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日本部分粮油与食品工业的动态

沈学源 吴嘉根

近几年来我国考察 日本食品工业的报告已有几篇了
,

本文仅对以下几方面作综合述评
:

1
。

主食的食品工业

2
。

饲料工业

3
.

方便食品和快餐事业

4
.

饮料工业

5
.

食品添加剂

6
.

蔬 菜真空冷却保鲜和薯类真空低温粉碎

7
。

原子能在食品工业中的应用

一
、

主 食 的 食 品 工 业

(一 )制米工业

中国与 日本都是以大米为主食的国家
。

但我国的大米工业还是以初级产品为主
。

城市中

的米厂有较完整的清理设备和加工机组
,

但大部分因原料不足而改营其他产品 (如饲料 )
,

极

大部分的工厂都分散在县
、

社乃至大队一级
,

国家虽然制订了标准
,

但不少大米又出现
“
三

多 ” 现象 (石子多
、

谷子多
、

稗子多 )
。

一些工业先进国家 (如美
、

日
、

欧洲等 )都采用了强化

米和不淘洗米
,

如 日本千叶县食粮株式会社的一个米厂
,

生产水 晶米 (不 淘 洗 米 lC
e
an i gn

R ic e ) 和胚芽米
,

两者都不必淘米
,

只要加一点水就可以煮饭
,

米质透明
,

无杂质
,

碎米极

少 ( 1~ 2 % )
。

日本全国几乎都吃不淘洗米
,

这样可以节约时间
,

还可避免淘米时 1% 一 1
.

5 % 的损失和

流入下水道造成污染环境
。

制造不淘洗米的重要环节是所有原料糙米在进入米机前都要经过水分调节
。

一般糙米的

水分都在 13 % 左右 (为了贮藏必须如此 )
,

在迸入碾来机 以前
,

要经过着水 过 程
。

(着 水 到

1 4
.

2一 15 % )
。

经过润米仓放 24 小时
,

使水分均匀
,

进机米温为 15 ℃
,

通过 两道米机
,

两道

净米机后温度为 18 ℃
,

最后还要筛去碎米并通过光选
,

除去色泽米而得成品
。

所用的米机头

道为 H C P
一嫂A ( H i g h C o m p a s s 一 4 A ) 二道为 C P

一 4 A ( C o m P a s s 一 4 A ) 净米机用 P H B
一 4 A

。

制造胚芽米用 R E
一 I B 胚芽米机

。

胚芽米是保存胚芽的精白米
,

它含有丰富的营养
,

胚芽 米
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与精白米的比较如下表
:

胚芽米 精白米 (不淘洗米 )(每百克中成分比较 )
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维生素ll(r

胚芽米比精白来营养好
,

但不耐贮存
,

必须冷藏贮藏
。

日本的小学及中学都规定中餐 由学校供应
,

有 的工厂亦如此
。

这类米厂不仅生产米
,

还

有煮饭车间和可以保温运送的米饭车
,

每天 由工「 向特约的学校和工厂送饭
。

可供我国城市

中对中
、

小学学生供应米饭的参考
。

由于日本过去习惯吃精白米
,

多年来曾经发生过不少由于缺乏维生索 B造成脚气及其他

维生素缺乏症如图 1
。

为了克服这缺点
,

他们做了不少工作
。

如伊丹市武田食品工业株式会

社生产的
“ F ol y iR

。 。 ”
一营养强化米

,

它的 口号是 ,’ 保证健康 ” 。

维生素 B
,

在糙米和白米中的含量悬殊
,

每 10 09 米中维生索 B l 的含量

糙米一 o
.

3 6 m g 精白米一 o
.

0 9 m g 饭一 0
.

0 2 , , , g

根据精白米中 B ,
易受热破坏的特点

,

他们研制了一种稳定性好的 B
:

称为 D B T 强化米
,

是用 D B T 及 B Z对自米进行强化
,

得到的强化白米成分如表一
。

利用 D B T 强化的大米的热稳定好
.

,

煮成饭后的保存率为 93 %
,

而用 B
;

的盐酸强化大米

1

加赫目
;
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保存率仅 86 %
。

D B T 在水洗时不流失 ( 而 B
,

的盐酸盐损失 10 % )
。

D B T不被酵素 分 解
,

安全无臭
,

风味好
。

营养强化米维生素添加量大都在煮饭时与白米混合使用
,

其比例为 1公斤白米 + 5 克强

化米
。

其维生素含量已足够一般人体需要
。

该厂还生产一种叫
“

新玄
”

(即新糙米 ) 的产品
。

众

所周知
,

糙米营养丰富
,

但含有较多的纤维素
,

口 味亦差
。

为此他们把糙米的营养成分做成

一种米饭的添加剂
,

名叫
“ 新玄 ” 。

美国全国供应的大米都是不淘洗米或强化米
,

现把美国的强化米和 日本的添加新糙米或

营养强化米 ( p ol y R ic e ) 的白米的主要营养素如表一
:

其实
,

营养强化米 ( P ol y R i ce )和新糙米 (新玄 )实际上和我们做的速煮米相似
。

营养强化

米和新糙米都是米饭加添加剂
,

但后者比原工艺 (图 2 )进了一步
,

添加了较多的钙
、

铁
,

基

本上它把糙米的营养物维生素及钙
、

铁都可满足了 !

赖氨酸
,

维生素等微量元素的添加
,

使精白米具有精白米的口味
,

而又可用最简便的方

法补足了糙米的全部营养
,

使米的蛋白质得到互补
,

还满足了维生素和钙铁等营养索
。

如长

期使用亦可节约粮食和提高人民的体质
。

这种方法比采用改变食物的构成来节约粮食的方法

更为简便
,

价廉而有效
。

这是改革我国主食食品工业和制米工业的一个方向
。

二
、

制粉工业

日本的面粉厂生产设备都是瑞士布勒公司整套进口
。

如千叶的一个面粉厂
,

是老厂改建

的
,

就是全部采用布勒机器
,

为什么不采用他们 自已的设备? 原因是
:

一个粉厂每 日加工小

麦 4 00 多吨
,

按 目前每吨小麦美元 1 40 元计
,

就是六万美元
,
一年用原料就需上千万美元

,

而一套 2 00 吨的机器不过 20 0 万美元左右
,

做得好 2一 3 年就可以赚回来
。

而制粉机械 是 别

人经验多
,

做得好
,

何必使用本国的机器
。

千叶粉厂的清理间
,

不用气力输送
,

粉间则用气

力输送
。

清理间接收的毛麦
,

已经过港 口简仓的清理并分品种贮存
,

一般 用 美 麦 50 %
,

加

麦 20 %
,

澳麦 20 %
,

本地小麦 10 %进行搭配
,

进厂经清理
,

流程很简单
,

一道麦筛后即 分

仓存贮
,

秤量后再筛
,

去石
,

去荞
,

去杂后即加水润麦
,

不同小麦有的一次分仓润麦
,

有的

(如加麦 )两次
,

再搭配入磨
,

磨前再润麦一次
。

他们的出粉率不低
,

粉魏比为 80
:
20

,

即 80 斤面粉 20 斤数皮
。

在 80 斤面粉中

特级粉 27 % 灰分 O
。

33 %

一级粉 24 % 灰分 0
。

40 %

二级粉 21 % 灰分 O
。

55 %

四级粉 8
。

8% 灰分 l
。

20 %

比我国的富强粉 (灰分 0
.

75 % ) 还要好的面粉
,

包括特级粉
,

一级
、

二级的总和已达 72 %
,

四级粉相当我国的标准粉还有 8
.

8 %
。

现在上海面粉厂的出率 (某厂某日的统计 )原料进口 麦

6 0%
,

国产 4 0%

特级粉 5% 灰分 O
。

33 %

富强粉 60 % 灰分 o
。

70 %

标准粉 n % 灰分 l
。

02 %

饲料粉 1 1一 1 2%

广东佛山面粉厂是我国最新和效率最高的粉厂
,

用的都是进口麦
,

出率只 有 70 写 的富

1 0 2



强粉
,

灰分为 0
。

7%
,

其余的都作为饲料用
。

由此可知
,

日本粉厂的小麦利用率是很高的
,

值得我们很好学习
。

当然他们亦有缺点
:

电耗 /吨粉为 82 度
。

由于他们的面粉质量好 (包括灰分低
,

色泽好
,

强力薄力分得清 )生产的

面包
、

面条和饼干的质量亦好
。

要做到上述标准的好粉出率
,

必须严格进行原料的科学管理
,

他们的车间虽只有两人一

班
,

但实验室中亦有两个人
。

使用多种仪器 (如粉质仪等 )分批测定小麦的加水分及润麦时间

和搭配比例
。

该厂 附属有面包厂
,

淀粉厂及活性面筋等车间
。

下脚皮送隔壁的饲料工厂
。

如果我国面粉厂能有 日本那样的出率
,

不但各厂可以增加成倍的收入
,

还可 以做各种面

粉产品如优质面包
、

饼干
、

点心
、

面条及胚芽油等
,

这是改变 当前各种面制品质量的关键
。

(三 ) 油 厂

油厂设备都是 日本自产的
,

用平转式浸出器
,

但精炼设备较好
,

用离心分离连续式精炼

和真空脱臭装置
。

二
、

饲 抖 工 业

日本的配合饲料工厂 75 年年产 1 9 8 4万吨
,

日产能力 5 0 0 0 吨到万吨规模的工厂共 94 家
,

占全国饲料工厂的 43 %
,

1万到 1 万 5 千吨的工厂 41 家
,

占 19 %
。

但由于原料 价 格 的 波

动
,

每吨饲料价格从 8 0 0 0 日元到 3 0 0 0 日元
,

合人 民币 64 元到 21 元
一

吨 )经营比较困 难
。

由

于受美国牛肉和澳州牛肉倾销的关系
,

日本畜产主要依靠政府的补贴才能维持
。

因此不少饲

料工厂都依靠生产特种饲料和兼营养鸡
,

养猪
,

养牛
,

养鱼等
,

并加工肉类制品来维持
。

鳗

鱼是 日本人最喜爱的谈水鱼
,

用 1
。
2 斤饲料 (配合饲料 )

,

可增重一斤鳗鱼鱼苗是从我国上海

等处进口
,

最近台湾省亦大量饲养鱼苗并养殖鳗鱼对 日本出口
。

他们采用各种方法提高配合饲料的销售
,

如除了按牛的营养要求配合饲料外
,

还添加一

些气流膨化玉米
,

提高牛的食欲
。

对于鱼亦正在研究一种诱饵
,

其主要成分为精氨酸等四种

氨基酸加上
a
淀粉

,

通过鱼的脑电图考察其对比的兴奋程度
,

来确定诱饵配方
。

养蚕可不依赖桑时
,

而使用蚕饲料
,

使养蚕工厂化
。

但据说农林省怕因此打击 日本蚕农

而不准公开使用
。

日本很多工厂都有中心研究室
,

又称技术开发部
,

日夜在研究新工艺
,

新设备和新产品
,

饲料工厂亦不例外
。

三
、

日本方便食品工业和快餐事业

近几年来
,

我们做过速煮米 (方便米饭 )
、

方便面条
、

膨化食品等科研亦为其他单位设计
,

翻 .

过方便米饭工厂
,

觉得 尚有些关键问题需要探索
,

通过这次考察了解 日本消费市场
,

有下例

几点体会
:

19 7 7 年度 日本共生产各种面类 1 35 万 9 百吨
,

以一亿一千万人口 计
,

平均每人 每 年 i销

费面条制品 13 公斤
。

其中方便面条年产 33 吨
。

每人年销费约 3公斤
。

按商业部的报告
,

79

年日本面类生产情况切面占 45 %
。

挂面 22 %
,

方便面 24 %
,

通心面 9 ,

面包的销费量 年 约

1 0 3



12 0 万吨
,

方便米坂只生产 2 8 0。。 吨
,

因此目前日木主要方便食品还是以方便而条和而包 为

主
,

方便而条还销往欧美各国
,

这部分产量尚未计算在内
。

方便而条在我国已开始生产
,

但主要而食还是面条和馒头
。

而包虽然全国各地都有生产
,

但不符合国际规格
。

由于不好吃
,

价格又贵
,

所以要作为群众喜欢的食品
,

仍有许多工作需

做
。

美国和日水的面包
,

从木上已可做到软 ( 12 天不变硬 )松 (气孔均匀 )
,

花色多
,

色 香 味

好
,

消化率高 (比面条高 )
,

食用方便
。

在 日木
,

不论东京大阪和古老城市 (京都 )
,

,

一

些热闹地区还是小巷里都有美国式的叫麦克

唐纳 ( M ac d o n al d) 快餐店
,

据说美 国有 47 0 万家
,

日本现在如雨后春笋般的发展
,

早晨开得

最 早
,

晚上关门最晚
。

我们在旅馆吃一顿早餐
,

要一千多日元
,

而跑进这种快餐店只要化四百

日元就可 以吃到一杯热咖啡和一只汉堡包
,

还夹有牛肉饼 (有猪肉
,

鱼肉等花色 ) 的而包 (约

一两 )
,

有的除了牛 肉之外
,

还夹有生菜两叶和调料
,

都附有 日本国家标准 (J A )S
。

这种面

包
,

经常保持 60 ℃左右
。

快餐店 (麦克唐纳 )有大小
,

但出售的介品都有
。

一定的规格
。

做到安全
、

卫生
、

方便
、

好吃
。

方便面条有两种
, 一种是油炸的 (如上海益民四 J

一

生产的 )
,

一种是热风干燥的 (如北京做

的 )
,

都要求用低于 0
.

,l5 %灰分的面粉来生产
,

但油炸的要求用强力粉 (面筋 3 2一 3 6 % )
,

后

者和一般 切面一样用中力粉亦可 (面筋 28 一犯% )
,

所以即使现在的富强粉
,

还不能 用 以 生

产高级的方便面条
。

日美面包之所以或维持 12 日不变硬
,

与面粉质量密切相关
,

一般要求灰分在 0
.

35 ~ 。
.

6峭
,

面筋质要高
,

当代还有其他条件
,

如酵母和添加剂等
,

好的饼干
、

蛋糕亦同样要求用高级面

粉
,

不过是簿力型的
,

面筋量为 25 %左右
。

日本面粉厂都应客户要求生产多种专用粉
。

总之
,

没有好的面粉做不出好的方便食品
,

既然做方便食品
,

不是常用的
,

一般供旅游

快餐
,

勘探等都有它的国际标准
。

我国现在一般只有富强粉 (灰分。
。

75 % ) 上白粉 (灰分 0
.

8% )

和标准粉 (灰分 ( 1
.

2 % )
。

小麦则有什么用什么
,

很多粉厂亦不重视搭配
,

所以要发展方便食

品
,

还得先抓好原料关
。

在国内做过多年的方便米饭
,

可是在 日本市场上很少找到这种产品
,

使我们感到惊奇
。

原来是因日本米价太贵
,

还有一个原因只吃饭没有菜不行
,

不象面包那样方便
,

而国内正好

相反
,

米价比面粉价便宜
。

因此对于我国的方便食品还要研究其他的途径
。

四
、

饮 科 工 业

战前日本的饮料除了常见的碳酸饮料如汽水一类的产品之外
,

还有一种以乳酸发酵的牛

奶为原料的叫
“ C a1 iP s ” 的浓厚饮料

。

战后受美国的影响
,

可口可乐大量涌进了日本市场
,

促进了 日本饮料工业
。

有一种 日本特产温州桔子为原料的桔子水
,

有 10 %
,

35 %
,

50
,

1 0端

多种类型
,

外包装上都有注明桔子汁含量和其他原料
。

除桔子汁外
;
还有葡萄

,

苹果
、

梨
、

蕃茄汁等
。

所有这些饮料都用 2 5 0 c 。 铝制易开罐包装
,

便于在自动售货机出售
。

1 0 0 %的桔子汁中有 20 %的桔肉
。

50 %和 10 0%的桔子汁都不含碳酸气和防腐剂
。

10 % 桔

汁由两种果汁混合配制
,

加入 p一胡萝 卜素为着色物
。

可口可乐亦在 日本生产
,

百士可乐是

美国可口可乐的劲敌
,

它在 日本亦生产
,

是含碳酸的饮料
,

原料用砂糖
,

葡萄糖
,

酱色
,

天

然咖啡因
,

香料
,

酸味料等
。

混合果汁的饮料
.

用苹果
、

桔子
、

菠萝
、

桃子的混合果汁 30 %
,

再加各种搪类
,

香料
,

,

工O
一

轰
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维生素 (
` ,

萄萄汁 ( 10 % )
,

加着色物简萄皮
,

其它如上
。

八
:

日本
,

`

外商合营的饮料很多
,

除可口可乐等外
,

雀巢牌咖啡亦然
,

车间全部自动化
,

操作人员 在车间外控制生产
。

参观者隔着玻璃参观
。

配料后都用 U H T (超 高 温 灭 菌 )
,

在

120 ℃ 七秒钟无菌装罐
。

日本亦有固形果汁出售
,

都是人工配料
,

其中没有天然果汁
,

除了战前的乳酸饮料是以

浓缩液瓶装出售外
,

都是用易开罐包装的方便饮料
。

体育次料是加碳酸气的饮料
。

原料为体力消耗后的补充物
,

如食盐
,

葡萄糖
,

多种维生

素及部分氨基酸 (精氨酸 )
,

没有加任何药品
,

82 年新产品叫 B io m i n 一
A 其中原料为 多 种 维

生素
、

氨基酸
、

矿物质
,

柠檬及生姜汁
。

这些说明 日本的饮料逐步向健康饮料方面发展
。

五
、

食 品 添 加 剂

有上百种食品添加剂
,

已有专著介绍
,

武 田制药公 司中央研究所
,

是该公司心脏
,

很多

产品部是通过它开发出来的
,

有五万多平方米的八层楼建筑
, 1 50 多位博士分别承担全所 12

个研究室的主管及指导
,

科研费一般占营业额的 3一 5%
,

设备比国立大学和公立研 究所 还

要好
。

这里介绍它们 1 2 个研究所的工作
:

(一 ) 化 学 研 究 室
:

化学合成
、

分析
、

物料性质的有关研究
。

(二 ) 发 酵 产 品 的 研 究 室 :

抗生物质
、

酶
、

核酸以及应用微生物的研究和发酵技术的研究
,

有菌种保存室
,

收集 2

万余菌种
。

(三 ) 生 物 研 究 室
:

药理学
、

病理学
、

生化学
、

病原微生物学等的基础研究和医药品方面的应用研究
。

( 四 ) 生 物 工 学 研 究 室
:

分子生物学
、

细胞生物学的基础研究和生物工学应用的研究
。

(五 ) 制 药 研 究 室
:

医药品工业化研究及物性安全的研究
。

(六 ) 制 剂 研 究 室
:

医药制剂化研究
。

(七 ) 草 药 研 究 室 :

中草药制剂和原料植物的育种栽培研究
。

该室收集有 2 0 0 0 多种中草药
,

门口放着 中 文

和 日文的本草纲 目
。
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( J、 ) 药 剂 安 全 性 的 研 究 室
:

药品
、

农药
、

动物用药的安全性研究以及代谢研究
。

(九 ) 食 品 研 究 室 :

(十 ) 农 药 研 究 室
:

( + 一 ) 合 成 品 研 究 室
:

(十二 ) 生 产 技 术 研 究 室 :

研究生产技术及工业化有关的问题
。

此外还有仪器分仪室及教据处理的计算室
,

原子能应用的研究室
,

附属动物饲养室
。

他们的口 号是 “ 好的味道
,

好的食品
,

好的健康
,

为人民有一个好的享受
。

我们贡献的

产品是高度安全
、

标准
,

完全卫生和营养的品质
” 。

他们生产的产品添加剂有 12 类
:

即调味
、

食品辅助剂
、

强化剂
、

防腐剂
、

抗 氧 剂
、

品

质改良剂
、

甜味剂
、

酸味剂
、

天然增稠剂
、

香辛料
、

制酒药品
、

活性碳助滤剂等共有 2 00 余

种
。

下面介绍几种添加剂
:

如上述 日美的面包能长期舆存不会变硬
,

除了面粉质量要好
,

酵母要新鲜之外
,

还要用

适量的面包添加剂计有 35 种之多
。

常用的有两种
。

( 1和 2 )

1
.

单脂肪酸甘油醋 9 9
。
9 2% (高真空蒸馏单甘油醋 ) 日型

磷 酸 O
。

03 %

粉末状
,

在面团中加 0
.

25 % (按面粉用量添加 )

2
.

C A S L (孚L酸酸硬脂酸钙 ) 40 %

单脂肪酸甘油酉旨 20 %

糖 醋 1
。

5%

酪元酸钠 1%

淀 粉 3 7
.

5 %

在面粉中加 O
。

5%
,

溶于水添加之
。

3
.

人造奶油的生产中
,

脂肪和乳酸发酵液必须充分乳化
,

才能成型
。

采用的品质 改 良

剂
,

还是用高真空蒸馏的单脂肪酸甘油醋
,

仅配方不同
。

单脂肪酸甘油酉旨 9 9
.

5%

磷 酸 。
。
5%

白色腊状物
,

添加量为人造奶油的 。
。

1一 0
.

3%

4
.

豆副品质的改进并起消泡作用的添加剂

单脂肪酸甘油醋
,

白色粉末
,

每公斤大豆中添加 10 克
。

5
。

洋火腿在腌制中的添加剂

L一维生素 C 钠盐 2 %

聚磷酸钠 25 %
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异磷酸钠 1 %

焦性磷酸钠 ( 无水 ) 1 7
.

5 %

酸性焦性磷酸钠 6
.

5 %

火腿腌制时可加 O
。
l %上述的添加剂

,

使火腿的色香剂有所提高
。

6
.

饼干等干制品
,

2 个月后就会腌败
,

必须加些抗氧剂
,

如异构维生素 C的钠盐
,

或用

小麦胚芽油中提炼的维生素E
。

六
、

蔬菜真空冷却保鲜与薯类真空低温粉碎

蔬菜为了延长其保贮期
,

过去往往采用冷冻低温保贮
,

但 由于保存温度低
,

所需能量消

耗大
,

品质亦不够理想
。

还有 C A 贮存法
,

调节比较麻烦
,

风味亦有影响
。

另有一种真空蔬

菜保鲜法
,

则设备费太贵
,

不能工业化
。

日本茨城具猿岛农协的真空冷却保鲜法
,

已经实用

了三年
,

效果好
,

成本低
。

蔬菜真空冷却保藏大致的过程是
:

收获整理 (田间处理 )

一
冷却 (真空 ) 20 一 3 0分钟

,

短时间局部干燥去水分 2 ~ 3% ( 1 5~ 20

分钟 )

一
低温冷藏 (温度 5℃ ~ 1 0℃ )

一
销售网
一

消费者
。

用普通冷冻一般需 1 0一 1 2小时

真空冷却为一般冷冻时间的 1 / 2 0~ 1 / 3 0
。

冷却后再到较高温度冷库 (5 ℃ ~ 10 ℃ )
。

此法 可 以

减小损失
,

雨天亦可以收获
,

清洁
,

品质比一般冷藏好
。

上述真空冷却机
,

一套是两台
,

价约四万美金
,

使用 V C 亚 的真空预冷机
,

占地 10 o M
Z ,

每日运转可生产 1 0 0 0 0 箱预冷蔬菜
,

每箱 5~ 10 K g
。

这设备亦可为我国大城市作为蔬菜供应

的季节和品种调剂起一定作用
。

至少可以保证宾馆
,

大饭店新鲜蔬菜的需要亦可在新开辟的

蔬菜超级市场上供应
。

据说美国加州的蔬菜亦用此法送往美国东部
。

真空低温粉碎用于芋类 (块茎类 )淀粉
。

效果很好
。

由于在真空产生的低温下进行粉碎
,

可使

过去很难在常温下进行的细微粉碎 ( 2 0 0 日以上 )的含油物料
,

进行粉碎 (如大豆
、

芝麻 ) ; 或

因酶作用产生褐变 (如山芋 )的物料
,

进行粉碎
。

我们认为这是食品工业的一种新工艺
,

我国应该有从事探索和研究
。

农产物的贮藏
,

除

上述真空冷却贮存外还有二氧化碳贮藏法
。

1 9 7 8年满田先生在我院讲学时介绍过这种办法
,

主要用于大米
、

玉米
、

花生的贮藏
。

在塑料袋中保存这种原料时
,

可 以同时添加一些乾冰
,

就可长期存贮
。

用同样的办法可以贮藏生丝
,

茶叶防止变色 (生丝 )及变味 (茶叶 )
,

中国出口

良乡栗子颇受 日本的欢迎
,

但生栗子运日后
,

有半数生虫
,

损耗很大
,

如采用这种办法
,

可

以防止生虫
。

当然这些办法都得通过实检予以证实
,

`

在他主办的环境科学研究所里
,

正在做一种试验— 鱼的保鲜输送法
。

在活鱼 的水里通

入 C O : ,

使鱼马上休眠
,

在休眠状态下可以保持十余小时
,

这时鱼的能量消耗很低
,

仅能维

持生命
,

到达目的地后再通氧即可复活
。

这种保鲜办法也值的我们参考
。

( 七 ) 高崎原子 能研 完与原子能在食品工 业中的运用

这是一个规模较大的原子能研究所
,

研究原子能在医疗
,

饲料灭菌 (无菌饲料 )
,

食品保

存
,

下水污泥堆肥化
,

害虫不妊化
,

酶的固定化
,

离子交换膜的射线处理
,

医药品的灭菌
,

废水处理低温射线生产制癌剂
,

排烟处理
,

半导体加工
,

涂膜硬化
,

橡胶的硫化
,

木材
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糖化
,

发泡塑胶
,

耐热性电线等
。

马荃薯
、

洋葱用的照射法抑制发芽 已大规模的使用
。

对肉类进行照射出取的了好的效果
。

该所利用纤维素酶水介大糠的研究是利用射线照射大糠
,

使大糠的组织疏松
,

然后进行粉碎
,

到 40 0目的细度
,

然后用固相化的纤维素酶进行酶解的到 18 一 20 %的糖
几。

相当于大糠 中 70 %

的纤维分解成糖
。

由于大糠中有硅酸盐
,

要粉碎到 10 0 目以上非常 困难
,

美国纳起克要水粉碎到 4 00 目才

能促使纤维素接受酶的作用
。

亦可得到 18 一 20 %的糖
,

采用 同位素可使大糠松散可以粉碎到

4 00 目
,

这个试验很值得暂鉴
。

马铃薯的保鲜
,

日本和美国都 已工业化
。

肉类保鲜在我国也在试验
,

但味道稍有变化
。

日本用低温照射效果很好
。

值得我们重视
。

附该所应用原子能对纤维素废料糖化的流程图 (图 2 )

[[[妇妇姗姗

酪酪茜体体

只只。。。 自。。。。。

甲甲甲甲甲甲甲甲甲

图 2 纤维 素厦料资源糖化试验装置流程 图
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