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は　 じ　 め　 に

　リスクアセスメントとは、作業における危険性又は有害性を特定し、

それによる労働災害や健康障害の重篤度 ( 被災の程度 ) と、その災害

が発生する可能性の度合いを組み合わせて「リスク」を見積もり、そ

のリスクの大きさに基づいて対策の優先度を決めた上で、リスクの除

去又は低減の措置を検討し、その結果を記録する一連の手法を言いま

す。リスクアセスメント等 ( リスク低減措置までを含む。) は、平成

18 年 4 月施行の改正労働安全衛生法により、その実施が努力義務化

されました。

　リスクアセスメント等を導入すれば、労働災害の防止につながりま

すが、残念ながら、平成 20 年 3 月に福岡労働局で実施したアンケー

ト調査結果では、その実施率は低いものとなっていました。当局では、

このアンケート調査結果に基づいて、「リスクアセスメント等普及促

進 3 か年計画 ( 平成 20 ～ 22 年度 )」を策定し、作業内容等に即した

具体的な実施方法の普及、事業場内の人材養成の促進等を図ることに

より、リスクアセスメント等の実施を着実に向上させることにいたし

ました。

　また、この 3 か年計画では、先のアンケート調査結果で要望の多かっ

た「好事例を知りたい」、「成果のあった事例を発表してほしい」等の

意見を踏まえて、当局・労働基準監督署の実施事項として、リスクア

セスメント等が適切の実施されているモデル事業場を選定し、その実

例、効果等について公表することにより、他の事業場に対しても効果

的な普及を促進することにいたしております。

　本事例集は、平成 20 年度にモデル事業場を選定した中から好事例

集として作成したものですが、作成するに当たって、御協力をいただ

いた各事業場に厚く御礼を申し上げますとともに、多くの関係事業場

で活用され、リスクアセスメント等の普及促進の一助になれば幸いで

す。

                福岡労働局　労働基準部　安全課　
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（事例1）　化学工業
　　　        ‒ リスクアセスメント研修会資料 ( 平成 21 年 2 月 27 日開催 ) ‒

　最初の事例については、管内の労働基準監督署で主催したリスクアセスメント研修会に

おいて、リスクアセスメント等が適切に実施されている事業場から事例発表をしていただ

きましたが、その際に使用された資料により紹介いたします。
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（事例2）　食料品製造業
　　　　　　　‒ 改善に対する判断が早くなり、進捗管理が容易に ! ‒

1　規模

     85 名 ( 全社 800 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 19 年 5 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

  (1)　効果的な労働安全衛生活動にしていくため。

 (2)　労働安全衛生法改正 ( 平成 18 年 4 月 ) により、リスクアセスメントが努

　　力義務化されたため。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

  (1)　リスクアセスメントは、その手法と理解が必要であり、安全管理者の安

　　全管理者選任時研修の受講はもとより、他の管理者についても受講してお

　　ります。

　　　現時点では、リスクアセスメントの考え方をもとに、安全パトロールで

　　確認された不安全箇所において、リスクを評価する練習を実施している段

　　階です。

  (2)　危険性・有害性の特定については、生産部門だけでなく、生産技術課等

　　の他部門も含めて行うと、特定に見逃しがないように思えます。

6　「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　難しいところは、「ケガをした時の程度」の評価で、この点は最悪のこと

　を想定すると、他の「近づく頻度」、「ケガを起こす可能性」の評価が高くな

　くても、総合ポイントが必要以上に高くなることがある点です。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例又は苦労

　( 失敗 ) した事例

　　記録はリスク評価シートで行っておりますが、見直しにつきましては現時点

　　

実施体制 役職等

統括管理 工場長 ( 総括安全衛生管理者 )

実施管理 製造課長 ( 安全管理者 )

作業指揮 班長 ( 職長 )
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　では実施できておりません。職長クラス ( 班長 ) の教育を優先課題として　

　おります。

8　リスクアセスメントの効果

　 リスクに客観的な優先順位をつけることができるこの手法は、雑多なリス

　クを整理することができるため、改善に対する判断が以前よりも早くなり、

　併せて進捗管理が容易になりました。　
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（事例3）　化学工業
　　　　　　 ‒ 労使が一致協力して労働災害防止に対する気運が高まる ! ‒

1　規模

     109 名 ( 全社 121 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

  　平成 18 年の労働安全衛生法の改正に伴い導入を決定

5　 「危険性又は有害性の特定」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

 　〈成功した事例〉

　　改めて危険性又は有害性の特定を実施することにより、今まで意識してい

　なかった、内在する危険性及び有害性を掘り起こし、洗い出すことができま

　した。

 　〈失敗した事例〉

　(1)　一度に全ての職場を対象にリスクアセスメントを実施したために、リス

　　クアセスメント事務局の業務がパニック状態になりました。

　(2)　リスクアセスメントについての教育が十分でなかったため、職場によっ

　　てはリスク評価等に著しいバラつきがみられました。

6 　「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

 　〈成功した事例〉

　　リスクの見積もりにより優先順位が明確となり、効率、効果的に各設備及

実施体制 役職等

統括管理 代表取締役

実施管理 安全管理者、衛生管理者、職長

作業指揮 衛生管理者、職長

開始年月日 実施内容

平成 16 年 6 月 リスクアセスメントの取組開始

平成 18 年 労働安全衛生マネジメントシステム構築を計画

平成 19 年 4 月 「安全衛生方針」を宣言→トップによる意思表明

平成 19 年
リスクアセスメントに係るの教育、推進組織の立上げ、規程の

策定、規程に基づき推進員への教育

平成 20 年 1 月 労働安全衛生マネジメントシステム構築自社宣言
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　び環境について　対策を講じることが、可能になりました。

　〈失敗した事例〉

　　リスクアセスメントを導入した当初は、同じ設備であってもリスクをすべ

　て軽微な災害と見積もる職場とすべて重篤な災害と見積もる職場があり、事

　業場全体としてバラつきがみられました。

7 　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

　　リスクアセスメント実施状況の記録と見直しにより、進捗状況を適宣把握

　することができ、計画についても適切な時期に策定、見直しを図ることがで

　きました。また、その実施により、各職場の職長等が他の職場のリスクアセ

　スメント実施状況を確認することもでき、各職場が積極的にリスクアセスメ

　ントを実施するようになりました。

8 　リスクアセスメントの効果

　　労使共に安全衛生に対する意識が高揚し、一致協力して機械設備のリスク

　の低減と労働災害防止しようとする気運が高まりました。

　　リスクアセスメントを行なうことで、職場にあるリスク ( 特に残留リスク )

　を意識した上で、作業を安全に遂行する方法等を作業者自らが考えるように

　なりました。



‒  20  ‒



‒  21  ‒

（事例4）　鉄鋼業、港湾荷役業等
　　　　　　　　　　‒ 構内協力会社としての試み ! ‒

1　規模

     構内 253 名 ( 全社 273 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制 ( 資料 No4-1)

3 　リスクアセスメント等導入時期 ( 資料 No4-2)

4　 リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　安全週間等の各種安全衛生説明会や外部情報により労働安全衛生マネジメ

　ントシステム (OSHMS、Occupational Safety & Health Management System)

　やリスクアセスメントについて啓発を受け、当社にとって実際的で安全衛生 

　活動が継続的に維持向上のために、本質安全化や安全技能の伝承等、災害防

　止につながる新しい施策であると判断し、リスクアセスメント等を導入する

　ことにしました。

5　 「危険性又は有害性の特定」で成功した事例又は苦労した事例 ( 資料 No4-3)

 　〈苦労した事例〉

　　多種に渡る作業の違い及び特異性があるため、危険性又は有害性を特定す

　る根拠に多様な意見があり、統一した根拠設定に苦慮しました。

　( 一例 )　  玉掛け作業 ( クレーンは他社所管、玉掛け作業のみ作業場所固定 )

実施体制 役職等

統括管理 総括安全衛生管理者

実施管理

各部長 ( リスクアセスメント責任者 )、各課長 ( リスクアセスメント実

行責任者 )、社リスクアセスメント推進委員会 ( 委員長 : 総括安全衛生

管理者、副委員長 : 総括代理、委員 : 各部推進リーダー、安全チーム )

作業指揮

課リスクアセスメント実行推進委員会 ( 推進委員長 : 安全推進リーダー、

副委員長 : 係長・課員、委員 : 総作業長・作業長・工長・リーダー、サポー

ト : 安全チーム )

開始年月日 実施内容

平成 18 年 1 月 労働安全衛生マネジメントシステム啓蒙期間

平成 19 年 1 月 リスクアセスメント準備期間として実施

平成 19 年 10 月 「安全衛生方針」の表明実施

平成 20 年 1 月 リスクアセスメントトライアル期間として実施

平成 21 年 1 月 リスクアセスメントを本格的に開始



‒  22  ‒

　　　　　　　設備補修作業 ( 他社設備の設備補修、作業場固定なし )

　　　　　　　設備保守作業 ( 他社設備の設備保守、作業場ほぼ固定無し )

　　　　　　　運転業務 ( クレーン、車両運転業務のみ )      等

　〈成功した事例〉

　　たたき台となる資料を作成し、リスクアセスメント実施事前説明会にて説

　明実施。全従業員に受入れられる様、「特定するテーマ」を設定し共通認識を

　図りました。

6 　「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

 　〈苦労した事例〉

　　事前に課リスクアセスメント推進委員に対し教育を実施していたものの、

　実際に災害となった場合の「ケガのひどさ」の見積もりを安値に「死亡」と

　判断したケースが多く、最終的にリスクレベルを不用意に上げる要素となっ

　ていました。

　 〈成功した事例〉

　　被災の度合いについては、実際に判断が難しい。しかしながら、職場の今 

　までの経験や災害事例を基に再勉強を行い、判定を現実的な判断として下せ

　るようにした。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

 (1)　平成 20 年をトライアル期間として設定し、部課より各一職場づつ選出し

　 てリスクアセスメントトライアルを実施しました。トライアル期間を設けた

　 ことにより、本格運用前に自職場で考える時間を与えることができました。

　 また、トライアル期間を実行することにより、記入フォーマット等の問題点

　 を把握することができました。

 (2)　書式変更する際には、「改善前」と「改善後」の写真図を書式に組入れる

　 ことにより、どの様に作業場 ( 作業環境 ) が本質安全化に向けて改善したの

　 か一目瞭然となりました ( 資料 No.4-4)。

8　 リスクアセスメントの効果

 (1)　本格実施の前にトライアル期間を設定することで、「PDCA を回していく 

　 と、安全管理体制が向上し、安心して働ける環境が出来上がっていく」とい

　 う意識を高める効果がありました。

 (2)　今までリスクというものが、抽象的 ( 定性的 ) であり判断する人間 ( 担当 )

　 により、そのリスク対処にバラツキがありました。リスクアセスメントを導

　 入することにより、それが具体化 ( 定量化 ) し、社として明確な判断を下せ

　 るようになりました。

 (3)　当社においては、自社所有設備での作業は少ないのですが、発注元所有設 

　 備を使用する作業について改善要望を要請する際、有力なツールとなり発注

　 元と共に改善を行なえるようになりました。
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（事例5）　電気機械器具製造業
　　　　　　　　　　　　‒ 予算措置の公平化に効果 ! ‒

1　規模

     787 名 ( 全社 4,000 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 19 年 4 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　ヒヤリ・ハット事例の多発のため、本質安全化を図るために導入。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　〈成功した事例〉

 (1)　リスクアセスメントを実施することにより、機械設備を具体的に特定し、

　　改善することができました。

 (2)　リスクアセスメントを実施して危険性又は有害性の特定を実施すること

　　により、ヒヤリ・ハット事例が作業者の不安全行動のみによるという思想

　　が一掃され、労使共に安全意識が飛躍的に高揚しました。

　　〈失敗した事例〉

　　当初、事務局としては、リスクアセスメントについての教育を十分行なっ

　たと考えていましたが、実際に各職場でリスクアセスメントを実施してみた

　ところ、職場によっては理解度が浅くリスク評価表にリスクの特定が記載さ

　れていたのみで、重篤度、可能性、頻度が未記入のものが散見されました。

6 　「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　〈成功した事例〉

　　リスクの見積もりにより優先順位が明確となり、効率、効果的に各設備及

　び環境について対策を講じることが、可能になりました。

　　〈失敗した事例〉

　　リスクアセスメントを導入した当初は、同じ設備であってもリスクを全て

　軽微な災害と見積もる職場と全て重篤な災害と見積もる職場があり、事業場

　全体としてバラつきがあったことです。

実施体制 役職等

統括管理 総括安全衛生管理者

実施管理 安全管理者・衛生管理者

作業指揮 安全管理者ほか



‒  28  ‒

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例又は苦労

　 ( 失敗 ) した事例

　 〈成功した事例〉

　　リスクアセスメント実施状況の記録と見直しを実施することにより、各職

　場の職長等が他の職場のリスクアセスメント実施状況を確認することが出来、

　各職場が積極的にリスクアセスメントを実施する様になりました。

　 〈苦労した事例〉

　　各職場から一度に膨大なリスクアセスメント実施状況が提出され、事務局

　が繁忙を極めたことです。

8　 リスクアセスメントの効果

　　労使共に安全衛生に対する意識が高揚し、一致協力して機械設備のリスク

　の低減と労働災害を防止しようとする気運が高まりました。

　　予算措置を公平にすることができるようになりました。
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（事例6）　電気機械器具製造業
　　　　　　 ‒ ワーキンググループの編成で効果的に改善 !‒

1　規模

     290 名 ( 全社 290 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 18 年 4 月

4　 リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　平成 18 年以前は危険予知等の従来型の活動をしていましたが、労働基準

　監督署からの導入指導もあり、中央労働災害防止協会方式 ( 現場作業標準書

　を基にした危険洗出し→危険箇所の抽出→リスクの評価→リスクレベルの決

　定→リスクの低減対策 ) を導入しました。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　〈失敗した事例〉

 (1)　現場作業者のみの活動では、作業標準書を基にした危険洗出し→評価→

　　低減対策の活動ではごく小さな改善しかできず、本質安全化にはなりませ

　　んでした。

　〈成功した事例〉

 (2)　「(1)」を反省し、法令順守を徹底させる観点からも、管理職、スタッフ、

　　監督職を全員参加させた「ワーキンググループ」を編成して、労働安全衛

　　生法の規定をまとめ、次に現場実態調査を全員で洗出しを行いました。

 (3)　リスクレベルの高い項目 ( Ⅳ、V) については、「全社レベル」として全

　　社から横断的に「個別改善チーム」を編成 ( 職長から部長まで ) して活動

　　を進めました。

 (4)　リスクレベルの低い項目 ( Ⅲ以下 ) については、「室レベル」として現場

　　活動として取組みました。

6　 「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　〈成功した事例〉

実施体制 役職等

統括管理 社長 ( 総括安全衛生管理者 )、生産技術本部長 ( 同代理者 )

実施管理 専門安全衛生管理者 ( 事務局 : 安全健康主任部員 )

作業指揮 各室長
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 (1)　リスクレベルのうち「全社レベル」については、低減対策費が大きくな

　 るため、上位のプロジェクト会議から安全衛生管理委員会にて、審議、承認

　 をするようにしました。

 (2)　「室レベル」は、室長の判断で室予算にて低減対策を実施していきました。

7 　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例又は苦労

　 ( 失敗 ) した事例

　 〈成功した事例〉

　　ワーキンググループで法令規定事項を明記した後、次に現場で 1 次リスク 

　調査・評価を実施し、その評価をワーキンググループで再評価した後、各室

　へ戻し低減対策を実施しました。

8 　リスクアセスメントの効果

  　今まで、安全衛生活動は、現場主体の活動として推進してきた傾向があり

　ましたが、平成 20 年 4 月より当社独自の社長以下全員参加での活動体制を

　とり、特に管理職自らが関係法令の勉強と現場実態調査を現場に入り込んで

　作業者と一体となって活動を進めていきました。そして、ワーキンググルー

　プ、個別改善チーム、リスクアセスメントプロジェクトを各々編成し、低減

　対策に抜けがないか、というチェック機能を持たせたことが本質安全化の前

　進につながり、効果的でした。
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（事例7）　電気機械器具製造業
　　　　　　 ‒ これまでのパトロールで未発見の危険の芽を抽出 !‒

1　規模

     347 名 ( 全社 347 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 18 年 7 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　 従来の安全パトロールにおける不安全箇所の指摘～改善では、単に指摘の

　改善で終わってしまいますが、リスクアセスメントを導入すれば、不安全箇

　所の予知的抽出～改善により先行的な安全環境保持が実現できるため。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例

　　資料 No7-1 をご参照下さい。

6　 「リスクの見積り」で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　資料 No7-1 をご参照下さい。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例又は苦労

　( 失敗 ) した事例

　　資料 No7-1 をご参照下さい。

8　リスクアセスメントの効果

 (1)　1 回／月の安全衛生委員会パトロールで発見されなかったリスクが抽出

　　され、不安全箇所における事故の未然防止に効果が大でした。

 (2)　リスクの抽出作業と改善対策の実施にて、全部署のリスクレベルが軽減

　  されました。

実施体制 役職等

統括管理 取締役社長 ( 総括安全衛生管理者 )

実施管理 常務取締役管理部長 ( 安全衛生委員長、安全管理者 )

作業指揮 各部署長、各安全衛生委員
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（事例8）　電気機械器具製造業
　　　　　　 ‒ 更にステップ UP して小さな災害の芽も見逃さない努力を !‒

1　 規模

     71 名 ( 全社 82 名 )

2　 リスクアセスメント等実施体制

3　 リスクアセスメント等導入時期

  　平成 18 年 5 月

4　 リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　労働基準監督署主催の講演に参加して、その必要性・重要性を認識したこ

　とがきっかけ。即日、工場の各管理者やリーダークラスに講演内容を説明し、

　弊社も導入する旨を連絡 ( キックオフ宣言 ) しました。現場・現物・現実の

　3 現主義に基づき、まず会社の現状把握 ( 各職場での危険源のリスト UP) を

　し、段階を踏み、さらに細かく工程別に調査・分析し対策実施へとつないで

　いきました。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例

 (1)　会議体組織をつくり委員会を発足し、計画表に基づき実施することにし

　　ました。自社安全衛生活動や製造実施計画においてもリスクアセスメント

　　を必須項目として織り込み、それを周知徹底する活動としました。

　　　作業手順書については、すべてに安全ポイントを記入するように改版し、

　　ISO( 国際規格 ) の中でもうたい管理することにしました。

　　職場内に安全表示 ( 警告 ) することによって、目で見る管理と運営ができ

　　ました。

 (2)　設備・作業危険度診断報告書によって、現状把握 ( 洗い出し・見積もり・

　　評価 ) ができ、安全意識が高まり、改善に結びつきました。そして、理論的・

　　合理的に安全を立証する方法、リスクレベルの算出方法等の知識が習得で

　　きたました。

 (3)　最初はトップダウンだった活動が、ボトム UP の自走グループへと向上

　　していきました。

 (4)　各ラインで出された危険源と対策は、委員会の席で公表し全員に同じ情

　

実施体制 役職等

統括管理 総括安全管理者、衛生管理者

実施管理 安全管理者

作業指揮 安全管理者→各ライン職長に伝達し全従業員に周知徹底
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　　報を共有することによって、会社全体の安全が確保されるようになりました。

　　　なお、弊社は ISO に沿って運営し、設備や治工具・計器類についてすべ

　　て校正した合格品にて作業してるので、基本的な安全確保 ( 従業員と顧客

　　保証共に ) は定着しています。

6　「リスクの見積り」で成功した事例

 (1)　危険がひそんでいないと思いがちな事務所内でも、資料の整理の保管時

　　にはキャスターを使用したり、階段を上がったりします。安易な作業もリ 

　　スクアセスメントを考えると、色々な角度からアプローチできます。

　   (例 1)　無意識に昇降していたのを「安全のため、手すり側を通って下さい」

　　　　 や「大きな荷物は2人作業で行って下さい」等警告表示することによっ

　　　　 て意識が持て、予防保全につながります。

　  ( 例 2)　すべての機械設備には始業点検表で管理していますが、脚立の定

　　　　 期点検も実施し合格ラベルを貼ることによって安全管理ができると

　　　　 同時に、ストッパーを確実に行ったり、足場を確認したり意識が向

　　　　 上しました。

 (2)　安全パトロール時は必ず消火器を 4 ～ 5 回振り、中の消化剤が固まらな

　　いように義務付けました。これは災害ではありませんが、イザという時の

　　ための予防保全管理と言えます。

 (3)　有機溶剤については、MSDS( 化学物質安全性データシート、Material 

　　Safety DataSheet) を活用しています。現物には溶剤名・保管責任者・保

　　管期限を明記しています。

 (4)　関連会社で発生した災害事例も報告し、いわゆる水平展開 ( 対策 ) を実

　　施しています。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

　　常に最初は、管理者が模範となる行動をとることです。そのためには、先

　ず管理者が勉強　することだと認識しています。「教える事は学ぶ事」、「現

　状維持は退歩なり」で、常に安全第一の目で最新版の法令事項や新しい手法

　を取り込み、自ら積極的に教育指導にと実践に取り組んでいます。

　　その第一歩は会議体であり、計画表に基づいて新入社員教育時やリスクア

　セスメント教育を確実に実施し、キチンと教育記録を保存し管理することと

　認識しています。

8　リスクアセスメントの効果

　　設備・作業危険度診断報告書などフォーマットがありましたので、取り組

　み易く、導入スタート時は、全員向上心をもって協力してくれたことに感謝

　しています。新しい手法、また難しい事にチャレンジする意欲があり安全の

　重要性を全員が認識してくれました。
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　　弊社も従業員 50 人以上雇用の会社として、法令遵守 ( 産業医の選出や衛生

　管理者を選任配置 ) し、社内活動では会議体に基づき安全衛生委員会による

　会議や安全パトロールを実施しています。法的な環境測定や消防法による点

　検・MSDS シート整備等、すべてにおいてコンプライアンス管理を実施して

　います。

　　安全活動に終わりはなく、常に先手必勝の活動が大切である事を再認識し、

　会社発足以来 12 年間、無事故無災害を継続しているから大丈夫だとか、安

　全衛生活動が定着したから OK という現状に満足するのではなく、更にステッ

　プ UP してどんな小さな災害の芽も見逃さないという姿勢で取組んでいます。

　予防保全的活動のリスクアセスメントの重要性と確立のため、従業員の能力

　の向上・啓発・研修会・通信教育推進を進めながら、全員参加による現場の

　改善に努めて行きたいと思います。
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（事例9）　電気機械器具製造業
　　　　　　 ‒ 設備リスクアセスメントシートの活用で本質安全化が推進 !‒

1　規模

     165 名 ( 全社 271 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 17 年 4 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　当社のグループ方針の労働災害防止の重点事項として、「リスク低減によ

　る労働災害撲滅 ‒ リスクアセスメント導入環境づくり」が掲げられたことか

　ら、平成 17 年度の「安全衛生管理計画」にリスクアセスメントの推進を主

　要実施事項に掲げたもの。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例

　　危険性の特定を次のようなステップで実施することにより、そのポイント

　が理解できるようになりました。

 (1)　平成 17 年度

　　ア リスクアセスメントの基礎教育の実施

　　イ 当社のリスクアセスメントシートを利用し、各部署でリスク部位の抽出

 (2)　平成 18 年度

　　ア　当社グループ共通「Equipment Risk Assessment シート」( 設備リ

　　　スクアセスメントシート ) の社内教育・導入

　　イ　再度リスクアセスメントの基礎教育及び設備リスクアセスメントシー

　　　トを活用し教育を実施

　　ウ　各部署でリスクアセスメントを実施

6　 「リスクの見積り」で成功した事例

　　海外工場にて災害が発生した際に、当該装置を含め、ラインとしてリスク

　アセスメントを実施しました。

実施体制 役職等

統括管理 安全衛生委員長

実施管理 安全衛生事務局、装置専門部会長、化学・ガス専門部会長

作業指揮 各製造課 ( 部署長 )
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7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

　フープライン装置について、改善した事例があります。

8　リスクアセスメントの効果

 (1)　インターロック、安全カバー設置による「本質安全化」の推進ができま

　　した。

 (2)　危険源を洗い出しすることによる、どのような部位でケガしやすいかの

　　認識ができ、数値化することで危険の度合いをより明確に把握することが

　　できるようになりました。

 (3)　改善実施できた部位に関しては、挟まれ防止などの対策ができ、リスク

　　低減が実現しました。

 (4)　社内にリスクアセスメントの考え方を理解した人が増え、水平展開がし

　　やすい環境が整いました。
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（事例10）　輸送用機械等製造業
　　　　　　　           ‒ 合併をきっかけに導入 ! ‒

1　規模

     175 名 ( 全社 6,185 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 20 年 4 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　 当社は平成 20 年 1 月に合併しましたが、合併する前から他県の工場にお

　いてリスクアセスメントの展開を始めた経緯があります。合併に伴い当工場

　でも社内規定に基づきリスクアセスメントを開始しました。

5　「危険性又は有害性の特定」で苦労した事例

　　作業のリスクアセスメント実施要領の危険有害要因の抽出において、「当該

　職場の班長は、自らまたは部下に指示して当該作業を実演する」とありますが、

　作業数が多いため、作業ステップ毎の危険有害要因の抽出に莫大な工数を取

　られ、リスクレベルの高いと思われる作業からでしか実施できない状況です。

　　リスクレベルの低いと思われる作業については、机上でリスク評価を実施

　することがあるため、評価の傾向が偏ってしまうことがあります。

6　 「リスクの見積り」で成功した事例

　　作業者も参加したリスクアセスメントの実施であるため、日頃のコミュニ

　ケーション活動にも貢献することができました。

7 　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

　　作業者自らが作業のリスク評価に参加しているため、当該作業においてど

　のような危険性があるかが把握でき、自ら改善に係る事ができました。

8　 リスクアセスメントの効果

  　 リスクアセスメントを実施することにより工程及び設備のリスクレベルを

実施体制 役職等

統括管理 工場長

実施管理 安全管理者、当該課長

作業指揮 安全健康推進部
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　把握、改善をし　リスクの低減を図ることができました。

　　また、大きな災害につながる危険源のハード対策が進んで、休業災害等の

　大きな災害が無くなりました。
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（事例11）　建設業
　　　　　　　 ‒ リスクアセスメント KY から導入を開始 ! ‒

1　規模

     ( 工事 )130 名 ( 全社 239 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　平成 18 年 6 月

4　 リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　災害発生件数については、増加した翌年は減少という状況の繰り返しであ

　り、全員が危険ゼロ、安全衛生水準の向上を目指して、継続して取り組まな

　ければならないと気運が高まっていました。その時期に、労働安全衛生法改

　正に基づきリスクアセスメントが職長教育受講の法定事項となり、事業者の

　努力義務となった時期とが重なり、元方事業者の関係請負人は法令順守のた

　めの指導義務であることから導入することにしました。

　　　　　平成 16 年～平成 18 年災害発生件数の推移

5　「危険性又は有害性の特定」 で成功した事例又は苦労 ( 失敗 ) した事例

　　リスクアセスメントを現場へ導入する手始めとして、危険予知活動を拡充

　してリスクアセスメントを導入することにしました。導入していく過程で、

　次のような問題点や要望が現場から出てきました。

 【問題点】

 (1)　本日の作業内容と作業手順が一緒になる。

 (2)　作業内容に対する作業手順の洗い出しの内容が充実しない。

 (3)　KY を行う時間内でリスクの洗出しを行うには、時間が掛かりすぎる。

 【要望】

 (1)　作業手順と予想される危険・災害の参考例が欲しい。

実施体制 役職等

統括管理 工事本部長 ( 総括安全衛生管理者 )

実施管理 工事部長 ( 安全管理者 )

作業指揮 各現場所長

平成 16 年 平成 17 年 平成 18 年

休業 4 日以上  7 8  2

休業 4 日未満 0 0 0

不休災害 13 5 2
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 (2)　指導のやり方の参考例が欲しい。

　　 そのため、工種毎のリスクアセスメントを取り入れた作業手順書をリスク

　 アセスメントの社員教育の一環として、若手社員で「標準作業手順書」を作

　 成しました。

6　「リスクの見積り」 で成功した事例または苦労 ( 失敗 ) した事例

 (1)　導入当初のリスクアセスメント KY は、3 段階の足し算による評価で実

　  施しました。

　【評価基準についての現場の意見】

　・　リスク見積りの「可能性・重大性」の評価が各人によって違うので評価

　　基準があれば良い。

　・　災害事例に対して、可能性・重大性の一覧表があれば良い。

　・　可能性・重大性についての採点が大きくなりがちで、評価点数を比べる

　　とどれも同じ点数になって、どれが最も注意すべきか分からなくなること

　　がある。

 (2)　リスクアセスメント推進委員 ( 各課代表、モデル現場所長 ) による検討を

　　実施しました。

　【検討内容】

　・　リスクの見積り・評価について、点数 ( 数値化 ) か記号 ( ○△× ) を検討

　　する。

　・　点数 ( 数値化 ) は 3 段階か 4 段階、掛け算式か足し算式を検討する。

　・　実状はどうしてもこれまでの KY になりがちである。評価基準や例題が

　　あれば取組み易い。

　【検討結果】

　・　点数は 1・2・3 の 3 段階、評価の見積りは、掛け算式で実施する。

　 ( 掛け算式 評価 6 段階 1.2.3.4.6.9 ＞足し算式 評価 5 段階 2.3.4.5.6)

　・　見積り・評価の良し悪しについては、下請業者の評価基準で記載させて

　　います。特に問題がなければ、見積りに対する指導は行っていません。

 (3)　現在、当社におけるリスクアセスメントは、作業手順を細分化させる事

　　とその手順に対する危険性・有害性を特定させる事を重視しています。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例または苦労

　( 失敗 ) した事例

 (1)　導入時のリスクアセスメント KY 実施状況は、作業手順を細分化させる

　 ことが難しい様で、作業内容がそのまま作業手順だったり、作業手順が 1 項   

　 目しか記載していないという状況が多くありました。現場員が複数いる工事

　 現場は、リスクアセスメント KY 時に確認・指導を行えますが、現場員が 1

　 人の工事現場では、KY 実施後に掲示してあるリスクアセスメント KY シー

　 トを見て確認した後での指導となるため、なかなか職長に伝わりませんでし

　 た。
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 (2)　職長のためのリスクアセスメント講習受講については、協力会から助成

　　金を交付して推進しましたが、受講者があまり増えないため、当社主催で

　　リスクアセスメントの休日講習を平成 20 年 1 月と 2 月に計 4 回 (1 日講習

　　2 回、2 日間講習 2 回 ) 実施しました。

 (3)　リスクアセスメントを導入して 2 年目に入り、リスクアセスメント講習

　　を受講した職長が増えてきましたので、平成 20 年 3 月の社内安全パトロー

　　ルより、リスクアセスメント KY の実施状況を安全パトロールの評価対象

　　に加えるようにしました。

 (4)　工事部の「年度安全目標」は、各工事課で過去数年間に発生した災害記

　　録を基に各課でリスクアセスメントを行い、各工事課の安全目標を作成後、

　　工事部の安全目標を策定する様に変更しました。

 (5)　リスクアセスメント KY は、職長が前日に作業手順と危険性・有害性の

　　洗い出しを行い、朝礼後に内容発表を行い、その後にしています。作業員

　　に「その他にないか ?」と意見を求め、最後に見積りを行うことを推奨し

　　ています。

　　　リスクアセスメント KY をより充実したものにするため、以上の指導を

　　継続して実施しています。

8　リスクアセスメントの効果

　　現場員のアンケートによると、安全意識が高まったとの次のような意見が

　ありました。

 (1)　作業内容、作業手順を細かく記入することで、各作業で予想される危険性・ 

　　有害性が明確になり作業中に自然に注意するようになりました。

 (2)　作業手順を考えて予想される危険性・有害性を具体的に細かく認識する

　　ようになりました。

 (3)　各関係請負人が何をしているか、どんな危険性・有害性があるかが一目で

　　分かるようになったので、注意・指導がしやすくなり目が行き届くように

　　なりました。
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（事例12）　道路貨物運送業
　　　　　　　 ‒ 費用対効果の観点から有効な対策を実施 ! ‒

1　規模

     214 名 ( 全社 214 名 )

2　リスクアセスメント等実施体制

3　リスクアセスメント等導入時期

  　  平成 17 年 1 月

4　リスクアセスメント等導入のきっかけ

　　これまでヒヤリハット、KYT 活動の実施を行い、事故・災害発生後に対

　策を検討していましたが、事後対策のため、対策が後手に廻り事故発生件数

　が減少しませんでした。そのため、恒久的な対策となるリスクアセスメント

　を実施することにより、危険要因が減少し未然防止に繋がり事故発生件数を

　減少させることにしました。

5　「危険性又は有害性の特定」で成功した事例

　　上位会社所有の構内作業 ( フォーク作業、手作業 )、大型トラックでの配

　送作業を行う中で、人身災害防止をメインとして、物損事故、破損事故の発

　生防止と品質向上策を同時に実施しました。

　　構内作業においては、必要な設備等の改善の対応は上位会社に要請し、協

　議して対応してもらっています。

　　大型トラックでの配送作業では、①一般公道においては道交法の遵守と共

　に危険場所や特定時間の危険場所の共有化を実施していますが、②配送先特

　約店での危険箇所については、改善、対応依頼が簡単に出来ないため、ドラ

　イバー各自が特約店の危険箇所を提出し、配送主要特約店でのお届け、荷役

　作業マニュアルを自社独自で作成し全車両に装備し、事故災害防止に繋げて

　います。

6　「リスクの見積り」で成功した事例

　　リスクアセスメント評価基準に基づき、リスクレベルの見積もりを実施　(I

　～ IV) しています。リスクレベルⅢ以上の内容については、リスク委員会で

　

実施体制 役職等

統括管理 業務部長 ( 安全衛生委員会委員長 )

実施管理 課長 ( 安全管理者 )、係長 ( 衛生管理者 )、職場係長

作業指揮 職場安全衛生推進委員
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　で改善、対策を検討し検討結果を各職場又は上位会社に提出し改善、対応を

　実施しています。

7　「リスクアセスメント実施状況の記録と見直し」で成功した事例

　　リスクアセスメント強調月間を年 2 回 (1 月、7 月 ) 設け、1 月に各メンバー

　で危険箇所の洗出しを実施しています。これらの危険箇所を一覧化し、その

　後危険箇所の確認を係長、推進委員が実施しています。

　　1 月には危険箇所の洗出しをして、7 月には 1 月の危険箇所に対する改善、

　対応状況の確認をして、新たな危険箇所の洗出しをしています。強調月間以

　外にも、危険箇所があれば、随時報告してもらい、内容確認を実施しています。

8　リスクアセスメントの効果

 (1)　職場のリスクが明確になります。

 (2)　リスクに対する認識の共有ができます。

 (3)　安全対策の合理的な優先順位が決定できます。

 (4)　残留リスクに対して「守るべき決め事」の理由が明確になります。

 (5)　職場全員参加する事により「危険」に対する感受性が高まります。

 (6)　費用対効果の観点から有効な対策が実施できます。
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( 参考 )

リスクアセスメント等普及促進 3か年計画

福 岡 労 働 局

1　 目的

　　本計画は、第 11 次労働災害防止計画 ( 計画の期間 : 平成 20 ～ 24 年度 ) と

　相まって、死傷災害等の労働災害全体を一層減少させるため、事業場におけ

　る危険性又は有害性の特定、リスクの見積り、リスク低減措置の検討等を行

　い、それに基づく措置の実施を行うリスクアセスメント等 ( 注 1) の定着を図

　り、自主的な安全衛生管理活動を普及促進させることを目的とする。

　　( 注 1)  リスクアセスメント ( 危険性又は有害性等の調査 ) とは、労働者の就業に係る危険

　　　　　性又は有害性を特定し、特定された危険性又は有害性によって生ずるおそれのある

　　　　　負傷又は疾病の重篤度 ( 被災の程度 ) とその災害が発生する可能性の度合を組み合

　　　　　わせてリスクを見積り、そのリスクの大きさに基づいて対策の優先度を決めた上で、

　　　　　リスクの除去又は低減の措置を検討し、その結果を記録す る一連の手法である。リ

　　　　　スクアセスメント等とは、リスクアセスメントの結果に基づくリスク低減 措置まで

　　　　　を含む。

2　期間

　平成 20 年度から平成 22 年度までの 3 年間とするが、最終年度にリスクアセ

スメント等の普及促進の状況を把握のうえ、見直しを行うこととする。

3　目標

 (1)　リスクアセスメント等について労働安全衛生法において努力義務とされ

　  た一定の業種 ( 注 2、規模については注 3) の事業場に対して、作業内容等

　  に即した具体的な実施方法の普及、事業場内の人材養成の促進等を図るこ

　  とにより、その実施率を着実に向上させること。

 (2)　化学物質に係るリスクアセスメント等について、化学物質等安全データ

　  シート ( 以下「MSDS」という。) 等を活用することにより、その実施率を

　  着実に向上させること。

    ( 注 2) 製造業、林業、鉱業、建設業、運送業、清掃業、電気業、ガス業、熱供給業、水道

　　　　業、通信業、各種商品卸売業、家具・建具・じゅう器等卸売業、各種商品小売業、家具・

　　　　建具・じゅう器小売業、燃料小売業、旅館業、ゴルフ場業、自動車整備業及び機械修理業。

　　　　ただし、化学物質については全業種。

　　 ( 注 3) 労働安全衛生法において、リスクアセスメント等の実施について、事業場の規模

　　　　により適用除外の規定はないが、本計画では、安全管理者 ( 化学物質については衛生

　　　　管理者。以下「安全管理者等」という。) の選任が義務付けられている労働者数 50 人

　　　　以上規模の事業場を対象に普及促進を図るものとする。



‒  91  ‒

4　事業場における実施事項

 (1)　リスクアセスメント等を未導入の事業場

　　ア　実施体制の整備

   　　　事業者は、リスクアセスメント等について導入を図るため、厚生労働

　　　省ホームページ等により、労働安全衛生法第 28 条の 2 第 2 項の規定に

　　　基づく「危険性又は有害性等の調査等に関する指針」( 以下「指針」と

　　　いう。)、関係通達、解説及びリーフレットを入手し、この指針に基づ　

　　　き総括安全衛生管理者等 ( 事業場トップ ) に統括管理をさせるとともに、

　　　安全管理者等にその実施を管理させるなど、実施体制の整備を行うこと。

　　イ　事業場内リスクアセスメント担当者の養成

   　　 事業者は、安全管理者等が安全衛生に関する外部の説明会・研修会に

　　　参加できるように配慮する等、事業場内におけるリスクアセスメント担

　　　当者の養成に努めること。

　　ウ　事前準備

  　　  事業者は、次に掲げる資料等を整備し、リスクアセスメントの導入に

　　　当たっての事前準備を図ること。

　　　①　作業標準、作業手順書等

　　　②　仕様書、MSDS 等

　　　③　機械設備のレイアウト、作業の周辺の環境に関する情報

　　　④　作業環境測定結果等

　　　⑤　混在作業による危険性、複数の事業者が同一の場所で作業を実施す

　　　　る状況に関する情報

　　　⑥　災害事例、災害統計等

　　　⑦　その他参考になる資料

　　エ　リスクアセスメント等の実施

　　　　事業者は、次に掲げるときには、リスクアセスメント等を実施するこ

　　　と。

　　　①　建設物を設置し、移転し、変更し、又は解体するとき

　　　②　設備、原材料等を新規に採用し、又は変更するとき

　　　③　作業方法又は作業手順を新規に採用し、又は変更するとき

　　　④　建設物、設備、原材料、ガス、蒸気、粉じん等による、又は作業行

　　　　動その他業務に起因する危険性又は有害性等について変化が生じ、又

　　　　は生ずるおそれがあるとき

 (2)　リスクアセスメント等を既に導入している事業場

　　ア　事業場内リスクアセスメント担当者の能力向上

　　　　事業者は、厚生労働省、労働災害防止団体等のホームページに登載さ

　　　れた労働災害事例、安全衛生に係る活動事例・改善事例等の情報及び外

　　　部のリスクアセスメント研修会を活用して、事業場内におけるリスクア

　　　セスメント担当者の能力向上を図ること。

　　イ　リスクアセスメント等の定着
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　　　　　事業者は、検討を行ったリスク低減措置が確実に実施されているか確認

　　　　を行うとともに、随時、リスク低減措置の検討の見直しを行い、リスクア

　　　　セスメント等の定着を図ること。

　　　ウ　労働安全衛生マネジメントシステムの導入

　　　　　事業者は、安全衛生管理手法にリスクアセスメント等を取り入れた労働

　　　　安全衛生マネジメントシステムの導入を図ること。

5　関係団体における実施事項

 (1)　会員事業場への情報提供

　　　リスクアセスメント等に関して、会報への掲載、リーフレット等の配布によ

　  り会員事業場への情報提供を行うこと。

 (2)　安全衛生に関する説明会・研修会の実施

       安全衛生に関する説明会・研修会を実施する場合には、労働災害事例、安全衛

　  生に係る活動事例・改善事例等を活用し、事業場内リスクアセスメント担当者の

　 養成を図ること。

6　局・署における実施事項

 (1)　事業場内リスクアセスメント担当者の養成・能力向上の支援

　　　指針に基づくリスクアセスメント等の適切な導入及び定着の促進を図るため、

　  厚生労働省・福岡労働局ホームページ等に、関係通達、リーフレット、マニュアル、 

　  労働災害事例、安全衛生に係る活動事例・改善事例等が掲載されていることを

　  周知するとともに、それらの資料を活用して説明会を開催し、事業場内リスク

　  アセスメント担当者の養成・能力向上の支援を行う。

 (2)　モデル事業場の選定

　　　リスクアセスメント等が適切に実施されているモデル事業場を選定し、その 

　　実例、効果等について公表することにより、他の事業場に対しても効果的な普

　　及を促進する。

 (3)　個別事業場に対する指導

　　　安全管理者等の選任が必要な事業場に対して、リスクアセスメント等の導入

　　から実施についての指導を行う。

 (4)　関係団体への支援

　　　関係団体に対して、リスクアセスメント等に関する啓発、好事例等の情報提

　　供を行う。

　




