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１． はじめに

平成１１年，総合衛生管理製造過程（ＨＡＣＣＰ）の認証制度の対象に清涼飲料水が追加されて以

来，県内ミネラルウォーター製造業においても，ＨＡＣＣＰを考慮した製造工程を導入しようとする

動きが出ている。

県内のミネラルウォーター製造業は，他県に比べて零細企業が多く，また，原水として温泉水や鉱

。 。泉水を用いる企業が多い そのために地域の実情に応じた衛生管理プログラムの作成が望まれている

そこで，今回の研究では，ＨＡＣＣＰの導入の一助となるべく，複数の県内企業について微生物混

入の危害分析を実施し，その管理方法について報告する。

２． 実験方法

２．１ 調査対象施設および調査日時

調査対象施設として，製造工程が異なる３社（Ａ，Ｂ，Ｃ社）を選定した（図１ 。月ごとの平均）

， ， 。気温が比較的高い５～10月を高温期 比較的低い11～４月を低温期として 時期ごとに調査を行った

図１ ３社の製造工程の比較

２．２ 調査項目

微生物混入の危険箇所として，製造ライン中の微生物，工場内落下菌，容器付着菌を調査した。

製造ライン中の微生物については，Ａ，Ｂ，Ｃ社について，一般細菌数，真菌数，大腸菌群，耐熱

性菌数を原水処理工程，殺菌工程，製品処理工程ごとに測定した。

工場内落下菌数については，充填室の環境が異なるＡ，Ｃ社について，製造室ごとの一般細菌数，

真菌数を寒天平板培地落下法により測定した。

容器付着菌数については，Ａ社の容器（ＢＩＢバッグ，ＰＥＴボトル：未洗浄）を用いて，内部に

付着した一般細菌数を洗い落とし法により測定した。
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３． 結果

３．１ 製造ライン中の微生物

３．１．１ 原水処理工程における細菌数の変化

原水の一般細菌数は，いずれの企業でもミネラルウォーターの原水の水質基準である100個/mlを上

回ることはなかった。しかし，それらを貯留もしくはろ過することにより菌数が増加した。特に高温

期においてその傾向が顕著であった。

３．１．２ 殺菌工程における細菌数の変化

加熱殺菌もしくは紫外線殺菌により一般細菌数が

減少した。両者の殺菌方法の効果を比較すると，紫

外線殺菌に比べて加熱殺菌の効果が高い傾向にあっ

た（図２ 。Ｃ社において紫外線だけでは55％の殺）

菌率であったが，加熱殺菌を併用することにより殺

菌率が100％近くまで向上した。

３．１．３ 製品処理工程における細菌数の変化

いずれの企業でも，製品ろ過後は，細菌がほとん

ど検出されなかった。３社ともに0.5μｍ以下のフ

ィルターを使用しているため，その除菌効果が高か

図２ 殺菌率の変化ったと推察された。

一般細菌以外の菌については，大腸菌群は全製造ライン中において検出されなかった。また，原水

， ， 。処理工程において 真菌や耐熱性菌が検出されたことがあったが 殺菌工程以降は検出されなかった

現行の工程において，これらの菌が危害を及ぼす可能性は低いと推察された。

３．２ 工場内落下菌数の変化

両社ともに，段ボールの製缶，保管室や資材倉庫で多く検出された。充填室については，段ボール

が充填室内に搬送される企業では落下菌が検出されたのに対し，段ボールが充填室に入らない企業で

は検出されなかった。

３．３ 容器付着菌の変化

容器の内部に付着菌が検出された。容器別にみると，ＰＥＴボトルよりＢＩＢバッグの方が多く検

出された。

４． おわりに

， 。ミネラルウォーター製造業３社について微生物混入の危害分析を実施し 次のことを明らかにした

(1)全製造ライン中において，大腸菌群は検出されなかった。また，原水処理工程において真菌や耐

熱性菌が検出されたことがあったが，殺菌工程後は検出されなかった。

(2)原水処理工程において，貯留またはろ過により一般細菌数が増加した。

(3)殺菌工程において，加熱殺菌の効果が紫外線殺菌より高かった。

(4)製品処理工程後において，一般細菌はほとんど検出されなかった。

(5)工場内落下菌は，段ボールの製缶，保管室や資材倉庫で多く検出された。充填室の清浄度を高め

るためには，充填室に資材を持ち込まないことが必要であると考えられた。

(6)容器の内部に付着菌が検出された。対策として，ＰＥＴボトルリンサーによる内部の洗浄や，ホ

ットパックによる内部の殺菌が必要であると推察された。
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