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会社概要会社概要会社概要会社概要会社概要会社概要会社概要会社概要

設立年月 2003年10月

事業内容 情報技術(ＩＴ)に関する事業全般

資 本 金 235億円(東芝100％)

売 上 高 単独 1,866億円(2008年度実績)
連結 2 854億円(同上)連結 2,854億円(同上)

社 員 数 単独 5 100名(2009年10月現在)社 員 数 単独 5,100名(2009年10月現在)
ｸﾞﾙｰﾌﾟ 10,900名(同上）
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ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要ビジネス概要

企画 サ グ企画／コンサルティング

設計／開発

運用／保守サ ビス運用／保守サービス
アウトソーシングサービス

構築
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オフシ アパ トナとの連携の歴史オフシ アパ トナとの連携の歴史オフシ アパ トナとの連携の歴史オフシ アパ トナとの連携の歴史オフショアパートナとの連携の歴史オフショアパートナとの連携の歴史オフショアパートナとの連携の歴史オフショアパートナとの連携の歴史

連携の節目 年度 ポイント

第１期～
第２期

‘９６～
’０３

連携開始～発注伸び悩みの時期
（ＰＪＬ研修、ピッチャー/キャッチャー/ラボ制度）第２期 ０３ （ Ｊ 研修、ピッチャ /キャッチャ /ラボ制度）

第３期
‘０４～
’

トップの意気投合～発注拡大期へ
（調達拡大 協業プ 策定）

第３期
’０５ （調達拡大ＰＪ、協業プロセス策定）

第 期
‘０６～ 品質安定化への取組み強化第４期
０６
’０７

品質安定化への取組み強化
（中国ＰＪ管理組織設立、共通基盤、ＩＴインフラ整備）

さらなる効率的協業第５期 ‘０８～
さらなる効率的協業へ
（日本法人にブリッジＳＥ設置、ＫＰＩ共有、ＰＱＩ導入）
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オフシ アパ トナとの連携オフシ アパ トナとの連携オフシ アパ トナとの連携オフシ アパ トナとの連携オフショアパートナとの連携オフショアパートナとの連携オフショアパートナとの連携オフショアパートナとの連携

技術統括部

東芝ソリューション㈱ オフショアパートナー

タ 組織ソリューション技術統括部

ＰＭＯ

スタフ組織

ＲＭＯ ＰＭＯ

ＲＭＯ発注促進

連携（生産性・品質向上）

ＲＭＯ発注促進
施策展開

事業部 Ａ
・
・

開発部門 Ａ
・開発委託

事業部 Ｂ
・

開発部門 Ｂ
・
・

開発委託
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ＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組みＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組み

ＰＱＩ導入前の課題

・品質作り込みの活動が距離的な問題で見えにくい

・ オーバヘッドコスト（設計書／試験仕様書などへのレビュー）

・ レビュー強化を依頼すると見積り工数が増える・ レビュー強化を依頼すると見積り工数が増える

・ 納品前に品質状況を知りたい

・ 結果指標（受入後不具合密度）に対する先行指標が欲しい

ＰＱＩ導入の目的

・開発状況（プロセス品質）を可視化する指標の共有

・ レビュー強化によるオフショア成果物品質の改善

Copyright 2010 Toshiba Solutions Corporation
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ＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組み

【ＰＱＩの補足説明】

ＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組み

【ＰＱＩの補足説明】

ＰＱＩはソフトウェア開発プロセスの品質を特徴づけるものですＰＱＩはソフトウェア開発プロセスの品質を特徴づけるものです。
ＰＱＩとして当社で採用しているインデックスは以下の４項目。

設計時間の比率 設計時間 デ グ時間・設計時間の比率 ： 設計時間÷コーディング時間
・設計レビュー比率 ： ２×設計レビュー時間÷設計時間

ドレビ 比率 ２× ドレビ 時間÷ デ ング時間・コードレビュー比率 ： ２×コードレビュー時間÷コーディング時間
・単体試験不具合率 ： １０÷（５＋ＫＬＯＣ当りの単体試験不具合数）

ＰＱＩはこれら５つのインデックス（上記にコンパイラのワーニング率
加え）を掛けたもの。

PQIの詳細はＴＳＰSM関連の文献を参照ください。
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ＰＱＩの導入の際の課題と解決ＰＱＩの導入の際の課題と解決ＰＱＩの導入の際の課題と解決ＰＱＩの導入の際の課題と解決

本当に計測する価値があるのか？（オフショアパートナより）本当に計測する価値があるのか？（オフショアパートナより）

試行で有効性を確認しまし う試行で有効性を確認しましょう（返答）

２拠点から１プロジェクトづつ試行プロジェクトを決定

試行対象プロジェクト（２００８／上期）

◇拠点Ａ １ＰＪ ： 販売管理システム
１３機能 ９６モジュール ２５３ＫＬＯＣ（Ｊａｖａ）

◇拠点 食品会社向け基幹シ テム◇拠点Ｂ １ＰＪ ： 食品会社向け基幹システム
２６機能 ３２４モジュール ８５２ＫＬＯＣ（．ＮｅｔＶＢ）

１３７ＫＬＯＣ（ＰＬ／ＳＱＬ）
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試行結果試行結果

２プロジェクトにおける試行結果

試行結果試行結果

受

（ＰＱＩ値と受入試験不具合密度の相関）

受
入
試

販売管理
試
験

基幹システム

ＰＱＩの値を高めると不
具

ＰＱＩの値を高めると、
品質のばらつきが減っている

合
密

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1

密
度

ＰＱＩ値
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試行結果試行結果 開発規模とＷＴ時間の相関試行結果試行結果

［指摘事項］ ③

Ｗ
Ｔ
時

①設計時間比率が少ない
②レビュー比が低い

③時
間
（
人
Ｈ

規模（ＫＬＯＣ）

Ｈ
）③レビュー時間と規模が

相関無し

1.00 
設計比率 設計比率

1.0 
各インデックスの状況

0.50 

0.75 

比率
0.4 

0.6 

0.8 販売管理 基幹システム

①

0.00 

0.25 ＷＴ比率

単体試験
0.0 

0.2 ＷＴ比率

単体試験

①

②

ＣＲ比率

単体試験
不具合率

単体試験
不具合率平均値

標準偏差
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ＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組み

ＰＱＩデータの収集を０８年度下期より本格開始。

ＰＱＩの導入とＰＱＩの導入と品質改善への取組み品質改善への取組み

収集方法は２パタン。 ①プロジェクト単位で収集
②プロジェクトの機能単位で収集

ＰＴ工程 出荷後

報告月 ＰＪ　ＮＯ ＰＪ名 業務部 TSOL事業
部

開始 ～ 終了 新規/改造 設計工数
（人日）

ＷＴ工数
（人日）

ＰＧ工数
（人日）

ＣＲ工数
（人日）

不具合密度
（件／ＫＬＯ

不具合密度
（件／ＫＬＯ

ＰＱＩ

工程範囲 ＤＤ工程 ＰＧ工程

①のパタンのデータ収集表

言語１ 言語２

IT不具合数

モジュール名

PG時間
（CR時間含
まず）

CR時間
WT時間 PT不具合

数

モジュール規模

CR不具合
数

QA数

WT不具合
数

（誤字脱字
含まず）

受入試験不
具合数
※実施した
場合

機能名

DD時間
（WT時間含
まず）

KLOC KLOC 人日 人日 件 人日 人日 件 件 件 件 件

含まず） 場合

② パタ デ タ収集表②のパタンのデータ収集表
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①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果

0 .3
４半期毎のＰＱＩ値の推移

４半期毎のＰＱＩ値の推移

レビ 計画 品質診断で

ＰＱＩ値の中間値は徐々に向上している

0 .2

Ｐ

レビュー計画、
ＳＱＡチェック
強化

品質診断で
レビュー不足
指摘Ｐ

Ｑ
Ｉ
値

強化 指摘

0 .1
値

平均

平均
０．０６ＰＱＩ値の平均値は２倍平均

０．０３

値の平均値は 倍

0 .0

‘０８ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘１０ ‘１０

Copyright 2010 Toshiba Solutions Corporation
12

０８
４Ｑ

０９
１Ｑ

０９
２Ｑ

０９
３Ｑ

０９
４Ｑ

１０
１Ｑ

１０
２Ｑ



①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果
４半期毎の受入後不具合密度の推移

①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果

受入後の不具合密度はばらつきが減り、
中間値・平均値共に小さくなった中間値 平均値共に小さくなった

受
入入
後
不
具

平均値は
‘０８／４Ｑの４２％減具

合
密
度

０８／４Ｑの４２％減

度

‘０８ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘１０ ‘１０
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①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果

ＰＱＩ値と受入後不具合密度の相関ＰＱＩ値と受入後不具合密度の相関

ＰＱＩ値が０．３を超えるものが無い為推測だが、
ＰＱＩが０．４以上で受入後バグ密度がゼロ近傍

受
入
後 になる事が期待できる。後
不
具
合合
密
度

000 0 20 0 40 0 60 0 80 1 00
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①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果①全プロジェクトの分析結果

各インデックスの平均値の推移

0 8
0.9

1
単体試験不具合率

イ
ン

0.6
0.7
0.8

設計時間比率

ン
デ
ッ
ク

ＰＱＩが２倍とはいえ、まだまだ
設計時間比率、レビュー比率

0.4
0.5

ク
ス
の
平

設計時間比率、レビュ 比率
の向上が必要

0 1
0.2
0.3 設計レビュー比率均

値

0
0.1

‘０８ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘０９ ‘１０ ‘１０

コードレビュー比率
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②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析
機能毎のPQI値と結合試験不具合密度の相関機能毎の Q値と結合試験不具合密度の相関

Ｐｒｏｊｅｃｔ 1 2 3
結
合

機能毎で収集した３ＰＪの結果で確認出来た事試
験
不

機能毎で収集した３ＰＪの結果で確認出来た事
(a)ＰＪ単位で収集した結果と傾向が同じ
(b)実際にＰＱＩ値０ ４超で後工程で不具合ゼロ

(a)

具
合
密

(b)実際にＰＱＩ値０．４超で後工程で不具合ゼロ

度
(b)

0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00
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②機能単位で収集したデ タの分析②機能単位で収集したデ タの分析
ＰＱＩ値の０ ２４※を敷居値に

②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析
ＰＱＩ値の０．２４ を敷居値に

後工程の不具合密度の検定実施ＰＱＩが０．２４
より低い

ＰＱＩが０．２４
より高いより低い

データ群
より高い
データ群

結結
合
試
験

有意差あり
験
不
具
合合
密
度

設計時間、コーディング時間の３５％程度の時間をレビューに投じることで
・ 後工程の品質が約２倍良くなる
・ 品質のばらつきも抑え込める
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・ 品質のばらつきも抑え込める
※：０．２４は（０．７）4



②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析
◆ＰＱＩと生産効率※とのの関連性分析内容

②機能単位で収集したデータの分析②機能単位で収集したデータの分析

・ ＰＱＩ順に生産効率のデータをソートし、グループ化し分析
・ ＰＱＩが０．２４以上と未満で生産効率を検定

※生産効率

◆ポイント
・ ＰＱＩと生産効率と相関は強くない

※生産効率
詳細設計時間とコーディング時間で
規模を割ったもの

Ｑ と生産効率と相関は強くな

詳
細

ＰＱＩ値０．２４以上と以下のデータの
生産効率の比較

生産効率のグループ平均
詳
細

検定結果
有意な差は無い

細
設
計
と
コ

設
計
と
コ
ー コ

ー
デ
ィ
ン
グ

ー
デ
ィ
ン
グ
の が高い グ

の
生
産
効

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

の
生
産
効
率
ＰＱＩ順にソ トし １０グル プに分割

ＰＱＩが高い
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ＰＱＩ順にソートし、１０グループに分割



ＰＱＩＰＱＩ適用結果のまとめ適用結果のまとめＰＱＩＰＱＩ適用結果のまとめ適用結果のまとめ

・ PQI値は受入後の品質と相関がある受 質 関 あ

・ ＰＱＩ値は０ ４以上で後工程で不具合がほぼ発生しないＰＱＩ値は０．４以上で後工程で不具合がほぼ発生しない

・ ＰＱＩを高めるためにはレビュー工数を増やす必要があるＰＱＩを高めるためにはレビュ 工数を増やす必要がある

・ ＰＱＩを高める負担（レビュー増）は・ ＰＱＩを高める負担（レビュー増）は
必ずしも生産効率を下げない
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各種施策の効果による結果指標推移各種施策の効果による結果指標推移各種施策の効果による結果指標推移各種施策の効果による結果指標推移

プ
98
99
100

プ
ロ
ジ
ェ
ク

95
96
97

■ ＰＱＩ適用、ブリッジＳＥによる効果
・ 上流工程からＳＥをＰＪへ参加

ク
ト
納
期

92
93
94

■ ＰＭＯ活動による効果

流 程 を 参
･ ＰＱＩ適用によるレビュー強化

期
正
常
率

89
90
91

■ ＰＭＯ活動による効果
・ 双方にＰＭＯを設置し、案件の整流化
･ 協業プロセスを整備／展開

率

86
87
88

■ コストに関する効果（２０１０年上期）
・ パートナ生産性：対０８年度３％改善

85
・ パ トナ生産性：対０８年度３％改善
・ オーバヘッドコスト：対０８年度６３％改善
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今後の対策今後の対策今後の対策今後の対策

■オフショアパートナのレビュー基準値を上げる

■発注側は設計レビ 比率 ドレビ 比率を機能単位で■発注側は設計レビュー比率、コードレビュー比率を機能単位で
監視し、レビュー不足部のレビュー結果をチェックする

■受入試験工程では、ＰＱＩ値の低い機能に対して、特にチェック
を強化する

早期に対策し、品質向上！

Copyright 2010 Toshiba Solutions Corporation
21



ご清聴ありがとうございましたご清聴ありがとうございました
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