
 

 

 

生物食品研究所 食品課 食品開発支援チーム 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

● 令和２年からＨACCP に沿った衛生管理が義務化されたが、食品中小企業の取組みは不十分 

● 主な要因は、経営者・製造従事者の一般衛生管理（微生物等）に対する理解・技術の不足 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＨＡＣＣＰ管理の土台は一般衛生管理 

ここが大前提 

https://www.3mcompany.jp/3M/ja_JP/commercial-cleaning-jp/application/haccp/ 

窓全開 検査なし 

菌はどこに 
いる？ 

真空包装 
だから安全 

５S って 
何？ 

手袋なし 

多くの県内企業では？？ 

 微生物に対する認識・一般衛生管理がおろそかでは食品の安全性向上は不可能 

 

② 企業へ指導を行い、ケーススタディとして事例蓄積 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

☑商品のロングライフ化と歩留まりの改善(４社）  

 

 

 

 

 

☑一般衛生・微生物に関する人材育成 

講習会（座学） 4 件： 42 社７４人 

講習会（実技） 3 件： 17 社２４人 

 

● 衛生管理等指導の取組みにより以下の成果を達成 

食品製造業者を対象とした一般衛生管理指導のための 

評価技術および支援体制の整備 

成果 

背景 

内容 

 

ＨＡＣＣＰ方式の衛生管理 

・事前に危害要因を分析し (Hazard Analysis) 

・危害防止上の重要管理点（Critical Control Point） 

  を監視することで製品の安全性を確保 

  適切な「危害要因」・「重要管理点」設定必須 
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引用： https://www.mhlw.go.jp/file/06-Seisakujouhou-11130500-
Shokuhinanzenbu/haccp_leafleta_24.pdf 

①  微生物等の見える化技術を整備 

 

 

③  蓄積した評価・指導技術をチームで共有し、支援体制を整備 

☑製造従事者の衛生に対する意識の改善(７社）  

☑製造現場の衛生管理状況の確認と改善（８社） 

 

 

例：指導・対策後、作業台上の微生物の数が改善 
   

ふき取り検査による 
汚れの数値化 

作業台の面および空気中の 
微生物の見える化 

（） 

微生物種の 
迅速同定技術 

従業員の手指の 
汚れ・微生物の見える化 

現場の微生物汚染ＭAP の作成 
汚染リスクの明示 

手洗い後の微生物見える化 

指導による製品化支援事例 

同一評価技術の保有により 

協働・効率化 

 

① 企業の衛生意識レベルを把握 

② 衛生管理の実施状況を把握 

③ 解決すべきポイントを明示 

※そのために必要なデータの取得 

④ 改善策の提案 

⑤ 改善の確認、次のポイントに着手 

 指導の流れや考え方を事例の都度フィードバックしチームで共有 

指導フロー確立 
 

手技の共有 
 

製造現場の微生物を見える化・衛生管理状況を把握 
 

結果を元に従業員への意識付け・改善点指導を実施 

※必要に応じて 

容器包装に

入ってるか？

企業の技術相談

（微生物汚染など）

密閉されて

いるか？

YES

NO

包装や一緒

に入れる剤

は清潔か

製造後

包装内部での汚染

可能性の確認

外部からの汚染を制御

不可

指導方針

製造・保管・販売・流通中の汚染の

可能性を示し

 包装等の必要性を説明

データ

・手の汚れ

・空気の汚れ

・作業の汚れ

・食品の汚染

包装内で食品に汚染の

可能性

チェック

・包材・日持ち向上剤は最初

から清潔か（規格の有無）

・管理、持ち込みは清潔か

・包装時の作業（手・環境

から汚染されないか）

・容器は殺菌されているか

食品は加熱

殺菌されるか

製造後に

中身（食品そのもの）が

汚染している可能性の確認

加熱殺菌は

包装後か

殺菌条件の

設定・管理は

適切か

保存中外部からの

汚染可能性の確認

保存中の外部からの

汚染の可能性は低い

方法が怪しい場合

原材料は

いつも同じか

いつも同じものが

作れていない可能性の確認

（ロット間・ロット内差発生）

全ての製造工程で汚染

の可能性

製造工程は

いつも同じか

データ

・作業の汚れ

・手の汚れ

・空気の汚れ

・ｐH・水分活性

指導方針

原料や手、環境からの汚染

の可能性を指摘

 殺菌の必要性の

確認・指導

殺菌後全ての製造工程

で汚染の可能性

指導方針

加熱後の工程で手や環境か

ら汚染する可能性を指摘

包装密閉前に晒される環境

 洗浄・殺菌の徹底

殺菌不良の可能性
原料由来のロット間差

（菌数・仕上がり）

チェック

・保存・流通方法

・規格基準

・食品のｐH・水分活性

 必要な殺菌条件の設定

指導方針

温度管理の徹底

・温度・時間条件の設定（中心温度測定箇所、頻度）

・温度ムラの可能性（初期品温・室温の違い）

殺菌なし
包装・密閉前

殺菌
製造方法由来のロット

間差

（菌数・仕上がり）

現場の衛生検査
データ

・作業の汚れ

・手の汚れ

・空気の汚れ

・作業手順

加熱後の温度

管理は適切か

菌増殖制御不能の

可能性

チェック

・加熱後冷却温度・速度

・保管温度・湿度

・冷凍・冷蔵庫の管理

・流通・販売時温度

チェック

・素材は用途に適しているか

・大きさ、容量は適切か

・シール方法（温度等）は材

質に適しているか

データ

密閉の漏れを確認

ピンホールの確認

チェック

・原料規格の確認

（期限、菌数・成分量など）

・原料保存方法の確認

・水分変化（吸湿）等

・食品添加物規格

（使用期限・使用量など）

チェック

・製造規格の確認

・ｐH・水分活性等設定

・レシピ的に菌制御が可能か

指導方針

 製品の品質基準設定製造方法のマニュアル化

作業場・人

の汚染
指導方針

正しい密封・確認方法を指導

作業場・人

の汚染

一般衛生管理に関する

意識確認

指導方針

微生物種同定など

高度な指導が必要

指導方針

微生物汚染のリスクを説明

改善の意識付けから

問題有

作業場・人

の汚染

指導方針

・資材の管理

・清潔な包装・充填の指導

※一部抜粋 

など 

ルミテスター スタンプ培地 エアーサンプラー 

など 

ルミテスタースタンプ
P PDA
S 標準

エアーサンプラー
全てP・S

3

2

1 
放冷

原料混合

型入れ
取り出し

3 
P,S

4 

P,S
5

P,S

S

●サンプリング位置

●作業：カビ・酵母・細菌（スタンプ培地） ●作業台の汚れ（ルミテスター）

場所 数値

作業台上
(原料混合)

清掃前 108,601

清掃後 2,391

作業台上
(型入れ出し）

清掃前 12,137

清掃後 3,457

作業台 (窓側) 69,120

メタルラック 34,977

作業台 (オーブン前) 79,507

3 4 5
PDA培地(カビ・酵母)

標準寒天培地(細菌全般)
53 4

●空気中の浮遊菌（エアーサンプラー）

(上) 標準寒天
(下) Cm-PDA

3

32

21

1

●従業員の手も汚染

通常の手洗いで 
数値は低下も 
汚れ・菌は残る 

 

● そこで当所では商品品質および企業活動の安定化・向上に寄与するため製造現場の微生物等の「見える化」

に取り組み、県内企業の微生物汚染に対する意識付けと衛生管理技術の企業への普及展開を図った 

 
 

● 下記①，②，③を実施し、企業への一般衛生管理指導体制の整備を進めた 

 

清掃方法：水拭き（１回）、からぶき（ペーパータオル）、次亜拭き（ペーパー）、アルコール拡げ（ペーパー）

https://www.nissui-pharm.co.jp/pdf/products/067/p_06763.pdf

※清掃前＝製造終了後（以下同様）

一般細菌


