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エクストルーダー利用による100%そ ばの開発
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Development of Pure Buckwheat Noodle by Extrusion Cooking

Osamu WRreNRen, Hideki SHtulzu, Yoshiteru KuveneyRSHI,

Kunio YRtr,tezext and Josuke SHIvIzu

広い汎用性を持った 2軸 エクス トルーダーを用いて小

麦粉等つなぎを用いない「100%そ ば」の製造の可能性を

検討した。この結果運転条件,特 にバンル温度の設定を

50°C付 近および 70～100°C付 近にすることによリテクス

チャーの異なる2種 類の 「100%そ ば」が製造できた。ま

たこの場合そば粉中の澱粉の α化度がつなぎの役割を

果たすうえで重要な要素になっていることがわかった。

近年,食 品加工の分野において注目されている装置の

一つにエクス トルーダーがある。エクス トルーダーとは

食品素材にスクリューによる機械エネルギーとヒーター

や摩擦による熱エネルギーを同時に与え,装 置内部で圧

縮,粉 砕,せ ん断,混 合,混 練,加 熱,殺 菌,酵 素の失

活,組 織化,押 し出し,成 形,膨 化などを起こさせ,食

品を加工する機械である。この装置は複数の加工工程を

一度に行うことが可能なため,エ ネルギー,労 働力の節

減に役立ち,高 い生産効率と連続性産を可能にする。筆

者らはこの装置の原料によらない広い汎用性 と連続生産

性の面に着目し 「100%そ ば」の製造試験を行った。

使用したエクストルーダーは神戸製鋼所製 2軸 エクス

トルーダー (TCO-30,L/D比 24)で回径 2mm(2連 )

の膨化ダイを装着した。含水率 10.81%の Y製 粉製そば

粉を3 kg/hで機械に供給した。出来たそばはそのままの

状態と姉でた状態のものを万能引張試験機 (島津製作所

AGS-500A,ロ ードセルはSBL-50N)を 用いてその

引っ張り強度 (以下強度)を 測定し,単 位面積当りの強

度で表した。

まず製品含水率の影響を見るため運転条件として,バ

ンル温度をホッパー側から60°C,80℃ ,50℃ に設定し,

スクリュー回転数を300 rpm,フ ォワードスクリューの

みを使用し,添加水量を0.4L/h(含水率 21.3%),0.6L/

h(同 25.7%),0.8L/h(同 29.6%)と 変化させた。その

ときの生製品の強度が図 1である。図からも明らかなよ

うに,含 水率が下がるに従い強度が上がっている。これ

はある程度予測されたことであり,ま た含水率が低いほ

ど強度の経日変化の割合が大きくなっていた。次にバレ

ル温度の影響を調べるため,図 2の ような3種類の温度

設定で,添加水量を0.8L/hと し,スクリュー回転数 200

rpmで 運転した。この結果より,製 造当日においては温

度による違いはほとんど見られないが, 3日 後までの経

日変化の割合が著しいことがわかる。 ま た逆に第 3点 と

してスクリュー形状の違いによる影響 (図3)を みると,

フォワードスクリューのみの場合とリバース,ニ ーディ

ングスクリューを用いた場合とではほとんど差が見られ
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図 1 含 水率と強度
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なかった。この結果は他の二つのファクタ
ーに比べ,運

転条件によってスクリュー形状は製品の物性に及ぼす影

響がほとんどないことを意味する。また以上の運転条件

における製品の製造当日から7日 後までの強度変化の割

合と比較し,実 際のそば粉 100%の 手打ちそばは 7日 後

でもほとんど強度に変化が見られず,さ らにそれぞれを

姉で上げたところ,エ クス トルーダーそばは強度が下が

り短麺になる傾向が強いのに対し,手 打ちそばは逆に強

度が上がった (図4)。この原因の一つとしてそば粉中の

澱粉の α化を考え,バ ンル温度と製品の α化度 との関

係を調べた。

澱粉の α化度の測定には通常 BAP(β ―アミラ‐ゼ・

プ ル ラ ナーゼ)法 1)が用 い られ る力S,今 回 我々は

KA I N O S H 0 2 )らの 方 法 を参 考 に 27 0  M H zの N M R

( J E O L ,」N M― E X  2 7 0 )を用いて測定することを試み
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図 2 バ レル温度 と強度
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図 3 ス ク リュー形状 と強度
F : Forward Type

NR: Needle,Reverse Type

(おti品)(駁ti5) 手打ち
図 4 茄 でに伴 う強度変化

表 1 パ レル温度 とα化度

バレル温度 (°C) 50,50,50 60,80,50

添加水量 (L/h) 04  0_6

α償%)轟 81::91:|
36 4    67 3    68 2

105 5   108 4   108 0

た。すなわち溶媒を重水,基 準物質をdioxaneと し,生 ,

姉でともに凍結乾燥した後粉砕したものをサンプルとし

て,10%懸 濁液の
13c_NMRを

測定した。Clに 相当す

る約 100 ppmの ピークと基準物質の同ピークの積分強

度の比を検量線に当てはめ α化度を算出した。その結果

表 1の 通 り澱粉のα化温度である60～65°Cを 境 とし

て,運転温度 と生そばの α化度の間に明らかな相関関係

が得られ,ま た茄で工程におけるα化度の上昇について

も予測通 りの結果が得られた。

以上のまとめとして,エ クス トルーダーを利用しての

「100%そ ば」製造の技術は現時点においてまだ確立して

いないが,本 研究の結果運転条件として製品の強度の面

からバンル温度を50°C程 度 とし,φ lmm× 2の ダイを

用いることにより「100%生 そば」の製造の可能性を見い

だせた。またバレル温度を上げることにより,直 接エク

ス トルーダーから如でたそばと同様のテクスチャーを

持った 「100%エ クス トルーダーそば」の製造も可能であ

ると判断した。

1 )
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Extそ ヤゴ

( 6 0 , 8 0 , 5 0 )

(50,50,50)

(70,100,50),NR

(60,80,50),NR

(60,80,50),F


