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標準答案  

次別：全國各級農會第 6次聘任職員統一考試 

科目：食品加工實務 

職等：第七職等晉升第六職等 

 

一、 簡答題 (每題 6 分，共 60 分) 

1. 食品器具、容器、包裝所含風險物質應符材質試驗及溶出試驗標準。其中

材質試驗是測試食品容器具包裝的材質種類，及特定風險物質含量。溶出

試驗則是測試在特定的條件下，利用不同的溶媒，模擬消費者實際使用，

可能造成的溶出殘渣、重金屬或塑化劑的情況，確保該容器符合標示的耐

受範圍。 

2. 食品業者係指從事食品或食品添加物之製造、加工、調配、包裝、運送、

貯存、販賣、輸入、輸出或從事食品器具、食品容器或包裝、食品用洗潔

劑之製造、加工、輸入、輸出或販賣之業者。 

3. 主要針對「乾燥、粉碎、碾製、焙炒」等 4種低風險農產加工項目，提供

加工設備、技術輔導、加工媒合、行銷包裝等諮詢服務。 

4. 石膏是一種天然的礦物，主成份為硫酸鈣，價錢較低，做出來的豆腐質地

綿密。鹽滷是製鹽過程中的副產物，成分主要是氯化鎂。價錢相對較高，

做出來的豆腐質地較粗，經驗與技術要求較高。葡萄糖酸內酯(GDL) 自然

存在於蜂蜜、果汁等富含葡萄糖的食品中，也可由玉米澱粉發酵或由植物

萃取而得，比起鹽滷與石膏，礦物質含量低，常被食品廠商拿來製作超嫩

的豆腐與豆花。 

5. 醬油: 主要係以 Aspergillus 屬的麴菌為菌株，例如米麴菌（Aspergillus 

oryzae）或醬油麴菌（Aspergillus sojae）。 

味噌:併用黴菌、酵母菌及細菌的發酵產品。初期主要係以 Aspergillus 屬的

麴菌為菌株，後發酵係接種入酵母菌、乳酸菌等而產生不同的風味。 

納豆:主要係以 Bacillus 屬的枯草桿菌為菌株，例如納豆菌(Bacillus natto)。 

 

 

 

 



 第 2頁，共 7頁 

葡萄酒:主要係以 Saccharomyces 屬的酵母菌為菌株。 

優酪乳:主要係以乳酸鏈球菌屬(Streptococcus)例如嗜熱鏈球菌 

(Streptococcus thermophilus（S 菌）)、乳酸桿菌屬(Lactobacillus)例如保加利

亞桿菌(Lactobacillus bulgaricus（L 菌）)、以及雙叉乳酸桿菌屬

(Bifidobacterium)例如雙岐桿菌(Bifidobacterium bifidum )或龍根菌

(Bifidobacterium longum)為最常使用的菌種。 

豆腐乳:主要係以 Aspergillus 屬的麴菌、毛黴(Mucor hiemails)或根黴

（Rhizopus chinensis var.）為菌株。 

6. 食用膠為一種可食的親水膠體，多為多聚醣組成，也有一些是蛋白質組成。

具有所有膠體應具有的基本性質，包括擴散和布朗運動、沉降現象、滲透

壓、光學性質、流變學性質、膠體質點周圍有雙電層、電動現象(電泳和電

滲)、聚沉現象、穩定和絮凝作用等。 

食用膠是很常見的食品添加物，在食品工業中的應用範圍相當廣泛。加入

食品中可以增添 Q 軟滑嫩的口感，也能達到光亮固色的效果，又不會破壞

食物原本的風味，還能增加飽足感，所以像是市售的布丁、優格、巧克力、

果凍、軟糖、膠囊，多含有食用膠。除了口感的改良，安全無毒的食用膠，

也被當作增稠劑、懸浮劑、乳化劑、品質改良劑、安定劑及包膜等。 

常見食用植物膠（素）:例如阿拉伯膠、關華豆膠、刺槐豆膠、蒟蒻膠、洋

菜膠、鹿角菜膠、海藻膠、果膠等。 

微生物膠（素）:例如三仙膠、黃原膠、結蘭膠、卡德蘭膠等。 

動物膠（葷）:例如明膠、洋干膠(蟲膠)等。 

7. 小麥蛋白質主要由醇溶性的穀膠蛋白 (gliadin) 及鹼溶性的麥穀蛋白 

(glutenin)組成，佔麵筋的 80 %， 其次為水溶性的白蛋白 (albumin)、鹽溶

性的球蛋白 (globulin)。 

由於穀膠蛋白與麥穀蛋白可解離的胺基酸含量少，因此麵筋在中性水溶液

中的溶解度非常低、不溶於水，在水洗時能夠互相黏聚，形成灰白色具有

彈性柔韌多孔狀物質。 
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另外，小麥麵筋蛋白含多量羥基胺基酸，因此容易形成氫鍵，是麵糰保水

性及結合力特性的來源。而結合力特性有一部份是由非極性胺基酸以疏水

作用造成蛋白質聚集。雙硫鍵的生成，也是蛋白質中鍵結的主要部份。麵

筋蛋白質與麵粉加工品的黏彈性有密切關係，因此蛋白質的含量可用以決

定麵粉的等級，說明如下。 

              台灣國家標準 CNS 對麵粉之分級 
 

類別 顏色 水分 灰分 粗蛋白質 用途 

特高筋麵粉 乳白 
14.0 %

以下 
1 %以下 13.5 % 以上 通心麵、油條 

高筋麵粉 乳白 
14.0 %

以下 
0.7 %以下 11.5 % 以上 麵包、吐司 

粉心粉 白 
14.0 %

以下 
0.6 %以下 10.5 % 以上 

 

中筋麵粉 乳白 
13.8 %

以下 
0.55 %以下 8.5 % 以上 饅頭、麵條 

低筋麵粉 白 
13.5 %

以下 
0.5 %以下 8.5 % 以下 蛋糕、餅乾 

 

8. 稻穀之外殼易破碎且其胚乳堅硬，適合以碾米機除去稻殼（主成分為矽）

及少部分米糠層後，即可得糙米，其產率約為 80%。糙米仍保留胚芽及果

皮、糊粉層(aleurone layer)等含纖維質部位，因此吸水性差，導致煮成之米

飯較硬，且黏性較差。糙米中仍有油脂含量豐富之胚芽存在，故須特別留

意儲存環境且採用真空包裝。將糙米繼續碾白，以去除部分之米糠層，但

仍保有 75%以上胚芽者稱之。由於胚芽含有較多之營養素，其營養價值高

於精白米，故值得推廣，但並非所有米品種均適合碾製胚芽米。由於胚芽

中多量油脂存在，故須特別留意儲存環境與包裝方式。糙米經去除胚芽及

米糠剩下胚乳部分者，此步驟稱為精白，因此將胚芽米繼續碾磨，使胚芽

一併去除後即得精白米。 
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米糠去除之多寡以精白率(%)表示之，所謂精白率意即已精白之穀物重量

與原料穀物重量之百分比比值，依此計算而得：糙米精白率為 98%，胚芽

米精白率約為 92%，精白米精白率則小於 92%。一般而言，碾磨越久米粒

越精白，品質愈精純，但相對的，營養素的流失更多。然而某些注重風味

之米加工製品，所需之米原料卻須高度精白，例如日本製清酒所用之白米

原料為精白率 75%者，製得之清酒品質良好。 

9. K 值為為檢測自家消化腺苷三磷酸(adenosine 5&rsquo;-triphosphate; ATP) 

之比例，這類物質為魚活體之能量成分，死後本身酵素分解成為代謝產

物，因此 K 值代表 ATP 關連物質總量中，分解物 HxR、Hx 所佔之比率之

數值，以百分率表示。 K 值大時，意味分解物較多，亦即分解增進，鮮

度降低；K 值小時，表示分解物少，鮮度良好。應用 K 值於水產業界，有

設置 K 值 20％以下適用於作生魚片，40％以下適用可熱調理之基準，若 K

值大於 60〜75%時代表魚體鮮度品質極差，不宜食用。 

10. 亞硝酸鹽在製作醃漬加工肉品上，可以使肉品保持美麗的鮮紅肉色；可以

抑制細菌生長，延長肉品的保存時間，尤其對抑制肉毒桿菌的生長特別有

效，而肉毒桿菌正是肉品保存的最大敵人；能使肉品產生特殊的醃漬風

味；並能抑制脂肪酸的氧化酸敗。 
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申論題 (每題 20 分，共 40 分) 

1、 

 
 

(1) 水分含量的變化曲線（或稱乾燥曲線）是乾燥過程中食品的絕對水分(即乾

基水分含量)和乾燥時間的關係曲線：乾燥初始時，食品被預熱，食品水分在短

暫的平衡後，出現快速下降，幾乎是直線下降（AB 段），當達到較低水分含量

（B 點）時（第一臨界水分），乾燥速率開始減慢，甚至有第二臨界水分(C 點)，

之後逐趨於平衡，達到平衡水分。平衡水分取決於乾燥時的空氣狀態。 

(2) 以單位時間的脫水率對時間作圖所得的曲線稱為乾燥速率曲線。或是縱軸為

乾燥速度，橫軸為乾基平均水分含量，則得乾燥特性曲線。隨著熱量的傳遞，

乾燥速率很快達到最高值，然後穩定不變，此時為恒率乾燥階段（DE 段），此

時水分從內部轉移到表面足夠快，從而可以維持表面水分含量恒定，也就是說

水分從內部轉移到表面的速率大於或等於水分從表面擴散到空氣中的速率。到

第一臨界水分時(B 點)，乾燥速率開始減慢，是第一減率乾燥階段 (EF 段)，說

明水食品內部水分轉移速率小於食品表面水分蒸發速率。乾燥速率下降是由食

品內部水分轉移速率決定的，因此甚至有第二臨界水分(C 點)，而進入第二減率

乾燥階段(F 點)，直到最後達到平衡水分時，乾燥終止。 

(3) 食品溫度曲線: 初期食品溫度快速上升直到濕球溫度(G 點)，而進入恒率乾
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燥階段。整個恒率乾燥階段食品溫度不變(GH 段)，即加熱轉化為水分蒸發所吸

收的潛熱（熱量全部用於水分蒸發）。之後進入減率乾燥階段(HJ 段)，食品溫度

持續上升，說明水分的轉移來不及供水分蒸發，所以食品溫度逐漸上升直到乾

球溫度(K 點)。 

 

2、決定罐頭食品加熱殺菌條件時所須遵循的步驟包括: 

(1). 了解所要殺滅的腐敗微生物的耐熱性（Ｄ值及Ｚ值）。 

(2). 以冷點的溫度變化為依據，進行該食品的熱穿透試驗，製作熱穿透曲線。即

將測得罐內冷點溫度隨時間的變化畫在半對數座標上所得的曲線。並以冷點溫

度與殺菌斧內溫度之差的對數值為縱坐標，以時間為橫坐標，得到相應的加熱

曲線或冷卻曲線。 

(3). 計算該食品的加熱殺菌條件 (在某一溫度下的理論殺菌時間)。在殺菌過程

中，食品的溫度會隨著殺菌時間的變化而不斷發生變化，當溫度超過微生物的

致死溫度時，微生物就會出現死亡。溫度不同，微生物死亡的速率不同。在致

死溫度停留一段時間就有一定的殺菌效果。可以把整個殺菌過程看成是在不同

殺菌溫度下停留一段時間所取得的殺菌效果的總和。計算殺菌值 (Sterilizing 

value 或稱Ｆ值)，即熱加工過程中溫度(Temperature) 與時間 (Time) 所累積之熱

致死總效應，對應殺菌參考溫度 (Tref)及目標微生物之 Z 值之等效殺菌時間，單

位為分鐘。計算公式如下： 

 

其中 T 為產品殺菌過程中具代表性位置之溫度(冷點)，Time 為殺菌全程時間。 

若參考溫度為 121℃或 250℉，Z 值為 10℃或 18℉，所得殺菌值為 F0。 
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(4). 進行劣變微生物之孢子接種試驗。將常見導致罐頭腐敗的細菌或芽孢定量接

種在罐頭內，在所選定的殺菌溫度中進行不同時間的殺菌，再保溫檢查其腐敗

率。通常採用將耐熱性強的腐敗菌接種於數量較少的罐頭內進行殺菌試驗，藉

以確證殺菌條件的安全程度。如實罐接種殺菌試驗結果與理論計算結果很接

近，這對所訂殺菌條件的合理性和安全性有了更可靠的保證和高度的信心。 

(5). 在不會腐敗的罐頭中，最短殺菌時間的那一組，便可作為該產品商業殺菌的

依據。 

(6). 將接種實罐試驗和保溫試驗結果都正常的罐頭之加熱殺菌條件實驗結果應

用於產品製造過程之殺菌作業，即以生產線的實罐試驗作最後驗證。試樣量至

少 100 罐以上。 

 

 


