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標準工程設計技術マニュアル

第一章　標準工程程設計の基本技術　

第二章　標準工程設計基準の構築と実際　

第四章　目標管理と業績評価法

　本書は、標準原価計算を技術支援する「機械加工コストテー
ブル便覧」の技術的バックラウンド版です。コスト作り込み段
階で必須な物づくり技術情報として基準となるデータベースで
す。
第一章では、図面というアイデアのすべてを具体的な形として
の製品に置き換えていく基本事項を掲載してあります。物づく
りに携わる人々が同一軸で持ち合わすべく知識の共有化をして
初めて安くて良いものを素早く作れる組織醸成が図られます。
第二章では、「標準工程設計基準の構築と実際」では、工程設
計を具体化するために、物づくり工程の科学的、統計的データ
について標準原価計算基準（データベース）制定してあります
。源流設計段階で本章・工程設計技術情報（データベース）活
用により、所定の工程設計が正確、迅速に可能となり、現場ラ
インへ（生産・調達）の標準原価（標準時間・標準工数）の投
入ができ、工程製作目標管理（成果把握）が飛躍的に向上しま
す。 
第三章では、現場ラインへ流し込まれた標準原価と実際原価の
把握から製造工程上の課題を定量的かつ工程箇所別に識別する
ことが可能なことから、原価責任の所在や原因を明らかにする
仕組みとコンピュを活用した推進事例を著してあります。
第四章では、経営計画の執行結果としての業績管理についてで
ある。業績管理推進のための管理会計を導入または整備したと
きの組織のあり方、部門責任制や業績評価の損益ルール制定法
など具体的な経営指標評価事例について著してあります。
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ページ内容の抜粋例

１．図面情報に関する基本知識

２．生産技術情報に関する基本知識

　1)材料に関する基本知識

  2)工作機械に関する基本知識

  3)工作工具に関する基本知識

  4)加工工程に関する基本知識

　5)加工条件に関する基本知識

３．生産管理に関する基本知識

４．予算編成と標準原価設定

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ

　　３）標準材料単価テーブル例 

    

１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価が可能な体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行管理のしかた

９．製品別損益評価のしかた

４．工程設計技術基準データベース

　１．工法選択基準データ

 　１)図面因子からの工法選択基準

　 ２)生産要求条件からの工法選択基準

   ３) 戦略的生産条件からの工法選択基準

   ４) 加工機能研究からの工法選択基準

   ５) 加工工程研究からの工法選択基準

　 ６）加工可否研究からの工法選択基準

　２．設備機械選択技術基準データ

　 １）機械仕様からの生産性選択基準

　 ２）必要工程加工研究からの工法選択基準

   ３）工程加工可否研究からの工法選択基準

３．標準原価計算基準の運用  

　　１）旋削加工コストテーブルの活用法  

  　２）フライス加工コストテーブルの活用法

  　３）研削加工コストテーブルの活用法

　　４）切削加工工程設計の実際

４. 標準原価計算のシステム化と実行例

       1).標準原価計算技術情報システム化

     　2).工程別標準原価指図書の出力

第三章　原価水準の最善化技法

１．生産部門での原価保証実行プロセス

２．生産部門に於ける原価保証の取り組み方

３．調達部門に於ける原価保証の取り組み方

４．基幹システムの位置づけ

５．コストマネジメントの実際

６．原価差異分析と要因解析の進め方

７．目標未達成時の最善化活動（管理面）

８．最善化活動への指向と問題解決法

９．標準原価計算制度へのフィードバック
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（２）ツーリング特性からの選択基準－（２）

  高速度鋼工具（ハイス）は、開発当初は人の歩行速度ていどであった。その後超硬工具

によって、人が小走りに走る程度（200m/min＝時速12km）になり、現在ではセラミックス

による鋳鉄の切削速度は自動車なみ(1,000m/min＝時速60km)に、さらに超硬工具によるア

ルミニュウムの切削では航空機の速度（10,000m/min＝時速600km）に匹敵するにいたって

いる。現在鋼の高速、超高速切削に使用される工具の大半は下図のコーテット超硬合金で

、これは超硬工具の表面にセラミックを数μコーティングしたものである。

高速度鋼（ハイス）　靭性を必要とする種々の加工

超硬合金　　 　　   アルミニュウムの高速エンドミル加工　 

コーテッド超硬合金　 鋼の旋削　一般フライス加工                    

コーテッドサーメット　焼き入れ金型鋼のエンドミル加工       

セラミック　　　　   鋳鉄のフライス加工                 

ＣＢＮ　　　　　   　焼き入れ鋼の旋削                  

ダイヤモンド焼結体　 アルミニウム合金の超高速加工       
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材　質

高速性

高精度

形　状
大きさ

高剛性

要求条件

ＣＢＮ

とは、窒素とホウ素

の化合物でダイヤモンド

に次いで地球上で２番目に硬

い物質であると言われている

。1000゜Cでも安定的に鉄と

反応しにくい性質をもって

いる。
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メーカー 設置面積重量台数型式・主仕様 電力量 (KW）
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