
１．はじめに
私たちの職場ではアミン類や苛性ソーダをはじめとした強アルカリ性物質や酸性、可燃性、毒性の物質など、さまざまな危険物

を日々取り扱っています。消防庁の統計を見ても、危険物製造施設における事故発生件数は近年高い水準で推移しており、私

たちは常に危険と隣り合わせの環境で業務を行っていることを実感しています。

私は製造業に携わって７年になりますが、この間「安全」という言葉を耳にしない日はありません。製造業に限らず、どこの企業

や職場においても「安全」が最優先に掲げられています。しかし、改めて「安全」とは何を守るためのものなのかを考えてみる

と、設備や製品の保全、環境、社会的信用の維持などももちろん大切ですが、やはり根底にあるのは「自分自身と仲間の貴重な

身体、そして尊い命を守ること」だと感じています。

弊社では２０１１年に第二塩化ビニルモノマー製造施設にて従業員１名が命を落とされる重大な爆発火災事故が発生してしま

いました。事故発生から約１４年経過した今、この経験を直接知らない社員が私の職場では３１人中１６人と過半数を占めてい

ます。この悲惨な事故を風化させることなく、再発を防ぐためには一人ひとりの「安全」に対する意識の差をなくすとともにそれ

を高めていくこと、そして全員が同じ方向を向いて安全文化を築き、醸成することが重要です。

そこで本稿では、私の職場で取り組んでいる危険物に係る事故防止に向けた安全活動や対策を紹介し、その効果と今後の課題

について考察していきます。

２．KYT 活動
事故を防ぐためにはどれだけ設備を整えていても、最終的には「人の注意力」や「危険を察知する感覚」に頼る部分が大きい

です。

消防庁の「令和６年中の危険物施設に係る事故の概要」の統計においても、発生原因多くが操作確認不十分・維持管理不十

分等の人的要因によるものであったと報告されています。また、社内外で共有される労災事例においても、根本原因の多く

は“人の不注意や思い込み”等のヒューマンエラーに起因しています。

こうした“人の意識”を高めるために、私の職場ではＫＹＴ（危険予知訓練）に力を入れて取り組んでいます。ＫＹＴは、作業手順

の中に潜む危険を事前に話し合い、危険ポイントや行動指針（対策）を明確にする活動です。

当職場では、経験年数に応じてＫＹＴの内容を変え、より効果的に危険の感受性を高められるよう取り組んでいます。

具体的には、入社５年目以下の若年者を対象とした「ワンポイントＫＹＴ」を毎月実施しており、５年目以降の中堅者を対象と

した「状況付与型ＫＹＴ」を半年に１回程度の頻度で行っています。

ワンポイントＫＹＴでは、実施者が自由に作業状況や場面を設定し、その中に潜む危険を想定します。一方、状況付与型ＫＹＴ

では、係長が直近に行われる予定の非定常作業や過去にトラブルが多かった作業を中心に状況を設定し、より実務に沿った

形で危険予知を行っています。

どちらのＫＹＴも基本的な進め方は同じで、専用のシートを使用して実施します。
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●１R　「現状把握」どんな危険がひそんでいるか

与えられた状況から想定される危険を「不安全な状態＋不安全な行動＝事故」の形に当てはめて文章化します。また、不安全

な状態・不安全な行動・事故のそれぞれを色分けして記載しており、視覚的に整理することで、危険のつながりや因果関係が

より明確に理解できるよう工夫しています。

●２R　「本質追及」これが危険のポイントだ

１R で抽出した危険の中から、特に重要視すべき項目を一つ選びます。

●３Ｒ　「対策樹立」あなたならどうする

討議の中で「重点実施項目」を決め、特定した危険ポイントに対して“何を重点的に取り組むべきか”を一つに絞ります。

●４Ｒ　「目標設定」私達はこうする

チーム全員で取り組む「行動目標」を設定し、不安全な状況を軽減するための指差呼称項目を設定します。なお、この項目に

は「保護具着用 ヨシ！」や「二人作業 ヨシ！」など漠然とした表現は使用せず、「トレース元弁閉 導管温度低下確認 ヨシ！」な

ど、ＫＹＴで決めた具体的な行動に基づく指差呼称とすることをルールとしています。

この一連の討議が終わると、観察者から気づきやアドバイスを受け、さらには熟練者からは過去のトラブル事例やヒヤリ

ハット、その時の対応、日頃実践している工夫などのコメントをもらいます。最後に班長からのフィードバックを受け、ＫＹＴを

終了します。

このＫＹＴを継続することで、作業中に「この行動をとるとこういう危険につながる」といった危険予知が実際の作業中に自然

にできるようになり、若手を中心に危険に対する感度が明らかに向上しています。また、作業前の声かけや相互確認の回数が

増えるなど、コミュニケーション面でも良い変化が見られています。ＫＹＴは、単なる形式的な活動ではなく、安全意識向上や

行動変容につながる重要な取り組みとなっています。
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を高めていくこと、そして全員が同じ方向を向いて安全文化を築き、醸成することが重要です。
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について考察していきます。

２．KYT 活動
事故を防ぐためにはどれだけ設備を整えていても、最終的には「人の注意力」や「危険を察知する感覚」に頼る部分が大きい

です。

消防庁の「令和６年中の危険物施設に係る事故の概要」の統計においても、発生原因多くが操作確認不十分・維持管理不十

分等の人的要因によるものであったと報告されています。また、社内外で共有される労災事例においても、根本原因の多く

は“人の不注意や思い込み”等のヒューマンエラーに起因しています。

こうした“人の意識”を高めるために、私の職場ではＫＹＴ（危険予知訓練）に力を入れて取り組んでいます。ＫＹＴは、作業手順

の中に潜む危険を事前に話し合い、危険ポイントや行動指針（対策）を明確にする活動です。

当職場では、経験年数に応じてＫＹＴの内容を変え、より効果的に危険の感受性を高められるよう取り組んでいます。

具体的には、入社５年目以下の若年者を対象とした「ワンポイントＫＹＴ」を毎月実施しており、５年目以降の中堅者を対象と

した「状況付与型ＫＹＴ」を半年に１回程度の頻度で行っています。

ワンポイントＫＹＴでは、実施者が自由に作業状況や場面を設定し、その中に潜む危険を想定します。一方、状況付与型ＫＹＴ

では、係長が直近に行われる予定の非定常作業や過去にトラブルが多かった作業を中心に状況を設定し、より実務に沿った

形で危険予知を行っています。

どちらのＫＹＴも基本的な進め方は同じで、専用のシートを使用して実施します。

●１R　「現状把握」どんな危険がひそんでいるか

与えられた状況から想定される危険を「不安全な状態＋不安全な行動＝事故」の形に当てはめて文章化します。また、不安全

な状態・不安全な行動・事故のそれぞれを色分けして記載しており、視覚的に整理することで、危険のつながりや因果関係が

より明確に理解できるよう工夫しています。

●２R　「本質追及」これが危険のポイントだ

１R で抽出した危険の中から、特に重要視すべき項目を一つ選びます。

●３Ｒ　「対策樹立」あなたならどうする

討議の中で「重点実施項目」を決め、特定した危険ポイントに対して“何を重点的に取り組むべきか”を一つに絞ります。

●４Ｒ　「目標設定」私達はこうする

チーム全員で取り組む「行動目標」を設定し、不安全な状況を軽減するための指差呼称項目を設定します。なお、この項目に

は「保護具着用 ヨシ！」や「二人作業 ヨシ！」など漠然とした表現は使用せず、「トレース元弁閉 導管温度低下確認 ヨシ！」な

ど、ＫＹＴで決めた具体的な行動に基づく指差呼称とすることをルールとしています。

この一連の討議が終わると、観察者から気づきやアドバイスを受け、さらには熟練者からは過去のトラブル事例やヒヤリ

ハット、その時の対応、日頃実践している工夫などのコメントをもらいます。最後に班長からのフィードバックを受け、ＫＹＴを

終了します。

このＫＹＴを継続することで、作業中に「この行動をとるとこういう危険につながる」といった危険予知が実際の作業中に自然

にできるようになり、若手を中心に危険に対する感度が明らかに向上しています。また、作業前の声かけや相互確認の回数が

増えるなど、コミュニケーション面でも良い変化が見られています。ＫＹＴは、単なる形式的な活動ではなく、安全意識向上や

行動変容につながる重要な取り組みとなっています。

※添付１ ＫＹＴシート
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３．PYT 活動
運転員一人ひとりの判断力と対応力を高めることを目的に、「ＰＹＴ（プロセス予知訓練）」を実施しています。ＰＹＴとは、プラ

ント運転中に発生しうる異常やアラームに対し、事前にその原因と対応を検討する訓練であり、当職場では各班に分かれ、２

カ月に１回程度定期的に行っています。

ＤＣＳ監視業務では、アラーム発報時の的確な判断と迅速な処置が安全運転の要です。対応を誤れば、設備損傷や製品ロ

ス、さらには重大な災害につながる恐れがあります。そのため、ひとつのアラームに対して多角的な想定を行い、最適な対処

方法を導き出すことがプラント運転における極めて重要です。

訓練では、実際のアラーム発報をひとつ 選定し、専用のＰＹＴシートに沿って５つのラウンドに分けて討議を進めます。

●１R　「予想原因の抽出」

アラームがなぜ発生したのか、考えられる要因を班員全員で洗い出し、複数の予想原因として記載します。この段階では、設

備不良・弁操作ミス・プロセス変動など、さまざまな可能性を広く挙げていくことを重視しています。

●２R　「予想原因に対する処置」

１Ｒで挙げた各原因に対して、運転員が実際にどのような対応を取るべきかを、できるだけ具体的に記載します。例えば「○

○の圧力を確認し、異常があれば○○に連絡する」といった手順レベルの表現にすることで、より実務に即した討議となるよ

う工夫しています。

●３Ｒ　「討議する項目の選択」

１Ｒで抽出した予想原因の中から、特に重点的に深堀すべき項目に◎印を付け、４Ｒ・５Ｒで扱うテーマを絞り込みます。

●４Ｒ　「原因究明と対策樹立」

３Ｒで選んだ項目が“なぜ発生したのか”を根本原因の視点から整理し、その上で“発生を防ぐためにどのような対策が必要

か”を検討し記載します。

●５Ｒ　「異常を放置した場合の影響」

選択した異常を適切に対処しなかった場合、どのようなトラブルや事故に発展する可能性があるのかを想定し、最悪のケース

まで含めて記載します。これにより異常対応の重要性を再認識し、危険感受性を高める効果があります。

●「質問・要望」

設備構造やプロセスの詳細について不明点があればスタッフに質問し、運転員の視点から設備改善等をしてほしい箇所があ

れば要望として記載し、後日回答をもらう仕組みとしています。

※添付２ ＰＹＴシート ※添付３ ＰＹＴ活動実施の様子
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実測値がこの推定幅から一定時間以上乖離が継続した場合にアラームが発報され、異常を予兆段階で覚知できる仕組みと

なっています。

このようにＢｉＧ ＥＹＥＳは従来のＤＣＳでのアラームやトレンド監視だけでは捉えにくい微小な変化を検知し、異常の早期発見

に大きく役立っています。

このシステムをより効果的に活用するために、定期的に「ストラテジー検討会」を実施しています。検討会では、係長・スタッ

フ・運転員が参加し、専用のフォーマットを用いて「どのような異常を早期に発見したいか」、「検知精度をどのように高める

か」といったテーマを議論しています。運転員が実際に活用してみて、改善してほしい監視モデルのシステムパラメータの

見直しや新たな監視対象モデルの設定などを行っています。

検討の大まかな流れとしては、

①予兆したい事象の設定

②その事象が発生する原因の整理

③事象を予兆段階で検知できるメリットの確認

④異常を精度高く検知するために取り込むべき変数の選定（なぜその計器の値を取り込むと予兆できるのかを論理的に

　説明する）

というプロセスで行っています。

この整理の仕方は、現象やアラームを段階的に分解し「原因→関連要素」を紐付けて考えていく点において、ＰＹＴで行って

いる“原因抽出”や“異常の進展予測”の思考プロセスと通じるものがあります。

ＰＹＴが“発生したアラームに対して、原因の洗い出しや処置の判断を鍛える訓練”であるのに対し、ストラテジー検討会では

“発生前の微小な変化を捉えるために、どの計器をどう見るべきかを論理的に整理する場”です。つまり、両者は目的こそ異

なるものの、「現象を構造化して捉え、関連要素の因果関係を整理する」という点で共通しており、ＰＹＴで養われた原因推察

力や思考の深堀がストラテジー検討会でも確実に活かされていると感じます。

このような検討活動を継続することで、ＢｉＧ ＥＹＥＳの異常予兆検知精度が向上し、結果としてプラント全体の安全・安定運転、

さらには事故防止につながっています。今後も人とシステムが協働しながら、より高いレベルの安全管理を目指していきたい

と思っています。

５．おわりに
危険物を取り扱う化学プラントの製造現場では、安全はすべてにおいて優先する最重要事項です。いかに設備が自動化・高

度化しても、最終的に安全を守るのは現場で働く“人”であり、その一人ひとりの意識と行動が事故防止の鍵を握っていると

思います。

当職場では、ここで紹介したように、ＫＹＴ（危険予知訓練）による現場での危険感受性の向上、ＰＹＴ（プロセス危険予知訓

練）による異常時の対応力・判断力の強化、そしてＢｉＧ ＥＹＥＳ（異常予兆検知システム）の導入による設備異常の早期検知と

いった多角的な安全活動を展開しています。これら三つの活動は、いずれも「事故を未然に防ぐ」という共通の目的を持ち、

それぞれが相互に補完し合うことで、安全レベルの底上げを図っています。

また、こうした活動を通じて、単に“手順を守る”ことだけではなく、自らが考え、感じ取り、行動する安全文化を根付かせること

が重要だと感じます。安全活動を“やらされるもの”ではなく、“自分たちのためにやるもの”として主体的に取り組む意識が、

組織全体の安全風土をより強固にしていきます。

今後も、過去の事故の教訓を風化させることなく、一人ひとりが安全の担い手として責任を持ち、より安全で安心して働ける

職場づくりを目指していきたいです。

※ＢｉＧ ＥＹＥＳはアズビル株式会社の登録商標です
引用文献：消防庁「令和６年中の危険物施設に係る事故の概要」

各班で作成したＰＹＴシートは係長へ提出され、係長が評価・コメントを記入し、より効果的な対応策や補足があれば追記を行

います。その後、スタッフによる回答を加えて各班へ返却し、最終的に全運転員で内容を共有しています。

ＰＹＴは、単にアラーム対応の手順を確認するだけではなく、さまざまな原因を想定し、自分で考えて適切な対処を導き出す

訓練です。これにより、運転に必要な想像力や判断力を養うことができ、過去のトラブル事例から最悪のシナリオまでを体系

的に理解することにつながっています。

また、ＰＹＴを継続して実施することで、若手運転員の意識にもはっきりとした変化がみられています。実際のアラーム発報時

に、訓練で想定した内容を踏まえて「この異常は○○が原因ではないか」「次にこうなる可能性がある」といった意見が若手

から積極的に出るようになりました。以前は指示を待つ場面が多かった若手も自ら考えて発言し、班の議論をリードする姿が

見られるようになっています。

このようにＰＹＴは、異常の気づきや即応力を高めるだけではなく、若手の成長を後押しし、職場全体の安全レベル向上にも

大きく貢献していると感じます。

４．BiG EYESTM ( オンライン異常予兆検知システム )活用及びストラテジー検討
化学プラントの安全・安定運転を維持するためには、異常をいかに早く察知し、適切に対応するかが極めて重要です。私の職

場では通常業務の中でＤＣＳ（分散制御システム）による運転監視を行っています。しかし、アラーム発生後の対応に追われる

ことが多く、異常を“予兆段階”で検知することは容易ではありません。異常を未然に覚知できれば、トラブルの拡大防止や重

大な事故の回避につながり、より高い安全性と安定性を確保することができます。

そこで当職場では、アズビル株式会社の「BｉＧ ＥＹＥＳ」を導入し、異常予兆検知の強化に取り組んでいます。

ＢｉＧ ＥＹＥＳは、装置やプロセスのデータを常時監視し、通常とは異なる挙動を自動で検知・通知するシステムです。例えば、ポ

ンプの圧力や流量のわずかな変動傾向を捉え、従来のＤＣＳアラームでは検出できなかった兆候を可視化でき、これまで運転

員の経験や感覚に頼っていた異常兆候をシステムが定量的に示すことで容易に発見できます。

当職場で実際に活用しているＢｉＧ ＥＹＥＳの監視画面の一例を以下に示します。

当職場では、反応器の反応中における水素流量の異常監視にＢｉＧ ＥＹＥＳを活用しています。原料フィードポンプが起動され

ている際、原料フィード量に応じて水素ガスが供給されるプロセスとなっています。

ＢｉＧ ＥＹＥＳでは、水素流量の変動要因となる他の関連計器（原料フィードポンプの吐出圧力や流量、反応器の差圧など）の実

測データを同時に取り込み、過去の学習データを基に水素流量の推定幅を算出します。

※添付４ BiG EYES監視モニター画面の一部
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実測値がこの推定幅から一定時間以上乖離が継続した場合にアラームが発報され、異常を予兆段階で覚知できる仕組みと

なっています。

このようにＢｉＧ ＥＹＥＳは従来のＤＣＳでのアラームやトレンド監視だけでは捉えにくい微小な変化を検知し、異常の早期発見

に大きく役立っています。

このシステムをより効果的に活用するために、定期的に「ストラテジー検討会」を実施しています。検討会では、係長・スタッ

フ・運転員が参加し、専用のフォーマットを用いて「どのような異常を早期に発見したいか」、「検知精度をどのように高める

か」といったテーマを議論しています。運転員が実際に活用してみて、改善してほしい監視モデルのシステムパラメータの

見直しや新たな監視対象モデルの設定などを行っています。

検討の大まかな流れとしては、

①予兆したい事象の設定

②その事象が発生する原因の整理

③事象を予兆段階で検知できるメリットの確認

④異常を精度高く検知するために取り込むべき変数の選定（なぜその計器の値を取り込むと予兆できるのかを論理的に

　説明する）

というプロセスで行っています。

この整理の仕方は、現象やアラームを段階的に分解し「原因→関連要素」を紐付けて考えていく点において、ＰＹＴで行って

いる“原因抽出”や“異常の進展予測”の思考プロセスと通じるものがあります。

ＰＹＴが“発生したアラームに対して、原因の洗い出しや処置の判断を鍛える訓練”であるのに対し、ストラテジー検討会では

“発生前の微小な変化を捉えるために、どの計器をどう見るべきかを論理的に整理する場”です。つまり、両者は目的こそ異

なるものの、「現象を構造化して捉え、関連要素の因果関係を整理する」という点で共通しており、ＰＹＴで養われた原因推察

力や思考の深堀がストラテジー検討会でも確実に活かされていると感じます。

このような検討活動を継続することで、ＢｉＧ ＥＹＥＳの異常予兆検知精度が向上し、結果としてプラント全体の安全・安定運転、

さらには事故防止につながっています。今後も人とシステムが協働しながら、より高いレベルの安全管理を目指していきたい

と思っています。

５．おわりに
危険物を取り扱う化学プラントの製造現場では、安全はすべてにおいて優先する最重要事項です。いかに設備が自動化・高

度化しても、最終的に安全を守るのは現場で働く“人”であり、その一人ひとりの意識と行動が事故防止の鍵を握っていると

思います。

当職場では、ここで紹介したように、ＫＹＴ（危険予知訓練）による現場での危険感受性の向上、ＰＹＴ（プロセス危険予知訓
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いった多角的な安全活動を展開しています。これら三つの活動は、いずれも「事故を未然に防ぐ」という共通の目的を持ち、

それぞれが相互に補完し合うことで、安全レベルの底上げを図っています。

また、こうした活動を通じて、単に“手順を守る”ことだけではなく、自らが考え、感じ取り、行動する安全文化を根付かせること

が重要だと感じます。安全活動を“やらされるもの”ではなく、“自分たちのためにやるもの”として主体的に取り組む意識が、

組織全体の安全風土をより強固にしていきます。

今後も、過去の事故の教訓を風化させることなく、一人ひとりが安全の担い手として責任を持ち、より安全で安心して働ける

職場づくりを目指していきたいです。

※ＢｉＧ ＥＹＥＳはアズビル株式会社の登録商標です
引用文献：消防庁「令和６年中の危険物施設に係る事故の概要」
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