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Streszczenie:

W publikacji przedstawiono krétka charakterystyke metody Kansei Engineering, dokonano opisu sektora opakowaniowe-
go rynku i samego opakowania jako wyrobu finalnego oraz umieszczono przebieg postepowania przy wykorzystaniu inzy-
nierii Kansei. Artykut ma na celu podkreslenie uzytecznosci opisanej metody dla oszczednosci czasu i finansow przedsie-

biorstwa.
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WPROWADZENIE

Na wstepie warto wyjasni¢ czym jest i skad pochodzi
inzynieria Kansei. Nie watpliwie, jej japonski rodowdd daje
sie bez trudu odczué juz z samego brzmienia stowa Kansei,
jednak trzeba w tym miejscu siegng¢ dalej, by dowiedzieé
sie, co ono oznacza. W jezyku japonskim wystepuje zwrot
kansei kougaku, [2] ktéry zostat przetozony na odpowiada-
jacy mu zwrot w jezyku angielskim - sense/ emotional/
affective engineering, a w jezyku polskim mozna by to ujg¢
jako inzynierie afektywng lub emocjonalng.

Omawiana w niniejszym artykule metoda jest jeszcze
mato znana w Polsce, o czym Swiadczy niewielka ilos¢ pol-
skich publikacji oraz innych tekstéw poswieconych tej te-
matyce. Obecnie, informacje dotyczgce Kansei Engineering
wystepujg w nadzwyczaj powszechnym, ale czasami nie-
pewnym Zrédle, jakim jest Internet, a opracowania te s3
zazwyczaj w jezyku angielskim.

CHARAKTERYSTYKA INZYNIERII KANSEI

Poczatki metody Kansei siegajg roku 1970. Wowczas
Profesor Mitsuo Nagamachi dostrzegt, iz firmom bardzo
zalezy na poznaniu, jakie wrazenie na klientach moze wy-
wrzec ich produkt. Stad tez, inzynieria Kansei to metoda, w
ktérej odczucia konsumentow przenoszone sg na okreslone
wtasnosci produktow. Efektem takiego dziatania sg wyroby
wywotujgce pewne wczesniej okreslone emocje [2]. A taki-
mi emocjami mogg by¢ np.: poczucie, ze produkt jest przy-
jazny dla uzytkownika lub bezpieczny dla sSrodowiska. Dzieki
temu konsumenci kupujg cos$, co w zasadzie daje im satys-
fakcje.

Przebieg przeprowadzania tej metody mozna okresli¢
jako proces rozpoczynajacy sie od skompletowania zestawu
wielorakich produktéw, tak, by dzieki temu sprowokowac

respondentdw do udzielania bardziej emocjonalnych odpo-
wiedzi i wyrazania swoich opinii [5]. W warunkach rézno-
rodnosci form przedmiotdw daje to takze mozliwos¢ pobu-
dzenia wyobrazni oséb badanych i doprowadzenia do po-
wstania w umystach ludzkich nowych form, czy to bedgcych
ztozeniem tych zaprezentowanych, czy tez catkowicie ode-
rwanych od rzeczywistosci. Niemniej jednak, odpowiedzi
uczestnikow spotkania, na ktéorym podejmowane jest dzia-
fanie majace na celu przeprowadzenie badania zgodnie z
technika Kansei, mozna poddaé stosownej ocenie. Ocenia-
jacy najczesciej wyrazajg swoja opinie w pisemnych ankie-
tach, w ktérych wymieniono kilka cech i adekwatnych do
nich kontrastéw (np. ,prosty” kontra ,ztozony”), a cate za-
danie sprowadza sie do zaznaczenia okreslonej cechy w
kazdej parze [1]. Pozwala to na wyciagniecie koncowych
wnioskow, jakie cechy i elementy wyrobdw wptywaja na
subiektywng ich wartos¢ dla konsumentow. Dopiero po
zakonczeniu fazy oceny rozpoczyna sie wiasciwa faza pro-
jektowania obiektu.

CHARAKTERYSTYKA SEKTORA OPAKOWANIOWEGO

Tematem tej pracy jest jednak nie tylko inzynieria Kan-
sei, ale rowniez sektor opakowaniowy. Opakowania, jako
wyroby stuzgce do ochrony innych wyrobdéw, jak réwniez
do ochrony otoczenia przed negatywnym oddziatywaniem
znajdujacego sie wewnatrz produktu, s3 wyjatkowo rozpo-
wszechnione na $wiecie. W ujeciu marketingowym, poza
funkcjg ochronng, przypisywane sg opakowaniom jeszcze
inne funkcje takie jak np. [4]:

— Uzytkowa;

— Informacyjna;
— Estetyczna;
— Inne.
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Funkcja uzytkowa przejawia sie m.in. w tym, ze opako-
wanie powinno by¢ stosunkowo niedrogie, posiada¢ odpo-
wiedni ksztatt oraz utatwiaé procesy logistyczne zwigzane z
transportem i magazynowaniem. Efektem funkcji informa-
cyjnej sa dane o produkcie (jego wadze, rozmiarze, sposo-
bie uzytkowania, terminie waznosci czy komponentach)
oraz informacje o sposobie transportowania umieszczone
na opakowaniu. Natomiast funkcja estetyczna ma na celu,
przede wszystkim, wyrdznienie danego produktu od innych,
konkurencyjnych. Ponadto, pomaga przy identyfikacji mar-
ki, sprawia, ze opakowanie przycigga wzrok klientéw. Do-
datkowo, samo opakowanie moze petnic role reklamowg i
wiele innych.

ZASTOSOWANIE INZYNIERII KANSEI W SEKTORZE OPAKO-
WANIOWYM

Przy takiej wielosci petnionych funkcji podejscie do opa-
kowan i ich wytwarzania jest rownie wazne, co podejscie do
zawartosci tych opakowan. Przeanalizujmy zatem, jakie
mozliwosci daje Kansei Engineering przy ich projektowaniu.

Opakowanie jest waznym elementem oddziatywania
firmy na klientéw. Na rynku konkurencyjnym, gdzie klient
odczuwa juz swoja site i posiada mozliwos¢ dokonywania
wyboru satysfakcjonujgcych go produktéw, firmy musiaty
nieco zmieni¢ swoje cele, by coraz bardziej odpowiadaé
oczekiwaniom klientéw. Przedsiebiorstwa przede wszyst-
kim daza do tego, by przedtuzy¢ czas interakcji, czyli, by
klient jak najdtuzej pozostat w polu ich oddziatywania. Dla-
tego, aby tak sie stato, firma musi mie¢ swojg unikalng oso-
bowos¢, ktdora nawigzuje do wartosci klientéw i ich sposobu
bycia. A to moze zosta¢ wykonane np. poprzez zaprojekto-
wanie odpowiedniego wzoru opakowania dla firmowych
produktéow. Opakowanie bowiem odgrywa podstawowg
role w zaprezentowaniu klientom osobowosci firmy.

Obecnie, droga pomiedzy producentem i konsumentem
podzielona zostata na pewne etapy, do ktérych naleza: pro-
jekt, produkt, emocje i odpowiedz. Stad tez wynika, jak
wazne jest odpowiednie zaprojektowanie przedmiotu skie-
rowanego do klienta. Takie musi by¢ takze opakowanie,

bowiem odpowiedni jego dobdr warunkuje wysoka sprze-
daz produktu w nim umieszczonego.

Jak wynika z powyzszego rysunku, z ogdlnego kontekstu
wyfaczony zostat obszar zespotu projektowego, niemniej
jednak jest on znaczacy sferg wspottworzacg wiekszy ob-
szar- producenta. Drugi wazny podobszar producenta, a
mianowicie produkt, zdecydowanie juz zostat objety kon-
tekstem. W kontekscie miesci sie takze caty obszar konsu-
menta, na ktéry sktadajg sie zmysty i odpowiedz. Dokonujac
dalszej dekompozycji obszaru odpowiedZ wyrézniono m.in.:
osady, wptyw i zachowanie. Warto takze zwrdci¢ uwage na
dokonang synteze dwdch sfer: produktu i zmystéw, ktére
razem mogg tworzyé pewien wiekszy obszar nazwany tutaj
jako Srodowisko.

Mozemy w tym miejscu podjac¢ probe odpowiedzi na
pytanie: Czy naprawde inzynieria Kansei ma realng wartos¢
podczas procesu projektowania i rozwoju opakowania i jak
oprzec decyzje projektowe na obecnych danych uzyskanych
z badan konsumenckich? Na te pytania zostanie udzielona
odpowiedz po przeanalizowaniu zamieszczonego case stu-
dy.

Zazwyczaj, projektanci pracujacy w przemysle polegaja
na swojej inspiracji jak i na zaobserwowanych tendencjach
kulturowych, by w ten sposéb tak dobra¢ cechy projekto-
wanego obiektu, aby wyréb finalny odpowiadat odczuciom
przysztych uzytkownikéw [1]. Niemniej jednak, taki sposdb
postepowania, zbyt tradycyjny jak na dzisiejsze czasy, moze
powodowac¢ problemy ze zrozumieniem intencji projektan-
tow. Uzytkownicy mogg bowiem nie wiedzie¢, co dane roz-
wigzanie projektowe oznacza i jak je efektywnie wykorzy-
sta¢. Wowczas, nawet najciekawsze rozwigzanie moze zo-
sta¢ sklasyfikowane jako mato atrakcyjne lub wrecz pozba-
wione racjonalnosci. Gdyby wiec w pierwszej kolejnosci
przeprowadzi¢ opisang wczesniej procedure badania konsu-
menckiego mozna by unikngc¢ takich sytuacji, zaoszczedzié
zarowno czas jak i pienigdze, ktdre przeciez kto$ musi wy-
da¢ na wyprodukowanie czegos, co przy negatywnych oce-
nach z pewnoscig sie nie sprzeda i bedzie trzeba zreorgani-
zowac caty proces. Pociggnie to za sobg kolejne naktady
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Rys. 1. Struktura projektowania jako procesu komunikacji [1]
Fig. 1. The structure of designing as a communication proces
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Ponadto, wyroby, ktérych przeznaczenie i funkcje s3
niezrozumiate dla klientéw, mogg przyczynic sie do fatalnej
prezencji na rynku nie tylko samego siebie, ale i catej firmy,
a co za tym idzie, firma moze mie¢ problemy ze sprzedazg
innych swoich asortymentow.

Dlatego wiec, inzynieria Kansei przynosi projektantom
bardzo ciekawe narzedzie opierajgce sie na ustrukturyzo-
wanym i racjonalnym podejsciu do odzwierciedlania spo-
strzezen klientow w konkretny projekt opakowania, ktére
ma pewng szanse dotarcia do grupy docelowej. Opakowa-
nia przemawiajace do konsumentéw i trafiajgce w ich gust
sq w stanie zachecic¢ ich do zakupu towaru wewnatrz tego
opakowania. Zdarza sie bowiem, ze to opakowanie rekla-
muje i ,sprzedaje” jaki$ wyrdb, a on sam nie jest w stanie
tego zrobic.

Do dnia dzisiejszego przeprowadzono juz wiele badan
na inzynierig Kansei i jej réznymi odmianami. Warto w tym
miejscu skupic sie na dwdch typach Kansei:

— Kansei Engineering typ | (pierwszy) - klasyfikacja we-

dtug kategorii;

— Kansei Engineering typ Il (drugi) - system inzynierii.

W pierwszym typie Kansei strategia produktowa i seg-
ment rynku zostajg ustalone na podstawie ankiet obejmuja-
cych m.in. zachowanie, styl zycia, wartosci konsumentéw.
Uzyskane od badanych spostrzezenia stuzg dokonaniu opi-
séw tego, jakie emocje powinny towarzyszy¢ odbiorcy pod-
czas interakcji z produktem, tudziez, w omawianym sekto-
rze opakowaniowym, podczas interakcji z samym opakowa-
niem. Dzieki sporzagdzonym opisom przygotowywana zosta-
je odpowiednia strategia produktowa. Kazdy opis emocji
mozna jeszcze podzieli¢ na swoiste pod-koncepty, ktére
mozna by sklasyfikowaé na nizszym poziomie Kansei. Pod-
koncepty sg bowiem czynnikami oddziatujgcymi na catg
grupe emocji. Odzwierciedlone to zostato na rysunku 2.

Rysunek ten ilustruje powyzszg zasade w Kansei na przy-
ktadzie stowa ,przyspieszenie” dla dziatu samochodowego.

1-szy poziom Kansei 2-gi poziom Kansei

Spostrzezeniem Schutte byto takze to, ze niektére stowa
w Kansei mogg w ogdle nie mie¢ powigzania z fizycznymi
wtasciwosciami, gdyz, jak ustalono w dyskusjach zespoto-
wych, mogg one miec¢ klika rdéznych interpretacji. Np.
,miekki” moze zaréwno odnosi¢ sie do estetyki wygladu
przedmiotu jak i do tego, ze ,miekki” w konstrukcji samo-
chodu oznacza ,staby”.

Drugi typ inzynierii Kansei wykorzystuje metody staty-
styczne i zestaw produktéw zdefiniowanych przez projekt
szerokiego wachlarza eksperymentéw [1]. One wtasnie sca-
laja fizyczne wtasciwosci produktu z odczuciami konsumen-
tow. Wynikiem inzynierii Kansei typu drugiego jest system
komputerowy sktadajacy sie z bazy danych zawierajacej
semantyke, wtasciwosci projektu i ich relacje uzyskane dzie-
ki réznym ankietom konsumenckim. Ten system bytby w
stanie w przysztosci odnajdywac dla poszczegdlnych konsu-
mentéw odpowiednie dla nich rozwigzania. W efekcie wyni-
ki pracy odpowiadatyby gustom odbiorcow, bytyby sperso-
nalizowane i, prawdopodobnie, wysoce skuteczne, gdyz
kazdy klient otrzymywatby to, co daje mu zadowolenie.

Metodologia Kansei opiera sie na dekompozycji wygla-
du przedmiotu lub opakowania na nizsze poziomy wtasci-
wosci, ale proces prowadzacy do tego bywa naprawde trud-
ny. Zadanie to komplikuje jeszcze bardziej fakt, iz wyglad
zewnetrzny moze by¢ postrzegany na rézne, zalezne od
klientéw, sposoby.

Moéwigc o samych opakowaniach nie mozna pomingé
tego, ze obecnie jest ich ogromna réznorodnos¢. Mogg one
mie¢ wiele réznych, ciekawych ksztattéw, rozmiaréw, np.
zwykte kartony, jak i fantazyjne butelki. Ponadto, wykonana
w latach ubiegtych analiza wskazuje na to, iz w wiekszosci
firm produkujacych zaréwno konkretne wyroby, ktére
klienci bedg uzywaé, jak i w firmach produkujgcych opako-
wania, wystepujg podobne procesy rozwojowe produktow.

Materialny Produkt

Silnik

Przekfadnia

Przyspieszenie

Kontrola

biegow

L Koto

Silnik

Pedat gazu

Silnik

Sprzezenie

Siedzenie

Rys. 2 Przyktad stow w Kansei powigzanych z fizycznymi wtasciwosciami samochodu [1]
Fig. 2. An example of Kansei words related to physical properties of the car
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Rozwdj i zmiany w wyglgdzie opakowania sg uzaleznio-
ne od konkretnych celéw, do jakich zmiany te majg dopro-
wadzi¢ firme produkujgcg towar umieszczany wewnatrz
tego opakowania. Tymi celami mogg byc¢:

— Powolne innowacyjne zmiany dazace do wykreowa-
nia nowego rynku;

Sprostanie wymaganiom niszy rynkowej;
Rozszerzenie asortymentu o nowe produkty;
Odswiezenie wizerunku firmy.

Wazng kwestig podejmowang przez Kansei Engineering
jest wiasciwa konstrukcja kwestionariuszy ankietowych
realizowana poprzez dobdr przymiotnikdow i innych okre-
$len stosowanych w ankietach dla konsumentéw. Zasugero-
wane jest, aby byty one wyselekcjonowane na podstawie
rozméw z uzytkownikami, jak réwniez postugujac sie facho-
wa literaturg w danym zakresie [5]. Kolejny etap to rozsze-
rzenie poczatkowe;j listy okreslen poprzez dodanie do niej
zidentyfikowanych synoniméw. W tym celu mozna wyko-
rzystaé wiele dostepnych technik lingwistycznych.

W dalszej czesci publikacji zaprezentowany zostanie
przyktad zastosowania Kansei Engineering przy projektowa-
niu butelki na napoje.

W pierwszej kolejnosci, podczas wykonywania analizy
dokonano klasyfikacji projektu. Poddano ocenie emocjonal-
nej i uwzgledniono prototypy juz istniejace, np. szklane
butelki, ktére udato sie zebra¢ z rézinych marketéw i od
roznych producentéw. W ten sposéb skompletowano 20
unikalnych i zréznicowanych butelek, ktérych pojemnosé
byta zblizona do siebie i odpowiadata pojemnosci zamierzo-
nej do zaprojektowania nowej butelki. Ze zgromadzonych
butelek usunieto takze etykiety, aby unikngé stronniczosci
w grupie poddanej badaniu. Warto tutaj réwniez podkre-
$li¢, iz kolory butelek wybranych do testu to: przezroczysty i
brgzowy, natomiast zielony juz na wstepie nie zostat wziety
pod uwage, gdyz byt nieodpowiedni dla napoju, jaki miat
zosta¢ umieszczony wewnatrz [1].

Nastepnym krokiem zastosowanym w omawianej pro-
cedurze byto zdefiniowanie konceptu. Firma wybrata dwa
gtéwne nurty na mapie semantycznej i okredlita je jako:
nowoczesny i amerykanski. Wybranej grupie reprezentuja-
cej konsumentéw zaprezentowano zgromadzone butelki i
poproszono ich o naniesienie odpowiednich wzoréw na
,dwuwymiarowa krate” [1]. Uczestnicy bardzo pewnie po-
trafili rozréznié przeznaczenie ukazanych przedmiotdw i byli
w stanie uzasadnié, dlaczego dokonali takiej klasyfikacji.
Przyktadowe uzasadnienie brzmiato nastepujgco: ,,Butelki A

i B sg przezroczyste i majg wypukte szyjki, natomiast butel-
ka C jest brgzowa i ma odwrdcong szyjke” [1]. W ten spo-
s6b prowadzacy badanie dokonali dekompozycji konceptow
i przeksztatcili je w dalszym etapie na konkretne atrybuty
projektédw. Uczestnicy natomiast bardzo czesto odnoszg te
atrybuty do swoich wtasnych preferencji. Atrybuty prioryte-
towe z pewnoscig zostaty witgczone w koricowy projekt.

PODSUMOWANIE

Gtéwnym celem tejze publikacji byto przedstawienie
ogdlnego ujecia metody wspomagajgcej proces projekto-
wania - Kansei Engineering. W Polsce nazywana jest ona
inzynierig afektywna. Jej tworcg jest Prof. Nagamachi, ktory
zaczat swoje badania w tej materii juz w 1970r.

W artykule zaprezentowano opis przebiegu badania
klientéw za pomocg omawianej metody. Ponadto, bardzo
wyraznie zaznaczono funkcje, jakie ma do spetnienia opako-
wanie zgodnie z ujeciem marketingowym, czyli: ochronng,
uzytkows, informacyjng, estetyczng i inne.

Dokonujgc podsumowania nalezatoby takze odpowie-
dziec¢ na zamieszczone we wstepie publikacji pytanie, ktére
brzmiato: ,,Czy naprawde inzynieria Kansei ma realng war-
tos¢ podczas procesu projektowania i rozwoju opakowania i
jak oprze¢ decyzje projektowe na obecnych danych uzyska-
nych z badan konsumenckich?”. Przyktad z projektowaniem
opakowania dla napoju sugeruje, ze warto stosowac te me-
tode, bowiem uzyskuje sie dzieki temu niezwykle przydatne
dane. Uczestnicy chetnie wypowiadajg sie na temat pro-
duktow i uzasadniajg swoje opinie. A kazda uzyskana opinia
pozwala projektantom odpowiednio dobrac¢ cechy ostatecz-
nego projektu.
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