
特集にあたって

今すぐできる参加型トレーニング

古谷杉郎
全国労附安全衛生tzンター連絡会議事務局長 ,

この10月でわが国の労働安全衛生法は、施行 

から20周年を迎えた。20年目にして、事業主に 

「快適職塌む形成の努力義務が課せられ、労働大 

臣の告示として「快適職場指針」も示された。 

あらためて、わが国の労働安全衛生法の改lE 
を考えた場合、個々の最低基準の引き上げも大 

切だが、①事業主の安全衛生配慮義務を明示す 

ること、②労働者の権利の確立、が決定的に望 

耍である。労働者の権利についていえば、①知 

る権利、②緊急時に避難する権利、そして、③ 

職場での安全衛生に関して参加する権利(機能 

付与一 enabling _と言ってもよいかもしれな 

い)、だろう。これからの労働安全衛生対策をど 

のように進めていくのかという根本にかかわる 

問題である。

逆に言えば、それらが欠如していることが、 

現行法の致命的弱点であり、法定基準の設定と 

監料、及びm業主への指導と期待、だけで安全 

衛生対策を進めてきたとも言える。今回の法改 

正でも、基本的にはそれは変わっていない。

しかし、「快適職場指針」とその解釈通達(「安 

全センター悄報」92年9月号参照)をよく読めば、 

「現場の労働者の参加なしに「快適職場」を形成 

することは不可能であることがわかる。労働省 

は、また、知る権利の確立にまでは踏み込んで 

いないものの、すべての化学物質に表示が必要 
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とする「化学物質等安全データシートJ等の表 

示制度もスタートさせた(同92年1〇月号参照)。 

これらの施策の内容をみると、これまでのい 

き方を若干かえたかのようにもみえる。労働省 

の意図はともかく、天明さんの言うように(4頁 

参照)、「『72年体制』(1972年に労働安全衛生法 

施行)が様々な行き詰まりにきていることは叫 

らか」であろう。

全国安全センターでは、労働安全衛生の主人 

公は労働者だという視点で、自主対応型の労働 

安全衛生活動一その推進のための参加型トレー 

ニング、そして、そのために大いに役立つ教材 

として、IL〇の「安全、衛生、作業条件トレ 

ーニングマニュアル」の活川を呼びかけてきた。 

わが国の法律の仕組みがどうであるかにかか 

わりなく、必要かつ有用であると考えてきたの 

だが、「快適職場」や「化学物質等安全データシ 

ート」等が出てくる中で、これらの施策の実効 

性を確保するためにもわれわれのアプローチが 

不可欠であるという確信を強くしている。

全国安全センターは.1990年11月に第1回労働 

安全衛生学校を兵庫県で開催した。このときは、 

2泊3□の中日丸1日を、できあがったばかりの 

r I LOトレーニングマニュアル」(日本語版)の 

紹介とこれを活川した自主対応型の労佛)安全衛 

生活動の推進についてあてた。

特集/職場改善トレーニング

第2回労働安全衛生学校は、1992年2月に束京 

で開催したが、今回は2泊3日の全日程を、参加 

型の「職場改善トレーニング」を実施すること 

に徹した。講師陣がつけたメインテーマは「安 

全衛生から職場が見える」である。

第1日14:00開校挨拶

オリエンテーシヨン

15:30①「Kボタン」の安全衛生

職場マップ作り

19:00②人間工学

第2日09:00③温熱環境

13:00④騒音•照明

16:00⑤「Kボタン」の職場改善 

小グループ討諭

19:00懇親会
第3f:_| 09:0()⑥休息条件

⑦「Kボタンjの職場改善 

グループ発表•全体討論 

〜12:00⑧まとめ

このうち謂師による講義があるのは②、③、

④’及び⑥の4つのセツションだが、これらのセツ 

ションは原則として次のように運営される。

-講義

ーマニュアルの読み合わせ(今回は省略)

一討諭課題の説明

一小グループ討論

一小グルーブ討論の結果発表

一全体討諭•まとめ

震梅義と課題の説明、小グループ討論、結果発 

表と全体討論•まとめが、それぞれ4〇〜60分で 

3分の1ずっといった時間配分である。

参加者が多すぎると参加型のよさを発揮でき 

ないので、定員50名とし、参加者は5〜7名程度 

ずつグループ分けされ、各グループにグループ 

リーダーをおく。①、②、③、④及び⑤-⑥と5 
回の小グルーブ討論の機会を設け、グループ討 

諭の発表を行なったから、ほとんどの参加者が 

グループ討論の結果発表を経験した。

今回、この労働安全衛生学校の全記録を特集 

したのは、「トレーニングマニュアルjを活用し 

た参加型トレーニングを大いに普及したいとい 

う希望からである。「トレーニングマニュアル」 

の付録の「トレーニングリーダーのための手引 

き」に5日問のトレーニング講座スケジュールの 

例ものっているし(本書5頁参照)、rとても5日間 

のプログラムは…」という向きも、ぜひここに 

記録した労働安全衛生学校のやり方を「マネ」 

することからでもはじめていただきたい。

專門家に講師を頼まなければできないという 

ことは絶対にない。本書を読んだあなたに講師 

役をやっていただきたい。講師の役割は、ポイ 

ントを簡潔に解説することだから、「トレーニン 

グマニュアルJと本書を読んでいただければ十 

分できる。視覚に訴える教材も本書の図表を〇 

HP用紙に拡大コピーして利用できる。

なお、本書でも紹介される様々な職場の事例 

や討論課題は、スライド、ビデオ等を活用して、 

できるだけ身近な事例を川いた方がよい。

いずれにしろ自信をもって試していただきた 

い。全国安全センターに相談していただいても 

よいし、ぜひ、体験レポートや教訓をよせてほ 

しい(I L〇「トレーニングマニュアルjをご希 

望の方も)。経験を重ねてよりよい方法や教材等 

を開発していきたいと考えている。

講師をこころよく引き受けていただき、本書 

の編集にまで協力していただいた天明、酒井、 

渡辺、伊藤の各氏に心から感謝します。なお、 

見出しは編集部の責任でつけた。 ■
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開校挨拶

法規準拠型から自主対応型へ

天明佳臣
全国労働安全衛生tンター連銘会議副議長

これまでの安全衛生というと、私は「法規準 

拠型」と呼んでいるのですが、法律や規則で安 

全衛生に対する規制要件をたて、それをクリア 

していけば職場の安全衛生は守られるんだとい 

う趣旨で行われてきたと思います。しかし、技 

術革新がただならない現状の中で、次々に作業 

方法も変わってくる。また、作業場で取り扱う 

化学物質なども次々に新しい物質が出てくると 

いう状況の中で、どうしても「法規準拠型」で 

は対応できない、法律を守っているだけではど 

うにもならないような状況が起きてきていま 

す。

それに対して、国は依然として「法規準拠型」 

を改めようとしていません。1972年に現在の労 

働安全衛生法ができてからの体制を特徴づける 

スローガンは「ゼロ災J通動だったと思います。 

「災害をゼロにする」一これは非常に精神主義で 

して、人間のやる労働の中で完全に災害をゼロ 

にするなどということはあり得ないわけです。 

全国安全センター機関紙「安全センター情報」 

92年2月号に、労働安全衛生法を改正するための 

労働基準審議会の建議が敝っていますが、そこ 

に書かれていることをみても、「72年体制」が様 

々な行き詰まりにきていることは明らかです。 

技術革新ただならない中での安全衛生活動 

は、ただ法律や規則を守るだけでは労働者の健 
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康は守れないわけです。「法規準拠型_!に対する 

アンチテーゼとして、「自主対応Jでやっていく、 

ただたんに法令を守るばかりでなく、それぞれ 

の労働現場の中でどう安全衛生を守っていくの 

かということで進めていかない限り、労働者の 

健康は守れないということが、この安全衛生学 

校の指針です。

そのような安全衛生活動を進めるための様々 

なやり方、技能•技術を学んでいただくうえで、 

従来のような、ともすれば講師の方が一方的に 

話して、参加者はそれを閒くだけ一型どおりの 

質疑応答があるにせよ一ではなくて、もっと積 

極的に皆様方に参加していただくかたちで進め 

ていきます。それぞれの職場の問題を自分たち 

で解決していくのだという自主対応型の活動を 

進めるうえで必要な技術•方法を分につけるた 

めには、やはり参加型の研修が必袈だというこ 

とで企画されたものです。

私たちもうすうすこういう方法の必要を考え 

ていたわけですが、これを言い出したのは、す 

でに皆様のお手元にあるIL〇とスウェーデン 

で共同開発した『安全,衛生,作業条件トレー 

ニングマニュアル』(労働科学研究所出版部)が 

あります。これは、われわれの考えと全く一致 

する。「自主対応型」で、しかもそれを「参加型」 

の研修でトレーニングしていくというのです。

特集/職場改善トレーニンク
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今日参加している酒井さん、私、それから『卜 

レーニングマニュアル』の執筆に直接関わった 

小木さん(現I L〇労働条件環境局長)などで、 

日本の労働者の皆様方に简単に手にはいるよう 

にと日本語に翻訳して出版したものです。とも 

かく、この『トレーニングマニュアル』を様々 

に活用しながら、冋時に、L1本の現状にあった 

ような問題提起を、酒井さん、渡辺さん、伊藤 

さん一労働科学研究所の第一線の研究者の方々 

が提起して、皆様方と一緒に勉強していく。わ 

れわれインストラクターも、皆様から出された 

様々な意見の中で勉強していくというつもりで 

すので、3日問
ぜひがっちり

も、2、3お見受けするようです。これは前回の 

われわれの持ち方が十分慣れていなかったせい 

だろうと思います。1回だけではどうもよくわか 

らなかった、もう1回出てみようという方もおら 

れたのでしよう。1回、2回と進めるうちに、だ 

んだんわれわれの方も慣れてきて、次はそうい 

うことはないでしよう(笑い)。

われわれ自身も期待しながら、皆様方の意見 

をどう闘わせて、練り上げながら、この3日問を 

作っていくという点では大変楽しみにしていま 

す。開校に当たって、お願いかたがた、ご挨拶 

させていただきました。 ■

研修していっ

てもらいたい

と思います

し、労働安全

衛生学校を

「作っていく」

つもりで積極

的に参加して

いただければ

ありがたいと

思います。

そつは言っ

て,も、このや

り’方が日本で

定着している

というわけで

はありませ

ん。昨年関西

で開催された

第1回労働安
全瓶生学校に

参加された方
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オリエンテーシヨン

安全衛生から仕事が見える
酒井一博
労働科学研究所

学校とか研修には何かこだわりがありますよ 

ね。おしつけのイメージですかね。いきたくも 

ないのに。でも、「自分たちが作る」ということ 

が、この学校の趣旨だろうと思っています。

11 I 1111111 11111 I 1111 H 11111111 I H 11111 111111 t I 1111 I I 11111 I I 11111 I I I I 111111 I 11 i 111 I I 11111111 11
安金衛生を而白く

あなたにとって、いま安全衛生は面白いです 

か。この点をまず問いたい。命や健康に関わる 

ことだから、現場でやっていかなければならな 

いのは当然だけれども、それを面白くやれてい 

るかはポイントのひとつです。なぜ面白くない 

のか。天叫さんが言われたように、「法規準拠型」 

なんですね。例えば、労働組合で安全衛生の担 

当になると、労働基準法だとか労働安全衛生法 

などの法律書を持ってきて、第1条から読んでい 

かなくては、プロでないと思いこんでしまう。 

とてもじやないがやめちやおう、が大方の人で 

す。■まわりも安全衛生担当者を奇異の目で見る。 

でも実は、安全衛生などとわざわいわなくて 

も、日本に工場ができてから、いやそれ以前か 

ら、人が働き、生活する場では安全で健康にや 

れる方法を、面々としてつみあげてきた。要は、 

法律に書いてあるからやるのではなくて、当然 

の権利なのです。その場合、現場にあるものを 

体系だってみていこう。そこから現場の事情に 

即した対策をとっていくのが一番いいことだと 

思っています。

とにかく、安全衛生をやることによって自分 

のかけがえのない仕事と生活を而白くしようと 

いうのが、われわれがこの学校の謂師を引き受 

けたひとつの動機です。

最小限の情報を知る

そうはいっても、現場で改善をしていく最小 

限の知識•情報は知っておく必要がある。これ 

からの安全衛生は、「知る権利」がとても大切で 

す。化学物質の有害性がわかるのと合わせて、 

日常的に職場を楽しいものにかえていくための 

情報を知ることも大切です。

それは、何も専門家のいうことを暗記するこ 

とではなくて、これだけの方が烺まっているの 

ですから、うちにいいやり方があるということ 

を報告しあって作り上げていくことの方が、情 

報として役立っことはむしろ多いと思います。 

ですから、概略のブログラムは作ってありま 

すが、3日目の最後にどんな結論になるかを、い 

ま、あえて想定していません。勉強しあってい 

くブロセスを大1Itにしたいと思っています。パ 

ソコンや労働科学研究所で発行している『現代 

労働衛生ハンドブック』(労埘枓学研究所出版
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特集/職場改善トレーニンク

会堪にバソコン特も持ち込む(左:伊藤さん,右.波辺さん｝

部)も会場に持ち込んでいます。コピーもとれる 

ように事務局にお願いしてあります。もし皆さ 

んでこういうことを調べようということがあれ 

ば、一応調べられるようにしてあります。

安全衛生からII哉場が見える

安全衛生は常に仕事と生活にかかわって存在 

します。ともかくこの3日間の学校を通営して、 

安全衛生から让事一現場が見えたら成功だと思 

います。安全衛生というと医者に身体をみても 

らって、日々無事ならよいととり違えているの 

ではないでしょうか。安全衛生活動をやること 

によって、自分たちが何をやっているのか、そ 

の「让事が見える」。それを、ぜひ、今回のメイ 

ンテーマにしたいと思っています。

3つの約束 

その1一白主対応に徹する

そこで、3つだけ約束 

してください。

ひとつは、「自主対応 

に徹する」ということ。 

学校だからといっ 

て、小学校の先生みた 

いに手とり足とりなん 

ていうことはできませ 

んし、私たちも参加者 

の一人です。2泊3日で 

やるこの学校は、すべ 

て自主対応。つまり、

自分たちで考えて、自 

分たちで調べて、自分 

たちで答えを出す、と 

いう方法をっらぬきた 

い。

その2 —現場のよいところに学ぶ

二番目は、本来なら2泊3日のうちにどこかの 

工場に行きたいんです。皆さんと一緒に現場に 

行って、汗の臭いをかぎながら、安全衛生をど 

うするかという議論をやりたい。しかし、近く 

に適切な工場がなかったので、事務局で苦労し 

て榀ってきてくれた職場のビデオで代行したい 

と思っています。

ここで提案が一つある。現場の人というのは、 

外部からの訪問者をあまり好みません。現場を 

見せると「ケチをつけられる」と思い込んでい 

ます。実際、「あそこが悪い、ここが惡い」と、 

惡いところだけを指摘していく。確かに安全衛 

生にはシビアな場面は少なくありません。でも 

大切なことは、「現場をケナして溜飲を下げる」 

ことではなく、その先、現場がよくなっていく 

ことです。したがって、ここでの約束は、現塌
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オリエンテーシヨン

のよいところを学んで、自分たちの職場にどう 

応用できるかということからはじめようという 

ことです。

ですから、ビデオを見ると、もしかすると、 

皆さんの職場の方がずっと環境もよくて、いろ 

いろな床であそこが想い、ここが您いという 

ことが目についてしまうかもしれませんが、そ 

れはそれとして、でもその職場で積み上げられ 

てきたよいところを「探す」ことからはじめよ 

う。これがが二つ目の約束です。

その3—グループ•ワーク

三つ目は、「自主対応」と対をなすのですが、 

ここで_師のしやべるのを閒いて終わりではな 

くて、それを皆さんに、小グループで自分たち 

の職場の経験を出し合いながら討諭していただ 

く。それがグループワークですが、それをまと 

めて、全体討論の場に出してほしいということ 

です。
III111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 II1111111

学校のスケジュール

①「Kポタン」の安全衛生職場マップ作リ 

この2泊3日のうちに、6つのセッシヨンを考 

えています。今、オリエンテーシヨンをやっ 

ていますが、この後、すぐに「Kボタン」の 

職場のビデオを見てもらいます。「Kボタンj 
は下町の零細企業です。8人の労働者でやって 

いて、安全衛生のいいところ、悪いところを 

持った職場だと思います。ここの「安全衛生 

職場マップ」作りをやってもらいます。しょ 

.っぱな、何も予備知識なしで一とは言っても 

皆さんは、自分たちの職場でいろいろ体験し 

ているわけですから、その目で見ていただい 

て一すぐに小グルーブに分かれて、その職場

のいいところ、改善の必要なところ、につい 

て討論をやってみようと思います。

② 人間工学

夜、2番目のセッションは、「人間工学」で 

す。テキストの『トレーニンヅマニュアル』 

の4京です。

③ 温熱環境

それから、明日の午前中は「温熱環境J。職 

場の温度や湿度、気流などの測定と評価、改 

善などについて考えます。

④ 験音、照明

午後に、騒音や照明にっいてとりあげ、そ 

の対策を討論したい。

⑤ 「1くポタン」職場改善についてグループ討論

そして、②〜④の3つのセッションを経験し 

たうえで、もう一度、「Kボタン」の現場の問 

題に戻って討論をやっていただく。

⑥ 休息条件

終EIに「休息条件」というもうひとっの 

セッションをやって、

⑦ 「1くポタン」職場改善について全体討論

Wさんが⑤で討諭したことを報告してもら 

って、全休討諭。

⑧ まとめ

それを受けて、まとめを考えたい。どんな 

総括ができるか、不安でもあり、また興味も 

つきません。

こうしてみると、『トレーニングマニュアル』 

の全部はやれないわけですが、②「人問工学J、 

③「温熱」、④「騒音•照明」、⑥「休息条件」 

一これらを横糸だとすれば、もうひとっ縦糸と 

して、2泊3日の間皆さんと共荇できる現場とし 

て「KボタンJの安全衛生を考えることを贸き、 

縦糸と侦糸を紐み合せながら、紱合化をはかり 

たいと考えています。
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自前の手引を作る

縦糸と横糸と言いましたが、計画段階では二 

つ考えました。ひとつの課題として、4っのセッ 

シyンー②人問工学から化仍を兄てみる、③溫 

热環境から让事を見てみる、④騒音や照明から 

仕事を見てみる、それから、⑥休息条件から什 

事を見てみる、ことの理解を深めることで、基 

礎的な知識や技術を身にっけたい。

まず、講師であるわれわれが、ごく簡単にポ 

イントだけを解説します。3〇〜/10分。その後、 

各セッションのテーマに即して、「課題」を出し 

ます。それを小グループに分かれて、討諭して 

いただく。その結果をグループごとにまとめを 

作っていただいて、1グループー極めて短時問で 

すが一 5分問くらいずつ、課題についての結諭を 

報告しあって、全体討論をして、まとめてみた 

い。

その過程では、当然、経験の交流も必要です 

し、場合によってはそんなことはどうなんだ、 

調べてみようということになれば、資料が必要 

になってくる。そういうときに、お手元の『卜 

レーニングマニュアル』を使っていただきたい 

し、必要であれば、『現代労働衛生ハンドブック』 

に当たっていただいてもいい。

こういうブロセスを経て、最終的には、既成 

の資料を使いながら、皆さん一人ひとりが使い 

よい自分の手引を作っていっていただければい 

いなと思っています。最初に簡単なレジメはお 

渡しして、あとは資料をOHPやスライドで見 

ていただくし、皆さんに既成の資料を調べてい 

ただく。もし資料がほしいという要求があれば、 

コピーをとって、切り貼りをして、ワープロで 

解呀をつけて、また皆さんに戻すというような 

ことも一できるかどうかわかりませんが一やっ 

てみる気ではいます。ぜひ、この学校を終え帰 

るときは、いくつかのお土産のひとつとして、 

この領域の自前の手引が作れるというようなこ 

とも考えていただけたらいいなと思っていま 

す。

これが、横糸と縦糸にっいての話です。

職場を抖有して改善を考える

もうひとつは、小グループ討論を繰り返しな 

がら、「Kボタンjの現場改善を让上げてみたい。 

まず、①「Kポタンjのビデオを見て安全衛 

生職場マッブ作り一のセッションで、現場の説 

明を受け、ビデオを見て、どういう現場かとい 

うことを理解していただく。その初期対応とし 

て、小グルーブの討論を行ない、職場の「安全 

衛生マッブ作りjと改善点のまとめを、今日の 

夕7?5時半くらいまでの問にやりたい。

2番目に、⑤のセッションでもう一度小グルー 

ブ討論をやってもらいます。①では、何の前知 

識のないまま、皆さんの経験だけでやっていた 

だくわけですが、今度はある程度われわれと学 

校を進めた中で、もう一度改善点を話しあって 

もらぅ〇

それから、展後に、⑦のところで報告してもら 

って、全体で討論していきたい。つまり、作業 

現場での実戦の繰り返しによって、安全衛生卜 

レーニングの効果をあげたいと期待していま 

す。

私たちも2泊3日の間、できるだけ抜け出さな 

いようにして、われわれのメッセージを伝えた 

い。そして、私たちも皆さんの経験を十分学ん 

で帰りたいと思っています。よろしくお願いい 

たします。
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安全衛生職場マップ作り

「Kボタン」の概耍

これから「Kボタン」のビデ 

才を見ていただくわけですが、 

その前に少し説明をします。

「Kボタン」は、東京都台東区 

にあります。上野駅から秋葉原 

に向かってはビルが建ち並んで 

いますが、上野駅の裏からの一 

帯、入谷から浅草の方に向かっ 

ては、中小企業というより職人 

さんの職場が多い。「Kボタン」 

もそのような職場です。

創立は1956年で、資本金400万 

円。ただし、終戦直後からボタ 

ンを洗うという作業をはじめて 

いたそうです。製造品目は、警 

察、消防、自衛隊や中学•高校 

生などの学生服のボタン、階級 

章などをつくっています。年商 

2隐3,〇〇〇万円ほどの小さな工場 

です。

会社の経営は、特徴的な-*族 

経営です。創業者の奥さんが社 

長で、他の3名の役員も一族。た 

だし、社長と専務は仲が悪い(笑

い)。

従業員は4名の役員を入れて 

も12名。6名が組合員です。2名 

が高齢者事業団からきている方 

け〇歳以上)。組合員の平均年齢 

は54.1歳〇 一番若い人で45、6歳 

です。平均勤続年数は27年とな 

っています。

3年前に労働組合ができたわ 

けですが、組合を作ってから何 

がよくなったかを書いてもらっ 

たものがあるのですが、参考の 

ために紹介しますと、まず、賃 

金が上がったとかいうのではな 

くて、エ塌が叫るくなったとい 

うこと。

そして、備品の充実化。充実 

といっても内容は、テレビ、ポ 

ット、トイレットペーパー、石 

鹼などで、組合ができるまでは、 

そういうものもなかったという 

職場です。

そういうことを念頭において 

ビデオを見てください。

討論課題

安全衛生職場マッブ作り

ビデオを見て、「Kボタンjの 

安全衛生職場マップを、小グル 

-プ討諭を行なって、作ってほ 

しいというのが問題です。

「Kボタン」の職場の平面図 

(図1)を書いた〇HP用シート 

とビデオに出てくる主な作業の 

スナップ写真をあとで各グルー 

プに渡しします。

これから説明を閒きながらビ 

デオを見て、あとでスナップ写 

與も見ながら、この職場のよい 

ところだなと思ったところに、

青いマーク。逆に、あそこは改 

善した方がよいと思うところに 

は、赤のマークをつけていただ 

く〇

そして、どこがどうよいのか、 

どう改善が必要なのか、別のシ 

-卜に書いてもらう。そういう 

グループ作業をあとで行ない、

どなたか各グループの代表の方

10安全tZンター悄報92年U12月号
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図1「1くポタン」の脚頃平面図

に発表してもらって、全体で討 

諭を行ないます。

111111111111111111111111111111111111111111 く 1111111111111111 1
作業の流れと主な作業

作業の流れは、おおむね次の 

とおりです。

作業工程の一番は「シャーリ 

ング」(図2)。断裁です。材料 

の真鍮を細長い板に切っていき 

ます。

そこから、「フレクション」(図

3)という作業に入ります。真綸 

の板にボタンの型を一つ分ず 

つ、位置をずらしながら押して 

ぃきます。

それから「ぬき」(図4)。型 

押しされたものを一っずっ抜き 

落としていきます。

次は、「かえし」(図5)。学生 

服のボタンなどを見ていただけ 

ればわかりますが、表と裏の二 

っの部分を合わせてボタンがで 

きています。ケトバシブレスで 

やっています。

図6は、「がらかけ」。メッキ 

屋さんに外注に出してメッキさ 

れて返ってきたものを、コンパ 

ウンドと水を入れドラム缶のよ 

うなものの中でまわし、みがく 

わけです。

図7は、できたものを並べて 

「ざぼんかけj。サビ止めとかツ 

ヤ消しとかいろいろあるのです 

が、ざぼんをかけます。図8は、 

「乾燥」。

図9は、「ロクロ」と呼んでい 

ますが、ボタンをロクロで回転 

させてみがいて、ヒカリを出す 

わけです。

図10は、「つけ」。階級章に星 

型などをとりつける作業です。 

図11は「ならべ」です。

(ピデオの説明、略)
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安全衛生職場マップ

図2シャーリンク

囡4ぬき

図5か又し

図9 □クロ

12安全tンター鵬2年"12月号

特集/職場改善トレーニング

安全センター悄報92年II12月号13



安全衛生職場マップ

以下は各グループの討論結果の発表をまとめたもの。事務局で作成して2日目に参加者 

に配布した。請師陣からは、①「ぬき」の安全装置、②「フレクション」の姿勢、作業 

方法、③「かえし(ケトバシプレス)」の椅子、姿勢、などについて、実現可能性のある 

改善策を考えてみよう、と提案された。

■よいところ(安全衛生上参考になる点)■【全体】

.なんだかんだ長続きしている動きやすい職場ではないか自分の裁量で仕事ができる余地が大き 

いのではないか/回転体のカバーがある/照明で手元が明るくされている/左手が宙に浮かないよ 

う作業している/イス、座ブトンで調整を考えている［1班］

.安全衛生上で「よい(参考になる)」点はすぐには指摘できないが、全体の感想としてよいと思われ 

る点［2班］/職制がいないこともあって、マイペースで仕事ができる/仲間のコミュニケーショ 

ンがとれている/-人一人が仕事に責任を持てている(様子だ)/零細企業ということもあって、仕 

事の全休像がつかめる(完成品が自分の目で確かめられる)/組合がある！(こんなに高齢で、勤続も 

長い人たちが、なぜ、どのようなきっかけで組合を結成したか閒いてみたい)

•職場のフンイキ/音楽が流れている［3班］

•イスに座ブトンを重ねたり高さの調整をしてる/フレクション、ぬき等で局所照明の工夫［4班］ 

•自分のパターンができている/•全休的に座ブトンの使用［5班］

•マイペース［7班］

■改善の必要なところ(安全衛生上問題と思われる点)■【全休】

•慣れない人が入った時にやりにくいかもしれない［5班］

.「俺だけは……(熟練から、ケガをしないと思い込んではいないか)」［7班］

.狭さ、設備の古さ(採光、温度、換気、騒音)、機械の古さ［2班］/機械配置•老朽［7班］ 

•プレス等の安全装置、サンダルばき、イスが悪い［4班］

•騒音［1班］［3班］/全体的に音がすごい［5班］•騒音(耳柞)［7班］

•照明［7班］•空調［7班］

•安全靴［1班］/スリッパ［2班］/スリッパで作業［3班］/素手［2班］/安全帽［1班］ 

•工程の流れ［7班］

•整理•整頓(使わない機械)［3班］/整理、整頓が惡いのでは［4班］

■よいところ(安全衛生上参考になる点)■

【裁断機(シャーリング)】

.自分のペースで作業ができている［6班］

■改善の必要なところ(問題と思われる点)■ 

【裁断機(シャーリング)】

•作業態様一腰をかがめて切断されたものを取 

り出す/左足を中空に浮かしてカッターをお 

す/指の切断の危険防止策は？［1班］ 

■作業姿勢(足の姿勢、しゃがみ姿勢)［2班］
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【フレクシヨン】

•作業姿勢(堀込みコタツ風)［3班］

•腕カバーをしている［4班］

•局所照明の工夫［4班］•手元が叫るい［5 
班］•スポット照明がある［6班］

【ぬき］

•局所照明の工夫［4班］•スポット照明［5 
班］

•座ブトンで高さ調整［5班］

【かえし(けとばしプレス)】

•電気ストーブ［6班］

【がらかけ】

•見やすいところに消化器がある［6班］

/姿勢が腰にきそう［5班］/姿勢［7班］ 

•座り作業に［6班］

•安全装置(ストッパー)［2班］/ストッパー 

をつける［6班］/安全機［7班］ 

•手元が危険［5班］

•フットスイッチ•安全装呀［3M］ 
•けとばしの位置［4班］.

•落ちる場所、機械の手前に［4班］

(自動プレスへの切り替え一あるのになぜ使 

わないのか)［3班］

【フレクシヨン］

•右腕を中空に浮かした作業［1•班］ 

•姿勢に相当の無理がある［1班］/作業姿勢 

(座ブトン)［2班］/作業姿勢［3班］/姿 

勢が悪い？ ［4班］/姿勢［7班］

•いす一姿勢［6班］

•安全装置［6班］

【ぬき】

•安全装置センサーが有効に使われていない

［1班］

•安全装时［6班］/安全機［7班］ 

■高さを調整できるイス［6班］

【かえし(けとばしブレス)】

•安全装置［6班］

•高さを調整できるイス［6班］/イス(座ぶ 

とん)［2班］/イス［7班］ 

【がらかけ】

•低い姿勢の作業［1班］•姿勢［2班］ 

•容器にあける時姿勢悪い(台を置く)［4班］ 

•コードの位置があぶない［4班］/床をはっ 

ているコードをなくす［6班］

•重量物［2班］［7班］/重®物(持ち方、 

姿勢)［3班］/重い［5班］

.騒音［2班］［3班］［7班］

•入れ物の材質を変えて防音する、または、部 

屋に吸音材をつける［6班］
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【塗装場(ざぼんかけ)】

•塗装フィルター(比較的汚れていない)［3班 

•手軽な作業場、ベニヤ板で囲っていて排気も 

よくなる［4班］

•配置がいい(他の作業者から離れている)［4
班］

•局排がついている［6班］

•自然換気［7班］

【仕上げ場•ならべ】

•座ブトンで自主調整［6班］

【□ク□】

•左親指に包帯のようなものをまいて工夫して

いる(つけの右親指も)［4班］

•指サック［6班］

•回転物へ安全カバーを［6班］

•段差をなくす［6班］

•スペースを広げる［6班］

•道具の管理［1班］/道具置場設置［6班］ 

•使えないフタはすてる［6班］

•フタと容器に番号を［4班］ンフタ［7班］ 

•洗い場の排水の処理［5班］

•なぜ塩酸が置いてあるのか［4班］ 

■乾燥機の蒸気温度、成分を調べ、必要に応じ 

て改善［6班］

【塗装場(ざぼんかけ)】

•マスクをして作業をした方がよい［1班］/ 

マスク［2班］［6班］［7班］

•手袋、マスクをしていない［4班］

•換気(フード)［7班］

•局排装置［2班］

•ゴム手袋［2班］［6班］

•塗装物と人の問にビニールカーテンを［6班］ 

•有機物の置き場を工夫する［4班］/溶剤管 

理［6班］/有機溶剤保管［7班］ 

•有機溶剤は何か［1班］/有機溶剤［2班］ 

、何を使っているか(知るべき)［3班］ 

【仕上げ場•ならべ】,

•全体を通して言えることだが作業イスに問題 

がある［1班］/イス［6班］

•机の上の整理［6班］

•作業スペースが狭い［3班］

•照明(スポット•全体)［6班］

【□ク□】

•防護メガネ［1班］

■左親指に負担がかかりすぎる［1班］

•指に負担(交替制の有無)［2班］

•指(機械の変更)［3班］

•スポット照明［7班］

.粉じん対策(マスク、吸じん機)［6班］
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人間に仕事を合わせる

酒井一博
労®科学研究所

1し〇『安全,衛生,作業条件トレーニング 

マニュアル』の目次を見ると、①安全衛生と技 

術設備、②作業場の気象条件、照明、騒音、③ 

化学物質による健康障害、④人間工学、⑤作業 

編成と労働時間、⑥安全、衛生とよりよい労働 

生活のための日常活動、という具合に、非常に 

多岐にわたっています。本来1週間かけてやるコ 

ースですから2泊3日では全部仕上げることは無 

理ですし、またやりきれませんし、そこまです 

る能力もない。これらのうちのいくつかを取り 

上げてやってみようと思います。

I" ""11""""""" """"" """"" "im"" """"11""""""" """"1111111
的な負担

とっかかりとして、人問工学という目で現場 

の安全衛生を見てみたらどうなるか。人問工学 

的な見方のポイントはいくつかあるのですが、 

先ほどからの「Kボタンjに関して皆さんから 

出ていたように、作業姿勢が惡いとか、椅子が 

よくないとか、安全装置がよくないなど、皆さ 

んは見方をだいたいわかっている。その中で、 

ポイントは『トレーニングマニュアル』の72頁 

にある「静的な負担Jということだと思ってま 

す。

人間工学というのは、機械とか設備の条件を 

人間の特性に合わせていくということです。人

問は非常に柔軟ですから、背仲びすることも屈 

むこともできてしまうために、少々のことなら 

対応できてしまう。ところがそれが安全をそこ 

ねるし、負担の原因ともなります。操作しにく 

い機械に人間が合わせていくのでなく、あくま 

で人間の方に機械を合わせたものづくりにしよ 

うというのが人間工学です。

この本の素晴らしいところは、68頁を見てい 

ただきたい。「個人にはみな差があるJという見 

出しになっています。つまり、人間は一人ひと 

り、個性まで含め、体の大きさも全部違うとい 

うことから出発していることです。その違うも 

のに機械の方を合わせる技術が人間工学である 

という目でもって、現場の仕事を見ていく点に 

注目してください。

図1の姿勢を見て皆さんどういう印象を持た 

れますか。これはどこにでもある加算機の操作 

で、ワープロやパソコンなども似たような姿勢 

で仕事をする。見ていただければわかるように、 

肘が完全に宙に浮いたかたちででキーボードを 

叩く。右手首の曲がり方を見てほしいのですが、 

外向きに反っている。目は伝票とキーボードな 

どを見ている。最近のワープロ、パソコンでは 

さらに画面に目が行く。好むと好まざるとに関 

わらず、ずっと同じ姿勢で操作しなければなら 

ない。
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図1

こういう姿勢のことをわれわれは「強制姿勢」 

とよんでいます。この強制姿勢のまま休憩抜き 

で3◦分、1時間とっづけると、5分間操作したか 

らといって息が上がるような仕事ではないので 

すが、肩が凝る。特に、この例のように配置が 

良くないこともあって、盾が凝ってみたり、腕 

が痛くなってきたりということが起こってきま 

す。指先を頻ぱんに動かしていても、それを支 

える腕や肩は静的な緊張が続くのです。これが 

肩凝りの有力な原因となります。

こうした静的な負担をどう見て、どんな対策 

をつくるか。最近の労働者の働きざまをみてい 

ると、頸肩腕障害や腰痛の起こり方を解明した 

とき、この静的な負担のかかわりが本質的にな 

っていると思います。

11 M 111111111111111111111111  If 11111111111111111111111111111 111111II11H11 ■ 111 i11111111111 IIII

姿勢負担一4か所をみる

仕事が静的である場合に、作業姿勢に注目し 

てほしい。それをどうやって見るか、これを是 

非覚えていってほしいと思います。よく言う話 
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図2 VDTの連缺ほ作中にみられる有害 

作業姿勢(グランジャン、1982)

1 1

躯幹の前傾

唇 頭部の前倒し

上腕の前方挙上

A

上腕の側方挙上

肘角度の閒き

------------ -～
手首の外まげ

なのですが、私はからだの4か所見ています。作 

業者の、首を見て、肩を見て、腰を見て、そし 

て手首を見ています。どういう姿勢に注目して 

いるかということは、マニュアルにも書かれて 

いますが、今日話したいことなのです。

グランジャンという学者がV DT作業者の作 

業姿勢をみて有害な作業姿勢一「有害な」って 

言っているんですね一を6つあげています(図

特集/職場改善トレーニンク

2 )。作業中に首がどのくらい前へ倒れているか 

ということをひとつあげている。これが、先ほ 

どの「首を見る」ことと重なります。それから、 

肩関節が肘が脇から離れて前へ出たり、横に張 

られたような姿勢でキーボードを叩いている。 

これだとFIに負川.がかかります。それから、手 

首が中立位よりずっと横に曲がった状態でキー 

ボードを操作することがよくあります。これが 

「手首を見る」ことにあたります。また、座って 

いても腰が曲がっていることはよくあります。 

だいたいどんな作業でも静的な働き方をしてい 

るときには、首と肩と腰と手首と、4つの目で見 

て作業姿勢の評価をするわけです。ひとつずつ 

紹介しながら、もう少し掘り下げてみます。

誼をみる

図3は顕微鏡作業の例です。顕微鏡を見ると 

きは、この骸骨さんは図の位置で見てますけど、 

実際にはもっとずっと近づいて見ているわけで 

す。そうすると、重い頭がぐっと前へ倒れるわ 

けです。顕微鏡を見ているときの姿勢を思い起 

こしていただけばわかります。顕微鏡を3分覗い 

たから肩が凝るということはありません。でも、 

1時間、2時間休憩なしで顕微鏡をみっづけると、 

首から肩にかけてひどい凝りが起こります。同 

時に、目もしょぼしょぼ、腰もだるいというわ 

けです。

それはなぜか。重い頭が前に倒れれば、重心 

位置も前の方にかかります。それをどこで支え 

るか。いくら頭が重いといっても前へひっくり 

返ってしまうわけではありません。首は重い頭 

をどうやって支えているかといえば、首の筋肉 

が前へ行くなというかたちで引っ張っていま 

す。つまり、顕微鏡をのぞいている間中、首か 

ら肩にかけての筋肉が緊張している、静的な負

担が起こっている。これが「首を見る」という 

ことの内容です。

肩をみる

その次に、肩を見ます。図4は、『トレーニン 

グマニュアルの中にある図ですが、手をこの 

ように挙げることを「挙上」といいます。例え 

ば家で蛍光灯の交換をするとか、天并のネジを 

回さなくてはいけないといったのことを考えれ 

ばよいのですが、手を上に挙げたまま、しかも 

力を入れた作業をするこ‘とは、肩にとって大変 

なことです。1分も挙上すると肩がだるくなって 

きて、すぐにできなくなります。そのくらい手 

を上に挙げて何かをする、挙上をするというの 

は肩にとって負担になります。この図でいけば、 

船底の修理では挙上状態でグラインダーをかけ 

ています。天井のペンキ塗り、それから電柱上 

での作業など。こういう作業をみると、われわ
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れはすぐ、ああ尨険だ、命綱が不自然だ' そっ 

ちに目がいってしまうのですが、実は肩の負担、 

それからどうしても上を向きますから首が後屈 

される負担、あるいは中腰の姿勢をとるという 

負担などにも目を向けなくてはなりません。

ただ、手が完全に上に挙がっていればこれは 

大変だなと納得がいくのですが、実は肩の負担 

はもっともっと微妙なんです。どう微妙かとい 

うと、さっきのグランジャン教授の教科淇の中 

にあるのですが、図5のA、B、Cのどれが問 

題かわかりますか。彼によると' 一番いいのは 

Aで、一番駄目なのはCだといっています。B 
も脇がしまりすぎ、やや硬い姿勢ですが、肩の 

負担を高めるほどではありません。

それは作業姿勢を後ろから見て' 屑と腕の開 

き具合によって判定できます。Aのような状態 

なら肩の状態が自然 

で、力が抜けている。 

ところが、Cの場合 

は肘が横に張られて 

いる。なぜかという 

と、この人にとって 

キーボードの位置が 

高すぎるのです。肩 

が持ち上がったまま 

で、ワープロ、パソ
図5

20安全tンター怕報92年1112月号

特集/職場改善トレーニンヴ

①⑥ ② ③ ④ ⑤

右前腕仲筋

右fWW筋

左m帽筋

① ：nの力を抜いて起立姿勢保持(⑥：)
② ：岡肘を曲げ腕を脇から30度開く
③ ：両肘を曲げ腕を脇から45度開く
④ ：肘の高さを両肩の線と水平にする(90度)
⑤ ：肘の萵さを耳の萵さ以上にする

図6

コンのような让事を6時問でも7時問でもやって 

いる人がいますが、これはだめです。どういう 

姿勢でやるかで屑の负担は全く通うということ 

を知ってください。

問単な実験結果をみてください。作業は何も 

せずに、動作だけやってもらうんです。立った 

状態で、脇のところを30度開いて、次に45度、 

90度、さらに目一杯開いて元に戻してもらう。 

この一辿の则作によって將の筋肉がどのくらい 

使われているかを筋電図で調べてみました。図 

6がその筋電図ですが、筋肉が使われないで休 

んでいる時には筋屯図は上下に振れませんが、 

使われ始めると上下に振れ始めるわけです。筋 

也図の振れ幅が大きいほどその筋肉が強く使わ 

れている。①から⑥は、姿勢の①から⑥に対応 

している。①と⑥は何もしないで、肩の力を拔 

いて立っているときですが、その部分の筋肉は 

使われてないことがわかります。しかし,肘を 

脇に30度開いただけでこれだけ使われる。45度、 

90度、そして、肩を持ち上げてぐっと開くと筋 

電図はさらに大きくなる。振れ幅が大きい。肩 

の負担は大きく、こうした状態で作業をつづけ 

れば、遠からず、肩は凝るし、痛くなってくる 

はずです。

ですから2つのことが大切です。ある筋肉にW 
的な負担が生じるような仕事のやり方を見直す
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と同時に、

その仕事を

どういう姿

勢で、つま

り肩の力が

抜けた状態

か、もしく

は肩が挙上

されたまま

やっている

かというこ

とが大事な

わけです。

仕事だと5
年でも10年
でも繰り返 

しますから 

肩の負担としては全然遍ってくる。そういう目 

で、現場を見、改善していくことが大事です。 

11111111111111111111111111111111tn H t mil Hmm MI mil it HIIIIII ill until Hi ti mm II 

腰をみる

首を見て、肩を見て、3番目は腰ですよね。先 

ほどの「Kボタン」の写真でもいろいろありま 

したが、腰の場合には前へ曲がるということと、 

ひねるという二つのことを考えてもらえばいい 

わけです。前へ肋がるのはわかりいいんですが、 

ひねって休の使い方が非対称になることにも気 

をつける。

図7は『トレーニングマニュアル』に載って 

いるものですが、こんなところにフットペダル 

があって、これを踏みながら右上にあるスイッ 

チの操作をやれば、体は非対称になり、骨盤に 

かかる力は、IL〇の『トレーニングマニュア 

ル』によると2.5倍だと書かれています。

図7

⑤

①
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手首をみる

最後は手首です。最近の仕事でいえば、例え 

ば学校給食の仕事を見ても手首が非常に気にな 

りますね。学校給僉に限らず、いろいろな職場 

で同じような则作を繰り返さざるを得ない让奶 

が增えています。肩のときと同じように、手首 

の则作に伴う腕の筋茁図を調べました。手誼を 

ただ下に曲げた状態から、だんだんと手首を起 

こしていくと、腕(前腕の仲筋)の筋電図は一気 

に大きくなります(図8))。

しかも手首は屈曲と伸展の動きだけでなく、 

左右に曲げる(偏位させる)こともできるなら、 

まわすこともできる。繰り返しになるけれど、 

指先•腕を反復させる仕事が增え、しかも静的 

になってきているので、手首にも注目して仕事 

の方法を変えることを考えていかなければなり 

ません。
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人問工学の素材はどこにでもある

今日ここで知ってほしいのは、同じ動作を繰 

り返す時に、からだが靜的になっていないかに、 

まず注Hする。静的だったら、いまお話したよ 

うに作業姿勢を見ることが大审です。首と肩と 

腰と手首に注目して見ることです。そういう目 

から改善策を考えていくことによって、まだ仕 

事を改善できる余地があると感じています。そ 

の実例を今現場の写真を見ながら考えていきた 

いと思います。

人間工学の素材はどこにでもある。図(略)は 

ビデオデッキですが、操作ポタンの位置に注意 

してください。真ん中に再生ボタンがあって、 

左に巻き戻し、右に早送りボタンがあります。 

図(略)はビデオカメラですが、撮近のものは再 

生装置も持っています。このカメラを使って再 

生しようとしたら、操作を間違えるんですよ。 

何で問違ったのかわからなかった。あとで考え 

てみたらわかりました。真ん中に再生があって、 

左が早送りなんですよ。右に巻き戻し。さっき 

と逆さまなんですね。なぜかというと、ヘッド 

が下にあるんです。操作する人はヘッドがど.こ 

にあるかなどと気にするのはテープを入れる時 

だけです。操作を問違えたからといって事故が 

起こるわけじゃないですが、錯覚しやすく問題 

です。このビデオデッキとカメラは同じメーカ 

一のものなのに、再生装置のボタンの位置が追 

う。これも人間工学です。
mmmmmmmmmmmmmm mum in mmmmmmmmmmmi mu

作業姿勢の改善対策

というわけで、少し気をつけてもらえば、改 

善を要する人問工学的な問題はどこにでもが 

っている。問題は、皆さんがその気になるかど 

うかです。

また、作業姿勢に戻ります。中腰姿勢やしゃ 

がんだ状態で作業することをよく目にします。 

図’(略)はガスの点火装置がこんな低いところに 

あるために、彼女はこんな姿勢でガスの口火を 

つけたり、消したりしなくてはなりません。

重量物を持っ時はデリック型ではなく膝型、 

膝を折って背骨を伸ばしたかたちで、腰の力で 

なく足が立ち上がりなさい。そうすれば腰痛に 

なりませんよといわれます(『トレーニングマニ 

ュアル』の73頁の図参照)。でも膝型で持ち上げ 

ること自体、物理的に困難な場面は少なくあり 

ません。例えば、図(略)のような状況で、下水 

の清掃をするのですが、この上蓋は結構重い。 

女性がこんな姿勢でやらなければならない。ま 

さに腰痛を起こすためにこの作業があるような 

ものです。

図(略)は釜のハンドルの位置が低いものだか 

ら、ハンドルをまわすたびに彼女はこういう姿 

勢をとります。これもひどいものですが、給食 

調理場へいくとしょっちゆうこういう姿勢を見 

ます。ハンドル位匿を直せば、姿勢も直ります。 

図(略)の姿勢はどうでしょうね。作業は、卵 

を割って、食缶の中で泡立器でかき混ぜます。 

決してよい姿勢とはいえません。でも负缶を台 

の上に乗せている点が注,されます。この台は 

用務員さんに作ってもらったそうです。この台 

がなければ、床の上でやるか、もしくは調理台 

の上でやらなければならない。もし床の上だと 

衛生上の問題もあるし、ましてや相当に深い前 

曲げの姿勢で行なわなければならない。そうか 

といって、調理台の上だと、それこそ肩を挙上 

して攪拌しなくてはならなくなる。台を使った 

からこそ、まだ4 5度位の角度はありますが、そ 

れでも随分楽になったとみられます。現場でエ 

夫した人間工学的な改善例で、評価できる例で
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OHPを使つ(说IVけるiPUtさん

いま穴を掘ると言ったら笑われた方がいます 

が、図(略)を見てください。负器洗淨機の出口 

です。食器を熱湯で自動洗汴したあと、この水 

槽に落ちるので、ここに立って、负器を集める 

んです。ところで洗淨機の下に排水溝がありま 

すよね。ここに蓋がしてあるんですが、背の高 

い人はこの蓋を押しやってここに足を入れて作 

業をするんです。だから、穴を掘ることは実際 

にあるのですよね。しかし、足がやっと入る狭 

す。

図(略)は' 米飯給

食の日' 炊飯器に入

れる水の量を秤で針

っているところて

す。見ればわかると

おり、肩が举がって

います。挙上ですよ

ね。肩から腕に負扣.

がかかっている例と

いえるでしよう。図

(略)は、人参を手で

切っているところで

す。家族3、4人分な

ら私も目くじら立て

ないんですが、マン

モス校なら千人分の野菜を手分けして1時問半 

の問切りつづけることが実際にあるんですね。 

右肩が挙がっていることがわかりますか。この 

姿勢で1時間半も切りっづけたら、これは肩がこ 

りますね。調理台の高さが、この調理員の身長 

に合ってない証拠です。これも人間工学的な改 

善が必要です。このように作業点が髙すぎるた 

めに、肩が挙上されるケースがある。問題は、 

それをどう現場で対処していくかということで 

す。一番問申-なのは、作業者に下駄を屜かせて 

身長を高くすることです。図(略)のように、給 

食調理場でよくみかけるのが、資の子を置いて、 

図では二っ置いてますが、相対的に身長を高く 

して対処することでしよう。

図(略)は、先ほどの例と逆なんです。作業面 

が彼女の身長に対して低いんです。低いとどう 

するか。床に穴を掘るわけにいかないので、彼 

女は足を横に開いて、相対的に自分の身長を下 

げてやってるんです。これは決して楽ではない 

ですね。

さでしよ、排水淸の幅は。20〜30分もやったら' 

拘束性がかなり強いと思いましたが' 身長に合 

わない状態でやるよりこっちのほうがましだ、 

と彼女は言うんです。現場の工夫としては彼女 

らに二重丸をあげたとしても、作業の評価とし 

てはあまりいい点はあげられません。

図(略)は、デンマークの写真です。テーブル 

にハンドルがありますよね。このハンドルを右 

に回すと、テーブルの足が上にすうっと上がる、 

逆に回すと下がってくる。こうすれば' 個人ご 

とに高さを合わせることができます。こういう 
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ものを作る必要があると思っていたのですが、 

北欧ではとっくに作られているんですね。技術 

的には簡単なものです。問題はこういう発想が 

うまれるかどうかです。こういうセンスでもっ 

て、現場が作られていないということは' 安全 

衛生の後進国だと言わざるを得ません。

図(略)は、すごい前屈姿勢ですね。子供たち 

が食べ終わったスブーンを食缶の中に入れて石 

鹼水で洗っているところです。まわりが狭いも 

のだから、彼女はやる場所がない。だから,ス 

プーンを入れた贪缶を床に直接おいて手で洗っ 

ています。それにしてもすごい姿勢です。この 

作業姿勢は何とか改善したいと思うでしよ。と 

ころが同じ行政区の別の学校にいったんです。 

同じように床においた食缶の中にスプーンを入 

れて洗うのですが、ブラシで擦ってたんです(図 

(略))。騒音は手洗いよりすごいですが、作業姿 

勢について見ると、fifgかに改善されていること 

がわかる。また別の学校へ行ったら,ここでも 

ブラシでスプーンを擦っていました(図(略))。 

ただ追うのは、スプーンを入れたタライの下に 

台を敷いている。これだけのことで、作業姿勢 

はずい分と楽になるものです。

ですから、抜本的に変えなくてはいけないも 

のと、現場のやりくりで改善が進むものとがあ 

り差す。後者の例はどこの職場にもあるにもか 

かわらず' 見逃している例が多いことをまず知 

っておきたい。いまみた例でいえば、3枚の写真 

があればひとつの改善が進むと思います。皆さ 

んがいろいろなかかわりの中で、「人間工学」の 

目で見て、その証拠を持って現場とやり取りを 

すれば現場の直り方もずいぶん違うと、信じて 

ます。

I""" 11" II""""" 11 1 "• I

道m物の改善対策

重鼠物の話です。重量物を扱う仕事かどうか 

との判定を、重量によって区分けをし過ぎると、 

私は思っています。確かに20kgや30kgなら重い 

から、誰もが改善しようと考える。それには異 

諭はありません。しかし、10kgは重量物ですか。 

5kgは？3kgなら？持ち方や回数によっては、 

2kg、いやlkgでも重いことはあります。したが 

って、「重さ」だけで重量物かどうかを決めるの 

ではない。むしろ、どんな作業かで、重景に対 

するからだのダメージはかわります。したがっ 

て、重最物に対する耐性には個人差が大きいの 

で、どういうふうに作業しているかによって、 

それが重物かどうかを決めるべきだし' 有効 

な対策を決めるべきです。

図(略)は、できたものを釜から货缶に小分け 

しています。ひしやくの中にはせいぜい2、3kg 
でしよう。でも、このスライドを見れば、彼女 

にとっては非常に重いのではないかと思うわけ 

です。なぜかというと、これは加熱調理された 

ものですから、安全作業の観点からはこんな柄 

の近くを持ってはだめです。やけどの危険があ 

る〇

では、なぜこんなに近くを持っのかといえば、 

鑽里はせいぜい2kgか3kgでも、重心点から遠い 

ところを持っと重いでしよう。やけどの危険が 

わかっていても、こんな近くを持っているのが 

道いことの証拠です。もう一つは,この長い柄 

を脇の下に入れて力を分散させています。彼女 

には決して軽くないことのもう一つの証拠で 

す。

図(略)は、大きなへらで釜の中をかきまぜて 

いるところです。この姿勢を見れば、彼女の体 

重をへらにかけていることが一目でわかります 

が、これも彼女にとっては重い、と判定されま 

す。

給食調理作業の中で重量物と関連して考えて
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ほしいのは把手のことです。図(略)はよく見か 

けるボリ容器です。石鹼水が容器に一杯に入っ 

ている。これ結構重いですよ。これが把手で、 

この形状については、皆こんなものだと思って 

いる。でも、これだけの重量のものを持つには、 

把手として手にあまり佼しくない。

図(略)は食缶用の把手で、3つついてます。設 

計者は大分考えたんでしょうね。両手でも持て 

るし、片手でも持てるようにしている。でも、 

調理員はどこを持つことが多いと思いますか？ 

彼女たちが一番嫌がるのは、持ち歩くときに食 

缶が揺れることです。だから、設計者の意図に 

反して、把手のつけ根部分を持っています。

図(略)は食器かごです。食器が入ると1クラス 

分でI6.2〜3kgあります。女性にとっては決して 

軽くない。設計者は把手をっけていますが、実 

は把手を持つ人は少ない。では、どこを持つか、 

かごを組んでいるパイプに手をかけています。 

でも、このパイプは細いですから、16kgもの重 

鼠が食い込むことは、手にとってよいはずはあ 

りません(図(略))。どうですか。別の調理員も 

同じです(図(略))。把手を持っていません。

図(略)は、汕缶です。この把手は昔から小さ 

くて、細い。20kg内外の汕缶を、この把手で持 

てば指に食い込み、痛い。がまんせずに、なぜ 

改善しないのでしょう。図(略)は、業務用の缶 

詰で、1号缶です。この径が手の平の大きさに合 

っ,ていない。手の平を目一杯にひろげても、持 

ちきれない。

図(略)のダンボール箱には、石鹼の粉が入っ 

ています。1〇〜11kgあるのに把手がついていな 

い。両手の平ではさみつけるように持つことに 

なる。人間工学的な配慮が見つけられません。 

袋物で、砂糖やでん粉が入っている。20kg〜 

30kgある。どうやってこれを持てばよいのでし 

ょう(図(略))。このように把手を人の手に優し

く、持ちやすいものにかえただけでも、作業の 

しやすさは一気に向上します。どなたか把手に 

ついて考えてみてください。

II """""1111"""" II" 111111

人問工学から現場の改善を

何の写真だかわかりますか(図(略))。学校給 

食調理場の天井にはえたかびです。調理場の衛 

生条件をよくするために、煮沸、消毐をし、さ 

かんに湯まきをする結果、室内が离湿度となり、 

か;^がはえることがあるのです。

図(略)は調理場の壁ですが、結露で光ってい 

るのがわかると思います。

図(略)は何だと思います？これを見たとき感 

激しましたよ。調理場の中に樋をつけたわけで 

す。釜の上はいま見たような状態になります。 

天井のはりなどには結露がたまるわけです。彼 

女らの言葉をかりれば、傘をさしたいくらいし 

ずくが降るようです。真下の釜では調埋をして 

いるわけでしよ。それで、用務員にたのんでこ 

の樋を作ったわけです。私たちのセンスでは絶 

対このアイデアは出ませんね。これはたのもし 

い現塌のアイデアといえます。これには本当に 

感激しました6

この例を一つとりあげても、安全衛生という 

のは現場で対応することが基本ですよね。専門 

家のありがたい意見を閒いて、それがなければ 

何もできないというのではおかしい。むしろこ 

ういうセンスの対応を現場でどんどんやって楽 

しくしていくことの方が何倍か大事です。その 

意味で「人間工学」から現場を見ていただくと、 

これまでにないいくつかヒントがあるのではな 

いかと思い、紹介しました。

改善を考えながら、後で『トレーニングマニ 

ュアル』を読み返してもらえれば、よいと思い 

ます。 ■
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人間工学•課題
化学工場の秤量作業の改善

ある化学工場で経験した例で 

す。この工場では、液体や紛体 

のかたちで中間製品や最終製品 

がつくられていきますが、その 

製品：1；程では秤量しながらビン 

詰めや缶詰めをするようすがよ 

く見られます。この秤量の方法 

を皆さんと検討したい。

(工程の説明、略)

さてこれからなんですが、作 

業自体は比較的単純です。でき 

た製品の重さを秤量しながら、 

ビン詰めや缶詰めをし、次の包 

装工程にまわします。図9の写 

真が、液体のビン詰めの工程で 

すが、台秤の上にビンを履き、 

さらにその上のじようろから液 

体を流しこんで、ビン詰めをし 

ます。図10と図11は、同じ方法 

で液体の缶詰めをしているとこ
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回12

園

図14

ろです。図1〇が横、図11が正面 

からとった写真です。図10の写 

真をみれば、足元にすのこをお 

いてあることがわかりますが、 

先に述べた手先と肘、肩の位置 

関係に注目してください。

この3枚の写真は同じ職場の 

ものです。人間工学的な問題に 

いろいろ気づくと思いますが、 

これを、できるだけ具体的に、 

しかもどうやって改善したらよ 

いかを考えてください。改善に 

あたっては、いろいろなレベル 

を考えていただいて結構です。 

現状のままで手軽にできる改善 

をはじめ、作業工程や作業方法 

を変えてみたり、レベルはいろ 

いろ考えてくださって結構です 

が、とにかくこの作業をどのよ 

うに改善したらよいかを考えて 

いただきたい。これが第一の問 

題です。

今度は粉体の秤最にっいてで 

す。まず、図12にあるように、 

上方から紛体が落ちてきて、大 

きな容器にたまります。これを、 

男性と女性一女性同士のことも 

ありますが一 2人の作業者が、写 

真のように台秤で秤量する。図 

13は、重量の微調整を行なって 

います。図14のように秤量を終 

えた紛体をビニール袋に入れ、 

さらに缶に入れて蓋をします。 

これが粉体の典型的なやり方な 

のですが、粉体の秤量作業にっ 

いては、どのような改善が考え
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く4脚峰

(2)クンフしフ 

平ひ 

次ビン•スI含し*ヽ、も

られるか、できるだけ具体的に二の問題です。

考えていただきたい。これが第 ■
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人間工学•小グループ討論
緩衝ストックをうまく使うことも

いろいろなレベルでというこ 

とで、台秤は現在のものを使う 

ことを前提とした場合、作業者 

の数も現状を前提とした場合、 

などから機械化の可能性までさ 

まざまな改善案が提出された。 

なお、だされた質問に、酒井 

氏が、ヒントになるような教材 

を作成し、翌日参加者に配布し 

た。それを紹介しておこう。

人間工学セッションの全体会 

議で、紛体(液体)タンク内をス 

ローブにしようとする案は、ハ 

ンドリングをよくするかわり 

に、タンク容量を小さくさせて 

しまうのではないかという意見 

がありました。これは緩衝スト 

ックの問題です。

ものをためて、生産工程の流

れを、一旦とめることを緩衝 

ストックと呼んでいます。この 

緩衝ストックをうまくつかえ 

ば、機械のペースから離れて、

ある程

度マイ

ペース

の仕事

にする

ことが

できる

という

もので

す。

2-
ロ ッ

パ、特

に北欧

で重視

されて

いる

「労働

の人間

化」対

策(脱 

コンベア化)の屮籼におかれて 

いる考え方です。

質問者の意見にあったよう 

に、タンク内にスロープをつく 

ることで容量が小さくなること 

は、作業のゆとり(追われ作業の 

緩和)形成にとってこのましい 

ことではありません。

なお、この緩衝ストックにつ 

いては、『トレーニングマニュア 

ル』の作業編成の改善方法(79 
頁)をご一読下さい。

また、参考用に『現代労働衛 

生ハンドブック』の記述をコピ 

一しておきます(略)。 ■

図15驻表fflOHPシートの例

ひろいばなしI 
［緩衝ストック］は自律

作業を手助けするひとつ

のコツです。

,
テ
：
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温熱環境の測定と評価、改善

渡辺明彦
労_科字研究所

私はいままで、主として温熱環境と生体負担、 

仕事でのエネルギー消費、よくいうRMR(エネ 

ルギー代謝率)関係についてやってきておりま 

す。今日は温熱環境の負担にっいて、『トレーニ 

ングマニュアル』を解説するようなかたちで進 

めたいと思います。

早速本題に入りますが、温熱環境というのは 

目に見えない。昨日の「Kボタン」職場のビデ 

才でも温熱環境は表面に出てきていない。説明 

の中では足を電熱器で温めるとか、仕上げの部 

屋でストーブがあったということが表現されて 

いるのですが、目に見えない。でも、職場で真 

っ先に感じるのが温熱環境なんです。暑い、寒 

いというのは不快であるし、ひどくなると健康 

障害というような問題になって、誰でも共感し、 

対策も直観として誰でもわかるのですが、徹底 

されない、良くならない、というような課題が 

温熱環境だろうと思います。それで、今日は『卜 

レーニングマニュアル』の章立てに沿って、内 

容の説明ではなくて、今までにわかっているよ 

うなことをざっとご紹介して、一種の裏付けを 

したいと思います。紹介する資料で、もしご希 

望がありましたら、コピーして配布します。

マニュアルの記述には裏付けがある

『トレーニングマニュアル』では温熱環境の問 

題として非常に具体的、記述的に書いてあるわ 

けです。環境を何々すればよいとか、衣服を調 

節すればよいとか、ヒントのようなものが書い 

てあります。一番最後のまとめの5◦頁の「役立 

つヒント」のところですと、換気ということの 

ヒントがあります。これは非常に具体的、記述 

的に書いてある。一見、思いつきのような記述 

ですが、一っひとつの項目について、学問的な 

裏^•けがかなり深くあるわけです。

からだの熱バランス

まず、32頁で「気象条件Jという大きな章立 

てになっているわけですが、温度については高 

温でも低温でも人は不快になり、作業能率に影 

響を及ぼし、それが高じると、腿康障害になり 

ますよ、とここで述べてあります。次に、「体の 

熱バランス」ということが書いてあります。温 

度対策としてどのようにしたらよいかという基 

本を考える場合の重要な問題提起と理解したら 

よいかと思います。

図1はドボスという人の、人間の熱収支バラ 

ンスの様子を非常にわかりやすく説明したもの 

です。人問の体というのは熱を作る方と出す方 

とでバランスがとれていると、大きく理解して
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図1 放热•産热のバランス(DuBois. 1937より)

産热

—そ_の_他一］ 

特界力学作用

燃 ff

筋繁弦

放熱

—そ の 他•一

図1 放舫•産熱のバランス

もらえば結構です。このパランスがとれている 

と、体温が37°Cの恒温状態に保たれるわけです。 

熱を作る方としてはどういうものがあるかと 

いうと、図1の下の3つは、糖、たんぱく、脂質 

という栄養素なんです。栄養素がもとになって、 

基礎代謝とか筋運動とか、寒さの場合には無意 

識的な震えというようなものでもって、熱が生 

じている。それに対して、熱を放散する方はど 

うか、できた熱をどう外に出すかというと、ひ 

とつは熱を伝えるという方法で出します。触れ 

たものを伝わって外へ出る方法、あるいは皮虜 

から空気へ伝わるという方法、これを「伝導」 

といいます。もうひとつは「対流」という方法。 

空気は熱せられると軽くなって上にあがり、冷 

えると下にさがる性質を持っています。それで、 

冷えた表面が熱せられると対流が起き、熱を奪 

っていく。それから「輻射」というのがありま 

す。火に手をかざすと温かく感じます。人の近 

くに寄るとぽっと温かく感じるときがありま 

す。このように、熱源から熱が外に出ていく状 

態、直接外に放射される状態、これを「輻射」 

といいます。

最後にもう一つ重要なのは、「蒸発」によって 

熱が外に出ることです。人の皮膚には汗腺とい 

うのがありまして、汗腺から分泌される水分を 

汗といいます。皮膚•粘膜の表面や呼吸時に水 

分が発散されます。この汗腺によらない水分蒸 

発を不感蒸泄といい、1日に800ccからl.OOOccと 

いわれています。この発汗と不感蒸泄により体 

の表面から水分が喪失するわけですが、水分が 

蒸発するときに熱を奪います。水1グラムが蒸発 

しますと、約600カロリーの熱を奪いますから、 

1リットルでは600キロカロリーの熱が奪われ 

る、逆にいえば、冷却されることになります。 

署い環境では非常に有効な熱放散方法です。こ 

の4つの経路で熱が発散されるわけです。

その熱の薄われ方の条件として、環境条件と 

衣服と体の表面積、それから筋運動による発汗 

というものが関係してきます。したがって、熱 

に対する対策としてはバランスを考えればよい 

ということになるわけです。基本として熱バラ 

ンスをうまく保たせる方法がいいということ 

で、『トレーニングマニュアル』にも最後に書い 

てあるようなことが基本になっているわけで 

す。例えば、筋作業が激しければ産熱も增すわ 

けですから、筋作業を弱くすればよい。輻射熱 

が強ければ、輻射を防げばよいということにな 

るわけです。こういうものが基本になり、産熱 

が増せば図1の天秤が左に下がって体温が上が 

り、放熱が増せば右側に下がって体温が下がる。 

そのような原理でもって人体の熱代謝は動いて 

いるということです。それが一番の基本です。

快適温度

この『トレーニングマニュアル』に快適範囲 

ということが32頁の右側にゴチックで書いてあ 

ります。作業場の温度を快適範囲にすればよい

蒸
発
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ということが書いてあるわけですが、ここで快 

適範囲をマニュアルでは、気温が20°Cから25°C、 

湿度が30から7〇%と書いてあります〇もう少し 

つけくわえますと、今学問的に言われている快 

適範囲というのは、皮膚の表面温度の平均、こ 

れを平均皮膚温といいますが、平均皮虜温が 

33.4°Cから34.5°Cの間を保っていて、さらにど 

の部位も平均皮膚温から1.5°C以上あるいは3て 

以下に下がらないこと、ということが言われて 

ます。そのような条件を満たすような温度が『卜 

レーニングマニュアル』に書いてあるわけです。 

しかし、これはいろいろな条件によって変わり 

ます。筋的な作業条件、あるいは心理的な条件 

によっても変わります。一応20°Cから25°C くら 

いの間であろうということです。

なお、参考までに一言付け加えておきますと、 

快適温度に似た言葉として至適温度というのが 

あります。この至適温度は、いろいろな立場か 

ら第一に主観的至適温、すなわち快適温、二番 

目に生理学的温熱中間帯すなわち生理的至適 

温、そして最髙の作業能率が得られる温度すな 

わち生産的至適温、などと異なった意味に使わ 

れているようです。

作業環境を測る

熱ストレスを測る方法として、ここでは2補類 

考えられています。ひとつは作業環境を測定す 

る。もうひとつはその中で働いている人がどの 

ような影響を受けるかという、人間を測るとい 

う2つの方策が考えられます。そこで、まず作業 

環境を測ることから考えていきます。

温度条件に限らず環境条件、物理的な環境条 

件、今日の午後にやる騒音などにしても、測定 

するということだけがまず頭に浮かぶ習慣があ 

りますが、何のために測定するのかということ

図3 アスマン湍IXSI

図2オーガストの温度St

が、実は瓜级なわけです。今回の孚校でもそこ 

らへんのことについてよく理解していただけれ 

ばと思います。それをどのへんまで理解させら 

れるかは、私の努力の範囲の問題ですが、とに 

かく測定というのは何のためにやるのかを、ま 

ず念頭に置いて測定してほしいと思います。

まず、測定する方法について、33頁に書いて 

あるような方法について説明しながら、測定機 

器について簡単に説明したいと思います。測定 

器については、皆さん使っているような機械も、 

初めて見るものもあるかと思いますので、それ 
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を紹介しながら説明したいと思います。

温熱環境については「気温J、「相対湿度J、「黒 

球温度Jと「風速Jを測定する必要があります。 

これを温熱の4要素といいます。物理的な環境を 

きちんと測定するにはこの4つが必要だという 

ことです。

気温と相対湿度

温度と湿度を測定するに当たってどういうも 

のがあるかというと、まず皆さんご存じの通常 

の温度計です(図2)。普通これをオーガストの 

温度計といいます。水銀部が刹き出しになって 

いる方を乾球、ガーゼで水銀部を包んで湿らせ 

てある方を湿球と呼びます。温度は乾球を使っ 

て、湿度は乾球と湿球の両方を使って読みます。 

湿度が低いと水分がどんどん蒸発して、水銀部 

の熱が奔われて温度が下がる。乾球に対して何 

度差があるかということで湿度を測定するとい 

う原理です。問題は気流によって湿度が変わっ 

てしまうことです。ガーゼに気流が当たると蒸 

発が早くなり、気流がなくなると蒸発が遅くな 

る。そうすると、測定のたびにばらばら湿度が 

変わっている場合があるんです。もうひとつは

図5照玷湖度SI 

乾球が剥き出しになっていますから、熱の輻射 

を直接受けます。温度というのは普通は、熱い 

物体からの熱じゃなくて、空気の温度(気温)の 

ことでして、乾球を輻射熱から防がないと、正 

確な気温にはならない。

気流の影響を防ぐために、ファンをつけて気 

流を与えて、測温部に一定の風がいっも当たる 

ように工夫されている温度計をアスマン温度計 

といい(図3)、皆さんの職場にはこれが大分普 

及しているんじゃないかと思います。湿球と乾 

球があり、金属の筒で周りからの熱を遮ぎり、 

湿球のガーゼを測定の度に始終湍らしてやりま 

す。電動式のものとゼンマイ式のものとがあり 

ます。ゼンマイ式だとゼンマイはだいたい数分 

で切れてしまうので、読みが安定するまでは1〇 

分くらいかかる場合があり、何べんもまわして 

やるという面倒があるのですが、軽くて巡回測 

定には便利だというものです。高温職場を持っ 

ている事業所では定期的な測定を義務づけられ 

ていますが、それはこのアスマン温度計で測定 

することになっています。

あと、温度計としまして、デジタル式のもの。 

これは(図4 ーカノマックスR)、温度、扣対湿 

度、気流を同時に測定、直読でも読めますし、
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図6粘線風速計

記録しておいて、後で引き出すこともできます。 

これで巡回測定すると便利です。また、主とし 

て事務室とかの室内の温度を測定するものがあ 

ります。温度と湿度と輻射熱と気流が同時に記 

録されるものです。

黒球温度一輻射熱

その次は、黒球温度計です(図5)。これは直 

径15cmの銅でできている球で、つや消しの黒塗 

りをしてあります。それに通常の温度計の水銀 

部が球の中心にあたるように差し込みます。す 

ると、熱を受けて中の空気が温まります。そう 

して中の温度を測定するもので、輻射計、熱輻 

射を測定するものだと通常教科書にも書いてあ 

るんですが、そういう理解よりは、熱の輻射が 

人体にどれくらいの影響をしているかという数 

字という方が、正確です。厳密には熱輻射が人 

体にどれくらい影響しているかを示す温度とい 

うように理解していただければよろしいです。 

この黒球温度計は労働衛生の場合は特に世界的 

に使われていて、これをもとにした評価基準と 

いうのがいろいろできています。ただし、これ 

が困難なのは、だいたい安定するのに20分か25

回8カタSt

分必要なんです。ですから、巡回して場所場所 

で測定する場合にちよっと25分もじっとぶら下 

げておく必要があるのが難点です。

これに対して、実際の熱輻射を測定する機械 

もあります。赤外線を直接測定してやる、これ 

は本当の意味の熱幅射です。これを利用した評 

価基準はまだまだ普及していませんので、まだ 

まだ両方使っているという状況です。

気流

次に気流です。熱線風速訃(図6)。熱線でも 

って風速を測定します。それから非常にプリミ 

ティブな、でも非常にわかりやすいものとして 

風車風速計というのがあります(図7)。風が吹 

くと風車が回って、回転数を表し、それから秒 
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表1温熱指数の算出法

① 修正有幼温度(CET)
多数の被験者について、その体感を基礎としたもの。正 

笊スケールによるC E T図表を用いる。湿球温は強制通気 

をし、热锱射を防いだ形での湿球の読み。

② 湿球黒球温度指W(WBGT)
(1) 室内もしくは室外で日光照射のない場合

WBGT(°C)=0.7NWB+0.3GT
(2) 室外で日光照射のある場合

KBGT(°C)^0.7NHBl0.2GT+0.1DB
NWB;自然気流に發菇したままで測定される湿球温 

DB :热輻射源からの直ほの影题を防ぎ、自然気流をそこ 

なわないように球部を四ったもので測定された乾球溫 

GT ；iCtf515cmの黒球温度旨I•表示度
③ 不快指数(DI)

DI=0.72x(ta+tw)+40.6
la :乾球温度(て)

tw :湿球温度(°C)
④ 川鉄温热指数(KH I) 

KillコEreq/Emax
Ereq(発收しなければならない热AL kcal/hr)=R+C+H 

R+C=(5.0+8.2V0.5)(tg-35) 
H=7O+50(RNR)

Emax(蒸発可能な®大熟汛、kcal/hr)=14.5V0.25(42-Pa) 
V;気流(m/s)、tg;黒球温度(°C)、Pa;蒸気圧(mmHg) 

Killの評価(試案) 〇〜9;問題ない

10-39;弱度ないし中等度 40-69;比較的強度 

70-99;強® 100;若くて適性な人の許容限界

速がわかるわけです。これのいい点は平均風 

速をみれるということと、Ini以上の風のとき 

に有効だということです。室内で気流を感じ 

ないときはほとんど使えない。それに対し 

て、これ(熱線風速計)はかなりの微風速でも 

使えるという特性があります。もうひとっ、 

歴史的なものでもあり、教科書にも出ている 

カタ計(図8)というものがあります。球部に 

アルコールが人っていて、目盛りが付いてい 

る。気流によって、アルコールが冷却され体 

積が小さくなり、アルコール柱が下がる。そ 

のスビードでもって気流を知ろうというも 

ので、昔は流行ったんですけど、今は前に紹 

介したような優秀な機器がでておりますか 

ら、使っておりません。これらの使用法にっ 

いては『現代労働衛生ハンドブック』(労働 

科学研究所出版部)に出ています。なお最後 

に温度計として僕らがよく使ってるのに、こ 

のようなサーミスタの温度計(環境体温計) 

があります。I C メモリを利用したポータブ 

ルな記録計にっないで、気温も記録できる 

し、センサーをガーゼで濡らしておけば湿球と 

して湿度も測定できる、黒球の中にいれておけ 

ば黒球温も連続的に測定できます。また、皮唐 

に貼り付ければ皮腐温も測定できます。

これらは後で、後ろの部屋に並べておきます 

ので、自由に使って触ってみてください。これ 

を使って実習してみたいところなんですが、フ 

イールドもないし、時問もすでに経ってるので、 

これくらいにします。

もうひとつついでに言っておくと、これは検 

知管のようなものですが、ポンプを押すことに 

よって白煙がでて、気流がどういう向きで流れ 

ているかというのを知るスモークテスターとい 

うものです。よくVDT作業なんかで問題にな 

るのに、空調の冷え過ぎというようなことがあ

りますが、この場合冷たい空気の流れのチェッ 

クが重要となります。事務所の空調吹き出しロ 

から順に追っていくと、空気がどう流れている 

のかを調べることができます。

温熱指数

これら環境要因としての気温、湿度、黒球温、 

風速、それから人体側の要因として作業強度、 

衣服などそれぞれ生体に及ぼす影響は異なり、 

特徴があるわけで、それぞれ単独に評価しよう 

としても当惑することもあるでしよう。そこで 

これらの因子を組み合わせて測定値を評価しよ 

うとする考えがでてきます。このため考えられ 

たのが温熱指数あるいは温熱指標といいます。
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これをお手元に資料としてお配りしてあります

(表1)0
1番目は気流と黒球温度(あるいは乾球温度) 

と湿球温度をもちいた修正有効温度C E T 
(Cbrrected Effecti ve Temperature)で、乾球温 

度と湿球温度は通風温湿度計で測定した値を用 

いますOCETの算出にはチャートを用います。 

このチャートは専門書ならどの本にも出てい 

て、『現代労働衛生ハンドブック』(38頁)にも出 

ています。

それから、2番目。湿球黒球温度指数一WBG 
T (Vfel Bui b Gl 〇be TenperaLure I r)dex)となり 

ます。これは、オーガスト温度計と先ほどお見 

せしました黒球温度計で測定して出すもので、 

日本の産業衛生学会や、アメリカの同じような 

衛生学会が勧告している許容基準の指数となっ 

ています。WBGTは始終出てくる言葉ですか 

ら頭に入れておいてください。室内若しくは室 

外で日光照射のない場合と室外で日光照射のあ 

る場合という2つの条件によって、言|•算式が若干 

逼います。ここでのひとつの特徴は、先ほど言 

いましたように湿球部分にはアスマンタイプを 

使うんじゃなくて、このまま使う。ですから、 

皆さんがよく持っておられる温度計と、黒球温 

度計があれば、このWBGTは測定できるとい 

うことです。

それから、3番目。不快指数D I (Discomfort 
Index)は皆さんよくご存じの指数で、このよう 

な計算式で出ます。

それから4番目は、川鉄温熱指数KH I。これ 

はなにか小難しい式になっておりますが、環境 

温度を測定しても、どこをどうやれば効率的に 

この環境がよくなるかを探すのはかなり難し 

い。職場でそれを担当されている方もいるかと 

思うんですが、いつも温度か高くてどうしたら 

いいか、何か問題があるんだけれどどうしたら

いいか、を探すのは非常に難しいんですね。小 

さな職場でちよっとやってみてよくなったとい 

うのであれば、そういうところは非常にやりや 

すいのですが、例えば、大きな職場、大工場の 

真ん中にある職場で実際これを改善するにはど 

うしたらいいかを探すときに、影響を事前に評 

価しないとなかなかお金が下りてこないという 

問題もあります。例えば気流をこれだけ上げれ 

ば効果が得られそうだとか、一人当たりの労働 

強度をこれだけ下ければ、これだけの効果をあ 

けられそうだということを見当づけるのに、こ 

のKH Iを計算してもらうと、非常に便利です。 

"""""11" 11" " 11" 1111" II11" " " 111111" " " " " II " " " I " • 11II " " " II" " " " " I 
人を測る

次に「人を測る」ということですが、まず人 

間が熱、高温にさらされるとどういう生理的な 

影嚮が出るのかということを簡単に説明してお 

きます。図9は、温度が27°Cから35°Cまで、湿 

度が80%から90%という環境のなかで、中程度 

の通動をさせて、その影響をみた実験で、まず 

上の図です。点線が35てです。この辺が33°C、 

この中に18〇分入っていて、ここのところでRM 
R3程度の筋逝動させてやると、35°Cになると一 

人ここでダウン、いわゆる熱中症を起こしまし 

た。このような湿度の中で35°Cという気温は非 

常にきびしい温度条件といえます。温度が高く 

なると、体温がどんどん上がる、それに運動が 

加わると、さらにどんどん上がる、ということ 

です。下の図はこの実験をまとめて、先ほどの 

WBGTを横舢として、高温の中で測定した体 

温の変化を目盛ったものです。心拍数も28ない 

し29°Cから急に上昇し始めるということがみら 

れます。発汗量も同じようなところで急に增加 

する。こういう生理的な影習があります。

職場でも比較的容易に発汗量を測定すること
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26 3 繼 30 32 34

WBGT

36 28 30 32 34

WBGT

発汗®、直腸温、皮廣温、心拍数と 

WBGTとの閱係(渡辺ら)

図9高温高湿1 累境下筋労作の直腸温上昇および心拍数に及ぼす影型' 

6人の平均(渡辺ら｝比温：8〇〜90%、気流：1.5m/s 
筋ツ｝作(図中W.-W.) : RMR 3作業15分、休息5分 

(35°CにおけるNa4は熱中症様兆候発現のため途中中止)

20 40 60 80 100 120 140 160 180 〇 30 分

ができます。ヘルス

メーターなどではな

く、せめて50グラム

の精度まで測れる体 

重計、できるなら1〇 

グラムの精度まで測 

れる体重計を使っ 

て、勤務前後に裸で 

体重を測定します。

その勤務中に食べた 

物、飲んだ水の量を 

全部測定しておきま 

す。水は例えばコッ 

プに何杯飲んだと記 

録してもらうとか、

昼食は実際に食べた 

重量を測定する。そ 

の間の尿量も測定す 

る。飲僉したものは 

体重を増やす原因に 

なり、尿最は減らす 

原因になります。勤 

務前後の体重差から 

それを差し引くと、 

その残った量が実際 

の発汗通です。そう 

いう方法でフイール 

ドでは測定します。

発汗量は 

重要な指標

発汗量は『トレー 

ニングマニュアル』 

にも書いてあります

が、実際の人の熱ス
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4—6 6—8
発汗m段階(U
□ n nr. 0IHW

図10-1

図10-3発汗®と疲労自茛症状訊え率との閒係 

(渡辺ら) □ mi 国

2.9-3.卜"、5.9-6.9 り.9、9.9 
門外水分喪失JRd)

図10-2腎外水分喪失®(発汗®)と就業時 

問中全尿の尿たんぱく隔性者出現 

率との関係(斉藤•鈴木、1962)

70厂(33 "4 Ml 16 I叫»

就菜中の行外水分喪失n段階(l)

発汗s段階別作業後血渭屈折率
浪縮係数(男子)(齐藤■萵松)

トレスを測るのに非常に有効だと僕らも思って 

います。簡単な方法で非常にわかりやすい。汗 

は前にもいいましたように卨温環境ではほとん 

どただ一つの体温調節機能です。ただ汗は蒸発 

しなければ体温冷却効果はなく、水滴となって 

流れ落ちる汗は体の水分をなくすだけです。水 

分を多く失うと様々なよくない影響がでてきま 

す。血液の濃縮との関係では、体から多くの水 

分が出るにしたがい血液が濃縮してきます(図 

10-1)。つまり、ねばねばしてくるわけです。こ 

れは、高齢者には健成上問题にされてきていて、 

脳血管障害、場合によっては、心臓の冠動脈の

凝血、詰ま

るひとつの 

原因になる 

ともいわれ 

ているくら 

いで、嬰す 

るに血液が 

粘ってく 

る。だいた 

い8時問中 

に発汗员が 

2リットル 

から4リッ 

トルになる 

と酒縮が強 

くなってく 

る。それか 

ら、発汗量 

が多くなる 

と、勁務中 

に出る尿蛋 

白の陽性者 

が多くなる 

ということ 

です(図10-2)。一般健診では尿蛋白は齊臓の陣 

害の一つのスクリーニング•テストのようにや 

っていますが、暑い中で仕事をして発汗が強く 

なると、ほとんどの尿が蛋白陽性となる。その 

こと自身も問題ですし、職場健診の際にも考え 

に入れていく必要があるはずです。こういう時 

に出てきた尿をもって、腎臓障害だということ 

には注意が必要だということです。発汗量が多 

くなると、疲労の自覚症も増します(図1〇-3)。
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生理的な影響が高ずると、熱中症になったり、 

熱疲憊になります。熱疲胞はマニュアルでは熱 

消耗症となってますが、熱消耗症というのは熱 

中症の屮でも割と軽い症状です。熱射病は重症 

で、生き死にの問題になってきます。そういう 

問題が生じてきます。私が全国の企業に、おた 

くの企業で熱中症が出ているかどうかと問い合 

わせをしたのですが、現在の大企業では熱中症 

はないということでしたが、2つの企業でありま 

した。大企業で環境改善が進んでいる屮でも熱 

中淀が出ているということです。熱疲憊、マニ 

ュアルでいう熱消耗症は結梢出ておりまして、 

仗事中に気分が悪くなって仕事をやめたという 

事例は結構ありました。ですから、琛说改善が 

進んでもまだまだそのような問題はあるという 

ことです。
111111111111111111111111111111111111111111111(IIHIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIillllllllllMIIII

許容基準を手がかりに

「熱に対する保護」、34頁です。まず環境をと 

にかく改_しよう、それには先ほどの溫熱の4嬰 

其のいずれかを何とかすればいいんだという大 

原則があります。でもやはり、無茶苦茶お金を 

かけてもいいという企業はそうそう多くはな 

い。効果を見ながら、これ以上いけませんよと 

いうかたちで現実には持っていく必要がある。 

高温職場をいきなり快適職場にするというのは 

なかなか現実性は少ない。方向としてはそれで 

進めばいいのですけど。とにかく放岡はしない 

で、一歩でも前進しようという方向性がどうし 

ても必要となります。

その場合にひとつの手掛かりとなるのは許容 

基準でして、皆さんにお配りした資料に書いて 

あります。表2 -1は日本産業衛生学会の高温の 

許容基哗ですが、これはこれ以上の温度になる 

と陣害は起きないけれど、多くの人が不快を感

表2-1高温の訂容基準(日本産業衛生学会、1982)

作槊の強さ

代謝エネ

ルギー)

(kcal/li)

許容溫度条件

WBGT

(°C)

CET

R MR〜1(極申S作業) 〜130 32.5 31.6
〜2(«作菜) 〜190 30.5 30.0
〜3(屮等度作菜) 〜250 29.0 28.8
〜4(屮等度作菜) 〜310 27.5 27.6
~5(ffi作業) 〜370 26.5 27.0

高温热頂境に適応し作菜に習热したfi!康な汽年明子 

作菜者が、gunのw通の作菜服装をして通当の水分• 

塩分を袖給しながら作菜するとき、描続1時問作菜及 

び継続2時!！!］作菜を基本として、M旗で安全にかつ能 

力の低下をきたすことのないエ坳•鉱山などの作菜W 
の条门•を示したものである。

表2-2高温の•容基準(日本産業衛生学会、1967)

①すべて、扣W湿度70%、気流速度0.1m/秒、着衣条

作は適K楽なものを仮定している。

作菜の強さ 窮 评 混 度

作菜(RMR ～2) 
屮麵作菜(RMR2-4) 
Hi 作 3C(RMR4-) 
II 作菜(RMR ～2) 

輕作菜 (RMR ～2)

描 続

讲 絞

讲 続

讲 統

断統,1日針 

1時問以上

乾球温34° 
蛇球溢32° 
乾球温30° 
照球温40°

魚球温50°

②上に示した作菜の弥さと乾球fflとの紐合せに関する 

限り、麵10%の增滅は$乞球温1'の界降に相当す 

る。気流速度0.5m/抄では乾球溫1.5'の低下効果が 

あり、この気流迪度と乾球温低下ZTとの関係は 

およそつぎのごとくである。
zdT = (4.1u -0.41)/(i?+0-59)

表2 - 3 A C GIHの高温の訂容基準

(哄位：て、WBGT)

①钱作業(200kcal/時、または800BLu/時まで):例え 

ば、制譏械に対する立作菜、座作策、手または腕 

を使う輕作菜。

作栾-休息の制度
労 働負 荷

軽作業 中作菜 重作菜

迎続作55 30.0 26.7 25.0
75%作菜-25%休息(佴時) 30.6 28.0 25.9
50%作策一 50%休息(毎時) 31.4 29.4 27.9
25%作業-75%休息(毎時) 32.2 31.1 30.0

② 屮作業(20〇〜350kcal/時、または80〇〜MOOBtu/時 

まで｝:例えば、屮枵度の荷描げや、苘押しなどを 

伴った歩行作菜。
③ 瓜作菜(30〇〜500kcal/B$、またはH0〇〜2000Btu/B5 

まで)：例えば、つるはし作菜、シャペル作菜。
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じるという温度条件です。極軽

作業とか軽作業で作業の強さを 

1から5の5段階に分けてます。こ 

れをRMRで表現していて、そ 

の段階での高温の許容基準をW 

BGTで表しているわけです。 

例えば重作業ではWBGT26.5 

°Cが上限ですよ、これ以下にし 

なさい。WBGTを測定するの 

が面倒な場合、企業にはアスマ 

ン温湿度計が普及してますの 

で、その横に書いてあるCET 

でも評価できます。これは学会 

からの勧告ですから法律とは違 

います。表2-2は1967年勧告値で、これ以上に 

なると多くの人に障害が必ず起きますよ、とい 

う条件だったんですが、その後の労働衛生の進 

展ということもあって、1982年には障害がなく 

とも不快にはなりますよ、と多少厳しくしてあ 

るわけです。表2-3はアメリカの基準で日本と 

ほぼ同じです。

熱源と作業場所を切り離す

そういうことで、基本としては許容基準をひ 

とつの手がかりとして、まずそれをクリアーす 

ることを第一目標として考える。そのためには 

どういうことがあるかは『トレーニングマニュ 

アル』に詳しく書いてある。各々についてかな 

り文献もあり、学問的な裏付けもありますので 

ヒントに応じた形で個々の職場で実際にやって 

いただければ非常にありがたい。大原則はこう 

いう場所で説明し、理解していただく。あとの 

具体的対策にっいては職場の条件に応じて個々 

でもって当たるようにしたらよいと思います。 

マニュアルを手がかりにやってもらうわけで

展示した15境測定m機器を説明する渡辺さん(4から2人目) 

すが、まず第一に目を付けてもらうのは熱源の 

対策、とにかく熱源と作業場を離すということ 

です。その離し方はいろいろありますが、熱源 

と作業場を全然別の棟にしてしまうという方法 

もあります。昨日から話が出ている学校給食の 

調理場には必ずボイラーがあります。屋外に出 

ている、別棟になっている場合と、調理場にあ 

る場合といろいろあります。調理場にはとにか 

く入れるなというのが私どもの考えです。今か 

ら設備するんでしたら、別棟にしなさい、少な 

くとも熱源は離せるものは離しなさいというの 

が非常に大切です。ついでにいいますと、ボイ 

ラーが中にあるために冬でも窓を開けておかな 

くてはならない。というのは、窓から空気を取 

り入れてボイラーを燃やしているわけで、そう 

しないと酸欠になってしまう、ボイラーが消え 

てしまうという問題のあるところもありまし 

て、冬でもすきま風がびゆんびゆん吹くなかで 

窓を開けておくという学校もあります。熱源は 

とにかく外に出す。それができなければ、熱と 

人間の間を遮るようなものを置きなさい。これ 

は大原則のひとつです。それから、どうしても 
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遮る壁ができなかったら、例えば熱源の、パイ 

プをウレタンフォームのような断熱材で囲いな 

さいということです。「Kボタン」のビデオを見 

るかぎりでは、熱源となるようなものは見当た 

らないようですが、一般の熱を扱っているとこ 

ろでは必ず熱源があるわけですから、それをひ 

とつだけ防ぐだけでも効果はあると思います。 

熱源と人問とあるいは作業場との問をとにか 

く離しなさい。ドアゼつけてもいいし、それが 

できなかったら断熱材で囲いなさい。それもで 

きないなら、アルミでできた耐熱衣、腮とかェ 

ブロンとかでカバーする。ですが、個人対策と 

いうのは最後のはずでして、熱源を技術的、エ 

学的に離すことを検討する。こまごまとしたこ 

とはあまり覚える必要がなく、とにかく熱源を 

どうしたらいいかということを考えて下さい。 

I I III H t i 1 I i H 111 ■ I II i * M111111 I< iIiI■i 111 II II I 111 I I I 11 唾 1111 11 111 11 111111 I I 11 11<111111 I I I 111 

換気をチェック

換気はとにかくチェックしてみる。空気が温 

まって、たまっているために暑いという職場が 

かなりあります。「Kポタン」も多分夏はそんな 

ふうになるんじやないかと思います。そのため 

には、換気扇をつけなさい。小さな作業場なら 

事前のアセスメントは必要ないですから、大し 

た金もかかりませんから、手さぐりでもできる 

可能性がある。大きな工場になると、行き当た 

りばったりでは予算も下りないし、無駄な投資 

になる恐れもあるので先ほどのKHIのような 

式を使いまして、気流を倍にしたらどのくらい 

の効果があるかと予測を試みることです。 

III…II" 1…"""""""""""""""""""""II"""""""""1""""""" I 

最後に個人対策

13後には側人対策ということになりますが、 

もし作業がきつければ、間に休憩をたくさん入 

れて涼しいところで休むとか、休憩室を夏なら 

ば冷房、冬ならば暖房をする。休憩室は機械的 

な工程、熱源からは離れていますから、そこで 

はやろうと思えば容易にできるはずですからそ 

こらへんをやりなさい、という話になります。 

実はあるゴム製品の工場で、作業中の平均温 

度が38てから40てという職場で調査をして、先 

ほどのKH Iでだいたい予測して、加硫という 

のは熱を加えて圧力を加えてゴムに弾性を持た 

せる工程ですが、どうしても熱が出る。そして、 

近くで仕事をするから熱源と離すわけにはいか 

ない。できるのは何かと考えたところ、ひとつ 

は気流を倍にする。それから労働強度を大勢で 

分担、人員を一人余分に入れる、あるいは、組 

作業でしたらローテーションして、強い作業を 

3分の2にしたらどうかと予測計算を立て、現場 

でテストしたら自覚的な訴えがかなり改善され 

たという経験があります。
111III I III I I III 11 H I III 1111IIII11IIIII1111111111111 III II1111111II11 |i IIIH I li I i III III I i H I II

寒さに対する怳護

寒冷については、マニュアルでは個別対策に 

ついてはかなり細かく書いてありますが、いわ 

ゆる許容基準というようなものは書いてない。 

実際、日本でも寒冷での作業の基準については 

高温のような許容基準はまだ勧告されておりま 

せん。というのは寒冷はいろいろな条件が入り 

混じっておりまして、なかなかきれいな学問的 

なかたちには困難です。しかし、問題はいろい 

ろあるわけでして、今の日本で寒冷作業といい 

ますと冷蔵庫の作業、案外気がっかないのとし 

ては食品の加工工場でO°cから10°C、15°C くらい 

のところで1日中夏も冬もする作業です。もうひ 

とつ、いつも見ているけど案外気がつかないの 

は、スーパーの冷ケースの前の什事。それにつ 

いて討論課題と同時に説明します。 ■
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温熱環境.課題
スーパー•冷ケース作業の改善

図II食肉のバッtング作菜

図12スーバーの冷ケース

42安全センター情?S92年1い12月号

図11は、食肉をパッキングし 

ている作業で、衛生面から頭巾 

とか白い服装をしています。精 

肉を包装して、ベルトコンベア 

に送る作業でして、作業者はパ 

ートタイマーで'、朔の7時顷から 

はじめてだいたい午前中で終え 

るわけです。途中休憩が30分程 

度入りますが、食肉ですから、 

部屋の温度を高くするわけには 

いかず、1年中一定の温度になっ 

ています。この作業は、このエ 

場では、午前パートと午後パー 

卜の人たちでやっています。

図12は、御存知のようにスー 

パーの冷ケースです。図のよう 

な姿勢やしゃがみこんだ姿勢 

で、スーパーは午前1()時開店の 

ところが多いですから、7時半、 

8時頃から作業をはじめて、10時 

までに陳列し終える作業がある 

わけです。作業者がぶら下げて 

いるのは、先ほどお見せした皮 

朥温を測定する道具です。

冷ケースに上半身を突っ込んだ 

ような作業姿勢がよく見うけら 

れます。

まず、食肉パッキングの方の 

場所で測った温度のデータを図 

13-1に示します。包装をやって 

いるところの室温、皮虜の表面 

温度一先ほどのサーミスターで 

測定したものです一が示されて 

います。この場合は、午後勤の 

人で、13時から18時までやって 

います。室温はずっと16°Cで一

特集/職場改善トレーニンク

- 足背部 \

一 6 -

し |---- 1 I I I 1 r
1.0 1.4 18 2.2

—迪統赛筋時問(時問)

図13-1精肉包装室における婦人作業者の一速 

続孫界時問と皮膚温の低下度との関係

床 而

刻

150cm

相肉包装室における婦人作業者の皮廣 

温の変動(9月)

定。点線が

床上10cm 
の所、実線 

が床上 

150cnrD 所 

ですが、上 

も下もほ 

ぼ同じ程 

度の温度

です。皮膚 

温は、一番 

上が足の 

甲一彼女

たちは皆 

長靴をは 

いていま 

す一、次が 

侧腹一わ 

き腹に直 

接貼らせ 

てもらっ

ています。

一番下が、 

手の呷で 

す。

9月の調 

査ですが、

作業を開 

始してか 

ら2時問の 

うちに皮

膚温はど 

んどん下 

がってき 

ます。とく 

に、冷たい

図13
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肉を扱っていますから、手の甲

などで下がる。休憩時間では室 

温で休みますから、ぐんと上が 

りますが、最初のレベルまでは 

戻りません。作業を再開すると、 

前と同じ倾斜で下がってくる。

図13-2は、大勢の人のデータ 

をまとめたものですが、下が一 

連続曝露時間と言って、ほとん 

ど動きがありませんから一回ど 

れだけ同じ場所にいたかという 

ことです。一連続曝露時間が長 

ければ長いほど、足の温度が急 

激に下がっています。ここでは、 

夏と冬に測ったデータをのせて 

ありますが、夏の方がどうも低 

下が大きいようだという気がし 

ます一例数が少ないので確かで 

はありませんが。ともかく、- 

速続曝露時問が長くなれば皮牌 

温の低下も大きいというデータ 

です。

次の図14は先ほどのスーパー 

の温度を測定したものです。図 

の左側の背の高い冷ケースの上 

の吹き出しロから設定温度〇て 

の空気が降りてきて、下の吸い 

込みロに入っていく o226cm離れ 

て右側にも漬物の冷ケースが並 

んでいます。床上、30cn; 50cm 
と冷ケースの上のx印の地点の 

温度を、夏と冬に同じ場所で(夏 

は4地点のみ)測定しています。 

測定時問は】〇時の開店問際の頃 

です。

もう一度言いますが、設定温

度0°Cの温度が下がってくる。そ 

の中に頭、上半身を突っ込み、 

連続的に商品陳列作業を行って 

います。ここも、冷ケースの前 

を左右に移動するだけで、長い 

人は一辿続曝露時問が1時問く 

らいあったと思います。本人た 

ちに閒くと、冬だともう耐えき 

れないくらいだと言っていまし 

た。1〇時で一応この作業は終了

して、後は商品の補充程度です

(終業は16時)。

それで課題です。実は僕らも 

教えてほしいようなものです 

が、このようなスーパーの現場

で、冬と夏の双方について、ど 

のような対策が考えられるかに 

ついて、お知恵を拝借したいと

いう意味も含めて課題としま 

す。 ■

I II I I I II I I H I I I I 11 I I III I II I I H I II I I I I I II 11 II 11 I 11 I I I 11 I I 11 I I I II I I I I IIMI I I I I I 11 I I III I II I I'HI 11 I I I 11 I I 11 I I 11 I I IIII 11 I I I 11 I I 11 I 11

温熱環境•小グループ討諭
冷ケースの改善と個人対策

なかなか根本的な改善策がみ 

つからず、各グループとも苦労 

したようだ。可能性のありそう 

な対策を少しでも組み合せて改 

善につなげようとした努力がみ 

られた。

冷ケースや作業方法の改善や 

個人防護を中心に、商品中心の 

考え方をいかに転換させるかな 

どまで幅広く議論が及んだ。

作業方法の改善では、パッキ 

ングは別の場所で行なう(可能 

ならば冷ケースの裏側に作業場 

所を設けられれば、そこから陳 

列もできるようにする一次頁図 

15の右側の図)。

陳列棚を手前に引き出せるよ 

うにして、できるだけ直接冷気

にあたらないかたちで作業をす 

るようにする(図】5の左側の 

図)。などの提案。

冷気自体に対する改善策とし 

ては、作業中は遮断カーテンを 

設置。

下側手前に冷気遮断用ついた

てを設置、下側の吸い込み。

量の吸い込み量を吸入能力の 

強化などによって增やす(図16 
左側)、などの提案があっ.た。

他には、床材の改善(コンクリ 

-卜は冷える)、全体の冷暖房等 

々について議諭されている。

個人対策も多彩。服装につい 

てもさまざまな提案がなされた 

(図16の右側の図など)。

他には、次のような意見が出
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るなどして、一連続暴露時間を 業員全員で作業を行なうように
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騒音

音の性質から騒音対策を考える

伊藤昭好
労阑科学研究所

音の成立する3耍件

音とは、空気中を振動が伝わっていくもので 

すが、音が成立するための条件としては音源の 

存在がまず1つあげられます。2つ目には、伝え 

る物質が存在するということがあります。真空 

中は音が伝わりません。われわれの周りには空 

気が存在しますが、空気中では音は常温で1秒間 

に約340 メ -トルのスピードで伝わります。水中 

ですと秒速1,000メートルを越えると思います。 

例えば鋼、レールのようなものですと秒速5,000 
メートルと非常に速く伝わります。このように 

音が成立するためには伝える物質が存在すると 

いうことも大事です。3点目は、聴覚刺激を弓Iき 

起こしてはじめて音と呼べることです。要はそ 

こに人問がいるということで、伝わってきた空 

気の振動を人問の耳で感じて、その感覚が起こ 

り、認識されて音としてはじめて成立する。こ 

のように要件としては3条件あるわけです。

後で、音の対策の話をしますが、この3つの要 

件に従って対策が存在することになります。ま 

ず、音源が存在するということについては、音 

源対策ということになってきますし、伝える物 

質が存在するということでは、音を伝えなくす 

る、伝播の防止というかたちになります。最後 

にそれを閒く人間がいるということでは、人間 

の側で個人的な防護として耳检とかを使うこと 

になります。音の3つの要件からそれぞれの対策 

が考えられ、その上でさらに音の性質をからみ 

て対策を考えるということになってくるのでは 

ないかと思います。
111" II """""""" 11'

音の3要素

音ということをもう少しとらえなおしてみた 

いのですが、レジュメに音の3要素と書いてあり 

ます。音には3っの要素があり、高校の物理など 

でもとりあげられますが、それは音の大きさ、 

高さ、音色の3つです。これらは、どちらかとい 

うとわれわれが音を閒いたときに感覚として持 

つ置ですね。音が大きいとか小さいと感じる、 

あるいは音が髙い低いと感じる。これはある意 

味では心理的な量になりますが、これは人が感 

じる量であって、それは人それぞれに追います 

から、簡単には測ることはできません。

今日は騒音計をいろいろ持ってきています 

が、これで測っているのはあくまで物理的な量 

になります。大きさに対しては、音のエネルギ 

一といいますか、音の強さ、波の振幅の強さと 

いうイメージを持っていただけたらいいです 

し、音の高さについては、周波数、音の振動が
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一.外耳一*］中耳内耳一

蝸牛を引き延ばした

ときの耳の镧造

図1耳の造

け少間に何回あるかということです。音色という 

のは、特定の波形のパターンに対して、われわ 

れが感覚として持つ量ですね。これらが測定器 

で測れる物理的な挺ということになります。大 

きさ、高さ、音色に対してそれぞれ強さ、周波 

数、波形パターンが、かなり強く関迎している 

のですが、実は音の場合はもっと複雑になって 

いて、大きさにしても、強さ、周波数、波形の 

パターンがそれぞれ関与しています。例えば、 

同じエネルギーの音でも周波数が変われば当然 

音の大きさが変わってきます。低い音はあまり 

うるさくない、高い音はエネルギーが小さくて 

も大きく閒こえる。高さでも強さによって変わ 

ってくることもあり、微妙に関辿してくるとこ 

ろなんですね。

音を閒く让紺み

音の問題に関わるうえでどうしても知ってお 

いていただきだたい単位があります。これは音 

の強さと周波数に関迎したものだということを 

少し頭に置いていただきたいと思います。

まず、音が耳に人ってきてということなので、 

耳の構造から見ることにします。図1にあるよ

うに、耳たぶというのは音を集める集音器の役 

割をしていて、その先は外耳道、鼓膜とつなが 

っていきます。外耳道はひとつの筒になってい 

ます。これが実は共鳴管の役割をしています。 

筒の長さがちょうど波長の4分の1に相当する周 

波数の音は共鳴してそこだけ増幅されるわけで 

すね。人間の外耳道の長さが約2.5センチありま 

すから、それが4分の1波長になる周波数という 

のはだいたい3,000Hz くらいになります。この音 

がどんな人でも增幅されて閒きやすいというこ 

とにだいたいなっています。さらに3つのつち 

骨、きぬた骨、あぶみ骨に伝わるわけです。か 

たつむり管(蝸牛)というのはだいたい3回転く 

らい卷いています。実際には引き延ばせないの 

ですが、引き延ばしてみると、真ん中に基底膜 

という膜があり、この中にリンパ液が入ってお 

り、基底膜の上に神経細胞が並んでいます。こ 

れは毛の生えている有毛細胞で、音波が伝わっ 

て振動で毛がゆれて聴覚刺激を受けるわけです 

ね。その最大振幅が生じる場所が、入ってきた 

音の周波数によって決まってきます。髙い周波 

数では入□付近が強く振動します。低い周波数 

では奥の方が振動する。この部分でわれわれは 

音の高さをほぼ弁別しています。だからこの部
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分がやられてしまう 

と、音の高さとか音を 

閒くということができ 

なくなるわけです。

周波数一へルツ

〇------------------------------ 1-------------------- 1----------1--------- 1---------- 1--------- ---------- /——
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もう少し聴覚のこと

にふれておきたいので

すが、音の周波数につ

いて、人間の閒こえる

範囲は2◦から2〇, OOOlIz
(ヘルツ)と言われてま

す。赤ん坊の頃が一番 

高い音が閒こえて、おぎゃあと生まれてから年 

をとってくるうちに高い音がだんだん閒こえな 

くなります。何へルツといっても実際感覚がつ 

かめないと思いますから、ちよっと音を出して 

みますね。

［音を出すぷ一、ぷ一(断綾音)］。

これが1,000Hzです〇この1,000Hzを境として、 

低いほうを低周波、高い方を高周波というよう 

にしています。高い音になりますと、

［音を出すぴ一、ぴ一(断続音)］。

これが、2,000Hzで1,000Hzの倍の周波数です。 

これがだんだん高くなってくると

年をとると聞こえにく くなる。

［音を出づき一ん、き一ん(断続音)］。

これが4,0001lzです。騒音性難聴で一番最初に 

やられるのが、この音です。この音が閒こえな 

くなる。逆にもっと年をとってきますと、こう 

いう音が閒こえなくなる。これは8,000Hzです。 

［,音を出す］。

今度低い音を閒いてみますと、

［音を出すJo
今のが1,000112.

次が500Hz。

［音を出す］。

これが250Hzです。

［音を出す］。

これがその半分の125Hz。

［音を出す］。

聴力検査では今のような音を閒いて、どれだ 

け小さい音が閒こえるかどうかを試験します。 

111111 ■ mi * Il 11111111111 in I it 11 it mi 11 mi i hi t it it I it I II 11 it I hi mi I it 11 it 1111 nil I in in 

音圧レベルーデシベル

次は音圧レベルで、これが騒音とつきあうこ 

とを難しくしているところなのです。図2を見 

て下さい。聴覚というのは140デシベルを越える 

と閒こえるというよりは耳が痛い。聴覚という 

領域を越えて、痛覚となります。最小可聴値よ 

り小さな音は感覚を引き起こさないから、聴覚 

の領域ではない。普通の人の聴力の平均が図中 

の折れ線で、図の左端が超低周波で右端が超音 

波の領域になります。

音圧レベルはデシベル尺度であらわされます 

が、『トレーニングマニュアル』にも少し書かれ
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ていますが、デシベル尺度というのは、要は対 

数尺度のことです。実は音のエネルギーは非常 

にレンジが広くて、先程の聴力検査で辛うじて 

閒ける音のエネルギーと航空機のすぐ近くで閒 

く音のエネルギーでは、10の10乘から12乗の差 

があります。そのためひとっの数字で衷すとい 

うのは、非常にダイナ.ミックレンジが広くなっ 

て大変なので、対数で表してやろうというわけ 

なのです。対数で表ずためには、音の強さを無 

次元化する必要がありますので、基準となる量 

で割ってやります。この基準量というのは、非 

常に若くて元気のいい成人が聞き取れる音の強 

さに決められています。それの何倍になるかと 

いう比の常用対数をとります。これはベル尺度 

といいます。電話を発明した、アレクサンダー 

•グラハム■ベルという人の名前に因んでベル 

ですね。でもそれだと荒っぽすぎるので、それ 

に1〇をかけてやります。10をかけてやると、例 

えば1から100の範囲になるんですね。だから、 

最小単位は1〇分の1になって幅が広がるわけで 

すね。1リットルの1〇分の1を1デシリットルとい 

いますが、そのデシというのは10分の1というこ 

とですから、ベルの10分の1だからデシベルとい 

う。これがデシベル尺度です。

騒音計ではデシベル尺度で表示される。われ 

われはよくホンといいますけれども、デシベル 

とよく似た音の大きさの単位でフォンというの 

があります。アメリカで作られた別の単位だっ 

たのですが、日本に導入されて、いつの間にか 

混同して使われているうちに計量法の中に入っ 

てきてそのまま使われるようになった。だから 

デシベルと同じと考えてください。ただ、この 

間計量法が改訂されて、ホンはあと5、6年で使 

えなくなります。将来的には国際的なデシベル 

Iご統一されるものと思います。現在法律の中で 

はデシベルとホンが併記されています。

［音を出すザーザー］

これはさっきの音が単一の周波数をもつ純音 

に対して、複数の周波数からなるノイズとなり 

ますが、スペクトルが平坦であるこの音はホワ 

イトノイズといいます。テレビのチューニング 

がはずれたときに出てくるのがこのホワイトノ 

イズです。

［音を出すザーザー］

これもいろんな周波数の成分のノイズです 

が、ホワイトノイズとはスペクトルの形が変わ 

っています。さらにある帯域に限定します。 

［音を出弓ピーピー］

これは1,000Hzを中心としたノイズ、かなり狭 

い幅のノイズです。

［音を出す］

これは2,000Hz。

10デシベルでエネルギーは倍

次にまたノイズを出してみますけど、今度は 

音の大きさに注目してください。同じホワイト 

ノイズですがレベルが違います。普通の人は倍 

くらいに感じるんですね。最初の音と次の音と 

は10デシベル違いました。これについては個人 

差がありますが、io人くらい集めて平均値をと 

ると、ioデシベル通うと大きさはだいたい倍に 

なります。2◦デシベル違うと倍の倍ですから4倍 

ということになります。今度は逆に小さくして 

みます。これは最初の音です。次に1〇デシベル 

小さい音です。だいたい2分の1になります。

10デシベルで感覚が倍になる、2分の1になる 

という話でいきますと、対数で見ると、1〇デシ 

ベル增えるということは強さ(エネルギー)が1〇 

倍になることです。逆に10デシベル減るという 

ことは、エネルギーが1〇分の1になることです。 

ということは、例えば、ここである大きな音を
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騒音
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(W. Passchier-Vermeer)
關音職頃に就ガせず、先天的または加齢以 

外の後天的聴力踔害のない男性の中央値。
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出している

機械が1〇台

あるとしま

す。それら

全部で90デ

シベルとい

う音を出し

ているとき

に、それを

80デシベル

に減らすた

めにはどう

いうことを

しなければ

いけないか

というと、エネルギー的には10分の1にしなけれ 

ばいけないわけです。ということは1◦台動いて 

いるうち9台止めないと80デシベルにならない。 

10台動かしているうち、9台止めて1台だけにし 

てやっと音の大きさが半分になる。2◦デシベル 

減らすということは1〇〇分の1にしなければなら 

ない。

ですから、一度起こってしまうと騒音の対策 

が大変だというのはそういう点にあるわけで 

す。音源対策にしろ、伝播の防止にしろ、音が 

出てしまった後で、それを減らすというのは、 

特に伝播防止については、エネルギーベースで 

効いてきますから大変難しいことになるわけで 

す。

聴力障害

話が行き来しますが、例えば聴力の問題です 

と、音の影響でまず出てくるのは、聴力障害で 

す。図3を見てください。聴カレベルというの 

は縦軸にデシベルで音の大きさがとってます。

図4

図の下に行くほど大きな音になります。大きな 

音でないと聞こえないということですから、下 

に行くほど耳が惡くなっていると見てもらえば 

よいでしょう。年齢のパラメータでみると30歳、 

35歳...、70、75歳と年をとっていくと,6,000Hz 
とか7,000Hzとかが聞こえなくなってきます。高 

い方から閒こえなくなります。これは人問の老 

化のためで誰もが逃れることのできないもので 

すね。

ところが騒音に曝露されてますと、このカー 

ブが変わってきます。高い方が落ちるのでなく、 

少し低い方から落ちます。こちらの図4はパラ 

メータに曝露年数をとってます。普通は曝露年 

数と年齢はかなり相関が高いのですが、4,000Hz 
から落ちてくるのが騒音性難聴の特徴とされて 

います。その昔はピアノの音階で音の高さを表 

して聴力を調べていたのですが、4,096Hz、これ 

は音階ではCの5ということで、C5デイッブ(デ 

イップというのはへこむということ)このオー 

ジオグラムが騒音性難聴の特徴だとされていま 

す。そういうことを引き起こさないように聴力
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•図6聴力保證のための5i音の許容基準
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を保護するための許容基準というのが決まって 

いるわけです。
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聴力保護のための許容基準

図6聴力保謅のためのS苜の許容基準

まず曝露している騒音の周波数分析をしてチ 

エックします。この騒音計(図5)を使って実際 

やってみましょう。大きな音を立てるのは現場 

では非常に簡単です、工場でガンガンガンとい 

うのは。でも再生する場合には機器の関係で少 

し難しい。特に大きなエネルギーを出すという 

のは大変です。今はとても静かですね。今は40 
ホンです。

［音を出すザーザー］

これは金属加工のプレスの音なんですけど、 

実際は100ホンでした。今だいたい85ホンで再生 

しました。これはA特性という騒音計に内蔵さ 

れているフィルターをかけて、人間の耳の感覚 

に近い形で測定しました。許容基準に照らし合 

わせるには周波数分析をしなければいけない。 

そのためにはフィルターをはずしてやらなけれ 

ばいけない。もうちょっと大きくして86ホンく 

らいなのですが、この騒音計では同時に周波数 

分析がされています。

図6の上で数値にしてプロットしてみると、

250で83で、500で84、1,000で82、2, 00◦になる 

と76.4、4,000で72、 

8,000で66に下がっ 

てきますから、もっ 

と大きな音にしない 

と基準に引っかかっ 

てこないのですが、 

今の音ですと8時間 

曝露されててもまず 

聴力は低下しない。 

実際の音はもっとす 

ごいものです。 

1111111111111111111111111111111111111111
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騒音

それぞれ対策が考えられる。

例えば図7のような機械が 

あるとします。これは、ボー 

ル紙をコンベアに乗せて、力 

ッターで切ろうとしていま 

す。大きなカッターの自重で 

ガタンガタンと切っているわ 

けです。音源対策というのは 

物の振動、あるいはぶつかる

ことによる大きな動きを少な 

くしてやればよいわけですか 

ら、例えば、鋭利な刃ですう 

っと動かしてやればよい。同 

じ仕事をするにも音の小さく 

なる方法が多分あるだろうと 

いうことです。要は物の動く 

速さと大きさを減らしてやれ

ばよいということがひとつの

どう考えていくかということになりますが、さ 

っき言いましたように音の成立する3つの耍件 

があり、音源対策、伝播の防止、個人的防護と

対策として考えられます。

あるいは『トレーニングマニュアル』(47貝)

にも書いてあるんですが、図8のように物が落

保管箱 落下速®を抑制するゴム製の板

ちてぶっかる時に大 

きな音がします。落 

下距離が大きい場合 

には非常に大きな音 

がするから、落下距 

離を小さくする。箱 

の中に受けを作っ 

て、ゴム製の板で、

落下速度を制限す 

る。最終的な落下距 

離は小さくなり、た 

まってくるとベルト 

コンベアを上げる。

するとこの入れ物も 

一緒に上がっていく
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図9

図10

ので、いつも一定の距離で落下するというのが 

『トレーニングマニュアル』にある図なんです。 

物が振動するときに音がします。だから、ベ 

ルトが振動すると大きな音がしますが、図9の 

ような板状のものが振動する場合には、正方形 

よりも長方形、幅が狭くなるほど発生する音、 

特に低周波の音は小さくなります。ですから同 

じ仕事をするにしても、幅の広いものでやるの 

でなくて、例えば幅を3本に分けてやると、ベル 

卜の幅が狭くなりますから、特に低周波の音が 

小さくなります。

あるいは、金属製の箱の中に物を入れて運ぶ 

ときにガタガタ音がする。図1〇の上の図の場合 

ですと板の縁の部分が少ないですね。こういう 

縁が沢山あるほど、端の部分というのは、板の 

両側の波がちょうど打ち消し合うんです。とい 

うことは、こういう辺が多ければ多いほど打ち 

消し合う場所が増えますから、例えば図の下の 

ようなものにした方が音は小さくなる。むしろ 

もっと細長くした方が対策がしやすくなる。

あるいは、空気の流れでいきますと、金属加 

エでジェット気流でよごれを吹き飛ばすことが 

ありますが、これは非常に高い周波数の音が発 

生します。耳に良くないですね。口金を少し変 

えてみてはということで、例えばノズルに図11 
のような細工をすると、空気の流れとしては其 

ん中が非常に速い空気が流れます。このノズル 

では、外側を少しスピードの落ちた空気が流れ 

ます。ですから、空気の流れでいうと3つに別れ 

ます。1番外、ここは空気が流れないわけです。 

2番目のゆるい流れ、そして真ん中の速い中央 

部、ここで仕事をする。このゆるい外側の流れ 

があることによって相対的な速度の差が段階的 

に小さくなります。ジェット気流の場合にはこ 

の速度の差が大きいほど非常に大きな音が出ま 

すから、段階的に小さくしてやれば、発生する
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耳栓自体の振Wiによる限界
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音も小さくなります。

このように音の性質から騒音対策というもの

を考えてみてはどうかということをここでは紹

介して提案とさせていた

だきたい。

伝播防止

今までめ話というの 

は、音源対策にっいてな 

のですが、次に伝播の防 

止というのは、音が伝わ 

るのを防ぐために衝立を 

立てたり、吸音材を用い 

たりすることになりま 

す。どちらかというと、 

発生してしまった後から 

対策を立てるというの 

で、伝播の防止というの 

はなかなか効果があがり 

にくい。10デシベル下げ

るにはエネルギーを1〇分の1にしなければいけ 

ないし、20デシベル下げるにはエネルギーを100 
分の1にしなければいけない。たとえ完全に汲っ 

てしまったとしても、その時仮に1%の穴 

が開いていたとすればそこから100分の1 
のエネルギーが逃げ出てしまいますか 

ら、結局20デシベル以上の効果は望めな 

い。ですから、伝播防止というのは効果 

があがりにくいと考えていただきたいと 

思います。

個人防護

最後の個人防護ですが、耳栓をすれば 

確かに音は小さくなりますが、それに籾 

ってはいけないですね。図12はさっきの 

聴力と同じような図ですが、耳栓の遮音 

性能で下に行くほど数字が大きくなって
図,2
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Iツ11,3レイIノ ン山|‘ン|

肜の決まった冃技

います。骨樽音といいまして頭蓋骨を振動させ 

て葭接内耳に伝わる経路があります。直接鼓膜 

から伝わるのと比べると減衰してしまうんです 

力、その差が大体50デシベルくらい。だから、 

いくら耳铨をしても頭蓋骨から入ってくる音は 

うめられません。これが珥栓とかイヤーマフの 

限界が50から40デシベルということです。耳栓 

自体の振動、いくら耳にぴたっと当てていても 

耳栓自体が振動しますので、大体30から40デシ 

ベル、非常によく効いて30デシベルくらいだと 

考えてください。ということは、聴力保證のた 

めの基準の目安を85デシベルにすると115デシ 

ベルを越えるようなところでは耳栓ではだめだ 

と考えてください。

M检の効果と使い方

珥栓の話ですが、なんで図13のような絵をだ 

してきたのかといいますと、これはギリシャの 

I1!い時代の壺の絵です。ホメ ロスという詩人が 

いてオデュッセイアという叙事詩を遑いたんで 

す。これはオデュッセウスという英雄がトロイ 

ヤ戦争に出掛けていって、トロイヤ戦争が終わ 

ってから故郷に帰るときにセイレーンという胶 

物と対決する話です。セイレーンというのは英 

語のサイレンの語源になっているんですけど、 

頭部は非常にきれいな女性で、体は鳥のかっこ 

うをしていて声が非常にいい。その声で歌い迷 

わせ、船乗りを誘い込んでは座礁させて食べて 

しまう。その難所を、オデュッセウスがそれぞ 

れ漕ぎ手には帏が作る蠟、蜜蠟を耳に塗りこん 

で音を閒こえなくさせて、自分だけは帆柱に体 

をく くりつけて声を閒いて通過させたという話 

が出てきます。これが多分耳栓の記載が出てく 

る一番古いものではないかと思います。

次に、図14これが蜜蠟といい、養蜱家のとこ
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に応じて膨らんでちようど耳 

の穴をふさいでくれる、最近 

ではこういう耳栓が主流にな 

ってきましたが、これは使い 

捨てタイプです。

つぶして使う珥检、デシダ 

ンプの効果の図が図17です。 

一番効果があったわけです。 

形の決まったセレクトンとい 

いますが、大中小ありますの 

で、被験者の耳に合ったもの 

を選んて•つけてもらってもこ 

の図の程度です。要は耳栓は

図18

ろに行けばこういうものが手に入るそうです 

が、これは蠟で温かくなると柔らかくなります 

から実際にわれわれの耳に入れることができま 

す。これが今使われている耳栓と比べてどのく 

らい効果があるかということでちょっと調べて 

みました。比較した耳栓は図15のような形の決 

まった耳栓です。これも大中小と3種類の大き 

さがありますから、被験者が自分の耳に合うも 

のを選んでつけてもらいました。次の図16は、 

ウレタンフォームのつぶすと小さくなり外耳道 

に入れておいてしばらくすると中で外耳道の形

いかに外耳道にフィットする 

かということです。材質も関 

係しますけれども、できるだ 

け外耳道にフィットして漏れ 

のないようにすることがポイ 

ントです。

実際にこのデシダンプを使 

っている職場がありまして、 

それぞれ働いている人の耳に 

おいてどれだけ効果があるか 

を実測したことがあります。

図18はその結果ですが、耳栓 

は保護具のメーカーがこれだけの効果がありま 

すよというのを1〇人の耳で実測してその平均値 

で出します。

デシダンプはアメリカのメーカーで作られて 

いるんですが、図の中にメーカーのいう効果を 

プロットしているのですが、実際に調べてみる 

と、一番よく効いていた人で、図のような結果 

で一番惡い人ではほとんど効いていない。標準 

偏差も大きくかなりばらつきがあります。

それから、J I S規格というのがあって、一 

番よく効く耳栓というのはだいたいこの程度で 
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すから、高い方では確かにJ I S規格を満たし 

てますけど、低い周波数では満たしていない。 

低いほうがどうしてもうまく出てこない。500と 

か1,000Hzですから聴力にそれほど有害ではな 

いのですが、このあたりの効果がよくないとい 

うのはどうやら装着の让方が惡い。少しでも隙 

問があると低い音はどんどん回り込んで入って 

きますから、装着の仕方を現場ではきちっと知 

っておく必要があります。特に人問の外耳道は 

入口から奥に向かってすぐの部分で曲がってい 

ますから、うまく入れなければならない。です 

から、耳を斜め後ろに引っ張るようにして入れ 

てやるとうまく入ると言われています。

それから、耳栓の管理の面で言いますと、こ

のデシダンプは使い捨てなんですよね。だから、 

ずっと使えるわけでないし、洗ってもだめなん 

です。ところが、この最低値のデータの人は2か 

月問同じものを使っていて、手についた油とか 

いっぱい付着して固くなっていて、ほとんど効 

果がない状態になっていた。ですから使い摺て 

の耳检は必ず使い捨てで使ってください。

また普通の人でいくら耳栓をしてもその効果 

は30デシベルくらいまでですから、120デシベル 

くらいのところで使うと、直の耳では90デシベ 

ルくらいまでしか減らないよ、というように耳 

栓の限界があることを知っていただきたいと思 

います。

騒音•課題
給食調理場の洗浄作業の改善

まず、音を閒いてみてくださ 

い。給贪の調理现場での洗汴作 

業です。

［音を出す］

今の場所のビデオがあります 

ので見ていただきます。

［ピデオ省略］

S動洗汴機の中でブラシをか 

けられ、すすぎをして、この中 

に入れるわけです。人間工学的 

にも問題はあるし、温熱条件や 

その他の問題もたくさんあっ 

て、ある意味では安全衛生の宝 

郎とも言えるのですが、この職 

場の大きな音源になっていま 

す。しかし、これで難聴が起こ 

るということはないようです 

が、閒いていただいたとおりや 

かましい作業で、快適な職場と 

はとても言えないわけです。

課題ですが、今お見せした学 

校給食調理場をひとつのイメー 

ジとして持っていただいて一今 

のビデオそのままでなくて結構

です一、午後の洗潘作業におい 

て発生する騒音をできるだけ輕 

減するためには、どのような対 

策があるかということを考えて 

いただきたい。

前提条件を申しますが、ひと 

つは単独校方式。これは、いわ 

ゆるセンター方式という、地域 

の全体の給食を作ってそこから 

W送するという方式ではなく 

て、その学校の生徒の分だけ作 

る学校にある給食埸ということ 

で考えていただきたい。調理員 

1人当たりの食数が、実際のビデ 

才の所より少なめにした方が対 

策がたてやすいと思いますの 

で、100から150负くらいとしま 

す。そして、学校給食ですから 

自治体がお金を出してやるわけ 

ですが、比較的大きな自治体で
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第2回労働安芏衝f1

ピデオciiynの洗n•作菜の说明をする01柄さん

予算措置はある程度可能である 

ということにします。

それから、調理員の皆さんは、 

自分たちのやっている仕事にも 

のすごく自負を持っていらっし 

やる。教育の一環としての貴任 

感とか子供たちへの愛情という 

のを非常に持っていますから、 

そういう調理員さんのモチベー 

シ2ンを低下させないような対 

策であること。

そして、いろいろな安全衛生 

の宝庫であるという話をしまし 

たが、夏は署くて冬は寒いとか 

暗いとか、その騒音対策をとる 

ことによってそうした他の環境 

要因を惡化させない。むしろ、

昀上させる、というようなとこ 

ろで考えていただきたい。

以上のような内容で、今の洗 

汴作業の音を輕減させるための 

対策一それが進めば、ある意味

食器の材質の変更と洗浄装置 

を変更するという提案が多かっ 

たようだ。

最終のすすぎ槽に食器が落ち 

るときの騒音を減らすために、 

すすぎ槽と食器の容器について

では調理方法にもからんでくる 

かもしれませんが、そのあたり 

もかなりふくらませて考えてい 

ただいて結構ですが一を考えて

いただきたいというのが課題で

す。

もいろいろとアイディアが出さ 

れ(すすぎ槽の中での騒音と容 

器に入れるときの騒音を一気に 

解決できないかということ)、ま 

た、作業者がどのような位圃、 

姿勢で作業するかも問題にされ 

ている。洗浄機からすすぎ槽に 

食器を通搬するベルコトンベア 

についての改善策を考えたグル 

ープもあった。

伊藤さんからは、調理員さん 

のVi任感や子供への愛悄といっ 

たモチベーションを低下させな 

い対策であることと指摘された 

も、議論を活発にした。僉器に 

ついては、ただ騒音が出なけれ 

ばよいということではなく、安 

全性についても議論されてい 

る〇

さらに、ハシやスプーンは生 

徒に持参させたり、食器の洗泽 

を生徒たちが自分で行なうよう 

にし、調理員さんがその指導に 

あたるようにしたらどうかなど 

という問題も議論されたことが 

特徴的であった。

騒音•小グループ討諭
モチベーションを低下させない対策を
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輝度比やクレアの対策も

伊藤昭好

安全衛生から仕事が見える 12ポイント 

安全衛生から仕事が兒える 9ポイント

安金衛生から什1Kが見える 8ポイント

安全衡生からfi:讲がWえる 7ポイント

安全斯生からft寧がWえる 6ポイント

安⑽生からfl:,かWえる 5ポイント

衣を曲1｛か“11 •がWえる 4小〇卜

か“II ♦か父/4 ►

照明は『トレーニングマニュアル』 

では38頁から/11貝までで少ないの 

で、読み合わせをやっていただこう 

かと最初思ってたんですが、時問も 

ないようですので、後で独習してい 

ただくとして、簡単に解説をしてお 

きます。

IIIII" IIII "II111111" I • II" IIII11""" 11" 1111" II" 11" 1111"""

作業に応じた適切な照明

図1をみてください。かなり小さ 

な文字まで書いてあります。今の状 

態でどのくらい小さな文字まで見え 

るか、見てください。组光灯の下と

そうじやないところで明るさが違いますが、700 
から800ルクスのところで、どのくらいまで見え 

るか。次に明かりを少し落とします。そうする 

と、かなり暗くなる。1〇〇ルクスくらいまで。

労働安全衛生規則一労働省の規則ですが一で 

は、作業区分によって、表1のような明るさが 

必要だよということになっています。精密な作 

業で300ルクス以上、鋅通の作業で150ルクス以 

上、粗な作業で70ルクス以上。さっきの電気を 

落としたときの明るさがこの70から80ルクス、 

明るいところで1〇〇ルクスでしたから、粗な作業 

といってもかなりやりにくいんではないでしよ

表1照度の基準

(労阑安全ffi生規則)

相密な作菜 300ルクス以上

通の作業 150ルクス以上

机な作菜 7 0ルクス以上

表1

うか。この規則というのはかなり今の実悄にそ 

ぐわない、ということは知っておいていただき 

たい。かなり暗く、作業がしにくいのです。

どのくらい必要かというと、J I Sに照度基 

準というのがありますので参考にして下さい。 

暗ければ、補助照明、あるいは天井の蛍光灯を
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照明

増やすとかしていただきたい。特に蛍光 

灯の場合ですと、表面がホコリで汚れて 

きますとかなり照度が落ちてきます。こ 

の部屋の蛍光灯は、まだきれいだと思い 

ますけれども、蛍光灯と裏の反射板のよ 

ごれが照度にかなり影锷します。それか 

ら、蛍光灯には寿命がありますから、切 

れたら取り替えるというのでは少し遅い 

かも知れない。できれば定期的に取り替 

えていった方がいいのです。 

1111111inn tiiKiiiiiiiinin it mi HIIIIII ti in linn mi mtn II HIIIIIIIHI 

輝度の比にも注意する

それから、照度だけでなく輝度の比にも注意 

するということです。照度というのは、今はセ 

ンサーを机の上に置きましたが、つまり机の上 

にどれだけの光が入ってくるかということを測 

ります。輝度というのは、何か輝いているもの 

から目に入る明るさを測ります。ですから照度 

と輝度とは意味が少し違います。輝度というの 

は、ある光を出すものを直接測っているわけで 

す。つまりセンサーはわれわれの目の位置にあ 

る〇

これに対して照度は照らされている状態を測 

るわけです。最近では輝度の比、例えばこのテ 

レビ、光を発していますね、v D Tなんかでも 

そうですけれども、明るいところだと少し見に 

くいですね。適正なコントラストということで 

いうと、周囲の輝度と真ん中の輝度の比ができ 

るだけ大きい方が見やすい。大きいといっても、 

20分の1から100分の1くらいの間のときはよい 

といわれています。

•"11" 11 | m """"""""""""""""""""""""

グレアも作業に惡影響

それから、グレアというのがあります。目で

見たときに、照明、この蛍光灯も目に入ってき 

ます。それが、直接入ってきて見ずらくしてし 

まう。これを直接グレアといいます。あるいは 

テレビを見るときに、みなさんの方から見て蛍 

光灯が映ってないですか。画面を見るときに映 

りこんでいると非常に見にくい。反射して入っ 

ているので、反射グレアといいます。

このように明るいものが自分の見たい視野に 

入ってきて邪魔をすると舍、それをグレアとい 

います。そういうものがあると、見にくくなる 

し、それを視認するときの状態も悪くなるので、 

グレア源にも十分注意してください。照明のこ 

とはVDT作業に関していろいろ出てくるとは 

思うのですが、基本的なことはこのマニュアル 

に書いてありますので読んでいただきたい。

本来ならば、まずこのマニュアルを独習する。 

その上で講師が少しポイントを言って、課題を 

出して、討議をして、発表して、というのをも 

う少しゆったりとやるんですが、今回かなりぎ 

ゅうぎゅう詰めで来てますので、どうしても端 

折りがちで申し訳ありません。でもひとつの方 

法としてこういうのもあるのだというのを体験 

していただくのも、この学校の目的でもありま 

す。 ・
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実効ある時短と労働の自律性

酒井一博
労側科字研究所

2泊、議論に参加させて頂いてとっても楽しか 

った。4、5年前の謂座と比べるとかなり変わっ 

てきたと思います。例えば、作業姿勢の問題を 

とりあげるなら、写真やビデオに撮って、確か 

なイメージをつくりながら、皆で議論すれば相 

当にわかりがよい。では、環境の問題はどうで 

きるかというと、これは少し難しいのですが、 

滤辺さんや伊藤君がうまく準備してくれて、音 

を出したり、測定器を使うことで、これもクリ 

アできた。でも、絵にできない課題はあるんで 

すよね。例えば、作業編成や労働時間は、安全 

衛生にとって基礎的な課題ですが、これらはビ 

ジュアルにしにくい分、わかりにくいというか、 

とりあえずあとまわしにされやすい。

ちょっと話はそれますが、KYTやQC運動。 

いろいろな問題があるために、现塌の皆さんは 

ぶつぶつ言いながらやっているのですが、それ 

でも、それなりの効果をあげているとみなけれ 

ばいけません。なぜかと言うと、ビジュアルな 

ものを使って、小グループで討論をやることの 

よさを認めないわけにはいきません。少し大げ 

さにいえば、普遍的な課題解決の方法なのでし 

ょう。しかし、ああいうやり方だと、時間や作 

業組織の問題などがネグられやすいわけです。 

ところが、この学校での議諭を閒いていて、と 

ても安心したのは、例えば自分の裁量で仕事が 

できるとか、マイペースで仕事ができるとか、 

仲問とコミュニケーションがとれる、仕事の全 

体像がっかめる、一連続作業時間を守る、商品 

中心の考えを変える、休憩室があるのがよいと 

か、人間工学とか環境だけに目がいっていては 

指摘しにくい問題がすでこれまでの討論の中で 

たくさん出てきている。これは大変重要で、こ 

この参加者たちの力量だといえます。

では、最後の謁義は、「休息条件」と名づけて、 

絵にしにくい部分ととりくんでみたいと思いま 

す。

安宝衛生の4つの課題

生涯の労働時間は、所定分だけを計算しても、 

18歳から泣年60歳まで42年間働くとして、年問 

2,000時間をかければ、84,000時間になります。 

そうすると、その84,000時間、職場にいて、そ 

こで何かを遂げたいと思っているわけです。当 

然、キャリアをつける、能力を向上させたいと 

願っている。これは、企業がというより、その 

職場の中で自分のアイデンティティを置きた 

い、能力を向上させていきたいと考えているは 

ずです。どうせやるのならば、快適な環境の中 

でやっていきたい。職場の人との関わりの中で 

様々なことに参加をする。それはなぜか。人間
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的に自分が成長していきたい、いい生きざまを 

つくりたいと思ってこそです。こうみてくると、 

けがをしない、病気にならないだけでなく、よ 

く生きることを考えていくことも安全衛生で、 

これからは後者に力点をおくことになるでしよ 

ぅ〇

そうすると、今回の学校のテーマは「安全衛 

生から仕事が見えるJだから、そういう自分の 

思いに対して、安全衛生の枠組みがどうからむ 

かということを少し考えておかなくてはならな 

い。安全衛生の主要な課題は、っぎの4っです。 

第1は、仕事の質や量の問題、第2は、作業環境 

です。ここまでは異論はないと思いますが、こ 

れに、その時間の枠組みと作業組織の問題を加 

えて、職場の安全衛生をどうとらえかすかが、 

このセツシヨンの趣旨です。

作業の量や質からいくと、作業姿勢や作業里 

の問題のほか、作業強度や作業密度、さらに、 

休息条件がどう確保されているかということも 

具体的な課題です。作業環境にっいては、すで 

にやってきたから繰り返しません。それから、 

時間の枠組み、中身としては、昨日のスーパー 

マーケットの事例に対して、たくさんの人たち 

から一連続作業時間の問題、とくに寒冷に曝貉 

される時間を短くしろという意見が出ました 

が、そのへんがひとつあるし、さらに、残業と 

か休日がどうなっているか。これからの課題と 

しては、長期休暇をどうやって取れるかや生涯 

労働をどうみるかという視点だって必要です。 

こういう一連のものに交替制とか変則勤務の問 

題が加わる。作業組織の問題としては、組織の 

中での役割とか人間関係、特に管理者との人問 

関係は、ストレス要因として重要度が增すでし 

よう。どんな管理体制にあるか、厳しいノルマ 

のもとでは過労死のリスクが高まることはもう 

周知のとおりです。さらに視点をかえれば、企 
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業も社会的存在ですし、企業活動のなかで地域 

的なっながりとか社会的な貢献を実現させてい 

くことを考えていくというのもこれからの問題 

かもしれません。

時問を考える長さ

時間の枠組みを考えるというのは、われわれ 

の活動の単位をどういうふうに区切って考える 

かということですが、ひとっは一連続作業時問 

です。30分から1、2時間でしょう。職場でやる 

仕事の単位はだいたい、そのくらい経っと休憩 

時間がくる。それから、労働日の長さでしょう。 

24時間が単位です。っぎの単位は、1週間。今度 

の日曜日にこうしょう、というょうに労働週の 

長さで考えます。さらに、1年単位の生活。もっ 

と広げてしまえば生涯単位、っまり84,000時間 

の中で考えてみることもたまには必要です。労 

働日、労働週、労働年、生涯労働の4っの長さを 

切りわけて考えてみると、他面的なアプローチ 

ができると思います。

さて、それぞれの時間単位別にどんな指標を 

考えれば、安全衛生上有効であろうか。キーは、 

「休むJということです。一辿続作業時問との関 

わりでいくと自発休息。仕事中の手休めとか、 

余裕があれば一杯のコーヒー。「Kボタンjのビ 

デオ見ても、確かに安全衛生上の問題いろいろ 

とは目にっくけれども、でも正直ほっとすると 

ころがある。なぜか。多分、自律性とょべる何 

かがあるからでしょう。全員でこれだけやれば 

いいから、いま手休めして一服しても誰からも 

怒られるわけではない。それは自分たちでしっ 

かり管理できていることが、ほっとすることに 

つながっているものと思います。自発休息のよ 

さですね。

それから、管理休憩でしょう。昼休みを含め 

特集/職場改善トレーニンク

て10時の休みと3時の休み。これらを含めて10 
にどれくらい休憩を取れるかが、とても大事で 

す。労働日の長さは、1日8時間が基本ですが、 

それに、いうまでもなく残業が加わる。さらに 

大都会では、通勤時問がわれわれの生活の質に 

哎結することは、□々、体験しているとおりで 

す。

労働週の長さでいけば、休日制のありようがポ 

イントですが、小零細では週休2日にほど遠い状 

態にありますし、年休ですよね。このへんの分 

析はまた後で考えます。

このへんまでの分析はこれまでにも考えてき 

ましたが、これからは、生涯に関する視点で時 

間の枠組みを考えることが必要でしよう。とい 

うことは、仕事を与えられて、日々大過なく過 

ごせばよしとするのではなく、もう少し自律的 

ということを考えたい。そこでは、時間の枠組 

み自体を働いている側から作っていけるような 

方法諭が望まれるでしょう。例えば長期休暇を 

どうやって取れるか、リフレッシュ休暇、健康 

休暇などについては、般近大企業がさかんに取 

り入れようとしていますが、それだけでなく、 

ライフステージ別に労働時間を弾力化すること 

も試みたい。結婚や出産、子育て期のほか、高 

年期も含めて、ライフステージを考えていくと、 

勤務以外の時問が必要になります。その場合、 

いつも個人がやりくりするだけではなくて、反 

対にライフステージによって、勤務制とか労働 

時間を弾力的にできるようなことを提起して、 

それを実現していければ面白い。それから、教 

育休暇、実社会に出てまた勉強してみたいとい 

う欲求が起こったときにそれを可能にするよう 

なことも含めて、時間の枠組みの作り方を新し 

い視点から議論していってもよいのではないか 

と思います。

労働時間に対する安全衛生の評価の軸

そういう一迎続作業時問、労働日、労働週、 

労働年の長さに対して、どういう安全衛生の評 

仙i■をっているかといいますと、これまでは疲 

労•健康•安全などだったのですが、それらも 

含めてもう少し広げた紬を持たないと、労働年 

とか生涯労働にたいする評価はできにくい。で 

は、どんな軸で評価するか。私は、当面、5つの 

申山を考えてみたい〇それは、第1に疲労、第2に 

睡眠です。このへんまではこれまでと同じです 

よね。第3に自由時間の配分、第4に家庭貴任、 

第5に社会参加、だと思います。

もちろん、この5つの剌Iを立てることについて 

の妥当性を検討しなくてはなりませんが、それ 

はひとまずおいて、一連続作業時間から生涯労 

働までのどのあたりに評価をもっていけるかを 

考えると、第1の疲労は、一迎続作業時間、労働 

日から、せいぜい労慟週までの枠組みがうまく 

できているかどうかのチェックに使える。しか 

し、日々の疲労の状態を判定しても、生涯労働 

の評価につなげることは難しい。疲労回復に十. 

分な睡眠の質と量とが確保されているかどうか 

をみることによって、労働日の長さとか労働週 

との関わりが判定できます。労働と13由時問の 

配分も、大体そのへんのところから長期休暇の 

ところにまで入り込んで評価できるかもしれま 

せん。家庭窍任を安全衞生からみていこうとい 

うのは、労働日の長さからだいたい生涯労働に 

かけてのチェックに役立つ。それから、社会参 

加がうまくできているかどうかをチェックして 

いくのは、やはり労働年とか労働生涯とのかか 

わりをみたいわけです。つまり、これまでにも 

やってきたような疲労、健康、睡眠の状態から 

チェックすることと合わせて、今後、家庭责任
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や社会参加を考えながらチェッ 

クすることによって、労働年と 

か労働生涯の粋組みのチェック 

も一緒にできることが、これか 

らの時間的な枠組みを安全衛生 

而からみていく上で欠くことが 

できないものと考えています。

11111111111111111f111111111111111111111111111111  III 11IIIII111

休息条fl:のチェック

そういうふうに見てくると、 

休息条件をチェックするという 

意味合いは、少し幅広くとらえ 

た方がよい。ひとつは「休息と 

疲労回復」との関係について、 

誰もが考えてきた。しかし、そ 

れだけでなく、「残業とゆとり」 

をチェックすることも有効だ 

し、さらに、「節目作り」という 

観点から人生の休息を考えるこ 

とも面白い。そういう目で、休 

息条件をチェックできればいい 

かなと思っています。

一連続作業時間

短く働いて短い休憩をとった方がよいといわ 

れています。例えば、1日8時問働らき、休憩時 

間が2時間あったとします。この10時間の中でい 

ろいろな褊成の仕方があるわけです。8時間まと 

めて働いて、2時間休むというのも頭のなかでは 

考えられる。半分に割って4時間働いて1時間休 

み、4時問働いて1時間休むこともできるし、も 

っと割って2時間働いて30分休む組み合せを4回 

繰り返すしても、8時間働いて2時間休むことに 

なります。もっと細かく割ることもできるます
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回1一迎統作菜时問•姐制の効梁(ポー)レズ.19川) 

が、休憩を細かく挿入した方が疲労は小さくて 

すむと昔からいわれています。

例えば、実験によって、図1のような模式図 

がつくられています。7時から15時の8時問に約 

2時問働いて、30分強の休みを3回繰り返すよう 

なパターンと、そうではなくて、1時問働いて5 
分か10分の休憩を繰り返すやり方を比較してみ 

ますと、休憩時問と作業時間の比は一定でも、 

指標として作業Sと能率と疲労進み度の3つを 

考えますと、長くまとめて働いた方が疲労はう 

んと進んでしまう。それに対して、短く働いて 

短く休むと、疲労が余り進まないうちに仕事が 

中断するので、すぐ元の状態へ戻りますから、 

1日の作業の終わる時点では疲労の度合いはず

特集/職場改善トレーニング

1.5分休想6回(梭作業姐6.45%增加)

7 3 9 10 11 12 13 14 15 16
刻

|午前の休憩

図2小沭想の荷照別にみたネジWのミソ切リ

作業曲線(ハンハルト,1954による)

っと小さくてすみます。ですから、作業能率も 

ほとんど変わらずにいくのですが、休憩問隔が 

長くなると作業能率の落ち方が大きいために、 

結局1日トータルの作業屢もむしろ、短かい休憩 

をはさみながら作業をした方がよいといわれて 

います。

こうしたことは、1950年代からいろいろと実 

験がやられて、例えば、職人さんが旋盤でねじ 

の頭を切る作業のようすを観察しています。ド 

イツのデータです。7時から16時の9時問の中に 

1時間の休憩がありますが、昼休みと朝の9時ご 

ろにコーヒーブレイクが入ります。この方式で 

旋盤作業をやると、図2のような作業カーブに 

なります。朝のスタートから30分くらいたつと 

調子が出てきて15分問に400個くらいのネジが 

切れるのですが、1時問も過ぎると、能率はぐっ 

と低下してきます。ところ力、休憩が入ると、 

また元気を取り戻して、そこから1時間位はいい

能率でやっていることがわか 

りますが、それをすぎると、 

また能率が下がってくる。朝 

と昼の休憩をはさんで、1日に 

同じことを3回繰り返してい 

ます。これが通常の作業です。 

図の中段は、朝と昼の休憩以 

外に1.5分の休憩を6回入れ 

た。そうすると、作業時間は 

9分間短くなったが、総作業量 

は6.45%上がったというわけ 

です。同じように3分の休憩を 

6回入れて、18分休憩時間を増 

やしたところ(図の下段)、作 

業後半の落ちこみを食い止め 

るために、総作粢附は11.1% 
増えたことが示されていま 

す。われわれはこれを作業曲 

線と呼んでいます。作業曲線は疲労曲線の引っ 

繰り返しだと見てますから、疲労の予防に小休 

憩の効果はあるとみることができます。

では、どんなタイミングで小休憩を入れれば 

効果的か。本当は一人ひとりの作業者の状態に 

よって休めることが好ましい。「休みたいときが 

休みどき」というわけです。これまでの紆铖か 

らいえば、作業中に、①目が疲れる、しよぼつ 

く、②頭がぼうっとする、③ミス操作が增える、 

操作スピードが鈍る、④肩が凝る、⑤生あくび 

が出る、これで5つですが、この症状のうち2つ 

あてはまったらからだは休憩を欲しているとみ 

てください。そういえばもう話すのをやめなけ 

ればいけないのですが、もう少し閒いてくださ 

い〇

小休憩をひん繁に入れて迪続作業時間を短く 

切った方がよいと言ったわけですが、そうかと 

いって、単に生理的な疲労回復のために休憩が
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回3 問隔時間別にみた爆宅と就床時刻の比較

18 19 20 21
時 刻

22 23 〇 1 2

勤務間隔時間 帰宅時刻 就床時刻

14時問以上 |----------- ----------- 1
13時間台 |—— ----------- 1
12時問台 ——------------ 1
11時間台 I------------ 1
10時問台 I----------- -I
10時問未満 H—I

あるわけではない。考えてみると、先ほどの1.5 
分の休憩って一体何なのか。手を休めてああっ 

と言ったら、1.5分たってしまいますよね。それ 

でも能率は下がらない、とドイツ人たちは言う 

のですがね。5分の休憩でも、トイレに行くのに 

走っていかなければならない。1〇分あれば、ソ 

ファにすわって皆と雑談できる〇 2◦分あれば、 

多分職場を離れてコーヒーをすることができ 

る。30分あれば外へ出てみようという気になり 

ますね。外気に触れて、キヤッチボールでもし 

ようかと。だから、30分あればかなり違うわけ 

です。

つまり、小休憩をひん繁に挟めればいいわけ 

ではなくて、休憩には社会性があるから、長い 

休憩と小休憩との配分が大事です。

残業と勤務峙問問隔

以前、大手電機メーカーで働いている30才代 

の方に、生活時問の記録を1週間つけてもらった 

ことがあります(図3)。私たちはよく勤務間隔 

時問を問題にしま 

す。勤務間隔という 

のは仕事が終わっ 

てから次の日の勤 

務に入るまでの時 

間間をさします。こ 

の勤務間隔時間は、 

残業があれば短く

なります。そうする 

と、普通なら8時間、 

拘束でいえば9時間 

くらい会社にいて、 

これに往復1〜2時 

間の通勤が加わる 

から、残りが自由時 

間というような構造になります。ですから、睡 

眠も含めた自由時間としてはだいたい13〜14時 

間あるわけです。ところが、残業があったり、 

通勤時間が長くなると自由時間は圧縮されま 

す。こんなことを頭に入れて図3をみてくださ 

い。

勤務間隔が14時間以上あった人が何時に家に 

帰っているかというと、平均19時に家に帰って 

いるわけです。13時間の人は20時ちよっと前に 

帰っている。12時間の人は、家に20時半頃着い 

ている。11時間台の人は22時頃です。当たり前 

ですけど、勤務間隔時間が短くなるほど家に着 

く時間は遅くなる。ところが、ここが面白いと 

ころですが、次の日も仕事があるから、帰宅す 

る時間が遅くなっても、そこそこの時問になれ 

ば寝るわけですよ。つまり寝る時刻はそうは変 

わらずに、23時半ころ寝る。ところが、勤務間 

隔がそれより短く11時間くらいになると、家に 

帰る時間はさらに遅くなってくると、寝る時刻 

も遅くなる。遅く帰ってもサラリーマンは、朝 

ちゃんと朝起きますから、当然、睡眠時間が短 
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くなる。この資料によると、だいたい勤務問隔 

時問が12時問を割ると、睡眠時間が減りはじめ 

ます。この点はとても大事です。残業の限界を 

示しているかもしれない。と同時に勤務問隔時 

問が短くなるほど、在宅時問、とくに帰宅から 

就汰までの11.训1がどんどん尥くなる。過人な妓 

業は、慢性疲労を起こす原因となり、また、生 

活の質の低下をも引き起こすことが、このデー 

夕からわかります。
111"" 11"""""" 11,""" 11 "II """"""" 11""" 1111IIII " 11II " II" 11 " 11 " II" 111

年問労働時問の現状と時短効果

時短を議論するには、当然残業をシビアにみ 

なくてはいけない。これは皆さん、とうに分か 

っていることなんですけど、最後に、この点を 

確認してやめたいと思います。ここに書きまし 

たが(図4)、I年365日から年間の休日数を引い 

てやれば年問の勤務日数が出ますね。これを① 

とする。これに所定の労働日の長さをかけてや 

れば、年問の所定の労働時間が出る。これを② 

とする。日本の大企業では1800-1900時問台で 

すよね。でも実際には所定で議諭したって残業 

が多ければ、全然話が違ってしまうわけで、年 

問の実労働時問をとりあげなくてはなりませ 

ん。この所定労働時間に対して、時間増の方向 

に(動らくのが言うまでもなく残業時問ですね。 

反対に、減らすのは、休暇で、年次有給休暇の 

取得日数が問題となります。その年休数に所定 

の労働時問をかければ、年間分を計算すること 

ができる。

さて、こうすることで、自分たちの労働時間 

がどのくらいの水準にあるかということが議論 

できるわけです。少しモデル計算をしましよう。 

休日をどう設定するか。週休2日ですと年問104 
日、それに祝日分13日を足せば.1170が所定の 

休日になるわけです。少なくとも365から117を 

引きたい。所定でいけば、年間の勤務数は、中 

小等細含めて早く2480の水準を成したい。つぎ 

が労働日の長さです。もし8時問とすると、週休 

2日が完全に達成できたとしても、1984時間にし 

かなりません。でも7時問半にしてやれば、1860 
時問〇1□に30分時短をすれば、何と年に124時 

問短縮されるわけです。さらに、7時間でいけば 

1736時間。だから、労働時間を議論するときに 

は休日をどのくらい確保できているかというの 

と、1日の労働時間の長さが直接効くことを改め 

て確認しておきたい。

先ほどもいいましたように、ここまでが所定 

の世界なのです。これをもとにしてブラス(延 

長)の方向に働かせるの残業で、マイナスに働く 

のが年休等の休暇です。残業は、労働省の統計 

を見ますと、製造業の全平均で月に約20時間で 

す。そうしますと、年問のはねかえり分は、約 

2 4 〇時間になるわけです。もし月に5 0時問残業し 

ますと、このくらいの残業はそうめずらしくな 

いですよね。これで年問600時問です。決して小 

さな数字ではないですよ。もう一方、休暇の短 

縮効果は、これも労働省の統計によりますと、 

付与日数はともかく、取得日数は確か9日くらい 

のはずです。9日だとすれば、年問へのはねかえ 

りは、1日7.5時間で計算して67.5時間しか効き 

ません。日本人の年休消化分は67.5時問ですが、 

それに対して残業のブラス分は240時間という 

わけです。

この春闘でも時短が最大のトピックで,しよ 

う。口角泡をとばしての所定短縮分は休日の2日 

か3日増、時間換算で15〜20時問というところで 

しよう。ところが、残業で効いてくるのが、月 

20時間のペースでも年間240時間、50時間なら 

60◦時間です。年次有給休暇20日問をまるまる取 

れば、年間150時間に達します。時短でどこに目 

をつけたらよいか。前提として1日7.5時間、勤
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図4労働時間の仕組み

365-年間休日数=所定勤務数 ① 
A

① x所定労働時問=所定の年問労働時間 ②

② +年間の残業数-(休暇数x所定労働時問)=年問労働時間 ③
B C

A;休日数 週休扣当分1〇4日+祝日分130 = 1170
所定麵数は①式により、305- 117 = 248
年問の所定労働時問は②式により、

7 7.5 8

所定勤務数248日 1736 1860 1984

この所定労働時問をベースにして、③のように 

延長側に働くのが、残業(B)であり、 

短縮側に働くのが、休暇(C)である。

残業の延長効果

月20時間とすれば、年間240時問の延長

月50時間とすれば、年問600時問の延長

休暇の短縮効果

年間休暇取得9日とすれば、年67.5時問の短縮“日当たり7.5 
年問休暇取得20日とすれば、年150時問の短縮 時問として)

実際の年間労働時問

前提：1日7.5時問年間勤務数248日

年問所定年問残業年問休暇数 

(時間) (時問) (日)

実際の年問労働時問 

(時間)

1860 240 20 1950

1860 600 9 2392.5

務数が248日であったとして、所定は1860時間に 

なりますが、年問残業時問240時間を加え、年次 

有給休暇20日分を差し引けば1950時問。ところ 

が、所定1860時間に対し、月に50時問残業をし 

て、年休を9日しか取らないとすると2400時問に 

なぅてしまいます。

なぜ、こんな当たり前のことを話しているか

というと、例え

ば、昨日音を出

してみたり、C
〇2の消度を測 

定したりしまし

た。別に測定法

をしらなければ

ならないという

ことではありま

せん。われわれ

は五感を持って 

いるわけだか

ら、この五感に

よって、この音 

は、この温度は、 

これくらいらし 

いぞ、という目 

安をつけてほし

いためにデモン

ストレーシヨン 

をやったわけで

す。同じでして、

労働時間にっい

ても、時短の効 

果、残業の及び 

方、年休のかか 

わりなどの相互

関連について、

頭のトレーニン 

グをしておきたかったわけです。

ぜひ、時間短縮もしくは休憩と労働の配分に 

ついての理解を前提に、どうしたら皆さんたち 

の職場において時間短縮ができるか、そのため 

には何をしなくてはならないか。そのへんの議 

諭を宿題にするかは別にして、ぜひ考えてみて 

ほしいと思います。 ■
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小クループ討論で職場改善

2拍3日の労働安全学校の2日 

目の般後、懇親会に入る前に、

①人間工学、②温熱環境、③騒 

音•照明、④休息条件(3日目の 

午前)の各セッションで職場の

が、あわせて「Kボタン」で実 

際に行なわれた改善対策の一部 

も紹介する。労働組合が1年がか 

りで自らの職場の改善に取り組 

んだ成果なのだが、今回の労働

ってきて設置すればよい、など 

贤用もそうかからないことも指 

摘している。

現実に、図1のようにストッ 

パーが設置された。刃の手前に

安全衛生をみる基本的なトレー

ニングを行なったうえで、再度、

安全衛生学校の場での議論も参 

考になったと言っていただける

透明のアクリル板を設置してあ 

る。作業面とアクリル板の間は、

「Kボタン」の職場改善について

'\ヽグルーブ討諭を行なった。3日
のはうれしいかぎりだ。 切断する材料の真綸板の厚さ分

隙問があいている。

目にその結果を報告し合って、 

全体討諭。これらの場には、「K
まず、シャーリング(裁断機、

12頁の図2参照)作業について

12頁の図2のように機械の操 

作は足でペダルを踏んで行なう

ボタン」の労働組合の方も参加

していただいた。

は、多くのグループが、ストッ 

パーー安全装置の設問を提案し

が、このペダルは塗装して注意

をひけるようにした方がよい。

また、裁断された离鍮板は機ここではその概要を紹介する た。具体的に、風防ガラスを拾

図1シャーリングに設芯された安全装匿 図2フレクション作業の手元の梯子 
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械の下に落ち、作業者が腰を屈 で斜め後方か

めてもぐりこむようにして拾つ 

ていたが、傾斜板を設置して機 

械の脇に落ちてくるようにし、

そこに台車をおいたらどうかな

らひきとめる

方式の安全装

置が設置され

た。図3、図

どの提案もあった。

フレクション作業は、I3頁の 

図3のように、長年桢み重ねら 

れた独特の姿勢で作業をしてい 

る(左足を右足の上に紐み、操作 

榨につけたくさりをれ足にまい 

て操作、身体は左にひねった姿 

勢)。この作業姿勢、作業方法を 

改善するための方法について、 

各グループで様々な議論が行な 

われたが、いずれにしても熟練 

した作業者と十分議諭し、納得 

した上での改善の実施が必要で 

あろう。

なおこの作業についても、図 

2のように、指先の安全を確保

4は、左右両 

侧からとった

写真である。

安全装置に 

ついては、「ぬ 

き」作業につ 

いても指摘さ 

れたが、図5 
のように実際 

に設置され 

た。透明のア 

クリル板を使 

用したもの。

安全装置をつ 

けると、一方 

向だけでは打
図6 「かえし」作業の手元の择子

する改善の必要が指摘された。 ち抜けないので、半分抜いたら、 を打ち抜くことになる。

この点については、両腕をひも 前後をひっくり返して残り半分
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もうひとつ、「かえし」のけと 

ばしプレスについて。】2頁の図 

5のような作業だが、前頁の図 

6のように手先が危険だ。これ 

には、図7のような安全装置が 

設置された。図7では左斜めの 

位置にある斧型の板がプレスが 

落ちるときには、図8のように 

中央に下りてきて手が入らない

囡7 「かえし』作業のリとばしブレスに設遛した安全装矜

「がらかけ」

作業ではない 

が、実際にフ 

ード(囲い)を 

設置した簡単

な対策も行な 

われている 

(図 9)〇

ようになっている。 「ざぼんか

けJ作業け3頁の図7参照)等の れている容器をあげての改善の

「がらかけ」作業(13頁の図6 
参照)では、騒音対策として、缶 

の周囲にゴムを貼る、フードの 

設置、吸音川のカーテン等が提 

案された。

有機溶剤対策や紛じん対策につ 

いての提案も多くなされた。「ロ 

クロ」作業(12頁の図9参照)に 

おいてもシンナーを使用してい 

るが、具体的に印刷業等で使わ

提案もあった。

、共同作業や仕事のペースのよ

を残したいという指摘が多か 

ったことが印象的であった。■
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フォローアップが何より大切
酒井一博
労働科学研究所

本来ですと、総括討論は皆さんとやらなくて 

はなりませんが、峙問の制約もありますので、 

私なりのまとめをしたいと思います。

「Kポタン」の改善については、いろいろいい 

案が出たと思ってます。組合の関係者もいらっ 

しやるし、少しでも手を付けていただいてその 

報告を、参加者に知らせていただきたいと思い 

ます。

広く浅く、改善型で

開校の最初に言ったように、現場のあらを探 

して溜飲を下げるのはやめようということから 

スタートしましたから、この学校のまとめも少 

し褒めることからやってみたい。何よりの収穫 

は、3日問参加して労侧安全衛生をきちんと m 
でやれば仕事が見える、見えたといえる展開が 

できる自信が得られたことではないかと思って 

います。

働いている者には、総合的に見られる目があ 

るということがとても大事なことです。安全衛 

生というのは级門家がやるものだと、思い込ん 

でいる人がいます。私たちの研究所もそうです。 

研究部が専門別に3っに分かれている。例えば、 

環境の専門家が職場に調べにいくと、ほこりと 

か溶剤などについてはとても細かく見て分析し 
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てくるのですが、そこで働く塗装作業者の姿勢 

は目にうつらない。へんてこな姿勢でやってる 

ために腰痛になるんじやないか、私たちが見る 

とそういうふうに見えるのですが、環境屋はな 

かなか人間工学的な、もしくは働いている人の 

負担をとりあげてくれない。多分、反対のこと 

もあるでしょう。専門家にまかせるということ 

はそういうことです。專門分野だけに、狭く、 

深く落ち込んでいってしまうおそれが大きい。 

でも、この学校を3日やっただけでわかります 

が、総合的に見る視点。現場には休息条件や、 

人間関係のこともあれば、環境の問題もあると 

いうことを、少し象徴的にいえば、広く洩くと 

らえるということを積極的に進めてみる。しか 

も、職場の人たちの力で、予防的に対応するよ 

うにこころがけてみる。そうしてみれば、今回 

やってみてそう失敗はないと思いますが、どう 

ですか。人問工学から見ることと作業環境改善 

と休息という3っを総合的に広く浅く、それを現 

場でとりあげて、しかも、改善するかたちでい 

けばとてもいいと思います。

もう一つ安全衛生の目からいえば、アメニテ 

ィの向上がとても大事です。伊藤さんの音の話 

をきいていても、確かに100デシベルくらいの音 

だと、難聴を疑わなくてはいけない。では、85 
まで下ければよいのか。85だってものすごい音 

特集/職場改善トレーニンク

小グループ列論のよさを生か•)

をある程度レベル合わせしましよう、それは自 

分たちの職場で実行できるために、人問工学、 

環境、休息などにっいて瓰低限のことを知る。 

大事なことは、自分の職場で応用することによ 

って、消化不良分を補っていただきたいことで 

す。

なわけですよね。でも基準からい 

けば、85まで下がってしまうと、 

ひとまずよしということになって 

しまうわけです。でも、働く側か 

らいえば、快適な環境で让事をし 

たい。だとすれば、騒音でいえば 

85ではなくて70だし、70ではなく 

て60だし、オフィスなどでは50を 

めざすのは当然です。

法律による規制や、お上の基準 

に合わせて行こうとするという発 

恕からだけでは、そういうレベル 

には下がってこない。それこそ現場で、もっと 

アメニティというところからとらえて、広く、 

浅く、改善型にという方向で取り紐んでこそ可 

能になるといってよい。そのことは、今回やっ 

てみて問違いはなかったと思っています。

2泊3日でも泊化不良

では、そんないいことづくめでこの学校が終 

わっているかというと、問題もいろいろあった。 

皆さんいいたいことが一杯あるでしよう。人数 

が多過ぎた、現場に行けなかった、なぜ「Kボ 

タン」を取り上げるのか、疲れた、各諭は消化 

不良だ、時問がたりない、臨場感がない、日程 

的に詰め過ぎ、部屋が使いにくい、女性の参加 

が少ない、そもそもこんな2泊3日の泊まりがけ 

で、しかも午前4時まで飲みながら議論をやるよ 

うなところに女性が参加できるのかとか、参加 

者のキャリアの差が目立つ、とかいろいろある 

わけです。

消化不良といわれても、これしか時間がとれ 

ないですから当然といえば当然です。それぞれ 

の现場でよくやっていくために、お互いの経験 

を交流すること、ベースで知っておきたいこと

ともかく自主対応、これは天明さんが開会の 

時に言っているとおりで、もう一回繰り返して 

みますと、問題解決的に安全衛生をとらえてみ 

ようということと、一人で齡々とするよりは職 

場の中で、地域の屮でグループ討議を繰り返す 

面白さを感じとっていただきたいこと。グルー 

ブ討議を繰り返すというやり方、それから、職 

場のあら探しからはじめずに、職場の良い点に 

学ぶという姿勢でやってみれば、かなりいいと 

ころへいくんじやないかと思ってます。

では、専門家は全くいらないのか。私たちは 

失業しなければいけないのか。でも最後の報告 

を閒いてますと、やはり測定はいるとか、健診 

をやってみたら、という案はたくさん出てくる 

わけです。そういう意味ではまだまだ呼んでも 

らえるのかなと、ちよっと安心です。われわれ 

はわれわれの持ち場、スタンスで、皆さんたち 

との共同作業をこれからもまだまだできるなと
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まとめ

思ってます。

総合的なアプローチ

今回日程的に消化不良だという意見があると 

いう話ですが、尖はこの学校の発恕は、『トレー 

ニングマニュアル』にヒントがあります。IL 
〇ではこういうトレーニングを実際にやってい 

るわけです。

『トレーニングマニュアル』には、付録が2111} 
付いてます。そのひとつに『トレーニングリー 

ダーのための手引きついていて面白いので、 

皆さんも読んでみてください。そこを簡単に説 

明しておきますと、言ってるのは3っです。安全 

衛生では総合的なアプローチをとろう。小グル 

ープワークを積極的に進めよう。そして、その 

職埸、地域ごとの経験に基づいて、安全衛生の 

トレーニングをやろう、ということです。

では、総合的なアプローチを取るというのは 

どういうことかと言いますと、先ほど説明した 

とおりです。トレーニングマニュアルの目次を 

みれば、「①安全衛生と設備」「②作業場の気象 

条件、照明、騒音」…「⑥安全衛生とよりよい 

労働生活のための日常活動」という具合に、俺 

は環境だけしかやらない、俺は人間工学だけ、 

作業組織だけということではなくて、全体をバ 

ランス良くやることが大切です。このパランス 

感覚を重視しようとするのは、専門家ではなく 

て労働者の目だと、私は思っています。 
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グループワークを積極的に進める

それから、2番目には小グルーブワークを積極 

的に進めるということが書いてある。インスト 

ラクター、これが今回の学校では講師ですが、 

短く、簡略に、要点のみを解説する。これはル 

ールのようなものですが、「演説するな」という 

ことが書いてある。インストラクターは要点だ 

けを簡略に言って、後は本人たちにまかせる。 

それはマニュアルを読むということなんです。 

今回、できればマニュアル読みを入れたかった。 

でも時問がなかったので、割愛し-した。

インストラクターは、最初にポイントだけを 

言って、マニュアルを読む段階でいろいろ質問 

が出れば、分かることは答えるし、必要に応じ 

て一緒に調べる。マニュアルには随所に課題が 

あがっていますから、それを取り上げてグルー 

プ討諭を進めていく。それから、グループ討論 

の結果を発表する。マニュアル読みの部分を除 

けば、大体同じようなパターンだったわけです。 

2泊3日のコースというのは結構大変なんです 

が、Iし〇のトレーニングは5日コースです。朝 

の9時から始めて16時半終了。ブログラムの編成 

例もマニュアルの付録にのっているので参考に 

してください(本遵5頁を参照)。
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その地域•職場ごとの経験に基づく

3つ目の特徴は、その地域、職場ごとの経験に 

基づいて安全衛生活動を展開しようということ 

です。その方法ですぐれているのは、チェック 

リストの活用です。これがマニュアルのもうひ 

とつの付録です。ともかくこういうことを学ん 

で、参加者全員が現場へ行ってその時にチェッ 

クリストを使う。チェックリストは、よく使い 

ますよね。でも、それは点検用のチェックリス 

卜です。例えば、社内で決めてある基準に合っ 

て!;ヽるかどうかをチェックするのがチェックリ 

ストの役割なんですが、I L〇のはかなり違っ 

ていて、職場をよくするための対策を選択して 

いくチェックリストです。

チェックリストを一つだけ読んでみますと、 
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「4?番 適切な高さの椅子やベンチを供与する 

か、座面の高さをそれぞれが調整できるように 

する」〇っまり、椅子がいいか悪いかをチェック 

するのではなくて、そういう椅子を現場で使っ 

てもらうことが、現場の改普をするうえで有効 

かどうかをチェックする、つまり対策を選ぶチ 

ェックリストなんです。チェックリストの対策 

が必要か不必要かということをチェックしてい 

きますが、このチェックリストの面白いところ 

は、チェックリストにもられている対策にわれ 

われが力づけられて、その職場の中にすでにあ 

るいい事例を見つけてこようというのがひとつ 

の特徴です。

もうひとっは、こんな対策ならこっちの方が 

いいよというのを職場職場で考えて、実践して 

いくことが蜇耍です。このように、まずマニュ 

アルを勉強する。マニュアルをただ読むだけで 

なく、役立つヒントを参考に、課題にっいて小 

グループ討論を繰り返す。その場合にできるだ 

け視聴覚教材を使って、安全衛生トレーニング 

をやる。また、チェックリストをもって職場の 

よ良い改善例に学んで、その応用を考える。こ 

んなスタンスで職場の安全衛生を活性化させて 

ほしいと願っています。 
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安全学校のフォローアップ

I L〇のやり方は参考にしていただくとし 

て、今回は2泊3日でしたから、日本式のわれわ 

れの修正版を体験してもらいました。この安全 

衛生学校の評価は、多分、参加者の皆さんのこ 

れからのフォローアップにかかっているといっ 

てよいでしよう。わずか2泊の間だけこんなこと 

をして、こういうやり方があったかと感心をし 

て、またわずかな知識を覚えたとしても、ある 

意味では何にもならないわけです。これを職場 

に帰って、皆さんがどうしていくかというフオ 

ローアップが何よりも大切です。そこで、ふた 

っのことを期待しています。

ひとっは、職場や地域で同じような請座をぜ 

ひやってほしい。少なくとも今回は初めてだか 

ら、私やが藤君、渡辺さんが高いところにいま 

すし、これをインストラクターと考えるなら、 

今度は皆さんたちがこちらの高い方に立ってい 

ただきたい。今回の運営がうまくいったとすれ 

ば、それはグループリーダーの方たちに負って 

いる而が大きい。次のインストラクター、グル 

ープリーダーを育て、職場で安全衛生を担う人 

たちを育てるという意味で、同じような講座を 

やってほしいというのがひとつのお願いです。 

もうひとっは、職場での実践抜きの安全衛生 

学校というのは、おわかりのように意味がない。 

そういうことからいえば、今は終わりではなく 

て始まりと考えたい。この学校では、たまたま 

「Kボタン」の改善をターゲットにしましたが、 

今度は自分たちの職場です。人様の職場はある 

意味では気楽ですよね。何を言っても自分の利 

害とは関係してこないから何でも言えるけれ 

ど、さてこれを自分の職場でとなると、そう簡 

単にはいかない。何かやろうとすると相手の顔 

も仲問の顔も浮かんでくるし、そういう中でこ 

れがどうできるかというのがとても大事なこと 

です。

半年後までに今回の経験を生かして各職塌、 

もしくは地域で、ぜひ実践して、ひとつでもま 

とまったケースを、主催の全国安全センターに 

レポートを送ってほしい。その実践に立って経 

験が交流できて、そこに、われわれが呼び出さ 

れれば、この2泊3日は本当に生きるように思っ 

ています。この学校がきっかけとなって皆さん 

と.やれることは一緒にやりたいと思っていま 

す。以上です。 ■
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