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(57)【要約】
【課題】　キズ、へこみ、及びえぐれの修理において、
簡単な構成で、短時間で低価格な修理費用の見積りがで
き、短時間で見積書を作成することができ、キズやへこ
みの判定についての特別な研修が不要で、修理時間や修
理の予約状況が把握できること。
【解決手段】　車両の要修理部位の近傍に差し当てられ
得る本体と、本体に表記され要修理部位のサイズを目視
で測定可能な目盛りと、本体に表記された修理の項目と
、本体の目盛りに沿って表記された要修理部位のサイズ
の範囲を示す項目と、本体にサイズ及び修理の項目に対
応付けられた修理費用に関する情報と、を具備する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　車両の要修理部位の近傍に差し当てられ得る本体と、
前記本体に表記され前記要修理部位のサイズを目視で測定可能な目盛りと、
前記本体に表記された前記修理の項目と、前記本体の前記目盛りに沿って表記された前記
要修理部位のサイズを示す項目と、前記本体に前記サイズ及び前記修理の種類に応じた修
理費用瞬時把握可能情報と、
を具備したことを特徴とする簡易見積り器。
【請求項２】
　前記本体は、長尺状部材または平板状部材であることを特徴とする請求項１に記載の簡
易見積り器。
【請求項３】
　前記本体は、その一部もしくは全部が磁性体によりなることを特徴とする請求項１また
は２に記載の簡易見積り器。
【請求項４】
　前記本体の前記車両側にその一部もしくは全部が磁性体によりなる弾性体が貼り付けら
れていることを特徴とする請求項１または２に記載の簡易見積り器。
【請求項５】
　前記本体の少なくとも一端に貫通孔が形成されていることを特徴とする請求項１から４
のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項６】
　前記本体が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端及び他方の主面の他端の近傍
に巻き取り用の面ファスナーがそれぞれ設けられていることを特徴とする請求項１から５
のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項７】
　前記本体が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端に巻き取り用のスナップボタ
ンのオスもしくはメスが設けられ、他方の主面の他端の近傍にスナップボタンのメスもし
くはオスが設けられていることを特徴とする請求項１から５のいずれか一項に記載の簡易
見積り器。
【請求項８】
　前記本体が長尺状の軟性樹脂で形成されており、前記本体を巻き取り自在に収容する容
器と、前記容器内に設けられ前記本体を巻き取り方向に付勢する弦巻バネと、前記本体が
前記容器から取り出された状態で保持するストッパと、を更に具備したことを特徴とする
請求項１に記載の簡易見積り器。
【請求項９】
　前記本体が長尺状部材からなり、折尺状に形成されていることを特徴とする請求項１か
ら５のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項１０】
　車両の要修理部位に配置される枠型の本体内に複数の同心枠線と前記同心枠線の縦及び
横方向に沿って変動する修理費用に関する情報とが表記された透明部材が設けられている
ことを特徴とする簡易見積り器。
【請求項１１】
　前記本体は、磁性材料を含むことを特徴とする請求項１０に記載の簡易見積り器。
【請求項１２】
　前記本体の前記車両側に磁性材料を含む弾性体が貼り付けられていることを特徴とする
請求項１０に記載の簡易見積り器。
【請求項１３】
　前記本体の少なくとも一端に貫通孔が形成されていることを特徴とする請求項１０から
１２のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項１４】
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　前記本体及び前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端及び他方の
主面の他端の近傍に巻き取り用の面ファスナーがそれぞれ設けられていることを特徴とす
る請求項１０から１３のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項１５】
　前記本体及び前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端の近傍及び
他方の主面の他端の近傍に巻き取り用の磁性材料を含む弾性体がそれぞれ設けられている
ことを特徴とする請求項１０から１４のいずれか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項１６】
　前記本体及び前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端に巻き取り
用のスナップボタンのオスもしくはメスが設けられ、他方の主面の他端の近傍にスナップ
ボタンのメスもしくはオスが設けられていることを特徴とする請求項１０から１４のいず
れか一項に記載の簡易見積り器。
【請求項１７】
　前記本体及び前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、前記本体及び前記透明部材を
巻き取り自在に収容する容器と、前記容器内に設けられ前記本体を巻き取り方向に付勢す
る弦巻バネと、前記本体及び前記透明部材が前記容器から取り出された状態で保持するス
トッパと、を更に具備したことを特徴とする請求項１０に記載の簡易見積り器。
【請求項１８】
　車両の要修理部位に差し当てられ得る枠型の本体と、前記本体内に設けられた透明な基
板と、前記基板の上に設けられ発光可能な同心枠線状の発光部を有する透明な発光基板と
、前記発光基板の上に設けられた透明なタッチパッドと、前記本体に設けられ、前記タッ
チパッドと接触した指先に最も近い同心枠線に対応する修理費用に関する情報を表示する
表示部と、前記指先に最も近い同心枠線状の発光部を発光させるように制御する制御部と
、を具備したことを特徴とする簡易見積り器。
【請求項１９】
　車両の要修理部位に差し当られ得る枠型の本体と、
　前記本体内に設けられた透明な基板と、
　前記基板の上に設けられるタッチパッドと、
　前記タッチパッドに接触した複数の指によるズーム動作を感得し該感得したズーム動作
に対する同心枠線を前記基板上もしくは前記基板に積層させて表示させる第１の制御部と
、
　前記第１の制御部によって表示された前記同心枠線に対応する修理費用に関する情報を
前記基板上もしくは前記基板に積層させて表示させる第２の制御部と
を具備することを特徴とする簡易見積り器。
【請求項２０】
　本体の一方の主面に設けられ、車両の修理を要する、要修理部位を撮像する少なくとも
一つの撮像部と、前記本体の他方の主面に設けられた表示部と、前記表示部に少なくとも
前記要修理部位の画像を表示するとともに前記要修理部位のサイズ及び修理費用を算出し
て得られた情報を前記表示部で表示するように制御する制御部と、を更に具備したことを
特徴とする請求項１８記載の簡易見積り器。
【請求項２１】
　修理を要する、要修理部位に配置される枠型の本体と、前記本体内に設けられた透明な
基板と、前記基板の上に設けられ発光可能な同心枠線状の発光部を有する透明な発光基板
と、前記発光基板の上に設けられた透明なタッチパッドと、前記タッチパッドに接触した
複数の指に係る指先によるズーム動作を感得し前記指先に最も近い同心枠線状の発光部を
発光させるように制御する制御部と、前記本体に設けられ店舗側端末の受信部に前記指の
接触位置に対応する見積データを送信する送信部と、前記店舗側端末に接続され前記見積
データに基づく見積書を印刷するプリンタと、を具備したことを特徴とする簡易見積りシ
ステム。
【請求項２２】
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　前記本体内に設けられ、前記タッチパッドと接触した指先に最も近い同心枠線に対応す
る修理費用に関する情報を表示する表示部を更に具備したことを特徴とする請求項２０に
記載の簡易見積り器。
【請求項２３】
　車両の要修理部位を撮像する少なくとも一つの撮像部と、表示部と、前記表示部に前記
要修理部位の画像を表示するとともに前記要修理部位のサイズ及び修理費用に関する情報
を算出して得られた情報を表示するように制御する制御部であって前記要修理部位のサイ
ズは、測長部によって測定された長さを光学装置を用いた測距部によって補正することで
算出される、制御部と、店舗側端末の受信部に前記算出された修理費用に関する情報に対
応する見積データを送信する送信部と、前記店舗側端末に接続され前記見積データに基づ
く見積書を印刷可能なプリンタと、を具備したことを特徴とする簡易見積りシステム。
【請求項２４】
　前記制御部は前記表示部に修理予約状況情報、修理時間情報、修理工場情報、予約完了
情報のうちの少なくとも一つを表示させるようにしたことを特徴とする請求項２３に記載
の簡易見積りシステム。
【請求項２５】
　前記要修理部位を照らす照明用の発光部が設けられていることを特徴とする請求項２３
に記載の簡易見積りシステム。
【請求項２６】
　前記要修理部位を照らす照明用の発光部が設けられ、順次発光され、前記撮像部で得ら
れた画像情報を解析してへこみの有無を判断する解析部と、を更に具備したことを特徴と
する請求項２３に記載の簡易見積りシステム。
【請求項２７】
　前記へこみの有無の判断は、複数の平行線が投影された前記へこみについての歪みが観
測されたか否かにより判断されることを特徴とする請求項２３に記載の簡易見積りシステ
ム。
【請求項２８】
　前記要修理部位の修理内容がキズの場合には長さ及び本数を、前記要修理部位の修理内
容がへこみの場合には面積及び深さを、前記要修理部位の修理内容がえぐれキズの場合に
は面積及びえぐれの程度を、それぞれ、蓄積された各種情報から判断する人工知能部を更
に具備したことを特徴とする請求項２３に記載の簡易見積りシステム。
【請求項２９】
　前記要修理部位について車両の部位、キズの種類、キズの大きさ、及び修理方法につい
て前記見積データに加えることを特徴とする請求項２３に記載の簡易見積りシステム。
【請求項３０】
　前記修理方法は、塗装、パテ処理後塗装、板金、複合修理のうちの少なくとも一つを含
むことを特徴とする請求項２９に記載の簡易見積りシステム。
【請求項３１】
　前記撮像部によって撮像されたイメージデータに対して、前記要修理部位についての塗
料の調色の分析を行う調色分析部をさらに具備したことを特徴とする請求項２３に記載の
簡易見積りシステム。
【請求項３２】
　車両の要修理部位が透明なタッチパッドに表示される同心枠線のうちの前記要修理部位
の対応する同心枠線に指先を接触させると、前記同心枠線が発光するとともに修理費用に
関する情報が表示され、見積書が印刷可能となることを特徴とする簡易見積りシステムの
制御方法。
【請求項３３】
　車両の要修理部位を撮像すると、キズ、へこみ、もしくはえぐれのサイズを測長部によ
って測定された長さを光学装置を用いた測距部によって補正することで算出し、得られた
サイズに応じた修理費用を算出し、得られた情報を表示し、見積書が印刷可能となること
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を特徴とする簡易見積りシステムの制御方法。
【請求項３４】
　枠型の本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラムであって、
　前記コンピュータに、
　前記本体内に設けられ複数の同心枠線及び対応する修理費用に関する情報が表示された
透明なタッチパッドへの指の接触を検知する第一の機能と、
　前記指に近い前記同心枠線及び前記修理費用に関する情報の表示位置に配置された微細
発光素子を発光させる第二の機能と、
　前記修理費用の見積書を作成する第三の機能と、
　印刷指示があると店舗側のプリンタに印刷させる第四の機能と、
を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム。
【請求項３５】
　本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラムであって、
　前記コンピュータに、
　前記本体の一方の主面に設けられ、車両の要修理部位を撮像する第一の機能と、
　前記本体の他方の主面に設けられた表示部に、少なくとも前記要修理部位の画像を全画
面表示させるとともに前記要修理部位のサイズ及び修理費用に関する情報を算出する第二
の機能であって、前記要修理部位のサイズは、測長部によって測定された長さを光学装置
を用いた測距部によって補正することで算出される、第二の機能と、
　前記表示部に、前記第二の機能によって算出された前記修理費用に関する情報を表示さ
せる第三の機能と、
　前記本体に設けられ店舗側端末に前記算出された修理費用に関する情報に対応する見積
データを送る第四の機能と、
　前記見積データに基づく見積書を前記店舗側端末のプリンタに印刷させる第五の機能と
、
を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム。
【請求項３６】
　請求項２３に記載の簡易見積りシステムに用いられる携帯端末に内蔵されたコンピュー
タが読み取り可能なプログラムであって、
　車両の要修理部位を撮像する第一の機能と、
　撮像された画像を管理サーバーに送信する第二の機能と、
　前記管理サーバーで解析された画像に基づく見積書を店舗側端末に作成させて得られた
見積書のデータを前記店舗側端末から受信する第三の機能と、
　前記見積書のデータについての承諾もしくは放置のデータを送信する第四の機能と、
を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム。
【請求項３７】
　請求項３４から３６のいずれか一項に記載のプログラムを記録したことを特徴とする記
録媒体。
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、簡易見積り器、簡易見積りシステム、簡易見積りシステムの制御方法、プロ
グラム、及び記録媒体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、自動車のボディにキズや凹みが生じた場合、オーナーによって自動車修理工場
に持ち込まれてキズの長さや凹みの大きさに応じた見積書が作成され、修理後自動車のオ
ーナーが修理費を支払うようになっている。
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　近年、技術の向上に伴い、キズや凹みの大きさについては、自動車修理工場から遠隔操
作で自動車を撮像して得られた画像の修理費用を査定することが行われている（例えば、
特許文献１参照）。
【０００３】
　特許文献１に記載の発明は、自動車の車検や買取り、或いは、キズ等の修理に際して、
依頼者と業者とが直接対面することなく、また、依頼者がわざわざ自動車を工場等へ持ち
込んだり、業者が依頼者宅等に出向いたりすることなく、各料金や買い取り代金を予め納
得した額に決めることができると共に、各料金の支払いも前金制にして、明朗会計の基で
各業務を進めることを目的とするものである。
【０００４】
　特許文献１に記載の発明は、管理センターが査定スペースに設けたリモートカメラを遠
隔操作して、査定スペースに入場させた自動車を撮影し、自動車の車検料金や買取代金、
修理料金を査定して、各料金を見積り、各料金が支払われた場合、及び、買取り代金の合
意があった場合に、各業務の契約を成立させるものである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００６－２２１３１１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１に記載の発明は、４台のリモートカメラ、ガイドレール、管
理センター、モニタ画面等の大掛かりな装置が必要であり、イニシャルコストやランニン
グコストやメンテナンスコストがかかる。しかも、へこみの測定にはピンを車両に接触さ
せているため、見積書の作成には時間がかかる。さらに、キズは照明の種類や光の当たり
具合により見えにくい場合もあり、判断に時間がかかる。
【０００７】
　ところで、近年、オートブレーキや自動運転の開発が盛んに行われているため正面衝突
側面衝突や追突等の大事故が減少している。その反面、自動運転車両は幹線道路での自動
運転は得意ではあるが、狭い路地ではカーブを曲がる際に壁や電柱を擦ったり、対向車と
接触したりする小事故が起こりやすい。これは、ＧＰＳ（Ｇｌｏｂａｌ　Ｐｏｓｉｔｉｏ
ｎｉｎｇ　Ｓｙｓｔｅｍ：全地球無線測位システム）の精度が誤差数ｃｍであるためカー
ブを曲がる際や対向車を避ける際に避けきれない場合があるためである。
　大事故の場合の自動車の修理には大規模な設備を要する修理工場が向いているのに対し
、小規模の修理工場は小事故の修理に向いている。
【０００８】
　また、少子高齢化に伴い、修理工場でも人手不足が深刻な問題となっている。人手不足
に対応するため、平成３１年４月１日から、外国人労働者の受け入れを拡大する新たな制
度が始まった。これまで「高度な専門人材」に限定されていた就労目的の在留資格を、事
実上の単純労働者にも認めるという大きな政策転換である。このため、自動車の修理や整
備の効率化や研修の簡素化が求められている。
【０００９】
　また、例えば自動車の傷は見る角度や光の当たり具合により判定が難しく、熟練した作
業員が判定しており、限られた人数で判定するため、見積書の作成や修理に時間がかかっ
ていた。
【００１０】
　さらに、キズやえぐれの修理後に使用される塗料の調色も熟練を要していた。塗料は通
常複数の塗料を配合しており、色の配合比は車種ごとに異なっている。このため、要修理
部位の塗料は熟練した作業員が調合し、得られた塗料で塗装している。また、塗料の乾燥
は、塗装面に塵埃が付着しないような環境で５～６時間程度要するので、修理の際にはク
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ライアントが待機するか、代車をクライアントに貸し出すことが行われている。代車をク
ライアントに貸し出す場合、代車の空き状況や返却状況を把握して代車の管理をする必要
があり、その分だけコストに反映される。
【００１１】
　そこで、本発明の目的は、キズ、へこみ、及びえぐれの修理において、簡単な構成で、
短時間で低価格な修理費用の見積りができ、もしくは短時間で見積書を作成することがで
きる簡易見積り器、簡易見積りシステム、簡易見積りシステムの制御方法、プログラム、
及び記録媒体を提供することにある。本発明の別の目的は、キズやへこみの判定について
の特別な研修が不要で、修理時間や修理の予約状況が把握できる簡易見積り器、簡易見積
りシステム、簡易見積りシステムの制御方法、プログラム、及び記録媒体を提供すること
にある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記課題を解決するため、本発明の第１の態様は、車両の要修理部位の近傍に差し当て
られ得る本体と、前記本体に表記され前記要修理部位のサイズを目視で測定可能な目盛り
と、前記本体に表記された前記修理の項目と、前記本体の前記目盛りに沿って表記された
前記要修理部位のサイズの範囲を示す項目と、前記本体に前記サイズ及び前記修理の項目
に対応付けられた修理費用に関する情報と、を具備したことを特徴とする。
【００１３】
　第１の態様によれば、電気や機械を用いずに、車両の要修理部位の近傍に差し当てるだ
けで、目視により瞬時に修理費用が把握できる。この結果、作業員はクライアントに即座
に修理費用を提示でき、かつクライアントは即時に修理費用がわかるので、車両保険を利
用するか否かの判断材料となる。また、本願の簡易見積り器を当てる程度の軽度のキズや
へこみやえぐれの部分的な修理のような比較的低価格な修理に対応が可能である。例えば
、ドアに小傷が生じた場合にディーラーに持ち込むとドアごと交換することがあるが、小
傷の周辺の修理及び簡易塗装をすることで、作業員に対して高度な技術やテクニックを要
さない低価格な修理をクライアントに提供することができる。１台数千万円もするような
超高級車の場合にはディーラーで修理してもらい、大衆車の小傷の修理には本願の簡易見
積り技術で対応するのが好ましいと言える。
【００１４】
　本発明の第２の態様は、第１の態様において、前記本体は、長尺状部材または平板状部
材であることを特徴とする。
【００１５】
　本体の形状を長尺状とすればキズの長さの測定が容易となり、本体の形状を平板状とす
ることにより、へこみのサイズの測定が容易となる。平板の形状は、矩形、円形、楕円形
、長円形、多角形、もしくは雲形のいずれであってもよい。また、平板の外周に平板を包
囲するような補強材を設けてもよい。この場合強度が増すことになる。
【００１６】
　本発明の第３の態様は、第１または第２の態様において、前記本体は、その一部もしく
は全部が磁性体によりなることを特徴とする。
【００１７】
　本体が、その一部もしくは全部が磁性体よりなることにより、本体を車両のボディに貼
り付けた状態で作業員が手書きの見積書を作成することができる。
【００１８】
　本発明の第４の態様は、第１または第２の態様において、前記本体の前記車両側にその
一部もしくは全部が磁性体よりなる弾性体が貼り付けられていることを特徴とする。
【００１９】
　第４の態様によれば、前述した第３の態様のように、本体を車両のボディに貼り付けた
状態で作業員が手書きの見積書を作成することができる。
【００２０】
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　本発明の第５の態様は、第１から第４のいずれか一つの態様において、前記本体の少な
くとも一端に貫通孔が形成されていることを特徴とする。
【００２１】
　第５の態様によれば、本体を修理工場や事務所の壁にかけることができる。
【００２２】
　本発明の第６の態様は、第１から第５のいずれか一つの態様において、前記本体が軟性
樹脂で形成されており、一方の主面の一端及び他方の主面の他端の近傍に巻き取り用の面
ファスナーがそれぞれ設けられていることを特徴とする。
【００２３】
　ここで、「軟性樹脂」とは、作業員が容易に折り曲げ可能な樹脂を言い、例えば、ポリ
エチレンテレフタレート、ポリ塩化ビニル、ポリプロピレン等が挙げられる。「他端の近
傍」とは、他端ではなく、他端から本体の略一巻き分の長さを離す意味である。
【００２４】
　第６の態様によれば、本体を巻き取ってから面ファスナーで巻物のように閉じることに
より保管が容易となる。
【００２５】
　本発明の第７の態様は、第１から第５のいずれか一つの態様において、前記本体が軟性
樹脂で形成されており、一方の主面の一端に巻き取り用のスナップボタンのオスもしくは
メスが設けられ、他方の主面の他端の近傍にスナップボタンのメスもしくはオスが設けら
れていることを特徴とする。
【００２６】
　第７の態様によれば、本体を巻き取ってからスナップボタンで閉じることにより巻物の
ように保管することができる。
　ここで、「スナップボタンのオスもしくはメス」、及び「スナップボタンのメスもしく
はオス」とあるのは、一方がオスの場合、他方はメスであり、一方がメスの場合、他方は
オスを意味する。また、「他端の近傍」とは、他端ではなく、他端から略一巻き分の長さ
だけ離す意味である。
【００２７】
　本発明の第８の態様は、第１の態様において、前記本体が軟性樹脂で形成されており、
前記本体を巻き取り自在に収容する容器と、前記容器内に設けられ前記本体を巻き取り方
向に付勢する弦巻バネと、前記本体が前記容器から取り出された状態で保持するストッパ
と、を更に具備したことを特徴とする。
【００２８】
　第８の態様によれば、本体を任意の長さだけ容器から引き出すことにより、見積もり中
にかさばらず、利便性が向上する。
【００２９】
　本発明の第９の態様は、第１から第５のいずれか一つの態様において、前記本体が長尺
状部材からなり、折尺状に形成されていることを特徴とする。
【００３０】
　第９の態様によれば、本体を折り畳むことができるので、かさばらない。
【００３１】
　本発明の第１０の態様は、車両の修理を要する、要修理部位に配置される枠型の本体内
に複数の同心枠線と修理費用に関する情報とが表記された透明部材が設けられていること
を特徴とする。
【００３２】
　第１０の態様によれば、車両のへこみに簡易見積り器を当てた場合、へこみのサイズに
応じた修理費用が電気や機械を用いずに瞬時に把握できる。また、前述と同様に本願の簡
易見積り器を当てる程度の軽度のキズやへこみやえぐれの修理のような比較的低価格な修
理に対応が可能である。
【００３３】
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　本発明の第１１の態様は、第１０の態様において、前記本体は、磁性材料を含むことを
特徴とする。
【００３４】
　ここで、「磁性材料」としては、例えばフェライト磁石粉末やネオジム磁石粉末が挙げ
られる。
【００３５】
　本発明の第１２の態様は、第１０の態様において、前記本体の前記車両側に磁性材料を
含む弾性体が貼り付けられていることを特徴とする。
【００３６】
　本発明の第１３の態様は、第１０から第１２のいずれかの態様において、前記本体の少
なくとも一端に貫通孔が形成されていることを特徴とする。
【００３７】
　本発明の第１４の態様は、第１０から第１４のいずれかの態様において、前記本体及び
前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端及び他方の主面の他端の近
傍に巻き取り用の面ファスナーがそれぞれ設けられていることを特徴とする。
【００３８】
　本発明の第１５の態様は、第１０から第１４のいずれかの態様において、前記本体及び
前記透明部材が軟性樹脂で形成されている場合、一方の主面の一端及び他方の主面の他端
の近傍に巻き取り用の磁性材料を含む弾性体がそれぞれ設けられていることを特徴とする
。
【００３９】
　ここで、「磁性材料」は、例えばフェライト磁石やネオジム磁石の粉末もしくは板状で
あってもよい。磁性材料が板状の場合には軟性樹脂もしくは硬性樹脂で被覆するのが好ま
しい。
【００４０】
　本発明の第１６の態様は、第１０から第１４のいずれかの態様において、前記本体及び
前記透明部材が軟性樹脂で形成されており、一方の主面の一端に巻き取り用のスナップボ
タンのオスもしくはメスが設けられ、他方の主面の他端の近傍にスナップボタンのメスも
しくはオスが設けられていることを特徴とする。
【００４１】
　本発明の第１７の態様は、第１０の態様において、前記本体及び前記透明部材が軟性樹
脂で形成されており、前記本体及び前記透明部材を巻き取り自在に収容する容器と、前記
容器内に設けられ前記本体を巻き取り方向に付勢する弦巻バネと、前記本体及び前記透明
部材が前記容器から取り出された状態で保持するストッパと、を更に具備したことを特徴
とする。
【００４２】
　本発明の第１８の態様は、車両の要修理部位に配置される枠型の本体と、前記本体内に
設けられた透明な基板と、前記基板の上に設けられ発光可能な同心枠線状の発光部を有す
る透明な発光基板と、前記発光基板の上に設けられた透明なタッチパッドと、前記枠体に
設けられ、前記タッチパッドと接触した指先に最も近い同心枠線に対応する修理費用に関
する情報を表示する表示部と、前記指先に最も近い同心枠線状の発光部を発光させるよう
に制御する制御部と、を具備したことを特徴とする。
【００４３】
　第１８の態様において、透明な基板とは、例えばアクリル板やポリカーボネート板が挙
げられる。発光部としては、例えば微細発光ダイオードが挙げられる。表示部としては、
例えば液晶表示素子が挙げられる。タッチパッドは、平板状のセンサを指でなぞることで
マウスポインタの操作をするポインティングデバイスの一種である。タッチパッドと接触
した指先と同心枠線との間の距離は例えば最小二乗法による計算で得られる。
【００４４】
　本発明の第１９の態様は、車両の要修理部位に差し当られ得る枠型の本体と、前記本体
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内に設けられた透明な基板と、前記基板の上に設けられるタッチパッドと、前記タッチパ
ッドに接触した複数の指によるズーム動作を感得し該感得したズーム動作に対する同心枠
線を前記基板上もしくは前記基板に積層させて表示させる第１の制御部と、前記第１の制
御部によって表示された前記同心枠線に対応する修理費用に関する情報を前記基板上もし
くは前記基板に積層させて表示させる第２の制御部とを具備することを特徴とする。
【００４５】
　本発明の第２０の態様は、本体の一方の主面に設けられ、車両の修理を要する、要修理
部位を撮像する撮像部と、前記本体の他方の主面に設けられた表示部と、前記表示部に少
なくとも前記要修理部位の画像を表示するとともに前記要修理部位のサイズ及び修理費用
を算出して得られた情報を表示するように制御する制御部と、を具備したことを特徴とす
る。
【００４６】
　第２０の態様において、例えばタイヤを撮像して得られた直径からキズの長さやへこみ
のサイズを算出することができる。タイヤの側面にはサイズ（例えば、２０５／６５Ｒ１
５　９４Ｈの場合、タイヤ幅２０５ｍｍ、扁平率６５％、ラジアル構造Ｒ、リム径（タイ
ヤ内径）１５インチ、ロードインデックスＬＩ９４、速度記号Ｈ）が表記されている。タ
イヤの外径は空気圧や走行前後、外気温等により変化するが、リム径は変化しないため、
長さやサイズの基準とすることができる。これらの数値は画像処理により解読しても、作
業員が目視で読み取ってもどちらでもよい。尚、速度記号Ｈは最高速度２１０ｋｍ／ｈを
表す。荷重指数であるロードインデックスＬＩ９４は最大負荷能力９４ｋｇを表す。
　撮像部は、要修理部位を撮像するためのものであり、例えばＣＣＤ（Ｃｈａｒｇｅ　Ｃ
ｏｕｐｌｅｄ　Ｄｅｖｉｃｅ：電荷結合素子）を用いたデジタルカメラが挙げられる。
　ここで、「少なくとも」とは要修理部位の画像だけでなく、タイヤの画像も含める意味
である。
【００４７】
　本発明の第２１の態様は、修理を要する、要修理部位に配置される枠型の本体と、前記
本体内に設けられた透明な基板と、前記基板の上に設けられ発光可能な同心枠線状の発光
部を有する透明な発光基板と、前記発光基板の上に設けられた透明なタッチパッドと、前
記指先に最も近い同心枠線状の発光部を発光させるように制御する制御部と、前記本体に
設けられ店舗側端末の受信部に前記指の接触位置に対応する見積データを送信する送信部
と、前記店舗側端末に接続され前記見積データに基づく見積書を印刷するプリンタと、を
具備したことを特徴とする。
【００４８】
　第２１の態様によれば、枠型の本体を手に持って中央の透明な基板越しに修理部位を見
ながら指先を同心枠線に接触させることで同心枠線が発光するので、修理部位が見やすく
なり、見積もりデータに基づいて見積書が即座に作成されることにより業務効率が向上す
る。また、前述したように本願の簡易見積り器を当てる程度の軽度のキズやへこみやえぐ
れの修理のような比較的低価格な修理に対応が可能である。さらに、キズやへこみの判定
は、熟練した作業員でなくても対応可能となる。
　ここで、接続とは有線接続及び無線接続を含むものとする。
【００４９】
　本発明の第２２の発明は、第２１の態様において、前記本体内に設けられ、前記タッチ
パッドと接触した指先に最も近い同心枠線に対応する修理費用に関する情報を表示する表
示部を具備したことを特徴とする。
【００５０】
　本発明の第２３の態様は、車両の修理を要する、要修理部位を撮像する撮像部と、表示
部と、前記表示部に前記要修理部位の画像を表示するとともに前記要修理部位のサイズ及
び修理費用に関する情報を算出して得られた情報を表示するように制御する制御部と、店
舗側端末の受信部に前記指の接触位置に対応する見積データを送信する送信部と、前記店
舗側端末に接続され前記見積データに基づく見積書を印刷可能なプリンタと、を具備した
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ことを特徴とする。
【００５１】
　第２３の態様において、「印刷可能」とは、クライアントが修理費用を見て、修理しな
いで放置し見積書の印刷を行わない場合があるためである。ここで、接続とは有線接続及
び無線接続を含むものとする。
【００５２】
　本発明の第２４の態様は、第２３の態様において、前記制御部は前記表示部に修理予約
状況情報、修理時間情報、修理工場情報、予約完了情報の少なくとも一つを表示させるよ
うにしたことを特徴とする。
【００５３】
　第２４の態様によれば、クライアントは修理状況情報、修理時間情報、修理工場情報、
予約完了情報の確認が把握できることで今後の予定を組みやすくなる。
【００５４】
　本発明の第２５の態様は、第２３の態様において、前記端末の前記一方の主面に少なく
とも一つの照明用の発光部が設けられていることを特徴とする。
【００５５】
　本発明の第２６の態様は、第２３の態様において、少なくとも前記撮像部が前記端末の
前記一方の主面の中央近傍に設けられ、前記端末の前記一方の主面の上下左右端もしくは
四隅に設けられ、順次発光される複数の発光部と、前記撮像部で得られた画像情報を解析
してへこみの有無を判断する解析部と、を具備したことを特徴とする。
【００５６】
　第２６の態様によれば、要修理部に対し、異なる方向から光を照射して撮像することで
異なる形状の影を含む画像データが得られる。これらの影を含む画像データもしくは影を
含まない画像データを解析することにより、へこみの有無や形状や深さや塗料の調色比（
混合比）を観測することができる。これらの画像データを蓄積することで人工知能による
判断材料とすることができ、精度の向上が図れる。画像データを蓄積してディープラーニ
ング技術を用いることによりへこみの有無、面積、深さについて推定することが可能であ
り、画像データの蓄積数が増加するほど精度が向上する。
【００５７】
　本発明の第２７の態様は、第２３の態様において、前記へこみの有無の判断は、前記へ
こみに複数の平行線を投影して、直接斜めから見たり、鏡を当てて間接的に見たりするこ
とで歪みが観測されたか否かにより判断されることを特徴とする。
【００５８】
　第２７の態様によれば、経験を要するへこみの存在の有無について、経験の浅い作業者
でもへこみの存在が容易に把握することができる。
【００５９】
　本発明の第２８の態様は、第２３の態様において、少なくとも前記撮像部が前記端末の
前記一方の主面の両端に設けられ、前記端末の前記一方の主面の上下左右端もしくは四隅
に設けられ、順次発光される複数の発光部と、前記撮像部で得られた画像情報を解析して
へこみの有無を判断する解析部と、を具備したことを特徴とする。
【００６０】
　第２８の態様によれば、複数の撮像部を用いることで撮像部から要修理部位までの距離
が把握できるので、要修理部位の法線方向の距離の変化からへこみの有無やへこみの深さ
を把握できる。また、要修理部に対し、異なる方向から光を照射して撮像することで異な
る形状の影を含む画像データが得られる。これらの影を含む画像データを解析することに
より、へこみの有無や形状や深さについての精度が向上する。これらのデータを蓄積する
ことで人工知能による判断材料とすることができ、精度の向上が図れる。
【００６１】
　本発明の第２９の態様は、第２３の態様において、前記要修理部位の修理内容がキズの
場合には長さ及び本数を判断し、前記要修理部位の修理内容がへこみの場合には面積及び
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深さを判断し、前記要修理部位の修理内容がバンパーえぐれキズの場合には面積及びえぐ
れの程度を判断する人工知能部を具備したことを特徴とする。
【００６２】
　第２９の態様によれば、人工知能部を利用することにより、キズか汚れかの判断が効率
化され、へこみの画像から面積や深さの判断が効率化され、えぐれキズの判断も効率化さ
れ、かつ精度が向上する。
【００６３】
　本発明の第３０の態様は、第２３の態様において、前記修理部位について車両の部位、
キズの種類、キズの大きさ、及び修理方法について前記見積データに加えることを特徴と
する。
【００６４】
　本発明の第３１の態様は、第３０の態様において、前記修理方法は、塗装、パテ処理後
塗装、板金、複合修理のうちの少なくとも一つを含むことを特徴とする。
【００６５】
　本発明の第３１の態様は、第３０の態様において、前記撮像部は、前記要修理部位の塗
料の調色の分析が可能であり、前記本体に着脱自在に取り付けられることを特徴とする。
【００６６】
　本発明の第３２の態様は、第２３の態様において、前記撮像部によって撮像されたイメ
ージデータに対して、前記要修理部位についての塗料の調色の分析を行う調色分析部をさ
らに具備したことを特徴とする。
【００６７】
　第３２の態様によれば、従来は経験を要する塗料の調色が未経験者でも容易に行うこと
ができ、作業能率の向上や人手不足の解消が期待される。
【００６８】
　本発明の第３３の態様は、第２３の態様において、前記撮像部は、前記本体に着脱可能
に取り付けられることを特徴とする。
【００６９】
　本発明の第３４の態様は、車両の修理を要する、要修理部位が透明なタッチパッドに表
示される同心枠線のうちの前記要修理部位の対応する同心枠線に指先を接触させると、前
記同心枠線が発光するとともに修理費用が表示され、見積書が印刷可能となることを特徴
とする。
【００７０】
　本発明の第３５の態様は、要修理部位を撮像して、キズ、へこみ、もしくはえぐれのサ
イズを算出し、得られたサイズに応じた修理費用を算出し、表示し、見積書が印刷可能な
ことを特徴とする。
【００７１】
　本発明の第３６の態様は、枠型の本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプロ
グラムであって、前記コンピュータに、前記本体内に設けられ複数の同心枠線及び対応す
る修理費用が表示された透明なタッチパッドへの指の接触を検知する第一の機能と、前記
指に近い前記同心枠線及び前記修理費用の位置に配置された微細発光素子を発光させる第
二の機能と、前記修理費用の見積書を作成する第三の機能と、印刷指示があると店舗側の
プリンタに印刷させる第四の機能と、を実行させるためのコンピュータが読み取り可能な
プログラムであることを特徴とする。
【００７２】
　本発明の第３７の態様は、本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラム
であって、前記コンピュータに、前記本体の一方の主面に設けられ、修理を要する、要修
理部位を撮像する第一の機能と、前記本体の他方の主面に設けられた表示部に、少なくと
も前記要修理部位の画像を全画面表示させる第二の機能と、前記表示部に、修理費用を表
示させる第三の機能と、前記本体に設けられ店舗側端末に前記指の接触位置に対応する見
積データを送信する第四の機能と、前記見積データに基づく見積書を前記店舗側のプリン
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タに印刷させる第五の機能と、を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログ
ラムであることを特徴とする。
【００７３】
　本発明の第３８の態様は、携帯端末に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログ
ラムであって、車両の修理を要する、要修理部位を撮像する第一の機能と、撮像された画
像を管理サーバーに送信する第二の機能と、前記管理サーバーで解析された画像に基づく
見積書を店舗側端末に作成させて得られた見積書のデータを前記店舗側端末から受信する
第三の機能と、前記見積書のデータについての承諾もしくは放置のデータを送信する第四
の機能と、を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラムであることを特
徴とする。
【００７４】
　本発明の第３９の態様は、第３６から第３８のいずれか一つのプログラムを記録した記
録媒体であることを特徴とする。
【発明の効果】
【００７５】
　本発明によれば、キズ、へこみ、及びえぐれの修理において、簡単な構成で、短時間で
低価格な修理費用の見積りができ、短時間で見積書を作成することができ、キズやへこみ
の判定についての特別な研修が不要で、修理時間や修理の予約状況が把握できる。
【図面の簡単な説明】
【００７６】
【図１】本発明に係る簡易見積りシステムの概念図の一例である。
【図２】本発明に係る簡易見積り器の第一の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図３】本発明に係る簡易見積り器の第二の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図４Ａ】本発明に係る簡易見積り器の第三の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図４Ｂ】図４Ａに示した簡易見積り器の側面図の一例である。
【図４Ｃ】図４Ｂに示した簡易見積り器を巻いた状態を示す説明図の一例である。
【図５Ａ】本発明に係る簡易見積り器の第四の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図５Ｂ】図５Ａの側面図である。
【図５Ｃ】図５Ｂに示した簡易見積り器を巻いた状態を示す説明図の一例である。
【図６Ａ】本発明に係る簡易見積り器の第五の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図６Ｂ】図６Ａの側面図である。
【図７Ａ】本発明に係る簡易見積り器の第六の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図７Ｂ】図７Ａの側面図である。
【図８Ａ】本発明に係る簡易見積り器の第七の実施の形態を示す外観図の一例である。
【図８Ｂ】図８ＡのＶＩＩＩＢ－ＶＩＩＩＢ線断面図である。
【図９Ａ】図１に示した枠型簡易見積り器１０－７の正面図である。
【図９Ｂ】図９ＡのＩＸＢ－ＩＸＢ線断面図である。
【図１０】図１に示した枠型簡易見積り器のハードウェアブロック図の一例である。
【図１１】図１に示した枠型簡易見積り器用受信器５０１のハードウェアブロック図の一
例である。
【図１２】図１に示した枠型簡易見積り器２０１及び受信器５０１の機能ブロック図の一
例である。
【図１３】図１に示した枠型簡易見積り器１０－７及び受信器５０１の動作を示すフロー
チャートの一例である。
【図１４Ａ】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の他方の主面を示す正面図
の一例である。
【図１４Ｂ】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の他方の主面を示す正面図
の他の一例である。
【図１４Ｃ】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の他方の主面を示す正面図
の他の一例である。
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【図１５】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８のハードウェアブロック図の
一例である。
【図１６】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の機能ブロック図の一例であ
る。
【図１７】図１に示した店舗側端末４０１のハードウェアブロック図の一例である。
【図１８】図１に示した店舗側端末４０１の機能ブロック図の一例である。
【図１９】図１に示した管理サーバー３０１のハードウェアブロック図の一例である。
【図２０】図１に示した管理サーバー３０１の機能ブロック図の一例である。
【図２１】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８による車両１の要修理部位の
撮像状況を示す説明図である。
【図２２】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８による車両１の要修理部位の
撮像状況を示す説明図である。
【図２３】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８による車両１の要修理部位の
撮像状況を示す説明図である。
【図２４】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８による車両１の要修理部位の
撮像状況を示す説明図である。
【図２４Ａ】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の一方の主面の一例である
。
【図２４Ｂ】図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の一方の主面の他の一例で
ある。
【図２５Ａ】図１に示したタブレット型簡易見積り器の動作のフローチャートの一例の一
部である。
【図２５Ｂ】図１に示したタブレット型簡易見積り器の動作のフローチャートの一例の一
部である。
【図２６Ａ】図１に示した携帯端末１０－９におけるアプリケーションソフトウェアのシ
ーケンスフローチャートの一例の一部である。
【図２６Ｂ】図１に示した携帯端末１０－９におけるアプリケーションソフトウェアのシ
ーケンスフローチャートの一例の一部である。
【図２６Ｃ】図１に示した携帯端末１０－９におけるアプリケーションソフトウェアのシ
ーケンスフローチャートの一例の残りである。
【発明を実施するための形態】
【００７７】
　次に本発明の簡易見積りシステムに係る実施の形態について図面を参照して説明する。
【００７８】
　＜概念＞
　図１は、本発明に係る簡易見積りシステムの概念図の一例である。
　正面衝突や側面衝突や追突等の大事故ではなく、キズやへこみ等の小傷が生じた車両１
の周囲に長尺状簡易見積り器１０－１～１０－６、枠型簡易見積り器１０－７、タブレッ
ト型簡易見積り器１０－８、及びスマートホン１０－９が記載されている。
【００７９】
　タブレット型簡易見積り器１０－８、スマートホン１０－９、及び店舗側端末４０１は
ネットワーク上の管理サーバー３０１に接続可能である。
【００８０】
　枠型簡易見積り器１０－７は、修理工場の作業者により、車両１の要修理部位の損傷の
サイズ及び修理の種類に対応付けられた修理費用の見積りについて、内蔵した送信部２０
２からの見積書の印刷要求の信号を受信部５０１に送信するとプリンタ６０１が見積書を
印刷可能となっている。
【００８１】
　タブレット型簡易見積り器１０－８は、修理工場の作業者により、車両１の修理部位を
撮像して得られた画像から修理費用を見積もり、データを店舗側端末４０１に送信すると
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、プリンタ６０１が見積書を印刷可能となっている。
【００８２】
　スマートホン１０－９は、予め簡易見積りのアプリケーションソフトウェアが管理サー
バー３０１からインストールされている場合、スマートホン１０－９で車両１の要修理部
位を内蔵カメラで撮像し、管理サーバー３０１に送信すると、修理費用の見積もりや修理
時間の取得と、修理工場や修理予定日を予約できるようになっている。
【００８３】
　長尺状簡易見積り器１０－１～１０－６は、作業者が修理工場にて車両１の要修理部位
にあてて損傷の種類に応じた修理費用を見積もるものである。この場合、見積書は別途作
業員等が作成することになるがクライアントは即時修理費を把握することができる。
【００８４】
　＜第一の実施の形態＞
　次に本発明の第一の実施の形態について図面を参照して説明する。
　図２は、本発明に係る簡易見積り器の第一の実施の形態を示す外観図の一例である。
　図２に示す簡易見積り器１０－１は、要修理部位にあてられる、長尺状の部材である本
体１０ａに、部位の長さが測定可能な目盛り１０ｂと、修理の項目１０ｂ、１０ｃ、１０
ｄと、部位の長さ１０ｅと、修理の金額１０ｆと、が表記されたものである。
【００８５】
　修理の項目１０ｂとしては、例えば、線キズ・スリキズ１０ｂ、バンパーえぐれキズ１
０ｃ、へこみ・キズ１０ｄが表示されている。
　要修理部位の長さ１０ｅとしては、例えば、５ｃｍまで、１０ｃｍまで、２０ｃｍまで
、３０ｃｍまで４０ｃｍまで、…のように表示されている。修理金額１０ｆとしては、例
えば、５ｃｍまでは線キズ・スリキズ１０ｂの修理金額は￥１２．４００－、バンパーえ
ぐれキズの修理金額は￥１３．０００－、へこみキズの修理金額は￥１３．６００－、…
のように表示されている。
【００８６】
　簡易見積り器１０－１の一方の長辺（図２では上辺）には複数の目印（図２では黒三角
）が所定の間隔（例えば、１ｃｍ）で表示され、目印の下側に０、５、１０、１５、…と
数字が表示されており、定規を形成している。また、簡易見積り器１０－２の材質は、樹
脂でも金属でも木でも紙でもよい。さらに、材質を樹脂として粉末の強磁性体を混合させ
ることで、例えば作業員Ｗが自動車１のボディに貼り付けた状態でカーボン紙の見積書に
所定事項を記入することで、その場で見積書をクライアントＣに手渡すことができる。
【００８７】
　このような簡易見積り器１０－１は、作業員が自動車１のキズ２０の下側に直接あてて
キズ２０の長さと修理費とを見れば、その場で見積りが可能となる。
【００８８】
　例えば、図２に示したキズの場合、キズ２０の長さが１７ｃｍあるので作業員Ｗととも
にクライアントＣも即座に修理金額が１９．５００円であることが分かる。これにより、
修理費の見積りについては、特許文献１に記載の技術のような大掛かりな装置や電気を使
うことなく低コストで瞬時に見積りが可能となり、ＣＳ（Ｃｕｓｔｏｍｅｒ　Ｓａｔｉｓ
ｆａｃｉｔｉｏｎ：顧客満足度）も向上することになる。
【００８９】
　尚、簡易見積り器１０－１の裏面の両端に、車両貼付け用のゴム磁石を貼り付けてもよ
い。
【００９０】
　＜第二の実施の形態＞
　図３は、本発明に係る簡易見積り器の第二の実施の形態を示す外観図の一例である。
　図３に示した実施の形態の図２に示した実施の形態との相違点は、簡易見積り器１０－
２の一端に壁掛けフック用の貫通孔１０－２ａを形成した点である。貫通孔１０－２ａに
は保護のためのハトメを設けてもよい。簡易見積り器１０－２を修理工場の壁に打ち付け
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た洋灯釣りに吊り下げることで、いつでも使用可能となる。
　簡易見積り器１０－２の材質は、例えば金属、樹脂、木、もしくは紙のいずれであって
もよい。
【００９１】
　＜第三の実施の形態＞
　図４Ａは、本発明に係る簡易見積り器の第六の実施の形態を示す外観図の一例であり、
図４Ｂは、図４Ａに示した簡易見積り器の側面図の一例であり、図４Ｃは、図４Ｂに示し
た簡易見積り器を巻いた状態を示す説明図の一例である。
【００９２】
　図４Ａ～図４Ｃに示した実施の形態の図２に示した実施の形態との相違点は、簡易見積
り器１０－３を巻いたまま作業員Ｗが携帯できる点である。尚、図４Ｃは、説明のため、
本体１０－３ａの間隔が広めに記載されている。
【００９３】
　簡易見積り器１０－３は、長尺状の本体１０－３ａの一端（図４Ａでは左端）にはスナ
ップボタンの凸部１０－３ｂが設けられ、本体１０－３ａの裏面の所定の位置にはスナッ
プボタンの凹部１０－３ｃが設けられている。凸部１０－３ｂから凹部１０－３ｃまでの
距離は、本体１０－３ａを本体１０－３ａの他端（この場合左端）から巻き取ったときに
凹部１０－３ｃが凸部１０－３ｂに留まることが可能な距離であればよい。
【００９４】
　本体１０－３ａの材質は、例えばグラスファイバーを心材とし塩化ビニル樹脂でコーテ
ィングしたものが好ましい。
　尚、スナップボタンの凸部１０－３ｂと凹部１０－３ｃとは逆に設けられていてもよい
。
【００９５】
　＜第四の実施の形態＞
　図５Ａは、本発明に係る簡易見積り器の第七の実施の形態を示す外観図の一例であり、
図５Ｂは、図５Ａの側面図であり、図５Ｃは、図５Ｂに示した簡易見積り器を巻いた状態
を示す説明図の一例である。
【００９６】
　図５Ａ～図５Ｃに示した簡易見積り器１０－４の図５Ａ～図５Ｃに示した実施の形態と
の相違点は、面ファスナーを用いた点である。
【００９７】
　簡易見積り器１０－４は、長尺状の本体１０－４ａの一端（図５Ａでは左端）に面ファ
スナーのフック部１０－４ｂが設けられており、本体１０－４ａの裏面の所定の位置に面
ファスナーのループ部１０－４ｃが設けられている。面ファスナーの形状は図では長方形
であるが限定されるものではなく、多角形、楕円形、長円形、円形のうちの少なくとも一
つであればよい。面ファスナーのフック部１０－４ｂからループ部１０－４ｃまでの距離
は、本体１０－４ａを本体１０－４ａの他端（この場合左端）から巻き取ったときにルー
プ部１０－４ｃがフック部１０－４ｂに留まることが可能な距離であればよい。
　本体１０－４ａの材質は、例えばグラスファイバーを心材とし、塩化ビニル樹脂でコー
ティングしたものが好ましい。
【００９８】
　＜第五の実施の形態＞
　図６Ａは、本発明に係る簡易見積り器の第五の実施の形態を示す外観図の一例であり、
図６Ｂは、図６Ａの側面図である。
【００９９】
　図６Ａ、図６Ｂに示した簡易見積り器１０－５の図２に示した実施の形態との相違点は
、巻き取り式に保持できるようにした点である。
【０１００】
　簡易見積り器１０－５は、長尺状の本体１０－５ａの一端（図６Ａでは左端）にフック
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１０－５ｂが設けられ、本体１０－５ａの他端（この場合右端）側１０－５ｄが円筒状の
容器１０－５ｃに収容されている。容器１０－５ｃ内では本体１０－５ａの他端が中心軸
に固定され、かつ弦巻バネ１０－５ｅにより巻き取り方向に付勢されている。容器１０－
５ｃにはストッパ１０－５ｆが設けられており、本体１０－５ａを任意の長さに保持でき
るようになっている。
　本体１０－４ａの材質は、例えばグラスファイバーを心材とし、塩化ビニル樹脂でコー
ティングしたものが好ましい。
【０１０１】
　＜第六の実施の形態＞
　図７Ａは、本発明に係る簡易見積り器の第九の実施の形態を示す外観図の一例であり、
図７Ｂは、図７Ａの側面図である。
【０１０２】
　図７Ａ、図７Ｂに示した簡易見積り器１０－６の図２に示した実施の形態との相違点は
、折尺状に形成されている点である。
【０１０３】
　簡易見積り器１０－６は、複数（図７Ａ、７Ｂでは３枚であるが限定されない。）の長
尺状の本体１０－６ａ、１０－６ｂ、１０－６ｃと、本体１０－６Ａの一端（図７Ｂでは
左端）と本体１０－６ｂの一端に設けられた留め具１０－６ｄと、本体１０－６ｂの他端
（図７Ｂでは右端）と本体１０－６ｃの一端（図７Ｂでは右端）に設けられた留め具１０
－６ｅとを有する。本体１０－６ａ、１０－６ｂ、１０－６ｃには図２に示した部位の長
さが測定可能な目盛りと、修理の項目と、部位の長さと、修理の金額とが表記されている
。但し２枚目の本体１０－６ｂの目盛り、項目、部位の長さ、及び修理の金額は逆さに表
記されている。これは本体１０－６ａ、１０－６ｂ、１０－６ｃを広げたときに同一方向
を向くようにするためである。
　本体１０－６ａ、１０－６ｂ、１０－６ｃの材質は、例えば樹脂、金属、木材のいずれ
であってもよい。
【０１０４】
　＜第七の実施の形態＞
　図８Ａは、本発明に係る簡易見積り器の第十の実施の形態を示す外観図の一例であり、
図８Ｂは、図８ＡのＶＩＩＩＢ－ＶＩＩＩＢ線断面図である。
【０１０５】
　図８Ａ、図８Ｂに示した簡易見積り器１０－１０の図２に示した実施の形態との相違点
は、本体を枠状とし、本体で方位された透明部材からなる透明基板に例えば矩形状の同心
枠線と修理費用とを表記した点である。
【０１０６】
　簡易見積り器１０－１０は、枠体１０－１０ａと、枠体１０－１０ａ内に設けられた透
明基板１０－１０ａａと、複数の矩形状の同心枠線１０－１０ｂ、１０－１０ｃ、１０－
１０ｄ、１０－１０ｅ、１０－１０ｆ、１０－１０ｇと修理費用とが表記された透明基板
１０－１０と、を有する。取手１０－１０ｉはオプションである。
【０１０７】
　枠体１０－１０ａには修理項目として「線キズ・スリキズ」の表記と、対応車種として
「国産車」の表記が施されている。修理項目及び対応車種により数値や金額が異なるため
、「線キズ・スリキズ」用の簡易見積り器１０－１０の他、「バンパーえぐれキズ」用の
簡易見積り器、「へこみ・キズ」用の簡易見積り器であって、「国産車」用と「外国車」
用の６種類が挙げられる。
【０１０８】
　枠体１０－１０ａの材質は、樹脂もしくは木が挙げられるが枠体１０－１０ａと透明基
板１０－１－ａａとを樹脂で一体化して枠体１０－１０ａの部分だけ着色してもよく、こ
の場合には軽量化が図れるだけでなく、簡易見積り器１０－４のように面ファスナーを用
いて巻物のように保管することができる。また、簡易見積り器１０－１０の裏面にゴム磁
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石を貼り付けて車両１に貼り付けるようにしてもよい。
　尚、図８Ａ、図８Ｂに示す簡易見積り器１０－１０の形状は正方形の場合で説明したが
、本発明はこれに限定されるものではなく、長方形であってもよく、サイズについても数
十ｃｍ角であっても数ｍ角であっても作業員が両手で見積り作業ができる程度のサイズで
あればよい。
【０１０９】
　＜第八の実施の形態＞
　＜枠型簡易見積り器＞
　＜外観＞
　図９Ａは、図１に示した枠型簡易見積り器１０－７の正面図であり、図９Ｂは、図２Ａ
のＩＸＢ－ＩＸＢ線断面図である。
【０１１０】
　枠型簡易見積り器１０－７は、矩形状の枠状部材である枠体１０－７ａと、枠体１０－
７ａの内側に、枠体１０－７ａ内に設けられた透明な基板１０－７ｐｄと、基板１０－７
ｐｄ上に積層され、同心枠線状に配置された微細発光素子が発光可能な発光基板１０－７
ｐｍと、発光基板１０－７ｐｍの上に積層される透明なタッチパッド１０－７ｐｕと、タ
ッチパッド１０－７ｐｕの上に積層される透明な保護カバー１０－７ｐｃと、を有する。
【０１１１】
　枠型簡易見積り器１０－７の一方の主面（表面）の枠体１０－７ａには、電源スイッチ
１０－７ｈ、線キズ・スリキズボタン１０－７ｋ、バンパー・えぐれキズボタン１０－７
Ｌ、へこみ・キズボタン１０－７ｍ、国産車ボタン１０－７ｏ、外国車ボタン１０－７ｎ
、修理費用表示部１０－７ｑ、照明ボタン１０－７ｓ、及び印刷ボタン１０－７ｊが配置
されている。修理費用表示部１０－７ｑの修理費用の表示は、新たな同心枠線が指先で押
されるか、または電源スイッチ１０－７ｈがオフになるまで保持されるようになっている
。
　印刷ボタン１０－７ｊはオプションである。
【０１１２】
　図９Ａでは枠体１０－７ａの上辺に線キズ・スリキズボタン１０－７ｋ、バンパー・え
ぐれキズボタン１０－７Ｌ、へこみ・キズボタン１０－７ｍ、国産車ボタン１０－７ｏ、
及び外国車ボタン１０－７ｎが配置され、枠体１０－７ａの下辺に修理費用表示部１０－
７ｑが配置されているが、本発明はこれに限定されるものではなく、枠体１０－７ａの下
辺に線キズ・スリキズボタン１０－７ｋ、バンパー・えぐれキズボタン１０－７Ｌ、へこ
み・キズボタン１０－７ｍ、国産車ボタン１０－７ｏ、及び外国車ボタン１０－７ｎが配
置され、枠体１０－７ａの上辺に修理費用表示部１０－７ｑが配置されていてもよい。ま
た、印刷ボタン１０－７ｊも枠体１０－７ａの左辺ではなく右辺に配置されていてもよい
。
【０１１３】
　枠体１０－７ａの両端には、オプションとしての取手１０－７ｉが設けられている場合
には操作性が向上する。尚、図９Ａでは枠体１０－７ａの形状は正方形であるが、本発明
はこれに限定されるものではなく、長方形であってもよい。
【０１１４】
　表示部１０－７ａａの保護カバー１０－７ｐｃは、透明樹脂からなり、透明樹脂の裏面
には同心枠線１０－７ｂ～１０－７ｇが印刷され、かつ透明で低粘着性（爪で剥がすこと
ができる程度）の粘着剤が塗布されている。保護カバー１０－７ｐｃが汚れたり、捲れた
りしたときには交換可能となっている。尚、同心枠線１０－７ｂ～１０－７ｇの数は図９
Ａでは５本であるが、本発明はこれに限定されるものではない。
【０１１５】
　表示部１０－７ａａの同心枠線発光パネル１０－７ｐｍは、透明樹脂に同心枠線状に多
数の微小発光素子１０－７ｂｂ、１０－７ｃｃ、１０－７ｄｄ、１０－７ｅｅ、１０－７
ｆｆ、１０－７ｇｇが配置されているが、線状の有機ＥＬ（Ｅｌｅｃtｒｏ　Ｌｕｍｉｎ
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ｅｓｃｅｎｃｅ）群が配置されていてもよい。微小発光素子１０－７ｂｂ、１０－７ｃｃ
、１０－７ｄｄ、１０－７ｅｅ、１０－７ｆｆ、１０－７ｇｇや有機ＥＬはそれぞれ透明
電極を介して枠体１０－７ａに内蔵された駆動回路に接続されている。
【０１１６】
　表示部１０－７ａａのタッチパッド１０－７ｐｕは、平板状のセンサを指でなぞること
でマウスポインタの操作をすることが可能なポインティングデバイスの一種である。タッ
チパッド１０－７ｐｕのタッチの方式は、超音波方式、表面弾性波方式、抵抗膜方式、赤
外線方式、静電容量方式、投影型静電容量方式、及び投影型赤外線方式が挙げられる。
【０１１７】
　表示部１０－７ａａの基板１０－７ｐｄは、積層されるタッチパッド１０－７ｐｕ、同
心枠線発光パネル１０－７ｐｍ、及び保護カバー１０－７ｐｃを支持する基材であり、材
質としては例えば、ポリカーボネートやアクリルが挙げられる。
【０１１８】
　枠型簡易見積り器１０－７の他方の主面（裏面）の枠体１０－７ａには、背面側の照明
として複数（例えば四隅）のＬＥＤ（Ｌｉｇｈｔ Ｅｍｉｔｔｉｎｇ
Ｄｉｏｄｅ）１０－７ｒが配置されている。ＬＥＤ１０－７ｒは車両１の要修理部位を照
明することでキズやへこみを見やすくするためのものである。
【０１１９】
　＜構成＞
　＜ハードウェアブロック図＞
　図１０は、図１に示した枠型簡易見積り器のハードウェアブロック図の一例である。
　枠型簡易見積り器２０１は、ＣＰＵ（Ｃｅｎｔｒａｌ　Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ　Ｕｎｉ
ｔ）２０２、ＲＯＭ（Ｒｅａｄ　Ｏｎｌｙ　Ｍｅｍｏｒｙ）２０３、ＲＡＭ（Ｒａｎｄｏ
ｍ　Ａｃｃｅｓｓ　Ｍｅｍｏｒｙ）２０４、ボタンスイッチ２０５、タッチパッド２０６
、微小発光素子群２０７、液晶表示素子２０８、ＬＥＤ２０９、印刷指示信号発生部２１
０、逓倍発振部２１１、混合部２１２を有する。
【０１２０】
　ＣＰＵ２０２は、ＲＯＭ２０３に格納された制御プログラムに基づいて枠型簡易見積り
器２０１を統括制御する素子である。
【０１２１】
　ＲＯＭ２０３は、制御プログラムを格納する読み出し専用の記憶素子であり、たとえば
マスクＲＯＭが挙げられる。
【０１２２】
　ＲＡＭ２０４は、ＲＯＭ２０３から読み出した制御プログラムが展開される書き換え可
能な記憶素子であり、例えば、フラッシュメモリが挙げられる。
【０１２３】
　液晶表示素子２０８は、修理費用の値を表示する素子であり、修理費用が変更された場
合には、ＲＡＭ２０４を枠体１０－７ａから取り外して外部のリーダライタ―で書き換え
てから枠体１０－７ａに戻すか、枠型簡易見積り器２０１にＵＳＢ端子を設け外部のリー
ダライタ―で書き換えることになる。
【０１２４】
　ボタンスイッチ２０５は、枠型簡易見積り器２０１の操作を行うための装置であり、電
源をオンオフしたり、修理対象の車両１が国産車か外国車かを特定したり、線キズ・スリ
キズか、バンパー・えぐれキズか、へこみ・キズか否か、印刷するか否かを選択すること
ができる。
【０１２５】
　タッチパッド２０６は、作業員の指先の接触位置を検出することで、同心枠線１０－７
ｂ～１０－７ｇのうち最も近い同心枠線を特定するための装置である。
【０１２６】
　微小発光素子群２０７は、作業員の指先の接触位置から最も近い同心枠線の位置にある
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微小発光素子が発光するようになっている。作業員の指先は枠型簡易見積り器２０１の枠
体１０－７ａで囲まれたパネル越しのへこみやキズのサイズにあったものとする。
【０１２７】
　液晶表示素子２０８は、作業員の指先に最も近い同心枠線に対応したキズやへこみの修
理費用を表示する素子である。
　ＬＥＤ２０９は、修理を要する車両１のへこみやキズを照らす素子である。
【０１２８】
　印刷指示信号発生部２１０は、車両１が国産車か外国車か、線キズ・スリキズか、バン
パー・えぐれキズか、へこみ・キズか否か、修理費用がいくらなのかを印刷するための信
号を発生する回路である。
【０１２９】
　逓倍発振部２１１は、搬送波を生成するための回路であり、水晶発振子によるある発振
周波数の正弦波電圧（電流）をもとにして、その整数倍の周波数の正弦波電圧（電流）を
発生させる回路である。
【０１３０】
　混合部２１２は、印刷指示信号発生部２１０からの信号により搬送波を変調し、アンテ
ナを介して枠型簡易見積り器用受信器に送信する回路である。
【０１３１】
　＜枠型簡易見積り器用受信器＞
　＜ハードウェアブロック図＞
　図１１は、図１に示した枠型簡易見積り器用受信器５０１のハードウェアブロック図の
一例である。
【０１３２】
　枠型簡易見積り器用受信器５０１は、混合部５０２、局部発振部５０３、検波部５０４
、ＣＰＵ５０５、ＲＯＭ５０６、ＲＡＭ５０７、及びプリンタ駆動信号発生部５０８を有
する。
【０１３３】
　局部発振部５０３は、枠型簡易見積り器２０１からの搬送波の周波数と中間周波数（例
えば、４５５ｋＨｚ）との差の周波数の信号を発振する回路である。
【０１３４】
　混合部５０２は、局部発振部５０３からの局部発振周波数の信号により搬送波から中間
周波数の信号を取り出す回路である。
【０１３５】
　検波部５０４は、中間周波数の信号を検波して印刷指示信号を抽出する回路である。こ
れら混合部５０２、局部発振部５０３、及び検波部５０４でスーパーヘテロダイン回路を
構成している。
【０１３６】
　ＣＰＵ５０５は、枠型簡易見積り器用受信器５０１を統括制御する素子である。
　ＲＯＭ５０６は、枠型簡易見積り器用受信器５０１の制御プログラムを格納した記憶素
子であり、例えばマスクＲＯＭが挙げられる。
【０１３７】
　ＲＡＭ５０７は、ＲＯＭ５０６に格納された制御プログラムを展開する書き換え自在な
記憶素子であり、例えばフラッシュメモリが挙げられる。
　プリンタ駆動信号発生部５０８は、ＣＰＵ５０５、ＲＯＭ５０６、及びＲＡＭ５０７で
解析された印刷指示信号を受けるとプリンタへ印刷するための信号を送る。
【０１３８】
　尚、本実施の形態では、受信構成にスーパーヘテロダイン回路を用いているが、本発明
は、これに限定されるものではなく、ダイレクトコンバージョン回路であってもよい。ダ
イレクトコンバージョン回路は、受信したい信号と同じ周波数、あるいは非常に近い周波
数の信号を内部の局部発振器で作り、受信信号と混合することで復調を行う回路である。
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復調した低周波信号は、隣接した不要信号をローパスフィルタで除去し増幅を行う。
【０１３９】
　＜枠型簡易見積り器及び受信器の機能ブロック図＞
　図１２は、図１に示した枠型簡易見積り器２０１及び受信器５０１の機能ブロック図の
一例である。
【０１４０】
　枠型簡易見積り器２０１は、記憶部２５１、操作部２５２、変調部２５３、制御部２５
４、表示部側発光部２５５、表示部２５６、及び照明部２５７を有する。
【０１４１】
　記憶部２５１は、枠型簡易見積り器２０１の制御プログラムを記憶するものであり、例
えば、図１０に示したＲＯＭ２０３、及びＲＡＭ２０４によって実現される。
【０１４２】
　操作部２５２は、枠型簡易見積り器２０１を操作する装置であり、例えば図１０に示し
たボタンスイッチ２０５及びタッチパッド２０６によって実現される。
【０１４３】
　変調部２５３は、枠型簡易見積り器５０１から枠型簡易見積り器用受信器５０１にアン
テナを介して信号を送信する回路であり、例えば図１０に示した逓倍発振部２１１、混合
部２１２、及び印刷指示信号発生部２１０によって実現される。
【０１４４】
　制御部２５４は、枠型簡易見積り器５０１を統括制御する回路であり、例えば図１０に
示したＣＰＵ２０２、ＲＯＭ２０３、及びＲＡＭ２０４によって実現される。
【０１４５】
　表示部側発光部２５５は、作業員により指定された同心枠線に沿って発光する素子であ
り、例えば、図１０に示した微小発光素子群２０７によって実現される。
【０１４６】
　表示部２５６は、作業員により指定された同心枠線に対応する要修理部位の修理費用を
表示する素子であり、例えば図１０に示した液晶表示素子２０８によって実現される。
【０１４７】
　照明部２５７は、車両１の要修理部位を照らすことでキズやへこみを作業員が見やすく
するための素子であり、例えば図１０に示したＬＥＤ２０９によって実現される。
【０１４８】
　枠型簡易見積り器用受信器５０１は、復調部５２１、記憶部５２２、及び制御部５２３
を有する。
【０１４９】
　復調部５２１は、枠型簡易見積り器２０１からの電波からプリンタ駆動信号を得るため
の回路であり、例えば、図１１に示した混合部５０２、局部発振部５０３、及び検波部５
０４によって実現される。
【０１５０】
　記憶部５２２は、枠型簡易見積り器用受信器の制御プログラムが格納されており、例え
ば図１１に示したＲＯＭ５０６及びＲＡＭ５０７によって実現される。
【０１５１】
　制御部５２３は、枠型簡易見積り器用受信器５０１を統括制御し、プリンタ６０１へ印
刷信号を送る回路であり、例えば図１１に示したＣＰＵ５０５、ＲＯＭ５０６、及びＲＡ
Ｍ５０７によって実現される。
【０１５２】
　＜動作＞
　図１３は、図１に示した枠型簡易見積り器１０－７及び受信器５０１の動作を示すフロ
ーチャートの一例である。
　図１３において動作の主体は制御部２５４である。尚、作業員はクライアント立ち合い
のもとに修理部位の確認及び修理有無の確認をするものとする。
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【０１５３】
　枠型簡易見積り器２０１の電源１０－７ｈが投入され、国産車ボタン１０－７ｏまたは
外国車ボタン１０－７ｎが押される（ステップＳ１）。
【０１５４】
　修理内容として、線キズ・スリキズボタン１０－７ｋ、バンパー・えぐれキズボタン１
０－７Ｌ、またはへこみ・キズボタン１０－７ｍが押されて選択される（ステップＳ２）
。
【０１５５】
　要修理部位が暗い場合には照明ボタン１０－７ｓがオンされ、暗くない場合にはオフさ
れる（ステップＳ３）。
【０１５６】
　タッチパッド１０－７ｐｕに作業員の指先が接触しているか否かが判定され（ステップ
Ｓ４）、接触するまで待機し（ステップＳ４／ＮＯ）、接触すると（ステップＳ４／ＹＥ
Ｓ）、最短距離の同心枠線が、例えば最小二乗法により算出され（ステップＳ５）、指接
触箇所の枠線部が発光し、液晶表示部１０－７ｑに修理費用が表示される（ステップＳ６
）。
【０１５７】
　作業者はクライアントに修理の有無を確認して修理要請がある場合（ステップＳ７／Ｙ
ＥＳ）、印刷ボタン１０－７ｊを押すと、枠型簡易見積り器２０１から受信器５０１に印
刷指示信号が送られて見積書がプリンタで印刷される（ステップＳ８）。修理要請がない
場合（ステップＳ７／ＮＯ）、終了する。
【０１５８】
　＜第九の実施の形態＞
　＜タブレット型簡易見積り器＞
　＜外観＞
　図１４Ａは、図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の他方の主面を示す正面
図の一例である。図１４Ｂは、図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の他方の
主面を示す正面図の他の一例である。図１４Ｃは、図１に示したタブレット型簡易見積り
器１０－８の他方の主面を示す正面図の他の一例である。
【０１５９】
　図１４Ａから図１４Ｃに示したタブレット型簡易見積り器１０－８の図９Ａに示した枠
型簡易見積り器１０－７との相違点は、撮像した要修理部位の画像を表示部に最大表示し
、長さもしくはサイズ、及び選択された修理項目に応じた修理費用、予約状況、修理工場
を表示し、見積書を作成できるようにした点である。
【０１６０】
　図１４Ａに示すタブレット型簡易見積り器１０－８の画面１０－８ａは、タッチパッド
パネルと液晶モニタとが一体化されたタッチパネルである。図１４Ａには撮像画面が表示
されている。
【０１６１】
　画面１０－８ａの表示部１０－８ａａには図には示されない背面側の内蔵カメラで撮像
して得られた車両１の要修理部位の画像と、図には示されない枠線１０－８Ｌと、Ｘ軸座
標と、Ｙ軸座標と、Ｘ軸方向の長さと、Ｙ軸方向の長さと、目視で測定可能な目盛りとが
表示される。作業員の指先がキズやへこみの画像の稜線に触れると一番近い枠線、数値、
及び修理費用が表示されるようになっている。
　また、要修理部位の画像は図１４には示されていないが、撮像された画像は最大限に拡
大表示され、自動的にキズやへこみの長さが測定されるようになっている。
【０１６２】
　表示部１０－８ａａのうちの操作表示部１０－８ａｂには、国産車ボタン１０－８ｃ、
外国車ボタン１０－８ｎ、線キズ・スリキズボタン１０－８ｋ、バンパー・えぐれキズボ
タン１０－８Ｌ、へこみ・キズボタン１０－８ｍ、印刷ボタン１０－８ｊ、及び予約ボタ
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ン１０－８ｓの他、予約状況表示部１０－８ｕ、修理費用表示部１０－８ｑ、及び撮像ボ
タン１０－８ｒが配置されている。
【０１６３】
　操作表示部１０－８ａｂの上側から、国産車か外国車かを入力するためのアイコン１０
－８ｏ、１０－８ｎ、線キズ・スリキズであることを入力するためのアイコン１０－８ｋ
、バンパー・えぐれキズであることを入力するためのアイコン１０－８Ｌ、へこみ・キズ
であることを入力するためのアイコン１０－８ｍ、修理時間表示部１０－８ｔ、修理選択
アイコン１０－８ｓｓ、「進む／戻る」アイコン１０－８ｍｄ、及び自動長さ測定表示部
１－８ｑが配置されている。
【０１６４】
　作業員は、修理を要する車両が国産車か外国車かを入力した後、要修理部位の損傷の種
類が何であるかを入力し、修理方法について入力するようになっている。修理方法につい
ては、キズの塗装部だけの場合にはアイコン１０－８ｓｓのうち「塗装」領域をタッチし
、金属が露出している場合には「パテ・塗装」領域をタッチし、へこみがある場合には「
板金」領域をタッチし、ドア、ボディ、角部にまたがるような場合には「複合修理」領域
をタッチすることで修理の部位、種類、修理方法が入力されるようになっている。
　修理の部位、種類、修理方法が入力されると、タブレット型簡易見積り器１０－８もし
くは管理サーバー３０１で修理費用が算出されるようになっている。表示画面の切り替え
には「進｜戻」アイコン１０－８ｍｄのうち、進むを示す「進」をタッチすると頁が進み
、戻るを示す「戻」をタッチすると頁が戻るようになっている。
【０１６５】
　図１４Ｂに示すタブレット型簡易見積り器１０－８は、手入力画面が表示されており、
キズ等の長さを手入力するためのアイコン１０－８ｔｋを有しており、キズの長さやへこ
みの深さ等を作業員が数値範囲を手入力できるようになっている。
【０１６６】
　図１４Ｃに示すタブレット型簡易見積り器１０－８は、修理予約画面が表示されており
、修理工場の一覧表のウィンドウ１０－８ｓｋ、選択された修理工場の予約状況１０－８
u、予約アイコン１０－８ｓ、修理費用情報１０－８ｑ、及び印刷キー１０－８ｊが配置
されている。
　修理工場の情報と予約状況の情報とは同期しており、クライアントの都合がよい修理工
場で都合の良い日に修理を行うことができ、今後の予定を組みやすくできる。
【０１６７】
　撮像ボタン１０－８ｒは、押すと静止画像を撮像でき、押し続けると連続画像（動画像
）を撮像できるようになっている。
【０１６８】
　尚、図１４中のＸ軸、Ｙ軸、中央の円形、及び目盛りは、潜水艦の潜望鏡の画面を模し
たことで遊び心を生じさせるものであるが無くてもよい。
【０１６９】
　＜構成＞
　＜ハードウェアブロック図＞
　図１５は、図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８のハードウェアブロック図
の一例である。
【０１７０】
　タブレット型簡易見積り器１０－８は、ＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、
ＳＳＤ（Ｓｏｌｉｄ　Ｓｔａｔｅ　Ｄｒｉｖｅ）１０５、ルータ１０６、カメラ１０７、
マイク１０８、スピーカー１０９、タッチパネル１１０、センサ群１１１、及びＬＥＤ１
１２を有する。
　ＣＰＵ１０２は、タブレット型簡易見積り器１０－８を統括制御する素子である。
　ＲＯＭ１０３は、タブレット型簡易見積り器１０－８の制御プログラムを格納する記憶
素子であり、例えばマスクＲＯＭが挙げられる。



(24) JP 2020-198103 A 2020.12.10

10

20

30

40

50

　ＲＡＭ１０４は、ＲＯＭ１０３に格納された制御プログラムを展開する記憶素子であり
、例えば、フラッシュメモリが挙げられる。
　ＳＳＤ１０５は、文字データ、顧客データ、画像データを格納する記憶素子であるが、
ＨＤＤ（Ｈａｒｄ　Ｄｉｓｃ　Ｄｒｉｖｅ）を用いてもよい。
【０１７１】
　ルータ１０６は、インターネット接続するための装置である。
　カメラ１０７は、車両１の要修理部位を撮像する装置であり、例えばＣＣＤ（Ｃｈａｒ
ｇｅ　Ｃｏｕｐｌｅｄ　Ｄｅｖｉｃｅ：電荷結合素子）カメラが挙げられる。
　マイク１０８は、音声を電気信号に変換する装置であり、主として電話連絡に使用され
る。
　スピーカー１０９は、電気信号を音声に変換する装置であり、主として電話連絡に使用
される。
　タッチパネル１１０は、入力操作及び文字画像表示、車両１の要修理部位の表示を行う
装置である。
　センサ群１１１は、距離センサ、位置センサ、速度センサ、加速度センサ、及び高度セ
ンサが挙げられる。
【０１７２】
　＜機能ブロック図＞
　図１６は、図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８の機能ブロック図の一例で
ある。
【０１７３】
　タブレット型簡易見積り器１０－８は、記憶部１２１、操作部１２２、表示部１２３、
検索部１２４、測長部１２５、測距部１２６、制御部１２７、撮像部１２８、発光部１２
９、送信部１３０、側面部１３１、解析部１３２、予約部１３３、及び発音部１３４を有
する。
【０１７４】
　記憶部１２１は、制御プログラム、顧客データ、車両１のデータ、及び文字画像データ
を格納する素子であり、例えば、図１５に示したＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、及びＳＳ
Ｄ１０５によって実現される。ＳＳＤ１０５の代わりにＨＤＤを用いてもよい。
【０１７５】
　操作部１２２は、タブレット型簡易見積り器１０－８を操作するための装置であり、例
えば、図１５に示したタッチパネル１１０によって実現される。
【０１７６】
　表示部１２３は、撮像部１２８で撮像された車両１の要修理部位を表示したり、携帯端
末としての通常の画像を表示したりする装置であり、例えば、図１５に示したタッチパネ
ル１１０によって実現される。
【０１７７】
　検索部１２４は、顧客の車両１のデータが登録されている場合に顧客データを検索する
ものであり、例えば、図１５に示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、及び
ＳＳＤ１０５によって実現される。
【０１７８】
　測長部１２５は、車両１の要修理部位の長さを測定するものであり、タイヤを撮像部１
２８で撮像して得られた画像からタイヤの直径を基準として要修理部位の長さを算出する
ようになっているが、要修理部位だけを撮像して要修理部位の長さを算出するようにして
もよい。要修理部位とタイヤとが離れている場合には、タブレット型簡易見積り器１０－
８を作業員が持ったまま車両１のタイヤから要修理部位まで撮像しながら移動することで
要修理部位の長さを算出するようになっている。この場合、タブレット型簡易見積り器１
０－８と車両１との間の距離は測距部１２６により測定され、要修理部位の長さの補正に
用いられる。測長部１２５は、例えば図１５に示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡ
Ｍ１０４、及びカメラ１０７によって実現される。
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【０１７９】
　測距部１２６は、タブレット型簡易見積り器１０－８から車両１までの距離を測定する
装置であり、例えば赤外線センサや超音波センサやミリ波センサを用いることが挙げられ
る。
　ここで、測距部１２６は、カメラ１０７から要修理部位までの距離を測定して焦点合せ
に利用する光学装置であり、例えば以下の（Ａ）、（Ｂ）の二つの技術が挙げられる。
（Ａ）一つの筐体に一つのレンズを有する場合、例えば、コントラストＡＦ（Ａｕｔｏ　
Ｆｏｃｕｓ）技術が挙げられる。これは、ピントが合った状態はコントラストが高いと見
做し、コントラストが低い場合はピンボケしていると見做し、コントラストが高くなるま
でレンズを光軸に沿って移動させる技術である。
【０１８０】
（Ｂ）これに対して、一つの筐体に複数（通常は２つ）のレンズを有し、レンズが一定の
間隔に並んでいることで微妙に異なるアングルの両眼視差（カメラ間距離）が得られ、カ
メラから要修理部位までの距離を算出する技術が挙げられる。例えば、カメラの焦点距離
をｆとし、両カメラの間の距離である基線長をＢとし、基線長Ｂから要修理部位までの距
離をＤとし、一方のカメラの視差をＳとすると、距離Ｄは、数式（１）で表される。
　　　　　　　　　Ｄ＝Ｂ×ｆ／Ｓ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　…（１）
【０１８１】
　制御部１２７は、タブレット型簡易見積り器１０－８を統括制御する装置であり、例え
ば図１５に示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、及びＲＡＭ１０４によって実現される。
【０１８２】
　撮像部１２８は、車両１の要修理部位を撮像する装置であり、例えば図１５に示したカ
メラ１０７によって実現される。
　発光部１２９は、車両１の要修理部位を照らす照明用の発光部であり、例えば図１５に
示したＬＥＤ１１２が挙げられる。発光部１２９は、解析に必要な時間だけ発光するよう
に制御されてもよく、一定の周期で所定の時間ストロボ状に発光するように制御されても
よい。
　通信部１３０は、管理サーバー３０１を介して店舗側端末４０１と情報を授受する装置
であり、例えば図１５に示したルータ１０６が挙げられる。
【０１８３】
　側面部１３１は、へこみの面積を測定する装置であり、タイヤを撮像部１２８で撮像し
て得られた画像からタイヤの直径を基準として要修理部位のへこみの面積を算出するよう
になっている。要修理部位とタイヤとが離れている場合には、タブレット型簡易見積り器
１０－８を作業員が持ったまま車両１のタイヤから要修理部位まで撮像しながら移動する
ことで要修理部位の面積を算出するようになっている。側面部１３１は、例えば図１５に
示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、及びカメラ１０７によって実現され
る。
【０１８４】
　解析部１３２は、撮像部１２８で撮像された要修理部のキズやへこみや塗料の調色比（
混合比）を解析する回路である。車両１のキズやへこみは光の当たり具合により長さや位
置が判別しにくい場合があるので画像を解析することで精度の高い判定を行うものである
。解析部１３２は、例えば図１５に示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、
及びＳＳＤ１０５によって実現できる。
【０１８５】
　予約部１３３は、車両１の修理の予約を行う回路であり、管理サーバー３０１を介して
店舗側端末４０１との間で予約状況を把握し、予約を行う。予約部１３３は、例えば図１
５に示したＣＰＵ１０２、ＲＯＭ１０３、ＲＡＭ１０４、及びルータ１０６によって実現
される。
【０１８６】
　＜店舗側端末＞
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　＜ハードウェアブロック図＞
　図１７は、図１に示した店舗側端末４０１のハードウェアブロック図の一例である。
　図１７に示す店舗側端末４０１は、ＣＰＵ４０２、ＲＯＭ４０３、ＲＡＭ４０４、キー
ボード４０５、マウス４０６、ＨＤＤ４０７、及びモニタ４０８を有する。
【０１８７】
　ＣＰＵ４０２は、店舗側端末４０１を統括制御する装置であり、ＲＯＭ４０３は、店舗
側端末４０１の制御プログラムを格納した記憶素子であり、例えばマスクＲＯＭがあげら
れる。ＲＡＭ４０４は、ＲＯＭ４０３から読み出した制御プログラムを展開する記憶素子
であり、例えばフラッシュメモリが挙げられる。
【０１８８】
　キーボード４０５及びマウス４０６は、店舗側端末４０１を操作するための入力装置で
ある。
【０１８９】
　ＨＤＤ４０７は、顧客データ、車両１のデータ、キズ、及びへこみのデータを記憶する
装置であるが、ＳＳＤを用いてもよい。
【０１９０】
　モニタ４０８は、顧客データ、車両１のデータ、キズ、及びへこみのデータを表示する
装置である。
【０１９１】
　＜機能ブロック図＞
　図１８は、図１に示した店舗側端末４０１の機能ブロック図の一例である。
　店舗側端末４０１は、記憶部４２１、操作部４２２、表示部４２３、制御部４２４、通
信部４２５、及び予約部４２６を有する。
【０１９２】
　記憶部４２１は、店舗側端末４０１を統括制御する制御プログラム、顧客データ、及び
キズ・へこみデータを格納する素子であり、例えば図１７に示したＲＯＭ４０３、ＲＡＭ
４０４、及びＨＤＤ４０７により実現される。
【０１９３】
　操作部４２２は、作業員が店舗側端末４０１を操作する装置であり、例えば図１７に示
したキーボード４０５やマウス４０６によって実現される。
【０１９４】
　表示部４２３は、作業員が操作に必要な文字画像を表示する装置であり、例えば図１７
に示したモニタ４０８によって実現される。
【０１９５】
　制御部４２４は、店舗側端末４０１を制御する装置であり、例えば図１７に示したＣＰ
Ｕ４０２、ＲＯＭ４０３、及びＲＡＭ４０４によって実現される。
【０１９６】
　通信部４２５は、店舗側端末４０１が管理サーバー３０１を介してタブレット型簡易見
積り器１０－８と情報の授受を行う回路であり、例えば図１７に示したルータ４０９によ
って実現される。
【０１９７】
　＜管理サーバー＞
　＜ハードウェアブロック図＞
　図１９は、図１に示した管理サーバー３０１のハードウェアブロック図の一例である。
　管理サーバー３０１は、ＣＰＵ３０２、ＲＯＭ３０３、ＲＡＭ３０４、ＨＤＤ３０５、
及びルータ３０６を有する。
【０１９８】
　ＣＰＵ３０２は、管理サーバー３０１を統括制御する素子であり、ＲＯＭ３０３は管理
サーバー３０１の制御プログラムを格納した記憶素子であり、ＲＡＭ３０４は、ＲＯＭ３
０３から読み出された制御プログラムを展開する記憶素子であり、ＨＤＤ３０５は、顧客
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データ、キズ・へこみの画像データ、予約情報を格納する記憶装置である。
【０１９９】
　＜機能ブロック図＞
　図２０は、図１に示した管理サーバー３０１の機能ブロック図の一例である。
　管理サーバー３０１は、記憶部３２１、解析部３２４、制御部３２５、及び通信部３２
６を有する。管理サーバー３０１は人工知能部３２７を有してもよい。
【０２００】
　記憶部３２１は、管理サーバー３０１の制御プログラム、顧客データ、キズへこみデー
タを格納する素子であり、例えば図１９に示したＲＯＭ３０３、ＲＡＭ３０４、及びＨＤ
Ｄ３０５によって実現される。
【０２０１】
　解析部３２４は、キズやへこみの画像データからキズやへこみの判断基準を作成したり
、塗料の調色比（混合比）を解析したりする回路であり、例えば図１９に示したＣＰＵ３
０２、ＲＯＭ３０３、ＲＡＭ３０４、及びＨＤＤ３０５によって実現される。
【０２０２】
　制御部３２５は、管理サーバー３０１を統括制御する装置であり、例えば図１９に示し
たＣＰＵ３０２、ＲＯＭ３０３、及びＲＡＭ３０４によって実現される。
【０２０３】
　通信部３２６は、各店舗側端末や各タブレット型見積り器との間で情報の授受を行う装
置であり、例えば図１９に示したルータ３０６によって実現される。
【０２０４】
　人工知能部３２７は、要修理部位の修理内容がキズの場合には長さ及び本数を判断し、
前記要修理部位の修理内容がへこみの場合には面積及び深さを判断し、前記要修理部位の
修理内容がバンパーえぐれキズの場合には面積及びえぐれの程度を判断する回路である。
人工知能部を利用することにより、キズか汚れかの判断が効率化され、へこみの画像から
面積や深さの判断が効率化され、バンパーえぐれキズの判断も効率化される。人工知能部
３２７は、例えば図１９に示したＣＰＵ３０２、ＲＯＭ３０３、ＲＡＭ３０４、及びＨＤ
Ｄ３０５によって実現される。
【０２０５】
　＜動作＞
　図２１～図２４は、図１に示したタブレット型簡易見積り器１０－８による車両１の要
修理部位の撮像状況を示す説明図である。図２４Ａは、図１に示したタブレット型簡易見
積り器１０－８の一方の主面の一例であり、図２４Ｂは、図１に示したタブレット型簡易
見積り器１０－８の一方の主面の他の一例である。図２５Ａ、図２５Ｂは、図１に示した
タブレット型簡易見積り器１０－８の動作を示すフローチャートの一例である。
【０２０６】
　図２１に示すように車両１の要修理部位を作業員Ｗがタブレット型簡易見積り器１０－
８で撮像する際、要修理部位とタイヤとを同時に撮像することが好ましい。タイヤのサイ
ズはタブレット型簡易見積り器１０－８で撮像したときに画像処理により解析してもよい
が、作業員Ｗがタイヤからサイズが読み取れる場合にはタブレット型簡易見積り器１０－
８にタイヤサイズを入力してもよい。タイヤサイズは通常インチで表示されているので、
１インチ＝２．５４ｃｍのように換算する必要がある。
【０２０７】
　タブレット型簡易見積り器１０－８ではタイヤのサイズを基準としてキズの長さやへこ
みのサイズが算出される。
【０２０８】
　図２２に示すようにタブレット型簡易見積り器１０－８により車両１の背面もしくは前
面に取り付けられた自動車登録番号標（ナンバープレート）を撮像すると、車両１が予め
登録されている場合には自動的に検索されて、自動車登録番号標の近傍の画像と共に、番
号検索結果として顧客情報が表示される。顧客情報としては、例えば自動車登録番号標、
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車種、油種、車検期日、前回来所日、顧客氏名、顧客連絡先、走行距離、及び備考が表示
される。
【０２０９】
　タブレット型簡易見積り器１０－８により、タイヤ及び要修理部位を撮像すると、図２
３に示すように撮像画像表示部１０－８ａａには車両１のタイヤ、要修理部位、Ｘ軸、Ｙ
軸、目盛り、及びＸ方向及びＹ方向の長さが表示され、操作部１０－８ａｂには、国産車
ボタン１０－８ｏ、外国車ボタン１０－８ｎ、線キズ・スリキズボタン１０－８ｋ、バン
パー・えぐれキズボタン１０－８Ｌ、へこみ・キズボタン１０－８ｍ、印刷ボタン１０－
８ｊ、修理時間表示部１０－８ｔ、予約状況表示部１０－８ｕ、及び修理費用表示部１０
－８ｑが配置されている。
【０２１０】
　図２４に示すように表示部１０－８ａａには、へこみやキズの拡大画像と長さやサイズ
が自動的に表示されるようになっている。へこみ及びキズの両方がある場合には交互に表
示される。
【０２１１】
　図２４Ａにおいて、タブレット型簡易見積り器１０－８の一方の主面の中央近傍に撮像
部としてのカメラ１０－８ｗが設けられており、タブレット型簡易見積り器１０－８の一
方の主面の上下左右に発光部としてのＬＥＤ１０－８ｖｕ、１０－８ｖｄ、１０－８ｖr
、１０－８ｖＬが設けられている。破線で示す四隅の位置にＬＥＤ１０－８ｖｕr、１０
－８ｖｕＬ、１０－８ｖｄｒ、１０－８ｖｄＬが設けられていてもよい。
【０２１２】
　要修理部に対し、異なる方向から光を照射して撮像することで異なる形状の影を含む画
像データが得られる。これらの影を含む画像データを解析することにより、へこみの有無
や形状や深さを観測することができる。これらのデータを蓄積することで人工知能による
判断材料とすることができ、精度の向上が図れる。
【０２１３】
　図２４Ｂにおいて、タブレット型簡易見積り器１０－８‘の一方の主面の両端に撮像部
としてのカメラ１０－８ｗｒ、１０－８ｗＬが設けられ、一方の主面の上下左右端に発光
部としてのＬＥＤ１０－８ｖｕ、１０－８ｖｄ、１０－８ｖr、１０－８ｖＬが設けられ
ている。破線で示す四隅の位置にＬＥＤ１０－８ｖｕr、１０－８ｖｕＬ、１０－８ｖｄ
ｒ、１０－８ｖｄＬが設けられていてもよい。
【０２１４】
　複数（図２４Ｂでは２個であるが限定されず、３個以上であってもよい。）の撮像部と
してのカメラ１０－８ｗｒ、１０－８ｗＬを用いることで撮像部から要修理部位までの距
離が把握できるので、要修理部位の法線方向の距離の変化からへこみの有無やへこみの深
さを把握できる。また、要修理部に対し、異なる方向から光を照射して撮像することで異
なる形状の影を含む画像データが得られる。これらの影を含む画像データを解析すること
により、へこみの有無や形状や深さについての精度が向上する。これらのデータを蓄積す
ることで人工知能による判断材料とすることができ、精度の向上が図れる。
【０２１５】
　ここで、へこみの判定について述べる。
　へこみは数ｃｍもの深さの場合には容易に有無が判定できるが、数ｍｍ程度の場合は光
の当たり具合により見過ごす場合がある。そこで、車両の外部から平行光を投影し、直接
目視で判定したり、車両の外部から平行光を投影し、平行光と交差するように鏡を衝立の
ように配置して間接的に目視で判定したりすることが挙げられる。
　光源としては、例えば、株式会社アーテック（学校教材・教育玩具）製のＬＥＤ光源装
置３色セットが挙げられるが、本発明はこれに限定されるものではなく、レーザー光や超
音波を用いて判定してもよい。
【０２１６】
　尚、上述した実施の形態では、撮像部がタブレット型簡易見積り器の一方の主面の中央
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近傍に一つだけ配置した場合と、撮像部がタブレット型簡易見積り器一方の主面の両端に
一つずつ配置した場合とで説明したが、本発明はこれに限定されるものではなく、撮像部
の数が三つ以上あってもよい。また、照明用の発光部もタブレット型簡易見積り器の一方
の主面の上下左右もしくは四隅の場合で説明したが、本発明はこれに限定されるものでは
なく、外周に沿って照明用の発光部を複数配置してもよい。
【０２１７】
　図２５Ａ～図２５Ｂは、図１に示したタブレット型簡易見積り器の動作のフローチャー
トの一例である。
　図２５Ａ～図２５Ｂに示すフローチャートの主体は制御部１２７である。
【０２１８】
　まず、自動車登録番号標の近傍が撮像されると（ステップＳ１１）、自動車登録番号が
抽出され、検索される（ステップＳ１２）。
【０２１９】
　顧客データが有るか否かが判断され（ステップＳ１３）、顧客データが無い場合には（
ステップＳ１３／ＮＯ）、新規に登録処理が行われ（ステップＳ１４）、顧客データがあ
る場合には（ステップＳ１３／ＹＥＳ）、タイヤ及び要修理部位が連続撮像される（ステ
ップＳ１５）。
【０２２０】
　画面がフルサイズになるように拡大され（ステップＳ１６）、線キズ・スリキズの場合
には（ステップＳ１７／ＹＥＳ）、長さが測定され（ステップＳ２１）、バンパーえぐれ
キズの場合には（ステップＳ１８／ＹＥＳ）、面積が測定される（ステップＳ２２）。線
キズ・スリキズやバンパーえぐれキズでもない場合（ステップＳ１７／ＮＯ、ステップＳ
１８／ＮＯ）、へこみ・キズ扱いされ（ステップＳ１９）、長さ、深さ及び面積が測定さ
れ（ステップＳ２０）、修理費用が算出され（ステップＳ２３）、修理費用表示部１０－
８ｑに修理費用が表示される（ステップＳ２４）。
【０２２１】
　続いて修理要請が有るか否か判断し（ステップＳ２５）、修理要請がある場合（ステッ
プＳ２５／ＹＥＳ）、修理時間が修理時間表示部１０－８ｔに表示され（ステップＳ２６
）、修理要約状況が予約状況表示部１０－８ｕに表示され（ステップＳ２７）、修理日が
予約され（ステップＳ２８）、見積書のデータが作成され（ステップＳ２９）、印刷ボタ
ン１０－８ｊが押されると見積書が印刷されて手終了する（ステップＳ３０）。
【０２２２】
　＜第十の実施の形態＞
　＜アプリケーションソフト＞
　図２６Ａ～図２６Ｃは、図１に示した携帯端末１０－９におけるアプリケーションソフ
トウェアのシーケンスフローチャートの一例である。
【０２２３】
　携帯端末１０－９にて顧客登録データ（車種、年式、初度登録年月、自動車登録番号、
氏名、性別、生年月日、住所、連絡先、パスワード、ＩＤ）が入力され（ステップＳ４１
）、顧客データが携帯端末１０－９から管理サーバー３０１に送信される（ステップＳ４
２）。
【０２２４】
　管理サーバー３０１における登録が完了すると、登録完了・店舗情報が店舗側端末４０
１及び携帯端末１０－９に送信される（ステップＳ４３）。
【０２２５】
　携帯端末１０－９により車両１のタイヤ及び要修理部位の連続撮像が行われ（ステップ
Ｓ４４）、修理見積り依頼、タイヤ及び要修理部位連続撮像データが店舗側端末４０１に
送信される（ステップＳ４５）。
【０２２６】
　店舗側端末４０１により顧客データ検索が行われ（ステップＳ４６）、タイヤ及び要修
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理部位連続撮像データが管理サーバー３０１に送信され（ステップＳ４７）、管理サーバ
ー３０１で画像解析して収集された後、判断材料としてのキズやへこみのデータが店舗側
端末４０１に送信される。収集されたデータは人工知能によりキズやへこみの判定に利用
可能である（ステップＳ４８）。線キズ・スリキズのみの場合（ステップＳ４９）、長さ
が測定され（ステップＳ５３）、修理費用が算出され（ステップＳ５６）、線キズ・スリ
キズのみでない場合（ステップＳ４９／ＮＯ）、バンパーえぐれキズのみか否かが判定さ
れ（ステップＳ５０）、バンパーえぐれキズのみであると判定された場合（ステップＳ５
０／ＹＥＳ）、面積が測定され（ステップＳ５２）、修理費用が算出される。これは、キ
ズやへこみの修理費用について別々に計算され合計されるものだからである（ステップＳ
５６）。
【０２２７】
　線キズ・スリキズのみでもなく（ステップＳ４９／ＮＯ）、バンパーえぐれキズのみで
もない場合（ステップＳ５０／ＮＯ）、線キズ・スリキズ＋へこみ・キズ＋バンパーえぐ
れキズ扱いされ（ステップＳ５１）、長さ、深さ及び面積が測定され（ステップＳ５４）
、修理費用が算出され（ステップＳ５６）、修理費用データが携帯端末１０－９及び管理
サーバー３０１に送信される（ステップＳ５７）。
【０２２８】
　携帯端末１０－９からは修理／放置要請信号が店舗側端末４０１に送信され（ステップ
Ｓ５５）、修理要請がある場合（ステップＳ５８）、店舗側端末４０１により見積書デー
タが作成され（ステップＳ５９）、修理時間が算出されると共に管理サーバーにデータが
送信され（ステップＳ６０）、修理予約状況が検索され（ステップＳ６１）、見積もりデ
ータ、修理時間、及び予約状況データが携帯端末１０－９に送信される（ステップＳ６２
）。
【０２２９】
　携帯端末１０－９から店舗側端末４０１に修理予約希望日が送信され（ステップＳ６３
）、店舗側端末４０１から携帯端末１０－９に修理予約決定日のデータが送信され（ステ
ップＳ６４）、店舗側端末４０１で見積書データが作成され（ステップＳ６５）、見積書
が印刷される。見積書はクライアントに直接手渡しされるか、郵送される（ステップＳ６
６）。
【０２３０】
　ステップＳ１からステップＳ６５の主要なデータは管理サーバー３０１に蓄積され、キ
ズやへこみの判定材料として人工知能に利用することができる。
　尚、上述した実施の形態では、タイヤ及び要修理部位が連続撮像される場合で説明した
が、本発明は限定されるものではなく個別撮像であってもよい。
【０２３１】
　以上より、本実施形態によれば、クライアントは、修理をしたい車両を持ち込みでも、
Ｗｅｂでも電話でも可能であり、車両の修理部位を撮像した画像情報を作業者が取得でき
れば即座に見積書が作成できる。
【０２３２】
　＜プログラム＞
　以上で説明した本発明に係る簡易見積りシステムは、コンピュータで処理を実行させる
制御プログラムによって実現されている。よって、一例として、プログラムにより本発明
の機能を実現する場合の説明を以下で行う。
【０２３３】
　例えば、
　枠型の本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラムであって、
　前記コンピュータに、
　前記本体内に設けられ複数の同心枠線及び対応する修理費用に関する情報が表示された
透明なタッチパッドへの指の接触を検知する第一の機能と、
　前記指に近い前記同心枠線及び前記修理費用に関する情報の位置に配置された微細発光
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素子を発光させる第二の機能と、
　前記修理費用の見積書を作成する第三の機能と、
　印刷指示があると店舗側のプリンタに印刷させる第四の機能と、
　を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム
　が挙げられ、
【０２３４】
　矩形状の本体に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラムであって、
　前記コンピュータに、
　矩形状の本体の一方の主面に設けられ、修理を要する、要修理部位を撮像する第一の機
能と、
　前記本体の他方の主面に設けられた表示部に、前記要修理部位の画像を全画面表示させ
る第二の機能と、
　前記表示部に、修理費用に関する情報を表示させる第三の機能と、
　前記本体に設けられ店舗側端末に前記指の接触に対応する見積データを送る第四の機能
と、
　前記見積データに基づく見積書を前記店舗側のプリンタに印刷させる第五の機能と、
を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム
が挙げられ、
【０２３５】
　携帯端末に内蔵されたコンピュータが読み取り可能なプログラムであって、
　車両の修理を要する、要修理部位を撮像する第一の機能と、
　撮像された画像を管理サーバーに送信する第二の機能と、
　前記管理サーバーで解析された画像に基づく見積書を店舗側端末に作成させて得られた
見積書のデータを前記店舗側端末から受信する第三の機能と、
　前記見積書のデータについての承諾もしくは放置のデータを送信する第四の機能と、
　を実行させるためのコンピュータが読み取り可能なプログラム
　が挙げられる。
【０２３６】
　このようなプログラムは、コンピュータに読み取り可能な記録媒体に記憶されていても
よい。
【０２３７】
　＜記録媒体＞
　ここで、記録媒体としては、例えばＣＤ－ＲＯＭ、フレキシブルディスク（ＦＤ）、Ｃ
Ｄ－Ｒ等のコンピュータで読み取り可能な記憶媒体、フラッシュメモリ、ＲＡＭ、ＲＯＭ
、ＦｅＲＡＭ等の半導体メモリやＨＤＤが挙げられる。
【０２３８】
　ＣＤ－ＲＯＭは、Ｃｏｍｐａｃｔ－Ｄｉｓｃ　Ｒｅａｄ　Ｏｎｌｙ　Ｍｅｍｏｒｙの略
である。フレキシブルディスクは、Ｆｌｅｘｉｂｌｅ
Ｄｉｓｋ：ＦＤを意味する。ＣＤ－Ｒは、Ｃｏｍｐａｃｔ－Ｄｉｓｃ－Ｒｅｃｏｒｄａｂ
ｌｅの略である。ＦｅＲＡＭは、Ｆｅｒｒｏｅｌｅｃｔｒｉｃ　Ｒａｎｄｏｍ　Ａｃｃｅ
ｓｓ　Ｍｅｍｏｒｙの略で、強誘電体メモリを意味する。
【０２３９】
　尚、上述した実施の形態は、本発明の好適な実施の形態の一例を示すものであり、本発
明はそれに限定されることなく、その要旨を逸脱しない範囲内において、種々変形実施が
可能である。
【０２４０】
　例えば、上述した実施の形態では、図９Ａに示すように固定された複数の同心枠線のう
ちの選択された同心枠線が発光する場合について説明したが、本発明は、これに限定され
るものではなく、図１４Ａに示す簡易見積り器において、２本の指を画面に接触して広が
るように移動させる（フリック）と、サイズが変化（ズームアップ）する同心枠線が表示
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なり、同心枠線が固定表示され、修理費用が表示されるように構成してもよく、ロックオ
ンされるまで、発信音（例えば、断続音）が発生し、ロックオンされると発信音が変化す
る（例えば、連続音）ように構成してもよい。この場合、作業員は見積り作業が効率的に
行えるだけでなく、ゲーム感覚で行うことができ、ストレスの軽減が期待される。
【０２４１】
　また、上述した実施の形態では、撮像部でキズやへこみを撮像して解析した場合で説明
したが、要修理部位の塗料の調色を分析できる調色カメラを外付けし、例えばＵＳＢケー
ブルで簡易見積り器に接続し、簡易見積り器もしくは管理サーバーで解析するようにして
もよい。
【０２４２】
　さらに上述した実施の形態では、車両の要修理部位の修理の種類及び修理費用を表示す
る場合について説明したが、本発明はこれに限定されるものではなく、船舶の外板（がい
はん）、工場や住宅を含む建物の外壁・内壁・床、家具のキズの修理及び修理費用の見積
もりについても適用が可能である。
【産業上の利用可能性】
【０２４３】
　本発明に係る簡易見積り器、簡易見積りシステム、簡易見積りシステムの制御方法、プ
ログラム、及び記録媒体は、工業的に製造することができ、また商取引の対象とすること
ができるため、経済的価値を有しており、産業上利用することができる発明である。
【符号の説明】
【０２４４】
　１０－１～１０－６・・・　長尺状簡易見積り器
　１０－７・・・　枠型簡易見積り器
　１０－８・・・　タブレット型簡易見積り器
　１０－９・・・　携帯端末
　１２１、２５１、３２１、４２１、５２２・・・　記憶部
　１２２、１２７、２５２・・・　操作部
　２５３・・・　変調部
　１２３、２５６、４２３・・・　表示部
　１２４・・・　検索部
　１２５・・・　測長部
　１２６・・・　測距部
　１２７、２５４、５２３・・・　制御部
　１２８・・・　撮像部
　１２９・・・　発光部
　１３０、３２６、４２５・・・　通信部
　１３１・・・　側面部
　１３２、３２４・・・　解析部
　１３３、４２６・・・　予約部
　１３４・・・　発音部
　２５５・・・　表示部側発光部
　２５７・・・　照明部
　３０１・・・　管理サーバー
　３２７・・・　人工知能部
　４０１・・・　店舗側端末
　５２１・・・　復調部
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