
アイリスオーヤマの 
製品安全に対する取組 



企業紹介 

アイリスオーヤマという会社は 

 

 

 

（１）企業理念を実践しています！ 

（２）ジャパンソリューションを掲げています！ 

（３）ユーザーインとスピード経営を目指しています！ 



経営方針 

企業理念 

１．会社の目的は永遠に存続すること。 
  いかなる時代環境に於いても利益の出せる仕組みを確立すること。 
２．健全な成長を続けることにより社会貢献し、利益の還元と循環を図る。 
３．働く社員にとって良い会社を目指し、会社が良くなると社員が良くなり、 
  社員が良くなると会社が良くなる仕組みづくり。 
４．顧客の創造なくして企業の発展はない。生活提案型企業として市場を創造する。 
５．常に高い志を持ち、常に未完成であることを認識し、革新成長する生命力に 
  満ちた組織体をつくる。 

１．顧客第一 
２．相互信頼 
３．相互援助 
４．相互活用 
５．品質は命 

   ６．技術は宝 
   ７．納期は力 
   ８．価格は繁栄 
   ９．変化はチャンス 
１０．整理整頓 

行動指針 

意識が変われば行動が変わる 

行動が変われば習慣が変わる 

習慣が変われば性格が変わる 

性格が変われば人格が変わる 

人格が変われば我が人生が変わる 

（１）企業理念の実践 



（２）ジャパンソリューション 

① おいしいお米で日本の食文化を変える 

② 地球環境を守る省エネ技術 

③ 「なるほど」を発明するスペシャリストたち 



（３）ユーザーインとスピード経営 
①商品コンセプト 
  「なるほど」「便利」、開発者が「生活者の代弁者」 
②値ごろ価格 
  引き算の原価（いくらなら買う？） 
③スピード経営 
  プレゼンテーション会議で即断即決 



事業領域の拡大 
プラスチック生活用品から、家電、食品へ 



転換 
2006年発生シュレッダーによる幼児・指切断事故 

 

 

 

 

 

 

 

事故仕様品 最終改良仕様品 

商品設計のあり方と、事故対応のあり方を見直し 

【第一段階】 
 紙投入口を狭くする。 
【第二段階】 
 緊急停止スイッチ追加する。 



2012年 

 製品安全憲章の制定 

 

 

2017年 

 消費者志向経営宣言 

経営方針の大転換 



製品安全に向けた取組 ① 

～製品設計での徹底した検証～ 

 1）失敗事例の自主基準化 

 2）設計品質評価の仕組み 

 3）製造でのリスクの事前予測 

 4）想定される誤使用によるリスク防止 



 1）失敗事例の自主基準化 
アイリスオーヤマ株式会社　設計マニュアル

規
格
名

称

電流値による各部の接続方法

P 1/2

No. IRI-KA-電気005

発行日 2017.3.9

アイリスオーヤマ株式会社　設計マニュアル

規
格
名

称

ホットプレート群　設計基準

P 1/1

No. IRI-KA-電気007

発行日 2018.2.21アイリスオーヤマ株式会社　設計マニュアル

規
格
名

称

リチウムバッテリー製品　設計基準

P 1/2

No. IRI-KA-電気009

発行日 2018.10.15



2）設計品質評価の仕組み 

【新商品開発フロー】 

企画提案 ⇒ 原価提案 設計DR T1 ⇒ T2 ⇒ プレ量産 ⇒ 量産

新商品の企画提案 投資、販売計画提案 金型発注承認判断 正規部品を用いての実評価
・市場規模
・競合
・新商品の仕様など

・NITE事故情報調査 ･PSEﾁｪｯｸﾘｽﾄに基づく適合評価 ・ばらつきの確認
・競合品調査 ・安全ﾁｪｯｸﾘｽﾄに基づく評価 ・組立性の検証
・社内基準、ﾉｳﾊｳ調査 ・製品仕様、耐久性評価 ・生産、検査機器の確認
・類似品市場ｸﾚｰﾑ情報 ・表示ﾁｪｯｸﾘｽﾄに基づく表示内容の確認 ・最終品質確認

・取扱説明書の記載内容確認
・ｿﾌﾄﾁｪｯｸﾘｽﾄによる動作確認
・実使用評価

⇒

これらの内容が設計に
盛り込まれているかを

試作品を用いてレ
ビュー

⇒

問題点が解消されるまで継続
懸念点解消後
に金型発注



製品安全チェックリスト 

市場での事故事例、過去の失敗、社内基準をチェックリスト化し、
評価の標準化を実施 

 

 

 

 

管理No.【11717】

商品名：　　　大風量セラミックファンヒーター

型　番 ： JCH-12TD4/KJCH－１２TD４/PJCH-12TD4

（　内　容　）

１． 仕様確認表

２． 製品安全チェックリスト

適用基準 ： ・発火　発煙 ・やけど

・マイクロ波漏洩 ・誤飲

・電波 ・安全性（食品衛生）

・水漏れ ・転倒

・冷媒漏れ ・破裂

・閉じ込め ・異臭

・けが

（リスト確認結果）

項　目 該当数

 全項目 45

 適　合 45

 特　採 0

 不適合 0

 非該当 0

基準ﾏﾆｭｱﾙ ﾁｰﾑﾘｰﾀﾞｰ

製品安全チェックリスト【家電】

   製品安全チェックリスト【家電】

作　成試験対象 品管承認 検　　印判　定

基準マニュアルＴコメント

ver.1.8

適用基準 ： ・発火　発煙 ・やけど

・マイクロ波漏洩 ・誤飲

・電波 ・安全性（食品衛生）

・水漏れ ・転倒

・冷媒漏れ ・破裂

・閉じ込め ・異臭

・けが



3）製造でのリスク予測 
工程フローを基に作業ミスが発火や発煙などの事故につながる可能性の
ある工程を抽出し、発生率の予測とこの低減策を事前に検討 

QC工程フロー図 適用製品 リニューアルセラミックヒーター

製品コード

・消費電力　　100V　風速3.5m/

PTCヒータ受入検査 PTCヒーター ・ヒーター発熱状態 100V　風速3.5m/ 　サーモグラフィにて確認

・回転数 無負荷　2700rpm/3300rpm 50/60Hz

隈取モーター受入検査 モーター ・起動電圧 70V

・効率（消費電力） 33W/22.5W 50/60Hz

② ○ ヒーター組立 マイカ板はヒーターケースに嵌め込む 全数 無 目視 作業者

ヒーター取付て、ヒーターベースを組立てネジで４ヶ所締める 

｜ マイカ板の組込み忘れ

｜

｜ 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　作業① ◎巡回検査で2時間毎に取り付けの確認

｜

｜

｜ ヒーター組込み位置

｜ 凹み部にセットされている事

｜

｜ 作業手順書に巡回検査にて確認の頻度などを

｜ 追加してください

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜ 温度ヒューズ・サーミスタ

｜ カバー取付 -

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜ 全数 無 目視 作業者

｜ 作業② →ねじ止め前に検査・緑マーキング

｜

｜ ◎巡回検査で2時間毎に取り付けの確認

｜

｜ ヒーター組込み後位置確認

｜

｜

｜ 全数 無 目視 作業者

｜

｜

｜

｜

▼

ベースに隈取モーターを取り付ける 隈取モーター 1.隈取モーターをボディーに取り付けて、ﾈｼﾞで締める。   全数 無 目視 作業者

③ ○ ファンと隈取モーターを組み立てて、ワッシャーとナットで固定し、接着剤を塗る。

｜ 2.人感センサー基板をボディーに取り付けて、センサーレンズを基板に付けて、  

｜ ※ナットは隈取モーターの付随です。 モーターのガタツキなき事

受入検査 AQL　0.65

受入検査
1200W　+5％ -10%

AQL　0.65ヒーター全体が均一な温度であること

頻度　 記録 測定方法 担当

検印 作成

工程

番号

フロー

チャート
工程名 材料名 管理項目

重要工程

組立冶具必要

温度ヒューズとサーミスタの取付 位置

検査済みチェック

重要工程

品管

'19. 7.20

堀津

品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理品質管理

'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21'19. 7.21

金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井金井

⑥ 〇 操作基板の取り付け 操作実装基板をリアパネルに嵌め込む。操作パネルをリアパネルに 全数 無 目視 作業者

｜ 嵌め込む。ﾈｼﾞで締める。 ボデイをリアパネルにﾈｼﾞで締める。

｜ 電源実装基板をボデイにﾈｼﾞで締める。 　

｜ トルク管理追記

｜ タクトスイッチが触っているか触手確認

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

▼

⑦ ｜ フロントパネル、リアパネル組立 1.ヒーター組品をしかっりボディー組品に取り付ける、ﾈｼﾞで締める。

｜ 電源コードとヒーターの温度ヒューズを電源実装基板にﾈｼﾞで締める。

｜ 2.電源基板カバーを電源実装基板に取り付ける。

｜ 3.フロントパネルとリアパネルをﾈｼﾞで締める。

｜ その後、図35の操作部シールを操作パネル 貼り付ける。

｜ ねじ締めトルク追加

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜

｜ 基板に電源ケーブル端子接続 電源基板の端子台に電源コード2か所 全数 無 目視 作業者

⑧ 〇 ヒーターコード1か所合計3カ所を固定する 締付トルクの管理

｜ 　締付トルク→63CN.m

｜

｜

｜ 端子の場所・向き

｜

｜

｜

｜

｜

｜

▼

⑨

端子ネジ締付検査 基板 マーキング付きトルクドライバーを使い　63CN.mで締付トルクチェック トルクドライバーのトルク管理 全数 無 目視 検査

ネジ頭のマーキング有無

リスクS工程

マーキング付きトルクドライバー使用

｜ 基板に電源ケーブル端子接続 電源基板の端子台に電源コード2か所 全数 無 目視 作業者

⑧ 〇 ヒーターコード1か所合計3カ所を固定する 締付トルクの管理

｜ 　締付トルク→63CN.m

｜

｜

｜ 端子の場所・向き

｜

｜

｜

｜

｜

｜

▼

⑨

端子ネジ締付検査 基板 マーキング付きトルクドライバーを使い　63CN.mで締付トルクチェック トルクドライバーのトルク管理 全数 無 目視 検査

ネジ頭のマーキング有無

リスクS工程

マーキング付きトルクドライバー使用



リスクシミュレーション 

｜ 基板に電源ケーブル端子接続 電源基板の端子台に電源コード2か所 全数 無 目視 作業者

⑧ 〇 ヒーターコード1か所合計3カ所を固定する 締付トルクの管理

｜ 　締付トルク→63CN.m

｜

｜

｜ 端子の場所・向き

｜

｜

｜

｜

｜

｜

▼

⑨

端子ネジ締付検査 基板 マーキング付きトルクドライバーを使い　63CN.mで締付トルクチェック トルクドライバーのトルク管理 全数 無 目視 検査

ネジ頭のマーキング有無

リスクS工程

マーキング付きトルクドライバー使用

リスク低減策 

推定作業ミス率 



4）想定される誤使用によるリスク防止 

・本体に布巾などをかぶせて使用 
・通常使用ではありえない量のふとんをかぶせて使用 
（予見可能な誤使用） 
↓ 
リスクや製品の故障につながるおそれがないか検証 



製品安全に向けた取組 ② 

～製造工程でのリスク低減～ 

 1）「安全」認識の共有 

 2）工程の見える化 

 3）製造工程との情報共有 



1）「安全」認識の共有 

• 監査、品質基準書 

• 立会検査 



2）工程の見える化 
仕様 表示色

寸法（ｍ
ｍ）

1 危険工程 ー 十字 红色
210×600
片状

2 重要工程 ー 十字 黄色
210×600
片状

3 当心机械伤人 白底黒字 400×300

4 卫生标识
衬底为白
色，上方是
蓝色

300×240

5 出入管理

衬底为白色，
圆形斜杠为红
色，禁止标志
符号为黑色，
补充标志为红
底黑字、黑体
字。

200×160

6 安全帽佩戴

衬底为白色，上
方是蓝色圆形指
令标志，标志符
号为白色。下方
为矩形补充标
志，标志为黑色
框和黑色字符，
字为黑体。

300×240

7
工作现场
禁止通行

衬底为白色，
圆形斜杠为红
色，禁止标志
符号为黑色，
补充标志为红
底黑字、黑体
字。

200×160

8 防犯标识 不变（如左图）

9 请随手关门 不变（如左图） 白底黑字 A4

10
未换鞋者
禁止入内

不变（如左图） 白底黑字 A4

11
进入现场者
必须戴帽子

不变（如左图） 白底黑字 A4

12
静电腕带
佩戴标识

不变（如左图） 绿色 265X150

NO. 標識区分 現状仕様
標準化

実際の製造現場 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 3）製造工程との情報共有 
中国 大連にある工場、またはOS先（協力会社）とは        
問題があれば即、TV会議を行い、タイムリーな対応が可能。 

 
大連工場とのTV会議 OS先とのTV会議 



製品安全に向けた取組 ③ 

～市場リスクへの対応～ 

 １）コミセンでのダイレクト・コミュニケーション 

 2）ICジャーナルによる全社の情報共有 

 3）製品リスク委員会の活動 

 4）リコールの対応 

   



１）コミセンでのダイレクト・コミュニケーション 

品質管理部

お

客

様

コ

ミ

セ

ン

品質管理

品質保証

修理センター

開発・設計

製造部門

ダイレクトコミュニケーション

社員による情報受付と情報共有



2）ICジャーナルによる全社の情報共有 

メイン画面

情報入力(日々)

情報検索

社長含む全社員が毎日、情報を共有する仕組 



3）製品リスク委員会の活動 
リスクマネジメントの組織

・・・ 事務局：品質保証

事
業
部

広
報
室

品
質
管
理
部

コ
ミ

ュ
ニ
ケ
ー

シ

ョ
ン
セ
ン
タ
ー

当社の強みは各部署の連携
（部署間の壁がないこと）

経営トップ

製品リスク管理委員会

全社リスク委員会



リコール開始に至るまで 

製品事故 事故調査（消防、ｎｉｔｅ）

リスク評価 R-mapによるリスク評価（製品リスク管理委員会）

リコール実施判断 プレゼ会議で経営トップに報告

リコール開始事前相談 経済産業省を訪問説明

リコール開始届け 経済産業省へ文書で提出

関係団体への連絡 得意先、自治体、ｎｉｔｅ、業界団体、マスコミ、社員

リコール開始 ホームページへの掲載、新聞記事



4）リコールの対応 

リコール実施の実例 

 

 

 

回収率向上への取り組み 

①顧客情報の入手→電話・DMでのご案内 

②店頭での告知チラシ、レジ袋への投げ込み 

③ネット広告 

 

  

 

充電式クリーナーの時系列まとめ

発生日 認識日 出荷停止日
ｎｉｔｅへの
届け出日

消費者庁への
届け出日

消費者庁
ＨＰ掲載日

消防/ｎｉｔｅ
合同鑑識日

経産省への
報告日

リコール開始
届け出日

リコール
開始日

常陸大宮市（茨城県） 2015/7/18 2015/7/19 ─ 2015/7/27 2015/7/31 2015/8/25

坂出市（香川県） 2015/9/6 2015/9/7 ─ 2015/9/16 2015/9/25 2015/10/9

亘理郡（宮城県） 2016/1/19 2016/1/20 2016/2/3 （2016/2/4） ─ ─ （2016/2/4）

2016/1/28 2016/2/8

2016/1/15

2015/9/8



安全文化の構築 ①       

1）官公庁・業界団体との情報共有 

 

 

 

2）リコール対応研究への参加 

 



安全文化の構築 ② 

3）グループ内での教育、取り組み 

  



 
 
 

 

 

ご清聴ありがとうございました。 


