
























ヒント

CCP番号
段階／工程 ←危害要因リスト第1欄

ハザード

←危害要因リスト第2欄

発生要因

管理手段

管理基準(ＣＬ)

モニタリング方法

何を

如何にして

頻度

担当者

改善措置

措置

担当者

検証方法

何を

如何にして

頻度

担当者

記録文書名

記録内容

・モニタリング記録（毎日または出荷前、部門長）、改善措置記録を確認
（実施後すみやかに、工場長）
・殺菌機メーカーによる校正（年1回）及びその結果の確認（部門長）
・最終製品の微生物検査（恒温試験・細菌試験陰性）（月1回、品質管理
担当者）およびその結果の確認（月1回、部門長）

CLが達成されているか記録
の確認だけでなく、製品検
査や計器類の校正も検証活
動の一部です。

モニタリング記録（改善措置記録を含む）、殺菌機の点検・校正記録、微
生物検査記録

記録の保管期間は商品の期
限により異なりますが、一
般に1年が目安です。

設定したCLを連続または相
当の頻度で確認できる方法
を設定します。

殺菌機の記録チャート(温度、時間、圧力、水位)を目視確認する（バッチ
毎、ライン担当者）

①逸脱時には部門長に報告する。
②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製品を特
定し、保留する。その後、評価(再殺菌、用途変更または廃棄)する。
③逸脱した原因を究明し、SOPに基づいて殺菌機を点検、調整し、管理基
準を満たしていることを工程責任者が確認した後に製造を再開する。

CLを逸脱した時の改善方法
を具体的に設定しておきま
す。⑤として原因究明する
ことも大切です。

殺菌温度、殺菌時間管理不足により病原微生物が生残する可能性がある ←危害要因リスト第4欄

製品中の発育し得る微生物を陰性にするため、殺菌温度と殺菌時間を管
理する

←危害要因リスト第5欄

釜内の温度が115℃達温後、40分間、釜内圧力(○μpa)、水量(○L)を保
持する

管理手段（CL）を達成させ
るための限界の値を設定し
ます。

内　　　　　　容
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２１　殺菌

生物的 病原性微生物の生残

HACCPプランの作成
手順８  原則3：管理基準の設定
手順９  原則4：モニタリング方法の設定
手順10 原則5：改善措置の設定
手順11 原則6：検証方法の設定
手順12 原則7：記録方法の設定

H A C C P プ ラ ン(２)(記載例)
危害要因分析第6欄でCCP
と判断した工程についてま
とめます。

製品名　瓶詰とりそぼろ ○○株式会社











１．はじめに

２．製品の概要

３．工程の概要

（１） 　米は、精米され無洗米の状態で50kgの紙袋で配達されます。状態を確認したのち、冷蔵保管しま
す。

（２） 　包装資材は指定のメーカーから、清潔でよく管理された覆いのある車で配達されます。すべての資材
に破損がなく、仕様にあっていることを確認し、ロット番号を付けて資材保管庫に格納します。

（３） 　米は、ストレーナー、マグネットセパレーターで異物を取り除いた後、目視で検査します。
（４） 　検査された米は、水道水と一緒にスタンディングパウチに充填され、熱シールで密封します。
（５） 　X線検出機を通され、重量検査をした後、120～125℃で4分間レトルト殺菌します。
（６） 　殺菌後、管理された水で30℃まで冷却し、外箱に入れます。
（７） 　常温で保管し、出荷します。

４．製品説明書と製造工程図の作成（手順2～4）

　上記の情報をもとに、製品説明書と製造工程図を作成します。そのうえで、危害要因分析を行い、CCP
を決定してHACCPプラン（CCP整理表）を作成します。作成時のヒントを欄外に示してあります。
　また、本モデルでは、HACCPプランの実行に必要なモニタリング記録様式とその記入例も示します。
　本モデルを参考に、それぞれの製品設計や製造工程にあわせたHACCPを導入してください。

　「白がゆ」を例にHACCP適用の7原則12手順に沿って説明します。
　なお、次の「２．製品の概要」および「３．工程の概要」を前提としていますので、ご留意願います。

　国内で収穫された米を用いたおかゆです。
　賞味期限が、常温で16カ月間となるように製造しています。
































