
「日 本 食 品 工 学 会 誌 」,Vbl.8,No.2,PP.59-71,Jun.2007

原著論文

多品種少量食品製造現場におけるHACCP実 施 の問題点
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It is now desirable to achieve HACCP-compliant hygiene control even at a food kitchen of a 
restaurant or home-meal replacement manufacturer for safety improvement of the foods produced 
there. In this study, by a field research of a food kitchen of a home-meal replacement manufacturer, 
we attempted to investigate expected problems caused by conducting the conventional HACCP plan at 
food kitchen manufacturing a wide variety of products in small quantities. The research result revealed 
the following three problems; (1) variety of manufactured products; (2) lack of space in the kitchen 
for zoning regulation and one-way process control to prevent cross contamination; (3) production 

procedure is often changed flexibly by cooks. From these aspects, application of the conventional 
HACCP plan, which supposes a single food production, to the food kitchen will not be unrealistic. As 
for the solutions for the problems of variety of products, we proposed a simple hygiene control plan 
that was based on grouping and reconstruction of the conventional HACCP plan.
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1.緒 言

1993年Codex委 員会によりHACCP適 用のためのガ

イ ドラインが策定 されて以降,食 品の安全性確保に対

し,HACCPに よる衛生管理方式は現段階で最 も有効的

と認められ,国 際的にも導入が推進 され る現状にある.

アメリカ,カ ナダ,オ ース トラリア,EUな どは,そ れ

ぞれ対象品目を決めて,自 国製品は もちろん,輸 入食

品について もHACCP導 入を義務付ける法制化を行なっ

ている.日 本においては,1996年 以降 「総合衛生管理

製造過程」 と称 して,乳 ・乳製品など,製 造基準が公

的基準 として規定 されている食 品の製造工場に対する

衛生管理に,認 証制度 として適用 している.各 国 にお

いて法制の足並み は異なるが,今 後 もHACCP対 象品

目を拡大 してい く方向は国際的趨勢である[1-3].

対象品目を規定 していることからも理解で きるよう

に,HACCPは 原則 として,単 一品目を前提とした管理

手法である.一 方,対 象品目を単一 もしくは少量種に

限定できない,多 品種少量生産型の食品製造現場 とい

うもの も多 く存在す る.そ のなかで典型 的な ものが,

仕出 しや レス トランなどの中食 ・外食産業での食品製

造現場 である.厚 生労働省発表 の年次別食 中毒発生状

況 によると,年 度 によ り変動 はあるものの,原 因不明

とされたケースを除き,事 件数比でおよそ4割,罹 患

者数比で5割 前後の食 中毒事件が,こ うした多品種少

量生産型の製造形態 をとる施設(施 設区分の飲食店,

仕 出 し屋 旅館 と した)か ら発生 している[i,ii].

さらに こうした現場 は,そ の営業形態から,散 発事例

が多い と想像 され,統 計 に表れない隠れ食中毒(米 国
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における積極的疫学調査では,統 計値の1500倍 前後と

みられ る[4])を 考慮 に入れれば,さ らにその比率は上

がると予想 され る.つ まり,日 本の食 の安全 を考 える

上で,多 品種少量生産型の食品製造現場 をもつ中食 ・外

食における食の安全 を図ることは,避 けては通れない.

では,こ うした多品種少量生産型の食品製造現場に

対す るHACCP実 施 はといえば,い くつ かの先進的事

例の紹介[5,6]は あるものの,十 分な検討がなされてい

るとは言 えない状況 にある.現 時点では,そ うした現

場へは,ア メ リカの “Food Code” や 日本の “大量調

理施設衛生管理マニュアル”のよ うな衛生水準 を引 き

上げることを目的とした衛生規範が存在するのみで あ

る[1-3,7,iii].つ ま り,HACCPレ ベルでの衛生管

理がこれ らの現場で実施 されてないことが,食 中毒発

生の遠因 となってい ることも否定できない.で は,な

ぜHACCPが これ らの現場 に行き渡 っていないのだろ

うか?単 一品 目を前提 として考 えられているHACCP

をそのまま実行 しようとすると,品 目の数だけCCP監

視 ・記録が増 えることになる.こ れが非常に煩雑 な作

業 となり,現 実的でない ことはす ぐに想像できる.し

かしなが ら,現 実の中食 ・外食の場 でどれ くらいの種

類の食品が製造 されてい るのかを実際に確認 したうえ

で,HACCPの 実施にあたっての問題点 を詳細に検討 し

た例 は殆 どない.ま た,多 品種 に起 因する煩雑 さの問

題以外に,ど のような問題点が生 じうるのか,さ らに

これらの問題点 をどのように解決 しうるのかについて,

具体的に検討 された例 も殆 どない.こ れ らの問題点を

明確に し,そ れに対す る方策を考案 ・実施で きれば,

最終的には多品種少量生産型の食品製造現場において

HACCPと 同等レベルの衛生管理を実行することが可能

とな り,こ れ らの現場で製造 された食品の安全性向上

が期待できると考えられる.

以上の背景 から,本 研究では,ま ず,実 際の中食 の

調理加工場 をモデル ケース として実地調査 を行ない,

多品種少量生産型食品製造現場特有のHACCP実 施 に

当たっての問題点を明らかにすることを試みた.次 に,

これらの問題点 を基 に,現 行の単一生産 を前提 とした

HACCP(い わゆる12手 順7原 則)に 準じた衛生管理 を,

多品種少量生産型食品製造現場で行 なうことを可能と

するための方策について考察を行った.

2.実 地 調 査

2.1調 査の前に

調査の前に,単 一品目生産を前提 としたHACCPを,

多品種少量型食品製造の場において適用 す る際に生 じ

る問題点 を検討 し,我 々は,以 下の2点 を予想 した.

(1)前 述 したように,扱 う品 目が多 くなり,そ の多品目

のCCP監 視 ・記録が現場 レベルにおいて非常に繁雑な

作業 となること.

(2)単 一品目を前提とした従来のHACCPの 多くは,プ

ラン ト化 された大規模設備での食品製造に適用 される

のに対 し,多 品種少量生産型の食品製造の現場 の多 く

は小規模な調理加工場であること.

(2)はPRPs(Prerequisite Programs;一 般的衛生管

理要件)構 築[8,9]に 関 して,加 工場の衛生的条件を維

持 し,か つ交差汚染を防止するためにとられ る,「製造

環境のゾーニ ング(区 分化)」,「原料か ら出荷にいたる

加工ラインの一方通行化」 といった手法が,多 品種少

量生産型の食品製造の現場では施設平面的な余裕 をも

たないために不可能であることを指 している.

こうした予想 を念頭 に置 き,以 下 に示す調査対象,

調査方法で調査 を実施 した.

2.2調 査対象

関西地方に所在する,あ る1店 舗の百貨店(い わゆ

るデパ地下)で の販売 に供す る弁当類および惣菜類を

製造する和食料理店の集中調理加工場(セ ン トラルキッ

チ ン)を 調査対象とした.実 地調査期間は,(1)2003年

10月4日 ～17日 および(2)12月26日 ～2004年1月6

日であった.

2.3調 査方法

1)セ ン トラルキッチン全体で製造 され る全製品の数量

的把握

(1)の期間,セ ン トラルキ ッチ ンで製造 される全品 目

の名称,包 含関係 を明 らかに し,製 品種類の数量的把

握 を行なった.

2)製 造環境調査(製 造プロセスにおける物 と人 との時

間的,空 間的動 きの把握)

PRPs構 築の観点から現状 を評価 し,2.1の(2)に 示

した観点か らの調査 を行なった.具 体的にはセン トラ

ルキッチンで製造 され る品目の製造過程において,そ

の原料から最終製品に到るまでの動き,お よび それに

付随 した従業員の動 きに注 目し,施 設のゾーニングに

つ いて調査を行なった.ま たセン トラルキ ッチン内で

製造 され る全製品について,そ の製造プロセスの把握

に努め,衛 生的に危険 と感 じる箇所 はないか,調 査 を

行なった.

3)典 型例 としての 「弁当A」 の製造手順の把握,危 害

の抽出

現行の単一生産 を前提 としたHACCP(い わゆる12

手順7原 則)を,多 品種少量生産型食品製造現場 に対

して適用可能 とするための方策 を考察するにあたって,

基礎 データとして,多 品種少量生産型食品製造現場に

おける食品の製造手順 の把握 と,製 造工程 における危

害の抽出 を行 うことに した.こ こでは,多 品種 のおか
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ずか ら1つ の弁当が構成 されてい るとい う弁当の特性

を利用 し,多 品種少量生産型の食品製造現場の縮図 と

して,あ る1個 の弁当を捉 え,「弁 当A」(調 査先 との

契約により仮名)の 製造手順の把握 と,製 造工程 にお

ける危害の抽 出 を行 なった.こ れ はHACCP12手 順7

原則の手順4“ フローダイヤグラムの作成”,手 順6(原

則1)“危害分析の実施”を意識 して行なったものである.

以上1)～3)の3項 目を調査の大項 目とし,2-1で 挙

げた2点 の予想 の検証 を行 うとともに,そ れ以外 に,

単一品 目生産を前提 としたHACCPを 実施 しよ うとす

る際に問題となる要因はないかを種々の視点か ら積極

的に調査をした.

3.調 査 結 果

3.1セ ン トラル キッチン全体で製造 される全製品の俯

瞰 と数量的把握

調査期間中にセン トラルキ ッチ ンで製造 され,百 貨

店で販売 される全品目の数量的把握 を行なった.(1)の

期間,デ パー トの店頭で販売に供 された弁当類が8種 類,

惣菜類が34種 類であった.こ れ をさらに弁当類につい

て,弁 当を構成す る1つ1つ の品 目(お かず)に 分類

す ると,8種 類の弁当が,47種 類の品 目か ら製造 され

ていた.こ の うち,弁 当のおかず5種 については,単

品の惣菜類 として も販売 されていた.以 上 をまとめる

と,重 複 している弁当のおかず と惣菜類の5種 を除 き,

セン トラルキ ッチン全体では,合 計76種 類の食品が製

造 されていた.こ れは2.1の(1)で 予想 した通 りの品

目の多 さであ り,単 一品 目生産 を前提 としたHACCP

では,こ の76の 品 目についてCCP管 理 を行な うこと

となり,実 用的でないといえる.

3.2製 造環境調査

製造環境の清掃や,設 備 ・使用器具の洗浄 ・保守点検,

作業従事者の衛生管理など,PRPsの 一部については,

意識的な取 り組みがなされているよ うであった.し か

し,サ ニタリースペースの配置や運用状況,2.1の(2)

に示 した,交 差汚染の防止 を目的とした製造環境のゾー

ニ ング,動 線の原料か ら出荷への一方通行化は,調 査

を行なった現場で も図 られていなかった.ま た従業員

についても,交 差汚染防止については,特 にそれ を意

識 した上で作業が行 なわれているとは言 いがたい状況

であった.具 体例 をFig.1に 示す.

Fig.1は セン トラルキ ッチンの一部分の見取 り図であ

る.Aに はコンロがあ り,煮 物が加熱調理 されていた.

加熱調理後,煮 物 はBの 放冷(水 冷)場 所 に移動 し,

放冷終 了後,Cの 調理台(兼 冷蔵庫)に 移動 して,保

存容器 に充填 され,冷 蔵庫 に保管 されていった.こ の

間に,Dで 示 されてい る調理台では生魚の下処理が行

われ ていた.本 来,HACCPで は,生 魚 など,汚 染源 と

な りうる もの を取 り扱 う工程 は,汚 染作 業域 で の作 業

に,そ して以 降 に加 熱 工程 の ない,煮 物 の 放冷,保 存

容 器 充填 とい った工 程 は清 潔作 業域 での作 業 に,そ れ

ぞれ 区分 す る必 要 が あ る.こ れ らが混在 す るこ とは許

され ない.し か しなが ら,Fig.1に あ るよ うに,今 回の

ケ ー スで は,そ う した 明確 な 区分 は な され て い なか っ

た.ま た,清 潔作 業域 での扱 い が求 め られ る加 熱 調理

工程 を終 えた 中間製 品の 煮物 は,蓋 や 覆 い な どを用 い

た飛 散物,落 下 菌混 入 防止 の対 策 が施 され て い ない ま

まで放 冷 が行 な われ て いた.そ の 他,冷 蔵 庫 の使 用 に

関 して も,原 料,中 間製 品 の 区別 な く使用 され てい る

状況 で あった.

3.3「 弁 当A」 の製造 手順 の 把握,危 害の抽 出

「弁 当A」 は,以 下の13種 類 の構成 ア イテム(お かず)

か ら構成 されてい た.

(1)だ し巻 き(Rolled omelet)

(2)サ ーモ ン塩 焼 き(Salmon broiled with salt)

(3)海 老 とカ リフラ ワーの酢漬 け

(Vinegared shrimp and cauliflower)

(4)海 老 の ク ラ ッカー揚 げ

(Fried shrimp with cracker chips)

Fig. 1 Layout of part of the kitchen.
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(5) 鮭 か ま く ら(Salmon cake)

(6)白 ズ イ キ の 胡 麻 和 え

(White taro stem with sesame sauce)

(7) 煮 物(え ん ど う 豆)(Boiled peas)

(8) 煮 物(こ ん に ゃ く)(Boiled konjak)

(9) 煮 物(紅 麩)(Boiled red fu; wheat gluten cake)

(10) 煮 物(小 芋)(Boiled small taro)

(11) 煮 物(信 田 巻)(Boiled stuffed fried toru)

(12) 煮 物(椎 茸)(Boiled shiitake mushroom)

(13) 煮 物(南 瓜)(Boiled pumpkin)

HACCP12手 順7原 則 の手順4に 示 され る 「フロー ダ

イヤ グラムの作成」 に従 い,こ れ らの アイテムの フ ロー

ダ イヤ グ ラム を作成 した.Fig.2に 作 成 した フローダ イ

ヤグ ラムの例(だ し巻 き)を 示 す.弁 当Aの フ ローダ

イアグ ラムは,同 様の 図が13個 並 ぶ ことにな る(ス ペー

スの点 か ら以下 は省 略).次 に,作 成 した フロー ダイヤ

グ ラム を もとに,13種 類 の各構 成 ア イテ ムそれ ぞれ に

つ いて原 則1に 示 され る 「危 害分析 の実施 」 を行 ない,

危 害 分析表 を作成 した.な お その際,3.2に 示 した よ う

に,施 設 の ゾーニ ング,原 料 か ら最 終 製 品へ の一 方通

Fig. 2 Example of flow diagram of item composing box lunch A. Item :rolled omelet .
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行化など,交 差汚染に対する施設面からの下支えがな

されていなかったことから,交 差汚染 に関わ る危害を

特 に漏 らすことのないように危害の ピックアップを行

なった.ま たその防止措置では,ハ ー ド面か らPRPsの

履行に頼 る防止措置 を設定するのではなく,交 差汚染

を外来か らの製品への侵入 とみな して,例 えば,非 清

潔域での放冷 による物理的な異物混入,落 下菌による

微生物汚染の危害に対 して,“ 蓋をつけて放冷する” と

して,外 界 との隔絶を行 う作業手順 を加 える形で設定

することにした.Table1に 危害分析表の一例(だ し巻

き)を 示す.弁 当A全 体の危害分析表は,同 様の表が

13個 並ぶ ことになる(ス ペースの点から以下は省略).

Table1の 結果か ら,だ し巻 きの製造工程 には,計32

工程において50個 の潜在的な危害が存在すると判断さ

れた.弁 当A全 体の潜在 的危害 の数 は,440工 程881

個 に上 った.こ れ ら全ての工程がHACCPで のCCPに

あたるわけではないが,膨 大 な数の防止措置を実行 し

なければならないのは明らかであり,3.1の 指摘 と同様

に,こ れには大変な労力を要す ることが容易に想像で

きた.

3.4問 題点の整理(多 品種少量生産型食品製造現場が

抱える諸問題)

3.1～3.3の 調査結果か ら,問 題点 を整理 し,多 品種

少量生産型食品製造現場で,単 一品 目生産 を前提 とし

た現行のHACCPの 導入 が困難となる普遍的な要因 を

まとめると,以 下に示す3項 目に集約できた.

1)管 理する品目の数が多い

HACCPで は,CCPの 監視 ・記録 が必要 とな るが,

今回調査 を行 なった現場のよ うな,多 品 目の多工程 を

CCPと して監視 ・記録す ることは,現 場 レベルで繁雑

な作業 として大 きな負担 とな り,製 造の作業効率を下

げることになる.事 業者に とって も,費 用対効果の点

から積極的導入の姿勢が望 めるとは言 えないであろう.

さらには,繁 雑な作業 が実際の現場では新たなヒュー

マンエ ラーの引 き金 となることも十分考え得 る.

2)施 設 ・設備に余裕がない

今回の調査か ら,多 品種少量生産 を行 なう多くの中

食 ・外食産業の現場では,PRPs構 築に関 して,ゾ ーニ

ングや一方通行化を図れ るほどの余裕 をもった施設 ・

設備 を備 えた現場 はむ しろ少数で あるよ うに感 じた.

さらに,交 差汚染に関 して,ハ ー ド面に頼 った施設 ・

設備の拡張 は,事 業者に多額の経済的負担 を強いるこ

とに もな り,こ うした従来の構築法には限界があると

考えられる.

3)製 造プロセスが臨機応変 に変わる

現行のHACCPで は,そ の製造プロセスは明確に決

定 され,逸 脱は許容 されない.一 方,フ ランチャイズ

化 された,製 造 マニュアルの存在す るような現場 を除

けば,多 品種少量生産型食品製造現場では,生 鮮原料

を多く使用することから,収 穫の時期によって,同 一

原料,同 一サイズで あって も加熱時間の加減や,入 荷

原料のサイズに合 わせた加熱時間の調節が行なわれ,

その製造 プロセス,製 品仕様 について臨機応変 な対応

がな される.ま た現場の作業従事者 の都合や,そ の日

の受注量,納 入時間などの現場の都合 として も製造プ

ロセスは常 に不確定的であ り,規 格化することは困難

と言える.

以上,従 来型HACCPを そのまま多品種少量生産の

現場で履行する際に生 じる問題点が具体的に明 らかと

なった.ま た,こ れ らの問題点 を考慮すれば,従 来型

のHACCPを 多品種少量生産の現場で実行することは

極めて困難であるといえる.

4.多 品種少量生産型食品製造現場に対 してHACCP

を適用可能 とするための方策

以上で明らかとなった問題 につ いて,こ こではとく

に 「1)管 理品 目の数が多い」,「2)施 設 ・設備に余裕

がない」の問題 を解決するための方策について,考 察

を試みた.

4.1PRPs構 築について

複合調理形態の現場 では,ゾ ーニ ングや一方通行化

を図れ るほどの余裕 をもった施設 ・設備 を備 えた現場

は少数であるよ うに感 じた.し たがって,施 設 ・設備

の レイアウ ト上起 こる交差汚染に対 して,施 設 ・設備

の大幅な改修で対応す るのは現実的でない.現 段階で

対応可能なのは,危 害分析の結果に基づ き,製 造工程

中に,交 差汚染の防止措置 を盛 り込み,こ れを実施す

ることであると考えられる.

それ以外の食 品衛生法19条 の18第2項 に規定 され

る管理運営基準の項 目については,SSOP(Sanitation

 Standard Operation Procedure;衛 生標準作業手順)と

して管理することが必要であり,大 量調理施設衛生管

理マニュアル[7,iii]に 準 じて行なうことで対処するこ

とが考えられる.

4.2危 害分析のグループ化

3.1お よび3.3よ り,多 品種少量生産の食品製造の場

特有の多品 目の多工程を管理す ることは,現 場に煩雑

かつ複雑 な負担 を強 い るこ とに なる.こ の段 階で,

CCPに 管理 を集中 させ る従来の方法での対応はほぼ不

可能であると考えられた.

こうした多品 目 ・多工程 に対 して,現 場担当者 がわ

か りやす く実行可能 なHACCPレ ベルの衛生管理手法

を実現するためには,危 害分析表 の予防手順 を確実 に

実施す る一方で,膨 大な数の項 目からなる危害分析表
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Table 1 Example of hazards analysis: rolled omelet.
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Table 1 Example of hazards analysis: rolled omelet (continued).
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Table 1 Example of hazards analysis: rolled omelet (continued).
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を ス リム化す る必要 が あ る.こ の一 見矛 盾す る要 求 を

満 たす ため の方 策 と して,行 な った危 害 分析 をグル ー

プ化 して簡 素化 し,単 一 品 目毎 に管理す るHACCPか ら,

調 理加 工 場全 体 を1つ の管 理 対象 とす る方法 が考 え ら

れ る.

具 体 的 には,作 成 した危害分 析表 につ いて,原 料 受入,

原 料保 管,加 熱 な どの各 工程 にお いて,危 害 原 因物 質,

発 生 要 因,防 止措 置 が 同様 の もの を同一 グ ル ープ と し

て扱 い(以 下,グ ル ー プ化 と呼 ぶ),そ の グル ー プ化 し

た工程 について各 々,記 録 項 目を決 め,監 視 ・測 定方法,

管 理 基準,修 正 措置 を設 定 す る.も し くはグル ープ化

した工程 で,作 業 行為 か ら危 害 の発 生 し得 る要 因 を明

らか に して禁止事 項 を設定 す る,ま たは工 程作業 をル ー

ル化 し,そ の作業 行 為 が危害 の 防止 措置 とな る よ うに

SOP(Standard Operation Procedure;標 準 作 業 手順)

に 落 と し込 む こ とにす る.ま た 記 録項 目につ い て は,

各 々の製 造 工程 を深 甚 に 吟味 し,記 録 の必 要性 の生 じ

ない部 分 につ いて は記 録項 目か ら除外 し,多 品 目の 多

工程 にお ける記録項 目のス リム化 を図 る.

以 上 の グル ープ化 の方 針 を弁 当Aを 念 頭 にお くと以

下 の通 りにな る.

(1)設 定 す るグル ープは 「原料受 入(Receiving starting

 materials)」,「 原料保管(Storage of starting materials)」,

「加熱(Cooking)」,「 放冷(Standing to cool)」,「 保存

(Temporary storage)」,「 その他の工程(調 理 加工場 内

におけ る一般 原則;General rules)」 の6グ ルー プ工程

であ る.「 その他 の工 程」とは,製 造 フロー全 体 を通 じて,

縦 断 的 に設 定 され て い る防止 措置 に相 当す る もので あ

る.以 下,各 工程 につ い て順 に説明 をす る.

1)原 料 受入 工程 の グル ープ化

32種 類の 原料 受入 工程 につ い て,受 入 時の温 度管 理

の必要 性 に基 づ きグル ー プ化 を行 うと,原 料 受 入工 程

は,Table2の ような6種 類のグループ化工程に分類さ

れる.

グループ化原料受入工程における記録項 目は “受入

日”,“受入量”,“受入温度(た だ し必要とされる原料

のみ)”,さ らに保管時の温度要件 を満たす場所 および

設備への原料受入が履行 される必要があり,“庫内入庫

確認”と,以 上4項 目を記録項 目とす る.

ただ し魚肉 ・畜肉類の生鮮原料については,受 入時

の温度測定のみならず,受 入以前の流通段階における

温度履歴把握 をも行 うことによって,真 の意味での危

害発生防止が可能 となることに注意す る必要がある.

2)原 料保管工程のグループ化

原料 ご とに異 な る保管温 度の温度要件 に基づ きグ

ル ープ化 を行 うと,原 料保管工程は調理施設の冷蔵 ・

冷凍設備の設定温度に合わせたTable3の ようなグルー

プ化工程に分類 される.

具体的にはどの原料 をどこで冷蔵 ・冷凍す るかで あ

り,そ の温度要件 は大量調理施設衛生管理マニュアル

に基づいている.記 録項 目はその冷蔵 ・冷凍設備 の温

度履歴 を採取す ることであ り,さ らに指定 した冷蔵 ・

冷凍設備への原料入庫の履行確認が必要であり,“庫内

入庫確認”の記録項目も設定する.

今回調査 を行った現場では,温 度履歴の採取,記 録

の必要が無い常温保管の原料 を除 き,グ ループ化原料

保管工程 では,冷 蔵庫,冷 凍庫 および1ヶ 所 の保管場

所それぞれの温度履歴を採取,記 録することになる.

3)加 熱工程のグループ化

大量調理施設衛生管理マニュアル[7,iii]に 示 される

加熱温度 ・時間の要件 は,品 目によらず中心温度75℃

1分 間以上 とされる.そ こで調査中,「 弁当A」 を構成

す る品目の1つ である小芋の煮物の加熱工程において

中心温度 を経時計測 した.そ の結果,当 該品 目で は中

Table 2 Grouping policy on receiving starting materials.



68 山田晃弘,日 佐和夫,福 岡美香,萩 原 知明,崎 山高明,渡 辺尚彦

Table 3 Grouping policy on storage of starting materials.

心温度が75℃ を超えてか らもなお8分 間程度加熱が続

いていた.こ れは当該品 目において煮物製品の特徴で

ある “煮込む” とい う調味のための作業行為が,中 心

温度75℃1分 間以上 を明 らかに超 えるということを示

唆 している.つ まり,調 味のための加熱であって,中

心温度75℃1分 間以上の加熱要件 を明 らかに超 える品

目については加熱温度 と時間の記録採取の必要性が消

失すると考えられる.

この考 えをグル ープ化方針として,加 熱工程 につい

てグループ化を行 うとTable4の ようになる.

中心温度が75℃ 以上1分 間以上 であるとい う基準 を

満 たしてい るかを判定するためには,実 際の製造現場

において複数回温度測定 した うえで,判 断することが

必要であろう.ま た,75℃ 以上1分 間以上が明確 でな

いもの については,温 度 の監視 ・記録 を行 うことで,

75℃以上1分 間以上加熱 を担保す る必要がある.そ の

際にはボタン電池型無線温度計 を利用するなど,手 順

の簡素化を可能な限 り行 う必要がある.

なお,い ずれの加熱条件であって も,加 熱工程を行っ

た 日時 を明確 にす るために,そ の記録 を記録項 目に残

すものとする.

4)放 冷工程のグループ化

放冷工程 における危害 は,非 清潔域での作業 によ り

落下菌や異物 が混入す ることであった.そ の現実的な

防止措置 として,蓋 を用いた隔絶 を行 うことが考 えら

れる.し か しなが ら,蓋 を用い ることにより,放 冷時

間の延伸,蓋 に付着する結露による汚染などのデメ リッ

トも存在する.以 上のことを踏 まえ,放 冷工程におい

ては,以 降に加熱工程が存在するかを考慮 して,グ ルー

プ化を行った結果がTable5で ある.

以降に加熱工程が存在 しない場合に温度/時 間管理

を行な うのは,微 生物の生育可能温度域に長時間放置

す ることを防止するためである.こ こでは,あ らかじ

め設定 した温度に到達 した時点で放冷を終了 し,速 や

かに次の工程へ移行するものとして,放 冷 開始時刻 と

その温度,お よび放冷終 了時刻 とその温度 をそれぞれ

記録す るもの とす る.但 し,現 段階では科学的な根拠

に基づ く適切な放冷開始温度および終了温度の条件設

Table 4 Grouping policy on cooking.

Table 5 Grouping policy on standing to cool.
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定はできていない.こ の点については,今 後,予 測微

生物学の手法などを利用 し,検 討 していく必要がある.

5)保 存工程のグループ化

放冷工程 と同様に,以 降に加熱工程が存在するか否

かを判 断基準 として,グ ループ分けを行 う.そ の結果

がTable6で ある.

以降の加熱工程が存在 しない

場合 は,予 め指定 した保存場所

(冷蔵/冷 凍庫)へ の入庫確認と,

その 日時を記録する.

6)そ の他の工程のグループ化

こ こに は,い わば 「しつ け」

に相当する調理加工場 内におけ

る一般 原則 と,調 理器具 に関す

る洗浄不良による微生物汚染や

器具破 損による異物混 入を考慮

した,調 理器具に対する洗浄手

順 についての試問を含 めた.前

者 をTable7に,後 者 をFig.3に

示す.

以上,1)～6)を システムの総

体 として捉 えた ものがFig.4で

ある.

まず,調 理加 工場 に おけ る一般 原則(General rules;

Table7)を 履 行 し,そ の上 で調理 器具 に関連 した試問

(Washing rules for cooking equipments; Fig.3)を 経

て,複 数 の 工程 で縦 断 的 に共通 に設 定 され て い る防止

措置 の グ ル ープ化 が行 わ れ る.次 に,種 々の 品 目の 同

一名 の 工程 間 につ い て横 断的 にグル ー プ化 を行 う.以

Fig. 3 Washing rules for cooking equipments.

Table 6 Grouping policy on temporary storage.

Table 7 General rules in the kitchen.
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上の手順 をへて,危 害分析結果 をグループ化 して簡素

化 した調理加工場 トータルでの管理手法が出来上がる

ことになる.

この管理手法は,「3)製 造プロセスが臨機応変に変

わる」 問題について も副次的に解決で きると考 えられ

る.つ まり,1)～6)の 各グループにおいて,設 定 した

原則に乗っ取 ってい る限 りは,製 造プロセスの変更 を

認めるとすればよい.先 に述べた煮物の加熱工程 を例

に説明す る と,加 熱時 間を変更 す る場合,中 心温度

75℃1分 間以上が保証 されてい る限 りにおいては,そ

の ままで加熱時間の変更 を認め,そ うでない場合 は,

温度測定を義務付けるとい うようにする.

4.3記 録の煩雑 さへのアプローチ(今 後の問題)

4.2で 記録の煩雑 さに対する,グ ループ化手法による

簡略化,記 録項 目のス リム化を示 した.し か し,そ れ

でもまだ現場の従業員に対 して多 くの記録の負担を強

いることになることは否めない.原 料保管工程に関し

ては,ICタ グなど,加 熱工程では,ボ タン電池型無線

温度計など,全 工程 にわた り安価 かつ高性能 な記録 ・

計測メデ ィアの開発が切に望 まれる.

また,前 述 したよ うに,原 料受入工程 に関 しては,

Fig. 4 Whole diagram of grouping policy.

セン トラルキ ッチンに至 るまでの流通過程における温

度履歴があって,初 めて有効な防止措置 とな りうる.

この点については,今 後,流 通過程における温度 トレー

サビリティ実現が待たれるところである.

5.結 論(提 案)

今回調査を行なった調理加工場は1ヶ 所で あり,普

遍的結論を得たとは言 えない可能性 もあるが,一 定の

方向性をもつ調査結果は充分に得たと考える.

多品種少量生産型食 品製造現場 におけるHACCPレ

ベルの衛生管理は,単 品調理食 品のHACCPプ ランを

作成 し,か つ そのプ ランに基づ きグル ープ化を行 い,

その加工工程単位(グ ループ化工程単位)で の管理 を

行なうことにより実現可能であると考 えられ る.

これは一見,管 理 す る項 目が膨大 とな り,従 来の

HACCP構 築手法 にあるCCPを 特定 し,そ こに管理 を

集中 させるセオ リーに逆行す るよ うにみ える.し か し

なが ら,グ ループ化手法を用いることでプランの スリ

ム化 を図 り,そ の加工工程単位(グ ループ化工程単位)

での管理を行なうことにより,管 理 システムは簡素化

できる.

交差汚染に起因する危害については,3.4

の2)の 結果か らもソフ ト面での構築が不

可欠 と言 え,作 業行為 か ら危害の発生 し

得 る要 因を明 らかにして禁止事項を設定

す る,ま たは工程作業をル ール化 し,そ

の作業行為が危害の防止措置 となるよう

にSOP(Standard Operation Procedure;

標準作業手順)に 落 とし込む ことが現状

か らの最 もスムースな交差汚染防止手法

と言 える.

こうしてHACCPを 当該現場 トータルの

管理 システムとすることで多品種少量生

産型食品製造現場におけるHACCPレ ベル

の衛生管理 システムの構築が可能 となる

と考えられる.

6.今 後の展開

今後,本 研究により導かれたHACCPレ

ベルの衛生管理 システム構築手法 によ り

実際の現場で どの程度の効果 が得 られる

か,検 証 が必要であろう.と くに本研究

で は交差汚染に関す る危害 の防止措置 と

して,ハ ー ド面 に頼った防止措置 を立て

るのではなく,施 設の実状 に合 わせ た防

止措置を設定 してその解決 を図ったため,

とくにこの点に注意が必要で あろう.ま
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た同様の理由か ら施設の動線 を最適化す る手法につい

ても検討が必要な部分であろう.

さらに,調 査 をもとにしたグローバルな展望として,

こうした現場でHACCP構 築 を助ける手段 として,危

害 がどこに存在するかを事業者,衛 生管理担 当者 自身

が認識をもつ ことが肝要で あり,そ の範 として今後 こ

うした単品調理食品の危害分析表 をデータベース化 し,

情報の蓄積,共 有 を可能 とすることが,必 要 となるの

ではないだろうか.

昨今,あ らゆる危害か ら食品へ辿 る手段は,多 くの

衛生管理教育 の教科書,参 考書類の充実で容易 に可能

となってきている.そ こで事業者,ま た衛生管理担 当

者 の自助努力において,そ の食品製造において危害の

発生 し得 る,注 意 しなければならないポイン トが認識

されておればよいので あるが,調 査か ら得た印象 とし

て誤解を恐れず言 えば,多 くの事業者がまず考 えるこ

とは,新 しいメニューであり,そ の 日の売 り上げである.

つまり出来上が りの調理食品名,お よび調理加工場の

施設規模,様 式か ら,危 害を逆引 きす ることが可能 と

なるツール こそが,即 効性 を求め る彼 らからは真に必

要 とされ ると感 じた.そ うした状況 が出来上がれば,

停滞す るわが国の中食 ・外食製造における食品衛生事

情に一石 を投 じることもできるのではないかと考 える.
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要 旨

多品種少量生産型 の食品製造現場 においてHACCP

と同等 レベルの衛生管理を実現 し,こ れ らの現場で製

造 された食品の安全性向上に資することを目的 として,

中食の調理加工工場の実地調査 を通 じて,多 品種少量

生産食品製造現場 におけるHACCP実 施に伴 う問題点

の詳細 な把握 を試みた.そ の結果,(1)管 理する品目の

数が多い,(2)交 差汚染防止に効果的とされ るゾーニン

グや一方通行化 を図れ るほどの施設設備 的な余裕がな

い,(3)製 造プロセスが現場の裁量により臨機応変 に変

わる,と いった問題点が具体的に明 らか となり,単 一

生産 を前提 とした現行のHACCPの 実施は非現実的で

あることがわかった.こ れ らの問題点の中で,特 に管

理品目の数の多 さの問題に関連 して,現 行の単一生産

を前提 として作成 したHACCPプ ランを,危害原因物質,

発生要因,防 止措置 が同様の ものをグループ化 ・再構

築 してス リム化する手法を解決策として考案 した.


