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デンカ(株)渋川工場の安全活動
～重大災害ゼロを目指して～

2023年 日本化学工業協会 安全シンポジウム

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
ご紹介ありがとうございます。
まずは、このような貴重な機会を下さいました関係者の皆様に感謝申し上げます。
安全のプロフェッショナルの皆様の前で発表するのは大変恐縮なのですが、デンカ株式会社渋川工場の安全活動～重大災害ゼロを目指して～と称しまして、発表させて頂きます。
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プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・まずは、デンカ渋川工場の概要について説明致します。



１９１５年創立の総合化学企業
資本金 36,998百万円
従業員数 連結：6,406人 単体：4,198人 （２０２３年３月３１日時点）

＜主な事業内容＞

【電子・先端プロダクツ部門】
アセチレンブラック、機能性セラミックス・フィルム・
テープ、放熱材料・基板、接着剤 など

【ライフイノベーション部門】
インフルエンザワクチン、各種ウイルス抗原迅速
診断キット など

【エラストマー・インフラソリューション部門】
機能性エラストマー、セメント・特殊混和材、農業・土木
向けコルゲート管、肥料、高断熱アルミナ繊維 など

【ポリマーソリューション部門】
スチレン系機能樹脂、アセチル系化成品、ウィッグ用
合成繊維、食品包装材料 など
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1.1 デンカ株式会社の概要

機能性セラミックス

（球状アルミナ）

POCT検査試薬

（新型コロナウィルス抗原迅速診断キット）
機能性エラストマー

＜製品の一例＞

スチレン系機能樹脂

（デンカTXポリマーを使用した化粧品容器）

（デンカクロロプレン）

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・工場の説明をする前に、デンカがどのような会社であるのか、簡単に説明させていただきます。
・デンカは1915年創立の総合化学企業です。資本金は約３７０憶円、従業員数は、本年３月末時点で連結6,406人、単体で4,198人となっております。
・当社は、電子・先端プロダクツ部門、ライフイノベーション部門、エラストマー・インフラソリューション部門、ポリマーソリューション部門の４部門に分かれて事業展開しており、幅広い製品を取り扱っております。




渋川工場： ・1951年塩化ビニル、塩ビ・酢ビ共重合溶液の製造開始
・以降、事業領域の転換を進め、現在はエレクトロニクス関連分野向け、
高付加価値な電子材料製品の製造・研究の中核拠点に

1.２ 渋川工場の概要
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渋川工場

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・渋川工場はデンカの国内製造拠点の1つであり、関東平野の北端の群馬県に位置しています。
・工場はその前身が1951年に塩化ビニルやこれを原料とした溶液の製造開始を起源としておりますが、以降、事業領域の転換を進め、現在はエレクトロニクス関連分野の高付加価値製品の中核的な製造拠点となっております。



利根川

関東電化工業㈱

国道１７号

↑ＪＲ渋川駅

大同特殊鋼㈱

カンサン㈱、
関東アセチレン工業㈱

ラミーパスタ
工業㈱

渋川工場の立地 所在地：群馬県渋川市 国道17号（中山道／三国街道）と利根川間に立地
敷地面積：154,000m2（47,000坪＝東京ドーム約3個分）
で、

1.２ 渋川工場の概要
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プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・工場は国道17号線と利根川に挟まれた立地で、面積は東京ドーム約3個分、周囲には製造企業や住宅が林立しており、地域と共に発展を目指しています。



製品群 製品形態
主な危険源

原料、処理加工薬品 設備・機械

高熱伝導
基板・回路

ｴﾎﾟｷｼ樹脂、金属酸化物粉体、
酸ｱﾙｶﾘ、過酸化物、ﾚｼﾞｽﾄ液

加熱炉、ｼｬｰﾘﾝｸﾞ、万能混合機、
ﾌﾟﾚｽ機、乾燥機、ﾎﾞｰﾙﾐﾙ、ﾀﾝｸ、
UV照射・露光機、耐電圧試験機

放熱ｽﾍﾟｰｻｰ
放熱ｸﾞﾘｰｽ

ｼﾘｺｰﾝ樹脂、金属酸化物粉体
万能混合機、2軸ｽｸﾘｭｰﾎﾟﾝﾌﾟ、
真空押出充填機、ﾌﾟﾚｽ機、
ﾗﾐﾈｰﾀ、水銀ﾗﾝﾌﾟ照射機

電子源
（ｴﾐｯﾀｰ）

金属線材、金属部材、
ﾌﾟﾗｽﾁｯｸ部材

単結晶成長装置、放電加工機、
ﾌｫｰﾐﾝｸﾞﾏｼﾝ、ﾚｰｻﾞｰ溶接機、
高真空電圧印加機、電解研磨機

半導体製造用
仮固定ﾃｰﾌﾟ

樹脂ﾌｨﾙﾑ、ﾓﾉﾏｰ、有機溶剤
混合機、屋外ﾀﾝｸ、ｺｰﾀｰ、ｽﾘｯﾀ、
ﾗﾐﾈｰﾀ、巻取機、ｴｰｼﾞﾝｸﾞ室、
引張試験機、燃焼装置

高機能接着剤 ﾓﾉﾏｰ、有機溶剤
屋外ﾀﾝｸ、粉砕機、ﾌﾟﾗﾈﾀﾘﾐｷｻ、
混合缶、薄膜蒸発機
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1.３ 工場の特徴～生産品目～

■5つの製品群：原材料、製造工程、設備機器が多種 ⇒ 災害防止のポイントも多岐

電子材料研究部：各製品群の新製品を研究

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・次に生産品目について簡単に説明します。
・当工場では、先程少し触れました事業部門のうち、電子・先端プロダクツ部門の製品の一部を生産しております。
・具体的には、高熱伝導基板および回路、放熱スペーサーおよびグリース、電子源、半導体製造用仮固定ﾃｰﾌﾟ、高機能接着剤といった５つの製品群の商品を生産、および研究開発を行っています。
・これら5製品群は最終形態が全く異なるため、プロセス、設備も大きく異なっており、災害防止のポイントも多岐に亘っているといった特徴があります。



■要員構成と特徴

1.４ 工場の特徴～従業員数・構成～

■特長
◎非正規社員比率が高い（53%）。

※群馬産業：デンカの100%子会社
（製造請負会社）
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部　門 社員 ﾊﾟｰﾄ 群馬産業 請負･派遣 合計

粘着ﾃｰﾌﾟ製造 25 1 18 44
機能性接着剤製造 24 3 18 45
高熱伝導樹脂製造 16 31 47
電子源製造 13 28 12 53
高熱伝導基板製造 21 1 54 51 127
研究 57 4 16 77
間接部門 59 6 1 66

合計 215 43 54 147 459

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・この図は、工場の従業員数の推移です。
・2022年度初頭までは、約500人前後の状態を維持していましたが、その後やや減少傾向となっています。
・製造現場において、非正規社員と女性の比率が高い特徴があります。
・先ほど示した、設備やプロセスの違いやこの従業員構成、属性に基づき、各現場の特徴にあわせた安全への取り組みが必要です。
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プレゼンターのノート
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・次に当工場の安全管理の変遷と現在ﾒｲﾝとしている取組みについて説明します。



2.1 災害発生状況

年 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

延労働時間数
（万時間）

37.2 38.1 37.2 38.5 39.9 41.8 42.7 47.1 46.2 46.4

休業件数 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0

休業度数率 0 0 0 2.60 0 0 0 0 0 0

休業強度率 0 0 0 10.39 0 0 0 0 0 0

不休業件数 0 0 0 2 0 0 3 0 1 0

通勤災害件数 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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2016年9月17以降、休業災害ゼロを継続中 2009年以降、災害発生が大きく減少

重大な災害発生抑制が継続されている

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・まず当工場の安全成績を示します。
・表と左下の図に示します通り、2016年9月を最後に、休業災害を発生させずに今日まで重大災害ゼロを継続しています。
・さらに右下の図は2000年まで遡った災害発生状況ですが、2009年頃から災害発生が大きく減少しているのが分かります。



2.2 過去災害と安全管理

■過去に発生した災害の解析～2つのターニングポイント～
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① ②

①2009年以降
・2008年に生産品目の大きな変化
・過去災害分析と発生原因への対応強化
・危険源の特定とリスク評価を開始

しかし、表示・手順書見直し・教育が主体
設備改善対策は限定的（表面的）

⇒2016.9の重大災害を防げなかった

②2016年9月の重大災害以降
・安全投資
⇒リスクアセスメント重要性を再認識
⇒本質安全設計、安全防護による設備改善を加速

・コミュニケーション
⇒職場ごとに工夫し、現場の本音を掘り起し

設備改善、表示、手順見直しに反映
・安全教育の拡充

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・この図は先程も示しました2000年以降の災害発生状況ですが、現在の当工場の状態に至るまでには2つのターニングポイントがあったと考えています。
・1つ目は2009年、2つ目は2016年の休業災害でこのあと説明しますが、これが重大災害となってしまいました。
・まず2009年以降の災害発生減少ですが、この時には事業転換により工場の生産品目に大きな変化がありました。
・新事業を立ち上げるにあたり、頻発していた災害を減らすために危険源の特定とリスク評価、いわゆるリスクアセスメントを開始したことが記録で分かっています。
・この時のリスクへの対応は、表示、手順書の見直し、教育が主体で、設備改善も行ってはおりましたがエリアセンサーやリミットスイッチ等の機能安全に留まっていた部分もあり、結果として災害件数は減らせたものの、2016年の重大災害を防ぐことが出来なかったことを大いに反省することになりました。
・そして２つめのターニングポイントが、その2016年の重大災害です。
・これを契機に、本質安全設計、安全防護に基づく設備改善を加速させ、また現場とのコミュニケーションの重要性を認識し、現場の声を設備改善や手順見直しなどに反映していきました。
・安全教育についても、更なる拡充を図りました。




■2016年9月に発生させてしまった重大災害
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透明樹脂製
安全カバー

金型の稼働部まで
手を入れた

エリアセンサー

2.2 過去災害と安全管理

被災者：49歳協力会社社員
（経験9年9か月）

自動プレス機で、装置左側の安全カバー横から左手を自動
運転中の装置内に入れて、金型に挟まれ受傷
（左手挫滅、休業683日＝当工場創業後、最も重い災害）

発生職場：高熱伝導Al基板・回路製造部門

安全カバーと
機械間のすき間

原因： 中途半端（形式的な）な設備の安全対策
ルール違反（チョコ停時対応で常態化、管理者認識せず）

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・ここで2016年の重大災害について説明させて頂きます。
・当工場創業以来、最も重篤な災害であり、具体的には稼働中のプレス機のプレス稼働部に手を入れ、金型に挟まれるというものでした。
・重大なルール違反ではありますが、エリアセンサーと安全カバーを回避してプレス稼働部に手を入れることが出来る不完全な設備の安全対策であったことも主原因であったと言えます。
・この時の被災者の心理的状況としては、機械を止めるのが面倒、早く作業を終わらせたい、作業の慣れからこのプレス機が怖いものであるという認識が薄れていたという状況で、このような危険行動を行ったそうです。
・このような重大災害の可能性のある設備については、エリアセンサーやリミットスイッチに代表される機能安全装置では不十分であると判断し、設備を防護柵で完全に覆い、電磁ロックなどを設置して、電源を落とさなければ手を出すことが出来ない、本質安全化に大きく方針転換することにしました。



2.3 安全活動の視点

■プロセス視点

・安全設計に基づく、設備機械の本質安全化 ＝ 安全投資
いわゆる「小集団活動」では、対策しえない領域（会社の役割・責任）
（安全対策完了までの安全確保 ⇒ 職場単位での対応）

■職場風土の視点
・コミュニケーション活性化による職場の雰囲気づくり ⇒ 心理的安全性の確保

・現場の3S、KY、指差確認呼称等の習慣化 ＝ ルールを守る文化の醸成

■従業員構成（災害発生・被災者傾向）の視点

・経験の浅い従業員、中高年齢者の被災防止
（被災者となりやすい対象への教育拡充）

・協力会社や派遣社員を含めた全員による安全活動
（工場構内で働くすべての作業者の安全確保）
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2016.9災害以降：安全管理の弱点に対して集中的に取り組みを強化

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・現在の当工場の安全活動は、2016年の重大災害以降の取組みを地道に継続し、安全管理の弱点に対して集中的に取り組みを強化しています。
・プロセス視点では、安全設計に基づく設備機械の本質安全化を図るため、会社全体で安全投資枠を一般投資とは別枠に設けて、積極的に安全にお金をかけています。
・職場風土の視点では、コミュニケーション活性化により心理的安全性の確保を図るとともに、現場の３S、KY、指差呼称の習慣化でルールを守る文化の醸成に力を入れています。
・従業員構成の視点では、被災者となりやすい経験の浅い従業員や中高年齢者への教育拡充、協力会社や派遣社員を含めた全員による安全活動を行って災害防止に努めています。
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2.4 当工場の安全管理体制

■トップメッセージと安全投資
・「安全最優先」方針の訴えかけ ⇒ 全従業員への浸透
・安全投資 ⇒ 設備の本質安全化、安全指針対応による高リスク作業の削減

■コミュニケーションの活発化と改善への反映
・現場作業者の本音の掘り起し ⇒ やりにくい、危険と感じる、わからないルール手順
・災害事例等の横展開、ヒヤリハット活動 ・見守りカメラ
・従業員による自主的安全活動

不安全状態⇒ゼロへ！
（許容できるリスクレベルへ）

・設備改善、導入
・作業廃止、軽減、近代化
（自動化、軽労化）

不安全行動⇒ゼロへ！
（ヒューマンエラー防止）
・手順書、OSN
・表示
・教育
・安全行動の定着

交わり
の抑止

リスクアセスメント

反映 反映

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・当工場の安全管理体制をまとめるとこのような形になります。
・トップダウンとボトムアップの活動がうまくかみ合った成果として、現在の安全成績に至っていると考えております。



3．安全活動の具体例と成果

1 デンカ渋川工場の概要

1.1 デンカ株式会社とは

1.2 渋川工場の概要

1.3 工場の特徴～生産品目

1.4 工場の特徴～従業員数・構成～

2 安全管理の変遷

2.1 災害発生状況

2.2 過去災害と安全管理

2.3 安全活動の視点

2.4 当工場の安全管理体制

3 安全活動の具体例と成果

3.1 トップダウンによる取り組み

・トップメッセージ

・本質安全化～安全対策工事～

3.2 コミュニケーションの活性化

・小集団活動

・安全推進委員会

・見守りカメラ

・外部業者への教育

3.3 安全教育

・工場共通の教育

・現場独自の教育

4 まとめ

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
ここからは、当工場の安全活動の具体例とその成果について紹介したいと思います。



3.1 トップダウンの取り組み

①経営トップのメッセージ（全社基本方針）

＜安全衛生と保安防災に関わる基本方針＞

職場の安全衛生と設備の保安防災は、全ての
事業活動で最優先とする。

化学企業としての社会責任を全うするため
安全最優先を基本とし

全員で明るく元気な職場づくりに取り組み
事故災害の無い社会に信頼される企業となることを目指す

2023.4.1 安全対策本部長（社長）

■2023年度工場長方針（抜粋）

筆頭の方針に、
1．安全最優先の基本方針に沿い、重大な事故災害ゼロの達成と

労働災害件数の継続的改善に取り組む。
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プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・当社では経営トップの全社基本方針として「安全最優先」を掲げ、あらゆる機会を通して、従業員一人ひとりに安全が最も大切と訴え続けています。



②安全投資の実績（2019～2022年の設備工事件数）
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■高リスク作業数の推移（各年のリスクアセスメント評価結果集計）

・リスクⅤで残っているのはフォークリフト
・リスクⅣとⅢのうち障害程度が最高点の
作業は力量評価の上、認定業務化

31件が本質安全化＆安全防護

Ⅴ Ⅳ Ⅲ 計

2019年度時点 37 77 325 439

2022までに対策 36 73 266 375

2022年度末残 1 4 59 64

3.1 トップダウンの取り組み

製造現場等 2019 2020 2021 2022 4ヵ年計

半導体製造用仮固定テープ製造 2 4 4 2 12
高機能接着剤製造 3 4 7 4 18
放熱スペーサー・グリース製造 0 3 1 0 4
電子源製造 0 3 1 0 4
高熱伝導基板・回路製造 2 5 6 6 19
工場共通インフラ 1 2 6 1 10

年度計 8 21 25 13 67

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・そして、トップの大きな責任としての安全投資です。
・以前は一般投資と安全投資を区別せずに予算化していましたが、現在は安全投資枠を独立させ計画的に対策を打っています。
・この4年間、安全対策工事としては計67件実施し、この内31件が本質安全化と隔離・停止原則に基づく安全防護によるものです。
・この4年間で高リスク作業数は大幅に削減することができています。
・災害は不安全な状態すなわち不安全な設備機械があるために起こるので、安全投資は災害発生の防止に大きく作用していると考えています。
・これから３つの具体例を簡単に示します。



空箱供給位置

ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ 頻度 程度 可能性 リスクレベル

対策前 4 6 4 Ⅳ

対策後 1 1 1 Ⅰ

効果 ： 挟まれ巻き込まれのリスクが無くなった

＜放熱スペーサー製造部門での例＞ リスク源からの作業者隔離、チョコ停対策

安全設計指針に基づいた新規装置を導入
◇箱供給時、作業者は動作ユニットに

近づけない構造
◇装置内での箱詰り無し

工事前

工事後

専用箱供給位置

受取ユニット
（常時動作）
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構造上以下の課題があり、危険源の隔離が不可
◇専用箱供給の位置が常時動く受取ユニットに近い

→危険源の完全な隔離ができず、リスクが残る
◇箱が装置内で詰り易く、都度作業者が手直し

→隔離するとチョコ停が頻発する

原反シート用自動受取機の安全対策
（放熱ｽﾍﾟｰｻｰ製造ﾗｲﾝ安全対策工事）

工事前

②安全投資－本質安全化、安全設計に基づく改善事例

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・これは、放熱スペーサー製造現場での安全対策工事の実例で、設備の稼働部から作業者を隔離し、同時にチョコ停対策を行いました。
・機械から製品原反を専用箱で受け取りますが、この箱は人手で供給するため、常時動くユニットへ作業者が近づかなければなりませんでした。
・また箱が機械内で詰まりやすくチョコ停が頻繁に発生していました。
・そこで、これらを同時に解消するための自動化を行い、ガードを付け、作業者は機械可動部に近づけないようにすることでリスクレベルをⅣからⅠに低減できました。



防護柵
切創･巻き込まれ
リスクレベル：Ⅲ

刃物に触れる手作業

スリット刃

Cロール

巻取軸

スリット刃

巻取軸
上/下

スリット刃

電磁ロック付防護柵の設置

操出軸

自動位置決めｽﾘｯﾄ刃の導入

手作業解消･危険源隔離
リスクレベル：Ⅰ

Before After

＜半導体製造用仮固定テープ製造部門の例＞ リスク源からの隔離、自動化
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回転物へ容易に接近

半製品

②安全投資－本質安全化、安全設計に基づく改善事例

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・これは、半導体製造用仮固定テープを製造する現場の例で、メートル幅の半製品フィルムを製品幅にスリットする工程での改善例です。
・改善前は、作業者が直接手でスリット刃の位置決めをしており、切創と巻き込まれのリスクがありました。
・改善では、スリット刃の位置決め作業そのものを自動化し、防護柵により作業者がスリット刃自体に接触できなくしたことで、リスクレベルを低減しました。



＜高熱伝導基板製造部門の例＞印刷機安全対策（隔離、安全確認型インターロック）

変更後工事前

印刷機（正面）

セーフティーライト

カーテン設置

印刷機（背面）

全
面

安
全
カ
バ
ー

（
電
磁
ロ
ッ
ク
）

安全カバーが無く、インク返し時にスキージに挟まれることや印刷時に版に挟まれる
危険性があったので、セーフティーライトカーテンの設置や全面に安全カバーを設置した。

インク返し時に
手を出す

版の動作に手
を挟まれる

基造課

20効果 ： 挟まれ巻き込まれのリスクが無くなった

②安全投資－本質安全化、安全設計に基づく改善事例

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・これは、高熱伝導基板の製造工程で、お客様指定の銅回路を形成する印刷機の安全対策を行った事例です。
・ここでは、スクリーン版上のインク返し時に、スキージ等が稼働している状態で作業者が手を出して挟まれる、スクリーン版が昇降動作するときに手を出して挟まれるといったリスクが想定されます。
・そこで、製品を出し入れする正面にはセーフティーライトカーテンを設置し、周囲全面には電磁ロック付きの安全カバーを設置して、作業者が動く機械へ手出しできない構造にしました。
・この改善によって、許容可能なリスクレベルにまで低減できました。
・３つの例をご紹介しましたが、こうした安全投資をリスクレベルの高いものから優先的に実施しており、今後も続けていきます。



3.2 コミュニケーションの活性化（ボトムアップの取り組み）

21

取り組み 内容 期待効果

工程別ミーティング
（小集団活動）

・全員が発言しやすい規模、雰囲気づくり
・現場作業者の率直な意見掘り起し
・ヒヤリ、災害等の横展開・分析

・現場改善への全員参加
（個々の作業者の意識としても）
・作業長、主任、係長の自覚促し

見守りカメラの活用
・自ら。また仲間の行動を確認
・作業動線の確認
・災害、事故、ヤリハットの検証

・行動振り返りでルール遵守徹底
・工室のレイアウト改善
・原因分析と対策検討

安全推進委員会
※係長がトップの自主活動

・意識調査－従業員の安全意識調査
・職場交流会－他職場を見て自職場改善
・活動発表会－活動総括とプレゼンへの
表彰

・係長の役割意識自覚と行動変容
・職場安全レベルの底上げ
・従業員のモチベーションアップ

外部業者の安全確保
・工場ルールの全員への周知徹底
・KY、自紙事項など双方向の対話
・安全行動遵守の確認

構内作業者全員の安全確保

■主なコミュニケーション

これらの取り組み

・何でも話せる職場環境作り
・安全行動の習慣化
・全員がルール遵守の意識づけ
と実践

・作業長、主任、係長の自覚促し
行動変容

・心理的安全性の確保
・組織力（現場力）アップ

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・次に、コミュニケーションによる諸活動を改善につなげている実例を紹介いたします。
・工程別ミーティング、見守りカメラの活用、安全推進員会の取り組み、外部業者の安全確保について、順に説明致します。
・これらの取り組みは必ずしも当工場独自のものではないと思いますし、目新しいことでもないと思いますが、職場で働く方々の心理的安全性を確保し、組織力・現場力を向上させる上でとても有効な取り組みになっていますので、紹介させて頂きたいと思います。



3.2 コミュニケーションの活性化（ボトムアップの取り組み）

＜高機能接着剤製造部門＞

①工程別ミーティング（小集団活動）＝率直に意見を言い合える職場の雰囲気作り

背景：同様のヒヤリハットが繰返し発生しており、
現場の意見を反映させた改善の必要性

目的：HH摘出・改善提案の進捗確認（活性化）
目的 ： 現場の声の掘り起し

双方のコミュニケーション充実
頻度 ： 2回／月・グループ、30分／回

リーダーを中心に展開し、担当スタッフと管理職も参加
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どんな声が？
・HH、改善の意見（やりにくい、危ない）
・作業環境の意見（暑い、臭い）
・その他雑談

現場の声を反映する仕組みは、
・このミーティングで対応策をまとめ
・設備改善、表示、手順等の見直し実行

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・まず1つ目は、工程別ミーティングで所謂小集団活動の１つです。
・この製造現場では、現場作業者と管理職の会話機会を設けていましたが、同じようなヒヤリハットが繰り返し発生していたことから、現場の声を改善に反映させるためにコミュニケーションの方法を変更しました。
・具体的には、率直な声を挙げられる人数規模、また話題の共通性の点から9つの工程別ミーティングを定期的に開くことにしました。
・その結果、作業方法や作業環境に対する意見に加えて、現場作業者と管理職が雑談できるような雰囲気もでき、風通しの良い職場となりました。
・挙げられた声はこのミーティングで対応策をまとめ、設備の改善や手順書見直し、現場の表示等へ活かされています。




②見守りカメラの活用

目 的
・安全行動遵守の確認
・事故災害の確認、検証
・工室の改善ポイントの掘り起し
・動線確認
※アラ探し（評価目的）ではない

高所から全体を俯瞰できるメリット
安全衛生委員会で活用事例紹介
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設置実績（2023.4現在）

3.2 コミュニケーションの活性化（ボトムアップの取り組み）

現場 休憩室 事務所 計

半導体製造用仮固定テープ製造 18 2 1 2 5
高機能接着剤製造 39 4 3 7
放熱スペーサー・グリース製造 17 2 2 4
電子源製造 48 4 4 8
高熱伝導基板・回路製造 14 1 1 2
研究部門 22 1 2 3

計 158 14 1 14 29

モニター数
製造現場等 カメラ数

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・２つ目は見守りカメラの活用で、現在約160台、従業員の約3人に1台の割合での設置状況となっています。
・見守りカメラは、安全行動遵守の確認、ヒヤリハットや事故・災害の確認検証、工室改善ポイントの掘り起し、作業者の動線確認など多くの目的を持って見ることにしています。
・これらの情報から、小集団活動などで話し合い、現場の改善に繋げています。



3.2 見守りカメラの活用例

＜エミッター課の活用実例＞

作業者と一緒に動画を観て、配置、動線、意見を確認して、レイアウト変更（作業性改善）を実施

新設備導入で危険源へ手が届かない構造であることを確認。オペレーターも適切に対応。

＜放熱材料課の活用実例＞
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プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・２つほど、活用の実例を紹介します。
・上段は、エミッターという製品の組み立て現場ですが、見守りカメラの動画を作業者と一緒に観て、無駄な動きが多いことに気付いたそうです。
・作業者に改めて意見を聞いてみると、配置が悪いとのことだったので、レイアウトを変更しました。変更後は動きも良く、作業者からも作業し易くなったと好評でありました。
・下段は放熱材料課という製造現場での活用例です。
・自動化の安全対策工事を行った設備の改善効果と、オペレーターの適切な対応状況を検証することに活用できています。
・これらはごく一例であり、現場を高所から俯瞰で見ることができることは大きなメリットであり、全ての現場で大いに役立っています。
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3.2 コミュニケーションの活性化（ボトムアップの取り組み）

③安全推進委員会
活 動 名 称 内 容 期待効果

1 従業員アンケート
・安全意識、取組み振り返り
・前年との変化の比較

・現場ごとの課題を共有
・取組みへの工夫、活性化を促す

2 職場交流会
・協力会社、派遣社員を含む
全員で他職場を見学

・他職場から学び

・全員の参画意識向上
・改善の促進と工場全体の底上げ

3 安全活動発表会
・テーマに沿った1年間の活動を
プレゼン（口頭、ポスター）

・投票による優秀職場表彰

・取り組みの総括と課題の明確化
・取り組みへのモチベーションアップ

安全活動発表会
2021年ポスターセッション

ｱﾝｹｰﾄ

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・３つ目は、安全推進委員会の活動例です。
・活動は、主に従業員アンケートによる意識調査、職場交流会による他職場からの学び、安全活動発表会の３つです。
・これらの活動を通して安全意識の強化を図り、モチベーションアップを期待しています。



3.2 コミュニケーションの活性化

④外部工事業者とのコミュニケーション強化（全員への教育、双方向交流）

【設備課 送り出し教育資料】 適宜見直し修正を実施しながら作業者へ教育実施

【工事ＫＹシート】 工事業者，依頼部門，設備部門の双方向コミュニケーション強化

追加
運用

・毎日発行（現場に作業許可証とともに掲示）
・当日の作業内容、KY
・施工側と発注側の連絡、重要事項確認

工事における安全確保推進！
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プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・４つ目は、外部業者の安全確保で設備部門の取組み例です。
・構内工事に際して、送り出し教育として安全教育を行っていますが、これに加えて日々の双方向コミュニケーションを密にする目的で、工事KYシートを導入しました。
・このシートの左半分は当日作業についてのKYを中心に記載し、右半分に業者さんと当工場関係部門の連絡欄を設けて特に注意する点や段取りなどを記載して関係者で共有することにしたものです。
・工事は常に非定常作業ですので、双方向コミュニケーションは極めて重要であり、とても役立っています。



■教育体系

3.3 安全教育
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間接部門による教育
⇒全体に共通の内容、階層別メニュー

各製造課・研究グループによる教育
⇒実際業務に沿ったメニュー

・安全教育 ⇒ ルール順守や基本行動実践、役割・責任への意識づけ（階層）
・危険体感 ⇒ 体感機、VRで災害模擬体験を繰返し受ける（工場共通＝全員）
・年々拡充 ⇒ 教育する側／受ける側の負担を考慮しながら工夫して実施

（e-ラーニング、外部講師、市販テキストなど活用）

「安全最優先！」

「重大な事故・災害ゼロ!」

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・取り組み例の最後に、安全教育についてお話しします。
・当工場の教育体系は、この図のように、方針教育による周知・徹底、間接部門が行う工場共通の各教育及び作業者の配属先で行う実際に作業に関係した教育の建付けとなっています。



分 類 総称 受講対象 講師・教材 受講時期 導入

階層、基本 規律訓練 新入社員 環保課員 入社時 ○

階層、基本 指差呼称 新入社員 環保課員 入社時 ○

ﾊｻﾞｰﾄﾞ教育 危険有害作業
新入社員
（総合職）

環保課員 入社時（総合職） ○

階層、基本 雇入れ時
新入社員
新規入職者

環保課員 入社時・入職時 ○

階層、基本 安全衛生教育 新入社員 環保課員 10月 ○

階層、行動 問題点報告・危険判断 入社2～3年 環保課員、外部、WEB 4～5月 2023年度

階層、行動 問題点の改善 入社4～5年 環保課員、外部、WEB 9～10月 2023年度

階層、職務 職長教育 作業長 外部 就任後速やかに ○

階層、職務 主任教育 主任 環保課長、製造課長 1回/年 ○

階層、職務 安全配慮義務 係長以上 環保部長、外部、WEB 1回/年 ○

階層、職務 新任課長教育 新任課長 外部 就任後速やかに ○

災害体験 VR(災害体験) 全員 VR（環保課員） 1回/年 ○

危険体験 危険体感教育 全員 体感機（環保課員） 1回/年 ○

ｴｲｼﾞﾌﾚﾝﾄﾞﾘｰ 中高年齢者教育 45,55,60歳 中災防ﾃｷｽﾄ (9月)到達年度 ○

ﾉﾝﾃｸﾆｶﾙｽｷﾙ 自己行動評価 全員 全社共通e-ﾗｰﾆﾝｸﾞ 通年 2022年度

ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ ﾘｽｸ評価 係長以上 全社共通e-ﾗｰﾆﾝｸﾞ 1回/3年 2022年度

ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ 危険源特定 全員 環保課員、WEB 1回/3年 2023年度以降

■安全教育－工場共通メニュー－
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3.3 安全教育 ①工場共通の安全教育

経験が浅い作業者及び中高年齢者の被災防止、リスクアセスメント力量のレベリングが重要

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・教育は教育する方も受ける方も負担が大きいので工夫しながら拡充を続けています。
・特に災害発生では経験の浅い作業者、高年齢者が被災者となる割合が大きいので、この階層への教育の拡充を図っています。
・また、安全の根幹であるリスクアセスメントをより良くしていくために、現場のリスクを理解し、正しくリスク評価できる人財の育成にも力を入れています。
・そうすることで、工場全体のレベリングが可能となり、適切な安全対策につなげていけると考えています。




■安全教育－未熟練者（経験の浅い従業員）への教育拡充

＜未熟練労働者に対する安全衛生教育の流れ＞

1 職場にはさまざまな危険があることを理解させる
2 「かもしれない」で危険の意識を
3 災害防止の基本を教える（その１）

～ さまざまな安全衛生のルールや活動が
あることを理解させる

4 災害防止の基本を教える（その２）
～ 安全な作業をみんなで実施し職場を安全に

5 災害防止の基本を教える（その３）
～ もし異常事態や労働災害が発生したときの

対応を身につけさせる

これらを、工場の人財育成計画に組み入れ
経験2年目までに教育実施。
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3.3 安全教育 ①工場共通の安全教育

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・経験の浅い従業員への工場共通の安全教育では、教育者の負担軽減や同レベルの教育ができるよう、このような教材を使用して実施しています。



■中高年齢者教育

項 目 2021年度

対象年齢
2022年3月31日時点で45歳以上の者
※2022年度以降は年度末までに45、55、60歳
到達者が対象

教育教材
「働く高齢者の体の変化～どう対応する？」
（中央労働災害防止協会）

実施方法
受講者は教材を読み、受講アンケートを環境保
安課へ提出。

受講者数 241人（従業員全体の約半数近く）

アンケート
記載事項

受講者アンケート回答で、以下が挙げられた。
・自身の体力や視機能の低下を実感。
・見やすい表示、危険を知らせる警告が不十分。
・暑熱・寒冷対策の要望。

指摘事項に応え、表示・警報音などを職場単位で見直。
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3.3 安全教育 ①工場共通の安全教育

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
中高年齢者教育では中災防から販売されている教材を熟読してもらい、アンケート結果をまとめて、表示や警報・警告の見直しをしています。



＜過去の災害等を活用した教育＞

部 門 過去災害 活用法 効 果

高機能接着剤製造
自部門重大ヒヤリハット
(ガラス容器破裂2021.6)

可能性を広く摘出し可能性の高
さを評価し改善

同様ヒヤリを防止可能な手順を見出
した

電子源製造 他事業所の災害 類似箇所の摘出と点検
自部門、外部業者への注意喚起、手
順書の見直しにつながった

高熱伝導基板製造 自部門の過去災害
過去災害発生月に教育、理解
度確認

未熟練者の理解度が低いが繰返し
教育し全員の理解が深まった

高機能接着剤研究 他部門の静電気火災(2021.2) 静電気火災についてRA
有機溶剤、粉じん作業のリスクを低
減（Ⅲ→Ⅱ）

分析研究
他部門重大ヒヤリハット
(HLガラス容器破裂2021.6)

減圧・高圧、ガラス機器の切り
口でＲＡを実施

破損時を想定した保護・防護策を講
じ手順書を改定した
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3.3 安全教育 ②各現場独自の安全教育

・他事業所事例を狭義、広義に捉えて自部門へ展開
・工場の自部門、他部門のヒヤリハットを有効に活用
・自部門災害発生に対して独自の活動を展開

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・各職場での実際業務に関する安全教育は、作業に直結した内容の他にも、工場内外で発生した事例を自職場へ当てはめてみてなにが危険でどんな改善が必要か考えてみるなど、職場それぞれで工夫しながら特徴ある教育を行っています。



1 デンカ渋川工場の概要

1.1 デンカ株式会社とは

1.2 渋川工場の概要

1.3 工場の特徴～生産品目

1.4 工場の特徴～従業員数・構成～

2 安全管理の変遷

2.1 災害発生状況

2.2 過去災害と安全管理

2.3 安全活動の視点

2.4 当工場の安全管理体制

3 安全活動の具体例と成果

3.1 トップダウンによる取り組み

・トップメッセージ

・本質安全化～安全対策工事～

3.2 コミュニケーションの活性化

・小集団活動

・安全推進委員会

・見守りカメラ

・外部業者への教育

3.3 安全教育

・工場共通の教育

・現場独自の教育

4 まとめ

4．まとめ～これからの安全活動

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
最後にまとめとして、これからの安全活動について触れたいと思います。



4．まとめ～これからの安全活動
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■重大災害のない安全、安心、快適な工場であり続けるために、

1．トップダウンとボトムアップによる取組みを継続

●的確な安全投資 ⇒ 許容できないリスクゼロに

⇒ さらには人が介在するプロセスを最少化

●コミュニケーションの深化 ⇒ 現場の声を改善に反映

⇒ さらには組織力、リーダーシップ強化

（職場独自のノンテクニカルスキル）

2．リスクアセスメントの強化

●変更管理におけるリスク評価の徹底

●現場点検の力量継承と力量保有者の育成

3．派遣社員への厚みを増した教育実施で、さらに安全で活力ある職場、工場へ

●入れ替わりが激しい派遣社員（定着5年未満が多い）

⇒被災者となりやすい、経験の浅い作業者が常に多数

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
・今後も重大災害のない安全、安心、快適な工場であり続けるために、次の3つを実施していきます。
・1つ目は、ここまでお話ししてきましたトップダウンとボトムアップによる活動を継続してゆくこと。
・設備面では、人が介在するプロセスを極力なくすことをしなければならないと考えていますし、組織の面では、いわゆるノンテクニカルスキルの強化で組織力の向上が欠かせないと考えています。
・2つ目に、リスクアセスメントの強化で、設備変更や工程変更の際に見落としがちな新たなリスクを見落とさないように、変更管理時のリスクアセスメントを徹底すること。
・また、リスクを正しく評価できる力量を持った人財を育てていくことを強化していきます。
・３つ目は、当工場の従業員構成で非正規、特に派遣社員の比率が高く、派遣社員は5年未満で辞めて行く割合が高いため、常に経験の浅い、すなわち被災しやすい集団となっています。
・したかって派遣社員への教育の厚みを増し、災害防止を図って行くことで、さらに安全で活気ある工場に発展させていく所存です。
・以上、デンカ渋川工場の安全活動について紹介しましたが、ご聴講頂いた皆様に多少なりともご参考になっていれば幸いです。
・ご清聴ありがとうございました。



プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
最終


	スライド番号 1
	スライド番号 2
	スライド番号 3
	スライド番号 4
	スライド番号 5
	スライド番号 6
	スライド番号 7
	スライド番号 8
	スライド番号 9
	スライド番号 10
	スライド番号 11
	スライド番号 12
	スライド番号 13
	スライド番号 14
	スライド番号 15
	スライド番号 16
	スライド番号 17
	スライド番号 18
	スライド番号 19
	スライド番号 20
	スライド番号 21
	スライド番号 22
	スライド番号 23
	スライド番号 24
	スライド番号 25
	スライド番号 26
	スライド番号 27
	スライド番号 28
	スライド番号 29
	スライド番号 30
	スライド番号 31
	スライド番号 32
	スライド番号 33
	スライド番号 34

