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(54) 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 재배용 압착성형 배지의 제조방법

요약

본 발명은 팽화왕겨를 이용하여 느타리버섯 재배용 압착성형배지를 제조하는 방법에 관한 것으로, 더욱 
상세하게는, 생왕겨를 가수·가압한 후 분쇄하여 얻은 팽화왕겨와 영양원인 건조비지 또는 미강을 혼합
한 후, 성형틀 내에서 압착과 동시에 가열한 후 냉각시킴으로써 느타리버섯 재배용 압착성형배지를 제조
하는 방법에 관한 것이다. 느타리버섯 재배용 성형배지의 제조시 생왕겨를 1차 가공한 팽화왕겨를 배지
원으로 사용하여 압착성형배지를 제조함으로써 수작업을 생력화(省力化)할 수 있으며 자동화 시설의 도
입이 가능하게 되어 산업화 가능성이 향상되었으며, 시설이 완전히 갖추어지지 않은 소규모 농가에서 느
타리버섯을 손쉽게 재배할 수 있다.

대표도

도1

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 따른 방법에 의하여, 압착성형배지를 형성하기 위한 압착성형기 본체이다.

도 2는 본 발명에 따른 시료를 압착 및 가열시키는 성형틀과 압착판의 모식도이다.

도 3은 본 발명이 구현하는 원형 압착성형배지를 도시한 형상이다.

도 4는 본 발명이 구현하는 사각 압착성형배지를 도시한 형상이다.

〈도면의 주요 부호에 대한 설명〉

1 : 하면 가압장치(압력계가 부착된 유압잭)

2 : 상면 가압장치(스크류를 이용한 압착)

3 : 압착성형기 본체

4 : 상면 압착틀(원형 또는 사각)

5 : 성형틀(원형 또는 사각)

6 : 성형틀에 부착된 열선

7 : 하면 압착틀(원형 또는 사각)

발명의 상세한 설명

    발명의 목적
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        발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 팽화왕겨를 이용하여 느타리버섯 재배용 압착성형배지를 제조하는 방법에 관한 것으로, 더욱 
상세하게는 생왕겨를 가수·가압한 후 분쇄하여 얻은 팽화왕겨와 건조비지, 미강 등의 영양원을 혼합한 
후, 성형틀 내에서 압착과 동시에 가열한 후 냉각시킴으로써 느타리버섯 재배용 압착성형배지를 제조하
는 방법에 관한 것이다.

현재, 느타리버섯을 재배하기 위해서는 톱밥이나 폐면을 배지로 하여 재배하고 있으나, 톱밥을 배지로 
하는 경우에는 톱밥이 퇴비화의 부재료로 많이 사용되기 때문에 고가이며 구입하기도 어려운 실정이며, 
폐면을 사용하는 경우에는 폐면이 대부분 수입되는 것이므로 배지로 사용하기 위한 작업에 소요되는 시
간과 노력이 많이 든다. 또한, 두 재료 모두 무게에 비해 부피가 커서 작업 및 제작하는데 필요한 공간
도 확보해야 하는 문제점이 있어 일정정도의 규모가 아니면 재배가 어려운 실정이다.

따라서, 본 출원인은 이러한 문제점을 해결하기 위하여, 국내에서 가장 많이 발생되는 농산 부산물 가운
데 가장 많은 양을 차지하고 있는 것들 중의 하나이지만 흡수율이 낮아 버섯배지에서 공극을 좋게 하는 
첨가제 역할로서만 일부 사용되고 있는 생왕겨를 배지로 이용하고자 연구한 결과, 생왕겨를 가수·가압
한 후 분쇄하는 방식으로 1차 가공한 팽화왕겨가 하기 표 1에서 알 수 있는 바와 같이 생왕겨보다 가비
중이 높고 입도 분포도 더 세립질이며, 최대흡수율도 2배 가량 증가한다는 것을 알게 되었다.

[표 1]

가비중 최대흡수율

(%)

입도분포(%)

4mm이상 4mm∼2mm 2mm∼1mm 1mm이하

생왕겨 0.1 151.06 0.42 61.39 28.20 12.99

팽화왕
겨

0.7 315.64 0 2.29 26.29 67.25

 * 

이에, 팽화왕겨를 느타리버섯 배지의 주재료로 사용하고자 톱밥을 이용한 병재배와 비교한 결과, 하기 
표 2에서 알 수 있는 바와 같이, 느타리버섯의 배양일수나 생육기간은 차이가 없었으며, 수량은 팽화왕
겨 100%와 첨가제로서 건조비지 13%를 사용한 처리구가 톱밥 100%와 건조비지 13%를 사용한 처리구보다 
수량이 약간 증가하는 경향을 나타내므로, 팽화왕겨가 느타리버섯 재배 배지인 톱밥이나 폐면을 대체할 
수 있는 물질이라는 것을 발견하였다.

[표 2]

배지조성 첨가제

(V/V)

수분

(%)

가비중 배양일수 생육기간

(일)

수량

(g/850ml)

톱밥 100 비지

13%

74.51 0.16 20 12 114.67
b)

톱밥75+팽화왕겨25 72.76 0.16 20 12 110.17
bc)

톱밥50+팽화왕겨50 72.24 0.16 20 12 104.5
c)

톱밥25+팽화왕겨75 69.42 0.16 20 12 96.64
d)

팽화왕겨 100 68.40 0.16 20 12 124.92
a)

 

 * a)∼d) : DMRT(Duncan multiple range test: Duncan의 다중법 검정)에 의한 유의성 구분

 * CV(Coefficient of variation, 산포도의 상대적 척도): 11.49

그러나, 팽화왕겨를 느타리버섯 배지의 주원료로 사용하는데 있어서 먼지가 많이 발생하고 운반비용도 
과다하게 소요된다는 문제점이 있었다.

        발명이 이루고자하는 기술적 과제

이에, 본 발명자들은 상기한 문제점을 해결하기 위하여 연구를 거듭한 결과, 팽화왕겨를 배지원으로 하
여 압착성형배지를 제조하는 경우 상기한 문제점을 해결할 수 있음을 발견하고 본 발명을 완성하게 되었
다.
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따라서, 본 발명의 목적은 느타리버섯 재배를 생력화(省力化)할 수 있는 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 
재배용 압착성형배지를 제공하는 것이다.

    발명의 구성 및 작용

상기한 목적을 달성하기 위하여, 본 발명에 따른 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 재배용 압착성형배지의 
제조방법은 ①생왕겨를 가수·가압한 후 분쇄한 팽화왕겨를 주재료로 하고 건조비지 또는 미강을 영양원
으로 하여 혼합하는 단계: ②하면 압착틀 상부에 열선이 부착된 성형틀을 놓은 후 열선에 의해 가열하면
서 상기 혼합시료를 투입하는 단계: ③성형틀 상부에 상면 압착틀을 놓은 후 상면 가압장치인 스크류로 
1차 압착하는 단계: ④하면 가압장치인 유압잭으로 2차 압착하는 단계: 및 ⑤열선의 가열을 중단하고 냉
각하는 단계를 포함함을 특징으로 한다.

이하, 본 발명을 보다 상세히 설명한다.

본 발명의 압착성형배지의 제조에 사용되는 성형기는, 도 1 및 도 2에서 알 수 있는 바와 같이, 상·하
면 압착틀, 열선이 부착된 성형틀, 상면 가압장치인 스크류, 하면 가압장치인 압력계가 달린 유압잭으로 
구성된 것으로, 압착성형배지는 하면 압착틀 상부에 열선이 부착된 성형틀을 놓은 후, 열선에 열을 가해 
주면서 팽화왕겨와 첨가제가 혼합된 시료를 성형틀에 넣고, 그 위에 상면 압착틀을 놓은 다음 스크류로 
1차 압착하고, 유압잭으로 적당한 압력을 가하여 2차 압착을 함으로써, 성형틀 상부와 하부에 압착틀이 
들어가 시료가 압착되게 한 후, 열선의 가열을 중단하고 일정온도까지 공기중에서 냉각하여 완성된 것이
다.

성형기에서 성형틀과 상면·하면 압착틀은 교체가 가능하므로, 제조하고자 하는 성형배지의 모양에 따라 
이들의 모양을 적의하게 선정할 수 있으나, 본 발명에서는 원형 또는 사각 성형배지를 제조한다.

한편, 성형배지의 제조에 있어서, 균주의 접종과 배양 중의 통기성을 높이기 위해 압착틀에 기둥을 세워 
성형배지의 중심에 구멍이 만들어지도록 한다. 이 경우 기둥을 약 2㎜정도의 경사가 지도록 세우면 완성
된 성형배지의 배출 또한 용이하게 된다.

본 발명에 의한 압착성형배지는 성형하고자 하는 배지의 모양에 따라 가열온도 및 시간, 최대압력, 냉각
온도 등의 성형조건이 달라지는데, 이하 원형 성형배지와 사각 성형배지에 있어서의 성형조건을 구체적
으로 설명한다.

먼저, 원형 성형배지의 제조에 있어서, 가열온도에 따른 배지의 상태 및 경도를 알아보기 위해서 원형 
성형틀에 300g/회의 시료를 투입한 후, 1차 및 2차 압착강도는 350㎏/㎠, 냉각시간은 10분으로 고정시키
고 가열온도만을 변화시켜서 제조된 원형 성형배지의 상태 및 경도를 하기 표 3에 나타내었다.

[표 3]

가열온도

(℃)

가열 후 압
력

(kg/m
2
)

냉각온도

(℃)

배지두께

(cm)

성형 후 상태 성형배지의 경도

(kg/ψ 3mm)

측면 하면 상면 하면

180 140 90 4.2 균열 균열 105.67 48.75

200 130 100 4.2 약간 균열 양호 108.05 66.16

220 120 110 4.05 약간 균열 양호 109.68 79.55

240 100 120 3.85 양호, 탄화 양호 131.73 102.79

260 90 130 3.76 양호, 탄화 양호 160.58 89.66

상기 표 3으로부터 알 수 있는 바와 같이, 원형 성형배지의 제조시 가열온도가 240℃이상일 때 균열이 
없는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

다음은, 원형 성형배지의 제조에 있어서, 압착강도에 따른 배지의 상태 및 경도를 알아보기 위해서, 원
형 성형틀에 300g/회의 시료를 투입한 후, 가열온도는 240℃, 가열시간은 10분, 냉각온도는 120℃로 고
정시키고 1차 및 2차 압착강도만을 변화시켜서 제조된 원형 성형배지의 상태 및 경도를 하기 표 4에 나
타내었다.

[표 4]

압착강도

(㎏/㎠)

가열 후 압력

(kg/㎡)

냉각 후 압
력

(㎏/㎡)

배지두께

(cm)

성형 후 상태 성형배지의 경도

(kg/ψ 3mm)

측면 하면 상면 하면

200 50 30 4.58 균열 균열 79.17 80.55

250 70 40 4.09 약간 균열 부스러짐 103.27 88.89

300 80 60 3.72 양호,탄화 부스러짐 124.40 86.24

350 100 80 3.7 양호, 탄화 양호 144.09 96.68

400 120 100 3.57 양호, 탄화 양호 157.61 106.93
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상기 표 4로부터 알 수 있는 바와 같이, 원형 성형배지의 제조시 1차 및 2차 압착강도가 350㎏/㎠이상일 
때 균열이 없는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

다음은, 원형 성형배지의 제조에 있어서, 냉각온도에 따른 배지의 상태 및 경도를 알아보기 위해서, 원
형 성형틀에 300g/회의 시료를 투입한 후, 가열온도는 240℃, 가열시간은 10분, 최고 압착강도는 350㎏/
㎠로 고정시키고 냉각온도만을 변화시켜서 제조된 원형 성형배지의 상태 및 경도를 하기 표 5에 나타내
었다.

[표 5]

냉각온도

(℃)

냉각시간

(분)

배지두께

(cm)

성형 후 상태 경도

(kg/ψ 3mm)

측면 하면 상면 하면

160 5 4.02 균열 부스러짐 136.94 81.72

150 6 3.80 약간 균열 부스러짐 145.67 103.88

140 7 3.77 미세균열  양호 145.63 88.89

130 8 3.76 양호, 탄화 양호 155.63 98.97

110 9 3.78 양호, 탄화 양호 154.64 99.98

상기 표 5로부터 알 수 있는 바와 같이, 원형 성형배지의 제조시 냉각온도가 130℃이하일 때 균열이 없
는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

따라서, 상기 표 3 내지 표 5에 나타난 바와 같이, 원형 성형배지의 제조에 있어서 가열온도는 240℃이
상, 1차 및 2차 압착강도는 350㎏/㎠이상, 냉각온도는 130℃이하로 조절하여 제조하는 것이 바람직하다.

사각 성형배지를 제조하기 위한 성형조건은 하기 표 6 내지 표 9로부터 알 수 있다.

즉, 사각 성형배지의 제조에 있어서, 가열온도에 따른 배지의 상태를 알아보기 위해서, 사각 성형틀에 
350g/회의 시료를 투입한 후, 1차 및 2차 압착강도는 500㎏/㎠, 가열시간은 10분, 냉각온도는 150℃로 
고정시키고 가열온도만을 변화시켜서 제조된 사각 성형배지의 상태를 하기 표 6에 나타내었다.

[표 6]

가열온도

(℃)

가열 후 압력

(kg/m
2
)

배지두께

(cm)

성형 후 상태

측면 하면

180 170-190 3.7-4.1 큰 균열 부스러짐

200 160-180 3.4-3.8 균열 부스러짐

220 160-180 3.3-3.7 미세균열, 탄화 양호

240 150-180 3.2-3.5 양호, 탄화 양호

260 140-160 3.2-3.4 양호, 탄화 양호

270 140-160 3.2-3.4 양호, 탄화 양호

상기 표 6으로부터 알 수 있는 바와 같이, 사각 성형배지의 제조시 가열온도가 240℃이상일 때 균열이 
없는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

다음으로, 사각 성형배지의 제조에 있어서, 가열시간에 따른 배지의 상태를 알아보기 위해서 사각 성형
틀에 350g/회의 시료를 투입한 후, 1차 및 2차 압착강도는 500㎏/㎠, 가열온도는 240℃, 냉각온도는 150
℃로 고정시키고 가열시간만을 변화시켜서 제조된 사각 성형배지를 하기 표 7에 나타내었다.

[표 7]

가열시간

(분)

가열 후 압력

(kg/m
2
)

배지두께

(cm)

성형 후 상태

측면 하면

4 200-240 3.3-3.5 균열, 탄화 부스러짐

5 180-220 3.2-3.5 약간 균열, 탄화 부스러짐

6 170-190 3.2-3.4 약간균열, 탄화 부스러짐

7 160-180 3.2-3.4 미세균열, 탄화 양호

8 150-180 3.2-3.4 양호, 탄화 양호

9 140-170 3.1-3.4 양호, 탄화 양호
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상기 표 7로부터 알 수 있는 바와 같이, 사각 성형배지의 제조시 가열시간이 8분이상일 때 균열이 없는 
양호한 상태의 성형상태를 유지하였다.

다음으로, 사각 성형배지의 제조에 있어서, 냉각온도에 따른 배지의 상태를 알아보기 위해서, 사각 성형
틀에 350g/회의 시료를 투입한 후, 1차 및 2차 압착강도는 500㎏/㎠, 가열온도는 240℃, 가열시간은 8분
으로 고정시키고 냉각온도만을 변화시켜서 제조된 사각 성형배지의 상태를 하기 표 8에 나타내었다.

[표 8]

냉각온도

(℃)

냉각시간

(분)

배지두께

(cm)

성형 후 상태

측면 하면

180 2-3 3.3-3.6 약간 균열, 탄화 약간 부스러짐

179 3-4 3.3-3.5 약간 균열, 탄화 양호

160 4-5 3.2-3.4 미세균열, 탄화 양호

150 5-7 3.2-3.4 양호, 탄화 양호

140 6-8 3.2-3.4 양호, 탄화 양호

상기 표 8로부터 알 수 있는 바와 같이, 사각 성형배지의 제조시 냉각온도가 150℃이하일 때 균열이 없
는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

다음으로, 사각 성형배지의 제조에 있어서, 압착강도에 따른 배지의 상태를 알아보기 위해서, 사각 성형
틀에 350g/회의 시료를 투입한 후, 가열온도는 250℃, 가열시간은 8분, 냉각온도는 130℃로 고정시키고 
1차 및 2차 압착강도만을 변화시켜서 제조된 사각 성형배지의 상태를 하기 표 9에 나타내었다.

[표 9]

압착강도

(kg/㎠)

가열 후 압력

(kg/m
2
)

냉각 후 압력

(kg/m
2
)

배지두께

(cm)

성형 후 상태

측면 하면

300 80-90 40-60 3.6-4.0 균열, 탄화 양호

350 90-110 60-90 3.4-3.9 약간 균열, 탄화 양호

400 90-130 70-110 3.3-3.6 약간 균열, 탄화 양호

450 100-140 70-120 3.1-3.3 미세균열, 탄화 양호

500 130-150 90-120 3.1-3.3 양호, 탄화 양호

550 140-160 90-130 3.1-3.3 양호, 탄화 양호

상기 표 9로부터 알 수 있는 바와 같이, 사각 성형배지의 제조시 1차 및 2차 압착강도가 500㎏/㎠이상일 
때 균열이 없는 양호한 상태의 성형을 유지하였다.

따라서, 사각 성형배지의 제조에 있어서, 가열온도는 240℃이상, 가열시간은 8분이상, 냉각온도는 150℃
이하, 1차 및 2차 압착강도는 500㎏/㎠이상으로 조절하여 제조하는 것이 바람직하다.

상기한 조건으로 성형된 성형배지의 성형 전·후의 특성을 비교한 결과, 하기 표 10에서 알 수 있는 바
와 같이, 성형전 가비중이 0.22에서 성형후 0.72로 증가하여 이동성이 우수함을 알 수 있으며, 함수율도 
65%로 버섯재배에 적당하다는 것을 알 수 있다.

[표 10]

무게(g) 크기(cm)

(가로,세로, 높이)

부피(cm
3
) 가비중 함수율

성형 전 350 - 1600 0.22 4% 미만

성형 후 340    12×12×3.3 475 0.72 2% 미만

침수 후 980    14×14×8 1568 - 65%

·

한편, 본 발명에 의한 압착성형배지는, 본 발명의 압착성형배지와 종래 느타리버섯의 배지로 사용되는 
톱밥을 이용하여 느타리버섯을 재배하는 경우의 생육기간 및 수확량을 비교한 하기 표 11로부터, 종래의 
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느타리버섯 재배용 배지의 대체배지로 사용될 수 있음을 알 수 있다.

[표 11]

배지조성 첨가제(V/V
)

수분(%
)

가비중 배양일
수

생육기간(일) 수량 비고

톱밥 100 비지

13%

74.51 0.16 20 14 73.2 g/850ml 관행병재배

성형배지(소) 65 0.20 21 14 58.5g/unit 1회 수확량

성형배지(대) 65 0.20 21 14 107.6g/unit

본 발명에 의한 압착성형배지는, 이를 봉지나 상자에 넣고 수분함량이 65%가 되도록 수분을 첨가한 후 
121℃에서 90분간 멸균한 다음, 느타리균을 접종하여 25℃ 항온실에서 21일간 배양한 후, 발이실에 옮겨 
14일간 생육시킨 다음 수확하는 방법으로 느타리버섯의 재배에 이용될 수 있다.

    발명의 효과

이상에서 설명한 바와 같이, 느타리버섯 재배용 성형배지의 제조시 주로 사용된 톱밥과 폐면 대신에 생
왕겨를 1차 가공한 팽화왕겨를 배지원으로 사용하여 압착성형배지를 제조함으로써 수작업을 생력화(省力
化)할 수 있으며 자동화 시설의 도입이 가능하게 되어 산업화 가능성이 향상되었으며, 시설이 완전히 갖
추어지지 않은 소규모 농가에서 느타리버섯을 손쉽게 재배할 수 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

느타리버섯 재배용 압착성형배지를 제조함에 있어서,

생왕겨를 가수·가압한 후 분쇄한 팽화왕겨를 주재료로 하고 건조비지 또는 미강을 영양원으로 하여 혼
합하는 단계:

하면 압착틀 상부에 열선이 부착된 성형틀을 놓은 후 열선에 의해 가열하면서 상기 혼합시료를 투입하는 
단계:

성형틀 상부에 상면 압착틀을 놓은 후 상면 가압장치인 스크류로 1차 압착하는 단계:

하면 가압장치인 유압잭으로 2차 압착하는 단계: 및

열선의 가열을 중단하고 냉각하는 단계:

를 포함함을 특징으로 하는 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 재배용 압착성형배지의 제조방법.

청구항 2 

제 1 항에 있어서, 상기 성형틀의 형상이 원형이며, 1차 및 2차 압착강도가 350㎏/㎠이상, 가열온도가 
240℃이상, 냉각온도가 130℃이하임을 특징으로 하는 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 재배용 압착성형배
지의 제조방법.

청구항 3 

제 1 항에 있어서, 상기 성형틀의 형상이 사각형이며, 1차 및 2차 압착강도가 500㎏/㎠이상, 가열온도가 
240℃이상, 냉각온도가 150℃이하임을 특징으로 하는 팽화왕겨를 이용한 느타리버섯 재배용 압착성형배
지의 제조방법.

도면
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