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製品の特徴 ソフトウェアの役割

ＰＦＳＣ製品におけるソフトウェアの特徴

カスタマー独自の生産形態に対応カスタマー独自の生産形態に対応
カスタマ毎ソフトウェア・カスタマイズ

（ハードウェアは標準品でも
ソフトウェアはオーダー品）

カスタマ毎ソフトウェア・カスタマイズ
（ハードウェアは標準品でも
ソフトウェアはオーダー品）

コンシューマ商品のトレンドを
先取りした実装機能の提供

コンシューマ商品のトレンドを
先取りした実装機能の提供

市場の要求変化を先取りする
短納期での開発

市場の要求変化を先取りする
短納期での開発

省スペース（スリム化）、
環境、コストダウン

省スペース（スリム化）、
環境、コストダウン

ハードウェア依存から、
ソフトウェア依存へのシフト

ハードウェア依存から、
ソフトウェア依存へのシフト

電子部品実装システムに求められるソフトウェアの特徴
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ＸＤＤＰの導入
 
－ほとんどの商品開発は派生開発

新規開発
V1.0

V1.2 V1.4 V1.7

V2.0 V2.2 V2.4

V3.1 V3.3

派生開発の特徴

・ベースモデルをもとに大量の

 
仕様変更（不具合是正含む）

 ・新規より短い納期

・当初の設計思想が崩されて

 
いる

 

派生開発の特徴派生開発の特徴

・ベースモデルをもとに大量の

 
仕様変更（不具合是正含む）

・新規より短い納期

・当初の設計思想が崩されて

 
いる

新商品

A社向け

市場対応

機能A 機能B 機能C
機能追加

衝突衝突
漏れ漏れ

・複雑な仕様の衝突

・見極められない影響範囲

・複雑な仕様の衝突

・見極められない影響範囲

・機能追加に伴ってトラブル多発

・時間不足、テスト不十分な状態

 
でリリース

 ・今まで動いていた機能が障害

 
発生

 

・機能追加に伴ってトラブル多発

・時間不足、テスト不十分な状態

 
でリリース

・今まで動いていた機能が障害

 
発生

D HGFECBA

表示用メモリの配置を・・に変える5.2
接続状況の表示の大きさを・・に変更する5.1

受信時データの区切りにコードを挿入する5.3

画面に通信記録の表示を追加する5
変更要求仕様#

TM（ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｨ・ﾏﾄﾘｸｽ）

変更要求仕様

変更
設計書

派生モデル開発のイメージ派生モデル開発のイメージ

現 状現 状 派生モデル開発プロセス（ＸＤＤＰ）の導入派生モデル開発プロセス（ＸＤＤＰ）の導入

変化した機能や
修正点のリスト

現象 要因

変更を適切にソフトウェアへ組み込む、派生モデル開発専用

 
のプロセスが必要

XDDP
（eXtreme

 
Derivative Development Process）
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ＸＤＤＰの基本プロセス

Ｐ１

変更要求を

 
実現する

変更要求書

統合された
ソース

変更要求仕様書

 
ＴＭ付き

モジュール

 
情報設計書

 
等

テストケース

変更設計書

元のソース

機能実現に関

 
する関連資料

 
など

Ｐ２
追加機能の

 
要求を実現

 
する

Ｐ３

テストケース

 
を変更する追加機能要求書

（仕様書）＊

スペックアウト

 
資料

変更後の
ソース

追加機能
要求書

追加機能分の
設計書

追加機能分の
関数設計書＊

機能追加分の
ソース

追加機能要求書
（仕様書）＊

Ｐ４

プログラムを

 
統合してテス

 
トする

Ｐ５

テストで確認した

 
後で正式文書を

 
更新する

追加機能分の
関数設計書＊

ベースの機能仕様書、

 
設計書等

・「追加」と「変更」では要求が違う

 

→

 

プロセスも異なる

・それぞれ「①変更用ＰＦＤ」「②追加用ＰＦＤ」として下位のＰＦＤで展開

 

（ＰＦＤ：Procesｓ

 

Flow

 

Diagram）

更新

更新
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1．ＷＧ活動

・メンバー

 

９名

２．活動内容

・ＸＤＤＰテンプレート作成

・メンバーによる試行

３．研修受講

・代表者によるPC本社

セミナー受講

2007年度 2008年度 2009年度

Ｓｔａｇｅ．１

派生開発ＷＧ活動開始

派生開発推進活動の経緯

Ｓｔａｇｅ．２

ＸＤＤＰコンサルティング

Ｓｔａｇｅ．３

ＸＤＤＰの展開

1．ＷＧ活動

・メンバー

 

１５名

2. 活動内容

・オープンコンサルティング

・事例集作成

・ＸＤＤＰガイドライン作成

・活動ＨＰ公開

・機種展開

3. オンサイトセミナー

・「派生開発セミナー」

・「プロセス改善の勘所」

1．ＷＧ活動

・メンバー

 

１６名

2. 活動内容

・ＸＤＤＰ公開レビュー

・ＸＤＤＰ勉強会の実施

・保守プロセス（ＸＤＤＰ）

ガイドライン作成

3. ＸＤＤＰの展開

・見積もり時にＵＳＤＭを使用。

・メカ、ハード、ソフトとの連携に

ＵＳＤＭを試行。

・構成管理ツールとの連携
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Ｓｔａｇｅ．１
 
派生開発ＷＧ活動の開始

Ｓｔａｇｅ．１：派生モデル開発プロセス構築ＷＧ（２００７／６～２００８／３）

推進体制 取り組み内容

１．ＸＤＤＰの検討

・変更要求仕様

 

・TM（トレーサビリティマトリクス）

・変更設計書

２．派生モデル開発プロセスの構築と実践

３．関連メンバー（ＷＧ）との連携

メンバー構成

要求と仕

 
様って何が

 
違うの

ＴＭのモジュールが

 
列のMAX超えちゃ

 
うよ

追加と変更

 
分ける必要

 
ないよね

ここまで書くならコ

 
－ディングしたほ

 
うが早いんじゃな

 
い

正しくできているのか？

しかし、、
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オンサイトセミナーでのアドバイス

しかし・・・

やってはいけない「工夫」をやっていた！

×変更要求仕様書に要求の内容しか書けていない

・・・従来の習慣で、機能仕様書に書いていた粒度で変更内容を記載。

before/ａｆｔｅｒになっていない。仕様になっていない（要求レベル）

セミナーでの
アドバイス

活動１年後、オンサイトセミナーにてディスカッション

正しいやり方で実施しないと、

 効果は得られない

・今までの習慣でやってはだめ。これを変えないといけない。
・まずは、私のﾃﾝﾌﾟﾚｰﾄでやってみて。私と同じ景色が見え

 るようになってから工夫するように。

×変更設計書の変更内容に変更仕様が記載されている

・・・従来からの習慣で、何を直すかを変更設計書に記載。どう直すかの

記載はなし。コーディング時に迷うため、生産性が落ちる。

×変更要求仕様書（TM付き）の「行」にﾓｼﾞｭｰﾙを書く

・・・変更仕様とモジュールが別シートになるとＴＭの気付きが得られない。
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ＸＤＤＰを効果的に実施するために

◆
 
ＴＯＰの支援が得られること◆
 
ＴＯＰの支援が得られること

◆
 
オープンコンサルティングを実施できること◆
 
オープンコンサルティングを実施できること

◆
 
プロセス設計の仕方を合わせて学ぶこと◆
 
プロセス設計の仕方を合わせて学ぶこと

ＸＤＤＰで効果をあげるための条件
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Ｓｔａｇｅ．２
 
ＸＤＤＰコンサルティング

Ｓｔａｇｅ．２：ＸＤＤＰ
 

ＷＧ（２００８／４～２００９／３）

ＷＧとコンサルティングの併用で短期間での習得、組織展開を狙う

【取り組み】
・発表者の支援、コンサル内容

のフォロー
・ノウハウのまとめ、ガイドライン

事例集の作成、
・メンバー教育

【効果】
・自主性の発揮
・取り組みの中での不安や疑問

の解消
・仲間同士での議論の場の提供
・組織の中での指導者の育成

【取り組み】
・発表者の支援、コンサル内容

のフォロー
・ノウハウのまとめ、ガイドライン

事例集の作成、
・メンバー教育

【効果】
・自主性の発揮
・取り組みの中での不安や疑問

の解消
・仲間同士での議論の場の提供
・組織の中での指導者の育成

・個人または開発チームとコンサ

ルタントのやりとりを聴衆に見せ

る方法。

・自由参加、強制はしない。

・参加者は、誰でも意見、質問

可能

・取り組みに課題を持っている人

は、アドバイスを自分の問題とし

て聞くことができる

・個人または開発チームとコンサ

ルタントのやりとりを聴衆に見せ

る方法。

・自由参加、強制はしない。

・参加者は、誰でも意見、質問

可能

・取り組みに課題を持っている人

は、アドバイスを自分の問題とし

て聞くことができる

ＸＤＤＰ

 
ＷＧ オープンコンサル
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オープンコンサルティング


 

期間：


 

2008年7月〜2009年3月

 
９ヶ月（ほぼ１回/月オンサイト）


 

コンサルタント：


 

（株）システムクリエイツ

 
清水吉男氏


 

取り組み：


 

XDDPを中心にした派生開発におけるQCDの改善活動

①

 
PFDを使ったプロセスの設計

②

 
USDMによる要求仕様（変更要求仕様）の作成

③

 
XDDPによる派生開発アプローチ


 

「オープンコンサルティング」の効果：



 

能動を誘う方法で副次効果が大きい



 

組織の意思が機能したことで、多くの参加者を得た



 

取り組みがオープンになることで安心して取り組める

・参加は自由
・マネージメン

 
ト層も出席

・ＷＧとの連携
・組織展開の加速
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プロセス改善事例①

P1
要求分析

 
をする P2

要求仕様

 
書を作成

 
する

P4
ｺｰﾃﾞｨﾝ

 
ｸﾞを行う

P3
ｿﾌﾄｳｪｱ変

 
更設計を

 
行う

P5
ﾃｽﾄ設計

 
を行う

P6
ﾃｽﾄを実

 
施する

商品企

 
画書

ﾒｶ､ﾊｰﾄﾞ

 
仕様書

要求仕

 
様書

既存の

 
機能仕

 
様書

機能仕

 
様書

変更要求

 
仕様書TM

 
付き*

既存の

 
ソース*

変更設

 
計書*

既存の

 

ソース*

テスト仕

 
様書

変更後

 
のソー

 
ス

同じ内容のも

 
のを作成して

 
いる

無駄な作業

正式文書は後でまとめて修正

P７
テストで確認

 
した後で、正

 
式(ベース）文

 
書を更新する

変更要求

 
仕様書TM

 
付き*

変更設

 
計書*

ベースの機能仕

 
様書、設計書等

（更新）（更新）

正式文書の更

 
新プロセス追

 
加

ＸＤＤＰを行うと、納期に間に合わない
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プロセス改善事例②

変更設計

 
書D2

関数仕様

 
書D3

テスト仕様

 
D4

Ｓ1ローカ

 
ルソース

スペックア

 
ウト資料

既存の

 
ソース

コーディン

 
グ

 

P3-1

P3-2
ソフトウェ

 

アテスト

Ｓ1-1

 

不

 
具合リス

 
ト

コンパイ

 
ラ

不具合

 
管理プ

 
ロセス

P3-3

修正

試作機

その場での修正はNG!

スペックア

 
ウト資料

 
＊

既存機

 
能仕様

 
書＊

Ｐ５不具

 
合要因

 
を確定

Ｓ1-1不

 
具合リス

 
ト

Ｓ1ロー

 
カルソー

 
ス

各プロセス

 
（変更仕様、

 
変更設計等）

 
に戻る

Ｄ２

変更設計

 

書

Ｄ３

関数仕様

 

書

本プロ

 
ジェクト

 
の各種

 
仕様書

R

発生プロ

 
セスを判

 
断

不具合要因

不具合管理プロセス

個人が判断する

 
と、勘違いした

 
まま修正する可

 
能性がある

不具合管理

 
プロセスを通

 
す

バグを出したプロセスでバグを修正しない！！

プログラム製造プロセス

ＸＤＤＰを行っても品質が改善しない
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ハードル 施 策

組織展開における抵抗の克服

“ＸＤＤＰ”に対する不信“ＸＤＤＰ”に対する不信

仲間（サポート）がいない
ことに対する不安

仲間（サポート）がいない
ことに対する不安

ＷＧメンバーを中心とした仲間づくり。

周りがやっていると安心できる。わからないことも

 聞くことができる。

 

ＷＧメンバーを中心とした仲間づくり。

周りがやっていると安心できる。わからないことも

 聞くことができる。

ＸＤＤＰ導入ハードルを下げるための施策

新しい取り組みに対する抵抗新しい取り組みに対する抵抗

マネージャからメンバーへの声かけ。“工数が倍に

 なっても、品質がよかったら元が取れる。まずは、

 納期を心配せずにやってみて。”

 

マネージャからメンバーへの声かけ。“工数が倍に

 なっても、品質がよかったら元が取れる。まずは、

 納期を心配せずにやってみて。”

不具合修正も変更要求ととらえ、ＸＤＤＰで修正す

 る。変更量少なく、小さく始められる。デグレードが

 無くなり、成功体験が自信になり、継続する。

 

不具合修正も変更要求ととらえ、ＸＤＤＰで修正す

 る。変更量少なく、小さく始められる。デグレードが

 無くなり、成功体験が自信になり、継続する。

オープンコンサルの実施により、ポイントをつかめ

 るようにする。ガイドライン、事例集を整備し、始め

 るときの参考にする。

 

オープンコンサルの実施により、ポイントをつかめ

 るようにする。ガイドライン、事例集を整備し、始め

 るときの参考にする。
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効
 
果－生産性

生産性：

 
ＸＤＤＰ適用による生産性は非適用の０.９５倍
（但し、開発Step数100以上は１.０６倍）
市場不具合が削減できれば、市場対応含めたトータルの生産性は向上できる。

■派生モデル開発適用、非適用での生産性比較（２００８年度ＸＤＤP適用分）

システム設計、ソフト設計に時間を

 かけプログラム製造を一気に行う。

ソフトウェアテストもスムーズに進み

時間短縮となっている。

プロセス毎の工数比率

49%

42%

28%

19%

15%

24%

8%

14%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

CM232

従来

システム設計

ソフト設計

プログラム製造

ソフトウェアテスト

■従来プロセスとの工数比率比較

機種Ａ

XDDP適用

ＰＧ生産性 開発生産性

派生モデル開発非適用

 
（過去生産性） １ １

派生モデル開発

適用

４．１倍 ０．９５倍

開発Step数100以上 ４．５倍 １．０６倍
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0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月 1月 2月 3月

出荷システムのXDDP適用率

ＸＤＤＰ適用率（２００８年度） 不具合発生状況

・２００８年度下期のＸＤＤＰ適用率は５０％以上をキープ
・

 
２００８年度の不具合発生状況は２００７年度の４１％減

（下期のみの比較では、５１％減）

効
 
果－品

 
質

下期：
５１％減

上期：
３４％減

全体：４１％減

ＸＤＤＰ適用率
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工程 内容 よかったこと

変更要求

 仕様書

機能仕様書は最後に書く 最終的に固まった仕様で綺麗に書ける

変更内容をbefore/after形式で書く 「○○を●●にしたい」と書くことで、変更方法が

 イメージできる。

現仕様を確認できる。

要求に対して理由を書く 仕様が的を得ているか判断しやすい

階層構造で書く 概要と詳細がつかみやすい

ＴＭ
関数レベルで変更点を抽出する ソースを調査するので、変更漏れが発見できる

 場合がある

仕様とソースのつながりが分かる

変更設計

 書

説明は文章で書く

ソースコードを書いてはならない

・変更内容が文章で書かれている為、内容が理

 解しやすい

・変更方法が分かる為、テスト内容も考えやすい

コーディン

 グ

ぎりぎりまでソースコードを変更しない ・コーディング前なので、修正して欲しい箇所を

 遠慮なく言える

・仕様の内容を間違っててもコーディング前で作

 業がむだにならない

メンバーの感想
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Ｓｔａｇｅ．３
 
ＸＤＤＰの展開

項 目 課 題 取り組み内容

マネージメント
 

への展開

・顧客要件に対する工数見積

もりの誤差が大きい。

・見積もり時に、ＵＳＤＭを活用。

・変更点を詳細に列挙、変更仕様別に

 工数見積もりを行うように変更。

メカ、ハード

協調への展開

・メカ、ハードを伴うシステム変

更時、開発後半での仕様変更

多発。

・

 
プロジェクト開始時に変更ユニット毎

に、レビュー時にＵＳＤＭを活用。

・各担当毎に詳細を合意ののち、個別

 の開発開始。

構成管理

への展開

・機能ごとにＸＤＤＰ帳票（３点

 セット）が多数作成されるため

 、全体の関連が見えない。

・Ｗｅｂ上で、誰が、どの件名を、どこま

 で対応しているか把握できるツールを

 作成。（市販ツールカスタマイズ）

・構成管理ツールとの連動実施。

Ｓｔａｇｅ．３：ＸＤＤＰの展開実施中（２００９／４
 

～
 

）
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今後の取り組み

不具合の分析とフィードバックプロセスの確立
ソフトウェア構造の複雑化等の理由により、不具合が漏れることがある。

派生開発の場合、ベースが同じため、同種の不具合が再発する可能性が高くなる。
発生した不具合を分析し、開発プロセスの脆弱性を適切に改善するプロセスを確立
する必要がある。

大規模システムにおける影響範囲の見える化

規模が大きくなると、変更に対する影響範囲が広がってくる。影響範囲を抑えて、

変更要求を適切にソフトウェアに組み込むための仕組みが必要になる。

派生開発をスムーズに行うための新規開発プロセスの見直し

新規開発したシステムもすぐに派生開発へ移っていく。新規開発時にしか取り扱わな

 い内容もあるので、その点を考慮し、スムーズに派生開発へ移れる新規プロセスを再構

 築する必要がある。

継続的な改善と横展開の推進で「ＱＣＤ同時達成」を目指す！継続的な改善と横展開の推進で「ＱＣＤ同時達成」を目指す！
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