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1. 衛生管理における
　「リステリア・モノサイトゲネス」
　対策の重要性

　近年、食品安全への重大な危害要因として「リ
ステリア・モノサイトゲネス」が注目されていま
す。しかし、食品製造環境の「安全」を実際に担
う「衛生管理」の実務分野においては、リステリ
ア・モノサイトゲネス（以下、リステリア）が重
大な危害要因として、十分に認識されているとは
言い難いのが現状です。
　リステリアが従来、食品製造環境の重大な危害
要因として扱われなかったのは、アメリカ、ヨー
ロッパと比べて、日本においてはリステリアによ
る食中毒はほとんど発生事例がなかったこと（食
品由来のリステリア症患者は年間 200 人程度と推
定されている）が大きな理由ではないかと考えら
れます。
　しかし、リステリアの性質と特徴を考えると、
食品工場における衛生管理上の重大な危害要因と
して、今後はリステリア対策を考慮した計画的な
管理が重要になると考えています。

　衛生管理上の課題としてのリステリアには、以
下のような重要な特徴があります。
◦	リステリア菌は土壌などの自然環境中や動物

の腸管内に広く生息し、食品を介して人に感染
する。食品製造工程において、工場環境や製
造従事者からの二次汚染が大きな要因となっ
ている。	

◦	リステリア菌はグラム陽性菌なので、環境ス
トレス（乾燥、高塩度など）への耐性が高い。
また、4℃以下の低温でも増殖する（食品中で
の増殖・生残温度は− 2℃〜 45℃）。	

◦	リステリアは殺菌剤への耐性、表面に付着す
るなど特異な性質を持たないが、さまざまな
表面にバイオフィルムを形成する能力がある。	

◦	リステリアが含まれる飛沫やエアロゾルの飛
散により、製造環境中にリステリア汚染が拡
散する。この汚染を防止するため、洗浄作業
における高圧洗浄の使用は、対象範囲、使用
方法を厳格に規定する必要がある。	

　リステリアの特徴を理解した上で、実際の洗浄・
殺菌作業の実施にあたっては以下のポイントを考
慮する必要があります。
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1）リステリア対策として、衛生管理上でリステ
リアに特化した特別な洗浄・殺菌技術は必要
ではありません。リステリアの洗浄・殺菌に
は、通常使用しているアルカリ洗剤や次亜塩
素酸ナトリウム・アルコールで充分に対応可
能です。

　	　食品工場における日常の洗浄業務では、機
器類や環境の洗浄にも中性洗剤を使用する例
が多く見られますが、有機物汚れの除去には
アルカリ洗浄剤の使用が効果的です。

　	　特に、リステリアはバイオフィルムを形成
する能力がありますが、アルカリ洗剤による
洗浄でのバイオフィルム除去率は 99% 以上で
あるのに対して、中性洗剤による除去率は 36
〜 60% と著しい差があります。

	 　リステリア対策を考えると、バイオフィル
ムに対しても有効性が高いアルカリ洗剤を使
用して、タンパク質や微生物を含む有機物を
しっかりと除去することが重要です。

2）	洗浄時には、ブラシやスポンジなどの洗浄用
具を使用して、しっかりと手洗いによる洗浄
が必要です。泡洗浄方式を採用している場合、
機械類等へ洗浄剤の泡を吹き付け、その後ス
ポンジやブラシなどを使用して、十分に擦り
洗いします。

　	　一部に、「泡洗浄方式は泡をかけて流すだけ
で簡単にきれいになる」などと、泡洗浄方式
を推奨する意見がありますが、洗剤の力だけ
に頼るのではなく、しっかりと手洗いし、汚
れを残さず除去することが重要です。

3）	洗浄作業に使用する器具類（スポンジ・ブラ
シ・ダスター・バケツなど）は、清浄度区分
に従い「衛生区域」用と「汚染区域」用に区
分し、使用区域ごとに専用化して管理し、洗
浄用具を介した交差汚染が発生する可能性を
排除します。

　	　また、同じ衛生区域内でも、「清潔作業（FCS
「フード	コンタクト	サーフェス」= 食品に直
接接触する表面の洗浄）」用と「非清潔作業（=
掃除用、機械類の足回りなどの洗浄など）」用
に色分けし、用途別に分けて管理します（カ
ラーコントロール）。

　	　洗浄用具類は、使用後は洗剤で洗い、きち
んと汚れを落とし、乾燥させて管理します。

「清潔」用と「非清潔」用の用具類は分けて
管理し、混ざり合わない様にして保管します。
なお、洗浄用具類は消耗品なので、用具ごと
の管理基準を設定し、一定の期間（例えば 1
週間に 1 回交換など）もしくは限度見本を作
成し、基準に従って管理、交換することが重
要です。

4）リステリアは工場内のどこにでも生息する可
能性があります。

　◦コンベア（特に、ベルト表面の傷、プーリー・
ローラーなど回転部）（写真 1）

　◦充填機、包装機、スライサーなどの加工用装
置、およびこれら装置類の足回りや支持構造
部（写真 2）

　◦機械設備の接合部
　◦パッキン、ガスケット、パイプライン
　◦空調用クーリングコイル（特に、熱交換器内

部、フィルター、ドレンパン・ドレンホース）
　◦排水溝およびグレーチング
　リステリアはバイオフィルムに存在し、長期に
わたって留まり生息する能力があります。このた
め、設備・装置の亀裂、裂け目、ラフな溶接部、
中空のチューブ、タンク内の凹凸部など、一般の
機器表面などと比べて洗浄しにくく、ブラシなど
による洗浄頻度が少ない箇所は、バイオフィルム
が形成されやすいので特に注意が必要です。
　また、リステリアは床の排水溝に定着し生存す
ることが知られています。このため、排水溝とグ
レーチングは毎日洗浄し、残渣を残さないこと。
洗浄する際には、ブラシなどでしっかり擦って洗
浄すること。飛沫やエアロゾルの飛散で設備・機
器類や場内環境（天井・壁面など）へ汚染を拡散
させないため、高圧洗浄の使用は制限することが
重要です（写真 3）。

2. リステリアとバイオフィルム対策を
　 考えた衛生作業の課題

　リステリアとバイオフィルムへの衛生対策は、
特別何か新しい技術や知識を必要とするものと
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は考えていません。「当たり前のこと（= 本来や
るべきこと）」を、馬鹿正直（= 原則に忠実）に、
繰り返し実行し続けること。まさに「継続は力」
であり「食の安全には王道なし」を知ることにほ
かなりません。
　工場の衛生作業の実態を見ると、比較的多くの
工場で共通しているいくつかの問題があります。
これらは、衛生管理に関する基本的な誤解や理解
不足が原因なのか、「時間」「コスト」が「安全」
よりも優先された結果なのかは分かりませんが、
結果的に、食品製造環境の質と安全性の低下につ
ながるリスクが大きい問題と感じています。
　「衛生管理」は『食』の安全を守る重要なコン
トロール手段の一つであることを理解し、問題点
を是正することが必要です。

1）高圧洗浄の使用範囲と用途を制限する
　高圧洗浄は、ネットコンベアや通称“ゲタコン”
などの洗浄には非常に効果的です。しかし、その
水圧が非常に強いことで、工場内の洗浄作業で
は、使用方法を誤ると多くのデメリットが発生し
ます。
　一例をあげると、弊社顧客のある工場は、製造
室の天井高が約 6m あり、3 カ月ごとに定期的に
ローリングタワーを使用してこの天井面全体を洗
浄していますが、驚くことに、この天井面に肉片

などの汚れがいくつも付着しています。これら肉
片などの付着物や汚れは、製造室内の機器設備類
の洗浄作業時に、高圧洗浄の水圧によって弾き飛
ばされて 6m 先の天井に付着したことは明白です。
　作業者の視点で考えると、高圧洗浄は簡単で
楽（擦ったりせずに汚れが落ちる）、作業が早い、
汚れが飛んで行くので爽快（?）などの理由から、
必要以上に高圧洗浄が多用される傾向がありま
す。しかし、必要以上の高圧洗浄の使用や、誤っ
た方法での使用は、工場内での二次的汚染発生の
重大な原因になります。
　高圧洗浄の使用ルールを設定し、継続的な教育
トレーニングを通じて徹底させることが重要で
す。
①高圧洗浄の使用対象を決める
　　洗浄作業による二次汚染を防止するために

は、高圧洗浄でないと作業効率が極端に悪い
もの（ネットコンベアなど）に使用を制限する。

②高圧洗浄の使用用途を決める。
　　同じ機械設備の洗浄でも、多量の食品残渣が

残った状態での予備洗浄ではストレート（高
圧）で使用。洗浄後のすすぎ工程ではワイド（低
圧）で流す。

　こうした使用ルールを徹底させることで、飛散
による二次的汚染を最小化することが重要です

（図 1）。

写真1　プーリー・ローラー部に汚れが
堆積してる

写真3　洗浄不備で排水溝の内側とグ
レーチングに汚れが堆積している

写真2　作業台裏側の汚染が拡大して
いる
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2）自動洗浄機を過信しない
　自動洗浄機は、スチールパンなどの洗浄作業時
間短縮には非常に効果的ですが、工場によっては、
この自動洗浄機を、充填機などの重要パーツや
パッキン類の洗浄に使用している例もあります。
　以下の例は、弊社が衛生作業を受託している工
場での実例です。この工場では、弊社が衛生作業
を受託する以前は、計量機の分解したパーツ（カッ
プスケール、フィダーベルトなど）を自動洗浄機
で洗浄し、組立てていました。弊社では、この洗
浄機による洗浄結果に疑問があったので、洗浄後
のパーツ類の清浄度を ATP で測定したところ、
多くのパーツで 5 桁以上の RLU 値が計測されま
した。
　この計量機の洗浄工程は、弊社の管理プランで
は「OPRP」（オペレーション前提条件プログラム）
に位置付けられる重要工程なので、顧客と検討し
た結果、管理基準値を 1,000RLU に設定し、洗浄
工程の改善を試みました。
　洗浄機への投入前に、パーツ類を洗浄液へ浸漬・

下洗い工程を追加した結果が表
1 上段の数値です。この結果か
ら、予備洗浄工程の追加により
洗浄結果は大きく改善されまし
たが、これだけでは管理基準値

（1,000RLU）の達成が困難である
ことが判明しました。この結果
に基づき、追加の改善対策とし
て、洗浄機の洗浄終了後のパー
ツを 40℃のお湯でリンスする工
程（擦らずにシャワーで流すだ
け）を追加しました（表 1 下段
の数値）。
　この結果で分かるように、洗
浄機の前後に予備洗浄とすすぎ
工程を追加することで、パーツ
類の洗浄工程で管理基準値を安

定的に達成することができました（表 1）。
　以上の結果から、自動洗浄機による洗浄には、
適したものと適さないもの（パーツ類など複雑な
形状のもの、凹凸のあるものなど）があること。
　また、洗浄機内部での再汚染の可能性（お湯で
濯いだだけで ATP 測定値が劇的に改善している
ことから、機械内部での洗浄汚水の飛沫の付着が
推定される）があることが分かります。
　パーツ類やパッキンなどの洗浄には大変手間が
かかります。しかし、食品製造工程の衛生管理の
結果に責任を持つためには、これらの重要管理
パーツ類の洗浄は、面倒でも、作業者がきちんと
手洗い洗浄し、毎日の汚れはその日のうちに確実
に除去することが必要です。

3）しっかり洗浄して汚れを除去し、洗浄後は乾
燥させる
　食品工場の「衛生」作業は、一般的な「掃除」
とは根本的な違いがあります。
　「掃除」の場合、ゴミや汚れが除去対象ですが、

表１　ATP測定結果ー自動洗浄機で洗浄後とすすぎ後で数値が大きく改善しているのが分かります

実施者 条件 シャッター
①

シャッター
②

シャッター
③

シャッター
④

シャッター
⑤

シャッター
⑥

シャッター
⑦

シャッター
⑧

シャッター
⑨

シャッター
⑩

5/18 すすぎ前 40℃ 7998 23204 8008 13537 11020 21614 7765 12062 20699 8898
畠中 40℃ 982 938 933 449 439 210 364 1040 738 690

図1　高圧洗浄方法の社内研修資料

ジェッターの使い方ルール

間違った使い方 正しい使い方

近い場所から、弱い水流で、周りに
飛び散らないようにして洗浄します

床を流すときは、弱い水流で、周り
に飛び散らないように低い体勢で
流します

•「ストレート」で打つと周りに飛
　散します
•「離れた位置」から打つと周り
　に飛散します
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「衛生」作業の場合、ゴミや汚れだけでなく、機
械や設備に残った食品や原材料も、放置されると
重大な危害要因となります。したがって、食品
工場の「衛生」作業では、見た目の「きれいさ =
汚れていない」での判断はたいへん危険であると
言えます。
　衛生的な食品製造環境を維持するためには、水
と洗剤を使用したウェット洗浄で、汚れをキチン
と除去する（水を使用できない機械類や場所を除
く）ことと、洗浄後は機械設備類や床面を乾燥さ
せる（ドライ管理）ことが必要です。
　「汚れてないから」と言って FCS も乾拭き（乾
いたダスターで拭き上げる）や、水洗いだけで仕
上げる様な例も見かけますが、これでは食品製造
の安全性にとって必要な清浄度は担保できない可
能性があります。	
　また、水拭きをする場合でも、正しい水拭き方
法（常にダスターの清潔な面で、一方向だけに拭
き上げて、ダスターを往復させない）で作業しな
いと、かえって汚れを拡散させる結果になります。

したがって、まず洗浄して、しっかり汚れを除去
することが必要です。
　また、機械設備類や床面を、洗浄後に“自然乾燥”
させている例もよく見かけますが、洗浄後は、機
器設備類はダスターで拭き上げ、床面は床用スク
イジーで水を切って乾燥させることが必要です。
　洗浄後に拭き上げをしないで放置すると、長時
間湿気た状態が常に繰り返すことで、カビや細菌
類に増殖しやすい環境を提供することになるだけ
でなく、サビの発生原因ともなり機械設備類の耐
用年数の短縮原因ともなります。
　また、水を十分に除去していない湿気た環境は、
しっかりと洗浄されていない場所と同様に、バイ
オフィルムが形成されるリスクが高まります。	
　洗浄後の乾燥に「エアブロー（圧縮空気の噴射）」
を行っている例も見かけますが、パイプの内側や
細かい凹凸があるパーツ類など拭きにくい場合を
除くと、こうした作業方法は適切とは言えません。
まず第一に、作業時間のムダ（普通のものはダス
ターで拭き上げた方が作業が早い）ですが、さら

表2　年間管理計画の例（2022年度 年間環境メンテナンス計画）

洗浄
箇所 洗浄対象 台数、

面積
４月 ５月 ６月 ７月 ８月 ９月 回数対象 実施日 対象 実施日 対象 実施日 対象 実施日 対象 実施日 対象 実施日

＊＊＊ ユニットクーラー ５台 1
ラック 一式 2

＊＊＊＊ 天井・高所壁面 1
ユニットクーラー ６台 ● ２６日 ○ 4

解凍機ベルト分解 一式 ● ● ● ● ● ● 12
解凍機連結ローラー 一式 ◯ ● 1

排水溝（＊＊室・＊＊室） 一式 ● 2
＊＊準備室換気扇 ２台 ● ２６日 ◯ 2

＊＊＊ 天井 ● 17日 ● ２６日 ◯ 4
ユニットクーラー ３台 ● 17日 ● ２６日 ◯ 4
コンベア分解 2台 ● ◯ ● 4

＊＊＊ 天井・高所壁面 ● ２９日 ○ 3
ユニットクーラー １２台 ● 3・10 ● １日 ● 16・24 4

大型換気扇・排煙窓 ５台 ● １５・
２９日 ● １３・

１５日 ○ 4

排水溝（＊＊＊、＊＊） 一式 ● ● ○ 4
＊＊＊＊ 天井、高所壁面 ○ ● １９日 ○ ● 4

ユニットクーラー ４台 ○ ● ○ ● 4
フリーザー天面 ２台 ● ● 3

フリーザー（内部） ４ライン ● ● ● 6
フリーザー（フィン定期洗浄）４ライン ● ● ● 6

＊＊＊ 天井、壁面 ● １５日 2
ユニットクーラー ８台 ○ ● ３・１６日 ○ 4

＊＊＊＊ 空調機 １８台 1
合　　　　　計

○＝年間実施計画　●＝実際の作業実施日
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に重要な問題は、エアブローにより水分が周囲を
濡らすこと、また万一洗浄が不十分であった場合、
残っていた汚れを飛散させ二次的汚染の原因とな
る可能性があることです。

3.PDCA に基づく計画的管理

1）毎日の洗浄対象範囲以外もリスク評価に基づ
いた定期的な管理計画を作る
　工場内の衛生作業は、隅から隅まで、毎日、完
全に清潔に維持することは（金と時間に糸目をつ
けない限り）不可能です。したがって、毎日の衛
生作業計画と別に、それ以外の機械設備類や箇所
の管理計画が必要です。
　管理計画作成が必要な箇所は、空調機器やダク
トなどの設備機器類だけでなく、天井や高所壁面
など、日常の衛生作業では対応できない箇所も年
間管理計画に加えて管理する必要があります。ま
た、ステップの裏側、機械や台車などのキャスター
部分、機器設備類の支持構造の裏側など、日常の
作業対象では「そこまで手が回らない」様な箇所
も定期的な管理計画に加え管理します。
　日常の衛生作業の対象範囲以外の機器設備類
や、定期的な管理が必要な箇所（天井・壁面など）
に管理基準を設定し、計画的管理を実施している
工場はあまり多くないのが実態と思いますが、こ

れは何故なのでしょうか。
　「経費的な制約」が一つの
理由であることは容易に推
測できますが、もう一つは、
さらに本質的な問題ですが、
食品製造の「環境」による
影響の重要性と、リスクが
十分に理解されていないこ
とが理由であろうと考えて
います。
　弊社顧客の例では、空調
機の内部洗浄や天井・高所
壁面のクリーニングから、
ストレートフリーザーの屋
根や大型機械類の土台構造
内部まで、定期管理の必要

箇所を全てリストアップして、それぞれのリスク
評価に基づいて年間 2 回〜 4 回の年間管理計画を
作成し、全て年間予算化して管理していますが、
こうした予算措置の伴った計画的管理が今後は求
められて行くと考えています（表 2）。
　工場内で二次汚染がどの様な経路で発生するか
を考えると（図 2）、工場内の「環境」の清浄度
管理の必要性と、重要性が分かります。天井や空
調機などの「環境」は、FCS の様に直接食品に
接触することはありませんが、直接もしくは間接
的に、食品の安全に影響を与える可能性があるこ
とを理解する必要があります。

2）PDCA の有機的なマネジメントサイクルを作る
　衛生作業では、作業のチェック（「作業をやっ
たかどうか」ではなく「設定した基準 = 清浄度」
をどの程度達成しているか、その結果を次の作業
サイクルに反映させること。基準未達成の場合に
は必要な是正措置を講じることが重要です。そう
でないと、「やりっぱなし」になり目標とする「結
果（= 必要な清浄度）」を達成・維持することが
できません。
　工場の「現場」は生き物です。しばしば予定外、
想定外のことが起こり、そのため衛生作業に関し
ても、毎回予定した作業が十分にできないことも
しばしば起こり得ます。したがって、衛生作業の

図2　工場内の二次汚染発生経路
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結果（「何ができていて、何ができていないのか」、
「目標と比較して、何がどれだけ乖離しているの
か」）を評価し、次の作業サイクルに確実にフィー

ドバックさせる仕組みを機能させないと、いつの
間にか「目標（= あるべき状態）」から現実はど
んどん乖離し、結局は、「忙しかったから仕方ない」

図3　定期インスペクション報告書の実例

左欄「是正指示」⇨中欄「是正実施計画」⇨右欄「是正実施報告」
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などと“諦め”状態に陥ってしまいます。
　弊社の場合、この『結果評価⇨フィードバック』
のプロセスは、毎日の作業終了時の「検品」と、
毎月 1 回専門のインスペクターが実施する「定期
インスペクション」の 2 つの仕組みの組み合わせ
で運営しています。FCS など毎日の衛生作業の
対象範囲は、毎日の作業終了時の「検品」作業で
確認し、工場内「環境」など毎日の衛生作業の対
象外の箇所は「定期インスペクション」で評価・
確認します。
　もし定期インスペクションで「是正」を必要と
する箇所があった場合、当該責任者に対して「是
正」が指示され、翌月のインスペクションまでの
間に是正を完了させ、是正報告書で報告すること
が要求されます（図 3）。
　この様に、マネジメントサイクルを継続的に運
用して行くことで、工場内環境の状態を常にト
レースし、どこかの箇所で状態が悪化する兆候が
見えた場合、早期にアラートを鳴らして対応し、

「環境」を一定レベルの水準に維持することが重
要です。
　バイオフィルムは、前述の通り、工場内のどこ
にでも形成される可能性があります。バイオフィ
ルムはいったん形成されると、洗浄や殺菌に対し
て強い耐性を持つため除去することが困難で、衛
生管理上大きな危害要因となります。
　しかし、バイオフィルムはいきなり形成される
訳ではなく、「マイクロコロニー」などいくつか
の段階を経て、時間をかけて形成されて行きます。	
マイクロコロニーなどの“未成熟”段階では、洗
浄や殺菌に対する耐性は強くなく、アルカリ洗剤
による洗浄で除去することが可能です。
　したがって、毎月定期的にインスペクションを
実施し、排水溝やコンベアの駆動部分、機械設備
類の裏側など、日常の衛生作業の中では十分に点
検しきれない範囲まで確認、評価し、必要な場合
には「是正」処置を行うことで、バイオフィルム
が“成熟”することを効果的に予防することがで
きます。

4. 最後に

　弊社は食品工場の衛生作業の現場に長年携わ
り、弊社顧客に限らず、多くの工場で衛生管理の
実態を見てきました。
　現実の工場における衛生管理の大半は「人力」
作業です。実際の衛生作業の実務に関わるスタッ
フ（多くの場合、アルバイトや派遣がこうした作
業を担っています）に、道具・洗剤の正しい使用
方法を教え、正しい作業方法・手順を理解させ、
担当社員や監督者が見ていなくても、決められた
作業をきちんとやろうとする「モチベーション」
管理までを統合した、建前ではない「教育」と「マ
ネジメント」の仕組み作りと継続した運用が、安
全で衛生的な工場作りの絶対条件であると確信し
ています。
　それができないと、どんなに立派なシステムを
作っても、所詮“仏を作って魂入れず”になり、
結果的に、衛生管理システムは“絵に描いた餅”
になってしまうと、自戒を込めて日々自省してい
ます。
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