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§１．はじめに 
 ＶＥ(価値工学)1)とＩＥ(生産工学)2)は,ＱＣ
(品質管理)3)と並んで我が国工業のものづく

りを支えてきた管理技術である。ＶＥは製品

のコストダウン、ＩＥは作業のムダ排除、そ

してＱＣは製品の品質向上に貢献した。「良い

ものを安く早くつくる」(ＱＣＤ)は、これら
の管理技術を集結した生産条件であり、工業

製品の市場における価値要件でもある。この

市場における価値要件は、ユーザの製品に対

する「扱いやすさ」によって評価され、生産

条件が管理技術に求められてきた「作りやす

さ」以上に今日的課題になっている。 
 本研究では、身近な工業製品として文具を

取り上げ、その「扱いやすさ」をＶＥとＩＥ

の視点からとらえる。具体例として文具のハ

サミとステープラーを示して、扱いやすさを

定量的に比較・評価することを試みる。 
 
§２．ＶＥ･ＩＥ手法の特徴 
 2-1 ＶＥは製品機能探索ツール  ユーザ
は機能に金を払う、これがＶＥの考え方であ

る。ユーザの求める機能は、使用機能と美的

機能である。使用機能はユーザが果たしたい

機能そのものであり、美的機能は使用機能を

効果的に高める機能である。例えば、“消しゴ

ム”は鉛筆で書いた線を消すものであり、こ

の消す機能が使用機能である。美的機能は短

時間に簡単にあるいは局所のみを消す機能に

なる。また、FAST4)は機能の関連を目的(上
位機能レベル)－手段(下位機能レベル)として
結びつける技法である。製品の働き(機能)は、
「何のために？」(目的）、「どのようにして？」
(手段）の質問によって体系化する。例えば、
先の消しゴムは“紙を擦る”に対して“線を

消す”は上位機能となり、“抵抗を増す”は下

位機能となる。機能の関連は機能体系図に整

理され、機能コスト5)が配分される。機能コ

ストは競合製品との相対比較に利用される。

この比較対象は主に製品の美的機能であり、

ある機能レベルでのコストが検討される。 
 2-2 ＩＥは作業改善のツール  飲食店に
みる配膳の同時同卓、それを実現する調理ス

ケジュールなどの計画･管理は身近なＩＥ適

用例である。ＩＥの原点は作業動作の効率化

であり、作業工程や作業システムなどの効率

化のために各種技法がある6）。前述の消しゴ

ムを例にすれば、作業動作の効率化を検討す

る技法は二つに分けられる。一つは、“線を消

す”作業を時間観測する技法であり,VTR法7)

があげられる。もう一つは、その作業に必要

な時間を動作条件に合わせて見積る技法であ

り、MODAPTS法8)があげられる。これらの

技法は、製品使用時の動作のムリやムダを見

出し、そして動作時間の改善に効果をあげる。 
 
§３．文具評価の具体例 
 文具評価の具体例を市販のハサミとステー

プラーとして、それぞれ３種類(A,B,C)の違い
をＶＥの視点から機能の価値比率、ＩＥの視

点から動作・時間について比較する。ここで、

機能の価値比率とは比較基準Aの金額に対す
る比較対象B,Cの金額の割合であり、製品の
市価から機能コスト配分して求める。 

3-1 ハサミの比較  ハサミは紙の切りや
すさに着目する。ハサミAは比較基準となる
一般的なものとする。ハサミBはバネによっ
て開きやすく、ハサミCは刃の移動によって
切りやすい、それぞれを比較対象とする。 
①機能の価値比率：ハサミの機能体系を図

１に示す。「F0紙を切る」機能に対する機能

F1～F3の価値比率を表１に示す。 

   図１．ハサミの機能体系 
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表１．価値比率(ハサミ) 
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 表２．紙を切る動作･時間の比較(ハサミ) 
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   図２．ステープラーの機能体系 
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表４．針を装てんする動作･時間の比較(
 

 

ーの針(50本/束)を
てんする動作･時間の比較を表４に示す。 
3-3 ハサミとステープラーの扱いやすさ評価 
①ハサミCの価値比率F0=2.2はF2(紙を挟
)であり、動作･時間では紙を切り進む動作

いる。

えて、競合製品との機能コ

トを価値比率として相対比較し、さらに製

想定し、動作･時間を分析して

) Quality Control、企業内のＱＣサークル活動が広
く知られる。 

 System Techniqueは機能を体

V=F/Cによって評価する。金額は製造

6) 会，ＩＥの７つ道具，日刊工業，

7)

-214. 

，

注)記号と積算時間はMODAPTS法,観測時間はVTR法による。 

 ②動作・時間：ハサミで紙を(５㎝ずつ)切
る動作・時間(計.100㎝)の比較を表２に示す。 

3-2 ステープラーの比較  ステープラー
針装てん時の扱いやすさに着目する。ステ

ープラーAは比較基準となるシンプルなもの
とする。ステープラーBはAに比べて楽に作業
でき、ステープラーCは作業の仕方がAやBと
異なる、それぞれを比較対象とする。 
①機能の価値比率：ステープラーの機

を図２に、「F32針を装てんする」機能に対

する機能F321～F323の価値比率を表３に示す。

表３．価値比率(ステープラー) 
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②動作・時間：ステープラ

装
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(G1)にあたり、積算･観測時間を短くして
ハサミBはF1(刃部を広げる)を特徴とし、ハン
ドルを開く動作(G0)にあたるが、バネ作用で
F0(紙を切る)動作・時間は余り短くならない。 
 ②ステープラーCの価値比率F32=10.5は
F322とF323による。動作・時間は2/3となり、
扱いやすさが表れている。ステープラーBは
価値比率ではステープラーCより低く、動作･
時間はステープラーCに匹敵する数値を示す
ことがわかる。 
 
§４．まとめ 
 工業製品の扱いやすさの例に文具のハサミ

とステープラーを取り上げて、ＶＥとＩＥの

視点から評価した。ユーザが期待する美的機

能を体系的にとら

ス

品を扱う状況を

定量的な扱いやすさの評価を可能にした。 
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