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栃木事業場の安全活動 

日化協 安全シンポジウム 2014.6.23 



花王の概要 
2013年12月31日現在 

本 社 

商号 花王株式会社（Kao Corporation） 

本店所在地 東京都中央区日本橋茅場町 

 一丁目14番10号 

創業 1887年6月（明治20年） 

設立 1940年5月（昭和15年）  

売上高 1兆3,152億円（連結） 

資本金 854億円 

従業員数 6,172名（連結対象会社合計 33,054名） 



いつも「花王ウェイ」と共に 

使 命 

 

私たちは、消費者・顧客の立場にたっ

て、心をこめた“よきモノづくり”を行な

い、世界の人々の喜びと満足のある

豊かな生活文化を実現するとともに、

社会のサステナビリティ（持続可能性）

に貢献することを使命とします。この使

命のもと、私たちは全員の熱意と力を

合わせ、清潔で美しくすこやかな暮ら

しに役立つ商品と、産業界の発展に寄

与する工業用製品の分野において、

消費者・顧客と共に感動を分かち合う

価値ある商品とブランドを提供します。 

花王グループの全従業員が、 
“よきモノづくり”への理念を共有しています。 



４つの事業分野と主な製品 

ビューティケア事業の主な製品 ヒューマンヘルスケア事業の主な製品 

ファブリック＆ホームケア事業の主な製品 ケミカル事業の主な製品 

暮らしに身近な製品から工業用製品まで、 
幅広い製品をお届けしています。 



セグメント別の連結売上高（2013年12月期） 

ケミカル    

2,233億円   17.0% 

ビューティケア事業 
化粧品 
スキンケア製品 
ヘアケア製品 

ヒューマンヘルスケア事業 
フード＆ビバレッジ製品 
サニタリー製品 
パーソナルヘルス製品 

※ グラフは、外部顧客に対する売上高を表示しています。 

ケミカル事業 
油脂製品 
機能材料製品 
スペシャルティケミカルズ製品 

ファブリック＆ホームケア事業 
ファブリックケア製品 
ホームケア製品 

5,335億円 

45.0％ 
2,790億円 

23.5％ 

連結売上高 
13,152億円 

コンシューマープロダクツ    

10,919億円  83.0% 

2,233億円 
17.0％ 

5,703億円 
43.4％ 

2,106億円 
16.0％ 

3,110億円 
23.6％ 



主な事業展開国／地域 

主なブランド 

日本 

中国 

ベトナム 
タイ 

マレーシア 

シンガポール 

オランダ 

イギリス 

ドイツ 

スペイン 

スイス 

台湾 

フィリピン 

インドネシア 

オーストラリア 

カナダ 

アメリカ 

メキシコ 

ニュージーランド 

ロシア 

フィンランド 

デンマーク 

ベルギー 

フランス 

イタリア 

オーストリア 

チェコ 南アフリカ 

香港 

ブラジル 

韓国 
スウェーデン 

それぞれの地域の暮らしに根ざした製品を、 
世界中でお届けしています。 

http://www.kao.com/jp/merries/index.html
http://www.kao.com/jp/attack/index.html
http://www.kao.co.jp/curel/index.html
http://www.kao.co.jp/biore/index.html
http://www.kao.com/jp/laurier/index.html


国内９つの工場 

皆さまのもとへお届けする、洗剤や化粧品などを、 
９つの工場で生産しています。 

和 歌 山 工 場 

酒 田 工 場 

栃 木 工 場 

愛媛サニタリープロダクツ 

鹿 島 工 場 

東 京 工 場 

川 崎 工 場 

カネボウ化粧品 小田原工場 

入浴剤、毛穴の汚れをとる
シートパック剤、蒸気の出
る温熱シート、紙おむつ 

紙おむつ、生理用品、
掃除用紙製品、香料 

紙おむつ、生理用品、掃除用紙製品 

衣料用洗剤、化粧石け

ん、シャンプー／リンスな

どのほかに、工業用製品、

家庭用製品の原料 

飲料、工業用製品、家
庭用製品の原料 

スキンケア製品やファ
ンデーション、口紅など
の化粧品 

衣料用洗剤、住居用
洗剤、全身洗浄料、
シャンプー／リンス 

豊 橋 工 場 

スキンケア製品、ヘア
カラー、工業用製品 

スキンケア製品やファンデーション、口紅
などの化粧品、シャンプー／リンス 



栃木事業場の概要 

栃木工場でつくっている 
主な製品 

・操業     1975年（昭和50年） 

・所在地   栃木県芳賀郡市貝町赤羽２６０６ 

・従業員数  1,079名（工場516、研究563） 

・敷地面積  186,000㎡（東京ドーム約4個分） 

・ＩＳＯ ９００１認証取得（2001年11月） 

・ＩＳＯ１４００１認証取得（1999年10月）   

栃木工場には、
38品種、約600
本の桜の木が植
えられており、毎
年春になると華
やかな花をいた
る所で咲かせて
くれます 
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生活型 

不休 

休業 

 栃木工場 労働災害の推移 
７９年～ 

生理用ナプキン 
８３年～ 

ベビー用おむつ 

生産量（90年） ： １ ３倍 （件） 

９８年～ 
そうじ用紙製品 

（年） 

完全無災害を目指す 

第１期 第２期 第３期継続中 

＜休業無災害 11年達成・継続中＞ 

・低い安全意識 
・教育体制不足 
 （職長教育不足） 
 
 

・事故設備のみ 
    安全対策実施 
 （類似設備横展開なし） 
・不安定設備の放置 

人
と
職
場
 

作
業
と
設
備 

安全教育体制の構築             

教育体制のｻﾆﾀﾘｰ全工場展開            

機械リスクアセスメントの導入 
安全設計標準化            

  災害ゼロ         危険ゼロ（潜在する危険の芽を事前に摘む）                

管理者・個人の安全意識レベルアップ             

作業リスクアセスメントの導入               

潜在リスクの撲滅               



人と職場づくり 第１期（９２年～） 

 管理者・個人の安全意識レベルアップ 

人 

（１）管理者の教育（事故の責任は管理者にあり） 
   ・職長や推進リーダーの育成（外部講習活用） 
 

（２）ＫＹトレーニング教育（全員） 

職場 

（１）全員唱和による意識向上（毎朝） 
   ・「回転体には手を出さない」 
 

（２）イエローカード制度、仮想ヒヤリ提案制度 
   ・ボトムアップによる危険の芽をつぶす活動 



「回転体には手を出さない」ｽﾛｰｶﾞﾝ教育 

・仕事開始前に、各職場毎に、毎日実施 

 
・継続して、安全意識が高揚！ 

 

全員唱和による意識向上 



人と職場づくり 第２期（０２年～） 

 安全教育体制の構築 

人 

（１）継続できる教育システム 
      ・３年サイクル定期教育の導入 
      ・基本原則の周知（一人ＫＹ、相互注意、ルール遵守） 

      ・ショートＫＹ教育（毎日、危険予知訓練） 

（２）非定常作業の安全化（３３３チェックシート） 

職場 

（１）労働安全衛生ＭＳ（花王版）の導入 
      ・方針、目標、自己点検、レビュー 

（２）安全大会 
     ・全員参加型、職場スピーチ、決意する場 

（３）グリーンカード安全提案制度（相互注意） 

（４）安全意識アンケート（管理者評価、意識向上） 



３年サイクル定期教育の導入 

目的 ： 災害防止、意識向上 
 

対象 ： 全員（工場、研究、派遣、委託） 

頻度 ： 年４回 
 

内容 ：  ①安全教育目的 
     ②安全講義（ビデオ活用） 

     ③危険体感 
     ④ルール教育・テスト 
     ⑤災害事例研究（５なぜ法） 

     ⑥分析・対策の発表 
     ⑦決意表明（全員） 『危険体感装置』で怖さを擬似的体感 

『自製ビデオ』で怪我の怖さ教育 



例） 不良原反解体作業 

状況 不良原反解体をする為に 

                  カッターを使用しています。 

１. 危険予知のポイント 

1） 挟まれや、巻込まれはないか 

2） 切れ、擦れはないか 
3） 落ちないか、転ばないか 
4） 火傷しないか 

5） 腰を痛めないか 

6） 感電しないか 
7） その他ないか 

２. 危険のポイント（具体的に） 

３. 行動目標・ＫＹ目標 

・切った勢いで、膝まで切る 
・手袋未使用で遊び手を切る 

・カッタ－取扱注意 ヨシ!! 
・アラミド手袋着用 ヨシ!! 

ショートＫＹ（5分間で出来る危険予知活動） 

フィルム 

※設備を扱う研究所も実施 



非定常作業の安全化（３･３･３チェックシート） 

①作業者全員で、作業前３分・作業直前３分・作業後３分で安全確認 
②管理者承認とコメント・アドバイスをもらう（作業前）  

研究・協力会社も実施 

安全意識向上 



安全最優先（安全第一）という工場長の姿勢を全員に浸透 

 ・ 3月･･･安全3分間スピーチ大会 

 ・ 5月･･･交通3分間スピーチ大会 

 ・ 6月･･･休日夜間防災訓練 

 ・ 7月･･･全国安全週間の安全大会 

 ・11月･･･総合防災訓練 

訓示の機会を多く  

安全は何よりも優先される 

１．自分の体は自分で守る。そして仲間の身も守る。 

  ＜ひとりＫＹ（危険予知）、相互注意＞ 

２．決めたルールは必ず守る。 

  ＜関連法、社内規程、事業場規程、職場ルール＞ 

安全大会（全員参加型、職場ｽﾋﾟｰﾁ、決意する場） 

基本原則 



相互注意 

自主改善 

改善提案 

仮想ヒヤリ 

・設備の不具合、作業の効率化、及び 
安全に作業する為に改善を提案する 

・設備の不具合、作業の効率化、及び 
安全に作業する為の自主改善 

・仲間が不安全行動をしていたり、 
 不安全な状態での作業を発見した際の 
 思いやりの注意 

・設備の不具合や不安全行動などにより、 
ヒヤリとした経験を元に改善を提案する 

グリーンカード安全提案制度 

イエローカード（警告型）からグリーンカード（提案型）へ 
新たな追加項目 

継続項目 
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主な自主改善項目 

①カバー（修繕、交換） 

②ボルト（緩み、取付、交換） 

③表示・区画（汚れ、剥がれ） 

④緩衝材（磨耗、剥がれ） 

⑤滑り止めテープ（磨耗、剥がれ） 

⑥治具関係（管理状態、不備） 

自主改善活動 

・提案内容と対策進捗 
       は見える化 

・業務評価にも反映 

・自ら提案し改善する活動（やらされでなく、自主参加で意識向上） 

（件／年） 
（件／人） 

定期交換化 

自主改善 

相互注意他 

一人当たりの
提案数 

2907 2857 
2851 

・安全意識向上により相互注意が減少 
・提案に対する改善実行率の上昇（８７⇒９６％） 



人と職場づくり 第３期（１１年～）  

 教育体制のサニタリー全工場への展開 

人 

（１）教育体制の展開 
     ・３年サイクル定期教育の合同開催（危険体感訓練） 

     ・グローバルサニタリースクール 
 

（２）設計部門教育 
    ～設計段階からの安全確保へ～ 
     ・作業者を守る機械設計 → 設備安全化へ 
     ・機械設備安全規程（全社版）の周知 

職場 
（１）安全大会（サニタリー全工場参加） 
 

（２）安全意識アンケート（栃木→全社版） 



設計部門教育（１１年～） 

目的 ： 設備安全化 

対象 ： 設計部門（技術、研究、安全担当） 

頻度 ： 年１回以上 

内容 ：  ①安全設計の重要性 

     ②機械リスクアセスメント手順 

     ③リスク評価・リスクマップ 

     ④関係法令 

機械リスクアセスメント手順  

安全カテゴリーの決定 

本質安全設計検討 

安全防護・付加保護方策の検討 

危険箇所の抽出 

残留リスクと使用上の情報伝達 

ロールに巻込れ 
 休業災害｢Ｂ｣ 
 毎日単位｢ａ｣ 

 ⇒ 安全カテゴリー｢２｣ 

加熱しているロールで火傷 
 軽傷災害｢Ｄ｣ 
 毎日単位｢ａ｣ 

 ⇒ 安全カテゴリー｢１｣ 

安全カテゴリーの決定 



45 

15 

0 
3 4 

1 2 1 

0

10

20

30

40

50

75767778798081828384858687888990919293949596979899000102030405060708091011121314

生活型 

不休 

休業 

 栃木工場 労働災害の推移 
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９８年～ 
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完全無災害を目指す 

第１期 第２期 第３期継続中 

＜休業無災害 11年達成・継続中＞ 

・低い安全意識 
・教育体制不足 
 （職長教育不足） 
 
 

・事故設備のみ 
    安全対策実施 
 （類似設備横展開なし） 
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設
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教育体制のｻﾆﾀﾘｰ全工場展開            

機械リスクアセスメントの導入 
安全設計標準化             

  災害ゼロ         危険ゼロ（潜在する危険の芽を事前に摘む）                

管理者・個人の安全意識レベルアップ             

作業リスクアセスメントの導入               

潜在リスクの撲滅               



作業と設備安全化 第１期（９２年～）  

潜在リスクの撲滅 

作業 
（１）危険作業のマップ化、マニュアル化 
     ・手出し作業削減 

設備 

（１）特殊回転機器の安全対策 
     ・危険洗出し、危険度ランク、改善、評価 
 

（２）安全カバー設置 
 

（３）高所作業の安全対策 
     ・脚立固定、階段化 

     ・手摺の設置 



①手出し作業の洗出し 
   ↓ 
②危険個所マップ化 
   ↓ 
③危険評価（ランク付け） 
   ↓ 
④対策＆マニュアル作成 
  ・治具利用（ヘラ、棒） 
  ・部分カバー 
  ・表示 

危険作業のマップ化、マニュアル化 

背景：紙粉の除去や導紙、蛇行修正のために、手出し作業発生 
 

目的：手出し作業の削減 
 

手法： 



特殊回転機器の安全対策 

対策前 対策後 

目的 ： 清掃時における解繊機の惰性回転による事故防止 
     （カバーを解放してもシリンダー刃が止まらず、 
       回転停止を待ちきれずに手を出して被災） 

対策 ： シリンダー回転ゼロ検出で、カバーの電磁ロック開放 
 

電磁ロック 



作業と設備安全化 第２期（０２年～）  

作業リスクアセスメントの導入 

作業 

（１）作業リスクアセスメント開始 
     ・全作業洗出し 
     ・作業に潜むリスク評価（危険度ランク） 
     ・対策（本質安全化、安全防護、管理的対策） 
 

設備 

（１）高所及び重量物 
     ・バランサー設置、運搬台車改良 
 

（２）火災・爆発 
     ・温度センサー設置、アースボンド 

 



全ての作業を抽出し、そのリスク評価を行う 

・リスクの見積り＝障害程度×暴露頻度 
    ・リスクの見積り(大きさ)は、点数方式ではなく、記号併記方式を採用 

（記号併記方式の方が、リスクの内訳が判り易いし、覚え易い） 

暴露頻度

毎日ａ 週ｂ 月ｃ 期ｄ

障 重大 Ａ Ａａ[Ⅰ] Ａｂ[Ⅰ] Ａｃ[Ⅰ] Ａｄ[Ⅰ]

害 休業 Ｂ Bａ[Ⅰ] Bｂ[Ⅰ] Bｃ[Ⅱ] Bｄ[Ⅱ]

程 不休 Ｃ Ｃａ[Ⅱ] Ｃｂ[Ⅱ] Ｃｃ[Ⅱ] Ｃｄ[Ⅱ]

度 軽傷 Ｄ Ｄａ[Ⅱ] Ｄｂ[Ⅱ] Ｄｃ[Ⅲ] Ｄｄ[Ⅲ]

障害なし　Ｅ Ｅａ[Ⅲ] Ｅｂ[Ⅲ] Ｅｃ[Ⅲ] Ｅｄ[Ⅲ]

暴 露 頻 度 

 

障 

害 

程 

度     

・リスクランクの決定（リスクの高い順にⅠ,Ⅱ,Ⅲ）  

作業リスクアセスメント（現場起点） 



リスク低減対策と活動 

順 位 対策 活動内容 

１ 本質安全化 
・危険源、危険作業を排除する 

・機械化等による作業の廃止、機械改善 

２ 安全防護 
・設備を囲う、柵（部分的⇒全体的） 

・囲ったカバー開⇒設備自動停止 

３ 
管理的対策 

（残留リスク） 

・安全操作マニュアル作成・教育 

・注意表示、警告 

・作業の許可制／保護具着用義務付け 

・ショートＫＹ教育 

 （残留リスクを定期教育） 

定期的に、低減対策を見直し、継続的改善を図る 



２．台紙導紙作業 

①リスク評価 

②リスク低減対策 

※リスク評価表からの一部抜粋 

作業リスクアセスメント（現場起点） 

作業抽出及び潜在的危険の特定 リスク評価 リスク低減対策 残留リスクの評価 

NO 作業内容 リスク源 
リスク
内容 

障害の 
程度 

暴露の 
頻度 

リスク 
レベル 

リスク 
ランク 

対策 
順位 

設備改善項目等 採用 
障害の 
程度 

暴露の 
頻度 

リスク 
レベル 

リスク 
ランク 

1  集塵袋の運搬 集塵袋４０ｋｇ  腰痛 Ｂ ｂ Ｂｂ Ⅰ 
１本質安全 運搬をなくす、ロボット化 × 

Ｄ ｂ Ｄｂ Ⅱ 2安全防護  ー ー 

3管理的対策 専用台車の利用、ＳＫＹ ○ 

2  台紙導紙 蛇行修正機 挟まれ Ｄ ｂ Ｄｂ Ⅱ 
1本質安全 蛇行修正機撤去 × 

Ｅ ｂ Ｅｂ Ⅲ 2安全防護 インターロック追加 ○ 

3管理的対策     

扉開放で、インターロック 

蛇行修正機 

挟まれ 

１．集塵袋の運搬作業 

専用台車の利用 



作業と設備安全化 第３期（１１年～）  

       機械リスクアセスメントの導入 

作業 
（１）作業リスクアセスメントの継続 
     ・試供品ライン、研究 

設備 

（１）機械リスクアセスメント開始 
 

   ～設計段階からの安全確保へ～ 

     ・危険情報作成（リスクマップ、リスク評価） 

     ・国際ISO規格に基づく安全防護対策（電源遮断化） 

     ・安全設計標準化 



暴露の頻度 

毎日 
ａ 

週単位 
ｂ 

月単位 
ｃ 

期単位 
ｄ 

障 
害 
の 
程 
度 

重大 Ａ ４ ３ ３ ３ 

休業 Ｂ ２ １ １ １ 

不休 Ｃ １ １ １ １ 
不休 
軽傷 

Ｄ １ １ １ １ 

機械の危険源を全て抽出し、そのリスク評価を行う 

・リスクの見積り＝障害程度×暴露頻度 
    ・リスクの見積り(大きさ)は、点数方式ではなく、記号併記方式を採用 

（記号併記方式の方が、リスクの内訳が判り易いし、覚え易い） 

・安全カテゴリーの決定（リスクの高い順に４，３，２，１）  

機械リスクアセスメント（設計部門） 

安全 
ｶﾃｺﾞﾘ ガード インターロック 非常停止 

４ 

・人を保護する
物理的バリア 

 

 ・固定 

 ・可動 

 

 

 危険源遮断 
確認型ガード
ロック 

危険源を 

停止 

（動力遮断） 

３ 

２ ・可動式ガード
にはインター
ロック 

・危険源の停止
（動力遮断） 1 

安全対策基準（抜粋） 



NO 機器・ユニット リスク源 危険源 作業内容 頻度 
リスク評価 規程の要求事項 

リスク 
内容 

リスク 
レベル 

安全 
ｶﾃｺﾞﾘ 

ガード ｲﾝﾀｰﾛｯｸ 非常停止 

１ 
フィードロール ニップロール 

ﾓｰﾀ 
ﾄﾗﾌﾞﾙ復旧 

1回/月 巻込れ Ｂｃ １ 固定 無 ○ 

２ 空圧 1回/月 挟まれ Ｃｃ １ 固定 無 － 

３ パルプ粉砕機 ソーミル ﾓｰﾀ 点検 １回/3ヶ月 巻込れ Ａｄ ３ 固定 有 ○ 

４ 積繊ドラム ｺﾝﾍﾞｱ、ﾀﾞｸﾄ ﾓｰﾀ 掃除 １回/3日 巻込れ Ｂａ ２ 可動 有 ○ 

５ ホットメルトガン ホットメルト ﾋｰﾀ 塗布確認 毎日 火傷 Ｂａ ２ 可動 無 － 

機械リスクアセスメント（設計部門） 

①リスク評価 

②リスクマップ 

残留リスク：ホットメルトによる火傷 塗布確認作業は、面体を使用 

※リスク評価表からの一部抜粋 

** 

** 

** 

** 

** 

** 残留リスク無 ：重大 

   〃 ：休業 

   〃 ：不休･軽傷 

残留リスク有 ：重大 

   〃 ：休業 

   〃 ：不休･軽傷 ５ 

パルプ粉砕機 

フィードロール 

積繊ドラム 

ホットメルトガン 

４ 

１ ２ 

パルプ積繊設備 
３ 



安全の基本原則 

      ～安全は何よりも優先される～ 
  

１．自分の体は自分で守る。そして仲間の身も守る。 
  ＜ひとりＫＹ（危険予知）、相互注意＞ 
 

２．決めたルールは必ず守る。 
  ＜関連法、社内規程、事業場規程、職場ルール＞ 


