


































































7食 品関係保健所計画事業

平成10年 度食品関係計画事業テーマ及び実施結果の概要

保 健 所 事 業 名 内 容 結 果 の 概 要

1
多

摩

川

仕出し弁当屋に

おけるHACCP

の導入について

(継続)

小規模の仕出し弁当屋を対象にHACCP

の導入を支援する。

(1)チェ ックリス ト作成のための助言及び実

施状況の確認

(2)食品(原 材料、製品、保存食品等)の 細

菌検査及び器具 ・手指等の拭き取り検査

(1)営業者側で、作業開始前や材料の下処理後の手洗い、中

心部までの加熱確認などをチェック項目にしたリス トを作

成 した。しか し、設定した項目を実施 しているが、それを

記録 していないケースがあった。

(2)食品の検査はほぼ良好。拭き取りは、手洗い前後の効果

が見 られなかったため、手洗いの頻度 ・方法を指導した

その他、施設及び作業の汚染 ・非汚染の区分や手洗いに

ついての意識向上を図った。また、手洗い設備等の設備の

不備について修理を指摘した。

本件のような小規模の施設には、長期的視点のレベル

アップが必要で、そのためには営業者側の意欲が削がれる

ような要因については、様々な支援策を講じて問題点を乗

り越えられる様援助してい くことの必要性がある。

2

集 団給食施設のた

めのHACCPト

レーニング

(新規)

保育園等の社会福祉施設給食栄養士を対象

に危害分析と重要管理点を決めるグループ

ワーク演習を実施した

(1)演習会の予備講習としてチェックリス ト

の作成を実施

(2)2日間で、7・8人 のグループ毎に課題食品

の 「HACCP総括表」を完成させる

第1回30名 、第2回33名 、第3回35名(合 計98名)が 参

加 した。

従来の講義のみの講習会を更にステップアップして演習

方式で行ったため、多 くの参加者から好評をえた。

3

秋

川

高齢者福祉施設
の衛生管理の実態
調査
(継続)

前年度までの調査から、介護に由来する厨

房への2次 汚染の可能性が確認されたこと

から、HACCPの 考え方にに基づ く自主

管理の導入を支援した。

(1)対象者別講習会(施 設長及び栄養士)及

びHACCP演 習の実施

(2)厚生省通知 「社会福祉給食施設等の点

検」結果を利用して、不適事項の具体的な

改善方法を指導し自主的衛生管理に取組み

を推進する。

(1)講習会

ア 施設長に対 し、「社会福祉給食施設等の点検」について

(2回)

イ 栄養士で組織する研究会に対し、自主的衛生管理の

支援講習会(2回)

ウ 栄養士及び調理従事者を対象にHACCPト レエーニ

ングを実施 した

(2)不適事項の改善指導

ア 必要な検査結果の提出について納入業者を指導。施設

長には、契約更新時に書類の提出を義務付けるよう指導

イ 検収時の点検 ・記録

ウ 納入食品を大ビニールに移し替えて非汚染区域に持ち

込むこと

エ 加熱時間を記録すべき食品には,献 立表に赤印。更に、

朝のミーチィングで全員に徹底する

オ 残さの処理方法 等について指導した

その結果,施設全員に自主的衛生管理の意識が向上し,施

設面や取扱いの改善がされた。

4

消費者を対象と

した 「食品保健教

室」の開催

(継続)

(1)高齢者の食品保健について

在宅高齢者に配食サービスを行なってい

るボランティアを対象に開催

(2)保健所公開

所全体の行事として開催。食品衛生では

「寄生虫発見」 「パネルクイズ」 「見て,

触 って勉強する」展示物等

(3)きの こ教室

キノコの鑑別に詳しい食品衛生監視員O

Bを 講師に,管 内の低山でのキノコ採取及び

鑑別

(4)バイオ食品等の新規開発食品の安全性に

ついて

乳業工場研究所員を講師に依頼

(1)参加 者:74名

基礎的知識の普及に効果があった。また,受 講者から定

期的な開催を希望された。

(2)参加 者:229名

幼児から一般市民まで幅広い参加があり,保健所のイ

メージアップが図れた

(3)参加者:41名

山間部をもつ管内には日常的にキノコ鑑別の依頼が多

く,講習会も好評だった。住民の需要に応 じて回数を増や

すことも今後検討する

(4)参加者:45名

CGに よ るプレゼンテーションにより,難 しいテーマであった

が理解 しやすい内容となった
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保 健 所 事 業 名 内 容 結 果 の 概 要

5

八

王

子

自主的衛生管理の

支援について

(豆腐製造業)

学校給食に納入される豆腐の衛生状態につ

いて、市教育委員会から相談を受けた。そ

こで、豆腐製造業全体の衛生レベルの向上

を図るため、自主的衛生管理の導入を支援

した。

(1):モ デル店A、Bの 危害分析及びCCP

の決定

(2):(1)の結果及び改善点について説明。作

業マニュアル(CCP用)、 器具洗浄マ

ニュアル及びチェックリス トの提示

(3):改 善後の調査(改 善点の確認と中間製

品 ・製品検査)

(4):豆 腐製造者を対象とした講習会(モ デ

ル店A、Bの 試行結果の情報提供)

(1)細菌汚染実態調査及びCCPの 決定

ア.手 指 ・器具の拭取 り検査:木 製の器具及び手指から東

京都の指導基準を超えるものがあり、特に長期間使用さ

れた木製へら、床に直接置かれた 「重し」は10 5/g～

10 7/gと 高 かった。

イ.は ね上げ試験:10～20分 の作業の間に40cmの

高さまで大腸菌群のはねあげが確認された。

ウ.水 槽の水の大腸菌群接種試験:35度2時 間で菌数が

100倍 になった。井戸水に塩素を添加して使用してい

るケースもあったが、栄養分が高いため換水が必要。

エ.豆 腐の保存試験:10℃ の保存の結果、都の指導基準

に適合したのは1日 間のみであった

オ.CCP:危 害分析の結果から、(a)唯 一の加熱工程で

ある豆乳の加熱と(b)汚 染が拡大する恐れがある水槽中

での保存とした

(2)改善後の検査結果

ア.盛 り枠、重 しをステンレスに変更

イ.器 具棚をステンレス製に改修し、床から60cm以

上に設置

ウ.豆 乳の沸騰状態2分 間以上の徹底

エ.製 造所内の整理整頓等の改善により、モデルの両店 と

もに豆腐の細菌数が10 4/gか ら10 3/gに1オ ーダー下がっ

た。

これらの食品の取扱いの改善により、多大なコス トを

強いることなく衛生状態が向上した。

(3)今後の豆腐製造業者に対する改善点

営業者のアンケートによれば、今回のモデル店に限らず、多

くの業者が木製のへら、竹製のざる等を使用していること

から、モデル店同様の、指導法で衛生レベルの向上が期待

できる。

また、納入業者の検査成績は学期が進むごとに良好な

結果となった。危害分析、ccp設 定等の科学的手法を用

いたことによ り、検査データも基づ く説得力のある講習会

を行えたと考える。

6

八

王

子

・

南

多

摩

・
町

田

調理施設等におけ
る食品関係者に対

するHACCP講

習会の実施

平成9年 度に調理業等370施 設 を対象に

行ったアンケート結果を基に、受講者を募り(往

復はがき)1保 健所1回(2時 間)ず つ、

曜日をずらして合計3回 実施。

主な内容
・HACCPに つ いて ・一般的衛生管理プロ

グラム・ビデオ放映 ・HACCPの 具体例

調理業のうち弁当屋、仕出し屋、集団給食を除いた20

0施 設に講習会を通知 した。57施 設(28.5%)か ら

返信があ り、3回 の開催で合計38施 設(19.0%)か

らの受講があった。

返信 ・受講率は低調であったが、受講者に対する講習会

前の調査ではHACCPの 内容を理解しているが約4割 、

HACCP言 葉 は知っているが約5割 という対象者に対す

る内容として、本講習会は受講後、次のステップへの意欲

を答えた施設が多かったことから一定の効果はあった。
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保 健 所 事 業 名 内 容 結 果 の 槻 要

7

町

田

スチームコンベッ

クで加熱調理(減

圧下で60℃ 及び

70℃ で製造)を

行ったハンバーグ

の殺菌効果につい

て

営業形態の異なった飲食店営業について調

査

(1)工程別及び製品の細菌検査

細菌数、大腸菌群、大腸菌、サルモネラ、

黄色ブドウ球菌、嫌気性芽胞菌

(2)指標 菌の添加試験

原料に指標菌(サ イ トロバクター)10 7/g

及 び食用青1号(事 故防止)添 加し、5分 ご

とに製品の菌数を測定した

(1)工 程別及び製品の細菌検査

ア.A施 設は、加熱40分 後67℃ に達 し、30分 間保持。B施

設は隔測温度計で58℃10分 以上加熱(埋 込式の自記温度

計で測定したところ54.9℃ までしか達していなかった。)

イ.サ ルモネラ、嫌気性芽胞菌細菌は検出せず。細菌数は

原料肉10 6/g最 終製品10 3/g、 大腸菌群は加熱30分 後

から検出せず、黄色ブドウ球菌は原料肉と生ハンバーグ

から検出したが、それ以降の工程では検出されなかった。

ウ.2施 設とも真空包装 した後、スチームコンベックで加

熱される。

(2)指 標菌の添加試験

ア.指 標菌は、A施 設で中心温度62.2℃ に達 した10分 後か

ら、B施 設53.8℃ に達した25分 後から検出しなくなっ

た。

イ.ス チームコンペックは低温であっても長時間の加熱に

より、殺菌効果が認められた。

8

多

摩

立

川

豆腐製造業にお

ける汚染源実態調

査

(1)木 綿豆腐の製品及び晒し水の細菌検査

夏季(9月)お よび冬季(2月)

予備調査(管 内57施 設)か ら主に集団給食

施設納入業者(20施 設)

(2)木 綿豆腐の高温期 ・低温期における細菌

の消長等を製造工程別に調査 する。(2施

設)

サンプリング箇所:(1)浸 漬(2)呉 汁(3)豆 乳(4)箱

盛 前豆腐(5)豆 腐(型 箱接触面)(6)豆 腐

(型箱非接触面)

(1)製 品(39検 体)

ア.黄 色ブドウ球菌、サルモネラは検出せず

イ.大 腸菌検出1検 体

ウ.大 腸菌群検出:9月85% 2月26%

エ.セ レウス菌:9月40% 2月0%

オ.耐 熱性芽胞菌:9月75% 2月37%

カ.細 菌数は概ね10 4/gか ら10 5/g。 夏季 と冬季に有意

差は見られず。(冬 季の方が高かった施設は4)こ のこ

とから、細菌数については、季節(環 境要因)よ りも、

製造工程の衛生管理に大きな要因があることを示唆

(2)工 程別調査

ア.2施 設とも細菌数の推移は同様(サ ンプリング箇所(1)～(2)

で上がり(3)で急激に下がり、それ以降徐々に上がる)で

あった。しか し各サンプルを比較すると、100～1,000倍

の差が認められた。これは、浸漬方法、器具の衛生管理

の違いによって差が生じたと考られた。

イ.製 造ラインでは、呉入口のパイプライン、豆乳用アル

ミ製桶.使 用器具(ザ ル ・権)の 順に高かった。

(3)改 善点まとめ

ア.原 料豆は十分洗浄後浸漬 ・冷蔵保管。製造前に再度洗

浄 してか ら磨砕。

イ.浸 漬用たるは毎日洗剤で洗浄し、乾燥させる

ウ.2次 汚染源として器具よりも加熱された豆乳が流れる

パイプラインに大きな要因があったことから分解可能な

部分だけでも日ごろからの洗浄を心がける。

エ.使 用器具(箱.権)は アルミ製を用い、圧搾 ・箱盛用

の木綿製布は十分洗浄 ・乾燥。1桶1枚 の使用
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保 健 所 事 業 名 内 容 結 果 の 概 要

9

村

山

大

和

食肉処理業にお

けるHACCPシ

ステムの概 念の

導入について(新

規)

対象:量 販店及び集団給食等に納入 してい

る食肉処理業2施 設

(1)施 設 内の拭取 り

(2)作 業 工程中からの採取 ・細菌検査

(3)検 査結果に基づく改善箇所の指摘

(4)社 内プロジェク トが行う手順の改善なら

びにチェックリス トの作成に対する助言

(5)改 善 した箇所の拭取 り検査

●1施 設は、品質管理室において、原材料 ・製品等につい

ての自主検査を定期的に実施 していたが、チェック項

目は品温、室温等の温度管理に偏重していた。

●2施 設ともサルモネラ、0157は 検 出されなかった。

作業中の拭取 り(ま な板、カット機器等)及 び ドリッ

プから大腸菌群が検出されたため、 「ドリップ対策と

して、包装部分肉(チ ル ド肉)を 商品化前日に開封し

ドリップ除去しアルコール噴霧した後、-1℃ で冷蔵

保管する」を試みた。噴霧直後の検体には細菌数 ・大

腸菌 の低下がみられなかったが、1日 後には有意差が

あった。

・1日 後の細菌数

(1)豚 肉 前日処理19×10 4/g未 処理20×10 3/g

(2)牛肉 前日処理68×10/g未 処理13×10 8/g
・1日後の大腸菌群

(1)豚 肉 前日処理40未 満/g未 処理40未 満/g

(2)牛肉 前日処理40未 満/g未 処理36×10 3/g

● トリミングされ商品化される肉の方は菌数が落ちるが、

除去された部分肉の一部は挽材となり、挽肉として流

通させているため、今後検討が必要

●誤作動を防ぐため、金属探知器の感度を落として使用し

ているが、微小金属異物を目視で発見したこともあ り

商品毎(肉 の厚み等)に より社内基準を設定する必要

がある。

10

豆腐製造業にお

けるHACCPシ

ステムの概 念の

導入について(新

規)

(1)豆 腐製造業者を対象とした

(1)HACCPシ ステムに関する講習会(4

回)

(2)衛生管理実態調査(立 入り検査及びアン

ケー ト)

(2)HACCPシ ステム導入の相談があった

施設に対する技術的支援(1施 設)

木綿豆腐の工程別細菌検査

細菌数、大腸菌群、黄色ぶどう球菌、サ

ルモネラ、大腸菌、セレウス菌、嫌気性芽

胞菌、0157

(1)実 態調査(15施 設)

・水道水使用95%・ 加熱温度100～105℃1～5分 が

30%・ 舟水の冷却水に塩素剤添加をしている施設は少

ない ・舟水の水は還流、オーパーフロー、溜めがほぼ同

率 ・包装後の豆腐の保存は舟の中と冷蔵庫が同率 ・型箱

は金属製がほとんど ・器具類の洗浄は水又はお湯を使用

・布をアルカリ剤で洗浄している施設は47%・ 冷蔵庫の温

度管理5～7℃ が67%・ お もにレンガ使用

(2)HACCPシ ステム導入支援

工程別細菌検査及び保存試験に問題となる点はなかった

が、主に以下の事項を導入することで、工程別及び最終製

品の細菌数に改善が見られた

(1)PPと して機械器具等の衛生管理、手洗い(特 に凝固工

程以降)、 最終製品の品温管理 ・配送時間

(2)CCPと して(1)豆汁の加熱温度及び時間(2)包装後の豆腐の

品温管理

(3)9項目のチェックリス トを作成 し、記録 ・ファイリング

11

府

中

小

金

井

親子食品衛生教室
(新規)

対象:小 学校高学年の親子等20組40名

開催:8月 お よび3月 の一日

午後1時 から4時

栄養指導係と共同して実施

第1回 ア 食品添加物の講義及び着色料の

実習

イ 細菌に関する子供向けビデオ

ウ 牛乳の栄養の話

エ 体験実習(バ ター・ヨーグルト作 り)

第2回 ア 魚の鮮度の見分け方

イ 魚のさばき方の実演 ・実習

ウ 魚の栄養のはなし

エ 寄生虫の検査

第1回 応募者10組19名 参加者8組17名

第2回 応募者10組19名 参加者8組17名

食 品作 りの演習に人気があった。夏休みの自由研究として

家庭でもや りたいという意見が多かった。

小学生には、難しい用語があり、わかりやすい講義とする

ため、今後工夫が必要
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保 健 所事 業 名 内 容 結 果 の 概 要

12

狛

江

調

布

自家製チャー

シューの細菌学的

実態調査(継 続)

ラーメン屋(30軒)、 そうざいの許可を

有する肉屋(29軒)等 を対象に、調理 ・

販売されているチャーシューについて、

(1)調製方法 ・保存方法の調査

(2)細菌検査を実施 した

(1)調 製頻度は、ラーメン屋は毎日又は一日おきが約5割

を占めたが、その他でもほとんどは週1～2回 の範囲で作

られていた。煮汁の使用方法で多かったのは、ラーメン屋

では毎日調製(6割)、 肉屋は繰 り返し使用(約6割)で

あった。

(2)細菌数が10 6/gを 超 えたものは3検 体。大腸菌群が10 3

/gを 超 えたものは2検 体。黄色ブドウ球菌を検出したも

のはなかったが、増菌検査(+)と な ったものが9検 体

あった。サルモネラ、大腸菌、嫌気性芽胞菌が検出された

ものはなかった。

肉屋よりラーメン屋からの検出率が高かった。

13

三

鷹

武

蔵

野

食品関係営業者

における自主的衛

生管理推進 の支

援(新 規)

HACCPシ ステムの導入について相談があっ

た食肉処理業(作 業従事者25名)に 対し

て、技術的支援を行った。

講習会、作業マニュアル及びチェックリ

ス トの作成、検証(当 該施設で処理した牛

部分肉の拭取 り検査)

1年 間を試行期間として、HACCPシ ステムを施設の実態に

合せていった。

拭取 り検査は、60検 体。そのうち、大腸菌群が10 2/gを

超えたものが1検 体、生菌数が10 4/gを 超えたものが21

検体、10 5/gを 超 えたものが4検 体あった。黄色ブドウ球

菌、サルモネラ、大腸菌、0157は いずれからも検出し

なかった。

14

地方物産展等で

販売される食品の

安全確認事業

(新規)

管内百貨店で開催される地方物産展で販売

される食品の安全確認(細 菌検査、化学検

査)

10月 ～2月(12月 を除 く)毎 月実施

弁当類(食 材を含む),そ うざい,菓 子類,魚 介類加工品等

について実施 した結果,

細 菌検査75検 体(う ち違反 ・不良8検 体)

化 学検査59検 体(う ち違反4検 体)

特 に化学検査の違反は6.9%と な り,通常の収去検査の

違反率(過 去2年 間平均0.5%)と 比べても高かった

違反例:(1)表 示違反(し その実漬:食 用赤色106号,た くあ

ん漬:サ ッカリンNa表 示なし)

(2)使用基準違反(生 菓子からソルビン酸検出)

(3)都の指導基準不適合(駅 弁の食材 ・サケから

黄色ブドウ球菌検出,ズ ワイガニ ・イクラ ・かにいな り・

紅鮭おむすび等から細菌数が1gあ たり10万 を超えて検

出)

15

多

摩

小

平

・

多

摩
東
村
山

飲食店(仕 出

し)に おけるサル

モネラの汚染 源

調査(継 続)

(1)実施 時期:5月 ～7月

(2)対 象:37軒 の飲食店(仕 出し屋)

(3)8個 所 の拭き取 り(生 理食塩水を分注し

た拭き取 りビン)

(1)冷蔵庫把手(2)冷 蔵庫内肉用棚(3)解 凍用

シンク内側(4)ス ポ ンジたわし(5)シ ンク給

水栓(6)作 業台(7)排 水溝(8)床

合計269検 体について検査

31検 体にDHL寒 天培地で分離培養 し、31検 体からコロ

ニーが分離されたが生化学性状検査及び血清型別検査によ

りすべてサルモネラ陰性であった。

16

島

し

ょ

保

健

所

大

島

・
三

宅

・
八

丈

伊豆諸島への食品

輸送コンテナの温

度測定(平 成4年

度より継続)

島 しょ地域は、天候不順等により船が欠航

し、食品流通が不安定であるため、多くの

食品を東京等からの長時間の海上輸送に

頼 っている。輸送中の適正な温度管理が食

品衛生の重要管理点になっている。そこ

で、大島航路(所 要航海時間約12時 間)及

び八丈航路(所 要航海時間約11時 間)に つ

いてコンテナ内温度及び品温の実態調査を

実施 した。(5月 実施)

なお、輸送会社は貨物輸送約款で食品の腐

敗等に対 し免責しているが、 ドライアイス

で冷却した保冷コンテナと冷凍コンテナ

(電力)を サービスで用意している

(1)貨 物表面平均温度(測 定箇所3～18)

大 島航路 普通コンテナ17.5℃ 、保冷コンテナ15.1℃ 、 冷

凍コンテナ-6.5℃

八丈航路 普通(以 下 「コンテナ」省略)21.6℃ 、保冷

15.6℃ 、 冷凍-2.3℃

(2)コ ンテナ内部温度

大島航路:普 通15℃ 、保冷15℃ 、冷凍-4℃

八丈航路:普 通15℃ 、保冷12℃ 、 冷凍-9℃

(3)輸 送会社に対する主な指導

・保冷及び冷凍コンテナの充実を図ること ・貨物量に

あった冷却剤の用意 ・搬入の際の扉の開閉を短時間です

ること・冷凍コンテナの電源を荷受け時から常時、船中に

入れてお くこと

また、島内の輸送会社および営業者に対 し、貨物の引き取

り及びその後の冷蔵庫への保管を迅速に行うよう指導した
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