
 

 

食味に優れた鶏肝加工品の開発 

 
 
１．目的 

徳島県は肉用鶏(地鶏を含む)飼養数が全国７位

であり（農林水産省 R6 畜産統計），鶏肉製造は

本県主力産業の 1 つである．しかしながら，その

内臓部位である鶏肝（肝臓）は加熱により独特の

食感と香りを生じ，消費者の好みが分かれること

から低利用部位となっている．特に冬期は鶏肝の

消費量が減少し，その処理費用が鶏肉製造企業の

負担となっている．そこで，食味（食感と香り）

に優れかつ微生物的に安全な加工条件を確立する

ことで，鶏肝の消費拡大および廃棄量の減少を目

指し，鶏肉製造・加工業の収益向上につなげる． 
 

２．方法 
鶏肝は，県内の鶏肉処理業者より若鶏肝臓（冷

蔵品）を購入し，小分けに真空包装して-25℃以下

で冷凍保存した．これを試験毎に流水解凍して使

用した．食品衛生法上の安全性を確保しつつ，柔

らかな食感を維持するため，次の条件で加熱処理

（中心温度 65℃で 30 分間，75℃で 1 分間，85℃
達温，90℃達温及び未処理）して分析試料とした．

前報に従い細菌検査を行った． 
テクスチャーアナライザー（CR-3000EX-S，サ

ン科学）を使用して，試料を円筒型アダプターで

50％まで圧縮し，そのときの荷重値をアダプター

面積で割った値から硬さ（gf/mm2）を求めた．  
細切した試料 1g をガラスバイアルに封入し，

ヘッドスペースを二次元ガスクロマトグラフ飛行

時間型質量分析計（Pegasus 4D GC×GC-TOFMS，
LECO）を使用して香気成分を分析した．同定さ

れた香気成分のうち，試料間でピーク面積差が大

きいものを抜粋し，主成分分析により香りの変化

を評価した． 
 
３．結果と考察 

細菌検査について，未処理では前報と同程度の細

菌数（一般生菌数 10 の 5 乗程度）を確認したが，全

ての加熱処理区分において一般生菌数，大腸菌群，

黄色ブドウ球菌，サルモネラ属菌，カンピロバクタ

ーが非検出であることを確認した． 
加熱処理条件による鶏肝の硬さを図１に示した．

加熱温度の上昇に伴い硬さは増加し，90℃達温処理

で急増した．このことは官能検査の結果と一致し，

食感に優れた加熱処理として 3 条件（65℃で 30 分

間，75℃で 1 分間，85℃達温）を選出した． 

 
図１．加熱処理条件による鶏肝の硬さ 

 
加熱処理条件による香気成分の変化について，主

成分分析を行った．スコアプロット（図２）による

と，未処理は左下方向に，加熱温度の上昇に伴い，

上方向にプロットされた．加熱温度が 85℃になると

右上方向にプロットされ，90℃になると右下方向に

プロットされた．また，ローディングプロット（デ

ータ未掲載）によると，左上方向にプロットされる

と徐々にフラン類（パン香）が増加し，右上方向で

は急激にフラン類，ピラジン類（ナッツ香）が増加

した．更に右下方向ではチオフェン類（タマネギ香）

が増加した．これらは官能検査の結果と一致した． 
以上の結果より，微生物的に安全で柔らかな食感

を有し，穏やかな香りの製品を目指すのであれば，

65℃30 分及び 75℃1 分の処理が，更に香ばしい香気

を求めるのであれば，85℃達温の処理が適している

ことが推測された． 
 

 
図２．香気成分の主成分分析（スコアプロット） 
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表 2．AWA2227 株の山廃酒母小仕込み試験結果 

酸度 アルコール 乳酸菌数

(mL) (%) (logCFU/ｇ）

AWA2207 L.pentosus 7.6 13.5 3.3
AWA2215 L.pentosus 7.6 13.4 3.0
AWA2249 L.pentosus 8.3 13.8 3.8
AWA2227 L. plantarum 7.7 13.3 N.D.
AWA2285 L.pentosus 8.8 13.3 N.D.
AWA18105 L. plantarum 6.9 13.7 5.2

属種菌株No.

1 7
2 7 6.3
3 7 1.6 6.4
4 7
5 8 2.7 6.3
6 9 4.3 1.3 0.1
7 10 4.7 6.4
8 11 4.5 1.6 0.1 6.9
9 12 3.8 7.5
10 13 1.9 3.7 0.3 8.0
11 13
12 14 0.7 4.1 0.3 8.5
13 15 0.0 8.5
14 16 6.9 0.3 8.6
15 17 7.3 0.3 8.5
16 18 7.9 0.3 8.8
17 19 8.2
18 20 11.1 2.1 8.2
19 21 4.0 3.1
20 22 12.7 7.2 N.D.
21 23 10.7
22 10 12.9 13.2
23 10 12.5
24 10
25 10 12.4 13.7 N.D.

亜硝酸
(ppm)

酸度
(mL)

アルコール

(%)
乳酸菌数
(logCFU/ｇ）

日順
（日)

品温
(℃）

地域資源由来微生物を用いた清酒醸造技術の開発 

 
 

１．目的 
これまでの研究で，徳島県の地域資源である阿

波晩茶から乳酸菌を分離し，食品製造に利用する

取り組みを進めている．清酒醸造のスターターで

ある酒母の製造では，醸造用乳酸を使用すること

で，雑菌の増殖を抑え清酒酵母を純粋培養する速

醸系酒母が一般的であるが，伝統的な醸造手法で

ある生酛系酒母では，醸造用乳酸を使用せず，乳

酸菌の生育を誘導することで，乳酸菌が生産する

乳酸により雑菌の増殖を抑え，清酒酵母の純粋培

養を行う．近年，徳島県内の清酒製造企業におい

て，一部の製品に生酛系酒母を使用する事例が増

えていることから，阿波晩茶由来乳酸菌から生酛

系酒母を安定的に製造可能な優良乳酸菌の選抜を

試みた． 
 

２．方法 
２－１．供試菌株 

アルコール耐性試験等で選抜した阿波晩茶由来乳

酸菌6株を用いた．  
２－２．高温糖化乳酸菌添加酒母試験  

 乾燥麹（徳島製麹GK-60）25gに水80mLを加え

55℃で6時間糖化し，Brixを20に調製した．これに

乳酸菌培養液を加え30℃で48時間培養し，α化米(徳
島製麹AA-60)50g，水100mL，酵母(LED夢酵母

No.4206)培養液0.5mLを加え，20℃で12日間培養

し，高温糖化乳酸菌添加酒母とした． 
２－３．山廃酒母小仕込み試験 

α化米(徳島製麹 AA-60)700ｇ，乾燥麹（徳島製麹

GK-60）300ｇ，汲水 1400mL，硝酸カリウム 120mg
の配合で酒母小仕込み試験を行った．1 日目に硝酸

還元菌（秋田今野商店）2.4mL と乳酸菌培養液を 6mL
接種した．品温経過は表 2 に示した．15 日目に酵母

(LED 夢酵母 4206 株)培養液を 6mL 摂取し，25 日目

に使用した． 
 

３．結果 
高温糖化乳酸菌添加酒母試験の結果を表1に示し

た．全ての試験区でアルコールは13%以上となっ

た．この中で，生菌数が検出限界以下(N.D.)まで減

少したAWA2227株とAWA2285株を優良乳酸菌とし

て選抜した． 
AWA2227 株と AWA2285 株を用いた山廃酒母小仕

込み試験を行った．このうち良好な経過を示した

AWA2227 株の結果を表 2 に示した．AWA2227 株は

低温，亜硝酸環境中での生育が良好で，酸の生成も

十分であった．13 日目に亜硝酸が消失し，酵母添加

時の酸度は 7mL を超えた．また，生菌数は，アルコ

ールの増加とともに減少に転じ，20 日目で検出限界

以下となった．こうした性質から，AWA2227 株は，

生酛系酒母を安定的に製造可能な乳酸菌として十分

利用可能であると考えられた． 
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表 1．高温糖化乳酸菌添加酒母試験 

N.D.：検出限界（2.0 log CFU/g）以下 
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