
冷凍パン生地の食パン製造への応用 (第 1報)

田尻尚士*･松本熊市*･原 和子 
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最近の製パン産業は昭和44年 4)をピークに横ばい b drea.foionitnabilteracom

状態であり,とくに,食パンはその傾向が強 く,生

地自体に味付 されたデニッシュ系パンの消費がや ･

上向きを示 しており,パター,チーズなどによって M iltaera ro 

2

1k

teanour

P d d iowerem
Y teas

l

Wh 78味付 されたものが消費者に好まれている傾向を示 し

ている.一方,最近のパン業界の傾向として,消費

者に焼 きあげ直後の製品を提供する直売方法が促進

tl Iesa
Sugar
Tba

4 

2
され,現在のような均一的に味付 (食塩による塩味)

された食パンは消費者の噂好性の多様化に合致せず,

その打開策が強 く望まれている.その打解策として Wtaer.り3 

欧乗では,冷凍パン生地による食パン魁造が研究,

開発 されているが今だ未解決の点が多い.本実験で

はこの方法に着眼し.冷凍パン生地を消費者が直接

購入,各自の噂好に合った味付けを行い,家庭内で 冷凍バン生地の製造と貯蔵
自己のオープンによって焼 き上げることを目的とし 小麦粉,粉乳,砂糖,食塩を製菓子用 ミキサーの

控釜に投入,低連 (

Hour0 htrwea

て研究を進めた｡製パン部門での冷凍パン生地 6)と RP..501 M)で 2分間混担,次い
D houg( )をそのま･は,材料を混捜 した生地 冷凍

したもので,製造工程によって生地のま･で冷凍す

るものと,第 1発酵させたのち冷凍 したもの,第 2

発辞させたのち冷凍する 3区分 5)がある. 

Ⅱ 実験方法と製法


実験材料と配合


-P..13で高速( 2R M)で 5

ース ト (5倍量の水にとかす),ショー トニングを投

入,低速で 5分間混捜 し材料小麦粉の約11量の水を

添加 しながら高速で約 5-8分間混捜 し,耳たぶ様

の生地とする.

実験区分として上記の如く調整 した生地より,〔Ⅰ〕

混捜直後の生地を整型冷凍 ;発酵前生地冷凍区.〔Ⅲ〕

7分間混捜 したのちにイ

1)小麦粉 (強力粉) :日清穀粉オーション (グル 30生地ろ整型 し4℃ ･ 

凍 ;第 1発酵生地冷凍区. 〔Ⅲ〕第 1発辞すみの生地

0分間で第 1発辞 させたのち冷

haccaromycesS

%) 

2)イ-ス ト:オリエンタル辞母( 

6テン含有量 :湿グルテン3

540をガス抜き,整型 し3℃ ･ 分間発辞させたのち冷

凍 ;第 2発酵生地冷凍区とし,以上 3区分を設定.
isavi e) 

3)粉乳 :雪印乳業製 
冷凍は-20℃のフリーザー中で保持,貯蔵日数を 

Jtcee

4)砂糖 :神戸精糖NS･2上白 

l taua.Supe
ta. 

5)ショー トニング :豊年リーバ, rAt
0502,4, 6,8,1,1,2の 7区分とした｡

包装紙は,ポリエチレン･銀装ラミネー ト紙を用

-g
6)食塩 :卓上食塩

いた.包装紙についてはFi

7)水 :水道水
験では,ハ トロン紙,サランラップ,ポリ袋,セロ

1に示 した. (予備実

ハンなどを用いたが,生地に密着,解凍時に破損す
lleTba に示 したこれらの配合比は 

るなどの欠点があり.ポリエチレン･銀装ラミネー

ト紙が最良であったので本実験ではポリエチレン･

銀装ラミネー ト紙に限定 した. 

.ヽI∫ t!,._

l 
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自然解凍法 : 7℃の室温 によるもの.2
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冷凍生地解凍法
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3 1に操作処理 したのち長 さ 深 さ,

5 2投入 分,次いで:

91 -1 2次いで ℃で 分間焼 き上げて製品とした.

℃の発辞蒸器中で解凍 .以上 2方5
3
'.魚遼麟凍法 
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法を行い比較検討 した.
2)


冷凍パ ン生地 による食パン製造法
 

これらの方法は Fig2に示 した.各実廉区分ごと


爪のバン型 に

℃ :5-7分,

一 一 
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生地および製品測定項目	 Ⅲ 実 験 結 果

生地 (解棟後),製品につきレオ ･メーターにより 1tae4g ,Fi Pl,l2 3 4e , ,Tba 5に-実験結果は 

物理的品質として,伸長度,針侵入度,禅力度,切 示 した.

断度を測定 した. レオ ･メーターは富士理科製のM･ 〔Ⅰ〕発酵前生地冷凍区 

ell7 型を使用.本棟の概略図はFi に示し

た.本装正はテコによる抵抗力をIC 回路により増	 は貯蔵目数 8E]間まで上昇し,以後穏便に低下する

幅させ,自記記録計に接続 した装置である.	 傾向を示すが,切断度は貯蔵日数の増加とともに低

下する｡一般製法時の混捜直後の生地に比でペ,貯

蔵初期は切断度以外は全般的に低い.解凍時の生地

表面は貯蔵期間の長短による差異は明白でない.生

地内面は貯蔵初期ではモチ状となり,空胞のか 密ゝ

i(3g030do )急速解凍生地の品質 ;伸長度,針侵入度,紳力度

-着 した状態となる. 8 日間貯蔵以後では,若干

3mm)を生 じ,や ･海綿状となる.

01

-の空胞 (直径 2

生地全体としてはべとつきイース ト菌による発辞の

形跡は殆んど認められない｡ しかし,ガス抜き処理

操作中からわずかに生地表面に空胞が生 じ始めイー

ス ト菌の発酵が始まった｡これは,解凍後若干の時

間を要せねばイースト菌の発辞能力が回復 しか 1ため

と思われる.この結果,一般製法とかなりの差異は

あるが第 1発声工程へ移項することが可能であった｡

84-5水分含有量は解凍直後で4 %となり,一般製法

63
-
5時の生地の3 %よりかなり高い結果を示 した｡

この結果生地内面は粗悪でだんご状部分が存在 し, 

co,の発生形跡もないことから,冷凍中はイース ト

菌は発辞 しないために発#能力は十分残存 してい

ることが解った｡また,本区では解凍を蒸器中で行

うため,処理中に生地が蒸気を吸収するために一層

生地がべ′とつき,だんご状となった.

急速解凍生地による製品品質.

i invason
-
e. 畠d

3i･gF

f Nee

･R 

ionl tongaE 針侵入度は全体的に一般製法に比べて低 く,貯蔵

-日数 6

度は貯蔵初期が一般製法時より高く,以後積憤に低

8日間で最高値で dyne/33g と在った.弾力

51-0下 し貯蔵 日数1 日目で一般製法時と合致 した.

生地内面のすだちはやや粗悪であるが,空胞が散乱

して存在 し,イース ト菌の発辞が不均一であった.

切断度はかなり低 く,発酵不十分によるすだちの粗

悪さ,空胞の散乱などにより,内面は不均一となり
byhdf toomeasuremendt tmeeranmeh0e-

切断時にこわれ現象を生 じ,ミばさばさミとした状態d taaper.
とをる.水分含有量も低 く,バン独特の柔軟性に欠

ける製品となる.また,貯蔵日数による差異はあま

り明白でなかった.製造工程中の操作も一般製法と
水分含有量は,カ-ルフイツシャ自動測定装置を

大差はないが,全般的にや .その反応が遅 く時間を
用いた.(京都電子工業MK･A型デジタル水分計)

要 し,とくに,イース ト菌の発辞能力が弱い.膨張
膨張率は,整型焼き上げ前の生地の高さを100と 04率は一般製法時の2

し,製品焼 き上げ後の高さを測定,100分率で示 した｡ 
%となった.これは,イース ト菌の発群不十分に起

因するが,穀品内面に若干だんご状部分が存在した 

JJ t 

01542- %に比べてや ､低 く 2
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ためであろう.水分含有量は貯蔵 日数の延長ととも

に増加 した.本区では,食パン特有の芳香性に欠け,

若干のアルコール臭を生 じる. 

(ii)自然解凍生地の品質 ;物理的品質は貯蔵 日数の延

長とともに上昇 し,一般製法と大差なくきわめて良

好な品質を示すが,貯蔵日数 4-10日間が最良であ

った.生地ののびもよく,ガス抜き処理も手軽であ

り,解凍 と同時に発辞がおこり,柔 らかく弾力性に

富んだ生地が得られた.水分含有量も一般製法と大

差なく,貯蔵 日数 6-10日目が最適含有量を示 した.

これらの結果から,冷凍中でのイース ト菌の発酵能

力の低下はなく,十分その発辞能力は保持され,第 

1発辞できわめて健全な発辞力を示 した.全体的に

一般製法と全 く差のない良質な生地が得 られた.

自然解凍生地による製品品質

物理的品質は,貯蔵初期から10日目に渡って全体

的に増加,15日以後は低下 した. とくに,貯蔵日数 

6-10日間の製品は一般製法時と全く差のない良質

な品質を有 した.内面のすだち1)も良好で,柔 らか

な弾力性のある,香味豊かな製品となり,食パン特

有のきつね色の表皮を形成 した.水分含有量では貯

蔵日数の長短による差異は殆んどなく,わずかに 2


%の微差であった.一般製法ともほとんど差異はな


い.膨張率は242%と高く,最高値に近い結果を示 し

た. これらの結果から,イース ト菌の発軌 ま健生で

あり,一般製法と差のか 状ゝ態で各工程の操作処理

が可能であった｡

〔2〕第 1発酵生地冷凍区 

(i)急速解凍生地の品質

一般穀法に比べて,伸長度は貯蔵 日数の増加とと


もに上昇するが,全般的に低い.また,針侵入度は


かなり高く,貯蔵日数による差異はない.弾力度は


非常に低い.切断度は高い.これらの結果から,隻


地はだんご状となりのびがなく,水分含有量は無発


辞区より約 7-10%高く,全体的に粗悪な生地 とな


り,内面は不均質でべとつき,第 1発群処理済みに


もか ･わらすすだちは劣悪で,大きな空胞 (直径 5
 

-77仇)
n が存在,その周囲は粘着質をもち状となっ

た.これらの結果から,以後の製造工程への移項が

きわめて困難で手まどり,とくに,ガス抜き処理時

に生地はちぎれ現象を生 L:,整型時では表面が不均

一となった.また,第 2発酵が弱 く遅延 した.一般

製法時のようなガス抜き,整型処理中でのC02の発生

が見られず,全収的に非常にイース ト菌の発辞能力

は弱く,不十分となった.

急速解凍生地による製品品質

一般製法に比べて,物理的品質は全般的にその数

値は高く,貯蔵日数による差はきわめて少ない.製

品内面はすだちが粗雑で,直径 3-5mmの空胞が

散乱,中心部はだんご状の粘土質部分を現出する.

芳香性に乏しく,かなり強いアルコール臭を有し,

穀品焼 きあげ直後に天井落ちを来たし,表皮はひび

割れを生 じた.また,穀品焼 き上げ時には周囲の表

面が急速に焼 きあがり,内部の水分発散が防げられ,

イースト菌の発辞によるC02やアルコール,アルデ

ヒド,ケ トンなどが内面に残存 した.水分含有量が

高く43-47%となり,膨張率も低 く140%となり,き

わめてすだちの悪い製品となる.口当り,歯当りも

悪く劣悪な製品となった. 

(ii)自然解凍生地の品質

伸長度は478-489g/dyneで貯蔵日数による差異は

ほとんどなく,針侵入度も同様の傾向を示す.弾力

度は貯蔵日数の増加と逆比例 して低下する.切断度

は伸長度,針侵入度と同様の傾向を示 した.一般製

法に比べて伸長度,弾力度は低 く,針侵入度,切断

度は高い結果となった.全般的に急速解凍区と類似

した様相を呈するがや ･品質が優る程度である.水

分含有量は,貯蔵日数の長短による差異は殆んどな

く,47-50%となり一般製法時より12-14%高く,

また,無発辞の第 1発辞区より2-3%高い結果を

示 した.生地内面は大小 (6-8m7n,3-5mm)の

空胞が散乱,発辞の形跡は認められるが不均一でや

･弱 く,第 2発辞への移項が手まどる結果となる.

ガス抜き処理時には,生地はのびがなく切断され,

発辞によるcoZの発生も績性でべとつき,内部の中

心部はもち状となり,きわめて粗悪な品質となった.

これらの結果から,本区でのイース ト菌の発辞能力

はかなり衰弱する.これは一度発酵 し始めた途中で

冷凍するためにイース ト菌の発酵が正常に営なまれ

ず,イース ト菌が冷凍中に自己消化 3)を起 し,その

能力が低下 したものと思われる.

自然解凍生地による製品品質

貯蔵 日放の長短による物理的品質の差異はほとん

どない.針侵入度は42-44g/dyneで,他の弾力度,

切断度についても同様の傾向を示 した.一般製法に

比べて針侵入度で4-5g/dyne,弾力度11-12g/dyne

切断度73-87g/dyneと高い結果となった.全体的

に粘性 に乏 しい硬い感 じを呈した.内面のすだち

も粗く,CO2発生による空胞 も不均削 二散乱,中

心部はべとつ く状態 となる.芳香性も無 く,かな

り強いアルコール臭を発生する.表面の皮層はひび

割れし,天井落ちの傾向が現出.水分含有量も一般 

lit 
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製法に比べて 8-10%高く,この結果から製品内部

の含有量も高くだんご状を呈 し,粗悪で口当り,歯

当りの劣悪な製品となる.膨張率も低く180%を示

し.一般製法より60-65%低い結果を示 した｡

〔3〕第 2発酵生地冷凍区 

(i)急速解凍生地の品質

物理的品質は全体的に貯蔵日数による差異はさほ

ど明白でない.とくに伸長度は一般製法の約汀とを

り,全く伸長性のない性地となる.この結果,ガス

抜き処理が困難で ～ちぎれモ現象を生ずる.一方,

針侵入度は一般製法の約 2.5- 3倍となることから,

生地はだんご状を呈する.弾力度は20-25g/dyneで

･一般製法より低い.本区では生地は,第 1発辞-ガ

ス抜き-第 2発酵-整形-冷凍 したものであって,

生地内面の水分が冷凍時に氷結,解凍時に解氷する

がこの時点で完全に表面に現出せず内面に残存する

傾向が強 く,内面が不均一でだんご状を呈する原因

とをったと思われる.この事は水分含有量も56-58

%ときわめて高いことから理解出来る.全体的に第 

1発群生地冷凍区と類似 した様相の生地品質となる.

急速解凍生地による穀品品質

針侵入度は,一般製法より5-8g/dyneとわずか

に高く,貯蔵日数の延長とともに若干上昇する傾向


を示した.弾力度はあまり変化なく一般製法より18
 

-20g/dyne高く,切断度も同様の傾向を示 したが.
 

Tal . hsclult fogb●2 Pyiaqaiyo duh.

一般袈法より85-95g/dyneと非常に高い結果となっ

た.水分含有量も高く46-49% と示した.一方,膨

張率は135% ときわめて低い.これらの結果から,製

造工程中の盤形操作が非常に困難となり,生地のの

ぴがないために焼き上げ操作中にほとんど膨張せず,

表皮が急速に形成され,内部の水分が放出されず, 

CO,も内部に残存する結果となった.この結果.輿

品内面のすだちはほとんど見られず,乾パン状とな

り,すだち形成度は約10-15%で,大部分が粘土質

となり,大きな (5-7mm)空胞が散乱した.本実

験中最悪の臭気が強く,口当り,歯当りの劣悪を品

架を呈 した.本区では.第 2発辞工程 (冷凍直前)

まではきわめて良質の生地であったが,冷凍 ･解凍

処理操作中に生地は劣化,製品は粗悪となったこと

から.イース ト菌が第 2発辞以後急激にその発酵能

力を消失 したものと思われる.本法での食パン製造

は不可能と判断された. 

(ii)自然解凍生地の品質

一般製法に比べて,伸長度は70-85g/dyne低 く.


針侵入度は45-47g/dyneと約 3倍高く,弾力度は 5
 
-log/dyne低 く,切断度は 5-9g/dyne高い結果を


示した.貯蔵日数による差異はほとんどない.これ


らの結果から,肉眼的には生地内面はもち状で粘土

状と在り,すだち形成も弱くてCO,の発生形跡もな

い結果を示した.水分含有量が47-49%と高いこと 

Pato ersig uc-ersig(5C Ntrldfotn 2-2o)r fdfotn Q ikdfotn 3O) aua-ersig(0 5C


Storagedays 2 4 6 8 10 15 20 2 4 6 8 10 15 20


Neeenyso /ye 3 3 6 6 4 6 4 4 4 5 5 5 7 6
aingdn 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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atct gdn 23 12 26 12 2712 28 13 23 13 20 14 26 】4
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O色 t 7 39 37 5 4 4 7 4 5 5 58 56 5
I naoCutting-Power gg//ddyynee 24 23 23 334 333 335 333 13 155 17 18 20 19 18


Neeenyso /ye 0 0 2 1 】 0 2 4 3 4 4 4 3 4
aingdn 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3


EIascity g/dyne 1220 12201223 1224 1226 12261224 1236 123612381236 1237 1236 1237

冒(ラニ: l; lnao gdn 8 27 26 1 34 2 2 8 48 48 47 8 47 8
ptC⊃ Eog n ye 24 8 8 32 2 39 37 47 8 8 8 49 8 48
Cuttn-oe //ye 6 6 7 7 0 1 3 4 3 3 3 4 3 24
igpwrgd° 2 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2

Neeenvso //y 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4aingd e 5 6 5 6 6 5 6 5 6 6 5 5 7 7
ぎぎ爪⊃(⊃.Eo n ye° 8 25 23 8 24 8 8 42 8 43 45 8 44 8
: ー:1 tnao gdn 23 8 8 25 8 25 26 8 40 8 8 44 8 45 

訂 .O ● Eatctコ lsiiy 

Genera.･productく 

g/dyne 1219 12181219 1218 】220 12191217 1235 123512341234 1236 1235 1235
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aon:ii ;5

1ヽ_,･

～5 g/yne',"::e :y:｢ 11 10gddn°',:.5dddyneC:.:i::as `55--27i//yyee
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からも十分理解出来た.本区第 2発群生地を冷凍 し 凍区より33%高く,わずかに良好な結果を示 した.

たが,冷凍直前までの生地は良好ですだち形成,C02 製品内面のすだちは粗悪であるが,わずかにイース

の発生も正常であり,イース ト菌の発声はきわめて ト菌の発辞によるC02の発生形跡が認められ,大小

健全であったが,冷凍-解凍処理操作中にイース ト の空胞 (5-8mm,2-3mm)が散在した.焼き上

菌の発酵が阻害される結果を示 した.急速解凍区よ げ中期より膨張が始まり,同時に表皮にひび割れを

りわずかに良好であるが,本法での食パン製造は困 生 じた.すだち率は30-35% となり,中心部はかな

難であった. り良好な状態で弾力度のよい様相を示 した.本区で

自然解凍生地による製品品質 は,製造工程処理操作時でかなりの囲牡性を有し,

一般製法より,針侵入度は 6g/dyne高く,弾力塵 生産工程の管理が難 しい結果となり,製品は芳香性

は15g/dyne高く,切断度は大きく70-80g/dyne高い の乏しいアルコール臭を発する.口当り,歯当りの

結果とをった.水分含有量は一般製法よりも10%高 劣悪な重い感 じの品質を呈 した. 

く43%前後となった.膨張率は158%となり,急速解 

Tal . hscluliyo bedbo3 Pyiaqat fra.

Patrerrsn l uc-ersig(5C Ntrldfotn 2- 5Crod ollg Q ikdfotn 3o) aua-ersig(0 2O) 
Storagedays 2 4 6 8 10 15 20 2 4 6 8 10 15 20 

=5～⊃ヨ訂訂亡:l〇一rつ3 lsdectnainggdd° 2278 145 238 134 227 143 229 153 252 153 277 173 274153:⊃く○1 E t y s yyn 4 01 23 33 01 2 3 3 2 20 

Cutting-power g/dy°e 130 130 141 238 188 148 137 360 360 361 366 369 369 367 

'.r E Neea ii-v o // ee1 22 43 2 1 22 33 30 13 23513 37 133 3

=● 喜訂コ -l lsdectnainggddn 428 145 259 184 280 175 281142 239 142 429 1441 144 428宣 T Neeat yv o yy° 44 4914 42 5 421 42 44 471 2 361蔓 ` B ii- s // ee1 2 4 8 14 2 45 8 1 2 44 2 2 44

Cutting-power s/dyne 423 430 446 447 448 448 444 447 448 448 448 447 446 447 

Elsiiy /ye15 2315 2115 2415 29 15 2814 25 15 20atct gdn 20 15 22 15 2515 2514 24 14 29 14 2115
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Table4.MoistureofDoughBread. 

Partorderrostlng Quick-derrosting(35OC) Naturaトderrosling(20-25OC) 

Storage days 2 2 4 6 8 lO 15 20 2 4 6 8 10 15 20 

⊂)Beforerermentation (%) 48 48 45 47 45 46 44 33 33 34 35 35 36 35 

⊂)亡Oq Firstrermentation (港) 55 54 55 55 56 54 54 48 49 47 48 48 49 50 

⊃-Secondrermentation(%) 56 56 57 57 56 57 58 47 48 49 49 50 48 49

亡ロBerorerermentation (%) 41 40 45 45 47 45 48 35 36 35 35 34 34 35 

rbh}a Firslrermentation (港) 45 43 45 45 46 45 45 42 42 43 43 45 44 44 

Geea-rdc D uh 3-3 /yeBed 3-3 /yenrlpout og 5 6gdn,ra 4 5gdn. 
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酵能力は大 きく低下する.

第 1発群生地冷凍,第 2発群生地冷凍ではイ-ス

ト菌の 発 酸 が 不充 分 となり,C02の発生や アル

コール生成が弱 く良質な食パ ンの製造は困難であっ

た.すなわち,解凍後のアルコール発軌 ま第 1区分

から第 3区分に至るに従 って劣化 した.

一方.生地 自体のアルコール発辞性は解凍法によ

ってもか与りの差 を生 じた.発辞前生地冷凍区以外

の自然解凍区では,正常な発辞状態ではないがそれ

でもなお弱いながらも発辞力を保持 し,急速解凍法

に比べてや ､すぐれていた.生地自体の解凍法によ

る肉眼的差異は,自然解凍法では,発辞前生地冷凍

区では一般製法時 と全 く差異のないすだちを形成す

るが.第 1発群生地冷凍区では生地中心部がべとつ

き伸 びの無いもち状 を呈 し,第 2発群生地冷凍区で

は一層この傾向が強い. また物理的品質としては,

針侵入度,切断度が非常に高 く,弾力度がきわめて

低い傾向となった. この結果,生地 自体が良質でな

いため,発辞前生地冷凍区以外では製品食パ ンもす

だち形成の患い重い感 じの,異臭をもつ劣悪品とな

0

0 

0
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u 

(oA
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u
o!s
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io d troucittnao

decon
me n me nP

fer
ttna

itrsF-f-er
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-Bfe -G 1enera-f-er った.急速解凍法では,蒸気力ロ温法を用いたが,袷

凍生地を35℃の蒸気で加温するため急激な温度差 と

蒸気吸収 をどにより,生地は吸水 し,結果べとつ き

_ 
me ionttna

dbybreaE i fxpansonoi4g..F ･iond tprouc
イ-ス ト菌の発酸も不充分となり,結果 co,の発生 ,

糖分の分解などが不完全となり生地のすだちは悪化

した. なおこれらは全ての実験区に共通するが,第

1実験区から第 3実験区に至るに従 ってその傾向はⅣ 考 察

以上の実験結果から,冷凍パ ン生地による食パ ン

製造 を成巧 させるためには,いかにイース ト菌の発

辞能力を保持 し,最高隈に発揮 させるかにある事が

解った.すなわち,生地冷凍中にイース ト菌が自己

消化や異状発辞により老化することを防止すること

が重要である.製造中での生地中のイース ト菌が発

辞不充分であれば当然製品食パ ンの品質は劣化 し,

また,生地中の発辞が極度 に悪い場合は製造操作処

理すら困難 となり,結果製品食パンの入手は不可能

となる.

強いことが解った.

本実験 に用いたイース ト菌は予備実験の結果-zoo 
Cでも十分その発辞能力を保持するが.水分の多少

や糖分の濃度 によってその能力はかなり左右 される.

イース ト菌は一度発辞を始めた場合,生地中の糖の

発辞やその栄養分の減少が同時に始 まり,その過程

中で冷凍 された場合それ以後の活性力は当然劣化を

果たすだろう.従 って発辞前生地冷凍区以外は発酵

の劣化 を招来すると言 う結果は当然であろう.

発酵前生地冷凍-食パンの出来上 り

混担直後の生地 (発酵前生地) を冷凍,解凍 (自 自然解凍区 :一般製法と変らず

然)すれば一般製法と比べて全 く差異の無い良質を 急速解凍区 :内面不均一,すだち不良若干異臭

食パンが得 られる. また解凍生地は整い感 じの柔 ら 有す

かいすだちの良好 なきわめて健全な品質を示 し,生 第 1発群生地冷凍区

地冷凍中でのイース ト菌の発酵能力は十分保持 され, 自然解凍区 :内面不均- じ､中ノ部だんご状異臭を

ガス抜 き,整形,第 1発酵への操作処理中に遂次発 有す

酵が始 まり,発酵状態 も健全で軽い感 じの良好な結 急速解凍区 :自然解凍区より一層劣悪な製品

果 となった.一方,イース ト菌の発辞過程中,およ 第 2発群生地冷凍区

び,発辞終局時で冷凍,解凍 した場合,その後の発 自然解凍区 :すだち形成弱 く大小の空胞散乱中
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心部はかなり良好,重い感 じの食パ

ン.

急速解凍区 :すだちの形跡 なく内面粘土質,実■
験区分中最悪品,異臭 きわめて強 く,

天井落ちひび割れが強い.

冷凍パン生地による食パン製造の主目的は容易に

各家庭で各自の噂好に合った味付 を行い,新鮮 なパ

ンを食することにあるが,本実験で最良であった発

辞前生地冷凍法では,第 1発酵,第 2発酵などの製

造工程処理が残 されており,本法の主 目的が十分生

かされない.種々の工程 を完全に終了 した生地 を冷

凍包装,家庭で解凍,焼 き上げることを可能ならし

めることが重要 と思われる.将来の研究課題 として,

第 2発酸終了の冷凍生地 を解凍,整形する時点で,

イースト菌の補強,糖頬の補足,小麦粉の殿粉分解促

進剤 としてのβ-アミラーゼの添加などが考えられ

る｡

本実験では製品パンの外観,内面のすだちや物理的

的品質など, きわめて基礎的な項 目について追求 し

たものであり,その製造上での操作処理の改善や材

料配合の改良も必要であろう. とくに,食パ ン自体

の製品 としての風味や,色調,栄養的価値などは本

実験では追究 しなかったため,今後にきわめて幾多

の問題点を提議する結果となった. 

Ⅴ 要 約

冷凍パン生地による食パ ンの製造につ き実験 を行

なった.実験区分 として,発酵前生地冷凍,第 1発

群生地冷凍 ,第 2発群生地冷凍の 3区分を設定,貯

蔵 目数の限界もあわせて検討 した.解凍法について

も併せて追究 した.

〔1〕発酵前生地冷凍区

自然解凍区では,一般製法 とまったく差異のない

食パンの製造が可能で,すだちの形成もきわめて良

く,芳香性に富んだ軽い感 じの色調豊かな品質を示

した.


急速解凍区では,生地はべとつ き,急激な温度差


により,イース ト菌の発辞能力が衰弱 し,発辞不良

の結果をまねき製品は自然解凍区に比較 してかなり

劣悪であった.

〔2〕第 1発酵生地冷凍区

自然解凍区では,解凍前のイース ト菌の発酵形跡

は若干認められるが非常に弱 く生地内部はもち状 と

なり,その結果,製品食パンは重い感 じの粗悪な,

アルコール臭の強い膨張率の低 い不良品となった.

急速解凍区では,co,の放出は非常に弱 くイ-ス

ト菌の発酵力は大 きく低下,生地はだんご状 となる｡

その結果,製品食パ ンはほとんど膨張せず異臭の強

い,不均質な内面の劣悪を品質となり,本区での食

パン製造は不適当である.

〔3〕第 2発酵生地冷凍区

自然解凍区では,生地はべとっき,第 2発辞以前

に形成 された ミすだち亡や空胞が消失 し,もち状 と

なり製品食パンは粗悪な重い感 じを呈する. また,

異臭も強 く,膨張率も低 いかたい食パンとなった.

急速解凍区では,伸長性 に乏 しいだんご状の発酵

不充分な生地で.第 2発酵以前に形成 された健全な

イース ト菌の発酵が解凍時にはほとんど消失 した.

製品食パンは急速解凍区と大差 なく,その品質はか

なり劣悪であり,本区での食パ ン製造は非常に困難

であった.

以上の結果より,冷凍生地による食パ ン製造は発

辞前生地 を冷凍する方法が最良であるが,各家庭で

冷凍生地購入後焼 き上げるまでの処理が複雑なため,

なお幾多の改良や製法の簡素化が必要であろう.す

なわち,第 2発酵終了後の冷凍生地 を購入,焼 き上

げのみで食パンが得 られるペ く,種々の改良,研究

が必要であろう.その一方法 として,第 2発辞終了

の冷凍生地に解凍時イース ト菌,糖 などを添加 し,

イース ト菌の発辞能力の促進,補強などが考えられ

る.
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