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取引先

全国有力スーパー
ドラッグストア
ホームセンター

など
全国の量販店様

５００社以上の仕入先様

㈱友和のご紹介
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2016年度 PSアワード 特別賞受賞

盲点
中間流通の
製品安全体制
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2016年度 PSアワード 特別賞受賞

盲点
中間流通の
製品安全体制

2013年経済産業省様発行
『製品安全に関する

流通事業者向けガイド』

（2016年応募時の内容）
【1】クオリティコントロール本部の設立による

製品安全の体制構築

【2】Yuwa Cloudの運用による
情報伝達の迅速化と全国の拠点間共有

【3】YUWA STANDARDの啓発による
製品安全の体系構築品質方針の策定

品質管理体系の構築
品質基準の制定
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・倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の実施

・ＱＣマネジャーによる品質管理の実施と情報の共有

・庫内検品で不良品が発見された場合の取組

・情報の社内共有とチェック体制の強化

・仕入先様に対する品質意識の向上活動

・国内仕入先様の品質向上

・自社開発商品への取組（商品の事前監査・サプライヤー監査・お客様相談室の設置）

【製品安全に対する機能強化】

【１】クオリティコントロール本部の設立による製品安全の体制構築

【２】Yuwa Cloudの運用による情報伝達の迅速化と全国の拠点間共有

【３】YUWA STANDARD（当社独自の品質管理体系）の啓発による製品安全の体系構築

2016年度 PSアワード 特別賞受賞
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審査委員の先生方より頂いたご指摘

①当社倉庫入荷後の非破壊検査

だけでは効果が限定的

②除外した不良品の流れの

明確化が不十分

③QCマネジャーへの

フォローアップ体制の充実

新たな取組内容

①仕入商品のリスクを事前に把握

（視点１【１】にてご紹介）

②不良品置場の視認性および隔離性向上

（視点１【２】にてご紹介）

③社内試験制度

（視点２【３】にてご紹介）

2016年度 PSアワード 特別賞受賞

【代表的なご指摘内容】
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[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

・R-Map手法活用の背景

・実例と想定をR-Mapに落とし込み

・倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の強化

・不良品置き場であるDSAの隔離性向上

・QCマネジャーの機能強化

・ホームページの充実による製品安全情報の伝達強化

・品質管理フローチャートによる商品監査の強化

・お客様相談室の強化

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

【新たな取組みのご紹介】
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R-Map手法活用の背景

非破壊検査（未開封検査）

限定的な検査

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

従来

2016年審査時のご指摘

『入荷前での商品リスクの
把握が重要』

2016年審査時のご指摘

『限定的で「製品安全を担保」
という点では不十分』
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R-Map手法活用の背景

非破壊検査（未開封検査）

限定的な検査

気付き

製品安全に対する
リスクを把握する事により

事前対策が可能

限定的な非破壊検査
（未開封検査）での漏れを

補完

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

従来

2016年審査時のご指摘

『入荷前での商品リスクの
把握が重要』

2016年審査時のご指摘

『限定的で「製品安全を担保」
という点では不十分』
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R-Map手法活用の背景

製品安全を担保する方策は？？
疑問

検討

一般財団法人日本科学技術連盟様主催のR-Map実践研究会参加

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

今まで行っていなかった理論
に基づいた科学的検証が必要

R-Mapの活用が必要
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R-Map手法活用の背景

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

一般財団法人日本科学技術連盟 R-Map実践研究会

流通業での発展的な応用を検討

製造業向きの理論
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課題

R-Map手法活用の背景

R-Mapの活用の為の課題

課題

取扱SKU（単品）
× ＝ サンプル数

単品販売量

多

消費者に重大な危害を与える可能性のある事故

製品安全の重点ポイント

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

正確な評価が困難
少

少

少

多
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R-Map手法活用の背景

前述した課題を考慮し、カテゴリー単位での製品安全を構築するため、取扱商品を独自に分類ステップ1

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

友和分類コード表

大分類：７６項目
中分類：３２２項目
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R-Map手法活用の背景

カテゴリー別の仕入金額の比率にて主力カテゴリーを把握

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ2
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R-Map手法活用の背景

出荷数量データから発生頻度の目安を確認
中分類毎の事故の実例と危害内容

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ3

①当社不良品情報データベースより
1865件を中分類に落し込み

②事故事例と危害内容35件を抽出

③該当分類の出荷数量データより
発生頻度の目安を算出



Copyright(C), 2018 yuwa corporation.

R-Map手法活用の背景

実際の事故データに想定される事故の内容を加え、事故毎に事故のリスクを低減する方策を明記

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ4

①発生事例は無いが
想定される事故を追記

②事故事例と想定毎に
リスク低減方策を明記
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R-Map手法活用の背景

実際の事故データに想定される事故の内容を加え、事故毎に事故のリスクを低減する方策を明記

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ4

事故事例35件＋想定17件・・・計52件
→危害リスクの高い中分類・・・38分類/322分類

①発生事例は無いが
想定される事故を追記

②事故事例と想定毎に
リスク低減方策を明記
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実例と想定をR-Mapに落とし込み

事故事例を中分類毎にR-Mapに落とし込み
【1702　流し用品】

10-4超 頻発する C B3 A1 A2 A3

10-4以下

　　～10-5超

しばしば

発生する
C B2 B3 A1 A2

10-5以下

　　～10-6超

時々

発生する
C B1 B2 B3 A1

10-6以下

　　～10-7超

起こりそうに

ない
C C B1 B2 B3

10-7以下

　　～10-8超

まず

起こりえない
C C C B1 B2

10-8以下
考えられ

ない
C C C C C

無傷 軽微 中程度 重大 致命的

なし 軽傷 通院加療
重傷

入院治療
死亡

なし 製品発煙
製品発火

製品焼損

火災

（建物延焼）

火災

（全・半焼）

0 Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ

危害の程度

発
生
頻
度

＝実例

＝想定

【25　フライパン・焼き器】

10-4超 頻発する C B3 A1 A2 A3

10-4以下

　　～10-5超

しばしば

発生する
C B2 B3 A1 A2

10-5以下

　　～10-6超

時々

発生する
C B1 B2 B3 A1

10-6以下

　　～10-7超

起こりそうに

ない
C C B1 B2 B3

10-7以下

　　～10-8超

まず

起こりえない
C C C B1 B2

10-8以下
考えられ

ない
C C C C C

無傷 軽微 中程度 重大 致命的

なし 軽傷 通院加療
重傷

入院治療
死亡

なし 製品発煙
製品発火

製品焼損

火災

（建物延焼）

火災

（全・半焼）

0 Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ

危害の程度

発
生
頻
度

＝実例

＝想定

中分類：流し用品 中分類：フライパン

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ5

家庭用品では「無傷」の案件が多いが、重大な事故につながる可能性があることが判明
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実例と想定をR-Mapに落とし込み

前述の危害リスクの高い38分類は仕入先様に事前サンプルと過去の事故事例の提示を依頼予定

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ6

中分類毎にR-Mapを付加
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実例と想定をR-Mapに落とし込み

Ｂ領域以上の事例のある中分類の商品についてはより詳細な資料提出を依頼

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ7

中分類毎に事前確認事項を付加（カテゴリー別事故情報分析）



Copyright(C), 2018 yuwa corporation.

実例と想定をR-Mapに落とし込み

Ｂ領域以上の事例のある中分類の商品についてはより詳細な資料提出を依頼

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

ステップ7

中分類毎に事前確認事項を付加（カテゴリー別事故情報分析）

サンプル

提示

事故事例

報告

試験結果

（JIS・SG）
仕様書

● ●

R-Map 仕入先への事前確認項目

● ● ●

● ● ●

【06　洗濯用品】

10-4超 頻発する C B3 A1 A2 A3

10-4以下

　　～10-5超

しばしば

発生する
C B2 B3 A1 A2

10-5以下

　　～10-6超

時々

発生する
C B1 B2 B3 A1

10-6以下

　　～10-7超

起こりそうに

ない
C C B1 B2 B3

10-7以下

　　～10-8超

まず

起こりえない
C C C B1 B2

10-8以下
考えられ

ない
C C C C C

無傷 軽微 中程度 重大 致命的

なし 軽傷 通院加療
重傷

入院治療
死亡

なし 製品発煙
製品発火

製品焼損

火災

（建物延焼）

火災

（全・半焼）

0 Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ

危害の程度

発
生
頻
度

＝実例

＝想定

B領域以上のあるカテゴリーでは試験結果の提示を要望

B1・・・１

より確実な製品安全の担保

市場への安全な製品の供給

家庭用品では「無傷」の案件が多いが、重大な事故につながる可能性があることが判明
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品質方針：『商品を最良の状態で正確にお届けする事』

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化
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①倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の強化

・

・

・

【庫内入荷時の検品】

※瑕疵品を庫内に入れない。

09.商品品質向上基準書

04.検品内容 01.庫内入荷時
公開日 2015/3/27

管理№ 更新日 2015/6/2

発生時の対応と判断基準　　　　　※発見した不良品はすべて通常報告を行う。

全箱
外箱

検品項目

破損、破れ、穴が無い事

汚れ、濡れが無い事。全箱

検品対象 頻度

汚れ、濡れが無い事。

発見した場合、その他の３箱を検品し拡大性を確認する。発見数をメーカーに交換依頼。

発見した場合、その他の３箱を検品し拡大性を確認する。発見数をメーカーに交換依頼。

発見した場合、その他の３箱を検品し拡大性を確認する。発見数をメーカーに交換依頼。

１箱を抽出

製品に影響が無ければ補修し使用する。全体の3分の１以上あればメーカーに交換依頼。

発見数をメーカーに交換依頼。

内容物 １箱を抽出

１箱を抽出

破損が無い事。

商品違いが無い事。

目的

瑕疵品を庫内に入れない。

不良品・破損品を出荷しない。

正確な出荷を行う。

基準項目具体例

※ 検品項目と検品基準・・・・・未開封状態の目視と触診による検品。

品質基準 07.03.20ＹＱＣ作成

フッ素樹脂加工フライパン・鍋

【仕様書】
項目 基準 確認方法

仕様書
仕様書を作成して工場と製品仕様を確認する（仕様
書フォーマットにて作成）

サンプルの仕様確
認（分解して部品
単位で確認）

【安全性】
項目 基準 確認方法

食品衛生法適合試験
食品衛生法にしたがった試験をおこない安全性を確
認する

食品衛生法　食
品・添加物等の規
格基準試験適合

①材質試験　　　鉛　1μｇ/g
以下；カドミウム　1μｇ/g以
下　　②溶出試験　　重金属

（鉛として）　　1μｇ/ｍｌ以
下；過マンガン酸カリウム消

費量　10μｇ/ｍｌ以下

塗料
内面・外面の塗料・樹脂の確認（メーカー、品番、耐
熱温度など）

製品安全データ
シートなど

塗料に有害物質が含有され
ていないこと

【素材品質】
項目 基準 確認方法

素材 使用材質の確認（品質表示との整合性確認）
素材メーカー証明
書

板厚 フライパン・中華鍋・いため鍋（2.0㎜以上）

【品質試験確認項目】

項目 基準 試験方法 試験手数料金

★外観 剥れ・膨れなどの異状がないこと（目視） JIS-S-2010;7.4

★塗膜厚 15～60μ JIS-S-2010;7.4 ¥2,000

手かき法　　試験片の塗膜面に対して約４５℃の角
度に鉛筆の芯をあて、芯が折れない程度に強く塗
膜面に押し付けながら前方に均一な速さで約１０㎜
動かす。芯を塗膜面に付けてから押し終わるまでを
一動作とし、試験場所を変えて５回行い、１回の所
要時間は１～２秒間とする。５回のうち４回以上破
れなかった場合の鉛筆の濃度記号を、塗膜の硬さ
とする。

ＨＢ以上

評点４点以上（描画試験法）…描画試験機を使用

100/100（碁盤目テープ法）   塗膜面にカッターの刃を
用いて１㎜の間隔で縦横１１本ずつの素地に達する線

を引き、100個の碁盤目をつくる。この上にＪIS Z 1522
に規定する幅12㎜のﾃｰﾌﾟを指で強くはり付けてから､す
ぐ真下の方向に強く引き剥がす｡続いて､この操作をセ

ロハンテープの方向を90度回転して繰り返す｡

100/100（碁盤目テープ法）  塗膜に剥れの認められな
いものを100/100とする

★塗膜硬さ JIS-S-2010;7.4 ¥2,000

★塗膜付着力（内面・外面） JIS-S-2010;7.4 ¥2,000

友和物流基準書（抜粋） 友和 商品品質基準書

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化
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①倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の強化

庫内発見 不良品報告件数

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

不良個数4428個を排除 不良件数448件を排除
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①倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の強化

・取扱商品が多岐に渡り、確認ポイントが複雑

・不良品の発見精度に個人差が生じる

課題

検品基準の掲示の取り入れ
解決策

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

2016年審査時のご指摘

「検品基準の掲示の必要」
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①倉庫内物流工程における基準書の策定と庫内での検品の強化

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

細かな確認手順まで記載

お申し出の多い商品や、危害リスクの
高い商品を対象に検品基準書を作成

同じレベルでの検品が可能
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②不良品置き場であるDSAの隔離性向上

2016年以前 2016年～2017年

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

2016年審査時のご指摘

「良品と隔離することの重要性」

2018年以降
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③ＱＣマネジャーの機能強化 Yuwa Cloud画像

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

全国の物流拠点にQCマネジャーを配置
YuwaCloudによる全国及び取引先への

リアルタイムな情報共有
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③ＱＣマネジャーの機能強化

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

販売店様で発見される不良品は販売店様での対応に依存
実態

①販売店様よりお申し出・情報伝達

②商品返品

③具体的な確認

④全国および仕入先様に情報共有

不良品発見～商品の具体的な確認まで時間差がある

従来
①販売店様よりお申し出・情報伝達

②ＱＣマネジャーが販売店様・お客様を訪問

③具体的な確認

④全国および仕入先様に情報共有

・不良品報告から即時に商品対応・お客様対応が可能

・迅速な情報共有を行うことで不良品流出防止の観点
から製品の安全性確保に貢献

取組

課題
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【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

自社開発商品に関する製品安全の取組を仕入先様にフィードバック



Copyright(C), 2018 yuwa corporation.

①ホームページの充実による製品安全情報の伝達強化

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

お客様がパッケージの注意書きを読まない・取扱説明書を廃棄

課題

①商品パッケージにＱＲコードを記載

②お客様のスマートフォンにて読み取り

③ブックマークをして頂くことで、廃棄しても、「ご使用上の注意」を閲覧

取組

現在は一部商品だけですが、順次 ＱＲコードの記載は進めております。
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①ホームページの充実による製品安全情報の伝達強化

QRコード付き商品パッケージ ホームページ記載内容

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

将来的には仕入先様の商品にも広めていきたいと考えております。
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品質管理フローチャート

WQC-01-01-10

社外秘 2015年7月28日作成：岩島

（2018年5月31日　修正）

※ＱＣ室の承認印が無い製品のオーダーはできません。

開発の段階 商品開発部 ＱＣ室

【仕様書の修正】

仕様書の修正が発生した場合、必ずQC室にて確認を行います。

修正については、以下の承認を経た後に実施して下さい。

【修正内容の確認①】 【修正内容の確認②】

ＱＣ室 開発Mg 部長 ＱＣ室 開発Mg 部長

/ / / / / /

回覧後、QC室に返却 回覧後、QC室に返却

ＱＣ室 開発担当者 開発Mg 部長

/ / / /

回覧後、QC室に返却

ＱＣ室 開発担当者 開発Mg 部長

/ / / /

回覧後、QC室に返却

ＱＣ室 開発担当者 開発Mg 部長

/ / / /

回覧後、QC室に返却

【実使用試験の記録】

初回製品にて実使用試験を実施（社内試験）

内容のレポートについて各部署での確認。

ＱＣ室 開発担当者 開発Mg 部長 ＱＣ室 開発Mg 部長

/ / / / / / /

回覧後、QC室に返却 回覧後、QC室に返却

YUWA STANDARD
【消耗品用】　品質管理フローチャート

開発提案書Ｎｏ

QCの指摘に対し

MDが改善を実施する

担当者名

商品名①商品企画

②仕様書監査

メーカー名

【ＱＣコメント欄】

※課題、懸案事項、改善要望内容などを明記。次回までに改善を行う。

④サンプル評価

⑤パッケージ

デザイン

【承認　②・・・・・商品表示監査】 【ＱＣコメント欄】

※課題、懸案事項、改善要望内容などを明記。次回までに改善を行う。

【承認　①・・・・・工場監査】

③工場監査

⑥オーダー

生産

⑦出港前

【承認　③・・・・・出荷商品の確認】 【ＱＣコメント欄】

※課題、懸案事項、改善要望内容などを明記。次回までに改善を行う。

⑧入荷

【承認　④・・・・・ロットサンプルの保管】

㈱友和　クオリティコントロール本部　QC室

開発提案書の作成

開発提案書Ｎｏの添付

類似他メーカーサンプルの収集

【ＭＤとの初回打合せ】

・友和品質基準書との擦りあわせ。

・重要ポイント、注意点の確認。

・製品のリスクの洗い出し・・・・つぶし込。

・知財関連の問題点洗い出し。

仕様書の作成

生産工場の選定

【仕様書監査】

・友和品質基準書との擦りあわせ。

・検品項目の決定。

【承認 ①・・・・・工場監査】

・初回工場監査・・・・ＣＳＲを主体とする工場環境の監査。

・２回目以降の工場監査

改善要望に対する改善状況の実施確認。

クレーム対応評価、改善内容の確認。

仕様書と現物の整合性確認。

ＱＣ工程表の実施と検品記録の確認。

サンプルの手配

（１ｓｔ，２ｎｄ，３ｒｄなど）
【サンプル評価】

・仕様書の作成及び決定。

・ＱＣ工程表の作成及び確認。

・機能検査、安全性検査の実施。（品質基準に準拠）

・知財関連の再確認。

デザイン依頼書の作成

表示管理原稿の作成

他社パッケージ比較

【承認 ②・・・・・商品表示監査】

・他社比較。

・家庭用品品質表示法、景品表示法との整合性確認。

・効果効能、裏付けデータの確認。

オーダー及びスケジュールの確認。

【承認 ③・・・・・出荷商品の確認】

・出荷前検品結果の確認。

・初回商品のシッピングサンプル確認。

仕様通りであるか。表示に間違いは無いかを確認。

サンプルを確認しない初回商品は出港不可とする。

・継続商品の年１回シッピングサンプル確認。

仕様通りであるか。表示に間違いは無いかを確認。

機能検査、安全性検査の実施。

ロット毎のサンプルを手配。

【承認 ④・・・・・ロットサンプルの保管】

ロットサンプルを保管管理し、定期的な経年劣化品質確認を実施する。

【消耗品用】 品質管理フローチャート

②品質管理フローチャートによる商品監査の強化

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

手続きを踏まないと商品開発や
仕入れができない厳格な 運用

を行っております。

仕入商品の事故についての原因
究明や対策の打合せの際に、フ
ローに基づいて確認を実施。
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③お客様相談室の強化

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

お問い合わせQ&A

報告と同時に関係者全員
が確認できる体制

ネットワーク上に共有フォルダを作成

従来

担当者によりお客様への
対応のレベルの差

課題

問い合わせが多い内容など
を記載し、誰でも同じ回答
が可能

対策
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[視点１]製品の安全を確保・支援するための取組

取り組みの不十分な点を補完

【１】R-Map手法の活用によるリスクの見える化の研究

【２】クオリティコントロール本部による製品安全の取り組み強化

【３】自社開発商品の製品安全の取り組みをNB仕入商品に水平展開

2016年審査時に頂いたご指摘やご意見

【視点１】まとめ
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YUWA STANDARD
新体系図

[視点2]製品安全文化構築への取組
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[視点2]製品安全文化構築への取組

・「お取引先様 QC会議」の開催

・商談会での製品安全取り組み内容展示

・Yuwa Cloudでの製品安全情報の発信

・お客様相談室での製品安全情報の伝達

・ホームページへの注意喚起の記載

【１】お取引先様への製品安全に関する啓発活動

【２】お客様への製品安全情報の発信

【３】QCマネジャー人材育成

【新たな取組みのご紹介】
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[視点2]製品安全文化構築への取組

【１】お取引先様への製品安全に関する啓発活動

①「お取引先様 QC会議」の開催

QC会議でのメーカー様表彰

2015年10月15日 109社121名
2016年10月27日 107社112名
2017年11月1日 119社129名

2017年QC会議

製品安全確保および品質
向上の意識付けを行うた
め、不良に対しての対応
や改善対策が優れた
仕入先様を表彰
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商談会での製品安全取り組み内容の展示

[視点2]製品安全文化構築への取組

【１】お取引先様への製品安全に関する啓発活動

②商談会での製品安全取り組み内容展示

具体的な不良品の発見事例や
その手法を現場で取り組んでいる

QCマネジャーが販売店様の担当者様に説明
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Yuwa Cloud QCマガジン

[視点2]製品安全文化構築への取組

【１】お取引先様への製品安全に関する啓発活動

③Yuwa Cloudでの製品安全情報の発信

掲載内容
①事例を交えた不良品発見情報
②クレーム推移
③製品安全や品質情報についての当社独自の特集
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[視点2]製品安全文化構築への取組

【２】お客様への製品安全情報の発信

①お客様相談室での製品安全情報の伝達

自社開発商品に対するアフターフォローとしてお客様相談室を設置

対応マニュアルやフローの規定のほか
お問い合わせ内容のQ&Aとして過去のお問い

合わせをデータベース化

・開発担当の製品安全意識向上
・自社開発商品の参考

・消費者に誤った情報伝達防止
・社内教育
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[視点2]製品安全文化構築への取組

【２】お客様への製品安全情報の発信

②ホームページへの注意喚起の記載

商品説明だけでなく「ご使用上の注意」も記載

・仕入先様へ同様の取組をご案内し拡充
・危害程度の高い商品は危険性などを掲載

家庭用品業界全体を巻き込んだ製品安全
文化の啓発をすすめていきたい

今後

ホームページ 商品説明画面

取組
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[視点2]製品安全文化構築への取組

【３】QCマネジャー人材育成

QCマネジャーに対する人材育成として
商品知識や関連法規の習得が自由にできる環境

2016年審査時のご指摘

『QCマネジャーへの
フォローアップ体制の
更なる充実の必要性』

テスト
実施

理解度の差が明確化。今後の人材育成の参考になりました。

発見
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取り組みの不十分な点を補完

2016年審査時に頂いたご指摘やご意見

【視点２】まとめ

【１】お取引先様への製品安全に関する啓発活動

【２】お客様への製品安全情報の発信

【３】QCマネジャー人材育成

[視点2]製品安全文化構築への取組
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ご清聴ありがとうございました。

㈱友和 クオリティコントロール本部 岩島 徹


