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(57)【要約】
【課題】加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材
の一部として用いた場合に、加熱調理により見た目・食
感・味に優れた天ぷらを得ることができる天かす、その
製造方法及び製造装置を提供する。
【解決手段】本発明のいくつかの態様によれば、少なく
とも滴下工程と油ちょう工程を含み、前記滴下工程では
、バッター液を滴下装置に備えられた滴下口からフライ
ヤーに滴下し、前記油ちょう工程では、前記フライヤー
で滴下された前記バッター液を油ちょうし、前記滴下口
の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２である、天かすの製
造方法が提供される。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
少なくとも滴下工程と油ちょう工程を含み、
前記滴下工程では、バッター液を滴下装置に備えられた滴下口からフライヤーに滴下し、
前記油ちょう工程では、前記フライヤーで滴下された前記バッター液を油ちょうする天か
すの製造方法であって、
前記滴下口の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２である、
天かすの製造方法。
【請求項２】
少なくとも小麦粉又は米粉を含む原料を水と撹拌し前記バッター液を調製する撹拌工程を
さらに含む、請求項１に記載の製造方法。
【請求項３】
前記油ちょう工程で得られる天かすの含有油脂量を減少させる減油工程をさらに含む、請
求項１又は請求項２に記載の製造方法。
【請求項４】
前記バッター液を前記滴下装置に注入する注入工程をさらに含む、請求項１～請求項３の
何れかに記載の製造方法。
【請求項５】
前記注入工程では、前記バッター液の格納容器と前記滴下装置の高低差を利用し注入する
、請求項４に記載の製造方法。
【請求項６】
前記バッター液の粘度は、２～６Ｐａ・ｓである、請求項１～請求項５の何れかに記載の
製造方法。
【請求項７】
天ぷら用食材に打ち粉を付着させる工程と、
前記打ち粉を有する前記天ぷら用食材に天ぷら用バッター液を付着させる工程と、
前記天ぷら用バッター液と前記打ち粉とを有する前記天ぷら用食材に請求項１～請求項６
に記載の製造方法により得られる天かすを付着させる天ぷら用食品を製造する工程と、
前記天ぷら用食品を冷凍する工程とを含む、天ぷら用冷凍食品の製造方法。
【請求項８】
バッター液を滴下する滴下装置と、
前記バッター液を油ちょうするフライヤーを備える天かすの製造装置であって、
前記滴下装置の滴下口の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２である、
天かすの製造装置。
【請求項９】
小麦粉を含む原料を水と撹拌しバッター液を調製する撹拌機を備える、請求項８に記載の
製造装置。
【請求項１０】
前記油ちょう工程で得られる天かすの含有油脂量を減少させる減油装置をさらに備える、
請求項８又は請求項９に記載の製造装置。
【請求項１１】
前記バッター液の格納容器を備える、請求項８～請求項１０の何れかに記載の製造装置。
【請求項１２】
前記格納容器が前記滴下装置より高い位置にある、請求項１１に記載の製造装置。
【請求項１３】
前記格納容器は、前記撹拌機である、請求項１２に記載の製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明のいくつかの観点は、天かす、その製造方法及び製造装置に関する。
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【背景技術】
【０００２】
　食文化として日本国内で広く浸透しているだけでなく、海外においても人気の日本食で
ある天ぷらは、需要が高い一方で美味しく調理するためには熟練した技術を必要とする料
理のひとつであり、調理工程として打ち粉工程、バッター液付着工程、油ちょう工程が必
要であり手間がかかる。また、家庭においてはカラッと揚げるためには大量の高温油を要
し、油の温度、バッター液の粘度によっては、花が咲かない等難しい調理であることから
敬遠される傾向にある。
【０００３】
　そこで、食品工場において一定の規格の下で生産し、レストランやスーパーマーケット
では加熱のみで簡便に提供できるように技術開発が行われてきた。また、特許文献１に記
載されているような、家庭において油ちょうによる加熱を必要としない技術の開発も進め
られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特許第３１３０５１８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、天ぷらは、専門店や蕎麦屋等で熟練の職人によって提供される場合と、
種々の料理を提供するファミリーレストラン等又はスーパーマーケットの惣菜売り場等で
購入する場合では大きく差が生じ、後者において見た目・食感・味が劣る場合が多い。大
きな差が生じる主な要因は衣の形状である。
【０００６】
　特に、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部として天かす（揚げ玉）を
用いた場合、一般に流通している天かすの形状がほぼ均一で丸に近い形をしていることが
多いため、加熱調理後の天ぷらの見た目・食感は悪く、美味しい天ぷらを提供することは
困難であった。
【０００７】
　本発明のいくつかの態様はこのような事情に鑑みてなされたものであり、加熱前の天ぷ
ら用食品において食材を覆う衣材の一部として用いた場合に、加熱調理により見た目・食
感・味に優れた天ぷらを得ることができる天かす、その製造方法及び製造装置を提供する
ものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明のいくつかの態様によれば、少なくとも滴下工程と油ちょう工程を含み、前記滴
下工程では、バッター液を滴下装置に備えられた滴下口からフライヤーに滴下し、前記油
ちょう工程では、前記フライヤーで滴下された前記バッター液を油ちょうし、前記滴下口
の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２である、天かすの製造方法が提供される。
【０００９】
　本発明者が食品工場における天かすの大量生産において、加熱前の天ぷら用食品におい
て食材を覆う衣材の一部として用いた場合に、加熱調理により見た目・食感・味に優れた
天ぷらを得ることが可能な天かすを製造すべく検討を行ったところ、フライヤーに滴下す
るバッター液の量を、バッター液の滴下口を拡大することにより増大させると凹凸を有す
る細長い形状の天かすを高い割合で製造できることを見出し、本発明の完成に到った。本
発明の方法によって得られた天かすは、凹凸を有する細長い形状であり、不規則な形状を
有しているため、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部として用いた場合
に、熟練の職人による天ぷらの衣に近い見た目・食感を与えるものであり、簡便に美味し
い天ぷらを調理することを可能とするものである。
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【００１０】
　以下、本発明の種々の実施形態を例示する。以下に示す実施形態は互いに組み合わせ可
能である。
　好ましくは、前記バッター液を前記滴下装置に注入する注入工程をさらに含む。
　好ましくは、少なくとも小麦粉又は米粉を含む原料を水と撹拌し前記バッター液を調製
する撹拌工程をさらに含む。
　好ましくは、前記油ちょう工程で得られる天かすの含有油脂量を減少させる減油工程を
さらに含む。
　好ましくは、前記注入工程では、前記バッター液の格納容器と前記滴下装置の高低差を
利用し注入する。
　好ましくは、前記バッター液の粘度は、２～６Ｐａ・ｓである。
【００１１】
　本発明の別の態様によれば、天ぷら用食材に打ち粉を付着させる工程と、前記打ち粉を
有する前記天ぷら用食材に天ぷら用バッター液を付着させる工程と、前記天ぷら用バッタ
ー液と前記打ち粉とを有する前記天ぷら用食材に請求項１～６に記載の製造方法により得
られる天かすを付着させる天ぷら用食品を製造する工程と、前記天ぷら用食品を冷凍する
工程とを含む、天ぷら用冷凍食品の製造方法が提供される。
【００１２】
　本発明の別の態様によれば、バッター液を滴下する滴下装置と、前記バッター液を油ち
ょうするフライヤーを備え、前記滴下装置の滴下口の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２で
ある、天かすの製造装置が提供される。
　好ましくは、前記バッター液の格納容器を備える。
　好ましくは、小麦粉を含む原料を水と撹拌しバッター液を調製する撹拌機を備える。
　好ましくは、前記油ちょう工程で得られる天かすの含有油脂量を減少させる減油装置を
さらに備える。
　好ましくは、前記格納容器が前記滴下装置より高い位置にある。
　好ましくは、前記格納容器は、前記撹拌機である。
【００１３】
　本発明の別の態様によれば、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部とし
て用いる天ぷら衣用天かすであって、無作為に抽出した前記天かす１０個のアスペクト比
の平均が１．５以上であり、真円度の平均が０．６以下であり、平滑度の平均が０．８０
以下である、天ぷら衣用天かすが提供される。
【００１４】
　本発明の別の態様によれば、天ぷら用食材の外側に衣材を備え、前記衣材は前記天かす
を有する天ぷら用冷凍食品が提供される。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】良い形の天かすの例である。
【図２】不良な形の天かすの例である。
【図３】天かすの製造装置の概略図である。
【図４】減油装置を備えた天かすの製造装置の概略図である。
【図５】実施例1及び比較例１の牡蠣の天ぷらの写真を示す。
【図６】天かす（Ａ）及び天かす（Ｂ）を用いた場合のエビの天ぷらの写真を示す。
【図７】天かす（Ａ）及び天かす（Ｂ）を用いた場合のイカの天ぷらの写真を示す。
【図８】天かす（Ａ）及び天かす（Ｂ）を用いた場合の南瓜の天ぷらの写真を示す。
【図９】天かす（Ａ）及び天かす（Ｂ）を用いた場合の鶏の天ぷらの写真を示す。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下本発明の実施形態について説明する。以下に示す実施形態中で示した各種特徴事項
は、互いに組み合わせ可能である。また、各特徴事項について独立して発明が成立する。
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【００１７】
　本実施形態の天かすの製造方法は、少なくとも滴下工程と油ちょう工程を含み、前記滴
下工程では、バッター液を滴下装置に備えられた滴下口からフライヤーに滴下し、前記油
ちょう工程では、前記フライヤーで滴下された前記バッター液を油ちょうし、前記滴下口
の開口面積は、２８～３１４ｍｍ２である。
　このような製造方法によれば、ほぼ均一で丸に近い形状の天かすではなく、不規則で凹
凸を有する細長い形状の天かすを製造できる。そのため、加熱前の天ぷら用食品において
食材を覆う衣材の一部として用いた場合に、加熱調理により見た目・食感・味に優れた天
ぷらを得ることが可能である。
以下、この製造方法及びその製造に用いる製造装置の各要素についてより詳細に説明する
。
【００１８】
１．天かすの製造方法及びその製造装置
＜撹拌工程＞
　バッター液は、少なくとも小麦粉又は米粉を含む原料を水と撹拌する撹拌工程により調
製される。
【００１９】
　原料は、少なくとも小麦粉又は／及び米粉を含み、さらに、片栗粉、とうもろこしでん
粉、卵白粉、脱脂大豆粉、パンプキンパウダー、そば粉等、さらに、膨張剤（炭酸水素ナ
トリウム（重曹）等）、乳化剤（グリセリン脂肪酸エステル等）、増粘剤（加工でん粉等
）等の添加物を含んでも良い。好ましくは、原料は少なくとも小麦粉と、増粘剤と、膨張
剤を含む。増粘剤を加えることにより加水量を減らさずにバッター液の粘度を適切な範囲
に調整することができるため食感を軽くすることができる。また、膨張剤を加えることに
より食感を軽くすることができる。グルテンの発生を抑えられるため好ましい形状とし易
い利点があるため米粉を主成分としてもよく、全く小麦粉を含まなくてもよい。
【００２０】
　バッター液の粘度は、凹凸を有する細長い形状の天かすを高い割合で製造できる範囲で
あれば特に制限はないが、例えば２～６Ｐａ・ｓであり、好ましくは３～５Ｐａ・ｓであ
る。粘度が低過ぎると天かすが細かくなりすぎ、高過ぎると凹凸を有する細長い形状にな
り難い。
【００２１】
　原料の総質量を１００質量％とした場合に、原料中の増粘剤の含有量が２～８質量％で
あり、より好ましくは、原料中の増粘剤の含有量が３～６質量％である。増粘剤の量が少
な過ぎるとバッター液の粘度が低く天かすが細かくなりすぎ、多過ぎると粘度が高く凹凸
を有する細長い形状になり難い。
【００２２】
　バッター液において、水１００質量部に対する原料の総質量は５０～３００質量部であ
る。好ましくは、１００～２００質量部である。水の量が多過ぎるとバッター液の粘度が
低く天かすが細かくなりすぎ、少な過ぎると粘度が高く凹凸を有する細長い形状になり難
い。
【００２３】
　原料と水を撹拌する工程は、温度、撹拌速度、撹拌時間等の撹拌条件に注意し主に小麦
粉に由来するグルテンが生成し過ぎないように人力又は撹拌機等により行う。特に温度は
低めに設定することが好ましく、例えば０～１５℃で撹拌を行う。グルテンが生成し過ぎ
ると凹凸を有する細長い形状になり難い。
【００２４】
＜滴下工程＞
　バッター液は、滴下装置に備えられた滴下口からフライヤーに滴下される。
【００２５】
　滴下装置は、１又は２以上の滴下口を備え、バッター液が滴下できる構造となっている
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。ここで、滴下とは連続的な滴下及び不連続な滴下の両方を含み、断続的な滴下を意味す
る。また、滴下口は滴下装置の底面及び側面のどちらに設けられていてもよく、管状に伸
びていても、底面・側面を直接くり抜いただけの穴でもよい。加工性及びコストを考慮す
ると、底面を直接くり抜いた穴の備える構造が好ましい。
　滴下装置に滴下口として設けられた穴の形状に特に制限はないが、例えば多角形、円形
等が挙げられる。穴の加工の容易性を考慮すると、円形であることが好ましい。
【００２６】
　滴下口の開口面積は、フライヤーへ滴下後に広がり適切な大きさで、且つ、凹凸を有す
る細長い形状の天かすができるような大きさである必要がある。そのため、開口面積は、
２８～３１４ｍｍ２であり、好ましくは３８～１７７ｍｍ２であり、より好ましくは４４
～１１３ｍｍ２である。滴下口の開口面積が２８ｍｍ２未満である場合には、天かすは丸
い形状となりやすく、また３１４ｍｍ２を超える場合にはフライヤーの底でダマになりや
すく大きさが適さない天かすができてしまうことがある。
　滴下口の形状が円形の穴である場合には、穴の直径が約６～２０ｍｍであり、好ましく
は約７～１５ｍｍであり、より好ましくは約７．５～１２ｍｍである。
【００２７】
　滴下方法は特に制限されるものではないが、グルテンを生成し過ぎるような圧力を掛け
ない方法であり、好ましい大きさの天かすとなるように行うことが好ましく、例えば自然
落下により滴下する。
【００２８】
　滴下口から油面までの距離は、天かすが凹凸を有する細長い形状となれば特に限定され
ないが、バッター液の油への進入の勢いも天かすの形状に影響を与えるため、例えば２０
ｃｍ以上であり、好ましくは３０ｃｍ以上である。距離の上限は特にないが、製造装置が
大きくなるため例えば２００ｃｍ以下であることが好ましい。
【００２９】
＜油ちょう工程＞
　滴下装置よりフライヤー滴下されたバッター液は、フライヤーで油ちょうされる。
【００３０】
　フライヤー中の油ちょう用の油は、流れていても流れていなくても良いが、作業性の観
点から一定方向に流れていることが好ましく、連続的に滴下されたバッター液も分断され
天かすは適切な大きさとなり、流れに従って移動する。流速については、天かすの大きさ
を適切に調整可能であり、安全に作業を行える速度であればよい。流速は、例えば１～２
０ｍ／ｍであり、好ましくは３～１５ｍ／ｍであり、より好ましくは６～９ｍ／ｍである
。
　油の温度は、特に限定しないが、１４０℃以上２００℃以下が好ましい。
【００３１】
　油ちょうに使用される油としては、特に限定しないが、例えば、植物性油脂、動物性油
脂が挙げられる。植物性油脂として、例えば大豆油、パーム油、ひまわり油、サフラワー
油、なたね油（キャノーラ油を包含する）、綿実油、ごま油、トウモロコシ油、こめ油、
落花生油、オリーブ油、２以上の植物油を調合した食用調合油等が挙げられる。また、動
物性油脂として、牛脂、ラード、魚油、鯨油、乳脂等が挙げられる。
【００３２】
＜注入工程＞
　バッター液は、滴下装置に注入される。
【００３３】
　撹拌工程により調製されたバッター液は、撹拌機から直接滴下装置に注入されてもよく
、また撹拌機から一度格納容器に移され格納容器から滴下装置に注入されてもよく、その
他の装置を介してもよい。
　重要なのは、撹拌工程によってバッター液を調製後、滴下装置に注入するまでの間に過
度な圧力を掛けないことである。過度な圧力とは、グルテンを生成し過ぎるような圧力を
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意味する。例えば、ポンプ等によって送液し注入する際の圧力である。ただし、ポンプ等
を用いた場合でも、低圧でありグルテンがあまり生成されない程度の圧力までも排除する
ことは意味しない。
【００３４】
　上記のような条件を満たす滴下装置へのバッター液の注入は、例えば、格納容器（調製
後も撹拌機内にバッター液を格納している場合には撹拌機）を滴下装置より高い位置に配
置し、格納容器と滴下装置の高低差を利用し注入することができる。具体的には、例えば
、自然落下により、または格納容器の下部に管を取り付け滴下装置に接続することでバッ
ター液を注入することにより行うことができる。
【００３５】
　上記の撹拌工程と、注入工程と、滴下工程と、油ちょう工程を行うことが可能な一実施
形態による製造装置の例は、図３の概念図により表される。
【００３６】
＜減油工程＞
　油ちょう工程で得られる天かすの含有油脂量を減少させる。
【００３７】
　バッター液をフライヤーで油ちょう後、天かすの含有する油脂量を減少させる。天かす
を減油する方法は特に限定されないが、遠心分離器等の減油装置を用いて行うことができ
る。減油後の天かすの含有油脂量は、天かす全体の質量を１００質量％とした場合、５０
質量％以下である。好ましくは、４０質量％以下である。油脂含有量が多すぎる場合には
、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部として用いた場合に、加熱調理後
に油っぽくなりやすく重い味と感じてしまうからである。また、油脂含有量が多すぎると
、バッター液との密着性が悪く食材の周りに留まりにくい傾向にある。
【００３８】
　上記の撹拌工程と、注入工程と、滴下工程と、油ちょう工程と、減油工程を行うことが
可能な一実施形態による製造装置の例は、図４の概念図により表される。
【００３９】
　＜天ぷら用冷凍食品＞
　上記実施形態によって得られる天かすを用いた天ぷら用食品を冷凍することで天ぷら用
冷凍食品を得ることが出来る。
　天ぷら用食品は、天ぷら用食材に打ち粉を付着させ、打ち粉を有する天ぷら用食材に天
ぷら用バッター液を付着させ、天ぷら用バッター液と打ち粉とを有する天ぷら用食材に上
記実施形態によって得られる天かすを付着させることにより作ることが可能である。
　そして、上記天ぷら用食品を冷凍する方法は、特に限定しないが、公知の方法を用いる
ことができる。例えば、－２０℃以下の冷気に暴露して天ぷら用食品を冷凍することが挙
げられる。また、冷気の温度は、特に限定しないが、例えば－３０℃以下、－４０℃以下
であってもよい。なぜなら、天ぷら用食品に対して暴露される冷気の温度が低いほど上記
天ぷら用食品を短時間で効率よく冷凍することができるからである。
【００４０】
２．天かす
＜形状＞
　市販されている天かすは、ほぼ均一な丸い形をしていることが多いが、この様な天かす
を加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部として用い付着させて衣を形成さ
せた場合、見た目も食欲を誘うものではなく、食感も重く硬くなってしまう。一般的に、
天ぷらの衣はハナが咲いたような形状が好まれる。見た目も美しく、食感もサクッと軽く
なるからである。よって、適切な形状の衣を形成するため、ほぼ均一な丸い形ではなく、
凹凸を有する細長い形状であることが求められる。図１に示される天かすが本発明の一実
施形態により得られる良い形の天かすの例であり、図２に示される天かすが不良な形の天
かすの例である。
【００４１】
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　従来の製造法により大量生産された市販されている天かすに対し、上記の実施形態によ
り製造された天かすは、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材の一部として用い
るのに適した、不規則で凹凸を有する細長い形状を有する。本実施例による天かすの具体
的な形状の一例について以下に説明する。
【００４２】
　本明細書においては、揚げ玉の形状は、写真撮影した画像をＡｄｏｂｅ　Ｐｈｏｔｏｓ
ｈｏｐにより解析することにより特定される。具体的には、各揚げ玉を画像処理により切
り出し、高さ、幅、面積、外周をもとに形状を解析する。
【００４３】
　凹凸を有する細長い形状であることの１つ指標として、アスペクト比がある。長辺と短
辺の比であるアスペクト比は、１より大きくなるに従いより細長い形状となることを意味
する。本発明の一実施形態においては、無作為に抽出した１０個の天かすのアスペクト比
の平均が１．５以上である。好ましくは、１．７５以上である。より好ましくは、２．０
以上である。また、細長過ぎる場合は、天ぷらの衣の見た目としては不適当であるため、
上記アスペクト比の平均は、５．０以下である。ここで、短辺と長辺はＡｄｏｂｅ　Ｐｈ
ｏｔｏｓｈｏｐを使用した解析における高さと幅（いずれを長辺でも短辺としてもよい）
を使用する。
【００４４】
　また、凹凸を有する細長い形状であることの１つ指標として、真円度がある。真円から
引き延ばされた多角形へ変形するに従い、真円度は１から０に近づいていく。よって、引
き延ばされた多角形となること、すなわち凹凸を有する細長い形状であることは真円度を
もとに評価することができる。細長いだけでなく凹凸を有する天かすかどうかは、アスペ
クト比の基準だけなく、真円度の基準を満たしているかも重要な指標である。本発明の一
実施形態においては、好ましくは無作為に抽出した１０個の天かすの真円度の平均が０．
６以下であり、より好ましくは０．５以下であり、さらに好ましくは０．４５以下であり
、最も好ましくは、０．４以下である。また、天ぷらの衣の見た目を考慮すると、上記真
円度の平均は、０．１以上である。ここで、Ａｄｏｂｅ　Ｐｈｏｔｏｓｈｏｐにより算出
される真円度は４πｉ（ｉ＝面積／（外周）２）によって定義される（Ａｄｏｂｅｈｔｔ
ｐｓ：／／ｈｅｌｐｘ．ａｄｏｂｅ．ｃｏｍ／ｊｐ／ｐｈｏｔｏｓｈｏｐ／ｕｓｉｎｇ／
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ－ｐｈｏｔｏｓｈｏｐ－ｅｘｔｅｎｄｅｄ．ｈｔｍｌ）。
【００４５】
　さらに、凹凸について規定するならば、平滑度を指標として用いることができる。平滑
度は、天かすの外周Ｌ１と、天かすと同じ短長辺比及び同じ面積を有する楕円の外周Ｌ２

と、の比（Ｌ２／Ｌ１）によって定義される。本発明の一実施形態においては、好ましく
は無作為に抽出した１０個の天かす玉の平滑度の平均が０．８０以下であり、より好まし
くは０．７５以下である。また、天ぷらの衣として舌触りを考慮すると、上記平滑度の平
均は、０．１以上である。ここで、短辺と長辺はＡｄｏｂｅ　Ｐｈｏｔｏｓｈｏｐを使用
した解析における高さと幅（いずれを長辺でも短辺としてもよい）、及び外周Ｌ１を使用
し、近似式（Ｉ）を用いて外周Ｌ２を算出した。（Ｉ）において、ａは長辺、ｂは短辺を
表す。
【００４６】
【数１】

（Ｉ）
【００４７】
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＜油脂量＞
　天かすの含有油脂量は、天かす全体の質量を１００質量％とした場合、好ましくは５０
質量％以下であり、より好ましくは４５％以下であり、さらに好ましくは４０質量％以下
である。油脂含有量が多すぎる場合には、加熱前の天ぷら用食品において食材を覆う衣材
の一部として用いた場合に、加熱調理後に油っぽくなりやすく重い味と感じてしまうこと
がある。また、油脂含有量が多すぎると、バッター液との密着性が悪く食材の周りに留ま
りにくい傾向にある。
【実施例】
【００４８】
　以下、本発明を実験例によりさらに説明するが、本発明はこれらに限定されるものでは
ない。なお、見た目、食感、美味しさについては十分なトレーニングを積んだ複数の官能
パネラーが肉眼で外観を観察し、また実際に試食した結果である。
【００４９】
　［天かすの製造］
　増粘剤として加工でん粉を約５質量％及び膨張剤として重曹を約１質量％含む原料と、
水とを質量比２：３で撹拌機を用いて撹拌（撹拌速度：１２００／Ｈｒ、撹拌時間：３分
３０秒、撹拌温度：１１℃）し、粘度が約３．８Ｐａ・ｓであるバッター液を調整した。
続いて撹拌機をリフトを用いて滴下装置より高い位置に移動させ、撹拌機に取り付けた管
を介して滴下装置に注入し、滴下装置の底面に設けられた油面からの距離が３５ｃｍの円
形の穴から自然落下によりフライヤー（パーム油、約１６０℃、流速６～９ｍ／ｍ）へ連
続滴下させた。そして、フライヤーから回収された天かすは遠心分離器によって減油し含
有油脂量が約２０質量％の天かすを得た。製造条件（滴下装置への注入方法、滴下口開口
面積）を表１に示す。なお、実施例６においては、ポンプ（圧力：０．４０ＭＰａ）を用
いて撹拌機から吸上げ滴下装置へと注入した。
【００５０】
　［天ぷらの製造］
　蒸牡蠣に対し、打ち粉として天ぷら粉を用い表面を覆うように施した。そして、食品素
材として小麦粉、でん粉、米粉、大豆たんぱく、脱脂大豆、大豆油、添加物として膨張剤
（炭酸水素ナトリウム・ミョウバン、リン酸カルシウム、アンモニウムミョウバン）及び
乳化剤としてグリセリン脂肪酸エステル、増粘剤として加工でん粉を含み、水を用いて調
製された、２５℃において、粘度が約８００ｍＰａ・ｓである天ぷら用バッター液付着さ
せ、さらに、天かすを付着させた牡蠣の天ぷら用食品を用意した。この時、表１に示すそ
れぞれの製造条件にて製造された天かすを用いた。これを１７０℃の揚げ油（パーム油を
主成分とする）で約３分加熱した牡蠣の天ぷらについて評価した結果を表１に示す。
　衣がしっかりとハナが咲いているような見た目の場合に「◎」、ハナが咲いているよう
な見た目の場合に「○」、一応ハナが咲いているような見た目の場合に「△」、見た目が
悪い場合に「×」とした。食感は、サクッと軽い場合に「◎」、一応サクッとした食感の
場合に「○」、食感が一応軽い場合に「△」、食感が重い場合に「×」とした。美味しさ
は、見た目・食感・味を総合的に評価し、非常に良い場合に「◎」、良い場合に「○」、
良くない場合に「△」、悪い場合に「×」とした。
【００５１】
【表１】
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【００５２】
　［種々の食材を用いた天ぷら］
　天かす（Ａ）（実施例２と同じ）、及び天かす（Ｂ）（比較例１と同じ）を用いて、エ
ビ、イカ、南瓜、鶏肉について上記［天ぷらの製造］と同様にして天ぷらを作成し（一例
を図６～９に示す）、評価した結果を表２に示す。
【００５３】
【表２】

【００５４】
　表２からわかるように、凹凸を有する細長い形状である天かす（Ａ）を使用した場合に
、丸い形状である天かす（Ｂ）を使用した場合より評価が良かった。
【００５５】
　天ぷら用冷凍食品は、上記天ぷらの製造において油で揚げる前の天ぷら用食品を冷凍す
ることで得られる。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】
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