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Sumlnary   

l）Examinations were carried outon the effects ofthe agitation process onlow  

temperaturesterilization ofcanned mandaril10rangeS，eSpCCially on the relationships  

btweenthe can revolution speedandthe come－up time as we11as the quality of the  

product．   
2）Come・uptimes to720C（at the criticalpoints of cans）（Fig．1－8）were：   

ForNo．5（Japanesesize UCS，hereafter）、301×303in．）cans，12minutes at2rpm  

at820（bathternperature），8minutes at20rpm at800，7minutes at50rpmat760，and  

6minutes atlOO rpm at760．  

ForNo．2（JCS，401×411h）cans，14minutes at2，5rpm at82C，9minutes atlO  

rpm at82二、and7minutesat20rpm at820．  

ForNo．1（JCS，603×700in．）cans，22minutesatlrpm at820，15minutes at5rpm  

at82O，and12minutes atlO rpm at82つ．  

3）Itwasfoundthatthecommerciallysaヒisfactorysterilizationisattainedinshorter  

timewith highspeed revolutions than with the conventionalprocedure with slower  

revolution．No remarkable effccts，howevcr，WaS attainedonthechangeofsolidswhich  

mightsavethepackingweightofthesolids・  

4）Faster revolution of can seems to cause theincrease of the broken solids，  

probablyduetothe forcedaeration throughthe contents．   

Inthepresenttest，it wasfoundthat revolutions ofNo．5UCS）cansup to50rpm，  

No．2（JCS）cans up to20rpm and No．1（JCS）canS up tOlOrpm are applicable for  

COmmerCialproccsses．   

1tis obvious，howevcr，that these figures are not adapted foral1the mandarin  

OrangeS PrOducedinJapan which most possibly differin theirtextures．Itis recom－  

mendedthatcanners equipa revolutingsterilizerwith rolls ofvariablespeed．  
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ま  え  が  き  

現在ミカン缶詰の殺菌は一般には低温殺菌捜で，5号缶で80－850C，10～13分，2～5rpm．  

2号缶で82～84OC，16～20分，1～2rpm．1号缶で82～850C，25～28分，1rpmが普通であ  

る．いづれも熱湯中で缶を横にころがす回転動揺を与えて加熱殺菌の効果促進を計っているわけで  

あるが，この普通法よりさらに回転を早めてやれば加熱時問の短縮となり，エ程の能率化及び製品  

の固形量の歩止りも良くなり，コスト低下の1つの手段となり得ると考える．   

ミカン缶詰の5号缶の殺菌について，熱湯82こC中の缶の回転の効果については既に三島ら1）の  

報告が出ているが，われわれは缶の回転を早めれば湯温も下げ得るであろうから，5号缶において  

普通法より殺菌温度を下げた場合について2～3の実験を行ない，さらに2号缶，1号缶の回転数  

を変えた場合についても実験を行なったので報告する．  

試  験  方  法  

① 原料ミカン   

大阪市場に出廷る市場ミカンを購入使用した．壷地は大体愛媛県，山口県，佐賀県のもので，1  

～3月のものである．   

⑧ 製造方法   

湯通し，剥皮，風乾，身割りは手で行ない，薬品処理はポリバケツでHClO．7％300C50分，  

NaOH O．5％300C15分の常法により勃皮し，完全粒を厳選して使用した．   

⑨ 殺 菌 撹   

四菱式回転数菌頗（回転変速装置，電磁弁式温度調節器付）と自家製回転後菌機（高速度回転用  

設計のもので2本のロールと缶の外れを防止するガイド付）を使用．   

④ 殺菌中の缶中心温度測定法   

初温を一定にするため実験開始直前に秤量，注液注入，巻賭した．（大体初温160C）   

A法‥・…一 定時間毎に缶を殺菌穐から取出し，缶蓋の中心部にポンチで穴をあ軋 予め温めてお  

いた棒状水鋭温度計を中心に挿入して缶内温度を読む．   

B法…・・・ 予め棒状温度計を缶の中心部に挿入セットしておき，缶を引上げることなく苗接回転中  

の温度を読みとる．水中メガネを使って読む．   

5号缶の実験はA法B放で共に一度に5缶づつ測定，2号缶はA法のみで5缶づつ測定，1号缶  

もA法のみで2缶づつ測定した．   

⑨ 殺菌条件の設定   

ミカン缶詰の殺菌は助αカαr抑りVgぶG7rg乙加わgのような酵母を死滅させることによって目的を達  

することが河端民らニ，3・・l）の研究以来明確化されて，缶内温度720Cに達すれば一応商糞的殺菌と  

して安全であることが常識的となっている．従ってわれわれも実缶テストを行なうについて殺菌粂  
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件を決めるのに缶内720Cに達する点を一応基準とした．   

⑥ 製品の開缶検査   

製品の開缶は殺菌の翌日，15日後，1カ月後，3カ月後，6カ月後とし，l回開伍サンプル数は  

5号缶は5缶，2号缶は3缶，1号缶は1缶づつとした．   

調査項目ほ果肉固形畳とブロークンに主眼をおいて謁べた．軽度ブロークン，過皮ブロークンは  

缶詰検査娩準に従い，ブロークン率は製品1缶の仝個数巾の％で示した，但し砂のう浮遊数は1缶  

中の個数で示した．  

試験結果 と 考察  

① 缶中心温度上昇測定結果  

1－1 5号缶の場合の缶の回転と温度上昇  

Fig．1～4は5号缶の殺菌時の缶内温度上昇図で，5号缶のミカン肉詰量ほ各々235g，37％シ  

6  8  10 12 ほ  2  4  12 3 4 5 6 7 8 9汀吼  
TilIle  

Fig．2 Time－temperatureCurVeSforthe  

criticalpoint ofthecan during  

processing．（No．5（JCS），20rpm  

at 80OC）．For experimental  

COnditions，See Fig．1．   

mn一  

丁ilT蛤  

Fig．1Time・temperatureCurVeSforthecritical  

point of the can during processlng．  

（No．5（JCS），2rpm at82二C）．  

＋A Ternperature wasmeasured  

with a mercury thermome・  

terinserted immediately  

after steri1ization．  

．．＿＿＿”・B An alcohol thermometer  

WaS equipped to the can  

before sterilization．  
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Fig．4 Time－temperatureCurVeSforthe  
CriticalpDint ofthe can during  
processing．（No．5（JCS），100rpm  
at 76CC）．For experimental  
COnditions．see Fig．1．  
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Fig．3 Time－temperature CurVeS for the  
Criticalpoint of the can during  
pr∝eSSing．（No．5（JCS），50rpm  
at76CC）．For experirnentalcon－  
ditions，See Fig．1．  

ラップ85g，全内容量320gのもので，Fig・1は82OC，2rpmの普通殺菌法，Fig．2ほ80¢C，  

20rpm，Fig・3は760C，50rpm・Fig・4は75〇C，100rpmの場合で，冷却の方は実測不可能で  

カットした・図中のA線は缶を殺菌機から引上げて温度測定したA法によるもので，5缶の測定値  

のバラツキを縦線を付して示した・B線は予め缶に温度計を挿入セットしたままで測定したB法の  

値で，常に測定値がAより早く上昇している．   

各試験区による温度上昇力ープをムで図示するとFig，5の如くなる．このように殺菌の蕩の温  

度がそれぞれ異なる場合で比較するのは無理であるが，しかしやはり缶の回転数を早めることによ  

って温度上昇が早くなり殺菌時間の短鮨を計り得ることは事実である．即ち中心温度72CCを基準  

とすれば2rpmは82⊂Cで12分，20rpmは800Cで8分，50rpmは760Cで7分，100rpm  

は760Cで6分で目的が逢せられるとみてよい．   

A法とB法の温度上昇の相違は，温度計の全休が温められた場合に早く上昇するためと考えられ  

るし，また温度計を挿入したまま缶を回転すると温度計の足が内容物に対していくらか撹拝捧的作  

用を示すであろうと推測される・Fig・6は静置で800C蕩温における温度計の位置による上昇力ー  

プの相違を示したもので，750Cに達するのに温度計が湯に浸っている場合はそうでない場合より  

3分早く達する．従ってB法温度測定値は実際より高い値を示したと考えられるので，A法が必ず  

しも正しい値ではないであろうが，われわれはA法による値を採用することとした．（回転中の缶  
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Fig．5 jlvaluesforvarious conditions・  

（No．5（JCS））．  

Tim8  

Fig．6 Differenceinsterilizationc11rVeS  

with the uses of thermometers．  

（No．5（JCS）．at80CC）．  

内温度測定法は，既にサーモカップルを挿入し  

てリード線で隔測できる装置が実用化されてい  

るわけであるが，残念ながらこの実験装置には  

組入れる事ができなかったのでA法，B法の検  

討を行なったわけである．）  

1－2 2号缶の場合の缶の回転と温度上昇   

Fig．7は2号缶（肉語畳650g，注液38％シ  

ラップ220g，全量870g）の場合で，この場  

合全て820C殺菌でA法の測定値である．それ  

ぞれ5缶の平均であるが5号缶の場合よりもバ  

2 4 6 8 10 12 14血  
h  

Fig．7 TiTne－temperatureC11rVeSforthc  

criticalpointofthecanduring  

processing．（No．2（JCS），82OC）．  
Method A wasemployed．  

ラッキが少なく，予想していたよりはかなり早  

い温度上昇である．中心温度720Cを基準にした場合820Cでは2・5rpm，14分，10rpm9分，  

20rpmで7分で720Cに達する．  

1－31号缶の場合の缶の回転と温度上昇   

Fig．8は1号缶（肉話量乙350g，注液38％シラップ850g・全盛3，200g）の場合で，これも  

全て82。Cの数薗でA法の測定値である．1号缶は殺菌初期の方の温度測定をカットして終了点近  

くの温度を測った．中心72つCに達するには820Clrpmで22分，5rpmで15分，10rpmで  
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Fig．8 Time・temperatureCurVeSfor the criticalpoint ofthe can during  
processing．（No．1（JCS），82OC）．MethodAwasemployed．  

12分，と回転数を上げることによって殺菌時間を短縮できることがわかるが，この数値はサンプル  

缶が少なかったので各2缶の平均値である．  

1－4 ミカンの肉詰問形量の多少と温度上昇  

（5号缶）   

ミカンの肉詰塩を5号缶で215gから255g  

まで変えて800C，20rpmの殺菌で温度上昇を  

A法で測定したのがFig．9及びTablelで，  

固形量が少ないはど温度上昇は早いといえるが  

あまり大きな差は認められない．   

㊥ 実缶製造と閑缶結果   

実缶製造の条件ほTable2 の如く設定し，  

製造後翌日，15日後，1カ月後，3カ月後，6  

カ月後閑缶し経時的に調査した．なおこの殺菌  

条件で全部が完全殺菌されていた．   

2－1 5号缶の場合   

この原料は愛媛産2月初めの原料を用いた．  

開缶の結果ほ固形豊が20rpm区で15日後と1  

カ月後の2期にわずかに190gを切れているが，  

大体缶の回転数と固形童歩止りの間に大差は認  

12 3 4 5 6 7 8 9 ▲－                                                 ntn．  
TilT旧  

Fig．9 Time－temperature CurVeS for the  
Critical point of the can during  
processing．（No．5（JCS），20rpm at  
80二C）．MethodAwas employed．  
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Tablel Come－up Time for the CriticalPoint ofCan at Varied Packing  
WeightofSolids．（No．5（JCS），20rpmat80〇C）  

寧Come・up time to72＝．Tcmf妃ratureWaS meaSured with a mercury thermometerinserted  

immediately after the sterilization（“Method A”，hereafter）．  

Table 2 Conditions for the Canning Practice．  

＊37％syrupwereused．   

擁38％syrupwereused．  

められなかった．このテストに於て回転数を早め殺菌湯温も下げた場合もっと固形量歩止りが良く  

なるだろうという予想は外れたわけで，ミカン缶詰では5号缶の場合この程皮の低温殺菌でほ盟形  

量歩止りに対して良い効果ほ望めないように考えられる．   

ブロークンの発生率は2，20，50rprnの問には善が認められなかった．ただ100rpm区ではた  

いへんブロークンが多く，とくに砂のうが分離浮遊しているものが多いことを認めた．これでは  

100rpmも廻すことは品質保持の上から無理であろうと考えられるが，ミカンの原料によっては砂  

のうの粘着性の強いミカンもあって100rpm廻してもビクともしないものもあるし，早生ミカン  

のある痙のものは回転することが無理だというようなものもあるので一概にはいえないが，50rpm  

以上廻すことは一応ブロークンが多くなる危険性があると考えて差支えないように思う．このこと  

は三島1）らも認めている．   

砂のうの分離状況を観察するため透明な5号缶大の容器にミカンを詰めて廻してみたが，ヘッド  

スペースの空隙部が50rpm以上の回転によって激しく巻込まれてaeration現象を起すことを  
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Table3 ChangesoftheQualityduringStorageofCanncdMandarinOranges  
at Room Temperature．（No．5（JCS），301×303in．）  

睾Slightly broken．  

事＊Excessively brokerh   

＊■＊J11ice sacs separated from the segme11tS．   

めたが，もし完全にヘッドスペースがない状態ではaerationの衝撃はなくなるであろう，その代  

わり回転による熟伝達効果も抑えられることになろう．   

2－2 2号缶の場合   

この原料ミカンは佐賀産の2月中旬の原料である．回転数と固形最歩止まり，ブロークン率に大  

差は認められないが，掛、ていえば20rpm区にはいくらか砂のうの浮遊が多いといえるし・経過  

日数が長くなるに従って砂のうの浮きがやや多くなるようであるがその原因はわからない・しかし  

製品として目立つような状態ではないので，この原料では20rpmの殺菌も可能かと考える．   

2－3 1号缶の場合   

この原料は前記2－2と同様佐賀産の2月中旬のミカンである．固形量をみると規定より100g  

もオーバーであるから話込が多すぎたわけであるが，1，5，10rpmの間には大差がないが，強  

いていえば1rpmの普通法より5～10rpmの方がいくらか歩止りがよいと思われる・この原料に  

おいてはブロークン率にも大きな相違は認められなかった．従って従来法より缶の回転を早める方  

向に改善し得ると考える．  
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Table4 Changes of the Quality during Storage of Canned Mandarin Orangcs  
at Room Temperature．（No．2（JCS），401×411in．）  

＊，＊＊，＊＊＊See Table3．  

Table5 Changes of the Quality during Storage of Canned Mandarin Oranges  
atRoomTemperature．（No．1（JCS），603×700in．）  

＊，＊事，＊＊＊SeeTable3．  
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要  

1．ミカン缶詰の低温殺菌機の缶の回転の効果について，主として回転と温度上昇，回転と品質な   

どにつ貴誌験した．  

2．温度の上昇はFig．1～8の如くで，缶中心温度72CCに達するまでの時間で示すと，5号缶で   

は2rpm82二C12分，20rpm800C8分，50rpm76〇C 7分，100rpm760C 6分，2号缶で   

は2．5rpm820C14分，10rpm820C 9丸 20rpm820C 7分，1号缶でほ1rpm820C22   

分，5rpm820C15分，10rpm820C12分であった．  

3．缶の回転ほ低温でより短時間に殺菌の目的を達し得る効果は認められたが，詰込量をより節減   

できるような効果は認められなかった．  

4．ミカン缶詰では缶の回転はブロークンの発生に関係がある．それはヘッドスペ，スのaeration   

によるものと思う．このテストでは5号缶では50rpmまで，2号缶では20rpmまで，1号缶   

では10rpmまではブロークンの発生が少なく，応用できるこキを認めた．しかしミカン原料の   

質（とくに砂のうの粘着性）によって伍の回転できる限界が異なるであろうから，原料に応じて   

回転数を変えられるような殺菌捜の設計が望ましい．  
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