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北大農邦文紀要 16(4): 375-382， 1989 

米の揖精と精白米の品質および食味

(第 1報)精米工場における基礎調査

川村周三

(北海道大学農学部長畜産加工機械学教室)

(平成元年6月2日受理)

Rice Milling， and Quality and Taste of Milled Rice 

(Part 1) Basic Investigation at Rice Milling Plants 

Shuso KA  W AMURA 

(Department of Agricultural Process Engineering， Faculty of 

Agriculture， Hokkaido University， Sapporo 060， Japan) 

1.緒言

A. 動力精米機の歴史

我が国における動力精米機の開発は明治29年にさか

のぼる20)。これは，それまで水力または人力にたよって

いた臼と杵による精米加工に，動力を導入したものであ

る。しかし挽き臼による掲精は能率が低いために，アメ

リカで発明されたエンゲノレパーグ動力摩擦式精米機が明

治30年に我が固に輸入された15)。このエングノレバーグ

精米機は，現在の横型摩擦式精米機の原型となるもので

ある18)。その後まもなく横型摩擦式精米機の国産1日lが生

産されはじめ，改良を重ねつつ昭和初期までに飽き臼精

米機にとって替わった。

一方，研削式精米機は 19位紀後半にヨーロッパにおい

て開発されたと言われており，これは比較的低速回転の

堅型で、あった16)。我が国で、は高速回転の堅型研削式精米

機が明治41年に国産化されており，それ以後さらに研究

が進められ，昭和8年前後には酒造用精米に使用される

ようになった18)。

精米機は基本的に上記の二種類に分類され24)，これら

の精米機はそれぞれ異なる揚精作用を持っている。すな

わち，研自Ij式精米機が高速で回転する金剛砂ローノレの研

削および切商IJ作用により米粒表面を除去するのに対し，

摩擦式精米機は米粒に圧力を加え米粒相互間の摩擦およ

び擦離作用により糠層や脈芽を剥離するものである7，12)。

酒造用精米ならびに精麦に用いられていた研削式精米

機が飯用米に用いられるようになったのは，昭和36年に
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横型の研削式精米機と摩擦式精米機とを組み合わせた，

いわゆるコンパス式精米装置が出現してからである16)。

このコンパス式精米装置は， 1番機として研削式精米機

を， 2，3，4番機として摩擦式精米機を組み合わせ，これ

らを直列に配置して米を一回通過させるのみで掲精を行

う方式である9，35)。 さらに，それぞれの精米機は送風機

を用いて回転軸から円周方向に空気を噴出させ，指精に

よる鼠度上昇を抑制するとともに，米粒からの糠離れを

{足すi噴風機能を合わせ持っている。

B. 精米工場の現況

従来からの我が同の精米施設は，多くが米穀配給業務

の付属部門としていわゆる庖頭精米の形態をとり，昭和

38年には動力が10馬力未満の精米機を持つ施設が94%

を占めていた31)。そこで消費者に対する良質精白米の確

保と主食である米穀の安定供給のため，食糧庁は昭和38

年と 39年の両年にわたり， 50馬力以上の精米機を設置

しようとする工場に対して助成措置を行った。さらに大

消費地の精米工場の近代化を積極的に推進し米穀流通機

構の改善を計ることを目的に，食寝庁は昭和42年から46

年までの 5年間に 200馬力以上の精米機を持つ精米工場

の設置に対して助成措置を実施した。

その結果，精米機所要動力が50馬力 (36.8kW)以上

の精米工場は昭和59年には全国で 624工場となり，我

が国の精白米販売量の 58%を供給している。これらの

工場の内訳は精米機所要動力が50-100馬力の工場が

65.9%， 100-200馬力の工場が21.6%，200馬力以上の工

場が12.5%である向。日本精米工業会では，このように
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精米機所要動力が50馬力以上でかつj叫ん!III後の:l'i';)ili別

設備を持つ精米施設をとくに大型精米工場と11手び，在来

の広頭精米工場と区別している。

コンパス式精米装置は集約された構造て、設置而較が小

さく掲精能力が大きいとL、う特徴を持っていることか

ら16)，これらの大型精米工場の 90%で用いられている。

このような精米施設の大型化や近代化とともに，昭和45

年から焼精の前処理として玄米の瓶度と水分とを調墜す

る玄米調質操作が実用化されており，昭和59年で100カ

所の大型精米工場において玄米調質装置が稼働してい

る4，16)。

C. 揚精および食味に関する研究

米の揚精に関する研究は長い歴史を持ち，昭和15年に

は現在の精米機の原型を研究開発した佐竹20)の著書が

ある。さらに翠年出版された二瓶15) の~:t1r-には，米の諸

性質，精米機の分類と拘精作用および使用法，精白米の

品質判定法などについて論じられている。その後，谷

ら21，25，26，27，28，29)が我国産米の捻精tt、留と玄米の性状お
よび精白米の品質と等級について報告している。また

川村町は捻精時の米粒にかかる圧力の研究を，並河14)は

研削式精米機の研究を行L、，松田12)は精米機の縄県奇特性

について調査研究している。

しかしながら，精米施設の近代化が押し進められて以

降急速に普及したコンパス式精米装置の持精特性や拘精

方法に関する研究は少なく 16，17)，さらに玄米調質操作が

一般化しつつあるにもかかわらず，玄米の温度や水分が

揚精特性に与える影響を定量的に調査した例はわずかで

ある16~2，4) 。

我が国における一人当たり一年間の精白米の消費量は

昭和37年の 118.3kgをピークに減少傾向にあり，昭和

58年では75.7kgとなった32)。しかしながらこれは，日

本人の米に対するl者好離れを示すものではなく，食l品が

多様化し食事の副食が豊かとなったことにより，食生活

が少量多食へと変化したことを示すものである。そのた

め近年は米に対する消費者の関心が量から質へと変わり

つつあり，とくに食味についての関心が高まりつつある。

米の食味を左右する要因は，農林省食線研究所(現農林

水産省食品総合研究所)によれば19)，①品種②産地③

気候④栽培方法⑤農薬③収穫⑦乾燥③貯蔵①

煉蒸⑬指精⑪浸漬⑫炊飯器⑬蒸らしなどが挙げら

れている。これらの要因のうち米の1111筏，産地，気候，栽

培条件などが食味に与える影響については，従来ーから数

多くの研究で取り上げられて来た2，3，8，10，11，22，23，36，37，38)。

しかしながら， f，烏精と食味とを関連づけて;命じた報告は

わずかである13)。

D. 本研究の目的

前述したように， :1'，';米工場は大JI:'J.化，近代化されつつ

あるものの， jt~;fj'f と粁fI主米の，'dt1'Jおよび食味とを対比し

て検討された最適なJ島精方法や，拙:l'illのための玄米の最

適な汎度と水分条件等に関する技術についてはいまだに

明確にされていない。このような現況に鍛み， 2筆医者者4は米

の拘桁の合理化を目的に鵠1性生と品粁料t守j白米のf品"
に閲する研究に着手した。

オド報では，大型精米工場における抗精の実態を知る目

的で、行った基礎調査の結果を報告する。

第2報では， ijJfl判式精米機およひ、序q祭式f，'j米のjるあ5特
性を切]らかにし，同時に実験に用いたこれらのが!米機と

実用大ff.iJ精米機との指名ii特性を比較検討する。その上

で，拘精前の玄米条件として貯蔵による玄米の古米化，

玄米i限度，玄米水分などを取りとげ， これらがJi!i結特性

に与える影響を切らかにする。

挙第3報では， t抗l品~:fJ品粁精IJ古\fíげ的í'作作ノ1乍l'用の異なる{初研d川山fれi門削1引切|リlιL式丸布料紡i守i米機およひび、)降

j掠察式精米機とによるF和料紡}J白!iE白i米のl川lb日}1Ii質およひ

物理化学特伯性-のiJ以測n即則¥，刊lリJ:定定と1η73I;，能検ヨ主蒲芥査!白可在f.φとを通してゆ1らかにし，
これらを組み合わせた際の純粋j方法について検討する o

さらに持約前の玄米制度や精白米の水分が新I~米の品質

および食味に及ぼす影響を究明する。

最後に第 4報では，本研究でi~トた結果をもとに， J.¥'bM 

と精白米のifJI質および食1!1ととから総合的に考察した最適

な指精方法と，持精における玄米の最適な祖度と水分と

について検討を加え，合理的にJ島精を行うための基礎資

料を提示する。

n. 精米工場における基礎調査

A. 目的

精米工場では冬期の低rl~in~;に拘精が困難であること

や，玄米水分のばらつきにより均質な指料を行いづらく，

とくに低水分の玄米はJ削15が悶難で、あることが指摘され

ている16)。そこで木研究を行うにあたり，大型精米工場

における原料玄米のiMt度や水分および拘精時の引11度や水

分についての状況を知lり，よって研究室における実験の

資料として，また考察の参考とする目的で基礎調査を継

続して実施した。

B. 調査対象精米工場および調査方法

i凋査対象精米工場として，札幌市川辺に位l宣する 4カ

所の大型精米工場を選択した。

1. 調査対象精米工場

a. ホクレン札幌ライスステーション:}jfj水工場
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当工場はM米工場とこれに憐4Kする原料玄米)¥-J'蔵倉Hi

(貯蔵能力は玄米で30，000俵)により構成されている。精

米装置は佐竹製('1'所製コンパス式精米装置 CP4A型

(所要動力 80馬力)が2組設置されている。これにより

当精米工場は， 1日当たり玄米で約1，000俵 (60トン)の

処理能力を持っている。

なお，当精米工場は昭和56年8月に操業を打ち切り，

その業務を次に述べる大rlll工場に引き継し、だ。

b. ホクレン札幌ライスステーション大rlll工場(現パ

ーノレライス札幌工場)

当工場はコングスキノレド社製の木製サイロ 24基 (1基

当たり貯惚能力30トン)を玄米貯蔵サイロとして持ち，

同時にこれを用いて玄米調質を行っている。精米装置は

佐竹製作所製コンパス式精米装置 CP4C型 (80馬力)

が 1組と， CP 6B型 (150馬力)が2組設置されている。

これにより当精米工場は 1日当たり玄米で約2，500侠

(150トン)の処理能力を封っている。

C. 北j伝道中火食糧給水工場

当工場はコングスキノレド社製の木製サイロ 8基により

玄米調1~を行っている。精米装置は佐竹製作所製コンパ

ス式精米装置 CP6 A iJ'リ (150馬力)が2組設置されてい

る。これにより当精米工場は， 1日当たり玄米で約2，000

俵 (120トン)の処理能力を持っている。

d. 小樽米穀精米工場

当工場はのむら産業株式会社製の調質装置により玄米

調質を行ってし、る。精米装置は佐竹製作所製コンパス式

精米装置 CP4A型(80馬力)が2組設置されている。

これにより当精米工場は 1日当たり玄米で、約 1，000俵

(60トン)の処理能力を持っている。

2. 調査方法

調査は持続前の原料玄米の組度および水分について，

またJ烏精中の精白米の市度および水分について行った。

a. 玄米花li度

精米機張り込みl泊または玄米調質前の玄米の温度を20

}!{(以上測定した。すなわち，玄米貯蔵倉庫内の玄米， ト

ラックにより l愉送された砲後の玄米，玄米張り込み口に

て麻袋またはフレキシプノレコンテナより取りf¥:jされた玄

米のjMt度を測定した。同時に外気iffit度および、倉庫内瓶度

を測定した。

組度iHlJ定には横河電機製作所製ポケットサーモメータ

TYPE 2541 (精度O.lOC)を用いた。

b. 玄米水分*

玄米鼠度調l定と同時に玄米を採取し，その水分を 20点

以上について測定した。

水分測定法は， 農業機械学会の提唱する方法33，34)(10 

g，粒， 1350C， 24時間法)に従った。すなわち，試料 10

g土19を粒のままアノレミ杯畳缶に採取し 1rngの精度の

天{千で精汗し， 1350C土20Cに設定したオーブン内で24

時間乾燥して水分を算出し，湿量基準で表した。

c. *111白米混度

コンパス式精米装置を構成する 4台の精米機の精白米

初出口から流れ出る精白米の中に，ポケットサーモメー

タの温度センサーをそれぞれ置き，精白米温度を測定

した。

d. 精白米水分*

精米機の精白米排出仁lから流れ出る精白米をそれぞれ

4 }，';(ずつサンプリングし，その水分を 10g，粒， 1350C， 

24時間法により求めた。

C. 調査結果および考察

1.玄米調度

Table 1に精米工場でが[IJ定した玄米温度を示した。

Table 1によれば，調査した範聞内で玄米瓶度は冬期

には最低-4.rcとなり，夏期には最高26.20Cに達する
ことを知った。これにより年聞を通しての玄米Iffit度差は

約31
0

Cであることが認められた。

このような玄米渦度の変動は，精米機張り込み前の玄

米温度が輸送中や貯蔵中に外気温度からの影響を大きく

受けることを示している。冬期の低瓶玄米は鴇精が困難

であり，とくに精米工場始業時には玄米，精米機，工場

内が低温のため拘精を行いづらいと言われている。

2. 玄米水分

Table 2に精米工場で測定した玄米の水分を示した。

調査した範囲内で，玄米の最高水分は 1979年青森県産

「ムツホナミJ1等玄米の 16.8%であり，最低水分は 1978

年北海道産「イシカリJ1等玄米の 14.7%であり，それ

らの水分差は2.1%であった。また， 1979年 8月18日の

ホクレンライスステーション菊水工場における調査例が

示すように， 1978年北海道産「コーカラJ2等玄米は同

一生産年， 産地でありながら水分差は1.6%であった。

日本ーがj米工業会が1976年宮城県産「ササニシキ」の

* 本研究において，玄米および精白米の水分は原則として 10g，粒， 1350C， 24時間法により測定を行l'，湿量基準
で表した。これ以外の測定法により求められた水分値には，その測定法を付記して去した。

なお，木研究の水分測定法により求めた水分値を食糧庁の水分測定法である 5g，粉砕， 1050C， 5時間法により

求めた水分値に換算するには，玄米の場合は約1.0%を，精白米の場合は約1.1%を差し引く必要がある。
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Table 1. Brown rice temperature measured at two rice milling plants， oc 

Survey date 
乱1ar.15 Jan.8 Jul. 21 .Tul. 16 A1u9g8.6 6 Feb. 16 
1979 1980 1980 1982 1987 

Survey place HRSK HRSK HRSK HRSO HRSO HRSO 

Open air temperature -1.1 -7.7 24.1 19.2 24.0 -1.0 

Storehouse temperature 3.1 1.6 22.1 

Ave. of kernel temperature 3.1 1.0 21.3 23.2 24.1 1.9 

Standard deviation 1.54 2.20 0.51 1.85 0.41 1.42 

Max. of kernel temperature 7.0 3.2 22.4 26.2 24.6 -0.5 

Min. of kernel temperature 0.5 -3.0 20.7 21.0 23.4 -4.7 

HRSK=Hokuren Sapporo Rice Station at Kikusui， HRSO=Hokuren Sapporo Rice Station at 

Oomagari. 

Table 2. Brown rice moisture content measured at two rice milling 

plants， % w.b. 1350C 

Survey date Nov.4 Mar. 1 Aug97 .18 Feb. 7 .Tul. 16 hfa19y8-7 19 
1978 1979 1979 1980 1982 

Survey place HRSK HRSK HRSK HRSK HRSO HRSO 

A verage of M.C. 15.6 15.2 15.9 16.3 16.1 16.2 

Standard deviation 0.53 0.20 0.40 0.33 0.25 0.56 

Maximum of M.C. 16.6 15.9 16.5 16.8 16.4 16.7 

Production place Hokkaido Toyama Hokkaido Aomori Akita Yamagata 

Crop year 1978 1978 1978 1979 1981 1986 

Rice variety Tomo- Koshi- Yuukara Mutsu・
Sasa- Sasa-

yutaka hikari honami nishiki nisiki 

Rice grade 2 1 2 1 2 1 

Minimum of M.C. 14.7 15.3 14.9 15.7 15.5 15.5 

Production place Hokkaido Hokkaido Hokkaido Akita 

Crop year 1978 Same Same 1979 1981 1986 
as as 

Rice variety Ishikari above above Ishikari Yuukara Sasanisiki 

Rice grade 1 2 1 1 

HRSK = Hokuren Sapporo Rice Stationat Kikusui， HRSO = Hokuren Sapporo Rice Station at 
Oomagari. 

玄米水分について調査した例17}では，平均水分が 14.6%

(ケット水分計による測定値)，最低水分が 13.4%，最高水

分が 16.0%であり，その主主は2.6%であった。酒造用玄

米に関する水分調査では39}，最高水分は 1976年産「トヨ

ニシキJ3等玄米の 16.4%(2 g，粉砕， 1350C， 3時間法

による測定値)，最低水分は1978年産「日本晴J1等玄米

の13.4%であり，その水分差は 3.0%であったと報告さ

れている。

近年，穀物乾燥機は自動制御が進み，電気抵抗式や誘

電率式の自動水分計の精度は設定値の 1%以内とされて

L 、るl，5}。しかしながら実際には，乾燥終了後の玄米水分

はかなりのばらつきを示していることを知った。水分の

異なる玄米を同時に拘治することは，むら拘きの原因と

なり，これは精白米の外観を悪化させる一因となる。

3. fl'í白米rl~t度

Table 3に拘精中のf，'j白米のj品度を示した。玄米調質
を行わない場合のJ島粕終了直後の精白米ilili.度は，玄米楓

度の影響を受けて変化した。冬期間に約OOCの玄米を抗

:f，j'iすると，殺計hlは約300C上昇しがi白米洞度は300C近く

となった。ーブr~j，夏期間に 300C 近くの玄米を指精すると，



川村: 米の鵠精と精白米の品質および食味(第 1報)

Table 3. Milled rice temperature of various milling stages measured 

at three rice milling plants， oC 

Survey date Dec. 21 Aug十18 Jul. 21 Mar.6 Jul. 16 Dec. 9 Aug. 12 
1978 1979 1980 1981 1982 1982 1986 

Survey place HRSK HRSK HRSK HRSK HRSO HCS HRSO 

Open air temp. -4.5 28.5 24.1 -3.2 19.2 

Milling plant temp. 23.0 27.0 25.5 18.3 24.0 24.0 27.5 

Brown rice temp. 0.9 29.7 21.8 2.2 21.9 22.7 24.8 

Temp. after 1st mill 12.6 36.2 30.9 11.5 27.0 26.2 28.8 

Temp. after 2nd mill 21.1 40.3 37.5 18.8 32.9 33.8 33.2 

Temp. after 3rd mill 27.1 44.5 42.2 25.5 36.0 37.0 37.1 

Temp. after 4th mill 30.9 51.6 44.7 30.2 38.6 37.7 39.7 

Risen temperature 30.0 21.9 22.9 28.0 16.7 15.0 14.9 

Rice conditioning No No No No Yes Yes Yes 

Risen temperature is calculated by di妊erencebetween brown rice temperature and temperature 

after 4th mill. 
HRSK=Hokuren Sapporo Rice Station at Kikusui， HRSOニ HokurenSapporo Rice Station at 

Oomagari， HCS = Hokkaido Chuuoo Shokuryo・

Table 4. Milled rice moisture content of various milling stages measured 
at four rice milling plants， % w.b. 1350C 

Survey date Jun. 11 .TuJ. 3 JlIJ. 3 JlIl. 4 Mar.6 Jul 16 Dec.9 
1979 1979 1979 1979 1981 1982 1982 

Survey place HRSK HRSK OTB HCS HRSK HRSO HCS 

Brown rice M.C. 15.9 16.8 16.4 16.5 16.4 16.7 

M.C. after 1st mill 16.1 15.9 16.9 16.3 16.6 16.6 16.8 

乱1.C.after 2nd mill 16.0 15.9 16.8 16.3 16.6 16.5 16.8 

M.C. after 3rd mill 16.0 15.9 16.6 16.1 16.6 16.3 16.6 

M.C. after 4th mill 15.9 15.9 16.5 16.0 16.6 16.3 16.6 

M.C. reduction 0.1 0.4 0.4 0.0 0.2 0.2 

Rice conditioning No No Yes Yes No Yes Yes 

Moisture content reduction is calculated by difference between brown rice M.C. and M.C. after 

4th mill. 
HRSK二 HokurenSapporo Rice Station at Kikllsui， OTB= Otaru Beikoku， HRSO = Hokuren 
Sapporo Rice Station at Oomagari， HCSニHokkaidoChuuoo Shokuryo・
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殺iMiは約200C上昇し精白米温度は約500Cとなった。し 38.6
0
Cとなった。同様に 1980年 7月21日の例のように，

かし，玄米調質を行った場合には，玄米温度は年聞を通 21.8
0

Cの無調質玄米を揚精すると，穀温は22.90C上昇し

してほほ一定であり，揚精終了時の精白米温度は 35
0

Cか て精白米温度44.70Cがとなった。これらの例から，調質

ら400Cとなり，季節による変動はほとんど認められなか 玄米は同一穀温の無調質玄米に比べて穀温上昇が小さい

った。 ことが認められた。これは，玄米の調質により穀温とと

1982年7月16日の調査例のように， 21.9
0

Cの調質玄 もに水分も調整されるため揚精が容易となり，携精によ

米を揚精すると穀温は 16.7
0

C上昇して精白米温度が る発熱が抑制されたことによるものである。
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精白米温度の調査から，玄米の制質により年 II~ を通

して均質な抑制を行うことが可能となることが確認さ

れた。

4. ~i~白米水分

Table 4にぬ精中の精白米の水分を示した。

出精終了 l直後の~M白米水分は， ;JI品在した;1むILM内では最

高が 16.6%最低が 15.8%であり，その差は0.8%であっ

た。この精白米の水分差は，原料玄米のそれと比較する

と小さい。これは，揚精前の混米または玄米調質等によ

上昇が季節によって大きく異なり，調ヨ脊査F主-したv仰例|リl陀でで、は冬期
11川;打川;口lには殺11品JII

3ωOOCカか、ら 5回OOCへと上y舛卜した。 しかし， 古品質芝、米のJ叫ん

による殺iffiU二舛は季節による変動はなく， ~設治lおよそ

220Cから 380Cへと上昇した。

3) 引:;以内による水分減少量は澗質玄米で約0.3%，，1!!f，淵

'ti玄米で約0.1%であった。

謝 辞
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lll. 要 約

1従近来カか通らの1我文が1，凶:到且のf料精J古J米)施血設はその多くが米:殺お設t配給業

I務寿の付l属吾白部:門として)広白3煩員布将精i守i米の1月形i診予態をとり，動力が l叩0)

力未満の精米機を持つ小規棋なl施}庖包設が大i部1刊l分であつた。
そこで食糧庁はH臼干和1I~幻3-3泊9 年およびび、''1附悩手和1甘14必2-4必61-年「にわ

たり1]，大型精米J工l仁二場の設邑置『に対して助成J111置を実施した。

その結果，精米機所要動力が50馬力以上の大型精米工場

は昭和59年現在で全国に 624工場となった。さらに，精

米施設の大型化とともに， j島~i'iの ïìíí ÝL1 ßI! として玄米のilüt

度および‘水分を調整する玄米調質操作が実用化されつつ

ある。

このように，精米工場は大型化，近代化されつつある

ものの，精米機の段通抱一r~i方法や拘精のための最適な玄

米のiMt度や水分条件等に関する技術Iについてはいまだに

明確にされていない。

このような現況を背景に筆者は， t島f古特性とおij白米の
11l1質およひ食味から総合的に考察した最適抱精方法と，

指精における最適な玄米のillI[度と水分とを究明すること

を目的に研究を行った。

本報では，大型精米工場における原料玄米の温度や水

分ならびに鵠精時の温度や水分などの状況を知る目的

で，これらに関する基礎調査を継続して行った結果を

示す。

1) t.烏精前の玄米温度は冬期には氷点下，夏期には

30
0

C近くとなった。原料玄米の水分は調査した範間内

では最低水分が 14.7%，最高水分が 16.8%であった。

2) 無調質玄米をJ鳥精すると玄米からお!j白米への殺rfn1

な日}J言を賜った|百l学部教俊市i'fMZi!キ士，ならびに元同学

i'iji教J受堂IJ盟純↑I17ことに夫、jし心からの謝意を表する。

本研究の完成には， I了7j学，:fti助教授松IJI従三博士，およ

びともに協力して実験を行った同学部農畜産力11工機械学

教室の卒業生のみなさんの援助によるところがはなはだ

多い。記して感謝の;官、を表する。

さらに，精米工場におけるl制貨を快品され，長期間に

わたる調査に協力し、ただいたホクレン札幌ライスステー
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小問米銭(株)に対し心からの謝意を表する。
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Summary 

ln the past， most of the rice milling plants in 

Japan were installed at retail rice outlets stores， 
so milling was performed as part of their distrib-

uting service. The milling plants consisted mainly 

of small rice mills with a power lower than 10 HP. 

Subsequently， the Food Agency carried out meas-

ures for establishing large-scale milling plants dur-

ing 1963-1964 and 1967-1971. By 1984， this resulted 
in 624 large-scale milling plants (larger than 50 HP) 

in Japan. Moreover， following the spread of these 

large-scale milling plants， rice conditioning opera-

tions - milling pre-processing of brown rice by 

adjusting the temperature and moisture content -

were put to practical use. 

As described above， milling plants have been 

becoming larger and modernized， but the brown 

rice temperature and moisture content for rice 

milling as well as the optimal milling method have 

not been clari五ed. Under these conditions， the 
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author has investigated the optimal milling method (2) ln milling nonconditioned brown rice， the 

for rice mill as well as the optimal brown rice temperature increas巴 duringmilling (from brown 

temperature and moisture content， with due con- rice to milled rice) showed a great di任erencewith 

sideration to milling characteristics， and quality the season: in winter， it rose from OOC to 30oC; 

and taste of milled rice. and in summer， from 300C to 50oC. In milling 

Sampling tests have been continuously performed conditioned brown rice， however， the temperature 

to measure the temperature and moisture content increase did not change with the season: it rose 

of brown rice and milled rice at large-scale milling from about 220C to 380C 

plants. The following data have been obtained: (3) The moisture reduction caused by milling 

(1) The temperature of brown rice before mill- was around 0.3% in conditioned brown rice and 

ing was below OOC in winter and 300C in summer， 0.1% in nonconditioned. 

with a moisture content between 14.7% and 16.8%. 


