
Ⅰ　序論

　長野県の諏訪地方は，地域の環境を生かした

様々な風土産業が育まれてきた。こうした風土産

業の多くはその脆弱性があらわれ，機械化などに

より，産業そのものが様変わりしてきた。しかし

天然角寒天生産は，古くからの製造工程が存続さ

れ，今日も風土性を持ち続けている。

　これまで諏訪地方の天然寒天産業については，

池内，牛山などによって，第二次世界大戦までの

天然寒天産業の定着と発展の過程がまとめられて

いる��。これらでは，諏訪地方が天然寒天生産に

非常に適した気候を有する地域であったことをは

じめ，天然寒天自体の出荷や寒天の原料となる海

藻の輸送に鉄道等の交通機関の発達が寄与したこ

となどにより，特に諏訪地方にて天然角寒天の生

産が盛んになった経緯が述べられている。第二次

世界大戦後については，林・岡橋が１９６５～７０年頃

の諏訪地方における角寒天生産やその関連事項に

ついて報告している��。また矢崎は諏訪地方にお

ける天然寒天産業を歴史的に整理した上で，近年

の角寒天生産のあり方についても数多くの写真と

ともに紹介している��。さらに立見は日本におけ

る主要な天然寒天産地を「信州産地」と「岐阜産

地」として取り上げ，産地における「地域的レ

ギュラシオン」の視点から，それぞれの産地の形

成と衰退要因について分析している��。

　しかし，特に近年における諏訪地方の角寒天生

産に関して，その生産場所の立地や角寒天生産業

者における経営の変化などについては，具体的な

記述があまりみられない。また，近年，角寒天生

産量の著しい減少が起こっているが，こうした状

況に対して生産業者や実際に角寒天を利用する側

がどのような認識を持っているのかを把握するこ

とが重要であると考えられる。

　以上より本報告では，まず諏訪地方における天

然角寒天産業の定着過程を概括する。次に，今日

の角寒天産業について，原料入手，生産工程，出

荷状況，労働者などの特徴を，現地調査をもとに

整理する。そのうえで，角寒天の生産量が特に減

少し始めた１９７０年代以降の角寒天生産業者の経営

の変化と，こうした状況への対応，認識について

聞き取りをもとに分析する。以上により，諏訪地

方における今日の天然角寒天産業が，産地内外の

どのような影響を受けつつ存続しているのかにつ

いて明らかにする。

　なお，本稿でいう諏訪地方とは，諏訪市，茅野

市，岡谷市，下諏訪町，富士見町，原村の３市２

町１村のことを指す。また天然角寒天について

は，以下，単に角寒天とし，天然寒天と記す場合

は，工業的に生産された工業寒天（粉末寒天）と

区別する際に用いる。

Ⅱ　長野県における天然寒天産業の成立と発展

　長野県に寒天業が起こったのは１８４０年頃とされ

ており，諏訪郡玉川村（現茅野市玉川地区）に在
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住していた小林粂左衛門が，すでに寒天業が盛ん

であった兵庫県丹波地方から技術を持ち帰ったこ

とがきっかけとされている。寒天自体は，その

２００年ほど前の１６５０年頃，京都伏見の美濃屋太郎

左衛門によって発見されたとする説が一般的で，

以降，近畿地方を中心に寒天生産が行われてい

た。

　当時の諏訪地方は，土地生産性自体の低さに加

えて耕地が細分化され，冬季は農閑期となるた

め，出稼ぎなどの副業によって生計を立てる零細

な農家が多かった��。寒天生産は，こうした地域

の新たな副業として着手され，江戸時代末期頃に

は２３名が寒天生産を行い，生産地域も周辺に拡大

していった。寒天生産が同地域で広まった要因と

しては，前述の社会・経済的な要因のほか，関西

地方よりも冬の気温が低く，雨や雪が少ないこ

と，また日中は適度な日照が得られるという自然

的な要因も影響した。

　しかし，あくまで副業という形態であったため

に，寒天生産を行う技術が未熟な者が多く，また

新規参入者が増加したために寒天の供給過多や原

料となる海藻の価格高騰などが起こった。この結

果，１８６０年代には，生産業者は１７名で微減である

にもかかわらず，生産開始の初期からの継続業者

はわずかに４名にまで減少した。その後は再び寒

天業者の増加が起こり，１８７６（明治９）年には７３

名が生産を行うまでになった。またこの頃になる

と，当初の生産地であった茅野市玉川地区では寒

天生産は行われなくなり，諏訪郡宮川村（現茅野

市宮川地区）などに生産地が移動した。この背景

には，玉川村では風によって土ぼこりがたち，寒

天の表面に付着することが多いという欠点に加

え，宮川村では，海藻を洗浄するのに，同地区近

辺を流れる宮川の水が活用しえたことなどが挙げ

られる。しかし，再び寒天の粗製濫造などが行わ

れるようになったため，産地としての向上を図る

ため，１８９３（明治２６）年に信濃寒心太諏訪組合が

諏訪郡宮川村茅野に置かれることとなった。当時

の加盟員数は１０６で，うち宮川村だけで５６名の業

者が存在した��。

　諏訪地方の寒天生産がさらに発展するきっかけ

となったのは，１９０５（明治３８）年の中央線の開通

であった。これ以前には，富士川の水運や中山道

の馬運，あるいは信越線の大屋駅まで鉄道を利用

し，その後馬運によって大門峠や和田峠を越える

といった方法で海藻が運搬されていた。しかし，

中央線の開通により，海岸部から茅野駅にまで，

鉄道によって直接原料の海藻を運搬することが可

能となり，特に海藻の運搬費は，開通以前の２０年

前と比べて約６分の１にまで削減された。これに

より，明治末期頃までに，寒天業者数はおよそ

１５０，生産量は約４００�と，業者数，生産量とも中

央線開通以前の２倍以上にまで増加した。鉄道の

開通による影響は，諏訪地方のみならず伊那地方

などにもおよび，同地方などにも寒天業が行われ

るようになった。こうした地域の特徴として，盆

地性の地形などにより，冬季に気温が低下するだ

けでなく，日較差があるために寒天の凍結・融解

という工程に適していたことが挙げられる。長野

県以外の中央線沿線では，山梨県でも寒天生産を

行い始める業者も現れた。このため，組合組織も

１９１０（明治４３）年，長野県一円を対象とする信濃

寒心太水産組合に改称された。このような過程を

経て，天然寒天生産は，諏訪地方の特に宮川村を

中心として，長野県の各地で着手されていった

（第１図）。

　また，角寒天生産が盛んになるとともに，角寒

天の出荷は海外にまでも拡大するようになり，周

辺のアジア地域のみならず，アメリカやヨーロッ

パにまで輸出されるようになった。諏訪地方の産

地では，この状況への対応として，かつて製糸業

者が用いていた倉庫を寒天の保管場所とし，共同

出荷等を行った。こうした活動の結果，１９４０年に

は過去最高の生産量に達した（第２図）。しかし，

その後は戦争の影響により，終戦の頃には生産量

は激減し，生産業者もおよそ半数になってしまっ

た。

　第二次世界大戦後は，１９５０年頃には最盛期の３

分の２程度にまで生産量が回復し，１９７０年頃まで

はほぼその量を保っていた。しかし１９７０年以降に
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なると，急速に生産量や業者数が減少するように

なった。

Ⅲ　諏訪地方における角寒天産業の特徴

　本章では，現在，諏訪地方で角寒天生産を行う

生産業者の経営形態や，角寒天の生産方法などに

ついて整理する。

Ⅲ－１　角寒天生産業者の経営の特徴

　現在，天然寒天生産を行う業者は，その全てが

長野県寒天水産加工業協同組合に所属しており，

組合員数は３２名である（２００３年５月現在）。しか

し，そのなかで実際に角寒天の生産を行っている

のは１７の業者のみである（第１表）���。

　角寒天は長野県諏訪地方の諏訪市，茅野市，岡

谷市，富士見町で生産されており，特に茅野市宮

川沿いの宮川地区内の水田地帯で生産が盛んであ

る（第３図）。Ⅱ章でも触れたように，この地区
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第１図�昭和初期における長野県の寒天業者
の分布

� 「信濃寒心太水産組合組合員名簿」により

作成

� 図内の村名は旧村の名称である

第２図�天然角寒天生産量と生産業者数の推移（１９０４�２００４年）
� 長野県寒天水産加工業協同組合提供資料により作成

� 棒線が生産量を，折れ線が業者数の推移を表す

� 空白部分は数値不明の年



は以前から角寒天生産が盛んな地域であった。こ

の要因として，南西方面に山が存在することによ

り，角寒天の生産に適した日照や気温の条件が

整っている。また，安国寺，西茅野といった集落

が山の斜面上に形成され，川沿いの低地のほとん

どが水田となっていることにより，角寒天を天日

干しする際に必要な干し場の場所を確保しやす

い。宮川地区のほかには，茅野市の金沢地区や山

側の米沢地区，湯川地区，富士見町などにも分布

がみられるが，これらの多くは都市化の影響をあ

まり受けていない地域に分布している。角寒天の

生産工場は，周囲に水田が広がる中に立地し，１２

月初頭から翌年の２月末頃まで角寒天生産が行わ

れる。

　角寒天の生産には，自ら所有する１つの工場で

生産を行い，周囲の水田およそ１００�を干し場に用

いて６～８�ほどの角寒天が生産できる。ただし，

多くの生産業者では，工場は自ら所有しているも

のの，干し場の多くは借地を用いている。これ

は，生産業者の多くが自らも水田を所有し，それ

を冬季には干し場として利用することが多いもの

の，それだけでは角寒天生産に適した面積を十分

に確保できないためである。ある角寒天生産業者

の場合，毎年工場近辺の水田を所有する農家か

ら，１坪１００円程度を支払って借用している。

　１年間の業務内容としては，冬季の角寒天生産

のほかに，特に夏から秋にかけて海藻の仕入れを

行う。また，取引先の確保や取引の継続などのた

めに，自ら全国各地にセールスに出かける業者も

存在する。前述のとおり，自ら所有する水田で稲

作を行う業者も多い。周年生産が可能な工業寒天

を生産するのは１つの業者のみである。

　一方，前出の長野県寒天水産加工業協同組合で

は，広報活動や行政との応対，冬季労働者の募集

などを産地全体として行うものの，複数の業者に

よる生産や販売の提携，共同仕入れなどは行われ
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聞き取りにより作成

労働者の（　）内の数字は女性の人数，－は不明を表す

第１表�角寒天生産業者の経営状況（２００４年）



ていない。また，かつては組合の所在地に寒天検

査研究所が設置され，製品検査が行われた時期も

あったが，現在では各業者の自主検査に委ねられ

ている。

Ⅲ－２　原藻の仕入れ

　角寒天の原料となるのは海藻で，海藻を採取し

た後すぐに天日干しなどをして乾燥させたものを

用いる（以下，原藻と記す）。この際，干し方が

不十分であると，寒天に加工した際にも，その品

質が悪くなる。使用する原藻は，もともとはテン

グサを中心としていたが，それだけではコストが

高く，かつ入手も困難であるため，現在はオゴノ

リやエゴ，オニクサといった他の海藻とともに用

いている。また原藻は，国内産だけでは需要に満

たず，やはりコストが高いため，外国産のものも

使用している。

　国内産のテングサやオゴノリなどは，主に，東

京都，静岡県，徳島県，愛媛県，大分県，長崎県

にて採取されたものを用いている。これらは全国

漁業協同組合連合会を通して入手することが多い

が，商社を介してや，直接採藻漁家から購入する

場合もあるといい，特に後者のことを「浜買い」

と呼んでいる。また，一部の角寒天生産業者は，

別の角寒天生産業者に原藻の購入を依頼している

場合もある。さらに，いくつかの生産業者は、信

濃寒天加工業協同組合，通称マルテンに加盟し，

組合を通じて共同で原藻購入を行っている。

　一方，外国産の原藻の入手は，商社を通して行

うことがほとんどである。テングサは主に朝鮮半

島やモロッコから輸入され，オゴノリなどは上記

の産地のほかに，チリや南アフリカ，インドネシ

アなどからも輸入されている。この場合も，同じ

角寒天生産業者やマルテンを通して原藻購入を行

う生産業者が存在する。

　国内産と外国産の原藻の入手割合を比較した場

合，前者は２０～４０％に過ぎず，外国産の占める割

合が高い。この原因として，国内産の原藻はコス

トが高く採取量も減ってきている一方で，外国産

原藻はコストが安いだけでなく，近年になって原

藻の処理や保管技術が整ってきたことが挙げられ

る。さらに国内産の原藻のみを扱っていると，年

によって仕入れのコストや量にばらつきが生じる

ため，生産業者側がそのリスクを回避しているこ

ともある。また，テングサに比べ，オゴノリなど

のほうが，海外産地への依存度が高い。これには，

外国産の原藻より国内産の原藻のほうが品質が高

く，特に国内産のテングサは優れた角寒天を生産

できると生産業者が認識しているためである。

　一般的に角寒天生産は，国内産，外国産の様々

な原藻を複合して行われている。原藻の種類ごと

に，寒天の成分の含有量や性質が異なるために，

各生産業者は，これまでの経験などをもとに様々
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第３図�諏訪地方における角寒天工場の分布
（２００４年）

� 現地調査により作成



な原藻の配合を行い，出荷先などのニーズにも対

応できるような角寒天生産を行っている。

Ⅲ－３　角寒天の生産工程

　角寒天の生産には，大きく分けて３つの部門が

存在する。それらは，スイシャ，カマ，ニワであ

る。スイシャでは，角寒天の原藻の洗浄や水漬を

行う。カマでは，原藻を煮て，寒天のもととなる

成分を抽出し，それを「生天（なまてん）」と呼ば

れる，乾燥前のところてん状態にまで加工する。

ニワでは，カマで生産された生天を干し場に並

べ，角寒天の状態になるまでの過程を管理する

（第４図）。出荷の際に，角寒天を束ねるのも，ニ

ワの労働者の仕事である。事例とする業者番号１

の�社の宮川地区に存在する工場では，男性９

名，女性５名の計１４名がこれらの作業にそれぞれ

従事している。�社の事例工場は宮川沿いの水田

のなかに立地し，周囲の水田１００�を干し場として

利用している（第５図）。この地域は，前述のと

おり，南西の山によって日射が制限され，角寒天

生産に適した気候条件を有しているため，�社の

生産場所に隣接して他の角寒天生産業者の工場や

干し場が立地している。

１）スイシャにおける作業工程

　スイシャにおける作業は，カマにて原藻を煮る

３，４日前から始まる。�社の事例工場では，男

性１名がこの作業に従事する。まず，１回に用い

る原藻を，１種類あたり１．５～２時間，ドラム式

洗浄器で洗浄する（写真１）。原藻は，全部で１１

種類，約５００��にもなるが，その管理も全てスイ

シャにて行う。洗浄した原藻は，約３日間水に漬

ける。原藻を洗浄および水漬するための水は全て

井戸水を用いており，カマで使用する水も同じで

ある。また，原藻を洗浄した水は，ため池として

用いている敷地内の田にパイプによって運ばれ，

そこでワラを用いて浮遊物を濾過する。その後，

さらに濾過装置を用いて廃水処理をした後，下水

道に流される。

　スイシャでの作業は基本的に毎日行われるが，

作業の空いた時間にはニワの手伝いをすることも

ある。

２）カマにおける作業工程

　カマにおける作業は，生天を干し場に並べる前

日から始まる。この作業には，カマ長とテコの男

性２名が従事する。前者がカマでの中心的な役割

を担い，後者はその補助に当たる。

　作業はまず，午前１０時頃に原藻を煮ることから

始まる。２つの釜を用い，１つの釜ではテングサ
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第４図��社（業者番号１）の事例工場にお
ける角寒天の製造工程

� 現地調査および『寒天ハンドブック』に

より作成

� ニワでの製造日程や作業開始時刻は，角

寒天の仕上がり具合によって変化するこ

ともある



を，もう１つの釜ではオゴノリなど他の原藻を煮

る。これは，テングサが他の原藻に比べて煮えに

くいためである。また，１つの釜でも，より煮え

にくいものから先に投入していく。原藻が煮えた

とわかるのは，原藻を手に取った際，手で押しつ

ぶせるようになり，かつ緑色になっているときで

ある。この時点で，別の種類の原藻を釜に投入す

る。原藻を煮る際には，原藻が釜の中で焦げるの

を防ぐため，よくかきまわさなければならない。

また，原藻を柔らかくして成分をより多く抽出す

るために，硫酸などの酸を釜に入れる。午前１２時

頃までこの作業を行った後，約１０時間，釜の中で

原藻を蒸し煮して，成分を抽出する。その間，カ

マの労働者は片付け作業や休憩，睡眠をとる。ニ

ワの労働者とは生産にたずさわる時刻が異なるた

め，カマの従業員には専用の休憩室が設けられて

いる（第５図）。

　午後１０時頃，作業を再開し，成分の溶け出した

液体を，釜のすぐ横の「フネ」と呼ばれる貯留槽

に移しかえる。この作業を「胴上げ」と呼ぶ。原

藻の成分を抽出した液体と煮終わった原藻を同時

にフネに移し変え，液体分だけをこし出す。原藻

からはできるかぎり抽出液を搾り出すために，重

しをつけておく。この際，事前に入れた酸を中和

させるために消石灰などを投入する。また，液体

の粘度を適正にするために，水を加えて濃度を調

整する。フネの内部では，液体分が固まらないよ

うにポンプによる循環が行われ，フネの上にも保

温のためにカバーがかけられる。使用し終わった

釜はすぐに洗浄され，次の蒸煮作業のために湯を

沸かしておく。

　液体分の濾過が終わる午前１時頃から，ホース

を用いて液体を「諸蓋（もろぶた）」と呼ばれる，

３０×９０×１０��ほどのプラスチック容器に移し入

れる。諸蓋は約８３０個あり，作業には２，３時間を

要する。使用する諸蓋の数によって１日あたりの

生産量が決定されるため，ニワでの作業効率や干

し場の面積に応じて，その数が調整されていると

考えられる。午前５時頃より，諸蓋の中で固まっ

て生天の状態になったものを，「天切り包丁」を用

いて２１本に切り分ける（写真２）。この作業によ

り，生天は角寒天１本の単位になる。切り分けの

作業の終了後，使い終わった原藻カスを，フネか
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第５図��社（業者番号１）の事例工場の立
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� 現地調査により作成



らコンベアを用いて回収業者のトラックに積み，

引き渡す。

　以上で１回分の作業が終了し，再び午前１０時よ

り，原藻の煮出し作業が行われる。

３）ニワにおける作業工程

　ニワにおける作業は，午前６時より，食事や休

憩を挟んで午後５時頃まで行われる。ニワ長と呼

ばれる労働者を筆頭に，男性６名，女性５名の計

１１名が作業を行う。ニワでは，カマにて生産され

た１０数日分の生天を同時に管理するため，毎日の

天気や角寒天の仕上がり具合によって，作業内容

を変更することも多い。ここでは，１日を通して

の作業工程としてではなく，生天の状態から角寒

天が完成するまでの段階として，作業内容を記述

する。

　まず，カマにて生産された生天の入った諸蓋

を，４台の「クローラー」と呼ばれる運搬機で干

し場に運ぶ（写真３）。この作業は男性が行うが，

かつては，一輪車や，さらにそれ以前は人の肩に

直接担いで運ぶ作業であったために，現在ではか

なり省力化が進んでいる。干し場に運ばれたもの

は順次，「改良台（かいりょうだい）」と呼ばれる

木製の台の上に移し変えられる（写真４）。この

際，改良台の上に「糸立て」というワラ製のスダ

レを乗せ，さらにその上に新聞紙，「寒冷斜（かん

れいしゃ）」という白く細かい網状のシートを敷い

てから生天をのせる��。台にのせ終わった後は，

太陽光をできるだけ避けるために北向きにし，約

３日かけて生天を完全に凍らせる。この作業は，

午前１０時半から１２時を中心に行われる。

　生天が完全に凍ったら，約１０日間かけて乾燥→

再凍結→乾燥という過程を繰り返す。これによ

り，生天から少しずつ水分が減少していく。な

お，この過程を円滑に行うために，乾燥させる際

には改良台を南向きにして太陽光に当て，凍結さ

せる際には再び北に向ける（写真５）。

　生天がほとんど乾いてきたら，改良台から「簀

（す）」へ移し変える。この作業を「簀取り」とい

う（写真６）���。その後しばらく干し場で乾燥を

続けた後，仕上げとしてビニールハウス内に入
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れ，ストーブなどを用いて乾燥を促進させる。

　以上の過程を経て，原藻の洗浄から２０日前後で

角寒天が完成する。一連の作業が順調に進めば，

１日あたり約１７，�０００本の角寒天が完成する。これ

らは，１００本分４つと５０本分４つの計６００本を１束

として出荷される���。この作業にもニワの労働者

が従事し，通常は女性２名ほどがこの作業を行

う。またこの際に，形状や色の悪いものは除か

れ，再加工などにまわされる。

Ⅲ－４　角寒天の出荷形態

　生産された角寒天は，６００本を１束として倉庫

にて保管され，出荷に応じて袋詰めされる。ほと

んどの角寒天は生産業者から直接問屋へ出荷され

るが，別の出荷ルートを持つ生産業者も存在す

る。その１つが，前出のマルテンを通しての出荷

である。マルテンでは，最初から出荷量を決めて

原藻の共同仕入れを行っており，原則として生産

した角寒天の全量をマルテンに納入する。その

後，角寒天は，マルテンにおいて包装され，マル

テン独自のブランドとして問屋に出荷される。た

だし，現在マルテンには８つの業者が加盟してい

るものの，そのうち実際に生産を行っているのは

５つの業者にとどまっている。

　このほか，生産した角寒天の一部を，和菓子業

者などの特定の食品製造販売業者に出荷する生産

業者も存在する。ある角寒天生産業者の場合，問

屋へ直接出荷する割合が約６０％，食品製造業者へ

直接出荷する割合が約４０％と後者の割合のほうが

少ないものの，後者への出荷先は全国各地に広

がっている。この角寒天生産業者は，１９６５年頃か

ら自ら車で全国にセールスに出かけ，各地の和菓

子などの食品製造業者との間で角寒天の直接取引

を実現させてきた。この利点としては，１業者あ

たりの取引量は少量であるものの，利益幅が問屋

に出荷するよりも大きく，また，問屋以外の取引

先を持つことで販売上のリスクを回避できること

が挙げられる。

　一方，食品製造販売業者側にとっても，角寒天

生産業者と直接取引することによる利点がある。

諏訪地方で塩羊羹の製造販売を行う�社の場合，

前出の�社との間で，塩羊羹生産のための全て

の角寒天を直接取引している。この取引では，国

内産テングサのみで生産した角寒天のみを�社は

購入している。この角寒天を原料に用いること

で，�社では，オゴノリなど他の原藻を多く使用

した角寒天や工業寒天よりも優れた品質の羊羹生

産を企図している���。�社では，約２０年前から�

社にて生産した角寒天のみを用い，１年間でおよ

そ７００��をほぼ一定の価格で購入している。ま

た，万一入荷されてくる角寒天の品質に問題が

あった場合は，�社に連絡し，返品することもあ

る。今後も，�社では�社との取引を続け，同じ
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角寒天のみを用いる予定である。

Ⅲ－５　角寒天生産における労働者の特徴

　前述の通り，角寒天生産に関わるほとんどの段

階は人手によって作業が行われており，角寒天の

生産自体が冬季に限られるために，季節労働者を

雇用する必要がある。今回の調査にて把握できた

角寒天生産業者１５業者の１８の工場では，合計２４５

名（うち，男性１３２名，女性６９名，不明４４名）が角

寒天生産に従事している。これらの労働者の出身

地を地方別にみてみると，男性労働者は北海道や

東北地方の出身者が男性労働者全体の半分を占め

ている（第１表）。北海道・東北地方の出身者の多

くは，冬季に農閑期を迎えるといった理由などに

より出稼ぎに来ている。一方，女性労働者は全て

諏訪地方内に在住しており，日帰りで労働に従事

している。

　前出の�社の事例工場の場合，男性９名中，６

名が北海道，２名が東北地方，１名が長野県飯山

地方の出身である。カマでは，テコを務める労働

者は北海道の出身で，１０年間�社にて角寒天生

産に従事している。冬季以外は農協に勤務してい

るが，農閑期となる冬季は業務がなく，出稼ぎに

来ている。�社にて作業を行うようになったきっ

かけは，以前から�社にて作業を行っていた友

人から勧誘されたためで，それ以降，毎年�社

の社長から働きに来てくれるよう依頼がある。ま

たカマ長を務める労働者も北海道名寄市の出身で

約１０年間�社にて角寒天生産に従事している。

こちらの場合も，名寄市にて同じ職場にいた人か

らの紹介を受け，角寒天生産にたずさわるように

なった。ニワでもニワ長をはじめ４名が北海道，

２名が東北地方の出身で，冬季以外は農業や農

協，建築業に従事している。角寒天生産に従事す

るようになったきっかけは，やはり人づての紹介

による場合が多い。一方，女性労働者は全て，茅

野市，諏訪市，原村といった工場近辺の地域から

通勤している。角寒天生産に従事した期間は，２０

年以上にわたる者が１名，約１０年が２名，２年が

２名となっている。冬季以外には全員ゴルフ場の

キャディを行い，さらに農業を行う者もいる。男

女いずれの場合も，一度角寒天生産にたずさわる

と，翌年以降も生産に従事する傾向が強い。

Ⅳ　諏訪地方における角寒天産業の経営形態の変

化と課題

　１９７０年以降，諏訪地方の角寒天産業は，生産

量，生産業者数ともに著しく減少している。本章

では，角寒天生産業者への聞き取りから，経営形

態の変化と生産業者が認識している角寒天生産の

課題を明らかにする。なお，生産業者の経営形態

の変化については，第１表の業者番号４の�社を

事例とする。

Ⅳ－１　角寒天生産業者の経営形態の変化

　　　　－ I 社を事例に－

　�社は，１９３７年に現在の経営者の義祖父が創業

した。その後，第二次世界大戦中の一時期に営業

を休止したものの，戦後業務を再開し，１９６０年頃

まで徐々に規模を拡大し，最も多いときには６つ

の工場で角寒天を生産するまでにいたった。しか

し１９７０年代以降は生産量が減り始め，現在では２

つの工場で年に１２�を生産する程度になっている。

　�社では創業当初，宮川沿いの宮川地区下河原

にて角寒天生産を開始した。自ら工場を建設し，

多いときには１２０�の水田を干し場として農家から

借りて操業していた。第二次世界大戦後の１９４７

年，宮川地区茅野に新たに２つの工場を建設し，

１つの工場あたり約９０�の水田を干し場として借

りた。当時は，これまでの角寒天生産業者の中で

も再編成が行われた時期で，業務を停止する業者

があったことや，それまで出荷等を取りまとめて

いた問屋的性格を持つ存在の角寒天生産業者がそ

の影響力を弱めたことにより，新たに業務を拡大

する機会があった。さらに１９５５年頃からは，宮川

地区西茅野にて，営業を停止した別の角寒天生産

業者から工場を２つ購入し，１つの工場あたり約

１２０�の水田を借りて干し場とした。１９６０年頃にさ

らに国道２０号線沿いの宮川地区茅野にて工場を１

つ購入し，８０�の借地とともに業務を開始した。
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これにより，�社における角寒天生産は最盛期に

達した（第６図）。

　しかし，１９７０年代に入る頃から，�社において

も生産量が減少するようになった。まず，１９７５年

に，第６図の工場番号２，３の２つが中央道建設

の影響で業務を停止せざるをえなくなった。さら

に１９８０年には，国道２０号線沿いへの大型店出店に

ともない，工場番号４も閉鎖した。こうした状況

に対応すべく，�社では１９７８年頃に宮川地区西茅

野にて新たに工場を１つ購入し，１００�程度の借地

とともに操業を開始したが，会社全体としての生

産量は減少した。この時期には，すでに角寒天自

体の消費減退が始まっており，自ら新しい工場を

建設することには大きな負担がかかることもあっ

て，業務を縮小せざるをえなかった。さらにこの

頃から，２代目にあたる先代の経営者である義父

の体調が思わしくなかったこともあった。そこで

�１９８５年頃から数年間，現在の経営者が各地でセー

ルスを行ったために，一時的に販売量は増加し

た。しかし１９８９年から翌年にかけての暖冬で産地

全体の生産量が減少した時期から，�社における

生産量は再び減少し始めた。特に１９９０年には，工

場番号１の周辺の市街地が拡大したことによって

干し場を確保するのが困難になった。このため，

同工場はこれ以降，スイシャ機能の一部を行うの

みになった。

　さらに２０００年頃から，西茅野にて「茅野市西茅

野土地区画整理事業」が着手され，同地に存在す

る残り３つの工場もその範囲に含められた。この

ために，工場番号７が２０００年に閉鎖され，操業を

続ける工場数は現在の２つとなった。これら２つ

の工場や周囲の干し場は，当面は利用し続けるこ

とができる予定ではあるが，�社ではさらなる規

模縮小も考慮せざるをえなくなってきている。角

寒天自体の消費も減少していることも合わせて，

�社では今後も生産量や業務全体の縮小を見込ん

でいる。
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Ⅳ－２　諏訪地方における角寒天生産業者の課

題

　現在，操業を続ける角寒天業者にとって，今後

も寒天生産を行う上でどのような問題点があるの

かを聞き取りにより調査した（第７図）。これに

よれば，前出の�社と同様，角寒天生産の適地が

減少してきていることが最も大きな問題点である

と認識されている。さらに，自動車交通による煤

塵が寒天に付着して製品の品質が低下するなどの

影響もある。次に，角寒天生産にたずさわる労働

者の雇用についても，後継者不足や人件費の高騰

が課題となっている。現在では人件費が原藻の購

入費用を上回るようになっており，角寒天生産が

依然人手による部分が大きいことから，規模の拡

大を容易に行えない一因となっている。

　一方，角寒天自体の需要の減少については，工

業寒天やゼラチンなどの同型製品との競合が大き

く影響している���。これらは主に第二次世界大戦

後に盛んになったものであるが，いずれも周年生

産が可能で著しい機械化が進んだため，安定的な

大量生産が可能となった。また，製品は粉末状

で，様々な食品加工に容易に利用することができ

るため，特に食品製造業部門においては角寒天か

らの転換が起こった。こうした競合製品の存在に

より，戦前まで続いた天然寒天の市場独占は崩

れ，諏訪地方の角寒天産業にとって産地外部から

の大きな影響となった。こうした状況は角寒天の

生産が急速に減少するようになった１９７０年代から

指摘されており，生産業者が抜本的な対策を打ち

出せない状況が今日まで続いている���。

　この他には，角寒天の��不足が挙げられてい

る。これまで，角寒天は一般家庭での消費が中心

とされてきたが，消費者の食生活の変化などによ

り，角寒天を用いる機会が減少している。また，

より簡便に使用することのできる，前出の工業寒

天などにシフトする傾向もある。近年では，消費

者の健康志向の高まりから，マスコミによる「ト

マト寒天」の紹介の際に著しい需要が発生したこ

ともあるが，こうした新たな消費の動きに合わせ

た商品開発や��を個々の生産業者単位のみなら

ず生産業者同士の協力のもとでも，実現させてい

くことが課題となるであろう。
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第７図�角寒天産業経営における問題点（２００４年）
� 聞き取りにより作成

� 複数回答



Ⅴ　結論

　諏訪地方における天然寒天産業は，冬季の寒冷

な気候を活かして江戸末期頃から始まり，角寒天

の生産を主体として拡大してきた。当初は農閑期

における副業的存在であったが，やがて寒天業を

メインとする業者が増えるようになった。さら

に，中央線の開通などの交通条件の整備によっ

て，原藻の入手や角寒天の出荷が容易になった。

そして特に，自然条件や交通条件の良い，現在の

茅野市宮川地区にて角寒天生産が盛んとなった。

角寒天生産の増加に伴い，諸外国への輸出が拡大

したことや，これに合わせてかつては製糸業で使

われていた倉庫を保管場所として用いることで共

同出荷などが可能となり，産地としての地位も向

上した。そして，寒天業の伝来からおよそ１００年

を経て，角寒天生産は最盛期に達した。第二次世

界大戦中には一時的に大幅な生産量の低下があっ

たものの，１９５０年頃には復興し，１９７０年頃までは

比較的安定した生産量が保たれていた。

　しかし，１９７０年代以降になると，生産量や生産

業者数は著しく減少していった。この背景とし

て，産地においてはまず，１９７５年頃から始まった

中央道の建設がある。これにより，角寒天生産の

盛んな宮川地区の工場の多くが，移転や業務停止

を余儀なくされた。さらに１９８０年前後からは，国

道２０号線沿道などに大型店が出店するようにな

り，干し場の減少や工場自体の閉鎖が起こった。

その後も，都市化の進展による市街地の拡大が継

続し，寒天生産の適地が徐々に失われていった。

また，寒天工場を新規に建設するには多額のコス

トがかかり，生産業者にとって大きな負担とな

る。さらに干し場として使用する水田のほとんど

は借地であり，自らの意思だけで工場規模の拡大

を行うのは困難である。このような事情のため

に，生産場所の移転や拡大は行いにくく，生産を

減少もしくは中止する業者がいるものと考えられ

る。また，寒天生産に従事する冬季労働者の人件

費が高価であることも，問題となっている。さら

にこれらの労働者が高齢化してきており，次の世

代の労働者の確保もつねに考えなければならな

い。

　また，角寒天そのものの需要が減少し続けてい

るために，生産規模の拡大はもとより，生産量の

維持も困難になっている。この背景には，第二次

世界大戦後から台頭してきた工業寒天の影響があ

る。工業寒天は１年を通して安定的な生産が可能

であり，様々な食品の原料の一部に活用されてい

るが，角寒天生産は季節限定的な性質を脱却でき

ていない。工業寒天以外にも，ゼラチンなど同じ
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第８図�諏訪天然寒天産地における発展および衰退の背景
� 現地調査により作成



ような性質の製品が存在することから，角寒天生

産が発展した時期にみられる，天然寒天の独占的

な市場形成は困難となっている。また消費者のラ

イフスタイルの変化などによって，以前に比べ角

寒天を用いることが少なくなってきていることも

原因の１つとして挙げられる。生産業者の中に

も，消費者に角寒天をより認知させるために，

��活動を積極的に行う必要があるという意見も

存在する。

　以上のことから，諏訪地方における角寒天産業

の発展および衰退の背景をまとめた（第８図）。

角寒天産業は，諏訪地方の冬の風物詩として幅広

く一般に認知されているものの，風土産業のもつ

脆弱性を克服できず，産業そのものの停滞がみら

れる。今後も，さらなる角寒天の需要低下を予期

する意見もあることから，個々の業者単位として

のみならず，産地全体として需要低下を抑え，角

寒天の地位向上に努める必要がある。ただし，生

産業者の中には，生産する製品の種類を増やして

業務を拡張しようとする者や，当面は現状維持と

しつつも需要が増加すれば十分に対応可能とする

生産業者も存在する。また，角寒天を恒常的に用

いる食品製造業者においても，角寒天の利点をよ

く把握し，今後も継続的な利用を考えている業者

が存在することが今回の調査で明らかとなった。
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　現地調査に際しては，長野県寒天水産加工業協同組合組合長の松木修治様，信濃寒天農業協同組合代

表理事組合長の土橋宏行様をはじめとして，角寒天生産業者の方々よりご協力を賜りました。また，本

稿を作成するにあたり，斎藤　功先生をはじめとする筑波大学生命環境科学研究科の先生方からご指導

を賜りました。末筆ながら，記して厚く御礼申し上げます。
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