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直交表を利用したソフトウェアテスト直交表を利用したソフトウェアテスト

-- HAYSTHAYST法法 --

200４年1月２７日（火）
富士ゼロックス株式会社

商品評価部 システム検証センター

山本訓稔、 秋山 浩一

限られた時間でバグを発見
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ソフトウェア評価の現状ソフトウェア評価の現状

ü 何故ソフトウェアテストは難しいのか

Ú 機能に対する確認
• 入力の多さによる組合せの発散
→ 全部をテストできない！

Ú 入力に対する確認
• ユーザの意図と別の入力があった場合の問題（誤操作など）
入力が壊れた場合の処理（過負荷など）

• → テスト条件（環境）構築が難しい！

機能
入
力
入
力

出
力
出
力

入力の多さによる組合せの発散入力の多さによる組合せの発散

例）例）プリンタドライバで約１兆の組合せプリンタドライバで約１兆の組合せ

•• 過負荷で入力が来ない過負荷で入力が来ない
•• シビアなタイミングで入力シビアなタイミングで入力
がバッティングがバッティング

正しい入力のためには正しい入力のためには

良い操作性が必要良い操作性が必要

バグの無いことを
テストで証明する
ことはできない

計画

実績

SST Exit
＝ＯＫ

バ
グ
件
数

設計～SST ST AT

バグ件数計画と実績

対計画の
2～ 3倍の
バグ発生

開発部門評価機能

SST Exitバグ検出率が低い

第三者評価部門

Page-2/24

ソフトウェア機能の増大ソフトウェア機能の増大

1989年： J Star II（機能数８） 2002年：DCC500（機能数４２）

因子

機能数合計：42 設定値合計 ：183機能数合計：8 設定値合計 ：17

機能数： 5倍（8→42）
設定値： 10倍
（17→183）

機能の増大機能の増大

年度 製品 機能数 設定値
1989年 J Star II 8 17
1991年 Global View 9 21
1994年 CM ICS 29 66
1996年 DP300 38 88
2002年 DCC500 42 183
2003年 DPC3530 108 324

Time flies.

COLOR

Security

N-up

拡大連写

Finisher CentreWare
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直交表の利点直交表の利点 1: 1: テスト項目数が減るテスト項目数が減る

直交表を用いない場合の組合せテスト

L4直交表

速
度

高
度

質
量

テストNo 1 0 0 0
テストNo 2 0 1 1
テストNo 3 1 0 1
テストNo 4 1 1 0

因子名 水準名
速度 早い

遅い
高度 高い

低い
質量 5

10

組合せを確認したい設定項目（因子）と各因子のとりうる値（水準）
が次のようになっているとする。

全ての組み合わせを考慮した実験を試みた場合には、
2×2×2 = 8   通り（23通り）
組合せが発生する。

ＳＷの不具合発生は2因子間の組合せで発生している。
2因子間の組合せのみ100％保証するという方針で考えてみる。

因子数が3つだったから8通りですむが、因子数が50個の場
合には25 0 = 1.12589990×101 5通りのテストをこなさなければ、
全ての組合せをテストしたことにはならない。

直交表を用いる場合の組合せテスト

出来るわけ無いので。何とか絞り込まなければならない。。。
適当に間引いてしまうとやばそう。
なんか良い方法はないの？？

L4直交表

速
度

高
度

質
量

テストNo1 早い 低い 5
テストNo2 早い 高い 10
テストNo3 遅い 低い 10
テストNo4 遅い 高い 5

割付け

速度の“早い”に着目して見てみると、
“早い”に対して、残りの因子の保有する水準
との組合せが直交表の中に出現しているのが
分かる。
因子の水準に着目してみても同じ状況になっている。

HAYST法では、直交表の「2因子間の組合せは100％
保証するが、3因子以上の組合せに関しては保証しない」
という性質を利用している。
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ＨＡＹＳＴ法とは
ＦＸオリジナルのＳ/Ｗへの
実験計画法適用手法

HAYSTHAYST法によるロバストなソフトウェア開発法によるロバストなソフトウェア開発

L128直交表の開発
多因子多水準系に対応

禁則回避手法の開発
SW固有の問題である
複雑な禁則処理問題に対応

組合せ網羅率の提案
テスト品質指標として提案

お客様は様 な々機能の組み合わせでプリント

＜ソフトウェア機能組み合わせテスト＞

禁則処理

多因子多水準

プリンタドライバ機能組合せテストの概要

70因子280水準

用紙用紙 向き向き 両面両面

原稿原稿
サイズサイズ
カラーカラー
モードモード 画質

NN--UpUp トレイ FinisherFinisher

18種類

2種類 2種類

21種類
3種類

7種類
6種類 2種類

SW一般に使用できる
プリンタドライバのみでなく
SW一般に使用できる

様々な市場環境で使用し
ても問題の無いロバスト
なソフトウェアの開発

出力出力
結果結果
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L128L128直交表：直交表： 変形しやすい変形しやすい22水準系直交表水準系直交表

0

5
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25

30

1 3 5 7 911131517192123252729313335373941

水
準
数

因子
因子数合計：42

自社製プリンタドライバ

L18では入らない
大きな直交表が必要

因子数
9以上 5
5以上 8以下 5
3以上 4以下 1 0
1以上 2以下 2 2

水準数のレンジ

水準合計 ：183

因子毎の水準数

多水準因子の柔軟な割付が可能
な2水準系直交表を用いる
→ L16～L128直交表
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禁則回避処理の構築禁則回避処理の構築

用紙- 原稿た て よ こ混在原稿- プリント領 域/余 白

表 紙 付け-表 紙 付 け3ユニット選択用 紙-ズ ー ム チ ェッ ク ボ ッ ク ス

用紙 -ズームエディ ッ ト ボ ッ ク ス用紙-印 字方 向た て よ こ混 在 原稿-割付方法

とじしろ- と じ し ろ-と じ し ろ-自動

用紙- 原稿の 向き用紙-部 数 トレイ /排出 -オフセ ッ ト 排 出

トレイ /排出 -ソー

OHP合 紙-合紙のプ リ ン ト

OHP合 紙-O H P合紙 をする

ト レ イ / 排出- 用紙ト レ イ選択 表 紙 付け- 表紙用ト レ イ 選 択

OHP合 紙-合 紙 用

ト レ イ/排出-排 出 先

トレイ /排出 -手差

プリント領 域/余白 -余白を指定す る用紙サ イ ズ

用紙- 出力用紙サ イ ズ

拡 大 連 写/小冊子-枚 数拡大連写/小 冊 子 -自動縮小す る 拡 大 連 写/小 冊 子-とじしろ幅 ス タ ン プ/フォーム-最初 のペ ー ジのみスタンプ登 録-フ ォ ン ト名 スタンプ登 録- サイズス タ ン プ登録-B( ボ ー ル ド）ス タ ン プ登録 -I(イタリック)ス タ ン プ登録-色 スタンプ登録-透 過する スタンプ登録- 囲みスタンプ登録 -繰り返し て全体に表 示

ス タ ン プ登録-位 置

スタンプ登録- 角度

用紙- まとめ て1枚

とじしろ-

位置

ト レ イ/排 出-ホ チ キ ス

スタンプ/フ ォ ーム -ス タ ン プ

表 紙 付け-表 紙 付 け

拡 大 連 写/小 冊 子-出力枚数

拡 大 連 写/小 冊 子 - のり 拡大連写/ 小冊子 -

拡大連写 /小 冊 子-分割す る

拡大連写/ 小冊子 -中と

プリント位 置-位置指定

拡 大 連 写/小 冊 子

ヘッダー/フ ッ タ ー印 刷-印刷項目

詳細指定-細 い線 詳細指定- 閉領域以外の 詳 細 指 定-イメ 詳細指定- スムージ 詳細指定 -イメージを 高速詳 細 指 定-トナ 詳細指定 -プ リ ン タ ド 詳 細 指 定- パターンを 解像フォント- TrueTypeフ フォント -フ フ ォ ン ト-

プリント領 域/余白-左 プリント領 域/余 白-上 プリント領 域/余 白-右 プ リ ン ト領域/余白- 下

プリント 領域 /余白 -

余 白を 指定す る

画 質 調 整-原稿要素

画 質 調 整-原稿 要 素

画 質 調 整-原 稿 全

カ ラ ー バ ラ ン ス-カ ラ ーバ ラ ン スを 調整す る

プ ロ フ ァ イ ル プ ロ フ ァ イ ル- プ ロ フ ァ イ ル プ ロ フ ァ イ ル

グラフィックス - 自動モグラフィックス - お す す め画 グ ラ フ ィ ッ ク ス-カ ラ ー バ ラ ン 詳細指定-グ レ ー 詳 細 指 定-グ レ ー 保証（ 詳細指定- す べ て の色 を黒に 詳細指定 -すべての色 を

詳細指定 -ア プ リ ケ ーシ ョ ン ズ ー ム値

詳細指定- ア プ リ ケ

ー シ ョ ン ズ ー ム

ヘッダー/フ ッ タ ー印刷 -フォント名 ヘッダー/フ ッ タ ー印 刷-サ イ ズ ヘッダー /フッター 印刷 -B(ボ ー ル ド）ヘ ッ ダ ー/ フッター印刷-I( イタリック )ヘ ッ ダ ー/フッター印 刷-色 ヘ ッ ダ ー/フ ッ ター印 刷-位 置

ヘッダー/フ ッ タ ー印 刷-印刷 する

画質調整 プ ロ フ ァ イ ル

-指 定 方 法

画 質 調 整-

明 度

画 質 調 整-コン

トラスト

グ ラ フ ィ ッ ク ス 詳細指定-薄 詳細指定-ト ラ 詳細指定 -ペ ー ジ 詳細指定-I m a g e 　

グラフィックス-印 刷モ ー ド

因子数： 86
水準数： 138

因子間の禁則定義数：78(162)
水準間の禁則関係定義数：130,044

プリンタドライバの禁則グラフ全体像プリンタドライバの禁則グラフ全体像

禁則の内容
禁則の内容

条件因子条件因子

禁則を受け禁則を受け
る因子る因子

禁則マトリクスに展開し
禁則関係の種類を分類（自動割付けへの鍵）

条件因子条件因子

禁則を受ける因子禁則を受ける因子
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禁則回避をせずに直交表に割り付けた場合禁則回避をせずに直交表に割り付けた場合

SWの実際の機能11因子をL32に割り付けた結果

・32項目あるテスト項目のうち28項目が禁則処理を含んでいる
・このままでは、正常系のテストが出来ないので、禁則関係にある水準を別な水準に変更する必要がある
・実際のソフトウェアでは因子の数、禁則の数が膨大 これらを一つ一つチェックし、組合せの出現頻度を
維持しながら、テスト実施可能なテスト項目を作成するのは不可能

禁則の回避をあらかじめしておかないと何のテストをしているのか分からなくなってしまう！！

×

○

禁則回避が必要な項目

実施可能な項目

テスト可否 部数 ソート 出力用紙ｻｲ ｽ゙ まとめて1 枚 ズーム 原稿の向き 両面 とじしろ位置 スタンプ文字列 用紙種類 スタンプ最初のページのみ

× 1 On A 3 しない なし たて なし しない なし 普通紙 しない
× 2 On A 4 2 アップ 25% たて 長辺とじ しない まる秘 OHP する

× 3 On B 4 4 アップ 400% よこ 短辺とじ しない 回覧 厚紙 しない
○ DMY_１ On はがき 8 アップ DMY_なし よこ DMY_ なし しない 社外秘 ラベル紙 する

× 1 Off A 3 2 アップ 25% よこ 短辺とじ 短辺左 回覧 ラベル紙 する

× 2 Off A 4 しない なし よこ DMY_ なし 短辺左 社外秘 厚紙 しない
× 3 Off B 4 8 アップ DMY_なし たて なし 短辺左 なし OHP する

× DMY_１ Off はがき 4 アップ 400% たて 長辺とじ 短辺左 まる秘 普通紙 しない
× 1 Off A 4 4 アップ DMY_なし よこ なし 短辺右 まる秘 厚紙 する

× 2 Off A 3 8 アップ 400% よこ 長辺とじ 短辺右 なし ラベル紙 しない

○ 3 Off はがき しない 25% たて 短辺とじ 短辺右 社外秘 普通紙 する
× DMY_１ Off B 4 2 アップ なし たて DMY_ なし 短辺右 回覧 OHP しない

× 1 On A 4 8 アップ 400% たて 短辺とじ 短辺上 社外秘 OHP しない
○ 2 On A 3 4 アップ DMY_なし たて DMY_ なし 短辺上 回覧 普通紙 する

× 3 On はがき 2 アップ なし よこ なし 短辺上 まる秘 ラベル紙 しない

× DMY_１ On B 4 しない 25% よこ 長辺とじ 短辺上 なし 厚紙 する
× 1 Off はがき しない DMY_なし よこ 長辺とじ 長辺左 回覧 OHP しない

× 2 Off B 4 2 アップ 400% よこ なし 長辺左 社外秘 普通紙 する
× 3 Off A 4 4 アップ 25% たて DMY_ なし 長辺左 なし ラベル紙 しない

× DMY_１ Off A 3 8 アップ なし たて 短辺とじ 長辺左 まる秘 厚紙 する

× 1 On はがき 2 アップ 400% たて DMY_ なし 長辺右 なし 厚紙 する
× 2 On B 4 しない DMY_なし たて 短辺とじ 長辺右 まる秘 ラベル紙 しない

× 3 On A 4 8 アップ なし よこ 長辺とじ 長辺右 回覧 普通紙 する
× DMY_１ On A 3 4 アップ 25% よこ なし 長辺右 社外秘 OHP しない

× 1 On B 4 4 アップ なし たて 長辺とじ 長辺上 社外秘 ラベル紙 する

× 2 On はがき 8 アップ 25% たて なし 長辺上 回覧 厚紙 しない
× 3 On A 3 しない 400% よこ DMY_ なし 長辺上 まる秘 OHP する

× DMY_１ On A 4 2 アップ DMY_なし よこ 短辺とじ 長辺上 なし 普通紙 しない
× 1 Off B 4 8 アップ 25% よこ DMY_ なし DMY_しない まる秘 普通紙 しない

× 2 Off はがき 4 アップ なし よこ 短辺とじ DMY_しない なし OHP する

× 3 Off A 3 2 アップ DMY_なし たて 長辺とじ DMY_しない 社外秘 厚紙 しない
○ DMY_１ Off A 4 しない 400% たて なし DMY_しない 回覧 ラベル紙 する
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因子融合処理因子融合処理

しない・しない

25%・しない
70%・しない

400% ・しない

拡大縮小 / まとめて1枚

しない・2 up
しない・4 up
しない・8 up

しない
25% 
7 0 %
4 0 0 %

まとめて1枚

拡
大
縮
小

し
な
い

2 u
p

4 u
p

8 u
p

融合融合

拡大縮小 / まとめて1枚

8 9

10 11 12 13 14 15

1 しない・しない 0 0 0 0 0 0 0 0
2 しない・しない 1 1 1 1 1 1 1 1

3 2 5%・しない 0 0 0 0 1 1 1 1
4 2 5%・しない 1 1 1 1 0 0 0 0
5 7 0%・しない 0 0 1 1 0 0 1 1
6 7 0%・しない 1 1 0 0 1 1 0 0
7 4 0 0%  ・しない 0 0 1 1 1 1 0 0
8 4 0 0%  ・しない 1 1 0 0 0 0 1 1
9 しない・2  u p 0 1 0 1 0 1 0 1
10 しない・2  u p 1 0 1 0 1 0 1 0
11 しない・4  u p 0 1 0 1 1 0 1 0
12 しない・4  u p 1 0 1 0 0 1 0 1
13 しない・8  u p 0 1 1 0 0 1 1 0
14 しない・8  u p 1 0 0 1 1 0 0 1
15 DMY_しない・2  u p 0 1 1 0 1 0 0 1
16 DMY_しない・2  u p 1 0 0 1 0 1 1 0

拡大縮小 まとめて1 枚

8 9

10 11 12 13 14 15

1 しない しない 0 0 0 0 0 0 0 0
2 しない しない 1 1 1 1 1 1 1 1

3 2 5 % しない 0 0 0 0 1 1 1 1
4 2 5 % しない 1 1 1 1 0 0 0 0
5 7 0 % しない 0 0 1 1 0 0 1 1
6 7 0 % しない 1 1 0 0 1 1 0 0
7 4 0 0 % しない 0 0 1 1 1 1 0 0
8 4 0 0 % しない 1 1 0 0 0 0 1 1
9 しない 2  u p 0 1 0 1 0 1 0 1
10 しない 2  u p 1 0 1 0 1 0 1 0
11 しない 4  u p 0 1 0 1 1 0 1 0
12 しない 4  u p 1 0 1 0 0 1 0 1
13 しない 8  u p 0 1 1 0 0 1 1 0
14 しない 8  u p 1 0 0 1 1 0 0 1
15 しない 2  u p 0 1 1 0 1 0 0 1
16 しない 2  u p 1 0 0 1 0 1 1 0

② 直交表に融合した状態で割付ける ③ 融合した因子を分離する

① 因子を融合する

a1
a2
a3
a4

B

A

b
1

b
2

b
3 b
4

a1
a2
a3
a4

B

A

b
1 b
2

b
3

b
4

融合されるその他のパターン融合されるその他のパターン
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多層化処理多層化処理

Sub Matrix 1

Sub Matrix 2

Sub Matrix 3

L16に
割付ける

L4に
割付ける

L8に
割付ける

出力用紙サイズ A4
B4

両面 しない
長辺とじ
短辺とじ

給紙トレイ トレイ１
トレイ2
トレイ3

両面 長辺とじ
短辺とじ

とじしろ裏 しない
する

とじしろ裏 する

とじしろ裏 0
10
50

出力用紙ｻｲｽ ﾞ

A4 A6 B4 はが
き
封
筒 B6 B5

S
ub
 M
at
ri
x

S
ub
 M
at
ri
x 両面 給紙トレイ

とじしろ裏

とじしろ裏（幅）

しな
い

ﾄﾚ
ｲ

1
ﾄﾚ
ｲ2
ﾄﾚ
ｲ

3

しな
い

す
る

0 10 50

A4 B4

出力用紙
ｻｲｽﾞ

長
辺
とじ
短
辺
とじ

す
る

とじしろ裏

両面

ＭａｉｎＭａｉｎMatrixMatrix

Sub Matrix 1

長
辺
とじ
短
辺
とじ

M
ain
M
atrixへ
連
結

因子の出現が他の因子に依存する場合、因子の出現が他の因子に依存する場合、
外部の直交表（外部の直交表（SubSub MatrixMatrix）に割付け、後から）に割付け、後からMainMatrixMainMatrixへ連結へ連結

因子A 因子B 因子C 因子D

Sub Matrix 2

Sub Matrix 3
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組合せ網羅率によるテスト品質指標の採用組合せ網羅率によるテスト品質指標の採用

組合せ網羅率＝組合せ網羅率＝
全ての全ての22因子間の組合せｰ禁則組合せ因子間の組合せｰ禁則組合せ

マトリクスに出現する組合せマトリクスに出現する組合せ

従来のKnowHowに基づいた方
法

HAYST法による組合せ生成
網羅率30％～ 40％程度 網羅率70％～ 90％

品質の違いは一目瞭然：自分の業務を定量的に判断できる

総当り表による比較

：出現しない組合せ
：禁則
：出現組合せ
：同じ因子同士
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No 結果 原稿ｻｲｽ゙1 原稿1枚数 まとめて1枚 ズーム 倍率ﾊﾟﾗﾒｰﾀ 両面
1 OK B5S 1 しない しない 100%片面/片面
2 OK B5S 1 しない しない 100%片面/片面
3 OK B5S 2 2UP 70% 70.70%両面/片面
4 OK B5S 2 2UP 70% 70.70%両面/片面

5 OK B5S 3 4UP 100% 115.40%片面/両面
6 OK B5S 3 4UP 100% 115.40%片面/両面
7 OK B5S 4 DMY_ しない 400%DMY_100% 両面/両面
8 NG B5S 4 DMY_ しない 400%DMY_100% 両面/両面

2 0 NG 8.5x11S 4 4UP 70% 100%片面/両面
9 A5L 4 DMY_ しない 100% 115.40%両面/片面
10 A5L 4 DMY_ しない 100% 115.40%両面/片面
11 A5L 3 4UP 400%DMY_100% 片面/片面

No 結果 原稿ｻｲｽ゙1 原稿1枚数 まとめて1枚 ズーム 倍率ﾊﾟﾗﾒｰﾀ 両面
1 OK B5S 1 しない しない 100%片面/片面
2 OK B5S 1 しない しない 100%片面/片面
3 OK B5S 2 2UP 70% 70.70%両面/片面
4 OK B5S 2 2UP 70% 70.70%両面/片面

5 OK B5S 3 4UP 100% 115.40%片面/両面
6 OK B5S 3 4UP 100% 115.40%片面/両面
7 OK B5S 4 DMY_ しない 400%DMY_100% 両面/両面
8 NG B5S 4 DMY_ しない 400%DMY_100% 両面/両面

9 A5L 4 DMY_ しない 100% 115.40%両面/片面
1 0 A5L 4 DMY_ しない 100% 115.40%両面/片面
1 1 A5L 3 4UP 400%DMY_100% 片面/片面
1 2 A5L 3 4UP 400%DMY_100% 片面/片面

6 0 A3S 4 しない しない DMY_100% 両面/片面
6 1 A3S 1 DMY_ しない 400% 100%片面/両面
6 2 A3S 1 DMY_ しない 400% 100%片面/両面
6 3 A3S 2 4UP 100% 70.70%両面/両面
6 4 A3S 2 4UP 100% 70.70%両面/両面

6 0 A3S 4 しない しない DMY_100% 両面/片面
6 1 A3S 1 DMY_ しない 400% 100%片面/両面
6 2 A3S 1 DMY_ しない 400% 100%片面/両面
6 3 A3S 2 4UP 100% 70.70%両面/両面
6 4 A3S 2 4UP 100% 70.70%両面/両面

テスト消化とバグ個所の同時分析テスト消化とバグ個所の同時分析

テストNo：８で不具合Aが発生
このテスト項目に含まれる

コンビネーションを分析

未実施 ・実施済・NG項目を分析
不具合分析 の実施に最も適した項目を選出
それをテスターに知らせる

実施済テスト項目

例えばテストNo：２０

テスターは優先的にテストNo:20番を実施

テストNo：２０で不具合 Aが発生
テストNo:８と20に共通に含まれる
コンビネーションを分析

いくつか実施すると原因組合せがわかる

テスト項目を消化しながら不具合原因を突き止める



1997年1月21日
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ツールにできることツールにできること

HAYST法
TOOL

製品仕様

直交表の制約

因子水準情報

禁則情報

線点図割付け情報

組合せ網羅率

総当り表

水準別出現回数

マトリクス中に出
現しなかった組合
せリスト

マトリクスのCSV
保存と再読込み

マトリクス
生成
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工
数
[人
日
]

目標値 2人日 >> 実績平均 0．6人日

自動割付・自動禁則回避による工数削減自動割付・自動禁則回避による工数削減

HAYST自動生成アルゴリズムにより、従来比94％の工数改善

勘と経験で手作業で作成

HAYSTで手作業で作成

HAYST自動生成アルゴリズム実装

工
数

[人
日

]

2001年以降の製品～ 1999年 2000年

1テストマトリクスあたりの工数比較
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テストの経済性に対する検証は
損失関数を使って検討をして行きたい
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35
網羅率 FC

網
羅
率

[%
]

80％

30％

0件

品質面における効果 高い網羅率で市場流出不具合を高い網羅率で市場流出不具合を
極限まで減らす極限まで減らす

製品X 製品Y

勘と経験 HAYST法

網羅率 [%]

市場不具合

0 % 100%

網羅率100％でテストは完了必要工数もこれがMax

組合せ網羅率向上による品質の向上組合せ網羅率向上による品質の向上

組合せ網羅率2.5倍 → 市場不具合ほぼ0件

市
場
不
具
合
数

組合せ網羅率100％のテスト
は必要なの？

市場不具合件数

評価工数

Page-15/24

副次的効果副次的効果 テストスクリプト作成プロセスの変化テストスクリプト作成プロセスの変化

仕様仕様
分析分析

テストスクリプト作成テストスクリプト作成 ReviewReview

従来従来 ::

修正修正

CODING
因子/水準
検討

Matrix
自動生成

Review
仕様仕様
分析分析

100100％％0% 50%

テストテスト
スクリプトスクリプト
作成作成

HAYST:HAYST:

・従来の経験型（蓄積された情報を元にしたスクリプト作成）と比較し、・従来の経験型（蓄積された情報を元にしたスクリプト作成）と比較し、
「テスト設計」「テスト設計」に時間がかけられるようになったに時間がかけられるようになった

・担当者による・担当者によるテストスクリプトの質のバラツキが抑えられるテストスクリプトの質のバラツキが抑えられるようになったようになった

従来比従来比 5050％削減％削減


