日高支庁 浦河町他 5 . 1 1 . 3 0 - 5。 1 2 . 1

十勝支庁 帯 広 市 5.11.18- 5。 11.19

"1路支庁 釘1路市他 6 . 1 . 2 0 - 6 .

根室支庁 根 室 市 6. 2.21 - 6, 2.22

合 計 13支 庁管内
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2-5 技 術講習会

食品加工に関する新 しい製造技術等について、外部講師やセンター研究員による

講習を行う。

1 食 品加工高度技術講習会

(1)開催場所  食 品加工研究センター

(2)対 象 者  食 品製造企業等の研究者、技術者等

(3)開催回数  年 間2回 (■回の講習期間-3日 程度)

(4)開催方式  座 学及び実技講習

2 地 域食品技術講習会

(1)開催場所  食 品加工研究センター

(2)対 象 者  市 町村立等食品加工 (研究)施 設の技術指導者等

(3)開催回数  年 間2回 (■回の講習期間-3日 程度)

(4)開催方式  座 学及び実技講習

【平成5年 度報告】

次のとおり技術講習会を開催した。

1 食 品加工高度技術講習会

講 習
△
バ の 名 称 開 催 年 月 日 参加者数

超臨界流体抽出分離技術講習会 6. 3.15 - 6. 3.16 1 6

微生物管理技術講習会 6. 3.17 - 6. 3.18 2 6

2 地 域食品技術講習会

言語ま 習
△
ム の 名 称 開 催 年 月 日 参加者数

ジヤム製造技術講習会 6. 2.15 - 6. 2.16 1 7

食品乾燥技術利用講習会 6. 2.17 - 6. 2,18 1 0
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2-6 技 術研修生の受入れ

食品製造企業等の技術者の資質向上を図るため、随時、研修生を受け入れる。

1 研 修内容  食 品加工に関する技術の修得

2 申 し込み  随 時

3 研 修期間  原 則として6ヶ 月以内

4 費   用   無 料 (ただし、研修に関する試料、消耗品などは企業負担)

【平成5年度報告】

22名 の研修生を当センターに受け入れ、各種食品加工技術の向上を図つた。

人数 「
~畜~薦

司

食品の新 しい評価法及び各種分析技術

食品加工における高圧処理技術 11応 用技 イ

大豆タンパク及びペプチ ドの精製技術 4.1～ 4.20 11

微生物検査法 6.1～ 8.31

農産物加工技術 6 . 7～ 6 . 1 8

アミノ酸分析技術

農産物加I、畜肉製品製造、大豆利用食品製造技術 加I食品部・発酵食品郡

農産物加工技術 加工食品部

食肉の変色防止技術 8.2～ 9.30 加工食品部

1味噌のアミノ酸分析技術 8.9～ 1,8 発酵食品部  |

1～ 10.30 応用技薦部
~¬

1～ 2.281 応用技術部  |

乳酸菌発酵食品の製造技術 加I食品部。発酵食品部 |

6.15′～ 6。18 1  1

7.1～ 11.301 1

加工食品部

7.12～ 7.26

18～ 10.29

天然微量物質の食品素材への応用技術

―一――――――――――――
T~~

1 0。1～ 3 . 3 1 1  1 応用技術部

食品の新 しい評価法及び各種分析技術 10。 1～ 3.31 応用技術部

畜肉製品製造技術 11.1～ 11.30 加工食品部

微生物培養技術 12.8～ 12.10 応用技術部

カルシウム強化食品等機能性食品0製 造技術 1.4～ 3.31 1 応用技術部

シリアル食品の製造技術 2,7～ 3.31 1 応用技術部

微生物培養技術 2.1～ 3.31 1 応用技術部

微生物培養技術 2.14- 2.17 1 応用技術部

2 2

一-58-―



2-7 試 験測定検査機器及び加工機械の開放

食品製造企業等の研究開発を支援するため、試験測定検査機器や加工機械を開放

する。

1 主 な開放機器

(1)試験 、測 定

及び検査機器

(2)加 工 機 械

(3)オープンラボ

ラトリー施設

(4)バイオテクノ

ロジー開放試

験室

2利 用 金 額

【平成5年 度報告】

設備使用実績は次のとおり。

ガスクロマトグラフ質量分析計、核磁気共鳴装置、透過

型電子顕徴鏡、走査型電子顕微鏡、X線 回折装置、近赤外

分光分析計、高速液体クロマ トグラフ、粒度分布測定装置、

F値 測定装置、原子吸光分光光度計、自記分光光度計 等

チーズ製造装置、エクストルーダー、超高圧処理装置、

薄膜真空蒸発装置、膜分離装置、遠赤外線減圧 。常圧乾燥

機、マイクロ波減圧乾燥機、噴霧乾燥機、加圧 ・減圧かく

はん試験機、試料粉砕機、超遠心粉砕機 等

全自動食塩定量装置、全自動センイ分析装置、アルコー

ルアナライザー、水分活性測定装置、K値 測定装置 他

クリーンベンチ、高圧滅菌機、バイオリアクター装置、

恒温恒湿装置、顕微鏡及び画像解析装置 他

1,860～ 47,060円 /日

(単位 :日 )

試 験 測 定

検 査 機 器
加 工 機 械

オープンラボ

ラ トリー施設

バイオテクノ
ロジー開放試
験室

合 計

2 0 4 4 1 4 7 8 5
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2-8 依 頼試験分析

食品製造企業等からの依頼により、試験分析を行う。

■ 依 頼 試 験   一 般生菌数、大腸菌群、耐熱性菌数、PH測 定、粘度測定、

色測定、比重測定、屈折率測定 等

2 依 頼 分 析   灰 分分析、水分分析、たんぱく質分析、脂質分析、繊維分析、

食塩分析、アルコール分析、脂肪酸組成分析、アミノ酸組成分

析、有機酸組成分析、無機質分析 等

3 手 数料金額   1,820～ 43,530円 /件

【平成5年 度報告】

次のとおり試験分析を行つた。

区 分 申 込 件 数 項  目  数 検  体  数

試 験 分 析 5 8 1 6 5 1 0 5
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2-9 食 品加エリサーチプラザ

エ業における業種別や技術別の共通課題の解決に当たるとともに、産学官の研究

者や技術者の交流を図るとともに食品工業における技術共通課題の解決をめざし、

随時、新しい研究会を設置する。

1 開 催 場 所  食 品加工研究センター

2 開 催研究会  技 術別及び業種別研究会

【平成5年度報告】

技術別、業種別に食品加エリサーチプラザを開催した。

区 分 研 究
△
バ 名 開 催 年 月 日

食品加エリサーチプラザ 冷凍食品技術研究会

ハスカップ研究会

食肉加工研究会

水産食品加工技術研究会

調味食品研究会

1 . 2 7

7 .  1 3

1 . 2 9

3 . 2 2

2 . 2 2

8 . 2 5

9 .  1 4

2 .  1 4

漬物製造技術研究会 5 .  5。 2 9

6 .  2 . 1 4

食品工学研究会 6 .   1 . 2 8

バイオ食品研究会 6.  2. 14

合 計 8研 究 会
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2-10 食 品加工研究センター通信

食品加工技術に関する各種情報のデータベースを作成 し、パソコン通信を利用し

た各種技術情報等の収集提供や情報交換を行う。

1 食 品加工研究センター通信の内容

(1)デ ータサービス

◆ 全 国の国公立試験研究機関及び大学の食品加工関係研究報告書をキーヮー

ド等で検索し、その全文を会員のフアックスで、即座に取 り出すことができ

る。 (フアクシミリメールサービスの登録が必要)

◆ 当 センターが所蔵 している図書、定期刊行物を知ることができる。

◆ 当 センターが設置している試験研究機器類を知ることができる。

◆ 当 センターの研究員に関する情報を取 り出すことができる。

◆ 道 商工労働観光部が作成 したデザイナー情報カー ドの主な事業の概要報を

取 り出すことができる。

◆ 道 商工労働観光部が作成 した 「北のプランド212J(道 産品の紹介情報)

を取 り出すことができる。

(2)電 子掲示板

自分が言いたいこと、みんなに知ってもらいたいことを書き込んだり、他

の会員が書いたものを読んだりと、どなたでも自由にメッセージを交換でき

る公開の告知板。

当センターでは、講習会、講演会、展示会などの案内を行う。

(3)電 子メール

ネットワークを通 じて、会員同士が特定の相手とメッセージのや り取 りを

することができる。

2 会 員加入手続き

「食品加工研究センター通信会員申込書」を当センターに提出する。

3 会 費等  入 会金 ・会費は無料

4 運 用時間

原則として24時間運用(但し、年末年始及び毎週水曜日9:00～18:00は休止)

【平成5年度報告】

食品加工研究センター通信の加入状況等

会  員  数 ロ グ イ ン 件 数 取 出 件 数 取 出 枚 数

1 7 7 4 5 3 3 5 2 0 9
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2-11 技 術情報の提供

【平成 5年 度報告】

1 技 術情報誌 「食加研だより」の発行

センターの業務案内、研究報告を中心とした技術情報を主な内容として、2

回発行 し、関係機関、団体などに提供 した。

2 食 品加工研究センター研究報告書の発行

開所一周年記念セミナーにおいて、試験研究成果発表会要旨集を発行 した。

3 図 書 ・資料室の開放

国内外の食品工業関係専門誌、大学 。国公設試験研究機関から提供を受けた

図書、報告書類を一般に開放する。

(1)図 書 ・資料室利用時間

月曜日～金曜日  9:00～ 17:00
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2-12 そ の他

【平成 5年 度報告】

1 講 習会などへの講師派遣

市町村、団体等からの依頼を受けて、センター研究員を講師として派遣 した。

講 習 会 等 0名 称 派 遣 日 派 遣 地
仕
瓶 頼

続
＝

童
通 者

北海道醸造技術講演会 5.27 札 幌 市 北海道醸造技術研究会 富永 ―哉

社会情報調査実習 札 幌 市 朧 院大学 岩崎 達也

北海道醸造技術講演会 6.22 札 幌 市 北瀧醸造技術研究会 長島 浩二

北海道味増醤油技術講習会 7.23 江 別 市 北海道味増醤油I業協同組合 宇野 豊子

晨畜産加I研修会 ８

９

０

，

“

，

″

ｏ
０

江 別 市 北海道立農業大学校 井上 貞仁

平成5年度てん菜技術連絡研究会 札 幌 市 (財)甘味資源振興会 岩崎 達也

平成5年度改良普及員生活部門専門研修
(農畜産物利活用)

８

８

９

江 別 市 北海道農政部 馳
翻

題

酬
田中 常雄

ハ
゛
イオ&食品I業研究会合同分科会 9.28 札 幌 市 ハ

゛
イオ&食品工業研究会 清水 條資

食品衛生管理者講習会 11。18 江 別 市 北海道食品衛生管理者ull協議会 井上 貞仁

平成5年度異分野交流会 |[幌 市 北海道商I労働観光部 清水 條資

農業問題懇談会 1 2 . 1 3 平 取 町 平取町農業振興対策協議会 清水 條資

包装基礎セミナー 1.28 札 幌 市 (社)日本包装技術協会北海道支部 山田 康郎

水産加童術セミナー 札 幌 市 北海道水産物加I協同組合連合会 大田 智樹

ハ
゛
イオテクノロシ―゙入「〕セミナー 2.23

2.24

江 別 市 (財)北海道地域技術振興センター 長島 浩二  池田 降幸
八十川 大輔 中川 良二

帥畑|1産業高度化センターセミナー 3.18 旭 川 市 蜘Ul産業高度|`センター 清水 條資

自家製ソーセーシ
゛
食品衛生責任者講習会 3.28

3.29
江 別 市 (社)北海道食品衛生協会 井上 貞仁

A
ロ

ユ
副 16  回 21   人
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2 技 術審査

国、団体等からの依頼を受けて、製品の品質や新開発技術の内容について、審査

を行つた。

内 容 依 頼 者

部 別 審 査 件 数

加 工

食品部

発 酵

食品部

応 用

技術部
計

技術改善補助金に係
る技術審査

北海道通産局 1 1

推奨申請に係る技術
審査 (1次 )

(社)優良道産品推
奨協議会

7 1 8

推奨申請に係る技術
審査 (2次 )

(社)優良道産品推
奨協議会

1 2 6 4 7 6

研究開発助成に係る
技術審査

(財)たくぎんフロ
ンテイア基金

1 1 2

たくぎんフロンテイ
ア奨励賞に係る技術
審査

(財)たくぎんフロ

ンテイア基金

1 2 3

研究開発助成に係る
技術審査

(財)本L銀中小企業
新技術研究助成基
金

1 2 3

合 計 2 2 6 5 6 9 3

3 展 示会 ・紹介展

センターの試験研究と技術開発成果を展示会等に出展 し、技術の普及振興及び交

流を図つた。

開催地 開 催 期 間

食品加I研究センター 札幌市 8,26 - 8.27

'93試
験研究機関おもしろ祭 り 北海道 1札幌市

'93北
海道技術ビジネス交流会

食品加工関係試験研究機関合同
成果発表会

北海道

(財)朧 繊櫛麒センター
1札幌市 1.28 ^∨  1.29

展 示 会 等 の 名 称

'93食
加研展
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4 学 会における発表

5 出 願中工業所有権 「特許」

水産発酵ゲル化食品およびその製造方
法

5 - 1 8 9 4 5 2

5 . 1 2 . 2 2

6 視 察実績

平成 5年 度の視察者は、184団 体、2,809人 でセンター業務内容の説明、

各施設の案内、懇談、意見交換等により普及指導に努めた。

○ 月 別視察状況

区 分 ＼ 月 4 月 5 月 6 月 7 月 8 月 9 月 10   ′ヨ

視 察 件 数
ｎ
υ 4

視 察 人 数
え
■ 728 463 364 249

視 察 件 数 1 161 11 8
０
０ 184

視 察 人 数 1 2191 H0 58 2,809

巴 型 生 __ l r -s4618b l
t l

発 表 題 目 発 表  者 発表月日 発 表 学 会 名

(社)日 本食品工業
学会

シロサケ頭部プロテアーゼ分解
物の降圧作用とACE阻 害活性

太田 智 樹 3 . 2 9

道産ジャムの品質調査 田中 常 雄 3.30

道内ギョウジャニンニクの産地
別成分比較

田中  彰

高圧処理による卵自の殺菌と変
性

山崎 邦雄

発   明   の   名   称 1出 願 年 月 日 1出 願 番 号

4 . 1 2 . 1 6果実酒およびその製造方法 4 - 3 5 5 2 3 3
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