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算で年間約7万4干頸を処理している。この処理頭数は，  

アメリれ オーストラリアはもちろんのこと，ヨーロッ  

パ各国の処理朝顔と比較しても著しく少なく，例えばl］  

本への豚肉輸出国であるデンマークのおよそ10分の1  

に留まっている。   

は じ め に  

わが国の食肉工場（と霧解体・部分肉製造のエ程を含  

み，ハム・ソーセージ等の加工工程を含まない）は，平  

成10年5月現在3】レ0工場が稼動し，1工場当たり豚換  

Y†ま成10年8月‖‡：‡受翔  
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わが国の食肉業界は輸入自由化以降完全に国際市場の  

中に組み込まれており，国際的に見て割高な国産食肉ほ  

市場から敬遠されるようになっている。この商価格性は，  

家畜飼養コストの刹蔵敷のみならず，食肉製造コスト  

（と畜解体十部分肉製造のコスト）の割高怯も大きく関  

与しており，早急に改港を要する事項である。   

国産食肉が輸入食肉に対抗するためには，安全性（出  

所が確か），好一軋 うまさ，釦瀾，製造管理などの藤  

でトータルな優位性を確保しなければならない。国産二  

安全という認識だけでは，国産感懐の需要を喚起するこ  

とは困難である。実際，輸入食肉の急伸は低価格性のみ  

ならず，蕃山性，規格の徹底，衛生管理における優位椀  

に負うところが大きい。   

こうした現実に麗蘭して，わが国では食肉工場の集約，  

生魔性の向上 衛生水準の改善などを‡労り，グローバル・  

スタンダードに近づく努力が求められている。そ・のため  

には何よりも食肉業界の再編が不可欠であるが，それを  

側面から支援する方策として食肉工場（と畜解体・部分  

肉製造）の機械化 システム化が構築されなければなら  

ない。   

本研究は，以上のような問題忠誠から，食肉工場の機  

械化 システム化の効果を衛射硯題とコスト問題の両面  

から解明することを目的としている。この目的のために，  

現在晰日本食内生産技術開発センターが中心となって進  

めている豚処理全自動化ラインの経済的妄繹価を行なう。  

評価に当ってほ，実磨に稼動しているわが国食肉工場と  

のコスト比較を行なう。   

以下の構成は，①ヨwロッパとの比較によるわが国食  

肉工場の現状と問題点の粉乳 ②わが国食肉工場の揉灘  

実態の解明，③豚魂胡座煽動化ラインの経済的評帆 ④  

豚処理全自動化ライン導入に向けての課題と今後の展観  

の4つである。なお1尊脾ほして取り上げた食肉工場は  

A：I二域（東北），B工場（九州）の2つであるが，とも  

にわが国を代表する三‡三栗工場である。  

ヨーロッパと日本の食肉工場の比較   

1．食肉工場のパタ…ンとパフォーマンス   

ヨーロッパの事例として，ここではデンマークとスウェー  

デンを取り上げる。デンマ…クの食肉二L場ほステフ・ホ  

ウルベルグ（SterぎーHoulbergうのリングステッドニ】二場  

とデーニッシュ・クラウン（Danish Cェ・OWn）のサム  

スー工機である。また，スウェーデンの工場はスキャネッ  

ク（Skanek）のクリスチャンスタッド工場である。い  

ずれも南関を代表する協同組合形態の食肉工機である。   

これらの食肉工場と比較した結果を表1に示してある。  

比較されるわが国食肉工場は，産地食肉センター（東北）  

のA工場である。これらの結果はl開封取り調億にもと  

づくものでありぎ…，必ずしも完璧な比較になっていな  

いが，およその実態を明らかにすることができる。要約  

すれば次の通りである。  

① 規模の違い   

食肉工場は投資規模が英大であり，地役座薬としての  

側面世瀦巨ているため，規模の大小は処烏呈コストに大き  

な違いをもたらす。両国のエ場は日本と比較して規模が  

大きく，とくにデンマークは工場の統廃合によって規模  

拡大が遊んでいる。規模拡大に関するわが国との速いは，  

両国の食肉工場が少数の協同組合によって運営されてい  

るのに対して，わが国食肉二l二場は協同組合，行政（園・  

県・市町村），民聞（食肉メーカー・卸売薬者・小売業  

者）など多椰多様な‡l三体によって共同所濁されており，  

そのため意恩決定が遅延することである。  

（診 稼働率の違い   

食肉工揚を所有する両国の協瀾組合は，〉斯こ食肉製造  

のみならず，種豚供給や生産指導，常戯サービスなど生  

産段階にも大きく関与している。このため，食肉工場と  

生塵者のパイプがわが国と比較してきわめて太く，これ  

が高くて安定した稼動率をもたらしている。また，地域  

ごとに食肉工場（協同組合）のエリアが区分されており，  

～－描摘闇の安定確保が容易である。稼働率は食肉工場の  

統廃合を定める基本的要因と認識されている。  

③ 機械化の違い   

両国とも，と畜妻沼幾が多いこと，掛まき一方式を採用し  

ていることから，わが国と比較して機械化，システム化  

が進んでいる。とくにデンマークでは，輸出座業として  

の競争力を高めるために，低コストかつ術動的な食肉製  

造をl引再として，機械メーカ岬，システムデザイナー，  

経営コンサルタントなどが一体となって機械の開発，工  

場の設計・管理などに協力している。また労戯時潤の短  

縮，労働強度の樫減，労働災害の除去という点からも機  

械化が誼嬰であると認識されている。  

④ 衛生基準の違い   

目本の食肉工場における衛生対策と比べて，両国とも   
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非常に厳しい衛生管理を行なっている。湯はぎ（加工肉  

としての利用が中心でヨーロッパの主流を成す）と皮は  

ぎ（生鮮肉としての利用が‡ニ‡〕心でわが‡溺の主流を成す）  

という違いもあるが，表毎本的に豚肉が輸出商品であるた  

めに，ISO（デンマーク）やHACCP（スウェーデン）  

などの国際規格に沿った食肉術塗管理が絶対の条件となっ  

ている。そ・のための従業厳に対する教潜も徹底している。  

2．食肉工場のCPA   

食肉工場の良否を定める手法として企業成果分析（C  

PA：CompanyPerrormanceAnalisys）があるが，  

この手法を用いると，これらのエ場はどのような評価が  

下されるであろうか削〉。これを次に明らかにしたい。  

その評価項目は次の11項目から成っている。  

（D 工程の質（工程数酎）   

生体受入れから製品出荷までの各工程が整合的に設計  

されているかどうか，また生痍畿の増大に伴って各部門  

（と私 邸分肉製造，加エの各部門）の拡張が容易に行  

なえるかどうか，ダーティーゾーン（皮はぎまでのコニ程）  

とクリーンゾーン（背割りからの工程）が明確に分離さ  

れているかどうかなどを判産する。  

（診建物の質（建物改訂）   

用地の形状や環境が食肉工場として適切かどうか，コ  

ンクリート施工や建物，床，天丼，鶴鉄製建造物などの  

状態（品肇）が食肉工機として適切かどうかなどを判定  

する。  

③ 利用技術   

操業中の処理ラインが，現時点で政党鵜を行く機器，  

装置をどの程度まで装欄しているかを判超する。  

④ メインテナンス   

用地，建物，機器．装置などに対する維持管理が良好  

に行なわれているかどうかを判建する。  

⑤ 作業工程と作業方法   

作業員が機器を適正に利用しているかどうか，また作  

業の撼準化，単純化 一定イヒなどに取り組んでいるかど  

うか，適正な歩留率を実現しているかどうかなどを判定  

する。  

⑥ 衛生管理   

衛生管理の行き届いた作薬が行なわれているかどうか，  

機器やナイフなどの洗浄が適切に行われているかどうか，  

毎目徹感的な清掃が行なわれているかどうかなどを判定  

する。  

⑦ 品質管瀾   

ライン全体が適切に運営管塑はれているかどうか，ヨ三  

位による作業員への指揮倒令が確立しているかどうか，  

品質管理郎門が独立的に設置され，かつそれが適切に機  

能しているかどうかなどを判定する。  

⑧ 家畜衛生管均重   

工焼金体ならびに各作業コニ程が家畜衛生面の清規制巷  

満たしているかどうかを朝憲する。  

⑨ 生産能力および効率性   

機器や施設が効率的に利月ほれているかどうか，作業  

鼠が効率的に仕事を行なっているかどうかなどを判定す  

る。  

⑩ 環境管勤   

労働時間，作米の安全性に十分な考慮を払っているか  

どうか，清潔な床，衛生的なクリーンゾーンの維持など，  

労働環境全体が十分に盤備されているかどうか，また水  

のムダ使いがないかどうか，汚水・懇奥・大累汚染・騒  

音などの発生を抑えているかどうかなどを朝憲する。  

⑮ 稼働率   

工場の鎮座能力をフルに生かしているかどうかを判定  

する。   

以上の評価項目のそれぞれについて6点（非常に良い）  

から1点（非常に悪い）までの評点を与え，その合計点  

によって「AJ「BJ「C」の3区分でCPAを実施する  

と，ステフ・ホウルベルグのリングステッド工場とスキャ  

ネックのクリスチャンスタッドエ場はAランク（良い），  

デーエ ッシェ・クラウンのサムス一工場ほBランク  

（普通），日本のÅ工場はCランク（悪い）が与えられ  

る那㌧ ここでAランクとば「年々の投資額が更新投資  

程度で済む」ことを表わし，Bランクとは「10年後を  

‡ヨ処に建て替える必要がある」ことを表わしている。こ  

れに対して，Cランクとは「厳ちに経営者を入れ替え，  

建て替えよ」を表わしている。  

3．わが国食肉工場の問題点と探題   

A工場のみならず，わが陸lの食肉工機は統廃合が進  

んでいない，生産性が低い，衛生水準が低い，稼働率が  

低い，工場（建物と工程）のデザインができていない，  

本当の意味の経営者がいないなど数多くの問題を抱えて  

おり，そのためにCPAを行なうとCランクに留まっ   
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場の統廃合にあることほ明らかである。どんな通達や文  

審を流そうが，この点をリードしていけないような行政  

や業界団体であっては，衛生的で生産性の高い食肉工場  

を作ることばできない。加えて，もう山つの蚤繋な点は，  

食肉工場の機械化 システム化を促適することによって，  

衛生問題，効率問題という2つの頚安問題を同時に解決  

すべきことである。働く環境を良くし，給与水準を引き  

上げ，俊秀な人材を確保することによって，衛生的でコ  

ストの安い食肉が生塵できるようになる。関係者はその  

経信を持たなくてはいけない。  

食肉工場の操業実態と全自動化ライン   

1．食肉工場と全自動化ラインの概要   

嚢2は，わが国食肉工場の採光実態に迫るために，A・  

B両工壕と全自動化ラインの概要を示したものである。  

そこでは凍楽員数，平均操業時聞，平均処理頭数，生度  

数，作薬員数，延床面機，と畜解体工程とその設備内容  

などを示している。～山兇して分かるように，Bエ域は1  

時間当たり190頭処理ラインを2ライン稼動させている  

ため，A工場のおよそ2倍の処理頭数（生産駿）を持っ  

ている。しかし，ラインで比較すると，A・B両工場に  

差はない。   

部門別生産嶺を見ると，A・B両工場ともに，部分肉  

製造部門の生産機数はと蕃解体部門のそれの9剖以上を  

確保しており，と畜解体された豚のほぼ全盛が部分肉製  

造部門に回されていることが分かる。また部門別作業員  

数を見ると，と畜解体部門のみならず内臓処理部門や部  

分肉製造部門にも多数の作業員が配避されており，食肉  

工場全体における労働の惑資性が読み取れる。   

山方，全計数化ラインは1時間当たり300頭処理（ユ2  

秒ピッチ），7時間操衆を員櫻とし，と畜解体された豚  

の全盛が部分肉製造部門へ回される計画となっている。  

とくに3Ⅹ（キツイ・キクナイ・キケン）と呼ばれると  

畜解体作業を機械によって代替することに主眼が濃かれ  

ている。食肉工場の機械化はアメIjカよりもデンマーク・  

オランダなどのヨーロッパ渚圏が先陣を切っているが，  

そこで開発された機械は皮はぎ巷ベースとするわが国食  

肉工場の実態と合わないところも多い。そのため‡矧産の  

全自動化ラインを試作中なのであるが，・仙一部の工程はと  

もかく全工程の実用化にはいま少し時間がかかるとされ  

る。   

てしまうのである。A工場はわが園の中でも規模，衛  

生管別の両面でトップクラスにランクされる工機である  

が，それにもl矧わらずグローバル・スタンダードから率  

離していると言わぎるを得ない。   

食肉工場の衛生水準や生敵姓を定める箪憐はして，温  

はぎと皮はぎの違いが指摘されることが多い。衷】では  

デーニッシュ・クラウンのサムス一工場各紹介している  

が，これは日本と同じ皮ほ容’方式を採用し処理頭数も少  

ないことから，わが国食肉工場と類似した性格を持ち，  

比較する上で好都合であることを考慮したものである。  

それにも関わらず，このサムスーエ槻と比較してもおよ  

そ次のような違いを指摘できる。   

Å工場のと番頭数はサムス一工場の約2倍であるが，  

ピッチが約3倍であるために操薬時間が短く，午前9時  

操業開始，午後2時30分凍寒終了となっている。午前・  

午後にそれぞれ15タ〉聞の休憩があるため，嚢働ほ4時  

間に過ぎない（午前9時の線米開始は厚生省の食肉相生  

検査の都合による）。その分だけ作楽員が過剰に配置さ  

れているわけであるが，このロスを回避するために，嫁  

菜終了後にと畜作凍鼠を清掃と内臓加工（自モツの製品  

化）へl司すことによって対処している。しかし，清瀾後  

の外部チェックは行なっていない。また食肉衛生管理ほ  

ずさんで，クリーンゾーンとダーティーゾーンのゾーン  

管理ができていない，赤物（循環器系）と白物（消化器  

系）の区別ができていない，と体同士が接触する，作業  

員がと棒を手で押す，ナイフを洗浄しないまま繰り返し  

使う，などは普通に見られる光栄である。   

では，このような食肉衛生・労務管理簡iの追いはどこ  

から生じるのであろうか。いろいろな要因が指摘できる  

であろうが，その主要な栗園は間接部門と麗接部門が分  

離しており，間接部門の資佳肴・（経常トップ）が麗接部  

門（現業部門の作灘鼠）を完全に箪秘していないことに  

あると考えられる。歴史的にと畜処理は織れものを扱う  

こととみなされ，それを云々することばタブー視されて  

きた。そこに本物の経営者が現われてこなかった基本的  

理由がある。ヨーロッパでは「一緒生的な食肉工場という  

のばトップi当身が衛生的でないと実現できない」と貰わ  

れており，このような観点から食肉工場の問でCPAが  

積極的に利絹されているが，日本ではまだそれを行なう  

だけの条件が備わっていないと見るペきであろう。   

解決方法はさまざまあるだろうが，その基本は食肉工  
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いまいになる。内臓は赤物も白物も同時に摘出され皿に  

乗せられるため，‡…l物に付潜する微生物が赤物にも転移  

する。横型スキンナーを用いているため，と体が山懐】転  

する過程で外皮に何者した微生物が食肉に付着する。背  

割りの刃を1頭ごとに洗浄していないため，微生物汚染  

が拡大する可能腰がある。洗浄水の勢いが弱い，などで  

ある。この他にも，と林間土が接触する，笥芸手を使用し  

ている，1頭ごとのナイフの洗浄が行われていない，な  

どの扉般的問題庵ある。ただし，磯凝から懇多勾塞までの  

所要時憫購およそ14分で，全体の作業ほスピーディー  

に行なわれている。  

② 内臓処空相；門   

この部門ではエアシューターなど最新の設備機朋卜式  

を導入しており，非常にシステマテイツクな作薬が行わ  

れている。ただし，ボイル機は述統ボイル機ではなく，  

従来型ボイル機を使っている。内臓の有利販売には毛や  

クズ等の除去が不可欠であり，連続ボイル放ではその除  

去が徹底できないためである。  

〈勤郎分肉製造部門   

コンピュータ制御によるワンウェイ・コンベアで部分  

肉処理がなされている。非常に消傑で．水は…憎臓潤さ  

れておらず，床は乾いている。ヨーロッパの食肉工場と  

比絞しても決して見劣りしない。この改修は平成6年皮  

に1億円をかけて行われた。処製綿巨力はノーマルかソト  

で1日800頭処理が可能であるが，スペシャルカットが  

全体の椚％を占めているため，実際は600頭処督＝こ留  

まっている。スペシャルカットを行なうと生肉の滞留が  

起こるが，これは箱詰め作米が遅延するためである。こ  

の点の改革が早急に必要である。   

ただし，この新システムは′∫l乏成7年度から稼動したも  

のであり，後の表3に示す製造コストは旧システム（i†乙  

成6年度）のものであるため，新システムの成果は表3  

には反映されていない。  

2）B工場   

この食肉工場は昭和39年に接薬を開始したわが国を  

代表する威地食肉センターである。産地の拡大とともに  

処理ラインの増設が行われ，現在2ラインが稼動してい  

る。しかし，処蟄まラインを増設したものの工場の璃没は  

見送られたため，処理ラインはかなり窮屈で複雑な配蘭  

となっている。隼豚のと畜解体，部分肉製造の他にハム・  

ソーセージなどの食肉加工も行なっている。隼の処理工   

開発機械の概要は慮下段（と畜解体工程とその設備内  

容）に示してある。従来の工程と違うところは，刺皮し  

てから内臓摘出を行なうという点である。これは外皮に  

付潜している微生物が食肉に付かないようにするための  

措置である。微生物は，外皮と食肉の接触による付着の  

ほか，食肉と食肉の接触による付徽 ナイフや人の手を  

過しての付潜，水を介しての付着などあるが，こうした  

可能性を排除しているところに全自動化ラインの特徴が  

ある。   

次に生産性向上を1頭当たり投下労働力（作兼良数×  

採光目数÷年間枝肉生慮駿）という指櫻で見ると，と畜  

解体部門0．013人目（約5．4分），内臓処理部門札024  

人lヨ（約9．9分），部分肉製造部門0．048人目（約20．0  

分），関越部門（汚水・焼却・汚物などの処理部門，竃  

気・水・修理保全などの用役部門，肉番調達・生慮管華一箋・  

製品版売などの管理部門）0．010人目（約4．1分）で，  

合計では0．094人E‡（約39．4分）となっている。これ  

らをA・B両工場の平均値を100とする指数で表わす  

と，と畜解体部門は狐 内膜処理部門は46，部分肉製  

造部門は46．I乳艶部門は25で．合計では38となる。  

このことから，全自動化ラインの導入によって，と畜解  

休部門の労働費はおよそ4分の1に節減できることが読  

み取れる。  

2．作業フローから見た橡寒実態  

1）Aエ場   

この食肉工場は県下の肉畜生威厳の約4割を取り扱っ  

ており，矧内政大町処即頗数を報っている。二に場は昭和  

36年に籠置され，その後たび東なる般併投資を行なっ  

た後，平成3年に加二‡ニ幽艶造地役を増設し，と畜解体，  

部分肉製造，加工肉製闇の3藷l引】りから成る産地食肉セン  

ターを完成させた。豚の他に牛偶のと畜解体，部分肉製  

造を行なっているが，本稿ではそのうちの豚のと畜解体  

と部分肉製造だけを分析する。  

（》 と畜解体部門   

と畜解体部門の作発フローは園1に示す通りである。  

この聞から問題点を指摘すれば，およそ次の通りである。  

すなわち，電殺であるために豚に強いストレスを与え，  

肉質の劣化を招きやすい。放血時間が短い。と体の付潜  

物を除去するには洗浄が不十分である。ラインピッチが  

短くなった時，内臓摘班湖灘灘沌作業員の分担関係があ  
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80年1，300円，81年1，500円，87年1，70鋸乱 89年  

1，750軋 97年2，000円というように段階的に改訂され，  

現在に至っている。しかし，牛肉の市場開放後は出荷者  

へのコスト転嫁も困難英機磯となり，食肉工場の経常問  

題がクローズアップされるようになってきた。   

以下では，A・B両工場の協力を得ながら，と審解体  

部門，部分肉製造部門，閑適部門の1頭当たり製造コス  

トを膵出する。その際に全自動イヒラインの試算結果も粕  

督する。表3がその結果である。このコスト計算に当っ  

ては次のよう材処頸が行なわれており，実際の製造コス  

トとは若干異なっている。  

① 関連部門をほじめ朝豚共用の費用は，豚換教頭数を   

使って豚用のアロケーションを行った  

② 労働費ほ実際の支払労賃ではなく，作業員数に代表   

的賃金を乗じて界出したぎ】・S〉  

③ 固定費緩評価は帳簿価格（圧縮減価方式を採用）に   

もとづく  

④ と畜解体部門の申に内臓処彗星部門のコストを含んで   

いる   

養豚生産者（出荷者）が支払う出荷手数料はと畜解体  

料，食肉検悉料，格付料などから成り，そこから原皮代  

金，内臓代金などを控除したものが出荷者に課金される。  

これもA工場を例にとると，豚1頭当たり，と畜解鉢  

料2，000門，食肉検姦料400軋 格付料108軋 原皮代  

金250円，内臓代金280閂（枝1kg当たり4円，標準  

枝麓701咽）となっており，差し引き出荷者の負担は  

1978閂となる。この出荷手数料は，全国的に統血され  

ているわけではなく，かなりのバラつきがあり，励も安  

いところで1，650円，戯も商いところで3，400円という  

大きな格差がある。   

しかし、出荷者が食肉工執こ支払うと蕃解体料は、食  

肉工場の受け敷る収入のすべてはない。食肉工場は，と  

畜解体料の他に，j矧勾，原皮，血液，内澱す 肢袖の販売  

収入，さらには部分肉の加工手数料などの収入がある。  

このうち，原皮，内臓の販売収入ほ山都出荷者にバック  

されるが，それ以外は食肉工場の収入となる。したがっ  

て，厳軌こ言うと，と畜解体部門の経蟄とと畜解体料が  

山致する必要ほない。その他の収入を含めた全体の収支  

均衡が蔓腰である。   

域は対米輸出認証工場となっている。  

① と畜解体部門   

2つの処彗まラインがあるが，両者の工程にはほとんど  

差がない。その作灘フローは閣1に示す通りである。A  

工場の工程と比較して大きな差はなく，電殺から枝洗浄  

まで約14分で通過している。作光ピッチは18秒である。  

Å工場との違い線∴縦型スキンナーを用いているため  

に表皮に付瀞する微生物が食肉に付着せず，輔生的であ  

るという点が指摘できる。しかし，この工場の難点はの  

ど指し後直ちにシャツクリングされず，しばらく暖かせ  

てからシャツクリングされるため，放血が不十分なこと  

である。  

② 内磯処理部門   

この部門もAエ域と大さく異なる点はない。異なる  

点は連続ボイル機を使用していることである。大脳，小  

腸，腎が同時にボイルできるようになっている。このた  

め，効率は非常に高いが，亀，クズ等の除去が不完全で，  

販売職終に濃喜轡を与えている。ただし，処理郊i数が多い  

ことから早急な改養は困難である。  

③ 部分肉製造部門   

この部門はノーマルカット，スペシャルカットそれぞ  

れについて尊用ラインを持っていることが特徴である。  

しかし，没傭そのものは旧式で人海戦術でこなしている  

ため，ノーマルカットの処理能力は商いが，スペシャル  

カットの処矧能力は低い（1El約100頭）。A工場の新  

システムと比較すると，分光化が徹底しておらず，各作  

業員が多数の作業をこなしている。その結果，部分肉が  

未処理のままラインを流れることも多く，ライン後方に  

配置されている作兼良が未処理の部分肉を探しながら残  

務処理をしている。スペシャルカットヘの対応が不十分  

で，磯箋客ニーズに適切に応えられないため，販売面で苦  

戦を強いられている。  

製造コストの比較  

わが国では食肉工場を対象としたコスト分析はばとん  

ど行なわれていない肛㌔ コストよりも政終損益が麓祝  

されているからである。コストは必紫綬鍵とみなされ，  

したがって上界するコストを如何に船荷者に転嫁するか  

が問題となる。場合によっては出資者としての行政側が  

負担することも多い。ちなみにA工機の腺と畜解体料  

は，】972年に500円に改訂された後，74年1，000閂，  
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2．部分肉製達郎門   

部分肉の製造コストを厳鰍こ比較することば実際上不  

可能である。生産される部分肉が工場によって違うから  

である。1頭当たり製造コストはノーマルカットとスペ  

シャルカットの比率が遜っても変化するし，スペシャル  

カットの仕様（スペック）が違っても変化する。それに  

も関わらず，算出された1頭当たり製造コストは驚くほ  

どよく似ている。A工場2，092円，i3二】二協2，108円，  

全‡∃動化ライン2，350円である。   

これらの製造コストは平成6年度実絨にもとづくもの  

であり，A工場で導入された新システムの効果は反映  

されていない。旧式のものである。したがって，A・S  

両工場ともに人梅戦術で処哲呈されている。ここで董姿な  

ことは，このA・B両工場と比較して，桑津l軌化ライ  

ンの製造コストが高くなっていることである。   

その理由は，労働蟄だけで比絞すると全‡ヨ軌化ライン  

はA・B両工場よりも低いのであるが，労働望蓬＝一減価  

償却費で比較すると全f‡1動化ラインの方がÅ・B河童工  

場よりも高くなることによる。異体的には，労働費では  

Aエ域1，401円，B］二域1，548円，全自動化ライン725  

円であるが，労働蟄＋減価償却蟄ではA二iこ場1，424軋  

B工場1，591閏，全∈l勤化ライン1，72；＝：りとなる。これ  

は，人間の裸の労働を機械やシステムで置き換えようと  

する場合に，群約された労働費よりもはるかに多額の設  

備投資（減価償却魚）が必要になることを表わしている。   

明らかに，以上の結果はと畜研休部門の場合とは異なっ  

ている。と畜解体部門の場合は機械化，システム化の効  

果が大きかったが，部分肉製造部門の場合はそれらの効  

果が小さい。これは部分肉製造という仕事が，最終的に  

は人間の技能（スキル）に依存することが多く，そのス  

キルを関川如こ機械で憩き換えることができないからであ  

る。顧客からのスペックがますます細分化される申で，  

この部門における機械化，システム化の持っ効果はより  

制限されてくるものと思われる。   

しかしながら，生産性という点では確かにそういう側  

面が強いが，過蔑男働からの解放，労働災害の除去，衛  

生水聯の向上，部分肉の品質向上という点では，全lヨ動  

化ラインの持つ意義はきわめて大喪い。例えば，従来の  

処理技術と比較すると全自動北ラインでは，と体を持ち  

上げる作業が不要になる，脱僧の際に必要とされる腕の  

力が軽減される，したがって職業病とも言われる腱鞘炎   

1．と蜜解体部門   

と畜解体郎門の製造コストほ表3の各段の1行目に記  

載されている。2行目が部分肉製造部門で，3行目が両  

部門共通の関述部門である。以下はすべて1頭当たり製  

造コストで比絞する。   

表3の滋下段に示してあると畜鯛休部門の製造コスト  

（合計）ほ，A二L場1，890円，B工場1，731閏，全】ヨ勧  

化ライン1，454門で，全自動化ラインはA二l二揚と比較  

して23％，B工場と比較して16％のコストダウンとなっ  

ている。   

漁目別に見ると，労磯戯についてはA工場1，499門，  

B工場1，439閏，全自動化ライン565門で｝ 全‡…‡勧化ラ  

インはA工場と比較して62％，Bニに場と比校して61タ6  

という大幅なコストダウンを可能にする。葉鳳ほ路】・に占  

める労拗望翌の比率も，A二i二場79％，B工場83％，金一きⅠ  

勤化ライン39％で，全自動化ラインはA工場と比較し  

て40ポイント，】∋工場と比較して∠14ポイントも低下する。   

逆に全‡ヨ動化ラインでコストアップするのは減価償却  

費で，A二i二場45門，B…〉L機64門，全‡吏i動化ライン619  

門である。全‡鉦勧化ラインはA・B両工場と比絞して  

10槽以上もコストアップする。禦用合計に占める減価  

償却費の比率もÅ工場2％，B二lニ場4％に対して，全【…1  

勧化ラインは43％というように40ポイント前後も上界  

する。   

全lヨ勤化ラインは人l払の裸の労働を機械やシステムで  

代替するわけであるから，以上の結果は当然と言えば当  

然である。そこで，機械化やシステム化が持つil三味の経  

済効果を判定するために，労働費十減価斑去i憾という総  

合指撼で比較すると，A工場1，543門，B二Ⅰ二場1，502  

門，全自動化ライン1，184円となり，全自動化ラインは  

A工場と比較して359軋 B工場と比較して318門の  

コストダウンとなる。   

これは，金i至‡勧化ラインを導入することによって，出  

荷者が負担すべきと畜碑体料を300～400ドほくできる  

ことを表わしており，蛮薮な意味を持っている。例えば，  

A工場のと畜解体料2，000円は約1，650円に改訂する  

ことが可能である。さらに，全員動化ラインの導入に当っ  

て先進的技術導入の見地から補助率の引き上げをig】れば，  

出荷者が負‡！－けべきと畜酵榊勘まなお∵層引き下げられ  

る。  
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が発生しなくなる，などのメリットがある。また，作米  

lヨ体がを－ま純化・均一山化されるため，作薬鼠を特殊技能か  

ら解放するとともに，維もが容易に作業できるようにな  

る，ナイフの刃先を自分に向けるのではなく，反対側に  

向けるように設計されているため，作韮の安全性が高ま  

り，ナイフによる怪我がなくなる，脱・馴寺の瀧メスがな  

くなり，郎分肉からのドリップ・変色がなくなる，微生  

物汚染を拡大させるマナ仮作楽がなくなる，軍手を使わ  

ないために微生物の舷移可能性が低くなる，などのメリッ  

トもある。  

3．関連部門を含めた製造コストの合計   

と蓄財鉢部門，部分肉製造部門の他に関連部門（汚水・  

焼却・汚物などの処肇主星留蔓ぎjlヨ．肇邑気・水・修整担保金などの  

用役部門，肉霧消運・生産管理・製品版売などの管理部  

門などから成る）を含めた全体の製造コストを見ると，  

A］二域4，755円，B工場4，469軋 全【ヨ動化ライン  

4，897閂で，：コスト而から考えると全自動化ラインの導  

入に大きなメリットはない。労緻既は節減で轟るものの，  

減舶鋸l慨，電力料金，固定費塵税が増大するからであ  

る。   

経済的メリットが低いために全！∃勧化ラインの導入が  

遅れているとすれば，何らかの政策的釈尊が必要であろ  

う。異体的には，機械・システムの低廉化（開発魚用の  

政贈負担）ほもちろんであるが，補助率の引き上げ，陸】  

定賢慮税の軽減などが検討されなければならない。  

4．デーニッシュ・クラウンとの比瞭（参考）   

こうした全自動化ラインは，はるかにヨーロッパの方  

が進んでいる。とくにデンマーク，スウェーデン，オラ  

ンダの技術力が商い。そこで以上の試算結果をデーニッ  

シュ・クラウン（デンマーク）のS工場の爽縫（平成6  

年度）と比較してみよう。ただし，このS工場は機械  

化技術を備えた最新鋭の食肉工場というわけではなく，  

皮はぎ方式を採用した甘木とよく似た工場である。その  

愚昧で，デーニッシュ・クラウン本来の実力を表わした  

ものではない。事例紹介の域を損ないものである。表4  

がその結果である。   

それによれば，製造コストの合計ではS工場が励も  

高く，日本のA・B渾紅L場が最も安くなっていること  

が分かる。これは，デンマークでは俊秀な人材を確保す  

るために礎用労賃が高く，製造コスト全体の節減が進み  

にくいことを反映しているri三6）。その憩味では，わが匝‡  

食肉工場の国際競尊力が著しく低いというわけではない。   

デンマークをはじめとするヨーロッパ各閻は，人件致  

が高いために機械化，システム化の指向が強いのである  

が，しかしその指向の放さを袈4の減価償却費の大きさ  

から判断すると，S工場は516円で．全自動化ラインの  

2240円よりも低くなっており，必ずしか強い合理化指  

向を持っているわけではない。また，労働から機械・投  

備への代轡関係を生産費シェアから見ると，S工場は労  

働費シェアも減価償却費シェアもともに中程度に留まっ  

ており，このことから，このS工場はわが園のA・B  

両工場と全自動化ラインの中間に位置するものと考えら  

れる。  

今後の辣諮と展望  

A・B両工場は昭和30年代後半に股立されたわが国  

豪4 デーーここッシュ・クラウンとの比順（平成6年度）  

（肇位：円／頑）  

注1）【］本の数値は表3のと魔術体郎門．部分肉製造部門，関連部門の合計である。ただし．固定斑塵税は除外している。   

2）jD†く【く㌫20円で欝払   

3）カツコ内は製造減価合計をiOOとする構成比。   
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の情報公開を進める  

② 政新の技術力を枢機し，豚肉の微生物数を1平方   

cm当たり10の3爽以下にする  

③ 7時間労働を実現するとともに，稼働率を安定的か   

つ高く維持する   

わが国の食肉工場では，ともすると「われわれは家畜  

を扱っている」と考える傾向がある。これは明らかに間  

違いであって，本来は「われわれは食品を扱っている」  

と考えなければならない。グローバル・スタンダードに  

近づくためには，こうした意識改革が食肉工場の当事者  

はもちろんのこと，威光団体や行政にも広く行き渡るこ  

とが必要である。現状はあまりにも追いすぎる。  

〔付記〕本稿は，平成7年皮科学研究費補助金「痩地食  

肉工機の蒋鰍こ関する座業組織論的研究一衛生面と生産  

性面から見た塵地食肉工場の軋欧比較…」（課題番号 

叫般研究CO76602B9）による研究成果の一部である。  

和 文 要 約   

‡ヨ本の食肉楽界には数多くのと畜場がある。しかし，  

それらはおおむね旧式で，施設の政務を必資としている。  

とくに衛生改渇と生産性向上が盈要である。本研究の‡ヨ  

的は新しい処理機械が設置された呪 術生と技術の状態  

がどの程度改善するかを明らかにすることである。ここ  

で，われわれが想定する豚のと畜ラインの処理能力は時  

間300頭処吏乳1E17時間採光である。その主要な結論  

は以下の通りである。  

1、と畜輌体（皮はぎ，内臓摘出，背割り，仕上げなど  

を含む）の工程では，現在，労働の安全と節約を冒供と  

して全自動システムが殺覆されている。と番場における  

汲も東要な生産要素は労働である。  

2．皮膚の清潔な豚を静かな状態でと畜室に釈尊するこ  

とが茹姿である。加えて，微生物汚染を最小限に抑える  

ためには全自動システムの導入が必須となっている。  

3．しかし，全自動システムの設置費用はきわめて‡馬い  

ので，政府の財政支援と災荷力の強化が要鏑されている。  

いずれにせよ，衛生改善と生塵性向上を実現するために  

は優れた経営者の出現が必要である。  

注   

注1）褒1のデンマーク，スウェーデンの食肉］二場の調  

査は平成8年9月に行われた。群しくは中央畜産  

会＝を参照されたい。  

再三2）企薬成果分析（CPA）の考え方ならびにその遜   

を代表する食肉工場である。その当時としては慮新鋭の  

食肉工機であったが，それから30年以上を経過した現  

在では，施設の老朽化 機械やシステムの陳腐化が目立  

つようになってきた。それは処理頭数（稼働率の低さ）  

という蔑的側面から見てもそう貰えるが，近年では狂牛  

柄や病原性大腸菌0洲157などによって注目を簸めてい  

る衛生問題という質的渕蘭から見ても抜本的な対策を溝  

じる必磐が出てきている。   

こうした関心の高まりを背嚢として，厚生省から「巨】  

本における食肉流通センターのガイドライン」ならびに  

「と畜場法」の施行規則改正などが提栂され，本格的な  

改港対策が講じられようとしている。こうした申で，豚  

処理システムの分野ではJAかづの，JA秋用経済通，  

JÅ全脱が出資して作った㈱ミートランド（北鹿食肉流  

通センター）が叔も先進的な工場とされている。そこで  

は，と裔・解体処理機絡はデンマーク製をはじめとして  

内外の政商水準のものを装備している。これからの豚肉  

は．生産過程での衛生対策（例えばSPiγ豚）を含めて，  

それがどこの食肉工場で製造されたかで取引価格に差が  

生じるようになると患われる。   

しかし．その㈱ミートランドの施設処理ま能力は1目  

600頭にすぎず，全体の豚肉流通愚から見るとネグルジ  

プル・スモールである。しかも，実際の稼勧率はその3  

分の1，すなわち1‡ヨ200頭を処理しているにすぎない。  

このため，集荷力の商い本格的な大型工場の出現が期待  

されるところである。   

本稿で検討した全自動化ラインは，この（輔ミートラン  

ドのシステムを基本とし，それを1日2，100頭（Ⅰ時間  

300頭）の処理ペースでデザインし麗したものである。  

その製造コストは従来のシステムと比較して製造コスト  

の大略節減にはつながらないが，労働条件の改喜，純度  

水準の向上，部分肉の品質向上に大きく貢献することが  

明らかとなった。何よりも食肉工場特有の職場環境を改  

善できる効果が大きい。   

21世紀の食肉工場は，閻魔食肉が主としてテーブル・  

ミートとして利用されることを考慮に入れて，消蟄着か  

ら共感が得られるようにすることが汲も重安である。全  

首動化ラインはまさにそうした要件をクリアーするため  

の方法を提供している。その場合の基本的視点は，およ  

そ次の通りである。  

① 生産者と消費者の仲介役として，産地ならびに二1二場  
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用方法については石田3）を参照されたい。  

たi三3）CPAの手法にもとづいて筆者が評価した。そのため  

将門惇ンサルタント（オランダCoveconsult）によ  

る評価ではない。しかし，彼らのわが国食肉工場  

に対する評価はおおむね低い。  

再三4）日本の食肉二L域の詔蕎査事例はない。また，閣僚灘  

に見ても食肉の製造コストに！消する研究は  

Duewer＆Nelson2Jが主たる文献である。  

注5）代表的賃金として，ここでは労働省政策詔謁査郎6j  

の食料鼠 飲料・飼料・たばこ製造嚢（事業所規  

模30人以上・男女別・平成6年平均）の現金給  

与イ緩覇を12倍したものを使用した。  

注6）デンマークの食肉工場の熟練工の平均線金は，為  

替レ岬卜を1DI（王くニ20円としておよそ500方円  

である。これは！ヨ本のそれと比較してばば同水準，  

もしくはそれよりも若干商い水準である。許しく  

ほIsl一日〕Aう）を参照のこと。  
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