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県内健康食品粒製品の物性評価と粉体加工の基礎研究

[はじめに]

0 鎌阻嫡弘、大石千明、西JIト好、七尾i草也

沖縄県工業技術センター

沖縄県内健康食品は健康ブームにイ料、売上が伸びてきたが、中小企業が多数を占める県内企業は、大企業に比べ技術力、資金力な

どで有不IJな立場にある。平成 15年度の舛縄健康食品産業協議会の実態調査によると、県内健康食品の動記晶程で加工処運の県外への

委託総額は約 6億円であり、その内、頼粒・錠邦博の製品化工程の占める割合は1.4億円 (22.6%)にも上る。市場は頼粒・銭済l彫

態を要求しているにも関わらず、県内企業の多くは技術力が鰯Bなため、未だ県外への委託に頼っているところが大きし、製品の品

質保証を自社でできないことのリスクは大きいと考えられた。

そこで県内健康志向製品の価格改善と高品質化を目的に、県産粒製品の錠剤師更度及び崩嬢誤験を測定し、更に素材の選択と粉V勅日
工の基礎研究を行った。

Bヨ険方剖

1.県内粒製品の物性調査(議静版度測定及び崩壊性誌験)

錠弗腔は、 Sample-Heightco田町 (HC2・3305・山骨を用いて測定し、破防市場剣士Rh伺nern (Creep me飴rRE2-33∞5:山

電を郎、て測定した。また、プランジャーとの欄個直径回m)は、錠剤の直線厚みをノギスにて測定し丸錠剤の崩嬢該験は、日

本薬局方の錠剤の項目に準拠して、崩壊誤験器 (NT廿町:富山産業)を用し、て測定した。

2.原料末の調製

選択した6種類の素材から今回はまず、 4垂類(エンサイ、ヒ、、ーノ同発棄酵母及びグPァパの茎薬部)の素材を粉砕し、その内説載買を用

いて実験を行った。エンサイ、ヒーール廃棄酵母及びグ、ァパの茎葉部は乾燥物を入手し、粗粉御機 (1∞3:吉田製作所)で約3mmのス

クリーンを用し、て一次粉砕し、摩砕粉砕機。1KCAlO-2ω 増幸産業)にて微粉砕を行った。次にふるい僚とう機仇S200DIGIT:

Retsch)にて、 106戸n、 63pmlこて分級を行し、サンプルとした。

3.造防法

造粒法は流動層造粒装置伍'D-MP-01S:(株)パウレック駒を用し、て一定条{牛下で造粒を行った。すなわち、給気温度750C、スプ

レー速度は平均 13.Og/min、アトマイズ空気量は40NIJmin、給気風量は0.1~2.Om3/min、造粒時間は約 60 分、舵蜘寺聞は約 20分

間で行った。基本処方は4種類作成し:ι

4.打錠試験方法

各種の素材粉砕物及び造粒物は、単発式打錠装置 (FY-SS7・5:富士薬品機械)を用いて錠剤の圧縮成型を行った。打錠条件は、

充填深さ 12mmで固定し、打錠圧は5∞~1，750kgf、打錠速度は1O~60ストローク団皿の範囲内で試験を行った。

5.粉体材全測定及ひ粒度分布測定

各造粒物の物性;測定は、パウダ、テスタ(問、-R:ホソカワミクロン)を用いて行った。すなわち、安息角、崩壊角、差角、ゆるみ見

掛比重、固め見掛比重、圧縮度、凝集度、均一度、 スパチュラ角及び分散度を測定した。各造粒物の粒度分布測定は、ふるい振とう

機仇82∞nIGIT:R仰品)を用し、て、 ふるしゅけ法の国際調和東Stage3)に準じて耳府った。粒度分布の指標となるogは、平均粒径

の比で計算式:噌=D回 11D36で求めた。

防果及び考銅

1.県内錠剤品の錠剤師更度調査

低コスト・高品質象鑓訪日工システムの構築を行うには、まず、県産品で

ある錠剤の実態に基づいた加工技術の課題抽出が必要で、あった。そこで、

県内紛W品の品質調査として、 (株)沖縄県物産公社にて販売している粉

末状製品2品目(商品番号-9，3ω 、錠剤形態製品32品目の計34品目を入手

し、錠斉IJii更度を測定した。その結果、原料がウコンのみの場合の製品群で

は図Hこ示すように、ボーダー以上の硬度を有していた製品は9品目中O品
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殴1 県内販売ウコン犯の量産剣硬度(原料がウコンのみの褒示)



目で、最大値が3，6∞gf，録小値が1，2∞gf、平均値土標準備差が2，3似祉8∞gfとほとんど開きのなし惜し唱であった。県内自社車描と

県外委託製造共に、ほとんどの粒製品がボーダー以下となった。この結果より、県内健康食品の品質管理や製造条件として粉体加工

出荷を考慮した開発が、急鳴であり必要不可欠であることが改めて判明した。

2 県内錠剤品の崩接性調査

次に、 1と同ーの製品31品目の崩接訴験を測定した。その結果、原料がウコン

のみの場合の製品群では図2に示すように、全てボーダー以下であり、かなりノ〈

ラツキのある崩壊時間となった。

3.造粒した場合の粒度分布の変化

得られた造粒物と原料末との粒度分布を測定し比較検討を行った。その結果、

図 3に示すように、エンサイの粒度分布は 63pm以下の原料末で平均粒径

=25.1pm、og=5.09であるのに対し、コラーゲ、ン造粒物で平均階控=163.5pm、

og=1.93、アルギン酸Na造粒物で、平践前援至=146.3pm、暗=2.∞、HPC-L造粒

物で平均紅径=117.8戸n、司=1.77となった。この事から、微粉砕領域にある

エンサイの原料末と比較して、全ての造粒物で約 6倍の粒子成長が確認でき、

流動層i猷立によりシャープな粒度分布の粒子径へと変化することが分かった。
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図2 県肉販売ウコン粒の崩犠鉱験{原料がウコンのみの表示)
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国3エンザイにおける画科紛'"と各帽会剤で遭徹した遭鎗帽との級車分布の置化

4.打錠速度変化に及ぼす錠斉I]li;吏度の影響

エンサイの63pm以下原料末、コラーゲン造粒物、アルギン酸Na造粒物を用いて打錠試験を行った。その結果、図4に示すよう

に、原料末ではホッパの中から均一に粉体が供給されなかった。それに対し、全ての造粒物では均一に造粒物が供給され、錠剤重量

も安定した試験錠剤が得られた。この事から、造粒によって打錠のための流動性が改善され、打錠機に対し、原料が安定供給できる

ようになった。エンサイのコラーゲン造粒物を用いた場合の打錠速度及び打錠圧に及ぼす錠斉IJii更度の影響を調べた。その結果、図 5

に示すように、いずれの打錠圧時においても打錠速度と錠斉1Jl!:更度は負の相聞を示した。この事から、錠剤の重要な品質管理項目の 1

つで、ある錠剤硬度を保持させるための手段として、宇T錠圧力と打錠速度の市胸lまたは、造粒条件ぞ結合朔lの種類などにより嗣胸トする

必要がある事が明らかとなった。
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図4エンサイにおける原料紛末とコラーゲン造粒物との打鍵訟験の比般 図5エンサイのコラーゲン造粒物を用いた渇合の打鍵速度および打鍵圧に及lます
鍵嫡硬度の彫響

同僻]

本砂院の一部は健康食品品質向上対策事業「粉体加工出荷を用いた低コスト ・高品質事描技術に関する研究jにより行ったもので

あり、本研究をi針子するに当たり、同研究アドバイザーであられる名城大学護学部薬品化学研究室の砂田久一先生、 (株)パウレッ

ク樹林部長付坂本浩先生、 (株)菊水製作所藤田完次先生にご指導 ・ご助言を賜りましたことを深くお礼申し上げます。
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