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  １．昭和電工㈱の事業拠点と秩父事業所 
  ２．秩父事業所紹介 
  ３．秩父事業所の製品群 
 
Ⅱ．秩父事業所における安全活動 
  １．安全活動の基本方針 
  ２．安全活動の取組み 
 



黄文字は昭和電工 

昭和タイタニウム 
昭和電工研装 
富山エア・サプライ 

塩尻事業所 

伊勢崎事業所 

小山事業所 
昭和アルミニウム缶小山工場 

小山事業所（那須） 

喜多方事業所 

龍野事業所 

大分コンビナート 
サンアロマー大分工場 
鶴崎共同動力 
鶴崎サンソセンター 
日本酢酸エチル 
大平洋液化水素工場 

徳山事業所 

彦根事業所 
昭和アルミニウム缶彦根工場 
昭和電工パッケージング彦根工場 

横浜事業所 
東京液化酸素 
昭和電工建材 

先端技術開発研究所 
千葉事業所 
東京アルミ線材 
昭和電工エレクトロニクス 

東長原事業所 

昭和アルミニウム缶 
大牟田工場 

堺事業所 
昭和電工堺アルミ 
昭和電工アルミ販売 

大町事業所 

富山地区  

大分地区  

大阪地区  

彦根地区  

川崎地区  

千葉地区  

芙蓉パーライト 

東京地区（全て本社）  

昭和電工 
サンアロマー 
昭光通商 

 

横浜地区  

小山地区 

昭和電工ｶﾞｽﾌﾟﾛﾀﾞｸﾂ四日市工場 
ユニオン昭和四日市工場 

日本ポリテック 

昭和電工 
パッケージジング 

浜松エア･サプライ 

昭和電工建材石岡工場 

東北金属化学 

昭和電工HD山形 

昭和アルミニウム缶 
昭和電工ガスプロダクツ 
ユニオン昭和 

秩父事業所 

国内ネットワーク 昭和電工 



所在地  埼玉県秩父市下影森 

秩父事業所紹介 

水力発電所 

秩父事業所 



１．所在地  埼玉県秩父市下影森 
２．敷地面積 約２３万㎡ （約７万坪） 
３．従業員数 ３８３名  

  

 化合物半導体              GaP，GaAs，四元系 

                        可視及び赤外発光ダイオードｳｪｰﾊ 

                    可視及び赤外発光ダイオード素子 

                       受光素子用ｳｪｰﾊ  他                        

 ﾚｱｱｰｽ磁石用合金         ネｵｼﾞﾑ・鉄・硼素系 

                                          

 急冷ｱﾙﾐﾆｳﾑ粉末合金（ショウリック®）                                              

主要製品 

秩父事業所の概要 



当事業所の 
超高輝度LEDを 
使用した広告塔 

大型ディスプレー 

液晶バックライト用ＬＥＤ 

信号機 

植物育成ＬＥＤ 

電光表示板 

LEDの用途 



各種モーター 

電動パワステ ＨＤＤ用ＶＣＭ 

医療用ＭＲＩ診断装置 

 レアアース磁石の用途 



カーエアコンの部品 
（ベーン材） 
エンジン部品     
（リテーナー） 
VTR用ドラム等    
に使用 

ショウリック®製品の用途 
（急冷アルミニウム粉末合金） 



１．安全活動の基本方針 
秩父事業所の安全活動の基本は、 
全社で展開しているＲＣ（レスポンシブル・ケア） 
活動として展開！ 

http://www.anzenkun.nishio-rent.co.jp/jpeg_html/04.html
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  ・１９９５年（平成  ７年） ＲＣ活動 導入  
                  ＩＳＯ９００１認証取得 
  ・１９９７年（平成 ９年） 日本化学工業協会 安全努力賞受賞  
  ・１９９８年（平成１０年） ＴＰＭ活動 キックオフ 
  ・１９９９年（平成１１年） ＩＳＯ１４００１認証取得 
  ・２００１年（平成１３年） ＴＰＭ活動 優秀賞受賞 
  ・２００４年（平成１６年） ＴＳ１６９４９／２００２認証取得 
  ・２００５年（平成１７年） ＴＰＭ活動 特別賞受賞 
  ・２００９年（平成２１年） 労働安全衛生マネジメントシステム 
                （ＪＩＳＨＡ方式ＯＳＨＭＳ）認証取得 

1-1 安全活動の沿革 

http://www.anzenkun.nishio-rent.co.jp/jpeg_html/01.html
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ＲＣに関する行動指針 
 

基本理念 
昭和電工株式会社秩父事業所は、安全と健康の確保及び環境の保護に関する 

経営方針である昭和電工株式会社の「レスポンシブル・ケアに関する行動指針」を 

ＲＣの行動方針として事業活動を進める。 

 

行動指針 
１． 製品の全ライフサイクルにおいて、安全及び健康を確保し環境を保護する 

観点から、事業活動を継続的に見直すとともに改善に努める。 
 

 ２．生産活動において、従来型の環境保全はもとより、原料転換、省エネルギー、 

   廃棄物の減量・再資源化、化学物質の排出量削減等を推進し、地球環境との 

調和による持続的発展に努める。 
 

 ３．新製品開発、新規事業、設備の新設・増設・改造において、安全と健康の確保 

及び環境の保護に配慮する。 
 

 ４．安全と健康の確保及び環境の保護に寄与する研究開発、技術開発を推進し、 

   代替製品・新製品の事業化の推進を図る。 
 

 ５．製品や取扱い物質の安全・健康・環境面の影響に関するリスク評価及びリスク 

管理の充実を図るとともに、安全な使用と取扱いに関する情報をステークホル 

ダーに提供する。 
 

 ６．海外事業、技術移転、製品の国際取引において、安全と健康の確保及び環境 

の保護に配慮する。 
 

 ７．国際規則及び国内関連法令等を遵守するとともに、国際関係機関、国内外の 

   行政機関等への協力に努める。 
 

 ８．安全と健康の確保及び環境の保護に関する諸活動に積極的に参加すると共に、 

社会との対話を深め、理解と信頼の向上に努める。 

 

２０１３年 １月 ４日 

昭和電工株式会社秩父事業所 

事業所長  遠藤 哲雄 

安全衛生方針 
 

 

基本理念 
昭和電工株式会社秩父事業所は、労働災害及び健康障害防止と快適な 

職場環境の確保は事業活動の基盤であると認識し、安全衛生最優先の 

事業活動を行う。 

 

行動方針 
（１）労働安全衛生マネジメントシステムを適切に運用することにより、安全 

衛生管理水準の向上を図る。 

（２）安全衛生活動は全従業員、自らの責任と責務であることを深く認識し、 

全従業員との対話と協力のもとに推進する。 

（３）安全衛生関係法令、当社の安全衛生標準・安全衛生規程類を遵守し、必 

要な自主管理基準を設定して管理レベルの向上を図る。 

（４）安全衛生に関わる危険性又は有害性を調査・特定し、リスク低減に努め、 

危険ゼロ、職業性疾病ゼロの職場作りを目指す。 

（５）設備・機械、作業方法の継続的改善に努め、快適な職場環境を形成し、 

維持する。 

（６）全従業員並びに協力会社に対し、安全衛生の重要性及びその確保に必要 

    な教育訓練を実施し、安全衛生意識の高揚と能力向上を図る。 

（７）本方針の実行に当たっては適切な経営資源を投入し、効果的な改善を継 

続的に実施する。 

 

  本方針は、全従業員並びに協力会社に周知するとともに一般にも公開する。 

 

 

 

２０１０年 １月 ４日 

昭和電工株式会社秩父事業所 

 

事業所長 遠藤 哲雄 

1-2 RC行動指針・安全衛生方針 

事業所長 遠藤 哲雄 
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≪全社方針≫ 
 安全・安定操業の実現とレスポンシブル・ケアの推進 
  －“創る安全”の展開徹底により事故・災害ゼロを達成します 
  
≪事業所方針≫ 
 無事故無災害、安全安定操業、環境トラブルゼロ、 
 コンプライアンスの徹底 
  －安全・環境・設備事故の３ゼロ、コンプライアンスは 
     生産活動を行う上の前提であり、根幹をなす 
  
≪環境安全Ｇ方針≫ 
  無災害の継続 
   －休業・不休業災害ゼロ 
   －安全に強い人づくり  

1-3 安全活動 スローガン・目標 



２．安全活動の取組み 
2-1 秩父事業所の安全成績 
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秩父事業所災害発生件数推移（協力企業） 

微傷 
不休 
休業 

クレーンにて冷却板（１２ﾄﾝ）を 
コンテナにセットする際、ガイド 
に手を出し、挟まれて挫滅創。 
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秩父事業所災害発生件数推移（従業員） 

微傷 

不休 

休業 

２００４年以降、休業災害は発生していないが、 
不休災害は３件発生している。 



挟まれ
10% 熱傷

12%
激突
13%

切れこすれ
19%

有害物接触
22%

他
12%

墜転落
2%

転倒
3%

飛来落下
4%

激突され
3%

有害物接触

切れこすれ

激突

熱傷

挟まれ

転倒

飛来落下

激突され

墜転落

他

＝ＬＥＤ製造・事業開発ｾﾝﾀｰ＝ 

有害物接触（薬傷） 
切創災害 

＝レアアース製造＝ 

激突 
挟まれ･巻込まれ災害 

＝共通的災害＝ 
火傷・熱傷、転倒災害 

2-2 秩父事業所の災害の特徴 

災害の型別発生傾向 



■ ヒヤリ・ハット抽出活動 
   目標：2.0件／月,人、参加率１００％ 
■ 安全朝ビラ・あいさつ運動 
   毎月月初に職場単位で安全資料等配布 
■ 災害事例活用 
   事業所・他事業所災害事例を水平展開 
■ ＫＹ活動 
   工事、非定常作業前の安全確認 
■ 安全標語・クイズ・安全宣言 
   安全意識の高揚を図るため年1回募集 

１） 安全 意識改革活動 

2-3 秩父事業所の安全活動紹介 



■ 「創る安全」活動・・・全社展開 
   リスクアセスメントに基づく危険源の特定と改善に 
   より未然災害防止を図る 

■ リスクアセスメント活動 
   OSHMSに基づき、職場に潜む高リスク作業の改善 
   職制を通じた活動とTPM（CIMS）ｻｰｸﾙ活動等で展開 
■ 安全モデル職場活動 
   職場の安全レベルを高め、模範となるべき活動を 
   展開（1年間活動し成果発表）  
■ 各種パトロール 
   職場に潜む不安全行動・不安全作業等の改善 

２） リスク低減活動 



■ （定期）知識向上教育 
 ◇採用時・転入者、復職時教育   
 ◇グレードアップ時教育 
 ◇有害業務配置時教育（部署） 
 ◇化学物質（SDS）・危険物等に関する教育 
 ◇高圧ガス・作業主任者等 専門教育 
 ◇工事関係者，入場時安全教育 
 ◇ 職長・KYT・リスクアセス講習等の外部講習 
 ◇その他、各種教育資料発行 

■ 災害発生時の対応 
  「災害・重大ヒヤリ」発生後、トラブル検討会開催し、 
  再発防止の恒久策を立案・実行   
 

３） 教育活動等 



①「ヒヤリ・ハット抽出活動」 
  ヒヤリ・ハットは、独自の様式を用い 
  リスク評価後、所属長へ提出 
 

  「重大（ＡＢランク）なヒヤリ」  
  「共有による周知が必要なヒヤリ」は、 
  全部署に配信し水平展開を図る 

意識改革活動 

＜ヒヤリ・ハット抽出・改善の流れ＞ 

 抽出（提出） ⇒ 所属長コメント(改善/対策含む) 

 ⇒ 部署内周知 ⇒ 提出者へ返却 

2-4 具体的取組み（活動事例紹介） 

    重大災害害 



ヒヤリ・ハット抽出目標・実績（2013年） 

 抽 出 目標   ： ２．０件／月,人（２０１３年実績：２．４７件） 

 対策実施率  ： １００．０％ 

  参 加 率    ： ９７．２％  

 想定ヒヤリ率：  ４０．５％ 
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2014年は
100%目標 
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ヒヤリ・ハット抽出目標・実績 

http://www.anzenkun.nishio-rent.co.jp/jpeg_html/04.html


②「安全朝ビラ配布、あいさつ運動」 

意識改革活動 

 毎月月初に 
  担当部署が作成した朝ビラを 
  全従業員に配布し安全意識の 
  高揚を図る 



①「創る安全活動」 ・・・ 昭和電工全社で展開 

２００８年、労働災害の撲滅を図る 
ため、昭和電工の安全活動を従来 
の災害発生後の対策実施という後 
追いの安全活動である「守る安全」 
からリスクアセスメントに基づく危険 
源の特定と改善を積極的に行って 
未然防止を図る「創る安全」へと 
変換し取り組みを推進しています。 

潜在リスクの 

除去・低減 

潜在的リスク
の 

把握・理解 

〈具体的方策〉 

〈具体的方策〉 

安全意識の 

明確化 

不安全行動・ＨＥ 

の相互注意 

設備・環境の 

改善 

安全活動事例 

共有化 

リスクの 

抽出・層別 

労災予防 

ガイドライン 

過去災害事例を踏まえた、『安全チェックリスト』を活用し災害の未然防止を図る 

リスク低減活動 



創る安全チェックリスト 活用 

作成：工務Ｇ、環境安全Ｇ

現場で働く我々にとって、製造設備や装置の安全の”最後の砦”は”安全装置＝インターロック”です。

作業者がそのインターロック動作（装置の動作）をよく理解していなかったり、新規設備導入時や新人作業

者へ装置の操作説明をする際に、安全装置の動作の説明不足とも考えられる災害が発生しています。

2014年3月1日に発生した堺アルミでの死亡災害も、”作業者が装置のインターロック動作等を理解し危険を

予知していれば”、”管理者が危険を予知し、作業者が装置内に入れないような対策や工夫（リスクアセス）

をしていれば”等、色々と思いますが今となっては後悔しか残りません。

このような痛ましい事故災害再発防止のため、職場の見直しに際し本紙のチェック等を活用して下さい。

１．過去の設備事故及び災害からの教訓

①２０１４年３月　昭和電工堺アルミ（株）

　　アルミ箔製造工程洗浄工程に於いて、製品の不良部を発見した作業者は装置を止めて不良個所の点

　　検のため装置内に入った。この時、停止シーケンスにより下降してきたアイロニングロール昇降フレー

　　ムと固定架台に胸部を挟まれ死亡災害となった。 (押付圧力：約400KG)

　　当装置は、運転停止操作を行うと、18秒後に巻き取り機が停止し、その5秒後にアイロニングロールが

　　下降して、設備停止するシーケンスになっている。

②２０１３年９月　昭和電工ガスプロダクツ(株)

　　ドライアイス包装工程に於いて、包装機の途中で包装不良の為に滞留していたドライアイスを装置上部

　　より手を入れて移動させた際に、フラップ動作用エアーシリンダーが作動しシリンダーとサポートフレーム

　　の間に左腕を挟まれ災害となった。作業者は、包装紙セット工程操作盤のスイッチを自動から手動に切

　　替たことで「安全対策」が完了したと勘違いし、この搬送装置全体の停止措置が行われなかったと思わ

　　れる。

２．作業の進め方

①職制及びサークルで、チェック項目に従い作業場所（設備・装置）を点検して下さい。

②各職制は抽出項目を確認して、必要であれば工程安全評価表に落とし込まれているか確認し対策を検討して下さい。

③確認後、現場で回覧して下さい。 ④このシートはＲＣ監査及び、毎年職場の点検で使用します。（原紙は各職場で保存して下さい。）

＊□印は確認時のチェック欄に使用して下さい。

職場

3

4

　　□全員に徹底されている　　　□全員に再度徹底した　　

近道行為をしている作業はあるか。（安全手続き後、作業するルールは徹底され
ているか）

全ての作業者に、「装置を運転させたまま清掃、給油、点検、修理又は調整の作
業を行う場合、機械の運転を停止しなくてはいけない」というルールは徹底されて
いるか。

　　□全員理解している　　　　　　□全員に再度説明した

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

停止操作を行った後、直ぐに停止しない設備・装置はあるか。6

　□必要なし　□全て対応済み　□　　年　　月までに対応する

5

2

全ての作業者に、「装置の回転部・可動部・駆動部・搬送部は、運転中”触って
はいけない””入ってはいけない”」というルールが徹底されているか。

1

作業者は自分の使用している装置の安全装置（インターロック）の動作を理解し
ているか。

・安全装置（インターロック）を解除（外）しての作業はあるか。

　　□全員に徹底されている　　　□全員に再度徹底した

　　所属長　：　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

＜＜安全装置（インターロック）＞＞

＊　装置の改造等を行うときは、安全装置の機能、設定条件等を工事担当者と製造責任者で確認して下さい。また、変更のあった場合は、
装置運転前に作業者への教育を徹底して下さい。

≪設備事故予防チェックリスト≫　７．安全装置不作動
≪創る安全チェックリスト≫　１．危ない設備　－安全装置不備－

実施日

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

設備・装置の回転部・可動部・駆動部・搬送部には、安全柵・囲い、カバー（人や
手足が入らない為の）が付いていない場所はあるか。

チ　ェ　ッ　ク　項　目

　□ない　□ある（設備・装置を書き出して下さい）

抽　出　結　果（設備・装置・作業）

回
転
部
・
可
動
部
・
駆
動
部
・
搬
送
部
等

・安全柵・囲いの内側での作業はあるか。

・安全装置（インターロック・キースイッチなど）が勝手に解除又は復帰される
可能性・危険性はあるか。

　□ない　□ある（作業・場所を書き出して下さい）危
な
い
環
境
・
危
な
い
作
業

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

上記４～６で”ある”と答えた設備・装置・作業は工程安全評価表に登録されリスクア
セスされているか。

設備安全に関する 
事業所独自のチェックリスト作成 

労働安全に関しては、 
各種パトロールチェックリスト 
及び設備等の新設・改造に 
伴う事前安全審査チェック 
リストとして活用 

＊□印は確認時のチェック欄に使用して下さい。

職場

3

4回
転
部
・
可
動
部
・
駆
動
部
・
搬
送
部
等

・安全柵・囲いの内側での作業はあるか。

・安全装置（インターロック・キースイッチなど）が勝手に解除又は復帰される
可能性・危険性はあるか。

　□ない　□ある（作業・場所を書き出して下さい）危
な
い
環
境
・
危
な
い
作
業

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

上記４～６で”ある”と答えた設備・装置・作業は工程安全評価表に登録されリスクア
セスされているか。

＊　装置の改造等を行うときは、安全装置の機能、設定条件等を工事担当者と製造責任者で確認して下さい。また、変更のあった場合は、
装置運転前に作業者への教育を徹底して下さい。

実施日

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

設備・装置の回転部・可動部・駆動部・搬送部には、安全柵・囲い、カバー（人や
手足が入らない為の）が付いていない場所はあるか。

チ　ェ　ッ　ク　項　目

　□ない　□ある（設備・装置を書き出して下さい）

抽　出　結　果（設備・装置・作業）

　□必要なし　□全て対応済み　□　　年　　月までに対応する

5

・安全装置（インターロック）を解除（外）しての作業はあるか。

　　所属長　：　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

2

全ての作業者に、「装置の回転部・可動部・駆動部・搬送部は、運転中”触って
はいけない””入ってはいけない”」というルールが徹底されているか。

1

作業者は自分の使用している装置の安全装置（インターロック）の動作を理解し
ているか。

停止操作を行った後、直ぐに停止しない設備・装置はあるか。6

　　□全員に徹底されている　　　□全員に再度徹底した

　　□全員に徹底されている　　　□全員に再度徹底した　　

近道行為をしている作業はあるか。（安全手続き後、作業するルールは徹底され
ているか）

全ての作業者に、「装置を運転させたまま清掃、給油、点検、修理又は調整の作
業を行う場合、機械の運転を停止しなくてはいけない」というルールは徹底されて
いるか。

　　□全員理解している　　　　　　□全員に再度説明した

　□ない　□ある（作業を書き出して下さい）

＜一部抜粋＞ 



②リスクアセスメント活動（工程安全評価表）  

＜取組みの特徴＞ 
・ＫＹ、ヒヤリ・ハットで抽出された（想定）リスクをリスク 
 アセスメントに反映 
・職制を通じた活動／ＴＰＭ（ＣＩＭＳ）サークル活動で展開 

   リスク評価 （５段階評価） 
 ①「危険有害要因に近づく頻度」 
 ②「災害・被災の可能性」 
 ③-ａ「被災の評価（人への影響）」  
  ③-ｂ 「設備の評価（設備への影響）」 
  上記項目を乗算しリスク評価 
  ①×②×③-ａ=リスク 

リスク抽出推移
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リスクアセスメント実施状況 

対策 
実施後 
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件数

レベル 安全評
価件数 

対策実
施後の
件数 

差 

安全
への
影響
度・人 

 Ⅴ：極めて
高い（61点
以上） 

Ⅴ 21 4 -17 

 Ⅳ：高（46
～60点） Ⅳ 73 65 -8 

 Ⅲ：中（31
～45点） Ⅲ 200 124 -76 

 Ⅱ：小（16
～30点） Ⅱ 2477 2237 -240 

 Ⅰ：極めて
小い（15点
以下） 

Ⅰ 2500 2719 219 

＊再評価され抹消された工程あり 

 0 -21 



リスク低減 事例 
① レアアース 真空溶解炉（１） 
   天蓋（全開閉扉10ヶ所）に電磁ﾛｯｸ設置 
      ＝墜落・転落防止措置＝       



② レアアース 解体場の改善事例（２） 

危険作業 

炉体解体時、電動ピックにて 
耐火材除去時、 
転落／挟まれ／踏抜きのおそれあり 

安全柵を設置し墜落・転落の
リスクを低減 



ケーブルが無くなり 

 とても

ことが無くなった 

③ レアアース  転倒防止の改善事例（３） 



【薬品取扱い作業】 
ビーカーの洗浄作業を通して、普段使っている 

保護具がどれだけ有効か「感水紙」を用いて確認 
 

安全モデル職場活動事例 

④ ＬＥＤ製造  疑似体験教育（１）  



④ ＬＥＤ製造  疑似体験教育（２） 
安全モデル職場活動事例 

「こんなに浴びてるの!?」 
という意見が多かった。 
飛び跳ねないように作業をしても、 
思った以上に跳ねていることが 
認識できた。 

通常作業時 ビーカー水を勢い
良く排出した時 



・保護メガネ破損時交換 
・清掃してキレイに管理 

・耐熱手袋破損時交換 

・除去炉はGaAs炉室内の為、 
 靴を履きかえる 

作業前に指差呼称！ 
「保護具着用よいか？確認よし！！」 

全職場で 
保護具着用 
作業毎に見 
える化した 

シートを作業 
場所に掲示 

⑤ 保護具着用基準の掲示 



⑥ 作業のキーポイント（ＯＰＬ）の掲示 



⑦ 冬季の転倒防止対策 

事業所は傾斜地が
多く、積雪時は「路面
凍結」による転倒が
多く発生。 
毎年、冬季は「転倒
災害防止」に関する
朝会資料を発行し、
注意喚起を行ってい
たが、転倒は無くな
らなかった。 



１ｍ×１５ｍ 

試験的に使用した「椰子の実繊維入りマット」が滑り止めに 
効果があることが判明。使用通路（特に滑りやすい傾斜地、 
凍結場所等）に配備する共に塩化カルシウム散布等と併せ、 
転倒災害が無くなった。 

積雪・凍結時の転倒防止措置 
 「椰子の実繊維入りマット」 



「安全総合力を高め 
  無災害継続で安心して 
   働ける事業所」を目指すために 
  ・安全風土の醸成 
  ・安全技術の伝承と情報の共有化 
  ・各種システム・ルールの愚直な実践 
  ・リスクアセスメントの深化とリスク低減の実践 
  ・上記を達成させるための教育・訓練の強化 

３．まとめ（今後の取組み） 





 整理Ｎo
※各部署にて整理番号付与,管理すること

※該当する欄へ「○」を記入し区別すること

所属 氏　名

区分 　　１ 体験ヒヤリ　　　　２ 想定ヒヤリ

（１）ヒヤリ・ハット状況（本人記入）
１）時　間
２）場　所
３）区　分
４）ヒヤリ・ハット内容を簡潔に記入して下さい。

５）改善案コメント（私ならこうする,私ならこうした）

（２）－１　安全ヒヤリ・ハット分析（本人記入、上司：確認、必要時修正）
１）ヒヤリ 1.墜落・転落　 　　　　6.はさまれ・巻込まれ 11.感電

    型 別 2.転倒 　　　　7.切れこすれ（切傷、擦傷） 12.動作の反動

3.激突 　　　　8.踏み抜き 13.交通事故

4.飛来・落下 　　　　9.高温・低温接触 14.環境問題（大気・水質・騒音・振動・異臭等）

5.激突され 　　　　10.有害物との接触 15.その他

２）想定原因 1.不安全行動 3.不注意 5.設備的不備         　   7.その他

2.ル－ル違反 4.作業方法の不備 6.作業環境・５Ｓ不十分

ヒヤリ・ハット体験記

　　相互注意

　ヒヤリ・ハット

安全

品質

 　１ 定常作業　　２ 非定常作業　　３ 休憩時　　４ 通勤途上

〔参考〕 「ヒヤリ・ハット抽出」様式（上部） 



〔参考〕 「ヒヤリ・ハット抽出」様式（下部） 

 
（２）－２　品質ヒヤリハット分析（本人記入、上司：確認、必要時修正）

１）ヒヤリ 1.ｽﾘｯﾌﾟ(つい手が滑った） 5.教育の不足

    　型 別
7.使用設備・装置・治具の不具合

8.その他(　　　　　　　　　　　　                 　　　　)

（３）リスク評価(危険性評価） (本人記入、上司：確認、必要時修正）
１）リスクの程度ランク（安全ﾗﾝｸ／品質ﾗﾝｸ） ２）リスクの発生確率ランク

４． 休業程度／重大（クレーム） ４． 頻繁に起こる（月に一度程度）

３． 不休程度／中程度（顧客苦情） ３． 時々起こる（２～３ヶ月程度）

２． 微傷程度／小程度（社内異常） ２． たまに起こる（年に一度程度）

１． 軽微程度／微小程度（社内問題提起） １． まれに起こる（数年に１度）

３)下表のマトリックス表で該当するリスクレベル（A～E）を判定する。

安全 品質 　4.頻繁 　3.時々 2.たまに 1.まれに

4.休業程度 　　　4.重　大 Ａ Ａ Ａ B

3.不休程度 　　　3.中程度 Ａ Ｂ Ｂ C

2.微傷程度 　　　2.小程度 Ｂ Ｃ Ｃ D

1.軽微程度 　　　1.微　小 Ｃ Ｃ D E

上司コメント (対応方法をわかりやすく記入のこと　　自部署で対応　・他部署へ依頼等）

４）実施対策記入欄

①環境安全G，品質保証室へ提出するヒヤリ

　→　リスクレベル Ａ・Ｂ、他部門回覧依頼ヒヤリ

②氏名は、無記入、匿名でも可。但しｺﾒﾝﾄ返却は不可の場合有り
　2010年6月16日改訂　 環境安全Ｇ,品質保証室

3.失念(忘れ)

4.不明確な作業方法

ランク 　　リ　ス　ク　の　発　生　確　率

2.ﾐｽﾃｲｸ(誤認,思い込み,早とちり) 6.ｺﾐｭﾆｹｰｼｮﾝ不足(作業指示伝達不足)

完了 未完

所　　属 環境安全G，品質保証室

リスクレベル
判定結果

リスク
の

程度

対策実施率の区分

Ｄ 



参考 安全成績とヒヤリ・ハット 

ヒヤリ・ハット件数の増加と共に 
     災害発生件数が減少している        

高い相関関係（相関係数 ０．８） 



（参考）リスクアセスメント活動（工程安全評価表） 
 

災害の型 条件等 

被災・怪我の程度 

５点 ４点 ３点 ２点 １点 

重篤災害 重度の怪我又は
休業災害 不休災害 微傷災害 怪我の可能性な

し 

墜落・転落 高さ ５m以上 ２m以上 ０．５m以上 ０．５m未満   

転倒 －   凍結路面等滑る 凹凸部で 
つまづく 

同一面で 
つまづく   

激突   ｸﾚｰﾝ･ﾌｫｰｸﾘﾌﾄ等
の動作物     静止物   

飛来・落下 

高さ ５m以上 ２m以上 １m以上 １m未満   

重さ ５０kg以上 ３０kg以上 ５kg以上 １kg未満 数十g 

部位 頭部・胸部 体（胴体） 足・腕・手 
（大） 

足・腕・手 
（中） 足・腕・手（小） 

挟まれ巻込まれ 
設備等   回転物   装置開口部   

重さ ２００kg以上 １００kg以上 １００kg以下 １０kg以下   
部位 頭・体（胴体） 腕･手・足 手・足 指先・足先   

切れ・こすれ 
長さ ３０cm以上 １０cm以上 ５cm以上 １cm以上 数ミリ 

深さ １０mm以上 ５mm以上 ２mm以上 ０．５mm以上 ０．５mm未満 

高低温物の接触 
（熱・火傷） 

温度 ５００℃以上 ２００℃以上 １００℃以上 ５０℃以上 ５０℃未満 

部位 頭部・胸部 体（胴体） 足･腕･手 （大） 足･腕･手 
 （中） 足･腕･手 （小） 

有害物質の接触 
（薬品・ガス） 

接触   毒劇物/強酸・強ｱﾙ
ｶﾘ（多量） 

同左 
（少量・微量） 飛沫・極微量   

吸引 毒性ガス   他ガス     

有害物質の接触 
（粉じん等） 

吸引 
接触   有害微粉 有害微粉 

（少量・微量） 
無害微粉   （少量・

微量）   

感電 －   ２００V以上   １００V   

爆発 － ○         

腰痛・ギックリ腰 －       ○   

打撲 －       ○   

「被災・怪我の程度評価表」 
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