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　本稿は ATP・迅速検査研究会（伊藤武会長）
が２月 12 日、東京・中央区の月島社会教育会館
において開催した第 30 回定例講演会において、
㈲星加の落亨氏（元㈱愛知ヤクルト工場代表取締
役）が行った講演の概要である。
　なお、講演会では「ATP 検査の効果的活用」
などをテーマに（一財）東京顕微鏡院・伊藤武氏、
㈲星加・落亨氏、㈱つぼ八・坂井正人氏、東京都
港区みなと保健所・塚嵜大輔氏、キッコーマンバ
イオケミファ㈱・本間茂氏、UBM メディア㈱・
宮川早苗氏によるパネルディスカッションも行わ
れた。（編集部）

会社のために
自分は何ができるか？

　食品企業において「社員教育」「人材育成」は、
非常に難しい課題です。社員教育の目的は、何と
いっても「優秀な人材を育成すること」でしょう。
では、「優秀」とは何でしょう。例えば、「モチベー
ションが高く」「会社への忠誠度が高く」「仕事に
誇りを持ち」「常に会社のために一生懸命働く」
という人は、理想的な社員といえるでしょう。こ
うした理想的な人材が育成できるよう、私自身、
人材教育に努めてきました。しかし、その一方で、

最近は「『会社のために働く』『会社で働くことが
楽しい』といえる人が減ってきたのではないか？」
ということも感じています。
　私は現在、経営コンサルを主業務とする企業（㈲
星加）に在籍していますが、前職は㈱愛知ヤクル
ト工場で代表取締役を勤めていました。本日は、
私の「社長自ら現場に入って教育を行ってきた経
験」の一部をご紹介できれば、と考えています。

　私は、社長講話や講演などの場で「人材育成の
考え方」をテーマに話す時、常に次のように言い
続けてきました。それは「『会社が自分のために
何をしてくれるか？』を問うのではなく、『自分
が会社のために何ができるか？』を問える社員に
なる」ということです。ジョン・F・ケネディが、
1961 年の大統領就任演説で「国があなたのため
に何をしてくれるかではなく、あなたが国のため
に何ができるかを考えようではないか」と述べた
ことは有名ですが、同じ考え方は会社においても
当てはまります。社員が「うちの会社は、我々の
ために何もしてくれない」という話をしている状
態では、なかなか前向きな会社にはならないと思
います。

　私は、社員が「自分が会社のために何ができる
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か？」を自問できる会社を目指
してきました。そのために、さ
まざまな仕掛けや手段に取り組
んできましたが、「最も効果的
である」と信じていたのが「小
集団活動」です。そのため、私
は、いわゆる「食品衛生７S 活
動」についても小集団活動で展
開することにしました。小集団
活動は「エリア活動」と「現場
指導会」で展開します。

食品衛生７S活動も
「小集団活動」によって推進・
展開

　現場指導会は毎月開催し、必
ずトップをはじめとした管理職
が出席することにしました。つ
まり、食品衛生７S 活動を「現
場にやってもらうもの」と考え
るのではなく、「トップ自ら参
画するもの」としたのです。こ
こで強調したいことは、いった
ん現場指導会の実施日を決めたら、（どうしても
避けられない重要な用事がない限りは）社長や管
理職の都合で変更してはなりません。現場指導会
は、社長や管理職にとって、きわめて優先度が高
い活動であると認識してください。

　食品衛生７S とは、大阪に拠点を置く「食品安
全ネットワーク」（角野久史会長）が提唱する考
え方で、図１のような構造の概念です。従来から
の５S（整理、整頓、清潔、清掃、しつけ）に２
S（洗浄、殺菌）を加えたもので、「整理・整頓・
清掃・洗浄・殺菌」という【手段】によって、「清
潔」という【目標】の実現を目指します。その取
り組みを【維持管理】するために、「しつけ」が
位置づけられています。
　食品工場で求められる「清潔」とは、「微生物
レベル」を考慮に入れた清潔です。そのため、こ
こで ATP ふき取り検査（以下、ATP 検査）が
効果を発揮します（詳細は後述します）。また、「食

品工場の『整理』『整頓』『清掃』は、あくまでも
『洗浄』『消毒』を実施しやすくする（実施の効果
を高める）ために行うものである」ということも
理解しておく必要があります。

　食品衛生 7S 活動を小集団活動として実施する
際の組織体制を、図２に示しました。私が会社に
組織図を掲示する際は、この図を用いています。
図の上部に「サークル（A ～ E）」があり、それ
を課長が（支援者として下）から支えています。
さらに、その支援者を役員が、そして社長が支え
ています。この図は「食品衛生 7S 活動の推進組
織は、いつでも役員や社長が支えていますよ」と
いうメッセージであり、この組織の考え方は私の

「ポリシー」でもあります。
　私は、「組織づくり」「人づくり」においては、
常に「自分の考え方」「自分のポリシー」を明確
に発信し続けることが大切だと思っています。
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　 食 品 衛 生 ７S 活 動
は「工場運営のベー
ス」であり、すべての
工場管理活動にリンク
させなければなりませ
ん。例えば、愛知ヤク
ルト工場の食品衛生７
S 活動であれば、「安
全・安心なヤクルトを作るために、すべての工場
管理活動にリンクさせる」ということが重要で
す。愛知ヤクルト工場の社長を務めていた時には、
パートを含む全従業員を対象に、16 サークルを
編成しました（パートタイマーによる１サークル
を含む）。活動内容については、サークルごとに
活動エリアを設定して、TPM（Total Productive 
Maintenance） や AIB（American Institute of Ba 
king）の管理的要素を盛り込んで、改善活動を進
めました。活動期間は「１テーマにつき６カ月間、
年間２テーマで完了」としました。
　そして、表のような「顧客満足度」の評価表に
基づき、「レベル４」を目標値として掲げました。
つまり、現場を見た人が「そこまでやるのか！」
と感激するレベルです。この表は、お客様の「喜
び」と「感動」を定量化した指標で、レベルを６
段階に分けています。「レベル１」はお客様が「ま
あそうだな」と感じ、「当たり前」と感じるレベ
ルです。一方、「レベル５～６」はお客様が「まいっ
た！」「涙が出た！」と感じ、喜びは感動を覚え
るレベルです。

現場指導会は毎月開催し、
「現場を見て」アドバイスをする

　さて、先ほど述べたように、食品衛生７S 活動
では、定期的に現場指導会を行います。愛知ヤ
クルト工場では、毎月１回、現場で、サークルご
とに活動状況を報告してもらいました。そして、
社長、取締役および部長は、この「報告内容」や「現
場確認の結果」に基づいて指導を行います。ここ
で大切なことは、「現場で」「現物を見ながら」「現
実的に」アドバイスをすることです。私は、１サー
クルにつき「15 分で説明してもらい、10 分で現

場を見て、５分でコメントする」という時間配分
をベースに、全サークルの活動を確認していま
した。
　現場確認を行う際、社長や管理職は決して現場
の活動をけなしてはなりません。社員は、何とか
改善のための時間を作り、現場で苦労して改善し
たのです。ですから、「現場を褒める」というこ
とは「ルール」なのです。私は、「７：３」ある
いは「６：４」くらいの割合で褒めるのがよいと
思っています。
　毎月の現場指導会を経て、６カ月ごとの活動最
終月に「トップ診断」を行います。ここでは、サー
クルごとに、テーマ完了の内容を現場で報告して
もらいます。そして、報告内容と現場確認結果を
基に、社長、取締役、部長、課長が活動結果を点
数で評価し、総合点数から「優秀サークル」を表
彰します。

　経営層が現場に入り、現場からの説明を聞きな
がら（現場を）確認することで、現場の人たちと
のとのコミュニケーションが図られます。こうし
た活動を継続していくメリットは、現場から「こ
こを改善したい」「あそこを改善できるのではな
いか」という意見が上がってくるだけにとどまり
ません。経営層も（毎月現場を見ているわけです
から）「そうか、確かにあそこは改善した方がい
いな」「あそこはかなり老朽化してしまったから、
改修のための予算を注ぎ込んだ方がいいな」と
いったジャッジがしやすくなります。
　もちろん、「サークルの進化」や「リーダーの
成長度合い」などを評価して、人事考課に反映さ
せます。この取り組みが、次世代を担う「幹部候
補生」の育成につながっていくかもしれません。

レベル 表現語 お客様の気持ち 評点 顧客度
当たり前 1 感じた まあそうだな 100 お客様

驚きと興奮
2 感心 なかなかやるね 120 リピート化
3 感服 すごい 140
4 感激 そこまでやるの 160 ごひいき化（シンパ）

喜びと感動
5 感動 まいった 180 永久顧客化
6 感涙 涙が出た 200 永久顧客になる

表　感動的顧客満足度
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ATP検査を効果的に活かし、
「人材」から「人財」への成長を促す

　最後に、食品衛生７S 活動において ATP 検査
を活用する際の考え方や、その効果について紹介
します。
　先ほど述べたように、食品衛生７S の【目標】
は「清潔」であり、「微生物の検出されない、増
殖しないレベル」です。そこで、「本当に清潔になっ
たか？」ということを迅速にチェックするする手
法として、ATP 検査が役立ちます。
　毎月の現場指導会でのチェック項目としては、
例えば「月度活動成果の確認」「清掃・清潔箇所
の確認」「改善事項の確認」「活動結果の評価、次
月へのアドバイス」などがあります。そして、設
備について清掃や洗浄・消毒の作業があるサーク
ルについては「衛生度チェック」も行います。そ
の時、現場で（ポイントを決めて）ATP 検査も
実施するのです。ATP 検査では、測定結果が数
値で表示されるので、「清潔レベルを『見える化』
する」ということにつながります。また、衛生度
が「見える化」できるため、衛生教育の効果も高
いです。

　ただし、この「衛生度チェック（ATP 検査）」は、
現場で直接、社長立ち合いの下で、品質管理課の
担当者が実施するため、最初のうちは「自分たち
は、きちんと洗浄作業をしているんだ！」「ここ
までチェックしなくていいんじゃないのか！」と
いった不平や不満、クレームの声が聞かれるもの

ます。では、こうした不平や不満には、どのよう
に対応すればよいでしょうか？
　そもそも、不平や不満が上がってくるのは、
ATP 検査の「目的」がよく理解されていないか
らです。品質管理課が現場に入って、ATP 検査
を実施して「数値が高いです。洗浄をやり直して
ください」と言えば、現場からの反発があって当
然です。ですから、品質管理課が教育・訓練を行
うことが大切です（教育ツールとしては、ATP・
迅速検査研究会が作成した「ATP ふき取り検査
Q&A 集」などが役立ちます）。また、現場指導
会の場で、経営層も「なぜ ATP 検査を導入して
いるのか？」ということを教えます。
　こうした説明は、現場が理解するまで繰り返し
ます。「１回説明したからわかっているでしょ？」
という態度をとるのは、とんでもないことです。

　そのようにして「原理」と「目的」を理解して
もらえれば、清掃のやり方に変化が出てきます。
現場の人たちが、検査結果を気にするようになる
からです。そうなれば、自ずと「なぜ（ATP検査の）
数値が高くなったのか？」「どうすれば数値を低
くすることができるのか？」「どこが衛生管理上
のポイントになるのか？」ということを考えるよ
うになってきます。
　不平・不満を言う人は、自分のキャリアに自信
を持っていることが多いです。その場合は、不平・
不満を言っている人たちのリーダーを「ATP 検
査の担当者」として任せるとよいかもしれません。

「このエリアの衛生度は、あなたの責任で管理し
てください」と伝えることで、機器の洗浄方法や
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精度が上がってきます。そうなれば、（その担当
者は）上司の評価も上がってきます。ATP 検査
の効果を実感できるようになってくれば、自ずと
食品衛生７S のレベルも上がってきます。
　この時点で、現場の人たちは、すでに「自分は
会社のために何ができるか？」と考えている状態
になっています。ATP 検査を効果的に活用する
ことで、冒頭に述べた「優秀な人材」に――つま
り「人材」が「人財」になっていくのです。

ATP検査を「共通言語」に
意識レベルの統一を図る

　ただし、ATP 検査を日常業務に取り入れるた
めには、検査結果を社員の「共通言語」とする必
要があります。例えば、ふき取り担当者が「この
装置の ATP 測定値は×× RLU ※でした」と報告
した時に、それを聞いた全員が「清浄度（汚染度）
のイメージ」を共有できなければなりません。あ
るいは、上司が ATP 測定の数値を問いかけた時
に、全員が「それは高い数値ですね」「その数値
なら問題ないですね」といったことを考える「意
識レベル」が統一されていなければなりません。
※ RLU ＝ Relative Light Unit の略。ATP ふき取り検査の

ための単位

　ATP 検査に対する「認識」も共有されなけれ
ばなりません。検査には必ずコストがかかります。
ルーティンでふき取り検査をして、「今日も低い
数値でした」という状況が続くのであれば、その
箇所は検査する意味がないのかもしれません。で
すから、私はよくふき取り担当者には「汚れが検
出される箇所を探してほしい」と頼んでいました。
洗浄しやすい箇所は、いつ検査をしても低い数値
になるでしょうから、むしろ「洗浄しにくい箇所」

「汚れが残っている箇所」を探すのです。せっか
くコストをかけるのですから、汚れがある箇所（汚
染源になり得る箇所）を「粗（あら）を探す」「根
掘り葉掘り探す」というくらいの気持ちで、徹底
的に探した方がよいと思います。例えば、シャフ
トの付け根に傷が見つかったら、そこをふき取っ
てみます。それで汚染が見つかったなら、「申し
訳ないけど、今日はシャフトを外して、分解洗浄

してください。そして、明日もう一度 ATP 検査
をしてみましょう」とお願いします。
　こうしたことを繰り返すと、確実に衛生管理の
レベルは向上していきます。それが「検査コスト
を有効に使う」ということではないでしょうか。

経営者が求める
「前向き社員」の人物像

　以前、中京大学の先生に「勝者と敗者の論理」
という考え方を教えていただきました。それは、
以下のようなものです。
▽勝者は、常に「問題解決に寄与する」／敗者は、

常に「問題を引き起こす」
▽勝者は、常に「未来の棚を持っている」／敗者

は、常に「言い訳を考えている」
▽勝者は、常に「引き受けたという」／敗者は、

常に「私に関係ないという」
▽勝者は、常に「解決策を考えている」／敗者は、

常に「問題点を指摘する」
▽勝者は、常に「難しいが可能だという」／敗者

は、常に「可能かもしれないが難しいという」
　この論理は、よく読んでみて、よく考えてみて
ください。そして、皆さんの「人づくり」「組織
づくり」の参考にしてみてください。

　私は、よく講演の場で「『前向き社員』を育成
しましょう」という話をします。では、「前向き
な社員」「前向きな考え方」とは、どのようなこ
とでしょうか。私は、以下の５つを挙げています。
　第１に、常に具体的目標を持っていること。こ
のような考えを持っている人は、例えば「よーし、
３カ月後までに絶対に○○をするぞ」といった言
葉を発しているかもしれません。
　第２に、姿勢がすごく前向きであること。この
ような人は「うまくいかないなー。でも、くよく
よしても始まらない。どうしたらうまくいくか考
えよう」といった言葉を発しているかもしれませ
ん。
　第３に、現象の奥にある問題の本質を探ること。
このような人は「どうしてこういう問題が起きた
んだろう」といった言葉を発しているかもしれま
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せん。
　第４に、具体的な解決策を見つけて、すぐに実
行に移すこと。このような人は「原因はこれか。
だったら、こうすればいいんじゃないか？ よし
やってみよう」といった言葉を発しているかもし
れません。
　そして第５に、進み具合を常にチェックして、
毎回何かを学んでいくこと。このような人は「う
まくいったかな？」「これはいまいちだな。何で
だろう？ どうやったらうまくいくんだろう」と
いった言葉を発しているかもしれません。
　これは、あくまでも私が考える一例です。しか
しながら、組織の上に立つ方は、必ずこのような

「人材育成に関する言葉の定義」を持つべきだと
思います。

【会場からの質問】このたび冷凍食品におけるマ
ラチオンの混入問題が発生しましたが、このよう
な事件を防ぐには、どのような取り組みが必要で
しょうか。また、こうした事件は日本で今後も起
こる可能性があると考えますか。

【落氏の回答】今回の事件は非常に難しい問題で、
ISO や HACCP を運用していても防げないものだ
と思います。私の経験から話すと、経営側と現場
社員のコミュニケーションが不足すれば、こうし
た問題が発生する可能性があるのだと思います。
　本日の講演では、「小集団活動を展開し、トッ
プ自らが現場に入って指導する」という経験談を
お話しましたが、こうした活動を取り入れること
で（経営側と現場社員の）コミュニケーションを
良くしていかなければいけません。現場から何ら

かの意見や要求が上がってきたにも関わらず、そ
れを無視したりすると、社員からは「コミュニケー
ションを大事にしていない」と受け止められてし
まいます。そうした状況があると、今回のような
問題は今後も起こる可能性があると思います。
　正社員、パートタイマー、派遣社員など、勤務
体制が複雑化しています。立場によって給料に差
があるのも、当然のことです。ですから、例えば、
私は全社員に対して、外部研修で資格などを取得
することを奨励してきましたが、実際に資格を
取った人には、そのことを評価するなどの工夫を
してきました（例えば、パートさんであれば時給
アップをするなど）。また、（給料に違いはあって
も）福利厚生などの面などでは、極力、差が少な
くなるように――ということも考えていました。
コミュニケーションを大事にすることが、きわめ
て大切なことではないでしょうか。

AIBフードセーフティ（GMP）指導・監査システム
効果的なＨＡＣＣＰのために重要な前提条件プログラムの構築を現場主体でお手伝いします。

◇セミナーや通信教育講座を通してフードセーフティの基礎が学べます。
フードセーフティセミナー（年 2回）、ＨＡＣＣＰセミナー（年 1回）、
フードディフェンスセミナーなど

◇世界中の約 10000 の事業所で利用されています。
食品加工・製造工場、リテイルベーカリー、レストラン、包装資材製造工場、
流通倉庫などを対象にした監査、指導、コンサルティング

TEL:03-5659-5081　FAX:03-5659-5082　HP:www.foodsafety.jp　e-mail:info@foodsafety.jp
一般社団法人日本パン技術研究所　フードセーフティ部　〒134-0088　東京都江戸川区西葛西 6-19-6

※サービス内容は変更になることがございますので、詳しくはＨＰをご覧ください。


