
50~100ppm の範囲で添加する場合には酪酸菌だけを効果的に抑制し、
他の菌への影響はないと考えられる。 
50ppmは2万分の1で、100ℓの原料乳に5g添加することを意味する。 
100ppmは1万分の1で、100ℓの原料乳に10g添加するこを意味する。 
いずれも、ADIの4分の1から2分の1の範囲である。 

酪酸菌の生育環境 
編成嫌気性菌で酸化還元電位の低い環境下で生育する。  
多様な生育を示す微生物の中には、培地の酸化還元電位が生育に影響を
示す場合が多い。 

一般的に、 
・培地の酸化還元電位が低い：嫌気度が高い 
・培地の酸化還元電位が高い：好気的である 
と言える。 

したがって酪酸菌生育環境より高めの酸化還元電位を持つ乳酸菌をス
ターターとして使用するか、スターターに添加することで、酪酸菌の生
育を抑えることができる(ゴーダチーズにおける酪酸発酵抑制に関する研
究より抜粋)。 

チーズ製造でできる対策 
・熟成温度を下げる(低い温度では酪酸菌が発育しにくい)  
・酪酸菌の影響を受けにくいチーズを作る(セミハード・ハード以外のチー
ズや、チーズ内に塩を混ぜてから型詰めするセミハードチーズ) 
・硝酸塩などの有用添加物の使用  
・チーズの酸化還元電位を高めに維持する事で酪酸菌の生育を抑制し得
ることから、酸化還元電位を高めに維持するために乳酸菌スターターに
乳酸桿菌の一つであるlactobacillus helveticus(CHR.HANSEN : LH-
B02) のバルクスターターを乳量の1%以上加える。 



三谷談 

　三谷さんは長年、雪印乳業でチーズの製造を行ってきた方で、更別
チーズ工房(野矢さん)の先生でもある。この方から酪酸発酵について
伺ったさい、以下のような話があった。 
　昔は今のようにスラッジミルクの遠心分離や殺菌が行われておらず、
酪酸発酵により膨らんだチーズが多数発生したそうです。その対策につ
いて会社でも色々議論されていたが、その対策が見つからないまま一年
以上が経過し、それと共に酪酸発酵したチーズの熟成が進み、試しに、
このチーズを食べてみると美味しいチーズとなっていたそうです。これ
を確かめるために、他の酪酸発酵したチーズを一年熟成させてから食べ
てみると、どれも美味しいチーズとなっていたそうです。すなわち酪酸
発酵したチーズは一年以上ほったらかしにして(熟成させて)から、見た
目が悪いのでシュレッドチーズとして食べた方が良いとのことでした。 



ゴーダチーズの苦味はどうすれば防げるか 
チーズの苦味のもとは、レンネットや、ある種の乳酸菌（苦味株）が乳
の成分に働きかけて生成する苦味ペプチドです。製造条件が適正であれ
ば、通常は、苦味ペプチドは分解されてチーズに移行することはありま
せんが、何らかの要因で生成と分解の均衡が崩れると、苦味となって製
品に残ります。次の点に注意して最適の製造条件を確立します。 



カマンベールチーズに白カビ以外のカビが生えるのを防ぐ方法 

洗浄しやすい熟成室で適切な管理を 
異種カビの防止は、熟成中の管理が最重要。室内の洗浄殺菌が容易にで
きる構造の熟成室で雑菌を除去し、熟成中の温度湿度を適確に管理する
とともに汚染空気が浸入しないように充分注意します。 

分離した熟成室で 
カマンベールチーズと他のチーズを同じ室内で製造すると、白カビで他
のチーズが汚染されることがありますから、製造室を分離するのが理想
です。 



チーズが病原菌に汚染されないようにするには 

全行程の徹底した衛生管理 
リステリア菌や大腸菌群などは人間の生活環境のどこにでも存在する可
能性がありますから、製造設備と製造機器の洗浄殺菌、作業従事者の履
物の区別や手洗いなどにより製造施設を清潔に保つことが重要で、特に
注意すべきは次の点です。 

殺菌乳の汚染防止 
原料となる生乳の確実な殺菌が第一の前提ですが、殺菌済み乳の汚染防
止も重要で、次の点に留意する必要があります。 


