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１．はじめに 

近年、消費者の食に対する安心・安全の意識

は非常に高まっています。そのため、食品製造

業者は、日頃から工場内の衛生管理を徹底し、

製品の微生物汚染や異物混入を防ぐよう取り組

んでいく必要があります。ここでは、工場内の

衛生管理指標として実施される落下菌検査とふ

き取り検査について紹介します。 

２．検査箇所と工場内のゾーニング 

落下菌検査では一定時間、一定面積内に自然

落下した空中浮遊微生物数を、ふき取り検査で

は機器や設備に残存する有機物や微生物数を測

定します。これらの検査を実施するにあたり、

まず始めに、検査箇所を設定する必要がありま

す。その際、工場内が衛生度別にゾーニングさ

れているか否かで、対象となる箇所やその数は

異なってきます。ゾーニングとは、工場内を「汚

染作業区域」、「非汚染作業区域（準清潔作業区

域、清潔作業区域）」に区画することであり、一

般的には表のように分けられます。ゾーニング

されている工場では、製品の汚染度に最も影響

する清潔作業区域を重点的に検査箇所として設

定します。一方、ゾーニングされていない工場

では、製品の動線とその周辺環境を一つずつ検

証する必要があり、検査箇所を広範囲にわたり

設定することになります。 

表 ゾーニング例 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３．検査時刻の設定 

検査を行うにあたっては、「どこ」だけでなく、

「いつ」検査するのかも重要な項目となります。

たとえば、工場内で人や機械が動いている状態

と作業後の非稼働状態とでは、空気中に浮遊す

る微生物の数が異なります。そのため、落下菌

検査は、工場が稼働し製品が実際にライン上を

動いている状態で実施します。一方、ふき取り

検査については、午前－午後間の作業中断時や、

ライン上を流れる製品の切り替え時、製造終了

直後など検査する時間帯をより詳細に設定する

必要があります。また、検査の結果、汚染が確

認されなかった箇所でも、一定時間経過後に微

生物が増殖していることがあります。そのため、

たとえば、設備洗浄後の翌朝製造開始前の時間

帯は重要な検査対象の一つといえます。以上の

ように、検査時刻の設定は、工場内の一日の汚

染挙動を把握するうえで重要な項目となります。 

図に採集された微生物の培養結果を示します。 

 

 

 

 

 

図 落下菌によるコロニー発生の一例 

（抗生物質添加バレイショ・ブドウ糖寒天平板

培地を 20 分間空気に暴露後、23℃、7 日間培養） 

４．おわりに 

これらの検査は、その場限りの実施ではなく、

日頃から定期的に行う必要があります。定期的

に検査を行い、作業環境の衛生状態を常に把握

することで、製品の汚染源となりうる異常を未

然に発見し対応することができます。また、衛

生状態が数値化されるため、作業員の衛生意識

向上にも繋がります。 

当センターでは、実際に製造現場を訪問し上

記検査を行うなど、有意義な情報を提供できる

よう取り組んでいます。ぜひご利用ください。   
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作業区域名 衛生管理区画

検収場

原材料、包装資材保管場

前処理場

生産加工場

加熱処理場

放冷・保管場

整飾・調整場

包装場

製品の保管場

製品の搬出場(積込み場) 準清潔作業区域

汚染作業区域

準清潔作業区域

清潔作業区域


