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１．会社概要



１）概要
◇ 設立 1934年（昭和9年）10月

田岡染料製造株式会社

◇ 事業内容 精密化学品・機能材・機能樹脂・化成品

◇ 代表者 取締役社長 津田 重典

◇ 資本金 1,572百万円 （大証2部上場）

◇ 売上高 17,305百万円 （2012年3月期）

◇ 従業員 296名 （2012年７月時点）

◇ 主要株主 住友化学株式会社 （50 5%）◇ 主要株主 住友化学株式会社 （50.5%）

◇ 関係会社 国内 株式会社田岡化学分析センター
田岡淀川ジェネラルサービス株式会社

岡播磨ジ ネ ビ田岡播磨ジェネラルサービス 〃
海外 ﾀｵｶｹﾐｶﾙ ｲﾝﾄﾞ ﾌﾟﾗｲﾍﾞｰﾄ ﾘﾐﾃｯﾄﾞ

ﾀｵｶｹﾐｶﾙ ｼﾝｶﾞﾎﾟｰﾙ ﾌﾟﾗｲﾍﾞｰﾄ ﾘﾐﾃｯﾄﾞ



２）事業所２）事業所

本社、淀川工場
（35 935m2）

播磨工場
（34 400 2）

（35,935m ）

（34,400m2）

愛媛工場

東京支店(営業本部)

愛媛工場
（1,129m2）

東京支店(営業本部)



３）田岡化学の製品群３）田岡化学の製品群

1961年 日本初の瞬間接着剤
（ｼｱﾉﾎﾞﾝﾄﾞ）上市



４）淀川工場 ロケーション

弊社

淡路島



５）本社および淀川工場

35,935m2
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７）安全 品質 環境登録７）安全・品質・環境登録

1995年11月 ISO 9002 認証登録1995年11月 ISO－9002 認証登録

2002年 4月 ISO 9001 認証登録2002年 4月 ISO－9001 認証登録

2004年 4月 ISO 14001 認証登録2004年 4月 ISO－14001 認証登録

2012年12月 JISHA式OSHMS 認証登録2012年12月 JISHA式OSHMS 認証登録



２ RC活動について２．RC活動について







３．淀川工場の安全活動



１）安全成績推移(過去10年間)

淀川工場安全成績
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２）淀川工場安全衛生管理方針２）淀川工場安全衛生管理方針



安全衛生管理方針

3） OSHMS （2012年12月 JISHA式OSHMS認証取得）

安全衛生管理方針

労働者の意見
ＰＤＣＡサイクル

安全衛生管理目標・活動計画の設定 Ｐ の反映

安全衛生活動計画の実施等 Ｄ
・安全衛生委員会

安全衛生会議

記 録

安全衛生活動計画の実施等 Ｄ

・ＲＡ活動

・ＫＹ活動 ・安全衛生ﾊﾟﾄﾛｰﾙ

・職場安全衛生会議

・安全推進員会議・ｃ－ＴＰＭ活動

記 録

日常的な点検、改善等 Ｃ、Ａ

・ＨＨ活動

安 衛

・安全衛生教育

緊急事態への

監査の実施 Ｃ 改善 Ａ

・安全診断
緊急事態への

対応

・総合防災訓練

マネ ジメントレビ

・緊急時処置訓練

・夜間通報訓練

・内部監査

・住化ＲＣ監査

マネージメントレビュー



４）2013年度淀川工場の安全衛生活動
2013年度 安全衛生スローガン度

『思わぬところに危険が潜む！だろう？はずだ？は事故のもと
「油断と過信」を撲滅し「かもしれKY」で危険を先取り

今日も安全！ゼロ災職場！！』今日も安全！ゼロ災職場！！』

重点実施項目
（１） ンプライアンス(法令順守)の精神で規定 ル ルを守 て作業する（１）コンプライアンス(法令順守)の精神で規定、ルールを守って作業する

（２）一人一人が潜んでいる危険性と影響を予測して災害･事故を防止する

（３）作業手順書を適正なものに改正し、 終版を確実に周知する

（４）いきいき田岡活動を深化し、生産活動の安全・安心化を極める

（５）爆発火災事故の完全防止

（６）関係会社、協力会社の安全衛生活動を指導する（６）関係会社、協力会社の安全衛生活動を指導する



５）活動事例紹介

（１）ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ（RA）活動

５）活動事例紹介

（１）ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ（RA）活動

①職場のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ①職場のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ
・ﾜｰｽﾄ作業改善活動

②化学物質のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ②化学物質のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ
・健康障害防止
爆発 火災防止・爆発・火災防止



職場ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ

職場でのﾘｽｸ抽出

・各職場全員参加で抽出を行ないます。

ﾘｽｸの見積もり

・各職場全員参加で議論し評価を行ないます。

優先順位の決定及び改善策の立案

・検討会等を実施しは優先順位の決定
及び改善策を作成します。及び改善策を作成します。

・優先順位はﾘｽｸﾚﾍﾞﾙの高いものから実施します。

改善策の実施

・改善策についてﾊｰﾄﾞ対策するものについては
総括安全管理者中心に幹部が現地確認し
改善策についてOKかさらに改良が必要か
判断 着手を決定 ます判断し着手を決定します。

改善実施後再評価



①職場のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ（ﾜｰｽﾄ作業改善活動）
【リスク評価】 【リスクレベル】

傷害の大きさ 危険な作業・行動の頻度 傷害の可能性 その他懸念 評価傷害の大きさ 危険な作業・行動の頻度 傷害の可能性 その他懸念 評価

死亡、致命傷 ：１0点 頻繁(１日に何回も) ：3点 極めて高い ：6点 あり ：1点 Ⅳ：許容できない ：14～20点

重大災害 ：5点 ときどき(１回／日～週） ：2点 高い ：3点 なし ：0点 Ⅲ：重大な問題あり ：11～13点

中度災害 ：3点 まれに（数週～数月に１回) ：1点 ある ：2点 Ⅱ：問題あり ：8～10点

軽度災害 ：1点 ほとんどない(１、２回／年） ：0点 ほとんどない ：1点 Ⅰ：許容できる ：0～7点

※チェック欄は対策が完了すれば■に変更する。
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対　　　　　　　策

2012 年度　　第二製造課　ﾜｰｽﾄ作業管理表

件名
ﾘｽｸ評価実施
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□ 1 5 2 3 1 11 Ⅲ

■ 2 5 1 3 1 10 Ⅱ 3 1 2 1 7 Ⅰ

□ 3 5 1 3 1 10 Ⅱ

・ベローズを軽量のものに変更した。

・ベローズを軽量のものに変更する。

製品の種類を限定し巣板の外し不要を検討中

日

2011.4.27 巣板取外し・取付作業 工務に問い合わせ

2012.6.6

2012.6.6

切替洗浄時に巣板を取外しや洗浄後に再度取付けをする際に巣
板を落として足を骨折する。

FC-301・311ベローズ取り付け取り外し作業

C-304ベローズ取り付け取り外し作業

切替洗浄時にベローズの取り外しを行い洗浄後に取り付けを行う
作業でベローズが重い為、落下させて足を骨折する。

切替洗浄時にベローズの取り外しを行い洗浄後に取り付けを行う
作業でベロ が重い さ て を する

□ 5 3 2 3 1 9 Ⅱ

□ 6 5 1 3 0 9 Ⅱ

□ 7 3 2 3 1 9 Ⅱ

案作成中

を軽 も 変更する。

・ライン変更（単独化）

グランド式からノーシールポンプへ変更する。

溶剤ﾗｲﾝを設置し掛け洗い作業をなくす。

薬品を基地タンクへ移送時、グランドパッキンを増し締めする作業
の際に手がすべり器具が腕にあたって打撲する。

案作成済。見積り中

後品目に りシ を 取 を行 ている に手を

2009.9.1

2012.4末 グランドパッキン増し締め

DA-202　TEP掛け洗い作業

2011.4.27

切替洗浄時、TEPをドラムポンプで掛け洗い中、ＴＥＰが引火し腕や
顔の焼けどをする

取り 取り外 作業

配管ｽﾃｰｼｮﾝ切替作業

作業でベローズが重い為、落下させて足を骨折する。

製品毎に配管ｽﾃｰｼｮﾝでﾌﾚｷを繋ぎ替えをしている際に配管に残っ
ていた溶媒で腕に被液し薬傷をする

□ 8 5 1 2 1 9 Ⅱ

□ 9 3 1 3 1 8 Ⅱ

■ 10 3 2 2 1 8 Ⅱ 1 1 0 0 2 Ⅰ

案作成中

ｴｱｰでバブリングして洗浄する

3階で洗浄を行える様ライン作製する。

・軽量化     ・ｽﾗｲﾄﾞ式移動出来るようにする

３Ｆのｷﾞﾔﾎﾟﾝﾌﾟからゴムホースを延長し洗浄を行っている際にﾎｰｽ
がはずれ腕に被液する。

チラーとブライン冷凍機のコンデンサーをブラシで擦り洗浄している
際に腕に薬品がかかり薬傷する。 12年12月

替洗浄後品目によりシュートを切替取付を行っている際に手を滑
らせて落下させ足を骨折する。

13年8月工事予定2011.4.18 E-10ｺﾝﾃﾞﾝｻｰ整備作業　　（４階）

2011.4.27

2012.4末 FC-311シュート切替

冷凍機コンデンサー洗浄作業

一部抜粋【進捗状況】
持ち越し分及び今年度分No.5No.7.No.9No.10No.12No.14No15.No.16No19.No.20No.21No.22見積り中
No.7(E-3)は排水処理検討後、抽出工場の不要になるﾉｰｼｰﾙﾎﾟﾝﾌﾟを転用するよう見積り中。
No.22（E-10工場）は、改善対策案済、見積もり依頼中。（配管サイズ径を２５A→４０Aに変更、自給式ﾒｶｼｰﾙﾎﾟﾝﾌﾟ（移動式）購入し、タンク内の溶剤洗浄の簡略
No.９、１０、１６の案件については、製造部一括申請案件として見積り中。案作成済案件は、全員で再度案を練り直し、 適案で見積りを依頼する予定。
【今年度実施済案件の効果】

No.2は、FC-301.311の切替え洗浄時ﾍﾞﾛｰｽﾞの取外し取付を行っているが、場所が狭く、高い所に付いている為、軽量化をした。若干軽くはなったが、さらに改善

材質的には柔らかくなったので脱着作業が短時間で出来るようになった。評価点も下がり、効果はあったと思う。



②化学物質リｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ（一部抜粋）
健康障害防止健康障害防止

ステップ-４

GHS 4+S

R警句
ｱｼﾞﾋﾟﾝ酸
3000kg

1人酸仕込作業 有機粉塵 0.5hｒ/9hr 2～3回/日製品a  反応缶仕込工程 無し
A工場3F
酸仕込室

酸仕込作業
における

改善
3第1製造課 A工場

場所(工場)

ステップ-５

ﾊｻﾞｰﾄﾞﾚﾍﾞﾙ

ＨＬ

ステップ-３

取扱量 作業者数RA対象場所RA対象作業RA対象物質 接触時間

ステップ-１ ステップ-２

作業工程 付帯設備部署
担当者

（各G推進員）
No. 実施目的 製造品目 頻度

GHS 1＋S

R警句

GHS 4+S

R警句

GHS 4+S

ｱｼﾞﾋﾟﾝ酸
2750kg

1人酸仕込作業 有機粉塵 0.5hｒ/9hr 2～3回/日第1製造課 A工場 5
酸仕込作業

における
環境改善

製品X  反応缶仕込工程 無し
A工場3F
酸仕込室

0.5hｒ/9hr 2～3回/日
ｾﾊﾞｼﾝ酸
4000kg

1人無し
A工場3F
酸仕込室

酸仕込作業 有機粉塵第1製造課 A工場 4
酸仕込作業

における
環境改善

製品d  反応缶仕込工程

境改善

作業
工場3

ﾄﾙ ﾝ
ﾊﾞｼﾝ

R警句

GHS 4+S

R警句

6
仕込作業

における
環境改善

第1製造課

第1製造課 A工場

A工場
A工場3F
酸仕込室

酸仕込作業

 反応缶仕込工程製品V 無し
工場3F

酸仕込室
酸仕込作業

ﾄﾙｴﾝ
N-ﾌﾞﾀﾉｰﾙ
有機粉塵

0.5hｒ/12hr 2回/日
ﾊ ｼﾝ酸
4500kg

1人

7
酸仕込作業

における
環境改善

 反応缶仕込工程 無し製品Gg
ﾄﾙｴﾝ

N-ﾌﾞﾀﾉｰﾙ
有機粉塵

0.5hｒ/12hr 2回/日
ｸｴﾝ酸
4500kg

1人

ステップ-７

ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ

ＲＬ

環濃)有 2 釜内微減圧とし、ｼｭｰﾄからの粉塵の ｼｭｰﾄ部及び釜内に窒素を流入しつつ、 環境測定区分Ⅲ→Ⅰに改善

環濃)無 吹き上がりを抑制させる。 釜内750torrに減圧にして、ﾌﾚｺﾝから ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ　改善Ⅳ→Ⅲ

粉体原料を投入。(酸素濃度6%以下）

) 2 内 とし ｼ ﾄからの の ｼ ﾄ部及び 内に を し 測定 分Ⅲ Ⅰに改善

Ⅲ＋S

ステップ-９
リスクレベル別、低減対策

ステップ-６

暴露ﾚﾍﾞﾙ

ステップ-１０ステップ-８
暴露の防止または、低減するための措置
の検討

リスクアセスメントの再実施

ＥＬ

環濃)有 2 釜内微減圧とし、ｼｭｰﾄからの粉塵の ｼｭｰﾄ部及び釜内に窒素を流入しつつ、 境測定区分Ⅲ→Ⅰに改善

環濃)無 吹き上がりを抑制させる。 釜内750torrに減圧にして、ﾌﾚｺﾝから ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ　改善Ⅳ→Ⅲ

粉体原料を投入。(酸素濃度6%以下）

環濃)有 2 釜内微減圧とし、ｼｭｰﾄからの粉塵の ｼｭｰﾄ部及び釜内に窒素を流入しつつ、 環境測定区分Ⅲ→Ⅰに改善

環濃)無 吹き上がりを抑制させる。 釜内750torrに減圧にして、ﾌﾚｺﾝから ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ　改善Ⅳ→Ⅲ

粉体原料を投入。(酸素濃度6%以下）

環濃)有 3　→　2 釜内微減圧とし、ｼｭｰﾄからの粉塵の ｼｭｰﾄ部及び釜内に窒素を流入しつつ、 環境測定区分Ⅲ→Ⅰに改善

き が を 制さ ﾞ 改善

Ⅲ＋S

Ⅱ＋S

環濃)無 吹き上がりを抑制させる。 内750torrに減圧にして、ﾌﾚｺﾝから ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ　改善Ⅳ→Ⅲ

粉体原料を投入。(酸素濃度6%以下）

環濃)有 3　→　2 釜内微減圧とし、ｼｭｰﾄからの粉塵の ｼｭｰﾄ部及び釜内に窒素を流入しつつ、 環境測定区分Ⅲ→Ⅰに改善

環濃)無 吹き上がりを抑制させる。 釜内750torrに減圧にして、ﾌﾚｺﾝから ﾘｽｸﾚﾍﾞﾙ　改善Ⅳ→Ⅲ

粉体原料を投入。(酸素濃度6%以下）

Ⅳ＋S → Ⅲ＋S

Ⅳ＋S → Ⅲ＋S



③化学物質リｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ（一部抜粋）
爆発・火災防止爆発 火災防止

住化式危険度評価

判定 Ａ又はＢ 判定 Ｃ又はＤ

ＨＡＺＯＰ会議

ﾌﾟﾛｾｽ安全監査

ﾝﾌﾟﾙ製造着手会議、中実験着手会議ﾝﾌ ﾙ製造着手会議、中実 着手会議



（２）（２）CC--ＴＰＭ活動取組み例ＴＰＭ活動取組み例
目で見る管理の充実目で見る管理の充実

各自の工夫をこらしてたＭＭ活動

目で見る管理の充実目で見る管理の充実

【手動弁開度表示】 【ｼｰﾙ水通水検知】

【油面管理】 【圧力管理範囲表示】



【目で見る管理の例】

Pic１１．防油堤 排出コックの状態見える化

目的：薬品タンク防油堤排出用コックの開閉状態が離れた場所
からでも 目で判る うにしているからでも一目で判るようにしている。



【H23年度 厚生労働省『見える』安全活動コンクール入賞作品】



計装の中にもＭＭ化によ装
る、誤操作防止を盛り込
んでいます。

生産工程に於いて、
数日間待機状態のケースが
あるある。
その際、DCS画面からメッセー
ジが消えてしまい何処まで工程
が進んでいるのか解らない場合
がある。
それを解消する為、補助表示をそれを解消する為、補助表示を
画面上に表示させる様に改良
し、待機状態の工程を一目で
把握する事ができる様になった把握する事ができる様になった
。



活動の見える化 （サークル活動版）

目的：自分達の活動計画・実績等を見える様にし
成 チベーシ ンupに ている成感やモチベ ションupに繋げている。



CC--ＴＰＭ活動取組み例ＴＰＭ活動取組み例CC ＴＰＭ活動取組み例ＴＰＭ活動取組み例

ＯＰＬＳＯＰＬＳ((ﾜﾝﾎﾟｲﾝﾄ･ﾚｯｽﾝ･ｼｰﾄﾜﾝﾎﾟｲﾝﾄ･ﾚｯｽﾝ･ｼｰﾄ))作成･教育作成･教育

写真を多く用いることで
誰にでも簡単に理解できるように誰にでも簡単に理解できるように
工夫をこらしています。



いきいき田岡活動による基盤作りいきいき田岡活動による基盤作り

(1) ま ま が いだ である(ﾗ は5年も かないと思う

安全アンケート（2011年）による部員の意
識調査結果

５年間完全ゼロ災 も2012年不休(1)たまたま がよいだけである(ﾗｯｷｰは5年も続かないと思う
が・・・)

(2)作業者の安全意識が高く、全ての行動で危険予知が出来てい
る

・５年間完全ゼロ災継続も2012年不休

災害発生→安全活動に終わり無し

→いきいき田岡活動・ Ｈ の深化・(3)手順に従い、必要な保護具が準備され、装着も励行している

(4)全員参加のﾋﾔﾘﾊｯﾄ活動が定着し、フォローが充実している

(5)MM化 定置化や現地表示が行き届き、ミスなく注意喚起もしや
す な

→いきいき田岡活動・ＯＳＨＭＳの深化・

定着化を推進（油断と過信の撲滅）

すい環境になってきた

(6)OPLSなど活発に作成し、相互教育が行き届いている

(7)自動化が進み、重筋作業や危険作業が減少した
60

（淀川）製造部全体単位
（%）

(8)情報の流れが早く、他部門の災害事例の水平展開が効いてい
る

(9)手順書・標準書が完備され、手順どおりの作業が徹底されてい
る 20

40

(10)朝礼やミーティングなどで上司から細かい注意や指示が出さ
れている

(11)安全診断やパトロールなどで不具合の指摘が出され改善され
てき

0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

てきた

(12)改善提案活動により不安全箇所の改善が進んだ

(13)ワースト作業の抽出で不具合箇所(設備)の改善が進んだ



（３）取組み事例 安全診断（３）取組み事例 安全診断

全部門年1回実施

• 前回指摘事項のﾌｫﾛｰ PA
改善実施

• 資格取得状況

• 活動実施状況及び計画

P
安全活動計画

改善実施( c-TPM)
安全活動への反映

• ヒヤリハット、オペミス発生状
況 C D• 災害事例、重大ヒヤリ水平展
開

C
弱点の抽出
改善の提案

D
各種安全活動

• 非定常作業状況

• ワースト作業改善（ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝ
ﾄ）実施状況



取組み事例 安全診断取組み事例 安全診断

・安全診断では総括安全管理者がﾘｰﾀﾞｰとなり・安全診断では総括安全管理者がﾘｰﾀｰとなり
ﾜｰｽﾄ作業改善（職場のﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ）等の改善箇所を
実際の現地を視察し、担当している作業員から対応状況実際の現地を視察し、担当している作業員から対応状況
と改善策の説明を行ないます。



（４）住友化学のRC監査（４）住友化学のRC監査
・弊社は住友化学グループの一員として3年に1回・弊社は住友化学グループの一員として3年に1回
RC監査をして頂いています。また、我々ではなかなか
気づかない点や防災についてｱﾄﾞﾊﾞｲｽを頂いています。気づかない点や防災についてｱﾄﾊｲｽを頂いています。

その他 住化グループとしての安全取組そ 他 住化グル プとして 安全取組

・住化グループRC室情報交換会（2回/年）

・安全防災専門管理者育成安全防災専門管理者育成
（1年間 住化 安工研へ派遣）



HH活動の有効性

（５）HH活動
HH活動の有効性
改善のサイクル HH報告書提出

不安全行動 顕在的

オペミス 安全ヒヤリ 　 　　情報共有化

設備異常     コミュニケーション

工程分析異常 作業行動ヒヤリ  

プロセス異常 　 　　原因調査

ワースト作業 品質ヒヤリ 　 　　対策検討

ス 設ワースト設備

　

迅速な報告・連絡 　 潜在的

　 　 　 (かも知れ)

改善提案
気づき 改善実施
感受性 職場活性化
問題意識

　

安全・安心 職場の安全性 上安全・安心 　　　　職場の安全性向上

職場の安定 　　　　　作業性改善

業績向上 　　　　　品質維持向上

　　　　　標準化



ﾋﾔﾘﾊｯﾄ活動（過去5年間の取組実績）ﾋﾔﾘﾊｯﾄ活動（過去5年間の取組実績）

過去５年間のヒヤリハット提出内訳 想定

1,016
1,115 1,238 1,271 1,458

1 500

2,000

2,500

3,000

数

験

1,425
1,175 1,151 1,209 1,184

0

500

1,000

1,500

件

過去５年間のﾋﾔﾘﾊｯﾄﾌｫﾛｰ率

96 9 95 4

　'08 　'09 　'10 　'11 　'12
年度

96.9% 95.4% 92.2% 93.3% 93.7%

40%

60%

80%

100%

件
数

%

20%

　'08 　'09 　'10 　'11 　'12

年度



（６）安全衛生教育
新人研修 産業医講話

ＯＳＨＭＳ研修 ＡＥＤ講習



（７）表彰制度

①安全表彰制度（対象は全部門です。）
部門単位で完全無災害が1年継続で表彰部門単位で完全無災害が1年継続で表彰

製造部門は3年単位で、非製造部門は5年単位で特別
表彰表彰

最も長い課で
19年無災害もあります19年無災害もあります



②②CC--ＴＰＭ活動取組み例ＴＰＭ活動取組み例
改善発表大会の開催改善発表大会の開催

社長からの表彰で士気を
高めています。改善発表大会の開催改善発表大会の開催

1 開会ご挨拶 津田社長

高めています。

1.開会ご挨拶　　　　　　　　　　津田社長

2.ｸﾞﾙｰﾌﾟ発表

 ①C-2工場　TBIS-G安定生産　～B/D化に向けて～

                              第三製造課　　矢吹　佳規

②ﾃｸﾉﾀﾞｲﾝ増産への挑戦

　　　　　　　　　　試製課      　　桑江　隆之

 ③ﾃｸﾉﾀﾞｲﾝ物流ｸﾞﾙｰﾌﾟ改善

田岡ｻｰﾋﾞｽ 河野 敏隆　　　　　　　　　田岡ｻ ﾋ ｽ 　　河野 敏隆

 ④E-3 ﾋﾟﾛｶﾞﾛｰﾙ　釜残抜取りﾗｸﾗｸ化大作戦

　　　　　　　　　　第二製造課　　矢嶋　　敦

 ⑤ﾜｰｽﾄ作業改善　～ﾌﾚｰｸ製品楽々選別～

第 製造課 白石 憲　　　　　　　　　第一製造課 　白石 憲一

3.ご講評　　　　　　　　　　　　　吉永常務

4.部会報告　　計画保全部会  　　　 西口部会長

5.結果発表､表彰　　　　　　　　　 津田社長

6.総評　　　　　　　　　　　　　　豊島ｺﾝｻﾙﾀﾝﾄ

7.ｽﾛｰｶﾞﾝ唱和　　　　　　　　　　   植中工場長



４．地域とのｺﾐｭﾆｹｰｼｮﾝ



地域ｺﾐｭﾆｹｰｼｮﾝ

地域の方の構内ﾊﾟﾄﾛｰﾙ

2回/年2回/年

工作教室

1回/年1回/年



淀川消防署との合同訓練
（地域の代表の方に見学いただいています）



環境への取り組み

排水処理設備 2012年8月更新

・脱臭炉 2013年5月更新
ｶﾞｽ 99棄ｶ ｽ 99％除去



今後も安全衛生に対して

『油断と過信』の無いよう

社員全員で取り組んで参ります社員全員で取り組んで参ります。

ご静聴ありがとうございました。


