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　 1． 序　 　 文

　私達の 生 活 の 中で 麺類 とい えば，流通上 か らの 生麺，

生茹麺 ， 乾麺，即席麺，形態上 か らは うどん ， ひ やむ ぎ，

素麺，原料や 製造法の違 い か ら見ればデ ュ
ーラ ム 小麦を

加圧押出 し して つ くる V カ ロ ニ ，ス パ ゲ ッ テ ィ
ーの 洋風

の 麺 か ら．視水 （又 は視粉）を添加 した ラ ーメ ン に 至 る

ま で，きわ め て 多種多様 の 麺が存在す る。

　 こ れ らの 殆 ん どが 近代的な量 産工 場で 製造，販売 され

て い るが．こ の 中 で 手延素麺が 確固た る位置 を 占め ，し

か も P 一ル 圧延 に よ る機械素麺 と 区別され て 高価 に 売 ら

れ て い る。こ れは製麺本来の 理 に か な っ た つ くり方に ょ

る その 独得 の 食感 と風味，特に 厄を過 ぎたひ ね もの の シ

コ シ コ した食感が 高く評価 され て い る た め と思 わ れ る。

　本報 は 食品 科学的な 面 か ら こ の 手 延素麺を 紹介 し，で

ぎうればあるべ き製麺 の 姿を 論 じてみ た い 。

　 2． 手延 素緬生産 の 実態

　手 延素麺 は 日本 に お け る 最も伝統的な食品 の一つ で あ

ろう。 と りわけ関西 で は ，夏の 風 物誌 と して 欠か せ ない

もの と な っ て い る。

　手延素麺 の 製法は 遠 く奈良時代唐か ら伝わ っ た とい わ

れ る 。 しか し今 日の 素麺 の 形 に まで 細くな っ た のは室町

時代で あ ろ う。発祥 の 地 は 奈良 県 東 南 部 に 位置す る 三 輪

の 里 とい わ れ 、三 輪明神 と し て 親 し まれ て い る大神神社

に 素麺の 神様が祭 られ て い る 。 三 輪 の 地は 古 く 「瑞垣 の

内」 と呼ば れ，小麦 の 育成 に 適 し た 自然環境に あ り，又

冬 の カ ラ ッ と した 湿度の 少 い 寒 さが 素麺づ くりを定着 さ

せ た の で あろ う。 江戸時代 の 宿場と して栄 え る に至 り，

三 輪の 素麺は に わか に 全国的 に 有名 に な っ た 。

　現在で は 播州 （兵庫県） が最も生産量 が多 く，全国 の

＊
日清製粉株式会社

約 4 割 を産 し，島原 （長崎県），小豆島 （香川県），備中．

加茂川 （岡 山県），大矢知 （愛知県）．三 輪 （奈良県） と

続 く。 生産量 は全国で 5 万 トン を越え，こ れは 十年前 の

2．5 倍に 達す る 。 今の 情勢か らすれ ば ま だ まだ ふ えそ う

で ある 。

　手延素麺 の 製造 は，元来，農家 の 農閑期の 副業 として

発達 した とい われ るが．今で は 主業も し くは専業が主流

とな っ て い る。製造期間 も条件 の 良 い 極 寒 の 12月 は じめ

か ら 3 月末 田迄とい うの が従来 の 原則であっ た が，近年，

乾燥装置や製造機械 の 改良，開発な どに よ り，あ る程度

年間を通 じて の 製造が可能とな っ て きて い る 。 製造単位

も 2 日な い し 2 日半 とい う形態が 1 日 も しくは ヱ 日半 と

短縮化 され て きて い る 。

　
一

般に 4 〜 6 袋 の 小麦粉 （25kgf 袋）を家族総出 （2 〜

4 人） で の 2 日がか りの 製造は ，近年多少の機械化に よ

り合理化 されつ つ あ る とは い え ，全 くの 家内工 業で 就業

時間 の 長い
， 辛抱 の い る 作業を 余儀な くされ て い る 。 そ

の た め に 後継者が少 くな り，こ の 業界の 大きな問題 と な

っ て い る。片や 機餓化，集約化，量 産化 の 動きが あ り，

日産 5G袋〜100袋の 工 場が ボ ツ ボ ツ 操業を開始して い る

昨今 で あ る。但し こ れ らの 多くは ，従来 の 手延素麺 の 製

造装置を 単又 は 復数 で 並 べ た に 過 ぎず，従業員数 もそ れ

な りに 多 く必ず し も合理 化 さ れ て お らず ， 今後 の 創意工

夫 に 待つ と こ ろ が 多い 。

　3． 標 準的 な 製造 法

　JAS の 定義 に ょ れ ば 「手延麺 とば．小麦粉を原料とし，

こ れ に食塩 ・水等を 加えて ね り合 せ た 後，食用 油脂を塗

布して 撚 りをか け なが ら順次引ぎの ば して ，麺状 と し乾

燥 した もの をい う」 とな っ て お り，直径 1．3mm 以下 の

もの を手延素麺， 1．3mm 以上 の もの を 手延冷麦 と分類
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2 日製造の 例　　1 目製造の 例

第 1 日目

　 5 〜6 時

ユ1時30分一

一 ば つ ち

  脳 時

　　　　　　∫

　13時〜

　16時一

　 17時〜20時
第 2 日 目

　 7時30分〜
　 11時30分

第 1図　手延素麺の 製造工 程

5 〜6時

7 〜8 時

9時30分〜11時

12時一14時

14時〜16時

20時〜2塒

して い る。しか し近年，乾燥技術 の 発達 か ら，冷麦よ り

太 い 手延 うどん が ，量的に は 少い が製造されて い る 。

　 手延素麺の 製法は 地方地方 で 多少異 な り，工 程 の 呼称

も異 な る よ うで あ るが ，大同小異 で あ る、こ こ で は ご く

標準的な二 日がか りの製法 に つ い て 概略を述べ よ う◇

　 原料小麦粉は 粗蛋白 9 〜10％ の 乾麺用 の もの が一
般 に

使 わ れ る 。
ll％程度 の 準強力粉を用 い る と こ ろもあ るが，

これ は 加工 の し易 さ に 負 うと こ ろが 多い 。以前は ，内地

産強力小麦を石 臼挽ぎ した 細粒 の 小麦粉が よい とい わ れ

た が ，近代的な製粉技術 の 確立 した今 日で は ，これは伝

説化 した とい え よ う。 現在 で は．む しろ外麦主体の 小麦

粉 の 方が ，付着 し な い とか，伸 び 易い とか の 加工 適性が

よ く皮肉な現象 と もい え る。

　塩水は な か だ て 又は こ ね まえ等 とい っ て，通常10〜18

ボ
ー

メ の も の で あ る 。 温度 の 高い 場合 は 蠶分濃度を高く

す る 。 冬夏の 違 い は 当然なが ら ， 日 々 の 天候を見 て こ の

混合比率を加減す る わ けで ，こ れ に は 熟練を要する。

　小麦粉生地をつ くる こ ね の 工 程 は 最近 で は 殆 ん ど ミキ

サ ーを用 い
，

こ れ も 2 袋 ごね の もの が最も普及 して い る。

　製造単位が 4 〜6 袋，作業要員が 2 〜 4 人 とい う家内

工 業 の 規模 に 都 合 が よい の であろ う。 加水率 は 小 麦 粉
100 に 対 して 45〜50とい う割合で，通常の P 一

ル 圧延 に

よ る 機械麺 と比較す る と10〜15％水が多く，こ の 段 階 で

す で に 機械麺 とは 異質で あ る 。 ミ キ サ ーの 羽根 の 構造 と

回転速度等の 差 に よ り，ミキ シ ン グ時間は 20〜50分 と な

る 。

　混 合後の 生地 は踏板上 に あげられ，十分足踏み され た

12

後．包 丁 を渦巻状に 入 れ られ ， 径 7〜8cm の 紐状 に され

る。こ れが最終 1mm 前後 の 素麺 に な る最初 の 母 体で あ

る。足踏 み は ，昔 は子 供 もか り出 され ，軽い た め 石を背

負 っ て踏ん だとい う悲話もあ る 。 最近 で は 食品衛生上の

観点か ら，又 繰延機な る道具の 開発 な どに よ り．こ の 工

程に お け る入的労働は 姿 を 消 した とい え よ う。

　　こ の 巨大 な紐 の 表面 に食用汕を 塗 りなが ら．採桶とい

う桶 に 手繰 りで 5 〜6 段 に 渦 巻状 に 捲込 み ，小時間ねか

せ る。い た ぎは 「板切 り」 の 意で ，こ の 工 程をもっ て終

了す る。最近 で は 油量 を 少 くす る 意で，こ の 工 程で は で

ん粉 を 使 う例 が 多 くな っ て い る。

　 食用 油 を塗布す る油 が え し工 程 は ，こ な し工 程 に い た

る迄数 回 行わ れ る 。 油 は生地 の 表面が 乾燥 した り，麪線

間の 付着が 起 っ た りす る の を防ぐ意味で用 い られ る よ う

に な っ た が ， こ れ が結果的 に は 手延素麺の 厄現象 に 関 係

して い る。

　 食用油は
一

般 に脱ろ うして い ない 融点 の 低 い 綿実油が

用 い られ，大豆白絞油 は，「流れ る」 「凍 らな い 」 とい っ

て使うの を嫌われ る
。 油脂量 は 最終製品 で O．5〜LO ％ で

製造直後 に は い か に も油くさく．やむなく放置 した の が

厄後の 食味改善 の 発見 に つ なが っ た の で は な い か と想艨

され る 。

　ほ そ め と こ な しは ，い わ ゆ る 初期 の 延 し工 程 で あ る
。

現在で は 殆 ん ど撚掛機 （又は 撚巻機 とい う）で行われ る。

こ の 撚掛機を数回通すこ とに よ り，麺線は 段階的 に 細 く

な り．径 1．　0・一一〇．　7cm まで に な る。撚掛機を 通す た び に

合計 5 〜6 時間 の 熟成 が なされ，麺線は ご く自然 に 延ば

され る 。 グル テ ン は 網状 に 且 つ ラ セ ン 状に 配向 し，こ こ

に 理 想的な 麪 の 組織がつ くられ る 。

　 こ な し後更に熟成され た 生 地 は ，長 さ 45cm 位 の 竿

（昔は 細竹．今は 殆ど合成樹脂製） 2 本 に 八 の 字形 に か

け られ る。麺線は O．4〜0．3  とな り， 1対 の 竿 に は約
90節 か け られ，ニ ツ 折に して 室箱 （お も，又 は ふ ろ とい

う） に 入れ られ熟成 に 入 る 。

　夕刻 よ り夜間 に か け て 小引き作業に 入 る 。 これ は 竿 の

1本の両端を 両足 の 指で支え，他の 1本を両手 で も っ て

中腰 で 徐 々 に 延ば し，45cm 位 に して 又室箱に 入 れ ると

い うもの で ある 。 最近 は 小引機 な る もの が 徐 々 に 普及 し

て ぎた。こ こ ま で が第 1 日目の 作業 で ある 。

　早朝 日の 出と 同時に ，小引きされた麺線を室箱 よ り取

り出 し．屋外 の 乾燥台 （機
一

へ た また は は た とい う） に

移し，順次竿間 の 幅を広げて い く。は じめ 70cm 位，次
が 100〜130cm 位．そ の 次が 150〜170c皿 位，そ の 間ば

ちさばぎとい っ て ， 麺線間 の 重な りを 長箸で ほ ぐす 。 最

終的に は 約 2m 位に 機の パ ーを あげて 延ば され る。
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第 1表　手延 素麺 と機 械素麺 の 比較 （その
一

）組成 及び 茹性状

ABC

ー
機

械
素
麺

翻 晝

太 さ 　 水 分 粗蛋白 粗脂肪 粗灰分 食 塩

（径 mm ）　 （％）　 　 （％） （％）　　 （％）　　 （％）

1．11
．20
．9

10．612
．09
．3

11．29
．71L
　2

0．360
．730
．66

4．23
．01
，5

8608320

1．11
．1

11．59
．010

．210
．7

320910 64ハ
05 5、25

．O

至
響騨 謝

茹
耀

 
璽 野

3　 　 　 　 29G

4　　　　300

2．5　　 　300

9．55
，36
．1

∩
625645

22 290310 9．47
．8

4．84
．4

注　1）
　 2）

　 3）
　 4）

成分分析は 殆ど AACC 法に順 じた 。

至 適茹時間は，芯 の な くなる時点 を も っ て した。
歩留 りは ， もとの 乾麺が至 適茹時 間で どれだけふ えたか を示す。
茹 どけ 量  は 全 量，（B）は 全 体 か ら食塩 量を差引い た もの の もとの 乾麺に 対する比率。

第 2表　手延素麺 と機械素麺 の 比較 （その 一）茹麺の 性状

ABCDE

引　張 　 り　 試　験

　 茹 直　後
　 　

抗張 力　 伸長度
（9／cmZ ）　 （％）

　茹 2時間後
　 　

抗張力　伸長度

1，2001

，2001

，170

250240220900　　 150
850　 　 150

780　　 135

1，5001

，　30023
〔）　　　 1，200　　　　180

230　　　　1，20D　　　　185

テ ク ス チ ョ
ロ メ

ー
タ
ー

（ク リ ア ラ ン ス 0，6mm ）

甦
攤

・

蘇

3．5　　0．90
4．1　 　 0。75

3．6　　 0．80

4．4　 　 0．8Q
4．1　　 0．75

　茹 2時 間後
H −

硬 　 さ　凝 集性

　 2．3　　 0．45
　 1．9　　 0．40
　 1．3　 　 Q．55

　 2．0　　 0．80
　 2。1　　 0．7D

注　1♪ 引張試験の条 件 ：試料長 2cm
， 引張速度 0．4   ／s  ，測定温 度 20

°C。
　 2）　テ ク ス チ ョ ロ メ

ー
タ
ー測定条件 ：素麺 を 1．4nm 幅 1列に 並ぺ て剪断ロ

　　　 ナ イ フ エ
ッ ジの プ ラ ン ジ e・’一，速度 low （12回／分）1則定温度 20°C

。

　天 日 に よ る 屋外乾燥は ，快晴時は 朝 8時 よ り午後2 時

位 ま で 行 う。こ の か どぼ しは ，乾燥 ム ラ をな くす意味 で

向ぎを変え た り，乾燥時 の 収縮で バ ーを下げた り，風 よ

け を配慮す る な ど，全 く手 が か か らな い わ け で は な い が

比較的 ラ ク な 工 程 である 。
こ の 工 程も天 候 に左右され な

い こ とと，乾燥管理を容易 にす る意で．屋外乾燥か ら装

置化 され た室内乾燥に 時代の 流れ は 変 りつ つ あ る 。

　乾燥後 ， 取込み と い っ て 温湿調節，麺質の 均質化を は

か り，こ わ り に 移 る 。 こ わ りは パ チ を落 し，一
定 の 長 さ

に裁断す る工 程 で あ る 。
バ チ とい うの は 竿 に 接 した 部分

で ，こ れは 再生 して 最初 の 混合工 程 に 還元され る 。 余談

で は あ るが ，こ の バ チ を味噌汁に 入 れ た もの は 大 変美味

で あ る。

　函詰後，通常 は 素麺組合，卸問 屋な どに 出荷．格付け

され，厄 が終 る迄倉庫に 眠 る こ とに な る 。

　4． 機械素麪との 比較

　 ロ ール 圧延 に よ る機械素麺と比 較す る こ とに よ り，手

延素麺 の よ さを確認す る意味 で，そ の 特 徴 を 理 化 学的 に

観察して み よ う。

　第 1 ， 2 表
1） は ，機械素麺 3 点，手延素麺 2 点 （厄後

の もの ）合計 5 点 の 市販品の 組成，茹 で 性状 を示 した も

の で あ る 。 全 て の 素麺が こ の 範疇 に

入 る とい うわけで は ない が，か な り

平均的な値で ，こ れ か ら大 き く逸 脱

し な い と考え て よか ろ う。

　 こ の 2 表か ら手延 と機械素麺 の 間

に は ，次の 点 で 異 る こ とが 理解 で き

よ う。

　（1）粗脂肪 の 量 が 手延素麺は 0．5

％程度多く， 加工 時 に 油脂の 使わ れ

る こ とが裏付け され る 。 こ の 油脂 が

少い た め ，機械素麺 で は 厄 が 云 々 さ

れ る こ とは な い 。手延素麺 に 使わ れ

る油脂 は 麺表面 に 局在 して い る の で ，

後述す る厄 に よ り起 る食感へ の 寄与 は ，こ の 分析値 の 差

よ りさらに 大きい とい え よ う。

　 （2） 手延素麺は 粗灰分 が 著 し く高 く，これ は 加工 時に

使わ れ る食塩量 の 違い に他な らな い 。 食塩は 生 地 の形成

に 重 要な 役割 を果して お り，一
般 に 加 工 時 の 変形 に 対す

る外力の 大きい もの は 少 くな る 。 食塩 は グル テ ン に 対 し

て 収歛作用 が あ り，小麦粉生地 を 硬 くす る。手延素麺 に

は それ だ け の 量が 必要で ある の に 対 し．機械素麺 に こ の

量 の 食塩 を 用い る と，一
度形成 された グ ル テ ソ の 三 次元

網状構造 が ロ
ー

ル 圧延時に 破壊 され，不可逆的な加工 硬

化を起 こ し ，

．
よい 麺が で きない

。

　（3） 手延素麪の 方が茹上 りが 早 く，又茹どけが少い。

これ も製造工 程 上 か ら くる 麺 の 組織 の 違 い に ほ か な らな

い 。 少し極端な表現か もしれ な い が ，グル テ ン の 網状体

を鋼鉄 に た とえれば ，手延素麺 は 細 い 針金を 束 ね て 撚 っ

た r・・一プで あ り、機械素麺は 型 に 流込 ん だ鋳物 の 金棒と

い え よ う。

　 P 一
ル に よ る圧延 と違 っ て，徐 々 に変形 の 外 力 を 受け

る 手延素麺の 方が ，空隙も多く組織 も粗 で あ りなが ら．

グ ル テ ン の 網状組織の中に で ん 粉は しっ か りと保持 され，

厄 の 作用 に よ り，麺表面 の 構造もし っ か りし て い る こ と

（13 ） 13
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1） 左上　手延素麺 （生）　 左下 ：機 械素麺 （生）　　　 右 上 ．手延 素麺 （茹）
2）　ア ク ロ レ イ ソ ・シ ッ フ 染色，縦断面，× 170

　　　　　　　　　　第 2図　手延 素麺と機械素麺 の グル テ ン 組織の 顕 徴顕写 真

第 3表　手延 素麺 と機械素麺の比較 （その 二 ）組成 と性状

右 下 ：機 械素麺（茹）

麟｛9HIJKL

〜
1

手

延

素

麺

翻 ｛翳 蘭 騰宇得野
11．8　5．27　4，72 　　9，22 　 0．74
11．0　4．88　4．34　　 9．5⊂｝　　0．40

10，8　3．66　3．09　　 9、94　　1．58
11．6　4．51　 4．01　　 10．7　　　0．63
11．9　　3．52　　2．99　　　9．28　　　1，31
11．4 　6．10 　5、60　 10，3　　0．90
10，0　5，79　5．28　　　8，79　　1．54

太 　さ　 曲げ強度
（9／本）　　　　（kg／1n 皿

2
）

O．260
．171

．461
．75

O．　140

，070
，110
．080
．11

ユ．542
．281
，761

．971
，60

注 1） サ ソ プル H ，1，K 三輪素麺，　 J ， L 島原素麺，　 F ，G 市販 品

　 2） 太 さ1’t つ い て は，1 本（19cm ） 当 りの 平均 重量で 代替

第 4表　手延素麺 と機械素麺の 比較 （その二 ）茹麺 の 物 性

FGHIJKL

標

臠
問

講 馴 灣 飜 羇 官
糲

価

4．54
，0

3、82
．9

尸
D998 5．24

，3
2．481
．91

3．52
，02
．52
．22

．8

6．79
．85
．25
．97
．5

135141891031346．89
，58
．Q8
．07
．6

3．854
．工53
．303
．673
．61

注　ユ）　標準茹時間 ：茹後水分濃度 75±1摎

　 2） 官能 評価 バ ネ・レ33名 5段 階採点 （5 良い ，3 普通 1悪い ）

14
（14 ）

が 理 解 され．よ う。

　 （4） 物性を客観的に 調べ た 第 2 表か らわ か る

こ とは ，茹直後で は あ ま り遜 色 の な い 機械素麺

も，茹後の 放置時間が 長 くな る と劣化が 著 し く，

手延素麺に 匹敵で ぎな くな る。

　総 じて ．手延素麺は ソ フ トで い て，強 く，よ

く伸び
， 弾力性 に富む麺 で あ り．茹及 び茹後の

放置時間 に 対 して ト レ ラ ン ス が 大きい とい うこ

とに な ろ う。

　 こ の 2 種 の 素麺の 組織 の 違 い を直接見た の が

第2 図
1）2）

で ある。 こ れ は 試料 の C とE に っ い

て グル テ ン の み を染色 した 組織の 顕微鏡写真で

あ る。前述した 如 く針金を撚 り合 せ た ロ
ープ と

鋳物の 差が一
見 に し て うか が え よ う。 手 延素麺

の 網状組織は 茹後に お い て も尚強靱 で あ る こ と

もわ か っ て い た だ け る と思 う。

　さて ．こ れ まで に 示 した デー
タ は 10年近 く前

の もの であり，そ の 後，素麺に限らず機械麺 は

多加水．熟 成 な ど手延 の 良い 面を取入れて 品質

改善 の 努力が あ り，今 日で は ，こ の 差 は 多少縮

ま っ て ぎた と思 う。最近の デー
タ の

一
例 と して

奈良県工試の 川西 ら3）
の 分析，比 較 の

一
部を第

3 ，4 表に 示 す。こ れ か ら も ， ま だ まだ手延素

麺の 優位性を否定する こ とは で きな い
。
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　 5． 手 延 素麪 の厄現象

　手延素麺 は 10月〜 3 月に 製麺され る の が 大部分で ある

が，乾燥され た 素麺 は木箱に 詰 め られ ，梅雨 期 を過ぎる

ま で 倉庫内 に 貯蔵され て 後は じめ て 製品 と な る 。
こ の 貯

蔵工 程 を 厄 と呼 ん で い るが，厄を終え た 素麺は 抽 くささ

が 消え，シ ャ キ ッ と し た食感に 変わ り好 まれ て い る 。

　 こ の 厄現象 と物性変化を もた らす メ カ ＝ ズ ム 解明に 関

して は い くつ か の 報告4）「a ）6）7）が あ る が ， 新原 ら8）9）10 ）1エ）は

最 も精力的 に こ の 閙題 に 取組み 多 くの 知見 を得 て い る 。

　新原 らは ，市阪 の 厄を終えた 手延素麺 の 理化学的 な分

析や ，酸化脂質と小麦蛋白質 の モ デル 系 に お け る経時的

変化 を 観察した 後，本格的に 手延素麺の 厄現象 の 解明に

取組 ん で い る 。 最初 の 段階 で は ，実際に製造 さ れ 倉庫 に

貯蔵 され た播州の 市販手延素麺を試料 と し ，2 回 目の 厄

を 越 す まで 21ケ 月 間 に渡 っ て 脂質と蛋 白質，で ん 粉の ゆ

っ くbと進む内部反応，さらに それ に 起囚する物性の 変

化 に 焦点を 合せ ，そ の 挙動を 観察 して い る。そ の 後 さ ら

に 研究を 進め 次 の 段階 で は ，各種脂質と蛋白質，また は

で ん粉との モ デル 系を通 して 手延素麺の 厄 に メ ス を入 れ

てい る 。 最近氏 自身 の 手 に よ る 総説
12）が 出た の で 詳 し く

は そ れ に ウだ ね る と して．こ こ で は要点の み を 紹介しよ

う。

　素麪貯蔵中の 脂質 の 変化 ：

　（1） 素麺の 脂質は 酸化 に 対 して 比較的安定で ある 。

　  　酸価 の 上 昇 は 1 回 目の 厄を む か え た と き著 しい 。

　   　脂質 の 抽出量が貯蔵中に 減少す る。

　（4） 水分 の 存在が 脂質 の 酸化に 重要な影響を及 ぼす。

　 蛋白質 の 変化 ：

　（1） グル テ ン の 溶解性を示す 0．1M 酢酸可溶性窒素量

は 15 ケ 月 間 殆 ど変化 しな か っ た が，2 回 目の 厄を 越 し て

や や 減少した 。

　（2） 脂質の 酸化に 伴 っ て 増加するとい われ て い るア ソ

モ ニ ア と ア マ イ ド窒素量 は ，貯蔵中殆 ど変化 し なか っ た 。

　（3） 10％ TCA 可溶性窒素量 が 1 回 目の 厄 に 顕著に増

加 し，2 回 目の 厄 で は 増加 を 示さなか っ た。

　（4） 各貯蔵期間の 加水分解 した ア ミ ノ 酸は ，い ずれ の

ア ミ ノ 酸も減少 して い る。

　（5） O．　IM 酢酸 で 抽出 した グ ル テ ン の で ん 粉 ゲ ル 電気

泳動図 で は ．2 回 目の 厄 を 越 え る と各バ ソ ドが 不鮮明 と

な り， テ
ーリン グが み られた 。

　でん粉 の 変化 ：

　（工） 厄後 の もの は ，極大 粘度が 大 き く，糊化開始温度

が高い 。

　（2） 素麺か ら分離，乾燥，脱脂 した で ん粉 の ア ミ ロ グ

ラ ム は，厄前と厄後 の 間 に 差 が 認 め られ なか っ た 。

　  　分離 で ん 粉の 膨潤度，X 線 回 折図，ア ル カ リ糊化

粘度 に つ い て も，厄前 後 で の 差異は殆 ど見 られない e

　以上 は脂質，蛋白質 ，で ん粉 とい っ た素麺の 主要成分

の 経時的変化で あ る が ，各 々 の 間 に お け る化学反応に つ

い て，モ デル 系等も用 い ，脂質の 酸化と蛋白質の 微妙な

変化 は，は じめ は 相拮抗す るが徐々 に 進む こ と，厄期間

中に 加水分解に よ り生成される遊離脂肪酸 （厄後の もの

は 厄前の 約 2 倍） が ，グ ル テ ニ ン に 作用 し て 吸水能，湿

グ ル テ ン 量 の 低下 を ぎた し，さ ら に で ん 粉 の 膨潤 を 抑 制

して い る と結論し，厄現象を 次 の 如 く推察して い る 。

　 「素麺 に 含 ま れて い る脂質が厄現象の 主役 で あ る こ と

は 確か な よ うで あ る。2 回厄 を 越 え た よ うな 長 期間貯蔵

した もの を例外とする な らば ， 厄現象 とは ， 酸化 に 対 し

て 不安定な脂質 の 存在が 貯蔵中の グル テ ン の 変性を促進

し．加水分解で 生 じた 脂肪酸 が，主 と して 素麺調理 時に

で ん 粉や グル テ ン に 影響を与え て引き起 こ す茹麺の テ ク

ス チ ャ
ー
変化 で あ る 」 と 。

　 6． 結　　　び

　手延素麺 は，そ の 加工 時 に お け る理想的な成型方式．

な か んず くグ ル テ ソ の 網状構造を完璧 に 作 りあげて い く

多加水 と熟成を間 に は さ んだ製造 工 程 は，製麺 の 原理と

して 卩 一ル 圧 延 の 機槭製麺に も多 くの 示唆を与えて くれ

る 。 近年 こ の 点 i・：Z多 くの 関心 と努力が 注 が れ ， 機械麺の

品質が 著 し く改善されつ つ あ る こ とは 喜ば しい こ とで あ

る。

　然 し製麺の 成型工 程に 歴然た る差があり，P 一ル 圧延

とは 別に ，手延素麺の 製造工 程その もの を模 した 製麺工

程の 装置化，量産化が模索され つ つ あ る。現在 の と こ ろ

最も難 し く苦慮し て い る部分は ，こ な しか らこ び き．か

どぼ しに 至 る工 程 の機械化で ，まだ満足 の い くもの はな

い 。 こ の 試み が 完成 した 暁に は ，手延 とい う言葉を 変 え

な くて は い けない が ，品質上の 差が な けれ ば ， 近代化 と

し て 好 しい こ とで あろ う。

　手延素麺の 厄 は ，一一rc食品の 場合 は む し ろ 品質劣化と

い うこ とで 問題 に され る 現象を食品加 工 に 利用 した 稀な

例 で，そ の 意味 で は 興味深 い が ，ま だ 完全 に 解 明 された

わ け で は な く，食品成分間 の 相互作用 とい う観点 か らも

興昧あ る課題 で あ る 。 さ らに 手延素麺 は 製造 して か ら消

費 され る まで の 時間 が 長 い だ け に ，微生物や 酵素 の 面か

らの 観察，研究が待 た れ る と こ ろ で ある 。

（15 ）
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会費納入 の お 願い

正 会 員の 皆様 へ

　本会会則第 16 条に も とづ き ， 昭和 60 年分 の 会費 （年額 3，000円）を お納 め 願い ます。

な お ， 前年分会費未納 の 方は 至急 ご送金下 さい ます よ うお願 い 致 します 。

　送金 に は 本誌 添付 の 振替用 紙 を ご利用 下 さ い
。

16
（16 ）

N 工工
一Eleotronio 　Library 　


