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○はじめ に  

本開発は、「 H A C C P の導入推進を科 学 的に支援 する手法 に関する 研

究」下に おいて、日 本における H A C C P の導入推 進を支援 するため に、

2 0 1 6 年度実証的 に 開発した We b 方 式 による食 品事業関 係者を対 象と

した H A C C P プランの作成 支援シス テムを試 験的な利 用に至る までに

様々な観 点から必 要とされ る追加 /改 修開発を 行うこと により 、シス テ

ムの利用 者にとっ て継続利 用が可能 なレベル まで改善 を図る事 を目的

としてい ます。  

 

2 8 年より日本 にお ける H A C C P の義務化につい ての情報 は、広く 食

品事業関 連者に知 られてい ます。  

2 7 年度におけ る英 国での We b 形 式で の H A C C P プラン作成シス テ

ムの評価、研究を 以 て、日本に おいて 同 等以上の We b 形 式 での H A C C P

プラン作 成システ ムについ て実用に 向けたプ ロトタイ プの開発 を行っ

た内容に 関して、 今年度は 同プロト タイプか ら、更に 外部に向 けた試

験利用が 可能なよ う、ユー ザーの利 用の利便 性を向上 させるた めのプ

ログラム 及びデザ インの追 加、修正 と、ユー ザーを登 録・管理 する機

能の搭載 を試みま した。  

これらの プロフ ラ ム、電子 デザイ ン は全てク ラウド に 設置され 、ユ

ー ザー は 全 国ど こ の 事業 所 か らも 、 H A C C P 計画の 作 成 に 取り 掛 かる

ことが出 来るよう になって いる状況 は、電子 メールや 表計算ソ フトを

操作する レベルと 何ら変わ りがあり ません。  

本試験利 用におい ては、日 本におい て H A C C P 計画を作成する 作業

について 理解が進 むよう本 文にて後 述します ところの 文言やア イコン

の作成に おいても 工夫を行 い、クラ ウド環境 になじみ がなかっ た方に

も出来る だけ取り 組みやす い内容に なってい ると考え ておりま す。  

 

但し、本 システム を十分に 扱う上で は、一定の H A C C P の教育を受

け て、 H A C C P 計画を まと め ら れる 力 量 を養 わ れ る事 は 必 要で あ り、

その検証 のために も有用な システム ではあり ます。  

H A C C P の導 入 推進 を 科学 的 に 支援 す る 手法 に 関 する 研 究 にお い て、

本年度以 降も H A C C P 計画作成システ ムの利用 拡大が進 む事を期 待し、

利用促進 をより確 実にする 技術研究 を引き続 き取り組 んで参り 度思い

ます。  

              

デュアル カナム株 式会社  

設計 /開発  大 松  重 尚  
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○  本 実 施 報 告書につ いて  

 

諸外国に おける 食 の安全管 理の状 況 がインタ ーネッ ト の普及で より

身近にな る時代と なりまし た。  

H A C C P の義 務 化の 話 題は 、 日 本の 消 費 者に 対 し ても 、 ま た外 国 から

の来訪者 が増大し ている状 況下では 、おもて なしをす る立場と なる日

本の食品 事業関係 者におか れても関 心が高い ものと感 じていま す。  

  

本開発に おいて、 英国での H A C C P プラン作 成システ ムを、英 語入

力にて実 際に動か し、日本 における H A C C P 用語の対比から研究 し、

同 H A C C P システムでの利 用者視点 にたった 長所や課 題を提示 できる

までに至 りました 。  

さらにこ の分野 に 精通して いる先 生 方、厚生 労働省 の 担当の方 々よ

りアドバ イスをい ただき、 より操作 がしやす い、理解 がしやす いもの

になるよ う修正を 加えるこ とができ ました。  

食品によ る健康 被 害や、異 物混入 に よる商品 の自主 回 収などの 報道

を目にす る機会は あとを絶 ちません 。スマー トフォン を含めイ ンター

ネットの 普及によ り、情報 が一気に 拡散し、 ひとつで も対応を 間違え

れば別の 面で社会 的な問題 として扱 われるよ うになる 様相を「 炎上」

と称する ようにな ったのも 私の世代 の頃から です。  

I T システムの利 用 について は、食 品事 業者間で の懸念を 解消する た

めに、記 録保存の 向上が図 れ、イン ターネッ トにつな がれば P C を使

って、誰 もが利用 可能で、 且つ安定 的に継続 できる仕 組みを開 発する

試みとな るため、 文言の整 理や画面 内でのシ ンプルな 表現シス テムの

構成は重 要であり ました。  

 

H A C C P が国 内 にお い て浸 透 し てい る と はま だ ま だ言 え な い状 況か

と思いま す。今回 の研究の 成果につ いて、よ り多くの 方にシス テムを

利 用し て い ただ く こ とで 重 要 性を 理 解 して い た だき 、 H A C C P という

言葉が一 般の消費 者にも知 られるよ うになれ ば良いな と思いま す。本

開発にあ たり、画 面 内容、操作 方法に つ いて様々 なご指導 を頂いた 方々

に改めて 感謝申し 上げます 。  

     

デュアル カナム株 式会社    

開発補佐  水 戸 部  俊 輔  
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■ 開発内容の要約  
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１．  開 発 の 目 的  

（１）開 発課題  

   H A C C P の 導 入 推 進 を 科 学 的 に 支 援 す る 手 法 に 関 す る 研 究           

－ ク ラ ウ ドベース H A C C P プラン作成 支援シス テム  

    （ ト ラ イ H A C C P）の開発－  平 成 2 8 年度  

 

（２）開 発目的  

  本 開 発 は 、 H A C C P の導入 推進 を 科 学的 に 支 援す る 手 法に 関 する

研 究 の 下 で 、 デ ュ ア ル カ ナ ム 株 式 会 社 （ 以 下 、「 デ ュ ア ル カ ナ ム

社」が、前年度の H A C C P プログラム の We b での作成 方 法を、英

国での M y H A C C P という We b での 実 運用例を 研究しな がら、イ

ンターネ ットを利 用した広 域での H A C C P プラン導入を検討可能

な試験的 なモデル（ 以下、「プ ロトタイ プ」）を開 発した内 容から、

更 に 外 部 で の 試 験 利 用 を 可 能 に し た も の を 追 加 /改 修 開 発 を 施 し 、

厚生労働 省におけ る H A C C P 推進の取 組みに資 するもの である。  

 

（３）開 発内容  

デュアル カナム社 において 、本開発 は前年度の H A C C P の導入推

進 を 科 学 的 に 支 援 す る 手 法 に 関 す る 研 究 下 で の 複 数 の 開 発 テ ー

マの中で の一つで あるクラ ウドベー ス H A C C P プラン作成支援 シ

ステムに 対して、 改めて、 厚生労働 省で公開 している H A C C P 導

入のため の手引書 （以降の U R L  

h t t p : / / w w w. m h l w. g o . j p / s t f / s e i s a k u n i t s u i t e / b u n y a / 0 0 0 0 0 9 8 7 3 5 .

h t m l）等を 参考に しつつ、実際の利 用 シーンを 想定して 、オンラ

インで迅 速かつ安 定的に H A C C P プランを作 成出来る 仕組み作 り

という目 標を設定 し、外部 で試験利 用が可能 なように 下記 4 点の

大項目を 追加 /改修 対象とし て開発を 行った。  

１）管理 者メニュ ーとして のユーザ ー登録／ 管理画面 の確立  

２）ユー ザー画面 でのシス テムの追 加 /改 修  

３）アイ コンデザ インの修 正  

４）上記 １）～ 3） 検証の上 でのユー ザー向け 手引きへ の反映  
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２．開発 の実施体 制  

本開発は 、前年の H A C C P プラン作成システム プロトタ イプシス テ

ム から の 開 発 の流 れ を受 け 、 H A C C P ト レー ニ ン グを 受 け た設 計／

開発者を とりま と め役とし て、開 発 支援者が 試験シ ス テムとし ての

在り方を 整理し 、英 国の M y H A C C P の取組みを 鑑みなが らも、日 本

のユーザ ー向けに 開発内容 の充実を 検討した 。デュ アル カナム社 は、

クラウド システ ム を通じて 、過去 ７ 年間以上 に渡り 公 的なデー タ提

供サービ スを行 っ てきた実 績から 、 より実践 的な本 開 発内容に おけ

る実施体 制を立ち 上げ可能 となった 。  

開発基盤 として は 、現在世 界でも 最 も利用シ ェアの 多 いＰＣでの

We b ブラウザ シス テムであ り、クラウ ドシステ ムとの最 も相性の 良

い C h r o m e ブラウ ザを H A C C P プラン 作成シス テムでの 推奨環境 と

して、本 システム を構築し た。  

 

３．シス テムの内 容  

 今 回 の 試 験 利用 シ ステ ム に つい て は 、 H A C C P の導入 推 進を 支援

するため の試験 利 用が可能 なシス テ ム作りと いう主 題 を掲げ、 主に

以下の要 素から開 発がなさ れている 。  

１）ユー ザーを登 録処理、 退会等の 管理可能 な諸機能 の装備  

２） H A C C P プラン作成時の 動作等の 課題解決  

３）日本 のユーザ ー向けに わかりや すい文言 や画面ガ イドの改 善   
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■ 第 1 章 開発の目的と対象  
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１．１   開 発 の 目的  

（１）開 発目的  

本開発は 、H A C C P プランの 導入推進 を支援す るために 、We b 方

式 に よ る 食 品 事業関 係 者 を 対 象 とした H A C C P プ ラ ンの 作成 支 援

シ ス テ ム を 開 発 し て 、 We b 画 面 上 で 標 準 化 さ れ た 様 式 に よ り 、

H A C C P プランが個 別の進捗 管理（ワー クフロー）に 基づい て、作

成 さ れ る た め の シ ス テ ム を 開 発 す る こ と に よ り 厚 生 労 働 省 に お け

る H A C C P 導 入 支援 の 推 進 に 資 すると い う 前 年 か らの目 的を 継 承

しながら 、試験 利 用可能な レベル ま での追加 /改 修 開 発 を果たすも

のである 。  

 

  前 年 度 の シス テムでは 、エ ンジ ニアリン グ作業で のユーザ ー登録

と い う 技 術 的 作 業 を 要 し て い た た め 、 今 年 度 の 試 験 利 用 レ ベ ル で

の対応の ためには 、 We b ブラ ウザ上 からユー ザーを登 録、削除 で

きる管理 システム 及び管理 画面が必 要となっ た。  

また、プ ロトタイ プをテス ト操作し た際の、 ユーザー の操作の ミ

スなどを 生むよう な操作性 の改善部 分、或いは 日本の ユーザー に

理 解 し に く い 文 言 や 画 面 上 の 表 現 が 改 め て 見 出 さ れ た 。 加 え て 、

危害要因 等で、ユ ーザーが 判別しや すいアイ コンデザ インの提 案

を行った 。  

  １ ） ユ ー ザー を登録処 理、退会 等の管理 可能な諸 機能の装 備  

    ・ 管 理 画 面と画面 上から操 作するユ ーザー登 録 /削 除処理  

２） H A C C P プラン作成時の 動作等の 課題解決  

  ・前 年 度 の課題 であった P D F デー タ作成を 複数ユー ザーから

同時に行 う場合の 動作保証  

３）日本 のユーザ ー向けに わかりや すい文言 や画面ガ イドの改 善   

      ・ 日 本 の 食品事業 者向けの 文言と配 置、画面 ガイドの 整理を

行い、ク ラウド環 境へ反映  

    以 上 、 １ ）～３） について 詳細を後 述する。  

（２）開 発システ ム  

      平 成 2 8 年 度での東 海大学と の「 H A C C P の導入推進を科 学的

に支援す る手法に 関する研 究－クラ ウドベース H A C C P プラン

作成支援 システム（ トライ H A C C P）の開発－ 」から の請負 契約

に よ り 、 ク ラ ウ ド 上 に プ ロ ト タ イ プ 用 の 処 理 サ ー バ を 立 ち 上 げ

た も の を 、 今 回 の 試 験 利 用 の 稼 働 可 能 な よ う に 、 動 作 を 可 能 に

した。  
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（３）開 発内容  

デュアル カナム社 での H A C C P の導入推進を 科学的に 支援する 手

法に関す る研究に おいては 、前年度 の英国での H A C C P 作成支援

システム である M y H A C C P（ h t t p s : / / m y H A C C P. f o o d . g o v. u k /）の

研究と、We b ブ ラ ウザで H A C C P プランを作成 可能にし たプロト

タイプ環 境から 、下 記 3 点の要点を踏 まえた追 加 /修正開 発を実施

した。  

 

１） G o o g l e  C l o u d  C o m p u t i n g 環境上 の Tr y H A C C P のプログラム

追加 /改修  

２）同環 境上の画 面修正（ 文言、デ ザイン、 ガイド）  

３）１） ～２）に 関する動 作試験と 検証  

 

１．２  開 発 対 象  

 （ １ ） 管 理画面 の開発  

    ■ ア カ ウ ント（ユ ーザー） 管理画面 について の開発  

（詳細は 「３．２  開 発 の 概要」へ 記載）  

 

  

 

 

 



 116

（２）画 面修正  

   ■ 文 言 、 デ ザイン、 ガイドの 修正  

   以 下 、 修 正 内容の事 例  

N o . 1 原 則 （ 2）： 重要管理 点の確認 方法につ いて  

 

 

 （ ３ ） 試 験、検 証  

  ■ 管 理 機 能に ついては 、実際に ユーザー 登録、一 部ダミー の  

    ユ ー ザ ー の登録を 削除等で 検証。  

  ■ 画 面 デ ザイ ンは修正 リストと 実際の画 面と突き 合せ、開 発者と

テスター の間クロ スチェッ クを実施 し、確認 。  

重要管理 点かを確 認

するのに 、当 初は 判断

樹を使う か使わな い

か、使う 場合は、

「 C a m p d e n 判断樹」と

「 C o d e x 判断樹」のど

ちらを使 うか選ば せ

るように していま し

たが、「 C a m p d e n 判断

樹」が 日本で は一 般的

ではない というこ と

から、は じめから

「 C o d e x 判断樹」を使

って重要 管理点か の

確認をさ せるよう に

しました 。  
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■ 第 2 章 開発の実施体制  
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２．１   開 発 の 実施体制  

２．１  

□  開 発 責 任 者   

・デュア ルカナム 社  

設計／開 発              大 松 重 尚  

開発支援               水 戸 部 俊 輔             

 

□開発環 境  

    

 デ ュ ア ル カ ナ ム 株 式 会 社  

↓ 【 シ ス テ ム 設 計 ／ 開 発 】  

開 発 作 業 者  

    

 

  

  

【 ク ラ ウ ド 環 境 】  

G o o g l e 社 ク ラ ウ ド  
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■ 第 3 章 開発システムの内容 
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３．１   開 発 課 題のリス トと詳細  

■リスト 一覧  

No Date Page Contents Comment

1 2/19 2
MyHACCPでは判断樹を使うかどうかを選択してもらうようにしていたが、強制的
に判断樹を使って重要管理点かどうかを確認するようにする

重要管理点かを確認するのに、当初は判断樹を使うか使わな
いか、使う場合は、「Campden判断樹」と「Codex判断樹」
のどちらを使うか選ばせるようにしていた。しかし
「Campden判断樹」が日本では一般的ではないということか
ら、はじめから「Codex判断樹」を使って重要管理点かの確
認をさせるようにした。
→　2/19完了

2 2/19 共通 [アイコン作成] 1.1で選択した内容に該当するアイコンを作成する
選択した潜在的危害要因の項目が、グラフにしたときにわか
りやすく表現できるよう、それぞれアイコンを作成した。
→　3/4完了

3 3/8 C

設問4のチェック項目について修正
＜物理的＞
・「金属」「木の破片」「ガラスや割れやすいプラスチック」「骨」「その他」
の5種のみとする
＜生物学的＞
・「カビ・酵母」の項目を追加する
・各菌やウイルスの選択肢と「その他」の間に、1行空けて下記の4つの項目を追
加する
 ・「上記以外の 好気性耐熱性微生物」
 ・「上記以外の 好気性非耐熱性微生物」
 ・「上記以外の 嫌気性耐熱性微生物」
 ・「上記以外の 嫌気性非耐熱性微生物」

　※その後再度修正（No12）

豊福先生との打合せにて、より日本向けの内容となるように
アドバイスをいただき、項目の修正・追加を行なった。
→　3/10完了

4 4/19 共通 [アイコン作成]

1つのアイコンで複数の項目を表現するものがあり、選択が重複した場合に判別が
できるよう、色の違うバージョンを作成する

・サルモネラ系 ・・・ あと7色（計8種 ）
・ノロウイルス系 ・・・ あと1色（計2種 ）
・生物学的アイコン ・・・ あと5色（計6種 ）
・ブドウ球菌系 ・・・ あと2色（計3種 ）
・魚系 ・・・ あと1色（計2種 ）

違う項目でも見た目が似ているものがあるため、新たにアイ
コンをデザインするのではなく、アイコンの色を変えること
で差別化を図った。また、グラフのどの位置に配置されても
背景色と重なって見づらくならないよう、視認性も考慮し
た。
→　5/2完了

5 6/14 共通［アイコン作成］
以前作成したアイコンの中で、さらに下記の2つについて色違いが必要
　・物理的アイコン　・・・　あと10種ほど必要
 ・化学的アイコン ・・・ あと20種 ほど必要

物理的、化学的アイコンは1種類のデザインにて対応している
が、複数選択した場合の考慮が漏れていたため対応を行なっ
た。数が多く一つひとつ色を変えるのは大変なため、以下の
ように対応した。
　物理的アイコン色違い　・・・　5色×枠2色　→　10種類
 化学的アイコン色違い ・・・ 5色×枠4色 → 20種 類
→　6/23完了

修正進捗リスト｜10/18版
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6 10/6 概要ページ
厚労科研として実施していることを含め、日本の現状を記載するべきではない
か？との意見

豊福先生に文章を修正していただき、画面に反映させた。
→　10/12完了

7 10/6 A
選択項目について、手引書や管理運営基準の項目に合わせるなど修正が必要で
は？との意見

豊福先生に内容を修正していただき、画面に反映させた。
→　10/12完了

8 10/6 ログインページ

推奨ブラウザ（Chrome、Firefox）について記載する
---
TryHACCPのご利用にあたり、下記のブラウザを推奨いたします。
・Google Chrome 最新版
・Firefox 最新版

InternetExplorerではレイアウト崩れが発生する可能性があ
るため、ログインページに推奨ブラウザを記載することにし
た。
→　10/7完了

9 10/6 共通
［入力内容を保存する］を押さずに［次へ進む］を押した際に、警告メッセージ
を出すようにする

次のページに進む際に、入力内容を保存せずに進んでしまう
と、せっかく入力していた内容が破棄されてしまうため、保
存をせずに次に進もうとした場合に限り警告メッセージを表
示させ、保存し忘れを防止できるようにした。
→　10/7完了

10 10/6 C
設問1で、「線形」か「モジュール式」かを選択させるところを、
「工場タイプ（製造加工）」か「飲食店タイプ（調理、提供）」かの選択とする

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため選択内
容の修正を行なった。
→　10/7完了

 

11 10/6 G
設問2のフロー図アップロードで、JPEG形式のみというのが使いづらいとの意見
→ エクセルからJPEGへ の 変換方法につ いて、手順を示すこととする

ユーザーの多くはフロー図をエクセルで作るだろうという豊
福先生の助言のもと、ペイントを使ってエクセルファイルを
JPEGに変換する方法を手引書に記載した。
→　10/20完了

12 10/6 C および1.1

＜生物学的＞内の、
・「大腸菌」を、「病原大腸菌」に変更する
・「上記以外の嫌気性耐熱性微生物」を「微生物の増殖」に変更する
・「上記以外の嫌気性非耐熱性微生物」を「微生物の生残」に変更する
・「上記以外の好気性耐熱性微生物」を「上記以外の耐熱性の病原微生物」に変
更する
・「上記以外の好気性非耐熱性微生物」を「上記以外の非耐熱性の病原微生物」
に変更する

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため再度内
容の修正を行なった。
→　10/7完了

13 10/6 2

「入力内容と結果に矛盾がある」というエラーについて、
どこが矛盾しているのか分かりづらいとの意見　→　例を示すようにする

例）4.で「重要管理点です」となったのに、最後の設問で「いいえ」（重要管理
点ではない）を選択している

一度「はい」か「いいえ」を選択してしまうと、どちらかが
必ず選択された状態になってしまい、選択の必要がなかった
設問に内容が残ってしまうことが混乱を招いていた。そこで
選択内容をリセットできるボタンを追加し、さらに、手引書
には矛盾となる例を記載した。
→　10/20完了

14 10/6 4
設問3、「[必須] モニタリング活動を実施する方法を定義してください。」を、
「[必須] モニタリング活動を実施する方法を具体的に記入してください。」とす
る

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため設問内
容の修正を行なった。
→　10/8完了

15 10/6 5

設問4、「[必須]CCPが……について、実施したことをどこで文書化するつもりで
すか？」を、
「[必須]CCPが……について、実施した改善措置を何に記録しますか？」とする

※PDF出力においても、
　「CCPが「制御不能」……実施した改善措置を何に記録しますか？」とする

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため設問内
容の修正を行なった。
→　10/8完了

 

16 10/6 5

設問5、「[必須] 記述された活動を行う訓練を受け、その技量がある人員はいます
か？」を、
「[必須] 記述された改善措置を行う訓練を受け、その技量がある人員はいます
か？」とする

※PDF出力においても、
　「記述された活動を行う訓練を受け…」を、
　「記述された改善措置を行う訓練を受け…」とする

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため設問内
容の修正を行なった。
→　10/8完了

17 10/6 7
設問1の選択肢、「調査の範囲」を、「このHACCPシステムの適用の範囲」とす
る

豊福先生のアドバイスで、よりわかりやすくするため設問内
容の修正を行なった。
→　10/8完了

18 10/12 共通［アイコン作成］

Cおよび1.1の＜生物学的＞内の、
 ①「微生物の 増殖」
 ② 「微生物の 生残」
 ③「上記以外の 耐熱性の 病原微生物」
 ④「上記以外の 非耐熱性の 病原微生物」
について、新たにアイコンを作成

豊福先生より、どのようなイメージが良いかアドバイスをも
らい、それに対応したアイコンを作成した。
①は、微生物がたくさん増えるイメージ
②は、微生物が熱に打ち勝つイメージ
③は、鎧兜を着た細菌のイメージ
→　10/18完了
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３．２  シ ス テ ム の概要  

１）ユー ザー管理  

■アカウ ント管理 画面  

 

※画像の パスワー ド部分に ついては 加工を施 していま す。  
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◯新規ア カウント 作成  

 

 

ここから 新規アカ ウ

ントの登 録ができ ま

す。  

すでに作 成済みの 各

アカウン トについ て、

登録内容 の編集や 削

除ができ ます。  

ユーザー I D、パ スワ ードは入 力

必須で、必要に 応じ てユーザ ー

の氏名や メールア ドレス、住所

や電話番 号を登録 すること が

できます 。  
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◯アカウ ント編集  

 

 

◯ユーザ ーによる パスワー ド変更  

 

 

アカウン ト編集で は、登

録済みの ユーザー I D に対

して、パ スワード の変更

をはじめ とした編 集が可

能です。  
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パスワー ドはユー ザー側で

も変更が 可能です 。（変更さ

れた新た なパスワ ードは、

アカウン ト管理画 面に自動

的に反映 されます 。）  
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２）ユー ザー画面 系  

■ Tr y H A C C P  主 な 修 正 ・ 追加内容 の画面キ ャプチャ について  

※３．１  開 発 課 題のリス トと詳細 を参照の 事  

 

N o . 1 原 則 （ 2）： 重要管理 点の確認 方法につ いて  

 

 

 

N o . 2、 N o . 4、 N o . 5、 N o . 1 8  潜 在 的 危 害要因 のアイコ ンについ て  

   →  別 紙 、「 Tr y H A C C P アイコン一覧」 をご確認 ください 。  

 

重要管理 点かを確 認

するのに 、当 初は 判断

樹を使う か使わな い

か、使う 場合は、

「 C a m p d e n 判断樹」と

「 C o d e x 判断樹」のど

ちらを使 うか選ば せ

るように していま し

たが、「 C a m p d e n 判断

樹」が 日本で は一 般的

ではない というこ と

から、は じめから

「 C o d e x 判断樹」を使

って重要 管理点か の

確認をさ せるよう に

しました 。  
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N o . 3、 N o . 1 2 準 備 段 階 （ C）設問 4： 選択項目 の内容に ついて  

 

 

 

より日本 向

けの内容 と

なるよう に

アドバイ ス

をいただ き、

各項目の 修

正・追加を行

いました 。  
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N o . 6 概 要 ペ ー ジ ：文章の 修正  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

豊福先生 に文章を 修正して いただき 、画面に反 映させ

ました。  
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N o . 7 準 備 段 階 （ A）設問 1：前提 条件 の選択内 容につい て  

 

 

N o . 8 ロ グ イ ン 画 面：推奨 ブラウザ の記載  

 
 

豊福先生 に内容を

修正して いただき 、

画面に反 映させま

した。  

I n t e r n e t  E x p l o r e r では

レイアウ ト崩れが 発生

する可能 性がある ため、

ログイン ページに 推奨

ブラウザ を記載す るこ

とにしま した。  
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N o . 9 共 通 ： 警 告 メッセー ジの表示 について  

 

 

 

 

 

 

 

N o . 1 0 準 備 段 階 （ C）設問 1： H A C C P プランのタイプ に ついて  

 
o r  

 
 

 

N o . 11 準 備 段 階 （ G）設問 2： フロー 図のアッ プロード について  

 

 

次のペー ジに進む 際に、入力内 容を保 存せずに 進んでし まうと、

せっかく 入力して いた内容 が破棄さ れてしま うため、 保存をせ

ずに次に 進もうと した場合 に限り警 告メッセ ージを表 示させ、

保存し忘 れを防止 できるよ うにしま した。  

当 初 「 線 形 」

o r「 モ ジ ュ ー

ル 式 」 だ っ た

も の を 、 よ り

わ か り や す く

す る た め 内 容

の 修 正 を 行 な

いました 。  

ユーザー の多くは フロー図 をエ

クセルで 作るだろ うという 豊福

先生の助 言のもと 、ペイン トを

使ってエ クセルフ ァイルを

J P E G に変換する方 法を手引 書

に記載し ました。  
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N o . 1 3 原 則 （ 2）： 選択内容 のリセッ トボタン の追加  

 

 

 

N o . 1 4 原 則 （ 4） 設問 3：設問内 容に ついて  

 

 

 

 

 

 

 

一度「は い」か「 い いえ」を 選

択してし まうと、ど ちらかが 必

ず選択さ れた状態 になって し

まい、選 択の必要 が なかった 設

問に内容 が残って しまうこ と

が混乱を 招いてい ました。そこ

で選択内 容をリセ ットでき る

ボタンを 追加し、さ らに、手 引

書には矛 盾となる 例を記述 し

ました。  

豊福先生 よりアド バイスを

いただき 、より わ かりやす く

するため 設問内容 の修正を

行ないま した。  
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N o . 1 5、 N o . 1 6 原 則 （ 5）設問 4、 5： 設問内容 について  

 

 

 

 

 

N o . 1 7 原 則 （ 7） 設問 1：選択内 容に ついて  

 

豊福先生 よりアド バイスを

いただき 、より わ かりやす く

するため 設問内容 の修正を

それぞれ 行いまし た。  

豊福先生 よりアド バイ

スをいた だき、よ りわ

かりやす くするた め設

問内容の 修正を行 いま

した。  
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３）その 他  ユ ー ザ ー画面 アイコン デザイン  

 
■TryHACCP　潜在的危害要因アイコン一覧（2016.12.9）

　潜在的危害要因となりうる各項目に対応したアイコンは、下記となります。

＜生物学的＞
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＜化学的＞
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＜物理的＞ ＜アレルゲン＞
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■ 第 4 章 開発の経過 
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４．１  シ ス テ ム 開発スケ ジュール  

2016年
10月 11月 12月

調査・研究
要件定義
開発
リリース

 

 

検討経過  

○平成 2 8 年  

1 0 月 6 日  開発 検討 会議  

 11 月 1 0 日  開 発 経 過報告  

 1 2 月 1 日  報 告 作 成に向 けた確認  
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■ 第 5 章 開発結果 
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５．１   試 験 利 用向けの 開発に至 るまで  

１）シス テムの 試 験利用の ために 、 必要機能 の整理 、 プロトタ イプ

の課題抽 出、そし て利用性 （ユーザ ビリティ ）向上の ための画

面内容の 精査を実 施。  

  ユ ー ザ ビ リテ ィの観点 からアイ コンデザ インも見 直し。  

２）ク ラウド 環境で の追加 /修正 開発の 実施。特に、画面 内 のガイド

について は、繰り 返し検討 を行う。  

３）各開 発対象の 試験と検 証を実施 。  

４）上記 １）～３ ）を経て 、手順書 への必要 部分の反 映を行う 。  

 

５．２  試 験 利 用 システム から考え られる利 用メリッ ト  

１）画面 デザイ ン のレベル から手 を 入れたた め、よ り 理解しや すい

構成とな った。  

２）日本 の事業者 向けに文 言が整理 出来たた め、既存 の H A C C P と

の取組み との整合 性が向上 した。  

３） 複数ユ ーザ ーか ら のクラ ウド 上で の P D F 出力 を確 実に したた

め、文書 としての 提出がよ り便利に なった。  

４） H A C C P プランの評価方 法のアイ コンの見 直しで視 覚的にも 、  

  作 成 結 果 がよ り判別し やすくな った。  
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■ 第 6 章 考察及び今後の課題 
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６．１   考 察  

  本 試 験 利 用シ ステムは 、広範な 地域から 、複数の ユーザー のアク  

セスによ るクラウ ド環境での H A C C P プラン作 成を確実 にすると い  

うテーマ を以て、 その実現 を開発成 果とした 。  

また、前 年のプロ トタイプ 開発にも 掲げた、 中小企業 での入力 作業  

内容のレ ベルを標 準化でき るという 点を、プ ロトタイ プでの課 題を  

整理、見 直しを行 った事か ら更に改 善できた ものと考 える。  

ここでは、画 面デザ インと機 能のマッ チングか ら、以下の 効果が得  

られたも のと考え る。  

 

１）文言と ガイド の 改善から ユーザー にとって 次の画面 動作を認 識  

  さ せ 、 計 画文 書をクラ ウド環境 に保存す る事を確 実にした 。  

２ ） 危 害 要因ア イ コンをそ の内容 や 区別を直 感的に 理 解しやす く、

視 認 性 も 高 め た 事で 、 H A C C P の 実 施を 促 す 表 示 機 能 を確 立し

た。  

３）プロ トタイプ での誤操 作による エラーに ついて、 誤操作を 防ぐ  

  改 善 を 行 い、 H A C C P プラ ン作 成 へ のス ト レ スを 減 じ る仕 組み

となった 。  

 

６．２   今 後 の 課題  

１）実用 面  

   今後大 多数ユ ー ザー利用 となっ た 場合に、 ごく短 時 間に、一斉

ログイン による シ ステム処 理のク ラ ウド環境 への若 干 のチュー

ニングが 必要とな る可能性 がある。  

２）拡張 面  

       プ ロトタ イ プでの報 告書同様 、クラウド での拡張 面は確保 でき  

るが、実運用 時のシ ステムの 作成中 、作 成済デー タのバッ クア

ップは、いずれ異 な るクラウ ド環境に も待機さ せて不測 の事態

を避けら れる方が 望ましい と考える 。  

３）運用 面  

ユーザー 登録の We b での画面登録 を可 能にした が、ユー ザ ー

受付など もクラウ ドで簡便 なものを 用意出来 れば運用 面も向上

するもの と考える 。  
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■ 付録  
利用手引き（28 年度最新版）  
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デュアル カナム株 式会社  

 

Try H A CCP 利用手引き  
 

 

１．  ロ グ イ ン 画面  

 

 

 

 

U R L：

h t t p s : / / t r y h a c c p . a p p

s p o t . c o m / L o g i n S e r v l

e t  

 

ユーザー I D、パ ス ワ

ードを入 力して、

Tr y H A C C P にログイ

ンします 。  

 

※ブラウ ザは、  

G o o g l e  C h r o m e、

F i r e f o x の最 新版を 推

奨いたし ます。  

入 力 内 容 に 誤 り が

あ る 場 合 は エ ラ ー

となりま す。  
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２．  メ ニ ュ ー 画面  

 

 
 

３．  概 要  

 

新規で H A C C P を作

成するか 、前回 作成

した続き から再開

するかを 選択しま

す。  

新規作成 を選んだ

場合に表 示される 、

Tr y H A C C P の概要

をまとめ たページ

です。  

オプショ ンとして 、

作業中の H A C C P の

コピーや 、削除 がで

きます。  
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４．  準 備 段 階 （イント ロ）  

 

 

 

 

H A C C P の名称を記

入し、準 備段階 の内

容につい て説明し

ています 。  

す で に 使 用 し て い

る 名 称 を 記 入 す る

と、エラ ーが表 示さ

れます。  
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５．  準 備 段 階 （ A）「前 提となる 食品衛生 要件」  

 

 

 

ここでは 前提条件

として、食品の 衛生

要件を検 討します 。 

各質問の 入力が完

了したら、［入力 内

容を保存 ］します 。 
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保存ボタ ンを押下

時に入力 内容に不

備がある と、画 面上

部にエラ ーが表示

されます 。  

保存を押 さずに次 に進もう

とした際 には、そ の まま進ん

で良いか を確認す るメッセ

ージが表 示されま す。  

（保存し 忘れによ り再度入

力するこ とを防止 します。）  
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６．  準 備 段 階 （ B）「マ ネジメン トのコミ ットメン トを得る 」  

 

 

 

７．  準 備 段 階 （ C）「プ ラン対象 の明確化 」  

 

ここでは H A C C P 研

究に対す るマネジ

メントか らのサポ

ートにつ いて記入

します。  

ここでは H A C C P プ

ランの対 象を明確

にします 。  
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設問の後 ろにある

“（？）”にカー ソル

を当てる と、入 力の

ためのヒ ントが表

示されま す。  
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H A C C P プランがカ

バ ー す る 危 害 要 因

を 選 択 し ま す 。（ 物

理的・化 学的）  



 151 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

H A C C P プランがカ

バ ー す る 危 害 要 因

を 選 択 し ま す 。（ 生

物 学 的 ・ ア レ ル ゲ

ン）  
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８．  準 備 段 階 （ D）「 H A C C P チームメンバーの人選 」  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ここでは H A C C P プ

ランの作 成に必要

なメンバ ーを人選

します。  

メンバー が複数い

る場合は 、入力 欄を

増やして さらにメ

ンバーの 情報を入

力します 。  
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９．  準 備 段 階 （ E）「製 品の記述 」  

 

 

１０．準 備段階（ F）「意図さ れた使 用 法の確認 」  

 

ここでは H A C C P 対

象の製品 の情報（原

料や包装 、保管方

法、賞味 期限など ）

をまとめ ます。  

ここでは 製品を利

用する対 象者と 、使

用法につ いてまと

めます。  
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１１．準 備段階（ G）「フロー 図の作 成 」  

 

 

 
 

 

ここでは 製品の製

造や加工 の工程を

まとめた フロー図

をアップ ロードし

ます。  

アップロ ードする

フロー図 のファイ

ルタイプ は、 J P E G

に対応し ています 。 

 

※エクセ ルで作成

したフロ ー図を

J P E G に変換す る方

法につい ては、【 付

録】を参 照くださ

い。  
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１２．準 備段階（ H）「フロー 図の現 場 確認」  

 

 

１３．準 備段階（ レビュー ）  

 

ここでは 先ほどの

フロー図 が正しい

かどうか の確認を

行います 。  

ここでこ れまでの

入力内容 について 、

修正が必 要なペー

ジを確認 します。  
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１４．原 則（イン トロ）  

 

 

 

１５．原 則（ 1 . 1）「 潜在的危 害要因を 特定しリ スト化す る」  

 
 

 

 

 

ここでは 原則パー

トの内容 について

説明して います。  

ここでは 特定の工

程段階で 予想され

る危害要 因をまと

めます。  
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予 想 さ れ る 危 害 要

因 を リ ス ト の 中 か

ら選んで いきます 。 

ス テ ッ プ が 複 数 あ

る場合は 追加をし 、

各 工 程 で 発 生 し う

る 危 害 要 因 を ま と

めていき ます。  
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１６．原 則（ 1 . 2）「 危害要因 分析の実 施」  

 

 

 

 

 

ここでは 先ほど挙

げた危害 要因の説

明と、重 篤性や 起こ

りやすさ を評価し

ます。  

評価した 危害要因

はグラフ 化され 、特

に危険な 要因を導

きます。  
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各々の菌 やアレル

ゲンに対 応するア

イコンを 作成し 、わ

かりやす く表現し

ました。  
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１７．原 則（ 1 . 3）「 管理措置 を特定」  

 
 

１８．原 則（ 2）「 重要管理 点の決定 」  

 

 

ここでは 赤枠内に

入った危 害要因を

予防する ための措

置を記入 します。  

ここで危 害要因が

重要管理 点となる

かどうか を確認し

ます。  

選択内容 に矛盾が

あると、解消す るよ

うエラー が表示さ

れます。  
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１９．原 則（ 3）「 管理基準 （許容限 界）の設 定」  

 

 

 

 

ここでは 重要管理

点となっ た危害要

因につい て、管 理基

準（許容 限界）を設

定します 。  

例えばこ の図のよ

うに、  

質問の回 答で「 重要

管理点で す」と なっ

たにも関 わらず 、最

後の「こ の危害 要因

は重要管 理点か 」と

いう問い に「いい

え」を選 んだ場合 、

結果が矛 盾するた

め保存時 に先ほど

のエラー が表示さ

れます。  
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２０．原 則（ 4）「 モニタリ ングシス テムの設 定」  

 

 

 

 

２１．原 則（ 5）「 改善（是 正）措置 計画の設 定」  

 

 

 

ここでは モニタリ

ングシス テムの設

定につい てまとめ

ます。  

ここでは モニタリ

ング結果 により重

要管理点 が制御不

能になっ たときに

取られる 、改善 措置

計画につ いて設定

します。  
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２２．原 則（ 6）「 検証とレ ビュー」  

 

 

 

 

２３．原 則（ 7）「 ドキュメ ント管理 、記録管 理を設定 」  

 

 

 

ここでは 検証の方

法につい てまとめ

ていきま す。  

ここでは ドキュメ

ント管理 や記録管

理につい てまとめ

ます。  
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２４．原 則（レビ ュー）  

 
 

２５． H A C C P の完了  

 

 

 

 

 
 

準備段階 と同様 、原

則パート の入力内

容に問題 がないか 、

確認しま す。  

すべて問 題がなけ

れば、 H A C C P を完

了させま す。  
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P D F 出 力 の ボ タ ン

を押せば 、P D F が出

力されま す。  

［ H A C C P を完了す

る］を押 すことで 、

メニュー 画面のス

テータス が、「 完了」

に変わり ます。  
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【付録】 エクセル で作成し たフロー 図を、 J P E G に変換 する方法  

 

①  エクセル で作成し たフロー 図を開き ます。  

 

 

②  J P E G に変換したい 範囲を選 択し、コ ピーをし ます。  

 



 167 

③  「ペイン ト」を起 動します 。  

※スター ト→すべ てのプロ グラム→ アクセサ リ→ペイ ント  

 

 

④  コピーし たフロー 図を貼り 付けます 。  
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⑤  「名前を 付けて保 存」をす る際に、「 J P E G 画像」を選択 します。  

 

 

 

以上で作 業は終了 です。  
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■ 試験利用後のまとめ  
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Tr y H A C C P の試験利用に際 し、弊 社札 幌センタ ーにて主 に食品の 商品

カルテや アレルゲ ンに精通 している 職員、お よび生活 協同組合 コープ

さっぽろ の品質管 理室に所 属する職 員にご協 力いただ き、約 1 ヶ月間

操作して もらった 。  

 

2 0 1 7 年 1 月 2 6 日 （木）、コ ープさ っ ぽろ発寒 本部にて 、上記の 職員

に 加 え て 日 佐 先 生 、 豊 福 先 生 に も 同 席 い た だ き 、 約 5 時 間 に 渡 り

Tr y H A C C P を使ってみての 感想や意 見を伺っ た。ま た事 前に配布 して

いたアン ケートに も回答を もらい、 内容を確 認した。  

 

基本的に 入力・選 択内容に 対してエ ラーとす る基準や 、この設 問は回

答必須か 、そう でな いかとい う判断は 、英語版 M y H A C C P の仕様に 合

わせたと ころが研 究の主題 である。  

試験利用 では、修 正が必要 となる箇 所の指摘、及 び、 一部 M y H A C C P

とは異な る日本ユ ーザ向け の設問を 作成して いるとこ ろや、欧 州と従

来の日本 の考え方 の差異が あるとの 感想から 、理解を 深めるた めのそ

の他要望 や、個別 に、一部 の仕様や 表現の変 更も考え られるの ではと

いう意見 も出てき た。その ため、そ れらの意 見を今後 の課題と し、一

旦まとめ る事とし た。  

 

①試験利 用で挙が った修正 指摘  

※詳細は P 6 8～ P 7 0 の「修正 依頼一覧 」を参照  

 ・「 化 学 」が「科 学」になって いると いった、基本 的な用 語の文言 修

正  

 ・ 選 択 項 目をよ りわかり やすくす るための 、文言を 修正  

・入力した内容 が一 部 P D F に反映され ないとい った、既存 バグの指

摘  

→  こ れ ら につい ては、で きるだけ 速やかに 修正を行 った。  

 

②その他 要望  

 ・ Tr y H A C C P について説 明した概 要のペー ジの文言 について 、改め

て内容を 確認する 必要があ るかもし れない  

 ・ M y H A C C P にあるよう な、各セ クション の詳細を 説明した ヘルプ

ページが 必要では ないか  

→  こ れ ら につい ては、日佐 先生、豊 福先生に 改めてご 確認いた だき、

必 要 と 判 断 さ れ れ ば 文 言 の 修 正 と 、 ヘ ル プ ペ ー ジ の 追 加 を 行 う 。 
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③仕様や 表現への 意見  

・「各カテゴ リーか ら選んだ 危害要因 が、それぞれ どのよ うな状態 な

のかを述 べる必要 があるの ではない か。（例え ば“物 理 的”であ れ

ば、「存在」「 混入」「残存」のど の状態 なのかを 選ばせる 必要があ

るのでは ないか）」  

 ・「 ス テ ッ プの追 加と削除 について、現状一番 下に［追加 ］ボタンと

［ 削 除 ］ ボ タ ン が あ る が 、 上 か ら 順 番 通 り で あ る 方 が 見 や す く 、

さらに後 になって 間に追加 や削除が 発生し得 るので、 どこから で

もステッ プの追加 や削除が できると 良い」  

 ・「 潜 在 的な 危害 要因を選 択したと きに、なぜそ の項目 が危害要 因と

なり得る と判断し たのか、そ の根拠 を記入す る欄が新 たに必要 な

のではな いか」  

→  こ れ ら につい ては一旦 マニュア ル等での 対応とす ることで まとめ

とした。  

 

＜アンケ ートに書 かれてい た回答と それに対 する考察 ＞  

◇ Tr y H A C C P の内容につい て  

 ・「 シ ス テム の利 用対象者 レベルが どの程度 を想定し ているの か、よ

くわから なかった 。  

  H A C C P の教育を受けて からが良 いと思う。」  

 ・「 画 面 に誘導 さ れて入力 している ので、事 前にまと め ずに、思 い込

みで入力 を進める ことがで きてしま う。」  

→  Tr y H A C C P は H A C C P の教育を前 提として 、ど のよう な人を対 象

としたも のなのか 、事前には っきり と明記し ておくの は適切で あ

る。  

 

◇ Tr y H A C C P の操作につい て  

 ・「 各 工 程の 潜在 的危害要 因を選択 するとこ ろで 、その 工程では 危害

要 因 は な い に も 関 わ ら ず 、 何 か を 選 択 し な い と エ ラ ー に な る 。

（『その他 』を選 択 し『なし 』と書く 必要が出 てくる）」  

→  生 物 的 、化学 的、物理 的、アレ ルゲンの 各カテゴ リーにお いて、

M y H A C C P では少 なくても どこかか ら 1 つは選 択しな いとエラ ー

となる仕 様になっ ていた。Tr y H A C C P もそれに合わせ て 作ってい

たが、こ こ日本で は 1 つも選択され ないパタ ーンが存 在し得る と

いうこと が分かっ たので、 マニュア ルでの対 応とする 。  
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 ・「『 完 了』とな っ たステー タスの入 力内容を 確認する ためには、［内

容を変更 する］を 押 す必要が あり、そ れ を押すと ステータ スが『作

業中』に 戻ってし まう」  

→  一 度 『 完了』 となった ものでも 、定期的 に内容の 確認、修 正をし

てもらい たいとい う考えか ら、該当 の作業を 開いた時 点でステ ー

タスが『 作業中』 に戻るよ うにして いる。  

  内 容 の 修 正 が な くて も 最 後に ［ H A C C P を完了 す る ］ を押 し て、

ステータ スを手動 で『完了 』にして もらいた い。なお ［内容を 変

更する］ を押さな くても、 オプショ ン機能の 「ダウン ロード」 を

実行で P D F を出 力 し、その 内容を確 認しても らうよう にすれば、

ステータ スが『完 了』の状 態を保つ ことがで きる。こ ちらもマ ニ

ュアル等 での対応 とする。  
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【 参 考 】 Tr y H A C C P 各 ス テ ッ プ の 説 明 に つ い て  

 

 Tr y H A C C P 内 の 「 準 備 段 階 」（ A～ H の 8 段 階 ） と 、「 原 則 」（ 1 . 1～ 7

の 9 段 階 ） の 各 ス テ ッ プ の 詳 細 に つ い て 以 下 に 説 明 す る 。  

こ れ を Tr y H A C C P を 始 め る 前 に 事 前 に 目 を 通 し て お け ば 、作 業 へ の 取

り 掛 か り や す さ を 期 待 で き る 。  
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① 準 備 段階 A :前 提と な る 食品 衛 生要求 事 項  

 

H A C C P に基 づ く食 品 安全 コ ン トロ ー ル を適 用 す る前 に 、 食品 衛 生の

前提とな る食品衛 生要件を 考えるべ きである 。  

 

前提とな る食品衛 生要件と は何を意 味するの か？   

あ な た が 作 成 し よ う と し て い る H A C C P に 基 づ く 食 品 安 全 コ ン ト

ロールは 、あなた のビジネ ス、工程 及び製品 に特有な ものであ る。ま

た、多く の食品事 業者が必 要とされ る共通的 なコント ロールも ある。

これらの 前提とな るプログ ラムは、 あなたの 事業に特 有な H A C C P に

基づくコ ントロー ルを実施 する前に 実施され ている必 要があり 、これ

らを前提 条件プロ グラムと 呼ぶ。  

ハザード のなかに は、工程の いくつ か のステッ プで発生 するもの（ 特

定の１つ のステッ プで発生 するもの ではない もの）や 、施設中 で発生

する可能 性のある ものがあ る。これら のハザー ドは多く の場合、“一般

的な”、前提 となる 衛生要件（ 例、そ族 昆虫のコ ントロー ル、トレー ニ

ング、優 良衛生規 範）でコ ントロー ルされる 。  

これらの ハザード のコント ロールは H A C C P の前提要件であり、 コ

ントロー ルメカニ ズムは、 前提条件 プログラ ムと呼ば れている 。この

前提条件 プログラ ムはベー スとなる 環境や作 業の状態 が安全な 食品の

生産にと って適切 でふさわ しいかを 保証する 上で不可 欠である 。  

もし、前 提となる 食品衛生 要件が効 果的に実 施され、 管理され ていれ

ば、 H A C C P システムを支え る。  

 

どのよう にこのス テージを 達成する か？  

H A C C P プラ ン を作 成 する 前 に 、一 般 的 なハ ザ ー ドを コ ン トロ ール

するため に、会社 は前提と なる食品 衛生要件 が実施さ れている か確認

すべきで ある。  

典型的な 前提とな る食品衛 生要件の リストが 準備段階 A に掲載され

ている。 このリス トは網羅 的なもの ではない ので、ほ かにコン トロー

ルが必要 なビジネ スエリア を検討し なければ ならない 。ほかに 特定さ

れた前提 となる食 品衛生要 件は追加 すべきで ある。  

あなたが 特定し た 、各々の 前提と な る食品衛 生要件 に おいて検 討す

べきファ クターは 以下を含 む。（こ れ に限定さ れるもの ではない。）：  

 

1 .  実 際に実施 して いる前提 条件プロ グラムを 明確にす る .  

2 .  ど のように 、い つ、誰によ って前提 条件プロ グラムは チェック され
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ているか ？  

※ チ ェ ッ ク 頻 度 は 食 品 事 業 の 性 質 及 び サ イ ズ に よ っ て 影 響 さ れ

うるし、前 提とな る 食品衛生 要件の性 質によっ ても変わ ります。 

3 .  前 提となる 食品 衛生要件 において 、コントロ ールが失 われてい るこ

とを経験 した場合 、どんな 改善措置 をとるか ？  

4 .  だ れが前提 とな る食品衛 生要件を レビュー し、その 頻度は？  

5 .  何 を文書に する か？  

 

すべての 前提と な る食品衛 生要件 は 確立され 、完全 に 実施され 、そ

の実施状 態の記録 及び検証 の記録は 文書で保 管されて いること が期待

される。 前提とな る食品衛 生要件の 効果の証 拠は維持 すべきで ある。  
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② 準 備 段階 B:マ ネ ジ メ ン トの コ ミット メ ン トを 得 る  

 

こ の 段 階 ではマネ ジメント による、 継続中の HACCP 計 画 実 施に 対する

コミット メントの 詳細を明 らかにす る。  

 

小規模 V S 大規模事 業  

小 規模 事 業 で は、 H A C C P チー ムの リ ー ダー は 多 くは マ ネ ージ ャー

（社長） であり、 この場合 には、継 続的な H A C C P 実施をコミ ットす

るのはマ ネージャ ー（社長 ）の責任 である。  

大企業で は、 H A C C P チームリ ーダー が H A C C P 実施に 必要なリ ソ

ースを提 供するこ とをコミ ットして いること を確認す る責任を 有する

ことにな る。  

 

どのよう にこのス テージを 達成する か？  

H A C C P を実施する 前に、マ ネジメン トは H A C C P プラ ン作成、 実

施及び維 持に必要 なリソー スを提供 すること をコミッ トしなけ ればな

らない。 マネジメ ントによ る十分な マネジメ ントコミ ットメン トによ

ってのみ 、 H A C C P 作成は効 果的に実 施される 。  

必要なリ ソースの 例：  

・  H A C C P プラン作成 を行うス タッフが いること  

低リスク の原材 料 を用いた 非常に ベ ーシック な製品 で あっても 、時

間のコミ ットメ ン トは必要 であろ う 。しかし 、これ は あなたの 製品

が安全で 、問題 が あるとき により 一 層の努力 を示す こ とができ ると

い う配 当 が つ く。 H A C C P に関 与し て い るす べ て のス タ ッ フが 食品

安全のた めの H A C C P アプローチを継 続してい ることを よく認識 し

ているこ とが重要 である。  

  H A C C P プラン作成における 重要な分 野で、 H A C C P メンバーが調

査研究す るのに要 する時間  (例 、工程 段階にお ける可能 性のある ハ

ザード ) .  

  会議への 出席  (もし 十分なス タッフが いれば ) .  

  スタッフ のトレー ニング  

  必要な場 合には、 設備の購 入  

 

コミット メントは 継続的で ある必要 がある。 あなたの H A C C P に基

づくコン トロール は、製品 、工程の 変化また は技術的 な進歩を 考慮に

入れてい るか、レ ビューし 続ける必 要がある 。最新の ものにし なけれ

ばならな い。  
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③ 準 備 段階 C： HACCP プ ラ ン の ス コ ープを 定 義 する  

 

何 を HACC P プ ラ ン が カバー するかの サマリー 。 HACCP に 基 づ くコ ント

ロールが 重要なエ リアに焦 点を絞れ るように 、 HACCP プ ラ ン の 対象を

明確にす るべきで ある。  

 

どのよう にこのス テージを 達成する か？  

以下のそ れぞれを 明確にす る :  

1 .  リニアま たはモジ ュラー  H A C C P プ ランか  

リ ニ ア H A C C P プ ラ ン は 原 材 料 か ら 最 終 製 品 の 出 荷 ま で カ バ ー す

る ひ と つ の プ ラ ン（ 通 常 は シ ン プ ルな シ ス テ ム ）。 一 方、 モ ジ ュ ラ

ー H A C C P プランは複数の H A C C P プランからな る。（例 、原材料に

１つ、１ つの生産 ラ インまた は製品に １つ、製 品の出 荷に １つ。通

常はより 複雑なシ ステム /多品 種）  

 

2 .  タイトル  

何が H A C C P プランでカバー するか 、何 の製品ま たは製品 群を対象

と し 、 工 程 の ラ イ ン ま た は ど ん な 製 造 活 動 を 含 む か （ 例 ： こ の

H A C C P プランはド ーナッツ 、ク リー ムスライ ス、チョ コレート エ

クレアま たはマフ ィンを含 む焼きパ ン製品を カバーす る）  

 

3 .  H A C C P プランの開 始と終了 点  

H A C C P プ ラ ン は ど こ か ら 始 ま り （ 例 、 原 材 料 の 受 入 ）、 ど こ で 終

わるか（ 製品の出 荷または 喫食時）。 例  こ の H A C C P プランは 製

品の受入 で始まり 、出荷で終わ る。 この時点 で、 H A C C P プランは

製 品 の 安 全 性 に 限定 し て い る こ と を表 明 す る こ と も でき る 。 ま た 、

明確な流 通、保 管お よび製品 使用の指 示がある 時には 、ど の時点で

製品は安 全と考え るのか（ 出荷時 また は喫食時 ）も明 記す べきであ

る。  

 

4 .  ハザード  

調査した 際に検討 したハザ ードを特 定する。例 、生物 、化学、物理 、

アレルギ ーまたは これらの 組み合わ せ。こ の段階 で、あ なたの製 品、

工程、モ ジュー ル及 び対象と する消費 者グルー プに関連 性のある も

のである 。  

.  リス トアッ プする のに、多すぎ る場合 には、引用す ること もできる 。  

・  微生物 ハザー ド  
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例  -  E . c o l i  0 1 5 7 ,  リステリ ア属菌 ,  サ ルモネラ 属菌 ,  ボツ リヌス

毒素 ,  黄色ブ ドウ球 菌毒素 .  

・化学的 ハザード  

例  -腐 食剤や 洗剤の 残留、残 留農薬   

・物理的 ハザード  

例  –  ガラ ス、硬 質 プラスチ ック ,  金属 ,  石  

5 .  H A C C P プラン は他 の文 書で サポ ート され るこ とも ある 。  (例 .  効

果 的 な 前 提 条 件 プ ロ グ ラ ム ) .  こ れ ら は リ ス ト 化 す る か 、 引 用 文 献

をつける 。  

 

6 .  H A C C P プランを作成する のに用い た情報源 は記録す る。  

  例 .関 連する 法規文 書（食品 衛生法、 食品等の 規格基準 ）  

  衛生規範  

  H A C C P 手引き書  

  C o d e x 食品衛生の 一般原則   等  
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④ 準 備 段階 D： HACCP チ ー ム メ ン バ ーを選 ぶ  

 

HACCP プ ラ ン を 作 成するた めには技 術的デー タの収集 と評価が 必要で

ある。こ の責任を 有するチ ームは必 要な技術 と経験を 有するべ きであ

る。  

 

小規模 V S 大規模事 業  

小規模事 業者は、H A C C P チームの多く の役割を 同一人物 が担うか、

食品事業 者が H A C C P に基づくコント ロールを 自分たち で作成す るこ

とになる 。  

小規模事 業者は H A C C P プランを作成 し、実施 し、維持 するのに 必

要な専門 的知識が 社内にな いことも 多い。小 規模事業 者は H A C C P プ

ランの所 有権を有 する際に 、外部の アドバイ スを得る か（例、 コンサ

ルタント から）否 かを決め ることは 必要不可 欠である 。  

大 企業 で あ れ ば、 H A C C P プラ ンの 作 成 、実 施 は 必要 な 技 量を 有す

る、多く の専門知 識を有す るチーム で（可能 であれば 、いろん な役職

のメンバ ーによる ）作成さ れること が推奨さ れる。大 企業であ れば、

必要な技 量と専門 的知識は 社内にあ り、種々 の役割を 分担する ことが

で き る 。 複 数 の H A C C P チ ー ム が 作 業 を し て い る 場 合 に は 、 H A C C P

コーディ ネーター が指名さ れ得る。  

 

どのよう にこのス テージを 達成する か？  

大企業で は H A C C P チームリ ーダー がしばし ば、 H A C C P チームを

選ぶ責任 を有する 者である 。適切な 知識、経 験、能力 及び H A C C P の

理解のあ るチーム メンバー の選任は H A C C P の成功上非常に重要 であ

る。  

理想的には H A C C P チームは 以下の重 要な役割 から構成 される。  
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 チームメ ンバー  必要とさ れる技能  

 チ ー ム リ ー ダ ー ：

H A C C P の 実 施 の 責 任

者  

H A C C P 及 び 工 程 の 技

術 的 知 識 、 プ ラ ン 作 成

の マ ネ ジ メ ン ト の 責

任 、 マ ネ ジ メ ン ト の 技

量は必須  

大 規 模 施 設 に は 適

した役割  

書記官  H A C C P の す べ て の 会

合 の ノ ー ト を と る 、

H A C C P プ ラ ン を 書 く

能 力 が あ る 。 通 常 は 技

術 /品 質 管 理 の ス ペ シ

ャリスト で H A C C P の

知識を有 する者  

大 規 模 施 設 に は 適

した役割  

品 質 保 証 /技 術 的 専 門

家  

H A C C P プ ラ ン の ス コ

ー プ で 特 定 さ れ た ハ ザ

ー ド 及 び 特 定 の 製 品 に

関 す る リ ス ク に 関 す る

十分な理 解  

大 規 模 施 設 に は 適

した役割  

製品の専 門家  工 程 に 関 す る 明 確 な 理

解 。 す べ て の シ フ ト パ

タ ー ン を 通 じ て 生 産 ラ

イ ン で 実 際 に 何 が お き

て い る か の 知 識 が

H A C C P プ ラ ン 作 成 に

は必須  

大 規 模 施 設 に は 適

した役割  

エンジニ ア  衛 生 的 な デ ザ イ ン 及 び

エ ン ジ ニ ア の 作 業 、 工

程 の 設 備 の 動 き 及 び メ

ン テ ナ ン ス に 関 す る 十

分な知識  

大 規 模 施 設 に は 適

した役割  

チェック 担当  H A C C P プ ラ ン を 改 良

す る こ と を 支 援 す る た

め 安 全 管 理 シ ス テ ム の

弱 点 、 並 び に 製 品 及 び

製 造 工 程 に つ い て 知 識

を有する 者  
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 その他  

衛 生 管 理 責 任 者 、 オ ペ

レ ー タ ー 、 容 器 包 装 の

専門家 、流通の 専門 家、

バイヤー  

必 要 に 応 じ て 、 獣 医 公

衆衛生、生産、微生 物、

公 衆 衛 生 、 食 品 工 学 、

環 境 衛 生 、 化 学 お よ び

エ ン ジ ニ ア リ ン グ の 専

門家  

各 部 門 の 専 門 的 知 識 に

基づくア ドバイス  

 

コンサル タント： Tr y H A C C P により H A C C P プラン作成工程がうま く

いくこと を期待す るが、コ ンサルタ ントが H A C C P プラン作成 に役立

つ こ と も あ る 。 コ ン サ ル タ ン ト が 必 要 な 科 学 的 /技 術 的 知 識 及 び

H A C C P の専門知識 を提供す るかもし れないが 、H A C C P システム の所

有権及び その実施 は事業者 及び現場 のチーム リーダー にかかっ ており 、

彼らが H A C C P システムの 準備に関 与するこ とは最重 要で、日 々のマ

ネジメン ト及び H A C C P システムの維持管理に は必須で ある。  

 

責任：チ ームメン バーのだ れもが、 チームの 他のメン バーに対 し責任

を有さな いことが 望まれる 。そうし ないと、 実際に問 題に対し 感じて

いること を話さな い可能性 があるか らである 。  

 

チームの サイズ：従 業員 1 0 名以下の小 規模施設 ならば 1－ 2 名、大企

業であれば 4－ 6 名 程度が望 ましい。  

 

記 録： メ ン バー 及 び その 役 割 、関 連 す るト レ ー ニン グ （ 特に H A C C P

関連）、専 門的経 験 、チーム 会議の議 事 録、チー ムの変更 等 の記録は維

持するべ きである 。  

 

更 新： H A C C P チーム リー ダ ー は、 自 分 とチ ー ム メン バ ー が食 品 安全

や食品衛 生問題に 関する最 新の科学 的知見を 更新でき るように するこ

と。また 、チーム メンバー のトレー ニング記 録の更新 （最新の ガイド

ラインを 読んだ、 セミナー 、ワーク ショップ に参加し た、学術 雑誌の

サーチと 購読、 R a p i d アラートの通報 内容の熟 読等）を 行うこと 。  
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H A C C P トレ ー ニン グ ：す べ て のチ ー ム メン バ ー 及び 小 規 模事 業 者で

コントロ ールを開 発した者 がすでに H A C C P トレーニングコース を受

講してい ることが 望ましい。核とな る チームメ ンバーは 中間レベ ルか、

それ以上 のレベル のトレー ニングを 受講して いるべき である。 また、

リフレッ シャーコ ースも検 討すべき である。  

 

なお、各 役割に正 ・副が決 まってい るなら、 その旨を トレーニ ング記

録に明記 すべきで ある。  
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⑤ 準 備 段階 E： 製 品 の 記 述  

 

製 品 ま た は 中 間 製 品 を 十 分 に 記 述 す る こ と が 求 め ら れ る 。 こ れ は 製

品・工程 に関連す るハザー ド及び何 が製品の 安全性を 支えてい るかを

理解する のに有益 である。  

 

どのよう にこのス テージは 達成され るか？  

この ス テー ジ はハ ザー ド の特 定 及び 分析 （ 原則 1 . 1） が 成功 す るた

めには必 須である 。  

定義すべ き事項：  

パラメー ター  例  

組成  レシピ、 原材料及 びその由 来  

構成  Aw, p H ,  乳化剤 、 ゲル化剤 等  

加工  製品 は 加熱 さ れて いる か 、も し そう なら ど のく らい

ですか？ （ 6 3℃、 3 0 分）、その 他の保 蔵方法（ 例、

スモーク ）の詳細  

包装シス テム  真空方法 、ガラス 瓶、無菌 充填  

保管  冷凍、常 温保管  

流通条件  冷凍、チ ルドまた は常温流 通か？  

賞 味 期 限 ま た

は消費期 限  

賞味期限 または消 費期限  

使用方法  保管、取 扱い及び 加熱調理 の指示  

 

誤使用  

製品の誤 使用の可 能性を検 討する必 要がある 。  

誤使用の 例とし て は、加熱 しない 製 品の喫食 、意図 し た条件と は異

なる条件 での保管（ 例、蔵、要冷 凍品を 常温保管）、賞味期 限または 消

費期限切 れの食品 の喫食、 熟成のた め長時間 保管、要 冷蔵食品 を購入

後長時間 高温保管 などがあ る。  

誤使用の 可能性 を 考え、消 費者の 安 全性を高 めるた め 、意図す る使

用法に関 する指示 を考案す ることが できる。  
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⑥ 準 備 段階 F： 製 品 の 意 図 する 用 途の特 定  

 

HACCP プ ラ ン 作 成 を完全に するため 、対象と なる消費 者グルー プを特

定すべき である。 対象とな る消費者 グループ を特定す ることに より、

HACCP チ ー ム が感 受性のあ る消費者 グループ にとって 極めて重 要なそ

の他のハ ザードを 特定する ことに役 立つ。  

 

どのよう にこのス テージは 達成され るか？  

顧客また は最終 消 費者によ る意図 さ れる製品 の使用 法 を明確に する。

対象とな る消費者 グループ を特定す ることに より、特 に考慮す べきこ

とが明確 になる。 特定の消 費者グル ープに対 する適性 、特に感 受性集

団に対し ては検討 する必要 がある可 能性があ る。  

 

自分の製 品の対 象 グループ を理解 し 、感受性 集団に 関 して特に 検討

すべきハ ザード（ 生物、化 学、物理 及びアレ ルゲン） に関する 知識と

認識を向 上させる のは事業 者の責任 である。  

アレルギ ー  特 定 の 食 材 に 感 受 性 の あ る 消 費 者 集 団 が 喫 食 す る

可能性が あるか  

乳幼児  乳幼児は 感受性集 団と考え られる 。ま た、食品 の大

きさ、形 状等に より 窒息等追 加のハザ ードにつ いて

検討する 必要性が あり得る 。  

老齢者  老齢者も 免疫力が 弱くなり、ま た胃酸 のｐ H も高く

なるため 、微生 物ハ ザードに 対し感受 性集団と 考え

られる。  

妊婦  リステリ アなど 、妊 婦がハイ リスクと 考えられ るハ

ザードも ある。  

免疫不全  免疫抑制 剤を服用 している 者、A I D S 患者、臓器移

植を受け ている者 等、免疫 システ ムが 弱い者は ハイ

リスク集 団と考え られる。免疫シ ステ ムは食品 中の

病原微生 物による 健康被害 から守っ ている  

 

上記表は 網羅的な ものでは ない。  

最終消費 者が意 図 する対象 消費者 以 外によっ て喫食 さ れる可能 性も

検討すべ きである 。  
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⑥  準 備 段階 G： フ ロ ーダ イ ヤ グラ ム の作成  

 

フ ロ ー ダ イヤグラ ムは HACCP プ ラ ン の対象と して示さ れたすべ てのス

テップを 示す。 (準 備 段 階 C 参 照 ) 

 

どのよう にこのス テージは 達成され るか？  

H A C C P チーム また は H A C C P プランの作成を 指揮して いる者は フ

ローダイ ヤグラム を作成す る。どのよ うな様式 を選択し ても、H A C C P

プランの 対象とし たすべて の工程を 含むべき である。フ ローに併 せて、

施設の図 面を用い ることも よく実施 されてい る。いず れにせよ 、実施

に工程で 何が行わ れている かに関す る知識が 極めて重 要である 。  

 

・原材料 の受入か ら製品の 出荷また は消費者 による喫 食までの 各段階

をリスト 化する。 例えば：  

  調理  

  包装  

  保管  

  流通  

 

そのほか :  

  原材料へ の追加（ 水を含む ）  

  給湯給水 （空気、 飲料水、 蒸気）  

  す べ て の 一 時 的 な 製 品 保 管 ま た は 保 管 期 間  (特 に 最 大 生 産 量 の と

き )  

  リサイク ル  /  再生 のループ  

  工場の遅 延  

 

まず、ラ フに製 造 フローの ペーパ ー スケッチ を書い て みる。工 程が

管理され ている方 法及び実 際に何が 起きてい るか考え てみる。  

関連する 技術的 な データを 含むか ど うかは、 作業の 複 雑さによ る。

このデー タは後で 特定する C C P において有用 である。  

 

技術的な データに は以下の ようなも のを含む ：  

  工程また は工程の 要素の時 間  (例 .  1 9 0 C で、2 分間油で揚 げるまた

は 4 時間以内に  5℃以下  に 冷却す る )  

  ラインス ピード  

  平面図 ,  機械 設備、 給水給湯 設備のレ イアウト  
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  ハイ /ローリ スクの 作業の分 離  

  従事者の 移動ルー ト  

  液体また は固体の フローの 状態  (圧力 、または 温度 )  

  廃棄物の フロー  

  原材料の 搬入から 中間製品 、製品の 移動ルー ト  

 

機器のな かにはい くつかの 機能を併 せ持つも のもあり 、(例 .  瓶充 填

機は瓶の リンス、計 量、バキュ ーム、高 温充填及 びキャッ プ締め機 能 )

すべての 機能はプ ロセスス テップに 書くべき であるが 、ハザー ドが同

一であれ ば、まと めて記載 しても構 わない。  
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⑧ 準 備 段階 H： フ ロ ー ダ イ ヤグ ラ ムの現 場 確 認  

 

フローダ イヤグラ ムは正確 で、かつ HACCP プ ラ ン の 対象 として描 いた

すべての 加工ステ ップが示 されてい るか、チ ェックし なければ ならな

い。 (準 備 段 階 C 参 照 ) 

 

どのよう にこのス テージは 達成され るか？  

フ ロ ー ダ イ ヤ グ ラ ム が 正 確 で あ る か 確 認 す べ き で あ る 。 こ れ は

H A C C P チー ム メン バ ーに 加 え 、工 程 に あま り 詳 しく な い 者が 参 加し

て行われ ることが 推奨され る。その よ うな者に チェック させる理 由は、

新たな目 でみるこ とにより 、見逃し ているス テップを 特定する かもし

れないか らである 。  

 

以 下 の 点 について 検討すべ きである : 

  最新で、 工程 /モ ジ ュ ールを 正確に表 している ことを確 認する  

  もし、す べてのシ フトパタ ーンでや っている ことが同 じでも、 ス

タッフの レベル、 季節によ る変動、 製造量の 違いよる 製造パタ ー

ンの違い などにつ いても詳 細に調べ る。  

 

文 書 と 記 録  

1.  フローダ イヤグラ ムが確認 され、間 違いがな いことを 記録する  

2.  間違いが ないこと を確認し た日を記 録する  

3.  フローダ イヤグラ ムが正し いことを 確認した 者の氏名 を記録す る  

 

古 い フ ロ ーダイヤ グラムの 記録も保 管するよ うにする 。  

 

見 直 し （ Review）  

フ ロ ー ダ イヤグラ ムは見直 しの対象 であり、 常に最新 で、正確 であ

るべきで ある。工 程 に変更が あれば、フ ローダイ ヤグラム も変更す る。  
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⑨ 原 則 1.1： 可 能 性の あ る ハザ ー ドの特 定 と リス ト 化  

 

可 能 性 の あるハザ ードには 、特定の 加工ステ ップで合 理的に発 生が予

想される すべての ハザード（生物的 、化学的、物理的及 び アレルゲ ン）

が含まれ る。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

フローダ イヤグ ラ ムをガイ ドとし て 使用する 。フロ ー ダイヤグ ラム

に示され た各々の 加工ステ ップにお いて、合 理的に考 えて発生 が予想

される可 能性のあ るハザー ドをリス トアップ する。次に（原則 1 . 2 で）、

そのハザ ードの原 因または 汚染源を 記述する ように質 問される 。  

原材料に 存在す る かもしれ ないす べ てのハザ ード、 加 工工程で 持ち

込まれる 、増加し うるまた は加工ス テップで 生残する ハザード が含ま

れる。  

ハザード を排除 ま たは減少 させる た め、以下 が実施 さ れなけれ ばな

らない：  

  サポート する技術 的データ を上手に 活用する  

  食品の状 態（ Aw,  p H ,  温 度）  
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⑩ 原 則 1.2： ハ ザ ード 分 析 を実 施 する  

 

特 定 さ れ たハザー ドの評価 は , そ の ハ ザード の予防、 排除また は許容

レベルま での低減 が製品の 安全性上 、必須で ある性質 のハザー ドを決

めるため に行われ る。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

１．各々 のハザー ドについ て、ハザ ードの記 述を記載 する  

加工工程 で特定 し た各々の 可能性 の あるハザ ードに つ いて、そ の汚

染源また は原因に ついてハ ザードの 記述を記 載する。  

ハザード の記述 を 書くとき は以下 を 検討し、 次のワ ー ド（存在 、導

入、増殖 、または 生残）を 使用する ように努 めること 。  

  存 在  

特定の工 程におい て、ハザ ードがす でに存在 する可能 性はある か？  

これは、 通常、供 給業者か らの原材 料中にハ ザードが すでに存 在する

ことに関 連する。  

  導 入 （ 汚染 ）  

特定のス テップで 、ハザー ドが導入 （汚染） され得る か？  

ヒト、機械器 具、環 境または その他の ものから 導入（汚染 ）され 得る。  

  増 殖  

特定のス テップで 、ハザー ドの数が 増加しう るか？  

これは通 常、細菌 の増殖に 関連する 。  

  生 残  

特定のス テップで 、ハザー ドが生残 しうるか ？  

これは通 常、計画 さ れていた 特定のス テップで、微生物 が 死滅しな い、

不活化さ れないま たは壊さ れないこ とに関連 する。  

なお特定 のハザー ドに複数 の記述が あること があり得 る。  
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工 程

番号  

工程の名 称  ハザード および可 能性のあ る原因  

記述子  ハザード  何から  

１  原 材 料 の 受

入  

存在  病原微生 物（例 、カ

ンピロバ クター 、サ

ルモネラ 属菌）  

供 給 業 者 か ら

の原材料 中に  

  増殖  芽胞形成 細菌（例 、

ボツリヌ ス菌、セレ

ウス菌）  

温 度 管 理 不 良

により  

  存在  石  供 給 業 者 か ら

の原材料 中に  

1 0  冷蔵保管  増殖  病原細菌  温度管理 不良  

  導入（ 汚

染）  

病原細菌  汚 い 機 械 器 具 /

環境から  

1 5  フライ  生残  病原菌  加 熱 不 十 分 、

低 い 油 温 度 、

短い暴露 時間  

 

２．各ハ ザードに 重篤性の レベルを 選択する  

重篤性の レベルス コアを次の 3 段階 から選択 する。  

重 篤 で は な い  =  も し 、 ハ ザ ー ド が 発 生 し た と き 、 消 費 者 に 軽 度 な 障

害を起こ す  

まあまあ 重篤  =   もし、ハザー ドが 発生した とき 、消 費者に入 院また

はシリア スな短期 の障害を 起こす  

非 常 に 重 篤  =  も し 、 ハ ザ ー ド が 発 生 し た と き 、 消 費 者 に 死 亡 例 ま た

は死に至 るような 長期の障 害を起こ す  

 

３．各々 のハザー ドに起こ りやすさ のレベル を選択す る  

起こりや すさを i )非 常に起こ りやすい 、 i i )まぁ まぁ起こ り やすい、  

i i i )滅多に 起こら な い  の 3 レベルか ら選択す る。  

 

滅 多 に 起 こ ら な い  =  ハ ザ ー ド は 起 き る 可 能 性 は あ り え る が 、 ほ と ん

ど起こら ない（で も起こる かも )  

ま ぁ ま ぁ 起 こ り や す い  =  ハ ザ ー ド は 起 き る 可 能 性 は あ り 得 る  (起 こ

り得るが 、実際に 起きたと いう歴史 はない )  

非 常に 起 こ りや す い  ＝ ハ ザー ド は 確 実 に起 こ り 得る  (起 こ って い る、

または過 去に起き た )  
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４．判定  

上記の重 篤性と 起 こりやす さの観 点 から、下 表のよ う な３ｘ３ 表を

作成し、 ★のつい たハザー ドだけが 自動的に 重要なハ ザードと 考えら

れ、次 のステッ プ（ 原則 1 . 3）に進 むよ うに Tr y H A C C P は設計され て

いる。そ れ以外の ハザード は効果的 な前提条 件プログ ラムでコ ントロ

ールかつ 管理され ることに なる。  

 

重篤性ス

コア  

非常に重 篤   ★  ★  

まあまあ 重篤    ★  

重篤では ない     

  滅 多 に 起

こらない  

ま ぁ ま ぁ 起

こりやす い  

非 常 に 起 こ

りやすい  

  起こりや すさスコ ア  
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⑪ 原 則 1.3： 各 々 のハ ザ ー ドに 対 し管理 措 置 を特 定 する  

 

管理措置 は、特定 したハザ ードの発 生を予防 、排除ま たは低減 させる

ために採 られるア クション または活 動である 。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

原則 1 . 2 で重要 な ハザード とされた ハザード のみが、 この段階 に進

む。各々 の重要な ハザード に対し、 ハザード の発生を 予防、排 除また

は許容レ ベルまで 低減させ るために 採られる アクショ ンまたは 活動を

記録する 。  

管理措置 はしば し ば、モニ タリン グ と間違え られる 。 モニタリ ング

は管理措 置がハザ ードをコ ントロー ルするた め機能し ているか をチェ

ックする ために行 われる。  

  一つのハ ザードを 効果的に 管理する のに、1 つ以 上の管 理措置が 必

要かもし れない。（ ↓の表の ステップ 1 5）  

  1 つの管理措 置が 1 つ以上のハ ザード を管理す ることも ある。（↓

の表のス テップ 1 0 で計画さ れた油の 温度測定 とフライ 時間はサ ル

モ ネ ラ 属 菌 と カ ン ピ ロ バ ク タ ー の 数 を 減 ら せ る 効 果 的 な 管 理 に な

り得る）  

  管 理 措 置 は ハ ザ ー ド が 発 生 す る ス テ ッ プ で 実 施 さ れ る と は 限 ら な

い 。 例 え ば 、 供 給 業 者 か ら の 原 材 料 中 の 金 属 の 存 在 は 、 い く つ か

の コ ン ト ロ ー ル （ 例 、 事 前 承 認 さ れ た 供 給 業 者 の み 使 用 、 ま た は

合 意 し た 仕 様 ） で 管 理 さ れ る が 、 最 も 効 果 的 な 管 理 措 置 は ス テ ッ

プ １ ５ で 正 し く 反 応 す る 金 属 探 知 機 と 排 除 シ ス テ ム が こ の ハ ザ ー

ドをコン トロール する。  
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表 1 工 程 ス テ ッ プで特定 されたハ ザードと 、その原 因。ハザ ードに

対する管 理措置及 びそのよ うにそれ らをモニ タリング するか  

工 程

ス テ

ッ プ

番号  

工 程 ス テ

ップ  

ハ ザ ー ド お よ び

可 能 性 の あ る 原

因  

管理措置  モニタリ ング  

1 0  フライ  加 熱 不 十 分 に よ

る 病 原 菌 の 生

残 ： 油 温 度 の 低

下 ま た は 短 い 揚

げ時間  

規 定 し た 油

の 温 度 と フ

ライ時間  

油 温 度 の モ ニ

タリング 、開始

前から 3 0 分毎、

バ ッ チ 毎 に ア

ラ ー ム 着 き タ

イ マ ー を 稼 働

させる  

1 5  金 属 探 知

機  

壊 れ た 機 械 か ら

の金属の 混入  

効 果 的 な 金

属 検 出 及 び

排 除 シ ス テ

ム  

金 属 探 知 機 を

作 動 前 、 2 0 分

毎 、 終 了 時 に

1 . 5  m m 鉄 、 2 . 0

㎜ 非 鉄 、 3  m m

の ス テ ン レ ス

の テ ス ト ピ ー

ス を 用 い て 作

動 と 排 出 を チ

ェック  

   前 提 条 件 と

し て の 計 画

さ れ た 予 防

的 メ ン テ ナ

ンス  

日 常 の メ ン テ

ナ ン ス 作 業 を

前 提 条 件 の 計

画 さ れ た 予 防

的 メ ン テ ナ ン

ス P P M 0 1 に規

定 さ れ た 通 り

に実施  

   前 提 条 件 と

し て の ト レ

ーニング  

金 属 探 知 機 を

作動させ 、チェ

ッ ク さ せ て い

る全スタ ッフ  
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⑫ 原 則 ２： 重 要管理 点 （ Criti ca l Con tr ol  P oi nt： CCP） の 決 定  

 

C C P は、コント ロ ールを 適用 でき、 食品安 全ハ ザード を予防 、排 除、

または許 容できる レベルま で減少さ せるため に必須の ステップ である 。 

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

効果的な 食品安全 マネジメ ントを保 証する上 で、正確な C C P の決定

は非常に 重要であ る。工程 の中 の C C P の数は工 程その も のの複雑 さ、

原材料の 種類等に よって決 まる。  

C C P は判断樹の使用による 支援を受 け、経 験と判断 力で 決定すべ き

である。（ Tr y H A C C P では、 C o d e x 判断樹を採用 している ）  

C o d e x 判断樹は４ つの質問 から構成 され、各々 の質問 に対し、以 下

の指針が 参考にな る。  

Q 1 :  管 理 予 防 方法 は存在し ています か？  

→これは管 理 措 置 のことを 言ってい る。  

Q 2 :  そ の ス テ ップ は許容レ ベルの危 害要因の 発生の可 能性を排 除ま

たは低減 するよう 具体的に 設計され ています か？  

→ こ れ は 工 程 ス テ ッ プ の こ と を 言 っ て い て 、 コ ン ト ロ ー ル で は な い 。 

Q 3 :  確認さ れた危 害要因に よる汚染 は、許 容レベル を超 えて発生 する、

もしくは これらが 許容でき ないレベ ルまで増 加してし まうでし

ょうか？  

→この問 は、も し コ ン ト ロー ル が失わ れ た とき のことを思い浮 かべ回

答する。  

Q 4 :  その後 のステ ップは 、確認さ れた 危害要因 を排除ま たは許容 レベ

ル内の発 生に減少 させるで しょうか ？  

→この問 は、フロ ーダイヤ グラムの 中の後の 工程で、 ハザード を排除

または許 容レベル まで低減 させるこ とができ る工程ス テップが ある

かどうか を聞いて いる。  

 

質問に対 する回答 とその判 断した理 由を記録 しておく べきであ る。

質問に対 する回答 に疑いが ある場合 は、最悪 の状況を 想定して みる。

もし、C C P が１つも特定さ れなかっ た場合、判断 樹の回 答を再検 討し

てみるこ と。前提 となる食 品衛生要 件がすべ ての製品 及び製造 工程の

問題を解 決してい る場合も あるが、 そういう 事例ばか りではな い。  

 

文書化及 び記録  

C o d e x の判断樹に 対する回 答とその 根拠を文 書に記録 しておく 。  
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見直し（ レビュー ）  

この原則 の定期的 な見直し を計画す ること。 また、社 内の何か に変

化（例、 工程、原 材料、製 品、製造 技術など ）があっ た場合に は見直

しすべき である。  
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⑬ 原 則 ３： 管 理基準 （ Crit ic al  L im it s） の 設 定  

 

管 理 基 準（ Crit ic al  L im it s： CL） は 、 C C P において、食品安全 ハザ

ードを予 防または 排除、ま たは許容 できるレ ベルまで 減少させ るため

の管理措 置のため の最大ま たは最小 値である 。それは 許容でき る（安

全な）製品 と許容 で きない（安 全では な い）製品を わける も のである。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

C C P が特定されたなら、各 C C P の管理措置に 特有の C L を設定す べ

き で あ る 。 C L は 許 容 で き る （ 安 全 な ） 製 品 と 許 容 で き な い （ 安 全 で

はない） 製品をわ ける数値 であり、 そのレベ ルは、明 確に特定 する必

要がある 。  

C L は管理措置のた めのもの であり、 ハザード に対して ではない 。

それらは ：  

  測定でき  

  観察でき  

  リアルタ イムでモ ニタリン グできる もの  で あ る べき である。  

 

C L は規格基準、衛 生規範、 手引書、 業界団体 のガイド ラインを 参

考に設定 すべきで ある。ま たは、ト ライアル から実験 データの 収集や

専門家の 知識に基 づき設定 できる。  

 

C L に用いられるの は温度、時間、水分 活性、水分レ ベル、 p H , 塩

素 濃 度 、 または目 視確認、 あるいは センサー によるパ ラメータ ー（視

覚で確認 される外 観、色、 肌触りな ど）等で ある。  

 

また、業 者によっ ては C L よりも厳し い（ハザ ードを確 実に排除 で

きる）レ ベルにタ ーゲット レベル（ または O p e r a t i o n a l  L i m i t） を設

定し、 C L から逸脱 する前に 、管理が 好ましく ない方向 に向かっ てい

る場合に は、管理 措置の管 理状態を 戻し、 C L から逸脱 しないよ うに

管理して いる事例 もある。下 図で管 理基準が 赤線、 Ta r g e t  L e v e l が黒

線、温度 は青線で 、黒と赤 の間で修 正する場 合には、 次に説明 する改

善措置を 実施しな くても済 む。  

 

文書化及 び記録  

どのように C L を設 定したか （情報源 または使 用したデ ータ）を 記

録する必 要がある 。  
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見直し（ レビュー ）  

この原則 の定期的 な見直し を計画す ること。 また、社 内の何か に変

化（例、 工程、原 材料、製 品、製造 技術など ）または 新たな情 報（新

しい規格 基準、新 たなハザ ードの出 現など） が入手で きた場合 には見

直しすべ きである 。  
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⑭ 原 則 ４： モ ニタリ ン グ 方法 の 設定  

 

モニタリ ングは、C C P が管理された状 態にある かを評価 するため、計

画された 方法・頻 度で、管 理のパラ メーター を観察ま たは測定 する活

動である 。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

モニタリ ング方法 はすべて の C C P が規定され た C L 内で 操業して い

ることを 確認する ことがで きる事業 者が実施 する方法 である。 モニタ

リングに より、C C P において管理が 失 われたこ とを検出 できなけ れば

ならず、 迅速に結 果がでな ければな らない。 これによ り、速や かに改

善措置（ C o r r e c t i v e  a c t i o n） を採るこ とができ 、工程の コントロ ール

を取り戻 すことが できる。  

例：オン ラインで  温 度 と 時間の測 定  

  オ フ ラ イ ンで 塩分濃度 、水分活 性、ｐ H、全固形 物 の測定  

一般的に 微生物検 査は結果 がすぐに 反映しな いので、 モニタリ ング

に適した 方法とは 考えられ ないが 、検 証活動と しては有 効である。（原

則６参照 ）  

 

継続的な モニタリ ング：自 記記録温 度計での 加熱温度 のモニタ リング  

非連続モ ニタリン グ：サン プル採取 及び検査  例 え ば ｐ H  

サンプル はバルク 製品を代 表するも のでなけ ればなら ない。モ ニタ

リング方 法を選択 する際、その責任 者 は ,  結 果が C C P に直接関連 して

いて、その 限界を 十 分理解し、文書に 記 録してお かなけれ ばならな い。

すべての モニタリ ングに用 いる測定 装置は校 正し、正 しく機能 するこ

とを確認 すること 。  

 

文書化及 び記録  

モニタリ ングを実 施した者 は記録す ること。 モニタリ ング担当 者は

その任務 を実施す る能力が あり、責 務を実施 するのに 適したト レーニ

ングを受 けている こと。  

どのよう にモニタ リングを 実施する か、正確 な記述が あるべき であ

る。 C L が満たされ ない場合 、事前に 決めた改 善措置を 実施する 知識

と権限を 有してい ること。 トレーニ ング及び 評価され た能力の 記録を

維持する こと。  

何のコン トロール パラメー ター（温 度、ｐ H 等） を評 価するか、 ど

のように モニタリ ングを実 施するか 、その頻度 を文書に 記述する こと。
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非連続モ ニタリン グの場合 は頻度を 特定する こと。  

モニタリ ング記録 にはその 活動を行 なった日 、時間及 びその結 果が

含まれて いること 。  

C C P モニタリングに関連す るすべて の記録と 文書はモ ニタリン グ

を行った 者による サインと 、可能で あれば、 モニタリ ング記録 のレビ

ューの責 任を有す る指名さ れた別の 者（通常 は社長ま たは工場 長）に

よるサイ ンがある こと。  

 

見直し（ レビュー ）  

この原則 の定期的 な見直し を計画す ること。 また、社 内の何か に変

化（例、 工程、原 材料、製 品、製造 技術など ）がある ときには 見直し

すべきで ある。  
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⑮ 原 則 ５： 改 善措置 の 設 定  

 

モニタリ ング結果 が CCP に お い て CL か ら 逸 脱 した（＝ コ ントロー ルの

ロスが示 唆された ）時にと る活動を 文書化す る。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

C C P のモニタリング結果が C L を満た さない結 果を示し たとき 、採

るべき特 定の改善 措置を決 定し、文 書にしな ければな らない。 採られ

る措置は C C P を管理状態に 戻すこと を保証し なければ ならない 。  

C C P のための改善措置を決 めるとき 、以下を 検討する こと：  

１．  ま ず 、 す ぐに何を するか？  

→工程を 止め、 製 品を留め 置き、 機 械器具を 速やか に 調整する （例

えば温度 を上昇す る）必要 性につい て検討す る。  

２．  最 後 の チ ェックが 適合して いた時以 降、製 造され た製 品（保 管

されてい る、また は出荷さ れた）に ついて、 何をすべ きか？  

→これに は製品 の 回収は含 まれな い 。なぜな ら、モ ニ タリング が製

品が施設 を離れ る 前に問題 を把握 す るのに充 分早く 実 施されてい

るべきで あるから である。  

最 後 の 適 合 結 果 が 得 ら れ た 後 の 製 品 を 留 め 置 く 必 要 性 に つ い て

考えてみ る。すな わち、コ ントロー ルがされ ていない 間に製造 さ

れた製品 を廃棄す るか否か を考える 。  

３．  将 来 に つ いてどう するか考 える  

→もし適 切であれ ば製品の 再生、原 因 究明、再発 防止の た めの調査 、

製品の廃 棄等につ いて検討 する。  

４．  上 記 は 誰 の責任か を考える  

→例えば 、だれ が製 品の廃棄 /再 生の判 断をする 権限があ るか、ま た

誰が改善 措置を実 施する権 限がある か、検討 する。  

５．  上 記 の 活 動 に 関 与 す る 従 事 者 に 必 要 な 能 力 と ト レ ー ニ ン グ に

ついて考 えてみる 。  

 

文書化及 び記録  

C C P で C L を逸脱したとき に採るべ き改善措 置（ 廃棄 や再生な どの

措置を含 む）及び その責任 者を文書 化するこ と。トレ ーニング 記録、

改善措置 で影響を うけた製 品のバッ チに何が 起きたか を含む適 切な記

録を保持 しなけれ ばならな い。  

 

見直し（ レビュー ）  
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この原則 の定期的 な見直し を計画す ること。 また、社 内の何か に変

更がある ときには 見直しす べきであ る。（原則 ６参照 ）  
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⑯ 原 則 ６： 検 証 (Ver if ic at io n) 

 

検 証 は HACCP プ ラ ン に 従っ て製造し ていれば 、安全な 食品が生 産され

ることを 確認する 原則であ る。  

 

原則６は ３つの部 分に分割 される。  

１ ．  Va l i d a t i o n（ 妥 当 性 確 認 ） ― H A C C P プ ラ ン は 安 全 な 食 品 が 製

造 さ れ るこ と を保証 す る か？  

２ ．  Ve r i f i c a t i o n（検 証）― H A C C P プ ランは 機 能 して い るか？ 安 全

な 製 品 は製 造 されて い る か？  

３ ．  R e v i e w（見 直 し）― H A C C P プ ラン は更 新 さ れて い るか？  

 

上記３つ をあわせ た検証は H A C C P システム が正しい 方法で作 成さ

れ、事 業者が H A C C P プランに従い 、特 に C C P が管理状態 にあるこ と

を保証し ているこ とを見て いる。  

簡単にい うと、 検 証には、 安全な 食 品が生産 されて い ることを 保証

す る た め 、 検 査 を 行 う 、 手 順 に 従 っ て い る か の チ ェ ッ ク 、 そ し て

H A C C P システムの レビュー が含まれ る。  

 

Va l i d a t i o n：  

H A C C P プランの各 要素が効 果的であ る証拠を 得ること 。  

H A C C P を実施する 前に、H A C C P プランが安全 な食品を 生産する こ

とを保証 するため 、プランの 内容は妥 当性を確 認しなけ ればなら ない。

主たる注 目点は特 定された ハザード は完全で（漏 れはな いか）、正しく

かつ、適 切な管理 が実施さ れている か（特定 の管理措 置を実施 したと

きに効果 的に管理 できるか）、すな わ ち C C P は正しく 特 定され、 安全

な食品を 保証でき るかを確 認するこ とである 。  

 

妥当性確 認活動に は、次の ようなも のが含ま れる：  

  装置・機 械器具の チャレン ジテスト  

  実 験 的 な ト ラ イ ア ル （ よ り 高 い 温 度 ま た は 低 い 温 度 で の 装 置 の 加

熱評価）  

  数学的モ デル  

 

妥当性確 認のため の研究を 支持する 情報が得 られるそ の他のエ リア：  

  文書のレ ビュー  

  法 規 ― H A C C P プ ラ ン が 食 品 衛 生 法 の 規 格 基 準 等 を 満 た し て い る
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か確認す る  

  衛生規範  

  許容され ている優 良規範  

 

妥当性確 認の活 動 を行う者 は適切 な 能力、ト レーニ ン グ、およ び経

験を有し ているこ と。  

 

Ve r i f i c a t i o n  

H A C C P プラ ン が継 続 的に 遵 守 され て い るこ と を 判断 す る ため に、

モニタリ ングに加 えて行わ れる方法 、手順、 検査及び その他の 評価の

こと。  

 

製造して いる食品 のタイプ 及び事業 の規模に より、検 証活動は 次のも

のが含ま れる：  

  内部監査  

  サプライ ヤーに対 する外部 監査  

  化学的、 微生物サ ンプリン グ及び検 査の実施  

  苦情を含 む消費者 からの f e e d b a c k の 評価  

  原材料及 び最終製 品の検査  

  管 理 措 置 、 モ ニ タ リ ン グ 及 び 改 善 措 置 が 適 切 に 適 用 さ れ て い る こ

とを解析 及び確認  

  C L からの逸脱の解 析  

  前提とな る食品衛 生要件が コントロ ール下に あること の確認  

  検 証 の 活 動 を 行 う 者 は 適 切 な 能 力 、 ト レ ー ニ ン グ 、 お よ び 経 験 を

有してい ることの 確認  

 

R e v i e w  

H A C C P プラ ン は常 に 、最 新 の 状態 で 、 いか な る 変更 も 反 映し てい

ること。 変更とは H A C C P プランを作成時と異 なってい るいかな る変

更も含ま れる。  

R e v i e w は 定期的 な ものと、引 き金が 引 かれて実 施される ものがあ る。  

 

引き金と なり得る もの：  

  原材料や 製品の組 成の変更  

  新製品の 製造開始  

  原材料サ プライヤ ーの変更  

  加工シス テムの変 更  
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  施設のレ イアウト または環 境の変更  

  加工の設 備の変更 または新 しい機械 器具  

  システム のトラブ ル（例、 改善措置 または製 品のリコ ール）  

  顧客また は消費者 の予測さ える変更  

  製 品 の 健 康 ま た は 腐 敗 の リ ス ク を 示 唆 す る 市 場 か ら の い か な る 報

告  

  公衆衛生 上需要な 新規に報 告された 食品由来 病原体の 出現  

  衛生法規 の変化  

 

事前にス ケジュー ルが決ま っている レビュー ：  

  すべての H A C C P プランには、ス ケジュ ール化さ れたレビ ューが含

ま れ て い る こ と 。 工 程 や 原 材 料 に 何 の 変 化 も な く て も 、 事 前 に 決

め ら れ た イ ン タ ー バ ル で 実 施 す べ き で あ る 。 少 な く と も 、 年 に 一

度、H A C C P プランのすべて の分野を 対象に実 施すべき である。す

べての変 更は記録 し、H A C C P プランは安全な 食品を製 造し続け て

いること を保証す るため、リス クア ナリシス を実施す べきであ る。 

 

レビュー が実施さ れたとき には、何も 変更がな くても記 録するこ と。

レ ビ ュ ー の 責 任 者 は （ 通 常 は H A C C P チ ー ム ）、 提 案 さ れ た 変 更 は

H A C C P プラ ン 作成 時 の調 査 の 結論 と 食 い違 っ て いな い か 、製 品 の安

全性を損 なうこと はないか 、また H A C C P プランは最新 の状態で ある

かを保証 する必要 がある。  

  

文書化及 び記録  

妥当性確 認及び検 証活動の 記録は、 それらが 成功裏に 実施され た証

拠として 保持しな ければな らない。  
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⑰ 原 則 ７： 文 書化及 び 記 録の 保 管  

 

効率的で 正確な記 録の保管は HACCP シ ス テ ム の適用上 きわめて 重要で

ある。  

 

どのよう にして、 このステ ージは達 成される か？  

あなたの 製品に関 連した不 幸な食品 安全上の 事故にお いて、あ なた

は安全な 製品を生 産するた めに実施 したすべ ての合理 的な予防 措置の

記録を示 す必要が あるかも しれない 。  

H A C C P の原則が正 しく適用 され、す べての記 録が保管 されてい る

ことは、 問題発生 時に、あ なたが安 全な食品 を製造す るための 管理措

置を実施 したとい う証拠を 提供する ことにつ ながる。  

 

文書化及 び記録保 持は：  

１．  製 造 の 性 質及びサ イズに対 し適切で あること 。  

２．  H A C C P のコントロ ールが実 施され、 維持され ているこ とを検

証するた め、事業 者が評価 するのに 十分であ ること  

 

文書化に 関して何 を検討す べきか  

  何の記録 を保管す る必要が あるか？  

  どのよう にそれら を保管す るか？ハ ードコピ ー、電子 的？  

  どこに文 書を保管 するか？  

  どのくら い、記録 を保管す べきか？ （適切な 時間とは 何か。製 品

の賞味期 限及び製 品が誤用 する可能 性につい て検討す る）  

  記録の責 任者はだ れか？  

  だれが、 頻繁に記 録にアク セスする 必要があ るか？  

 

文書の例 は：  

  H A C C P プラン  

  ハザード のリスト 及びハザ ード分析 の詳細  

  C C P の決定  

  C L の決定  

  トレーニ ングの必 要性のア ナリシス  

  手順―例 えば、標 準作業手 順、改善 措置手順  

  作業上の 指示  

 

記録の例 は次のよ うなもの が含まれ る：  
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  C C P モニタリング活動  

  逸脱及び 関連する 改善措置  

  実施され た検証手 順  

  H A C C P プランの変 更  

  実施され たトレー ニング  

  日々の記 録  

  目視検査 記録  

  H A C C P チームの議 事録  

  加工工程 の記録  

 

見直し（ R e v i e w）  

この原則 のレビュ ーは事前 に決まっ たスケジ ュールで 実施され るも

のと、社 内の変化 がきっか けで実施 されるも のがある 。（原則６ 参照） 

 

レビュー の間、以 下を検討 すること ：  

  文書はす べての H A C C P システムのオペレーシ ョンをカ バーして

いるか？  

  文書は更 新や改訂 の観点か らどのよ うにコン トロール されてい る

か ?  

  すべての 文書は正 確で正し いか？  

  検証手順 は文書化 されてい るか？  

  どのよう に変更及 びバージ ョン管理 が管理さ れている か？  
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○ 2 7 年度から 2 8 年 度の開発 について のまとめ   
 

本 報 告 書 は 、 H A C C P の 導 入 推 進 を 科 学 的 に 支 援 す る 手 法 に 関 す る

研 究 － ク ラ ウ ド ベ ー ス H A C C P プ ラ ン 作 成 支 援 シ ス テ ム （ ト ラ イ

H A C C P）の開発に基づき、 H A C C P プランを作 成、登録 するとい う行

為を、 We b ブラ ウ ザ上で、 どこから でも利用 可能にし た 27 年 度 の プ

ロトタイ ププログ ラムを 、試験 利用可 能なよう に、追加 /改 修 を 行 った

プログラ ムである 。  

 

国 内 で は 、英国で の M y H A C C P のよ うなクラ ウドベー スでの作 成、

出力ツー ルが中小 メーカー にとって 必要とな る時期は 近づいて いると

考 える 。 ま た、 ク ラ ウド ベ ー スで あ る ため 、 H A C C P の各 地域 で の学

習会にお ける学習 ツールと しても、 有効であ ると考え る。  

28 年 度 の 開発 にお いては、試 験利用 可 能な段階 まで開発 を行い、多

数のユー ザーによ る試験利 用により 、更なる 改善の機 会を伺え るもの  

と 思 わ れ る。  

H A C C P の 義 務 化 は 、 デ ー タ の 保 存 を 確 実 に す る こ と と 、 第 三 者 か

らの検査 があった 場合での 、印刷物 以上に、 クラウド 環境での ログイ

ン時間等 による客 観的なデ ータの在 り方を検 討出来る 側面をも ったも

のである 。このよ うなツー ルを多く のユーザ ーが標準 的なもの として

使用する 事で、検 査 する側も 記録内容 のバラつ きを判別 しやすく なり、

全体的な 管理コス ト低減へ の貢献も 実現し得 るものに 近づいた ものと

思う。  

ま た 、 諸 外国から の日本での H A C C P の取組みとし て 、とりわ け中

小企業で のツール による標 準化は評 価出来る ものとな ればと願 うもの

である。  

 

本 開 発 で は 、 関係 者 との 協 力 体 制の 上 で、 プ ロ ト タイ プ から の 効果

的な改善 を行えた ものであ り、感謝 を申し上 げる。  

本 試 験 シ ス テ ムが 、 実運 用 シ ス テム と して 、 広 範 囲な 地 域で 利 用さ

れる事と なれば、 引き続き 協力を行 えるよう 研鑽に励 みたい。  

 

 

デュアル カナム株 式会社  

h t t p : / / w w w. d u a r c a n u m . c o m /  
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