
乳酸菌・酵母を利用した新規穀類加工食品の開発（第３報）

－酒ぬかの利用－
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抄録

精米歩合別に採取した「酒ぬか」で「発酵酒ぬか」を製造し、微生物数の測定及び保存

試験を実施した。その結果 「発酵酒ぬか床」としての利用が可能なことが示唆された。、
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１ はじめに

「酒ぬか」は日本酒の原料である酒米を精米す

ることにより生じる。日本酒は高品質になればな

るほど米の中心部分を使用する。そのため、酒米

は「ぬか」の部分が多くなり、その有効利用の研

究が急務となっている。

そこで、酒ぬかを発酵させ「発酵酒ぬか」を製

造し、微生物数の測定及び保存試験を実施した。

その結果 「発酵酒ぬか床」として利用できる見、

込みがついたので報告する。

２ 実験方法

2.1 微生物数の測定方法

乳酸菌数・酵母数：前報 と同様の方法で行っ1）

た。
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2.2 発酵酒ぬかの製造方法

製造方法を図１に示す（Ⅲが ％発酵酒ぬ100

か 。また、これに酒ぬか・食塩・調味料を加え）

たものを発酵酒ぬか床とした。

図１ 発酵酒ぬかの製造方法

2.3 酒ぬかの成分分析

日本酒製造試験時に出た４種の酒ぬか（表１）

の成分分析を行った。

表１ 酒ぬかの採取部位

精米歩合

赤ぬか ～ ％90 100

中ぬか ～ ％80 90

白ぬか ～ ％70 80

上白ぬか ～ ％60 70
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）( ）水分： ℃乾燥法1 135 2

）（ ）灰分：直接灰化法2 2

）（ ）蛋白質：セミミクロケルダール法3 2

）（ ）澱粉価： - 法の逆滴定法4 Lane Eynon 2

）（ ）脂質：ソックスレー脂肪抽出法5 2

）４）（ ）脂肪酸度：滴定法6 3

2.4 酒ぬかの発酵試験

４種の酒ぬかを図１の方法で発酵させた「発

酵酒ぬか」の乳酸菌数及び酵母数を測定した。

2.5 「発酵酒ぬか床」の保存試験

2.5.1「発酵酒ぬか床」の製造方法

図１の方法で発酵させた 種の「発酵酒ぬか」4

、 「 」に 酒ぬか・食塩・調味料を加え 発酵酒ぬか床

を製造した。

2.5.2 「発酵酒ぬか床」の保存方法

10g 10試料 をそれぞれポリエチレン袋に入れ、

℃、 ℃で保存し、 か月ごとに か月間乳酸菌25 1 6

及び酵母数を測定した。

2.6「乾燥発酵赤ぬか」の保存試験

2.6.1「発酵赤ぬか」の製造方法

図１の方法で発酵させた「発酵赤ぬか」に同量

の赤ぬかを加え生地状にした。これをミートチョ

ッパー（肉を挽く機械）を使用し、太さ ㎜、6.4

長さ ㎝に成型した。4

2.6.2 「発酵赤ぬか」の乾燥方法

「発酵赤ぬか」をマイクロ波通風乾燥機を使用

し水分率 ％、 ％、 ％、 ％に乾燥した。5 10 15 20

（ 、 ）マイクロ波実効出力 ㎏ 通風温度 ℃250w/ 20

2.6.3 乾燥発酵赤ぬか」の保存方法「

試料 をそれぞれポリエチレン袋に入れ、更10g

10 15 20 25にジッパー付の袋に入れた ℃ ℃ ℃。 、 、 、

、 。℃で保存し 乳酸菌及び酵母数の変化を測定した

３ 結果及び考察

3.1 酒ぬかの成分分析結果

酒ぬかの成分分析結果を表２に示す。精米が

進むにつれて採取したぬかの灰分・蛋白質・脂質

・脂肪酸度は減少し、澱粉価のみが増加した。

表２ 酒ぬかの成分分析結果

蛋白質 澱粉価 脂肪酸度水分 灰分 脂質

％ ％ ％ ％ ( )（ ）（ ）（ ） （ ） mg,KOH/100

12.0 7.2 14.7 55.6 7.4 741.9赤ぬか

12.1 3.4 14.3 67.1 6.9 276.5中ぬか

12.4 1.2 11.2 73.3 2.3 102.9白ぬか

12.1 1.0 10.5 76.5 2.1 69.3上白ぬか

3.2 酒ぬかの発酵試験結果

表３に発酵前の酒ぬか、表４に発酵後の発酵酒

ぬかの乳酸菌数・酵母数の測定結果を示す。

( )表３ 酒ぬかの乳酸菌数・酵母数 cfu / g

乳酸菌数 酵母数

5 4赤ぬか × ×1.9 10 1.2 10
4 3中ぬか × ×2.5 10 4.1 10
3 2白ぬか × ×6.9 10 8.0 10
3 3上白ぬか × ×2.5 10 1.0 10

( )表４ 発酵酒ぬかの乳酸菌数・酵母数 cfu / g

乳酸菌数 酵母数

8 6赤ぬか × ×7.3 10 4.5 10
9 7中ぬか × ×6.4 10 1.2 10
9 7白ぬか × ×2.2 10 5.3 10
9 7上白ぬか × ×2.5 10 3.0 10

3.3「発酵酒ぬか床」の保存試験結果

℃保存においては、乳酸菌数・酵母数共に10

ゆるやかに減少し（図２，図３ 、 か月目には） 5

ほとんどが死滅した。どのサンプルにおいても乳

酸菌は減少し特に高温による影響を受けた。しか

し酵母は ℃保存で精米歩合が ～ ％の上25 60 80

白ぬか・白ぬかにおいては、1か月及び6か月目に

減少がみられるものの、一定の菌数を保持した。

酵母は米粉に近い白ぬか・上白ぬかにおいて酵母

の最適温度 ℃付近で長期生存できることが示28

唆された。
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図２ １０℃保存・乳酸菌数の変化( )発酵酒ぬか床

図３ １０℃保存・酵母数の変化( )発酵酒ぬか床

図４ ２５℃保存・乳酸菌数の変化( )発酵酒ぬか床

図５ ２５℃保存・酵母数の変化( )発酵酒ぬか床
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3.4「乾燥発酵赤ぬか」の保存試験結果

図６に含水率 ％試料保存における乳酸菌数10

を、図７に酵母数を示す。

乳酸菌・酵母数共に保存温度が高いほど菌数の

減少がみられた。特に ℃保存試料は著しく菌25

数が減少していた。よって菌数残存には、含水率

％では、保存温度は ℃以下で保存するのが10 15

よいといえる。

図６ 含水率１０％保存における乳酸菌数の変化

（乾燥発酵赤ぬか）

図７ 含水率１０％保存における酵母数の変化

（乾燥発酵赤ぬか）

４ まとめ

４段階の精米歩合別に採取した酒ぬかで発酵試

験を行った結果、乳酸菌数、酵母数共に正常な数

値に達し、順調な発酵が認められた。このことか

ら、酒ぬかを利用した「発酵酒ぬか床」の製造が

。「 」可能であることが示唆された 乾燥発酵赤ぬか

保存試験の結果、含水率 ％、保存温度は ℃10 15

以下で保存するのがよいということが分かった。

貯蔵温度における乳酸菌数の変化
通風温度：20℃　MW実行出力：250w　含水率：10％
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 貯蔵温度における酵母数の変化
通風温度：20℃　MW実行出力：250w　含水率：10％
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