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この報告書は,日 本 自転車振興 会 か ら競輪収 益の一部で あ る機械

工 業振興資金の補 助 を受 け実 施 した 「繊維産業の システム化情報化

に関する調査研究」の結果 を と りま とめた ものであ ります。
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当財 団では,わ が国の情報処理産業の振 興 をはか り,わ が国経済社会め 発展 に

資 す るため,情 報処理 に関す る各種 の調 査 を行 な って お ります。

わが国の経済社会 は,近 年,生 産流 通機構 の複 雑化,外 部環境 の変化,消 費構

造 の多様化 な どの影響 を受 けて お り,な かで も繊維産 業は,織 布編物 業,縫 製 業,

染色整理業 な どに中小零細企 業が多 く,そ の影響 も大 きい。 この よ うななかに あ

っては,こ れ らの変化 に迅速 かつ的確 に対応 しえ るよ うな情報 の収集処理加工 の

体制 を確 立す る とと もに,繊 維産 業全体 のシステム化情 報化 を図 ることが必 要で

あると思 われ ます。

そのため,昭 和48年 度は,情 報流通の システム化 に関 す る調査研究 の一－esと し

て,縫 製 業 を中心 とした繊維産業 の システム化情報化 に関す る調査 を実施 しま し

た。本調 査 を進 めるにあた り,「 繊 維産 業 システム化調査委員会」 を設置 して ,

基本的 な考 え方,実 施 方法等 を検討 の うえ,社 団法人 日本衣 料縫 製品協会 へ現状

分析の詳細調査 を委託 して実施 しま した。本報告書 は,そ の成 果で あ ります。

ここに本調査 に ご指導 ご協力 を頂いた通商産業省 当局 ,繊 維産 業 システム化調

査委員会石川委員長 および委員,日 本衣料縫 製品協会,同 協会研究会委員,関 係 業

界の方 々に有難 く感 謝 す る次第 であ ります。

最後 に,本 報告 書が広 く利用 され,わ が国経 済の発展 に寄与 す ることを念願 す

る次第 であ ります。

昭和49年5月

財 団法 人 日本情報処理開発セ ンター

会長 中 島 征 帆
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東京工業 大学名誉教授
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1調 査 研 究 の 目的

,

■

わが国 の繊維産業は,紡 績,化 繊 合 繊などの原糸 メーカーを頂点 とし,織 布,編 物,染 色,縫

製 などの多数 の中小零 細 メー カー によ って構成 され る一大 ピラ ミッ ド型の産業構 造を有 してい る。

この ため,繊 維産業はわ が国のなか で も有数の複雑な生産流通構造 を もっ産業界 であ るといわれて

い る。

一方
,こ のよ うな産業構 造 を有 してい るのに加 えて新しい環境の変化 が起 って きてい る。す なわ

ち,近 年のわが国 の経済 社会 の急速 な成 長による所得水準の向上,余 暇 時間の増大な どに と もな う

消費 者意識の高度 化に よる繊維製 品へ の欲求 の個別化,多 様化 は著 しく,消 費者 自身の好みに あっ

た"ス タイル","カ ラ ー",'柄",。 ブ ラン ド"な どを有す る商品(フ ァッション商 品)を 求

め るよ うにな って きてい るこ とであ る。

そ のため,繊 維 関連企 業 は,消 費者市場の動向を的確 に把握 し,そ れ に適合 した生 産,販 売活 動

を行な うことが必 須のこ'ととなっ てきてい る。 このため最 も重要 とな るのが フ ァッシ ョン情 報を中

心 とした情報 の収集処理,評 価 であ り,多 様な消費者 ニーズを とらえ
,そ れ を迅速,的 確 に商 品企

画 生 産,流 通,販 売管理 および計 画に反映 させ るシステムの 確立 を図 るこ とである。

この こ とは,と くに中小零細企業 の多い縞織業 ,染 色業,縫 製業 な どにおい て迅速かつ的確な多

品種少量生 産体制 を確立 させ るために緊 要なことである。

このよ うな認識の もとにわが国の繊維産業 のフ ァッション産業化(シ ステ ム産業化
,情 報産業化)

を図 るため,縫 製業 を中心 とした繊維 業界の実態 を正確 に把握 し,そ の望 ま しい システム化
,情 報

化の方向づ けを行 な うものである。

◆
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2調 査研究の概要

2.1繊 維 産業 の現 状 と問 題 点

(D内 外 環境の変化

1970年 代 にはいってか らの わが国の社会経済 をめ ぐる内外の環境は,日 本経済 の急速 な成

長,国 際情勢 の急激 な変 化,国 民生活の 向上か らくる欲 求 と価値観の多様 化,個 別化 の進 展な

どに よって著 し く変化 してきてい る。

わが国の繊維産業 も例外 ではな く次のよ うな内外の厳 しい環境 の変化 に さらされ てきてい る。

まず第一に,発 展途上国 の繊 維産 業の急速な成長 によ る国外市場 におけ る競合 の激化,先 進 国

の保護 貿易 的傾 向による輸出規制,円 切 り上げによ る競争 力の低下な ど国際環境の著 しい変化

である。第二 に,急 激な賃金上昇,労 働時間短縮 や福 利厚生 の充実な どによ るコス トプッシュ,

労 働力人口増加 率の低下 による労働 力の需給 ギャップな ど労働力事情 の変化 であ る。 第三 に,

余 暇時間の増大,所 得水準 の向上 な どに よる衣料品の高級化,多 様化,個 別化 の進展な ど衣料

消費構 造の高度化 か ら くる生 産の 小 ロッ ト化,商 品の ライ フサイ クルの短 縮化やニ ット・合繊

な どの繊維製 品の増 加な ど需 要動向の著 しい変化である。

この ような厳 しい内外環境の変化 に対応す るためわが国の繊維産業におけ る生産流通構 造の

適切な改善が強 く要請 され てい る。

(2)固 有 の諸問題

以上のような内外の 環境 の激化 に加 えて次のよ うな繊維産業 固有 の様々な問題 が存在 し てい

る。

(イ)産 業構造上か らみた現状 と問題点

繊維産業 を構成す る業 界の企業 規模か らみた場合,化 合繊 メーカー,紡 績業 および織物機

械,染 色業においては大 企業・中堅企業に集中す る傾 向がみられる。しかし,織 布業,メ リヤス製造

業,ね ん糸業,縫 製業などの業 界の企業 は,い ずれ もそのほ とん どが中小企業であ る。なお,繊

維産業全体 におい て も99.6%が 中 小企業 によっ て占め られ てい る。 この ように繊維産業 は非

常 に中小零細企業が 多 く,企 業過 多であ る。 そのた め過小資本,信 用力の不足等が生 じ近代

化投 資が困難 とな り生産 性の急速 な上昇が期待 できない ため依然 と して労働集約性が強い。

(ロ)生 産 流通機構上 か らみた現状 と問題点

わが国の繊維産業 は,原 糸供給段階 での化合繊製造業,紡 績業 か ら最終消費段階 に至 るま

でにね ん糸加工糸,織 布,編 立,縫 製加工等の各工程が複雑 に入 りくん でお り,そ れ ら大多

●
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数は中小零細 メー カー であ る。

その ため,そ のそれぞれ の工程段階 ご とに商社,卸 商 が介在す るとい う複雑 な生産 流通経

路が形成 されて お り,流 通経路 が複雑化 してきてい るばか りでな く,非 常に過長 とな って き

てお り,し か も一 つの製品 が原料か ら製品 にな るまで多数 の流通主体が関与す るとい うよ う

に多様化 してきてい る。

この結果,生 産,流 通,消 費 のシステム的結合(シ ステム化)の 困難 さが依然 として存 在

し,こ れ らの システム化の遅れ による経済 的ロス(時 間 的 ロス,空 間的 ロス も含めて)が 増

大 して きてい る。 それに と もな うりスクの分散の ための商取引慣行た とえば,委 託販売,返

品の恒常化,手 形取引,リ ベー ト等の非近代的な取引 が行 なわれ ることにな る。 この よ うな

個別企 業の リスク負担 は,そ の中小零細性に よるところの慢性的低収益性 とあい ま'って一層

経営の 自主性 が確立 されな くな ってきてい る。

(ハ)需 要構造上 か らみ た現状 と問題点

近年に おけるわが国の経済成長の結果,所 得水準の 向上,余 暇時間の増加 に と もない繊維

製品消費 の高度化,多 様化 などの個別 ニーズが急激に増 大 してきてい る。

このよ うな消費 の高度化,多 様化 の進展に よるハ イフ ァッシ 。ン商品化,あ るいは余暇時

間の増大 による カジュアル商品化,大 衆 ファッシ ョン化,マ ス ファッシ ョン商品化な ど様 々

なフ ァッ ション商品 のライフサ イクルの短縮傾向,加 速化傾 向が強 まっ てきてい る。 この よ

うな ファッシ ョン市場 に対 する素材 面,技 術 面,生 産流通 面,商 品企画面等におけ る迅速な

適応体制の確立 を図 らな ければな らない 。

(こ→ 産業政策 におけ る現状 と問題点

中小零細企業の過密性 と流通機構の複雑性,非 近代 的 な商取引慣行 等によって企業 経営の

自主性が損 われ てい るば か りでな く,情 報収集,商 品仕入,在 庫調整販 売計 画等 の諸機能 が

欠落 してい る。 そのた め商品企画,生 産,流 通,消 費 とい った一貫 した機能の結合 が図 られ

てお らず ,需 要 と供給の タイム ラグや アンバランスに よ る慢性的な需要ギ ャップが存在 して

いる。

さ らに,従 来 の産業構成 の とらえ万,た とえば素材 区分,製 造 品種 別区分によ る需給 構造

の把握 には限 界があ り,と くに需要構造 の把握につい ては従来の工程 割の業種 分類や原料系

統別 の商品分 類 ではむず か しくなってきてい る。 今後適正 な産業政策 を展開 してゆ く うえ で

これ らの問題点 を解決 し,国 全体 と して,繊 維産業を正確に把握 し需給 ギ ャップの解 消 を図

らなければな らない。

(3)問 題 解決への方策

以上の よ うな諸問題 を解決す るには様々な側面か らの施 策が講じ られ なければな らないであ

ろ う。 と くに繊維産業独特の産業構造の改善は,そ のほ とん どの部分の解決 に非常に有効 であ

一3一



る と考え られ る。 しかしなが ら,こ れ らの生 産流通 構造 自体 を変革 するとい うことは 一朝一夕

に成し とげ られ る性質の ものではない。 そのため,消 費の高度化,多 様化 に即応す る生産流通

体制 の確立の具体的な手段 とな るファッション情 報の円滑な流通およ びその活用 によ って需給

状 況に適合す るため一貫 した多品種 少量生産流通 システムを実現す る方策は最 も緊要性の 高い

課 題で あろ う。

このこ とに加えて,繊 維製 品の需 要動 向の多様化 ,フ ァッシ ョン化,高 級化 等の結果,こ れ

までの量産体 制 一 規模 の利益か ら'消費 者ニーズの適応 性へ と移行 しつつあ り,と くに繊維製

品の アセ ンブル ・メーカ ーの地位に あ る縫製 業に とっては次第に 自主的な経営体制の確立 を図

り成長の基盤 をつ くる絶好の機 会で あ ることがい えるであろ う。

現実に,衣 料消費の増加,フ ァッシ ョン化,多 様化,高 級化 の国内需 要動 向の急速な変化,

内 外の環境変化を背景 と して,ニ ッ ト,縫 製の二次製品業界が,原 糸織物業界等の伸 び悩 みに

対 して大 き く伸しつっ ある。そ して?二 次製品 メーカーあ るい は卸 売業者のなか には 自らナ シ

ョナル ・ブ ラン ドを もち,高 い情報収集力 ,商 品企画力,販 売力等 を備 えるに至 った企業 が急

速 に売上高,利 益率 を伸 ばしつつ ある。

このよ うなことか ら,縫 製業 を中心 とした繊維産業にお ける システム化 ,情 報化を促進 する

ための調査研究 を行な った。

●

2.2調 査 研 究 の方 法

本調査研究 を実施す るにあた り,詳 細な現状調 査分析を(社)日 本衣料縫製品協会へ 委託 した。 当

協会 では,「繊維産業 システム化研 究会」 を設置 し,研 究会委員 が調 査を担当 したほか,関 係業界か

ら貴重なデータ,資 料および意 見の提供 を頂いた。

繊維産業システム化研究会委員構成(敬 称略順不同)

委員長

委 員

〃

〃

〃

〃

〃

〃

佐

北

高

鍋

西

藤

堀

宮

竹 等

山 毅

辻 正 基

山 絃

正 一

田 道 雄

真

本 悦 也

(社)日 本 衣料縫製 品協会 専務理事

東 レ(株)ア パ レル システムサイエンス事業部 次長

(株)日 立製作所中央研究所 研究 員

(株)セ ンチュ リーエール 技術部長

(株)東 京ス タイル 専務取締役

富士通(株)電 子第四営業 部 主事

日経広告研 究所 研究員

ファッションア ドバ イザー
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委 員

〃

〃

⇒"

事務局

熊 谷 弘 通商産業省生活産業局繊維製品課

大 川 諒 一 通商産業省生活産業局繊維製品課

市 川 隆(財)日 本情報処理開発センター 総務部調査課長

宮 本 準 一(社)日 本衣料縫製品協会 常務理事

(社)日本衣料縫製品協会

,

◆

縫製業 を中心 と した繊維産業 のシステム化 ・情 報化の 望しい方向 を策 定 する調査研究 を進 め るに

あたって次 のよ うな前提 を設けた。

(1)繊 維 産業は,成 り立 ちが古 く非常に様 々な業種,業 態が複雑に絡 みあ った状態 で活動 してい

る。そのため,個 々の業種 ,企 業 をモデル として分析 してゆ くと汎用 性が著 し く低下 して くる。

汎用性 をもたせ るため産業 活動 を企 画(考 える),生 産(作 る) ,流 通(運 ぶ),販 売(売

る)と い う4っ の機 能に分 類する ことが可能 であ り,そ こで必要 とな る取得で きる情 報 を明確

に し,機 能の もつ 固有 な情報 と各機能共通な情 報とに分け
,そ れ らの情 報が円滑に流通す るこ

とによ って消費者 ニーズの把握に よ る新規商品の開拓,商 品 の最 適かつ安 定な供給 が図 られ る。

② ファッシ ョンとい うものは 相当な水 準まで予測可能 であ り,そ のた めに必要 となるフ ァッシ

ョン関連情報 は,何 らかの方法で収集可能で ある。'

③ 上記(1),② の情報 は何 らかの共通性 を有 してお り,そ のため,既 存 システムで利用 され てい

る情 報は,そ の一部 を構成 してお り,業 界 で一般 に呼ばれ てい るファッシ ョン情報 も一部 に含

まれている 。

さ らに,本 調査研 究の結 果 から何 らかの手段 でこれ ら以 外の情報 が把 握 されて お り
,こ こで

は,こ れ らを総称 し てファッシ ョン情 報と呼 ぶ ことにす る。

以上の ような 前提か ら,フ ァッ シ ョン情 報の活用 とシステム化 をテー マとして次 の7つ の調 査研

究 フェーズで行な った。

(1)国 内 外の文 献に よる繊維産業,縫 製業の現状 と動向調査

② 繊維産業 システム化 ・情報化の現状 と問題 点につい て面接調査。

③ 自動化,シ ス テム化技術 の動向調査

(4)フ ァッシ ョンの予測に関す る調査研究

⑤ 情報流通にお ける中 核情 報(フ ァッション情 報)の 抽 出

⑥ シス テム化 ・情 報化 ビジョンの策 定

(7)シ ス テム化 ・情 報化モデルの 構築

以上の調査研究 フ=一 ズの手順 および詳細につ いては図1-1に 示 され てある。
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.

国内外文献による繊維産業縫製業の現状 と動向調査

÷

繊維産 業 システム化,情 報化の 現状 と

問題点面 接調 査

'

繊維 業界に おける 各企 業に対 す る ヒヤ

リング調査の実施

(8社)

1

繊維 業界に おけ る各企業 に対す るイ ン

タビ ュー調 査の実施

(12社)

i

1
1 }

自動化,シ ステ ム化

技術の動 向調 査

情 報 流 通 に おける中 核 情 報

(フ ァッシ ・ン情 報)の 抽出

ファッシ ョンの 予測 に関 .

す る調査研究

1

.

・

1フ7ッ シ ・ン ・・ 何かの検 討

}

1フ ァッ シ・ン情・・解 ・

1、

フ ァッシ ョン情 報 と各機 能 と

の 関係 の明確化

1

シス テム化,情 報化 ビジ ョンの 策定

フ ァッシ ョン情 報 を構成 す る属性の解 明

1
}

フ ァッ ション属 性の 各 アイテムへの 分解 1
!

各機能 とフ ァッシ ョン情 報(属 性お よび

アイテ ム)と の関 係づ け
.

'

1シ ステ・七 情靴 ピジ・ンの作成1

・

1

シス テム化,情 報化 モデルの構 築

1現 行システ・での使用デ・タ抽出
}

1抽 出 デ ー タ の 特 性 分 類

凸
・

類 似 特 性 ど と の グ ル ー ピ ン グ

凸

ビジ ョンか らの 属 性,ア イテムとグルーピングデー

タ と比較 し,属 性,ア イテムデータに整 理す る。

1

1フ ァソシ ・ン麟 縣 化

`

、 紳士服業 界に おけ る システム情報化 モ デル案の作成

図1-1調 査 研究 手順概略 図
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マ

、'

23調 査分析 および考察

(1)フ ァ ッションとそ の情報の と らえ方

一般に衣料製 品に おいてフ ァッ シ ョンとい えぱ
,一 般に あ まり普及 しな い段 階のいわゆ る ト

ップファッシ・ンを想定 す る傾 向にあ るが,現 実に ファッシ ョンを と らえ る場 合は,ど の よ・う

な衣料製品が市場 において どの よ うな ビヘ ィビァを とってい るか とい う非 常に複合 した大 きな

意味 でとらえなければな らない。 この ため,フ ァッションを とらえ る情 報すな わちファ ッシ ョ

ン情報 は,単 な る衣料製品の説明 か ら社会 経済 の動 きまで とい った非常に 幅広い内容 を もつ こ

とにな る。実 際に ファッシ ョン衣料 品を創 るときは,図1-2に 示 す よ うに,フ ァッ ションの

た めの統一 したイメージがあって様々なフ ァッション情報 が収集 され加工 され て何 らかの方法

で統一 イメー ジと関係づけ られて,あ たか も,ス パ イラル状 にフ ァッシ ョン衣 料品が生 れそ き

てい ると考 えられる。 フ
ァッシ ョン情報

/
統

了 フ
。 。 。 シ 。ン ↓

衣 料 品 の

∵/… シー
具 体 的 な商 品

図1-2フ ァ ッション創造概念図

この ため,フ ァッ シ・ン情 報を構成す るもの は,基 本 的な ものと して衣料 品 がどのよ うな要

素か ら成 り立ってお り,ど の ような用途 の もの で,ど の よ うにし て製造 され るのか等の一種 の

生産情報が中核情報 とな るであろ う。 これ をファッ ション情 報の製 品プ ロフィール と呼ぶ。 次

に何 らかの形 で市場へ 出た衣料品 の売れ ゆ きや売れ筋な どいわゆ る一般に 消費(最 終消費者の

みで はない)と 呼ばれ ている ものに関す る情 報であ る。 これを消費 プロ フィール と呼ぶ。

この2つ の プ ロフィールで衣料 品の ファッション情 報 は十 分説明 され る場合が勢 ・城 長期 的

な予想 とか これ までの ファッ ションと連続 性のな いファッション を考 え る場合 な どには これ以

外の情報た とえば生産技術 の動 向,新 素材 の開 発 などや 消費者の所得水 準,生 活意識 ・価値観

の変化,自 由時 間の増加 な ど,さ らに社会情勢 の変化な ど,需 給構造 におよぼす影響情 報が考
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え られ る。 これ らの情報 は,製 品プロフ ィール と消費 プ ロフィールに何 らかの形 で影響 をおよ

ぼす もの であ る。 これを外 部環境 プロフィール と呼ぶ。

この よ うに ファッ シ ョン情 報を構成 してい る もの として3つ のプロ フィールが考 えられ,図

1-3の よ うに製品 プロフ ィール,消 費 プロフィールを核 に外 部環境 プ ロフィールが外輪 とな

った ものであ る と考 え られ る。

環境 プ ロ フ

図1-3フ ァッション情報構成 プ ロフ ィール図

(2)フ ァ ッシ ョン情 報の構造

ファ ッション情 報を活用す る場 合に ファッ ション情報の入力,処 理,出 力 とい う一連の作業

において使用 で きる単位 はデ ータと呼ばれ る日常入手可能 な,伝 達可能 な情 報 である。 このた

め活用 を考 える場 合 ファッシ ョン情 報を構成 しているい くっか のレベルの要素 を分析す る必要

が ある。 このための仮説 としてフ ァッシ ョン情報 は,階 層 構造 をな してい るとい う前提 に立 っ

て分析 をすすめた。 その結 果,図1-4に 示 す よ うに データ,ア イテム,属 性,プ ロフィール

か らな る階層構造 を有 してい ることが明 らか となった。

図1-4フ ァッシ ョン情 報の階層構造 図
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{3)フ ァ ッシ ョン情報 と機能

フ ァッシ ョン情 報と企画(考 える),生 産(作 る),流 通(運 ぶ),販 売(売 る)と い う各

機能 との関係につ い ては,図1-5に 示 すよ うに各機能に よって ファッシ ョン情 報の構成要素

が変化す る。す なわち,販 売 で収集可能な消費デ ータ(地 域別,階 層別 売上な ど),生 産 で必

要 となる製造 データ(サ イズ,デ ニ ールな ど),生 産,流 通,'販 売 で共通な素材,柄,色,ス

タイルの基本 データ となってお り,企 画で は消費デ ータと基 本データで ファッシ ョンの予測 を

行ない生産へ対 して製造デー タと基本 データを伝達 して,で きあが った製 品を流通 が運 ぶ とい

うよ うに機能に よって必要な情報の内容が変化して くる。

基本 デー タ

柄

画

ン

＼

外 部環境

図1-5フ ァ ッシ ョン情報 と機能 の関連図

また,各 機能 を結 ぶ ファッ ション情報のル ープltは,大 き く分けて2通 りの流れがあ る。

1つ は,生 産 か ら流通 ・販売へ どうい った商品が どの くらい出荷 され てい るか とい う情報 と

どうい ・嫡 品 が どの くらい売れ てし'るか とい 双 方向の流れであ り・ 究鮪}こ は安定かつ最

適な需 給バ ランス(品 切れ,品 余 り防止)を 図 るためのル ープであ る。

この ルー プの フ ァッシ ョン情 報 を ファッシ ョン ・ミックス情報と呼 ぶ。

他の1つ は,販 売か ら直接企 画へ 流れ る情 報であ り,ど のよ うな商 品が どの よ うな消費者 に,

どの程 度売れた とい う商品の ライフサ イクルを端 的に把握す るための ルー プである。

このループの フ ァッション情報 をファ ッシ ョン ・ライフ情 報 と呼ぶ 。

この2つ のル ープが将来 うま くコンビネー ションが とれ るとすれ ば,相 当水準 までの ファッ

ションの予測が可能 とな り,従 来 の リスクが軽 減され高附加価値な商 品の生産,販 売 が実現 で

きる。
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⑨

生 産

く作る〉

企 画

く考える〉

流 通

く運ぶ〉

＼
＼

販 冗

く売 る〉

フ ・ ・ シ ・ ン ミ 。 ク ス情 報 フ ァ ッ シ ・ ン ラ イ フ 情 報 ・
一 ー一一_一

図1-6フ ァ ッシ ョン情 報の流れ と機能 関連図

(4)フ ァ ッシ ョンライフ情 報 とフ ァッション、ミックス情報

フ ァッシ ョンライフ情報 とフ ァッ ション ミックス情 報の差異 は,前 者 が商 品の ライ フサイ ク

ルを端的に測 るた めに様々な消費者調査(意 識調 査,テ ス トマ ーケ テ ィング,モ ニタ リング)

の 結 果,明 らかに され る消費プロ フィール を含ん でい るのに対 して,後 者は,通 常の取 引デ ー

タか ら発生す る情報が主体 となってお り製 品プ ロフィール と若干め 消費プ 『フィール を含 ん で

い るという点に求 め られ る。

従来の フ ァッシ ョン情報の と らえ方は,フ ァッシ ョン ミックス情 報 を何とか詳細に分析す る

ことによ り,フ ァッシ ョンの予測が可能 であ ると考 え様 々な手法 を行 なお うとしていたが,最

後 は企 画スタッフの直観 力に頼 っていた。 その原因 は,フ ァッシ ョン ミックス情報には,直 接

消費者 を調査 したデー タ,す なわ ち,的 確な 消費 プロフ ィールのデ ータが含 まれ ていない とこ

ろにある。 そのため今 後のファッシ ョン予測 にほ経験 ある企画 スタ ッフ とフ ァ ッ シ ョン ミッ

クス情 報 とファッシ ョンライフ情 報 とが最適に コンバイン され ることが必要であ る。

「

●

,

,4

〉
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3繊 維産業 にお ける システム化 ・情報化 への途

3.1望 ま し い シス テム 化 ・情 報 化 の姿(ビ ジ ョン)

前述の調査分析および考察でシステム化 ・情報化の方向づけのための基本的な考え方を述べてき

たがその考え方に種 々の 調査結果 を加 えて展開 したのが以下の システム化 ・情 報化 ビジ ョンであ る。

(1)フ ァ ッシ ョン情 報の構成

ファッション情 報は製 品プ ロフィール,消 費 プロフィール,外 部環境 プ ロフィールの3つ の

プロフ ィールか ら構成 され てお りそれぞれの プロフ ィールは次のよ うに い くつか の属性によ っ

て成 り立 ってお り,さ らに属性 はい くつ かの アイテムに よって構成 されてい る。

〈属 性〉 〈 アイテ ム〉

製

品

プ

ロ

フ

ィ

ー

ル

基 本 用 途

活 用 途

ス

防

防

防

防

そ

仕

パ

ス

儀

レ

そ

色

柄

素

ス

加

付

サ

そ

の

テ　

一

ジ ャ

の

タ イ

造

:

;
仕 入 コ ス

・モ 販 売 価

加 工 コ ス
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日
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・
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向性費消

上…消

¶

◆

外

部

環

境
'プ

ロ

フ

イ

1

ル

国 内 動 向

国 際 動 向

社

経

政

技

文

社
.
経

政

技

文

会

済

治

術

化

会

済

治

術

化

下

図1-7フ ァ ッ シ ョ ン情 報 プ ロ フ ィ ー ル 構 成 図
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(2)製 品 プ ロフ ィール と消費 プロフィール との結合 ◆

従来の製 品管理 シス テムに おける製品プ ロフィールデ ータを一対一 で対応 させ結 合させるこ

とは技術 的に大 きな 困難 はない。特 に小売店段 階におい ては容 易であ ると考え られ る。

もちろん販 売された商 品のすべ てについて,把 握 するこ とは コス ト的に も時間的に もい くつ

かの難点が生 じて くるが,統 計学に おけ るサ ンプルサーベ イの コンセプ トの助け を借 りれば,

この問題 点は解 決で きる。っ ま りあ る時点か らある時点 までに販売されたあ る商品 カテ ゴリー

(単 品)の うち消費 プロフ ィール データを収集すべ き商品は そのうちか らランダムに抜 きと ら

れた何百個あ るい は何千個の商 品に限定すれば コス トと時 間の負担 は比較 的軽 く,し か も信頼

性の高いデー タを得 ることが可能で ある。

この場合,抜 き とられたい くつ かのサ ンプル(こ のサ ンプルにはす でに製 品プロフ ィール が

母 集 団

噛5藷 鰐 灘 販売)

θ齋◎

図1-8製 品 プロフィール,消 費プ ロフィール結合概念 図.

イ ンプ ッ トされ てい る)に ついて,そ れ を購入 した対象 者につ いて通常のい わゆ る消費者 調査

を店頭 で,あ るい は訪問 して実施 し,そ の情 報を消費 プロ フィール として,製 品プロ フィール

に一 対一で対 応 させ る結合 をす ればよい。

{3)フ ァ ッシ ョン情 報 と予測

ビジョンの策定 に あた って構築 したフ ァッション予測 の方法 としては次の2つ であ る。

(イ)確 率 論的な アプ ローチ

この アプ ローチ では流行現象 その ものを体系 的なモ デルで とらえ ることを放棄す る。 放棄

す るとはい って も意味の ない ことであると して,し りぞ け るのでは な く,そ のよ うな アブロ・

一チは是 認 しつ っ
,異 った視点か ら問題を把握 しよ う●とす る ものであ る。

その基 本的な考 え方 は,フ ァッシ ョン予測 にお ける不 確実性か ら生 じるリス クをな るべ く

o
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最小にす るよ うな科学的アプ ローチ を確率論的立場 に立脚し て展開す るもので,本 論ではベ

イズ理論によ る意思 決定の方法 が提示 され る。

(ロ)流 行構造モデルか らの アプローチ

この アプローチ では まず流行現 象 を説 明す るモデル を構築す るこ とに主眼 があ る。 構築 さ

れ たモデルが実 際に生起す る流行現象 をよ く説明 し,(適 合 度 がよ く),予 測 精度が高けれ ば

このモデルは実際の経営の場 で採決 され るであろ う。 しか し,適 合度の検証,予 測の精度の

検証のために は客観的 にす ぐれたデ ータの蓄積 が不可欠で ある。 また流行現象 には複雑 な要

因が絡 んでい るので,モ デルの完成 までには長期の調査研究 を要 す ると考 え られ る。

本論では,こ の種の モデルの 一案 とし て,相 転移 モデルが提示 されている。

(4)自 動 化 システムの有効 性に つい て

ピ)自 動化 システム ビル トイ ンの 背景

顕在的ニーズへ の適応 な らび に,潜 在的 ニーズの喚起に よ る販売の極 大化 と,過 剰/過 少

生産 および過剰/過 少在庫に伴 うリスクの回避な らびにロ スの軽減 によ る供給 の安定化 ・最

適化 によ る需 給バ ラ ンスの最適化 を図 るには,情 報の流通速度 の加速化要因 を各 段階の機 能

にお いてタイム リニに把握す る必要 がある。

つ まり,情 報収集速度 を向上 させ,リ アクシ ョンに至 るまでの タイム ラグを短縮 させ ると

同時に,リ アク ションが各段階の機能 に有機 的に作用 し得 る様に しなければな らない。

したがって,従 来個別 に,あ るいはば らば らに収集 され てい た情報 を一元化 して把握 出来

るようにす る必要が あ る。 さ らに は,情 報の 把握 が把握 だけに終 って しまって何 らか のアク

シ ョンに連が らない よ うでは情 報収集の意味 がない。 このために,各 段 階での 自動化 システ

ムを推進 し,迅 速 な適応体制 を確立す る事が要請 される。

(ロ)業 務の機械化 ・省力化等の 自動化 システムにおけ る2,3の 例

① 生産在庫管理 工程管理 の合理化.

i)モ ジ ュール生産方式の導入

製 品を形状特 性や加 工特 性の類似性によ りグル ー ピングし,各 グル ープを タ クト ・シ

ス テム的に編成 して生 産の同期化 を図 るモ ジュール生産方式 の導入 によ り,多 品種への

適応性 を高めた り,或 は工程別の負荷の不均衡 に対 してバラ ンシン グし易す くな る。

② 物流の合理化

i)最 適 配送 計画 シス テムの導入

配送計画 その もの の効率化 を図 る事 によ り,最 適配送ル ー トの スケ ジュー リングが極

め て迅 速に 作成 出来,受 注 か ら出荷手配 までに要す るリー ドタイムが大幅 に短 縮 され る

む

の で,注 文変更や追加注 文等 をか な りの程 度カバーが 出来,顧 客 サー ビスを向上 させ る

事 が出来 る。
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lD自 動 倉庫 システム

入 出庫機械の制御か ら,在 庫管理,入 出庫 スケ ジュール等 を全 て計算機 で処 理す る事

に よ り多種多量 の製 品 を迅速かっ効率 よ く保管出来,入 出庫作業 が容易 に行なえ るため,

省 力化 な らびに作業 の効 率化 がはか れる。

(5)望 ま しい システム化,情 報化に おけるフ ァッシ ョン情報の流れとその活 用

これまで述べてきたことからも明 らかなように繊維製品の プロダク ト・サ イクルに おけ る中核情

報はフ ァッ ション情報であ り,そ の ファッシ ョン情報は,製 品 プロフ ィール,消 費プ ロフィー

ル,外 部環境プロフ ィールの3プ ロフ ィールか ら構成 され てい る。外部環境 プロ フィールは,

他 の2つ のプロフ ィールの規定要因 であ るところか ら,実 際の流通 には余 り考慮 する必 要がな

い。 したがって,シ スデム化,情 報化 を図 るために は,製 品 プロフ ィール と消費 プロフィール

を含ん だ実 際の情報 が円滑 に流通す るよ うな方策 が必要で ある。すなわ ち,図1-9に 示 され

てい るよ うに 日常の生産,販 売活動によ って発生す る情報(フ ァッション ミックス情 報)と 日

常の活 動か らでな く意図的な行動に よって発生す る情報(フ ァッシ ョン ライ フ情 報)を 最適に

結合す るために必要 となるシステム化,情 報化 を推進す ることによって生 産,販 売活 動の最適

コ ン トロール,迅 速,的 確な フ ァッシ ョンの 予測 を可能にす る。

製 日 常 デ ー タ 消
r㌧～膓

プ
(フ ァ ノ シ ョ ン ミ ッ ク ス 情 報)』 費

プ
口 口

フ ソ

イ イ
1 非 日 常 デ ー タ 1
ル

(ヲ プ ッシ ●ン ラ イフ情 報) ル

? k
シ ス テ ム 化 ・情 報 化 の 推 進
ノ

」

販売活動の最適コントロール
ー

迅速,fr・Jueな「アァンシ会ン'F・n{i]

一

フ ァッシ ョン情報 と システム化,情 報化関連 図
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以 上の よ うな考え万 の上にたって展開 したのが図1-10の フ ァッション情報 の流れ とその

活用であ る。 なお,詳 細については,紳 士服業界 での試案 について各 論に述べ てあ る。

3.2シ ス テ ム化 ・情 報 化 実 現 へ の諸 条 件

ファッション情 報の シス テム化 を促進 し,こ れが円滑に機能 す るための前提条件 として は,以 下

のよ うなポ イン トが重要で あると思われる。

(1)小 売 販売段階 での製品 プロフィールデLタ と消費プロ フ ィールデータの結 合 デ ータが迅速か

つ大量 に収集で きるとい う条件 が整 えられ ること。

(イ)在 来の小売店 と,そ の連係 が何 らかの形 で可能 か否かの検討 が不可欠であ り

(ロ)新 し く単独 で,あ るいはグル ープで 自社,あ るい は 自社 グループの コントロール の きく小

売店 をもつこ とが可能か否かの検 討が必要で あろ う。

い わゆ るア ンテナ シ ョップの設置 は近年盛 んにな ってきてい るが,こ の種の試み は,繊 維

産業 が情報 を軸 として知識集約産業に飛躍す るための重要な戦略的性質 を有 してい ると考え

られ る。

② このよ うにし て,収 集,蓄 積 されたデー タ群 を,意 思決定の ための情報 として高 次に加 工,

分析 し うるイ ンテ リジェンス を組織内外に培養す ること。 このためには従来とは発想 の異る人

材 登用,組 織 の改革が必須 であろ う。 また,こ の ための人材 育成 が必要であ り,何 らかの形 で

共同専 門機 関,公 立専門機関 が必要であ ろ う。

ぺ ,

,

」
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4今 .後 の 課 題

今 回の調査研究結果 か ら示 唆 され る今 後の 課題 としては すでに実現の諸条件の中 で も述べてい る

よ うに,

(1)小 売 販売段階で発生 す る結合 デー タ(製 品 プロ フィール+消 費 プロフ ィール)を 何 らかの形
'

でフ ィー ドバ ックす る体制の模索 と検討が不 可欠 であ ること。

② これに よ り蓄積 されたデータをベース として,フ ァッシ ョン構 造 モデルの検証 を行 うこと。

また,確 率 論的 アプローチの フィー ジビリテ ィと妥 当性を検証す ること。

③ これ らの データを基本 的な軸 として新 商品の コンセプ トとそ のマーケ テ ィングの最適な展開

をパ イロッ トスタデ ィす ること。

(4)以 上 のよ うな システマ テ ィックな分析能力 をそな えたマーチ ャン ダイザーを育成す る体制 を

整え ること。

このよ うな こ とか ら,今 後本 調査研 究の課題 としては ファッション情 報の 流通 の システム化

とその活用,と くに製品 プロフ ィール と消費 プロフィール との結 合によ るフ ァッションの予測

がどの程度有効性 を もちうるかおよ び生産販売活動の最適 コン トロールがど こまで可能か を検

証す るこ とが 重要で あ る。
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1.縫 製 業 を 中心 と した繊 維 産業 の実 態 と動 向

1.1繊 維 産業 の 現 状 と動 向

1・1・1わ が国における繊維産業の現状と動向

(1}概 要

わが国における繊維産業は,戦 前においては近代産業確立の主導的役割をはたし,戦 後におい

ては政府の有力な輸出産業育成策にの って経済再建の先導的役割をはたしてきた。

そしてこの長い歴史の中で特徴ある産業組織を形成し日本経済の中にあ って大 きな役割をはた

してきた。

図2-1は 現在の繊維工業 の相互関連性を示 したものである。この図か ら明 らかなようにこれ

を分類すると,

海外原料 海外原料
化 合 槍 メ ー カ ー

晒 原料 製 糸 業

/綿 紡 績 業 羊 毛 紡 績 業 化 合 織 紡 績 業 麻 紡 績 業 絹 紡 績 業人

.

1 1 1 1
撚 糸 業

1

'

、

加工糸製造業1
/＼

川

綿 ス フ 織 物 業 織布業,毛 織物業 一 相人織織物業 一 麻 織 物 業 メ リ ヤ ス 製 造 業一

一一 一綿 ス フ織 物 染 色 整 理 業 1毛 勒 染醜 理 網人織織染色整理 麻 織 染色 整理 業 メ リ ヤ ス 染 色 整 理 業
1

布 庸 縫 製 業 .,。 。 縫 製'業

商 品 商 品

図2-1繊 維工 業の相互連鎖惟
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(イ)繊 維 を生産す る化学繊維 製造業

(ロ)紡 績,織 布,製 綿 および染色 を主体 とす る織加 工業

い)衣 類品製造 を中心 とす る縫製 品製 造業

の3つ の部門に大分類 して考える ことがで きる。 このよ うな各部 門は相互 関連性 を もちな が らわ

が 国独得の産業組織 を形成 し ているといえ る。

この ような産業構造 は現在に それ な りの合理的側 面を もっているの はた しかであ るが,繊 維産

業 をめ ぐる内外の環境が変 化 しっっ あるなかで 次の よ うな特質が指摘 できる。

まず 第一 には生産構造 面か らみ ると,

(イ)零 細 な企業が非 常 に多い。

(ロ)低 生産性で設備 の近 代化がお くれ てい る。

(ノ→ 賃加工形 態が多 く自主的経 営力に 欠け る。

等 があげ られ る。

次 に流通 面か らみ る と

(イ)流 通機構 が きわ めて複雑 で多段階で ある。.

(ロ)取 引慣行 が前近 代的 であ る。

この よ うにわが国の繊維産業 は不合理 な面 を内在 しなが らなお現在 まで相対 的に高 い国際 競争

力 を維 持で きたのはい わゆ る豊 富で良質 な低賃金の労働力があ りかつ伝統 的な技術 の蓄積 があ っ

た ことに よるといわれる。

(2)最 近 の傾 向

今 日のわ が国の経済発 展に大 きく貢献 した と考え られ る繊維産業 もその成長の鈍化傾 向が強 く

な って きてい る。

その第 一は国際的要因 があげ られ る。 まず開発途 上国におけ る繊維 産業の成 長が著 しく,と く

に急成長 してい る一部の 国においては繊維製品の輸 入国か ら自給 国へ,さ らには輸 出国に転 じつ

つあ る。 また一方先進国におけ る保護 貿易 的傾 向が強 まって きてい る。 とくに将 来わが国繊維輸

出の主要な相手 国アメリカな ど保護 主義がたか ま ってきてい る。 このため国内外市場に おいては

ますます競争 が激化 してお り,さ らに円切 上げな ど国際経済環 境の激変な どが大 きな要 因 とな っ

ている。

第二には重 化学工業 を中心 とした高度 経済成 長が 国内的要因 としてあげ られ る。

ひ き続 く高度経済 の結 果,わ が国の労働 力需 給バ ランスはか っての過剰 な状態か ら深刻な不足

状 態に転 じた。また賃金水準 は,重 化学 工業 を中心 とする高生産 部門が基準 とな ってきたため繊

維 産業 の賃金 コス トは急速 にたか ま った。

第 三には以上の ような供給者 サイ ドにお いて直面 した内外の環境 の変化に加 え,需 要者 側に も

大 きな変化が生じてきた。
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表2-1所 得 水準 と産業 構造
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それは 国民生 活の 向上か らくる価値観の多様化の進 展で とくに衣料品の高級 化,個 性化 が進 み,

商 品の ライ フサ イクル も短縮 するな どである。

このよ うな 内外の大 きな流れ は,ま すます激 しくわが国の繊維産業 にふ りか か って くることが

予想 され てい る。以下において この よ うな環境の激 変に加 えて存在 する繊維産業固 有な様 々の 問

題 をほ りさげて検討す る ことが繊維 産業 の現 状を知 る上で重 要な問題 とな って くる。

(3)生 産 構造

(イ)中 小零細性"

繊維産業 を構成 す る業界 を規模 面か らとらえ ると,化 合繊 メーカー,紡 績業等 におい て は小

数の大 企業 また は中堅 企業 に集中 する傾向 が強 い。 しか し織 布業,メ リヤス製 造業,ね ん糸業,

縫 製業 な どの業種に っいてみ る といずれ も中小企業 比率 は100%に 近 く繊維 工業全体 でみても

99.6%が 中小 企業 によ って占め られ てい る。(表2-2)こ の よ うに繊 維産業 は中小 零細 企

業が 多い が,反 面 この ことは比較 的小 資本 で低技術 で も新規参 入 しやすい ことに もな り,企 業

数 も増加傾 向に ある。

表2-2中 小 企 業 性

事業 所数か らみた中小 企業 の ウェイ ト

業 種 名 全 企 業 中 小 企 業 中小企業の割合閲

製 糸 業 686 680 99.1

紡 績 業 1,369 1,091 79.7

ね ん 糸 業 10,945 10,933 99.9

織 物 業 59,378 .59,319 99.9
.

メ リ ヤ ス 製 造 業 16,681 16,638 99.7

織物機械染色整理業 946 885 93.6

衣 服 製 造 業 33,455 33,411 99.9

化 学 繊維 製造 業 77 34 44.2
1

その他の繊維工 業 22,749 22,699 99.6

繊 維 工 業 計 146,286 145,690 99.6

注)1.出 所 工業統計表(昭 和45年)

2.中 小 企業 従業員300人 未 満

いずれにしても経営規模は中小零細性が強 く,企 業数 も過多であるわが国繊維産業は,過 小

資本,信 用力不足のため設備の近代化等のための投資が困難で生産性の飛躍的上昇には限界が

ある。しかしさらに設備近代化以前の問題 として過剰設備に も対処する必要がある。ところが

現在の中小零細性,企 業過多性の状況の もとでは将来にわたっての需給状況に対応した設備過
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剰 問題の抜本 的解決 は きわめ て困難な面 を残 してい るといえよ う。

(ロ)賃 加 工生産状態

わ が国の繊維産業 をみ る と化合繊 メーカーか ら最終消 費者の手にわた るまでの間に,紡 績,

撚 糸,加 工糸,織 布,染 色 お よび縫製等の各加 工工程 が細か く分業 化 され,そ の多 くを中 小零

細 企業 を主 とす る多数の事業者 が分担 してい る。そ してその中間加工工程 の間には商社や 問屋

が介在 し,各 工程 が主 として小数 の大 手の化 合繊 メーカー等や商社や問 屋 の 下 請 関 係 で結 ば

れ,賃 加 工形態 を とっている。(表2-3)

表2-3賃 機生産の動向

4
◎

ヤ

▲

総賃織留の委託者別構成比

〆

,'

一一 。,)
囲 通産省 「繊維統計年報」より作成

このた め多 くの 企業 は経 営の 自主性がな く,決 済手形の長期化,返 品等が多 く,恒 常的 に低

収益 であるため不安定 な経 営を余儀 な くされ経営の近 代化 をはばむ大 きな要因 とな ってい る。

(ノ→ 輸 出依 存度 が高い

わ が国の繊維工業 は,歴 史的に は糸輸出 および織物 輸出 か らはじま って,そ の後 もこれ を中

心に拡大 を続 けた 。と くに大規模新鋭設備の導入 は紡織編 段階に集中 し縫 製 段階は発達 がお く

れ たため,生 産能 力面におい て もまた技術面において も上流偏重の構 造 とな っている。輸 出入

バ ラ ンス(表2-4)に つ いてみ るとき輸入面が低い こともあ って諸 外国 と比較 す る と輸 出偏

重型 となってい る。 しか し上流偏重量産構 造 のわ が国の繊維産 業のあ りか たは ,発 展途 上国の

繊維 産業 がわが国 と同様の紡 織部 を中心 とした発展 をしてい るのをみ る とき,総 合経営 管理技
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術 を駆使することによって効率面での優位性は確保できるとして も,基 本的に問題を生じてこ

よう。

今後国際環境の変化 を考える時,輸 出依存度の高い ことは繊維産業の将来にとって大 きな不

安定要素 となるおそれ も多い。

⇔ 産地性

わが国の繊産企業は,発 生史的にみても,特 定の地域に集中していわゆる産地を形成 してい

る場合が多い。(表2-5)業 種的には,歴 史的な経緯から織布業が主体とな った産地が多 く,

縫製葉箒の比較的歴史の新 らしい業種は産地性が少 くなる。産地は中小零細な企業が集ま り一

つの大 きな供給基地として,産 地内において数多 くの機能分担が行なわれ,相 互に有機的な関

連をもっ場合が多い。 このため全体としては非常に効率的な面 も多 くみ られる。'しかし最近は

交通通信網の発展により地域経済における意味も変化して きたの もた しがである。また消費地

と流通業者の提携や産地内で二次製品分野への進出等 も課題にのぼっており今後大 きな変化が

出てこよう。

しかしまだ繊維環境の動向に対処 していくには産地ぐ,るみの転換がせまれ ることにな り地域

経済に与える影響は非常に大きいといえよう。
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繊 維 産 業 の 産 地表2-5

'

純綿糸(落 綿糸を含む) 純 そ 毛 糸 タ オ ル 合成 繊維 た て編 メ リヤス外 衣

府 県 出荷数量(トン) シエアー(殉 府 県 出荷数量(トン) 江 ア一閲 府 県 出荷数量(トン) シエアー%) 府 県 出荷数量(トン) シェア一閲

大 阪 114,034 24.9 愛 知 46,156 38.5 愛 知 41,430 53.9 新 潟 78 292

愛 知 88,623 193 三 重 30ユ18 25.1 大 阪 22,533 2軌3 愛 知 51 19.1

静 岡 33,455 73 岐 阜 14,548 9.6 三 重
'

5,407 70 東 京 29 1α9

岐 阜 29,964 6.9 滋 賀 3,687 3.1 東 京 1,988 2.6 栃 木 10 3.7

岡 山 26,666 5.8 大 阪 2,784 2.3 福 岡 1,887 2.5 大 阪 10 3.7

小 計 292,442 63.8 小 計 97,293 78.6 小 計 73,245 95.3 小 計 178 66.6

合 計 (45&688) (100.0) 合 計 (119834) (10α0) 合 計 (76917) (100.0) 合 計 (267) (10α0)

羽二重(交 織 を含む) チ リ メ ン 類 ポ リエステル長繊 維織 物 じ ゅ うたん ・だ ん通

府 県 出荷数量(トン) シエアー鯛 府 県 出荷数量(トン) シエアー(況 府 県 出荷数量(トン) シェア一閲 府 県 出荷数量(トン) シエアー 閲

福 井 15 53.6 京 都 33 76.7 福 井 61 35.3 大 阪 9,236 78.5

福 島 6 21.4 滋 賀 4 9.3 石 川 46 26.6 徳 島 673 5.7

石 川 2 7.1 兵 庫 3 7.0 新 潟 28 16.2 京 都 424 3.6

新 潟 2 7.1 福 井 1. 2.3 愛 知 14 8.1 和歌山 419 3.6

京 都 1 3.6 石 川 0.8 1.9 富 山 7 4.0 愛 知 152 1.3

小 計 26 92.8 小 計 4L8 97.2 小 計 156 90.2 小 計 10,953 92.7

合 計 (28) (100.0) 合 計 (43) (10α0) 合 計 (173) (100.0) 合 計 (11.714) (100.0)
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(4)流 通 構造

レ)複 雑性.過 長性

わ が国の繊維製品の流通構造 をみ ると き消費流通経路 に多数の流通業者 が介在 してい る。

加 工工程間に も多 くの商 社や問屋が介在 してい るの は複雑な流通経 路の形成 につなが り複雑

さだけでな く過長 さに もつなが る ことにな る。 この ことはまた繊維 品が概 して市 況性 の強い商

品で加工 工程 が高度に分業化 されて いる ことに もよる。 さらに この ような流通構 造の中 にあっ

て下請生産体制 におけ る製造業 者に対 し,金 融,情 報提供 お よび需給調整機能 等の重要な機能

を はた してい る場 合 もある。

しか し最近の環境の変化 にと もな い,全 体 として大 きな コス ト上昇要 因にな る点お よび 仮需

要が発生す る原因 に もな る点な ど流通経路の複雑性,過 長性は大 きな問題 にな ってきている。

(ロ)市 況性

繊維製 品その もの の特性 と して,季 節 性,流 行,フ ァッション性,ま た素材 段階での市 況性

が強 いこともあ り本来生産 また販売計 画はたてに くい。 また返 品率 が高 い こと,市 場情 報の フ

ィー ドバ ック機能 が働 きに くくな ってい る等 の問題 がか らみ,シ ー ズン中端 以後の在 庫,あ る

いは ファ ッションのは ずれ 等によ る過剰製品 を通 常価格 を大 巾に割 る値引にて販売す るとい う

いわゆ る 「投 げ」 が恒 常的に行 なわれ てい る。

い)流 通業 と製造業の相 互 関連

と くに織布,メ リヤス ・染色 ・縫製業 等の中 間加工工程 では賃加 工生産形態 が多 く,こ の分

野 では過 度の 手形取引,高 い返品率,リ ベ ー ト等非近代的,伝 統的 な取引慣行 が一般化 してお

り,流 通業 と製造業の 間には しば しば利害 の相 反がみ られ る。 と くに中小零細性 の強 い製 造業

が リスク負担機能,知 的機能面 において流通業 にゆずる面が多い こともあって製造業 の慢性的

低収益性 の大 きな要因 の一つ が ここにある とい って もよかろ う。

⑤ 需 要構造

近年におけ るわが国の経済成 長の結 果,国 民所 得水準は著 し く向上 し,ま た一 方では余 暇時間

の増加に ともない,消 費者 の価値感 や欲求 が大 きく変化して きた とい え る。 このため繊維製 品へ

の消費支出はGNPの 伸 びにつれ て伸長 して きてい る(表2-6,7)が そ の内容 は高 度化,多

様 化,高 級 化等 ニーズの 個性化が進 ん できた ことが注 目され る。 この よ うな消 費の高度化,多 様

化の進展に と もないハ イフ ァッシ ョン商品化,ま た一方 では大衆 ファッシ ョン化,マ スフ ァッシ

ョン商品化が進み,様 々の フ ァッション商品 のライ フサイクルはまた短縮 化,加 速化 が進 む とい

う傾向が強 ま って きてい る。

このよ うな ファッシ ョン市 場に対す る素材 面 ・技術面 ・商 品企画面等において迅速な適応体制

を確立 し,伝 統あ るわが国繊維産業 は新 しい ファッションとい う装 いの もとに再生 する ことが出

きるか どうか大 きな課題 とな って きてい る とい えよ う。
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、表2-7国 民 所 得 と 被 服 費 の 変 動 の 関 連.

4Dse
GNP/人

(USド ル)

日 本

GNP 前 年 比 被 服 費 前 年 比
、

(10億 円) (10億 円)

35 15,449 (一) 1,208 (一)

36 19,126 (23.8) 1,380 (142)

37 21,199 (10.8) 1.6'16 (17.1)

38 24,464 (15.4) 1,822 (12.7)

39 28,921 (18.2) 2,025 (11.1)

40 31,962 (10.5) 2,191 (8.2)

41 36,796 (15.1) 2,354 (7.4)

42 43,545 (18.3) 2,604 (10.6)

43 51,708 (18.7) 2,954 (13.4)

44 60,242 (16.5) 3,269 (10.7)
'

45 70,985 (17.8) 3,709 (13.5)

46 78,628 (10.8) 4,264 (15.0)
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⑥ 業 界の新 しい動 き

前述の よ うな需要内容の変 化に対 し業界 も これに対 し新 しい動 きもでて きている。

それ は二次製品 段階に おけ るメーカーまたは販売業者 のなかには情 報収集 力,企 画力,販 売力,

宣 伝力 を身 につけ ることによ り,自 らの ブラン ドに よる製品 を開発 しい わゆる ファッションとし

て登場 して きた ことであ る。 これ らの企業 は急 テンポに売上げ,ま た は利潤 をの ば しっ っあ る。

一方化合 繊維製造業 および紡績業の原系 メー カー もファッション産業 の指 向をっ よめてい る。

そ して自 ら情報収 集 ・分析 ・商品 企画 を行ない 製造卸,繊 維 二次製品 メーカー等に対 し内外 の情

報 の提供 ・技術援助 ・共 同企画等提携 を積極 的に行な う傾 向を強 めている。 このよ うに ファッシ

ョン衣 料 と直接 関連す る二次製品段階あ るいは消費流通段階 も含めたオルガナイジングによ り,フ

ァッション産業指 向を強 めて きた。
ば

1.1.2ア メ リカにお ける繊維業界の現 状と動向

アメリカにおけ る繊維業界 の現状 をみ るに あた り,ま ず,流 通 とい う観点か ら概観 す る。

ア メリカにおけ る繊維の 流通経路 は図2-2の よ うにな ってい る。

染色 ・仕 上げ

加工 メーカー

ぐ

ム

図2-2繊 維 の流通経路

この図か らもわか るよ うに,ア メリカにおける繊維 流通経 路 は 日本 ほ ど複雑 ではない。

それ はわ が国ほど中間業 者が介在 していないか らに ほかな らない。っ まり,ア メリカで は中 間業

者 が介入す る余地 がほ とん どないか らであ る。

その理由 としては,次 の よ うな点 が考 えられ る。

一28一



■

φ

◆

(Dト レー ド'・デ ィスカウン ト(業 者割引)が ない。

(2)メ ー カーが販売 力 を もってい る。

(3)返 品 が認め られ ていな いため,単 な る中間業者の存 在価値がない。

(4)コ ンバ ータが中 間の需給 調整 をしている。

(5)垂 直的統合化が進行 してい る。

⑥ 各企業 が消費市場 へ近づ こうと努力 してい る。

日本 において も同様で あるが,ア メリカで も一応繊維品の 分野(Textile)と 衣 料品 の分野

(Apparel)と を 区別 してい る。テキス タイルの分野 は織物,編 物,フ ェ ル ト,レ ース,天 然 ・合

成の皮革製品等の生地 を さすばか りでな く,そ れ らの材料 とな る繊維,糸 な どを含ん でい る。っ ま

り,テ キ スタイル ・インダス トリとい った場 合,こ れ ら諸 々の製品の生 産,加 工,販 売に関連 した

広い範 囲の 工業分野 を指 してい る こ とにな る。

ここで,テ キス タイル とアパ レルの留意点 につい て述べてお こ う。

その第 一は,繊 維品 と衣 料品 との分離点である。製品区分 で見 るな ら,色 柄 をほ どこ し,整 理 さ

れた段階までが テキスタ イル分野 で,そ れが再加工のため カ ッ トされ る と ころか らアパ レルの範囲

に入 れ られてい る。 この ため ニッ ト物の場合,カ ッ トを伴 わな いで最終 製品化 され る丸編 みの セー

ターな どは,衣 料品 であ るに も拘 らず,テ キスタイルの分野 に入れ られ てい る。また,シ ーツ,タ

オルな ど もとくに二 次加 工 企業 の手 をわず らわす必要がないため テキス タイルの分野 に加 え られて

いる。

第二 に企業 体 と して把 える と両者の区分 が必ず しも明確ではない 点に 留意すべ きであろ う。テキ

スタイルの分野 で も統合化が進 行 しているが ,こ の傾 向は程度 の差 こそ あれ最終需要 まで同 じ状況

にあるといえる。繊維製 品流通 の各段 階で企業力(っ まり,資 本力,能 力)の ある企業が,生 産 ・

流通 を垂 直的に統 合 し,合 理的 コス ト追求の下に競争 的地位 を優位 に保 とうとしてい ると見 るこ と

がで きる。 テキ スタイル ・インダス トリが アパ レル ・イ ンダス トリを吸 収 した り小売 部門 を持 った

りす る場合が見 られ ると同様,ア パレル ・インダス トリが テキ スタイル ・イ ンダス トリに進出 した

り,同 じく小売部 門 を持 った りす る場合 もあるわけである。

第三の留意 点はテキス タイル ・イン ダス トリの 販売先 は必 ず しもアパ レル ・インダス トリで はな

い とい う点である。各種工業部 門 ,家 具装飾品部門へ全体の60%強 が販売 されてい る。 ただ,日

本の場 合は,寝 具,カ ー テン,タ オル地等 は衣料 品分野 に加え られ るものが多いが
,ア メリカで家

具装飾部 門に加 え られ てい る点 に注意 しておきたい。

以下,繊 維製品の流通 経路 をた どりなが ら,ア メリカの繊維業界の現状 と動向 を述べ る ことにす

る。

(1)原 料 生産 →紡績

原料の生産段階で は,天 然 繊維 は農業に,化 合繊 は化学工業 に依存 して いる。農 業は アメリカ
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では大 規模 化がすすん でい るの で,大 部分 は次段 階の紡績会 社に ダイレク トに流通 す る。 しか し,

農 業 が小規模 である場合は,綿 花商 や羊 毛商な ど中 間流通業者 が介 入す ることもあ る。

天然 繊維
〈大規模農業)

農 業 紡績会社

(小 規模農業)
商

商

花

毛

綿

羊 亀

図2-3

化 合 繊の場 合は,生 産段 階がデ ュポ ン,コ ダック,セ ラニーズ,モ ンサ ン トな どの大 企業 であ

るため,中 間 段階 はな く,す べ て紡績 会社ヘ ダィ レク トに流通 す る。

化 合 繊

化 学 工 業 紡 績 会 社

▲

大資本による

大 規模 生 産

図2-4

日本の場合 は,原 糸原 綿 メーカー と紡織会 社の 間に商社が介 入 してお り,た とえ直接取引 の場

合で も,商 社 の帳合 がある場 合が多い。

原 糸,原 綿

メ ー カ ー

一
商 社

1次 ・2次

一 紡織企業

ム

図2-5

(2}紡 績 →織布

紡績糸の3/4は 自家織 布に使用 され るの で,糸 と して販売 され るのは非常に少 ない。外 部へ

出 荷され る糸 もその90%近 く は系 列会社 で使 用 され るので糸貫生地売 りをす る会社は少 ない と

いえ る。

この紡績 と織布の 段階 が密着 してい る ことが アメ リカ繊維製品 流通機構の大 きな特徴 であ る。
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(3)織 布 の流通経路

織布工場(Mill)で 織 られ た まsの 布地 を生機(GrayFabrics)と いい,さ らに染色,

仕 上加 工を行な い,い わゆる生地にな るわけであ るが,ま ず,生 機 の流通 に っいて述 べよ う。生

機 の流通は用途 によ り多少異な る。

● 衣 服 用 織 布 工 場 コ ン バ ー タ ー

縫 製 メ ー カ ー

産業 資材 メーカー

⇔

● ホ ー ム フ ァ ー ニ ッ シ ン グ 用(敷 布,枕 カ バ ー,ベ ッ ト掛 け,タ オ ル 等)

● 生 地 売 り用(PieceGoods)

鯉雑 加工仕上後一{ヨ

図2-6

衣料 品 用途の生機は整 理加 工仕 上されるため,そ の多 くが コンバー ターへ流れ るが,織 布 工場

で整理染色仕 上加工の機能 を もち,完 成生地 をっ くれ る会社 もあ る。 この場合 は生 地 はユーザー

で ある縫製 メーカ ーヘ ダ ィレク トに流通 する。産業 用資材 として使用 され る場合は染色,デ ザ イ

ンな どの必 要がないの で,工 場か らダイレク トにユ ーザ ーへ流れ る。

次に,完 成織 物に つい て述べ る。 コンバ ーターあ るい は コンバーター機能 を有す る紡 織企業に

よ って,色,柄,仕 上加 工がな された 生地は そのほ とん どが縫製 企業 ヘ ダィ レクトに販売 され る。

しか し,量 的に は少 ない が,中 間段階が介入す る場合 もあ る。その1つ は,コ ミッ ショ ン ベ ー

ス で取引 をす る販売代理店(SalesAgent)で あ る。他 の1つ は,ジ ョバー(Jobber)で あ

る。 ジ ョバーは,自 己の リスク負担で織物 を買取 り,販 売 す る卸売業者 といえ る。

①

②

紡 織 企 業

コ ン バ ー タ ー
縫 製 企 業

紡 織 企 業 販 売 代 理 店

③

縫 製 企 業

イ ンデペ ンデ ン ト

コ ン バ ー 汐 一

→ . ジ ョバ ー 縫 製 企 業●

.

②③ のタイプは量的に はあ ま り多 くな く,限 られ た分野(③ の場合は切 売用

服地,家 庭用品)で ある。

図2-7
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(4)コ ン バーター

アメリカの繊維 流通 の特徴の1つ に コンバーターの存在があ る。

『 入
コ ン バ ー タ ー

染色 ・整 理 業 者

縫製 メーカー

卸,小 売

図2-8

コ ンバ ーターとは,織 布工場 あ るい は販売代 理店か ら生機 を 自己 の リスク負担で購入 し,こ れ

に 自己 の アイデ ィアで漂 白,染 色,整 理仕 上加 工を し,(ま た は,さ せ)次 の段階へ販売す る も

ので,形 態 としては個人 または会社 であ る。 コ ンバ ー ター は,自 社内の加 工設備 の有無に よ り

3種 類 に分 類 され る。

(イ)イ ンチプ レー テッ ド・コンバー ター

(IntegratedConverter)

(ロ)イ ン デ ィペ ン デ ン ト ・コ ン バ ー タ ー

(IndependentConverter)

加工設 備を持つコ ンバーター

加 工設備を持 たない コンバー ター

い)自 家加 工 と外注 加工 とを併 してい るコンバー ター

元来 コンバー ターは流通業者 で,流 通活動 にその 存在基盤をお きなが ら,取 扱商品の加 工度 を

高 めてい った 。(日 本では,二 次 製品ま での加 工段階 を も含め てコ ンバー ター機能 と称 している

場 合 が多いが,ア メリカの場合は,以 上に説 明 して きた よ うな意味である。)

コ ンバ ーターの活動 は,① 顧客(主 として縫製品製造業者,一 部卸売業者,小 売業者)と 密接

な接触 を保って市場,お よび顧客の動向 を熟知 し,② 糸の種 類,織 物組織,色,柄,仕 上工 合ま

で含め て,次 の シーズ ンの需要動向 をで きるだけ早 くキ ャ ッチ し,③ 商品企画をた て,④ 自らの

リスクで生機 を手 当てし,⑤ 仕上げ 工場に色,柄,仕 上加工方法 を指図 し,⑥ 出 来た織物 を顧客

に販売 し,⑦ 顧 客の需要 と織布 および仕 上工場の能力 のバ ランスをと りなが ら,在 庫調 整 を図 っ

てい る。 この よ うな活動 を通 じて コンバーターが果 してい る重要な機能は,

(イ)リ スク負担

(ロ)需 給調整

い)情 報伝達,お よび フ ィー ド ・バ ック

(⇒ 需要創造

であ る。
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以上のよ うに,コ ンバー ターは繊維 流通 上のキ ーポイ ン トであ ったが.1958年 以来企業数,

売 上高 ともに減少 している。企業数 では大 規模 コンバーターの減少 が と くに 目立 っ。 これは,ア

メリカ繊維業界の 大 きな特徴 であ る垂直統合の進行 によって,他 の段 階の大 企業に吸収合併 され

たた めであ る。また,逆 に コンバーターが他 の段階の企業を吸収合併 したケ ース もあ る。

以 上,ア メリカの繊維業界の現状 を述べて きたが,以 下に,近 年の動向にっいてま とめてお く。

(イ)素 材 メー カーが トータルマ ーケ ティ ンーグを志 向 し,マ ーケ ティング活動 を積極的に展開 して

い る。従来,ア メリカの素材 メー カーは原料 を売放 しで,流 通,加 工段階の ことにっいては無

関心であった。

(ロ)紡 績 一紡織 一コンバーターの各 段階 の統合化 が進み,一 貫性 がますます強 くな りつつ ある。

い)紡 織 メーカーが,従 来 コンバーター が持 っていた技術者,セ ールスマ ン(二 次製品分野や消

費市場 について よく知 ってい る)を ス タッフとして もってい る。

(二)統 合企業(織 布中心)が 自社内に完成織物部門を設け,そ こに は コンバー ター と競争 しな が

ら縫製 メーカーに完成 生地 を売 るス タイ リス ト,マ ーケ テ ィングスタ ッフ,マ ーチャ ンダ イ ジ

ン グスタ ッフが揃 ってい る。 そして,コ ンバーターと同 じよ うにリスクを負い,販 売 のために

在庫 を持 つよ うにな った。

喝

4

1.2縫 製 業 界 の 現 状 と動 向

1.2.1わ が 国 における縫製 業界 の現状 と動向

(1)概 観

日本における縫製関係事業 所 は 日本 衣料縫製品協会調べ による と約24千 事業所,従 業 員数 は

364千 人 に ものぼ る。(表2-8)こ の うち従業員20人 以 下の事業所 は85%近 くを占めてい

る。 ところ で縫 製産業 の先進 国 である米国においては事業所数にっい てだけみ るとわが国 とほぼ

同数で 日米の差 はほ とんどない とい える。

表2-8ア パ レル産業 の 日米比 較(1970年 現 在)

日本 米国

事 業 所 数 23,703 24,300

従 業 員 数 346,077 1,412,000

出 荷 額 890,719
・

23,485

(百万円) (百 万 ドル)
付 加 価 値 額 298,453 11,601

(百万円) (百 万 ドル)
1人 当た りの 862 8,456
付 加 価 値 額 (千 円) (ド ル)

(日 本衣料縫製品協会,米 国商務省調べ)
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しか しなが ら従業員数 は141万 人 と約4倍 に もな り,ま た従業員20人 以下 の事業 所は50%程

度 といわれ ている。ちなみ に1人 当 りの付加価 値 をとってみ ると明 らかなeと く大 きな差 が出 て

きてい る。米 国の縫製産業 は こあ10年 間 で約3千 以上の事業 所が減 って体質 は強 化 され中 には

花形産業 として脚光 をあび るところ も出て きてい る。 ところがわが国の,縫 製産業 は米 国 とは対

照的 にこの5年 間 で約5千 事業 所 も増加 し,集 約化,規 模 の拡大 とは逆 行の現象 を示 してい る。

わ が国の縫製業界 は この よ うに繊維業界の中にあ っても非常に過多性が強い。 そ して親企業 の

与 えるデザ イン,原 材料,副 材料 を もとに その指 図通 りに製品化す るだけで収益 は工賃にだけ し

か求 められないのが実 情 である。

② 賃金 コス トの上昇

衣料縫 製業 は典型的な労 働集約型産業 である。 それ だけ に労賃 の安 い開発途上 国の追上げ は激

しい ものがあ りコス ト面か らみ るか ぎ りわが国の業 界 は厳 しい立 場 にたたされ てい るといえ る。

労働 人口のみ と うし も減少傾 向に あ り(表2-9),ま た 日本の過去5年 間の平均賃金伸び率 が

14.4%も 示 してい るだけに開 発途 上国 との賃金格差 はます ます開 くもの と考えられ る。 それ を

端的に示 す もの どして米 国市場 での シェアー をみる ときその 変化は著 しい もの がある。

表2-9労 働 力 人口の 見とおし

昭和
35年 度 40 45 50 55

実 数(万 人) 4,533 4816 5,169 5,350 5,550

増 減 数(万 人) 二 283 353 200 200

増 減 率鈎(年 平均) . 一 1.2 1.4 α7 α7

資料出所35～45年 度 総理府 「労働力調査」

50～55年 度 労働省職業安定局 「雇用対策基本計画」

囲50～55年 度は50万 人単位にまとめてある。

●

▲

ワ

米 国商務省 の最近の統 計 による と,米 国の衣料 品輸入量 は数量 ベ ースでみる と日本の占め るシ

ェアーは1965年 に は40.6%あ ったの が,1968年 に は29.2%さ らに1972年 に は21.4%と

大 きくお ち こんでい る。一方,韓 国,香 港,台 湾の極 東三 国の シェアーは,1965年 に29.5%

に す ぎなか った ものが,1968年 に は40%,1972年 に は45.4%と 急 増 し,日 本 とこれ らの 国

の関係 は完全 に逆転 している。 さらに問題な のは単 に輸出競争力だ けに とどま らない点であ る。

1972年 の 日本 の二次製品輸 入は対前年比24.6%増 と な りコス ト競争力の低下 はわが国の国

内市場 さえ もお びやか され かねない 状況 とな っているこ とである。

縫製 工程は,商 品の企 画には じまり→ スケ ッチデザイ ン→パ タ ーン メーキン グ→ グレーデ ィン
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グ(原 型 か らの各種 サイズの型紙 の作成)→ マーキ ング(生 地か ら衣料 の各 部分 の とり方 を決定)

→ 裁断→縫製 ・仕 上げ→保管 ・発送 とおおざ っぱに いって8っ の工程 か らな ってい る。この工程

の 中で グレーデ ィング,マ ーキ ング,裁 断の一部,保 管 ・発送 面にお いてわ ずかなが らシステム

化が なされつつあるが縫製 ・仕 上げ とな ると,簡 単ではない。 これ らの工程 は個 々に は機械設 備

は非 常に高い がその内容 は ワ ンマ シン ワ ンマンとい った形態がほとんどでその実 態は完全 に

労働 集約的であ るといえ る。

このため低賃金 にささ'えられ る豊富 な労 働力 を もっ開発途上国の追 上げ には とうていたち うち

で きな くなって きてい る といえよ う。

表2-10近 隣諸国の女子縫製工賃金(1969年)

香 港 台 湾 韓 国 日 本

日 給 669円

(82.5%)

321円

(39.6%)

249円

(30.7%)

811円

時 間 給 67円

(65.3%)

32円'(
31.3%)

28円

(26.9%)

103円

囲1.()内 は 日本を基 準 とした百分比

2.通 産 省 「東南 アジアの衣服製造業事情(44年3月)」 に よる。

(3)縫 製 産業構造

わが国の縫 製業は工場規模が きわめて小 さい。表2-11は 粗 付 加価値 を中心 に 日米 の比較 を

試み た もの である。

表2-11

市 場 規 模 繊維工業 シェアー 衣料縫製業シェアー

日 本 18百 億 85% 15%

米 国 70百 僚 50% 50%

(通 産省調べ42年 度)

これでみると縫製産業が繊維産業全体にしめる割合は米国では50%に もなるのにわが国では

15%で あ りきわめ て小 さい ことがわか る。 しか も下請的性格 が強 く70～80%ま で が 賃 加 工

形態 を とっている とい われてい る。 ・

このよ うに装置産業 的性格 の強 い化合 繊維 製造業 および最近 とみに技術 革新が進 められ てい る

一部 の紡績業 ・機械 染色業 をの ぞいては資本 装備率 は低 く労働集約的 要素が強い とい える
。 と く

に織布業にお ける織機 の 自動 化率 は諸 外国に比較 してみ ると相 当低い と されてい る。
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わが国におい ては自然 発生 的また伝統的に形成された零細 企業群 が大 多数 をしめてお り,経 営力

が劣 り資本力 において もきわめて小 さい こと もあ り,労 働集約 的生産形態か ら資本装備の高 い生

産形態への移行 は きわめて難 しい状態に ある とい える。最 近は これ らの 中に も設備近 代化への意

欲はたか ま り新式 の設 備が取 り入れ られっっ あるが,企 業規模 の拡大 が スムーズに進 まないため

まだ不十分 な状 態にある。

また最終消費財 として消費市場 に近い分野 ほど多品 種小量生産形態 が強 く労働集約的性格か ら

の脱皮に は限界 があ る。また縫製業 は現 在 の技術水準 では ワンマシン'ワ ンマン とな ってお り

生産性の 向上の飛 躍的 増大 はむっか しい状況に ある。

とくに最近 は需 要動 向の多様化 ・ファッション化が進むなかで各 工程 とも小 ロ ッ ト化への傾向

がみ られ単純な 設備の近 代化によ る生産性の 向上に も難点があ るといえよ う。

(4)流 通 機構

日本の繊維産業の すそ野 を形 成 している流通機構 は広大で複 雑かっ多段階である。糸 ・線 がで

きて最終製品 が出 きあが るま での流通経 路は非 常に長いため,測 りしれない仮需 要を生 じ,そ の

ため製品 の暴騰 ・暴落の大 きな原因 となってい る。

と くに縫製 加工の段階 でみ る と卸商の比重が大 き く加 工 メーカーの発言力 を弱めひいては これ

が経営 の自主性 をな くす大 きな要因 とな ってい る。縫製業 メーカ ーが小売店 ・量 販店へ の直接販

売 するのはわずか5%に しか すぎず,大 半が約2万 軒 といわ れ る卸 商 を通 じて販売 している とい

わ れる。(図2-9繊 維 製品 の流通経路 ワイシ ャツ,既 成 服)

こ うした流通経路の複雑 さ,長 さは繊維製品の取引 に不合理 さを生 む結果 とな ってお り,契 約

内容 ・返品,支 手の長期 化等 々の問題 を生じ させて いる。 とくに縫製業に とっての大 きな特色 は,

委 託販売,返 品制度 であ る。

このため メーカーは売残 りリスクを負 うことにな り生産計画が たてに くくな り,い きおい分散

をはか ろ うとし品種やパ タ ー ンをふやす結果にな っている。

ともあれ この よ うな複雑 で 多段階な流通形態 とな ってい る大 きな理由 として問屋制家 内工業 と

して古 くか ら発達 し,そ の後 も伝 統的形態 が温存 された ことがあ げ られ る。

また原料 が綿花等天然 産品 であった ことか ら常時 投機 的 リスクが と もない商業的利潤が優先 し

リスク分散的指 向が強か った ことによる。

⑤ 新 しい方向 フ ァッション産業化 について1

わが国の高度成 長過程 において 国民所得の向上か ら消費に対す る意識 がたか ま り,欲 求の 多様

化が進 んで きた。 また一方企業 サ イ ドでは消費 の多様化に対応 する必要性か らということと共 に

賃金上昇 に よる収益面 での圧 力を吸収 すべ く製品の高付加価値化 がせ ま られ てきた。

この よ うななかか ら新 しい システム産業 としての フ ァッション産業 が登場 してきたといえ る。

とくに二 次製品 段階の メー カーや卸売業者の 有力 な もの のなかには高い情報収集力 ・商品企画
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(イ)ワ イ

列縫製
一カー

(加 工)

(生 地)

シ ャ ツ の 流 通 経 過

合 織 メ ー カ ー

.(ス テープル)

商 社

紡 績(織 布 を含 む)

(製 品)

商 社

生 地 問 屋

(1)縫 製 メ ー カ

(生 地)

紡績指定工場

自家縫製工場

(子 会社)

(

(系 列)製

下請縫製 メーカ 口口ロ
　 　

生 製)
地 品

 

(
製

品

)

(2) 総 元 卸

(製 品)

元 卸

地 方 卸

小 売 店

消'費 者

囲1.太 線 は主要な径 路'

2.二 重 枠[コ で囲ん だ もの は,ス テープ ル,生 地 あるいは ワイシ ャツの メーカー。

図2-9繊 維 品 の 流 通経 路
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(ロ)既 成 服 の 流 通 経 路
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「
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囲1。 太線は主要 な経路

2.二 重 枠[コ で 囲んだ もの糸 または原 反あ るいは既製服の メーカー
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力 ・販売力 ・宣伝力 を身 につ け急 テンポで成 長 しっっ ある もの がみ られ る。

また最近 は化合繊維製造業 や紡績業 の原 糸 メーカー もこの よ うなフ ァッション産業 への進 出に

意欲 をもや しつつ あると考え られ る。

今後,激 変す る環境に適応 して成長 してい くには ます ます システム化がせ ま られ よ う。

この よ うななかで重要な ことは情報収集商品企画 とそれに もとつ く生産 ・販売の各機能 を有機的

・統 一 的に そな え るこ とであ る とされてい る。

今後 は この よ うな機能 を備 えた企業 が企業集 団の リーダー シップを とり環境 に適 応 しよ うとす

る方向 に進 む ことが考え られ るが また これが今 後のフ ァッション産業 の新 しい リーダーとして登

場 する こ とにな ろ う。

1.2.2ア メ リカにお ける縫製業界の現状と動 向

素材 メーカー,紡 績 メーカーな ど大規模 な生産者 と,百 貨店,量 販店 な ど大規模 な小売業 との間

には さまれ てい る縫製 メーカーの地位は,な に も日本だけに限 らず,ア メ リカで も低 い。

縫 製 メーカーは,概 して 規模が小 さ く,家 内工業 的生産形態 を とり,労 働 集約 的で,資 本装 備率

も低い。その ため,海 外の低賃金労働に よる二次製品 には太刀打 ちできず,国 際競争力は きわ めて

弱 い。

しか し,ア メリカでは,縫 製産業 におけ る新 しい潮流 として次 のよ うな点が うかが われ る。

(1)フ ァ ッション品の量産化

② 既製服化

(3)小 売 店 との協業化

(4)生 産 システムの合理化

このよ うな方向 を示 しっつあ る縫 製産業 を総括 的に把握す る と次 のよ うにな る。

縫製 産業 は,そ の製造過程か ら見 て次の9つ の段階 に区分 でき る。

① デザイン ② パ ター ン化(型 紙化)③ グ レイ ド(各 サイズ型 紙作成)④ マーカ

ー(型 入れ)⑤ カ ッ ト(裁 断)⑥ ソーイ ング(縫 製)⑦ インスペ ク トandパ ッ

キ ング(検 査 と包装)⑧ デ ィス トリビュー シ。ン(流 通)⑨ セールス(販 売)

もちろん この過程 は決 して米 国業界の特殊事情 ではない 。 日本で もこれ らの工程な しに は製品 は

出来 上らない し,当 然 の過程 である。 しか し,そ れ ぞれ の工程 が どの程度専門化 され,合 理化 され,

どの よ うに運営 され てい るかとい う点で相異 があ ると見なけれ ばな らない であろ う。 当然の ことな

が ら,あ る工程 では 日本の方が優 ってい る点 もあ るはずであ る。 ここで は,ア メ リカの業 界の特徴

と もいえ る側面に つい てと くに述べ てい く。

(1)デ ザ イン過程

デザ インは,需 要期の少な くとも6ケ 月位前 にはお こなわれ,前 半の3ケ 月の間に消 費者 意向
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を反 映してい る と思われ る。末 端販売業者 の意向確 認 をい ろいろな手段で実 施 してい る○商品 の

性格,つ ま り高級 さ,流 行性,多 様 性な どに よ って,準 備期間に長短 があ るのは もちろんであ る。

デザインに当 って は,そ の企業 の 商品 ラ イン別に(一 般 に ブラン ド別 に)専 門化 デザ インが配

置されており,前 年度売 行 き実績,セ ールスマンの もた らす市 場情報,専 門誌傾 向な どを参考に

しな が ら数点の 当年度 デザイ ンが作 りあげ られ る。

決定 されたデ ザイ ンは パター ンメーカーに手渡 され,そ の商品 ライ ンの基本 サイズの パターン

が作 られ る。 このパ ター ンに したがって必要枚数の見 本が製造 され るのであ る。 これ 等の作業 は

多 くは本社の 中に 設け られ た パ イ印ソ ト工場 でお こなわれ てい る。

見本 ができあがる と,末 端販売業者 の意向確認 がなされ るのだ が,そ の手 段は次の様に多様 で

あ る。

(イ)主 としてマ ーチ ャンダイズ ・マー トな どで開かれる マーケ ッ ト ・ウ ィークに出品 す る。(一

般に は需要前6ケ 月～3ケ 月に開かれ る。)

(ロ)セ ールスマンに送付 し販売 店 を訪 門 させ て注文取 りを しなが ら反応 を見る。

(勾 カタログを送付 し注文取 りを しなが ら反応 を見 る。

(→ 各地に存在す る展示室に展示注文 を取 りなが ら反応 を見 る。

(ホ)独 自に ファ ッションシ ョウを開催す る。

(吋 消費者 モニ ター(パ ネ リス トが準備 され てい る場合 もあ る)を お こな う。

これ らの意 向確認の後,好 評 デザイ ンをその商品 ライ ンの主力商品(ホ ッ ト・スタイル)と し,

本 格的 に時期 ご との生産数量計画 が立て られ布地 の主発注 がな され るので ある。

(2)パ タ ーン,(3)グ レ イ ド

当年度 デザイ ンが決定 され ると,量 産用の パ ター ン化,グ レイ ドがお こなわれ るのだが,こ の

作業 も本社で実施され るのが 一般 的であ る。 この分野への コ ンピ ュータの適 用がすでに 開発 され

てお り,か っては一般家 庭用パ ター ンメーカーであ った企業 が業界向 けの グレイ ド専門 メー カー

と して登場 してい る。

(4)型 入 れ,(5)裁 断

この 過程 も一般に は本 社工場,ま たは 自家工場 で実施 され てい るよ うであ る。 しか し業者 に よ

っては,型 入れ,裁 断の過程か ら下請,外 注に出 す ところがあ るとい われ る。

(6)縫 製 、

ファッショナ ブルな商品 ラインを狙 っている企業 は下請外注に依頼 するところが多い よ うであ

る。有力企業 で下請を用 いる場 合は,そ の道 の専 門家 を派遣 し作業 チ ェックをお こな ってい る。

(7)検 査 と包装

で きあが った製 品 を検 品 し包装 す るわけ だが,こ の段階で ラベ リングは もちろんの こと大 手企

業 では,独 自のチケ ッテ ィング(Tiketing),大 手小売 業者 の要望 によ るチケ ッティングな ど
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が お こな われてい る。チ ケ ッティング作業 は商品企画の基礎情 報 を収集 す る上で重要 であ り,現

ト

在のと ころ流通支配力 の ある企業 が,添 付指示の主 導権 を握 ってい る と見 てよいだ ろ う。

そして販売 され るわけで あるが,一 般に受注 生産比重が高い と見 ることがで きる。 すでに見本の

段 階で,受 注 された もの,そ の受注状 況で見込み生産 された もの もあ るが,そ の商品性格に よ って,

そ の比率は大 きく異 るようで ある。 シーズン初期に は受 注後3週 間 ～2ケ 月の 月日を配送 まで に要

し,シ ーズ ンが進 む と1週 間ev3週 間 で受注後配送がな され るの が一般 的だ とい われ てい る。

しか しまだまだ シーズ ン中 の販売 もお こなわれ てお り,展 示室 も常時 開かれてい る場 合 も多い。

とくに見本販売の過程 で売 れ行 きを予想 し,見 込生産 された商品に関 しては,新 聞,雑 誌,テ レビ

な どで広告活動 で援 助 しなが らセ ールス活動をお こな って,そ の消化に努力 してい るのが一般的で

あ る。また零細 企業 も多い が,こ れ ら零細企業 は 有力企業 の打 ち出 した ファ ッショ ンを素早 く評価

し,類 似品 を生産 して一 もうけす る傾 向が根強 い といわれ てい る。商品配送 は運賃受 取人払 い,つ

ま り小売業者 の運賃 負担 でな され,商 品 代金は生 産企業 直接取引 きの場合 は,入 荷 後30日 以 内 の

支払い,問 屋通 しの取引 きの場合は,入 荷後60日 以 内 の支払い とい う原則 でお こなわれてい る。

ほとん どの場合,セ ール スマンは代金 回収に は タ ッチせ ず,販 売 に専念 してい る。 回収は銀行振 込

みに よる.もの と見て よい。'

以 上は,生 産過程 を中 心に業界 の慣 行を見で きたわけだが,次 に業態別に生 産企業 を考察 してみ

よ う。

縫製 産業 の主 要業態 をあげる と,次 の四 つに タイプ化できるだ ろう。

(1)マ ニ ファクチャラー(Manufacturer)自 らデザインを し,グ レイ ド,裁 断,縫 製,流 通

を も自企業 の手 で一貫 してお こな う企業。

(2)コ ンダ クター(Conductor)デ ザ イン,グ レイ ド,裁 断 は自企業 でお こな うが,縫 製 は,

下 請,外 注に依頼 する。 そして完成 品の販売 は 自企業 でお こな う。企業 に よ っては,グ レイ ド,

裁 断 も下請,外 注に依頼 す る場 合 もある。なお,こ の タイプの企業 は,一 般業 界 では マニ ファク

チ ャラーと混然 と呼 んでいるよ うで ある。また工場統計 ではジ ョバ ー(Jobber・)と し て区別 し

てい る。

(3)コ ン トラクター(Contractor)コ ン ダクターか ら縫製部分 を委託 されて専門に お こな う

企業 。

(4)ジ ョバ ー(Jobber)デ ザ イン と流通 を受け持 現 時 と して コンダクター的な生産関与 を

お こな うが,企 業 の主た る業務 は海 外か らの縫製品輸 入を行な つ企業。

これ らの企業 は,い ずれ も独 自の商 品 ラインを持 ってお り,そ の商品 ラインを中心 に生産 してい

るわけ である。商 品 ラ イ ンは,プ ラ イ ス ゾーン.サ イズ.対 象者性格(例 えば.若 い娩 妊婦,

子 供な ど).季 節 な どの組合 せに よって決 ま って くる商品性格 であ る。 ことばをかえ ると専門商品

分野 を持 ってい るとい うことになるが.こ うした専 門分野確立 の背景が ある ことも見落 して はな る

一41一



まい 。例えば広大な国土 が,季 節性 を薄めてい るとか.消 費側 の商品選 別意識が確立 してい る とか

コ

いった側 面であ る。また しか し.後 者 のよ うな背景 は、将 来のわが国 もそうなるであろう し.か れ

らの差 であ るとして逆 に軽 視す るの もまちがいであろう。

こ こで,各 事態 を通 じて いえ る大 きな特徴 は.他 産業 と比較 して企業 規模が小 さい とい うことで

あろう。

各業 態を規模別 に見 る と.マ ニ ファ クチ ャラーは比較的大企業 であ り.商 品 ラ インも.ス トック

商品 的な もの が多い といえ る。一方.コ ンダクターは.商 品 ラインが ファッシ ョナブルで高級.多

様な もの が多 く.小 規模 企業 に よ って構成 されてい る。その生産高 は.縫 製分野の60%に も達 し

てお り.こ の産業 の特性 を最 も良 く表現 してい るもの とい えよ う。 この分野 には新規企業 の参 入 チ

ャンスが大 きく.一 もうけの余地 も多い 姑 逆に倒産 の危険度 も高 い とい われてい る。

コン トラクタ ーは.大 小 さまざまであるが.や は り小規模 企業 が多い と見 てよか ろ う。大企業で

は従業員数が1万 人に のぼ る ものがある反面.50人 未 満の 企業 が7割 強 を占 めてい るといわれ てい

る。 コン トラクタ ーが成 立 してい る業界背景 を考察す ると輌

(1)コ .:・トラクタ ーは小規模 企業 であるが利用者側 は シーズ ン中 の閑散期 の経営負担か ら逃れる

'こ とができるので有利 である
。

(2)歴 史的伝統 を持 った縫製 工組 合(ILGWU)'を 相 手に した労 働問題 を直接処理 する必要 がな

いo

(3)受 注 に応 じて容易 に生 産能 力 を拡大.縮 小す ることがで きる。

とい った事柄 にま とめるこ とがで きる。

ア メリカに おけ る縫製産業 の大 手企業 の成長は.繊 維産業の場合 と同様 に ブラン ド化 と合併 に負

うところが大 きい。ブ ラン ド化 の歴史 もそれ程古 い事柄 ではな く.全 国ブ ラン ドが この分野に確立

した のは.第 二 次大戦以後 であ るといわれてい る。合併に よる企業 拡大.株 式公開が顕著 にな った

の も最近の ことであ る。大 手企業には数多 くの製品 ラインを合併.拡 大 に よって確 立し.繊 維分野

にも進 出してい る企業 もあれば、 小売部 門へ も進 出 してい る企業 もある。 とくに 男性 衣料 分野 では,

小売部門への進出が著 しい といわれ る。[般 に.企 業 合併 を行 な って も確立 した ブラン ドは残 し、

工場 もその まま一事業 部(Division)と して運 営 してい る。 この意味か らは,他 産業 と同様,繊

維製品産業 で も株式 収得に よる経営権の移転 とい う米 国型 合併 スタイルが適 用 され てい るといえよ

う。また.大 規模 企業 といえ ども個 々の工場規模 は必ず しも大 きくない といわれ るが.適 正工場規

模の ある この産業の特 性 であると同時に.合 併の実情 を反 映 した ものだ と推察 で きる。

以下は縫製品の中 間流 通業 につ いて述べ る。完成 した衣料 品の販売は.非 常に短かい経 路で 流れ

てい る。 この点 わが国の商 品流通 と大 き く異 な ってお り.注 目してお く必要があろ う。中間販売者

のタイプをあげ ると次の よ うな諸 々の型態 にな る。

(1)縫 製 メー カーの販売部 門及び専属 セ ール スマ ンによ って販売 され る場 合
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② 特定 の縫製 メーカー数社 と契約 を結 び コ ミッシ ョン制度 に よって販売 す る企業(代 理店制度)

(3)特 定 の縫製 メーカー数社 と契約 を結び コ ミッショ ン制度 で販売する個人(独 立 セー ルスマン)

(4)ブ ロ ーカー(商 品所有権 を一度 自己の もの とす る業者)
o

(5)旧 来 の問屋

もちろん必ず しもいずれか一つの型態の業者 のみ を利用 す るとは限らず ミックス利用の場 合 もあ り

得 るわけであ る。流通業務 を分解 する と.商 品流通(物 流)と 取引流通,情 報流通 に大別す る こと

が で きるが.(3)の 場 合取引流通.情 報流通の機能の 一部 を果 す ことで専 門化してお り,商 品流通 に

は関与 しな い点が特徴 的であ る。(1)の場 合 も同様機能 で専門化 されてい る ことが多い。以下に各形

態 の特徴 を述べ てお こう。

(1)販 売 部門およ び専属 セー ルスマン

販売部門 はセ ールスオ フィスと呼ばれ るが.全 米各地に テ リ トリーを設定 して設置 され てい

るの が一般 的である。セール ス ・オフ ィスは.商 品 を在庫 してい る場合 と.全 く見本商品 だけ

しか扱 っていな い場 合 とがあるが.い ずれの場合 も、傘下に セールスマ ンを持 ってお り,展 示

室へ小売業者 を来店 させ て販売 した り.カ タログに よる メール ・オ ー ダー.テ レ フォン ・オー

ダーに よって販売す るほか.セ ールス マンの巡回に よ って販売するのが一般 的で ある。専属 セ

ールスマ ンは一般 に コミッシ ョン制 度で
.さ らに細分化 され た一テ リ トリーを受 け持 ち.テ リ

トリー内の販売店 の特性 を充分に研 究 して販売 してい る。

② 代理 店

全米 を適 当な地域(Region)に 分割 し.各 地 域に契約 した代理店が設置 され てい る。代理

店は契約 メー カーの商品 を中心に扱い.築 きあげた販売力で メーカーの販売代行 をお こな うわ

けだ が.一 般に商品在庫能 力(倉 庫)を 持 ってい る。っ ま り商品流通業 務 も担当 してい るわけ

であ る。販売 はやは り.コ ミッシ ョン制度の 専属 セールスマ ンに よる場 合が多い ようであ る。

(3)独 立 セールス マン

この独立 セール スマンの活躍は,米 国で の衣料 品流通 の特徴 であろ う。マー トの中に も独立

セ ールスマ ンが賃貸契約を して入居 している例 が多い。生 産企業が零細 であ り.自 か ら販売部

門 を設置 した り.特 定企業 と代理店契約 を結 ぶほ どの力の ない企業 が多い ことは容 易に想像 で

きる。 もちろ ん広大 な全米 をカバーするだ けの 専属 セールスマンを雇用す る能 力 もな いわ けで

あ る。 とい って.旧 来の問屋 を利用 して も.多 種 多様 な商品 の中の 一商品ラ インに過 ぎぬ 自社

商品 を積 極的に扱 っても らうことは期待 できない 。そ こで限定 した商品 のみ扱い 販売能 力の高

い独立 セールスマ ンを利用 す ることにな るわけで ある。独立 セール スマンは.限 られた生 産企

業 と契約 を結 び強 力な販売 をするわけで.正 に 自己の 販売能 力を専 門技術 として企業 に販 売 し

ているの だ とい え る。
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(4)ブ ロー カー

独立 セー ルスマンが.コ ミッション制度 で販売 能力の み を企業に販売 し,商 品の所 有権 の移

転 は.生 産 企業か ら小売業 者へ 渡るの に対 し.ブ ローカーの場合は 一度所 有権 を 自己の もの と
ロ

す る点が異な ってい る。つ ま り.売 価設 定は 自由で あるが.売 れ ぬ場合 の リスクも負担 しなけ

ればな らない わけであ る。業者数 が多い とはい えない よ うである。商品流通 は指示のみ で自か

ら配送する ことは少ない。

(5)旧 来 の問屋

旧来の問屋 は、 その本社や営業所の周辺 を販売地域 とし.と りわけ小 都市 やへん ぴな地区 の

零細小 売商 に小 ロッ トで多種類の商品 を販売 してい るとい うのが実情 であろ う。ただ決済条件

が60日 ℃ メー カー直接取引 きの場合 よ り倍近 く長 くなってお り,こ の金 融的機能 と旧来の

取引 き関係 を生か し.部 分的には大手小 売商 との 取引 き もあるよ うであ った。また商品在 庫 を

常に してい るため受注後 の発送 が早い こと.商 品 企画 が良 く.立 地 的に小売業者 の訪 問 しやす

い場所にあ ることな どの好条件が重なれ ば.通 常成長 の余地は ある もの と見 ることがで きよう。

現 在の商 品流通 比重 は約10%程 度 で ある といわれ てい る。

以 上,縫 製産業お よび その流通の現況 を概観 したわけだが.そ の特徴を まとめると次 のよ うにな

ろ う。

(1)衣 料 品産業に は宿命 的と もいえ る多様性.個 別性、 流行性 が厳然 と存在 しJこ のため中 小企

業 に よって支え られ てい る産業 であ る と表現 できよう。

② しか し.そ の 中にあ って各 企業 は独 自の商品 ラインを選定 し専門 的生産 を行な うことに徹 し

てい る。

㈲ また,各 分野 での専門家がそれな りに尊重 され.育 成 され てい る。

(4)一 方 各生産 工程で.労 働 力.技 術者 不足 とい う事情 を背景に近代化努 力がな され.新 技術導

入 も着実に行なわれ ている。

(5)こ の分野 で も統合化傾 向が強い。商品 ライン確立 とい う事 を前提 として有力企業 に よる商 品

ラインの拡大.つ ま り横 の統 合 もある と同時 に.小 売部 門への進出 とい う縦 の統合 も進行 して

い る。

(6)ブ ラン ド化 も商品 ラインの確立 の背景 とな ってい るが.小 売段階か らの生産介入 も強 ま って

い る。つま り厳格な仕様書に基 づいた ジ ョイ ン トラベル(Joint-Lable)商 品 の生産 も増

大 傾向にあ るといわれ る。

(7)生 産者は商品 ラインの確立 と同時に商品 ラインに応 じた販売 政策 を とってい る。すなわち商

品 ラインに応 じた販 売店 を選別 して販売 してい る。

こ こで,縫 製 メーカーは ファッション商品に対 して.ど のよ うな とり組み 方をしてい るかを述 べ

る。
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一般 的にみて縫製 メー カーの多 くは
.フ ァッション品 を生みだ すた めの あ らゆ る情報 の収集 ・分

析 に力 を入 れてい る。 た とえ ば

(1)フ ァ ッション ・サ イクルの分析.

② 消費者 行動の 分析

(3)染 色 工場 での色彩 に 関す る研究

(4)フ ァッション.マ ガジンの活用

⑤ 小売店 での売 筋商品の分析

(6)テ キ ス タイル ・ミル との情 報交換

(7)デ ザ イン ・ディ レクターの活 用

な どである。

しか しな が ら.そ の とらえ方.分 析手法について は科学 的なア プローチがな され てい るわけでは

な く.特 殊な経験.勘 に依存 され てい る。 どうして も現段 階では限界 があるとい う。 コンピュータ

の活用 は一部 で行な ってい る坑 それ は商品管理の 一部 の分野に{重用され ているに すぎない。

っま り.色 系 統 スタイル系統 サイズな どの分析 把握は行な ってい るが,デ ザイン面での コン

ピ ュータの活用 は今の と ころ危険 であ り.ま た困難 であ ると考えてい る。

他方.新 製品普及の ための消費者 行動の反応をみ る意 味か ら.ご く少数 の製 品を っく り.小 売店

での テス ト・マーケ テ ィングを試み ている。

ア メリカでは返 品 は行 な われ ていない といわれてい るが.実 際に は種 々な理 由の もとに戻 って く

るケ ースがあ る。縫 製 メー カーは実際に製品をっ くりあげる とい う重要 な機能 を もってい るに もか

かわ らず.素 材 メーカー,紡 績 メー カーな どの大 規模 メーカ ーと.百 貨店,量 販店な どの大規模小

売業者 との間に はさまれ て.か な りむずか しい立場にある。

縫 製メー カーに とって.フ ァッション品 を生み だす ことは非常 な危険 を ともな うが.反 面.安 全

第 一のみ を考えてい ては効 果がないの であ る。つ まり.リ スク回避 に もとつい てい るか ぎり,ク リ

エ イティブな展開 は不可能 な 状況 にあ る。

以 上.縫 製業 界の概要 を述べ てきたが.次 に取引条 件につい て述べ よ う。

アメリカでは.日 本 と取 引条件 がかな り相違 す る。ア メリカに おける取引条件の実態を述べてお

こう。

(1)マ ークア ップ(値 入率)

仕 入価格 にい くらの経費 ・利潤 を折込んで販売価格 とするか とい う.そ の折込んだ価格 の割

合 を仕入価格 を基準 として求 めた ものが マー クアップ率 であ る。

小売 店の マ ークアップ率を眺め てみ ると、小 売店の タ イプによってその率 は異な っていて.

専 門店 は高 く50・-60%,デ ィスカウン ト・ス トアで35%位 で あ る。
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{2)支 払 条件

支払方法 は.日 本 とは異 な り.手 形 はな く,現 金ない しは.小 切 手で支払 われてお り.そ の

条件は一応定型化 されてい る。

その原則的条件 とは.8/10EOM(10days8%discountEndofMonth)

30Net(30daysnet)で あ る。

10日 以 内8%の 割 引は フ7 .ッ シ ョン品についての原則 であるが、 店の タイプによ って も異

な り.デ ィスカウン ト・ス トアで は30days8%discountを と ってい るところ もある。

(3)商 品引取 り

委託販売形式は 一般 には見受け られず.通 常 は買取 り方式 を とってい る。 したがって.品 質

上の欠陥がないか ぎ り,返 品 は許 されな いの が通例である。

(4)ア ロ ーワンス(割 引)

日本で取 引条件の1つ の柱 であ る リベー トは ア メリカでは存 在せ ず.そ の 代 りア ロー ワン ス

とい う制度 がある。

アロー ワンス とリベ ー トとは金銭の割 戻 しとい う点では変 りない。 しか し.行 為 の代償性 と

制度の明示 性との点で は明確に異 ってい る。 アロー ワンスは.相 手方の行為 が義務 づけ られ て

い て.そ の行為 があ って はじめて.そ の代 償 として金銭が支払われ るもの であ る。 また.ア ロ

ーワ ンスは
.割 戻 し金額 が明示 され ていて.取 引 関係に入 った もの には誰で あれ公表 され ると

い う性 質の もの であ る。

ア ロー ワンスの種類 はい くつか あ って,一 般 には.複 数 の タイプのア ローワンスが併用 され

ている。

アローワンスの種類 としては,次 のよ うな ものがある 。

(イ)契 約 ア ロー ワンス

(ロ)陳 列 ア ロー ワンス

い)広 告 アローワ ンス

(→ 販促 アローワンス

(ホ)配 送 アローワンス

な どである。

アメ リカに おけ る取引 条件 と 日本の 取引条件の相違 として .マ ーク アップが大 きい こ とに誰 し も

注 目させ られ る。 日本 では.45%程 度 の高 い マーク アップは とて も考え られ ない 。だか ら.マ ーク

ア ップの値 を耳に したか ぎ りでは.ア メリカの小売業 ば.採 算 上ゆ と りがで きるのは 当然だ と思 わ

れる。

しか し.ア メリカの企業 与件 を考慮に入れ る と.単 純 な マークアッ プの比較 は許 されない。企業

与件 としては次の ような もの があ る。
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(1}高 賃 金国 での労働集約 企業 では人件費 ウ ェイ トが高 くな らざるを得ない。

② 返 品が許 され ないので.在 庫 リス クを加 味 した マー クア ップとな らざるを得な い。

(3)派 遣 店員な どの サービスを受 けないの で.小 売業 と しては.高 い マーク アップにせ ざるを得

な い。

支払 条件に っいて も.日 本の請求.支 払期間 の長 い こ とは注 目に値 す る 。210日.240日 の

手形 が ある とい うことは アメ リカの 人には とて も説 明 しきれ ない 。そうい った不良販売先 をなぜ切

って しまわ ないの カ㌧ と不思議 が られる始末 であ る。 この点 は.国 情 の相違 とい うほか はないであ

ろ う。,

商 品 の引取 りにっ いて.ア メ リカで ももちろん委 託販売契約に基 く取引 は存在 していて.そ の さ

いは返 品可能 であ る。 しか し.通 常は返品不 可能 であ る。 この点.日 本 と異 なる根 本因 は.む しろ.

取 引に さいして.明 確な契約がない ため返品問題 が発 生するという,契 約行為 の欠如 に求 め るべ き

ではなかろ うか 。

わ が国におけ る契約行為の欠如.不 文律的慣習の支 配は.リ ベ ー トや数量割引な どの取引 条件 に

ついて.そ れ を明示化 する ことに抑止的に作用 してい る。だか ら.単 に取引条件 の表 面的な相違 の

背後 に.日 本 の企業経営の社会的基盤が異 な るこ とを知 らされ るに至 っている。

以 上述べ て きた アメ リカ と日本 との取引 実態の相 違 は.取 引の システ今の差 に帰結 す るともい え

る。

ア メリカの取引 システムは オープンな シス テム をとるのに対 して.日 本の取引 シス テムはク ロー

ズ ドな型 をと っている。 オープ ン ・システムであ るため.

(1)よ い商 品を供給す る相 手は,誰 であれ取引 をす る(日 本 のよ うに.口 座 とい う制約はな い)

② 取 引 上の参加.離 脱 は 自由であ るため,取 引上の合理性 が要求 され る。

(3)取 引 の相 手 は誰 に対 して も開 かれ てい るため.取 引で原則の 公示が要求 され る。

(4)競 争 が公平にお こなわれ.BestManWinsと い う原則 が貫かれ る。

㈲ 例外が認め られ ず また経済外 的な付加的 サ ー ビス も強要 されない とい う仕組 み とな ってい

る。

日本で流通 の近代化が叫 ばれてい るが.実 は.取 引の シス テムの クロー ズ ドな型か らオープ ンの

型 に移 行せ しめることがぞの実現の ための最大 の条件 といえるであろう。わが国で はクローズ ド ・

シス テムが支配 的であ るため.た んに外 面的に 口座 とい う制約 があ るばか りか.取 引に おけ る無 原

則 主義傾 向 とか情緒 的 きずな の重視 とい う特性 を もっ ことに もな っているとみてよい。

アメリカと日本 との取引条件の格差 を埋 め るこ と自体 は環境 の違い もあ って.あ ま り意味がない。

そ うではな く,取 引 の仕組 み をクローズ ドな型か らオープンな型へ と転換す ること.そ の過程 で取

引 の合理化 をはか り.そ の結 果:取 引条件が アメリカ型 に近づ くとすれば.そ れ は好 ましい ことと

い ってよいであろ う。
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1.2.3縫 製 業を 中心 と した繊維産業の システム化,情 報化 の必要性

す でに繊維産業な らびに縫製業界の現状 と動 向で見てきたよ うに.そ の問題 点を集約 する と生 産

流通機構 上の 問題点 と.需 要構造 上の問題点.さ らに産業構 造 上の問題 点の3点 に絞 られ る。

生 産 流通機構 上の問題 点 とは.流 通経路の複雑化.多 様化 に ともな う生産.流 通.販 売 の シス テ

ム的結 合の困難 さであ る。

これ らの システム化の遅 れに よる経済的 ロ ス(時 間的 ロス.空 間的 ロスも含 めて)の 増大 。それ

にと もな うリスクの分散の ための商取引慣行た とえば.委 託 販売,返 品の恒常化 .手 形 取引,リ ベ

ー ト等の非 近代的な取引 を もた らす ことにな る
。このよ うな個別 企業 の リスク負担 は.そ の中小零

細性に よるところの 慢性的低収益 性 とあい ま って一層 経営の 自主性の確立 を困難 な もの に してい る。

これを解決 す るためには.生 産.流 通.消 費の各分野に おけるフ ァヅション関連 情報 を適確 に把'

撰 し.計 画的に各分野の各 段階の機能 と有機 的に結 合 し,円 滑に流通 す ることに よ り.フ ァッショ

ン情報の 流通円滑化 を図 っていか なければな らない 。需 要構造上の問題点 とは .所 得水準の 向上.

余 暇時間の 増加 にと もな う消費の高度 化.多 様化が もた らす ファッション商品 の個別化 とラ イフサ

イクルの短縮化傾 向である。

こ うした問題 の解決を図 ってい くには,繊 維製品の需要動 向に即応 し うる消費者 ニーズ ーオリエ

ンテ ッ ドな産業 とするため商品企画.生 産.流 通.消 費の各分野 での効率的結 合を図 り高付加 価値

化を促進 す ることによ り縫 製業 を中 心とした繊維産業 の高付 加価 値化 を図 っていかな ければな らな

いo

さ らに産業構 造上の 問題 として急激 な賃金上昇.労 働時間の短 縮や福利厚生の充実な どに よる コ

ス トプ ッシュや .労 働 力人 口増加の低下 によ る人 材獲得難.熟 練技術者 の獲得難 とい った ものが あ

る。

この面 での解決 は非常に地道にな されな けれ ばならない ものであ る。

その一つ としてモ ジュー ル生産 方式 の導入 な どによる生産在 庫管理.工 程 管理の 合理化やPOS

(店 頭 入力方式)の 導 入な どに よる販売 在庫管理の 合理化.さ らには生産の 自動化 による生産技術

の高度化 を図 るな ど業務 の機械化.省 力化 を図 っていか ねばな らない。

このよ うな ことか らすでに市場 にあ らわれた顕在的 ニ ーズへの適応 な らびに.い まだ うず もれて

いる潜在的ニーズの喚起 に よる販売 の極大化 と.過 剰/過 少 生産お よび過剰/過 少 在庫 に伴 う リス

クの回避な らびに ロスの軽 減による供給の安定化,最 適 化による需給 バ ランスの最適化 を図 るに は,

情 報の流通速度 の加 速化要因 を各 段階の機能 がタ イム リーに把握す る必 要があ る。

つ ま り.情 報収集速度 と処 理速度 を向上させ.リ アク ションにいた るまでの タイム ラグを短縮 さ

　

せる と同時に アクション.リ アク シ ・ンが各段 階に有機的に作用 し得 る様 に しなければな らない 。

した がって.従 来個別に.あ るいはば らば らに 収集 され ていた情報 を 一元化 して把握 で きるよ う
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に する必要 があ る。 さ らに は、情報 の把握 が把握 で終 ってしまって何 らか のアク ションに連 が らな

い よ うでは情報収集 の意味 がない 。 この ために,各 段 階での 自動化 ・シス テム化 を推進 し.迅 速 な

適応体制 を確立 す る事 が要請 され るわけであ る。

●

ら

■

4
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2.縫 製 業 を 中心 と した繊 維 産 業 の

シス テ ム化 ・情 報化 へ の 展 開
'

2.1シ ス テ ム化 ・情 報 化 ビジ ョンの策 定

2・1・1シ ステム化 ・情 報化の現状 と問題点

(1)商 品情 報の重要性

繊維 産業に おい て.一 般に シス テム化の現状 は.金 額情 報をベ ース とした商取引中 心の シス テ

ムで大半 が占め られ てい る。 この ことは.商 品情 報 をベース とした物 的流通 中心の システムにお

け る情報 の迅速.的 確 な把握が商取引中心の システムに比べ て困難 なため情 報収集
.入 力 サイ ド

が ネックとな って いるか らであ る。

しか し,商 品その もの の売 れ筋(フ ァッシ ョン商 品の仕様)を 把握す るために詳細 な商品情報

の取 得が必要不可欠 とな って くる。

その ため.商 品情報 をベ ースとした システム化 を図 らね ばな らないが.こ れまでの金額情報 を

ベ ース とした システムを拡 張す るだけではあま り有用 な シス テム とはな らない
。すなわ ち.現 実

の 物の流れの実態に基づ いた迅速,的 確 な商品情報の収集 .処 理 評価 を図 るシス テムの形成 が

必要 とな って くる。

この ような ことか ら.現 在.開 発 され てい る商品情報を ベースとした シス テム化事 例 を調 査分

析す ることによ って今後 システ ム化 を図 る際の問題 点を明確 に しその方 向づけを行 う。

② 商 品情報処 理 システムの概要

は じめに商品情報処 理 シス テム化に ついてはその要因 とシス テム化 のポイ ン トにっ いてであ る

が図2-10に 示 されてい るように ファッション予測や流通管 理な どの処 理にっいて情報量 が急

激に増大 し複雑にな って きてい るため.急 速に シス テム化の気運 が生れて きてお り.そ のた めに

コ ンピュー タ利用が増加 してきてい る。

.つ ぎに商品 情報流の実情 につい ては.図2-11に そ の 一例 が示 され て あるよ うに非 常に入 り

くんでいる。 とくに.生 産が 自社工場.委 託加工の2っ の ケース とな ってい るため ,流 通 のタ イ

ミン グ(タ イム ・ラグの 発生な ど)が 非常 に重 要 とな ってい る。

これ らの複雑な情報流通 を図2-12に 示 してあるよ うに 一ケ所 に集中 し一元化 したシス テム

とする ことに よって プ ロダ ク ト・サイクル が完全 に把握 され.迅 速.的 確な ファッションの予測.

流通管理な どが可能 とな って くる。

亀

'
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〈 システム化 の要 因〉

物流環境の変化寸 三 三三 田

「
大増トスコ通流

大拡模規業企

労 働 力 不 足

人鯵 高 騰

地 域 の 広 が り

商 品 の 多 様 化

ライフサイクノvcD

短 期 化

〈 システム化のポ イ ント〉

受注時の在庫応答 確認。代替品。

受注即出荷体制

出荷確認チ ェック

品切れ増大

在庫量増大.在 庫把握 困難

返 品の増大

発注時期.発 注量チ ェック

発注納 期チ ェ ック

入 荷確認チ ェック

伝票処理の 増大

例 外処理の増大

人手による ミスの増加

請求 もれ.タ イ ミングの遅れ

図2-10商 品 情報処 理 シス テム化要因 とそのポ イン ト概略図
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図2-12商 品情報処 理 シス テム概念 図

物の流れ

情報の流れ
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'

(3)商 品 情報 を中 心 とした各種 シス テムの現状
～ 「

現在.商 品情報 を中心 とした情報処 理 システムの うち次 に述べ るよ うな或 る程度の水準(サ ブ

システム としては十 分シス テム化 されてい る)ま でい ってい るシステ ム化の例について調べ る こ

とによ って大 体の システム化 の現 状が把握 で きた。す なわち.倉 庫 を中心 とした物流 関係は相 当

進 ん できてお り.今 後.ま す ます 商品企画への コ ミュニケー シ ョンが重要 とな ろ う。

θ 物流セ ンター管 理 システム

① システム化 目標

入出庫に 関す る物流の迅速 ・的確な コン トロール

② システム化背景

シーズ ン単位 に本社 および各 営業所 で展示会 が行なわれ.契 約 がな され る。受 注生産7割,』

見込生産3割 で.商 品は物流 セ ンターに一括入 庫し.受 注 データに基 づ きEDPと 自動ハ ン

ガーシステムに コン'トロール され て出庫 される。入庫 ～出庫サ イクルが平 均2日 ～4日 であ

る。また扱 い品種 が多品種 で.シ ー ズン性.フ ァ ッション性 の強 い商 品販売に リス クをな く

す 。す なわ ち小売情 報の早期把 握.回 転 率を上げデッ ドス トックを な くすために下記のサ ブ

システム を有機 的に結 合 した'システム化が 必要 である。

展 示 会 発 注 物 流 販 売

4

③ システム概略図(図2-13)

④ シ ステム詳細図(図2-14)

配 送 セ ン ター

自動 ハ ンガー

システム

デ
ー
タ

展

示
会
受
注

図2-13シ ス テム概略図
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(ロ)多 品種少 量在庫管 理 シス テム

① システム化目標

多品種少量 で'ファッション性 が高い取 扱い品の在庫照 会,伝 票発行 の即 時化

② システム化背景

営業 と倉庫の分離 と.取 扱い商品の ファ ッション性 の強 さ,ラ イフ サイクルの短期 性 か ら.

営業 サイ ドの 受注時の在庫確認の必 要性 が強 くな った。また受注場所 であ る営業 と.出 荷 ・

入荷場所 である倉庫 との場所 的関係か ら.情 報伝達 の容易 性.正 確性.即 時 性が要求 され る。

③ システム概 略図(図2-15)

④ シス テム詳細 図(図2-16)

在 庫 問 合せ

出 荷 指 図
図

告
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宿

報
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庫
庫
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入
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◎

い)見 込生産における生 産 ・在 庫管理 シス テム

① シ ステム化 目標

見込生産における生 産.在 庫および販売の有機 的結合 を図 り「品切れ防止」 「在庫 の圧縮 」

等 の コン トロール

② システム化 背景

品種は少ないが.フ ァッション性(カ ラー)が 強 く.生 産 ロッ トも大 きい 。販売予 測、 販

売 計画.在 庫計画 生 産計 画 をたて.見 込 生産を してい る。なお支店の販売情報 を正確 にキ

ャ ッチし.こ れを生 産計画.在 庫計 画に反 映 し.本 店倉庫.支 店倉庫 が得意先の オー ダーに

対 して即 出荷が可能 な,戦 略倉庫 としての役 割が十分発揮 出来 る システム化が 必要であ る。

③ システム概略図(図2-17)

④ システム詳細図(図2-18)
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図2-17シ ス テム概略図
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(4)円 滑 な情報流通へ の課題

これ までみ てきた ように.繊 維業 界に おい て商品情報 をは じめ とした種 々の情報 は.現 実の取

引.商 慣 習.業 界 の体質.構 造 な どの諸 要因か ら非常 に複雑か っ多様な流れ を示 してい る。

これ らの流れを整理 し図示 した ものが図2-19で あ る。 さ らに円滑な情 報流通 を図 るた めの

有力な手がか りとす るため図中 の各 サ ブシス テム(商 品企 画.加 工製造な ど)に ついて.そ の現

状 と問題 点 を明 らかに した。

(イ)商 品企画サ ブシステム

① システム化の現 状

外的環境 要因(国 内市場動向.海 外 ファ ッシ ョン情報.仕 入先原材料 メー カー情報 競合

他社企業 情報等)と 社内情報(単 品 売上 データ,売 れ筋商 品等)の 分析を行い次 期商品の企

画 を行 ってい る。扱い商品に よって も多少 異な るが一般 的に は商品 デ リバ リー時期の1年 半

前か ら半年前程度の間に商 品企画会議.デ ザイナー会議 等に よって決定 している。具 体的な

方法 として はどの企業に おいて も必ず展示会 を行ない需要動向.販 売予測 の参考データ とし

てい る。中 には 展示会受注が取扱 い商品 のほ とんどを占 め完全な受注生産 シス テムを敷 いて

い る企画 もあ る姑 全般的にみ るとあ くまで参 考≠ 一夕で あ り,(結 局 は)得 意先 である百

貨店や量 販店.ま たは仕入先原材料 メーカ ーとの提携 ブラ ン ドを推進 しリスクの軽減 をはか

る ことを目ざしてい る。 しか し結局は現在 では未 だ社内情 報(単 品売上デ ータ等)で さえ も

充分 に把 握 され てお らず.デ ザイナー企画者等の勘にた よる所が大 きい。

② シス テム化の問題 点

フ ァッシ ョン商品 で あ り多品種 であるため.最 も重要な問題は.適 確な企画に結 びつ く正

確 な情報 が把握 出来 ない事 であ る。特 にパ ター ン別.カ ラー ・サ イズ別の情 報 とな ると、 自

社商 品につい てでさ え完全な形 で売れ筋 を っか んでいる所 は少い。展示会 を常時開催 し.テ

ス トマーケ ッ トを行 い売れ筋 商品情報 の収 集を行 ってはいるが,最 終的には勘にた よ ってい

るのが現状にあ る。

基 本的には少 くと も自社単品売 上情 報の詳細 な分析 が重要 であるが得意先 との関係(伝 票

フ ォーマ ッ トの 問題.コ ー ド体系 の相 違.返 品の問題)か ら相当 困難 なこと である。
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③ シス テム概念図(図2-20)
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図2-20シ ス テム概念 図

(ロ)加 工 ・製造 および商 品流通 ・営業 サ ブシステム

① シス テム化の現状

(i)加 工 ・製造 サ プシステム ー

企画 された商品 は原反の手当て.自 社 ・下請 工場の能力等 を検討 し委託 加工指示書 と原

材料 とともに工場に渡 され る。商品が ファ ッショジ商品 であるため工場 の規模 を小 さ くお

さえ,多 数の工場 をかかえ る事によ って小廻 りが きくよう考え られてい る反 面.合 理 化が

はかれ ない でいる 。(原 材料 を支給 し工 賃 を支払 うとい う形 をとらず原材 料は工場側 で手

当てさせ.商 品仕 入 とい う形 をとってい る企業 もある)出 来上が った商 品は検品 を経 て納

品 され る。

(iD商 品流通 ・営業 サブシステム

商品流通 にっいて は各企業 が現 在 システム化に最 も力を入れてい る分野 で あ り.物 流 コス

トの低減.省 力化.簡 素化.得 意先 サ ービスの 向上 企画力の向上等のた めの最 も重要 な分

野 であ る。

委託加工指示書(縫 製 指示書)に もとず いて生産 された商 品は検品後.流 通 センター.配

送 セ ンター(倉 庫)に 入庫 し在庫 とな る。一方営業 員は各担 当得 意先 よ り電 話 で受注 す るか

又 は 自分 自身 で店頭の売れゆ き状況 を見て得意 先担 当 より注文を もらう。一般 的に はマ ネキ
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ン(出 張店員)が 派遣 されてい る場合 が多 くそこで店頭 に於け る実際の売 上 .在 庫状況 を把

握 し.店 頭に対 する商品 の供給 を行 ってい ると考えて も良い。

(現 在マネ キンに ついては極 力少 くしてい く方向で進め られてい る)

受 注 をもらった営業員は在庫 を確認 の上売 上伝 票 を起 こしその内容 を得意先毎 の専用 伝票

に転記す る。品ぞろえについては未だ商物分離 され ていない 企業 も多 く品ぞろえ,得 意先専

用値札(タ グ)付 等 を営業員 自身が行い受注 目の 当日～翌 々 日以内 と短納期 で納品 している。

納品 した商品にっい ては前述 した様に 営業員がその売 れ行 き動 向.在 庫状況等 を充 分に把

握 しておかな い と将 来的には返品につなが り.売 上の マイナス とな って しまう。

② シス テム化 の問題 点

リスク分 散のため下請委託工場が小規模 ・多数 であ り企業 力がない事.合 理化が進 めに く

い事 等か ら工賃の前払 が行われた り,納 期 ・仕掛管 理の 困難 さが あ る。

すなわ ち指示通 りの納 入がな され る事は少 く数量違 い分納.納 期遅 れ等が常識化 してい る。

また.入 庫 時点におけ る検品作業の困難 さや.完 全な商 物分 離がな されず営業 マンが倉庫

の商品 を確かめ品ぞろえ し.得 意先値札付 けを行ない出荷す るこ と等の問題 にっい ては今後

充分な検 討が必要 であ る。

省力化.簡 素化 とい う意味で現在 一番 の問題 とされてい るの は伝票が得意 先専用伝票 であ

り得意先毎に フ ォー マ ットが異 な るとと もに.ま たコー ド体系 も全 く違 った もの とな ってお

り.転 記作業 がつ きまとってい る。

得意先 専用伝票得意 先商 品 コー ドで注文

↓
自社伝票 自社 コー ドで品 ぞろえ

得意先専用伝票得意先商品コー ドで出荷等

w

▼
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③ システム概念図(図2-21)

◎

返

品

「

(出 庫伝票)

店頭での実際売上
店頭での実際在庫

e

φ

A

図2-21シ ス テム概念 図

内 原材料 流通 サ ブシステム

① システム化の現状

商品企画が決定 され る とそれに基づい て生地の 手当がな され、 販売時期ま でに 自社生産.

委 記加工に よ って生産 され る。 その間.原 材料は ス トック され るが.製 品 と原 材料 との マ ッ

チ ング.原 材料の価格 変動 のた め原価計算 な どが重要な課題 とな ってい る。

② システム化の 問題点

商品企画原反の手 当が商 品デ リバ リー よ り1年 程度前 に行 う必要があ り.納 期遅 れか らく

る機会損 失は非 常に大 きい。 そ こで原材料大 企業 との 提携 ブラン ドの積 極的展開に よるマス

セールスの確保 とリスクの軽減 を計 っている。

一63一



③ シス テム概念 図(図2-22)

診

図2-22シ ス テム概念図
o

以上の ことか らも明 らか なよ 〉に,今 後.繊 維産業 において システム化 ・情報化 を図 る場合.迅

速 的確 な生産.販 売等での コ ン トロール.フ ァッションの予測 な どを 可能 とするためには商 品情

報を中心 とした情 報の流れ を円 滑にする ことが必 要不可決 であ る。

そのために.こ こで流通 す る情報 は全 ての領域 で必要 とな る.売 れ筋 製品仕様な どの情報 を含

んでいな ければな らない。い わゆ る製 品の生産に必要 とな るデータ.消 費 の動 向を把握す るために

必要 とな るデータが含 まれ てい る複合情 報が流通 しなけれ ばな らない 。 この情報 の ことを広義の意

味で ファッション情報 と呼んでい る。

すな わち.商 品 企画.生 産.流 通.販 売 とい うよ うな一連の サイクルの中 で流 れる情報 のうち共

通の必要 不可欠 な中核情報 として ファ ッシ ョン情報が存 在してい る。

このため.フ ァッシ・ヨン情報 の円滑な 流通 を図 りその有効な活用 を図 るための システム化が最 も

重要かつ緊急 な課題で あるとい える。

2.1.2フ ァ ッシ ョンのと らえ方

(1)フ ァ ッションー般 論

フ ァッシ ョンが非常に と らえに くい ものであ った り.理 解 しに くい もの であった りす る理 由の

一つに は.使 用 され る用語の意味.概 念 が暖昧に されてい るとい う事 が ある。
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ここではまず.ス タイル.モ ー ド.フ ァッ ションといった言葉の相違 を一応明 らかに し.フ ァ

ッシ ョンの共通 概念 とい った もの を以降の分析 のた めに提示 す ることとす る。

そ こでまず フ ァッシ ョンとはモー ドが一般に着 られ る段階にな ったもの.あ るい はその流行 し

ている状 態であ ると定義 す る。

こ こでスタ イル とはデ ザインもし くは アー トの 一つの種類 であ り余 り変化 しない もの であ り.

モ ー ドとはデザイ ナーか ら提示 され た独創 的な型 が新型 と して消 費者 に提供 され た段階 として定

義 され る。

この ように ファッシ ョンを規定す ると.フ ァッションの 見え る側面 すなわ ちシル エ ッ ト.装 飾.

素 材.色 彩の 新 しさが ど うか とい うことと.現 象 的な側 面.す なわちあ る時 点において広 く行 き

渡 ってい る事 とい う2つ の側面が 考えられ る。

広 く一 般に着 られ る とい う事 は.大 衆の 許容 があ っては じめて可能 にな るわけで.フ ァ ッシ ョ

ンが発生す るためには.新 しい 変化が要求 され るであ ろうし.消 費者 の精神 的欲求 を充 足 させ得

るにた る もの がなけれ ばな らな い。 このよ うに ファッションとい うもの を見て くると ファッシ ョ

ン研究の課題領 域 として次 のよ うな事項が考 え られ る。

1つ は,フ ァッション財が どのよ うにして作 られ るもの であるか とい うファッシ ョン財創出 プ

ロセスの研究 であ り、1つ は.フ ァ ッションの 見え る側面 であ ると ころの シルエ ッ トとか装飾.

素 材 の総 合概念 であ るスタイルの変化 とは風俗史、服飾史 的観 点か らとらえ るとする とそれ は ど

の よ うな変化 であ るか とい うスタイルの変化 の風俗 史 服飾 史的研究 であ る。

さらに ファッ ション商 品が生活領域に質 的 ・量 的に拡大 してい く意 義は何 か.そ の 要因 は何 か

とい った.生 活着の フ ァッションの採用.お よび社会現 象 としての ファ ッションの普及 プ ロセ ス

の研究 とい った もの があ る。

そ こで一般に は ファッションとい うものを分析 す るた めには.次 の3つ の観点か らの 考察が成

されな けれ ばな らな い といえよ う。

す なわち.製 品の 本来 的な機能 に付加 された感性的な価値 が何かとい った商品 としての ファッ

ションとい う側面.流 行伝 搬現 象と しての ファッションとい う側 面 さらに生活者 の ファッシ ョ

ンに対 す る意識 志 向の対 象.志 向の濃淡は どうか とい った生活 体系 の一要素 としての ファ ッシ

ョンとい った側面 という3側 面 か らと らえ られ なければな らないであろ う。

この ような分析 視点に加 えて,需 要者側か ら見 た フ ァッシ ョンはど うか亘供給者側 か ら見た フ

ァッシ ョンの構 図 は どう描 け るか とい った視 点 もフ ァッション財が需要 と供給 をっな ぐものであ

る以 上必 要な こ とである。

この需 要者側 お よび供給者側 か ら見たファッ ションの構図 とは.一 般 的には次の よ うに 考え ら

れ てい る。

ま ず需 要者側 か ら見 た ファッ ションの構図 としては.ど の よ うに して ファッ ション財の存在 を
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知 り.存 在の認知に基 づ きさまざ まな評価 .選 別過程を経て 採用 してゆ くか。 その 時に働 く種 々

の制約や判断 を規定 す る環境要因 は何か とい った.情 報の入手経 路.反 応の仕 方 個体 を とりま

く環境要因 とい う意思決 定過程 と して と らえている。

一例 を示す と次 のよ うに な る
。

(イ)需 要者側か ら見 た ファ ッションの構図

o情 報ル ー ト

マス メデ ィア.パ ーソナルな情報 ル ー ト
、他 の生活者 の採用

O反 応の し方

個体に内在す るファッシ ョン意識(ニ ーズ)に 左 右 されニ ーズ とその他 の生活 を構成 す る

要因.例 えば 生活意識 要因 や.財 保有パ タ ーンな どの生活の構 造 的要因の制御 を相 互 的

に受 けなが ら.フ ァッション財に対 す る採用 の意 思決定 を行な う
。

o生 活者 個体 をと りま く環境要 因

人 口学的.経 済学 的特性 を示 す諸要 因た とえば所得水準.職 業.学 歴.年 令.モ ビリテ ィ.

洋風化の程度 などが考 え られ る。

供給者側 か らファッショ ンとい う もの をとらえ ると.ま ず ファッシ ョン財 を市場 に提供す る

ことに よ り
,.需 要 者側 すなわ ち各 個体が試行錯誤 的に提供 された財を取捨 選択.フ ィルタ リン

グす る事によ り採用す る。その よ うな個体の採用の結果 と して財が 普及 し
,一 般化 し,陳 腐化

してゆ くことに よ りフ ァッション財 としての意 義 が消滅する
。

したがって新たな要求 を満 たす ために 新 しい ファッション財の提供へ と引 き継がれてい くと

い った一連の サイク リックな過程 とな る。

(ロ)供 給者側 か ら見た ファッシ ョンの構図
ノ へ

/＼ ＼
フ ァ ッ シ ョ ン財 の 提 供 ＼

/＼ 、
個体 の採用(Filter)l

/ノ
普 及 一 般 化/

＼/
＼/
＼/

ファッションの採用.普 及 過程に関す る研 究 はい くっか行なわれ てい るが
.い まだ これ とい っ

た定説 とい うものはな い。

採用 ・普及過程 に関する理論 としては現在い くっかの論 文が発表 され てい るが
.そ の中 の主要

な もの を2.3簡 単 に紹介して お こ う。
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(イ)ト リクル ・ダウン理論

●G・ タ ル ドの 「模倣の法則」

マーケ ッ ト・セグメ ン トは階層 によ るもの であ るとし,或 る階層 で受け容 れ られ た財が 他

の 階層 の人 々へ階層 間の上昇的.水 平 的.あ るいは 下降的な模倣の伝 播に よ り普及 してゆ くと

い う模倣 の進 行過程 としてとらえ ようとす る もの。

●G・ ジ ンメルの 「階級 性の理論」

G・ タル ドの 「模倣 の法則 」に 関す るよ り詳細な分析的記述をな した もの。

(句 トリクル ・アク ロス理論

●G・W・ キ ング

マーケ ッ ト・セグメン トを階層(階 級)に 求 めよ うとす る方向を拒否 し.機 能的 にすなわ ち.

普及 プロセ スに おい て実際に 重要な役割 を果 たす存在 としての変革者(イ ノベ 一夕ー)や 影響

者(イ ン フリュエ ンシ ャルズ)と それ以外の人々に分割 す るべきで あるとす る もの 。

い)拡 散理論

◎ロジャースな ど

イノベ 「ションの認知か ら採用に至 るまでの意思決定過程 を採用 過程 と普及 過程 とに分 け.

採 用過程 では認 知段階か ら採用段 階に至 るまでの各段階 ごとに機能 す る情 報の情報源分析 を行

な い.普 及 過程 では.正 規分布 に基づ く普及 曲線 によ りユ ーザ ・プ ロフ ィール を描 く事 を主眼

とする もの。

●採用過程

④

◎

◎

㊤

㊧

時間分析 と.

●普及過程

普及曲線 に基 づ くユ ーザ ・プ ロフィールの作成

認 知(AwarenessStage)

関 」〔〉(InterestStage)

評 価(EvaluationStage)

試 行(TrialStage)・

採 用(AdoptionStage)

ス テ ー ジ ご と に 機 能 す る 情 報 の 情 報 源 分 析

＼

X-2σ 万一 σ

/

遅滞者
16%

元 元十 σ
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(2)フ ァ ッシ ョンの と らえ方(2,3の 事 例)

(イ)宮 本悦 也氏のとら え方

流行は次の三つの法則 に従 ってい るので.こ の原則に従 って流行予 測 を行 うことができる。

まず.流 行 とは集団心理現象 であ り.個 人の 心理現象 とは等 し くない。だか ら.あ る物を集

団 がバ ランス(美 的尺度)と して受入れた ときに始 めて流行 とな るのであ る。

次に.バ ランスとして拒否 された もの でも,少 数者(経 済的余 裕の ある人.プ ロポーション

の よい人など)に よ って例外的 に受 入れ られ るものがあ る。 これ は次の 年 にな るとヤ ングにバ

ランスとして受入れ られるよ うにな って流行 とな る。

3年 目には ミセスの市場 にな る。3年 間 の市場 の大半 の比率 は1:3:6(ミ セ ス3.ヤ ン

グ3)あ るいは9(ミ セス3.ヤ ン グ6)。

最 後に支配的バ ランス(お しゃれのポ イン ト)が あ る場 合には.・市場 は平万的にふえる。市

場 予測 に関す る方程 式は1次 ではない。

このよ うな法則 か ら出発 すると.80%の 予 測が 可能 である。残 りの20%は モ デルに修 正 を

要 する。 その他.色 は デザインと独立 であ り.支 配的な色が中 心的な色が季 節感 と一体に とっ

た とき.市 場 は平方 にな る。また素材 は,デ ザイ ンの2年 目が流 行の1年 目であ り.流 行の2

年 目ではその素材 な ら何で も売 れる。

このよ うに流行 には構造(二 本質)が あ るわけだか ら.流 行予測 をす る場 合.流 行 を単 にデ

ザイナーの 直観だか らとい ってあ き らめたり.一 方情報収集だ けに頼 った りすることは,誤 り

である。

この流行の構造 には 見え る構 造(二 現 象)と 見えない構 造(二 本 質)が ある。

クレィズ'マ ス

発
生
点

(
ク
リ
《

・
ポ
イ
ン
ト
)

目フe

ζ

ラ
黒の部分が ア
oツ
ファッション シ

行 ヨ 慣 習流

ン

伝 統

】iliiiiliiii…iiii …………i…ililiii・ic}〉(〉＼ へ
籔舜
葛パ 冨i・ 藻Y

〉
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23

・ポ
イ
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ト
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減

点

2図

・
フ
ァ
ッ
シ

ョ
ン
)

ッ
シ
ョ
ン

好

み

減
点

文化現象における見える構造

減
点
減
点

見える構 造 をその現象の消滅 点 との関係で と らえると,フ ァ ド(一 時 的流行).ク レ ィズ

(気 の狂 ったよ うな急激 な流行).フ ァ ッション(流 行).マ ス フ ァッシ ョン(多 数の人間 に
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受 け容 れ られた流行)は 図2-23の よ うに表現 され る。

発生 点でそれ がどの様 な消滅点 を迎 えるか を見 え る構造側 か ら予測 す る事 は困 難であ る。そ

こで.見 えない構造(二 本質)か ら消滅 点を予測 するとい う ζとにな る。

これ は発生 点での少数者 の好みが次の どの法則 に従 って人 間に受け入れ られ るかを観察 す る

ことである。

1つ は.す でに受 け入れ た流行や慣 習の連続(延 長)と して受け入れ る場合 であ り.こ の連

想法則 は,否 定 的に作 用 すれば拒絶 とな るが.肯 定 的に作用すればその既成 概念 に一番近 い概

念 として.強 引 にで も受け入れ る ことにな る。

もう1つ は.す でに受け入れ た流行や慣習(==既 成 概 念)の 逆 として受け 入れ る場合 であ り.

,この対立法則 は.そ の発想 のひ っくり返 しだけ で.思 考体系 を変えず に受け 入れ るこ とに な る。

3つ めは.時 間的経過 がハ レンチに見えた ものを.カ ッコ よさに転化 させ るこ とに よ り受け

入れ られ る場 合で あり.時 間的転化の法則 とよぶ ものであ る。

連 想法則 で受 け入れ る場合には,そ の流 行のス ピー ド(伝 播エネルギー)は 緩 慢だが.持 続

エネルギーは大 きい。

対立 法則 の場 合には.伝 播 エネル ギーはすば らし く大 きいが.そ の消 滅点 も劇 的な場合 が多

い。

時 間転化 の法則であれば.最 初は緩 慢で も途中 で加 速度 がっ く。

したがって.流 行 の ス ピー ドを正確 に予測 す るには.そ の流 行が.大 多数 の人間の既成 概念

か ら.類 似 とみな され るか.逆 とみな され るか.あ るいは時間の経過 に よって逆の概念に転化

す る可能性 を もっか を調査 すれ ばよい。

回 東 レ㈱に おけ るフ ァッシ ョンの とらえ方

供 給 オリエ ンティ ドな ファッシ ョン構造の把握 が必要であ り.そ のた めに は社会心理学.行

動科 学な どな どとい った学際的 な視点か ら考え られな ければ な らない。

何故 な ら消費者 は自分 自身の好 みを明確 に意識 してい るわけ ではない し.夢 を売 るとい う観

点か らすれ ば.需 要オ リエ ンティ ドでは夢 も意外 性 もな くな ってしま うか らであ る。 この よう

な観 点か らニューセグメンテーションを70年 代 のキ ャンペ ー ンとしてい る。

ニ ュ ーセ グメンテ ーシ ョンのキイポイ ン トはイ ンテグレー ションとセ グメンテーシ ョンの相

互連 携にある。

イ ンテグ レー ションは.セ グ メンテー ションの 反語で あ り.セ グメンテーシ ョンが 分割→市

場細 分化 を目標に したのに対 し.イ ンテグレー ションは統 合→市場統合 化 を狙 い とす るもの で

あ る。

従 って.セ グメンテ ーションが細分化 と.そ れぞれの場合に マッチした着 わけ.即 ちTPO

を尊 重 することがお しゃれ である.と したのに対 し.イ ンテ グレーションで は.TPOの 枠 を

一69一



無視 した フレーム ・フ リーの 考え方が基 本 にな る。

旧 来の慣習に とらわれない.新 しい合理精神.そ れ に基づ く一つの衣生活 ス タイルが.イ ン

テ グレーシ ョンの標榜 であ る。勿論,イ ンテグレーシ ョンは,旧 セ グ メン トをベー スに した新

しい観点 ではあるが.だ か らとい って旧セ グメンテーシ ョンが.す べて壊滅 して しまい.イ ン

テグ レーションだけにな って しま うとい うわ けで はない。

年令や行動別の セグ メン トは.一 方 では依然 として存在す るわ けで.こ うした旧セ グメンテ

ー ションだけではカ バーしきれ ない部分 に
.イ ンテグ レーシ ョンの 視点 をプラス して捉 えよう.`

とい うの が狙い であ る。

このよ うな観点 か らい くっかの市場 テー マを設定 してい る。

いっで も三 どこで も.ど んな場合 で もとい った.シ ー ズンレス.ウ ェザ ーレスに見 られ る特

定の用途 限定か らの脱出や.セ ックス差解消 の方 向づ けであ るセ ックス レス.更 には年令 差の

解消な どとい った い くっかの市場 テーマが考え られ る。

一例 としてセ ックス レス.エ ージレスの考え方を図2-24.25に 示 してお く。

亀

夕

ピ ー コ ッ ク ・ レ ボ リ ュ ー シ ョ ン 一 一 セ ッ ク ス レ ス ・ル ッ ク
Tシ ャ ツ

・セ 一 夕 ー

シ ャツ

ジ ヤ ンパ

ナ イ トロ

バ ジ ヤ マ

ソ ッ ク ス

パ ン タ ロ

〈男性の女性感覚へ の接 近〉

●カ ラフル化傾 向

カ ラー シャツ

カラージャケ ッ ト

カラーパ ンタロン

●プ リント化傾向

プ リン トシャツ

プ リン トジャケ ッ ト

一

.

男女共通 の素材.色.

柄.型 の服 。

●サイズ差だけの衣服'

分野 叫1)一

セ

ッ

ク

ス

レ

ス
一 セ ッ ク ス レ ス ・ ス ト ア ー への発展

への発展

男
女
差
の
解

消

レ デ ィ ス 専 門 店 ・メ ン ズ 専 門 店 か ら

セ ッ ク ス レ ス ・ス トアへ の 発 展 。

パ ン タ ロ ン ・ レ ボ リ ュ ー シ ョ ン
一 一 セ ッ ク ス レ ス ・ メ ー カ ー

〈女性の 男性感覚 への接近〉

・パン タロンの定着

・ジー ンズの拡大

一

男女の トータル企画 画
・ シ ャツ の 愛 用

'グ ラ ン ド ・ジ ャ ケ ッ トの 進 出

最近 の ファッション動 向におけ る,男 女の

接近か ら.同 一企画に よる,サ イズ差 だけ

の トライが可能 。

つ

い

図2-24セ ッ ク ス レ ス
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子 供服 フ ァッションの大 人

へ の接近

ス テ イ ヤ ン グの ミス タ ー ・

ミセ ス の 増 加

ス の 増 加

・若 いか落つ いてい るか"

"派 手 か地味か"は
.個 人

の趣 味の問題 として 考え ら

れ る風 潮が,一 般化 しつつ

あ る。

子供 か ら老 人ま

でら 同一の色,

柄,素 材.型 に

よる多種 サイズ

の衣服分 野。

'● サイズ差だけ

の衣服 分野 一

(2)

・Tシ ャ ツ

・ シ ャ ツ

・ カ ー デ ィ ガ ン

・ セ ー タ ー

・ ブ レ ザ ー

・ ジ ャ ン パ ー

・ コ ー ト

・ レ イ ン コ ー ト

・ ス ー ツ

・ ワ ン ピ ー ス

フ ァ ミ リ ー ・プ ロ ダ ク ト

・パ ン タ ロ ン

・ ナ イ ト ロ ー ブ

・パ ジ ャ マ

・肌 着

へ の 発 展
・ ソ ッ ク ス

一家の需要を全て吸収し

ようとい う生産方式

[ミ ア企画]一 の発展
・フ ァ ミ リ ー ・ペ ア ル ッ ク

・ ミス タ ー&ミ セ ス ・ペ ァ

・父 と息 子

・母 と 娘

・祖 父 母 と孫

々

図2-25エ ー ジ レ ス

(ハ)本 調 査研究におけ るファッションの考え方

フ ァッションというとき.わ れ われ は これ を衣服以外の一般商品の 流行現象 とど こか違 って

い ると感 ず る。また○○ブ ームのブー ムともや は りどこか違 ってい る ように感ず る。 ファッシ

ョンと一般の流行現 象や ブー ムとは.人 間 の集団現象とい う点 で似てい ると ころは 多い。 ファ

ッシ ョンが これ らの集団導象 の中 で特異 な点は.そ れが人 間が身に つけ るものの流行 とい う事

実 であ る。集団社会では,あ る人間 の内面性の種 々の特徴 を他のすべて の人間が知 る とい うこ
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とは あ り得 ない。集 団社会 でわれわれ が出合 う多 くの未知 の人は.わ れわれをその外面性か ら

判断 する。すなわ ちその外面性か ら内面 性 を想像 するので ある。 この事実 は,意 識 す るしない

にか ～わ らず.わ れわれ を して こ う見 られ たい と思 う衣 服 を選 ばせ る。

人 が自分の内面性 をある仕 方で もって他 人に見 られ たい と思 う とき.そ の人は実は その とき.

他 人の 目を想像 して自分 を見 てい るのであ る。 この ことは フ ァッシ ョンとい うもの が,多 くの

他人の共通的な賞讃の対象 とな りたい とい う欲求 に根 ざ してい るこ とを意味 す る。いいか えれ

ば.人 は ファ ッション衣服 を選択す るときに,あ る程度 の数(こ れ はその人の感覚に依存 する)

の 人がすでに評価 を定 めた商品に注 目す る。 しか し大 部分の人にゆ きわた ってしま った衣服に

対 しては,他 人の賞讃 とい うことが もはや余 り期待 できない以上.フ ァッション とは感 じな い

だ ろ う。 すなわ ち ファッ ションとは.大 部分の人 にゆ'きわ たる とファッションでな くな る とい

う意味で本質的 に短命 な もの であ る。 もしその衣服が とくに実用性 がす ぐれていれば.実 用衣

服 として生 き延 び るであろ うが,必 ず し もそ うでなければ他の フ ァッシ ョン衣服 によ って とっ
4

てか わ られ るであろ う。

この ように他者 に対 す る自分の誇示 とか変身欲求 など,社 会集団に おける自分 の内面的 な欲

求 を外面的な もの にま って表現する心理 に根 ざしてい る ファッシ ョンは,不 変 ではあ るが貧弱

な内面性を豪華ではあ るが皮相 的な外面性に よってベ ール をかけ よ うとす る操作 のために.本

質的に不安定 な もので ある。 この ように移 ろい易 い ファ ッションを合理的な情 報 シス テムに乗

せ ることに は それ 固有の 困難 さがあ る。

① フ ァッシ・ン性 向の把握のための アプ ローチ

フ ァッ シ ョンの情 報 シス テ ム化 を考 え るために.ま ず衣料 品 とその情報の流れを図2-

26に よ って 考えてみ よう。

外
部
情
報

商品 企画

生
産
量

仕
入
量

図2-26衣 料品 と情 報の流れ

市場情報
分

まず商 品企画段階では.企 画者 が過去 の売 上げ動向.フ ァッソヨンの 既成的動向,企 業情報.

フ ァッション専 問家の意 見などを使 って.次 の シーズンの商品企画 をか な り直観的に決定 する。

商品が市場に出 て。市 場情 報が得 られ る と,そ の品種 別売 上げ数量か ら,そ の シーズンで は ど

の よ うな色柄,素 材.ス タ イルが最 も人気が あったか を分析 し,さ らに翌 シーズンの予測 に役

立て る。 しか しなが ら,前 節で見て きたよ うな不安定 で変化に富む ファ ッションに対 して.品

種 別売上高 とい う大雑把な と らえ方で翌 シーズ ンの予測に役立 てよ うとす るや り方 は 自ら限界
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があ る。 こ、では市場情報 は余 り大 きな役割 を果 さず.商 品企画者の総 合的直観に よ る判断に

結局 は頼 らざ るを得 ない。

したが ってわれわれ は,情 報 システム化 を具体 的に考え るに際してまず.フ ァッシ ョンへの

アプ ローチの仕方 を明確 に しておかなければな らない。あ らゆ る事象の科学 的探求におい てそ

うであ るよ うに,わ れ われは始め にその事 象に何 らかの決定 論的法則(例:相 転 位モ デル の応

用)が ないか どうか考え る。 この 法則 が見つか り.ま た これによ って事象 がすべて説 明できれ

ばそれで話 はすむ。 ところが ファ ッションを含 めた大部分の社会現象 は,自 然現 象 と違 って法

則 だけで説 明す ることはで きな い。そ こで何 らかの非決定 論的方法(例:ベ イズ理論 の応用)

が必 要にな って くるのである。

2.1.3フ ァッシ ョンと情報

われ われは,フ ァ ッションといえば.す ぐ トップファッシ ョンを想起 しがちであ るが,フ ァッシ

ョン情報 の観点か らす るな らば,ト ップファッション もファッシ ョン情報 の1部 に す ぎない。 トッ

プ ファッションとか マスフ ァッシ ョンとかい って も,そ れ は衣料 製品の市場に おけ る現 象面 を表現

す るもの であ って〆 その現象 を説 明する情報に おいて差異があ る訳ではな い。

どのよ うな衣料製品 が,市 場に おいてどの よ うな ビヘ ィビァを とってい るか を説 明す る説明変数

を.こ こでは ファッション情報 と呼 ぶ。

ファッ ション情 報におい て,ど のよ うな衣料製 品が といった場 合,衣 料 製品 が どの様な要素か ら

成 り.ど の様に して作成 され るか とい う製 品 の 生 産 に 関 す る情 報が主要情報 とな る。 フ ァッショ

ン情報 の このよ うな側面 を製品 プ ロフィールと名付け ると.こ れ はいわ ば衣料製品 の部 品展開情 報

とで もい うべ き ものに相当す る。 また,市 場に おける ビヘ ィビァとい った場 合.作 成 され た衣料製

品の売買 に関 する様 々な情報,す なわち衣料製品 の広義の消費に関する情 報が主要 情報 とな る。

こ こで広義の消費 とい うのは.最 終消費者へ製品 を提供する までの間に介在す る一 切の売買 を含

む とい う事 であ る。

ファッシ ョン情報の この側面 を消費 プ ロフィールと名付け ると.こ れはい わば衣料製品 の消費対

象への対象展開 とで もい うべ きものに相当 する。.

この製品 プ ロフ ィールと消費 プロ フィールは.フ ァ ッション情 報におけ る車の 両輪 であ り,い ず

れが欠け て もファ ッション製品 を説明す る事が出来ない もの で ある。 さ らに これ らの中 核情 報 をい

ろい ろな形に規定す る情 報 た とえば製品 プロフ ィールに対 する生 産技術の 動向あ るい は新素材 の開

発等 とい った情報や,消 費 プロフィ ールに対 す る消費者 の所得 水準の動 向 とか.生 活意識,価 値 観

の変化.自 由時間の増大 等 々の情報,さ らには.政 治経済,社 会の変化等 々が.需 給構造 にお よぼ

す影響等 々とい うもの があ る。 この情報は製 品 プロフ ィール と消 費プロフィールを何 らか の形 で規

定 する もの であ り.こ れを外部環境 プロ フィールと名付ける。
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この様に考え ると.フ ァ ッシ ョン情報 として,製 品 プロフ ィール と消 費プ ロフ ィールを核 に外部

環境 プロ フィールが外側を埋め るよ うな 図式 が得 られ る。

図2-27フ ァ ッション情 報概略図

製品 プ ロフィ ールは,フ ァッシ ョン製 品 を製造 す る段階で必要 とな る情報 であ り,こ れには基本

用途属性.生 活用途属性,製 造属 性.コ ス ト属性 とい った4種 の情 報属性 が考え られ る。

基 本用途属性 とは,衣 料 品が満 たすべ き基 本機能 に 関する もの であ り.寒 さか ら身 を防 ぐ保 温の

ため とか,防 湿.防 風 とい った情報 があ る。

生活 用途属 性 とは,衣 服 をまとう状況(ど ういう状 況で身 につけ るか)を 説 明す るものであ り.

仕事.パ ー ティ.ス ポーツ.冠 婚 葬祭等の儀式.レ ジャー等 がある。

製 造属 性 とは,衣 料 製品 を実際に作 る段階 で必要 となる情報 で,ど の様 な製品を,ど れ位の バ リ

エー シ日ンで,ど の様 に作 るか といった事に関す る ものであ る。

これに属 する情報 としては.色.柄,素 材,ス タイル とい った フ ァッション製品の基本情報 や,

付属 品,サ イズ.加 工法 とい った もの が考 え られ る。

第4の 属性 としてあげた コス ト属性 とは.最 終製品に対 す る価格 算定 の基準を与 え る情報に 関す

るものであ り.素 材 の手当な どに要 する仕 入 コス トや.製 品加 工に要 した コ ストさ らに.製 品加工

に関 して要す る総費用か ら期待利益 を見 込んだ形 での標準原価 とい った ものが考え られる。

消費 プロフィールは.製 品の買 い手側 の特質 を明 らかに す るための情報 であ り,属 性 として消費

対象,消 費性 向.消 費行動 とい った もの が考え られ る。

ここで買い手側 とは,最 終 消費者 のみ を指 す ものではな く.問 屋 と小 売店や量 販店間での製品売

買に関す る買い手 も含 まれ るわけだが,こ れ らは中間 消費 として位置づけ られ る ものである。従来,

流通 段階での中間 消費に 関す る情 報を もとに フ ァッシ ョン製品 の予測 を行なお うとす る傾 向に あっ

たが,こ の中間消費に 関す る情報 は管 理のた めの ものであ り,最 終 消費者の属性 との関連 が肥 え ら

れない限 り予測情報 として用い る事 には無理があ る。
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した がって消費 プロ フィールは最終消費に関 す る情 報で構成 されなけれ ば意味がな く.逆 に中間

消費 は,最 終 消費 と同じ レベルに展開 できなけれ ばな らない。

この最終 消費に関す る3っ の側面 として.消 費に 関す る対象.性 向.行 動(状 況)と い う もの を

考えてい る。

ここに 消費対 象属性 とは.性.年 令.地 域.学 歴,職 業 とい った,ど の よ うな対 象 に よ り消 費さ

れてい るのか とい う事 に関す る もので ある。

消 費性 向属性 とは,ど のよ うな 目的.理 由.制 約下 での消費 かを明らかにす る ものであ り所得の

寡多,帰 属集団や世 代.価 値観,購 買動機の差異 とい った情報 があ る。

さらに消費行 動属性 とは,ど のよ うな状況 における消費であ るかを説 明する もの であ り,平 日.

週末 とか休祭 日とい った時 間に関する情報や.厳 寒 か梅雨か とい った季節,さ らに は.勤 務.家 事,

くつろ ぎとい った 日常 行動や.ス ポ ーツ,観 劇,儀 式 列席 とい った特定 行 動に関 す る情報 が考 え ら

れ る。

最後 に,製 品 プロ フィール.消 費 プ ロフィ ールの 両者 を規定 する外部環境 プロフ ィールがあ り.

これ に は国内動 向 と国際動 向 とがあ る。 これ らは,フ ァッションの長期的 な予想 とか,こ れ までの

ファッシ ョンと連続 性のない フ ァッションを考え る上で欠 く事の できない ものであ る。

これに は,産 業構 造の変 化,人 口構成 の変化 とい った社会情勢に関す る情報 や.消 費者 の所 得水

準,製 品生産高,販 売高.輸 出 入の変 化 とい った経済情勢,新 素材の開発 とか 自動化機械 の開発 と

い った生産技術 の動向に関 する情報.国 際協 力.外 交 とい った政治情勢.さ らに は.生 活様式 や価

値観 の変 化 とい った文化現象に関す る情報 とい った,人 間 の生活 をとりまくあ らゆる種類 のあ らゆ

るレベルの情報 が考 えられ る。

さらに ファッシ ョン情報 を活 用す る場合に ファッシ ョン情報 の入力,処 理.出 力 とい う一連 の作

業 におい て使用 で きる単位は データ と呼ばれ る 日常入 手可能 な.伝 達可能 な情 報であ る。

この よ うな事 か ら,フ ァッシ ョン情報 を構成 してい る要素に はいくつか の レベルが あ るわけで,

図2-28に 示 すようにプロフィール,属 性,ア イテム.デ ータとい った階層構造 を有 してい る もの と考

え られ る。

この階層構造の 考えの もとに ファッシ ョン情報 を整理 すると表2-12～14の よ うにな る。
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データ データ 日常発生 す る情報 の単位

図2-28フ ァッション情報階層構 造 図
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表2-12製 品 プ ロ フ ィ ー ル

〔属 性 〕

基 本 用途

生 活 用途

製 造

コ ス ト

〔アイ テム 〕

防 寒

防 湿

防 暑

防 風

そ の 他

仕 事

パ ー テ ィ

ス ポ ー ツ

儀 式

レ ジ ャ ー

そ の 他

色

柄

素 材

ス タ イ ル

加 工 法

付 属 品

サ イ ス

そ の 他

仕 入 コ ス ト

販売価格

加 工 コ ス ト

そ の他
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表2-13消 費 プ ロ フ ィ ー ル

消

費

プ

ロ

フ

ィ

ー

ル

〔属 性 〕

消費対 象

消費 性向

消一 十

〔アイテム〕

性 別

年令

地 域

学 歴

職 業

所 得 階 層

帰属 集 団

帰 属世 代

価 値 意識

購 買動 機 特 性

感 覚 的 購 買 行 動 特 性

一 時間

季 節

日常 行 動

特 定 行 動

表2-14外 部環境 プロフィール

外

部

環

境

プ

ロ

フ

ィ

ー

ル

〔属 性 〕

国 内 動 向

国 際 動 向

〔アイテム〕

社 会

経 済

政 治

技 術

文 化

会

済

治

術

化

社

経

政

技

文
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2.1.4フ ァ ッシ ョン情報 の活 用とシステム化

さきに ファ ッション情報 として3っ の プロフィール,す なわ ち製品プ ロフィール.消 費 プロフ ィ

ール,外 部環境 プロフ ィールとい うものを考察 した。そ こでは外部環境 プ ロフィールを製 品 ・消費

プ ロフィールの 規定要因 として とらえた。 したが って基本的に は製 品プ ロフィール と消費 プロフ ィ

ールとの間 での情 報の授受
.対 応 づけを どのよ うに行 えば リス クを軽減 で き高付加価 値な商品 の生

産.販 売 が実現 で きるか とい うことが非 常に重 要な問題 となる。

図2-29

す な わ ち.製 品 プ ロフ ィール.消 費 プ ロフ ィール とい った情報 をいか に有 効に活 用す るか.ど の

ように活用するか とい った ファ ッション情報 の活用 と システム化 といった事 が考え られ なければな

らない由縁 で ある。

(1)企 画,生 産,流 通,販 売機能 と情 報

ここでは企画 な り.生 産な りを1つ の処 理媒体 と して 考え.そ こへの情報の投入 .加 工処 理

情 報 の出力 とい った プロセス として考 える事 にす る。

この様 に対象 を規定 す ると.4っ の機能 を統 一 した視点か ら考 える事 が可能 となる。

この 視点か ら.各 機能 を考 え ると図2-30の よ うな.基 本的な図が得 られ る。

「 一 一 ー ー ー ー ー 一 一 二 一 一 二 一 一 ー ー ー ーー ー 一 一 ー ー ー 一 一 ー ー 一 一 「
{l

ll
ll
ll
ll
ll
ll|L______________________________」

入力情報群

一

加 工 処 理

出力情報群

●

●

図2-30処 理 媒体図

この図 の意味 する所 は.あ る種 の入力情 報群 を受 けた処 理媒体 〔企画.生 産.流 通.販 売 〕が.

処 理媒体 固有の 機能(こ れ が企画な り生産な りを特徴付け る ものである)を 発現 し,入 力情 報の
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変換 加工処理を施し.他 の処理媒体へ出力情報として必要な情報群を供与す るとい う事である。

したがって.入 力情報群を出力情報群へ変換加工するプロセスは.処 理媒体 それ自体の中へ情

報を吸収する側面と.組 み合わせ ・加工 ・変換による情報の創出あるいは入力のままで送出 する

側面との2側 面を持つ事になる。

この処理媒体それ自体の中の入力情報を吸収する側面 こそ.処 理媒体の機能を明確にするもの

である。各機能で消化 される情報を固有情報 どの機能において も必要となる情報を共通情報と

呼ぶ事にしよ う。

・フ。。叫

固有情報

(各 機能で消化される情報)

共通情報

(ど の機能において も必要となる情報)

前節 で述 べた ファッシ ョン情報の3側 面(製 品.消 費,外 部環境 プロ フィール)を.各 機能に

お け る情報の固有性,共 通性 の観点か らとらえ直す と図2-31の 様 にな る。

製 品 プ ロフ ィール

(
＼

/一 一
/ ＼

消 費 プ ロフ ィール

/

ミ

ノ

、ら

》
〃

　彩製幕㌔

一　ノ＼ 引馳

企画段階の機能 は.環 境 プロフ ィールや消費 プ ロフィール.あ るい は共通情報 を もとに,新 し

い製 品を創 り出す事 であ り.集 約 してい えば 『考え る』機能 であ る とい えよう。

生産 の機能 とは,企 画の創造 にな る新製品 を原材料の 手配や グレーディ ング,マ ーキ ング.ソ

ーイ ング等の工程 を通 じて実際に作 る事 であ り,一 口に 『作 る』機能で あると考え られ る。

同様に流通 段階の機能 は 『運 ぶ』 という事 であ り.販 売 段階の機能 は 『売 る』とい う事 が主機

能 とな る。
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蒔

く 作 る〉

画

く 考 え る〉

流 通

く 運 ぶ〉

(製 品の ライフサイクル予測情報)

一 牛 ヨヰ'.⊥イ葺 璽+

販

く 売 る〉

(品 切 れ防lt;情 報)

一_フ7vシ ョノ ・ ミ ッ ク ス情 報

図2-32フ ァ ッ シ ョ ンF■ ミ ッ ク ス 情 報'

ts

したが って 『考 える』,『 作 る』.『 運 ぶ 』.『 売 る 』とい う図式において.製 品 は企画か ら

生産,流 通.販 売へ と流れ る事 にな り.こ の製 品の流れ を円滑にするために企画か ら生 産へ.生

産 か ら流通 へ.流 通 か ら販売へ とい う情 報の流 れが付随 する事 にな る。 この各機能 を共通に流れ

る情 報は,さ きに共通情報 と名付けたが,非 常にプ リ ミティブな情報であ り.色.柄,素 材.ス

タイル とい った最 も基本的な情報群 である。

生 産段階では,色,柄,素 材.ス タイル とい った共通情報 と.製 造情報 に基づい て製 品 を作 る。

販売段 階では.製 品 を売 る事 によ り.色,柄.素 材.ス タイルとい った共通情 報 と.消 費情 報

を収集 する。

流通段階 では.共 通情報に関す る生産量 と販売量 をバ ラン シングさせ るよ うに製品 の流通 を行

な う。

企画 段階では,色.柄.素 材.ス タイルの共通情報 と消費情 報を予測前の情報群 として受 け取

り.予 測後の情報 として共通情報 と製造情報 を提供す る。

この よ うな流れに よ り,企 画.生 産.流 通.販 売 を通 して1っ のループが構成 され る事 にな る。

グ 鯛
基本データ

柄

図2-33
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もちろん.企 画.生 産.流 通.販 売の どの段階において も.外 部環境情報は必要不可欠な もの

であ るが,こ の情報 は各段 階で個別に使用 され る場合(か な り定量 的な データとなる)と..概 論

情 報 と して取 り入れ られ る場 合(定 性的な度 合が強い)と のいずれ の場合に 関して も.各 段 階を

通 じて基幹ル ープをなす情報 とはな り得 ない。 ・

したが って.こ こでは.外 部 環境情報 は.各 段階に対 し,基 幹 ル ープ情報 の外堀 を埋 め るもの

として位置づけ られ る。 ,・

基幹 ループ情報には,大 きく分 けて2通 りの情報の流れ が有 る。

1っ は.生 産か ら流通.販 売への ど うい った製品 を どの位作 ったか とい う情報 の流れに対 す る

情 報の逆流通過程 としての,ど の製品 が,ど れ だけ売れてい るか とい う情 報の 流れ であ り.製 品の

'品 切れ防止(余 剰 防止)と い った究極的 には安定かつ最適な需給バ ランスを図るための役割 を担

うル ープであ る。.

このル ープの フ ァッシ ョン情報 をフ ァッシ ョン ・ミックス情 報 と呼ぶ。

他の1つ.は.販 売か ら直接企画へ 流れ る情 報であ り.ど の様 な色,柄.素 材,ス タイルの製品

が どの消費者階層にどの程度売れそうかとい う製品の ライフサイクルを予測するための役割 を担

う ル ー プ で あ る 。

この ループの ファッシ ョン情報 を ファッ ション ・ライフ情 報 と呼ぶ。

この2つ の基本的な ループ.す なわち,製 品 のライ フサイクル を予測す るループ と.製 品の品

切 れを防止 するル ープとが共存 し.各 機能に 円滑 に働 きか ける事に よ り,考 える,運 ぶ.売 る と

い う主機能が円滑に行な える事 にな る。

このためには,2つ の 基本的な ファ ッシ ョン ・ミックス.フ ァ ッション ・ライフの ループが支

障 な く働 くような方策が必要 とな る。

最適需給バ ランスのための ループを支障な く働 かせ るには生産.流 通,販 売段階での 自動化 シ

ス テム化(例 えば,生 産 にお けるモジ ュール生産方式の導入.縫 製の機械化 自動化等,流 通にお

け る自動倉庫や ピッキ ングシス テム等の導入 によ る搬送 の 自動化,販 売におけ るPOSの 採用等)

が 必要 となろ う。

製品 のラ イフサイ クル予測のた めのル ープを支障な く働か せるには.消 費 プ ロフィールに関す

る情 報 を収集し得るメカニ ズム(例 えば.ア ンテナ ショ ップに よるテス トマーケテ ィングや.コ

ン シュマー ・サーベ イ等 によ る情報収集 と.ベ イ ジィアン理論 等に基 く,予 測 ノ ウハ ウ)を 作動

させ る事 が必要 とな ろう。

この両者の アプローチが成 され るな らば.企 画 生産.流 通.販 売 をフ ァッション情報 が円滑

に流れ る事 にな り,各 段階の機能 が十分発揮 され る事に なろ う。 この 間の関連 を図2-34に 示す。
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図2-34情 報 流通お よび機能 と情報化 ・シス テム化 関連図

② 確率論 的な ア プ ローチ

この アプローチでは流行現 象 その もの を体系的なモ デルで と らえる ことを放棄 す る。放棄 す る

とはい って も意味のない ことであるとして.し りぞけ るので はな く.そ の ようなア プローチは是

認 しつつ,異 った視点か ら問題 を把握 しよ うとす る ものであ る。

その基 本的な 考え方は,フ ァッシ ョン予測に おける不確実性か ら生 じるリ スクをな るべ く最小

にす るよ うな科学 的 アプローチ を確率論的立場 に立脚 して展 開する ものでベ イズ理論に よる意思

決定 の方法を試み た。

(イ)確 率(非 決定)論 的 ア プローチの枠組

経営 はギ ャンブル にた とえ られ る ことが多い。っ まり経営 は一種 のカケの よ うな もの で.当

る当 らぬは時の運 であ るとされた り,勝 負ご とのい わゆ る勘の如 き もの が重要視 され る領域 で

あ ると一般 に考え られてい る。実際.ト ップマネ ジメン トの重要な 資質は.こ の勘 で これは豊

富 な経験 によ って磨 きぬかれ る ものの よ うであ る。 この勘に 時の運が っけば.鬼 に金棒.向 う

ところ 敢なしで企業 は隆盛の一途 とい うことにな る。 しか し,社 会の機構 が複雑 化 し.消 費者

の欲求 が多様化 し,個 性化の傾 向が著 しく,し か もその よ うな変化 のス ピー ドが速 ま って きた

現 代社会では,ま わ りの種 々な ノイズに と りまかれ て勘だけ ではど うに も頼 りな くな って くる。

また組 織 自体 も巨大 化に向 うために一経営者 の勘に頼 る方法 だけでは説 得性を欠 く うらみ が

出 てくる し,経 営者 も精神 的な リスク負担 が多くな り,不 安に さい な まれ る。
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その ようなこ とからい わゆ る科 学的経営 たる ものが一躍 クローズ ア ップされて くるわけ であ

る。

(ロ)従 来 の単品 管理 シス テムの欠陥 とその是正

フ ァッション情報の シ.ステム化 を推進す る上で,従 来のいわゆ る単品管理 システムが もっ最

大の欠陥は.デLタ ギャザ リングの上 で.製 品の プ ロフ ィールのみ しか収集,蓄 積 されなか っ

た ことである。

製品 プロ フィールの データギ ャザリ ングとそれ をベ ースとする分析か らは,量 的な面 での生

産 コントロール.在 庫(流 通)コ ン トロールが可能 とな るが,そ れ だけでは商 品企画の面 で

「消 費構造 を多面的.立 体的に把握す る ことがで きない」 ことか ら.

① 蓄積 され たデータが,新 しい商品の企画.開 発に積極 的に 利用 される機会 が少ない。

② 流行現象のモデルの開発,そ の適合度の検定 お よびモデルの修 正 と発展 といった一連

の有意義な研 究に利用で きない。

とい った欠陥 で露呈 して くる。

この ことは新 しい商品 コンセプ トの代替案 を模 索す る過程で情報 が充分 生か されない ことを

意 味す るし.流 行構造 のモデルの模索 とその妥当性の検証 および発展 をはか る上で.現 在 のデ

ータがほ とんど役立たない ことを意味 してい る
。

つま り.'従 来 の単品管理 シス テムに留ま る限 り.デ ータの収集 とその蓄積への 投資 が,こ れ

か らの企業 の死活を制 す るとまでいわれ てい る商 品企画の次元で,充 分生 きて こないとい う こ

とを意味 してい る。 した がって繊維産業 の知識集約 化をはか る重 要な一側 面 として.近 い将 来

にはデー タギ ャザ リングの 面で従来の単 品管理 シス テムにおけ る製品 プロフィールの データに

消費 プロフィールデータを一対一 で対応 させ結 合 させ る方法を 考えね ばな らない。

い)製 品プ ロフィール と消 費 プ ロフィール との結 合

従来の単品管理 システムにおけ る製品 プロフィールデ ータに消費 プ ロフィールの データを一

対 一で対応 させ.結 合 させ る ことは.技 術 的に大 きな困難 はない。 とくに小売店段 階に おいて

は容易 であ ると考え られ る。

もちろん販売 された商品 のすべ てに っいて.把 握す ることはコス ト的に も時間的に もい くつ

かの問題点が生じて くるが,統 計学 におけ るサ ンプルサーベイの コ ンセプ トの助 けを借 りれ ば.

この問題点は解決で きる。 つま り,あ る時点か らある時点 までに販売 されたあ る商品 カテ ゴリ

ー(単 品)の うち
.消 費 プ ロフィー ルデ ータを収集 すべ き商品は,そ の うちか らランダム に抜

きとられ た何百個あ るいは何千個 の商品に限定す ればコ ス トと時間の負担 は比較 的軽 く.し か

も信頼性の高いデー タを得 る ことが可能 であ る。

この場合.抜 きと られたい くつかのサ ンプル(こ の サ ンプルに はすでに製品 プロ フィールが

インプッ トされ てい る)に っいて.そ れを購入 した対 象者 について通常 のいわめる消費者調 査
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図2-35製 品 プ ロフ ィールと消費 プロフィールの結合

を店頭 で,あ るいは訪問 して.実 施 し.そ の情報 を消費 プロフ『イール として,製 品 プ ロフ ィー

ルに一対 一で対 応 させ るよ う結 合させれ ばよい。:

(3)流 行 構造 モデルか らのアプ ローチ

この アプ ローチではまず.流 行現 象 を説明す るモデルを構 築す ることに主 眼があ る。構 築 され

たモデルが実際 に生起す る流行現象 をよ く説明 し(適 合度がよ く),予 測精度 が高けれ ば,こ の

モ デルは,実 際 の経営の場で採択 され るであろ う。 しか し,適 合度の検証,予 測 の精度 の検証 の

ために は客観的 にす ぐれ たデーダの蓄積 が不可欠 であ る。また流行現象には複雑な 要因 が絡ん で

い るので,モ デルの完成 までに は長期の調査研究 を要 す ると考え られ る。

この種 の モデルの一案 として,相 転移モ デル,を提示 した。

(4)流 行 構 造 モデル(決 定論)に よ るファ ッション情 報 と予測

決定 論 的法則 は.た とえ部分的に しか その 事象に適用で きな くても.全 体 の見通 しをたて た り.

非決定 論的方法 を誤 りな く適用 す る上でし ばし ば極 めて重要である。 ファッシ ョンに対 す る決定

論 的アプローチの例を3章 で詳 しく述 べ る。 そ こでは.フ ァ ッションとい う もの を他者 依存性の

欲求 に よって生 ずる集団 的協力現象 として と らえた。 それに よってファ ッ・シ ョンがきわめて ドラ

マチ ックな効果 であ り,そ の衣服 の魅力が十 分に強 ければきわ めて急激 に生ず ることが示 され る。
'

1

したが って ファ ッションを予測 す るために は.そ の急激 な現象が顕現 するよ うな情 報 の集め方 を

しなけれ ばな らない。品種別売 上高 とい った大 雑把 なや り方で は,こ の急激性が なま った形 でし

か と らえられない。

フ ァッシ ョンに対 して集団的に均一に行動す る消費者構 造 ご とに品種別売 上高 をとれ

とい うことにな る。 こうする ことに よって.フ ァッシ ョンの始 ま りの時期 で,
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あ る種の構造(多 くは都会の若年層)に 特 異 的に売上げが多 けれ ば ファッションにな るが,

すべ ての構造に 一様に少 しつつ売れ てい る ものは ファ ッションにな らない。

とい うことが ほぼ正 しい。 したが って市場情報の と り方お よびその分析 法 としては,

① 地域別.年 齢別.職 業別 などの分析 を通 して同一の ライフスタイルを とると考え られ る階

層に.そ の地域 の全消費者 を分け ることによ って消 費者構造 を把握す る。

② その 消費者構造 ごとに考 えてい る衣服 の売 上高 を把握 す る。売 上高をその構造の 消費者数
o

によ って規格 化す る。

③ それ らの衣服 を色.柄.素 材,ス タイルな どの主要因子 に分析 し.売 れ てい る衣服 を因子

分析 す る ことによって,(ど の 消費者構造 には)ど の ような性質 を持 つ因子が重要であ るか

を求 め る(図2-36)。

売 上高(規 格化) 因 子

衣 服

1

東.京 大 阪 福 岡

.

色 柄 素 材 スタイル
1

消 費 者 構 造 一一ー一一 流行予想因子一

()

()

()

()

()

()

()

()

()

()

()

()

.

図2-36市 場 情報 の とり方 の例

④ それ らの因子 を参 考に して.よ く売れ そ うな因子の組 合せに よ って新 しい衣服の商品 企画

を行 う。

③ や④の過程では,因 子分析 やベ イズ流意思決定 な どの非決定論的統計手法が役立っ であろ う。

この ように フ ァッシ ョンの決定論 的法則 はご具体 的な問題 の実際的な処理 までは できないが ,全

体 の 見通 しと基本的 な指針 を与 えてくれ る。

⑤ 望 ましい シス テム化,情 報化にお け るファ ッション情 報 の流れ とその活用

これ まで述べた こ とか らも明 らか な ように繊維製 品の プロダク ト ・サイクル におけ る中核 情報

は フ ァッション情 報で あ り,そ の ファッション情報 は,製 品 プロフ ィール.消 費 プロ フィール,

外 部 環境 プ ロフィ ールの3プ ロフィ ールか ら構成 され てい る。外 部環境 プ ロフィールは,他 の2

つ の プ ロフ ィールの規 定要因 であるところか ら.実 際 の流通 には余 り考慮する必 要がない。 した

がって,シ ステム化 情 報化 を図 るためには,製 品 プロフィール と消費 プロフィール を含ん だ実

際 の情報 が円滑 に流通 す るよ うな方 策が必要 であ る。すなわ ち.図2-37に 示 されてい るよ う

に 日常の生産.販 売活動 に よって発生す る情 報(フ ァ ッシ ョン ミックス情報)と 日常の活動か ら

ではな く意 図的な行為に よ って発生 する情報(フ ァッシ ョンライフ情 報)を 最適に結合 するため
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に必要 となるシ ステム化,情 報化 を推進 す ることに よって生産.販 売活動の最 適コ ン トロール.

迅 速 ・的確 な フ ァッシ ョンの予測 を可能 にす る。

以 上の ような考 え方の 上にた って展開 したのが図2-38の フ ァッ ション情 報の流 れ とその活用

であ る。

22シ ス テ ム 化 ・情 報 化 モ デル の構 築

2.2.1紳 士 服業界の概要

(1)紳 士 既 成 服 メー カーの販 売高 規模別 企業数 および純 販売高推移。

昭和35年 次 では.純 販売 高規模別に みると1億 円以 上で3億 円未 満の企業 が全体の43%と

圧 倒 的 多数 を占 め,売 上規模におい て も35%強 を占め ていた。

ところが昭和45年 次 に は.純 販売高10億 円P4上 を占め る企業数が35年 次 の2.7%か ら13

%へ と急成 長 し.売 上規模 では全体 の54.3%を 占め るに至 った。 このよ うに高売 上高 を誇 る企

業 が増加 してい く一方中小零細 企業 が陶汰 され る傾 向に ある。販売金額の 伸び率は10年 間 で2.2

倍 とな ってい る(表2-15)年 度 別生 産量 内訳 を表2-16に よ りみてみ ると背広 上下服 では

昭和40年 の667万 着 か ら昭 和47年1003万 着 と数量 ベ ースで1.5倍.金 額ベースでは.2.4

倍 の 伸び(533億 か ら1266億 円 へ)

ラ レザーを含 む背広 上衣では昭和40年 の244万 点 か ら昭 和47年721万 点 へと数量 ベースで3

タ

倍弱.金 額ベ ースで96億 か ら395億 へ と4.1倍 の 伸び。

さ らに紳 士 ズボ ンにおいては1287万 点か ら2800万 点 へ と2.2倍,金 額ベー スで240億 から

623億 円へ と2.6倍 の 伸 び。

この様に背 広関係 だけ で昭 和47年 度 金 額 ベースで全 製品の76%近 い ウェイ トを占めてい る

というのが紳士服業界 の現状 であ る。 ・

この様に生産性 の向上著 しい紳 士服 業界 は.全 業界 の中 では.婦 人子供 服業界 ほ ど ファッ ショ

ナ ブル ではないに して も,近 年のわが国の経済 社会の急速 な成 長に よ る所 得水準の向上に ともな

う消費者意識の高度化 に よ り,フ ァッション財 としての性格 を強 め ざるを得 ない状況 にあ る。

(2)紳 士服 の主要製造工程

① 縮絨 工程

長 さ,巾 を収縮 させ組織 を密に し,製 品完成後の収縮 を防止 するために.原 反に蒸気 をかけ

て縮絨加工を施 す。

② 裁断工程

原反 を製品の各部品 に断 つ。織物の材質,毛 並,サ イズ組 合わせが必要。

ヰ

●

尋
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③ 仕分け工程

同一製品の部品 である事を示す番号を各部品に付ける作業。

④ 縫製工程

各部品を縫い合わせて製品を作る工程。 ミシンとプレスによる作業 が主

⑤ 中間検査

縫製加工後の製品の規格検査

⑥ 仕上げ工程

中間検査に合格 した製品の仕上げ(糸 抜き,ま っり,ボ タン付けなど)を 行なう。手作業の

比重大。

⑦ プレス工程

完成品のしわを無くし型を整える。

⑧ 最終検 査'

.'仕 分 けの番号によ り.上 衣 とズボ。の組 み合わせを行な い.再 検査 を し,ラ ベルをつけて完

成品 と し倉 庫に入 れる。

(3)紳 士 服業界の 特質

(イ)多 品種少 量生産

JIS規 定

加工仕様の相違

72種 類 の サ イズ

①

②

③

④

⑤

回

①

②

③

内

同一原反か らの上 り

外注依存度

季節.デ ザイ ン

約20着

数 サ イズに分割

自家工場保有企業で も生産量の半 分以上を外注依存。

裁断から製品完成 までの全工程'

裁断以降の全工程

裁断と仕上げ工程は自社内.途 中の縫製工程を外注 一

部品縫製のみ

纒め作業のみ

外注先は零細企業,内 職が多く.納 期管理の面で問題有り。

営業指向型

販売に重点を置いた政策

消費者のニーズを把握する必要性

歴史的発展過程(問 屋から出発)

得意先の力が強い
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(→ 労 働集約型

1台 の機歳 に1人 の操作 員が必要な状況。省 力化機械 の 開発必要

(ホ)労 働力の定着率 が悪 い

ミシン作業 のため女子従業 員が非 常に多 い.全 体 で70%。 縫 製工の85%。 勤 続 年数 は3

～5年

(吋 地方分散化傾 向

地価高騰 に伴 う都市周辺 の用地取得難.労 働 力の都市周 辺での獲 得難

この よ うにい くつかの特質 と問題点 を有す る業界 ではあ るが,流 通 経路が他の分野に比較 してあ

まり複雑でない とか(図2-38)か な り機械化が進 ん でい る.ス タイルが ある程 度限定 され てい

るの でモデル化 がし易 い とい った ことに より.シ ステム化 ・情 報化モ デルの対 象 として.紳 士服業

界を例に とって分析 を進 める事 に する。

注 文 服 業 者

オ ーダ ー メー ド

一

仲間卸 または

地 方 卸

囲1,太 線 は主要な経路

2.二 重枠 匡コで囲んだ もの糸または原反あ るい は既製服の メーカー

国
国三三 コ,

図2-38既 成 服 の流通経 路
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表2-15わ が 国紳 士既成 服 メーカーの販売高規模別 企業数 ・純販売高 の推 移

(金 額単位100万 円)

嘩

◆

純販売高規模別

企 業 数 年 間 純 販 売 金 額

昭和35年 昭和45年 昭和35年 昭和45年

実 数 実 数 実 数 構成比閲 実 数 構成比㈱

5,000万 円 未満

5,000万 円 以 上1億 円未 満

1億 円 以上3億 円未満

3億 円 以上5億 円未 満

5億 円以 上10億 円 未満

10億 円 以上

97

113

221

46

25

14

'19

56

149

53

50

48

2β87

7,391

31β26

15,240

12,414

20,034

3.2

8.2

35.4

17.0

13.8

22.4

637

4,374

27,701

21,209

35,143

105,684

03

2.2

142

109

18.0

543

合 計 516 370 89,793 100 194,748 100

囲 「全 日本紳士服工業組合連合会」資料 より作成。

●

'

一91一



一

口⊃

N

－

義2 16 年 度 別 生 産 量 比 較 表

(金 額の単位 千円)

区 分

製品名

単 昭和40年 昭和41年 昭和42年 昭和43年

位 数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額

背 広 上 下 服
(三 ツ組を含む)

着
6,675,467
(6,707,521)

53,325,439
(53,531,465)

6,943,548
(6,986,296)

58,471,105
(58,778.967)

7,602,917
(7.614,487)

70,094,183
(70,195,836)

8,111,651
(8.157,806)

77,670,421
(78,122,985)

上 衣 類 点
2,445,860
(2,635,398)

9,626,099
(9,833,405)

2,827,129
(2,958,944)

11,328,344
(11,484,620)

2,956,895
(2,976,069)

12,010,579
(12,089,918)

3,428,794
(3,464,948)

14,904,442
(15,084,237)

ズ ボ ン 点
12,876,720
(18,504,385)

24,056,928
(28530,458)

13,829,030
(14,083,798)

25,967,731
(26,282,420)

16,037,955
(16,141,712)

30,386,152
(30,594,398)

17,607,572
(17,672,188)

32,365,100
(32,509,588)

オ ー バ ー 類 着
2,359,685
(2,415,167)

16,295,446
(16,552,459)

2,729,053
(2.820,885)

17,140,119
(17.880,090)

2,712,904
(2,777,203)

19,344,041
(19,810,698)

2,460,778
(2,583,342)

17,971,069
(18,840,555)

礼.服 着
381,186

(381,186)
3,724,185
(3,724,185)

446,728
(447.100)

4,471,198
(4,474,843)

567,988

(567.988)
5,918,335
(5,918.335)

753,290
(753,290)

8,148,423
(8.148,423)

膓。5こ ・一 ト 着
1,074,133
(1,368,034)

2,883,917

(3,958、094)

1,230,033
(1,543,303)

3,575,291
(4,512,881)

1,389,467
(2,144,002)

4,883,899
(7.644,635)

2,1β6,125

(2,954,889)

8,249,712
(11,266,026)

学 生 服 着
200,692

(3,408,844)
708,619

(9,539,658)
185,995

(245.006)
700,759

(949,465)
3,223,278
(3,425,593)

4,688,532
(5,032,734)

177,401
(187.657)

703,546
(744,572)

ジ ャ ン パ ー 類 点
2,160,682
(3,701,418)

3,167,039

(4,836、687)

2,614,793
(2,765,931)

4,156,462
(4,321,235)

183,314

(202,409)
737,783

(825,978)
3,813,864
(4,018.992)

5,049,013
(5,356.706)

ス ポ ー ツ ウ ェ ア 点
5,758,887
(7.998,632)

4,636,320
(6,439,733)

4,668,761
(4,683,826)

3,731,541

(3,769,041)
㎡

4,073,271
(4,073,271)

3,517,356
(3,517,356)

3,242,463
(3,242,463)

3,268,934
(3,268,934)

そ の 他
1,227,841
(1,878,030)

3,470,158
(4,311,536)

1,147,970
(L147.970)

834,289
(834.289)

471,104

(485,585)

1,811,706

(1,827.470)
693,634

(729,888)
1,733,241
(1,804,164)

、

合 計
35,161,153
(48,998,615)

121,894,150
(141,257,680)

36,623,040
(37.683,059)

130,376,839
(133,287.851)

39,219,093
(40,408,319)

153,392,566
(157.457,358)

42,455,572
(43,765,463)

170,063,901
(175,146,190)
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表2-16年 度 別 生 産 量 比 較 表

(金 額の単位 千円)

区 分

製 品 名 。

単 昭和44年 昭和45年 昭和46年 昭和47年

位 数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額
背 広 上 下 服
(三 ヅ組を含む) 着

8,093,085 79,324,427 8,632,142 92,005,897 8,588,981 97,526,251 10,031,255 126,645,075

背 広 上 衣

(ブ レザー含む)
点 4,038,960 17,731,288 4,791,532 24,026,624 5,021,525

c

26,813,712 7,213,510 39,561,247

紳 士 ズ ボ ン 点 18,383,335 35,748,202 21,829,002 43,888,925 22,265,582 47,268,372 28,000,509 62,345,697

オ ー バ ー コ ー ト 着 2,405,727 14,988,517 2,008,469 14,434,017 1,691,131 10,955,419 2,414,686 20,148,955

礼 服 着 1,016,091 11.8(5,721 i,318.786 15,700,228 1,494,185 18,432,068 1,916,416 27,140,637

レ イ ンコー ト類
ダ ス ター

着 1,627,842 6,419,455 1,781,464 7,747,545 1,444,739 5,621,992 1,150,834 5,190,502

ジ ャ ン パ ー 類 点 4,671,255 6,649,357 6,293,961 10,450,409 4,974,115 8,305,438 5,078,663 8,434,208

学 生 服 着 414,625 1,855,079 668,138 3,655,614 604,374 3,173,056 465,089 2,942,070

作 業 ・衣 類 着 90,563 98,181 695,552 1,108,911 34,734 63,736 41,596 71,888

ス ポ ー ツ ウ エ アー 点 2,927,150 3,236,981 1,872,272 3,614,018 2,464,875 4,941,924 4,087,143 7,120,423

そ の 他 863,031 2,477,940 1,007,332 1,664,875 2,891,417 4,065,269 865,028 1,790,608

合 計
・ 44,531,664 180,335,148 50,898,650 218,297,063 51,475,658

'

227,167,237 61,264,729 301,391,310
・

注43年 までの()内 の数字は.東京婦および岡山被の所属組合員分の生産量を含む もので,上 段の数字は これ らを除いた紳士服7地 区の生
産量である。

これは・43年3月 末婦人子供服関係3組 合が本会より分離脱会 じたため.婦 人子供服組合員は44年 の調査から対象外とな ったこと.ま た岡

山被は生産品目や業態が若干異 るため43年 度調査よ り対象外 としたことによるもので.過去の資料の関係 もあって参考まで2通 りの生産高を

掲載 した。従 って44年 度分以降と43年 度分以前 との紳士服の生 産高を年度別に比較する場合は.上 段の数字(生 産高)を 以 って比較された
い。



2.2.2紳 士 服業 界におけるシステム化 ・情報化試案(モ デ ル)

前述2.L4の フ ァッシ ョン情報 の活 用 とシス テム化 にお いて考察 され た生産,販 売.消 費をつな

ぐシステム化 ・情報化の ビジョンは対象 とす る業界の固 有性 と.繊 維産業 としての共通性の観 点か

らよ り詳細な レベ ルへ とブレークダウンされ なければな らない。

ビジ ョンとして提示 された 考え方は.繊 維産業全体 を包括す る もの であ る。

そ こにおいては.フ ァ ッション財 としての商品 は.か な り定常 的な もの とレて と らえ られ るマス

ファ ッション商品(ス テープル商品 ゾと トップフ ァッシ ョン商品 とに分け て考え られてい る。

この両者 の差異は.一 応表2-17に 示 すよ うな もの であ ると考 えられ る。

表2-17

フ ァ ッ シ ョ ン品 ス テ ー プ ル 品

1.商 品 寿 命 短 か い 長 い

2.商 品 の 多 様 性 豊 か 乏 し い

3.商 品 価 格 概 し て 高 い 概 し て 低 い

4.マ ー ク ア ッ プ 率 高 い 低 い

5.リ ス ク 大 き い 小 さ い

6.'大 規 模 ・計 画 生 産 不 適 当 適 当

τ 情 報 ・ 流 行 重 要 さ して 重 要 で な い

8.所 得 弾 力 性 大 き い' 小 さ い

軌 今 後 の 成 長 性 大 き い 小 さ い

この2つ の財の提供 に際 し,マ スファッション商品 の場合には.企 業 ポ リシ ーとか統 一イ メージ

とい った製品コ ンセ プ トに もとつ く製造 デー タの部品展開(製 品ライ ンと呼 称)が 何通 りか成 され

れば実際に製品を作 る ことがで きる。 しか もマ'スフ ァッション商品 の場 合には製品 ラインを構成 す

る要素は比較 的恒常性 に富む ものであ る。

トッ プファ ッション商品の場 合には.今 までにない新奇性がつ きま と うため,い くつかの製品 コ

ンセプ トの代替案に基づ き.さ まざまな形 で具 体的に製品 をデザィニ ングしたなかか ら適宜選別 し.

ふ るいお とす ことによ りい くっかの試作品 を提供す るとい う形 をと らざるを得 ない。 もちろん これ

がマスフ ァッション商品 としての性格 を備 え得 る段階に至れ ば具体的な製 品 ラィ.ンが設定 され るこ

とに なる。 この ように ファ ッション財の企画 ・製造 が成 されれば.マ ス ファッシ ョン商品の場合に

は単品管 理シス テムを通 して通常 の販売 が行 なわれ,ト ップファッションの場 合には アンテナ ショ

ップな どを用い た試験 的な販売 が行なわれ る ことにな る。

このような形 で提供す る ファッション財 を消費者 が購入す るわけだが,こ の財購 入消費者に たい
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し消費者調査 を適宜実施 す ることによ り売れ行 き状況 を消費 プロフ ィールとして吸 いあげ,相 転 移

モデルや ベイズ流モ デルの よ うな予測手法 を巧み に駆使 す る ことによ り.所 期 の企画に若干の修 正

を加 え るよ うな形 で リス クの軽 減化を図 り得 る仕組 みを設 け るとい うことが ビジ ョンの大 きな ネラ

イ であ った。 した が って本節 で は この ビジ ョンの 考え方に基 づ き主要な部分 を.機 械 化 もか な り進

ん でお り,比 較 的品種 も限定 されてい る紳 士服 業界 を例に と って考察す る。

(1)製 品 コンセ プ トによ る製品 ラインの設定

ファッシ ョン財の提供 を企画す る段階では

①

②

③

④

⑤

⑥

⑦

とい った検討 を く り返 す中 で.

い った製 品コ ンセ プ トをい くっか設定 するこ とにな る。

それ はたと えば"年 令別 の男 らしさの追求"と いったよ うな もの であ り.設 定 ターゲ ッ トはヤ

ング.ヤ ング アダル ト.シ ニ アとい った もの であ る。

この よ うに製品 コ ンセプ トが決 まれ ば.実 際に色 は何にす るか素材 は,ス タイルは とい った具

体 的な アイテム を決 める ことになる。

た とえばヤ ングに対 して色 は ライ ト調.格 子 柄,素 材 はポ リエステル,ス タイルは コンチネ ン

タル,背 抜 きで とい った具 合に決め てゆ くことにな る。 もちろ んヤングとい う設定 ターゲ ッ トに

対 し色.柄.素 材 とい った アイテム の アイテム内 での変化 は何通 りか設定 す る ことに な る。 これ

はサ イズをオ ールサイズ揃 えるとい ったよ うな もので,ど こか らどこまでの範 囲 をカバ ーす るか

とい う事 によ り変 わ って くる。

以上述 べて きたことを製 品 コンセ プ トと製品 ラ インのマ トリックスとして表現 す ると図2-39

の よ うにな る。

この 図に加工指 図書 が付随 す ることによ り実 際に商 品が作成 され る。

② 製 品 プロフィールの作成

製 品 プロフ ィールはすでに述べたよ うに.フ ァッション財 を製造す る段階で必要 とな る情 報 で

あ り.基 本用途属性.生 活 用途属性.製 造 属性.コ ス ト属性 とい うもの があ る。

基本 用途属性 とは.衣 料製品 が満 たすべ き基 本機能 すなわ ち.防 寒.防 風 とい った レベルの情

報 であ り,レ インコー ト.オ ーバrコ ー ト,ス ーツ,ジ ャケッ ト.ス ラ ックス とい った もので あ

流行.風 俗の現状の中での 自社商品の位置と役割 と比重はどうか。 ・

顧客の求める好みの大 きな傾向は何か。

その傾 向の比重関係はどうか。共通 する内容 と異質の内容 とは何か。

成長傾 向と衰退傾向の非候 は何か。

新 らたに加わる傾向は何か。

それ らの傾向の支持層 ・拒否層の分布はどうか。

競合企業 ・取引先の見解や態度は どうか。

今期 はどういう消費者層を対象にするか,テ ーマは何にするか と

一95-一 一・



製品 コジセプ ト(設 定 タ ーゲ ッ ト)

年令別の男らしさの追求

ヤ ング ヤ ング アダル ト シ ニ ア

a1…ad a4… …ak a4…ag

ダ ー ク 調 ○

色 ラ イ ト 調 ○

ダ ル 調

' 無 地

柄 縞 ○

格 子 ○

素
品 種 ウ扁ル

'○

○

製 生 地 巾

材
順 毛 ○

逆 毛 ○

品' コ ン チ ネ ン タ ル ○

ス

トラデ ィ シ ョナル ○

イ ンタ ー シ ン クル

ラ

タ

イ

イ ン タ ー ダ ブ ル ○

ベ ン ツ 型 ○
ル

衿 型

イ 前 カ ッ ト

加
総 裏 ○

工 半 裏

ン
法
背 抜 ○

サ Y体 ○
イ

ズ A体 ○

袖 口
'

付 上 衣
}

属 ポ ケ ッ ト

品 タ'・ ッ ク

ベ ル ト
一

図2-39製 品 コ ンセプ トに よる製品 ラインの設定
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る。生 活用途属性 とは,衣 服 をま とう状況 を説 明する ものであ り.フ ォーマルウ ェア.ビ ジネス

、ウ
ェア.シ ティ ドレス.ス ポー ティ ドレスとい った ものであ る。

製造 属性 とは,ど の よ うな製品 を.ど の程度 のバ リエ ィシ ョンで.ど の よ うに作成 す るか とい

うこ とに 関す るもの であ り.色.柄,素 材.ス タイル とい った基本要素に加え て加工 法,部 品展

開 上の実寸 デ ータ.付 属品 とい った ものがあ る。

これ らアイ テムはさ らに実 際の呼 称に ブレークダウ ンされてい る。

た とえば色に 関 してい えぱ色系,ト ーン.配 色が さ らにい くっかの カ テゴリーに 分類 され るわ

けで ある。

コ ス ト属性 とし ては素材 仕入原価,加 工賃.標 準原 価がある。

これ らをま とめる と次の よ うになる。

基本用途属性

レ イ ン コ ー ト

オ ー バ ー コ ー ト

ス ー ツ

ジ ャ ケ ッ ト

ス ラ ッ ク ス

生活用途属性

フ ォ ー マ ル ウ ェ ア

ビ ジ ネ ス ウ ェ ァ

シ テ ィ ドレ ス

ス ポ ー テ ィ ド レス

そ の 他

ン

系

一

色

地

色

ト

配

無

縞

「
τ

工

色

柄

*)注1

イ ン デ ィアンマ ドラスー[
ガ ン ク ラ ブ

ギ ン ガ ム チ ェ ック

格 子 タ ー タ ン チ ェ ッ ク

グ レ ンチ ェ ッ ク
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製造属性

素材

ス タ イル

加工法

生地巾

方向性一{≡ 麗

ポ リ エステル

品 種 ウール

綿

その他

実寸 データ

付属品

コ ン チ ネ ン タ ル

ト ラ デ ィ シ ョ ナ ル

ィ ン タ ー シ ン グ ル

イ ン タ ー ダ ブ ル

ーモ∴
前カ ッ ト

ー モξ::一

コ ンピュ ータ裁断

総裏

背抜

半裏

*)注2

ス ナップ止

・一[
ボタン止

ダブル ボタン

衣一[
シン グル ボタン

ケ ッ ト

ック

/・・・… 一[:㍑1

その他
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注1)製 造属 性の1ア イテム 『色 』

基 本 分 類

ピンク圏
ピ ン ク 系

ロ ー ズ 系

レ ッ ド圏 レ ッ ド 系

オ レンジ圏 オ レ ン ジ 系

ブラウン圏
ベ ー ジ'ユ 系

ブ ラ ウ ン 系

イ エ ロ ー 圏
ゴ ー ル ド 系

イ エ ロ ー 系

オ リーブ圏
オ リ ー ブ 系

オ リ ー ブ グ リ ー ン 系

イ エ ロ ー グ リ ー ン 圏
イ エ ロ ー グ リ ー ン 系

リ ー フ 系

グ リ ー ン 圏
ラ イ ト グ リ ー ン 系

グ リ ー ン 系

ブ ル ー グリ ー ン 圏
タ ー コ イ ズ 系

ブ ル ー グ リ ー ン 系

ブル ー圏

ス カ イ 系

ブ ル ー 系

ダ ー ク ブ ル ー 系

バ イ オ レ ッ ト圏
ラ ベ ン ダ ー 系

バ イ オ レ ッ ト 系

パ ープル圏
ラ イ ラ ッ ク 系
パ ー プ ル 系

レ ッ ドパ ー プ ル 圏
レ ッ ド パ ー プ ル 系

ワ イ ン 系

ホ ワ イ ト圏 ホ ワ イ ト 系

グ レ ー 圏

ラ イ ト グ レ ー 系

メ デ イ ア ム グ レ 一 系

ダ ー ク グ レ ー 系

ブ ラ ッ ク 圏 ブ ラ ッ ク 系

系色

'
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色 の トー ン

ヴ ィ ヴ ィ ッ ト ・ トー ン(Vividtone)

最 も 彩 度 の 高 い な か ま.

ブ ラ イ ト ・ トー ン(Brighttone) ,

明 度 ・彩 度 共 に 比 較 的 高 い 範 囲 の 色

ペ ー ル ・ トー ン(Paletone)s

明 度 が 非 常 に 高 く彩 度 は 低 い グ ル ー プ の 色

ラ イ ト ・ トー ン(Lighttone)

明 度 は や や 高 く.彩 度 は や や 低 い 範 囲 の 色

ダ ル ・ トー ン(Dulltone)

明 度 も彩 度 も普 通 で中 間 色 調 の グ ル ー プ の 色

ダ ー ク ・ トー ン(Darktone)

明 度 ・彩 度 共 に 低 い 色 の な か ま

デ ィー プ ・ トー ン(Deeptone)

明 度 は 低 い が 彩 度 が や や 高 くな る色 の な か ま

.ダ ー ク ・グ レ イ ッ シ ュ ・ トー ン(Darkgrayishtone)

明 度 が 低 く グ レ ー が か った 色 の な か ま で 彩 度 も低 く な る

グ レ イ ッ シ ュ ・トー ン(Grayishtone)

明度 は や や 高 く.彩 度 は 低 い 範 囲 の 色 で グ レ ーが か っ た 色 の な か ま

← 、

ふ

配色モ 講li灘1)
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注2)製 造 属性の1ア イテム 『実寸 デ ータ』

、

実寸 データ

丈

囲

囲

囲

囲

丈

丈

巾

丈

下

上

深

股

口

衣

肩

上

首

胸

膜

尻

胸

背

背

袖

股

股

剣

外

裾

(3)消消費 プロ フィrル の作成

供給 した ファッション財が.実 際 どうい う属性の 人々に よ り購入され ているのか.あ るいは.

どの程度の 消費 量が予想 され るのか.と い った ことを単 品 レベルの製品 プ ロフ ィール と関連 させ

て収集 しなけれ ばな らない。

このために消 費者調査 を実施 し,そ こで収集 した デー タか ら消費プ ロフィール を作成 す ること

に な る。

意図 的に収集 すべ き情 報は,対 象着の デモ グラフィックな特性や社会経 済的特性.あ るい は ラ

イ フスタ イルな どとい った もの であ る。消費対象属性 に関す る情 報は,ヤ ン グか.ヤ ン グアダル

トか シニ アか とい った年令別消費量(あ るいは消費 想定量).サ ラリー マンか.タ レン トか 工員

かとい った職業別 消費量,さ らに は居 住区 は大 都市か市街地 か といった地 域情報 とい った ものが

考え られ る。

消費行 動属性 としては,春 夏秋冬 とい った季別消費量,仕 事 か くつろ ぎとい った 日常行動 別消

費量.パ ーテ ィか スポー ツか レジャーかとい った特定 行 動別 消費量 とい った ものが考え られ る。

いずれ に しろ製品 プ ロフィール と結 合 し,分 析 して意味が あ ると考え られ る特性 に関 して プ ロ

フ ィールを作成 す る訳 で,実 際の アイ テム.デ ータのレベル は今 後の具 体的 な検討 によ り明 らか

に してゆかなければ な らない と ころである。

現 段階で想定 し得 る,デ モ グラフ ィックな特 性や消費行動属性 に関し ては.次 に整 理 してお く。
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消費対象属性

一ー 一 〔 三三 ・

サラリーマン

芸術家

タレン ト

職業別消費量 工場労働者

農業従事者

漁業従事者

その他

一 一罵

一 量－Filll

↓

し
、

ぶ

消費行動属性

:夏

;秋

:

一 魍モ1ご
パ ーティ

特定行動別 消費量 スボーッ

冠婚葬祭

レンヤー

その他

、

`
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(4)消 費 者調査の種類

このよ うに製品 プロフィールデータに一対 一の対応 で結合すべ き消費 プ ロフィールデー タとし

ては様 々な種類の形 が考え られ るが.こ の よ うな デー タを獲得 する調 査方法 としては通 常次の よ

うな ものが考え られ る。

(イ)意 識調 査あ るいは態度調査

面接 または自己記入式の方法に よ り.対 象者 の価 値意識,物 ごとに対 す る態度 な どを あ らか

じめ設 定した質 問に よ り調 査す る。 もちろん この ような方法では通 常対 象者 の デモ グラフ ィッ

クな特性や社 会経済 的特 性あ るいは ライフスタイル等,製 品プ ロフィール と結 合 し.分 析 して

意味の あると考え られ る特 性が調べ られ る。

(ロ)モ ニタ リング調査

自己記入式の方法 で,あ る特定 の人に モニタ リン グを依頼す る調 査方法で あ る。 これ に よっ

てた とえば衣料な ら製品 のデ ザイ ン.ス タ イル.着 心地 とか一定の項 目に対 す る具体 的感 想を

実質的着衣 の結果 と しで集め る ものであ る。 これか ら.製 品 プロフ ィールの改善 点.改 良 点あ

るい は新 しい製品の創造 を持 た らすよ う利用 す るポ テス ト ・マーケ ティングの一 環 として大 き

な設 置づけがあ り.さ らに.継 続的 消費動 向を知 る上で も堅実な成 果 を持た らす ものであ る。

い)機 会損失調査

面談 式の方法によ り,消 費者 の意 見 を探 る もの である。 これは店舗 に製品 を求 めるか あ るい

は見に来た人の内で,買 わなか った人 を対象者 として買わなか った理 由(す なわ ち機 会損失 を

生 じた)を 聞 くこ とに より.何 を捜 してい たのか,そ して買 わなか ったのは何故か各種の要因

別に調査 する。 この こ とに よ り,製 品 の具備 すべき条件,特 性が とらえ られ る。

(二)多 店 舗調査 、

自己 記入の提出方法 で.実 際の販売店の セールスマンか ら消費者の 購入 実態 を調査 す るもの

で ある。 それ が.単 に一店舗のみ であ ると実態 の結果に偏 りの生ず る可能性が あ るの で多 くの

店 舗か ら.何 が売れ てお り.価 格 とかデ ザイン等 がそれ とど う対応 しているか を と らえ ること

が出来 る。 これ によ り消費の傾 向を全体的 に把握 し.場 所 と売れ行 きの関係.製 品 として よく

売 れてい る ものの特性な どが大局 的に とらえ られ る。 、

(ホ)製 品 プロ フィールと消 費 プロフ ィール との結合 とフ ァッション予測

この よ うに して得 られ る消費プ ロフィール情報 と販売 によ って得 られ る製 品 プ ロフ ィール情

報 との結 合 がファッション情報の シス テム化 をはか る上で演 じる役割 は非 常に重 要 な ものであ

る。いわゆ る従来の消 費者調 査のみ で得 られ るデータと比較 して格 段の 開 きで ある点 は次の通

りで ある。

① 従来 の消費者調 査では.製 品 プロフ ィールを把握する方法 として.想 起法(対 象者の記憶

に たよ る方法).ま た は,ま れ に観察法に頼 っていた。 したが って.製 品の プ ロフ ィールに
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データ として.あ い まいな点(非 標 本誤差)が 含 まれ た。 単品管理 システムに消費 プ ロフィ

ールを組み込 む方 法 では
,想 起あ るい は観察 による この ような誤差が排 除され る。っま りデ

ータの精 度が格段 に高ま るので
,後 の分析過程 で この点 を心配す る必 要がほ とんどない。

② 製品 プロ フィールが単品単位 で把握 されて い るため,分 析の結果 を1企 業の経営戦 略や行

動に反 映 させ うる可能 性が高 まる。 つ ま り獲得 され た情報 が1企 業 の特殊 解に役立 て られ る

ことが多い と期待 され る。 これに対 して従 来の消費者 調査の結果 は特殊 な場 合を除い て平均

的な像を描い てい るため参考資料 としては一 覧 されて もダイ レク トに1企 業 の戦場や行動に

資 され るという場 面が少 なか った といえ る。

製品 プ ロフィール と消 費 プ ロフィ ール を結合 させ解析 を進 め るには,デ ータが どのよ うな特性 を

もっ ものであ るか.つ ま り非常に客観性に とみ.数 値 データ として与 え られ,出 所 も明確であ り計

算機処 理に そのままの り得 る ものなのか,或 は客観的,定 量 的で あ りな がら デー タ発生 が不定期 で

かつ出所 も不 明確な ため時 系列的に扱い得ない ものである とか とい った ことを事 前に チェックして

お く必要があ る。

この情報特性 の分類基 準 としては.次 の8項 目が考え られ る。

① 計数可能.定 量 的

② 計 数不可能,定 性 的

③

④

⑤

⑥

⑦

⑧

客観的.判 断基準明確

主観的.判 断基準不明確

データ発生定期的

データ発生が不定期

デ ータ発生源明確

発生源不 明確

こ こで分類基準①③⑤⑦ の要件 を満足 する情報 は,計 算機処理 可能 な データとな り得 る事 を意 味

している。

逆に計算機処 理 を要 す るようなデ ータに関 して は上記要件 を満足 させ るよ うな仕組 みを与 えてや

れば よい。

た とえば定性的 デー タに対 す るクラス分類 による数値付けな どとい ったことが考え られ る。 この

ようなデー タレベル での基 本特 性は アイ テム と関連づ けられ,さ らに属性 と関連づけ られ てい なけ

ればな らない。

その ための1つ の分類 の フレームワークを図2-40に 示 す』。
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特 性

定 定 客 主 定 不 明 不
属 性 ア イ テ ム デ ー タ 量 性 観 観 期 定 明

・ 的 的 的 的 的 期 確 確
① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧

製 造 属 性 素 材 生地 巾 ○ ○ ○

生地の織 ○ ○

混率 ○ ○ ○
'

生地の方向性 ○ ○ ○

/
`
φ

図2-40デ ー タ分類 表

この デー タ特性分類基準 によ りデ ータ分類 を行な う際に,分 類 しに くい もの.明 確 でない ものを

明 らかにす る とと もに,い ろい ろなケ ースが考え られ る ものにっいては1つ のケー スに一義 的に分

類 され るよ うデータの再分割 を行な うことが必要 で ある。

この よ うに してデータ分類表 を作成 し.日 常発生 す るデー タを特性 レベル において とらえておけ

ば.デ ータ相互 の組み 合わせ ば極 めてス ムーズに行 なえ る ことになるわけ であ る。

以 上述 べて きた ことをまとめ て一表に したのが図2-41に 示 す紳士服業 界 にお け るファ ッショ

ン情 報の流通 モデルであ る。

■
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図2-41紳 士 服 を例に した ファッション情 報の流通 モデル
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2.2.3モ デ ルへ のシステム化 技術の応用事例

(1)コ ン ピュータに よる洋服作成 シス テム

洋服製造工程に使用 されてい る コンピュータシステム

(イ)現 在洋服製 造工程に コン ビ;一 夕を使 用 している システムは大別 す ると次の3通 りにな る。

① 既製 服型紙 作成 システム

オ リジナル型紙 をコン ピュー タで グレー ディングする システムで.製 図 だけ を行な うシス

テム と,型 紙 裁断 ま で行 な うシステム とがあ る。 このシステムはわが国のみな らず欧米各 国

で稼動 してお り.わ が国ではパ ターングレーデ ィングシス テムが これに該当す る。

② コン ピュータにょるイ ージォ ーダ服 作成 シス テム

顧 客の採寸 デ ータに基 づ き,コ ンピュ ータがあ らかじめ用 意されて いる数百 の型 紙の中か

らその顧客 の体型に 一番 近い近似型紙 を選択 し,こ の型紙 を元に して裁断師 が裁断を行な う

イー ジーオーダ服作成 シス テム。

この シス テムはわ が国独得 の もので現 在紳士 イージー オーダ服 作成に稼 動 し ている。

③ コンピュータに よる注文服作成 シス テム

顧 客の採寸 データに基づ き,コ ン ピュータが顧客個人型 紙 を計算処理 し作成 す るシス テム

で,本 シス テム は現在稼 動中 の ものが3社 またシス テム導入に踏 切 り.設 置件,ソ フ トウェ

ア細部等の検討 に入 った ところが数社 あ る。

(ロ)コ ンピ ュータに よる注 文服作成 システム開発の動機 とその背景

本 システム開発の動機 は要約 すると以 下の ような理由に よってい る。

① 裁断 師等 の優 秀技 術者 不足 によ る品質低 下

② 技術者 の賃金 高騰 に よる価格 のア ップ

③ 縫製 工程 が複雑 で品質 のバ ラツキが大 きい

④ 納 期短縮 が困難

⑤ 裁断台によ る敷地面積の 問題

こうした ことか ら注文服の シェアは早 晩既製服 に食われる危険性が強くまた注文服 を好む わが

国の国民性 や既製 服の流通方 式等.製 服 の伸びに ブレーキをか ける材 料 も少 な くない。

そのた め.と にか く職人の腕だけに頼 り切 ってい る段階か ら脱却 す るために コ ン ピュータを

使用 した全 く新 しい システムが考え出 された訳で ある。.

い)従 来の システム とコ ンヒ。ユ一夕に よる注 文服作成 システム との比較

図2-40に 従 来 の注文服 シス テム と本 シス テム との比較図 を示 してある。従 来の システム

では採寸,グ レー デ ィング及 び裁断.仮 縫着付補正本縫各工 程に熟練 度の高 い採寸技術者 ,裁

断師.縫 製技術者 を配 置す ることが良 い製品 を作 るた めの絶対 条件で あ り.こ れ らの技術者 の
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不足 と賃金 高騰が.注 文服の品 質 と価格 に大 きな影響 を与え ることがこの図か らも理解で きる。

従来 の注文服 シス テム

グレーディング 仮 縫 着 付 ・補正 本 縫採 寸 差
込 裁断

採寸 技術者 裁断師 仮縫 工場 採寸技術者 縫製工場

コンピュータに よる注文服作成 システム

採 寸 一
グレーデイング

, 生 地 裁 断 → 縫 製

採寸器 コンピュータ 数値制御 自動 裁断器 縫製 工場

、

し

o

図2-42

と こ ろが本 シス テムでは コ ンピュータによる裁断によ り.裁 断 師は全 く必要 とせ ず.こ の工

程に人 的不確定要素 が介入す る余地 はな く.ま た,採 寸の段階 で も採寸値 のバ ラツ キを極 力押

えて,洋 服 の品質のバ ラツキ を起 こさない よ うに配慮 されてい る。

正確 な採寸 と.コ ンピュータに よる グレー ディング.そ れに 自動裁断機によ る裁断は当然 仮

縫 を必要 とせず.縫 代その他の縫製規格 を統 一す ることが出来 るの で既製服工程 で縫製 す るこ

とがで き,注 文服縫 製 工程 に比較 し品質管理 もや りゃす く.ま た生 産性 を高め る ことも可能 と

なってい る。

このよ うに本 シス テム と従 来の シス テム との大 きな相 違点は本 シス テムが洋服製造の各工程

に熟練技術者 を必要 としない システム であ るとい う点に あ る。

(2)企 画段階に おける ファッション情報処 理 シス テム

海外.国 内.自 社 の情 報源か ら ファッシ ョン情 報を収集 し,関 連部門間の協議 に時 間をかけ て

情 報の選別 を行な い ファッシ ョン ・マ ップを作成 す る。

情報源としては海外情報の場合は提携先を.国 内情報としては量販店.大 販店.小 売店,売 場

な どを,自 社情報 としては デザイナー,営 業担 当者.ス タ ッフ.顧 門な どを利用 している。

作成 されるフ ァッシ ョン ・マ ップは.販 売先別.担 当辞別,ア イテム別(色,柄.ス タイル,

素材,数 量な ど),ブ ラ ンド別.期 別な どの マ トリックス表であ り,マ トリ ックス上の交点に企

画時点での 数値あ るい は採用の印が記入 され る。

この商 品企画に もとづ き製品 が作成 され販売 された段階では.企 画時点 での ファ ッシ ョン ・マ

ップと同一のフ ォーム上に売 上数量 が与 え られ るよ うに コン ピュータ処 理 され るので,企 画時点

での予想か らのズ レや,現 時 点での在庫量 な どが計画 と実 際 とい う一対 一 の対 応 関係 で即座 に把

握 で きるようにな ってい る。
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したが って この ファッシ ョン ・マ ップ上に数値化 され るデータか ら.た とえ ば値切 り処 分 とい

ったよ うな アク ションを即座 に とれ るとい うことに もな る。

また この ファ ッション ・マ ップのよ うに具体 的な ファッシ ョン情報項 目の枠組 が与 えられ る事

に よ り,非 常に雑 多で広汎 で ある収集情 報 を選別す る上 で効果 的であ る といえ る。

ファッション ・マ ップの概略図は次のよ うな もの であ る。(図2-43)

夕

汐

ブ

ラ

ン'

ド

別

カ ン ト リ ー ハ ウ ス

(感 覚 メ リ ッ ト)

シ テ ィ ・ハ ウ ス

(価 格 メ リ ッ ト)

アイテム別 期別 課別 アイテム別 期別 課別

色 柄 数量 色 柄 数量

○○ブ ラン ド

× × ブ ラ ン ド

図2-43フ ァ ッ シ ョ ン ・マ ッ プ概 略 図

'

2.3シ ステ ム 化 ・情 報化 促 進 の た め の諸 条 件 の 整備

ファッション情報のシステム化を促進 し,こ れが円滑に機能 す るための前提条件 としては,以

下のよ うな ポ イン トが重要 である と思 われる。

(1)小 売 販売段階 での製品 プロ フィールデ ータと消費 プロ フィー ルデー タの結 合デ ータが迅速か つ

大量に収集 できる とい う条件 が整 え られ るこ と。

このために は,

(イ)在 来の小売 店 と,そ の連係 が何 らかの形 で可能か否 かの検討 が不可欠 であ り

(ロ)新 しく単独 で.あ るいは グルー プで自社,あ るいは自社 グループの コン トロールの きく小 売
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店をもっ ことが可能 か否かの検討が必要 であろ う。 、

いわゆ るアンテナシ ョップの設 置は近年盛んにな ってきてい るが,こ の種の試み は.繊 維産業

が情 報を軸 として知識集約産業 に飛躍 す るため の重要な戦 略的性質 を有 してい ると考え られ る。

② このように して.収 集.蓄 積 され た データ群 を,意 思決定 のための情報 として高次に加 工.分

析 しうるインテリジ ェンスを組織 内夘 と培養 す ること。 このためには従 来 とは発想 の異 る人材 登

用.組 織の改 革が必須 であ ろ う。 また.こ のための人材 育成 が必要 であ り.何 らかの形 で共同専

門機関.公 立専門機関が必要 であろ う。

2.4今 後 の課 題

今 回の調査研究結果か ら示唆 され る今後 の課題 としてはすでに実 現の諸条件の中 で も述べてい る

ように.

(1)小 売 販売段階で発生 す る結 合デ ータ(製 品 プ ロフ ィールと消費 プロ フィール)を 何 らかの形 で

フ ィー ドバ ックする体制の模索 と検討 が不 可欠 である こと。

② これによ り蓄積 され たデー タをベ ーズとして,フ ァッション構造 モ デルの検証を行 うこと。 ま

た.確 率論的 アプロ ーチの フ ィージビリティと妥 当性を検証す る こと。

③ これ らの データを基本 的な軸 として新商品の コンセプ トとその マーケテ ィングの最適な展開 を

パ イロッ トスタディする こと。

プ

(4)以 上の よ うな システマテ ィ ックな分析能 力そなえたマ ーチ ャンダ イザ ーを育成す る体制 を整 え

ること。

このよ うな ことか ら今後 本調 査研 究の課題 としては ファッション情報 の流通 の シス テム化 とその

活用,と くに製品 プロフ ィール と消費 プ ロフ ィール との結合 による ファッシ ョンの予測 が どの程 度

有効 性を もち うるかおよび生産 販売 活動の最 適 コン トロールが どこまで可能か を検証 することが重

要で ある。
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3.シ ス テ ム 化 ・情 報 化 へ の 具 体 的 な アプ ロ ーチ方 法

3.1フ ァ ッ シ ョ ン の 予 測 へ の ア プ ロー チ

ψ

ン

'

」'

3.1、1確 率 論 的 ア プ ロー チ

(1)問 題 の背景

いわゆる流行構造 モデルか らの アプ ローチでは流行現 象その ものを体系的 なモデル として記 述

し,こ の モデルを用いて流行の予測 を行 うとい う点 に最 大の重点が置かれ ている。 これに対 して

ここで扱 う確率論的立場か らの アプ ローチでは,流 行現象 その ものを記述 し,予 測可能 な レベル

でモデル化す る とい う途 を とらない。 その主 た る理 由はモデルの適合度の検証(組 みたて られ た

仮設的 モデルが現実の流行現象 をよ く説明 しているか否かの検証)と,予 測能力の精度の検証 に

長期間を要す ると考 えられ るためである。

このよ うに検 証に長期 の調査研究が必要 であ ると予想 され る理由は,こ れ らの検証のた めには

客 観的に良 質な デー タの蓄積 が不可欠であ るが,そ の種の データを収集す る㌢ステムの整備にか

な りの時間 が必 要であ ると思われ ることであ る。 また社会現象 としての流行 現象には多 くの要因

が複雑 に絡 んでお り,こ れを解 きほ ぐして モデルを完 成の域に近づけ ること自体 に相 当の時間 が

かか るとも思 われ る。

確率 論的立場 か らの アプ ローチ,と くにその中 で もベ イズ理 論がよ って立つ考 え方の基盤 は,

人 間の 認識 には限界 がつ きま と うとい う点にあ る。 したが って,将 来 に生起 す る事 象の把握 は も

し可能 であ った として も確率 的な表現 で しか と らえ られない と考 える。 この ことは とくに法則 性

があま り明 らか でない社会現象の把握 においてそ うであ る。ベイズ流の アプロニ チにおいては ,

この場合,人 間の もつ主観 的な確率(経 験 や学習,直 観な どか らあ る個人 が,未 来事象の生起 に ・

与 える確率)を 重視す る。

経営は ギャ ンブルにた とえ られ るこ とが多 い。 とくに流行現象に大 きく左右 され る繊維産業 で

は,競 馬が個人 レベ ルの ギャンブルであるが ごと く,流 行への見通 しに立脚 して と られ る企業行

動に賭けの要素が多分に含 まれてい ると考 え られ る。

賭けには リス クがつ きまと う。行動(賭 け)の 結果が事前には不確実 だか らで ある。 この不確

実性はいかな る手段 を講 じて も100%除 去 で きることはない。 ギャンブルにおけ る八百長はほ ぼ

100%こ の不確実性 を除去す るが,流 行 現象の把握 においては,そ の種の仕掛 は期待 で きない。

したが ってその うちの何割かの不確実 性を除去 し,そ の分 の リスクを回避す るとい うレベルで満

足 しなけれ ばな らない。
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従来,企 業経営 の多 くの分野 では,過 去 の経験 による学習 とその学習過程で養 しなわれて きた

直観 によ る判断で行 動の意思 決定 が行われて きた。

もちろん,生 産の領域 での問題 のよ うに問題 が繰 り返 しお こることが前提 と され る領域 では,

科 学 的 アプ ローチが行われ,品 質 管理技法 の類 が普及 し,有 効性 を もって きた。 しか し,マ ーケ

テ ィングの領域 で生 じる問題 は ユニー クで,2度 と同じこ とが生 じることは少ない。 このよ うな

領域 では,繰 り返 しを前提 とす る,品 質管理 手法的な アプ ローチでは問題 が解決 されに くい。 し

たが って この よ うな領域でお こる問題 の解決へ の アプローチ としては,経 験 や直観 あるいは個人

的な勘 といった主観 デー タに依存す る割合 が高 くな らざるを得 ない。 しか し,そ れ だけで は不確

実性の除去に不安が残 る。実際,現 代は社 会の機構 が複雑化 し,消 費者の欲求 が多様化 し個性化

して その よ うな変化の ス ピー ドが速 まって きてい る。そのよ うな変化の時代 に経験 や勘 だけに頼

る意思決定 では リス クが大 きい。 この リスクの中には単に経済 的な利得勘定の上での リス クのみ

な らず,意 思決定者の思考 プロセス意思決定様式お よびそれ らを包含す る総合的能 力に対す る非

難,批 判 の発生集中 を も覚悟 しなければな らぬ とい うリス クも含 まれ て くる。

このよ うに,1回 か ぎ りのユニー クな問題に対処す るには一方で,経 験 や直観や勘に頼 らざる

を得ない側 面が ど うして も残 ると同時に,一 方 では増大す る不確実性の除去のために適切な情報

を フ ィー ドバックし科学 的 ジステマテ ィックな方法の採用 が求め られ るとい う要請が高 まってく

る。つ ま り問題 の性質 上,個 人 的才覚 としての直観 や,過 去の経 験の蓄積 か らの学習 といった人

間的能力 ・資産を意思決定 に反映 させ る と同時 に,そ れだけでは取 り除 き難iい判断の リスクを客

観的な データの取得,加 工によ って補足 し,修 正 してい くとい う意思決定方式 が望 まれ る背景が

存在す るわけ である。

この よ うな要請 に適合す るアプローチの一つ として,こ こではべ ィズ流の意思決定 プ ロセスを

提示す る。

② ベ イズ流決定理 論の構造

次のよ うな賭け事 があ った と仮定 しよ う。 まず3つ の壷A,B,Cの それぞれに碁石が2個 ず

つ入 ってい る。壷Aに は黒石2個,壷Bに は黒,白1個 ず つ,Cは 白石2個 が入 ってい る。ただ

し壷 の外 見はA,B,Cい ずれ の壷 も全 く同 じで判別 はっかない。 またA,B,Cは 全 くランダ

ムに並んでお り,壷 の中 を見 ることは許 され ていない。

これ らの条件の もとで,A6!5njを と りあげれ ば12万 円 の賞金 がころが り込 むが,Bを と りあ げ

れ ば6万 円の罰金,Cを と りあげれば12万 円 の罰金 が果 され るとい う賭けにな ってい るとす る。

この よ うな状況 で,賭 け るか否か を意思決定 す るには どのよ うに対処 すべ きであろ うか。

この場合,A,B,Cの 外 見か らは何 も判 断が つか ないか ら,壷A,壷B,壷Cを と りあげる

確率 は互 ・・全 ・等 …(・)一 ÷,・(・)一 ÷ ・ ・(・)一 ÷ ・考 え・のが合理 的であ…

このよ うに確率を割 り振 るな らば,賭 け を行 な うこ とによって もた らされる期待利得 はE(V)一
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÷ ・12万 円+÷ ・(-6朋)+÷ ・(-12万 円)一 一 ・朋 とな・・つま り2万 円噸

を しょい込んで しま う。 したが って この場合 は,賭 けを下 りるべ きであ る とい う決定(こ の 場合

の期待利得は0円 で,得 も損 もない)が 賢 明であろ う。以上の判断の プ ロセスを意思決定 の樹形

で,示 す と図2-44の 如 くにな る。

/、,

一、万・ ・〔・乍 ÷
B,-6万 円

図2-44

C:-12万 円

以上の決定 は,壷 にっいての情報 が何 もな い場合であ った。今,3つ の壷 の うちの いつれ かか

ら1個 だけ碁石 を引 き抜 く実験 が許 され るこ とになった場合,賭 けの意思 決定が どの よ うにな る

か を考えてみよ う。

問題の条件設定か ら,引 き抜 く石 は黒か 白かの どちらかであるが,た また ま黒が引 き抜 かれ た

場合,石 を引 き抜 いた壷 がAで ある確率 を求 めてみ る。 これ を求 める確率 の公式が ベ イズの定理

であ り,こ れ は次の よ うにあ らわ され る。

P(blA)・P(A)P(Al
b)-

P(bIA)・P(A)十P(blB)・P(B)十P(blC)・P(C)

ここ・・P(・)-P(・)-P(C)一 ÷ で,己 れ は訓 解 と呼 ばれ ・.っ ま り,壷e・ ついて何 ら

の情報 をももたない場合 に,A,B,'cの 各 壷 に割 りふ った主観 によ る確率 である。またP(bl

A),P(blB),p(blC)は 条件付確率 と呼 ばれ,そ れ ぞれ は,Aの 壷 をと りあげた時 の黒

(black)の 確率,Bを と りあげた時の黒の確率,Cを と りあげた時の黒 の確率 を示 す。 これ ら

の 値 は 図2-45か ら明 らか な よ う ・・P(・1・)一 一1,・(・1・)一 ÷,・(・1・)一 ・,で あ

る 。

求め る値P(Alb)は 事 後確率 と呼ばれ,実 験の結果,黒 石 が とりだ された場合,そ の壷 がA

で ある確率 をあ らわす 。上 の公式 よ りP(Alb)を 求 め ると,

11×-

32

P(Alb)-

1・ ÷+÷ ・÷+・ ・÷3

であ… れは上図か ら直鮒 ・把握 され るP(・1・)-9(黒 であるときの・であ・割合)
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1.0

0.5

壷A 壷B

図2-45

壷C

と一致 してい る。

以上の よ うな手続 きを ・,C・ ζ樋 用 すれ ば,・(・1・)-9,・(cl・)一 ・ が求 め られ

る。 っま り,と り出 した碁石が黒 である とい う情 報に より,事 前に割 りふ った確率は,P(Alb)

-9.・(・1・)-t ,・(・1・)一 … 修正 ・れ たわ・・であ ・.と の場合の賭Ctl・ よ る利得

の期待値はE(V)一 ÷ ・12万 円+÷ ・(-6万 円)+・ ・(-12万 円)-6万 円 とな る.

したが って,黒 であ るとい う情 報 が入れ ば,意 思決定 は 「賭けよ」 となるだろ う。つま り,と り

出 した石が黒 であるとい う情報か ら,壷 がAで あ る とい う確率 が飛 躍的 に高 ま り(つ ま り事前 に

おける不確実性が減少 し),実 験 がない場合の決定 「賭け を下 りよ 」が くつがえされ たわけであ

る。

このよ うに,ベ イズ流の アプ ローチでは,最 初に主観 で与 えた データ確率 を,実 験 に よる結果

か ら得 られた情報で修 正 し,行 動の意思決定 を行 なってい く。 ここに主観 デ ータと客観 データの

融合過程 があ り,マ ーケ テ ィングのよ うに くり返 しの きかない問題 領域 で有効性 を発揮 して くる。

なお,さ きの例 では,実 験の結果 が黒石 であったが,こ れが白 である場合 も考 え られ る。 この

胎 は,さ きの方法 と全 く同様 にして,・(・lw)一 ・,・(・lw)一 ÷,・(・lw)-9で

あ ・・したが・て,・ の と きの 賭けeこよ る期待利得 は,・(V)一 ・・12万 円+÷ ・(-6万 円)

+9・(-12万 円)=一 一1・ 朋 ・な り,賭 けをす ・バカはいな い ・い う・・e・な ・・

今,こ の実験に要する費用 として2万 円を支払わなければな らないと仮定 してみよう。白が出

るか黒・咄 ・かは図2-45よ り明 らかな通 り全 く五分 五分 であ・.つ まり・(・)-t,・(w)

一 ÷ であ ・・すでに述べ た通 り・黒石 が出れば賭けを行 ・て ・万 円の利得 を辮 ・・白・咄 れ
　

ば賭 をやめて0円 の利得 であるか ら,実 験 を行 ってか ら意思決定 をす ることによ る期待利得は,

S・ ・万 円+S・ ・万 円一 ・万円 で あ・・実験 ・・支払 う・ス ・が2万 円 であ ・か ら・結局,

実験 を行 ってか ら最上の行動 を決定す る際の純期待利得は3万 円一2万 円=1万 円 となる。っ ま

り,実 験 コス トが3万 円未満 であれば,何 も情報 のない状態の ヤマ カ ンで意 思決定 す るよ りも,
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κ)↑5べ孝θ

●、寸ち

勢

⑱ヶ
4`
,

纂 力～出 ち

12万 円

(t)c:-12万 円

ち

●"

(子)

(十)

A:12万 円

B:-6万 円

C:-12万 円

A:12万 円

B:-6万 円

C:-12万 円

注)()内 は事象の生起す る確率

〃 はその行動 を とらない ことを意 味す る。

図2-46

ア

↓㎡

実験 を行 な って情報 を得,こ れ によ って事前に主観 で与えた確率 を修正 して意思決定 を行 な う方

が期待 利得が大 き くな る。

図2-46は 以 上の プロセスを意思決定の樹形 として提示 した ものである。

(3)新 製 品販 売におけ る最 適生 産量 の決定

前節では簡 略な賭けの モデルでベ イズ流の意思決定 プ ロセスの原理 と構造 を把握 し,そ の申 で

主 観に よる確率 と客観 データによ る確率 がいか に融合 され るのか を眺めた。 本節 ではよ り現実に

近い仮設的 モデルの中で,こ の アプローチを試 み有効 性 を検 討してみよ う。

今,あ る紳士服 メーカーが,自 社の これ までの主 力製 品であったダーク調 の ビジネススー ツの

ほかに,ニ ュージーラン ドの クロス ブレッ ドウールを用 いた紡毛 タイプの スポー ツウェアを開発

したが,こ の製品の生 産を どの水準 におけ ば最 も利益 が上 るのか を検 討中 である。 これまでの ビ

ジネススー ツの販売量 はA社 の市 場圏 でほぼ7万 着 であ るが,こ のスポー ツウェアの替上着は素

材 が全 く従 来の もの と異 るため肌 ざわ りも異 る レ,色 調 も派手 で,ス タイル もざん新 な もの であ

るためその予測 が皆 目立 たない。っま りA社 に とっては全 くの新製品であるか ら,こ れ までの ダ

ー ク調の ビジネ スス ーツの客 が買 うか どうか わか らない
。これ らの客 が1着 つつで も買 えば7万

着は大丈夫 とい えるか も知れ ないが,そ うでない時 は惨 たんたる結果 に終 る可能 性 も秘 めて いる。
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しか し逆 に,そ の新奇性 に飛 びついて買 う若者 が多 けれ ば,従 来 の スー ツよ りもず っ と需要が多

いか も知れ ない。製品の物理 的パー フォーマ ンスには自信 があるか ら,そ の ざん新 さと相 まって

非常に 好評 を博 し,売 れ に売 れて品切れ状 態に な る可能性 がないと もいえない。5万 着の需要が

ある ところに,1万 着 しか供給 をしなか った ら,こ れ はみすみす も うけを逃 すこ とになる。いわ

ゆる機会損 失の発生 である。

しか し,い つまで迷 っていて も問題 は解決 しな いか ら,ま ず,需 要水準 に供給 の各水準 を対応

させ た時の利得表を作成 してみ る。表2-18は こ の利得 マ トリックスである。この商 品は1着 の

価格 が1万 円 でコス トは6千 円であ る(仮 想 の話であ るか ら,コ ス トは生 産量 に応 じて変動 しな

い もの と仮 定 してお く)。 この ルールに したがえぱ,5万 着 の需要があ った場合,5万 着 の供給

がで きれば,

10千 円 ×5万 着 一6千 円 ×5万 着一2億 円

の利得 を得 ることがで きる。 しか し,2万 着 の需要 しかない場合に,5万 着 作れ ば,

10千 円 ×2万 着 一6千 円 ×5万 着一 一1億 円

の利得,っ ま り1億 円の赤字 を出 して しま う。 この よ うな関係 を各需要量 と供 給量の対応 で算出

したの が表2-18な の で ある。

表2-18

(単 位:千 万 円)

＼ 需要(万 着)

＼
供給(万 着)＼

1 2 3 4 5 6 7 8

1 4 4 4 4 4 4 4 4

2
一2

8 8 8 8 8 8 8

3 一8 2 12 12 12 12 12 12

4 一14 一4 6 16 16 16 16 16
.

5 一20 一10 0 10 20 20 20 20

6 一26 一16 一6 4 14 24 24 24

7 一32 一22 一12 一2 8 18 28 28

8 一38 一28 一18 一8 2 12 22 32

さて,需 要の規模が 的確 につか めれ ば,最 大の利得 を もた らす生 産量 を決定 するこ とが可能 で

あ るが,さ きにあげたよ うな理 由か ら,こ れ はなか なか難 しい。 しか し何 とか して直 面す る不確

実性を除去 し,期 待利得 を最大にするよ うな決定 を したい。そ こで,こ のよ うな不確実性 を除去

す るため,ベ イズ流の アプローチを とってみ ることにす る。

ま ず,ト ップ了ネジメ ン トは1～8万 着の 巾に ある需要の各段 階に主観で,起 り得 る可能性に
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応 じて,確 率(事 前確率)を 割 りふ ってみた。表2-19は その確率 を示 してい る。

表2-19事 前確率のわ りふ り

自 然 の 状 態

sノ(万 着)
1 2 3 4 5 6 7 8 計

事 前 確 率

P(sノ)
0.00 0.05 0.10 0.50 α25 0.05 0.03 0.02 1.00

表2-19か ら明 らかな通 り,ト ップマネ ジメ ン トの経験 か らくる勘 では4万 着 の需 要水準 が最

も起 り得 そ うであ る。 しか し,そ の2倍 の8万 着 も全 く起 らない とい うわけではな く,2%の 可

能性 くらいは有 して いる と予想 され てい る。 トップマネジメン トのこの勘 は,彼 の これまでの業

界における長 い経験 の蓄積 と学習 か ら くるもので,決 してあな どれ ない もの であ る。 この主 観で

与 え られた事前確率の データの みか ら,意 思決定 を行な うとすれ ば,各 生産量 に対応 す る期待 利

得 を算出 し,こ れ が最大の値 を とる生産水準 に決定すればよい。各期待利得 は,

　

E(A・)ニ

、tL,P(5∂ ×o・ ・ で 算 出 され る ・ こ の 場 合 ・4

Ai:i単 位 の供 給量 を とる ことを表 わす。(i-1… ……8で ある。)

5ゾ:ノ 単位の需要量 を表 わす。(こ こでは ノー1… ……8。)ベ イズ流の アプローチ

では 自然の状 態 と呼 ばれ る。

0り または0(Ai,5ノ):i番 目 の行動A、 をとった時 に,ノ 番目 の反応Sノ があ った

場合の利得。

で ある。

表2-20

(単 位:千 万 円)

生 産 量 ∠ε 期 待 利 得E(Ai)

1万 着 4.0

2" 8.0

3〃 11.5

4〃 14.0

5〃 1L5

6〃 6.5

7〃 1.0

8〃 一48
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表2-20は このよ うな手続 きで算出 された期待利得 を示 して い る。表2-20か ら明 らかな よ う

に,主 観 データか らのみ で最 上の行 動を選ぶ とすれ ば,期 待利得の 最 も大 きいA4=4万 着 の生

産に決定 す ることになろ う。

しか し,こ れ では どうして も不安がっ きまと う。 ひ ょっとす ると7～8万 着の需要が本 当に あ

るのか も知れない。 そ こで,よ り客観的な デ「タを得 るこ ととし,Aメ ー カーの商圏である5地

域か らランダムに抽出 した個人1,000人 を対象 とする市場調査 を行 ない,新 製 品の購 入希望 を行

な ってみた ところ,そ の うち60人 が 購入 したい とい う結果 を得 た。Aメ ーカーの商圏であ るこれ

らの地域には全 部で100万 人 の成人男子が住 んでい るか ら,購 入者 の点推定 値は100万 人 ×

60
-6万 人 であ り6万 着の規模 の需要があ るとい えるが,調 査対象者の1,000人 の サンプル1

,000

に は バラ ツキがあ り,常 にr==60が 得 られ るとは限 らない。

したが って,本 当は需要が1,000人 に っき50人 つ ま り5%で あ るのに γ=60(6%)が で て

しまうこ ともあ り得 る。 これが起 る確率 は,P(rl5ブ)で 表わ され,条 件付確率 と呼ばれ る。

P(γ ・・601Ss-50)は 正 規分布表 を用いて0.1394と 求 められ る。(図2-47)

0.1394

、

●

×ご)

t=

r-1VP

σ

5%(r=60)

(V-50)

ト ・一町
60-1,000× ・0.05

≒=1.45

1,000×0.05×0.95

図2-47

全 く同 様 に し てP(rlsJ),ノ=1,2,… …8が 求 め られ る 。 こ れ は 表2-21のC欄 に 示 さ

れている。

ベイズの定理 の一般 形は

・P(Si)・P(γISi)

P(stレ)一 ル
ΣP(5ノ)・P(叶sノ)

ブ=1

①

であ る。ここにP(sノ)は 事前確率 を表 わし,こ れ は表2-21で い えばB欄 の数字に当 る。 また

P(・ls,・)は 先の手続 きか ら求 め られ る(C欄)事 前確率 を客観 データで修正 した事後確率P
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(Silr)は1)式 よ り算出 で きる。表2-21は これ らの値をすべて算出 した表 である。

表2-21

ψ

・
》

A B C D
.

E

自然の状態 事前確率 条件付確 率 結 合 確 率 事 後 確 率

sj P(sノ) P(・-601sブ) P(sノ)・P(・-601sブ) P(5ε1・-60)

1万 着 0.0 0.0000 α000000 0,000

2〃 0.05 0.00(シ0 0.000000 0,000

3〃
.0
.10 0.0000 0.000000 0,000

4〃 α50 0.0022 α001100 0,018

5〃 0.25 0.1394 0034850 0,561

6〃 0.05 0.3989 0.Ol9945 0,322

7〃 0.03 01849 0.005547 0,090
-

8〃 0.02 0.0264 α000528 0,009

計 1.00 0.7518 0.061970 1,000

表2-22

'

〆 「

生 産 量

∠4ε

期 待 利 得

E(Ai)〔 千 万円 〕

1万 着 4.0

2〃 8.0

3〃 12.0

4〃 16.0

5〃 19.8

6〃 18.0

7〃 13.0

8〃 7.1

　
表2-21の 事 後確率 を用 いて,最 上の行動 を とってみ よ う。表2-22はE(Ai)=ΣP

るニ 　

(Siレ)0り,っ ま り,主 観 データである事前確率 を客観 データで修正 した事後確率 を用 いて

算出 した期待利得 である。経験 と勘か らのみ最適 と判断 され た行動(A4-4万 着 の生 産)は 客

観 データと融合 させ る ことによ り,却 下 され,5万 着 の生産 を行 な うべ きとい う最 適行動 が指示

され るこ とにな った。
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以 上,Aメ ー カーをと りま く仮設的状況の もとで,い わゆ るベ イズ流の意思決定の方法 が どの

よ うに用 い られ るのか を眺 めてみた。 もちろん,現 実 の状 況は これ程簡単で はな く,意 思決定の

プロセス自体 ももっと複雑 であると思われ る。'

しかし,全 く新 しい製品(た とえば ミニス カー ト)が 果 して市場 で受 け入れ られ るのか否か,

ま た受入れ られ た場合,市 場の大 きさが当初 どの程度 の水準 であ るのか といった 問題の本質 は,

この例で あげた問題の中味 と同質的 であ る。 つま り,将 来に起 る現象 を前 もって ピタ リと当て る

ことは不可能 であるに もかかわ らず,行 動 を行 なわねばな らない とい う局面にあ るわけだ。不確

実性の領域に 直面 して,行 動が強い られ るわ けであるか らそ こには必ず リス クが発生す る。問題

の最 も重要 な ところは,事 前に いかな る手続 きを とって この リス クをやわ らげるかに ある。 ベイ

ズ流の アプローチはこの リスクをやわ らげる方策 の うらの1っ に過 ぎな いと思 われ るが,行 動 に

当 って主観 データ(経 験 や勘)を なお ざ りにはで きない ソフ トな問題の領域 ではユニー クな アプ

ローチの方法 であろ う。

b

、

、

3.1.2流 行 構造 モデルによるアプ ローチ

(1)フ ァッションとは

買 い手の経済意識 を煙に巻 くために,対 象(物)の 前 に イメー ジや理 由や意味の ベールをか け,

その周囲には食欲 をそ そるよ うな間接 的な実体 をた くみに構築 し,要 す るに現実の対象の擬似物

を創 り出す必要が ある。そ して消耗 とい う鈍重な時間 のかわ りに,毎 年恒例のお祭 りさわ ぎによ

ってみずか ら自由自在に消滅 してい くよ うな高貴 な時 間を置 き替え る必要が あるのだ。 われ われ

の集団的な想像の世界(そ れは衣服 だけに と どま らず,い たる ところで流行 とい うもの に支配 さ

れ ているのだが)の 源が商業的 な ものだ とい うこ とは,そ れ故,誰 の 目に も覆 いか くせ る もの で

はな い。 ところが,ち ょっとで もきっかけ を与 え られれ ばこの世界(モ ー ドとい う想像の世界)

は その源(商 業主義)か ら離れ てひ と り歩 きをは じめ る。すなわち,そ の世界の構造 は もろ もろ

の普遍的 な拘 束,つ ま りすべての記号体系の もっ拘束に従 う。.一 ロラン ・バル トー

(2)フ ァッションとは何か

われわれが情報 とい うとき,そ れが通信理論 的な ものではな くて意 味論的な ものであ る以上,

常 になに ものかの情報 であ るはず である。 そ して情報 を何 らかの 目的に使 う場合 には,そ のなに

ものかが分 らなければ,も ちろん どのよ うな情報 を引 き出 した らい ～か す ら分 らない ことにな る。

ファッシ ョンをこ ～では,簡 単に装飾 性衣服の 巨視 的な流行現象 と定義 してお く。 したがって

少数者の トップファッシ ョンで終 る ものや,非 装飾性衣服 すなわち純粋 に実用的な衣 服は,い ま

は フ ァッ シ ョ ン とは呼 ばな い。 まず初 めに注意 すべ きことは,衣 服は消費者 が着用す るもの で

はあるカ∫,生 産者 が作 る もので ある以上,フ ァッシ ョン衣服 も生 産者 が作 る とい う自明の事実 で

ある。 だか ら,消 費者があ る具体的な フ ァッシ ョン衣 服の イメー ジを持 っているわけではない。

、

、
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消費者 はた だ,与 えられ た衣 服の中か ら,自 分 の欲求 を最 も満す もの を選択す るだけであ る。 し

たがって ファッシ ョンとは,多 数の消費者(大 衆)の 欲求が 一致 して,あ る衣服が広 く大 衆に着

用 され る現象 であるとい うことがで きる。 こ ～で消 費者 の欲求が,何 に よって決 ま るか とい う問

題 が生ず る。

③ 消費者の欲求

この問題 には,多 くの要因が含 まれてお り,し か もその要 因は定量 的な分析 が難 しい もの であ

る。 したが って こSで は,フ ァッシ ョン情 報 を何 らかの 目的 に使用す る場合 に,基 本的に考 えて

おかなけれ ばな らない事実だ けを述べ よ う。

消費者の欲求 は,も ちろん個人 ごとに異 ってい る。個人の年齢,性 別,職 業,環 境 の違 いばか

りか,個 人の性格が異 ってい るか らで ある。 しか しフ ァッシ ョンのよ うな集団現象 が存在す るこ

とは,個 人の欲求 が,他 人の行動に依存 して いることを意味す る。装飾性 衣服 の流行 で最 も重要

にな るのは,こ の他者依存性 の欲求 である。 自分の欲求 と他者の行動 との相互 作用 が最 も強 くな

る衣服に対 して流行 が生ず るのである。 こ～で他者 には,そ の衣服を実 際に着用 して いる消 費者

ばか りで な く,モ ー ド雑誌の写真 や,フ ァッションの オ ピニオンリーダ も含 まれ る。

あ る衣服を始 め少数の特殊 な人々(少 数の若者 とか,経 済的に余裕 のあ る層)が とりあげた と

き,そ れが一般大衆の潜在欲求 とマ ッチ した とき,始 めて顕 在欲求 とな って流行 が起 るのであ る。

すな わち,個 人の潜在欲求 が,他 者 によ って顕 在化 され る とき流行 とな ることが分 ったか ら,次

に問題にな るのは潜在欲求 とは何 か とい うことになる。

この潜在欲求は,個 人の意 識にのぼる こと もあ るが,深 層心理に も関連 して いるので,は なは

だつか みに くい。個人は この 潜在欲求 が満足 され るよ うに行動す る。いSか えれ ば,個 人 は潜在

的な欲求不満が解消 され ると考 える方 向に行動 す る。 フロイ ドは この欲求不満 をすべて性の問題

として とらえた。 しか し,性 の問題 は重要 な要素ではあるが,こ の見方は 一面的であ る。現 実の

社会環境,と くに現代の高度 の管理社 会や,高 度成 長経済 の諸矛盾は,性 のみな らず,個 人 の感

性 やあ らゆる活動性 を,多 かれ少なかれ抑 圧 して いる。人間 はその集団的 な自発行 動にお いては,.

これ らの抑圧 を解消あ るいは昇華す るよ うに動 くのであ る。

したが って,生 産者が ファッション衣服 を作 るに もか ～わ らず,消 費者 がそれを選択す る際に

働 く,こ のよ うな心理機構,す なわ ち大衆の社会意識 を無視 す ることはで きない。 この事 実 は,

生 産者 が装飾性衣服 を作 る場合に,大 衆の社会意識 を表わす他の流行(集 団現 象)に もよ く注意

を払 って,こ れをっか む ことが望 ましい ことを示 して いる。

この よ うに して消費者の潜在欲求 が顕在化 されて,フ ァ ッシ ョン衣 服の購 買行動に結 びつ くと

き,こ れに関連 す るあ らゆる情報 を ファッシ ョン情報 と呼 ぶこ とにす る。次の問題 とな るの は,

フ ァッシ ョン情報 を どのよ うにつか んで,そ れ を予測に役立て るかとい うことで ある。
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(4)フ ァ ッシ ョン情報

ファッシ ョン情報の把握 とい うこ とは,本 質的に フ ァッシ ョン予測 を意味 してい る。なぜ な ら

現在の情報 を把握す ること自体 は何の意義 も持たず,こ の情 報を将来 の予測に使用 して始 めて役

立 っか らであ る。逆に いえば,常 に,予 測す るために情報を把握 す るのであ る。 ところが,超 心

理現象 を除外すれ ば,何 らかの情報 なしに予測す ることは不可能 であ る。直観のす ぐれた人 ほど,

少 ない情報か ら予測す る ことがで きるとい えよ う。 このよ うな人は,何 らかの先行指 標や,ち ょ

っとした トレン ドを注意深 く見 て,直 観的に高い確率で予測 す る。

しかし,こsで は ファッション情報のEDPシ ス テム化を考 えて いるか ら,そ の中には上に述

べた直観的要素 を入れ るわけにはいかな い。可能な こ とは,市 場動向な どの可測情 報を迅速 かっ

正確に つか んで,何 らかの ノウハ ウによ って予測す ることしかない。市場動向 とい うのは,品 種

別の売上 げ状況 の ことであ る。何 らかの ノウハ ウとい うのは,例 えば単 なる時間的外挿 法のよ う

な ものである。,

そ こで予測 す るために必要 とされ るファッション情報 には どのよ うな もの があ るか列挙 してみ

よ う:

(イ)現 在の市場情況

(ロ)過 去の売上げ情況

内 テス ト販 売情 況(ア ンテナシ ョップ)

(二)海 外 フ ァッシ ョン動 向

(ホ)消 費者 構造(セ グメンテーシ ョン → インテグレー シ ョン)

←A)翌 シー ズン,翌 年の既定 的動 向(色,素 材)

(ト)企 業情 報

その他,雑 情 報 はい ろい ろあ ろ うが,EDP化 で きない もの は書か なか った。 またこsで 定義 し

たフ ァッ シ ョン情 報ではないが,フ ァッシ ョン産業 の システム化 に とって次の情報 も重要 であ る

(チ)在 庫 量

(リ)仕 入情 況

(ヌ)生 産 量

(ノリ 技術情報

これ らの情報 と,適 当な予測 ノウハ ウか もし くは商品企画者 の直観 を組み合わせ て予測 す るわけ

であ る。

やみ くもに集 め られ た情報 を適 当に加工 し,統 計的処理に よ って分析 し,企 画者 の判断 によ っ

て予測 し,最 後 に意志決定 を行 な うのであるが,情 報処理の過程で は何 らかの外挿法 によ らざる

を得ない ことが多い。 しか しファッシ ョンの よ うな,集 団的で劇的 な現象の予測 をす る場 合,同

じ情報 を処理 す るに して も,他 の種類の現象 に比べて,何 か特別な 目のつけ どころがないだろ う
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か?そ の点を調べ るために,フ ァッシ ョンとい う現象 をなるべ く数量 的に表現す るこ とを考 えて

みよ う。相転移 モデルを考 えて みる。

㈲ フ ァッシ ョンの相転 移 モデル ー1

い ま共通の ファッシ ョンに関心の ある人の数 をガ としよ う。簡単のためこの人達 が とり得 るモ

ニ ドの数 は二 つだけ とす る。若 い女性の場合 には,た とえば ミニとパ ンタロンと考 えて もよい。

実際 に とりうるモー ドの数 は,色 柄,素 材,細 部の変形 まで考 えると非常 に多 い ものであ るが,

簡 単の ために二つだけに したの である。多 くとった場 合に も同様な計 算が可能 であ り,結 論に変

りはない。

二つの モー ドの それ ぞれ を着用 してい る人 の数 をN+S jIV_で 表わす。当然

π=ガ 十 十 万_

が成立す る。流行 が起 ってい るとい うことは,

る人の数 よ りもず っと多い ことだか ら,

流 行:N+>N_あ るいはN_>N+

で あ る。流行 が起 っていない とい うことは,

」v十

①

非流行:

と考 えてよい。

どちらか一方を着用する人の数が,他 方を着用す

どら らを着用 している人の数 も,ほ ぼ等 しい

②

③

こ ～で 前 に述 べ た事 実,す なわ ち流行 と個 人の潜在欲 求が他者の行動によ って顕 在化 され る

ことによ って生ず る,と い うこ とを思 い出 そ う。流行 は,あ る人が他 人の着てい るモー ドを見 て

すば らしい と思 った り,フ ァッシ ョンの オピニオ ン リーダの宣伝に乗せ られ ることに よって生 ず

るのであ る。今の場合 には二 つの モー ドしか 存在 しな いとしたか ら,こ の二つの グループが出 会

ってお互 に影響 をおよぼ し合 う"エ ネルギー"Eを 考 えてみよ う。 これは当然 の ことなが ら,二

つの グルー プの人間 が隣接す る対の数 百+ _と,お 互 に影響 し合 う強 さ∫の積 に等 しい:

E=∫N十 _

一人が接 す る人間 の数 が
,誰 に とって も同じであ ると仮定 してこれ をzと お くと,

万..一 ・万.已)

④

は
一

.

咋

⑤

と書け る。何 故な ら(N _/rv)は,(十)モ ー ドの人間の まわ りに,(一)モ ー ドの人間 がい る

割合 を表わ してい るか らである。

一方 この系の エン トロピーSも 求 めてお こ う
。N人 を二つの モー ドに,N+と 疋 だけ配置 す る

仕方は

パ 是片 芸,⑥
通 りある。 エン トロピーの定義 は,情 報理 論か ら次の よ うに与 えられ る。
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式⑥を⑦に代入し,ル が大きい場合の近似式

1n/V

Sに 対 して容易に次式 が得 られ る。

S-一 壷+1・ ÷ 一 ÷ 〕 .⑨

さて実際 には,N人 の 人達 は,二 つの モー ドだけ をとり得 ると仮定 したの だが,外 部環境 とい

ろいろな情報 交換をひんぱん に行 なってい る。考 えてい る二つの モー ド以外の情報 は,す べてそ

の モー ドに対 す る雑音 と考 えて よい。た とえば ある人が どちらかのモ ー ドを採用 しよ うとす ると,

外 部環境(マ ス コ ミと考 えて もよい)か らい ろい ろな情報が混 入 して くるので,そ の意志決定は

か く乱 される。この意味で,考 えているN人 は外部の情報雑音と同じ値の雑音 を持たざるを得な

い1・ の状態が 麟 平衡 ・にあると・・う・とにす る㌔ の とき躍 音砒 肌 た 糠"Tが

定 義 され る。

さて温度が定義 され ると,熱 力学 との類推か ら,系 の"自 由エネルギー"Fが 決 め られ る:

5=hlnm

lnN!crN

と ① を 使 え ば,

を導 入す ると,式 ⑩は 次のよ うに書 けるこ とが分 る。

(・-X・)+蝿 彊(・+X)1・ ÷(1+X)+

÷(1-X)1・i(1-X))

平衡状態 では,自 由エネルギ三が極小値を とる:

dF
=

⑦

⑧

F-E-TS⑩

式 ④,⑤,⑨ を 使 い,さ らに新 しい変数 として,二 つのモー ドを着用 している人数の 差に比例

した量 ・
N十 －N _ ⑪

X=

JNz'
F=

4

O
dX

実 際 に上式 を計算す ると,関 係

X-tan・(÷ 〉 あ… は 芸 一÷ 　 戸X

が駆 れ る.ひ で ・臨界醜 ・・。は,次 式 で与 え られ る.

ノz

⑫

⑬

⑭

τ_⑮e
2k

善 これ は熱力学 におけ る"熱 平衡"と の アナ ロジーである。 この とき熱力学 においては,考 えて

い る系 と外部環境の温度が等 し くな る。
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図 ・-48X-tan・(剤 の グ・・

式aoを グラフに示す こ とは易 しい(図2-48)。 これか ら分 ることは,あ る温度T。 より高い

温度 では

x-o,T>TC・ ⑯

であ り,二 つの モー ドを着用 す る人の数 は等 しい とい うこ とであ る。すなわ ちこの場合に は流行

が起 らないの である。 この意味 は,外 部雑音が十分に強 いと,あ るいは式⑮ か ら分 るよ うに,ま

わ りに人が少 ない(zが 小)場 合や,そ の モー ドの魅力が弱い(ノ が小)場 合には,流 行 が起 ら

ない ことを示 してい る。 この結論は,わ れ われ の常識 と も一致す る。

一方T
。よ り低 い温度 では,図 か ら分 るよ うに,有 限なXが 生ず るこ とが示 され る。 すなわ ち

人 々の好みが どちらか に偏 り,こ の偏 りが十分 に大 きくな ると流行 とな るの であ る。流行 の条件

は,上 の考察 と同様 にして,

(イ)外 部か らの情報雑音 が低 い(Tが 小)

(ロ)ま わ りに人が多い(zが 大)

(ハ)そ の モー ドの魅力が強 い(Jが 大)'

の い ずれか,あ るいはすべてが,十 分 に満 され るこ とで あることが分 る。 これ も常識的 な結 論で

ある といえよ う。 ファッションの オ ピニオ ン リーダの効果は,(ハ)に 含 まれ ると考 えてよい。

この よ うに流行現象 とい うの は,あ る条件 を境 に して劇的に生ず る もの であ り,物 理学 の言葉

を借 りれば 一種の"相 転 移"で あ ることが分 る。た とえば,あ る温度(0℃)以 下 で,水 が氷 に

相転移 す る現象 と,同 種類の現象 なの であ る。数学 的に も全 く同一の現象 は,あ る温度 以下で磁

石 とな る強磁性体であ る。

以上の考察か ら分 るよ うに,た とえば同 じマキ シな らマキシで も,着 用 す る人の年齢層,地 域

に よる違いによって,上 記(イ),(ロ),(・・)の条件 が異な るので,流 行 した りしなか った りす ることで

ある。た とえば若 い女性 の場合 を考 えてみて も,そ の人達の住 んでい る地域 に よって,外 部雑音

(T)や 人 口密度(z)や 人 々の好 みあ るいは欲求の強 さ(」)は 異 ってい る。したが って地域 によ

って,T/T。 の値 は異 って くるか ら,図 か ら分 るよ うに,Xは い ろいろの値 を とる。 この事実 は,

フ ァッシ 。ンの市場動向 を,年 齢別 あ るいは地域 別に全 国か ら情報収集 す る際 に,あ る示 唆 を与
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えて くれ る。

ファッシ ョン予測の最 も意味の ある時 期は,フ ァッシ ョンが起 りかか った とみな され るときに,

それが本当に フ ァッシ ョンとな るのか,あ るいは消 えて しまう ものかを予測 す る場合 に当る。余

り早い時期 では予測不 可能だ し,フ ァッシ 。ンとして成 立 して しま った あとでは,予 測の意味は

余 りな い。 その場 合には むしろ,フ ァッシ ョンが終 る予測 とい うか,次 の ファッシ ョンは何か を

予測す る段階にな る。

マスコ ミの強力な伝達力に よって,フ ァ ッシ ョン記事 や映像 の地 域間の伝 播は瞬時 である と考

え られ る。 した がって フ ァッシ ョンの起 りか ～りでは,ご く一部の地 域,そ れ も多 くの場合阪神

あるい は東京 で,ま ず上記の流行の条件が満 されて,フ ァッシ ョンが始 まる。一つの地域 にお け

るファッシ ョンの時間的進展 は,例 えば図2-49に 示 すよ うに連続 的に増大す ると考 えてよい。

国

図2-49フ ァ ッ シ ョ ン の 時 間 変 化

、

、

-
↓

.ところが,品 種別に行 な うとして も,フ ァッシ ョン情報 を売上げ高か らその ま 、とれば,図 か ら

分 るよ うに ファッシ ョンの時間 変化 は連続的だか ら,そ の初期に予測 す るこ とは難 しい。すなわ

ち,外 挿法 では ファッシ ョン特有 の劇 的な効果 はなかなか つか めないのであ る。 ファッシ ョンの

時間形成 は,わ れ われの経験 か らして も,そ の タイムスケールは十分 に長 く,lxlの 時 間微分 で

さえも連続 的に変化 す る。 しか しIX1そ の もの*り は,Cllxl/dtの 方 が変化は激 しいだろ う。

実際に,系 の エ ネルギ ーが式④ と⑤ で与 え られ る とい う最 も簡単 なモデルに よって,フ ァッシ

ョンの時間変化 が連続 的であ ることを示 そ う。各 々の モー ドを着用 す る人の数の時間的変化は,

Eに 比 例 して増 減す るはずであ る。

dN十N+N－

⑰=o
dZN

式(1)か らN_を 消 去す る と,方 程式は簡単 に積分 で きて,ロ ジステ ィック曲線 とな る:

N十1

N-e-c(t-t・)+1

Xに つ い て は,容 易 に 分 る よ う に

c
Xニtanh-(t-to)2

⑬

⑲

'、

、,
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♂

となるか ら,図 示(図2-50)す れ ば連続曲線 とな る。

1X___一 ー ー ー 一 一 ー ー 一 一 一 一 一ー ー 一

0
to t

_____一 ー

一1

1ψ

図2-50フ ァッシ ョンの時 間変 化

乙 一方lxlの 空 間的変化
,す なわち地域差に よるT/T.の 変 化に対応 するlxlの 変 化 は,図2

-48か ら分 るよ うに
,T-Tcで ∂lxl/al(T/T。)が 不 連続にな るような種類 の もの であ る。

この微分の変化 の様子 を図2-51に え が く。 これか ら分 るよ うに,あ るファッシ ョン衣料 に対 す

dlxl
d(T/Tc)

01T/Tc

図2-51フ ァ ッシ ョンの地域 差によ る変化率

♂

る売上高 を,地 域 別に全国か ら情報収集す ると,フ ァッ ションの起 り始 めでは,そ の分 布は,図

2-48か ら分 るよ うに,図2-52の よ うにな るだ ろ う。 ・

売

上

高

地 域

フ7ッ シ ョンの進行 と ともに,グ ラフは矢印の方 向に増大す る。

図2`52フ ァッシ ョンの起 り始 めにおけ る地 域別売 上高

地域 を十分に細 か く区切 ることが できれ ば,売 上高の地域 別変化率 は,フ ァッシ ョンの起 り始

めに対応 した地点 で,異 常 に大 きくな るだ ろ う。
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また前に述 べたよ うに,同 一 の地域 で も年齢層 によ ってT.は 異 な ると考 え られ る。 したが っ

て年齢別売上高 をグラフにす ると,フ ァッシ ョンの始 ま りの時期 で,や は り図2-53の よ うな変

化 をす るであろ う。従 って この場合 も同様 に,売 上高 の年齢 別の変 化率 をとれ ば,も しファッシ

売

上

高

年 齢

図2-53フ ァ ッションの起 り始 めにおける年齢別売上高

、

、

⊥,

ヨンが起 るとすれば,こ れが異 常に大 きくな る年齢 層が見 出 され るであろ う。逆に この よ うな大

きな値 が見出 されなければ,フ ァッシ ョンには な らないだ ろう。物理学 の言葉 を再 び借用すれ ば,

売 上高 の変化率 によ って われわれは,tt比 熱"に 関係 した量を測定 してい るのであ る。 この比熱

は,物 質 の二次の相転移 といわれ る現象に おいて,異 常 を示す ことが知 られてい る。

以上の議 論は,し か しなが ら,き わめて理想化 された モデ ルに.よ ってい る。十分に多 くの人か

ら成 るある グループの人員は,フ ァッシ ョンに対 して全 く同一の環境 にあ り,全 く同一に振舞 う

と仮定 した。す なわ ち物理学 におけ ると同様に,彼 等 を"分 子"と みな したのである。 また フ ァ

ッシ ョン独特の劇的 な振舞 を見 るた めに,(T/Tc)が,年 齢 や地域 差に対 して連続 的に変化

で きると仮 定 した。実 際の事情 を考 え ると,明 らかに この仮定 は大雑把 す ぎる。 したが って,こ

の様 な方法 で ファッシ ョン独特 の不連続性 を見 ることは,実 際には難 しいだ ろ う。 それ に もか 、

わ らず,上 記の理論 はファッシ ョンの定性 的な性質 を見 るのには役立 っだろ う。次の節 では少 し

異 ったモ デルを考 えよ う。

(6)フ ァッシ ョンの相転移 モデル ー2

前 節では,流 行 が起 る前 に,二 つのモー ドに対 しては消費者 は白紙の状 態に ある と仮定 した。

すなわ ち流行 が起 っていない場合には

N十zＬV_・

で あるとしたのである。 ところが現実には,あ る モー ドが一般に普及 していて,新 たに出現 した

モー ドが十分に強 くアピールすれ ば,そ れ がか わ って普及 し始 める,と いった具合に事態 が進行

する。す なわち,人 々は一般 に,既 存の モー ドに対 して保 守的で,少 数者 を除 けば新 しいモー ド

に対 して始 めは異和感 を感 ず るであ ろう。 この反発感,あ るいは既存 の モー ドに対す る執 着感 は,

しか しなが ら,フ ァッションの初期 にしか存在 しないだ ろう。 ところがフ ァッシ ョン予測 で重要

なの は初 期であ るか ら,こ の効果 を考 え る価値 はあ る。

～

＼今
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'
〉

この感覚に対応 す るエネルギーをっけ加 えると,わ れわれの考慮すべ き系の エネルギーは

E・一ノw+ 一 一 ノzXow+/N' .⑳

と書 ける。ただ しXoは 正 の定数 である。前節の計算 と全 く同じ手続 きによ って,解 を求 め るこ

とがで きる。詳細 を省いて結果 だけを示す。 式⑭ に 対応す る関係 として

X－ ピ(X+X・ 〕 ⑳

が得 られ る。 これ を図2-54に 示 す 。これか ら分 るよ うに,始 め新 しい(一)モ ー ドに対 す る反 発

XO ～ ～
、 、
、 、

A
、
、 、

、
、
、
、

、

、
」 、

晋 ・・)
、

、

`

1

α 1

B T一
Tc

C

一1 .

図・一 一… ・ピ(… ・〕 の・…

感 か ら(十)側 にかたよ っていたが,(十)の モー ドがそのま ～流行にな る場合∠ と,も う一つは

あ る"温 度"T・=CtTe以 下 で,(一)モ ー ドが突然 に生 ず る場 合 これは,(一)モ ードに対す る異

和感 が克服 され るや否 や,皆 が 一辺にその モー ドに殺頭 す るとい う事実を表わ してい る。 この場

合には,前 節 で示 したtt比 熱"の 異常 性 より も,も っ と劇的にX自 体(そ の モー ドの売上高 自体)

に異常 な不連続 性が現 れる。.

す なわ ち,始 めに反 発を買 うような モー ドに対 して,消 費者 心理が十分にな じむよ うな 条件が

整 うと,そ の モー ドは飛躍的に生ず るの であ る。 その あ とは,図2-54か ら分 るよ うに,そ れ が

流行にな る場合C(X→-1)と,消 え去 って しま う場合B(X→0)が あ る。一方,始 めに親

和感が あった モー ド(+)は,流 行 になるに して もあ らゆ る意 味で連続的 である。この場 合に は,

何 らかの不連続 性に よって流行 を予測す るこ とは で きない。 しか し始 めか ら親和感 があ るの で,

これ が流行にな ることを推測 す ることは易 しいであろ う。

この場合の フ ァッシ ・ンの時間変化の方程式 は,式 ⑰ と同様 にして
o

理+ル_dN十 ⑳
一c'N十 十c

dt

と な り(C'は 正 の 常 数),解 は 次 の ロ ジ ス テ ィ ッ ク 曲 線 で 与 え られ る:.
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N十(c'十c)/c

7=e-(c'+の(t-t。)+1 .』@

Xに 対する解は,

X-∈ 吋+・ 三
ガ,c'.。)(L-,。)+1⑳

で与 え られ,時 間 に対 してやは り連続 的に変化す る。

(7)予 測 するために必要な情報

以上の考察 か ら分 るよ うに,フ ァッシ ョンとい うのは劇的 な効果 である。 しか し現実 には
,い

ろい ろな原因 によって,上 に述べたよ うに理想 的な姿 では現 われ ない。 そこでフ ァッシ ョン予測

をす るためには,特 有の劇 的効 果が顕現す るよ うな情報の集 め方 を しなければな らない
。逆 にい

えば,十 分 に精密な情報 収集 を行 なえば,少 な くと も,フ ァッシ ョンにな るかな らないかの予測

は可能 である。

まず,同 様の仕方 で フ ァッシ ョンに対 して反応す ると考 えられ る消費者 のセ グメンテー ション

を正確 に行 な う必 要があ る。 すなわち消費者構造 を地域別に把握 す るのであ る。 これ によ って,

フ ァッシ ョンに対 して集団的に均一に行 動す る人数 と密度 を知 ることがで きる
。次 になすべ きこ

とは,考 えてい る衣服の市場情報を地域別に ,消 費者構造 ごとに とるのであ る。 とくに全 く新 し

い デザ インの衣服に対 しては ,ア ンテナシ ョップな どによる テス ト販売 が役 に立 つだろ う。地 域

別,消 費者構造別に十分 にセ グメンテーシ ョンされた市場 を グラフに書 く。 そこで市場 その もの
,

あ るい は市場の'微 分"に 不連続 性,あ るいはかな り目に見 える異常 が,あ る地域 あるいはあ る

消費者構造に あ らわれ る時期 がみっかれ ば,そ(D時 期 にその衣服の流行 が始 ま ったと考 えてよい。

いつ までたって も,そ のよ うな不連続性 や異常 が現れ なけれ ば
,そ の衣服は流行 しないのであ る。

その よ うな地域 は,東 京 や阪神地方 であることが多 く,ま た その消費者構造 は,あ る年齢層 で

あ る階級(例 えばある グルー プの大学の学生)の 若者 であ ることが多いだ ろ う。 この不連続性 は,

フ ァッシ ョンにな りか か りでない と現れ ないけれ ども,そ れ で もフ ァッシ ョンにな ることがその

時点 で分 れば,す ぐ生産工程に フィー ドバ ックす ることに よって,生 産管理 をす ることがで きよ

う。 また7ア ツシ ョンにな らない ことがは っき りして いるうちは,生 産 を抑 え るこどがで きる。

フ ァッシ ョン情報 システムの概 略 を図2-55に 示 す。

われわ れは正確 なマーケ ッ トセ グメンテーシ ョンが最 も重要 であ ることを示 し,フ ァッション

の初期 でその 予測 が原 理的に可 能であ るとい う一つの モデルを立 てた。 しか し一 つ注意 しなけれ

む

ばな らな いこ とは,こ の モデルでは,本 当の ファッシ ョンと,フ ァッシ ョンが特定の地域あ るい

は特定の年齢層に限 られて終 って しまう,い わゆ る"フ ァ ド"と 区別 で きな いこ とで ある。 これ

は図2-54で はBに 相当す ると考え られ る。 た とえば グラニー ドレスは南 カ リフォルニアだけで

普及 して,そ のあ と衰微 して しまった。 この ファ ドの場合に も不連続性 が現れ るの で,わ れわれ
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フ ァ ッ シ ョ.ンの 既 定的 動 向

海 外 フ ァ ッ シ ョ ン動 向

企 業 情 報

地域別

構造

図2-55フ ァ ッ シ ョ ン情 報 シ ス テ ム の 概 略

の地域 別の消費者構造 ご との売 上高 の分析 だけでは,フ ァッシ ョンと ファ ドの区別がつかない。

しか しフ ァドの場合には,』その頂点 をよ く見 ることがで きれ ば,変 化率の符号 が フ ァッシ ョンの

場合に比 べて逆にな る。 ファ ドとは単 命で終 る ものであ るか ら,始 め は,消 費者 に何 らかの潜在

的異和感の あ った ものである。その異和感 がある地 域,あ る層の人 々の意識 によ って克服され て

急激 に立 ち上 って も,と な りの地域,と な りの層に移行 す るほ どの魅力 はないの である。

したがってファ ドを区別す るために は,そ の衣服が.何 らかの本質 的な実用性 を持 ってい るか,

多 くの消費者層 に受入れ られ るほど大衆の社会意識 にマ ッチ した もの であ るか,な どを十分 によ

く検 討 しておかなければ な らない。そのた めに ファッシ ョンの長期的な トレン ドを大局的 につか

んでお くことも必要 であ る。

このよ うにフ ァッシ ・ンとい うもの を総合的に把握 して商品企 画に結 びつけれ ば,そ れほ ど誤

りのない予測は可能 であ ると思 われ る。 その ためには,い ろい ろの角度 か ら消費者行動 を分析 し

て,性 別,地 域 別,年 齢 別に,フ ァッシ ョンに対 して均 一に反応す ると思われ る消費者構造 を把

握 し,各 々の構造 の特 性 をっかん でお く必要があ る。それが で きて始 めて,構 造別の売上 げ高

(も ちろん品種 別であ る)を 迅速か っ正確に収集 ・分析す ることによ って,フ ァッション予測は

可能 であると思 われ る。 この理想化 された モデルの欠点 を補 うのは,商 品企画者 の非可測情報の

っかみ方 と直観 力である。

すな わち,わ れ われ は可測 情報だけで も非可測情報だけ で も,フ ァ ッシ ョンを正確に予測 す る

ことはできない。非可測情報 だけによれば,当 った ときはよいが,当 らない場合にはひ どい 目に

あ う。人はひ どい目に会 いた くないか ら,商 品企画 が消極的にな る。 たとえば,従 来か らコ ンス

タン トに売 れている もの60%,去 年 よ く売 れた ファッシ ョンを30%,新 しい もの10%と い っ
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た生 産比率のパ ターンが決 って しま うので ある。今 まで説明 した意 味での,消 費者構造 別の売上

情報の,精 密 ・迅速な収集 ・分析 を行 な って,生 産過程に迅速 に フィー ドバ ックで きれば,上 の

商品企画のパ ターンが,年 や シーズ ンによ って もっと最適化 す る乙 とが できよ う。

3.1.3フ ァ ッシ ョンめ 相転移 モデルに関す る考察

人間の集団 的な同調行動の理 論を統計 力学 の手法 を使 って展開 した。 とくに行動 が2種 類に限定

されてい る場合 には,流 行 は"温 度"に 相当す るパ ラメータがあ る条件 を満す ときに急激に発生 す

る。 これ は統計 力学 における相転 移 と同種 の現象である ことを指摘す る。 この理 論が流行の予測 と

マーケ ッテ ィングに対 して持 つ意味 を考察す る。

(1)流 行

流行 とい う多数 の人間 が関与す る社会現象はい ろいろな方 面に現 れて くる。衣服の流行 であ る

ファッシ ョンを始 め として,歌 謡 曲の流行,病 気の流行,言 葉の 流行,そ して あらゆ る種類の ブ

ームはすべて流行 現象で ある。流行 はこの よ うな文化の領域 だけではな く,お よそ多数 の人間 が

関与す るすべ ての領域,た とえば政治,経 済,組 織な どの領 域に おい て も現れ るであろう。流行

においては多数の人間が同 一の行動 をとるので,こ の現象 はきわ めて劇的な 目に見 える形で現 れ

る。

あ る事 象が流行 するか どうかの判 断基準 は,そ の事象の種類に よ って異 な るであろ う。 しか し

病気の よ うな生 理学 的な ものを除け ば,流 行はそれを受入れ る階層 の集団心理 に依 存してい ると

一般 的にい うことがで きる
。人間の欲 求は個人によって異な り,し か もそれには社会的,環 境 的

な らびに,生 物的な種 々の要因が あって,流 行の原 因を明確 に分析 す ることは難 しい。流行の よ

うな集団現象が存在す ることは,そ の中 で もと くに他者依存性の欲求 の働 きが大 きい とい うこ と

は少 くともい えよ う。一方,流 行現象の時間的振舞 を簡単 な数理 モ デルによ って説明する ことも

できる。 これ は最 も簡 単な場合,よ く知 られ たロジスティック曲線 によ って表わ され る。 これ ら

の流行 に対す る心理的な らびに数理 的な考察 は,そ れぞれ最近の文献④,◎ に与 え られている。

従来の これ らの考察 は流行の あ る側面 を取扱 った ものであ るか ら,相 当に有効 である反面,も

ちろん欠陥 もある。心理的考察 は,集 団 の中 の個 人の深層心理 まで分析 するが,定 性的 であ るこ

とはまぬがれ られ ない。従来 の数 理 モデ ルは,決 定 論的な もので あれ確率 論的な もの であれ,流

行 を集団現象 としては捉 えていな い。 したが ってそれ 固有の特異 な効果を見逃 しているよ うに思

われ る。

本報告 は,社 会におけ る大衆の同調現象(流 行)を その集団効 果に注 目して,新 しい手法に ょ

って記述 しよ うとす る もので あ る。 この 際,物 理学 におけ る統 計力学の手法が きわめて有効 であ

ることを示 す。す なわ ち,多 数 の人間の集団行動 を,個 人の行動 を解明す る ことによ って求 め る

とい う非常に 困難 な方法 を とるかわ りに,多 数の 人間の極限におい て従 われ る質的に新 しい行 動
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法則 を求 め るので ある。

(2)同 調 行動の統計 力学

いま非常に多数 のN人 の集団 を考 え,こ れ らの人 々にn通 りの行動 の選択 が許 され てい る もの

とす る。i番 目の行動 を とる人の数 をNiと す れば,そ の割合 は,

Ni

(i・=1,2,… … …n)①Pi=一

で あ る。 明 らか に関係

カ
ΣPi-1
i=1

②

が成立す る。N人 を各Ni人 に分配する仕方を考えると,そ の数は

N/
m='illl

!N,!i_Nn!,③

によ って与え られ る。 んをある定数 として次の量

E-klnm「

を計 算 しよ う。Niが 十 分 に大 きい ときの公式

lnNi!-Ni(lnNi-1)

を使 えば,容 易 に関係れ
H--Nk

,ΣPiln・Pi④
t=1

が得 られ る。 これは情 報理論におけ るエ ン トロピーの定義式で ある◎ 。 こSま では情報理論 の序

論に過 ぎない。

われわれは こSで,i番 目の行動 を選択 した グループに対 して,そ の意志決定に資す る感化量

ゐ を導 入す る。 この ∫、は τ番 目の グループの人 々に対 しては同 一であ ると仮定 す る。この仮定

はかな り荒 っぽい と考 え られ るか も知 れない。 しか し流行の よ うな多数 の人 々の同調現象 を論ず

る場合 には,同 一の行動 をとる人 々の意思決定 を左右 する感化量は一様で あると考 えて も,そ れ

程間違 いではない であろ う。われわれは人間 の個性 を無視 して,そ れ を"分 子"と して取扱 うの

であ る。前に述べ たよ うに,流 行は他者依存性 の欲求 か ら生ず る。すなわ ち他の行動 をと ってい

る人 々を見て 自分 も同調 した り,あ るいは強 力な マス コ ミの宣伝 とか オ ピニオン ・リニダに共 鳴

す るこ とによ って その人の行動が決定 され る。前者 の場合 の感化量 デ は,そ の グループの 一人
ε

が他の行動 を選択 した グループの人 々と出会 う組合せ の数 に比例す るで あろ う:

七 一}・ 蕊 ・・ノ ・ ⑤

こSで 一人 が接す る人数 は誰に対 して も一定 として ρとおいた。またJ は 乞番 目の グルー プのi`
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一人 が
,1番 目の 一人か ら受け る一対 一の感化力 を表 して いるか ら,再 び個 人の個性 を無視 して,

"作 用 反 作用"の 関係 を仮定す る:

ノil=ノ9t

1

2

⑥

式⑤ は・一 」Vρが人 々の出会いの総数 であ り・Plが 括 目の グル ープの人数 の割合 を表 して い

ることに注意 すれば明 らか であ ろ う。

' 一 方後者
,す なわらマス コ ミとか オ ピニオ ン

質 だけによ って決定 され るであろ う:

∫㌍K・

・リーダに よる感化量 万 は ,そ の グループの性
t

⑦

全感化量 九 は,式 ⑤ と⑦ の和によって与 えられる_

培+† ・蕊 ノ・ ⑧

た とえば購買活動 の総量 は,予 算 が一定 である以上一定 である。人 々が普段 マス コ ミや他人か ら

受けてい る情 報は種 々雑多 であるが,そ の うち人 々の行動 に感化 をおよぼす よ うな情報の総量 す

なわ ち総 感化量 は与え られ てい るもの とす る:

∫一Σ 慨 ∫ε一πΣ ρゾ ε ⑨

あるいは,人 々のあ る種 の行動 の総量 は一定 であ る。

われわれは ここで,人 間集団 の最 も確 か'らしい行 動は,式 ③ で与 え られた組合せの数 を最大 に

す る条件に よらて与え られ ると想定 す る。 この根 拠は,そ のよ うな行動 が最 も高 い確率 で起 ると

考 え られ るか らであ る。 この条件 は,式 ④ で与 え られた エン トロピーが最大 になる ことを意 味す

る。 この エ ン トロピー最大の原理 は,統 計 力学 において孤立系 の平衡条件 を定め,ま た熱 力学 の

第2法 則 として有名であ る㊤ 。 こ こで取 扱 う人 間 の 最 も確か らしい集団行動の理 論 も,統 計 力

学 と全 く平行的・・識 す ・・とがで き・㊥.紬 力学では,∫ 、は ・番 目の状態 のエネル ギーの

役割 を果 している。

Piiこ 対 す る束縛条件 ② および⑨ の もとで エ ン トロピー④ の最大値 を求 め るためには,条 件 っ

きの極値の問題の解法 としてよ く知 られてい るラ グラ ンジェの未定係数法 を使 えばよい。すなわ

ち定数 λ,〃 βをそれぞれ式②,⑨ にかけて,式 ◎ か ら差 し引 いた量

百 一Σ λPi－ ΣNk,3pifi

を,す べ てのP.が 独 立 だとして極 値にす る:
t

λ
一ΣN(kl・P

i+k+㌃+・kPf;+〃 β∫i)δPi=・

こ こで,ち の変分 の表式 で関係⑥ を使 った。

δPは 互に独立な変分であるから,解
ε

Pi-・ 一'e-fif;ao)
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4

ド'

ふ 、

f`==2/cl十 ノ「2vtt

が 直ちに得 られ る。 ここで定数Zは

z-,一(パ+z)/珊

で 与 え られ るが,式 ② と⑨ か ら次の よ うに表 わされ る。

z_Σe-〃;

⑪

⑫

統 計力学 ではZは 分 配関数 と呼 ばれ,Ptの 分 布⑩ は ボル ツマン分布 と呼ばれてい る。 しか し以'

上 の議 論は,統 計 力学 と平行的に考察で きることを示 しているが,そ の結果 は何 も利用 して いな

い ことに注 意 しよ う。

式⑩ は,ε 番 目の行動 を選択 した人数 の割合が,そ の外部か ら受け る感化量 に関 して指数 関数

的に分布 す ることを示 している。すなわ ち,感 化量 が大 きいほ どその行動 を選択す る意 志が乱 さ

れ,し たが ってその割合 が減少す る。 しか し式⑩ のPiの 表現 は,ftが 式 ⑧ を通 してPlと 関 係

してい るので,見 か けよ り複雑 で ある。式 ⑧ と⑩ をよ り詳 し く分析す る前 に,定 数 βの意味 を明

らかに してお くことは重要であ る。

いま考えているN人 の集合に,別 のM人 の集合 を接触 させ ることを考 えてみよ う。 これはた と

えば,あ るラ イフスタイルを持 つ階層 と別の ライフスタイルを持 つ階層の接触 と考 えて もよ い。

この二 つの集合 はお互に感化 をお よぼ し得 るもの とす る。 この集合間の感化 力は,し か しなが ら

集合内の感化力 よ りもず っと弱い と考 えて,二 つの 集合はほぼ独立である とす るqこ の とき式③

で与え られ る分配の仕方の数 は,二 つの集 合の合成系 を表 わす量に添字oを つける ことに よって,

次 式 で与 え られ る。

N!M!
7×o
Nl!N2!'…w 。!Ml!M2!… …Mm!

ここ で定義

'
M

9、=一 ナ

Σ9ノ=1

(ノ=1,2,・ ・・…m) ⑬

を導 入すれば,前 と全 く同様に して全系の エン トロピーが得 られ る

⑭

ecニ ーNkΣPilnPi-MkΣ9
/ln9ノ.⑮

M人 の集合の中の ノ番目の感化量 ち を式 ⑧ と同様に定義する。しかし今度は二つの系がお互

に感 化 し合 うのだか ら,そ れ ぞれの系の感 化量は一定にはな らず,合 成 系の全感 化量 が一定 であ

ると考 えなけれ ばな らな い1

f。='NΣP・f、+MΣ9,・ んノ

前 と 向 様 に し て,式 ②,⑭,⑯ に そ れ ぞ れ 定 数 λ,μ,
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極値 を とる:

λ μ
一ΣN(k1・P

i+h+可+え 〃PδP・ 一ΣM(kl・ ち+k+M

+え 明)δ9・ ・=o

δP
tと δ9ゴ はすべて独立 な変分 と考 えて よいか ら,式 ⑩ や⑫ の他 に次の関係 が得 られ る

9、・-Y-1謂 ⑰

ハ

γ一 θ一(Mk十 μ)/崩=Σ ¢一β㌧ ⇔

ん1-2パ+ん2jjj

す な わ ち第二の系に対 して もボル ツマ ン分布 が得 られ た訳 であ るが,こ こで注意 すべ きこ とは,

二 つの系 で定数β が共通にな る事実であ る。式⑩ ,⑫,⑰,⇔ を式⑮に適用 し,関 係⑯ を使 えば

容易に

F
。・=f。 一(kP)一'ee⑲

が得 られ る。 ここで統計力学で 自由 エネルギー と呼ばれる量Fcを 導 入 した。

F
。・=一 －iil-1・zy⑳

　 　

統計力学 あるいは熱力学で は,関 係式 ⑲ に現れ る定数(〃 β)は 温度 とい う意味 を持 っている。

したがって,統 計 力学 との類同 でい えば,二 つの階層 の人間集団 を接触 させ ると,"温 度"に 相

当する量 が共通 になるの である。 この事実 は,一 方の系で"温 度"の 基準 を定 めて おけば,も う

一方の系 の"温 度"を"測 定"で きることを示 してい る。統計 力学 では,温 度 を系のゆ らぎと関

係 づけてい るか ら,上 の二 つの系の接触の場合に は,考 えてい る系の温度 は外 部の系の雑音によ

って決 ると考 えて もよい。

(3)流 行 の相転移 論

この節 では,前 節 で展開 した同調行動の一般論 を流行の問題 に対 して具体的に適用 しよ う。前

に述 べた よ うに,流 行 とい う現 象は,多 数の人 々が一斉に同一の行動 をとる結 果生 ず るので,き

わめて劇 的な形 をとって現 れ る。われ われが得 た一般的な結 果⑩,⑫,⑧ の中に このよ うな効果

が含 まれてい るか どうか調べてみ る。これ らの式 は,非 線形連立方程式 とな ってい るので,一 般

解を具体的な形で求め ることはで きない。 しか し採 るべき行動が二通 りに限 られてい る場合には,

解 を簡単 に得 るこ とがで きる。 したが ってn==2の 場 合に限 って議 論す る。 これによ って も,流

行の定性 的な らびに半定量的な特徴をっかむ ことがで きる。

n=2の 場 合 に限れば,解 くべ き式は次に与え られ る。

Pl-Z-1exp〔 一 θ(Kl+e/P2)〕"⑳

P,-Z"exp〔-fi(K・+e/P,)〕 ⑳
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ただし ここで,112-J21-・ 」 とおいた。P1+P2-1と い ち関係か ら,式 ⑳ と⑫ は独立 ではな

く,実 は同一の関係 であ る。 したが って どちらか一方 を解 けばよいが,よ り簡単に両式の商 を と

ろ う:

÷ … ・ 〔 β{(K、-K!)+e・(Pl-P,)}〕 ⑳
2

ここで新 しい変数

X=Pl-P2

を 導 入 す れ ば,Pl十P2-1を 使 っ"(関 係

Pl _1十X

⑳

⑳
、P1-X2

が得 られる。式⑭ と㊧ によ って式⑳ をXで 表 わし,式 を多少変形すれば次の式 が導かれ る。

X==t・n・(f(X+X・)〕

2β

。一
ρ ∫.

x-(K・-Kl)。0
¢ゾ

い ま式⑳ で

x－ 五 卜x
βo

とおけば,

⑳

fi。(K2-・Kl)

⑳

2
⑳

X-tanんY

⑳

⑳

が得 られ る。すなわ ち式⑳ の 解は,二 つの曲線⑳ と⑳ の交点のXの 値 として求 め られ る。

Xo-0とXo>0の 二 つの場合に,こ れ ら二つの曲線 を図2-56と57の(a)に,ま たその 交点 を

"温 度"
vtgo/!9の 関数 として描 いた様 子を,同 じく(b)に 示 す。式 陶 は変換Xo→-Xo,X→-

Xに 対 して不変なので,Xo<0の 場 合の解 は図2-57(b)を 横 軸に関 して反転 させれ ば得 られ る。

まずX。-0,す な わ ちKヨ ー1ζ2の 場合を少 し詳 し く考察 しよ う。図2-56(b)を 見 れば分 るよ

う}こ,あ る臨界温度 よ りも高い温度190/ノ9>1で は,X=0す な わちPl-P2が 成 立す る。 わ

β 一 β。 ⑪

れ われは人間の行動の と り方 として二通 りだけが許 され るとしたか ら,そ れ らの行動 を とる人間
o

の割合が全 く等 しい とい う事実 は,同 調行動 が とられていない ことを意味す る。 宣伝効果 な どの

外部か らの感化量が二 つの グルー プの人 々に対 して等 しいか もしくはそれ が存在 しない場合 には,

十 分に大 きなβ。に対 しては流行 が起 らないのである。一方βo/β<1が 成 立す る場合eeは,同
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■

)

じ く図2-56(b)か ら分 るよ うに,Xは0以 外に有限な解を持 つ。X-0は この場合は不安定解 な

の で考 えな い。すなわ ちこの ときは,ど ち らか一方の行動 を とる人数 が,他 方の行動 をとる人数

よ りも多 くなることを意味す るか ら,同 調行動 もしくは流行 が起 るの であ る。

流行の起 る条件

β。<β ⑫

を,1901C対 す る表現⑰ を使 って定 性的に考えてみよ う。 βoが 十分に小 さいためには,次 の三つ

の条件のいずれかが十分に満 されな ければな らない ことが分 る。

(イ)温 度 が低 い,あ るいは外部雑音 が小 さい。

(ロ)一 人が接 す る人数 ρ,し たが って人 口密度 が大 きい。

い)行 動の感 化力 ノが大 きい。

これ らの結 論は常識 と も一致す る。外部の情報源 であるマス コ ミの 力は,宣 伝効果の よ うな一様
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な力(Kt)で は な くて,種 々雑 多な雑 音(β)と して入って くる場合には,わ れわれの意思決

定 は乱 されて しまって流行 は起 りに くく,む しろ多様化(P,=・P2)が 生 ず る。 雑音 が小 さけれ

ば,集 団 としての行 動は,人 々の出会いの数 とお互の感化 力で決 るか ら,こ れ らが十分に大 きい

とき人 々の行動は同調 して(P,AfP2)流 行 が起 るのである。

次にXo>0の 場 合の図2-57(b)に 移 ろ う。Xo<0の 場合 は,K、 とK2の 役 割 を逆 に して考え

ればXo>0の 場 合 と同 じである。 マス コ ミの宣伝効果 あるいは オtOニ オ ン ・リーダの感化 力が,

第 一の行動 に向 う(K2>K,)こ と に対 してよ り強い力 を発揮 す るの で,温 度 が

,c?一 α一1P。(・ α<1)⑬

を満足す る点までは,人 々の行動の分布 は常 にX>0に 偏 った もの になる。 しか し条件

ゴ1β 。<β ⑭

を満す ほど温度 が低 くなれ ば,集 団行 動は次の 三通 りがでて くることが分 る。

(イ)外 部か らの一様 な力 によ ってよ り強 め られて きた行動 が,常 によ り多 くの人 々によ って採用

され る。 これは普通 によ く起 る場合 であ り,外 部の感 化力のお蔭で何 ら不連続 性は生 じな い。

(ロ)外 部か らの強め られ方の 弱い行動が,関 係⑬ を満す βの値に おいて突然 に優勢にな る。 しか

し(ロ)ではこの状態 は不安定 で,条 件式⑭ が満 され るにつれ て流行の度合 は減 じてい く。 これ は

よ り高温において優勢 であ った行 動に対す る反作用 として全 く不連続 的に流行 とな る現象 であ

るが,不 安定な一時的流行 もし くは局所的流行 と考え ることができる。

い)(ロ)と 同様 であるが,こ の場合の流行は安定 である。

以上述べたよ うに,人 間の集団的な同調行動 は,あ る条件 が満 され ると不 連続 的に劇的な形 で

現 れ ることが分 る。式⑳ に よって記述 され るこの現 象 は,統 計 力学においては相転移 と呼 ばれ て

い る。た とえば常磁{生体 があ る温度以 下で強磁性体に相変化 をす る現象は,式 ⑳ と全 く同一の式

に よって記述 され る∈)。流行の場合に も,条 件⑳ もしくは⑭ を満すβの値に対 して は,人 間 の集

団行動はそれまでの無秩序な ものか ら秩序 ある同調行動へ と"相 転移"す る。 したがって ここで

述べた理論を流行の相転移論 と呼 ぶ ことにす る。事実,Xが 小 さい場合の式㈱の展開に よ って得

られ る近似的な関係

β
X=万(X-X・)

を,単 位外力当 りのXの 値の 表現 に直す と,い わゆる"キ ュー リー ・ワイスの法則"が 得 られ る

Xll

K、-Klニi7ii-・ ・'=7i・・-P-・ ⑮

再 び物理学の言葉 を使 えば,上 式の左 辺は"帯 磁率"を 表わ している。

(4)流 行 の予測 とマーケ ッティン グ

流行現象の考察はそれ 自体興 味あ るものであ るが,商 品企画や マーケ ッテ ィングの立場 か らも
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重要 であ る。 この節 では,前 節 までのわれわれ の理 論が,マ ーケ ッティ ングにおいて どのよ うな

意味 を持つかを考察 してみ よ う。 マーケ ッテ ィングにおいて,流 行 を作 り出 した りこれ を予測 す

るこ とが必 要にな る場合 が多い。実用的な一般 商品に関 しては,流 行 とい うことは必ず しも常 に

重要 ではない。 しか し人 々の情 動に訴 えて同調行動 を起 させ る ことが きわめて重要にな るよ うな

'商 品 ,た とえば フ ァッシ ョン衣服を始め とす るファッション性商 品においては,流 行の分析 と予

測が マーケ ッティング活 動の上 で大切であ る。

マーケ ッテ ィング リサー チにおいては,消 費者行動に関す る情 報を早 い時期 に正 し く収集 し,

それ を分析 して行動 を予測 す ることが基本 になる。 また同時 に,な るべ く効率 のよい宣伝 ・広告

の仕方 を考 えなけれ ばな らない。流行現象に対 してこの二 つの問題 を,わ れわれの理論に よって

若干議論 してみ る。

まず流行 商品に対 す る消費者 行動に関 しては,前 節の流行の相転移 論で述 べたよ うに,あ る条

件が満 され ると消費者 は急に特定 の商品を購 買す るよ うにな る。 このよ うな不連続 的な現象 は流

行の始 ま りの時点 で起 るのであ るが,そ の時点 である商品 が流行す るこ とが分れば商品企画上 き

わめて有利であろ う。逆 にい えば,図2-56と57で 示 され たよ うな流行独特の不連続 性が現れ

るよ うな情 報の収集 の仕 方が望 ましい ことになる。 ファッシ ョン衣服 に代 表され るファッシ。ン

性商品に対 しては,市 場予測が ぎわめて難 しくしたが って リス クが大 きい。 しか も商品の ライフ

サイ クルがその生 産期間 に比べ て短 い場合があるの で,消 費者行動 を調査す るために,商 品 企画

時点 でテス トマーケ ッティングを行な った りアンテナ ショップを設 け る方法 がよ く採用 され る。

この よ うな場合に,流 行 独特な不連続 性が現れ るよ うな情報の とり方 は どう行 な うべ きであろ う

か 。'

わ れわれの理論では,考 えてい る一つの階層 のN人 を"分 子"と みな して,一 人一人が外 部か

らの感化に対 して同 じよ うに反応す ると仮定 した。 この仮定 によ って始 めて,式 ⑳ で表わ され る

よ うな流行の数量化が可能にな ったの である。 したが ってあ る商 品に対 して同じように反応 する

と考 え られ る階層に消費者 を細分 し,こ の意味で消 費者構造 を握 む ことがまず大切であ る。 この

細分 の仕方 は,消 費者 を地域別 に,年 齢層,職 業,男 女な どの区別に よって,同 じライフスタイ

ルを持 つ と考 え られ る階層に分 けるので ある。そ してその階層 ごとに,テ ス トマーケ ッ トであれ

実際のマーケ ッ トであれ市場情報(購 買者数あ るいは売上高または数 量)を 把握 し,そ れ を式①

のPの よ うにその階層の全消費者数 によって規格化 す る。消費者 構造の違いは,前 節の(イ),(ロ),t
(・x)O(述べ た外 部か らの情報,雑 音,人 口密度,行 動の感 化力の違いeζよって,図2-56と57に

おけ る横軸 の量 β/〆9の 違 いを もた らすであろ う。 した がって,十 分に細分化 され た消費者構
0

造別に規格化 された市場情報 を グラフに とる と,そ の商品が流行商品な らば図2・一・56,57の いず

に近い分 布にな るであろ う。 と くに流行 の始 ま りの時期で は,流 行商品 はある特定 の階層 だけに

売れ ることにな る。 フ ァッシ ョン衣服の 場合には,こ れは大都会の ある グループの若年層 である
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ことが多 い。逆にい えば,十 分 に細分化 され た消費者構造 ごとの マーケ ッ トが,す べ ての構造 に

対 して少量で一様であ ることを示 してい るな らば,そ の商品 は流行にな らないだろ う。

以上の結論 は,図2-56と57が マーケ ッテ ィングに対 して意味する概要 であるが,外 部 か ら

の一様な感化力Ktを 導 入 した図2-57で は,や や様子 が異 った曲線 が見 られ る。図2-57(b)の

曲 線(ii)は,い わゆ る一時的 もし くは局所 的流行 を表わ し,不 安定 な ものであ る。 これ はあ る階層

の消費者の流行 とな ることはで きるが,他 の 階層 に拡 が ってい くほ ど安定 ではない。た とえば グ

ラ二一 ドレスは,南 カ リフォルニアでは爆発 的に流行 したが他 の地域には普及 しなか った。 フ ァ

ッシ ョンに対 して,こ の現象 をフ ァ.ドと呼ぶ こ とがあ る。 ファ ド商品は,そ の魅力が表面的な も

の だけで,本 質的な実用性 を持 っていない ことが多い。

最後 に効率 的な宣伝 ・広告効果にっいて,流 行 商品を対 象に して議論 してみ よ う。 この効果 は,

われ われ の理 論ではKtで 表 わされ,図2-56と 図2-57の 区 別によ って示 されてい る。 すな わ

ち宣伝 された商品 は一般に消費者層 をよ りよ く握 むが,場 合に よっては ある条件下で,宣 伝量の

少 ない方の商 品に爆発 的に同調 してしま うこ とがあ る。Kiの 効 果で最 も興味があ るの は宣伝 効

率の 問題 であ る。す なわ ち,な るべ く安い コス トで効果的な宣 伝 を行な う可能性であ る。 これ を

見 るために,小 さい値 のXとXoの 場 合の近似式 であ る"キ ュー リー ・ワイスの法則"式 ⑮ を見

よ う。 この式の左 辺は単位宣伝量 当 りの流行 量に比例 してい る。 そして右辺 を見れば分 るよ うに,

。 この 量は臨界 点⑳付近 で極 めて大 きくな る。すな わち,宣 伝効率は流行の始 ま りの時点で非常 に

高 くな る。商 品の宣伝 は,流 行 を作 るよ うに行 うと同時 に,流 行の始 ま りの時点 でタイ ミングよ

く行 わなければな らない ことが分 る。

(5)結 論

われわれは,人 間集 団の同調行動 において は,個 人の個性 を無視 してよい と想定 して,エ ン ト

ロ ピ。一最大の原 理に よって流行現象 を説 明 した。 また この理論 のマーケ ッテ ィングへの応用 の可

能性 を示唆 した。 エ ン トロ ピー最大の原理 を採用 したの は,各 人の個性 を無視 で きる人間の集 団

行動に対 して,そ れが最 も確か らしい結果 を与 えるか らである。 この理 論は原理 的に は統計 力学

の方法 を使 。てい るが,あ る鰍 ではその一般依 な 。てい る㊥.統 計 力学 では ∫・ま全 ・ ネル ギ

一に限 られ てい るが
,こ の理論では保存量 と考え られれ ば何 で もか まわない。また通常 の統 計力

学 ではfiに 相 互作用項f1は 含 まれず,こ れ は別の取扱 い方を されてい る。一方,マ ーケ ッテ ィ
t

ング理 論(あ るいはOR理 論)に も,消 費者 の全支出 を一定 と考えて エ ン トロピーを最大 にす る

問題 が現れ る。す なわちその よ うに して求めたPtの 値 か ら,z番 目 の商 品の売上高 を予測 す る

方法 で,一 因子情報路 と呼 ばれてい る◎ 。 しか しこのOR理 論 には人間 の同調効 果が入 っていな

いの で,流 行現象 を議 論す るこ とは できない。われわれの理 論は,こ のOR理 論 を同調効 果 を含

めて一般化す るこ とがで きる。
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〉

3.2シ ス テム 化 ・情 報 化技 術 の展 望

(1)生 産 における システム化 ・情報化技術

(イ)コ ンピュータによるパ ター ン ・グレーデ ィング

パ ター ン ・グレーデ ィングとは,マ スターパ ター ンに拡大,縮 小の操作 を加 えて,指 定 され

た サイズに適合 したパ ター ンを作 る工程で あ り,一 般 に高度 の熟練 を必要 とし,既 製服化の拡

大,デ ザインの 多様化,高 品質化 とい う衣料産業の 展開 に対処 す るには,従 来方式 では質 ・量

と もに カバーしきれな くな って きてい る工程 であ る。

図型 を相 似的に変 換す るだけの ことであれば何 ら技術 的制約 はないわけだが,人 体の各種 サ

イズは この よ うな単純 な関係 にないため,独 特 の図型処 理技術 を要す るこ とに なる。 さらに感

覚的,経 験 的処理に頼 らざるを得 ない所 もあ るわけで,本 質 的には試行錯 誤的にパ ラメータを

変化 させて実際に合 った もの を見 つけ出 し,図 型処 理技術 として プ ログラム化 しなけれ ばな ら

ない。

この パター ン ・グレーデ ィングのプ ログラムには2種 の タイプがあ る。

1っ は,特 定の服種 について,そ の服を構成 す る直線,曲 線 とサ イズ,デ ー タとの相 関関係

を解析 し数式表現す る もので あ り,プ ログラムの構成 は複雑 だが採寸 データの インプッ トのみ

で処理 がで きる。

もう1っ は,服 種,デ ザインを限定 しない汎用性の高 いプ ログラムであるが,こ の場合には
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図2-58パ タ ー ン ・グ レ ー デ ィ ン グ ・シ ス テ ム

処理の都度 マスター ・パ ター ンの入力が必要 となる。'

この システムの基 本構成 は,入 力側 に座標読取装置,出 力側 に自動製 図裁断装 置が あ り,図

型変 換加工処 理を行 な うコ ンピュータが入力側 と出力側をつないでい る(図2-58)。

マ スターパターンは,あ らか じめ おのおのの部品(前 身頃,衿,袖 な ど)相 互に矛盾 のない

完全 なパター ンで あるか ど うか検査 し,座 標読取装置 にセ ッ トされ座 標値の集合 データに変換

され る。

次に グレーデ ィングの条件 づけをす るデータ(基 本 的には サイズと展開数に関す る もの)は,

所定 の用紙に記入 され,カ ー ドで入力 され る。

コンピュータは,こ の2種 の デ ータを用いて グレーデ ィングの データ処理 を行 な う。

この処理結 果に もとづき自動製図裁断装置 では,縫 製に必要な型紙 その もの を切 り出す。 こ

の システムは,あ らゆ る服種,デ ザイ ンのパ ターン ・グレーデ ィングが可能 であ るとか,マ ス

ター ・パ ター ンに対 し,高 忠実 ・高 精度の グレーデ ィングを保証す るとか,大 量 ・高速処理 が

可能 であ るといった特徴 を有 してい る。

したが って この種 システムの導入効果 としては,既 製服の品質向 上,高 付加価値化 やデザ イ

ン ・サイズの多様化実現,熟 練労働 力不 足の解消によ る労務費高騰の抑制 とい ったこ とがあげ

られよ う。

(ロ)コ ン ピュータによ るマーキ ング

マーキ ングとは グレーデ ィ ングされたパ ター ンを,使 用 す る生地 の幅 長,織,編 の方向,柄

な どを勘案 して,最 もコンパ ク トに配置す る工程で あ り,非 常 に困 難な作業 であ る。

任意の形状 を もつ任 意の図形をあ らか じめ指定 された領域 に配置 す るには,ど うして も試行

錯誤が必 要であ り,こ の試行結 果を ある種の採用基準に したが って採用 せ ざるを得ない。 この

ため,図 形 配置に関 す る数 種類の仮 説を設定 し,コ ン ピュータ内で人間 の図形配置の思考過程

を シ ミュレー トさせ,こ れ を検 証 しつっ各型紙の位置決めを行 な うシス テムが開 発 され てい る。
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この システムにおけ るマーキング条件は,生 地幅,地 の目(織 糸の線)を 通す,延 反方法,

延反台の長 さ,生 地 の方向性,サ イズ組 合せ とサイズ別 ロッ ト比,オ ーバ ラップしない ことと

な ってお り各型 紙間におけ る柄合せの問題 は今後 の課題 として残 され てい る。

マーキング結 果の採用基 準 は ロス率(延 反 した全生地の面積 に対す る裁断屑の割合い)の 低

さによってい る。
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図2-59衣 料 製品の製造工程

図2-59は,従 来の衣料製 品の製造 工程 であ るが,図 で斜線 を施 した部分 がマーキ ングの工

程であ り,設 計段階の最終工程 である。

各工程単独の 自動化 ・機械化 もさることなが ら一連の 工程 の自動化が,今 後増 々検討 され て

い く事 になるであ ろ う。そ の意味 では,こ の マーキングの工程 は,過 渡的な もの として無 くな

る,こととなろ う。

その1つ として次に示す縫製 における自動裁断 システムがあ る。

内 縫製 の 自動化 システムにおける自動裁断 システム

これは,パ ター ン ・グレーデ ィングか らマーキ ング,裁 断 までを自動的に行な うシステムで

あ り,現 在 オー ダメ イ ド紳 士服の生 産工程 に応用 されてい る。

裁断工程 までが一貫 して行 な えるので型紙 によ るマーキ ングは不要 とな り,コ ンピュータ内

部 で配置が決定 され 自動裁 断機への制御用 デ ータが得 られ る。

また,コ ン ピュータに よるパ ターン ・グレーディングも成 され てい るので,縫 製の前の仮縫

の工程 も省略 され る。

この システムへの入力は,身 体計測 データとパ ラメー タ(顧 客 の望む デザインのための デー

タや,調 整量 あるいは縫 製上必要 となるデータ)で あ る。

身体計測 データは,採 寸者 によ りバラ ツキがあ ったのでは具 合が悪いので,人 為的誤差の少

ない採寸 手法の確立が要請 され る。

この確度 の高 い身体計測 データめ入 力によ り,服 飾 の デザイ ンが自動的に作成 され る。入力
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デー タか らのパ ター ンの作成 は,変 換式 によ って成 され る。

したが って,マ ス ターパター ンがあ るわけではな く,仮 想 され るパ ターンの外周上に グ レー

デ ィングす る際,重 要 と考 え られ る基準点 を何点 か設定 し,そ れ らの基 準点が個人の計測 デー

タに よ り座標的に どう変化す るか,そ の変化 を数式表現 してい るわけで ある。

この変換式に よ り得 られ るパターンは,単 純 な点列の連続 であ り,こ の データに マーキ ング

条件 を加 えて加工処理 した点列 を自動裁 断機 への 入力 データ として用い る事 によ り自動裁 断が

成 され る。 ・

従来の生 産工程 と比較す ると非常 に工程数 が簡略化 され てい る(図2-60)。

◎ 自動 政断 システム

◎人手によう.生産 システム

製

図2-60自 動 裁断 システ ムと従来 の システムの相違

←)モ ジュール生産方式

製 品を形状特性 や加工特性の類似性によ り.,グ ル ー ピー ングし,各 グループをタク ト・シス

テム的に編成 して生産 の同期化 を図 るモ ジュー ル生 産方式の 導入に よ り,多 品種への適応 性 を

高 めた り,作 業時間の変動に対す る吸収度 を高 めた り,或 は工程別の負荷の不均衡 に対 して バ

ランシングし易す くなる。

このた めには,ま ず複雑多岐にわたる製 品を類似製品 グルー プに分類す る必要 があ る。 また

対象作業 を どこにす るか限定す る事 も必要 であ る。

その上℃ 工程を例えば使用設備の共通性とか作業方式の類似性,段 取 りの共通性,掛 持 ち

作業の容易性な どとい ったグルー プ化 因子 に もとづき同一機能 グループに集約 す る。

この よ うに して得 られ る機能 グループを,最 適負荷 バランスを図 るよ うに編成すれ ばよい わ

けで ある。

時 間 モ ジュールの設定にあた っては,適 正 ロッ トサイズをまず設定 し,工 程 別の作業時間 と

作業者 数 とい った ものによ り算定 する。設定時間 モジュールを維持 す るためには,仕 掛 品の 設

一145一



⇔ロスト
ッ
ク

置で あるとか,作 業者の適性配置 と掛持 ら作業 な どとい った維 持方法が具体的 に検討 されなけ

ればな らな い。

同一機 能 グルー プとしてモ ジュール工程 が設定 され,流 れ作業的に進行す るよ う配置す るこ

とに よ りモ ジュール ・ラインを決 めれ ば,非 常 に効率的 に生産 を行な うことが できるわけ であ

る。

らま り,機 能別配置に する とい うことは,同 一種類の作業を集約 す るこ とで あるか ら,作 業

分担が容易 にな るし,隣 接 工程の応援 も可能 とな り,そ の結果が時間 モジ ュールの維持 とな っ

て表われ る。

さらに,製 品の切 替え ロスが低下す る とともに,作 業指導や集中管理が容易にな る。

モジ ュール ・ライ ンの配置例 を図2-61に 示 す。

準備工程 同一 機能 グルー プ

!極 五 1□⇔麺 ユタ夢口

Q－
品
/φ ⇔汀 ⇔i百

ロ_ラ.コ ンベ ヤ ー1

⇔君o哲
1

モ ジ ュ ー ル 工 程

図2-61モ ジ ュ ー ル ・ラ イ ン配 置 例

(ホ)無 人縫 製工場への展開

(イ)～(二)で述べて きた システ ム化,情 報化技術 は,い ずれ統合化 され るこ とに な り,最 終 的に

は無人縫製工場へ と集約す る ことになろ う。

これか らの衣料 産業 は,フ ァッション化 ・多様化 がますます進展 し,そ れ に伴 う製品 のラ イ

フサイ クルの短 縮化 か ら,多 様 な注文 に柔軟 に応 えてい くために はN/Cと 結 びついた コンピ

ュータ利用の高度 イヒが考 え られ ていか ねばな らない。'

その ためには,自 動化機械 の開発 は もとよ り,そ れを駆使す るための ソフ トウエ アの開発 が

積極的に おし進 められなければな らない。 しか しなが ら完全 自動化 とい うことは,お そ らくは

不可能な こ とであ り,自 動化の範 囲 とオー トメーシ ョン化度 を設定 して考 えてゆか ねばな らな

いo 、

無人縫 製 システムの範 囲は,入 庫中 の ロール状 原反が コンピュータを核 とす る中央管理室か

らの指令 に もとづ き延反,裁 断 され,加 工,組 立,検 査,包 装の各 ステー シ ・ンの処理 を受 け

完成品 として製品倉 庫に入庫 され るまでの範 囲 である。

延反,裁 断,分 配 ステーシ ョンにおいては,自 動延反機,自 動裁断機,移 送機 が用 い られ る。
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図2-62無 人縫製 システム

現 在の技術 レベルか らす るとコンピュータによる布地の 自動裁断は各国 で開発 され,わ が国

で も既 に実用の域 に達 してい る。

自動型 入れ がい まだ試験 的段階に あることを除けばこの部分はほぼ技 術的には満 足で きる水

準にある といえる。

裁断の 前後動作の 自動化 が今後に残 され た課題 とい えよ う。

加 工 ステ ーションに おけ る部品加工 システムは,も ちろん モジュール構成 を取 りコンピュー

タの下で群管理 され る形 を取 る。

この段 階で はプ レイバ ック方式による自動縫製 装置な どの採用 が有効 で ある。

この装置は,は じめに作業者が記録 ミシンで作業を行 な うと,自 動縫 いに必要 な制御情報

(た とえば,何 秒で何 ステ ッチどの方 向に縫 うか)を 記録 し,再 生用 ミシンを通 して記録 した

作業 を自動的に再現 す る。

この よ うにN/Cや プ レイバ ック方式を応 用す ることによ り,サ イズの変更は テープの取 り

替えで済 ませ ることがで きる。

部品加 工の段階 では,ポ ケ ッ トの 自動縫 合,ボ タ ン自動供給方式前立 連続 ボタン穴 かが りが

自動 化 しているが,広 巾の 布の専門 マニピュレータの開発が現在の技術 レベルでは未解 決であ

り,今 後の課題 とな ってい る。

組立,仕 上ステー シ ョンは,も っと も自動化の困難な工程であ る。

この工程 は部品加工 され た ものを相互に縫合す ることと,身 頃,脇,衿 な どの仕上,整 形 が

主要作業 であるが,プ レス,ア ンロー ドは自動イヒされてい るが,そ の他 は全 く未解決の まま と

な っている。
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したがってまず専用 マニ ピュレー タの 開発 が先決問題 といえよ う。

この よ うに今後解決 を図 らなければな らない問題 も多 く残 されて はい るが,縫 製 工程の無人

化は,技 術的に不 可能 とい うわけではない。但 し,コ ス ト・パ ーフ ォーマンスの面で実現可能

性に制約 があ り,一 部人手 を介 入 させ ることによ るマン ・マシンシステムとして解決 を図 って

い くことが賢明な道 とい えよ う。

(2)流 通 におけ るシスデム化 ・情 報化技術

(イ)コ ンピュータに よる最適 配送計 画

配送計 画その ものの効率 化 を図 る事 に よ り,顧 客に対す るタイム リーな配送 を行な うための

システム として最適輸送計 画があ る。

この システムの効果 と しては,最 適配送 ルー トの スケ ジュー リングが きわめて迅速 に作成 さ

れ るので,受 注か ら出荷手配 までに要す る リー ドタイムが大幅に短縮 され る所 にある。その結

果受注受付期間 が拡大 され注文変更 や追加注文等 をかな りの程度 カバーす る事 が可能 とな る。

この システムでは,配 送 地域の車輌送行 ルー トに関す る一連 の顧客 サー ビスの ための最短経

路表 に基づ き配送計 画を立 てる。 このた め顧客の密集す る地域 に対 し,,1件1件 の顧客 を対象

とす る最短経路表 を作成 していたのでは効率 が悪 い し,他 方余 り顧客 をひ とま とめに して考 え

て も効率が低下するの で,基 本対象 エ リアを うまく設定す る必要 があ る。

最適配送計画 プログラムでは,配 送網 作成,ル ー ト作成 等の処理 に当 って,顧 客のかわ りに

ゾー ン(近 接 した一つ以上の顧客 を一ま とめに した区域)を 基 本単 位 として使 用す る。 これ に

よって,大 規模な配送計 画が効率 よ く処 理出来 るばか りでな く,将 来の市場の拡大に も対処 出.

来 る。

.AB(ゾ ーン)

'『
==⇒
ゾーン化

地図上の鰯 開魔 曝 〕

図2-63ゾ ー ン化 の 例

(リ ン ク)

ソ ー ン,'ノ ー ド,リ ン ク

図2-63の 右 側の図で,○ 印は,ゾ ー ンを表 わし,× 印は ノーードを表 わす。 ノー ドとは,道

路 が交叉 していて,顧 客の無 い場所 である。 またこれ らの ゾー ン,ま たは ノー ドを継 ぐ道路 を
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リンクと呼ぶ。

ゾーンを組合 せてルー トを作成 す る時に は,『 あ る2っ の ゾーンへ配送 を行 な う時,別 々の

ル ー トで配送せず,一 度 に巡回配送す ることによって得 られ る節約距離 』の大 きいルー トを選

択 す る。 これは

① 配送先 の二 点が,近 接 している程,ま た,配 送所か ら離れ てい る程,そ の二点 を結 合配送

す ることによ って得 られ る配送距離の短縮 は大 きい。

② 二点の配送 ルー トの結合 にっいては,円 周方 向の結合の方 が放 射方 向の結 合よ り,距 離 の

短 縮は大 きい。

とい った2っ の性質 を持 ってい る。

この節約距離 を実 際に計算 し,配 送 ルー トを決 める。

ζの システムの概略は次の様 な もの である。

コ ノ ピ ュ ー タ

ψ

ウ

、㎡'

オ ー ダ ー

配意㍑

配送計 画表

配達

[=]一 一[コ
輸送車

配送計画

}

製品仕分け

荷造り

配送 セ ノ タ 一

図2-64最 適 配送計 画 システム概略図

(ロ)自 動倉庫 システム

顧客 に対す るタイムリーな サー ビスを行な うには,最 適配送計 画が迅速に立 て られ るのは も

ちろんの事,多 種多量の製品 を迅速か つ効率 よ く保管出来,入 出庫作業 が容易 に行な えなけれ

ばな らない。

このために入 出荷情 報を計算機 に入力す る事 によ り,入 出庫の スケ ジュー リング,荷 役機 械

の制御;デ ータ管理 等 を一元 的に計算機処理す る事 によ り入出庫作業 の簡 易化 を目指す 自動倉
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庫 システムがある。

この システムの効 果 としては,入 出庫機械の制御 か ら在庫管理,入 出庫 スケ ジュール等を全

て計算機 で処理 する事 によ る省 力化な らびに作業の 効率 化等 がある。

この自動倉庫 の形態 としては次 の2っ の ものが考 え られ る。

1)生 産 ラインに付属 す る倉庫

① 製品の生 産 ライ ンに対 して,原 料,部 品等,資 材 を供 給す るための倉庫

② 部品製 作等の生 産 ラインか ら,製 品組立 ラインへの供 給部品の保管倉庫

③ 製品生産(組 立)ラ インか らの仕上品の保管倉庫(図2-65参 照)

い ずれ もラインへの供 給,ラ インか らの荷受けにな るた め,コ ンベ ア荷役が主体 とな り,場
■

合 によ っては仕分,検 査場等 も含 まれ る。.

2)流 通 セ ンター的倉庫

① 工場内の倉庫で,数 ケ所の デ ィーラー,中 間業者等向に出荷 され るサー ビスセンター

② 工場 内にあ り,多 数 取扱店,地 方 ス トックポイン トへの配送 セ ンター

③ 市場近 郊にあ り,そ の地区 を集約 して いるサ ービスセ ンター

④ 工場外の中 央拠 点的立場 にあ り,地 方,デ ィー ラー,取 扱店 への配送 センター

いずれに して も,入 出荷情報 を計算機 に入 力す ることによ り,入 出庫の スケジ ュー リング,

荷役機械 の制御,デ ータ管理 な どすべ てを コンピュータで集中制御管理 する ことになる。

制

御

装

置

.入 出 庫コ ン ピ ュ ー タ

荷 役 機 械

図2-65自 動 倉庫 システム

倉 庫内の格納 品の管理方法 には固定 ロケー シ ョンとフ リーロケー シ ョンの2通 りがあ り,後

者の場合には,格 納棚 内で 自由に入出庫 し位 置,品 種管理 は全 て コンピュー タが管理す る こと ・

に よ り機 械の効率,入 出庫 の効率 がよい。

3)販 売 におけ るシステム化,情 報化技術

POSシ ス テム

売場時点での販 売情 報を単品管理 として,迅 速,正 確に把握 す ることによ る期待利得の追求 を

狙い とす る システへであ り,売 上状 況が即 座にわか るとか,予 算管理が正確 にな る,現 金 チ ェッ
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クが簡便 にな る,在 庫管理用 の資料 が作成 できる,販 売促進の企画,戦 術 が効果 的に打て るな ど,

省 力化,効 率化に資す る ところが大 きい。

単にPOSタ ー ミナル としての使用 だけでな く,売 上げ,仕 入れ,在 庫管理,発 注,経 営情 報

の作成等の各種業務に対 して柔軟か つ拡張性を もった トータルシステムとす ることが可能 で ある。

ハ ン ドスキ ャナーによ りタ グか ら商品 コー ドを読み込み ,ミ ニ コン ピュータの記憶装 置か ら値

段 を検 索し,POSの 表 示窓に値段 を表示 し,受 領書 とジャーナルをプ リン ト機構で出力す るこ

とによ り,キ ャッシ ュ ・レジスターの主要機 能を代替す ること も可能 である。POSを 利用 した

トータル ・システムで処 理 され る業務 としては次 のよ うな ものがあ る。

① 売上管理業務

売場か ら刻 々入力 され る売上 データを,入 力と同時に チェッ クして,正 しい データについて

のみ各分類 ごとの売上高や,売 上点類,売 上予算に対す る達成 率,各 種予算に対 す る実績 と予

算化 などが時間(開 店 中任意),日,月 単位 に変化す るよ うすの正確な把 握や,商 品の 回転率

の向上,タ イム リーな広 告や,値 引 きの実行,正 確な予算管理を容易 に しか も迅速 に行 える売

上管理 データの 作成 に利用 す る。

② 仕入管理業務

仕入 データは,デ ー タ発生 と同時 に発生 した場所 で,エ ラーチェ ックを行 いなが ら入 力 され,

正 しいデータにっいてのみ,デ ータの入力や伝票 の発行 が行 われ る。予算管理の スピー ドアッ

プに効果を発揮 し,エ ラーに対 す る間合せ は,ま った く不要 とな る。 さらに仕 入管理 データか

ら,在 庫管理 データ,自 動発注 デー タな どの処 理を行 わせ るための入 力用 として も利用 で きる。

③ 在庫管理業務

在庫 管理 データ,仕 入管理 デー タ,'初 期 在庫 データの入力か ら,在 庫量 や予算を即座に把握

できるの で,商 品の 回転率の上昇 や,倉 庫の効率 向上,不 良 在庫の軽 減,適 正在庫の確保 が容

易に行 える。

④ 現金管理業務

1日 の精算時に は,各 端末Cと の現金管理 データや,稼 動状況 デー タが報告書の形式 で正確

かつ迅速に作成 され るの で,現 金の管理 と後処理 が大幅 に軽減 され る。

⑤ 顧客情報管理 業務

特定の指定分 類に したが って,入 力 された売 上高 や点数,比 率 な ど顧客情報に よって,商 品

の企 画や配置,広 告の決定,顧 客の指向す る商品 目や金額の把握 に利用 し,販 売作戦立案の資

料 とす る。

これ ら各業務 は商 品企画へ と資料 提供 を行 な うことに よ り トータルシステムとしてPOSが 意

義 を有す ることにな る。

図2-66は これ を示 した ものであ る。
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POSタ ー ミナ ル

型
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一
図2-66単 品 売上 データか らとらえた商品企 画

POSシ ス テムに用 い るタグに は,現 在 バー コー ドと磁気 を用 いた ものがあ る。

バーコー ドは コス トが安 く,可 視性 があ り,ソ ースマーキ ングへの適合性 もあ るとい う利点 を

有 して いる。

磁気方式は,記 録密度 が高 い,よ ごれ に強い,オ ーバプ リン トがで きる,小 形化 しやすい しデ

ザインの 自由度 も高 い とい った利点 を有す る。

このよ うな特質 を持 つ タグをソースマーキングとのかね合 いで,商 品添付 しやす い ものへ と改

善 していかなければな らない。

さ らに この種 システム を普及 させ てゆ くには,流 通機構の中 での統 一 コー ドの制定 や,ソ ー ス

・マーキングを商品個装の印刷の段階 で一般化 させ る共通 シンボルマー クの制定な ど,今 後解 決

を図 っていかなけれ ばな らな い問題 も多 い。
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