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　結果　11麹 を浸漬す る際の ア ル コ
ール 濃度は脱水率

か らみ て 70％以 上 が よ く，麹 量 309 に 対す る80％ ア ル

コ ール の 使用量は 100皿 1が よか っ た．  7 号酵母を麹

1g 当り 106 撒布して ，ア ル コ
ール 浸漬する と 70％以

上 の 場合は酵母は見 出さ れず ， ま た乳酸菌を撒布 して

滅菌 さ れ た．（3）80％ ア ル コ ール 30分浸潰乾燥 した麹 の

ア ミ ラーゼ ， プ ロ テ ア ーゼ の 酵素力は低下 しな い．〔4）
10，巧，20℃ で 2 ケ 月保存 して もア ミ ラー−ti力価 は低

下せず，ま た微生物 の 繁殖 も認 め られ な い ．  ア ル コ

ール 処理麹と α
一米，処理麹と蒸米とで仕込ん だ清酒

醪は ともに 異常な く清酒が製成した．  以上 の こ とか

ら清酒 の 連続醸造 の 様相を知 る た め に 必要な均一な原

料が得 られた．

129． 清酒 の 連続醸造に関す る研究

（第 3報）半連続化位込試験

国税庁 ， 醸試　○原　 昌道 ， 高木梅三

　　　　　　　　森口益 司 ， 大塚謙
一

　 目的　前報に よ り清酒醸造を連続化す る に必要な酵

母の 種類 との 温度管理 ，およ び 均
一

な蒸米，無菌麹，

無菌水を得る方法を述 べ た．本報で は実際に半連続化

仕込を行な っ て ，定常状態を 得 る た め の feed の 方法，

槽の 数 ， 雑菌汚染の検討 ，生成酒 の 喇酒試鹸な どに よ

り連続醸酵の 可能性を論 じる．

　方法　酵母 は 協会 7号酵母を 使用 し， 各槽の 醪量

121 の 4 槽半連続化仕込を行な っ た ．すな わ ち通 常の

方法で 清酒仕込を行な い ， 留後 3 日 目の高泡時 の醪を

もとに しで 各槽の 醪を予定 の Be ／ ICな るように した．

そ して 定常化 されて の ち，一定 日数 ご と に 第 4 糟 の 半

量 （61）を汲 み 出 し （生成酒）， しか る後第 3槽の 半量

を第 4 糟に ， 第 2槽の半量を第3 槽に ， 第玉槽の半量

を第 2 槽に うつ し， 第 1槽 に は 新し く feedを 添加 し

た． feed の 1例は a 米 2000　9， ア ル コ
ール 処珪無

菌麹 650g
， 汲水 4．31で あ る．

　な お汲水の 1部は ヂ エ チ ル ピ ロ カーボ ネ
ートで 殺菌

した．か か る仕込を各種条件を変え て 約60日 闖継続し

た．

　結果 、第 王槽の 品温23℃，第 2 ，3 槽 の 品温15℃ ， 第

4 槽 の 品 温王4℃ に調 節 し，3 日 目 ご と に醪 の 半量 を汲

み出レ， つ ぎの 槽へ うつ す半連続化仕込 に お い て ， 第

1糟は Be’ 6．5〜6．8，
　 R 、S．6．5〜6．8，

　 Y ．N ．1〜3×

10s； 第 2槽 Be’ 4．8〜4．O，・R ．S．4．5〜4．8Y ．N ．2〜

3× 10s；第 3 糟 Be ’ 2〜1．5
，
　 R．S．3、5〜3 ， Y ．N ．2

〜3×1e8； 第4 オ曹 Be’ 0．4〜   ， R ．S、2．1〜1．8
，
　Y．N ．

1．5nJ2 × 10s の 定常状態 を 得 る こ とが で き た．まtcme

続醸酵期間巾の バ クテ リヤ の 汚染 ， 酵母の 汚染は ほ と

ん どなか っ た．生成酒は や や味が ク ドイよ うで あっ た

が 喇酒結果は 当試験所生成酒の うちの 中位で あ っ た．

139．　 清酒醸造 の連続化に 関する研究

（第 5報）もろみ 用 feed 製 造における各種要因の

　　　　 解析

　　　　　　　　　 静岡県工試 　石州　正 人

　 霞的　清酒 もろみの 連続醸酵用 壬eed と して高温糖

化液を用い る場合 ， そ の汲水歩合を 140％ 位に まで 下

げ る必要 が あ り，酵素失活を 防 ぐ意味で 40℃ 位 の 糖化

温度が 望 ま しい．そ して こ の場合抗生物質添加などの

問題が起 っ て くる．こ れら諸条件に関する研究を行な

い，もろみ用 feedの 調 製法 と して適 した 方法を見出

す こ とを 目的と した ．　　 　　 　　 　 　 tt

　実験方法　糖化温度 ， 汲水歩合 ， 酵素斉L 抗生物質，

乳酸 （少量）， 蒸米 お よ び こ うじ （完全粒，砕粒）に

よ る差異を 主 効果 と し，そ の 他若干 の 交 互 作用 が 求め

られ るよ うに L16の 直交配 列表を 用 い て わ りつ けを行

ない ， 糖化終了後の 各成分 ， 細菌数， 酵素残存力価な

ど につ い て 分散 分析を行 な っ た．

　結果 　各要因中糖化泓度に よ る影響が 最大で あめ，

乳酸 の 有無 （糖化中の pH ），汲水歩合が こ れ につ ぐ

要因で ある．糖化終了 に要す る時聞 は，30〜40℃糖化

の場合で も30時間で 十分 で あり ， 汲水歩合143％ で B6

16・5 以上の 糖化液が え られス トレ プ hマ イ シ ン 20γ／g

の 添加に よ り細菌汚染が 阻止 され る こ と， 蒸米およ び

こ うじ は砕い た場合で も完全粒 に 比べ て 成分的に差が

認め られない こ とをは じめ興昧 ある知見がえられ た．

ま た ， 各種抗生物質中ペ ニ シ リン は 10DOγ／g の 使用で

も細菌汚染 の 阻止は困難で あ っ た．そ の 他各種抗生物

質使用の 糖化液の醸酵性などにっ い て 試験 した結果に

つ い て も報告す る．
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