
まずは あまり辛口でない語り口で・・・

レトルト食品の開発には、食品安全・品質・法規制・製造工程など多岐にわたる専門

的な知識と配慮が必要です。次からのスライド群に主要な留意点をまとめます。

レトルト食品開発に当たっての留意点



1. 食品安全・殺菌条件の設定

レトルト食品は密封容器に充填した後、加圧加熱殺菌（レトルト殺菌）を行う食品です。最も

重要な留意点は、ボツリヌス菌（Clostridium botulinum）をはじめとする耐熱性芽胞形成菌

を完全に死滅させることです。

一般的にpH4.6以上・水分活性0.85以上の低酸性食品では、中心温度120℃・4分間相当（F₀値＝

4以上）の殺菌が必要とされています。殺菌条件（温度・時間・F₀値）は製品ごとに科学的根拠

に基づいて設定し、ますは 熱分布試験（Heat Distribution Test)

次いで 熱浸透試験（Heat Penetration Test）を実施して検証することが不可欠です。



2. 容器・包材の選定

パウチ（軟包材）

アルミ箔ラミネートや透明バリアフィルム

など。軽量で廃棄しやすい反面、耐圧・耐

熱性の確認が必要です。

トレー・カップ（半硬質容器）

成形トレーにリッドフィルムをシールする

タイプ。形状保持性が高く、電子レンジ対

応品も採用可能です。

缶・瓶

従来型の金属缶やガラス瓶。耐久性・バリ

ア性は高いが重量・占める体積（容器効

率）に留意が必要です。

いずれの容器も、殺菌温度・圧力に耐えられる材質・シール強度であることを確認し、バリア性（酸素・水蒸気透過率）が製品の賞味期限要求を

満たすかを検証する必要があります。



3. 配合・レシピ設計

加熱殺菌によって食品の色・香り・食感・栄養素は大きく変化します。開発段階では「殺菌

後の品質」を意識して製品設計することが重要です。

色調の変化

肉類の褐変、野菜の退色などを考慮し、酸化防止剤、色素の置き換え

・pH調整剤の使用を検討します。

テクスチャーの変化

野菜・肉の軟化、でんぷんの糊化・老化を考慮した原料選定・配合調整が必要です。

風味の変化

加熱臭・硫黄臭の発生を抑制するため、原料の前処理や香料の添加を検討します。

栄養素の損失

ビタミン類（特にビタミンC・B群）の熱分解を考慮し、必要に応じて強化を検討します。

4. pHと水分活性の管理



4. pHと水分活性の管理

製品のpHと水分活性（Aw）は、必要な殺菌強度と製品の保存性を決定する重要なパラメータです。

pH4.6以下の酸性食品

ボツリヌス菌が増殖できないため、比較

的穏やかな殺菌条件（例：85〜95℃）で

対応可能です。ただし酸味料の添加によ

る風味変化に注意が必要です。

pH4.6超の低酸性食品

F₀値4以上の高温高圧殺菌が必須です。カ

レー・シチュー・煮物類など多くの惣菜

系レトルト食品がこのカテゴリに該当し

ます。

水分活性（Aw）の管理

Aw0.94以下でボツリヌス、0.85以下に調

整することで芽胞菌の増殖を抑制できま

すが、食塩・糖類の添加量が増えるため、

味のバランス設計が重要です。



5. 製造工程の設計と管理

レトルト食品の製造工程は、原料受入から出荷まで一貫した衛生管理と工程管理が求められます。

01

原料受入・前処理

原料の微生物汚染レベルを把握し、洗浄・剥皮・ブランチン

グ等の前処理で初発の芽胞数を低減、発芽させることで熱感

受性を高めます。

02

調理・充填
充填温度・充填量のばらつきを最小化し、ヘッドスペースを

適切に調整します。

03

シール・密封
シール不良は殺菌後の再汚染リスクとなるため、シール強度

の確保・シール検査を徹底します。

04

レトルト殺菌

設計した殺菌条件（温度・時間・圧力）を正確に再現し、温度・温度推移・温度および圧力の

推移を記録し 全バッチを管理します。

05

冷却・検査・出荷

殺菌後は速やかに冷却し、外観検査・重量検査・（金属探知）等を経て出荷します。

といいながらも大量調理施設衛生管理マニュアルの唱える
60℃→20℃ 30分以内等達成のしようもない

ということは レトルトでは芽胞菌を絶滅にちかいところま
で削減する、二度と立ち上がれないところまで痛めつける
あるいは芽胞菌の栄養要求から外す、またはマルチハードル





6. HACCPの適用

レトルト食品の製造においては、HACCPの考え方に基づいた危害要因分析と重要管理点（CCP）の設定が不可欠です。

一般的にレトルト殺菌工程はCCPとして設定され、殺菌温度・時間・製品の最冷点でのF₀値が管理基準（CL）として定められます。管理基準を逸脱

した場合の是正措置手順を事前に明確化しておくことが重要です。

2021年6月以降、日本国内では食品衛生法の改正によりHACCPに沿った衛生管理が義務化されており、製造記録の整備・保管も法的要件となってい

ます。

ボツリヌス以外は Foじゃないよ



7. 法規制・表示への対応

レトルト食品の開発・販売にあたっては、関連する法規制を遵守する必要があります。

食品衛生法

製造基準・成分規格・添加物の使用基準などを規定しています。レトルト食品は「容器包

装詰加圧加熱殺菌食品」として製造基準が定められています。

食品表示法

名称・原材料名・添加物・アレルゲン・内容量・賞味期限・保存方法・製造者等の表示が

義務付けられています。栄養成分表示も原則義務です。

JAS法・景品表示法

品質表示や広告表現において、誇大表示・不当表示とならないよう注意が必要です。

輸出対応

海外向け製品の場合は、輸出先国の食品安全規制・表示規制（FDA、EU規制等）への対応が

別途必要です。



8. 賞味期限の設定

賞味期限は科学的根拠に基づいて設定する必要があります。一般的には以下の試験を実施します。

保存試験（リアルタイム試験）

実際の保存条件（常温・冷蔵等）で製品を保管し、設定した賞

味期限を超えるまで定期的に品質検査（官能評価・理化学検

査・微生物検査）を実施します。

加速試験

高温条件（例：37℃・50℃）で保管し、アレニウス式等を用いて

常温での品質変化を予測します。開発初期の賞味期限の目安設

定に活用されますが、最終的にはリアルタイム試験での確認が

必要です。

レトルト食品の賞味期限は製品によって異なりますが、一般的に常温で1〜3年程度に設定されることが多いです。容器のバリア性・殺菌条件・レ

シピが賞味期限に大きく影響します。



20℃または25℃

30℃

35℃

42 ℃

55 ℃

アレニウス式は食品のような複雑なマトリックス、芽胞菌のような活性化が
高い温度域にあるモノには 全く不向き

上梓が急がれるときには加速試験しかないが
販売開始後には必ず実際の温度での保管試験を



9. 官能評価と品質設計

レトルト食品は製造直後よりも、流通・保管を経た「喫食時」の品質が重要です。開

発段階では、殺菌直後だけでなく、賞味期限末期の製品についても官能評価を実施し、

品質が許容範囲内であることを確認することが重要です。

評価項目としては、外観（色・形状）・香り・味・テクスチャー・総合評価などが挙

げられます。パネリストの選定・評価方法の標準化・評価基準の明確化も品質設計の

重要な要素です。



10. アレルゲン管理

食品表示法では、特定原材料9品目（えび・かに・小麦・そば・卵・乳・落花生・くるみ・カシューナッツ）の表示が義務付けられており、特定原

材料に準ずるもの20品目は表示が推奨されています。

製造工程においては、アレルゲンの交差汚染（コンタミネーション）を防止するための管理が必要です。製造ラインの洗浄・切り替え手順の整備、

原料の保管区分、製造記録の管理などを徹底することが求められます。





11. コスト設計と製造スケール
アップ

開発段階では試作品の品質確認が優先されますが、商業生産を見据えたコスト設計も

並行して行うことが重要です。原料コスト・包材コスト・製造コスト（エネルギー・

人件費）・物流コストを考慮した上で、目標原価を設定します。

また、試作スケール（ラボスケール）から商業生産スケールへのスケールアップ時に

は、殺菌条件の再検証が必要です。レトルトに送り込まれる容器サイズ・充填量・積

み付け方法が変わると熱分布および熱浸透特性が変化するため、スケールアップ後に

あるいは予測型で熱浸透試験を実施することが不可欠です。









12. 環境・サステナビリティへの配慮

近年、食品包材の環境負荷低減が社会的に求められています。レトルト食品の包材においても、以下の点への配慮が重要になっています。

リサイクル対応包材

モノマテリアル化（単一素材化）や再生可能素

材の採用により、リサイクル適性を高める取り

組みが進んでいます。

アルミフリー包材

アルミ箔を使用しない透明バリアフィルムへの

切り替えにより、リサイクル性の向上と電子レ

ンジ対応を両立する製品が増えています。

フードロス削減

長期常温保存が可能なレトルト食品はフードロ

ス削減に貢献できる食品形態であり、この特性

を活かした製品設計・マーケティングが有効で

す。





レトルトパウチ
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13. 市場調査とターゲット設定

レトルト食品の開発にあたっては、ターゲット消費者・販売チャネル・競合製品の分

析を事前に行うことが重要です。一人暮らし向け・ファミリー向け・高齢者向け・ア

ウトドア向けなど、ターゲットによって求められる容量・価格帯・味付け・使いやす

さが異なります。

また、近年は健康志向・減塩・無添加・オーガニック・機能性表示食品など、付加価

値を訴求した製品へのニーズが高まっています。市場トレンドを踏まえた製品コンセ

プトの設定が、開発成功の鍵となります。



14. 試験・検査体制の整備

レトルト食品の開発・製造においては、以下の試験・検査を適切に実施できる体制を整備することが重要です。

微生物検査

一般生菌数・大腸菌群・黄色ブドウ球菌・ボツリヌス菌？等の検査。

殺菌バリデーションおよび定期的な製品検査として実施します。

理化学検査

pH・水分活性・塩分・糖度・粘度・色差等の測定。製品規格の管理

に活用します。

官能検査

外観・香り・味・テクスチャーの評価。製品規格書に基づく？合否

判定を行います。

包材検査？

シール強度・バリア性（酸素透過率・水蒸気透過率）・耐熱性・耐

圧性の確認。















15. 専門機関・外部リソースの活用

レトルト食品の開発には高度な専門知識が必要なため、自社だけで全てを完結させようとせず、外部の専門機関・リソースを積極的に活用するこ

とが効率的です。

公設試験研究機関

各都道府県の食品技術センター・工業技術センター等では、レ

トルト食品の開発支援・試験分析サービスを提供しています。

民間検査機関

微生物検査・理化学分析・栄養成分分析・アレルゲン検査等を

委託できます。

包材メーカー・レトルト機器メーカー

包材の選定・殺菌条件の設定において、メーカーの技術サポー

トを活用することが有効です。

食品コンサルタント・専門家

HACCP構築・法規制対応・輸出対応など、専門的な知識が必要な

分野では外部専門家への相談も有効です。



この度、製造後の商品から、微量の嫌気性乳酸菌が検出されてしまいました。
> 
> ■検査品
> ・気密性容器に密封し、加圧加熱殺菌（121℃で20分）を実施
> ・原材料は魚と野菜、米粉、鉄とカルシウム。保存料や防腐剤は使用なし。調味料やアルコールも使用なし。
> ・1商品あたりの内容量は60g。原材料のカットはかなり細かい（3.5mm）。洗濯機程度の小型の殺菌機で一度に120個殺菌。
> ・2024年5月31日に製造し、今回の検査まで3カ月半、クリーンルーム等ではない場所で常温で保管されていた。
> ・膨張、液化、酸味などは確認されていない。
> 
> ■検査条件
> ・第三者機関（XXXXXXXXセンター）にて2024年9月中旬〜下旬に検査。
> ・11検体中、3検体で嫌気性乳酸菌が検出。数値はそれぞれ「2.0×10」、「2.0×10」、「1.6×10²」。単位は「CFU/g」。
> ・嫌気性乳酸菌は「BCP加プレートカウント寒天培地」にて試験とのこと。
> ・一般生菌はすべての検体で300未満
> ・大腸菌、大腸菌群、クロストリジウム属菌はすべての検体で「陰性」
> ・好気性芽胞形生菌は11検体中10検体で「陰性」（残り1検体については検査項目に含めていなかった）
> 
> 加圧加熱殺菌済みの商品から検出されたことから、「殺菌不良」や「ピンホール」を疑っているのですが、
> 以下の点について、非常に苦慮しております。
> 
> ■懸念点
> ・今回の検出された3検体はそれぞれ別の殺菌機を使用していたロットであるため、特定の殺菌機の故障は考えにくい（殺菌機備え付けの温度計の数字に問
題は無く、F値もすべて25以上で記録されている）
> ・5月31日より前にも後にも、同じ殺菌機を使用して大量の商品を製造しているが、膨張、液化などの外観異常は一つも確認できていない
> ・すべて3ヶ月半の常温保存を経ているにも関わらず、菌の検出量も少ない
> ・社内の商品はすべてピンホール検査機による検査を行っているが、今回の11検体中10検体にピンホールの検出は無かった（残り1検体については検査を
行わずに第三者機関に送ってしまった）
> ・ピンホール検査機についてはマイクロニードルで微細な傷を付けた検体を新規作成して精度の検証を行ったが、優良な検出ができている（11検体中3検体
という高頻度でピンホールを取り逃した可能性はなかなか考えにくい）
> 
> 同日製造の商品は既に出荷済みでもあり、自主回収も可能性として視野に入れて、できる準備を進めております。
> ただ、121℃20分の殺菌をした商品から微量の乳酸菌が検出（しかし3ヶ月半経っても膨張等は全く発生していない）という結果に、「第三者機関の中でコ
ンタミが発生した可能性」についても疑いを持っております。
> （乳製品ではない弊社商品に対して「BCP加プレート〜」を使用することにも懸念を覚えております）











まとめ：レトルト食品開発の主要留意点

01

食品安全・殺菌条件の設定

F₀値・熱浸透試験による科学的な殺菌バリデーション

02

容器・包材の選定

耐熱性・バリア性・シール強度の確認

03

配合・レシピ設計

殺菌後品質を最終ゴールとした設計

04

法規制・表示への対応

食品衛生法・食品表示法・HACCPへの適合

05

賞味期限・品質設計

保存試験・加速試験による科学的根拠に基づく設定

06

コスト・スケールアップ・サステナビリティ

商業生産を見据えた総合的な製品設計

レトルト食品の開発は、食品安全を最優先としながら、品質・コスト・法規制・市場ニーズのバランスを取ることが成功の鍵です。専門機関や外

部リソースを積極的に活用しながら、科学的根拠に基づいた開発を進めることが重要です。



個別象限の深堀り

1. 食品安全・殺菌条件の設定

3. 配合・レシピ設計

4. pHと水分活性の管理

6. HACCPの適用

8. 賞味期限の設定

9. 官能評価と品質設計



個別象限の深堀り

1. 食品安全・殺菌条件の設定

3. 配合・レシピ設計

4. pHと水分活性の管理

6. HACCPの適用

8. 賞味期限の設定

9. 官能評価と品質設計







個別象限の深堀り

1. 食品安全・殺菌条件の設定 続く

3. 配合・レシピ設計

4. pHと水分活性の管理

6. HACCPの適用

8. 賞味期限の設定

9. 官能評価と品質設計
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• 一般に想像されているよりも なかなかの難題

• 相当な 安全率を みこまないとヤバイ

空気層＝断熱材
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あるグローバル企業のガイドラインでは 8（温帯） → 16（亜熱帯）
→ 32 （熱帯）という倍々ゲーム



ボツリヌス対策Fo＞４は 当然のこと

温帯 Fo＞8、亜熱帯 Fo＞16 熱帯向けFo＞32

通常は もっと耐熱性の高い芽胞菌を視野に
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• 大容量になるほど、パンパンなもの

• 包材が薄くてぺらぺらのもの

• シール幅が狭いもの、シールが弱そうなもの



隠れ技：ブランチング

(59) 飲食店支援事業 レトルト加工（カレー編） - YouTube

レトルト製造工程（カレー）

いい事例

ダメ事例

(59) THE MAKING （４３）レトルト食品ができるまで - YouTube

すこしはいい事例

本人は理解していないだろうがいい事例

(59) 【特集】華麗なる レトルトカレーの世界にご案内~定番から進化形まで - YouTube

https://www.youtube.com/watch?v=4OS84kgora0
https://www.youtube.com/watch?v=4OS84kgora0
https://www.youtube.com/watch?v=4OS84kgora0
https://www.youtube.com/watch?v=4OS84kgora0
https://www.youtube.com/watch?v=4OS84kgora0
https://www.youtube.com/watch?v=Rn_OmR9Bu5Q
https://www.youtube.com/watch?v=NfY9btfPoG0&t=625s
https://www.youtube.com/watch?v=NfY9btfPoG0&t=625s
https://www.youtube.com/watch?v=NfY9btfPoG0&t=625s
https://www.youtube.com/watch?v=NfY9btfPoG0&t=625s
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
https://www.youtube.com/watch?v=GTHfVL70Ft0
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品質劣化メカニズムと制御方法

タンパク質変性

過度な加熱によるタンパク質の変性は、

食感の劣化や離水の原因となります。pH

の最適化（一般的にpH6.0〜7.0）や特定

のタンパク質安定剤の添加が効果的です

。特に肉製品では、加熱条件と組み合わ

せた精密な制御が必要です。

褐変反応

メイラード反応や酵素的褐変は、色調変

化や風味形成に影響します。pHの調整（

酵素的褐変の場合は低pH化）や還元糖の

含有量管理が重要です。高温短時間処理

によって、好ましい褐変のみを促進する

ことも可能です。

栄養素損失

ビタミンCなどの熱に弱い栄養素は、レトルト処理中に損失する可能性があります。最適な

pH環境の構築（例：ビタミンCはpH4.0前後で安定）や適切な酸化防止剤の使用が効果的で

す。また、過度な加熱を避けるため、Awの調整による加熱条件の緩和も考慮すべきです。

レトルト食品の品質劣化は、主に熱による化学反応に起因します。これらの反応はpHと水分活

性に大きく影響されるため、両者を適切に制御することで品質維持が可能です。例えば、特定

のpH緩衝剤を使用して加熱中のpH変動を最小限に抑えることで、色調や風味の安定化が図れま

す。



古来煮込めば煮込むほどおいしいといわれているもの以外はレトルトに向かないと思った方が無難
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日本の缶詰・レトルトパウチ食品
の水分活性



缶詰食品の水分活性

サバ缶の水分活性

醤油味サバ缶: 0.85〜0.95

味噌煮込み味サバ缶: 0.80〜0.90

水煮サバ缶: 0.90〜0.98

サンマ缶の水分活性

蒲焼サンマ缶: 0.82〜0.92

照り焼き味サンマ缶: 0.83〜0.93

味噌煮サンマ缶: 0.80〜0.90

イワシ缶の水分活性

水煮イワシ缶: 0.90〜0.98

味付けイワシ缶: 0.85〜0.95

トマト煮イワシ缶: 0.88〜0.96



レトルトパウチ食品の水分活性

カレー

ビーフカレー: 0.95〜0.98

チキンカレー: 0.94〜0.98

ポークカレー: 0.95〜0.98

野菜カレー: 0.93〜0.97

スパゲッティーソース (pH > 4.6)

ミートソース: 0.94〜0.98

クリームソース: 0.93〜0.97

ボロネーゼ: 0.94〜0.98

カルボナーラ: 0.92〜0.96



• 関西風薄味・低塩

73



74

ハードレトルト領域

マイルドレトルト領域

日本醤油協会のHACCP手引書に加筆
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ストレートのつゆは 相当にヤバイ

日本醤油協会のHACCP手引書に加筆
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あまりにもばかげた内容に笑うどころか涙まで出てくる

















あまりにもばかげた内容に笑うどころか涙まで出てくる





病原性微生物

病原性微生物＋ボツリヌス芽胞

適切な条件・・・

ツナ缶：巻締工程の金属異物発生に言及無し

ツナ缶：金属以外の異物に言及無し

アレルゲン：27種のまま

化学的な危害要因としてのアレルゲンの検討無し

変敗微生物は？

適切な条件にセットしたPRPで危害要因が完全削除？

PRPとCCPがセットで危害要因を完全制御



あまりにもばかげた内容に笑うどころか涙まで出てくる
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これ以降は官能検査にのみ依存
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マーケティングの主要段階と官能評価の役割とはいうものの

市場調査段階

この段階では、官能評価は消費者の現在の嗜好や期待

を理解するために重要です。競合製品の官能特性を評

価し、市場ギャップを特定することができます。
製品開発段階

新製品のコンセプト開発時に、官能評価は初期プロト

タイプの感覚的特性を評価し、消費者の期待に合わせ

て調整するのに役立ちます。製品テスト段階

製品が市場に出る前に、官能評価パネルを使用して製

品の味、香り、質感などの感覚的特性を評価し、最終

調整を行います。 製品発売段階

官能評価データは、製品の感覚的特性を強調するマー

ケティングメッセージの開発に活用されます。消費者

が製品から期待できる体験を正確に伝えることができ

ます。

普通いわれるマーケティングには厳密な仮説検証プロセスがない



社会的な背景、消費者心理を無視して
マーケティングを語ることはできない



マーケティングの手法と役割は種々あれど

これをやったら必ず成功するなんて

「マーケティング学」の「マーケター」
が言うようなものはない



官能評価の手法とマーケティング段階の関連性

マーケティング段階 適切な官能評価手法 期待される成果

市場調査 フォーカスグループ、嗜好マッピング 消費者嗜好の傾向把握

製品開発 記述的分析、差異テスト 製品特性の最適化

製品テスト 消費者受容性テスト、JAR尺度 市場投入前の最終調整

製品発売 ホームユーステスト、感情測定 実際の使用環境での評価

製品改良 競合製品比較、経時変化分析 継続的な製品改善点の特定

そのくせ最後に「現在」の顧客の反応を読み解く仮説検証を実施？

前提としての「誰がターゲットクラスター」かの選定「なにが

ターゲットの満足」を引き出すのかという仮説立案がない



つまり 我々はプロなんだから 何でも知っている

ターゲットの消費者に何が満足因子か尋ねる必要などない

といった「傲慢な」先入観が 推奨される官能評価ツール群
にははいりこんでしまっているのでは？



官能評価データの分析手法

記述統計

平均値、標準偏差、頻度分布などの基本的な統計量を用いて

、官能評価データの全体的な傾向を把握します。

多変量解析

主成分分析、クラスター分析、因子分析などを用いて、複数

の感覚的特性間の関係性を分析します。

嗜好マッピング

内部嗜好マッピング、外部嗜好マッピングを用いて、消費者

の嗜好と製品特性の関係を視覚化します。

感覚プロファイリング

QDA（定量的記述分析）やスペクトラム法を用いて、製品の

感覚的プロファイルを作成します。

これらの分析手法を用いることで、官能評価データから有意義なマーケティングインサイトを導き出すことができます。

元々のデータがどこまでターゲットクラスター・その満足度を

反映しているか疑問だらけなのに どんなインサイトを？



どちらも ターゲットの選定と
なにがターゲットの満足誘導因子か不透明なまま

で勝負にでて 偶然当たった矢の数だけ数えている
当たらなかったときには 何も語らない



官能評価パネルの種類と特徴

１．専門家パネル

高度な訓練を受けた専門家による評価

。製品開発初期段階や品質管理に適し

ています。

２．訓練パネル

基本的な訓練を受けたパネリストによ

る評価。製品の記述的分析に適してい

ます。

３．消費者パネル

一般消費者による評価。市場での受容

性予測に適しています。

４．フォーカスグループ

少人数の消費者による詳細な議論。製

品コンセプト評価に適しています。



要は 「誰が」「どんなデータ」を「だれからもらって」

「どんな解析ツールにかけて」

「どう解釈するか」によって 官能評価はまったく
ことなる結果を出しかねない



購買動機が非常に個人的な食品では特に顕著な

官能評価とマーケティングの基本的な違い

いい商品と認めた場合のリピート率は高い

ターゲットは ほぼ

リピーターの創出

食後・飲用後の満足感で また買いに来てくれる

ターゲットは ほぼ

未開拓クラスター
まず 興味をもってもらうことが大事

ついで その興味を購入につなげることが大事

その購入者がリピーターになってくること

までは期待していない

（LTV、Win-Winなどの亜流を除く）

マーケティングは情報波及のドライバー官能評価は情報波及の側面支援者

マーケティング官能評価

リピーターがアンバサダーとなる確率が高い



食品の官能評価における五感の位置関係

味覚・嗅覚
最も重視されがちな感覚

視覚

外観評価の要素

触覚・聴覚

補助的な評価要素

官能評価では、味覚と嗅覚に大きく傾斜する傾向があります。これはメーカーが操作しやすいカテゴリーであるとともに マーカー側のプロフェッ

ショナルとしての感覚が最も鋭敏に反映される項目だからです。専門家の訓練された味覚と嗅覚は、製品の微妙な違いを識別するのに最適です。

しかし その反面作用として 本当に大事な 食後・飲用後の「満足感」は無視または軽視
される傾向にあります



このように官能評価が事後的な評価を得意分野とし、
マーケティングは事前的な評価（想像）を得意とする

しかしながら 官能評価では 事後的な評価の中でも重要な
「満足感」（総合評価ではない！）
という項目を省きがち
その他のマイナーな要素群ばかり優先

その他のマイナーな要素群の評価であっても メーカー内部
のプロフェッショナルによる解釈に傾注し
実際の消費者の感覚を反映しないことが
ほとんど



⚫ 評価項目を絞り込んで 好まれるチョコレートのプロファイリングをやるとする。

⚫ 次にプロフィール通りの配合でチョコレートを作り上げても消費者にとっておいしいチョコレートができるとは限らない

官能評価は事後的な評価を得意とするのだが・・・

成功事例の後追い解説はできても成功のリピートからは遠い



成功のリピートからは遠いのに・・・

AIと官能評価の融合

人工知能技術を活用した官能評価の客観化と効率化が進んでいます。機械学習によるパターン認識が人間の感覚評価を補完す

る可能性があります。

グローバル市場への適応

文化的背景による感覚の違いを理解し、地域ごとに最適化された官能評価システムの構築が求められています。

消費者参加型の評価システム

デジタルプラットフォームを活用し、より多くの消費者からリアルタイムで官能評価データを収集する手法が発展しています。

倫理的配慮と透明性

感覚操作に関する倫理的問題への対応と、消費者に対する評価プロセスの透明性確保が重要な課題となっています。

AIはセンサー群で同時にシグナルを取り出し、二次元レーダーチャート化するだけ

地域ごとの最適化など誰がやれるのか

精度の低い情報をいくら集めてもソリューションになりようがない

実際のターゲットかどうかも不明な消費者から



官能評価がマーケティング戦略の
主軸になりにくい理由

時間的制約
官能評価は厳密な手順と統計的処理を必要とするため、時間がかかります。一方、マーケティング戦

略は市場の変化に迅速に対応する必要があり、時間的制約が大きいです。

対象範囲の限定性
官能評価は主に製品自体の特性に焦点を当てますが、マーケティング戦略は製品だけでなく、価

格、流通、プロモーションなど幅広い要素を考慮する必要があります。

創造性と客観性の相反
マーケティング戦略には創造性と革新性が求められますが、官能評価の客観的・統計的アプ

ローチはこれらを制限する可能性があります。両者のバランスを取ることが難しいのです。

消費者の心理の複雑さ
消費者の購買決定は、味や品質だけでなく、感情、社会的影響、ライフスタイルなど多く

の要因に影響されます。官能評価だけでは、これらの複雑な要因を十分に捉えることがで

きません。



感覚の不等性

感覚には個人差が大きく、普遍的な訴求は難しい

感覚の言語化・定量化の難しさ

感覚を正確に言葉で表現することが困難

測定技術の限界

感覚を定量化できるツールや機器はない

組織間の壁

開発とマーケティングの間には精神的な壁

マーケティングと官能評価の融合においての障害



それでもあえて 組織としての融合を試みたいのであれば・・・
クロスファンクショナルチームの形成
官能評価の専門家とマーケティング担当者が定期的に交流し、共同でプロジェクトを進める体制を構築します。相互理解を深め、それぞれの専門知識を活かした総合的なアプロ

ーチが可能になります。

統合的な消費者調査
官能評価の手法とマーケティングリサーチを組み合わせた調査を実施します。製品の感覚的特性と消費者の購買意向や価値観を同時に評価することで、より包括的な洞察を得る

ことができます。

データ共有プラットフォームの構築
官能評価データとマーケティングデータを統合して分析できるプラットフォームを構築します。両者のデータを関連付けることで、新たな洞察や機会を発見することができます

。

とんでもなく大がかりな投資が必要



官能評価者が実際の顧客に近い感性のパネルを組み、

何がリピートにつながるのかのキー因子を特定し

そのキー因子をマーケティング部門に紹介し、
マーケティング戦略に組み込んでもらい

一発花火の成功ではなく 成功の継続を実現し

想定されるさまざまなシチュエーションの中で、

会社の支持を受けるためのパイロットプロジェクト
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戦中・戦後の飢餓から戦後の復興への社会のあわただしい変化

1955もはや戦後ではない 高度成長突入 1964東京オリンピック

戦地からの引揚者が成長をけん引した時期





１９５６

１９６３















日本のGDPが世界第二位に

若年層が消費の中心→外食率にも反映

外で食べておいしかったものが すぐに家庭に持ち込まれる

外食チェーンの隆盛、外で食べることが普通の時代

もともとは地域性の強かった米の嗜好が
またたくまにブランド米一色



大きな変化は 過去の嗜好の推移の延長線予測だけでは無理

まだ起きていないことを消費者に尋ねても答えは出てこない

それを具現化するのを手伝うのが官能評価者の役割となって
いくだろう

あくまでマーケターの頭の中にある予測でしかない

そのためには 共通言語、共通尺度の構築から始める

そしてマーケターは予見型に移行の努力を開始すべき



そして予見型マーケティングにおいては

味覚、嗅覚センサーやAIに依存したツールの出番はさらに
狭くなる

とくに体験型のプロダクトアウトの段階では

つまり 特別な空間と時間の提供がキーとなる

味、香りだけではなく 全体的なイメージ、第３の居場所



分析型パネルと嗜好型パネルの差異
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• 少人数でよい

• 想定されるクラスターでなくと
もよい

• パネルメンバーは鍛えることが
できる

• リーダーによる修正が可能

• 大人数となる

• 想定されるクラスター
またはそれを代行でき
る構成でなければなら
ない

• パネルメンバーを鍛え
てはならない

• 基本的には出てきた
データをそのまま受け
入れるしかない
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分析型パネル 嗜好型パネル



分析型パネルと嗜好型パネル

⚫十分なサイズの嗜好型パネルを組み立て・維持・更新

していくのは通常の企業には無理

⚫そのため 折衷案として分析型パネルに嗜好型パネル

の代行をさせる あるいは 分析型パネルに外部から

のメンバーを取り込み「食べた人の満足度・・％」と

いった漠然とした（恣意的な）指標で置き換えること

の方が多い
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こんなレトルトに騙されないで
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レトルトは古くからあるシステムであり、レトルト機器
メーカーは過去の苦い経験をどんどん設計に生かし、コ
ンピューターの組み入れによって可能となったフェイル
セーフと相まって非常に信頼度が高まっています。

ただ レトルトへの新規参入組は こういった背景を熟
知することなく 簡略化したシステムで価格を下げ
ユーザーが引っ掛かりやすいようなシズルワードを並べ
立てて気を引いています。ユーザー側にもなぜレトルト
機器がこのように発展してきたのかの知識もなく、Fo＝
4かけるだけで十分といった危険な発言までが聞かれる
ような時代となってしまいました。レトルトはひとつ間
違えば人を殺すための殺人マシーンと化してしまいます。
そんなことの起きないようみんなで知恵を出し合い助け
あっていきたいものです。
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甘い言葉に騙されずに！



info@qpfs.or.jp


	スライド 1
	スライド 2
	スライド 3
	スライド 4
	スライド 5
	スライド 6
	スライド 7
	スライド 8
	スライド 9
	スライド 10
	スライド 11
	スライド 12
	スライド 13
	スライド 14
	スライド 15
	スライド 16
	スライド 17
	スライド 18
	スライド 19
	スライド 20
	スライド 21: レトルトパウチ
	スライド 22
	スライド 23
	スライド 24
	スライド 25
	スライド 26
	スライド 27
	スライド 28
	スライド 29
	スライド 30
	スライド 31
	スライド 32
	スライド 33
	スライド 34
	スライド 35
	スライド 36
	スライド 37
	スライド 38
	スライド 39
	スライド 40
	スライド 41
	スライド 42
	スライド 43
	スライド 44
	スライド 45
	スライド 46
	スライド 47
	スライド 48
	スライド 49
	スライド 50
	スライド 51
	スライド 52
	スライド 53
	スライド 54
	スライド 55
	スライド 56
	スライド 57
	スライド 58
	スライド 59
	スライド 60
	スライド 61
	スライド 62
	スライド 63
	スライド 64
	スライド 65
	スライド 66
	スライド 67
	スライド 68
	スライド 69
	スライド 70
	スライド 71
	スライド 72
	スライド 73
	スライド 74
	スライド 75
	スライド 76
	スライド 77
	スライド 78
	スライド 79
	スライド 80
	スライド 81
	スライド 82
	スライド 83
	スライド 84
	スライド 85
	スライド 86
	スライド 87
	スライド 88
	スライド 89
	スライド 90
	スライド 91
	スライド 92
	スライド 93
	スライド 94
	スライド 95
	スライド 96
	スライド 97
	スライド 98
	スライド 99
	スライド 100
	スライド 101
	スライド 102
	スライド 103
	スライド 104
	スライド 105
	スライド 106
	スライド 107
	スライド 108
	スライド 109
	スライド 110
	スライド 111
	スライド 112
	スライド 113
	スライド 114
	スライド 115
	スライド 116
	スライド 117
	スライド 118
	スライド 119
	スライド 120
	スライド 121
	スライド 122
	スライド 123
	スライド 124
	スライド 125
	スライド 126
	スライド 127
	スライド 128
	スライド 129
	スライド 130
	スライド 131
	スライド 132
	スライド 133
	スライド 134
	スライド 135
	スライド 136
	スライド 137
	スライド 138
	スライド 139
	スライド 140: 分析型パネルと嗜好型パネルの差異
	スライド 141
	スライド 142
	スライド 143
	スライド 144: 分析型パネル　嗜好型パネル
	スライド 145: 分析型パネルと嗜好型パネル
	スライド 146
	スライド 147
	スライド 148
	スライド 149
	スライド 150
	スライド 151
	スライド 152
	スライド 153
	スライド 154
	スライド 155
	スライド 156
	スライド 157
	スライド 158
	スライド 159
	スライド 160
	スライド 161

