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Ⅰ はじめに 

 

全国辛子めんたいこ食品公正取引協議会では、、「辛子めんたいこ小規模事業者

向けＨＡＣＣＰの考え方を取り入れた衛生管理のための手引書」を作成しました。 

 

本手引書の対象品目は、「辛子めんたいこ」、および辛子めんたいこと他の食材を

混合した「辛子めんたいこあえもの」を対象としています。また、対象となる事業者の

従業員規模は、一施設 50 人未満の小規模事業者向けとしています。 

 

「辛子めんたいこ」とは、すけとうだらの卵に唐辛子を原料とする調味液等で味付け

したものです。「辛子めんたいこあえもの」とは、くらげ、かずのこ、いか、あわび、椎茸

その他の農水産物を辛子めんたいこであえたものです。 

 

辛子めんたいこ及び辛子めんたいこあえものは、生食であり、あえもので部分的な

殺菌工程があるのみです。また、たらこの主原料であるすけとうだらの卵はもともと無

菌ですが、たらこおよび辛子めんたいこの水分活性は約 0.94 程度、塩分は約 2～5％、

pH は約 6.0 前後であり、食中毒菌の生育を完全に抑えるものではありません。 

生物的危害要因として、一般的に水産物には、(1)魚が保有する病原細菌、(2)魚体

内に内在する寄生虫が存在する可能性があります。主原料であるすけとうだらの卵

においては、北海道以北の真冬の冷たい海で、かつ水深数百メートルで漁獲される

ことから、腸炎ビブリオの生存環境とは一致せず汚染されるリスクは非常に低いと判

断できます。（2）寄生虫（アニサキスを含む）については、ＦＤＡによると-20℃以下で 7

日間の冷凍により死滅するとの見解が出ています。辛子めんたいこの原料は、ほぼ

すべてが-20℃以下で冷凍されますので、リスクとして想定する必要はありません。 

危害要因として注意が必要なのは、製造時の作業者や 設備・器具等からの交差

汚染、不適切な温度管理による食中毒菌の増殖です。これらは、一般衛生管理であ

る従業員や施設・設備の衛生管理に加え、特に原料や製品等の低温管理といった食

品の取扱いが重要です。また辛子めんたいこあえものに使用する農水産物に関して

は、使用する食材により想定される危害要因を、大量調理マニュアル等を参考にした

加熱や殺菌にて危害要因の低減を行います。 

 

化学的危害要因は、水産物の潜在的なものとして、ヒスタミンがありますが、すけと

うだらにおいては魚肉中に含まれるヒスチジンの含量が少ないことから危害要因とす

る必要はありません。また、主原料の一つである唐辛子には、カビ毒であるアフラトキ

シンが混入する恐れがありますが、唐辛子のほとんどは、中国から輸入されたもので

すので、検疫により問題ないことが確認されたもののみが国内に入ることから、危害

要因を想定する必要はありません。 

注意が必要な事は、たらこ製造時に使用する亜硝酸ナトリウムの使用量です。基

準としては、亜硝酸根は 0.0050g/㎏を超えてはならないとされています。よって主原

料（たらこやすけとうだらの卵）の受入時の亜硝酸根の保証、或いは工程での亜硝酸
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ナトリウムの使用管理が重要となります。 

また、製造室にアレルゲン物質が保管されている場合は、設備からの混入や誤表

示の防止が大切です。具体的には原料の保管や人・設備の衛生管理といった一般衛

生管理が大切です。 

 

物理的危害要因としては、原料由来の危険異物や工程中での危険異物の混入が

考えられます。金属検出機を有する場合はその精度管理が、金属検出機を持ってい

ない場合は原料の目視選別や工程中の使用機器等の保守点検が重要となります。 

 

このように、辛子めんたいこ及び辛子めんたいこあえものの製造・販売においては、

重要管理点を設定せず、危害要因を一般衛生管理によってしっかり管理します。特に

原料や製品などの食品等の取扱い、亜硝酸ナトリウムの使用管理、異物混入防止が

重要です。 

 

 本手引書は、厚生労働省の「食品衛生管理に関する技術検討会」に於いて内容を

承認されたものです。 

 全国辛子めんたいこ食品公正取引協議会 
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Ⅱ製造工程と製品特性について

1　言葉の定義

すけとうだらの卵を塩蔵したものをいう。

たらこを唐辛子を原料とする調味液等で味付けしたものをいう。

2　工程の概略図

辛子めんたいこ及び辛子めんたいこあえものを製造、販売するにあたり、
(１)～(５)の段階に分け、工程と管理点をまとめました。

辛子めんたいこあえもの

た　ら　こ

辛子めんたいこ

くらげ、かずのこ、いか、あわびなどの水産物、椎茸その他の農
産物を辛子めんたいこであえたものであって、辛子めんたいこ
食品の表示に関する公正競争規約施行規則で定める一定割合
以上の辛子めんたいこを含有するものをいう。

すけとうだらの卵

（１）たらこ製造

詳細はP.6参照

（２）辛子めんたいこ製造

詳細はP.7参照

（３）辛子めんたいこあえもの製造

詳細はP.8と9参照

（４）製品化

詳細はP.10参照

（５）販売

詳細はP.11参照

-3-



製品名　辛子めんたいこ 株式会社　○○○○

記載事項

製品の名称及び種類

原材料

【材質】 内包装： ポリエチレン、ポロプロピレン

外包装： 段ボール、クラフトテープ

塩分：3～5％ （自社基準）

水分：70～80％ （自社基準）

ｐＨ：5.8～6.0 （自社基準）

【輸送時】

【販売時】  冷蔵（10℃以下）で10日間　　　　　　

喫食又は利用の方法 そのまま（非加熱)喫食

喫食の対象消費者 一般消費者（子ども、お年寄りを含む)

製品の規格

公的規格無し

一般細菌数　100000個/ｇ以下（自社基準）

大腸菌群数　200個/ｇ以下（自社基準）

保存方法
消費期限又は賞味期限

要冷凍（-18℃以下）で賞味期限1年間

製品の特性

製品説明書（記載例）

内容

辛子めんたいこ

原材料に関
する事項

すけとうだらの卵、食塩、唐辛子　等

調味料
アスコルビン酸ナトリウム、亜硝酸ナトリウム　等
その他使用原材料による

使用基準のある添加
物と使用基準

たらこの中の亜硝酸根の残存量が0.0050ｇ/ｋｇ以下でなくてはならない

アレルギー表示 特定原材料：小麦　推奨：大豆等　その他　使用原材料による

容器包装の材質
及び形態

作成日〇○年○○月○○日

-4-

3 製品説明書



製品名　辛子めんたいこあえもの 株式会社　○○○○

記載事項

製品の名称及び種類

主原料

副原料

調味料

【材質】内包装： ポリエチレン、ポロプロピレン　等

外包装： 段ボール、クラフトテープ　等

塩分：2～3％ （自社基準）

水分：70～80％ （自社基準）

ｐＨ：5.8～6.0 （自社基準）

【販売時】

喫食又は利用の方法 そのまま（非加熱)喫食

喫食の対象消費者 一般消費者（子ども、お年寄りを含む)

製品の規格

公的規格無し

一般細菌数　100000個/ｇ以下（自社基準）

大腸菌群数　200個/ｇ以下（自社基準）

保存方法
消費期限又は賞味期限

【輸送時】 要冷凍（-18℃以下）で賞味期限1年間

冷蔵（10℃以下）で賞味期限10日間

製品の特性

椎茸、白菜　等

使用原材料による

加熱工程の有無 なし あり なし あり

使用基準のある添加
物と使用基準

かずのこの加工品：亜塩素酸ナトリウムが最終食品の完成前に分解し、
又は除去すること。
使用量等の最大限度　1.20g/kg浸漬液

アレルギー表示
特定原材料：小麦
推奨：大豆、いか  あわび　その他使用する原材料による

容器包装の材質
及び形態

製品説明書（記載例）

水産物 農産物

辛子めんたいこあえもの

原材料に関
する事項

辛子めんたいこ

くらげ、かずのこ、いか、あわび
等

作成日〇○年○○月○○日
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（1）たらこ製造(製造する場合）

工程 管理点

すけとうだらの卵 調味料
受け入れ ・食塩 ・商品名、数量などが注文と一致すること

・亜硝酸Ｎａ ・原料が融けていないこと

・外箱に破損がないこと

・下記を目安に自社で解凍時間と品温の基準を定め、遵守すること

【目安】24時間以内に解凍し、解凍後の品温が15℃以下であること

洗浄 ・真水でよく洗浄すること

塩蔵

・亜硝酸Ｎa使用記録を確認すること

・器具が適切に洗浄されていること

液きり ・下記を目安に自社で半製品の取り扱い方法の基準を定め、遵守する

・器具が適切に洗浄されていること

異物除去 ・異物・夾雑物を目視にて、除去すること

・作業者からの汚染がないこと

衛生上の特性

・下記を目安に自社で塩蔵時の品温、室温と時間等の基準を定め、遵
守すること

4　個別工程と管理点

原料由来の危険異物や工程中での危険異物の混入が考えられ、目視や触感での異物除去や工程中の使
用機器等の保守点検とその実施記録が重要となります。

〇物理的危害要因

〇化学的危害要因

・全工程を通じ、品温、室温及び室温での滞留時間等の基準は、自社で検証し、微生物による腐敗が起こ
らない温度と時間を決め遵守し記録を残しましょう。

亜硝酸ナトリウムの使用は、たらこ製造（塩蔵工程）のみで認められています。使用する場合は、亜硝酸根
は0.0050g/kgを超えてはならないとされています。使用記録での確認や残存量測定等の確認が重要となり
ます。

・加工による二次汚染の防止と温度及び時間の管理による微生物の増殖防止が重要です。特に解凍は、
微生物の増殖リスクが高い工程です。解凍時間と品温の基準を定め、遵守し記録を残すことが重要です。

〇生物的危害要因

・アスコルビン
酸ナトリウム

解凍

【目安】室温は、18～22℃とする。塩漬時間は、最低20時間以上とし、
中心部までしっかり塩漬させる。

【目安】室温は、18～22℃とし、3時間以内に処理を終わらせ、冷蔵庫
（10℃以下）へ移動させること

【目安】液きりした半製品は、冷蔵庫（10℃以下）で1次保管し、品温を一
旦下げること

・下記を目安に自社で、添加量を決定し亜硝酸Ｎaの計量記録を確認す
ること

たらこ完成
辛子めんたいこ製造へ

・下記を目安に自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定め、遵
守すること
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（2）辛子めんたいこ製造

工程 管理点

たらこ 調味料
受け入れ ・調味液

・唐辛子

・原料が融けていないこと

・外箱に破損がないこと

・賞味期限に問題がないこと

解凍 ・解凍時間と品温の基準を定め、遵守すること（【目安】はP.6の「解凍」と同様）

検品・選別 ・目視検品を行い、原料が入手した規格書と相違ないか検品すること

・室温と滞留時間等の基準を定め、遵守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

調味 ・器具が適切に洗浄されていること

・室温と滞留時間等の基準を定め、遵守すること（【目安】はP.6の「解凍」と同様）

熟成 ・下記を目安に自社で温度と時間の基準を定め、遵守すること

液きり ・器具が適切に洗浄されていること
・自社で半製品の取り扱い方法の基準を定め、遵守すること（【目安】はP.6の「液きり」と同様）

衛生上の特性

・たらこを購入する場合は、業者より亜硝酸根などの検査結果もしく
は、規格書による保証を取り、確認してから使用すること

〇生物的危害要因

〇化学的危害要因

〇物理的危害要因

【目安】熟成庫の室温は、10℃以下、熟成時間を20時間以上とし、調味
ムラが無いこと

工程中での危険異物の混入が考えられ、工程中の使用機器等の保守点検とその実施記録が重要と
なります。

辛子めんたいこ完成
辛子めんたいこあえもの製造へ

もしくは製品化へ

・加工による二次汚染の防止と温度及び時間の管理による微生物の増殖防止が重要です。特に解凍
は、微生物の増殖リスクが高い工程です。解凍時間と品温の基準を定め、遵守し記録を残すことが重
要です。

たらこを仕入れてから辛子めんたいこに加工する場合、たらこ中の亜硝酸根が0.0050g/kgを超えては
ならないとされていますので、仕入れ先から規格書及び検査結果等を入手し確認することが重要で
す。

・全工程を通じ、品温、室温及び室温での滞留時間等の基準は、自社で検証し、微生物による腐敗が
起こらない温度と時間を決め遵守し記録を残しましょう。
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（3）①辛子めんたいこあえもの製造
　　副原料：水産物、農産物（加熱無し）

工程 管理点

辛子めんたいこ 副原料 調味料
・原料が融けていないこと

・外箱に破損がないこと

・賞味期限に問題がないこと

・農産物においては残留農薬が無いこと

（ポジティブリスト適用）
・この手引書の範囲外の副原料を使用する場合、危害分析を行うこと

・配合調査表の入手（アレルゲン情報も含む）

・機械器具に破損がないこと

・器具（包丁、まな板）が適切に洗浄されていること

【目安】次亜の有効塩素200ｍｇ/L5分間殺菌処理すること

・必要に応じて決められた手順で殺菌・洗浄を行うこと

・副原料を真水で十分に洗浄すること

・濯ぎを十分に行い副原料に殺菌剤が残留しないこと

・機械器具に破損がないこと

・器具が適切に洗浄されていること

衛生上の特性

・殺菌工程では、殺菌剤の適切な濃度と時間の管理を行い、効果的な殺菌をすることが重要です。

・洗浄・殺菌後の食材は、殺菌前の食材との交差汚染が無いように、清潔な容器・器具を使うようにしましょう。

器具（包丁、まな板）を適切に洗浄し、アレルゲン等の交差汚染が無いようにする事も重要です。

工程中での危険異物の混入が考えられ、工程中の使用機器等の保守点検とその実施記録が重要となります。

殺菌剤（次亜塩素酸水、亜塩素酸水、塩酸等）によっては、使用基準及び残留に対する基準が定められている
ものもあるので、遵守し記録に残すことが重要です。

①下処理
（バラコ化）

①下処理
（洗浄・カット等）

・全工程を通じ、品温、室温及び室温での滞留時間等の基準は、自社で検証し、微生物による腐敗が起こらな
い温度と時間を決め遵守し記録を残しましょう。

〇化学的危害要因

〇物理的危害要因

・下記の目安で自社で殺菌剤の濃度と時間の基準を定
め、遵守すること

・自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定め、
遵守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

・自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定め、
遵守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

・自社で熟成庫の温度と時間の基準を定め、遵守するこ
と（【目安】はP.7の「熟成」と同様）

受け入れ

解凍

②下処理
殺菌等

・「②下処理」の工程では、必要に応じて次亜塩素酸ナトリウム等を使用し、危害の低減を行いましょう。手法に
ついては、大量調理マニュアル等を参考に手順を作成し、遵守し記録を残しましょう。

調味

・加工による二次汚染の防止と温度及び時間の管理による微生物の増殖防止が重要です。特に解凍は、微生
物の増殖リスクが高い工程です。解凍時間と品温の基準を定め、遵守し記録を残すことが重要です。

受け入れ

解凍

調味

混合

洗浄

熟成

調味料

〇生物的危害要因

・解凍時間と品温の基準を定め、遵守すること（【目安】
はP.6の「解凍」と同様）

 辛子めんたいこあえもの完成　製品化へ
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（3）②辛子めんたいこあえもの製造
　　副原料：水産物、農産物（加熱有り）

工程 管理点

辛子めんたいこ 副原料 調味料
・原料が融けていないこと

・外箱に破損がないこと

・賞味期限に問題がないこと

・農産物においては残留農薬が無いこと

（ポジティブリスト適用）
・この手引書の範囲外の副原料を使用する場合、危害分析を行うこと

・配合調査表の入手（アレルゲン情報も含む）

・機械器具に破損がないこと

・器具（包丁、まな板）が適切に洗浄されていること

（アレルゲンの混入防止）

【目安】中心温度75℃、1分以上の加熱

・機械器具に破損がないこと

・器具が適切に洗浄されていること

衛生上の特性

・加熱工程では、適切な温度と時間の管理（75℃1分以上）が重要です。

・自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定め、遵
守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

混合

・加工による二次汚染の防止と温度及び時間の管理による微生物の増殖防止が重要です。特に解凍は、微
生物の増殖リスクが高い工程です。解凍時間と品温の基準を定め、遵守し記録に残すことが重要です。

・下処理の工程では、加熱後の交互汚染に気を付けましょう。

・冷却工程では、ＦＤＡによると、「2 時間以内に温度を57℃ (135°F)から21℃ (70°F)に下げる。これらの温
度の間に食品媒介病原体は最も急激に増殖するので、この範囲では急速に温度を下げなければならない。
第二に、初期温度を21℃ (70°F)に下げたあとは、製品を 5℃(41°F)まで冷やすのにさらに最大4 時間か
けてよい」としています。このような条件を参考にした適切な冷却が重要です。

〇物理的危害要因

辛子めんたいこあえものの完成
製品化へ

・自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定
め、遵守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同
様）

・全工程を通じ、品温、室温及び室温での滞留時間等の基準は、自社で検証し、微生物による腐敗が起こら
ない温度と時間を決め遵守し記録を残しましょう。

器具（包丁、まな板）を適切に洗浄し、アレルゲン等の交差汚染が無いようにする事も重要です。

〇生物的危害要因

〇化学的危害要因

・洗浄・殺菌後の食材は、殺菌前の食材との交差汚染が無いように、清潔な容器・器具を使うようにしましょう。

工程中での危険異物の混入が考えられ、工程中の使用機器等の保守点検とその実施記録が重要となります。

調味料

調味 調味

受け入れ 受け入れ

解凍 解凍

①下処理
（バラコ化）

①下処理
（洗浄・カット等）

・解凍時間と品温の基準を定め、遵守すること
（【目安】はP.6の「解凍」と同様）

加熱

冷却
・加熱調理後、速やかに冷却し、中心温度を10℃付
近まで下げること。

・下記を目安と同等以上の方法で､中心部まで十分
加熱し､食中毒菌等（ウイルスを含む。以下同じ。）を
死滅させること。
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（4）製品化

工程 管理点

辛子めんたいこ・あえもの

計量 ・自社で室温と滞留時間等の基準を定め、遵守すること（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

・機械器具の破損がないこと

包装

・金属検出機は既定のテストピースに反応し排除すること

・金属検出機に全量通過させること

・目視点検を徹底すること

印字 ・賞味期限に間違いがないこと

・アレルゲンが正しく表示されていること

梱包(印字） ・賞味期限に間違いがないこと

保管 ・下記の目安で自社で保管庫の温度の基準を定め、遵守すること

出荷 ・室温と滞留時間の基準を定め、遵守すること

製品の完成　販売へ

衛生上の特性

〇生物的危害要因

・加工による二次汚染の防止と温度及び時間の管理による微生物の増殖防止が重要です。

・一般的に、賞味期限のミスによる回収比率が高くなっています。管理の徹底が重要です。

〇化学的危害要因

・一般的に、アレルゲン表示ミスによる回収比率が高くなっています。管理の徹底が重要です。

〇物理的危害要因

・金属検出機がない場合は、計量時に用いる包丁など、器具の破損の有無の確認を使用前後に行
い記録に残すことが重要です。

・全工程を通じ、品温、室温及び室温での滞留時間等の基準は、自社で検証し、微生物による腐敗
が起こらない温度と時間を決め遵守し記録に残しましょう。

・反応した製品は専用容器などを用い隔離し、廃棄等の処理を徹底す
ること

・自社で室温及び室温での滞留時間等の基準を定め、遵守すること
（【目安】はP.6の「異物除去」と同様）

【目安】冷蔵商品の場合は10℃以下で保管、冷凍流通品の場合は－
15℃以下で保管

【目安】外箱表示の保存条件を遵守する為に、冷蔵または冷凍庫の出
庫から1時間以内の運搬車へ積み込むこと

・金属異物混入防止にたいして、金属検出機で確認することが有効です。適切に作動していること、
全量通過させること、反応した製品は専用容器などを用い隔離し、廃棄等の処理を徹底し記録する
ことが重要です。

異物除去
（金属検出機もしくは

目視検査）
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（5）販売

工程 管理点

商品

仕入れ ・下記の目安で商品が保存条件に合致して納品されていること

【目安】冷蔵品は10℃以下、冷凍品は融けていないこと

・外箱に破損がないこと

・冷凍状態の賞味期限が切れていないこと

保管 ・保管庫の温度基準を定め、遵守すること（【目安】はP.10の「保管」と同様）

・先入先出を行うこと

温度帯変更（解凍） ・冷凍状態の賞味期限が切れていないこと

賞味期限添付 ・添付する賞味期限が間違っていないこと

・添付する賞味期限の記録を残すこと

・賞味期限の添付漏れがないこと

陳列 ・下記の目安を参考に保管庫の温度の基準を定め、遵守すること

・ロードラインを超えていないこと

・賞味期限が切れたものを販売しないこと

衛生上の特性

〇生物的危害要因
温度管理による微生物の増殖防止が重要です。冷凍流通品としての辛子めんたいこにおいて、販売
者は、製造者の指示に従い、温度帯変更後には新たに表示された保存条件による賞味期限の再設
定を行う必要があります。
期限表示の添付漏れ、日付の印字ミスがないように注意することが重要です。

【目安】陳列ケースの冷蔵品は10℃以下、冷凍品は－15℃以下に設定
し、定時に温度を測定し記録を残すこと
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Ⅲ 一般衛生管理のポイントと手順 

  辛子めんたいこの製造工程には加熱処理工程がありません。安全な食品を確かな品質でお

客様に提供するためには、製造工程において適切な一般衛生管理を行うことが大切です。ここ

では、一般衛生管理のポイントと手順を説明します。 

 

① 一般衛生管理として実施すること 

日ごろから製造場で行っていることを、下記の一般衛生管理のポイントに照らし合わせなが

ら様式と記入例を使用して、「いつ」「どのように」「問題があった時」どうするのか、衛生管理

計画として作成しましょう。 

★計画を立てるヒント 

「いつ」とは：いつ実施するか決めておきます。 

振り返った時に問題がなかったことがわかるようにします。 

「どのように」とは：どのような方法で実施するかを決めておきます。 

誰が行っても同じように実施できるようにします。 

「問題があった時」とは：普段とは異なることが発生した場合に、 

対処する方法を決めておきます。 

② 計画に基づく実施 

決めた計画に従い、毎日の衛生管理を確実に行っていく必要があります。 

③ 確認・記録 

実施結果は記録しましょう。これらのすべての記録は、最低でも賞味期限内（製造日から賞

味期限までが 1 年未満の場合は、最低１年間）は保管しておきましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

④ 振り返り 

定期的に（例：半年に１回等）は記録を確認し、クレームや衛生上で

気が付いたことなど、同じような問題が繰り返し発生している場合は、

同様の原因が考えられますので、対応策を検討しましょう。 

  

何故記録を残すのか？ 

現場の方が、製造工程や製品の衛生管理のポイントを理解することができ、衛生管理の向

上が図られ、また、振り返りのツールとして使用できます。 

衛生管理のポイントを確認し、基準を設定し管理することで、「お客様のクレームや事故」の

発生を防ぐことができます。 

万が一、問題が発生した場合、衛生管理を行っていたことの証明になります。 

お客様や保健所に対して、衛生管理を適正に行っていることの説明となります。 
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１ 従業員の健康管理・衛生的作業服の着用 

 

【なぜ必要か】 

従事者の健康、衛生的な習慣は、安全で衛生的な食品を製造するために極めて重要です。

衛生的な施設で、衛生的な食材を用いて製造しても、従事者が不衛生だと食中毒等の事故発

生の要因となりかねません。 

※ 作業時には体調が万全であることが重要です！ 

体調がすぐれない時や、風邪の症状がある時や怪我をしている時

は、必ず職場の責任者に報告し、指示に従いましょう。特に、下痢等

の症状がある場合は、食品に直接触れる製造業務には従事せず、ま

ずは病院にかかりましょう。これを怠ると、他の人に重大な病気をうつ

す恐れがあり、くしゃみ、咳や手指を介して食品の二次汚染の原因と

なることがあります。 

 

【いつ】 

作業場へ入室時（始業時） 

 

【どのように】 

始業時前に必ず入室点検表を使って体調や服装について自己点検しましょう。 

体調に異常がある場合は責任者に報告しましょう。（次ページ「①望ましい服装」「②入室前

の確認」を参照） 

 

【問題があった時】 

発熱、下痢、手に怪我などの症状がある場合は、まず、責任者へ報告しましょう。その上で、

入室禁止、作業を制限する等決定し対処しましょう。 

服装については、作業服が汚れている場合には清潔なものに着替え、作業場に不必要な物

を持ち込んだ場合には、破損や紛失が無いかを確認した上で、作業場の外で保管しましょう。 

 

個人衛生チェックの手順 

① 製造作業開始前、作業中に以下の内容で確認しましょう。 

② 従事者の体調を確認しましょう。発熱や下痢、嘔吐等の症状がある、手に怪我がある場合は、

ルールを決め管理しましょう。 

③ 服装について、汚れやほつれなどないか確認しましょう。汚れやほつれがある場合は、交換し

ましょう。 

④ 作業服、帽子、マスク等正しく着用できているか確認しましょう。 

⑤ 製造に不必要なものを持ち込んでいないか確認しましょう 

⑥ ②～⑤の内容について確認した記録を保管しましょう。問題があった場合は対処内容も含め

記録を残すようにしましょう。  
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 個人衛生管理について  

従事者の健康、衛生的な習慣は、安全で衛生的な食品を製造するために極めて重要で

す。衛生的な施設で、衛生的な食材を用いて製造しても、従事者が不衛生だと食中毒等の

事故発生の要因となりかねません。 

 

  健康診断 

製造業に従事する人は、定期的（年１回以上）に健康診断を受け、健康状態を把握しま

しょう。 

 

 

    

② 検便（腸内細菌検査） 

     食品を直接取扱う従事者は年１回以上の検便（腸内細菌検査）の実施に努めるようにし

ましょう。 

なお、検査は「赤痢菌」「サルモネラ」「腸管出血性大腸菌 O157」等を実施しましょう。 

 

  

※ 検便はなぜ必要？ 

下痢等の症状がなく、見かけ上は健康な人であっても、腸内に食中毒菌等を保有している

ことがあります（健康保菌者）。このような状態の人が食品を取扱うと、知らないうちに食品を

汚染し、食中毒を引き起こしてしまう可能性があります。そこで定期的に検便（腸内細菌検査）

をする必要があるのです。検便の結果、食中毒菌等が検出されたときは、再検査で陰性が確

認できるまで食品を直接取扱う業務には従事しないようにしましょう。 
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２ 手洗いについて 

 

【なぜ必要か】 

手には見えない病原微生物（黄色ブドウ球菌など）やウイルスが付着していることがあり、食

品を汚染する可能性があります。手洗いは、見た目の汚れを落とすだけではなく、これらの病

原微生物を製品に付着させないためにも大切です。 

 

【いつ】 

製造作業開始前、及びトイレの後、製造場に入る前、金銭に触れた後、清掃を行った後など、

外部から汚染を持ち込まないように実施しましょう。 

 

【どのように】 

次ページの手洗いの手順を参考に教育及び徹底しましょう。 

手洗いの手順は、手洗い場などの見やすい場所に掲示しましょう。 

 

【問題があった時】 

製造作業中に製造従事者が必要なタイミングで手洗いを行っていないときは、すぐに手洗い

を行わせましょう。 
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３ 製造場の衛生管理（整理・整頓・清掃） 

 

【なぜ必要か】 

製造場が汚く、整理整頓ができていないと、カビ、虫の発生源、ネズミの生息地などが発生し、

機器、器具などの細菌の増殖を促すとともに異物混入の原因にもなります 

 

【いつ】 

製造作業終了後 

 

【どのように】 

製造場は毎日確認して、ごみや汚れを除去して清潔に保ち、衛生上支

障のないようにしましょう。製造場の器具、設備などは決められた場所で置

くようにしましょう。使用した器具、機械、床などは十分に清掃しましょう。特

に辛子めんたいこの場合は、小さな粒が落ちたり残ったりしやすく、その油

分が菌の汚染源になることがあるため、十分に洗浄しましょう。 

 

【問題があった時】 

   整理整頓ができていない場合は片づけ、汚れが残っている場合は清掃を行いましょう。汚れ

が落ちていない場合は、清掃の頻度や方法を見直して汚れが落ちるようにしましょう。製造場で、

ネズミ、虫の発生を確認したときは、直ちにその発生源を撤去しましょう。なお、駆除作業にあた

っては、食品および食品取扱器具が、薬剤などによる汚染から完全に防御できる措置を取った

上で行いましょう。 

 

 

 

 

 

 

製造場の衛生管理（整理・整頓・清掃）の手順 

① 製造場は毎日確認し、衛生上支障のないようにしましょう。 

② 製造場の機器・器具等で不必要なものは、製造場から撤去しましょう。 

③ 製造場の必要な機器・器具等は、置き場所を決め、決められた場所に保管しましょう。 

④ 床、壁、テーブルなどは汚れが残らないように掃除しましょう。 

⑤ 清掃の記録を残し、問題があった場合は、その対処内容も含め記録しましょう。 

整理とは：必要なものと不必要なものを区分し、不必要なものは取り除くこと 

整頓とは：必要なものが必要な時に、すぐに取り出せるようにしておくこと 

清掃とは：ごみ・汚れ等をなくし、きれいに掃除し、点検すること 
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 そ族・害虫対策  

（1）施設の管理 

衛生害虫などの侵入を防止するため、施設の出入口や窓は閉めるよう心がけましょう。出

入口などには、扉（スイングドアや自動扉）や網戸、防虫カーテン、エアカーテン等を設置しま

しょう。 

 

（2）環境モニタリング 

衛生害虫などが発生していないか、定期的に生息調査を行い、必要に応じて駆除を実施し

ましょう。 

 

（3）対策 

モニタリング結果を基に、年間計画を立てて管理しましょう。 

   排水溝は衛生害虫などの発生原因になることがあります。グリストラップは定期的に

清掃しましょう。廃棄物は衛生害虫などの温床になります。製造室から離れたところに保

管場所を決め、フタや扉などで害虫などが入らないようにしておきましょう。 

外部からのネズミやゴキブリなどの侵入を防ぐために、天井や床にある亀裂や穴は

ふさぎましょう。また、原材料が入っているダンボール類はゴキブリなどの住み家になり

ます。原材料は保管容器に移し、ダンボール類を製造室内（特に清潔区域）に持ち込ま

ないようにしましょう。廃棄物置き場のダンボール類もこまめに捨てるようにしましょう。 

 

 廃棄物・排水の取扱い  

 （1）廃棄物の動線 

  ① 原料・製品との交差汚染がない 

原材料や製品と廃棄物が交差しないように移

動しましょう。 

  ② 廃棄物置き場の清掃 

    廃棄物は虫が発生する可能性がありますので定期的に清掃しましょう。 

 

（2）排水 

 ① 傾斜があり、効果的に工場外へ排出されている。 

    工場内に排水がたまると異臭、虫の発生源になります。 

   傾斜をつけるもしくは、水で流しましょう。 

 

 ② 床面に水溜りが無く、排水は直接排水溝へつながっている。 

    床面に水がたまると微生物汚染の原因となります。 

   作業終了後など水かき等で除去するようにしましょう。  
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４ 原材料・包材の受入の確認 

 

【なぜ必要か】 

原材料・包材の包装が破れているもの、容器が破損しているもの、適切な保管温度で管理さ

れていないものなどを使用すると異物が混入し、病原微生物の増殖など、安全な製品が作れな

くなります。また、問題なかった記録も保管しておきましょう。 

 

【いつ】 

原材料・包材の受入、保管時 

 

【どのように】 

外観、包装の状態、賞味期限、表示、仕様書や規格書などを確認しましょう。 

決められた保管温度などを確認し、異物が混入しないように包装状態を確認してから保管し

ましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

【問題があった時】 

   汚れ、破損が確認された場合や、保管温度が守られていない場合、賞味期限が短いなどの

場合は、状況を確認し、良品と分けて保管し、原因の特定や処分などを行い、必要に応じて返

品し交換しましょう。異物が混入している場合は、除去しましょう。 

 

原材料・包材の受入の手順 

① 原材料・包材が到着したら、商品、数量など注文した内容と同じか確認しましょう。 

※アレルゲンを含む原材料は、他の原材料と混在しないように場所を分けて管理しましょう。 

② 受入時に外観、におい、表示、温度帯などを確認しましょう。冷蔵や冷凍の原材料は、温度帯

が守られているか確認しましょう。 

③ 問題があった場合は、原材料メーカーとの取り決めに基づいて、返品等対処しましょう。 

④ 結果は受入の記録に記載し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。 
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５ 機器・器具の清掃又は洗浄と保守・点検 

 

【なぜ必要か】 

製造に使用する機械・器具が汚れていると、その箇所に病原性微生物が繁殖し、製品を汚

染してしまいます。同様にアレルゲンが残存して、製品に混入してしまいます。また、破損した

部分や脱落した分などがあると、製品に混入する恐れがあります。 

 

【いつ】 

清掃又は洗浄又は、製造終了後 

点検は、製造開始前と製造終了後に行うことが望ましい。 

 

【どのように】 

・清掃又は洗浄 

製造に使用する機器や器具は、使用後速やかに清掃又は洗浄し、清潔に保ちましょう。 

アレルゲンが変わる場合の清掃は、念入りに行いましょう。 

・点検 

機械・器具を使用する製造作業の開始時には、汚れの付着、部品のゆるみ、欠損、油漏れ

などないこと、製造作業終了後には部品の欠損がないことを目視で確認しましょう。 

 

【問題があった時】 

部品の欠損が見つかり、その部品が見つからない場合は、製品に混入して

いないか確認しましょう。汚れが見つかった場合は、再度清掃又は洗浄を行い

ましょう。 

 

器具・機器の清掃又は洗浄と保守・点検の手順 

① 製造に使用する機器・器具は、使用後に清掃又は洗浄を行いましょう。清掃又は洗浄のあと

はアルコールやなどで消毒・殺菌しましょう。 

② 機器・器具からの異物混入を防止するため、製造作業開始前に汚れの付着、部品のゆるみ、

欠損等ないことを、作業終了後には欠損がないことを確認しましょう。 

③ 器具、機器の点検した結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しまし

ょう。 

※ 推奨：アレルゲンの切り替え清掃が適切に行われているかを確認するために、定期的にアレ

ルゲン蛋白質拭き取り検査を実施しましょう。 
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６ トイレの清掃 

 

【なぜ必要か】 

トイレは様々な病原微生物に汚染される危険性が最も高い場所です。トイレを利用した人の

手などを介して、製品を汚染する可能性があります（ノロウイルス、O157など）。これらの病原微

生物を製品に付着させないためにも大切です。 

 

【いつ】 

トイレは汚れを毎日点検し、清掃して清潔に保ちましょう。 

 

 

【どのように】 

トイレの清掃は、製造の作業服とは別の服で行いましょう。 

 

【問題があった時】 

   トイレの汚れが目立つ場合は早急に清掃しましょう。 

 

トイレの清掃の手順 

① 製造を行う時の服とは異なる服、靴、ゴム手袋等を着用しましょう。 

② トイレ用の洗剤、ブラシ、スポンジ等を準備しましょう。 

③ 水洗バー、ドアノブなど手指が触れる部分を塩素系殺菌剤等で拭き上げ、5～10 分後に水を

含ませ軽く絞った布でふきあげましょう（必要に応じて実施）。 

④ 手洗い設備や床面もよく洗浄しましょう。 

⑤ 便器は専用洗剤を用いて、ブラシでこすり洗いをした後、流水で洗い流しましょう。 

⑥ 使用した器具は洗浄、乾燥、保管しましょう。 

⑦ 終了後入念に手洗いを行いましょう。 

⑧ トイレの清掃の結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。 
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７ その他 

（１） 使用水の管理 

市水(水道水)・地下水の管理 

 使用水は、色、濁り、を目視で、臭いなどを嗅いで確認し記録しましょう。 

  水道水を使う場合 

  貯水槽がある場合は、年一回以上、清掃しましょう。 

② 地下水を使う場合 

  年一回以上水質検査を行い「飲用適」の確認を行いましょう。 

 

（2） 回収・廃棄 

  ① 回収 

・製造した商品で、健康被害を生じる、またはその恐れがある場合、リコールを行い、所轄

する保健所等へ連絡をしましょう。 

② 廃棄 

・回収した製品の数量管理と廃棄記録を保管しましょう。 

・終了宣言をしましょう。 

 

（3） 情報の提供 

 ① 法令や注意に関する情報を逐次入手することが大切です。 

・例えば、厚生労働省ＨＰから情報を入手したり、所轄の保健所を利    

用したり、各種セミナーへの参加などを行いましょう。 

 

（4） 食品取扱者の衛生管理・教育訓練 

    （下記の項目などの知識取得に心掛けるとよいでしょう） 

①  入社時の教育・訓練について 

・食中毒とその予防方法、各種作業手順における留意事項 

・モラルマナー、身だしなみ、挨拶、喫煙に関する注意事項 

・毛髪落下、異物混入（持ち込み禁止）の注意事項 

・作業前（入室前）の確認事項（帽子、マスクの着用、粘着ロー

ラーの使用、手洗い方法、洗浄消毒方法） 

 

② 衛生講習会について 

・食品衛生の大切さや入室時の手順とルール（作業服の着用

方法、手洗い方法）、食中毒事例、食品の衛生的な取扱い方

法の講習会等に参加するようにしましょう。  
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８ 販売時における管理 

 

【なぜ必要か】 

冷凍した辛子めんたいこの温度帯を変更して販売する場合は、販売する際に、温度帯変更

後の保存方法での期限表示を貼り付けする必要があります。期限表示の貼り付け漏れ、日付

の印字ミスが無いように注意が必要です。また、期限切れの商品を誤って販売することのない

ように、商品の先入れ・先出しに努めることが大切です。 

 

【いつ】 

販売時に確認しましょう。 

 

【どのように】 

販売冷蔵庫の温度管理が適切か確認しましょう。 

賞味期限の貼付けに間違いがないか確認しましょう。 

 

【問題があった時】 

温度に異常があった場合は、販売を中止してください。賞味期限の貼り間違いがあった場合

は適切に対処してください。 

 

販売店の管理の手順 

① 冷蔵庫の温度管理は、商品の販売温度帯を確認し、その温度帯を守りましょう。 

② 冷凍・冷蔵の開放型の陳列ケースにはロードラインがついています。ロードラインより下に陳

列しましょう。 

③ 定期的に冷蔵庫の温度を確認して記録を残しましょう（例：開店時、お昼前後、閉店時の３回

など）。 

④ 賞味期限については、印字する際に商品の賞味期限を確認しましょう。 

⑤ 印字した賞味期限の日付が正しいか確認しましょう。 

⑥ 印字した賞味期限のシールを正しく商品に貼りましょう。 

⑦ 温度と賞味期限は結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。 
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流通時における管理 

（１）冷凍流通品 

① 冷凍流通品とは 

凍結した状態で流通させ販売店等の冷凍庫に保管し、消費者に販売する際に冷凍庫から

出して温度帯を変更して販売する場合は、この凍結は流通のための冷凍と判断されるため、

「冷凍流通品」に該当します。 

 

 

② 保存条件の変更に伴う期限の再設定（冷凍流通品） 

 

販売者が冷凍流通品の保存条件を変えることにより、製造者の設定した期限表示を変更

する場合、変更した保存方法を表示するとともに、変更した保存方法での新たな期限を改め

て設定し直し、表示しなければなりません。 

なお、期限の再設定が科学的、合理的根拠をもって適正かつ客観的に行われた場合には、

ラベルを貼り替える行為自体が法令違反となることはありません。 
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●期限の再設定の例 

 

 

冷凍して保管していた辛子めんたいこを、令和元年１１月４日に冷蔵保存に変更した場合、温度

帯変更後の賞味期限が変更後を含め１４日間であれば、次のとおり変更する。 

賞味期限：令和元年１１月１７日 

保存方法：冷蔵（１０℃以下）で保存してください 

 

 

 

辛子めんたいこ食品は、製造後一旦凍結し販売段階でチルド状態に解凍される商品に位置付

けられることから、冷凍状態の賞味期限と冷蔵状態の賞味期限を併せ持つ商品になります。 

 

したがって、①冷凍流通品については、「保存方法要冷凍（-○○℃以下）」及び「賞味期限○○

年○月○日」等と保存箱（段ボールなど）に表示する必要（表示例：シール１、シール２参照）があ

り、②冷蔵状態で保存することとした時点（保存方法を「要冷凍」から「要冷蔵」に変更した時点）で

「保存方法要冷蔵（○○℃以下）」及び「賞味期限○○年○月○日」等と個々の商品に表示し直す

必要があります。 

賞味期限については、メーカー保証となるため、冷凍及び冷蔵の賞味期限の根拠をいつでも提

示できるようにしなければなりません。 

 

 

●保存箱（段ボールなど）の表示例 
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Ⅳ 重要な衛生管理のポイントと手順 

亜硝酸ナトリウムの使用量の管理、食品等の取扱、異物混入の防止を重点的に管理しまし

ょう。 

 

1 亜硝酸ナトリウムの管理 

 

【なぜ必要か】 

発色剤の亜硝酸ナトリウムには「食品衛生法」で使用基準が定められています。亜硝酸ナト

リウムの使用が認められているのは、すけとうだらの卵からたらこを製造する工程です。使用す

る場合は、たらこ中の亜硝酸根の残存量が 0.0050g/㎏以下になるようにしなければなりません。

誤って使用した、入れ間違えたなどが発生しないように管理が必要です。 

 

【いつ】 

すけとうだらの卵を漬け込んで、たらこを製造する工程にのみ使用します。 

 

 

【どのように】 

亜硝酸ナトリウムを使用した場合は、必ず記録を残しましょう。配合を決める際は、その配合

で問題ないか、確認してから決定しましょう。決められた配合通り使用されたという記録を残す

ようにしましょう。 

 

【問題があった時】 

   問題があった製品やそれにかかわる原料や中間製品は直ちに出荷止めを行いましょう。出

荷止めした製品などは混ざらないように隔離管理しましょう。 

 

 

 

 

 

 

亜硝酸ナトリウムの管理の手順 

① 受入後、勝手に持ち出されないように在庫管理を行いましょう。 

② 計量時は、手袋やマスクなどを着用しましょう。 

③ 計量した亜硝酸ナトリウムは誤って使用されないように管理しましょう。 

④ 製造場への持込みや、製造時に誤って使用しないように確認してから使用しましょう。 

⑤ 計量、使用した結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。
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２ 食品等の取扱い 

 

【なぜ必要か】 

辛子めんたいこの製造工程は加熱処理工程がありません。そのため、菌を増殖させないた

めには温度管理が必要になります。また、辛子めんたいこの温度が高くならないように作業時

間も管理が必要になります。 

【いつ】 

◯施設設備が適切に稼働していることを確認する為に定期的に作業室    

内、冷蔵庫、冷凍庫の温度の確認をしましょう。 

（例：、朝一の作業前に確認しましょう。） 

◯加工処理時間については、辛子めんたいこは、検品・選別から熟成

庫移動までの時間とし、製品化においては、計量から冷蔵庫までの時間とし、細菌数の増

殖の恐れが無いなるべく短い時間で処理するようにしましょう。 

◯品温管理については各工程に合わせて設定し温度と時間を管理しましょう。 

【たらこの製造工程】 すけとうだらの卵の解凍後の品温 

 『目安』；24 時間以内に解凍し、解凍後の品温が 15℃以下であること。 

【辛子めんたいこの製造工程】 たらこの解凍時の品温と加工処理時間 

 『目安』；室温は、18～22℃とし、3 時間以内に処理を終わらせ、冷蔵庫（10℃以下）へ移動

させること 

【辛子めんたいこあえものの製造工程】 辛子めんたいこ原料と副原料の解凍後の品温 

 『目安』；24 時間以内に解凍し、解凍後の品温が 15℃以下であること。 

【製品化の工程】 計量時の品温と加工処理時間 

 『目安』；室温は、18～22℃とし、3 時間以内に処理を終わらせ、冷蔵庫（10℃以下）へ移動

させること 

【販売時】 受入れ時に指定の温度帯で納品できているかと保管・陳列時の保管庫の温度 

『目安』；陳列ケースの冷蔵品は、10℃以下 冷凍品は、－15℃以下に設定し、定時に温度

を測定し記録を残すこと 

【どのように】 

温度計を設置し、記録を残すようにしましょう。 

温度計は定期的に確認をして、問題なく動いていることも確認しましょう。 

処理時間を設定し、作業しましょう。 

【問題があった時】 

温度が基準を超えた場合や加工処理時間が超過した場合は、その製品や原料は隔離して、

責任者へ連絡します。菌数など状態を確認して問題ない場合は使用を検討しますが、菌数が

高いなど問題がある場合はそのままの使用を禁止し、廃棄などの処理を行いましょう。 

温度と時間の管理の手順 

① 室温、冷蔵庫、冷凍庫については、管理基準を決めましょう。 

② 管理基準を逸脱しないように、定期的に確認しましょう。 
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③ 製品の温度もできるだけ各社の状況に応じた管理基準を決めて、確認しましょう。 

④ 温度の点検した結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。 

⑤ 加工室内での作業時間は、短時間で終わる事が可能な量を処理する事が重要です。製品の

温度の管理基準を決め、その基準を超えないように時間を決めて、加工を終了させ、冷蔵庫

や冷凍庫で冷却するようにしましょう！ 

 

３ 異物混入の防止 

 

【なぜ必要か】 

原料由来での金属片の混入や、普段使用している機器や器具の破損による混入が発生す

る可能性があります。それらを発見するのは目視確認であり、異物除去や検品の作業において

は十分注意して作業をしてください。 

 

【いつ】 

使用器具・備品の使用前・後での保守点検時 

 

【どのように】 

原料や製品を丁寧に確認し、異物が付着、混入していないか、加えて設備や器具の破損・欠

損についても確認しましょう。 

 

【問題があった時】 

異物は除去しましょう。 使用器具・備品の欠損が確認された場合は、混入した可能性のあ

る製品・半製品は、すべて隔離し検品を行いましょう。 欠損の部分が発見できない場合には、

廃棄も含めて対処しましょう。 

その後、同様の事が起こらないように、その機器や器具の管理方法を見直しましょう。 

 

異物の管理の手順 

① 各工程において（特に選別、異物除去、検品の工程）、念入りにチェックしましょう。 

② 機器・器具は使用前後など頻度を決めて保守点検を行いましょう。 

③ 機器・器具からの異物が発見された場合は、原因追及の上、管理ルール等見直し等を行い、

再発防止策を取りましょう。 

④ 異物発見時は結果を記録し、問題があった場合は、その対処方法も含め記録しましょう。 

 

 

 

金属検出機を備えている場合には、作業開始時にテストピースにて動作確認を行い、製

品全量を通過させましょう。終了時にもテストピースを使い金属検出機の保証を記録しま

しょう。 製品に問題があった時は、金属異物を除去し、残りは製品化。異物は特定後、

原因（発生源）調査と対策を実施し同様の異物混入が無いようにしましょう。金属検出機

に問題があった場合は、金属検出機を調整後、再度製品全量を通過させましょう。 
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作成日：   年  月  日

いつ （作業場への入室前・始業時・その他）

どのように

問題があった時

いつ （製造入室前・その他）

どのように

問題があった時

いつ （製造開始前・製造中・製造終了後・その他）

どのように

問題があった時

いつ （原料・包材の受け入れ時・保管時・その他）

どのように

問題があった時

いつ （製造開始前・製造中・製造終了後・その他）

どのように

問題があった時

いつ （製造開始前・製造終了後・その他）

どのように

問題があった時

いつ

どのように

問題があった時

一般衛生管理計画

4
原料・包材

の受入の確認

5

機械・器具の清掃

又は洗浄と保守・

点検

一般衛生管理のポイント

1 従業員の健康管理

2 手洗い

3
製造室の衛生管理

（整理・整頓・清掃）

7 その他（   ）

6 トイレの清掃
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Ⅴ　様式　記入用紙と記入例



作成日： 2019 年8 月1 日

いつ （作業場への入室前・始業時・その他）

どのように 従業員の健康状態を確認する。体調や服装について自己点検をする。

問題があった時
発熱、下痢、手に怪我などの症状がある場合は、まず、責任者へ報告

し、その上で、入室禁止、作業を制限する等決定し対処する。

いつ （製造入室前・その他）

どのように
従業員が手洗いの手順に従って、手洗いしていることを確認する。手

洗いの手順を手洗い場に掲示する。

問題があった時
従業員が適切なタイミングで手洗いをしていない場合はすぐに手洗い

を実行させる。

いつ （製造開始前・製造中・製造終了後・その他）

どのように
製造場は毎日確認し、使用した器具、機械、床などを十分に清掃す

る。原料の残りは汚染源となるため十分に洗浄する

問題があった時
再度洗浄する。ネズミや貯穀害虫を発見した時は、直ちに駆除し発生

源を除去する。

いつ （原料・包材の受け入れ時・保管時・その他）

どのように
包装の状態、賞味期限、仕様書や規格書に適合していることを確認

し、保管する。

問題があった時
良品と分けて保管し、必要に応じて返品、交換する。異物混入の場合

は除去する。

いつ （製造開始前・製造中・製造終了後・その他）

どのように
機械・器具を使用後は速やかに洗浄・清掃し、汚れの付着、部品の緩

み、欠損が無いことを確認する。

問題があった時
部品の欠損が見つかり、その部品が見つからない場合は、製品に混入

していないか確認する。

いつ （製造開始前・製造終了後・その他）

どのように
トイレが汚れていないか毎日点検し確認する。清掃は製造の作業服と

は別の服で行う。

問題があった時
トイレは定期的に洗浄し、汚れが目立つ場合は早急に洗剤で洗浄し消

毒する。

いつ （始業前・その他）

どのように 使用水は色、濁り、臭いなどを毎日、目視で監視する。

問題があった時

直ちに使用をやめ、原因を調べる。それまでに使用した製品は、一旦

出荷止めを行う。原因調査終了後、問題あれば廃棄、問題なければ再

利用等を判断する。

3
製造室の衛生管理

（整理・整頓・清掃）

一般衛生管理計画（記入例）

従業員の健康管理1

一般衛生管理のポイント

2 手洗い

7
その他（使用水の

管理 ）

4
原料・包材

の受入の確認

5

機械・器具の清掃

又は洗浄と保守・

点検

6 トイレの清掃
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いつ

問題があった時

いつ

いつ

作業室

冷蔵庫

冷凍庫

いつ

いつ

いつ

   重要な衛生管理計画

作成日：   年  月  日

重要な衛生管理のポイント

①
亜硝酸根

の管理
どのように

②
品温管理 どのように

問題があった時

③
どのように

問題があった時

製造施設の

温度管理

④
加工処理

時間管理

どのように

問題があった時

⑤

使用器具

の

保守点検

どのように

問題があった時

⑥

金属検出機

が

ある場合

どのように

問題があった時

-33-



いつ たらこ製造時

問題があった時 製品や中間製品は、直ちに出荷止めを行い、隔離管理する。

いつ

いつ

作業室

冷蔵庫

冷凍庫

いつ 作業開始時刻から冷蔵庫移動までの終了時刻

いつ

いつ

①
亜硝酸根

の管理
どのように

亜硝酸根の残存量が0.0050ｇ/kg以下になるように亜硝酸ナトリウムの使用量を決定

し、それが守られている記録を残す。

②

たらこ製造・辛子めんたいこ製造・

辛子めんたいこのあえもの製造・製品化・販売時

品温管理 どのように 較正された温度計で直接原料を刺し、品管が定めた品温以下であることを確認する。

問題があった時
温度が基準を超えた場合には、その原料を隔離して、責任者へ連絡する。菌数などの

状態を確認して使用の有無を判定する。

③

朝一の作業前に

どのように
定期的に較正された温度計で庫内の温度を設定した基準範囲になっているかチェック

する。

問題があった時
温度が基準を超えた場合には、その製品や原料を隔離して、責任者へ連絡する。菌数

などの状態を確認して使用の有無を判定する。

製造施設の

温度管理

異物混入の可能性がある場合には、その製品や原料を隔離して、責任者へ連絡する。

現品を確認して使用の有無を判定する。

④
加工処理

時間管理

どのように
室内放置の暴露許容時間（微生物の増殖を検討の上）を定め、基準内に処理が行われ

ている事を記録する。

問題があった時
処理時間が基準を超えた場合には、その製品や原料を隔離して、責任者へ連絡する。

菌数などの状態を確認して使用の有無を判定する。

重要な衛生管理のポイント

      重要な衛生管理計画 ＜記入例＞

作成日：2019 年8 月1 日

⑥

金属検出機

が

ある場合

始業前・終了後に動作確認をする

どのように
作業開始時にテストピースにて動作確認をし、製品全量を通過させる。のちに終了時

にテストピースを使い、動作確認金属検出機の保証を記録する。

問題があった時
金属異物を除去し、残りは製品化。異物は特定後、原因（発生源）調査と対策を実施

し同様の異物混入が無いようにする。

⑤

使用器具

の

保守点検

器具の使用前後での点検

どのように
使用前に、破損・ひび割れ・バリなど異物混入の原因となるものが無いかを確認し、

使用後も同様の点検を行い、記録する。

問題があった時
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重要な衛生管理の実施記録

重要

原卵解凍後の品温

基準 温度（ ）℃以下
十分に解凍できてい

ること

亜硝酸Naの

計量記録

亜硝酸Naの

残存量

1 良・否 良・否 良・否 良・否

2 良・否 良・否 良・否 良・否

3 良・否 良・否 良・否 良・否

4 良・否 良・否 良・否 良・否

5 良・否 良・否 良・否 良・否

6 良・否 良・否 良・否 良・否

7 良・否 良・否 良・否 良・否

8 良・否 良・否 良・否 良・否

9 良・否 良・否 良・否 良・否

10 良・否 良・否 良・否 良・否

11 良・否 良・否 良・否 良・否

12 良・否 良・否 良・否 良・否

13 良・否 良・否 良・否 良・否

14 良・否 良・否 良・否 良・否

15 良・否 良・否 良・否 良・否

16 良・否 良・否 良・否 良・否

17 良・否 良・否 良・否 良・否

18 良・否 良・否 良・否 良・否

19 良・否 良・否 良・否 良・否

20 良・否 良・否 良・否 良・否

21 良・否 良・否 良・否 良・否

22 良・否 良・否 良・否 良・否

23 良・否 良・否 良・否 良・否

24 良・否 良・否 良・否 良・否

25 良・否 良・否 良・否 良・否

26 良・否 良・否 良・否 良・否

27 良・否 良・否 良・否 良・否

28 良・否 良・否 良・否 良・否

29 良・否 良・否 良・否 良・否

30 良・否 良・否 良・否 良・否

31 良・否 良・否 良・否 良・否

検証責任者

     年 月           たらこ製造

亜硝酸Naの記録
月日

重要
解凍状態

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

重要

原卵解凍後の品温

基準 温度（15）℃以下
十分に解凍できてい

ること

亜硝酸Naの

計量記録

亜硝酸Naの

残存量

1 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

2 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

3 良・否 良・否 良・否 良・否

4 良・否 良・否 良・否 良・否

5 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

6 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

7 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

8 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

9 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

10 良・否 良・否 良・否 良・否

11 良・否 良・否 良・否 良・否

12 良・否 良・否 良・否 良・否

13 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

14 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

15 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

16 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

17 良・否 良・否 良・否 良・否

18 良・否 良・否 良・否 良・否

19 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

20 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

21 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

22 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

23 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

24 良・否 良・否 良・否 良・否

25 良・否 良・否 良・否 良・否

26 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

27 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

28 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

29 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

30 良・否 良・否 良・否 良・否 明石 今宮

31 良・否 良・否 良・否 良・否

工藤

  2019  年 8  月          たらこ製造

亜硝酸Naの記録

8/7記録忘れ、担当者に記録

を残すよう指導した。

８/2解凍品温が、17℃で

あった為、一時隔離品と

し、細菌検査を行った後、

基準内であった為、隔離を

解除し、通常品として処理

した。

検証責任者

8/13一部に解凍不十分のも

のが有った為、解凍時間の

延⻑により、解凍して通常

の塩漬を行った。

8/23受入れの段階で亜硝酸

根の報告書が無かった為、

納品業者から、亜硝酸根が

5.0ppm未満で有る証明書を

取り寄せた。

月日 解凍状態
重要

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録

たらこ解凍後の

品温
加工処理時間 使用器具

基準
たらこの

規格書との相違

（   ）℃

以下

（  ）時間

以内

器具使用前後の

保守点検

1 合・否 良・否 良・否 良・否

2 合・否 良・否 良・否 良・否

3 合・否 良・否 良・否 良・否

4 合・否 良・否 良・否 良・否

5 合・否 良・否 良・否 良・否

6 合・否 良・否 良・否 良・否

7 合・否 良・否 良・否 良・否

8 合・否 良・否 良・否 良・否

9 合・否 良・否 良・否 良・否

10 合・否 良・否 良・否 良・否

11 合・否 良・否 良・否 良・否

12 合・否 良・否 良・否 良・否

13 合・否 良・否 良・否 良・否

14 合・否 良・否 良・否 良・否

15 合・否 良・否 良・否 良・否

16 合・否 良・否 良・否 良・否

17 合・否 良・否 良・否 良・否

18 合・否 良・否 良・否 良・否

19 合・否 良・否 良・否 良・否

20 合・否 良・否 良・否 良・否

21 合・否 良・否 良・否 良・否

22 合・否 良・否 良・否 良・否

23 合・否 良・否 良・否 良・否

24 合・否 良・否 良・否 良・否

25 合・否 良・否 良・否 良・否

26 合・否 良・否 良・否 良・否

27 合・否 良・否 良・否 良・否

28 合・否 良・否 良・否 良・否

29 合・否 良・否 良・否 良・否

30 合・否 良・否 良・否 良・否

31 合・否 良・否 良・否 良・否

     年 月           辛子めんたいこ製造

検証責任者

月日 受入れ

重要

特記事項担当者 責任者
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

たらこ解凍後の

品温
加工処理時間 使用器具

基準
たらこの

規格書との相違

（ 15）℃

以下

（ 3）時間

以内

器具使用前後の

保守点検

1 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

2 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

3 合・否 良・否 良・否 良・否

4 合・否 良・否 良・否 良・否

5 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

6 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

7 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

8 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

9 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

10 合・否 良・否 良・否 良・否

11 合・否 良・否 良・否 良・否

12 合・否 良・否 良・否 良・否

13 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

14 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

15 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

16 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

17 合・否 良・否 良・否 良・否

18 合・否 良・否 良・否 良・否

19 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

20 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

21 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

22 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

23 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

24 合・否 良・否 良・否 良・否

25 合・否 良・否 良・否 良・否

26 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

27 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

28 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

29 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

30 合・否 良・否 良・否 良・否 内川 柳田

31 合・否 良・否 良・否 良・否

工藤検証責任者

８/1解凍品温が、16℃で

あった為、一時隔離品と

し、細菌検査を行った後、

基準内であった為、隔離を

解除し、通常品として処理

した。

8/13処理時間が3.5時間と

なった為、一時隔離品と

し、細菌検査を行った後、

基準内であった為、隔離を

解除し、通常品として処理

8/6たらこのサイズ規格が、

要求したものと違っていた

為、業者へ返品し、原料を

差し替えた。

2019 年 8 月           辛子めんたいこ製造

8/20使用するバンジュウに

バリが見つかった為、削っ

た後使用した。

月日 受入れ

重要

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録

重要

辛子めんたいこ

解凍後の品温

副原料

解凍後の品温
使用器具

基準
（  ）℃

以下

（  ）℃

以下
殺菌工程 洗浄（濯ぎ）

器具使用前後

の

保守点検

1 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

2 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

3 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

4 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

5 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

6 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

7 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

8 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

9 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

10 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

11 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

12 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

13 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

14 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

15 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

16 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

17 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

18 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

19 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

20 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

21 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

22 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

23 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

24 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

25 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

26 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

27 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

28 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

29 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

30 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

31 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

検証責任者

     年 月           辛子めんたいこあえもの製造

月日 下処理

重要

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

重要

辛子めんたいこ

解凍後の品温

副原料

解凍後の品温
使用器具

基準
（15）℃

以下

（15）℃

以下
殺菌工程 洗浄（濯ぎ）

器具使用前後

の

保守点検

1 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

2 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

3 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

4 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

5 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

6 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

7 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

8 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

9 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

10 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

11 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

12 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

13 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

14 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

15 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

16 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

17 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

18 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

19 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

20 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

21 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

22 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

23 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

24 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

25 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

26 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

27 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

28 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

29 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

30 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否 中村 松田

31 良・否 良・否 良・否 良・否 良・否

工藤検証責任者

8/1解凍品温が、17℃であっ

た為、一時隔離品とし、細菌

検査を行った後、基準内で

あった為、隔離を解除し、通

常品として処理した。

8/6解凍品温が、16℃であっ

た為、一時隔離品とし、官能

評価をしたら，異味異臭が無

かった為、隔離を解除し、通

常品として処理した。

8/26カッターの刃の破損が

終了時に確認された為、一時

隔離品とし、目視にて全量検

品し、刃の欠け部分を確保し

た。その後、隔離解除し、製

品化した。

2019 年 8 月           辛子めんたいこあえもの製造

8/13殺菌剤の濃度を間違え

たので、作り直して、処理を

行った。

8/19次亜臭が残っていたの

で、再度、すすぎを十分に行

い、異常が無くなったので、

次工程に進めた。

月日

重要

下処理

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録

計量時の品温 加工処理時間

基準
（  ）℃

以下

（  ）時間

以内

金属検出機が

動作確認

【始業前】

金属検出機が

動作確認

【終了後】

検出され

た異物の

有無

賞味期限

の異常

1 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

2 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

3 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

4 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

5 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

6 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

7 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

8 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

9 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

10 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

11 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

12 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

13 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

14 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

15 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

16 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

17 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

18 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

19 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

20 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

21 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

22 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

23 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

24 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

25 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

26 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

27 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

28 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

29 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

30 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

31 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

検証責任者

     年 月           製品化

金属検出機
月日

重要
印字

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

計量時の品温 加工処理時間

基準
（10）℃

以下

（3）時間

以内

金属検出機

が動作確認

【始業前】

金属検出機

が動作確認

【終了後】

検出され

た異物の

有無

賞味期限

の異常

1 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

2 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

3 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

4 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

5 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

6 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

7 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

8 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

9 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

10 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

11 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

12 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

13 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

14 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

15 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

16 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

17 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

18 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

19 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

20 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

21 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

22 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

23 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

24 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

25 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

26 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

27 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

28 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

29 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

30 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有 牧原 高谷

31 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 無・有

工藤

8/23と同様でしたので、記

入漏れが発生しました。

（高谷）

特記事項

2019 年 8 月           製品化

金属検出機

検証責任者

8/1品温が、15℃であった

為、一時隔離品とし、細菌

検査を行った後、基準内で

あった為、隔離を解除し、

通常品として処理した。

8/6処理時間が3.5時間と

なった為、一時隔離品と

し、細菌検査を行った後、

基準内であった為、隔離を

解除し、通常品として処理

した。

8/13終了時にテストピース

が反応しないので、製品を

全て隔離品とし、正常な金

属検出機に全量通して、正

常品として出荷した。

8/19 0.5ｍｍの金属片であっ

たので、後程混入原因の調

査と対策を行った。

8/23賞味期限が間違ってい

た為、再度、ラベルを打ち

出し、貼付して通常の製品

化を行った。

月日
重要

印字

担当者 責任者

8/27対処記入漏れです（工

藤）
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重要な衛生管理の実施記録

受入れ品温管理 保管庫の温度

基準
指定の

温度帯

（  ）℃

以下

先入れ・

先出し

印字日付の

確認

日付貼付漏れ

の有無

1 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

2 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

3 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

4 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

5 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

6 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

7 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

8 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

9 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

10 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

11 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

12 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

13 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

14 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

15 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

16 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

17 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

18 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

19 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

20 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

21 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

22 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

23 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

24 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

25 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

26 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

27 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

28 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

29 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

30 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

31 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

検証責任者

     年 月           販売

月日
重要

在庫管理 賞味期限の管理

担当者 責任者 特記事項
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

受入れ品温管理 保管庫の温度

基準
指定の

温度帯

（１０）℃

以下

先入れ・

先出し

印字日付の

確認

日付貼付漏れ

の有無

1 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

2 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

3 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

4 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

5 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

6 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

7 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

8 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

9 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

10 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

11 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

12 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

13 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

14 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

15 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

16 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

17 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

18 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

19 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

20 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

21 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

22 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

23 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

24 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

25 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

26 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

27 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

28 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

29 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

30 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有 萩野 鈴木

31 良・否 良・否 良・否 良・否 無・有

井口検証責任者

8/6ショーケースの温度が

12℃に上がっていた為、設

定温度を5℃低くした。同時

に業者に修理を依頼した。

8/16指定した年月日がズレ

ていた為、修正して添付し

た。

8/21販売する際に、ラベル

無しの商品が出た為、添付ミ

スを指摘し、同様の事が起こ

らないように指導した。

2019 年 8 月           販売

8/12店舗へ品出しする際に

前回の在庫と入り繰りが有っ

た為、パートさんに指導し先

入れ先出しを徹底した。

月日
重要

在庫管理 賞味期限の管理

担当者 責任者 特記事項

８/1凍結品が半解凍状態だっ

た為、納入業者に連絡し、以

後同様の事が無いように指導

した。
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重要な衛生管理の実施記録

基準 時刻
（   ）

℃以下
判定 時刻

（  ℃〜

   ℃）
判定 時刻

（   ）

℃以下
判定

1 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

2 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

3 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

4 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

5 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

6 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

7 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

8 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

9 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

10 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

11 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

12 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

13 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

14 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

15 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

16 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

17 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

18 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

19 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

20 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

21 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

22 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

23 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

24 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

25 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

26 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

27 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

28 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

29 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

30 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

31 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

＊測定時刻は、朝一作業前に確認すること

     年  月           製造施設温度管理

月日

担当者 責任者 特記事項

検証責任者

作業室内 冷蔵庫内 冷凍庫内

重要
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重要な衛生管理の実施記録（記入例）

基準 時刻
（ 18 ）

℃以下
判定 時刻

（3 ℃〜

10 ℃）
判定 時刻

（-15）

℃以下
判定

1 7:50 20 ℃ 良・否 7:52 7.5 ℃ 良・否 7:55 -18 ℃ 良・否 周東 本多

2 7:52 18 ℃ 良・否 7:55 7.6℃ 良・否 8:00 -19℃ 良・否 周東 本多

3 ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

4 ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

5 7:30 17 ℃ 良・否 7:41 8.5 ℃ 良・否 7:50 -19℃ 良・否 周東 本多

6 7:41 18 ℃ 良・否 7:50 8.8 ℃ 良・否 7:55 -20℃ 良・否 周東 本多

7 7:42 18 ℃ 良・否 7:50 9.5 ℃ 良・否 7:55 -20℃ 良・否 周東 本多

8 7:40 17 ℃ 良・否 7:50 11.0 ℃ 良・否 7:55 -19℃ 良・否 周東 本多

9 7:50 17 ℃ 良・否 7:52 8.0 ℃ 良・否 7:55 -20℃ 良・否 周東 本多

10 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

11 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

12 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

13 7:42 17 ℃ 良・否 7:45 8.8 ℃ 良・否 8:00 -18℃ 良・否 周東 本多

14 7:41 16 ℃ 良・否 7:42 9.5 ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 周東 本多

15 7:40 17 ℃ 良・否 7:42 8.8 ℃ 良・否 7:50 -20℃ 良・否 周東 本多

16 7:30 16 ℃ 良・否 7:45 8.0 ℃ 良・否 7:55 -18℃ 良・否 周東 本多

17 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

18 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

19 7:42 18 ℃ 良・否 7:45 8.0 ℃ 良・否 7:55 -20℃ 良・否 周東 本多

20 7:50 18 ℃ 良・否 7:52 8.8 ℃ 良・否 7:55 -19℃ 良・否 周東 本多

21 7:52 17 ℃ 良・否 7:55 8.0 ℃ 良・否 7:55 -18℃ 良・否 周東 本多

22 7:42 18 ℃ 良・否 7:45 8.0 ℃ 良・否 7:50 -18℃ 良・否 周東 本多

23 7:38 17 ℃ 良・否 7:45 8.8 ℃ 良・否 7:50 -19℃ 良・否 周東 本多

24 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

25 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

26 7:39 18 ℃ 良・否 7:42 8.8 ℃ 良・否 7:50 -15℃ 良・否 周東 本多

27 7:40 17 ℃ 良・否 7:42 8.0 ℃ 良・否 7:45 -15℃ 良・否 周東 本多

28 7:41 18 ℃ 良・否 7:45 9.5 ℃ 良・否 7:50 -15℃ 良・否 周東 本多

29 7:40 18 ℃ 良・否 7:45 9.0 ℃ 良・否 7:55 -15℃ 良・否 周東 本多

30 7:42 17 ℃ 良・否 7:45 9.5 ℃ 良・否 7:55 -18℃ 良・否 周東 本多

31 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否 ： ℃ 良・否

＊測定時刻は、朝一作業前に確認すること 工藤

    2019 年 8 月           製造施設温度管理

月日
重要

担当者 責任者 特記事項
作業室内 冷蔵庫内 冷凍庫内

検証責任者

8/1作業室温の設定を2℃

下げて16℃にしました。

8/8熟成庫内の設定温度を

2℃引き下げ、7℃にしま

した。

8/14記入漏れ。担当者に

同様の事が起こらないよ

うに指導しました。(本

田）

8/26冷凍庫の冷えが悪い

ので、設定を2℃下げ、

-18℃としました。

(周東）

中の製品・半製品につい

ても隔離品とし、細菌検

査を行い、問題無い事を

確認致しました。（周

東）
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