
企業事例①

花王株式会社における

職長の役割と安全衛生教育
花王株式会社
経営サポート部門 ＲＣ推進部
上塩入 伸之
（かみしおいり のぶゆき）
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製造業における職長の能力向上教育の講師養成
オンライン講座



2



3



4



花王グループの生産拠点（国内１０拠点）

鹿島
・ ケミカル

供給拠点

川崎
・ 家庭品

東日本供給拠点

和歌山
・ 家庭品 西日本供給拠点
・ ケミカル 供給拠点

酒田
・ 紙加工製品

グローバル供給拠点

愛媛
・ サニタリ製品

西日本供給拠点

栃木
・ サニタリ製品

東日本供給拠点

豊橋
・ ＢＣ新製品

供給拠点

東京
・ 新規開発型拠点

小田原
・ 化粧品

グローバル供給拠点

富士
・ 紙製品
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班長

課長

部長

工場長

班員

安全推進ﾘｰﾀﾞｰ

・班員を持つ班長が職長になる
・平均10～20年以上のベテラン （任期：平均10年）

＝職長

職長について
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職長の職務

（注）「職長」の職務は、「監督者」の「生産作業の指揮・監督の職務」を中核とするが、
労働災害防止の観点からは、生産管理に安全衛生管理を溶け込ませて一体のも
のとして実施することが効果的であることから、管理者の担当する安全衛生職務の
一部を分掌して、「安全衛生職務」も併せて担当することが必要である。
また、事業所内の階層別の役割分担において、「生産作業の計画・進捗管理の
職務」についても「職長」の職務とされている場合がある。

（出典：「製造業における現場力向上のための職長のレベルアップに
けて」（製造業における職長の能力向上教育に準じた教育のカリキュ
ラムに関する検討委員会報告書」）より）
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機能 生産業務推進の役割と職務 労働災害を防止する取り組みにおける役割と職務

段取り・手配
・メンバーの作業前体調チェックを行う。
・「申し送り」時の各班との業務調整を行う。
・生産計画に基づいた就業時間内の作業計画を立てる。

指示・指導

・作業計画に基づいて作業分担を考え、始業ミーティング
等で、メンバーへ作業方法・手順、注意ポイント等を踏
まえて作業指示を行う。この際、メンバーの資格・力量
、負荷量等を考慮し必要に応じて複数名体制をとる。

・メンバーが行う作業について、作業前に直接又は無線ペ
ージングによる声掛けを行うと共に、同様に進捗確認を
行い必要に応じて指示を出す。

・ヒヤリ・ハットメモ、改善提案の推進を指導する。
・不安全行動をお互いに注意し合える環境づくり
に努める。

・新入社員・配転者等の教育について教育担当へ
の助言を行う。

・（特殊化学設備等の緊急処置訓練を推進する。）

点検・確認

・法定点検・自主点検を実施する。又は点検者を指名し、
点検結果を承認する。

・パトロールで設備の健全性・異常現象の有無・トラブル
予兆等の確認を行う。

・パトロールでメンバー及び協力会社の不安全行動につい
て是正指導を行う。

・工事前の液抜き洗浄・電源解放等の環境設定作業ににつ
いて立案し実施する。又はメンバーに指示する。

・工事の際には「現場担当者」として現場確認を行う。又
は代理者を指名する。

・無線ページングで人員点呼を行う
(1回/2時間）。

報告・手続き
・打ち合わせ

・災害・事故・異常現象・トラブル発生時には速やかに上
長に連絡しメンバーを指揮して緊急処置を行う。

・非定常作業が必要となった時の作業前ミーティングの開
催と上長への説明・承認依頼を行う。

・終業の際に作業の進捗状況等を上長に報告する。

職長の役割と職務（花王事例）



9

・社内、外部両方で受講。
・社内の花王テクノスクールの中で職長教育を
５日間実施。
教育時間：座学11.5＋演習21＝32.5時間
主な内容：職長教育テキスト

安全の基本や規程・基準
マネジメントシステム
労働災害分析と対策立案手法
危険予知トレーニング 他

職長就任時の教育

講師：他工場からＫＹトレーナー、
ＲＳＴトレーナー

狙い：危険予知できる感性を磨き、
職場でＫＹＴできるリーダーへ育てる。 花王テクノスクール



開校 ： １９８９年４月

目的 ： エンジニアリングオペレーターの育成

期間 ： ８ヶ月（オフジョブトレーニング）、全寮制

対象者 ： 国内外の工場長が推薦する第一線オペレーター

ｷｰﾜｰﾄﾞ ： 心と技の課題解決型人財

講師 ： 社内 第一線実務者

社外 専門家、知識文化人

履歴 ： 期数 ３５期（２０１９年）
修了者 １，０１５名（うち海外１４４名）

花王テクノスクールの概要

３１年目
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花王テクノスクール基本方針

《花王ウェイの実践を通して心と技を磨き、課題解決、
多能型エンジニアリングオペレーターの育成を目指す》

１．自己革新
やる気・積極性・チャレンジ精神・自主自立性
創造力・思考力・洞察力・集中力の養成

２．個のコア技術・能力を高める能力開発
柔軟な態度・行動と専門能力のレベルアップ
視野の拡大、グローバル発想

３．実践的、提案型人財の育成
課題研究 （提案を主体にしたケーススタディ）
５ゲン主義 （現場・現物・現実・原理・原則）

４．コミュニケーションの場づくり・ネットワークづくり
ビジョン・情報の共有
ダイバーシティの理解と尊重
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１． まじめで基本を徹底できる人財
（ルールを守り、気配りができる人）
挨拶、掃除、率先垂範、礼節、身だしなみ、倫理観、素直さ

２． 向上心のある人財
（何事にも興味を持ち、気づきを多く持てる人）

自ら気づく、人に言われて気づく、相手のやり方を見て気づく
視野の拡大（講話、他企業見学、外部研修）
レポートにより自分を振り返る

３． 問題発見・課題解決能力が高い人財
（ＴＣＲ・省エネ・環境対策などに自ら改善活動が実践出来る人）
観察力、分析力、解析手法、アプローチの方法、ＰＤＣＡサイクル

４． リーダーシップがとれる人財
（相手を思いやる心を持ち、チームワークを大切にする人）
議論する、意見を聞く、考えを述べる、意見を集約する

５． グローバルに活躍できる人財
（ダイバーシティを尊重し、コミュニケーション能力が高い人）
異文化の理解、語学力の向上、経験・体験から学ぶ

目指す人財像
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資質素養学(人格形成)

共通知識

ゼミナール活動

専門知識
プロセス(P)

専門知識
機械(K)

5ゲン主義の実践、応用

化学工学、プロセス制御
機械工学、メカトロニクス

プラントケア、安全防災
環境、品質、コスト、 SCM

花王生産スピリットの伝承

花王テクノスクール全体構成

不易

流行

10科目
17日

10科目
36日

19科目(P)
22科目(K)
22日

ゼミほか
86日

海外研修生も、同時通訳で同じクラスで学ぶ
専門知識の講義は日本語クラス、英語クラスの2クラス

不易

自己革新講座・坐禅・茶道・論語・活学(トップ講話)・英会話など

（生産活動に当たっての課題研究）

基礎知識と先端技術

13



花王テクノスクールの全体カリキュラム

【資質素養学】

日数 日数 日数 プロセス科 日数 機械科 日数

資質素養 17 品質保証 5 安全・防災 7 化学反応 2 機械要素技術 5
　・導入合宿 2 　・品質保証概論 0.5 　・安全、防災 5 　・化学の専門 1 　・ﾒｶﾄﾛﾆｸｽ(ｾﾝｻｰ) 1

　・特別講話 4 　・品質保証活動 0.5 　・爆発火災、危険体感教育 1 　・化学実験 1 　・ﾒｶﾄﾛﾆｸｽ(ｴｱｰ制御) 1

　・花王ｳｪｲﾜｰｸｼｮｯﾌﾟ 1 　・生活者ＣＣ活動 0.5 （爆発実験・回転機器・薬傷熱傷） 　・ﾒｶﾄﾛﾆｸｽ(ｻｰﾎﾞ) 1

　・論語 1 　・AQL概論/FMEA基礎 0.5 　・爆発危険性物質の知識と 1 化学工学 4 　・ﾒｶﾄﾛﾆｸｽ(ｲﾝﾊﾞｰﾀ) 1

　・自己革新 3 　・防菌の基礎 0.5 　　安全対策（ＥＯ部会） 　・単位、伝熱、流動 2 　・機械力学 1

　・高野山研修 2 　・防菌実習 0.5 　・物質収支（熱収支） 1

　・企業見学 4 　・QC手法概論、統計学基礎 0.5 省エネ・環境 2 　・乾燥 1 充填・包装機械 5
 　・HACCP概論、防虫 0.5  ・環境、省エネ、廃棄物 1 　・包装充填 1

課外受講 　・食品の品質保証の実際 0.5  ･ﾕｰﾃｨﾘﾃｨ 1 プロセス装置 10 　・シール技術 1

　・坐禅 8 　・防菌設備 0.5 　（ﾎﾞｲﾗｰ自家発、排水処理） 　・製図(Ｐ＆ＩＤ) 1 　・ボトル成形 1

　・茶道 6 　・ポンプ、ブロワ 2 　・多品種充填 1

　・語学（日本語/英語） 22 コスト知識 2 電気・計装 3 　・粉体機器 1 　・機械設備の品質保証 1

　・電気一般 ・電気設備 3 　・配管 1

花王の事業ユニット 3 　・攪拌 1 紙加工機械 2
　・ケミカル 0.5 装置・機械要素技術 5 　・塔、槽、熱交換器 2 　・紙加工機械 1

　・油脂化学と界面活性剤 0.5 　・材料力学 2 　・ケーススタディ 1 　・画像処理 1

　・ビューティケア 0.5 　・工業材料 1 　・設備材料（材料と腐食）　 1

　・ヒューマンヘルスケア 1 　・機械要素 1 包装電気 7
　・ファブリック＆ホームケア 0.5 　・シール技術 1 電気、計装 5 　・包装制御  （ﾗｲﾝ制御） 7

　・ﾌﾟﾛｾｽ制御（工業計器） 2

サプライチェーン 2 設備保全 7 　・ﾗｲﾝ制御(ｼｰｹﾝｻ) 2 機械製図 1
　・サプライチェーン 1 　・潤滑概論 1 　・ﾌﾟﾛｾｽ制御(ﾌﾟﾛｾｽｺﾝﾋﾟｭｰﾀ) 1 　・ＣＡＤ 1

　・販売実習 1 　・主体的行動学習 3

　　(自主保全学習) ﾌﾟﾛｾｽ設備安全 1 包装材料 2
　・設備診断技術 2 　・ﾕｰﾃｨﾘﾃｨ(冷凍機) 1 　・印刷、ﾁｭｰﾌﾞ 1

　・TPI計画と実践・TPI標準書 1 　・包装容器 1

【共通知識】 【専門知識】
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花王テクノスクール研修の流れ

入校式
中間
父兄会

修了式

1月 3月 6月 11月

（事前3者面談） （3者面談） （3者面談）

8ヶ月 実質161日

3月17日 6月23､24日 11月22日

次期生
募集

ゼミ活動
成果発表会 他

(86日)

共通知識

(36日)

資質
素養

(17日)

専門知識

(22日)

*父兄： 所属部門の上長

*

9月

事前３
者面談

1月～2月

（研修生・上長･ｽﾀｯﾌ） （研修生・上長･ｽﾀｯﾌ） （研修生・上長･ｽﾀｯﾌ）
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栃木工場では、３年サイクル安全教育を実施。
教育頻度：年４回程度（２０~３０名）

受講者は３年毎に教育を繰り返す
教育内容：法やルール教育、危険体感、ＲＡ

災害分析グループワーク、
決意宣言等

対象：職長、ベテラン、若手、新人
講師：ＲＳＴトレーナー、職制など

能力向上教育（事例）



３年サイクル教育

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、ｱｾｽﾒﾝﾄ教育
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
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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ｼｰﾄ（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
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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
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作業開始前の安全確認

リスクアセスメントを実
施（リスクの予知、対
策と行動ポイントを決
定）

職制、班長等の上
長によるコメント、
承認

作業者全員で、以下を実施
①リスクアセスメント実施
②目的、指揮者、手順を確認
③安全確認（動力源遮断、養生、保護具）
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作業者全員で、以下を実施して、確認サイン
①手順の確認
②作業表示（全員が作業札を貼る）
③安全確認実施（動力源遮断、養生、保護具）

作業指揮者による確認、サイン

作業着手前（直前）の確認

21



作業終了後の確認

作業指揮者と上長や安全衛生委員が最終確認、サイン

作業者全員で、以下を実施して、サイン
①異常、体調の確認
②作業終了確認
③３Ｓ（工具チェック、整理・整頓・製造）
④動力源復旧、施錠外し、表示札外しなど
⑤ヒヤリハットの有無（見えないリスクの洗い出し）
⑥作業手順の見直し
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グリーンカード安全提案制度

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

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）

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）

定期交換化
558
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（件／人）

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％）
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①リスク評価
※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 Ⅱ2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 Ⅲ2安全防護 インターロック追加 ○

3管理的対策

２．台紙導紙作業
②リスク低減対策

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
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