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研究概要 

ソフトウェア開発の現場では，短納期,高品質が求められており，技術文書に対するレ

ビューが不可欠になっている．しかし，「重大欠陥を早期に摘出できない,見逃してしまう」,

「毎回,誤字脱字レベルの軽微欠陥の摘出しかできない」などの声もある.主な原因は,摘出

する個人のスキルと経験に依存した「担当者任せのレビュー」になっているためである. 

そこで,本研究では,レビューの早期に,多くの重大欠陥を摘出するために,レビュー結

果を収集,分析(欠陥の種類,影響,緊急性や欠陥混入に至った背景・思考などを引出)し,「チ

ーム全体のレビュー」結果として,以降のレビューへフィードバックする役割を担う「ハー

ベスタ」を提案し,効果を確認した. 

本提案の有効性検証の結果，レビューの早期にありがちな,軽微欠陥を摘出する傾向か

ら,重大欠陥を摘出する傾向へのシフトが可能であることが分かった. 

 

Abstract  We often face the problem that many minor defects are detected by an initial phase of the 

software development but critical defects are overlooked. The main reason is to depend on only 

individual experiences and skills of reviewers.  

To resolve this problem, we define a new role named HARVESTER and verified its efficiency. (two 

kind of specification documents, and two teams).The review results are collected by HARVESTER, 

and analyzed(type, urgency, and impact), and reported to the project.  

We conclude that HARVESTER was more effective to the reviewing process in detecting critical 

defects at the early phase of the project.  
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1. はじめに 

1.1  研究テーマ選定の背景と目的 

ソフトウェア開発の現場では，短納期,高品質が求められており，要求書，仕様書，ソ

ースコードなどの技術文書に対するレビューが不可欠となっている． 

しかし，これまで,初回のレビューでは,誤字脱字などの軽微欠陥の摘出が多く,手戻り

や致命的な不具合の発生原因となる重大欠陥は,早期に摘出されない,見逃されてしまう場

合もある. 

主な原因は 2 つ考えられる.一つ目は, 欠陥の「見つけ方」と「摘出内容」が,担当者個

人に丸投げ状態になっているためである.各担当者のスキルと経験だけで, 個人が欠陥を

摘出しているため,重大欠陥を早期に摘出できるか否かは,「レビューア次第」である.二つ

目は,レビュー結果が,以降のレビューに活かされていないためである.レビュー対象物に

慣れた分だけ前回よりも重大欠陥を摘出できる可能性は高まる.しかし,前回同様の欠陥の

「見つけ方」と「判断」では,期待することが難しい. 

この状況が繰り返され,かつ軽微欠陥の方が摘出しやすいため,レビューの早期に,多く

の重大欠陥が摘出されることを,期待することは困難である.このままでは,短納期,高品質

の要求には応えることができない. 

そこで,本研究では,各レビューの結果を収集,分析し, 「欠陥の種類,影響,緊急性」,「欠

陥混入に至った背景・思考」などを引出し,「チーム全体(レビュー参加者全員)のレビュー

結果」として,以降のレビューへフィードバックすることで,重大欠陥の早期摘出の可能性

を高める「ハーベスタ」の役割を提案し,効果を確認した. 

1.2 研究の対象範囲と目標 

本研究は，要求書，仕様書，ソースコードなどの技術文書を対象とした，あらゆるレビ

ュー形式に適用可能である．本手法提案での研究目標は，ハーベスタという役割が，レビ

ュー時に有効であることを定性的／定量的に実証することである．有効性については以下

が考えられる． 

 レビューで摘出された欠陥に対する類似欠陥の撲滅（類似欠陥の摘出率向上） 

 レビュー早期での重大欠陥摘出率向上 

 次回作り込みでの同種欠陥作り込み予防 

 他 PJ に対して，過去のレビューで得た知見や思考の結果を移転可能 

 

1.3 用語の定義 

 知見分析表：レビューで摘出した欠陥に対し，影響度と緊急度という 2 つの情報 

を付与して管理するための表． 

 ハーベスタ：レビューの効果と効率を高める役割として新規に位置付ける．知見 

分析表を利用し，欠陥の種類，摘出の傾向を分析する．そこから得 

た知見／思考をレビューアやレビューイに展開し，分析結果を蓄積

する． 

2. これまでのレビューの現状と課題 

2.1  レビューの現状 

本研究員のレビュー現場で感じている，レビューの実状，改善したい事柄等の現状調査

から，以下のような意見が挙がった． 

 レビューアによって，レビューの品質が異なる． 

 個人的思考・感情のまま細かい部分の指摘をすると，場の雰囲気を悪くしてしま

い，レビューイのモチベーションを下げてしまうことがある．その結果レビュー
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アも遠慮してしまい，指摘が挙げ辛くなる． 

 レビューが儀式と化している． 

 誤字脱字レベルの軽微欠陥摘出が多く重大欠陥が取り切れていない． 

 過去に摘出した欠陥をチェックリスト形式にして運用しているが，チェックリス

ト全てが各 PJ に当てはまるわけではなく，運用が重くなり，結果として形骸化し

てしまう． 

  

2.2  レビューの課題 

 2.1 レビューの現状を受け，レビューのルール（実施要項）について更に調査した結果，

大半の組織で，明確に定義されていなかった．開発者自身がレビューを実施するタイミン

グを図り，必要だと思われる参加者に招集をかけ実施している現状だった． 

 次に，レビューを実施するタイミングは，各工程の区切りごとに実施されていることが

わかった． 

【工程例】 

 要求レビュー（要求仕様書） 

 設計レビュー（基本設計書,詳細設計書,機能設計書） 

 コーディングレビュー（ソースコード） 

 テストレビュー（各テスト項目仕様書,テスト結果） 

中でも，設計，コーディングレビューについては，組織内でもルールが明確になっていた

り，世間一般的にも規約が確立されていたりと，下流工程にいくほど充実したレビューが

行われていることが分かった． 

一方，要求レビューについては，組織内でもレビュー観点見直しが必要だったり，属人

化が懸念されていたりと，後工程に影響を大きく与える工程だけに，最もレビューの改善

を強く望んでいるのが実状だった． 

 そこで，なぜ十分なレビューが実施できないのかを議論した結果，以下の原因が最有力

として挙がった． 

 レビューアの経験・スキルが多大に影響するため，指摘のばらつきが発生する 

 前回レビュー時の指摘事項が活かされていないため，同指摘を何度も繰り返す 

これらは共通して，レビューアが過去のレビューで得られた「知見／思考」を有効活用で

きていないことで，レビューの効果を低下させていると考えられる． 

この問題を防ぐため本研究では，「知見／思考」を，誰がどのようにして有効活用し，どう

いう形でレビューに取り入れるかを課題とする． 

3. 課題・問題点へのアプローチ 

3.1  ハーベスタの提案 

本研究では，ハーベスタという，欠陥から知見／思考を分析し，分析結果をレビュー参

加者へ伝達するための役割を新たに提案する．ハーベスタのメンバ像や作業内容について

は，以下の通り定義する． 

 レビューイ・レビューアとは別の要員が担当．これにより，レビューイ・レビュ

ーアは，本来の役割としている設計／レビューに集中可能． 

 過去の欠陥から知見を引出して蓄積．この行為を収穫（ハーベスト）と定義．ハ

ーベスタは，知見分析表と呼ばれるツールを用いて分析を実施（使用方法は 3.2

節にて説明）．過去からの収穫結果が多いほど，参照／展開可能となる情報が増え

るため，ハーベスタは，欠陥情報が集中する部門（例えば，品質保証部門など，

横断的に PJ に関与できる部門）のメンバが有効． 
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 実際にレビューの場に

参加し，レビュー時の

欠陥に対して収穫作業

を実施（本作業に徹し，

指摘は行わない）．収穫

後，結果を参加者へ周

知．これにより，レビ

ュー参加者との欠陥に

対する認識齟齬を予防．  

 既存の収穫結果と今回

の収穫結果を照合し，

次回レビューのレビュ

ー観点を分析． 

 分析した内容を，次回

レビューまでに次のレ

ビュー参加者へ展開． 

3.2 欠陥情報の扱いとハーベス

タの収穫作業 

欠陥情報には，当該 PJ，もし

くは当該 PJ で作成した仕様書

の品質を測る指標とするため，

影響度と緊急度という 2 つの情

報を付与して管理する．本指標により，PJ や仕様書の品質傾向を捉えることが可能となる．

各指標の分類は，表 1 の通りである． 

影響度,緊急度は，直交した指標として考える（図 1 参照）．これを知見分析表と定義す

る．例えば，一番左下にくる欠陥（図 1 のエリア A）については，影響度／緊急度が低く，

優先度を落とした対応が可能であることを表す．また，この表の一番右上にくる欠陥（図

1 のエリア I）については，影響度／緊急度が高く，即座に対処が必要であることを表す． 

 

表 1 影響度，緊急度の定義 

影響度 大 ソフトウェアの致命的な故障を引き起こす欠陥． 

運用に支障がある欠陥． 

影響度 中 影響度大以外で完了済み作業の再実施（手戻り）を伴う欠陥． 

使用した際に不便と感じる（意図した通りに動作しない）欠陥． 

影響度 小 完了済み作業の再実施（手戻り）を伴わない欠陥． 

運用上受容できるが，仕様として違和感がある程度の欠陥． 

 

緊急度 大 対象工程で，対処しておかなければならない欠陥．  

緊急度 中 後工程で検討，対処しても問題ないが，対象工程で発見することが望

ましい欠陥． 

緊急度 小 対象工程で対処する必要がほとんど無い欠陥． 

 

ハーベスタの収穫作業については，下記の通り実施する． 

 メンバとしてレビューに参加．レビュー時は欠陥記録支援を実施 

 レビュー完了後，欠陥を知見分析表にプロットし，欠陥の傾向を分析 

影響度

　　　　　大

ソフトウェアの致命的な

故障を引き起こす，運用

に支障がある欠陥
G H I

　　　　　中

大 以外で完了済み作業の

再実施（手戻り）を伴う

欠陥．使用した際に不便

と感じる（意図した通り

に動作しない）欠陥

D E F
　　　　　小

完了済み作業の再実施

（手戻り）を伴わない欠

陥．運用上受容できる

が，仕様として違和感が

ある程度の欠陥

A B C
緊急度

　　　　 小

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 中

後工程で検討，対処可

だが，対象工程で発見

が望ましい欠陥

　　　　 大

対象工程で，対処して

おかなければならない

欠陥

中程度

１２

２３

4

4

5

56

中程度中程度 重大

中程度

中程度軽微

軽微軽微

・想定外事項に

　対する対処法

・考慮漏れ・不足

・記述不足

・考慮漏れ

・記述漏れ

・認識齟齬

・リスクの検討不足

（外的要因）

・考慮漏れ・不足

・記述不足

・考慮漏れ・不足

・記述漏れ・不足

・誤字脱字

・文言の統一

・記述過剰

（次工程検討で

  OK）

・記述不足

・先延ばし事項

　（名称等）

  図 1 知見分析表     
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 特に知見分析表の最も右上に集まる欠陥(エリア I)については，次回レビュー時に

注力して摘出するよう，レビューアに依頼． 

なお，図 1 の数字は，重大度の順番を示しており，数値が小さいほど重大度が高いこと

を示している．また重大度が同順の場合は，緊急度が高い方をより重大として扱うことと

する． 

 

3.3  期待できる効果 

本アプローチを実施することにより，以下の効果が期待できる． 

 レビューアに重大欠陥の傾向を意識させることが可能 

 レビューアはフィードバック内容を考慮することにより，次回のレビュー時，重

大欠陥にポイントを絞ったレビューを実施可能． 

 ポイントを絞ってレビューが行えることにより，結果として重大欠陥の早期摘出

とレビュー工数の削減が可能． 

4. ハーベスタの有効性検証 

4.1 検証方法 

検証では，ハーベスタの役割を設ける場合と，設けない場合の，欠陥の影響度，緊急度

の変化と費用対効果の比較を行い，ハーベスタの有効性を評価する．今回は，3 チームで

検証を行った．チーム情報は表 2 の通りである．各チームは，表 3 の通りレビューを実施

し，各チームとも，仕様書 A のレビュー時にハーベスタを設け，仕様書 B のレビュー時は

ハーベスタを設けず評価を実施した．本検証では，各仕様書に対し，レビュー回数を 2 回，

仕様書 A のレビューでは，収穫（ハーベスト）を 1 回とする．  

今回のレビュー対象物は，いずれも 5 ページ，約 2000 字の分量で，難易度および欠陥

混入度合いが同程度の要求仕様書とする．要求レビューフェーズでは，システムのユース

ケース，ユーザの運用シナリオ，GUI に関連する仕様について決定するフェーズとする．  

表 2 チーム情報 

チーム 1（2 名） 勤続年数：21 年, 14 年 

チーム 2（2 名） 勤続年数：11 年, 4 年 

チーム 3（2 名） 勤続年数：25 年, 3 年 

 

表 3 レビュー実施内容（対象物，回数，時間，工数） 

レビュー 

対象 

レビュー 

回数 

レビュー 

時間 

ハーベスト 

時間 

結果共有 

時間 

総レビュー

工数 

仕様書 A 2 回 2.5 人時 

30 分×3 名，20 分×3 名 

0.5 人時 

30 分×1 名 

0.5 人時 

10 分×3 名 

3.5 人時 

仕様書 B 2 回 1.7 人時 

30 分×2 名，20 分×2 名 

0.0 人時 0.0 人時 1.7 人時 

 

ハーベスタは，指摘は行わず，レビュー結果の記録補助としてレビューをサポートする．

レビュー終了後 1回目のレビュー結果を基に，知見分析表(図 1)に各欠陥をプロットする．

プロット完了後，エリア I の欠陥についてどのような傾向が見受けられるか分析を行い，

分析結果をレビューアに伝える．その結果を基に，レビューアは 2 回目のレビューに臨む．  

役割にハーベスタを追加することによる費用と検出された欠陥の効果を比較する為，影

響度・緊急度ごとに手戻りが削減できるコスト(手戻り予防コスト)を以下の値で算出する．

コスト算出の為,知見分析表のエリア I の欠陥を重大欠陥,エリア C,E,F,G,H の欠陥を中程
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度欠陥，エリア A,B,D の欠陥を軽

微欠陥と定義する． 

手戻り予防コスト[円]：手戻

り改修時間 × 単価 

手戻り改修時間[時間]：重大

欠陥：24，中程度欠陥：8，軽微

欠陥：1  

単価[円/人月]   ：

800,000[円/人月] ※1 ヶ月を

20 日間,1 日を 8 時間とする 

 

4.2  検証結果 

レビュー2 回目を知見分析表

にまとめた結果の分布は，図 2

の通りである（個別チームの結果は，付録を参照．3 チームとも勤続年数を問わず，同傾

向のため、違いをより明確にするために合計値を用いる）．図 2 のハーベスタなしのレビュ

ーは影響度・緊急度ともに小(エリア A)の軽微欠陥の摘出が多いのに対し，ハーベスタあ

りのレビューは 8 割が影響度・緊急度ともに中以上(エリア E,F,H,I)の欠陥であった．ま

た影響度・緊急度ともに大(エリア I)の欠陥に関しては，ハーベスタありのレビューのほ

うが 4.25 倍多かった． 

またレビュー2 回目で検出された欠陥と手戻り予防コストを表 4 に示す．ハーベスタあ

りのレビューのほうが欠陥件数にして 3 件多くなり，手戻り予防コストもハーベスタなし

に比べて約 2.7 倍予防できた． 

 

表 4 レビューでの検出欠陥数と手戻り予防コスト(3 チーム平均) 

レビュー 

対象 

レビュー 

工数(H) 

レビュー 

コスト(円) 

  手戻り予防 

コスト(円) 

欠陥 

件数 

欠陥件

数比(%) 

手戻り予防 

コスト比(%) 

仕様書 A 3．5 17,500 901,666 13 130 273 

仕様書 B 1．7 8,500 330,000 10   

5. 考察（検証結果からの分析） 

まず，本結果となった原因について考察をする．ハーベスタありのレビュー1 回目で摘

出されたエリア毎の欠陥摘出率と，レビュー2 回目で摘出された欠陥摘出率を図 3 の通り

比較する． 

この結果から言えることは，レビュー2 回目時にエリア I について欠陥摘出率が向上し

ていることである．ハーベスタありのレビューで摘出された欠陥については，各チームと

も仕様の記述不足・記述漏れにより，業務運用方法が十分設計できていないという欠陥を

摘出している傾向にあり，ハーベスタはその欠陥の知見を収穫し，レビュー2 回目に対す

るフィードバックとしている．各チームはそのフィードバック内容を参考にレビュー2 回

目に臨んでおり，業務運用方法に関する欠陥を摘出するようなレビューを行った結果，エ

リア I の摘出率が向上したと考えられる．即ち，本結果から，ハーベスタのフィードバッ

ク内容が，レビューアにとってエリア I の欠陥の摘出率向上に貢献していることが言える． 

ハーベスタなしのレビュー1 回目で摘出されたエリア毎の欠陥摘出率と，レビュー2 回

目で摘出されたエリア毎の欠陥摘出率を図 4 の通り比較する． 

この結果から言えることは，レビュー1 回目時とレビュー2 回目時の欠陥数分布の割合

図 2 レビュー2 回目のエリア毎欠陥件数(3 チーム合計) 
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が大きく変動していないということである．即ち，レビュー1 回目時と同様，万遍なく欠

陥が分布しているということである．これは，ハーベスタからのフィードバックがないこ

とにより，レビュー実施観点がないまま再度レビューをしたためと考えられる．従って， 

この結果が，“ハーベスタのフィードバックにより，レビューアは狙い通り，重大欠陥の摘

出率を向上させる効果がある”という裏付けとなる． 

 

図 3 レビュー2 回目における欠陥摘出率の向上率(ハーベスタあり) 

 

 

図 4 レビュー2 回目における欠陥摘出率の向上率(ハーベスタなし) 

 

5.1 期待できる効果の達成度 

4.2 検証結果より，3.3 期待できる効果が得られたかどうかを確認する． 

 レビューアに対してハーベスタが分析結果をフィードバックすることにより，重

大欠陥の傾向を意識させることが可能 

→4.2 検証結果に示している通り，重大欠陥の摘出が 31%向上したため，達成でき 

たと評価する． 

 ポイントを絞ってレビューを実施することにより，レビュー工数の削減が可能 

→ハーベスタなしのレビューに比べ約 2 倍近い工数必要だが，手戻り 

予防コストはハーベスタなしに比べ，約 2.7 倍になっており費用対効果という 

面では達成できたと評価する． 

5.2 研究目標の達成度 

1.2 研究の目標が達成されたかどうかを確認する． 

 レビューで摘出された欠陥に対する類似欠陥の撲滅（類似欠陥の摘出率向上） 

→収穫した欠陥から傾向を分析し，その傾向をレビュー観点に加えることで検出 

 率の向上が確認できたため，達成できたと評価する． 

 レビュー早期での重大欠陥摘出率向上 

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:57件） ２回目 （母数38件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 28.1%

影響度

0.0% 7.9% 44.7%

影響度

0.0% 7.9% 16.7%

3.5% 12.3% 14.0% 2.6% 28.9% 5.3% -0.9% 16.7% -8.8%

33.3% 5.3% 3.5% 0.0% 10.5% 0.0% -33.3% 5.3% -3.5%

緊急度 緊急度 緊急度

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数93件） ２回目 母数（29件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 2.2% 17.2%

影響度

0.0% 0.0% 13.8%

影響度

0.0% -2.2% -3.4%

6.5% 18.3% 12.9% 13.8% 27.6% 10.3% 7.3% 9.3% -2.6%

36.6% 5.4% 1.1% 34.5% 0.0% 0.0% -2.1% -5.4% -1.1%

緊急度 緊急度 緊急度
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→収穫した欠陥を分析することにより，2 回目のレビューで重大欠陥(エリア I)の 

検出率の向上が確認できたため，達成できたと評価する． 

 次回作り込みでの同種欠陥作り込み予防 

→収穫した結果をレビューイに伝えることの効果の検証は，今後の課題とする． 

 

 他 PJ への横展開を実施することによる，新規レビュー対象物への，レビュー時の 

レビュー効率向上 

→収穫した知見・思考を別 PJ のレビューのインプットした効果の検証は，今後の 

課題とする． 

6. 今後の課題と取組み 

今回の検証は要求仕様書に限定し，複数回レビューを行う方式を採用したため，今後の

課題と取り組みとして，以下について効果を検証する必要がある． 

 今回得られた知見・思考を，別 PJ の 1 回目のレビューで使用した時の効果． 

  →期待できる効果は，重大欠陥の早期摘出，欠陥の摘出種類のばらつき 

防止,レビュー工数の削減 

 レビュー対象物を要求仕様書以外（設計書，ソースコード）にした時の効果． 

  →当該研究が有効的に活用できるのか，今後の研究課題の採取 

 今回得られた知見・思考をレビューイに伝えた時の効果 

  →レビューイ自身が作りこんだ欠陥の傾向を知ることで，同種欠陥の作りこみを 

予防 

7. おわりに 

本稿で提案したハーベスタという役割が,レビュー結果を分析・フィードバックするこ

とで，レビューアの経験・スキルに依存せず重大欠陥の検出率をアップさせる効果がある

ことが示された．またハーベスタが複数のプロジェクトのレビュー結果を分析することに

より，検出される欠陥の傾向がわかり，事前に予防策を講じることも可能になると考える． 

8. 謝辞 

本研究活動においてご支援，ご協力をいただいた一般財団法人・日本科学技術連盟事務

局の方々，第 3 分科会主査，副主査，研究員の活動をご承認いただいた各研究員所属企業

の上司の方，すべての方々に深く御礼申し上げます． 
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付録

別紙(1) 現状の問題と改善策 
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別紙(2) 実験方法 

 

 

 

 

 

別紙(3) 実験結果（2 回目のレビューで摘出された欠陥摘出率の向上率 

(ハーベスタあり・なし) ３チーム各々の結果） 

 

 

 
 

実験の流れ
１．実験の趣旨・方法を説明（5分）
２．ヘリ予約システムレビュー1回目（30分）

15分：成果物を各自読み込む。15分：指摘（記録係は田中）
３．アンケートシステムレビュー1回目（30分）

2と同様
４．レビュー結果を分析・次回指摘観点決定（30分）
５．アンケートシステムレビュー2回目（20分）

10分：成果物を各自読み込み。10分：指摘（記録係は田中）
６．ヘリ予約システムレビュー2回目（20分）

5と同様。１回目のレビュー分析結果を伝える
７．レビュー結果を分析（20分）

1チーム　ヘリコプター予約システム結果(ハーベスタあり)

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:22件） ２回目 （母数:20件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 27.3%

影響度

0.0% 10.0% 30.0%

影響度

0.0% 10.0% 2.7%

9.1% 18.2% 9.1% 5.0% 30.0% 10.0% -4.1% 11.8% 0.9%

27.3% 4.5% 4.5% 0.0% 15.0% 0.0% -27.3% 10.5% -4.5%

緊急度 緊急度 緊急度

１チーム　社内アンケート集計システム結果（ハーベスタなし）

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:37件） ２回目 （母数:16件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 5.4% 24.3%

影響度

0.0% 0.0% 18.8%

影響度

0.0% -5.4% -5.6%

8.1% 13.5% 10.8% 12.5% 25.0% 6.3% 4.4% 11.5% -4.6%

29.7% 8.1% 0.0% 37.5% 0.0% 0.0% 7.8% -8.1% 0.0%

緊急度 緊急度 緊急度
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2チーム　ヘリコプター予約システム結果(ハーベスタあり)

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:14件） ２回目 （母数:10件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 35.7%

影響度

0.0% 10.0% 70.0%

影響度

0.0% 10.0% 34.3%

0.0% 21.4% 7.1% 0.0% 20.0% 0.0% 0.0% -1.4% -7.1%

21.4% 7.1% 7.1% 0.0% 0.0% 0.0% -21.4% -7.1% -7.1%

緊急度 緊急度 緊急度

2チーム　社内アンケート集計システム結果（ハーベスタなし）

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:25件） ２回目 （母数:7件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 12.0%

影響度

0.0% 0.0% 14.3%

影響度

0.0% 0.0% 2.3%

8.0% 16.0% 28.0% 28.6% 0.0% 14.3% 20.6% -16.0% -13.7%

32.0% 0.0% 4.0% 42.9% 0.0% 0.0% 10.9% 0.0% -4.0%

緊急度 緊急度 緊急度

3チーム　ヘリコプター予約システム結果(ハーベスタあり)

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:21件） ２回目 （母数:8件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 23.8%

影響度

0.0% 0.0% 50.0%

影響度

0.0% 0.0% 26.2%

0.0% 0.0% 23.8% 0.0% 37.5% 0.0% 0.0% 37.5% -23.8%

47.6% 4.8% 0.0% 0.0% 12.5% 0.0% -47.6% 7.7% 0.0%

緊急度 緊急度 緊急度

3チーム　社内アンケート集計システム結果（ハーベスタなし）

欠陥数分布の割合 欠陥数分布の割合

１回目 （母数:31件） ２回目 （母数:6件） 欠陥摘出率の向上率

影響度

0.0% 0.0% 12.9%

影響度

0.0% 0.0% 0.0%

影響度

0.0% 0.0% -12.9%

3.2% 25.8% 3.2% 0.0% 66.7% 16.7% -3.2% 40.9% 13.4%

48.4% 6.5% 0.0% 16.7% 0.0% 0.0% -31.7% -6.5% 0.0%

緊急度 緊急度 緊急度
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実験結果（レビュー2 回目のエリア毎欠陥件数(各チーム個別の結果) 

 

１チーム 結果 

 

 

２チーム 結果 

 

３チーム 結果 
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別紙(4) 収穫作業例（１チーム ヘリコプター予約システム） 

 ヘ
リ
コ
プ
タ

仕
様
の
記
述
不
足
・
記
述
漏
れ
に
よ
り
、
ヘ
リ
コ
プ
タ
ー
の
運
用
方
法
が
十
分
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計
で
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な
い
傾
向
あ
り
。

次
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レ
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で
は
、
上
記
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点
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化
す
る
必
要
あ
り
。
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o
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指
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2
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、
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に
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？

I
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8
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場
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、
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の

か
？
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場
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ま
で
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、
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人
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方
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軟
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で
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・
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・
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5
1
5
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ッ
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名
」
が

登
場

す
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が
、

実
際
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画

面
等
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を
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し
た

い
の

で
あ

れ
ば

総
務

の
管

理
画

面
等
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て

も
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で
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6
2
5

画
面
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介

し
て

い
る

が
、

設
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画
面

も
順

番
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が

よ
い

A

7
3
7

「
遷

移
つ

る
」
⇒

「
遷
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る
」
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8
4
6

未
来

の
日
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を
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「
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の

情
報

が
自

分
が

予
約

し
た

も
の

か
不

明
。

I

６
件

中
５

件
（

8
3
.3

%
）

が
類

似
傾

向
2
6

4
6

過
去

の
自

分
の

利
用

状
況

が
確

認
し

た
い

E

A
B

C
D

E
F

G
H

I
計

2
7

4
6

過
去

の
自

分
の

利
用

状
況

が
確

認
し

た
い

1
回

目
6

1
1

2
4

2
0

0
6

2
2

2
8

4
6

「
予

約
」
ボ

タ
ン

で
は

な
く
、

ヘ
リ

の
ＩＤ

等
、

希
望

す
る

行
を

ク
リ

ッ
ク

す
る

と
予

約
画

面
に

遷
移

し
て

欲
し

い
D

2
回

目
0

3
0

1
6

2
0

2
6

2
0

2
9

4
6

現
在

の
待

機
場

所
「
倉

庫
」
と

あ
る

が
、

戻
る

事
が

あ
る

の
か

？
F

計
6

4
1

3
1
0

4
0

2
1
2

4
2

3
0

4
6

1
日

に
何

度
も

飛
行

す
る

場
合

、
ID

に
対

し
2
行

、
3
行

と
な

る
の

か
F

1
4
.2

9
%

9
.5

2
%

2
.3

8
%

7
.1

4
%

2
3
.8

1
%

9
.5

2
%

0
.0

0
%

4
.7

6
%

2
8
.5

7
%

1
0
0
.0

0
%

3
1

4
6

上
記

の
場

合
の

「
現

在
の

待
機

場
所

の
表

示
は

ど
う

す
る

の
か

？
I

3
2

4
6

次
の

日
を

指
定

す
る

と
、

ID
1
の

ヘ
リ

の
現

在
の

場
所

は
「
倉

庫
」
な

の
か

「
△

△
支

社
」
に

な
る

の
か

？
「
現

在
の

場
所

」
の

定
義

が
不

明
確

I

A
B

C
D

E
F

G
H

I
計

3
3

4
6

ヘ
リ

コ
プ

タ
ー

ＩＤ
で

予
約

確
定

し
て

良
い

の
か

？
待

機
場

所
に

よ
っ

て
は

前
の

日
か

ら
移

動
が

必
要

な
場

合
も

あ
る

の
で

は
？

I

1
回

目
2
7
.3

%
4
.5

%
4
.5

%
9
.1

%
1
8
.2

%
9
.1

%
0
.0

%
0
.0

%
2
7
.3

%
1
0
0
.0

%
3
4

6
1

ヘ
リ

コ
プ

タ
ー

ＩＤ
ク

リ
ッ

ク
す

る
と

履
歴

が
確

認
で

き
る

、
と

あ
る

が
、

履
歴

表
示

に
つ

い
て

仕
様

が
明

記
さ

れ
て

い
な

い
I

2
回

目
0
.0

%
1
5
.0

%
0
.0

%
5
.0

%
3
0
.0

%
1
0
.0

%
0
.0

%
1
0
.0

%
3
0
.0

%
1
0
0
.0

%
3
5

6
1

総
務

部
が

使
う

別
ツ

ー
ル

に
つ

い
て

も
仕

様
が

明
記

さ
れ

て
い

な
い

E

3
6

6
1

誰
が

使
っ

た
か

も
見

た
い

、
役

員
名

。
予

約
者

。
ま

た
、

予
約

者
の

連
絡

先
等

も
一

覧
に

あ
る

と
良

い
B

3
7

5
6

燃
料

費
の

計
算

は
、

出
発

場
所

～
行

先
で

良
い

の
か

？
H

3
8

6
8

予
約

で
き

な
か

っ
た

場
合

「
予

約
で

き
ま

せ
ん

」
し

か
出

さ
な

い
。

も
っ

と
詳

細
の

メ
ッ

セ
ー

ジ
が

欲
し

い
E

１
回

目
　

事
象

Iが
指

摘
全

体
に

占
め

る
割

合
　

2
7
.3

%
3
9

7
8
,7

9
ヘ

リ
コ

プ
タ

ー
マ

ス
タ

の
更

新
は

不
要

？
H

２
回

目
　

事
象

Iが
指

摘
全

体
に

占
め

る
割

合
　

3
0
.0

%
4
0

8
0

メ
ー

ル
送

信
も

2
回

あ
る

の
で

は
？

予
約

受
け

付
け

ま
し

た
、

と
確

定
し

ま
し

た
。

E

4
1

8
0

受
付

日
も

欲
し

い
B

4
2

7
2
, 
8
0

利
用

者
情

報
も

欲
し

い
B

4
3

全
体

全
体

の
流

れ
が

わ
か

ら
な

い
。

結
局

、
予

約
後

、
総

務
が

パ
イ

ロ
ッ

ト
手

配
後

、
確

定
？

I

影
響

度

緊
急

度

Ｇ
Ｈ

Ｉ

Ｄ
Ｅ

Ｆ

Ａ
Ｂ

Ｃ

時
間

が
あ

れ
ば

修
正

次
工

程
で

考
え

て
も

よ
し

当
フ

ェ
ー

ズ
で

考
え

る
べ

き

運
用

に

支
障

あ
り

手
戻

大

使
い

づ
ら

い

意
図

通
り

使
用

で
き

な
い

手
戻

中

受
容

で
き

る
が

違
和

感

手
戻

小
1
6

１

２

３

４

５
６

７

８

９ 1
0

1
1

1
2

1
4

1
3

1
5

1
7

1
8

1
9

2
0

2
1

2
2

2
3

2
4

2
5

2
6

2
8

2
9

3
0

3
1

3
2
3
3

3
4

3
5

3
6

3
7

3
8

3
9

4
0

4
2 4
1

4
3
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別紙(5) 欠陥作込原因となる指標（矛盾・曖昧・不明確）と知見分析表との対応目安 

 

 

◆矛盾 

記載されているが，間違っている．間違いに気づかない可能性がある．競合，衝突 

するものを作ってしまう可能性が高い．影響度・緊急度の高い欠陥となる可能性が 

高い． 

 

◆曖昧 

記載されているが，複数の解釈ができる．読み手の都合で解釈できてしまう． 

想定と違うものを作ってしまう場合がある．影響度・緊急度も，曖昧さにより変動す 

るため，どのエリアにもプロットされる可能性はある（但し，不明確に比べ，影響度， 

緊急度が高くなる可能性は高い）. 

 

◆不明確 

記載されていない，或いは不足している．記載内容が正確に分からない． 

読み手の都合で作る，或いは棚上げされてしまう．影響度・緊急度も，不明確さによ 

り変動するため，どのエリアにもプロットされる可能性はある． 

影響度

　　　　　大

ソフトウェアの致命的な

故障を引き起こす，運用

に支障がある欠陥．
G H I G H I G H I

　　　　　中

大 以外で完了済み作業の

再実施（手戻り）を伴う

欠陥．使用した際に不便

と感じる（意図した通り

に動作しない）欠陥．

D E F D E F D E F
　　　　　小

完了済み作業の再実施

（手戻り）を伴わない欠

陥．運用上受容できる

が，仕様として違和感が

ある程度の欠陥．

A B C A B C A B C
緊急度 緊急度 緊急度

　　　　 小

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 中

後工程で検討，対処可

だが，対象工程で発見

が望ましい欠陥

　　　　 大

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 小

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 中

後工程で検討，対処可

だが，対象工程で発見

が望ましい欠陥

　　　　 大

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 小

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

　　　　 中

後工程で検討，対処可

だが，対象工程で発見

が望ましい欠陥

　　　　 大

対象工程で対処する必

要がほとんど無い欠陥

矛盾エリア 曖昧エリア 不明確エリア


