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秋田県総合食品研究所は平成７年 （１９９５年） ４月に設立され、 現在５年目に入った
ところである。 前身の秋田県醸造試験場は昭和２年 （１９２７年） の創立であったが、 こ
れを統合、 拡大することで秋田県内の食品産業を全般に渡って支援し、 地場産業の発展と
県内農水産物の付加価値の向上に基づく農水産業の振興に寄与することを目的としてその
業務を開始した。 当研究所は食品加工研究所と醸造試験場の両輪で構成されている。 設立
にあたって新たに全国から公募した研究員をメンバーに加えて３５名の陣容を整え、 総務
管理５名、 研究補助等のスタッフ１０名の総勢５０名の体制で業務に取組んでいる。

　

ｒ食の未来と技術を拓くＪは研究所の設立当初に掲げられた大きな目標を表わしている。
日常の業務は、「研究開発ｉを土台に置いて、 企業などへの技術支援のためのｒ開放研究ｉ、
ｒ技術指導ｉ、ｒ研修」、「情報提供ｉの、５つの柱が基本である。 県内の食品産業は酒類製造
業を含めて、 国内の経済動向に違わず依然としてきわめて厳しい状況下にあるが、 この４
年間の当研究所の歩みの中からは県内企業の支援に足るいくつかの形に残る成果が誕生し
たものと自画自賛している。 健康志向や食に対する関心の高まりといった社会環境の流れ
は我々の業務の大きな追い風になっているように思われる。

　

世界的な経済社会の大変革期にあって、 我が国ではｒ食料・農業・農村基本法Ｊの制定を
はじめとする農政の包括的な改革が開始された。本県においても農政推進の重点事項とし
て農業・農村および食品産業の健全な発展を期していくことが重要であると、ｆ平成１１
年度秋田県農業水産業関係施策の概要ｉの冒頭に調われている。 国を挙げての行政改革へ
の取り組みの中で地方の時代が叫ばれてもいるが、 我 、々 公設試の役割が以前にも増して
期待される要因がここにも存在する。

　

当研究所の設立からの第１期５ヶ年の終了を目前にして、 これまでの成果の中から主と
して試験研究に関わるものをここに、ｒ秋田県総合食品研究所報告ｉ第１号として取りまと
めた。 第２期へ向けた研究課題の検討も進められている折から、 これまでの歩みを内外に
提示し収録した成果をご高覧いただくとともに、 今後の研究所の活動に有益なご助言とご
指導を賜ることが出来れば望外の喜びである。 最後に当研究所に対する関係各位からの尚
一層のご教示とご支援を賜りたくお願い申し上げる次第である。

平成１１年６月

秋田県総合食品研究所長
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試験を行った。 精米特性について、 吟の精は精米時間が美山錦より長く、 整粒歩合はほぼ
同じであるが、 無効精米歩合が少なくなったが、 粗蛋白質はやや多くなった。
吟の精と美山錦の製成酒の比較ではパネル１８名の２回繰り返しプロファイル法による官能
試験の結果、 官能評点については、 美山錦と吟の精に有意な差は認められなかった。 しか
し、 短評による比較ではタイプの違いが認められ、 美山錦の長所は味がきれい、 短所は味
がかたく渋いという評価に対して、 吟の精の長所は味がやわらかく、 短所は後味に雑味が
ある評価となり、 吟の精と美山錦を原料米に用いた場合、 異なるタイプの酒質になった。
４． 「吟の精」 の酒造適性の評価

　　

吟の精は精米で無効精米歩合が低いことが挙げられ
る。 吟の精のような大粒になれば米粒の構造が脆くなるため、 精米時に割れやすくなるこ
とが吉沢ら６）により指摘されているが、 精米途中の心白型比率の変化から、 吟の精は大粒
にもかかわらず心白が少ないことで構造的に割れにくくなっていることが考えられた。 心
白が小さく少ないことで白米の心白面の露出が少なく原料処理の米洗い、 浸漬の工程で砕
米が出にくくなっていると考えられ、 それ以後の製造工程の操作性の向上につながってい
ると考察された。 白米の粗蛋白質含量が山田錦や美山錦より多いことは、 問題点として挙
げられるが、 米自体が含む粗蛋白質含量の他に、 斎藤ら５）が指摘している精米における形
態変化の影響があると考えられた。 この点で、 吟の精の丸形に精米されやすくなる性質を
改善するために効率的に偏平精米することが必要と考えられた。 製成酒は、 山田錦と比較
した場合、 雑味や味のふくらみ不足の点が指摘されているが、 吟醸酒を製造する場合の致
命的な欠点ではないと考えられた。 また、 短評の指摘から美山錦、 山田錦とも異なるタイ
プの製成酒になるので、 吟の精で吟醸酒を製造した場合、 原料米の特徴が出やすい酒造用
原料米と考えられ、 精米特性で無効精米歩合が低いことと、 米洗い時に砕米の発生が少な
いこと、 もろみでの溶解性が良好であることを併せて評価すると、 吟醸酒の製造に適した
酒造好適米と考えられた。

　

最後に、酒造好適米新品種開発事業の共同研究者である秋田県酒造組合、 秋田県農業試
験場、秋田県農業技術開発課の担当者の方 、々 そして、 原料米の分析に尽力して頂いた田
ロトモ子さんに感謝いたします。

【文献】

１） 注解編集委員会編：第３回改訂

　

国税庁所定分析法注解、４５７、 日本醸造協会 （１９８４）
２） 日本醸造協会編：新酒造技術、２７、 日本醸造協会（１９７１）
３） 高橋

　

仁、 鹿 島一郎、 中田健美、 斎藤久－、 椎木

　

敏：醸協、９４（３） ２４４‐２５１（１９９９）

４） 田中

　

豊、 垂水共之、 脇本和昌編：パソコン統計解析ハンドブックｎ多変量解析編、
共立出版 （１９８４）
５） 斎藤富男、 木下

　

実、 高安裕子、 諏訪為治、 窪田陽子：醸協、８８（１）６９（１９９３）
６） 吉沢

　

淑、 池見元宏、 石川雄章、 鈴木英弥：醸協、７３（２）３８４（１９７８）
７） 安藤孝雄、 市川邦介：発工、５２、４６（１９７４）
８） 宇都宮

　

宏、 山形

　

愉、 土井弥太郎：山口大、 農学報、２６、２（１９７５）

－

　

７

　

－













Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)





























Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)















Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)



























Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)





























Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)















Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)





















Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)



糖質関連酵素等を利用した大豆加工廃棄物からの
オリゴ糖類の生産について

高橋砂織（秋田県総合食品研究所生物機能部門）
戸枝一喜 （秋田県総合食品研究所応用発酵部門）
ＳａｏｒｉＴＡＫＡＨＡＳＩ江ａｌｌｄＫｉ錫ｕｋｉＴＯＥＤＡ

【緒言】

　

国内で消費される大豆の大部分は、 中国、 アメリカや中南米からの輸入に頼っているの
が現状である。 その中において、 秋田県では国内でも大豆の生産量が多くその高付加価値
製品への応用も盛んである。 また、 組換え農産物の輸入に絡んでも、 国内産の大豆が注目
されている。 しかしながら、 大豆加工工程で生じるおからは、 家畜の飼料や一部食用にさ
れている他は廃棄物となり、 その有効利用が望まれている。 本研究では、 おからからのオ
リゴ糖類の生産手法を確立し、 おからの高付加価値化を図ることを目的とする。 具体的に
は、 秋田市周辺の土壌より分離した糖質関連酵素生産菌の酵素類を用いて、 おからからの
オリゴ糖類の生産手法を検討したので報告する。

【実験方法】

（菌の分離と同定） 秋田市周辺より採取した土壌より、 おから最小培地 （０．５％ Ｔｏｆｕ‐

ｒｅｆｕｓｅ，０，１％ ＫｚきＨＰ０４，０，１％ＮａＣ１，０，０５％ＭｇＳ０４・７Ｈ２０，０．００１％

　

ＦｅＳ０４，ＣｕＳ０４・
５Ｈ２０，Ｚｎｓ０４・７Ｈ２０， Ｍｎｓ０４・４１２０，ＰＨ７．０）を用いて約４００株の細菌や放線菌を
分離した。分離菌株の中か・らおからからのオリゴ糖類の生産性の高い酵素類を分泌する細
菌を選択し、 暫定的にＡこＲＩＦＳ－１株と命名した。 形態観察、 生理的性状試験や菌体ＤＮＡ
のＧＣ含量の測定値などをもとに、”ＢｅｒｇｅｙｓＭ紅・ｕｍ”を参考にして菌を同定した。

（酵素活性） セルラーゼ、 アミラーゼやキシラナーゼ活性は、 それぞれ、 Ｃｅロｕｌｏｓｅ
Ａｚｍｒｅ、 ＳｔａｒｃｈＡればｅ及び細３Ｂ－Ｘｙｌａｎを基質として、２０ｍＭリン酸緩衝液 ｐＨ７．０での反
応で遊離した色素の４９５ｎｍでの吸光度により測定した。
（酵素の分離）Ａ紅ＳＳ‐１株をＹｅａｓｔＥぬｒａｃｔＳｕｐｐｌｅｍｅｎｔｅｄ ｗａｌ【ｓｍａｎ Ｍｅｄｉｕｍ （０．５％
Ｙｅａｓｔｅ文ｔｒａｃｔ，○．５％ Ｐｏｌ質コｅＰｔｏｎ，１．０％ Ｇ１ｕｃｏｓｅ，０．５％ Ｍｅａｔｅ１に［ｒａｃｔ，０．３％ Ｎａｃｌ，ＰＨ

７．０）で３０℃で４日間培養後、８，ｏｏｏｒｐｍ、 ３０分間の遠心分離後上清を回収し、 粗酵素
標品とした。 また、 培養上清を１．８Ｍ硫酸アンモニウムを含む２０ｍＭリン酸緩衝液ｐＨ
０で平衡化したＢｕｔｙｌ－Ｔｏｙｏｐｅａｒｌに添加し、１．８－ＯＭの硫酸アンモニウムのリニアグ
ラジエントによりセルラーゼ、 アミラーゼやキシラナーゼ等を分離した。

（おからからのオリゴ糖類の生成） おからをマスゴロイダー （湿式粉砕機） により微粉化
後、 凍結乾燥した。 微粉化したおからを蒸留水に懸濁し（５％、Ｗ／Ｖ）、 加圧滅菌後、
これに培養上清や部分精製酵素を加えて３７℃、 ３日間反応した。 可溶化物をＨ］ＰＬＣによ
るゲルろ過（Ｂｉｏ塾ｉｄ，ＨＰメー４２ｃｏｌｕｍｎ）やＤＩＯＮＩ以糖分析装置を用いて解析した。

－

　

７９

　

－



【結果と考察】
（菌の同定） 土壌分離菌ＡＲＩＦＳ－１株は、運動性を有するグラム陽性細菌である （図
１）。 また、 本菌の菌体内ＤＮＡのＧＣ含量は４４％で、 表１に示すような菌学的特徴を持
つことが示された。 これらの結果をもとに、
た。
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ＡＲＩＦＳ‐１株の位相差顕微鏡写真
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（糖質関連酵素の分離） 培養上清を用いて検討したところ、 Ｂ．ｓｕｂｔｉ方ｓＡ虹ＦＳ－１株はセ

ルラーゼ、 アミラーゼ、 キシラナーゼやプロテアーゼなどを生産することが確かめられ
た。 この中で糖質関連酵素類は、 硫酸アンモニウムのリバースグラジエントによりセルラ
ーゼ一キシラナーゼ１一アミラーゼ一キシラナーゼ１工の順番でＢｕｔｙｌ‐Ｔｏｙｏｐｅａｒｌカラム

－

　

８０

　

－



から溶出した。ＳＤＳ－ＰＡＧＥでそれぞれの画分を分析したところ複数のタンパクバンドの
存在が認められた。 しかしながら、 セルラーゼ、 キシラナーゼ１及びキシラナーゼ１１はこ
のクロマトグラフィーでほぼ分離されたことから、 これらの分画を用いて以後、 オリゴ糖
類の生成を検討した。
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Ｂｕ口ｒｌ‐Ｔｏｔｏｐｅａａカ ラムクロマトグラフィー

（おからからのオリゴ糖類の生産）ＢｕＷＩ－Ｔｏｔｏｐｅａｒｌから溶出した酵素画分を用いておか
らからのオリゴ糖類の生産について検討した。 ５％おから懸濁液にセルラーゼ、 キシラナ
ーゼ１、 キシラナーゼ１１及び全ての酵素を加え、 ３７℃で７２時間反応後の可溶性画分
をＨＰＸ－４２カラムを用いたゲルろ過で分析した （図３）。 その結果、 図３－ｆ） で示
すように混合酵素系でオリゴ糖類の生産効率の高いことが確認された。 今後、ＡＲＩＦＳ－１
株の由来酵素類の大量生産系の確立と効率的なオリゴ糖類の生産条件の検討が望まれる。
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ジュール加熱による液体連続加熱冷却装置の開発
秋山美展（秋田県総合食品研究所）
ＹｏｓｈｉｎｏｂｕＡＫＩＹＡ ＆Ａ

緒言

　

食品をはじめ液体の加熱には熱交換機や加熱釜が用いられているが、これらはいず
れも熱媒体からの伝熱によって加温するものである。そのため、伝熱面におけるコゲや加熱
凝集物の被膜が形成され、伝熱効率低下と製品への異物混入の原因となっていた。また
伝熱式は加熱ムラが大きく殺菌不良や過加熱といった内在的欠点を有している。その
結果、被処理物の加熱履歴（温度×時間）は大きく変動し、製品品質の低下につながる。
これに対し、ジュール加熱法はコゲや加熱凝集皮膜を生じることがなく、加熱温度の制御精
度も高い。このため熱に対して不安定な成分や加熱凝集性を示す物質の加熱に対して
従来法に比較し高い潜在能力を有している。本研究では、乳、卵白などの蛋白系食品、香
気成分の散逸しやすい酒類、各種の生理活性成分を含む抽出液、微生物発酵液、医療用
輸液などの加熱による熱障害（酸化、凝集、分解、香気散逸など）を極力抑えるために、被
処理物に対して必要充分な熱履歴を高い精度で与えることのできる殺菌システムの開発を
目的としている。

実験方法

１．装置の需要調査と仕様
本研究の最終目標は、中小規模の食品製造業にとって最も適した仕様、価格の装置を

開発し、技術の移転をはかることである。そのために、県内及び、近県の食品製造業を中心
に、アンケート回答による需要調査を行った。開発すべき装置概要を以下に示す。－

１）用途
２）機能

３）処理能力
４）ユーテイリテイ
５）装置価格

液体の殺菌（特に吟醸酒、甘酒など）
・室温～９０℃程度の加熱後直ちに冷却できること
．装置の洗浄、殺菌が容易であること
・着香、香気散逸を最小限度に抑えること
・取り扱いに特別の技術、資格を要さないこと
１ｏｏｋｇｈｒ～５００ｋｇｈｒ程度であること
２ｏｏｖ・５ｏＡ程度の電源で作動すること
処理能力１０ＯＬ／ｈｒあたり２００万円程度であること

－

　

８２

　

－



２．試験装置の作製

　

需要調査の結果に基づき、試験用装置の設計と作製を行った。

３．性能試験

　

清酒の加熱殺菌を想定し装置の性能試験を行った。 ５０１ｉｚ におけるインピーダンスが清
酒と等価になるよう蒸留水に塩化ナトリウムを加えた。

　

【設定条件】

　　　　　　　　　　　　　

【操作条件】

　　

液 種

　　　

：

　

ＮａＣ１６ｍＭ 溶 液

　　

液 温

　　　

：

　

２５℃ 流 量

　　　

：

　

５ ～３５Ｌ／ｍ

　

加 熱 温度

　

：

　

８０℃

　　　　　　　　　　　

Ｐ 値

　　　

： １．０ ～ １０．０

　　

冷 媒

　　　

：

　

－２ ℃ ５０％ＥＧ

　

ＩＯＯＬ化ｒ

　　

ｌ 値

　　　

： １．０ ～ ５０．０

　　

印 可 電 圧

　

：

　

２００Ｖ

　　　　　　　　　　　

Ｄ 値

　　　

：

　

０

　

～ ４０．０

　　　　　　　　　　　　　　　　　

＠ ：比 例 定数

　

１：積 分 時 間

　

Ｄ ：微 分 時 間）

結果と考察

１．装置構成と動作
作製した試験装置の構成を図－１に示す。

熱交換部

　　　　　　

加熱部
÷→

　　　　　　

・・．；

　　　　　　　　　　　

．

　　　　　　　　　　

・

　　　　　　　　　　　　　　　　

．

　　　　

温度信号線
一－－一

　

流路
図－１

　

試験装置の構成

　

ポンプにより吸引された被処理物は熱交換部へ送られ、加熱部で所定温度に加熱され
た高温の加熱済み液体と熱交換を行い自身の温度を上昇させるとともに、冷却部へ向かう
加熱済み液体の温度を下げる。熱交換部から加熱部に入り、相対する並行電極間を通過
する過程でジュール発熱により加熱される。加熱部出口に設置された熱電対により、処理
液の温度を検出し制御を行う。熱交換部を出た殺菌済み液は冷却部に入り、冷媒との熱交

－

　

８３

　

－



換により冷却される。この間は完全な密閉系であり、気液分離や特別に過大なシェアストレ
スは発生しない。

２． 性能試験

　

種々条件で加熱冷却試験を行い、最も制御偏差が小さく流量が最大となる条件を検索し
た。以下に最適条件とその操作条件における装置の性能を示す。

【最適条件】

　　　　　　　　　　　

【性能】

設定温度

　　

８０℃ 発熱量

　　　　

４６００町／ｈｒ
流 量

　　　　

２０Ｌ／ｈｒ
Ｐ値

　　　　　

１．５
１値

　　　　　

２０．Ｏ
Ｄ値

　　　　

１１・Ｏ

制御偏差

　　　

ＰＶ ±２．０℃
熱交換量

　　　

未加熱‐加熱後

　

１６７２ｋｌ／ｈｒ
加熱後－冷媒

　　

２０９０ｋＪ／ｈｒ

　

制御偏差はＰＶ ±２℃であるが、より精度の高い殺菌処理のためにはＰＶ ±１℃以内
とすることが必要である。また、冷却部の熱交換面積が過小であると考えられるため、冷却
ユニットの増設が必要となろう。
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玄米の発芽に伴うγ－アミノ酪酸の生成

大久長範 （食品開発部門）、 阿部雪子 （株式会社エム

　

アンド エム）
Ｎａｇａｎｏｄｏ日．ｓＡ ａｎｄＹｕ］ｂＬｋ。ＡＢＥ

【緒

　

言】

　

γ一アミノ酪酸は神経抑制作用や精神安定などの機能を有しており、 血圧降下作
用、 脳の代謝促進作用、 動脈硬化の予防、 二日酔い防止、 皮膚の老化防止などの効
果がある物質として注目されている１）。
近年、 γ一アミノ酪酸が魅芽に含まれていることが知られ２～３）、 商品化されて い

る。 しかし、 玄米の発芽過程とγ一アミノ酪酸の生成を関係づけたものはあまり報
告されていなかった。そこで玄米の初期生育各段階においてγ一アミノ酪酸と全ア
ミノ酸含有量の変化を調べた。

【実験方法】

　

玄米を約３３℃で１６時間浸潰した後、発芽装置に移し３２℃で育成させ発芽玄米を
作った。浸漬を開始した時間を０時間とし、１２時間毎に玄米を約２ｇ秤量し、 電子
レンジ （７３０ｗ） で４５秒間加熱した。 蒸留水１５ｒｍ、４０％トリクロロ酢酸 （ＴＣＡ）
１ｌｍ を加え、 約１０分間粉砕した。 その後、 遠心分離し （３０００１Ｐｍ，１０℃，１０分）、
上澄みをミリポア （０．５ 仏） で櫨過した。 アミノ酸とγ‐アミノ酪酸は、 アミノ酸ア
ナライザー （全自動高速アミノ酸分析機， 日本電子株式会社製） の生体液モードで
分析し定量した。

【結果と考察１

　

あきたこまちの育成時間におけるγ一アミノ酪酸量、グルタミン酸量の変化を図１
に、 ひとめぼれ・キヨニシキのブレンド米についての育成時間におけるγ一アミノ
酪酸量、 グルタミン酸量の変化を図２に示す。 どちらの品種も育成時間が長くなる
ほどγ一アミノ酪酸量が増加する傾向がみられる。あきたこまちのγ一アミノ酪酸
量は育成時間０時間の時１．１仏 ｍｏｌ／ｇ であるが１２０時間後には８．９” ｍｏｌ／ｇにな
り８．１倍も増加した。 また、 ひとめぼれ・キヨニシキのブレンド米は０．９

　

仏 ｍｏｌ／ｇ
から３．６仏 ｍｏｌ／ｇに増加した。

　

グルタミン酸については１２時間後に急激に減少したが、その後はγ一アミノ酪酸
ほど含有量の変化がみられなかった （図１、 図２）。

　

図３に全アミノ酸量を示す。 育成時間の増加と共に全アミノ酸量が増加する傾向
があった。 あきたこまちは７．３

　

仏 ｍｏｌ／ｇから３０．７

　

仏 ｍｏｌ／ｇに増加 した。

－
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図４に発芽の各段階における全アミノ酸量とγ‐アミノ酪酸含有量を示す。１２＝
０．９４という高い相関が得られた （γ‐アミノ酪酸＝０．０２５×全アミノ酸量， ｎ＝２２）。
発芽の進行に伴いアミノ酸が生成し、それが一定の比率でγ－アミノ酪酸に変化して
いると考えられる。
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【文

　

献】
１） 奥田拓男編， 天然薬物事典， 唐川書店， ｐ．１８，１９８６
２） 三枝貴代、 森隆、堀野俊郎 （四国農業試験場）、 特開平７－２１３２５２（１９９５）
３） 小林昭一ら （食品総合研究所、 北海道糖業）、特開平９‐２３８６５０（１９９７）

－

　

８６

　

－



秋田県総合食品研究所報告

　

第１号

編集委員長

　　

所長

　

・林

　

幹彦
編集副委員長

　

場長

　

斎藤

　

久－
編集委員

　　　　　　

柴本

　

憲夫

　

同

　　　

・

　　　　

立花

　

忠則

　

同

　　　　　　　　

大久

　

長範

　

同

　　　　　　　　　

高橋

　

砂織

編集幹事

　　　　　　

高橋

　

砂織
塚本

　

研一
進藤

　　

隆

発

　

行

　

平成１１年６月１日
発行者 秋田県総合食品研究所

〒０１０‐１６２３
秋田市新屋町字砂奴寄４‐２６
Ｔｅｌ：０１８‐８８８－２０００㈹
Ｆａｘ：０１８－８８８－２００８

印刷所

　

秋田協同印刷株式会社


