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グリーンレボートNo.468 2008年6月号）

「北海道米がおいしくなった」
～お米の収穫後（ポストハーベスト）技術～
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北海道大学大学院 農学研究院食品加工工学研究室

川村周三
准教授

最近の十数年で米の収稜後技術か大きく変わった"�
に 、 北海道て研究開発され実用化されている新技術は、

北海道米の品債向上に大きく貢献しているし 米の生産と
品質の研究に携わる数多くの人たちの長年にわたる品種
改良および栽培管理技術や収穫後技術の向上の成果によ
り 、 最近は「北海道米がおいしくなった」という評価が
認められつつあるここでは、 北海道生まれのおいしい
お米の収穫径控術について紹介する

最祈の米のカントリ ーエレベー タ ー

写真一1は、 北海逍l:.JI I郡脱栖lllTに建設された米の共
jfi]乾媒調製貯蔵施設（カントリーエレベーター：上）11ラ
ィスター ミナル）である。 この施設は、 1996年に建設さ
れ (l 期工·J�、 写真の左半分、 籾貯蔵能力5.000 t)、 [999
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米のカントリーエレヘーター（上川ライスターミナル、 計両籾処理
昼： 11,8:Xl t 、 籾貯政能力： 10,(XX) t) 
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図ー1

籾 貯 蔵 口荷 I
最新の米のカントリーエレベーターにおける荷受から出荷までの流れ

年に現在の規校になった(2期工事、 写真の右半分、 籾
貯蔵能力5.000 t) 、 わが国では最大規模のカントリ ーエ
レペー ターのひとつである。

最新の米のカントリ ーエレベーターにおける荷受から
出荷までの流れを図ー1に示した。 このなかで、 籾の品
質検杏、 籾の粕選別、 籾貯蔵、 玄米の色彩選別などのC
程は、 従米にはなかった新しい技術が使われている。

おいしいお米を判別する自動品質検1t

米の共乾施設における品質測定は、 これまでは荷受11.'j
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ゃ牝燥工程,i,および出荷時の水分測定が中心であった。

また、 自主検1iのために乾媒した籾の籾指歩留や良玄米

歩留の測定、 および肉眼による玄米の外観品質判定など

も行われていた。

近年、 ＂［視光や近赤外光を利用した米の非破壊品質測

定技術により 、 玄米の樅粒，りI)合、 水分やタンパク質を短

時jlljで簡胆こ測定することが11J能となっている。 そこで、

＂［視光を利用した玄米の組成分析計（最近では投粒-�1別

器とも呼ばれる）と、 近赤外光を利）廿した成分分析計を

組み合わせた自動品質検介システムをl開発した。

収J- 2に籾の自動品質検介システムの流れを、 写兵ー

2にその実川例を示した。荷受時に計址した後で自動的

に採取した籾は、 インペラ式籾摺機で玄米となり 、 粒厚

選別機を経た後に可視光分析計（組成分析計）と近赤外

分析計（成分分析計）にそれぞれ送られ、 整粒割合と水

分含散およぴタンパク質含IJ:を測定する。試料の搬送と

測定はコンピュー タで管理されて自動(Iりに行われ、 試料

ニラ式籾摺棧 I 
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近赤外分析計,, 口見光分析竺」
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水分，タンハク質 1 I 
籾の自動品質検査システムの流れ

整 粒

写真一2籾の自動品買検査システムの一例
（この施設では二組のシステムを使用している）

の採取から5分程度で結果が表示される。

この品質検壺システムは、 共乾施設では下見検査シス

テムまたは自」こ検査システムとも呼ばれ、 荷受籾や乾媒

籾の品質検査に）lJいられている。 荷受籾の品質検介は、

荷受トラックl台ごとに行われ、 品質ごとに仕分けして

（タンパク質含litと整粒割合で区分）その後の乾媒などが

行われる。この品質区分は、 牛産者から荷受した籾に品

質による価格差（プレミアム：奨励金）を付けることに

も利用されている。

貯蔵のための籾の精選別システム

従来からわが国では、 籾の仕上乾燥後に直ちに籾摺し

て玄米貯蔵を行うことが主流であったD そのため、 籾の

梢選別をすることはなかった。 ところが、 カントリ ーエ

レペータで籾ltj裁を行う場合、 貯蔵前の籾の品質を向l:

させることが1T(jlfである。 そこで、 特に貯蔵する籾の品

質r,り上をH的に初の粕選別システムを開発した。

図ー3に籾梢選別システムの流れを示した。 この籾梢

選別システムは、 比重選別機を中心とし、 J乱力選別機と

インデントシリンダ型選別機で構成され、 低コストで籾

の邸品質化を実現する最適な選別システムとして普及し

ている。

比韮選別機は、 籾精選別システムの中心となる選別機

である。 選別板が網状になっており 、 選別板の下から吹

き上げる風と選別板の振動により 、 材料（籾）の粒了·密

度（比直）と粒径の違いを）よに選別する。

比直選別機の特性を詳細に調べるために、 選別口を14

等分した試料を採収し、 その籾組成を図ー4に示した。

この図に示したように、 脱ぷ粒（玄米）は、 籾に比べて

粒 r密度が大きいので製品I I側に集積される。 同時に粒

「原料籾」

図ー3

「精選別製品」 「風選くず」
「比重選くず」
しいな，未熟粒

被害粒

「吸引除去
夫雑物」

しいなわら

籾精選別システムの流れ
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製品口個l
比重選別椴の選別口

比正選別機の選別□ 14等分試料の籾組成
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●脱ぷ粒

■被害粒

枝梗付粒
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●未熟粒

整粒
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くず口側

子密度の）（きい整粒も製品口側に集積される。 また、 被

·x粒、 しいな、 未熟粒は、粒子密度が小さいので、 くず

11側に集秘される。

粒Jtj選別と色彩選別を併HJした玄米の梢選別

米の共乾施設や此家では、 籾招後の玄米の選別は従米

から粒厚選別が行われている。粒原選別の縦目飾（ふる

い）の網日輻は、 米の品種に応じて、 また各生産地域で

適切な網El幅が決められている。例えば、 九州や関東で

は1 .85mmの師が多く使われ、 北陸や東北ではJ.90nun 、 北

悔道では1.95mmと2.00111111の飾が使われている。 日本令休

の平均では、 1.85mmと1.90mmの網目幅のり前が最も多く使

川されている。

米の色彩選別機は、 昭和40年代半ば(1970年頃）に1m

発され、 主として梢米T場で精白米中の異物（小石など）

や沿色粒、 糠玉の除去に用いられている。一方、 北悔逍

の共乾施設では、 1996年頃から玄米中の楳物や着色粒を

除去するために、 粒原選別の後に玄米の色彩選別を行う

例が増え始めたc しかしながら、 粒匝選別の後に色彩選

別を行うと、 選別歩留がいっそう低下し生瓶者の損失が

さらに大きくなるため、 色彩選別の積極的な活用は進ん

でいなかった。

そこで、 あti厄選別の後に色彩選りljを組み合わせて選}JIJ

する楊合、 粒1厚選別の飾の網目幅を従来よりも小さくし

て選別歩留を上げ、 その後で色彩選別により未熟粒、 死

米、 被害粒、 消色粒、 異物を積枢的に取り除くことが適

切であると考えた。 すなわち、 高品質米( 1等米）の調製

と選別歩留の向上とを同時に実現するために、 粒厚選別

と色彩選別を併用した新しい玄米梢選別技術を開発した。

粒I単選別と色彩選別をfjj:用した玄米の精選別の例を写

真一3~5に示した。選別前の原料玄米の整粒割合は

73.6%であり、検資等級は規格外であった（写真 ー 3)。

この原料を従米の飾の網H幅2.00mmで粒原選別のみ行う

と、 選別歩留が72.3%、 整粒割合が81.8%、 検杏等級は

3等（下）であった（写真一4)。

これに対して、 新しい選別技術（粒厚選別1.90mmと色

彩選別の1井川）を用いると、 選別歩留が83.6%、 整粒割

合が84.6%、 検査等級が1等（中）となった（写真一5)。

すなわち、 従米からの粒匝選別の師の網目幅を0.1mm小さ

くし、 さらにそれを色彩選別することにより、 選別歩留

が11.3%向K、 整粒割合が2.8%Ji1J I::. し 1等米の調製が

n]能であった。

平成18 年廂米の検査結果は、 1等米比率が全国平均で

78%である。1等米比率は、 天候などの影郭で地域の差

が大きいが、 北悔道米のl等米比率は88%で平均より翡

くなっている。北海道米を加工する精米工場から「最近

の北i距立米は品質のパラつきが少なく、 揚梢歩留も安定

して高い」という声をIIHくが、 これは玄米の色彩選別に

よる効果が大きいと、思われるc
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写�-3這別前の玄米原料
2002年・長沼湮 さらら 397
整粒割合： 73.6% 
検査等級：規洛外

写真一4従呆の這別技缶
2002年・長沼産「さらら397」
粒既籾り2.00mm 選妍輝： 72.3% 
整杓刹合：81.8% 検査等級： H'(下）

写真一5 新しい逗別技ズ
2002年・長沼産「きらら397」
粒厚遥別1.90mmと色彩選別選別歩留：83.6% 
整粒割合： 84.6% 検査等級： l苫中l
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