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1. はじめに 

本手引き書（資料集）は、授業で使用する授業で活用していただける資料をまとめたもので

す。 

スライドについては、副教材テキストの内容をベースに作成をいたしました。抜き出しの形で、

授業等で活用いただければと考えております。加えて、理解度テストも作成をいたしました。こち

らも副教材テキスト テキストの記述内容に基づいて作成をしております。 

また、HACCPプランの作成例を掲載しております。HACCPプランの作成例メニューに関し

ては、全国の農業高校・水産高校に対し実施したアンケート結果に基づき、実習する機会の多

い題材を選びました。そして、一般衛生管理を中心に、どのような帳票を作成し、記述すればよ

いかの一部の例をサンプル帳票として添付させていただきました。サンプル帳票に関しては、各

学校の状況によって使用する方法や記入する内容が違うかと思われます。そのため、あくまで

参考として、それぞれの現場に応じた内容に書き換えて使用していただければと存じます。 

また、HACCP法制化に伴い、厚生労働省のホームページより、各業界団体から発行されて

いる手引き書がダウンロードできるようになっています。そして、それ以外にも、HACCPに関す

る情報を掲載している手引き書や書籍等がたくさんあります。必ずしもこの教材や手引き書で、

全てが完結するわけではありません。そのため、副教材テキストと同様に、当手引き書（資料

集）も、御自身の学校の取り扱いする製品や状況に合わせて、情報収集を欠かさないようにし

てください。 

そして、指導を行う上で役立つ指導用のテキストも作成いたしました。専門的な知識に関し

ての解説を行いましたので、現場での指導を行う際に、ご活用いただければ幸いです。  
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2. 副教材に基づいたスライド 
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3. HACCPプランの例 

（１）缶詰（まぐろ油漬け缶）の例 

①製品説明書 

 

②製造プロセス 

 

 

　　　　　学校名：〇〇高校

製品名：まぐろ油漬缶詰

内容

名称：まぐろ油漬缶詰

種類：容器包装詰加圧殺菌食品

きはだまぐろ、植物油、食塩、野菜エキス、水、調味料（アミノ酸等）

調味料（アミノ酸等）

商業的無菌製品で常温保存が可能

材質：缶（スチール缶）、蓋（アルミニウム）

形態：イージー・フルオープン、ポケット4号2ピース缶

保存方法：常温

賞味期限：3年

そのまま喫食

一般消費者

容器包装の材質及び形態

保存方法

賞味期限又は品質保持期限

喫食または利用の方法

喫食対象者

製品説明書

記載事項

製品の名称及び種類

原材料に関する事項

添加物の名称

製品特性

品目名 まぐろ油漬缶詰

製

造

プ

ロ

セ

ス

原料のまぐろは、ヒスタミン濃度が管理基準値以下で、漁獲後に

適切に取り扱われたものを受け入れ、-40℃以下で保管する。

解凍は水温10℃以下、12時間以内で行い、解体、洗浄後に

クッカーにて温度と時間を管理して蒸煮する。その後20℃以下

の環境で放冷する。クリーニング、ほぐしの後、正常に稼働する

金属探知機を通して充填・計量、調味液を注入して、巻締寸法を

モニタリングしながら真空巻締を行う。その後、温度と時間を管

理しながら加熱殺菌を行い、品温40℃以下へ冷却。印字の後箱

詰めし常温にて出荷する。

食材提供方法・調理・販売プロセス
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③缶詰（まぐろ油漬け缶）フローダイヤグラム 
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④書式 A：危害要因分析と CCPの決定 

 

書式　A　　危害要因分析とCCPの決定 P.1

メニュー：まぐろ油漬缶詰

プロセスのステッ

プまたは原料・成

分

起き得る危害要因：このステッ

プで入り込むか、増大するか、

コントロールされるか？

この起き

得る危害

要因を

HACCPで

取り扱う

か？

(yes/no)

なぜか：左の欄で決めた理由 HACCP計画において、危害要

因の予防、排除、減少にどの

ようなコントロール手段をと

るか？

そのステップは？

このス

テップは

CCPか？

(yes/no)

B.黄色ブドウ球菌（C) Yes

B.腸炎ビブリオ（C） Yes

B.病原性大腸菌（C) Yes

B.リステリア・モノサイト

ゲネス（C)

Yes

B.ボツリヌス菌（C) Yes 耐熱性芽胞菌が存在する

可能性があり、最終製品

が真空包装のため、コン

トロールを失えば増殖の

可能性があり、被害も大

きい

加熱工程でコントロール No

B.アニサキス（S) No 既に長期間凍結されてい

るので寄生虫は死滅して

おり、リスクは小さい

C.ヒスタミンの存在 Yes 漁獲後の不適切な管理に

よりヒスタミンが存在し

ている可能性があり、被

害も大きい

漁獲後管理記録、検査証

明書で確認する

Yes

(CCP1)

P.金属異物の存在 Yes 漁獲時に金属異物混入の

可能性があり、被害も大

きい

金属探知工程でコント

ロール

No

B.なし

C.なし

P.なし

B.有害微生物（C) No 少量の付着は考えられる

が増殖しない。加熱工程

で対処できる

C.有害化学物質 No リスクは小さい。容器包

装の規格基準に適合して

いることを納入者証明書

で管理できる

P.金属異物の存在 No 製缶時の鉄分の付着の可

能性はあるが、洗浄工程

で対処できる

No１．原料（冷

凍キハダマグ

ロ）の受入

無芽胞菌の病原性微生物

が存在する可能性があ

り、事故事例も多く、被

害も大きい

加熱工程でコントロール

３．包装資材

（缶・蓋）の

受入

２．副原料

（植物油、食

塩、調味料）

の受入
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B.なし

C.なし

P.なし

B.病原微生物（C) No 不適切な施設管理による

汚染の可能性が考えられ

るが、訓練された従業員

による施設の洗浄で防止

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

B.有害微生物（C) No 不適切な施設管理による

汚染の可能性が考えられ

るが、訓練された従業員

による施設の洗浄で防止

C.なし

P.なし

B.病原微生物（G) Yes 不適切な解凍温度と時間

により増殖の可能性があ

り、被害も大きい

加熱工程でコントロール No

C.ヒスタミン（生成） No 訓練された従業員による

適切な流水温度と解凍時

間で防止

P.なし

B.有害微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

で防止

C.なし

P.異物 No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と適切な器具管理お

よび作業手順の遵守で防

止

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と洗浄手順の遵守で

防止

C.洗浄剤（S) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と洗浄手順の遵守で

防止

P.なし

４．水の受入

５．冷凍保管

（原料）

６．常温保管

（副原料）

７．常温保管

（包装資材）

８．解凍（原

料）

９．計量（副

原料）

１０．洗浄

（包装資材）
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B.病原微生物（G) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と作業手順を遵守し

た手早い作業で防止

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

で防止

C.ヒスタミン（生成） No 訓練された従業員による

作業手順の遵守と時間を

管理した手早い作業で防

止

P.金属異物 Yes 刃こぼれによる混入の可

能性があり被害も大きい

金属探知工程でコント

ロール

No

B.有害微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.なし

P.異物 No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と適切な器具管理お

よび作業手順の遵守で防

止

B.病原微生物（C） No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.ヒスタミン（生成） No 訓練された従業員による

作業手順の遵守と時間を

管理した手早い作業で防

止

P.なし

B.耐熱芽胞菌（S) Yes 不適切な温度と時間によ

り生残の可能性があり、

被害も大きい

加熱工程でコントロール No

C.なし

P.なし

１４．蒸煮

１１．解体

（原料）

１２．調味液

混合

１３．洗浄

（原料）
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B.耐熱芽胞菌（G) Yes 不適切な温度と時間によ

り増殖の可能性があり、

被害も大きい

加熱工程でコントロール No

B.病原微生物（C) No 不適切な施設管理による

汚染の可能性が考えられ

るが、訓練された従業員

による衛生的な施設管理

で防止

C.なし

P.なし

B.耐熱芽胞菌（G) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と作業手順を遵守し

た手早い作業で防止

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.なし

P.なし

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.なし

P.異物 No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と適切な器具管理お

よび作業手順の遵守で防

止

B.なし

C.なし

P.金属異物（残存） Yes 装置の不具合により金属

異物が排除されない可能

性があり、被害も大きい

確実に排除機構が機能し

することをテストピース

で管理する

Yes

(CCP2)

１５．放冷

（原料）

１６．クリー

ニング（原

料）

１７．ほぐし

（原材料）

１８．金属探

知
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B.耐熱芽胞菌（G) No 不適切な作業により増殖

が考えられるが、訓練さ

れた従業員による作業手

順の遵守と手早い作業で

防止

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.なし

P.異物 No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と適切な器具管理お

よび作業手順の遵守で防

止

B.耐熱芽胞菌（G) No 不適切な作業により増殖

が考えられるが、訓練さ

れた従業員による作業手

順の遵守と手早い作業で

防止

B.病原微生物（C) No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と食品が接触する面

（装置・器具類）の洗浄

および作業手順の遵守で

防止

C.なし

P.異物 No 訓練された従業員による

衛生管理（作業着・手

袋）と適切な器具管理お

よび作業手順の遵守で防

止

B.病原微生物（C) Yes 巻締不良により病原微生

物の吸い込みの可能性が

あり、被害も大きい

適切な巻締寸法でコント

ロール

Yes

(CCP3)

C.なし

P.なし

B.病原微生物（G) Yes 加熱殺菌までの時間経過

により増殖の可能性があ

り、被害も大きい

加熱工程でコントロール No

C.なし

P.なし

２０．調味液

注入

１９．充填・

計量

２１．真空巻

締

２２．パレタ

イジング
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B.耐熱芽胞菌（S) Yes 加熱不良により生残する

可能性があり、被害も大

きい

適切に管理された装置を

使用して、加熱温度、時

間を確実に管理する

Yes

(CCP4)

C.なし

P.なし

B.病原性微生物（C) No 訓練された従業員によ

る、加圧冷却、冷却水の

水温、1.0ppm以上の残留

塩素濃度管理で対処でき

る

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

B.なし

C.なし

P.なし

危害要因を、 B （生物的: biological）、C（化学的: chemical）、P（物理的: physical）に分類する。

生物的危害要因は更に、 C（汚染: contamination）、G（増殖: growth）、S（生残: surviving）に分類する。

２８．常温保

管

２９．出荷

２７．梱包

２６．印字

２３．加熱

２５．デパレ

タイジング

２４．冷却
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⑤書式 B：許容限界・モニタリング・是正措置 

  
 

  

 

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.１

メニュー：まぐろ油漬缶詰

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

漁獲後の水氷までの時間

##分以内、受入れまでの

流通温度##℃以下

漁獲後管理記録

を受入れ、漁獲

後の温度管理状

態を

目視確認する ロット毎 受入担当者

ヒスタミンが##ppm以下 検査証明書を受

入れ、ヒスタミ

ンがCLを満たし

ていることを

目視確認する ロット毎 受入担当者

プロセス

のステッ

プ  (CCP)

モニタリングの方法

是正措置

CCP1

原料（冷

凍キハダ

マグロ）

の受入

・逸脱している場合、担当者は受入

れを保留し、製造責任者へ報告した

うえで返品する。

・書類不備により確認できない場

合、担当者は受入れを保留し、製造

責任者へ報告したうえで仕入先へ確

認書類の提出を依頼し、速やかに徴

求して適合が確認できた場合は受け

入れるが、確認できない場合は受け

入れずに返品する。

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.２

メニュー：まぐろ油漬缶詰

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP2

金属探知

Fe：直径##mm以上、

SUS：直径##mm以上を感

知し排除すること

感度と排除機構

を

テストピースを

通して確認し記

録する

作業開始前、2時

間毎、作業切替

時、作業後

金属探知担当者 ・金属探知担当者はピースを排除で

きない場合、速やかにラインを停止

し、製造責任者に報告する

・製造責任者は最後に正常であった

ことを確認できた時点以降に製造さ

れたバッチを特定し、留め置く。

・製造責任者は金属探知機の点検、

調製を担当者に指示し、正常に稼動

することを確認したのち、留め置い

ておいた製品を再度通す。

・製造責任者は感度と排除機構が復

帰しない場合、メーカーに修理を依

頼する。留め置いた製品は正常に稼

動することを確認できるまで留め置

くか、または別の正常に稼動する金

属探知機を用いて検査する。

・製造責任者は金属片検出品の原因

究明を行い、設備・器具に損傷が見

られた場合は修理・交換を行う。

プロセス

のステッ

プ  (CCP)

モニタリングの方法

是正措置



30 

 

  
 

  

  

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.３

メニュー：まぐろ油漬缶詰

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP3

真空巻締

巻締寸法（##mm±

##mm）

当該容器の標準

巻締値の範囲内

にあることを

マイクロメー

ターで計測し記

録する

始業時と終業

時、および１時

間毎

真空巻締担当者 ・真空巻締担当者は巻締装置を停止

し、製造責任者へ報告する。

・担当者は最後に正常を確認した以

降の製品を留め置き、全てを再度寸

法測定し、管理基準を逸脱している

ものは廃棄する。

・製造責任者は巻締機の点検、調整

を担当者に指示し、正常な巻締が形

成されることを確認した後に、製造

を再開する。

・点検、調製で装置が復帰しない場

合は、製造責任者はメーカーに修理

を依頼する。この時留め置いた製品

は廃棄する。

プロセス

のステッ

プ  (CCP)

モニタリングの方法

是正措置

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.４

メニュー：まぐろ油漬缶詰

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP4

加熱

内容初温##℃、CUT##分

で、##℃以上、##分以上

の加熱

自記温度記録

チャートの温度

と時間を

目視確認し記録

する

バッチ毎 加熱担当者 ・加熱担当者は加熱装置を停止し、

製造責任者へ報告する。

・担当者は逸脱したバッチの製品を

留め置き、再加熱または廃棄する。

・製造責任者は加熱装置の点検、調

整を行い、正常な加熱殺菌ができる

ことを確認した後に製造を再開す

る。

・点検、調整で装置が復帰しない場

合は、製造責任者はメーカーに修理

を依頼する。

プロセス

のステッ

プ  (CCP)

モニタリングの方法

是正措置
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⑥書式 C：検証活動と記録付け 

 

 
 

 
 

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.１

メニュー：まぐろ油漬缶詰 許容限界：漁獲後の水氷までの時間##分以内、流通温度##℃以下

CCP１：原料受入 　　　　　ヒスタミン濃度##ppm以下

何を 頻度 誰が

記録の確認

　受入れ記録表の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　なし

独立したチェック

　ヒスタミン検査 　年に１回 　外部の検査業者（委託）

　受入担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　日本国内にはヒスタミンの規制値はないが、管理基準の ・受入基準および作業工程等を遵守することで、最終製品のヒスタミン濃度を満たすことを

　目安としては、マグロ・イワシ等の缶詰についてのCodex 　示した学内実験

　規格では、100ppmが目安となっている。

　※1  食品安全委員会ファクトシート参照

・受入れ記録表 ・学内実験の記録

・逸脱と是正措置の記録

・漁獲後管理記録表

・ヒスタミン検査証明書

・受入担当者のモニタリング作業観察記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.２

メニュー：まぐろ油漬缶詰 許容限界：適正に調整された金属探知機を全ての製品が通過する。かつ検知可能な

CCP２：金属探知 　金属片（Fe：直径##mm以上、SUS：直径##mm以上）を金属探知機が排除する

何を 頻度 誰が

記録の確認

　モニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　金属探知機のメンテナンス 　６か月毎 　金属探知機メーカー（委託）

　テストピースの検査 　月に１回 　品質管理担当者

独立したチェック

　金属探知機担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　テストピースの大きさを決定した学内実験

　食品等事業者が実施すべき管理運営基準に関する指針（ガイドライン）

・モニタリング記録 ・金属探知機の感度調整の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・テストピースの検査記録

・出荷前検証記録 ・メーカーによる金属探知機メンテナンス記録

・学内実験の記録 ・金属異物に関する消費者からの苦情の記録

・（返品があれば）金属異物の分析記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）
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書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.３

メニュー：まぐろ油漬缶詰

CCP３：真空巻締 許容限界：巻締寸法（##mm±##mm）

何を 頻度 誰が

記録の確認

　モニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　マイクロメーターの較正 　月に１回 　出荷担当者

　真空巻締機のメンテナンス 　６か月毎 　真空巻締機メーカー（委託）

独立したチェック

　微生物検査（恒温試験・細菌試験） 　月に１回 　外部の分析業者（委託）

　真空巻締担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　当該容器の標準巻締値 ・当該容器の標準巻締値の範囲内であれば微生物汚染が無いことの学内実験

・モニタリング記録 ・学内実験の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・微生物検査の記録

・出荷前検証記録 ・真空巻締担当者のモニタリング作業観察の記録

・メーカーによる真空巻締機メンテナンス記録

・マイクロメーターの較正の記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.４

メニュー：まぐろ油漬缶詰

CCP４：加熱 許容限界：加熱装置内温度##℃以上、加熱時間##分以上

何を 頻度 誰が

記録の確認

　加熱温度と時間のモニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　製造責任者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　品質管理担当者

機器の較正

　温度計、タイマー、自動記録計の較正記録の確認 　月に１回 　製造責任者

　温度計、タイマー、自動記録計のメンテナンス記録の確認 　年に１回 　製造責任者

独立したチェック

　加熱担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　微生物検査（恒温試験・細菌試験） 　月に１度 　外部の分析業者（委託）

　レトルト釜内の温度分布の確認、F₀値の測定 　年に１度 　品質管理担当者

食品衛生法：食品別の規格基準（容器包装詰加圧加熱殺菌食品） ・加熱温度##℃で##分加熱すれば、製品の内部温度が120℃、4分間の加熱と同等以上を

　達成できるかを示した学内実験

・温度分布とF₀値を調べた学内実験

・モニタリング記録 ・微生物検査の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・加熱担当者のモニタリング作業観察記録

・出荷前検証記録 ・学内実験の記録

・温度計、タイマー、自動記録計の較正の記録

・温度計、タイマー、自動記録計のメンテナンスの記録

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

検証作業

バリデーション（妥当性確認）
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 (2)練り製品（かまぼこ）の例 

①製品説明書 
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②製造プロセス 

 

 

 

 

品目名 蒸しかまぼこ

食材提供方法・調理・販売プロセス

原料のすり身は冷凍で受け入れ、温度や魚種、数量などに加え、包装の状態や臭い、

表示などを確認し、発注条件と合っているかを確認する。副原料も同様に確認し、問

題があった場合は、予め決められた手順に従い返品するなどし、記録に残す。

保管は先入れ先出しを原則とし、適切な温度帯で保管し必要に応じて記録を残す。

庫内温度に異常があった場合は、予め決められた手順に従って対処し記録する。保

管の際には、アレルゲンとの接触をしないようにする。

使用水は水道水であればほぼ問題が発生することはないが、井戸水を使用する場合

は、定期的な水質検査を行い食品製造用水であることを確実にする。また受水槽を

使用する場合は定期的に洗浄を行う。水質検査や残留塩素濃度に異常がみられる

場合は、製造を中止し製品は廃棄する。これらはすべて記録に残す。

解凍・計量・擂潰・身送り・成型などに使用する機械器具は、予め決められた手順で

洗浄殺菌を行い清潔な状態で使用し、要員の健康管理や衛生的な作業衣の着用、

適切な手洗い等で交差汚染を防止する。

加熱および冷却は、定期的に較正された温度計とタイマーの装備された装置を使用

し、装置内の温度と加熱/冷却時間で管理する。決められた時間加熱/冷却しても装

置内温度が上がらない/下がらないなど管理基準を逸脱した場合は、一旦停止して

製造責任者へ報告し、該当バッチの製品を不適合品と分かるようにして留め置き、加

熱/冷却装置を点検、調整する。正常に復帰した場合は再加熱/再冷却する。復帰し

ない場合は、用途変更するか廃棄する。これらはすべて記録に残す。

金属探知は定期的にメンテナンスされた金属探知機とテストピースを使用して正常

に作動することを確認したうえで、すべての製品を検査する。テストピースを排除しな

い場合は一旦停止して、前回正常が確認された時点以降の製品を留め置き、金属探

知機を点検、調整する。正常に復帰した場合は留め置いていた製品を再度通す。復

帰しない場合はメーカーに修理を依頼し、製品はそのまま留め置くか別の正常に稼

働する金属探知機を用いて検査するかまたは廃棄する。正常に稼働する金属探知機

により排除された製品は、再度３回通して1回も排除されなければ正常品として取り

扱う。3回のうち1回でも排除された場合は不適合品として分かるように保管してお

き、作業終了後に解体して原因を探り廃棄する。

製品ラベルの消費/賞味期限やアレルゲンなどの表示が正しいことを確認して梱包

し、冷蔵保管の後、出荷する。

製

造

プ

ロ

セ

ス
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③缶詰（練りかまぼこ）フローダイヤグラム 
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④書式 A：危害要因分析と CCPの決定 
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⑤書式 B：許容限界・モニタリング・是正措置 

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.１

メニュー：蒸しかまぼこ

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

加熱装置内温度##℃以上 温度計の表示 確認し記録する バッチ毎の加熱開

始時と終了時

加熱担当者

加熱時間##分以上 加熱時間を タイマーで計測し

記録する

バッチ毎 加熱担当者

冷却庫内温度##℃以下 温度計の表示 確認し記録する バッチ毎の冷却開

始時と終了時

冷却担当者

冷却時間##分 冷却時間を タイマーで計測し

記録する

バッチ毎 冷却担当者

CCP2

冷却

・加熱担当者は加熱装置を停止し、

製造責任者へ報告する

・製造責任者は逸脱したバッチの製

品を留め置き、再加熱するか用途変

更するか廃棄するかを決め実行する

・製造責任者は加熱装置の点検、調

整を担当者に指示し、加熱条件を確

認した後に製造を再開する

プロセスの

ステップ

(CCP)

モニタリングの方法

是正措置

・加熱担当者は加熱装置を停止し、

製造責任者へ報告する

・製造責任者は逸脱したバッチの製

品を留め置き、再加熱するか用途変

更するか廃棄するかを決め実行する

・製造責任者は加熱装置の点検、調

整を担当者に指示し、加熱条件を確

認した後に製造を再開する

CCP1

加熱

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.２

メニュー：蒸しかまぼこ

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP3

金属探知

Fe：直径1.2mm以上、

SUS：直径3.0mm以上を感

知し排除すること

感度と排除機構を テストピースを通

して確認し記録す

る

作業開始前、2時

間毎、作業切替

時、作業後

金属探知担当者 ・金属探知担当者はピースを排除で

きない場合、速やかにラインを停止

し、製造責任者に報告する

・製造責任者は最後に正常であった

ことを確認できた時点以降に製造さ

れたバッチを特定し、留め置く

・製造責任者は金属探知機の点検、

調製を担当者に指示し、正常に稼動

することを確認したのち、留め置い

ておいた製品を再度通す

・製造責任者は感度と排除機構が復

帰しない場合、メーカーに修理を依

頼する。留め置いた製品は正常に稼

動することを確認できるまで留め置

くか、または別の正常に稼動する金

属探知機を用いて検査する

・製造責任者は金属片検出品の原因

究明を行い、設備・器具に損傷が見

られた場合は修理・交換を行う

プロセスの

ステップ

(CCP)

モニタリングの方法

是正措置
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書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.３

メニュー：蒸しかまぼこ

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP4

ラベル確

認・梱包

使用ラベルに正しい消費期

限の表示があり、正しいラ

ベルが全てに貼られている

こと

ラベルの消費期限

の表示が正しく、

全てに貼付されて

いること

目視確認する バッチ毎 梱包担当者 ・担当者はミスラベルされた製品や

ラベルの貼られていない製品を取り

分け、別途ラベル印字担当者に正し

いラベルを作成してもらい貼付する

・担当者は印字不鮮明または印字ミ

スのラベルを全て廃棄する

・印字設定ミスの場合、製造責任者

はラベル作成者への訓告と再教育を

行う

・印字機器の不調による場合、機器

の点検及びメンテナンスを行い、再

発するようなら、製造責任者はメー

カーに修理を依頼する

プロセスの

ステップ

(CCP)

モニタリングの方法

是正措置

書式　B　　許容限界、モニタリング、是正措置 Ｐ.４

メニュー：蒸しかまぼこ

許容限界

（CL) 何を どのように 頻度 誰が

CCP5

ラベル確

認・梱包

使用ラベルに卵の表示があ

り、正しいラベルが全てに

貼られていること

ラベルの原材料に

卵が表示され、全

てに貼付されてい

ること

目視確認する バッチ毎 梱包担当者 ・担当者はミスラベルされた製品や

ラベルの貼られていない製品を取り

分け、別途ラベル印字担当者に正し

いラベルを作成してもらい貼付する

・担当者は印字不鮮明または印字ミ

スのラベルを全て廃棄する

・印字設定ミスの場合、製造責任者

はラベル作成者への訓告と再教育を

行う

・印字機器の不調による場合、機器

の点検及びメンテナンスを行い、再

発するようなら、製造責任者はメー

カーに修理を依頼する

プロセスの

ステップ

(CCP)

モニタリングの方法

是正措置
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⑥書式 C：検証活動と記録付け

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.１

メニュー：蒸しかまぼこ

CCP１：加熱 許容限界：加熱装置内温度##℃以上、加熱時間##分以上

何を 頻度 誰が

記録の確認

　加熱装置内温度と加熱時間の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　測定温度計の較正記録の確認 　毎日製造前に１回 　出荷担当者

　標準温度計の較正 　２年に１回 　外部の分析業者（委託）

　タイマーの較正記録の確認 　毎日製造前に１回 　出荷担当者

　タイマー較正機器の較正 　１年に１回 　外部の分析業者（委託）

独立したチェック

　加熱担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　製品の菌検査 　月に１度 　外部の分析業者（委託）

　食品衛生法：食品別の規格基準（魚肉ねり製品） ・加熱温度##℃で##分加熱すれば、製品の内部温度が80℃、45分間の加熱と同等以上を

　達成できるかを示した学内実験

・測定位置によるバラツキを調べた学内実験

・モニタリング記録 ・タイマーの較正及びタイマー較正機器の較正の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・加熱担当者のモニタリング作業観察記録

・出荷前検証記録 ・製品の菌検査の記録

・温度計較正及び標準温度計較正の記録 ・学内実験の記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.２

メニュー：蒸しかまぼこ

CCP２：冷却 許容限界：冷却庫内温度##℃以下、冷却時間##分

何を 頻度 誰が

記録の確認

　冷却庫内温度と冷却時間の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　測定温度計の較正記録の確認 　毎日製造前に１回 　出荷担当者

　標準温度計の較正 　２年に１回 　外部の分析業者（委託）

　タイマーの較正記録の確認 　毎日製造前に１回 　出荷担当者

　タイマー較正機器の較正 　１年に１回 　外部の分析業者（委託）

独立したチェック

　冷却担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　製品の菌検査 　月に１度 　外部の分析業者（委託）

　大量調理施設衛生管理マニュアル ・冷却温度##℃で##分冷却すれば、６０分以内に中心温度を１０℃付近まで下げる冷却と

　食品衛生法：食品別の規格基準（魚肉ねり製品） 　同等以上を達成できるかを示した学内実験

・測定位置によるバラツキを調べた学内実験

・モニタリング記録 ・タイマーの較正及びタイマー較正機器の較正の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・冷却担当者のモニタリング作業観察記録

・出荷前検証記録 ・製品の菌検査の記録

・温度計較正及び標準温度計較正の記録 ・学内実験の記録

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

検証作業

バリデーション（妥当性確認）
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書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.３

メニュー：蒸しかまぼこ 許容限界：適正に調整された金属探知機を全ての製品が通過する。かつ検知可能な

CCP３：金属探知 　金属片（Fe：直径1.2mm以上、SUS：直径3.0mm以上）を金属探知機が排除する

何を 頻度 誰が

記録の確認

　モニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　金属探知機のメンテナンス 　６か月毎 　金属探知機メーカー（委託）

　テストピースの検査 　月に１回 　品質管理担当者

独立したチェック

　金属探知機担当者のモニタリング作業観察 　月に１度 　品質管理担当者

　テストピースの大きさを決定した学内実験

　食品等事業者が実施すべき管理運営基準に関する指針（ガイドライン）

・モニタリング記録 ・金属探知機の感度調整の記録

・逸脱と是正措置の記録 ・テストピースの検査記録

・出荷前検証記録 ・メーカーによる金属探知機メンテナンス記録

・学内実験の記録 ・金属異物に関する消費者からの苦情の記録

・（返品があれば）金属異物の分析記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.４

メニュー：蒸しかまぼこ

CCP４：ラベル確認・梱包 許容限界：正しい消費期限が印字されたラベルが全製品に貼付されていること

何を 頻度 誰が

記録の確認

　モニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　なし

独立したチェック

　ラベル確認・梱包担当者のモニタリング作業観察 　週に１度 　品質管理担当者

　印字内容確認のダブルチェック 　週に１度 　品質管理担当者

　消費期限の表示義務を定めた食品表示法のコピー

・モニタリングの記録

・逸脱と是正措置の記録

・出荷前検証記録

・ラベル確認・梱包作業者のモニタリング作業観察記録

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）

検証作業

バリデーション（妥当性確認）
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書式　Ｃ　　検証活動と記録付け Ｐ.５

メニュー：蒸しかまぼこ

CCP５：ラベル確認・梱包 許容限界：原材料に卵の表示が印字されたラベルが全製品に貼付されていること　

何を 頻度 誰が

記録の確認

　モニタリング記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

　逸脱と是正措置の記録の確認 　当日の出荷前、または毎日作業終了後 　出荷担当者

機器の較正

　なし

独立したチェック

　ラベル確認・梱包担当者のモニタリング作業観察 　週に１度 　品質管理担当者

　印字内容確認のダブルチェック 　週に１度 　品質管理担当者

　卵をアレルゲンとして表示することを定めた食品表示法のコピー

・モニタリングの記録

・逸脱と是正措置の記録

・出荷前検証記録

・ラベル確認・梱包作業者のモニタリング作業観察記録

検証作業

バリデーション（妥当性確認）

記録（モニタリング、検証、是正措置、バリデーション）
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（３）書式 ABC 白紙シート
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4. HACCPプラン例に関する注釈 

まぐろ油漬缶詰の書式 C注釈 

 ※1  食品安全委員会ファクトシート 

  ヒスタミン濃度について日本国内では規制値は無いが、国際機関（FAO/WHOの合同専

門家会議）が発表しているヒスタミンの無毒性量である 50mg（大人 1 食当たりの値）を閾

値として、この 50mg と世界的な 1 食当たりの最大摂取量 250gを基に、ヒスタミン最大

許容濃度を算出すると 200mg/kg。 

 

蒸しかまぼこの書式 B注釈 

・CCP1･2 のタイマーのモニタリング: 加熱/冷却時間が CL未満になるのはタイマーが途中

で異常動作（バッテリー不足で表示が消えてしまう等）し、トータルの加熱時間が不明になるケ

ースが考えられる。タイマーの鳴動を聞き逃して焼成時間が設定より長くなった場合、CLはク

リアしている。 

 品質に影響が及ぶが、安全性の面では問題にならない。タイマーに限らず、一般的に製造会

社ではこのタイプの機器はバッテリが切れる前に交換することが多い（予防的交換）。その方

が逸脱品を出すより遙かに低コストである。 

 

蒸しかまぼこの書式 C注釈 

・CCP4・5のラベル全数確認：現実問題としてスケールが大きくなると目視での全数確認は

甚だ困難になる。印字の 1ロット（例えば 100枚）の最初と最後の１枚を確認するなど、工夫

して簡略化しても良い。ただしその場合は「最初と最後の 1枚を確認する」ことが全数確認に

相当することの妥当性確認が必要となる。大手メーカーでは画像認識による自動確認を導入

しているところが多い。いずれにしても消費期限やアレルゲンの記載ミスによる回収事例は非

常に多いので、出荷前の厳密な確認は必須であろう。 

・CCP4・5の妥当性確認：「消費期限の表示義務／卵をアレルゲンとして表示することを定め

た食品表示法のコピー」具体的には、「食品表示法第四条第一項、食品表示基準内閣府令 

第 10号（特定原材料：消費期限／特定原材料：卵の表示義務）」を指す。 

かつて食品表示は食品衛生法・JAS法・健康増進法の 3つの法律により定められていた

が、制度が複雑で分かりにくいため、平成 25年から食品表示法により 3法の規定を統合し

一元化された（ただし加工食品については 2020年まで経過措置期間）。具体的な表示ルー

ルは先述の食品表示基準（平成 27年内閣府 第 10号）で定められている。 

 詳しくは消費者庁の食品表示法等（法令及び一元化情報）

<https://www.caa.go.jp/policies/policy/food_labeling/food_labeling_act/> 
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早わかり食品表示ガイド

<https://www.caa.go.jp/policies/policy/consumer_safety/food_safety/risk_co

mmu_2015_003/pdf/150721shiryou_1.pdf.> 

 等を参照のこと。 
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5. 福井県立若狭高校 HACCPプラン作成事例紹介 

福井県立若狭高校のご協力により、サバ缶詰の事例を紹介する。 

若狭高校は、宇宙食 HACCP認証をサバ缶詰で取得している。 

HACCPプラン構築の参考にしてください。 

（１）製品説明書
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（２）製造工程一覧図（フローダイヤグラム） 
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（３）危害分析 
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（４）HACCPプラン
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6. 副教材内ワークの解答（副教材テキスト p.84-89） 

図 まぐろ油漬缶のフローダイヤグラム 

 



61 

 

 

【ワーク①】 

図 まぐろ油漬缶のフローダイヤグラムのうち、いくつかの項目を空欄にしてあります。以下の語句

の中から、適切なものを選び、上記ワークシートに書き込んでみましょう。 

 

（選択語句一覧） 

〔受入・除外・冷凍・冷蔵・常温・保温・金属・木材・真空巻締・開放・保温・冷却・梱包〕 

   

【ワーク②】 

フローダイヤグラムの番号の付け方にはルールがあります。 

 

1．受入の順で番号を付ける 

2．工程の流れに準じて番号を付ける 

 

この 2 つのルールをふまえ、図 まぐろ油漬け缶のフローダイヤグラム各項目の左上部分にある

空欄に番号を入れてみましょう。 
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書式 A：まぐろ油漬缶の危害要因分析ワークシート 

プロセス

のステッ

プまたは

原料・成

分 

起こり得る危害要

因：このステップ

で入り込むか、増

大するか、コントロ

ールされるか？ 

この起こり

得る危害

要 因 を

HACCP

で取り扱

う か ？

(yes/no) 

なぜか：左の欄で

決めた理由 

HACCP 計画

において、危害

要因の予防、排

除、減少にどの

ようなコントロー

ル手段をとる

か？ 

そ の ス テ ップ

は？ 

このステッ

プは CCP

か ？

(yes/no) 

1. 原料

（冷凍キ

ハダマグ

ロ）受入 

（B）. 黄色ブドウ

球菌（C） 

Yes 無芽胞菌の病原

性微生物が存在

する可能性があ

り、事故事例も多

く、被害も大きい 

加熱工程でコ

ントロール 

（No） 

  （B）. 腸炎ビブリ

オ（C） 

Yes （No） 

 （B）. リステリア・

モノサイドゲネス

（C） 

Yes （No） 

  （B）. ボツリヌス

菌（C） 

No 耐熱性芽胞菌が

存在する可能性が

あり、最終製品が

真空包装のため、

コントロールを失

えば増殖の可能

性があり、被害も

大きい 

加熱工程でコ

ントロール 

（No） 

 （C） . （ヒスタミ

ン）の存在 

Yes 漁獲後の不適切

な管理によりヒス

タミンが存在して

いる可能性があ

り、被害も大きい 

漁獲後管理記

録、検査証明書

で確認する 

（Yes） 
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※危害要因を B （生物的: biological）、C（化学的: chemical）、P（物理的: physical）に分類

する。 

※生物的危害要因は更に C（汚染: contamination）、G（増殖: growth）、S（生残: surviving）

に分類する。 

 

【ワーク④】 

ワークシートの、「起き得る危害要因：このステップで入り込むか、増大するか、コントロールされ

るか？」の列に空欄を用意してあります。そこには、危害要因の名称が入ります。以下の語句の

中から、考えられる危害要因として適切なものを選択し、記入してください。 

 

（選択語句一覧） 

［ヒスタミン・アレルゲン・病原性微生物・金属異物・耐熱芽胞菌・木片］ 

 

８ ． 解 凍

（原料） 

（B）.病原微生物

（C) 

Yes 不適切な解凍温

度と時間により増

殖の可能性があ

り、被害も大きい 

加熱工程でコ

ントロール 

（No） 

９ ． 計 量

（ 副 原

料） 

P.（異物） No 訓練された従業員

による衛生管理

（作業着・手袋）と

適切な器具管理

および作業手順の

遵守で防止 

  

１８．金属

探知 

P. （金属異物） Yes 装置の不具合によ

り金属異物が排除

されない可能性が

あり、被害も大きい 

確実に排除機

構が機能しする

ことをテストピ

ースで管理する 

（Yes） 

２１．真空

巻締 

（B）.（病原微生

物）（C) 

Yes 巻締不良により病

原微生物の吸い

込みの可能性が

あり、被害も大きい 

適切な巻締寸

法でコントロー

ル 

（Yes） 

２３．加熱 （B）.（耐熱芽胞

菌）（S) 

Yes 加熱不良により生

残する可能性があ

り、被害も大きい 

適切に管理さ

れた装置を使

用して、加熱温

度、時間を確実

に管理する 

（Yes） 
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【ワーク⑤】 

ワークシートの「このステップは CCP か？(yes/no)」の列に、危害要因を重要管理点（CCP）と

して扱うかどうかの判断を記入する必要があります。この欄の（    ）に、CCP として扱うかどうか

の判断を行い、Yesか Noのどちらかを記入してください。 

 

 

【ワーク⑥】 

下記 2 枚のイラストは、魚を洗っている様子です。双方から危害要因を見つけ、どのように改善

すればよいかを書きなさい。 

      

      

 

      

危害要因は？ 

ホースが直接漬かっており、そこからの汚染が心配

される 

 

どう改善する？ 

ホースを使用せず、水を注入するようにする。 

危害要因は？ 

水のはねによる交差汚染が発生する恐れがある 

 

どう改善する？ 

周辺の整理・整頓を行い、専用場所での作業を行

うというルールを定める…など 
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7. HACCP指導用資料（指導用 HACCP要点まとめ） 

1. HACCP及び書式 A〜Cの概要 

 HACCP（Hazard Analysis and Critical Control Point）では、食品生産の各工程にお

いて危害要因を分析し（Hazard Analysis、 HA）、必須管理点（Critical Control Point、 

CCP）を定め、CCP にリソースを集中し、厳密にコントロールすることで食品の安全を守る。完

全ではないが食品安全を確保するために現在最も優れた方法である。食中毒を起こさないた

めの予防的に行うものあり、食品の安全に特化している。HACCP は安全が優先され、品質は

（焦点がぼけてしまうため）問わない。 

 教材テキストで記述したように HACCPは 1). ハザード分析、2). CCPの決定、3). 許容限

界（CL）の設定、4). モニタリング、5). 是正措置、6). 検証、7). 記録付けと文書化の 7 原

則から成るが、うち 1)・2)を書式 Aで、3)〜5)を書式 Bで、6)・7)を書式 Cで定める。 

 

2. HACCP関連用語まとめ 

・ハザード（Hazard） 

食品安全学の用語としては「危害要因」と訳される。コントロールをしなければ食品を介して

ヒトに健康的な危害を与える可能性のあるものの総称。生物的・化学的・物理的要因に分けら

れる。 

 たとえばボツリヌス菌は生物的、残留農薬は化学的、金属片は物理的ハザードに分類される。

ハザードは食品を介してヒトが摂取する、つまり口に入る「モノ」である。 

 

・ハザード分析（Hazard Analysis、 HA） 

「そのハザードの起こりやすさ」・「コントロールされなかった場合の被害の深刻さ」を分析す

る。双方の掛け算で重大なハザード（真のハザード）と判断されれば、HACCP で管理しなくて

はならない。 

 

・CCP（Critical Control Point） 

重要管理点あるいは必須管理点と訳される。食品の加工や取り扱いでの各過程（工程・ス

テップ）で、この過程でのコントロールを失えば最終製品にハザードが許容できない量・頻度

で残る危険が大きいステップ。HACCP7 原則の 1)・2)でハザード分析を行い、そのステップ

が CCP となるのか、それとも PRP で管理できるのか区別する。CCP と判断された場合、引き

続き 7原則の 3)〜7)までを書式 B・Cで定め、厳密に管理しなければならない。 
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・PRP（Prerequisite Programs） 

前提条件プログラム。一般衛生管理とも言われる。 HACCPでコントロール困難、もしくはコ

ントロール不要のハザードを適切に対処するためのプログラム。HACCP を行う際にはこの

PRP が整っていることが「前提」となる。比較的重要度が低いハザードを扱う。管理には標準

的な作業手順（SOP）が重要である。HACCP が製品ごとに作られるプログラムであるのに対

し、PRP は複数の生産ライン・工場全体に渡り、広範囲の項目が含まれる。PRP に不備がある

と、潜在的ハザードが（HACCP で管理すべき）真のハザードに昇格する危険が増す。PRP を

放棄して CCPに丸投げすることは許されない。 

 

・CL（Critical Limit） 

許容限界。CCPにおいてハザードを排除・除去・許容内に減少させるために必要なパラメー

ター。例えば加熱温度や時間、pHなどの上限値・下限値である。CLを逸脱した場合は安全性

が保証できなくなるため、例外なく是正措置を取らねばならない。 

 

・OL（Operating Limit） 

運転基準。CLがいつでも守られるように、CLに余裕をもたせて決める値。OLから逸脱して

も CLが守られていれば是正措置を取る必要はない。 

 

・SOP（Standard Operating Procedure） 

標準作業手順。標準化すべき作業の手順を文書化したもの。PRP の管理には SOP の整備

が重要である。文書化しないと従業員の勝手な判断で（簡単・危険な方向へ）手順が変更さ

れることが多い。文書化しておけば従業員教育の資料にもなり、効率的である。 

 

・SSOP（Sanitation SOP） 

SOPのうち、サニテーション（清掃・洗浄・殺菌）に関する手順。 

 

3． 書式作成演習時のチェック項目（よくある間違い） 

（1）書式 A（ハザード分析に当たっては巻末付録のハザードまとめ表も参照のこと） 

・1〜2欄から縦に埋めようとせず、横に伸ばしていってしまう（演習中） 

工程（ステップ）全てを先に頭に入れないと、どのステップでハザードをコントロールするか

決定できない。むしろハザード分析に慣れてくるとこの間違いを犯しやすい。 

 

・2欄ずつで埋まってない（奇数欄で止まっている） 

2欄ずつセットになっているので奇数欄で止まることはない。 

 

 



67 

 

・ハザードがないときに空欄（未記入）にしてしまう 

ないときは「なし」と記述しないと、うっかり分析を忘れたのか、議論して十分に検討した結果

「なし」となったのかの区別がつかない。 

 

・「髪の毛」「ビニール片」など安全と無関係な異物をハザードして挙げる 

ハザード分析で対象になる異物は金属片など、安全に影響を及ぼす硬質異物のみ。 

 

・ハザードが「病原細菌」等、曖昧な表現になっている 

初回登場時は病原体等ハザードを特定して書く。さもないと具体的な対処方法が定まらな

い。2 回目以降は例えば「胞子形成菌」「胞子非形成菌」等でまとめてしまっても良い。分け方

の軸としては「胞子を形成するか」「耐熱性毒素を産生するか」「（最小発症菌数を勘案した

上で）汚染しただけで危険か、それとも増殖を必要とするか」「偏性嫌気性菌か否か」などが

考えられる。 

 

・ハザードが「金属片混入」「密封容器の破れ」「加熱不足」など「モノ」になっていない 

ハザードはあくまでも口に入る「モノ」である。上記では例えば「金属片」「密封容器の破れ

によるリステリア・モノサイトゲネスの混入」「加熱不足によるサルモネラの生残」等と記述する。 

 

・生物学的ハザードの「混入(C)」「増殖(G)」「生残(S)」の未記入 

かなり煩雑ではあるが、これをきちんと分けて考えないと、食材に混入したハザードの話なの

か、それとも従業員や調理器具から持ち込まれたハザードなのかが整理されずごちゃまぜにな

ってしまう。結果適切な対処ができなくなる恐れがある。 

 

・CCP で扱うべきハザードが途中で挙げられているのに、最終的に CCP で受け止められて

ない。 

議論が不完全だとうっかり抜けてしまうことがある。なるべく提出前にグループ内で確認させ

る。 

 

・そのプロセスで増減しないハザードに関する記述がある 

当該ハザードが単に通り過ぎる場合は特に記述しなくて良い。 

 

・微生物ハザードを納入者証明で排除 

一次生産品に微生物が付着しているのが常であり、未加工のままで微生物フリーな生産品

は事実上作れない。例えば「腸炎ビブリオの付着していない生の魚」は実現不可能であり、納

入できない。一方、残留農薬や金属片など現実的に検知可能で対応できる化学的・物理的ハ

ザードについては、混入していないことを納入者側に要求できる。 
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（2) 書式 B 

・温度や時間などの CLに「以上」「以下」を付け忘れる 

限界値を表すパラメーターであるから、「以上」「以下」は必須となる。また全く誤差無しにき

っちりその条件に止めることは事実上不可能。 

・ラベルの目視による表示確認が「全数」 

目視での全数検査の実行は極めて困難であり、ましてやダブルチェックは不可能と言える。

現実的な対処としては、例えばラベル印刷の 1 ロットが 100枚であれば、最初と最後の 1枚

を確認し、間違いやかすれ等が無ければ、途中のラベルも OK と考える。 

 

（3) 書式 C 

・「出荷前検証」を忘れる 

本来は逸脱品を市場に出さないために最も重要だが、書き忘れることが多い。 

・検証の頻度を全製品にする 

検証はモニタリングの正当性を確認することが目的なので、一部の製品に実施するだけで

良い。  
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8. 食品微生物学のエッセンス（食品安全のための） 

  食品安全には微生物に対する知識が前提とされる。逐一項目を暗記するより、体系的に学

び理解した方が覚えやすく忘れにくい。ここでは食品安全のための前提知識として、食品微生

物学の要諦を説明する。 

 

1. グラム染色 

H. グラムにより 19 世紀末に考案された染色法である。この染色法によりグラム陽性菌は

紫色、グラム陰性菌は赤に染色される。染色後に顕微鏡観察を行うことにより細菌のグラム染

色性・形態を迅速に決めることができ、（それだけでは確定できないが）起因菌の同定に大き

なヒントとなる。 

 細菌はグラム陽性かグラム陰性か、球菌か桿菌かで大きく 4 つに分けることができる（表 1）。 

表 1．主要食中毒関連細菌のグラム陽性／陰性、球菌／桿菌分類表    ☆：芽胞形成菌 

 

2. 細菌芽胞 

グラム陽性桿菌の一部は芽胞（細菌胞子）を形成する。食中毒菌ではボツリヌス菌・ウェル

シュ菌・セレウス菌が芽胞形成菌である。芽胞は熱や乾燥に対して非常に強く、食品安全の観

点から考えると極めて厄介な存在である。 

細菌学の世界では細菌の形成する胞子を特に芽胞ということが多い。カビも胞子を形成す

るが、カビの胞子は芽胞とは呼ばない。対義語として、芽胞を形成していない細菌を栄養細胞

と呼ぶことがある。栄養細胞は熱に弱く、調理加熱で減少させることができる（cf. 後述の D

値）。 
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3. 微生物の増殖に影響する条件 

微生物の増殖には栄養（Food）・酸性度（Acidity、 pH）・温度（Temperature）・増殖時

間（Time）・酸素濃度（Oxygen）・水分（Moisture、 Aw）の 6 つの条件が影響を及ぼす。6

条件はカッコ内に示した英語の頭文字を取って FATTOM と略される。 

６つの条件が合わないと微生物は増殖しないため、食品安全のためには、いずれかの条件

を外すことで増殖を抑制することが重要となる。伝統的な保存食は上記の 6 条件のうち、主に

pH や水分活性を制限することで保存性を高めている。一般に微生物は水分活性が高い方が、

より増殖しやすい。他の条件は微生物により好みが異なり、まちまちである。  

 

4. 細菌の増殖と温度 

微生物によって好む温度域（至適温度）に大きな差がある。以下のように分類する。 

 ・高温菌：55℃前後 

 ・中温菌：35℃前後 

 ・低温菌：20℃前後 

病原細菌はそのほとんどが中温菌である（至適温度が人間の体温に近い）。カビ・酵母の

至適温度は概して 25℃前後であり、低温でもゆっくりと増殖する。食中毒細菌の種類は多く、

0〜50℃の範囲でいずれかの菌が増殖する（巻末資料参照）。 

温度に関して特に注意を要する菌を以下に挙げる。 

 ・高温でも増殖：ウェルシュ菌（至適温度 45℃、50℃でもまだ増殖） 

 ・低温でも増殖：腸炎エルシニア、リステリア、ボツリヌス菌の一部（タンパク非分解型） 

芽胞生成菌（ボツリヌス菌、ウェルシュ菌、セレウス菌）は調理後の冷却過程においても注意

が必要である（生き残っている芽胞が発芽して増殖する可能性があるため）。冷却の一般的な

条件としては、30 分以内に中心温度を 20°C 付近、又は 60 分以内に中心温度を 10°C 付

近に下げる（大量調理施設衛生管理マニュアルより） 

 

5. 温度と D値、Z値、F値 

1)D値 

細菌は高温に晒されると一定時間ごとに全菌数の一定割合が死んでいく。ある温度で、あ

る細菌の生き残りが 1/10 になる時間を D値と呼ぶ。例えば 70℃での D値を D70℃ と表

記する。耐熱性の芽胞についても、121℃であれば徐々に死滅していくので、D 値を適用でき

る。1Dを経過しても細菌数が1/10に減るだけなので、細菌数が多いと、完全に殺滅するには

D値の何倍もの時間が必要である。例えば細菌数が 106（100万）個なら、D値の 3倍の時

間が経過してもまだ 1000個程度残っている。通常は安全率も見込み、6D程度が標準と考え

て良い。 

 

 



71 

 

2).Z値 

D 値を 1/10 に低下させる温度差（温度上昇分）を Z 値という。単位は℃。例えば 60℃で

の D値が 10分、65℃で 1分となるなら、Z値は 5℃となる。 

3)F値 

F値はボツリヌス菌芽胞をターゲットとしており、120℃で 1分加熱するとき F値=1 となる。

レトルト品では最低でも F値=4以上が求められる（食品衛生法）。実際には腐敗菌の芽胞等、

更に熱に強いものもあり、安全率を見込んで F値をより大きく取ることが多い。 

 

6. 酸性度（pH） 

一般的な細菌の増殖至適 pHは 6.5～8.0（巻末資料参照）である。一方、カビや酵母類は

pH5.0〜6.0が最適であり、比較的酸性の環境を好む。 

pH が 4.6 以下になると乳酸菌などの一部の菌以外増殖できなくなる。pH が 4.6 以下の

食品を酸性食品、4.6を超える食品を低酸性食品という。低酸性食品は腐敗しやすく管理に注

意を要する。 

実際には増殖が抑制される pH は酸の種類によっても異なる。一般に強酸より弱酸の方が

抗菌効果が高い。解離していない分子の方が電荷をもたず、細胞膜透過性が高いためである。

弱酸は大部分が解離しておらず、そのまま細胞内に入り、中で解離して細胞内 pHを下げる。 

 

7. 水分活性（Water activity、 Aw） 

微生物も生物であるからには、その活動と増殖に水を必要とする。よって食品中の水を制限

することは、その保存に重要である。食品中の水は結合水と自由水に分けられ、微生物が利用

できるのは自由水のみである。水分活性（Aw）は食品や溶液の自由水を表す値で、以下のよ

うに定義される。 

 

𝐴𝑤 =
𝑃

𝑃0
 

 

ここで、P は食品や溶液の飽和蒸気圧、P0 は水の飽和蒸気圧を表す。Awが小さいほど自

由水は少なくなり、微生物は増殖しにくくなる。食塩や砂糖を高濃度で添加すると自由水を奪

うことになり、食品の腐敗が起きにくくなる。ただし真菌・カビ類は Aw がかなり低くても増殖す

る性質がある。 

密封滅菌容器の低温殺菌要件となる Aw≦0.94はボツリヌス菌芽胞を対象として設定され

ている。ボツリヌス菌は水分活性が 0.94以下では増殖できない。 
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8. 酸素要求性 

微生物の酸素要求性は種により様々であり、以下の表 2 にまとめる。カビ類は好気性であり、

食品を真空パックにするとカビの増殖を抑えることができる。一方で、偏性嫌気性菌の増殖リ

スクが生じる。食中毒を引き起こす偏性嫌気性菌はクロストリジウム属細菌（ボツリヌス菌・ウェ

ルシュ菌等）が該当する。 

表 2．主要食中毒関連微生物の酸素要求性による分類表                ☆：芽胞形成菌 

 

9. 微生物学の観点からみた食中毒予防の三原則について 

1)つけない（清潔・清浄） 

・調理前の手洗い、調理器具の使い分けによる交差汚染の防止等、一般衛生管理事項の遵守。 

・最小発症菌数が極めて少なく、食中毒を起こすのに増殖を要しない病原体（腸管出血性大

腸菌・カンピロバクター・ノロウイルス）は付着しただけで危険であり、この段階でのコントロー

ルが鍵となる。 

・環境病原細菌（リステリア・モノサイトゲネス及びサルモネラ）の汚染防止にはサニテーション

の徹底が求められる。 

 

2)増やさない（細菌の増殖抑制） 

・FATTOMが揃わないように、いずれかを制御する。特に温度・時間の管理が重要。 

 

3)やっつける（加熱・殺菌） 

・無芽胞性細菌は 75℃・1分、ウイルスは 85〜90℃・90秒の加熱が原則（大量調理施設衛

生管理マニュアルより） 

・一方、先述の通り芽胞は一般的な調理加熱では殺滅できない。 
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9. 理解度テスト 

１．ＨＡＣＣＰの「ＨＡ」は何を示すか、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 「Ｈｙｂｒｉｄ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

② 「Ｈｉｇｈquality Ａｎａｌｙｓｉｓ」  

③ 「Ｈａｚａｒｄ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

④ 「Ｈｉｇｈｒｉｓｋ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

 

２．HACCPの「CCP」は何を示すか、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 「Critical Check Point」 

② 「Control Check Point」 

③ 「Cleanup Check Point」 

④ 「Critical Control Point」  

 

３．ＨＡＣＣＰ導入の前提条件として、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 危害分析 

② 重要管理点 

③ 7原則 12手順 

④ 一般衛生管理 

 

４．HACCP導入の前提条件となる管理（手洗いや清掃等が該当する）を何というか。 

 

５．HACCPの考え方は、（   ）により1960年代のはじめ宇宙飛行士の食の安全を確保するた

めに生まれた。空欄に当てはまる語句を答えなさい。 

 

６． HACCP で管理する必要のある危害要因は、大別すると 3 種類に分けられる。以下のう

ち正しくないものはどれか。 

①生物的 

②人為的 

③化学的 

④物理的 
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７．生物的危害要因となる具体的な例を挙げなさい。 

 

 

８．物理的危害要因となる具体的な例を挙げなさい。 

 

 

９．化学的危害要因の具体的な例を挙げなさい。 

 

 

１０．HACCPを実践していくために、必要な事項を挙げなさい。 

 

 

１１．製造と調理の違いとして、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 農畜水産物を利用し、おいしいものを作る 

② 安心・安全なものを作る 

③ 食べる人が明確である 

④ 使用する器具等は、常に清潔である 

 

１２．「交差汚染」「交差接触」で起こる事例として、次の中から間違っているものを選びなさい。 

① 魚を切ったあと、同じまな板で、サラダの材料を切った 

② ハンバーグの種とポテトサラダを一緒に冷蔵保管した 

③ 小麦粉と米粉の計量を同じスプーンで行った 

④ 魚を切った包丁を洗浄して、サラダの材料を切った 

 

１３．オペレーションによる一般衛生管理において、製造実習室の室温は作業者の快不快だけで

なく何の増殖に関係するか。 

 

１４ 作業者個人の衛生管理のうち食中毒予防三原則のうち「つけない」を意識した衛生管理に

はどのようなものがあるか例を挙げなさい。 

 

１５．製造工程の「CCP」として、正しいものを２つ選びなさい。 

① 温度 

② ｐH 

③ 食品添加物 

④ 食塩 

⑤ 水分 
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１６．一般衛生管理のハード的な管理手法のメリット・デメリット・事例を挙げなさい。 

メ リ ッ ト    

デメリット    

事 例     

 

１７．一般衛生管理のソフト的な管理手法のメリット・デメリット・事例を挙げなさい。 

メ リ ッ ト   

デメリット   

事 例   

 

１８．原材料の安全性について、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 原材料は、冷蔵・冷凍に関係なく、一カ所にまとめて保管する 

② 原材料は、表示ラベルを確認し、生産者・卸売業者からの確認書類も提出してもらう 

③ 原材料は、表示ラベルの確認のみ行う 

④ 原材料についての確認は、主たるもののみで、調味料等は確認不要である 

 

１９．施設・設備を整備する際に関係のない項目を、次の中から選びなさい。 

① 排水や換気 

② 清潔さ 

③ 食品・人の動線 

④ 外観 

 

２０．オペレーションによる衛生管理について、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 製造室内は、作業者が快適に作業できる温度に設定する 

② 製造室内の温度は、病原微生物の増殖に関係するため、モニタリングが必要となる 

③ 許容限界を超えた高温中で製造した製品は、高温に触れたもののみ廃棄する 

④ モニタリング項目は、製造品目、工程に限らず、すべて統一して設定する 

 

２１．作業者の衛生管理で、確認記録が必要な項目として、次の中から間違っているものを選びな

さい。 

① 健康状態（下痢・腹痛・嘔吐・発熱） 

② 着衣の状態 

③ 爪 

④ 化粧・装飾品 
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２２．作業者の手に傷があった場合、誤っている対処法を次の中から選びなさい。 

① 洗浄・消毒をしっかり行う 

② 防水対応の絆創膏を貼る 

③ 個人の手袋を着用する 

④ 使い捨ての手袋を着用する 

 

２３．ハード的な管理とソフト的な管理に関して、病原微生物やほこりを持ち込まない対策例をあ

げ、それぞれのメリット、デメリットを説明しなさい。 

 

２４．一般衛生管理のポイントについて次の設問に答えなさい。 

原材料の安全性を確認する書類にはどのようなものがあるか。 

 

２５．５Ｓから７Ｓへ、加わった２つを次の中から選びなさい。 

① 清潔（Seiketsu） 

② 殺菌（Sakkin） 

③ 指導（Ｓｉｄｏｕ） 

④ 洗浄（Senjou） 

⑤ 製造（Seizou） 

 

２６．７Sについて次の文章中にあてはまる語句を答えなさい。 

  整理とは、作業に必要なものと、不要なものを分けて、（ ① ）と判断したものは（ ② ）するこ

と。不要なものとは使用しないもの、それがなくても問題なく（ ③ ）を行うことができるものであ

る。不要なものを処分しないと、置き場所が（ ④ ）なる上、必要なものがすぐに（ ⑤ ）なる。

（ ⑥ ）や（ ⑦ ）の潜伏場所になることもある。 

 整頓とは整理したものの置く（ ⑧ ）、（ ⑨ ）、置く（ ⑩ ）を決めて識別することである。必要

なものに（ ⑪ ）をつけて保管するなどしっかりとした管理（ ⑫ ）を決めることがポイントである。 

 清掃･洗浄は、作業環境をゴミやほこりのないように掃除することで、水を使わない掃除を

（ ⑬ ）、水を使うものを（ ⑭ ）と呼び分けている。見た目のきれいさ以上に（ ⑮ ）の増殖につ

ながる汚れを取り除くことがポイントである。 

 殺菌とは（ ⑯ ）汚染を可能な限り減少させることである。中でも特に注意すべきは作業者の

（ ⑰ ）による汚染を防ぐための殺菌である。そのため場所ごとで（ ⑱ ）消毒等の対策を実施

する。殺菌を工程に組み込む場合は、（ ⑲ ）及び（ ⑳ ）を設定しそれを基に（ ㉑ ）を文書化

して運用する。 

 躾とは整理・整頓・清掃・洗浄・殺菌における約束事やルールを全体で（ ㉒ ）ことである。 
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２７．７S導入のメリットを説明しなさい。 

 

２８．整理・整頓について、間違っているものを選びなさい。 

① 整理とは、作業に必要なものと、不要なものを分けて、いらないと判断したものは処分すること

である 

② 整頓とは、いるものの置き場所を決めて管理することである 

③ 整理による不要なものとは、それがなくても問題なく作業ができるものを示す 

④ 整頓とは、いるものの置き場所、置き方、置く数量を決めて識別することであり、表札を付ける

と、なお管理しやすい 

 

２９．「三定管理」という考え方によって、防ぐことのできる危害要因として、正しいものを選びなさ

い。 

① 生物的要因 

② 化学的要因 

③ 物理的要因 

④ 人為的要因 

 

３０．清掃・洗浄について、正しいものを選びなさい。 

① 清掃・洗浄の手順は、目的、レベル、方法、担当者を定め、作業者間で共有する 

② 洗剤等の化学的な薬品は、常に水回りに置いて管理する 

③ 洗浄器具、清掃道具は、いつでもすぐに使えるように、加工室内に置き管理する 

④ どんな作業場においても、水を使い、洗浄することが望ましい 

 

３１．殺菌について、正しい説明を選びなさい。 

① 殺菌とは、微生物汚染を０にすること 

② 殺菌には、どのような状況下にあっても、アルコール消毒のみで対応する 

③ 殺菌工程は、許容限界、殺菌方法の設定、作業手順を文書化して運用する 

④ 殺菌は、「滅菌」「殺菌」「除菌」の３つに分けられる 

 

３２．HACCPプランにおける PDCAサイクル手法について、間違っているものを選びなさい。 

① Planは、HACCPチームによる７S活動実施に向けてのルールを作ること 

② Doは、Planで定めたルールに従って食品衛生７Sの手順に従い改善活動を実施、記録する

こと 

③ Check は、チーム全員が７S 活動を導入する現場へのパトロールを実施、点検作業をおこな

うこと 

④ Actは、Checkによるパトロールで基準から逸脱していた事象に対して、改善を実施すること 



78 

 

３３．コーデックス HACCPに示されている、「HACCPの 7原則 12手順」を完成させなさい。 

 手順 1 HACCP（ ア ）の編成 

 手順 2 （ イ ）の作成 

 手順 3 意図する（ ウ ）及び対象となる（ エ ）の確認 

 手順 4 （ オ ）の作成 

 手順 5 （ オ ）の（ カ ）確認 

 原則１ （ キ ）の実施 

 原則 2 （ ク ）の決定 

 原則 3 （ ケ ）の設定 

 原則 4 （ コ ）方法の設定 

 原則 5 （ サ ）の設定 

 原則 6 （ シ ）方法の設定 

 原則 7 （ ス ）方法の設定 

 

３４．生物的危害要因のうち細菌、ウイルスによる食中毒について以下の問に答えなさい。 

（１）黄色ブドウ球菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ この細菌が作る毒素の名称、その特徴を答えなさい。 

問４ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（２）ボツリヌス菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ この細菌の酸素要求性を答えなさい。 

問３ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問４ この細菌の胞子が入り込んでいる可能性があるため乳児に食べさせてはいけない食品は何

か答えなさい。 

 

（３）ウェルシュ菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ この細菌の酸素要求性を答えなさい。 

問３ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問４ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 
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（４）セレウス菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

 

（５）リステリア モノサイトゲネス 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（６）腸炎ビブリオ 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（７）腸管出血性大腸菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（８）サルモネラ 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（９）カンピロバクター 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

（１０）腸炎エルシニア 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 
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（１１）ノロウイルス 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

問２ どのようにウイルスが感染するか説明しなさい。 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

 

３５．微生物が作り出す物質で化学的危害要因となり得るものを２つ答えなさい。 

 

３６．物理的危害要因とは具体的にどのようなものか説明しなさい。また、物理的危害要因を防止

するためにはどのような対策を取ればよいか答えなさい。 

 

３７．アレルギー原材料として表示義務のある特定原材料７品目を答えなさい。 

 

３８．生産ライン上での交差接触とはどのようなことか説明しなさい。 

 

３９．食品への意図的な異物の混入や汚染を防止する取り組みを何というか答えなさい。 

 

４０．消費期限と賞味期限を説明しなさい。 
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10. 理解度テスト解答 

１．ＨＡＣＣＰの「ＨＡ」は何を示すか、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 「Ｈｙｂｒｉｄ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

② 「Ｈｉｇｈquality Ａｎａｌｙｓｉｓ」  

③ 「Ｈａｚａｒｄ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

④ 「Ｈｉｇｈｒｉｓｋ Ａｎａｌｙｓｉｓ」 

正解   ③    

※テキスト p5．「HACCPとは」参照。 

 

２．HACCPの「CCP」は何を示すか、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 「Critical Check Point」 

② 「Control Check Point」 

③ 「Cleanup Check Point」 

④ 「Critical Control Point」  

正解   ④    

※テキスト p5．「HACCPとは」参照。 

 

３．ＨＡＣＣＰ導入の前提条件として、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 危害分析 

② 重要管理点 

③ 7原則 12手順 

④ 一般衛生管理 

正解   ④    

※テキスト p5．「HACCPとは」参照。 

 

４．HACCP導入の前提条件となる管理（手洗いや清掃等が該当する）を何というか。 

正解   一般衛生管理   

※テキスト p5．「HACCPとは」参照。 

 

５．HACCPの考え方は、（   ）により1960年代のはじめ宇宙飛行士の食の安全を確保す

るために生まれた。空欄に当てはまる語句を答えなさい。 

正解   米国航空宇宙局（NASA）【あるいは】宇宙飛行士 

※テキスト p6．「HACCPとは」参照。 
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６． HACCP で管理する必要のある危害要因は、大別すると 3 種類に分けられる。以下のう

ち正しくないものはどれか。 

①生物的 

②人為的 

③化学的 

④物理的 

正解   ②    

※テキスト p7～p8「危害要因とは」参照。 

 

７．生物的危害要因となる具体的な例を挙げなさい。 

正解 細菌 かび ウイルス 

※テキスト p7「①生物的危害要因」参照 

 

８．物理的危害要因となる具体的な例を挙げなさい。 

正解 加工・調理中に混入する金属片、ガラス片、木片、人毛や昆虫 

※テキスト p8「②物理的危害要因」参照 

 

９．化学的危害要因の具体的な例を挙げなさい。 

正解 残留農薬、抗生物質、食品添加物（基準量以上）、アレルギー物質 

※テキスト p8「③化学的危害要因」参照 

 

１０．HACCPを実践していくために、必要な事項を挙げなさい。 

正解 一般衛生管理、法令の遵守、食品製造における専門的な知識、記録・検証、科学的根

拠 

※テキスト p13～１6「３ HACCP学習で身に付けたい力」参照 

 

１１．製造と調理の違いとして、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 農畜水産物を利用し、おいしいものを作る 

② 安心・安全なものを作る 

③ 食べる人が明確である 

④ 使用する器具等は、常に清潔である 

正解   ③    

※テキスト p1４「＜コラム＞「食品製造」と「調理」」参照 
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１２．「交差汚染」「交差接触」で起こる事例として、次の中から間違っているものを選びなさ

い。 

① 魚を切ったあと、同じまな板で、サラダの材料を切った 

② ハンバーグの種とポテトサラダを一緒に冷蔵保管した 

③ 小麦粉と米粉の計量を同じスプーンで行った 

④ 魚を切った包丁を洗浄して、サラダの材料を切った 

正解   ②    

※テキスト p２7「＜コラム＞徹底的に気をつけたい「交差汚染」と「交叉接触」」参照 

 

１３．オペレーションによる一般衛生管理において、製造実習室の室温は作業者の快不快だ

けでなく何の増殖に関係するか。 

正解 病原性微生物 

※テキスト p２1「（３）オペレーションによる一般衛生管理」参照 

 

１４ 作業者個人の衛生管理のうち食中毒予防三原則のうち「つけない」を意識した衛生管

理にはどのようなものがあるか例を挙げなさい。 

正解 健康状態に問題がある、不衛生な状況がある場合は実習室に入らない。 

※テキスト p２3「（６）作業者個人の衛生管理」参照 

 

１５．製造工程の「CCP」として、正しいものを２つ選びなさい。 

① 温度 

② ｐH 

③ 食品添加物 

④ 食塩 

⑤ 水分 

正解  ① ②  

※テキストｐ５5「⑧原則 3 許容限界（CL:Critical Limit）の設定」参照 

 

１６．一般衛生管理のハード的な管理手法のメリット・デメリット・事例を挙げなさい。 

正解： 

メ リ ッ ト   ・作業者の理解・習熟にかかわらず、徹底できる 

デメリット   ・コスト（初期・運用・更新）が掛かる。 ・故障時の対応が必要 

事 例    ・エアシャワー・エアタオル・石鹸、アルコールの非接触型ディスペンサー 

※テキスト p18「５ ハード的な管理手法とソフト的な管理手法」参照 
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１７．一般衛生管理のソフト的な管理手法のメリット・デメリット・事例を挙げなさい。 

正解： 

メ リ ッ ト    ・作業者の食品衛生に対する意識・知識が高まる。 ・初期コストが安い。 

デメリット   ・徹底が難しい。 ・運用コスト（費用・時間）が掛かる。 

事 例    ・粘着テープ ・ペーパータオル 

※テキスト p18「５ ハード的な管理手法とソフト的な管理手法」参照 

 

１８．原材料の安全性について、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 原材料は、冷蔵・冷凍に関係なく、一カ所にまとめて保管する 

② 原材料は、表示ラベルを確認し、生産者・卸売業者からの確認書類も提出してもらう 

③ 原材料は、表示ラベルの確認のみ行う 

④ 原材料についての確認は、主たるもののみで、調味料等は確認不要である 

正解   ②    

※テキスト p19「（１）原材料の安全性」参照 

 

１９．施設・設備を整備する際に関係のない項目を、次の中から選びなさい。 

① 排水や換気 

② 清潔さ 

③ 食品・人の動線 

④ 外観 

正解   ④    

※テキスト p19「（２）施設及び設備」参照 

 

２０．オペレーションによる衛生管理について、次の中から正しいものを選びなさい。 

① 製造室内は、作業者が快適に作業できる温度に設定する 

② 製造室内の温度は、病原微生物の増殖に関係するため、モニタリングが必要となる 

③ 許容限界を超えた高温中で製造した製品は、高温に触れたもののみ廃棄する 

④ モニタリング項目は、製造品目、工程に限らず、すべて統一して設定する 

正解   ②    

※テキスト p２1「（３）オペレーションによる一般衛生管理」参照 
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２１．作業者の衛生管理で、確認記録が必要な項目として、次の中から間違っているものを選びな

さい。 

①健康状態（下痢・腹痛・嘔吐・発熱） 

②着衣の状態 

③爪 

④化粧・装飾品 

正解   ④    

※テキスト p２3「（６）作業者個人の衛生管理」参照 

 

２２．作業者の手に傷があった場合、誤っている対処法を次の中から選びなさい。 

① 洗浄・消毒をしっかり行う 

② 防水対応の絆創膏を貼る 

③ 個人の手袋を着用する 

④ 使い捨ての手袋を着用する 

正解   ③    

※テキスト p２3「（６）作業者個人の衛生管理」参照 

 

２３．ハード的な管理とソフト的な管理に関して、病原微生物やほこりを持ち込まない対策例をあ

げ、それぞれのメリット、デメリットを説明しなさい。 

 

正解 

対策例・・・ハード的な管理は、エアーシャワー、ソフト的な管理は粘着テープ 

ハード的な管理のメリットは、作業者の理解や習熟に頼らないので徹底しやすい。デメリットは、初

期費用が高いことと、機械が故障すると全製造工程の一時停止につながる。また、経年劣化によ

るメンテナンスが必要であるため運用コストもかかる。 

ソフト的な管理のメリットは、食品安全に対する意識や知識が高まり全行程の改善にもつながる。

初期費用が安い。デメリットは、徹底が難しいことや時間がかかることがある。 

※テキスト p18「ハード的な管理手法とソフト的な管理手法」参照 

 

２４．一般衛生管理のポイントについて次の設問に答えなさい。 

原材料の安全性を確認する書類にはどのようなものがあるか。 

正解 納入者証明や安全データシート（SDS： Safety Data Sheet）がある 

※テキスト p19「（１）原材料の安全性」参照 
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２５．５Ｓから７Ｓへ、加わった２つを次の中から選びなさい。 

⑥ 清潔（Seiketsu） 

⑦ 殺菌（Sakkin） 

⑧ 指導（Ｓｉｄｏｕ） 

⑨ 洗浄（Senjou） 

⑩ 製造（Seizou） 

正解   ②、④    

※テキスト p28「７「７S」とは」参照 

 

２６．７Sについて次の文章中にあてはまる語句を答えなさい。 

 整理とは、作業に必要なものと、不要なものを分けて、（ ① ）と判断したものは（ ② ）すること。

不要なものとは使用しないもの、それがなくても問題なく（ ③ ）を行うことができるものである。

不要なものを処分しないと、置き場所が（ ④ ）なる上、必要なものがすぐに（ ⑤ ）なる。（ ⑥ ）

や（ ⑦ ）の潜伏場所になることもある。 

 整頓とは整理したものの置く（ ⑧ ）、（ ⑨ ）、置く（ ⑩ ）を決めて識別することである。必要

なものに（ ⑪ ）をつけて保管するなどしっかりとした管理（ ⑫ ）を決めることがポイントである。 

 清掃･洗浄は、作業環境をゴミやほこりのないように掃除することで、水を使わない掃除を

（ ⑬ ）、水を使うものを（ ⑭ ）と呼び分けている。見た目のきれいさ以上に（ ⑮ ）の増殖につ

ながる汚れを取り除くことがポイントである。 

 殺菌とは（ ⑯ ）汚染を可能な限り減少させることである。中でも特に注意すべきは作業者の

（ ⑰ ）による汚染を防ぐための殺菌である。そのため場所ごとで（ ⑱ ）消毒等の対策を実施

する。殺菌を工程に組み込む場合は、（ ⑲ ）及び（ ⑳ ）を設定しそれを基に（ ㉑ ）を文書化

して運用する。 

 躾とは整理・整頓・清掃・洗浄・殺菌における約束事やルールを全体で（ ㉒ ）ことである。 

正解 ①いらない ②処分 ③作業 ④狭く ⑤見つけ出せなく ⑥虫 ⑦ネズミ ⑧場所 ⑨置き方 

⑩数量 ⑪名札 ⑫ルール ⑬清掃 ⑭洗浄 ⑮病原性微生物 ⑯微生物 ⑰手指 ⑱アルコール 

⑲許容限界 ⑳殺菌方法 ㉑作業手順 ㉒守る 

※テキスト p28「７「７S」とは」参照 

 

２７．７S導入のメリットを説明しなさい。 

正解 ・不要なものが無くなり、広い作業場所を確保できる・原材料や仕掛品の置き場が確保で

き、先入れ先出しの徹底につながる・様々な表示がされることで、物を探す時間が短縮され、一つ

ひとつの作業の効率が向上する・異物混入防止になる・決められたルールを守ることが当たり前

となり、HACCPの土台となる 

※テキスト p28「７「７S」とは」参照 
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２８．整理・整頓について、間違っているものを選びなさい。 

① 整理とは、作業に必要なものと、不要なものを分けて、いらないと判断したものは処分すること

である 

② 整頓とは、いるものの置き場所を決めて管理することである 

③ 整理による不要なものとは、それがなくても問題なく作業ができるものを示す 

④ 整頓とは、いるものの置き場所、置き方、置く数量を決めて識別することであり、表札を付ける

と、なお管理しやすい 

正解   ②    

※テキスト p28「７「７S」とは」参照 

 

２９．「三定管理」という考え方によって、防ぐことのできる危害要因として、正しいものを選びなさ

い。 

① 生物的要因 

② 化学的要因 

③ 物理的要因 

④ 人為的要因 

正解   ③    

※テキスト p28「７「７S」とは」参照 

 

３０．清掃・洗浄について、正しいものを選びなさい。 

① 清掃・洗浄の手順は、目的、レベル、方法、担当者を定め、作業者間で共有する 

② 洗剤等の化学的な薬品は、常に水回りに置いて管理する 

③ 洗浄器具、清掃道具は、いつでもすぐに使えるように、加工室内に置き管理する 

④ どんな作業場においても、水を使い、洗浄することが望ましい 

正解   ①    

※テキスト p29「③清掃・洗浄」参照 

 

３１．殺菌について、正しい説明を選びなさい。 

① 殺菌とは、微生物汚染を０にすること 

② 殺菌には、どのような状況下にあっても、アルコール消毒のみで対応する 

③ 殺菌工程は、許容限界、殺菌方法の設定、作業手順を文書化して運用する 

④ 殺菌は、「滅菌」「殺菌」「除菌」の３つに分けられる 

正解   ③    

※テキスト p29「④殺菌」参照 
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３２．HACCPプランにおける PDCAサイクル手法について、間違っているものを選びなさい。 

① Planは、HACCPチームによる７S活動実施に向けてのルールを作ること 

② Doは、Planで定めたルールに従って食品衛生７Sの手順に従い改善活動を実施、記録する

こと 

③ Check は、チーム全員が７S 活動を導入する現場へのパトロールを実施、点検作業をおこな

うこと 

④ Actは、Checkによるパトロールで基準から逸脱していた事象に対して、改善を実施すること 

正解   ③    

※テキスト p３4「（４）7Sによる適切な施設運営〜PDCA〜」参照 

 

３３．コーデックス HACCPに示されている、「HACCPの 7原則 12手順」を完成させなさい。 

 手順 1 HACCP（ ア ）の編成 

 手順 2 （ イ ）の作成 

 手順 3 意図する（ ウ ）及び対象となる（ エ ）の確認 

 手順 4 （ オ ）の作成 

 手順 5 （ オ ）の（ カ ）確認 

 原則１ （ キ ）の実施 

 原則 2 （ ク ）の決定 

 原則 3 （ ケ ）の設定 

 原則 4 （ コ ）方法の設定 

 原則 5 （ サ ）の設定 

 原則 6 （ シ ）方法の設定 

 原則 7 （ ス ）方法の設定 

 （語群）を示す 

正解 ア チーム イ 製品説明書 ウ 用途 エ 消費者 オ 製造工程一覧図 カ 現場 キ 危害

要因分析（HA） ク 重要管理点（CCP） ケ 許容限界（CL） コ モニタリング サ 是正措置 

シ 検証 ス 記録と保存 

※テキスト p４7「９ HACCP⑦原則⑫手順とは」参照 

 

３４．生物的危害要因のうち細菌、ウイルスによる食中毒について以下の問に答えなさい。 

※テキスト p３5～４1「８ 要点別に見る危害要因とその対応」参照 

 

（１）黄色ブドウ球菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 弁当、惣菜、おにぎり、牛乳等 
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問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

 

正解 人間の皮膚や鼻の穴に住んでいる常在菌で、手指等の怪我、特に化膿時に傷口で増殖し

やすい性質がある。 

 

問３ この細菌が作る毒素の名称、その特徴を答えなさい。 

正解 エンテロトキシン 熱に安定 

 

問４ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 手指に傷があるときは調理を控える。 

 

（２）ボツリヌス菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 畜肉、ソーセージ、燻製品、水産食品等 

 

問２ この細菌の酸素要求性を答えなさい。 

正解 嫌気性 

 

問３ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 酸素を嫌う性質を持ち環境が悪くなると胞子を形成する。真空食品などで生育している可

能性がある。 

 

問４ この細菌の胞子が入り込んでいる可能性があるため乳児に食べさせてはいけない食品は何

か答えなさい。 

正解 はちみつ 

 

（３）ウェルシュ菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 カレー・シチュー・煮物等 

 

問２ この細菌の酸素要求性を答えなさい。 

正解 嫌気性 

 

問３ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 酸素を嫌い、胞子を形成する。増殖温度が高く、50℃でも増殖することができる。 
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問４ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 カレーなど作り置きをする場合、小分けにして手早く冷やす。 

 

（４）セレウス菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 炒飯、豆類（大豆製品等）、根菜類等 

 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 土壌や環境水等自然界に広く分布する環境細菌で、嘔吐毒・下痢毒の二種類の毒素を作

り食中毒を起こす。胞子を形成する。 

 

（５）リステリア モノサイトゲネス 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 野菜、果物、肉、乳製品（特にソフトタイプのナチュラルチーズ類）等 

 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 土壌や環境水等自然界に多く存在する細菌で、低温（4℃）でも増殖することができる。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 加熱しないで喫食する食品、いわゆる RTE（Ready to eat）製品や野菜サラダ、果物、ソ

フトタイプのナチュラルチーズ類は特に注意をし、基本的に一般的衛生管理を徹底する、特にサニ

テーション（清掃・殺菌・洗浄等）に力を入れることでリスクを下げる。 

 

（６）腸炎ビブリオ 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 海産物（貝類も含む）等 

 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 海に住んでいる細菌で、塩分を好む好塩菌である。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 海産物の保管には温度管理を徹底する。 

 

（７）腸管出血性大腸菌 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 牛肉、牛レバー、野菜類等 
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問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 ウシの腸内常在菌で、屠殺時に牛肉に付着することがある。発症するための菌数は100個

前後と少なく、付いただけで危険。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 肉を十分加熱する、野菜と生肉で扱うまな板・包丁は使い分けて別々にする、サラダは先に

調理する等の注意を払う。 

 

（８）サルモネラ 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 肉類（特に鶏肉）・鶏卵・乳製品・スパイス類（その他ほぼあらゆる食品） 

 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 自然界に広く分布し、鶏のほか、ウシ・ブタや爬虫類もこの菌を保菌していることがある。乾

燥にも強い。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 生産ラインのサニテーション（清掃・殺菌・洗浄等）を中心とした一般的衛生管理の徹底が

重要。 

 

（９）カンピロバクター 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 鶏肉、鶏レバーの生食もしくは加熱不足 

 

問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 やや長細いらせん状の菌で、鶏や豚等の腸内常在菌。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 鶏肉の生食を避け、よく加熱する。 

 

（１０）腸炎エルシニア 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 豚肉、豚レバー、野生の鹿肉等 
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問２ どのような性質か、常在する細菌か説明しなさい。 

正解 家畜のブタや野生の鹿が高確率で保菌している。増殖温度範囲の広さ（-2℃〜45℃）が

ある。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 肉から出るドリップによる交差汚染に注意する。 

 

（１１）ノロウイルス 

問１ 注意すべき食材を答えなさい。 

正解 カキ等の二枚貝（これらに加えて人の手が関わるあらゆる食品）等 

 

問２ どのようにウイルスが感染するか説明しなさい。 

正解 人の下痢や嘔吐で排出された大量のウイルスが、下水経由で川から海へ流れ、大量の海水

を濾し取ってプランクトンを食べるカキ等の二枚貝の内臓に蓄積する。それを人が生食するなどし

て感染する。 

 

問３ 予防するためにはどうすればよいか答えなさい。 

正解 せっけん手洗いの励行（ウイルスを殺すのでなく洗い流す）、手袋の着用、体調が優れない

とき（特に嘔吐や下痢の症状があるとき）は正直に申告して休む等、従業員の個人衛生管理が重

要。また 2枚貝の生食を避ける。 

 

３５．微生物が作り出す物質で化学的危害要因となり得るものを２つ答えなさい。 

正解 カビ毒 ヒスタミン 

※テキスト p４2「（２）化学的危害要因」参照 

 

３６．物理的危害要因とは具体的にどのようなものか説明しなさい。また、物理的危害要因を防止

するためにはどのような対策を取ればよいか答えなさい。 

正解 金属片など口中を傷つけるもの 

※テキスト p４4「（３）物理的危害要因」参照 

 

３７．アレルギー原材料として表示義務のある特定原材料７品目を答えなさい。 

正解 卵、乳、小麦、そば、落花生、えび、かに 

※テキスト p４5「アレルゲンやその他の危害要因」参照 
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３８．生産ライン上での交差接触とはどのようなことか説明しなさい。 

正解 同じ敷地内で複数の食品を加工する場合、ある食品の原材料がわずかにラインに残り、他

の食品に混入してしまう可能性があること。 

※テキスト p４5「②生産ライン上での交叉接触」参照 

 

３９．食品への意図的な異物の混入や汚染を防止する取り組みを何というか答えなさい。 

正解 食品防御（フードディフェンス） 

※テキスト p78「＜コラム＞食品防御に関する事故事例」参照 

 

４０．消費期限と賞味期限を説明しなさい。 

正解 袋や容器を開けないままで、書かれた保存方法を守って保存していた場合に、この「年月日」

まで、「安全に食べられる期限」のことを消費期限、袋や容器を開けないままで、書かれた保存方

法を守って保存していた場合に、この「年月日」まで、「安全性が変わらずにおいしく食べられる期

限」のことを賞味期限という。 

※テキスト p79「（２）賞味期限と消費期限の違いとは」参照 
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11. 養殖場向け理解度テスト 

1．魚卵・種苗の購入において、誤っているものを以下から選びなさい。 

①購入にあたり、安全性を確保するため、飼育履歴を取得する 

②業者が安全だと口頭で発言した場合はそれを信用し、各種記録の提出は求めなくてよい 

③種卵・種苗の生産者がだれかの記録を取得している 

④消毒・薬浴の記録を業者から提出してもらった 

 

2．餌・飼料の取り扱いの中で誤っているものを以下から選びなさい。 

①餌・飼料の過剰供給は、河川や湖沼等周辺環境の汚染を引き起こすおそれがある 

②餌・飼料の保管時には、品質の低下を防ぐようにする 

③餌・飼料にカビが生えていたが、魚にはわからないので、そのまま給餌した 

④餌・飼料による危害要因は、その種類や、原料の漁獲場所等によって異なる 

 

3．餌・飼料の管理についての記述から適切なものを選びなさい。 

①ロット番号は、記録する必要はない 

②ロット番号の記録を行うと、餌・飼料による汚染がどのいけす・養殖池で起きたのかの特定が行

いやすくなる 

③種苗・魚卵と同じく、生産者自身でリスクがコントロールできない 

④飼料の製造・輸入・販売に関する法的な規制は、存在していない 

 

4．水産用医薬品の取り扱いについて、適切でないものを選びなさい。 

①水産用医薬品の使用にあたっては適切な投薬管理を行い、養殖魚に薬剤を残留させない必要

がある 

②使用に際しては、用法・用量の順守と休薬期間が守られていることを記録を取ることで、確認・

証明する必要がある 

③取得する必要のある記録は、購入記録・投薬記録・飼育記録の 3種類である 

④投与にあたっては、水産用医薬品販売業者の意見や専門家の意見を聞かず、自分自身の判断

で投薬を行うべきである 

 

5．防汚剤の使用に関する記述について適切でないものを選びなさい 

①防汚剤を使用する際には、周辺の生態系について特に考慮する必要はない 

②いけす網への付着生物により、成長阻害や疾病の発生につながるおそれがある 

③防汚剤使用の際は、所在地域の実態に合わせた基準で使用する 

④使い残しの漁網の廃棄は、その地域のルールに応じて廃棄する 
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6．出荷作業に関する記述の中で適切なものを選びなさい。 

①出荷時の責任は卸売業者にあるため、出荷側が記録を残しておく必要はない 

②他の養殖場で、有害化学物質による汚染発生の情報があったが、関係がないので、記録の確

認等をせず、安全性を担保しないまま出荷を行った 

③出荷時には出荷日やいけす番号等の記録を検証し、トレーサビリティの確保に努める 

④水揚げ地が清掃されていなかったが、面倒だったため、そのまま水揚げ作業を行った 

 

7．水産物の温度管理において適切でない記述を選びなさい。 

①水産物の温度管理を行う上で、製品や保管機材の温度を確認していればよく、記録する必要は

ない 

②EU向けに輸出する生鮮の水産物は、氷温付近の温度で保管しなければならない 

③日本市場向けの冷凍の水産物は-15℃以下で保存する必要がある 

④活魚は生存に悪影響を与えない温度で保存する必要がある 

 

8．養殖場の一般衛生管理について適切でない記述を選びなさい。 

①使用する氷は、水道汚水もしくは食品製造に適した水が原料のものを使用する 

②養殖場は、特に清潔を保つ必要はない 

③養殖場の修理記録を保管する必要がある 

④ガラス片や釣り針などの金属片の混入を避けるため整理・整頓を心がける 

 

9．養殖場の一般衛生管理について適切なものを選びなさい。 

①水産物が接触する台は、木製のものを使用している。 

②養殖に使用する取水口が、海面付近にあるため、汚染された水を使用することになってしまって

いる 

③魚等の死骸が会った場合は、速やかに取り除き、病気の蔓延を防いでいる 

④養殖場の中でよくネズミを見かける 

 

10.次の記述のうち適切でないものを選びなさい。 

①長く養殖がおこなえるように、適切な量の給餌とその記録を付ける必要がある 

②労働安全の面から、作業服の適切な着用やヘルメットの着用を義務付けている 

③漁船やいけすをリスト化し、番号を付け、管理しやすくしている 

④下痢・嘔吐・発熱の症状がある生徒がいたが、実習作業に参加させた 
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12. 養殖場向け理解度テスト解答 

1．魚卵・種苗の購入において、誤っているものを以下から選びなさい。 

①購入にあたり、安全性を確保するため、飼育履歴を取得する 

②業者が安全だと口頭で発言した場合はそれを信用し、各種記録の提出は求めなくてよい 

③種卵・種苗の生産者がだれかの記録を取得している 

④消毒・薬浴の記録を業者から提出してもらった 

正解：② 

※テキスト p６2「（３）種卵・種苗の導入」参照 

 

2．餌・飼料の取り扱いの中で誤っているものを以下から選びなさい。 

①餌・飼料の過剰供給は、河川や湖沼等周辺環境の汚染を引き起こすおそれがある 

②餌・飼料の保管時には、品質の低下を防ぐようにする 

③餌・飼料にカビが生えていたが、魚にはわからないので、そのまま給餌した 

④餌・飼料による危害要因は、その種類や、原料の漁獲場所等によって異なる 

正解：③ 

※テキスト p６3「（４）飼・餌料等の適正使用」参照 

 

3．餌・飼料の管理についての記述から適切なものを選びなさい。 

①ロット番号は、記録する必要はない 

②ロット番号の記録を行うと、餌・飼料による汚染がどのいけす・養殖池で起きたのかの特定が行

いやすくなる 

③種苗・魚卵と同じく、生産者自身でリスクがコントロールできない 

④飼料の製造・輸入・販売に関する法的な規制は、存在していない 

正解：② 

※テキスト p６3「（４）飼・餌料等の適正使用」参照 
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4．水産用医薬品の取り扱いについて適切でないものを選びなさい。 

①水産用医薬品の使用にあたっては適切な投薬管理を行い、養殖魚に薬剤を残留させない必要

がある 

②使用に際しては、用法・用量の順守と休薬期間が守られていることを記録を取ることで、確認・

証明する必要がある 

③取得する必要のある記録は、購入記録・投薬記録・飼育記録の 3種類である 

④投与にあたっては、水産用医薬品販売業者の意見や専門家の意見を聞かず、自分自身の判断

で投薬を行うべきである 

正解：④ 

※テキスト p６5「（５）水産用医薬品の適正使用」参照 

 

5．防汚剤の使用に関する記述について適切でないものを選びなさい 

①防汚剤を使用する際には、周辺の生態系について特に考慮する必要はない 

②いけす網への付着生物により、成長阻害や疾病の発生につながるおそれがある 

③防汚剤使用の際は、所在地域の実態に合わせた基準で使用する 

④使い残しの漁網の廃棄は、その地域のルールに応じて廃棄する 

正解：① 

※テキスト p６7「（６）漁網や設備等への防汚剤等の養殖資材の使用」参照 

 

6．出荷作業に関する記述の中で適切なものを選びなさい。 

①出荷時の責任は卸売業者にあるため、出荷側が記録を残しておく必要はない 

②他の養殖場で、有害化学物質による汚染発生の情報があったが、関係がないので、記録の確

認等をせず、安全性を担保しないまま出荷を行った 

③出荷時には出荷日やいけす番号等の記録を検証し、トレーサビリティの確保に努める 

④水揚げ地が清掃されていなかったが、面倒だったため、そのまま水揚げ作業を行った 

正解：③ 

※テキスト p68「（７）出荷作業の管理」参照 

 

7．水産物の温度管理において適切でない記述を選びなさい。 

①水産物の温度管理を行う上で、製品や保管機材の温度を確認していればよく、記録する必要は

ない 

②EU向けに輸出する生鮮の水産物は、氷温付近の温度で保管しなければならない 

③日本市場向けの冷凍の水産物は-15℃以下で保存する必要がある 

④活魚は生存に悪影響を与えない温度で保存する必要がある 

正解：① 

※テキスト p69「＜コラム＞水揚げした水産物の温度管理」参照 
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8．養殖場の一般衛生管理について適切でない記述を選びなさい。 

①使用する氷は、水道汚水もしくは食品製造に適した水が原料のものを使用する 

②養殖場は、特に清潔を保つ必要はない 

③養殖場の修理記録を保管する必要がある 

④ガラス片や釣り針などの金属片の混入を避けるため整理・整頓を心がける 

正解：② 

※テキスト p７２「（8）養殖場での一般衛生管理」参照 

 

9．養殖場の一般衛生管理について適切なものを選びなさい。 

①水産物が接触する台は、木製のものを使用している。 

②養殖に使用する取水口が、海面付近にあるため、汚染された水を使用することになってしまって

いる 

③魚等の死骸が会った場合は、速やかに取り除き、病気の蔓延を防いでいる 

④養殖場の中でよくネズミを見かける 

正解：③ 

※テキスト p７0「（8）養殖場での一般衛生管理」参照 

 

10.次の記述のうち適切でないものを選びなさい。 

①長く養殖がおこなえるように、適切な量の給餌とその記録を付ける必要がある 

②労働安全の面から、作業服の適切な着用やヘルメットの着用を義務付けている 

③漁船やいけすをリスト化し、番号を付け、管理しやすくしている 

④下痢・嘔吐・発熱の症状がある生徒がいたが、実習作業に参加させた 

正解：④ 

 

※テキスト p７0「（8）養殖場での一般衛生管理」参照 
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13. サンプル帳票 

使用上の注意事項 

①ここに掲載しているサンプル帳票は、自身の学校の既存の記録様式や帳票を見直す際の参考に

してください。 

自身の学校の既存書式と記録様式や記録項目の名称が違うことがあります。 

 

②自身の学校の管理体制に合わせて、必要な帳票を使用してください。ここに掲載するすべての帳

票を使用する必要はありません。 

 

③サンプル帳票を使用するにしても、次項の様式を使用するにしても、なにも記入しない空欄の状

態にしてはいけません。空欄は斜線で消すか、「以下余白」と記入しておきましょう。そうしておかな

いと、単なる記録ミスなのか、余白なのかの区別がつかなくなります。 

 

④記録の保管期間については、提供する商品の内容に応じて、各学校で管理基準を定め運用をし

てください。 
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14. 研究授業学習指導案（例） 

 

「食品衛生」学習指導案（例） 

「HACCPについて知り、考え、わたしたちの実習室を改めて見直してみよう！」 

 

１ ねらい 

 「食中毒などの具体的な事例を通して，食品による危害の要因について理解させ，法規及び危害

分析重要管理点方式（ＨＡＣＣＰ）などに基づいた施設・設備及び食品の安全の確保と衛生管理に

関する知識と技術を習得させるとともに，安全で衛生的な食品を製造する能力と態度を育成する。
1」ことをねらいとする。（学習指導要領を根拠に） 

  

２ 単元名 

 「HACCPについて知り、考え、わたしたちの実習室を改めて見直してみよう！」（２時間） 

 

３ 学習のとらえ方 

(1) 生徒観 

「HACCP について全く知見のない生徒に対し、その概要と意義、食中毒などハザードに関する

知識の解説を行い、食品衛生を守る必要性について啓もうする。また、生徒の理解を深め、現場に

生徒の知識が反映できるようにする。 

 

(2) 教材観 

本単元は、HACCP についての考え方について、生徒が学び、実習室現場を見直してもらうこと

がゴールである。そのため、危害要因の理解を中心にする。 

 

(3)知財創造教育としての教材観 

HACCP教育としての意義は３つ。 

１つめに、「ハザードを知る」こと。 

２つめに、「ハザードに対する対策を考える」こと。 

３つめに、「身に着けた知識を現場に落とし込むにはどうすればいいのか、先生たちと協力しなが

ら、自分たちでできる工夫を、ハザードの加害要因に応じて調整しながら、実践してもらえるようにす

る」こと。 

 

 

1 高等学校学習指導要領解説（平成 30 年告示） 農業編 P132 
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４ 学習計画 

 今回の 2 時間を導入の扱いとし、残り 2 回程度の授業の中で、実習室の改善活動に取り組んで

いく。 

そのなかで、危害分析を簡易的に行いながら、なぜこの場所でこういった対応をする必要がある

のかを科学的根拠に基づきながら生徒たちそれぞれが腑に落ちるような内容を意識して実践を行

う。 

 

５ 評価の観点 

関心・意欲・態度 思考・判断・表現 技能 知識・理解 

HACCP の管理手法につ

いて興味・関心をもち、一

般衛生管理の充実から実

習室改善までのプロジェ

クトに主体的に取り組み、

食品製造実習と HACCP

の関係について探求しよ

うとしている。 

危害要因の分析、重要管

理点の決定から実習にお

ける諸課題の解決を目指

して思考を深め、基礎的

な知識と技術をもとに合

理的に判断し、その過程

を適切に表現している。 

HACCP の手法に関する

基礎的な技術を身に着

け、実習室改善や食品製

造に関するプロジェクトを

合理的に計画し、その技

術を適切に活用している。 

食品製造者の責任、一般

衛 生 管理 の 重 要性 、

HACCP の管理手法につ

いての基礎的な知識を身

に付け、実習室の改善や

実際の食品製造実習と関

連付けて理解している。 

 

６ 学習指導(1) 学習過程 

時間 教師の活動 生徒の活動 指導上の留意点 

導入 

 

15分 

T1:食品衛生の必要性につい

て説明する。 

S1:食品の製造にのぞむイラ

ストを見て感じる違和感、食品

を提供する際に生じるさまざ

まな責任から食品衛生の必

要性を理解する。 

発問については、間

違えても構わないの

で、どんどん発言す

るように促す。 



108 

 

展開 

 

75分 

T2:HACCPについて説明す

る。 

 

 

 

 

 

 

 

T3: 一般衛生管理について

説明する。 

 

 

 

 

T4:ぶどうジャムのフローダイ

ヤグラム、製品説明書、プロセ

スを配付し、何がリスクになる

かを考えさせる。 

S2:HACCPの管理手法を導

入する理由が法律で決めら

れていることを意識しながら、

どのような管理手法かを理解

する。 

 

 

 

 

S3: 一般衛生管理の上に

HACCPが成り立つこと、また

普段やっていることすべてがフ

ードチェーンの一部であること

も理解する。 

 

S4:実習で作成しているぶど

うジャムを題材に、現時点で、

リスクになりそうな要因につい

て考える。 

「危害要因の分析」

→「リスクを評価」

→「重要な管理工

程」を決め、その工

程で危害要因を適

切に管理すること

で、全ての製品の安

全性を確実にするこ

と、HACCPが人の

生死に関わるような

重要管理点を管理

する手法であること

を伝える。 

 

フードチェーンの基

礎部分を守るのが、

手洗いや洗浄・殺菌

など７Sを含む一般

衛生管理だというこ

とを伝える。 

 

 

正解はないので、リ

スクだと感じることを

まずはどんどん挙げ

ていくことが大切と

伝える。 

T5:敵は何か、何で戦うか、ど

こにいるか、これを理解し敵を

全滅させる戦場が重要管理

点であることを教える。 

 

 

T6:実習室へ移動し、問題とな

るところと、その理由を考えさ

せる。 

S5:具体的に危害要因の種

類とそれをどのように、つけ

ず、増やさず、やっつけるか、ま

た敵がどこにいるかを理解す

る。 

 

S6:実習室を見渡し、危害要

因の分類をしながら、敵が何

かを発言する。 

敵が逃げ延びない

ような作戦を練るの

が HACCPである

ことを伝える。 

 

 

 

人の健康に害を及

ぼすかどうかを基準
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に考えさせることに

注意する。 

まとめ 

 

10分 

T7:今日の授業の振り返りを

させる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T8:次回からの実習室「ビフォ

ー･アフター」作戦について伝

達する。 

S7:本日の授業の振り返りを

行う。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

S8:整理・整頓を中心に三定

管理を実践していくことを理

解する。 

次の 3つの観点か

ら達成度合いを振り

返る。①一般衛生管

理の大事さを理解

することができたか、

②食品を提供するう

えで、意識しなけれ

ばいけない責任に

ついて、少しでも意

識が向上したか、③

HACCP とは何かを

理解し、自分たちの

作業現場に導入し

ようという意識が生

まれたか。 

 

楽しんでやっていく

ことを意識させる。 
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研究授業使用プリント 
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プリント記入例 
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15. 付表 

表１ 主要なハザード（危害要因）まとめ 
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表 2 病原性微生物の増殖及び毒素産生を管理するための時間・温度の指針 
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126 

 

表３ 病原性微生物の増殖に対する限界条件 
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16. HACCP学習及び食品安全のためのインターネットリソース 

以下に紹介するWebサイトでは、HACCP及び食品安全に関する理解を深めるための様々

な情報や資料が記載されている。一般衛生管理や HACCP 書式作成の資料等、教員それぞ

れの状況に応じ、適宜参照されたい。 

 

＜HACCP講習・手引書＞ 

厚労省：HACCP導入のための手引書 

https://www.mhlw.go.jp/stf/seisakunitsuite/bunya/0000098735.html 

 

厚労省：食品等事業者団体が作成した業種別手引書 

https://www.mhlw.go.jp/stf/seisakunitsuite/bunya/0000179028_00001.html 

 

JHTC（日本 HACCP トレーニングセンター） 

http://www.jhtc-haccp.org/ 

二日間の講習（コーディネーターワークショップ）を受講することで国際標準のHACCPを体系

的に学ぶことができる。東京以外に地方でも受講可能である。詳しくは当センターに問い合わ

せをお願いしたい。その他、HACCP用語集等も記載されている。 

 

＜食品衛生＞ 

公益法人日本食品衛生協会 

http://www.n-shokuei.jp/index.html 

食品衛生に関する情報が集約されている。 

 

＜ハザード分析及び有害微生物の情報＞ 

一般財団法人食品産業センター：危害要因データベース 

https://haccp.shokusan.or.jp/haccp/search-2/hazardsdb/ 

 

厚労省：食品（食中毒・HACCP関連情報） 

http://www.mhlw.go.jp/stf/seisakunitsuite/bunya/kenkou_iryou/shokuhin/inde

x.html 

 

農水省：有害微生物による食中毒を減らすための農林水産省の取組 

https://www.maff.go.jp/j/syouan/seisaku/risk_analysis/priority/hazard_micro

bio.html 
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内閣府食品安全委員会：食品健康影響評価のためのリスクプロファイル 

http://www.fsc.go.jp/risk_profile/ 

 

食品衛生の窓：食中毒を起こす微生物について 

http://www.fukushihoken.metro.tokyo.jp/shokuhin/micro/index.html 

様々な有害微生物のリスクプロファイルなどが記録されている。 

 

国立感染症研究所：感染症情報＞食中毒と腸管感染症、食中毒速報 

https://www.niid.go.jp/niid/ja/route/intestinal.html 

 

日本細菌学会：不思議な細菌の世界 

http://jsbac.org/youkoso/index.html 
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「日本の食品安全は私たちが創造する！ 

HACCP人材を育成する教材開発とその普及」 

『水産高校教職員向け HACCP手引書 』 
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