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１．ＰＦＭシステム導入にあたって

はじめに

　フロントローディングに於ける「コスト創り込み」の行いは、経営的視点を持ち合わ
せたアグレシブな顧客満足（ＣＳ）指向への取り組みでもある。それは常に顧客の立場
に発想のスタンドポイントを置き、全ての事柄について機能的なコスト価値創造を実践
することを意味する。これまでのコスト作り込みは生産部門、購買部門での力ずくが主
体であった。この一極依存体質の極みは「やって見て、つぶして見て、それから考えれ
ば良い」とした慣習を定着させ顧客満足の対応にはほど遠い積み上げ方式の現実を派生
させた。これではいくら金と時間があっても到底生き残れないことに多くの経営は気づ
き、今、大胆な変革の必要性に迫られている。このことは、生産部門、購買部門のみで
なく、これから新しい製品・サービスを生み出そうとする人、事業を安定的に継続させ
るしくみを作ろうとする人など、すべてのビジネスパーソンが「コスト」という価値概
念を強く意識し、行動し、収益に対し責任をとらなければならなければならないことを
意味している。「これを原価保証という」
　戦略的に原価保証活動に取り組み成功させている企業の共通点は,ＶＥ,ＩＥ,ＱＣな
どの管理技術のレベルが高くそれに立脚していることである。このことは，管理技術に
関する有益なノウハウや情報がかなり蓄積整備されていることを意味する。　これに
は、経営戦略的情報（戦略的売価・利益・原価情報、グローバルコスト戦略情報、収益
シミュレーター、原価モデリング情報など）、固有工学的情報（新材料、新工法、新設
備、新生産方式、新金型方式、生産地別（製作先）生産方式や材料情報、物流方式や価
格情報など），

　経営革新を目論む我々は、新しい物事の発見や多様な価値観を持ち合わせ、それら取
り巻き環境に即応して行かねばならない。このことは、これまで築き上げてきた価値観
のライフサイクルが非常に短くなることを意味する。そのため、もはや画一的な主観的
価値基準の維持では通用しないことから経営は常に新しい価値基準，ＶＥ的な価値評価
基準，世界市場を見据えたグローバルなコスト価値基準を備えることが強く求められて
いる。
  企業内における様々な価値基準のなかでも，今，最優先のテーマは徹底した「グロー
バルコスト対応への大きなこだわり」である。特に，外部調達ウェイトの大きい企業経
営にあっては，その分野に精通した精鋭人材の投入と専門性の強い革新的なツール確保
が時勢を的確に捉えた対応策であることは多くの論を待たない。これまでのコスト競争
は結果としての勝ち負けを決めていましたが，これからは協力企業をも含めて生き残り
をかけなければならない。また競争相手も同業他社とは限らないし国内とも限らない。
このことの価値共有化がされねば選別か敗退しかない。
　こうした取り巻きの中で目論む収益を上げ続けるためには，組織間における様々な新
しい価値基準の共有化とその実現から戦略的なコスト総合力の向上を図ること以外に良
策はない。
　製品を作る前に損益を細目にわたり理論的、科学的に明らかにすることは現代経営と
して当然であり、その責務を担う源流部門（原価企画や開発設計部門）の使命は特段に
重大である。その際、製品コストはどこかのセクシﾖンで誰かが独善的に、簡略的に評
価算定できれば良いという筋合いのものではなく、理論と科学に裏打ちされた体系をベ
ンチマークに関連する組織の人々が一貫した同一思想，同一価値基準でコストへの「目
きき力」を養うことこそがが総合力となる。そのためには、きめ細かく損益を強く意識
した受・発注価格や物づくりのコスト評価を正しく，客観的に，素早く実行できるシス
テマチックな収益構造改革が必然なのである。
　具体的には、事業企画や原価企画部門で損益提示される必達原価内に開発・設計段階
で徹底した「コストの創り込み」を敢行し、製造、調達部門で「原価保証」が確実にで
きる仕組み作りが強く求めれている。それら具現化のための収益構造改革支援ツールが
世界市場におけるグローバルコスト価値基準を搭載したフロントコストデザインシステ
ムである。

　PFMシステムのコンセプトは、開発機種に対し源流部門（事業企画や原価企画）でＶ
Ｅ手法を駆使した経営損益定量化を図ることから始まり、計画された必達製造原価内に
収斂させるために、その実行はＩＥ測定技法を駆使し設計、製造、調達部門での原価保
証を確実にする。
こうした収益構造改革プロセスの実行により、従来の成り行き管理（やって見て、つぶ
して見て、それから考えれば良い）を改め、全社員が経営的損益視点（価値観）を共有
し、製品を作る前にコスト（損益）を強く意識した発想を持ち合わせ、斬新な着想や創
造性を極めた利益先取り管理、つまり手戻りを一切許さない機会損失未然防止体制へと
変革するのである。
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著：管理会計コンサルタント　与那覇　三男

　コスト検証に使用するツールは，標準化思想に立脚し設計仕様や部品属性の全てを意
のまま反映でき、技術的、経済的シミュレーションが可能な工法別標準コストテーブル
（プレス加工、旋削加工，鋳造加工、鍛造加工、樹脂成形…）でなければならない。何
故なら、数千にも及ぶコスト変動要素について、開発設計段階でのコスト検討は類似品
横にらみや「重回帰で概算に」とか「ＣＡＤで簡略に」などと、技術の中抜き発想では
戦略的なコスト創り込みはほとんど不可能だからである。
　専任スタッフは，開発設計者に対し、こうした設計仕様を強く反映できる理論武装と
精度の高い工法別標準コストテーブル情報をタイミングよく提供し、その活用方法の教
育支援を積極的に行うことが重要な任務となる。また標準化思想に基づいた標準コスト
テーブル類は各企業のコスト戦略上のノウハウでもあり，その構築や取得には大きな投
資と投入努力を伴うが，いざ、戦略的コスト創り込みの段になりモノサシがないでは話
にならないことから絶対に整備構築ないし導入しなければならない。コストテーブルの
レベルの低い企業はコスト高の製品を作っている。逆に，このレベルの高い企業は割安
なコストでよい製品が作れる体質であることはいまさら論を待たない。　なぜなら，保
有するコストテーブルのレベルがその企業のコスト競争力を決定づけているからであ
る。
　原価保証活動は，これら理論武装と整備されたレベルの高いコスト情報の質と量に
よって成功の可否が決定づけられるといえる。言い換えれば，コスト情報の理論武装レ
ベルが製品完成コストのレベルを決定づけるといえよう。それほど重要なものである
が，原価保証活動の初期・導入段階ではこのことがなかなか理解されないことが多い。
　管理技法はどんなものであれ，新規に導入しようとすると，従来の組織，制度，仕事
のやり方等に何らかのインパクトを与え，大きな変革をもたらすことになる。これに対
し，現状維持を唱え革新を望まない保守的発想の人達から陽に陰に抵抗や非協力が起こ
る。
例えば，「そのテーマなら今までのやり方と特別に変わったやり方をする必要はな
い。」とか「今までのＩＳＯ規定の中で十分だ」「導入する前に証明すべきだ」「それ
は私には関係ないことであり必要ならその部署でやればよい」などという部門間、職制
間のセクショナリズムが噴出するものである。このような収益改革への抵抗を封じ、利
益先取りを目的とした原価保証活動を定着させるためには，経営トップ自らが更なる顧
客満足を意識したＩＳＯ実践改革や収益構造改革が不可欠であることを深く認識し，そ
の導入定着化の方針を関連する各部門に明示し，自らの声で強く意思表明する必要があ
る。このようなトップの元に推進するから成功しやすいのである。真に原価保証活動の
本質を理解するトップのリーダーシップ機能の必然性がここにある。

　管理工学的情報（製品設計基準書、型設計基準書、３Ｄ機構図、機能ー方式図、アイ
デアバンク、工法・工程設計基準マニュアル、加工緒言・設定基準など），その他情報
（新規取引先開拓情報　既存取引先経営情報，成功事例や失敗事例等の情報）などがあ
る。
　フロントコストデザインシステムには、これら定量化ノウハウの大半がすでに搭載さ
れている。このことは後述の業種別「システム操作概要書」の記載内容からも容易に知
ることができる。それを組織的に援用修得しない手はない。援用修得にあたっては専任
スタッフを設ける法、直接組織への組み入れ法の双方であるが多くは前者のケースであ
る。専任スタッフは、これら価値情報を広範囲にわたり部門横断ネットワークで整備・
充実させ，それを常時メンテナンスし，必要に応じて開発設計者等にタイムリーに提供
するのである。これらの情報に立脚し，さらに，必達コスト情報を加味していくからコ
スト創り込みが成功しやすいのである。このことからわかるように，原価保証活動は，
限られた期間内で大きな成果を上げるためにこれらの情報が不可欠である。その中でも
特に次のようなインフラ整備は急務である。
一つは、ＶＥ技法をシステム化した機能・コストモデリングツールの構築ないし導入で
ある。ＶＥ技法は多様な飛躍発想を促すための機能中心アプローチであり、まず顧客仕
様の段階で要求する基本機能を明らかにする。次にその基本機能ごとに経営としての必
達コストを合理的に割付（モデリング）設定することからこれらシステム化ないし新し
い技法の修得は必修である。
二つは、ＩＥ技法をシステム化した標準原価モデリングシステムツール（客観的コスト
見積りシステム）の構築ないし導入である。これは経営としての必達コスト内でのコス
ト創り込み検証を一定の正確さの範囲内で迅速に行うためのツールであるが，これが理
論的、科学的に充実していなければ全社的・総合的な原価保証活動は到底図れない。少
なくとも開発設計段階で使用する業種別、工法別、生産地別コストテーブルやシステム
化されたツールは原価保証活動に必要不可欠なツールなのである。ＣＡＣシステムに
は、これら二つのシステムが有機的に標準搭載されている。
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２．どのステージから戦略的コストを創り込むか

　戦略製品に対する「コスト戦略」にあっては、生産準備段階までのコスト創り込み証明が全てである。そ
の際、既存製品コストをベンチマークにした新製品開発や機種展開コスト創り込みを「モノ」に求めるはな
んらのアイデアも生みだすことはできない。本システムは、各ステージでそうした発想の弊害を払拭するた
めに「機能」を中心に働きかけ、合理的な機能割付けから経営必達コスト及び設計コストの創り込みを実証
する。

3 



３．フロントコストデザインシステムの５大機能

機能１)原価企画モデリングシステム

機能２)標準原価モデリングシステム

機能３)コストコントロールシステム

機能４)コストマネジメントシステム

機能５)部品コスト管理システム
　ここは、実行された機種別、ユニット別、部品別の価値データ
を一元化・共有化する機能である。工法コストシミュレーション
や生産地別コストシュミレーション、機能・コスト探索や内外作
データ管理、E-BOMからM-BOM相互間のデータアクション、諸アプ
リケーションと本システムファイル間のファイルリンクなどの機
能からデータ共有化をサポートする。

　これは、事業戦略を策定する原価モデリング機能である。まず
製品コンセプト作りから始まり、機種ごとの主体機能、基本機能
やシステムセクションを明らかにする。次に設定された基本機能
ごとにデータベースを活用し機能分野設計を進め、その機能ごと
に合理的な機能評価とコスト割付を行う。それにより総原価（製
造原価・管理原価）の費用項目について、総予算総額からの合理
的な割付が行われ機種損益のすべてが明らかにされるのである。
この機能・原価定量化から、開発設計者に「このコストで創り込
むように」との費用提示をし全社員が価値情報を共有化するので
ある。

　ここは実績を評価するモニター機能である。製造部門や調達部
門の機種別、ユニット別、部品別実行状況を常時監視し確実な収
益確保がされているかをモニタリングする。その手段として製品
ステージ別、生産地別、機種別、品目別に実績値の登録から機種
（型式）別及び品目別、管理目的別、外注先業者別、品目担当者
別ごとに差額表示をする。こうしたコストレベルを常時表示する
ことにより目標とする原価保証水準やコストダウンの可能性を常
にリアルタイムで把握し発生するであろう機会損失を未然に防止
する。

　これは経営必達コスト内に製品個別の機能・コストを創り込む
機能である。開発・設計では、原価企画モデリングシステムシス
テムからの機能別必達原価情報を受けて、その機能に割付された
必達コスト内に必ず設計するよう部品コスト、組立コスト、梱包
コスト、金型コストなどの創り込みを敢行する。そのツールとし
て工法別　標準コスト見積りシステム（αー９シリーズ）が用意
されており、組立性評価や加工性評価としての工法選択や材質、
加工精度、数量などのコストパラメータ変更や生産地別コストシ
ミュレーション、製品ステージ別コストの創り込みが可能になっ
ている。

　これは目標コストに対する達成状況（コスト創り込み）を常時
把握する機能である。それは開発設計段階でコストシミュレー
ションを得てコストレビユーを，タイミングよく，合理的に行
い，目標コストの達成管理（創り込み完成度）を推進するための
ものである。設計者により創り込まれた機構品ごとのコストがユ
ニットレベルで必達コストを満足したのか否かを損益一覧として
表示し、未達の場合は更に創り込みの差し戻しを繰り返し、更な
るアイデアの発想を促す。また製品ステージ別、生産地別、機種
別、品目別にコストシミュレーションされた実現可能な標準的コ
ストデータを組織的に有効活用するために、製造原価明細書や標
準工数明細書、生産（製造）仕様書として出力し、Excel で編集
可能にしてある。ここでは、機種ごと、ユニットごと、構成品目
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４．ＣＡＣシステムの機能体系

　本ソフトウエアは、原価企画部門で合理的な製品コンセプト設計から機能コスト割付を実行する製品原
価・利益策定システム、部品や組み立てコストと金型コストを製品開発ステージ別、生産地別に技術性、経
済性シミュレーションを経て最適コストを査定する標準原価モデリングシステムシステム、製品製作する前
に機種別、ユニット別、部品別に損益を徹底精査するコストコントロールシステム、製品製作プロセス時点
で常に損益を強く意識し、異状な管理状態が発生すればリアルタイムで実行評価し、機会損失を未然防止す
るコストマネジメントシステムから構成されている。
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５．ＣＡＣシステムに搭載されている標準コスト理論体系
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６．ＣＡＣシステムに搭載されている中核ツール概要
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７．ＣＡＣシステムの導入手順

　本システムは、組織的クロスライセンス下で運用され収益構造改革を支援する。そのため広範なインフラ
整備と大きな投資も伴う。特に意識改革としての人的スキルＵＰと管理技術の理論武装や再構築は導入の大
きな前提条件である。
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機能１)新製品のコンセプト設計

機能２)機種展開と概算コスト積算

機能３)原価配賦基準テーブル緒元

機能４)機種別絶対原価の創り込み

機能５)全機種・損益モデリング
　この機能は、目標原価の達成状況が常時モニタリングできるシ
ステムである。このシステムを活用して開発設計チームメンバー
のみならず，関係者が機種別総原価の達成状況をいつでも容易に
把握できる。このシステムの活用により，目標原価の達成可能性
を早期に確認できるから技術改善や原価改善の方策が早期に実施
しやすくなる。

第一章　コストプランニングシステム

　新製品開発というものは研開発部門だけでできるものではな
い。全社をあげて取り組むべきものである。この競争の激しい市
場においては、顕在・潜在顧客のニーズ・ウォンツをつかみビジ
ネス・コンセプトを組み立て、研究開発、試作、テストマーケ
ティング、生産、販売というフィードバックを含む一連のトータ
ル・アラウンド・タイムのスピードがその成否を決める。そのあ
るべき姿は、今までのように、アイディアから生産、販売までを
ステップ・パイ・ステップに進むリニアーな形でなく、全部門が
同持並行的にパラに動くものでなくてはタイミングを失する。本
システムではこれらの戦略事項を機能的に明らかにする。

　新製品開発は、①新製品コンセプトの立案　②事業化可能性の
検討　③製品化　④市場への投入といったプロセスを経て行われ
る。コンセプトの段階では探索的に検討しながらコンセプトを練
る。そのため解決すべき課題が必ずしも明らかにはなっていない
ケースが多い。さらに事業化可能性検討段階では採算性や競争状
態、市場性などについての分析が大きな課題である。ここでは、
双方の面から収益確保の前提条件を明らかにする。

　エンドユーザーが製品をセレクトする目は年々厳しくなり、そ
の知識も高まっている。個別ユーザーが好むような製品をタイム
リーに市場に投入しなければならない今、求められる製品開発も
変化している。従来のような製品種ごとの開発では多品種対応に
追いつけない。この解決には、これまで基礎研究で実を結んだ機
種からユーザ仕様をもとに適切な基本機能を選択し素早く総原価
を導き出す。

　原価は、製品や部品の機能、工程の機能、作業や業務の機能な
どの機能別に割付計算する。つまり、機能（役割）別原価計算を
行うことによって基準となる原価計算が正確に、かつ容易にでき
るようになる。なぜなら、機能（役割）別原価計算は、機能（役
割）という明確で、かつ全社共通の尺度で区分しているからであ
る。製品や部品の原価も直接作業の原価も管理間接部門の業務の
原価も同じ機能（役割）という尺度（テーブル）で計算出来る。
さらに、機能に対する機能条件（時間や頻度など）が配賦基準に
なる。ここではこれら配賦基準について定量化する。

　管理会計の考え方の根本は「利益先取り計画」である。つまり
「売上－原価＝利益」ではなく、｢売上－利益＝原価」という考
え方である。このことは、売上は市場で決まり、必要な利益を先
取りしてしまうと最後に残るのが原価である、という考え方であ
る。ここでは、企画段階や開発・設計段階での、「原価の作りこ
み」をいかに徹底して行うかについて、VE機能展開などの手法を
取り交えて、原価を作りこむ。

9 



機能１)新製品のコンセプト設計

【解説】

開発コード：

顧客名：

戦略テーマ名：

1次売価/台：
販売台数/年：
売上高 (千円/年)：

利益額(千円/年)：

貢献度(％)：
売価動向：
需要動向：
市場占有率：
投資額(千円/年)：
投資効率：
製品比価：
開発期間：
顧客担当：
開発担当：
製作区分：

　この機能は、目標原価の達成状況が常時モニタリングできるシ
ステムである。このシステムを活用して開発設計チームメンバー
のみならず，関係者が機種別総原価の達成状況をいつでも容易に
把握できる。このシステムの活用により，目標原価の達成可能性
を早期に確認できるから技術改善や原価改善の方策が早期に実施
しやすくなる。

会社の５年後、１０年後の姿を的確に予想することは難しいが、その会社の
製品開発状況を知れば、ある程度将来が透けて見える。従って、経営資源で
ある人、物、金の資源をどう配分するかは会社の今後を決める上で重要であ
る。

  当該製品の標準的売価とは、顧客、取引業者，または最終購入者に提示す
る価格であり，あるいはメーカー希望小売価格などである。実際の取引価格
は，多くの場合，標準的売価は予測売価に企業経営としての戦略的要素が強
く反映され決定されるのが支配的である。
　多くの場合，見込生産を前提とした原価企画では、競合製品との機能比較
による標準的売価の設定法が多用されている。つまり，基本機能を中心とし
た売価設定であり合理的な方法だといえる。しかし、多くの競合製品が存在
している場合には差別化をねらって新しい機能がどんどん付加されることが
多く，このときの売価設定が合理的に行えない難点がある。この方法の管理
技法は、確たるものがなく各社とも模索しながらノウハウ研究途上にあるの
が実態である。
企業利益は、売上高－費用＝利益ではなく売上高－利益＝費用、という考え
方に立つ。必達利益（率）とは、事業継続の担保としての必要利益のことで
ある。その設定にあたっては、経営の立場に立ち、利益を結果としてではな
く、生み出すべきもの、すなわち計画として位置付けることを意味する。こ
のことをまず押さえる。その設定にあっては、各企業の管理ニーズにより多
種の利益概念が採用されている。多くの企業では，原価企画において多用さ
れている利益（率）概念のうち上位のものは次のようである。
①売上総利益(%)
②営業利益(%)
③経常利益(%)
④税引前当期利益(%)
⑤当期利益(%)

左記項目は、事業化可能性の検討要素である。新規事業の有効性の評価（自
社の適応性、魅力度・新規性、差別化の可能性）、成功の可能性（自社の参
入能力、成長分野、競合他社への優位性）を基準に確定開発テーマに沿っ
て、対象市場の動向、事業に必要な経営資源などについての詳細なリサーチ
から、事業開発に必要な情報を収集する。さらに 詳細なリサーチと自社の
対応能力を基に、事業戦略（ターゲット市場、競争ポジション、競争優位の
ための差別化ポイント、提携やアウトソーシングの活用など）を事業の基本
方針として明確にしていく。 事業戦略として事業の基本方針を明確にした
ら、事業の具体像として、何故（どのような目的で）、誰に（どの市場
に）、何を（どんな製品を）、いつ（どのような時期に）、どこで（どの販
売チャネルを活用して）、どのように（どんな販売スタイルで）、いくらで
（どのような価格と利益で）を明確にするのである。
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■顧客要求仕様の機能置換

【解説】

顧客要求事項

機能条件
使用条件

制約条件

基本機能

「組織自身が定めた追加要求事項」とは、その製品に関連した社内の決めご
と（社内規定・社内標準など）が該当する。これには、たとえばトレーサビ
リティはどこまで確保するのか、検査は何をどこまでするのか（ＡＱＬの設
定、検査項目・検査基準、検査(抜取）方式）など様々なものがありうる。
　保守（メンテナンス）が容易な製品にするとか、機能の拡張性を（自主的
に）持たせ将来に備えるとか、過去の失敗経験から使用部品（材料）を限定
するなど、会社の失敗経験やノウハウを製品に反映させ、他社との一層の差
別化を図り、会社としての強み（特徴）を伸ばす秘訣はここにどれだけなど
織り込むかである。

「製品に関連した法定（staturoty）の要求事項・規則（regulatory）に
なっている要求事項」には、法律や条令などで規制されていることはもちろ
ん、該当する限り、業界での取り決め、規格・標準（たとえば適用すべき通
信プロトコル）で決められていることなど、その製品が準拠しなければなら
ない決めごとを指す。

　ここでは、最初に個々の顧客要求事項を要求機能や基本機能に変換し、そ
の上位機能を抽出する方法を検討する。しかし、その段階では、それら基本
機能の達成に、目的一手段の関係において、どのように関連しているかが明
確になされていない。抽出した機能を明確にして欠落している機能を発見、
追加、納得のいく機能的な関連を確立した形で示す。これは機能の理解、イ
メージの統一、改善の方向づけ、問題点の発見、新しい機能実現の発想、創
造への手掛りをつかむなどに役立てる。

　製品(サービス）を製造(提供）する上で、必要な事項。顧客要求事項+製
品を製造する上で当然必要と成る要求事項+法規制+組織で追加が必要と判断
した要求事項の総合が製品要求事項である。言うなれば顧客の仕様であり、
これは電話で言われたり打合せなどで求められた事項も含まれる。
　また、最終製品の納入（引渡し）やサービス提供について顧客から求めら
れた事項や、その後の活動（アフターサービス）について指示された事項・
付帯サービスも含まれる。また、顧客が明言はしていないものの、判明して
いる限り、規定された／意図された用途に不可欠の要求事項」は、言うなれ
ば暗黙の了解事項である。その用途・目的を考えると、当然具備していなけ
ればならない要件をも指す。
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■主体機能と戦略機種名の確定

■基本機能とセクション確定（上右図）

保存終了で次画面に戻る。 次頁で次画面へ進む

多くの顧客要求事項から明らかになった基本機能を総まとめし定義したのが次画面で記
述する基本機能となって明らかにされる。

ユニット名：
明らかにされた基本機能に対し、管理事項としてのユニット名（セクショ
ン、システム、機構部などの呼称）を明らかにする。機能反映ﾎﾞﾀﾝをクリッ
クすると、先に明らかにされた機能名がテーブルとして表示されます。
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機能２)機種展開と概算コスト積算

【解説】

開発コード：

顧客名：

戦略テーマ名：

1次売価/台：
販売台数/年：
売上高 (千円/年)：

利益額(千円/年)：

貢献度(％)：
売価動向：
需要動向：
市場占有率：
投資額(千円/年)：
投資効率：
製品比価：
開発期間：
顧客担当：
開発担当：
製作区分：

会社の５年後、１０年後の姿を的確に予想することは難しいが、その会社の
製品開発状況を知れば、ある程度将来が透けて見える。従って、経営資源で
ある人、物、金の資源をどう配分するかは会社の今後を決める上で重要であ
る。

  当該製品の標準的売価とは、顧客、取引業者，または最終購入者に提示す
る価格であり，あるいはメーカー希望小売価格などである。実際の取引価格
は，多くの場合，標準的売価は予測売価に企業経営としての戦略的要素が強
く反映され決定されるのが支配的である。
　多くの場合，見込生産を前提とした原価企画では、競合製品との機能比較
による標準的売価の設定法が多用されている。つまり，基本機能を中心とし
た売価設定であり合理的な方法だといえる。しかし、多くの競合製品が存在
している場合には差別化をねらって新しい機能がどんどん付加されることが
多く，このときの売価設定が合理的に行えない難点がある。この方法の管理
技法は、確たるものがなく各社とも模索しながらノウハウ研究途上にあるの
が実態である。

企業利益は、売上高－費用＝利益ではなく売上高－利益＝費用、という考え
方に立つ。必達利益（率）とは、事業継続の担保としての必要利益のことで
ある。その設定にあたっては、経営の立場に立ち、利益を結果としてではな
く、生み出すべきもの、すなわち計画として位置付けることを意味する。こ
のことをまず押さえる。その設定にあっては、各企業の管理ニーズにより多
種の利益概念が採用されている。多くの企業では，原価企画において多用さ
れている利益（率）概念のうち上位のものは次のようである。
①売上総利益(%)
②営業利益(%)
③経常利益(%)
④税引前当期利益(%)

左記項目は、事業化可能性の検討要素である。新規事業の有効性の評価（自
社の適応性、魅力度・新規性、差別化の可能性）、成功の可能性（自社の参
入能力、成長分野、競合他社への優位性）を基準に確定開発テーマに沿っ
て、対象市場の動向、事業に必要な経営資源などについての詳細なリサーチ
から、事業開発に必要な情報を収集する。さらに 詳細なリサーチと自社の
対応能力を基に、事業戦略（ターゲット市場、競争ポジション、競争優位の
ための差別化ポイント、提携やアウトソーシングの活用など）を事業の基本
方針として明確にしていく。 事業戦略として事業の基本方針を明確にした
ら、事業の具体像として、何故（どのような目的で）、誰に（どの市場
に）、何を（どんな製品を）、いつ（どのような時期に）、どこで（どの販
売チャネルを活用して）、どのように（どんな販売スタイルで）、いくらで
（どのような価格と利益で）を明確にするのである。
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■顧客要求仕様の機能置換

【解説】

顧客要求事項

機能条件
使用条件

制約条件

基本機能

「製品に関連した法定（staturoty）の要求事項・規則（regulatory）に
なっている要求事項」には、法律や条令などで規制されていることはもちろ
ん、該当する限り、業界での取り決め、規格・標準（たとえば適用すべき通
信プロトコル）で決められていることなど、その製品が準拠しなければなら
ない決めごとを指す。

　ここでは、最初に個々の顧客要求事項を要求機能や基本機能に変換し、そ
の上位機能を抽出する方法を検討する。しかし、その段階では、それら基本
機能の達成に、目的一手段の関係において、どのように関連しているかが明
確になされていない。抽出した機能を明確にして欠落している機能を発見、
追加、納得のいく機能的な関連を確立した形で示す。これは機能の理解、イ
メージの統一、改善の方向づけ、問題点の発見、新しい機能実現の発想、創
造への手掛りをつかむなどに役立てる。

　製品(サービス）を製造(提供）する上で、必要な事項。顧客要求事項+製
品を製造する上で当然必要と成る要求事項+法規制+組織で追加が必要と判断
した要求事項の総合が製品要求事項である。言うなれば顧客の仕様であり、
これは電話で言われたり打合せなどで求められた事項も含まれる。
　また、最終製品の納入（引渡し）やサービス提供について顧客から求めら
れた事項や、その後の活動（アフターサービス）について指示された事項・
付帯サービスも含まれる。また、顧客が明言はしていないものの、判明して
いる限り、規定された／意図された用途に不可欠の要求事項」は、言うなれ
ば暗黙の了解事項である。その用途・目的を考えると、当然具備していなけ
ればならない要件をも指す。

「組織自身が定めた追加要求事項」とは、その製品に関連した社内の決めご
と（社内規定・社内標準など）が該当する。これには、たとえばトレーサビ
リティはどこまで確保するのか、検査は何をどこまでするのか（ＡＱＬの設
定、検査項目・検査基準、検査(抜取）方式）など様々なものがありうる。
　保守（メンテナンス）が容易な製品にするとか、機能の拡張性を（自主的
に）持たせ将来に備えるとか、過去の失敗経験から使用部品（材料）を限定
するなど、会社の失敗経験やノウハウを製品に反映させ、他社との一層の差
別化を図り、会社としての強み（特徴）を伸ばす秘訣はここにどれだけなど
織り込むかである。

14 



■基本機能とセクション確定

ここでは、顧客要求事項（仕様）とその機
能からＣＡＣシステムに登録され実行され
ている多くの機種に対し、要求事項を満足
する機能を選択（チェック）指定します。

複数機能（機種）から、さらに目的の基本
機能（ユニット）を選択（チェック）指定
します。

選択された基本機能（ユニット）が表示さ
れ総原価費用が抽出され、この機能構成で
の総原価合計が素早く算出されることにな
ります。

次頁の実行により新しい機能名、機種名の
登録画面が表示されますので、登録しま
す。
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機能３)原価配賦基準テーブル

新しく登録された主体機能を持ち合わせた
機種に対し、そのシリーズ原価構成適用を
合理的にするため、すでに製作実績ある機
構品をベースにした機構割付、新しくアプ
ローチする機能割付、過去に製作された機
種の横にらみによる直接的な原価割付テー
ブルを用意します。

ここでは、機構割付として機構品・割付基
準テーブルの作成法について実行フローを
見てみましょう。

選定された機種に対し、どの基本機能、ユ
ニットについて基準設定するのかを選択指
定します。
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割付基準テーブルには、セクション（機構
部）欄とその割付についての構成となって
おります。続いて方式、工法区分、割付単
価が表示されました。個々の構成部品ごと
に細分割付する方法としては，まず，セク
ション１ごとに細分割付し，次いで，これ
をセクション２に，さらにセクション３に
細分割付していく方法をとる。ここでは、
セクション１、２、３、について構成品を
選択記述します。選択されたセクションの
構成部品について、コスト価値を評価する
ため、構成品の□にチェックします。

構成品ごとにチェックされた一覧が表示さ
れます。　構成品評価とは、セクションご
とに表現されたそれぞれの構成品ついて、
その意義・価値を認めることである。構成
品評価にあたっては相互の関係に着目し、
それぞれが各セクション全体の維持にどう
かかわっているかという観点から、顧客の
要求目線で感じたまま、できるだけ個人主
観を排除するため3～4人のメンバーで定量
化していく。
　ここではこう製品それ自体の絶対評価値
を求めるのではなく、一対毎構成品を総当
たりの組合せで｢優劣」比較して｢１または
０」の数字で定量化することによって、最
終的にその重要度を重み付け（順位化）す
る。定量化の際はコスト、重量、信頼性、
実現性を加味しながら進めていく。
　

重要度順位の最下位機能を1.0とし、その
部品と比較しそれぞれの部品はどれほどの
重要度があるのかについて１より大きい数
字の比較系統数Ｒi（価値比較重み付け
欄）を表現する。これにより割付係数が決
まり、機構品予算に対する構成品ごとの割
付コストが定量化されるのである。
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割付基準テーブルには、一次機能、二次機
能、三次機能とその割付についての構成と
なっております。続いて方式、工法区分、
割付単価が表示されました。個々の機能ご
とに細分割付する方法としては，まず，一
次機能ごとに細分割付し，次いで，これを
二次機能に，さらに三次機能に細分割付し
ていく方法をとる。ここでは、一次機能～
三次機能について各機能を選択記述しま
す。選択された機能について、コスト価値
を評価するため、機能の□にチェックしま
す。

機能ごとにチェックされた一覧が表示され
ます。　機能評価とは、機能ごとに表現さ
れたそれぞれの機能ついて、その意義・価
値を認めることである。機能評価にあたっ
ては相互の関係に着目し、それぞれが各機
能全体の維持にどうかかわっているかとい
う観点から、顧客の要求目線で感じたま
ま、できるだけ個人主観を排除するため3
～4人のメンバーで定量化していく。
　ここでは製品それ自体の絶対評価値を求
めるのではなく、一対毎機能を総当たりの
組合せで｢優劣」比較して｢１または０」の
数字で定量化することによって、最終的に
その重要度を重み付け（順位化）する。定
量化の際はコスト、重量、信頼性、実現性
を加味しながら進めていく。
　

重要度順位の最下位機能を1.0とし、その
機能と比較しそれぞれの機能はどれほどの
重要度があるのかについて１より大きい数
字の比較系統数Ｒi（価値比較重み付け
欄）を表現する。これにより割付係数が決
まり、機能予算に対する機能ごとの割付コ
ストが定量化されるのである。

18 



ここでは、指定機種に対し直接原価割付を
要するとき実行します。機種予算に対し必
要利益を取った残りを総原価とし、それぞ
れ製造原価（部品原価、組立原価、梱包
費、金型費、開発費、工場間接費）と管理
原価についてトレンドテーブル（横にら
み）を用いて割付を行い、テーブル化しま
す。

割付られた製造原価（部品原価、組立原
価、梱包費、金型費、開発費、工場間接
費）は、さらに基本機能別（ユニット）に
割付基準テーブルを作成します。

機構部品について、選定された基本機能
（ユニット）ごとに、専用部品とするの
か、共通部品を使うのか、また内製か外製
か、購入品とするのか、それはいくらかに
ついて予算額をベースに割付を行いテーブ
ル化します。
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機能４)機種別理論原価の創り込み

機種必達コストの創り込みでは、目的機種について実行します。

目的機種を実行すると、一次総原価割付画
面が表示されます。ここでは、製造原価、
管理原価について、それぞれ作成された原
価テーブルを適用して割付を行います。

この機種に対し、どの割付テーブルを適用
するのかについて実行すると、割付テーブ
ル化されている主体機能と機種名が表示さ
れます。ここでは、適用機種てについて□
内にチェックを入れ、画面下の適用実行ボ
タンで割付テーブルが反映されます。

各機種の割付テーブルは、適用前にその内
容を参照ボタンの実行で参照することがで
きます。
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左図のファイル出力でＥ-ＢＯＭ実行機能に
リンク反映されます。

　総原価の細分割付は、戦略機種のスタイルや展開仕
様、基本機能別の構造や仕様など原価に影響を及ぼす
主要因を決定し戦略的、緻密に行われる。総原価の６
割程度がこの段階で確定する重要な役割である。
原価保証部門と開発部門は、この段階において、製造
原価目標を構想案を織り込んだ主要な基本機能ごとに
機能展開手法を活用し合理的なコスト割付を行う。

機種総原価割付は、Nextボタンの実行によ
り一次から五次までの総原価割付が可能に
なっています。ここでは、反映されたテー
ブルについてさらに、製造原価の内容につ
いて割付を行います。

機構部品原価割付ボタンの実行で、一次ユ
ニット別原価割付内容が表示されます。こ
こでは、各ユニットに対し部品割付をする
のか、新製品機能割付をするのかについて
選択実行します。
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機能５)全機種・損益モデリング

　この機能の活用により，目標原価の達成可能性を早期に確認できるから技術改善や原価改善の方
策が早期に実施しやすくなる。
　実際には，開発設計の各段階で，目標原価の未達が多発しており、成長・成熟期の新製品でも，
製造準備段階で約40％しか製造原価目標を達成していないケースもある。
続いて，この未達成の原因分析をしなければならない。それは，開発設計者に起因したものと，そ
の他に分類し，開発設計段階別にそれぞれについて分析し，開発設計の体質強化に活用するのであ
る。同様に目標原価を達成できた場合にも，達成原因分析もする必要がある。ここにも有益な情報
が潜んでいるからである。
　さらに続いていえば，目標原価等が未達成だとわかったときの判断基準が確定していない企業が
あるが，それは好ましくない。早急に判断基準と決断責任者を明確にし，それを遵守する体制にし
なければならない。
目標原価等が未達成でも，次のステツプヘ進ませる割合は時の経過に伴い減少傾向にあるものの，
約30％は未達のまま前進しており，ここに大きな課題が残っている。　　　　　　　　　　　製造
段階以降の諸活動において、まず目標原価または原価低減目標の実現化状況を即刻に測定すること
である。
　特に目標原価と実際原価とでは，原価概念に違いがあることが多いのでこの点を調整して行うこ
とである。具体的には，製造場所ごとに月別に測定し，必要な対策が講じられたか否かを，制度と
して実施することである。そうなれば，その原因分析に基づき，再発防止策が実施できる。
　続いて，当該新製品に対する売上高や利益動向分析（実売価の低下，販売数量，販売費等の実績
につき月別，地域別，販売先別等に区分して）を製品企画書の計画と対比して行うことである。こ
れは関係部門と原価企画推進部門スタッフとが共同して行う活動である。
次に総合評価についてである。ここでは，評価目標を明らかにし，次いで評価対象，評価時期を決
定し，それに合致する業績の測定・評価をしなければならない。一般的に言って，この目的は２つ
その２は，全社または事業（本）部の計画（売上高や利益など）に対し当該新製品がどの程度貢献
したかを測定・評価することである。この目的に対しての評価対象者は特定できないことが多い。
開発設計チームメンバーだけではなく，製造部門や販売部門のスタッフも関係しているからであ
る。しかし，この場合にも評価対象者を開発設計チームメンバーとして評価する必要があろう。
評価時期は販売開始時から販売終了時まで定期的に行い，ライフサイクルにわたる目標利益（率）
の実現程度を明らかにすべきである。
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１．目的機種の選択指定

Ｓtep－１

Ｓtep－２

Ｓtep－３

第二章　コストエンジニアリングシステム

原価企画モデリングシステムシステムから
の原価情報を受けて、機種ごとの（原価水
準）の製造原価が必達目標として明示され
ます。

製造原価は、さらに機構部品、組立原価、
梱包原価、型・冶工具、設備投資額、開発
設計費、工場間接費それぞれについて割付
額が「このコストで収斂させるように」明
示されます。

機構部品の原価内訳（原材料費、内製費、
外製費、購買品費）が明示され、この原価
内、つまり「かけるべき費用」はこれだけ
との割付額が表示されます。ここでは、外
製品・見積りシステムについて解説しま
す。（内製品も同様のプロセスです）
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　  顧客が要求する基本的条件を把握し、それを顕在化したのが製品コンセプトに示さ
れる要求事項の数々となる。それらは機能の数や機能条件、使用条件、制約条件として
定性化、定量化され、方式や機構、種類や等級を決定し、さらに要求性能を具現化する
材質や形状、寸法、公差、精度などを決定的にする。こうした要求性能を決める因子の
ことを図面因子（部品属性）といい、設計アーキテクチヤーがほぼ確定する。標準原価
モデリングシステムはこのプロセス以降でコストシミュレーションや「コスト創り込
み」の重要な役割を果たすのである。
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２．Ｅ－ＢＯＭ機能からの自動見積りの実行
この機能は原価企画モデリングシステムシステムが搭載されているバージョンに適用されます。

原価企画での上図画面でファイル出力をすると、上図ＣＳＶファイルが作成されます。

Ｓtep－４

上図のように作成リンクされたＣＳＶデータは
左図Ｅ－ＢＯＭ機能にリンクされ、ボタンの
実行で次の初期画面が出力されます。

右図システム実行で目的の見積もりシステムが
自動起動し、工程設計されます。
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３．マニュアル入力による見積りシステムの実行
外製品見積りシステムを実行すると次の画面が出力されます。

ここでは、画面右側の実行ボタンを

クリックして下さい。

実行ボタンの実行で種々の見積もりシステ
ムが表示され実行開始が促されます。

前ステップで、システム実行をすると業種別の標準コスト見積りシステムが起動されま
す。以降の実行解説については、各見積もりシステムの操作説明書（第五章以降）を参
照して下さい。
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４．購買品見積りシステムの実行（第１２章）

次は、購買品について、見てみましまよ
う。

部品リストで記述作成された製作区分と業
種の指定から、そのユニットの総部品数と
購買品指定した部品点数が表示され、これ
らについて見積もり実行を開始していきま
す。

前ステップで、システム実行をすると購買
品見積もりシステムが起動されます。以降
の実行解説については、操作説明書を参照
して下さい。
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５．組立（Assy）見積りシステムの実行（第１３章）

本体組立見積りは、各ユニット別に実行さ
れた、ユニッオ番号読取った構成ユニット
で見積もりされる。

　製造原価は、さらに機構部品、組立原
価、梱包原価、型・冶工具、設備投資額、
開発設計費、工場間接費それぞれについて
割付額が「このコストで収斂させるよう
に」明示されます。

　組立（Ａssy）見積りシステムは、ユ
ニット組立、本体組立、ユニット配線、本
体配線見積もりから構成されている。

ユニット組立見積りは、各ユニット別に実
行され、部品リスト（E-BOM）で読取った
部品の構成で見積もりされる。
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６．梱包見積りシステムの実行（第１４章）

　製造原価は、さらに機構部品、組立原
価、梱包原価、型・冶工具、設備投資額、
開発設計費、工場間接費それぞれについて
割付額が「このコストで収斂させるよう
に」明示されます。

　梱包見積りシステムは、ユニット梱包、
本体梱包、梱包材料見積もりから構成され
ている。

ユニット梱包見積りは、各ユニット別に実
行され、部品リスト（E-BOM）で読取った
部品の構成で見積もりされる。

本体梱包見積りは、各ユニット別に実行さ
れた、ユニッオ番号読取った構成ユニット
で見積もりされる。
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１．構想段階での機能・コスト創り込み

標準原価モデリングシステムシステムから
の原価実行情報を受けて、機種ごとの（原
価水準）の製造原価が達成状況として明示
されます。

構想段階での機能・コスト創り込みとは、
開発設計者がこれから着想しようとする前
提条件について、既存トレンド技術情報に
アプローチすることにより、設計期間の短
縮や重複作図の未然防止を葉kることであ
る。

ここでは、機構部品について開発設計者が
「居ながらにして目的情報を入手できる」
その一策として、ＣＡＣシステム内コスト
データから機能検索、方式検索をアプロー
チする。

　ＣＡＣ内に実行登録された機構部品は多
くのコストデータ、ものづくりデータをリ
ンクすている。ここでは、まずこれから着
想する機能、方式の部品はどのようなもの
があるか、それはﾌﾟﾚｽ部品か樹脂成形品
か、機械加工品か、どこで製作しているの
か、どの機種のどのユニットに使われてい
るのか、どのような製作工程でなされてい
るのか、コストはいくらか、その中身はど
うかなどの探索から、その部品に包含され
ている技術ノウハウを読取るのである。

第三章　コストコントロールシステム
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２．工法別コストシミュレーション

切削加工にしたらいくらか。 鍛造加工にしたらいくらか。

　コスト創り込みにあっては、その実現の
ための工法はいく通りも存在する。ここで
はＣＡＣに搭載されている標準コスト見積
りシステムを活用し、対象部品を切削加工
すべきか、鍛造加工すべきか、あるいは樹
脂成形すべきか、ﾌﾟﾚｽ板金品とすべきか、
切削加工か焼結加工かなど目標コスト実現
のための加工技術シミュレーションを敢行
する。
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３．生産地別経済性コストシミュレーション

　一つの構成部品は、生産地によってもコ
ストは大きく違う。ここではＣＡＣシステ
ムに搭載されている生産地別コストテーブ
ルをフル活用し日本、上海、深せん、フイ
リピン、インドネシア、マレーシャ、シン
ガポール、タイの各国別のコストを瞬時に
算定し価値評価する。
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４．部品別コスト価値保証の達成状況

　開発設計者により創り込まれた多くのコ
ストは、その機種のユニット別に構成され
ている。ここでは、それら多くのコストに
ついて損益はどうか、確かなコスト内容に
なっているかどうか、コスト創り込みの達
成状況を確認し、目標未達の場合の策立て
対応を素早く行う。
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５．ユニット別コスト価値保証の達成状況

　ここでは、ユニット別に必達コスト内創
り込みができたか否かについて、スト創り
込みの達成状況を確認し、コスト目標未達
の場合の策立て対応を素早く行う。
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６．機種別コスト価値保証の達成状況

　ここでは、機種別に必達コスト内創り込
みができたか否かについて、スト創り込み
の達成状況を確認し、コスト目標未達の場
合の策立て対応を素早く行う。
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７．生産技術情報の出力（１）

　開発設計者が創り込んだコスト内にはM-
bomで使える価値情報が内在しておりま
す。生産準備段階としての目的情報につい
てＣＳＶファイルで出力します。
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７．生産技術情報の実行（２）

　ＣＳＶで出力されたファイルはエクセル
のマクロプログラムでデータ加工展開でE-
BOM用に援用可能になります。
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７．生産技術情報の実行（３）

　ＣＳＶで出力されたファイルはエクセル
のマクロプログラムでデータ加工展開でE-
BOM用に援用可能になります。
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１．部品別原価保証の実行状況

ここでは、開発設計者が創り込んだコスト
水準及び目標コスト水準に対し、どの様に
実行されたのか、その実績を入力すること
により実行状況を確認します。

第四章　コストマネジメントシステム

標準原価モデリングシステムシステムから
の原価実行情報を受けて、機種ごとの（原
価水準）の製造原価が実行状況として明示
されます。
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２．ユニット別コスト価値保証の実行状況

　ここでは、ユニット別に必達コスト内創
り込みができたか否かについて、スト創り
込みの達成状況を確認し、コスト目標未達
の場合の策立て対応を素早く行う。
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３．機種別コスト価値保証の実行状況

　ここでは、機種別に必達コスト内創り込
みができたか否かについて、スト創り込み
の達成状況を確認し、コスト目標未達の場
合の策立て対応を素早く行う。

41 



４．部品別コストダウンの可能性評価

　構成部品ごとの標準コスト査定と実績
値、決定値にロツト数を乗じた総コ スト
の比較から機会損失額を一覧表示、出力し
ます。
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５．標準値／実績値　差額解析表

　ランダムに見積り保存された部品ファイ
ルを画面表示の項目ごとにソ－トした後に
標準コストと実績コストの差額表を出力し
ます。
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1.コスト見積り実行システム偏

■コストの創り込みとは、

第五章　機械加工品見積りシステムの実際
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■システム仕様
　本システムは、Assy品の切削加工品や大物切削加工品を素早く見積りするのに適します。 ■ビッグ・バル
ブ,ディスク類、スライドプレート、駆動ベース、ベースプレート、ブラケットインペラー、モーターブラ
ケット、フレーム、ハウジングブラケット、スライドブロック、ブロックリング、ディスク、搬送アーム、
アーム、モーターシャフト、ブレーカー、ダイセツト、ロール、メタルチョックなど。■加工部品の大きさ
は，最大3200mm×6860mmまで加工範囲にある。■見積り可能な材料は平鋼、丸棒、四角、六角棒、丸パイ
プ、角パイプ、
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■システムの基本機能

機能１）CAD&自動工程設計ＡＩシステム

物作りを知り尽くす生産技術者や購買技術者により、
部品属性情報と生産情報を対話方式で入力し（工程設
計）、工数算定や標準コスト見積り書を出力します。

機能３）ＣＲ・工法開発シミュレーション

機能１）CAD&自動工程設計ＡＩシステム

すでに見積もり完了された品目別ファイルには機能と
方式が付帯表示されています。ここでは機能と方式の
検索・選択から機能見積もりを容易にできます。

３次元ＣＡＤからの部品属性情報(寸法、材質、精度
など）を受け取り、自動的に工程設計か工数算定、コ
スト見積もりを実行し、その繰り返しでコストシミュ
レーションを行う機能です。

機能２）高度・技術コスト見積りシステム

製品ステージ（設計・購買・製造）別に見積もりされ
た結果である工程、工数、使用設備、材料費、加工費
などのデータ情報をＩＴsorutionやＥＲＰへと出力し
ます。

機能４）編集・設変対応見積りの実行
すでに見積もり完了された見積りファイルを再出力表
示した後、目的の品目について、改変、編集などコス
トレビューすることができます。

機能５）ＰＤＭ＆ＥＲＰへのデータ転送
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機能２）高度・技術コスト見積りシステム

ここでは、機種やユニットに関係なく単品
の部品見積もりするときに活用します。単
品直接入力を実行すると下の画面が表示さ
れます。初期値は全て０表示です。

物作りを知り尽くす生産技術者や購買技術者
により、部品属性情報と生産情報を対話方式
で入力し（工程設計）、工数算定や標準コスト
見積り書を出力します。

機能３）ＣＲ・工法開発シミュレーション

数多く見積もり実行された機械加工部品の
中に、着想し目論む機能や方式の類似部品
はないのか、それはいくらか、どのような
図面内容なのかについて探索しコスト検討
を素早く進める際に活用します。
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■機能名：この部品の機能名を選択指定して下さい。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

■方式名：この部品の方式名を選択指定して下さい。　　　　　

■図面番号：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角15文字まで）

■部品名称：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角20文字まで）

■部品割付価格：E-BOMリストから反映表示されます。
機能参照から割り付け確認できます。

■冶工具割付価格：汎用機械で加工不可能な場合は冶工具が
要ります。必要な場合入力して下さい。

■部品番号:見積りする部品の番号を入力します。
（初期値はStep-0の図面番号が反映表示されます）
■部品名称:見積りする部品の名称を入力します。
（初期値はStep-0の部品名称が反映表示されます）

■生産地

■員数:本ユニットに使用される使用個数を入力します。

■月間生産台数:所定の加工ロットを入力します。         

日本国内、上海地区、深せん地区、フィリピン、イン
ドネシア、マレーシアシンガポール、タイの各生産地
を選択指定します。

■査定目的先:　運用条件で設定された目的別、間接
費用、一般管理販売費比率、材料管理費比率、利益率
などの値を違えて見積るための項目です。  加工外注
先を見込み見積りするとき、加工先を選択指定しま
す。

機能４）設変対応・編集見積りの実行
すでに見積もり完了された見積りファイルを再出力表示した後、目的の品目につい
て、改変、編集などコストレビューすることができます。

　メニューの実行でＣＡＣシステムで読み
上げられたリスト一覧画面が表示されま
す。左側のNO、をクリック実行すっると、
次の画面に進みます。

Step-0部品価格、冶工具価格の割付

Step-1管理使用条件の入力・選択

■製品ステージ:開発・設計段階、試作段階、量産段
階、量産調達段階それぞれのステージを選択します。
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Step-2 使用材料の選択指定

Step-2.1材料使用量計算条件の選択と入力

■材質:▼矢印キーをｸﾘｯｸして材質を指定して下さい。   

■寸法:▼矢印キーをｸﾘｯｸして寸法を指定して下さい。     

■正味部品重量:図面に示す実重量を入力して下さい。                                  
素材必要重量－正味部品重量＝ｽｸﾗｯﾌﾟ重量を求めます。 

■素材必要重量:仕上がり長さと最適使用定尺材から
歩留まり量を加味し計算表示します。

この画面では、見積もり図面を手にしてどの材料が必
要かを指定します。この画面では、同一の図面に複数
の部品がある場合、20種類の部材を計算させることが
できます。構成品名称を入力したあと見積もり可能な
材種を、平鋼材、丸棒材、四角棒材、六角棒材、丸パ
イプ、角パイプ材、アングル材なとを指定します。▼
矢印キーをクリックして選択指定し、入力ボタンをク
リックすると、材種ごとの入力画面が表示されます。

■鋼　種：材料の種類を指定すると、各材料ごとに快
削鋼、普通鋼、 炭素鋼合金鋼、銅、アルミ、樹脂な
どの鋼種がでてきますので▼矢印キーをクリックして
選択指定して下さい。

■仕上り長さ:見積り図面に示すそのままの長さを入
力して下さい。

■使 用  材 料:使用する材料は定尺材を使用するの
か、既に切断した個片材を使用するのか、いずれかを
▼矢印キーをクリックして選択指定して下さい。
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Step-3工　順　設　計

この画面では、見積り図面を手にしてどの工程が必要かを設定し
ます。

・まずを▼矢印キーを押しますと、基本工程がでてきます。

・工程欄では目的工程の上にカーソルを置きクリックします。

・クリックと同時に目的工程名称が確定されます。

・以下同じ様に目的工程を順次指定していきます。

・次に目的工程右側の入力キーをクリックします。 目的工程別
にそれぞれの入力項目が表示されます。

・各目的工程の入力が終了しましたらカーソルを「入力完了・次
へ」に合わせてクリックします。

コスト計算し工数表が表示されます。

この画面では、見積り図面を手にして、次のどの工程が必要かを
設定します。

1:マーキング

2:面取り加工

3:切断加工

4:溶 断  加 工

5:複合旋盤

6:縦型N C旋盤

7:C N C旋盤

8:汎用旋盤

9:マシニングセンター

10:汎用フライス

11:穴　加　工

12:平面研削

13:円筒研削

14:内面研削

15:センタレース

16:ホーニング

17:歯切り加工

18:ねじ研削加工

19:スロッター

20:プレーナー

21:ブローチ加工

22:溶接加工

23:ワイヤー放電加工

24:ｸ ﾗ゙ﾝﾃ ｨ゙ﾝｸ ｾ゙ﾝﾀｰ

25:転造加工

26:バリとり加工

27:洗浄工程

28:計測工程

29:メ　 ッ 　キ

30:熱   処   理

31:化 成  処 理

32:塗        装

33:付 加  工 程

34:付 加  費 用

35:購 入  費 用
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Step-3-1マーキング作業

塗り長さ：塗布材の塗り長さを入力して下さい。 

Step-3-2面取り作業

工程：▼矢印キーをｸﾘｯｸし次の作業を選択して下さい。
 穴明け後　タツプ後　糸面取り

グラインダ－、ヤスリ、キサゲ 

面 長 さ：糸面とりするする面の長さを入力して下さい。  

Step-3-3切断加工    

砥石切断機 φ450   高速丸鋸盤
高速帯鋸盤　コンタマシン　プレス

 穴　径 ：面取りする加工穴がφ30以上か以下につい
て▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

数　　：工程順のところが全く同一条件で複数ヶ所の
ときに、その数を入力して下さい。

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用切断
機を選択して下さい。

■切断形状：▼矢印キーをクリックし形状を選択して
下さい。

■切断長さ：切断するヶ所の径叉は長さを入力して下
さい。

■数    ：同一素材で切断するヶ所の数を入力して下
さい。

卦書方法：▼矢印キーをクリックして、ﾄ-ｽｶﾝ、スコ
ヤ－、輪郭（ガバリ）、コンパス、片パスなどについ
て選択指定して下さい。

着脱方法：▼矢印キーをクリックして、取り付け、取
り外し、着脱、横転、天地方法について選択指定して
下さい。

対 象 品：▼矢印キーをクリックして、ケガキするも
のは鋳物、製缶物、軸物、板物のいずれかについて選
択指定して下さい。

卦書長さ：選択された卦書方法ごとの卦書長さを入力
して下さい。

使用工具：▼矢印キーをクリックし、次の作業工具を
選択指定して下さい。
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Step-3-4溶断加工

■溶 断 長：溶断ヶ所ごとに加工長さを入力します。

■板　厚：溶断する板厚を入力します。

Step-3-5 複合旋盤                  
Step-3-6 縦型NC旋盤
Step-3-7 CNC旋盤                  
Step-3-8 汎用旋盤                  

■同 芯 軸 物 加 工                                                               

■異形材(鋳鍛造類) 加 工                                                               
 鋳鉄品や溶接構造品の場合に選択実行します。                                  
                                            
■偏芯材（クランクシャフト類）加工                                                            
偏平な鍛造品やクランク軸物などの場合に選択実行し
ます。

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用溶断
機を選択して下さい。

手溶断機　半自動溶断機　自動ガス型切断機  アイト
レーサ  プラズマ溶断機

■溶断形状：直線溶断   曲線溶断のいずれかを▼矢
印キー をクリックし、選択し指定して下さい。

■ピアスケ 所：工程順のところが全く同一溶断条件
で複数ヶ所のときに、その数を入力して下さい。
※ピ ア ス：溶断始点で所定の板を余熱後穴明けする
ことをピアスといい、厚い板になればなるほど時間が
かかります。

 見積り図面を手にして、その部品がストレートな場
合に選択実行します。

工程入力については、ｵﾝﾗｲﾝﾍ
ﾙﾌﾟを参照して下さい。
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複合旋盤を選択すると、更に次の画面が表示されます。

Step-3-9マシニングセンター 
Step-3-10汎用フライス加工   

工程入力については、ｵﾝﾗｲﾝﾍ
ﾙﾌﾟを参照して下さい。
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Step-3-11穴タップ加工

Step-3-12平面研削 

Step-3-13円筒研削 

Step-3-14内面研削 

■研削方式：研削方式として、平面研削、多面研削、
側面研削、二面研削、中割り研削、溝研削、斜面研
削、歯切り研削、総形研削などがセットされています
ので、▼矢印キーをクリックし選択指定します。

■研削方式：研削方式として、プランジ外研、プラン
ジ多段、トラバース外研、トラバース端面、トラバー
ステーパなどがセットされていますので、スペース
キーで選択指定します。

■研削方式：研削方式として、プランジ外研、プラン
ジ底付、プランジテーパ、 トラバース内径、トラ
バース底付、トラバーステーパなどがセットされてい
ますので、▼矢印キーをクリックし選択指定します。

■加工工程：穴明け タップ、リーマ、段付きリー
マ、面取り、座ぐりのどちらかを  ▼矢印キーをク
リックし選択指定して下さい。

■加工精度：加工穴精度として▼ ▼▼ ▼▼▼のいず
れかを、▼矢印キーをクリックし選択して下さい。

■ セット数：同時に加工する板が複数の時に▼矢印
キーをクリックし選択指定して下さい。

■穴形態  ：下穴があるのかいなかについて▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

■使用刃物：各工程ごとに用意してある使用刃物を▼
矢印キーをクリックし選択して下さい。

工程入力については、ｵﾝﾗｲﾝﾍﾙ
ﾌﾟを参照して下さい。

工程入力については、ｵﾝﾗｲﾝﾍﾙ
ﾌﾟを参照して下さい。

工程入力については、ｵﾝﾗｲﾝﾍﾙ
ﾌﾟを参照して下さい。
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Step-3-15センタレース加工

■研 削 径：研削加工品の外形を入力して下さい。                              
■研削長さ：研削ヶ所ごとに加工長さを入力して下さい。                        
■研 削 代：研削ヶ所ごとに加工代を入力して下さい。                          

Step-3-16ホーニング加工

■研 削 径：研削加工品の外形を入力して下さい。                              
■研 削 代：研削ヶ所ごとに加工代を入力して下さい。                          

Step-3-17歯切り加工

■精度:加工精度について指定します。
                 

■歯厚: 見積り図面より歯厚を読みとり入力して下さい。     

■歯  数：見積り図面の仕様欄より読みとり入力して下さい。     

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     
■加工数：同時に歯切りする歯車数を入力して下さい。

Step-3-18ねじ研削加工

■ねじ径:研削加工する個所のねじ径を入力して下さい。

■精 度　:荒加工、仕上げについて▼矢印キーをク
リックし選択して下さい。

■ねじピッチ:研削加工する個所のねじピッチを入力
して下さい。

■ 個所数 ：選択指定された加工工程で寸法と精度が
全く同一の場合は、その数を入力して下さい。

■研削方式：研削方式として、縦型通し穴、横型通し
穴、横型底付き穴などがセットされていますので、▼
矢印キーをクリックし選択指定します。

■加工精度：切削ヶ所ごとに粗度記号0.8S 1.6S 3.2S
を▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

■ ヶ所    ：選択指定された加工工程で寸法と精度
が全く同一の場合は、その数を 入力して下さい。

■歯車の種類：平歯車､ハスバ歯車、傘歯車を選択し
て下さい。

■モジュール数：見積り図面の仕様欄より読みとり入
力して下さい。

■使 用  機 械：ホブ盤､歯車形削り盤、歯車研削盤
を選択して下さい。

■研削方式：研削方式として、スルーフィード、イン
フィード外研、インフィールド多段などがセットされ
ていますので、▼矢印キーをクリックし選択指定しま
す。

■加工精度：切削ヶ所ごとに粗度記号0.8S 1.6S 3.2S
を▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

■ ヶ所 ：選択指定された加工工程で寸法と精度が全
く同一の場合は、その数を入力して下さい。
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Step-3-19スロッター加工

■溝深さ:キー溝の深さを入力して下さい。

■穴　径:キー溝加工する個所の穴径を入力して下さい。

Step-3-20プレーナ加工

■加工幅:加工する個所の幅寸法を入力して下さい。

■加工長さ:加工する個所の長さ寸法を入力して下さい。

■加工深さ:加工する個所の深さ寸法を入力して下さい。

Step-3-21ブローチ加工

■キー幅:　加工するキー溝幅を入力して下さい。

■角寸法:加工個所の角の一辺を入力して下さい。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

■引き回数:ブローチ回数を入力して下さい。

■ブローチ法:キー溝加工、角穴ブローチ、平行スプ
ライン、インボリュートスプラインのいずれかについ
て▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

■大径寸法:スプライン加工時の径の最大寸法を入力
して下さい。

■ 数 ：選択指定された加工工程で寸法が全く同一の
場合は、その数を入力して下さい。

■ 個所数 ：選択指定された加工工程で寸法が全く同
一の場合は、その数を入力して下さい。

■加工精度：切削ヶ所ごとに粗度記号▼ ▼▼ ▼▼▼
を▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

■加工工程:平面加工と溝加工のいずれかについて▼
矢印キーをクリックし選択指定して下さい。
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Step-3-22溶接加工

自動アーク溶接、半自動ｱｰｸ溶接、ﾛﾎﾞｯﾄアーク溶接  

    すみ肉、突き合わせ、レ35゜、レ45゜、Ｕ35゜、Ｖ60゜ 

■脚  　長：溶接の肉盛り指定寸法を入力して下さい。

■溶接長さ：指定工程での総溶接長さを入力して下さい。                    

Step-3-23 ワイヤー放電加工

■線径：切断使用するワイヤ径を指定して下さい。

■加工精度：切断部分の加工精度を指定して下さい。

■加工周長：切断する加工長さを入力して下さい。

■研削回数：研削回数を指定して下さい。

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     

Step-3-24 ｸﾞﾗﾝﾃﾞｨﾝｸﾞｾﾝﾀｰ

■溶接ヶ所：同一入力条件の場合は、その数を入力し
て下さい。

■使用機械：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。
ＡＱ ３２５ Ｌ,Ａ  ３  ５  ０,Ａ  ５  ０  ０, ＡＰ ２００
Ｗ, Ａ Ｐ １ ５ ０,Ａ Ｐ ２ ０ ０、ＤＷＣ90－ＰＡ, Ｐ Ｘ －
０ ５

グランディングセンターは、平面研削、円筒研削、内面研削の各加工機能が搭載された複合研削盤
である。

■溶接方法：次の溶接機が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

■開先形状：次の開先形状が用意されています。▼矢
印キーをクリックし選択して下さい。

■ル ー ト：溶接母材の突き合わせ間隔寸法を入力し
て下さい。
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Step-3-25 転造加工

転  造  盤  １, 転  造  盤  ２, 転  造  盤  ３, ナーリング

■方式：転造方式を指定して下さい。

■ねじ径：ねじ径を入力して下さい。

■ねじ長さ：ねじ長さを入力して下さい。

Step-3-26 バリとり加工

■バリ形状：バリ形状を指定して下さい。

■バリ長さ：バリ長さを入力して下さい。

■数：バリ取りする数を入力して下さい。

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     

Step-3-27 洗浄工程

超音波洗浄機, 純粋洗浄機, 蒸気洗浄機　,酸洗い機,

■材料形状：材料形状を指定して下さい。

■洗浄面数：洗浄する面数を指定して下さい。

■回数：洗浄回数を入力して下さい。

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     

自動バリ取り機, 電解バリ取り機, 振動バリ取り機,
外径バリ取り機,内径バリ取り機,

■使用機械：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

■使用設備：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

■使用機械：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。
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Step-3-28 計測工程

■測定長さ：測定する長さを入力して下さい。

■数：側定数を入力して下さい。

■頻度：測定する頻度を入力して下さい。

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     

Step-3-29 メッキ単価

Step-3-30 熱処理単価

■使用機械：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

 CNC３次元X450,CNC３次元X700, CNC３次元X900,CNC
３次元X1200, CNC３次元X1600、外形ｼｬﾌﾄ測定機, 内
径直円度測定,直角度 測定 機, 輪郭形状測定機, 表
面粗形状測定機
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Step-3-31 化成処理単価

Step-3-32 塗装単価

Step-3-33 付加工程

■単    価：指定単位あたりの単価を入力して下さい。 

■目 分 量：この部品の目分量を入力して下さい。                                       
                                                                                     
■段取時間：指定単位が分のときだけ入力して下さい。                                   

■単  位：計算単位として、分 g  kg  cm cm2 dm2
m2の内どちらか▼矢印キーをクリックし選択指定して
下さい。

■工 程 名：見積り計算する工程名叉は記号を入力し
て下さい。
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Step-3-34  付加費用

Step-3-35 購入費用

   Step-3-33 までの内で見積り不可能な項目（上
記）について、必要ならば直接単価を入力して下さ
い。

付属するパーツ類が入用のときに、その品目と単価、
個数を入力して下さい。
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Step-4 標準時間（工数）算定明細書の表示
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Step-5 標準コスト見積書の表示
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2.コストテーブル・データ偏

■売価算定用コストテーブル緒言

■生産地別コストテーブル諸言

■加工費率コストテーブル出力

各国別、加工費率設定項目別、コストセンター別の

計算根拠データがＣＳＶ出力されます。

■各国共通コストテーブル諸言

■内製算定用コストテーブル緒言
　少量生産では、一品料理的性格から工法の判定に始
まり、習熟度や作業能率、管理損失などの諸付加時間
が発生する。本テーブルは、こうした諸条件に対応し
たテーブルである。

■外製算定用コストテーブル緒言

　開発設計から指し示される世界水準コストをベンチ
マークに更に経営必達コストを加味し、プロダクト戦
略諸条件を織り込んだコスト算定を可能にしたコスト
テーブルである。

機械加工品見積りシステム

　本システム・データ構築の根本思想は、トヨタ・カ
ンバン方式で多くの高収益実証がされているＩＥ（生
産工学）の標準化思想であり国際標準である科学的作
業測定技法（ＷＦ法）を適用した標準時間・工数から
成り立っております。
　標準工数算定基準となる技術データベースは、当
社、経営コンサルティング事業部スタッフにより手扱
い工数は、各工程または機械毎にワークデザインされ
た後、ＷＦ法で測定され、マシンタイムについては、
MACHINING DATA HANDBOOK及び毎年11月技術情報収集
時点で、その業界で知られている最新の設備・機械情
報や加工技術情報に一定の余裕率を付加した諸条件値
を「標準工数・標準時間」とし、これを原単位として
扱っています。

■開発設計用コストテーブル緒言
　開発設計段階で新しく創り込みするコストは、世界
市場に通じるコスト水準が前提でなければならない。
本システムではこの水準を「標準」として捉えデータ
ベースにしてある。

　開発設計段階でのコスト創り込みは「世界水準」で
なければなならないことから、その算定にあたっては
「グローバルコストスタンダード」が備わなければ話
にならない。本システムでは画面表示の各国コスト
テーブルが用意され、コスト見積もり実行時点で素早
く活用可能になっている。

　大きなコスト変動要素である労務費、設備費は各国
別におおよそ変わる。しかし、使用する設備が同一と
したとき、ものづくりのために設定される加工条件は
各国共通として捉えてよい。ここではこうした諸加工
条件について「かくあるべし」とした水準をベンチ
マークとして設定し、世界市場に通用するコスト水準
の算定を可能にしている。

　客先仕様による受注品やメンテナンス部品、ＯＥＭ
品目などコスト査定は、経営方針コストを織り込んだ
コスト算定が必須である。これはこれら所見に対応し
たテーブルである。
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１．生産地別コストテーブル

■材料マスターテーブル

■運用管理条件テーブル

■加工費率テーブル

　産業のあらゆる面で使用されている鉄鋼材料は、ほ
とんど熱処理され付加価値を高めています。装置設
計、安定運転、設備保全、耐用年数およびコスト創り
込み等を考える場合、熱処理された鉄鋼材料について
の知識が必須です。ここでは使用する材料の種類別、
グレード別に、各々の技術特性値を明らかにし単位重
量当りの単価を登録します。

  アジア各国は日本国内と比較して労働集約的要素が
強い。豊富な労働力を活かした製品の全数検査を実施
している企業も見られる。しかし、賃金上昇等の理由
により，今後は資本集約的な生産システムにする企業
も出てきている。ここでは直接作業時間に対する割増
し係数値や間接費用などについて工程別、利用ランク
別にその指数値を登録します。

 　標準コストは、標準時間×標準加工費率である。
このことから標準コストの精度を考えると標準加工費
率をいかにして把握するかはきわめて重要な課題であ
る。多くの企業はこのことの重要さを十分に認識して
いても，グローバル化での実務面となると技術的なと
らえ方の手法を知らなかったり，あるいは基準設定の
投入労力の節減から全くの現状妥協に終わり，結果は
ドンブリ勘定となっていたりする。ここではコストセ
ンター別（工程・機械の能力）、理論的、科学的に解
析され収集され体系化されたデータを入手する。

コスト要因をアジア地区に限って見ると鋼材価格は中
国製も日本製もそれほど変わりはない。特に表面処理
鋼板、ステンレス鋼板（棒鋼）など.は大半が品質面
で日本製を採用するケースが多い。従って、大きなコ
スト変動要素としては為替水準と考えその管理対応に
焦点を置いてよいでしょう。
また、使用する加工設備機械類は大半が欧州製や日本
製で30％の輸入関税が掛かるので場合によっては日本
で購入するよりも高くなる場合もある。法定償却が日
本より長くなっているがそれでも設備償却負担は日本
と同等と考え、それを基準に経済耐用年数を定めて評
価して良いだろう。そうするとおおまかに日本とのコ
スト差イコール人件費での差ということになる。（専
門的、技術的には、輸送費、土地代、賃貸・リース
代、建物、電力費、消耗工具費や間接材料費など、厳
密には大きな差が出てくる）
以上の実情からコスト基準テーブル検討にあたって
は、次の３大要素が各国別のコスト変動要素と捉えて
よい。
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１．材料マスターテーブル

1. 平鋼材：帯鋼、フラットバーともいいます。

2. 丸棒材：断面形状が●のものをいいます。

3. 四角棒材：断面形状が■のものをいいます。

4. 六角棒材：断面形状が六角形のものをいいます

5. 丸パイプ：断面形状が◎のものをいいます。

6. 角パイプ：断面形状が□のものをいいます

8.切板鋼板：所定の寸法に切断し購入するものをいいます。   

9. 構造物：部品と部品の溶接した構造のものをいいます。

10. 焼　結：焼結加工品をいいます。

13. 鍛造品：冷間、熱間鍛造加工品をいいます。  

1）.材 質 の 登 録　　                                                              
材料区分ごとに、それぞれ使用する材質を登録します。

2） 材料寸法の登録                                                                  　    
使用材質ごとに、それぞれの材料サイズを登録します

3）.材料単価の登録                              

4）ク　ズ　単価の登録                              
  材質区分毎に、単位重量あたりのクズ単価を登録します。

5）端材単価の登録                                  

6）定尺別増値の登録                                
  素材形態ごとに、単位重量あたりの増値を登録します。 

11. 鋳 造 品：ＦＣ、ＣＡＣ、アルミ材などの鋳物加
工品をいいます。

12. ダイカスト：アルミ、亜鉛材などのダイカスト加
工品をいいます。

登録された材質、サイズごとに単位重量あたりの単価
を登録します。

  材質区分毎に、単位重量あたりの定尺端材単価を登
録します。
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１）材質の登録

1.材　質　名 
　使用する材質名をキーボードから直接入力します。 

2.比　　重                                            

材質ごとの比重を登録します。　重量計算に使われます。  
3.指　　数　                                                  

登録するときは「ｵﾝﾗｲﾝﾍﾙﾌﾟ」を参照下さい。

２）材料寸法の登録

目的の材質を選び、次へ　をクリックして下さい。                          

３）材料単価の登録

ここでは、登録された材質ごとに必要な材料寸法を登
録しておきます。

左記画面は、丸棒の場合で棒径になっていますが、そ
れぞれの鋼材によって登録表示は違ってきます。

最初は当社標準サイズが登録されていますが、自社で
必要な材料サイズがりましたら、登録しなおして下さ
い。

　材料単価をいくらにするかは、材料費のウエイトか
らして大きな問題である。極論すると毎日のように変
動する単価をラフに決めると、現実との間に乖離差が
生じるし、厳密に計算しようとすると、常に変更、そ
の他の手続きが大変で、おおよそ実務的ではない。
　単価の決定方法には、３つのケースが主要である。
①取得価格法⇒実際の購入価格を材料単価とする方法
で、財務会計上の原価計算はすべてがこの取得価格法
が基準になっている。
②時　価　法⇒時価とは、現在市場で取り引きされて
いる価格をいうが、何をもって時価とするかは実にむ
ずかしい問題である。なぜならば、取り引きされてい
る。価格が実にまちまちであるからである。通常自社
で調達が可能である価格が時価である、と考えるのが
実務的であろう。
③予定価格法⇒現在の市場価格に将来の市場の変動を
加味して、一定期間、基準価格を予定し、その価格を
もって材料単価とする方法であり、時価法に対して、
将来を予測した分だけ不確定な部分が混入するが、一
定期間同一単価を使用できることは、事務手続きのみ
ならず、管理上もいろいろメリットが多い。　標準原

  これは、材質の被削性指数の略称です。それぞれの
材質ごとに指数値を登録します。

当然ながら、③の予定価格法の考え方に基づき材料単
価を設定したい。しかしながら、短時間の間に材料単
価が急変したりすることも多く、そうした場合には、
実状との格差がある程度以上広がれば、当然その都度
修正することが必要である。
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２．運用管理条件テーブル

1）コストセンター別管理条件の登録

2）コストセンタ－別能率指標の登録　 

3）標準コスト査定・運用条件の登録　 

Step-3-2面取り作業

1）コストセンタ－別管理条件の登録

■掛持台数：一台のコストセンターに人が携わる人数
値を指します。
複数の機械を１人の作業者が掛け持ちするときは、機
械の台数1台の機械に複数の作業者が携わるときは、
その逆数値 例えば１台の機械に２人が携わっている
ときは0.5と入力します。この値は、加工費率の労務
費／掛持台数として使われます。

■機械剛性指数：本システムで使用されるタイムテー
ブルは、それぞれのコストセ
ンターで登録されている設備や機械が中心に設定され
プログラム中に記述されているため、直接変更するこ
とができません。
しかし、実際の運用にあたっては、タイムテーブルの
変更やメンティナンスが必要となることから、直接プ
ログラムを変更することなく、指数でもって自在にメ
ンティナンスをし上手に運用します。
つまり、指数 100という表示は、プログラム内タイム
テーブルそのままを使い、指数 110とすれば、10％
増、80とすれば20％減少のタイムで計算することを意
味します。

■付帯時間指数：本システム内のタイムテーブルは、
機械時間＋手扱い時間で自動的に計算処理されます。
ここでは、各コストセンターについて、プログラムに
登載されている手扱い時間で不十分なる時に直接入力
し活用します。

■最 大 能 力：各コストセンター別の機械回転数の
最大値を登録します。

  各コストセンタ－ごとに、掛持台数、機械剛性指
数、付帯時間指数を登録します。

コストセンタ－ごとに、一般余裕率、作業能率、設備
稼働率をそれぞれ登録します。

　標準として査定される計算結果について、加工先を
もくろんで運用するときに、加工先シヨップ別にそれ
ぞれ期待する指数を登録します。
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2）コストセンタ－別能率指標の登録

一般余裕率

作業能率

有効実働率

3）標準コスト査定・運用条件の登録 

コストセンタ－別に、一般余裕率、作業能率、有効実
働率、などの正味時間に対する割増係数を登録しま
す。

　一般余裕率決定に当って重要なことは，その内容を
定性かつ定量的に把握することである。定性的なもの
の決定は，詳細に研究すれば比較的簡単に出るが，定
量的なものは，作業種別、個人別に差があり、その決
定はむずかしい。
　したがって，決定に当っては，別途に科学的な時間
研究を行ない，自社の統一した基準値を決めてあては
めるようにすることが望ましい。とくにＷＦ法による
標準工数設定の場合には，正味作業時間が科学的であ
るから，それに相当する精度の余裕時間を求めなけれ

　標準時間は，標準作業条件のもとに標準作業方法
で，標準の速さでその作業を行なうに要する時間で
あって，あくまでも作業に対し与えられた時間値であ
り，個々の作業者についてみれば，その時間値以内で
作業を完了する人もおれば，逆に，その時間値で作業
が完了できない人もいるであろう。実際問題として所
要時間が多くかかれば，一般にそれだけコストは高く
なり，少なければコストは少なくてすむ。実績時間と
いうものは，その作業に従事する人およびその諸条件
によって相当変化するものである。すなわち，あると
きは不当に多くまたある時は不当に少ない時間で完了
しても，コストはあくまでもその企業の水準として把
握しなければならないからである。ではいったい，ど
こで求めるべきか，これが能率の問題である。

有効実働率とは，作業者を中心にした概念で，作業者
の所定期間当りの就業時間に対して標準作業を実際に
行なっている時間の比率を示したものである。

ここでは、間接費用である材料管理費比率、一般管理
販売費比率、利益率などについて、標準値、購入先等
を定めて登録します。
  それぞれの間接費用値の考え方や指数値について
は、別売の「標準コスト算定技術マニュアル」を参照
して下さい。 　査定目的先コード：加工先（加工外
注や加工職場）をコードにし、それらごとに画面の間
接費用を設定登録（26まで可能）します。

作業能率＝　　　　　　　　　　　　　　×100％
実際に要した実働時間

標準時間による出来高時間

有効実働率＝　　　　　　　　　　　　　　　　　×１００％
所定期間当りの就業時間

Σ（標準時間×生産量十段取時間）
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３．加工費率テーブル

　標準原価モデリングシステムでは、まず、コストが
どのように決められているかの因果関係を明確にしそ
の根拠を証明する。ここでは、加工費がどのように決
まってくるかを明確にするためには、どうしても製品
ごとの生産量を中心に考えて行くことになる。すなわ
ち，汎用設備では、製品が変わっても継続して使用で
きる場合は，時間比例的に加工費を求め，専用機で
は、製品のライフサイクルが終了すると，もうその設
備を使用できない場合には生産量に反比例する形で加
工費をとらえなければならない。時間に比例する加工
費のことを単に加工費といい，生産量に反比例する加
工費のことを付加加工費といい、金型費などもこれに
相当するといういえよう。
ここで扱う加工費率は、時間に比例する汎用機を使用
した生産工程の加工費を求めるための単位時間当たり
の加工費を意味する。
　時間比例する加工費の捉える単位は，生産内容・生
産形態・生産量・作業時間やサイクル時間の長短に
よっても大きく変わっている。最も大きい単位は，一
日であり，最も小さい単位は秒単位である。
これらは、おおよそ次のように扱われている。

◆ 円/日単位……土木，建築，重工業などでは、その
ほとんどが１日単位である。 ◆円/時間単位…重工
業，装置製造業，軽工業，組立工業などでの把え方が
多い。
 ◆円/分単位……車両やデバイスなどの部品加工業で
作業時間の比較的短いもの。
 ◆円/秒単位……小物精密部品加工業で作業時間の非
常に短いもの。
　
　これら単位当り加工費のことを、標準原価モデリン
グシステムでは、加工費率と呼ぶが、各企業では、歴
史的管理背景から次のような呼び方もある。
　賃率、時間単価、分単価、時給、チャージ、レシ
オ、アワーレート、バーデン、機械率など　いずれに
しても、「単位時間当たりの加工費」を意味するには
変わりはないのである。これら加工費率は、労働集約
的工程では労務費が、資本集約的工程では設備償却費
がその大半であることから生産地別に設定するのが合
理的である。

1）全 共 通 費 用 の 一 括 登 録
    全コストセンターに共通する電力単価、建物単
価、設備共通費率、労務共通費率、直間費比率、配賦
費比率について一括登録します。
 
2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録
   コストセンターごとに異なる加工費率費目である
年間総稼働時間、直数、現在購入金額、設備稼働率、
償却年数、設備占有面積､理論消費電力量、電力需要
率、理論消費燃料、燃料需要率、燃料単価、消耗工具
費、間接材料費、設備修理費、所定内賃金、付帯人件
費比率などについて、一括登録します。
 
 3）コストセンター別・加 工 費 率
   上記、費目で登録されたデータ値とその計算結果
が出力されます。
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1）全共通費用の一括登録    

2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録  

　設計仕様により，材料の選択決定，設備仕様，加工
工程や作業内容が決まってくる一方，生産量およびそ
の企業の間接部門の組織，サービス内容，生産方式，
管理形態などにより，職場の管理方法が決まってく
る。またそれぞれの要因に,その企業が購入し，支払
う価格水準が決定されると加工費率を構成する各要素
の時間当たりの費率が決まってくる。ここで加工費率
は、そもそも営業上の方針，購買見積用を除き，私意
やその時々の政策で変動させるべきものではなく，事
実に基づき加工費率が決まる因果関係を明確にして，
それぞれを定量的にとらえ，理論的に構成されるべき
である。ここでは、工場内の加工工程や作業工程（コ
ストセンターと呼ぶ）に共通して発生する費用と個別
に発生する費用をそれぞれ分けて捉える。

　財務会計的算定では、その企業や工場全体の年間総
発生費用を年間総就労時間で除して単位時間当たりの
費用としている。標準加工費率の算定に当たっては、
物を作る工程や設備（これらをコストセンターとい
う）ごとに年間総発生費用を捉え、そのコストセン
ターの年間総稼働時間で除し、単位時間あたり費用を
求める。

主たる費用項目は、次のようになっている。
①.設備固定費
　生産財として投入されてから使用するしないにかか
わらず発生する費用で、設備の費用とスペース費用か
ら成り立つ。
⑧.設備比例費
　投入された設備機械の稼働時間に比例して発生する
費用で、電気料、燃料と設備維持費から成り立つ。
③.労　務　費
　そのコストセンターに携わる人々の費用で、直接作
業する作業者自身の賃金とそれをサポートする班長・
職長などの賃金から成り立つ。
④.製造経費
　現場の生産性が向上するための生産技術的支援や品
質管理面、最適職場の維持支援をする組織の人件費や
設備費から成り立つ。
⑤.共　通　費
　個々のコストセンター別に把握しにくい費用から成
り立つ。
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■現在購入金額の設定例

上の枠内計算式は、各設備機械について現在購入金額
を設定し，それぞれについて経済耐用年数を定め，定
額償却によって時間当たりの費用を算定するとしてい
る。算定にあたっては、現有設備の帳簿価格にまった
く関係なく，現在その価値を生み出すところの働きを
する設備機械は，いくらするかということであって現
在同一機械を購入した場合の金額を設定する。その
際、設備機械を開発販売しているその業界ですでに相
当数企業への導入実績があり、現在最も高い生産性
（高能率）を実証している機械仕様をもって現在購入
金額とし、併せて次の事項も勘案すると良い。
（1）設備が１台である時は問題ないが，附属設備，
制御設備，その設備に専門的に使用する設備があると
きには，それらを含めて把えなければならない。この
時，もしこれらの　設備の経済耐用年数が異なる場合
には，各々独立して，１時間当りの費用を求めた後に
合計することにより，設備の減価償却費を用いる方が
良い。
（2）設備の現在購入金額の中には，設備本体の支払
価格のみならず，設備を据付るための据付費や１次電
気工事、給排水工事も合わせて検討する。
　 各社とも機械メーカーの見積書や公知機械価格の
２～３割引価格で設定運用しているのが実体である。

設備減価償却費率＝
設備の現在購入金額÷経済耐用年数

年間稼動可能時間×標準稼働率
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3）コストセンター別・加 工 費 率 

■直　数： 直数の登録メニューで指定された値が表
示されます。
■持台数：コストセンター別管理条件の登録メニュー
で入力 された値が表示されます。   各コストセン
ターに表示されている労務費を１／ｎにします。
 
■円／分：直制、持ち台数を加味した、分あたり費用
を表示しています。
見積り計算の時もこの値を用いて計算します。
■円／Hr：分あたり費用を時間費用に換算して表示し
ています。

　左の画面では加工費率計算結果と費目別データの全
てが表示されます。　ここではそれぞれの費目につい
て直接メンティナンスすることもできます。

印刷キーを実行すると、さらに詳細な計算プロセスが
次頁の書式で出力されます。

加工費率＝(設備費＋労務費＋職場共通費)×（１＋製造経費比率）
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２．各国共通コストテーブル

加工時間を変動させる要因は右図の様に数
多くある。ここではこれら要因を定量化し
てある。

　　経営の管理活動を効率的に遂行するため、経営意
志を十分に折り込んだ標準時間というツールを活用す
る。
　標準時間は、製品の品質や作業時間に影響を及ぼす
一切の変動要素を見いだし、これの定量的測定を行う
ことと、個々の作業の定常的な要素と変動要素を定量
的に分析検討して、標準作業として実施可能な水準を
決定することが一番重要となる。
　標準時間は、定めた、ある作業についての「かくあ
るべき」という作業方法や作業条件に対する時間であ
る。それは現実のある作業に対し、測定したら「こう
であった」という筋合いのものではなく、ある定めた
作業に「かけるべき時間」のことである。
　かくあるべきと定めた標準時間は、それを上手に活
用することによって、その作業に、その仕事にまつわ
るいろいろな問題点を浮き彫りにさせ、その問題点を
克服すべく適切な管理アクションをとるのが目的であ
る。したがって、標準時間を設定するに当たってはで
きるだけ問題点を見つけ出せるような水準であること
は大切なことである。
　標準時間設定には二つの方法がある。一つは現場で
起こるすべての状況をつぶさに反映させて標準時間を
決める出来高法、もう一つは、定められた最も良い作
業条件で標準を決める理論評価法である。
前者の出来高標準時間で作業評価をすれば、すべて問
題がない、現状で良いという結果しか現れないはずで
ある。しかし、後者の理論標準時間で評価すれば、基
準とした良好な作業条件以外のことが起きたとき、そ
の差異が厳然と現れることになる。そして、この差異
について突つ込んだ検討をするならば、結果的に必ず
やよりレベルの高い管理状態の実現に寄与すること間
違いない。

丸棒材、角材、板材、管、溝付き、異形、複合材等の別

長さ、直径、厚み、仕上げの程度等

黒皮、砂かみ、前加工面、表面硬化、各種表面処理等別

被削材組織（快削性、難削性、顕微鏡組織、偏折等）

科学的特性（反応性、工具との親和性等）

機械的物理的特性（かたさ、引張り強さ、弾性係数、熱的性質性

耐チッピング性　　抗折力、耐衝撃強さ等

科学的特性　　　　付着性、親和性、耐酸化性等

工具高度　　　　　かたさ、高温かたさ、圧縮強さ等

耐摩耗性　　　　　耐すりへり摩耗性、耐クレータ性等

放熱特性　　　　　熱伝道率、温度拡散率、比熱等

形　状　　刃先角度、刃先ホーリング、刃先半径、チッププレーカ、

　　　　　工具研削性（刃先の鋭さ、残留クラック、表面あらさ）等

種　類　　形状、寸法、突出し長さ、保持剛性等

剛性、振動　ビビリや外来振動の有無、たわみによる実効切断面積変化

切削諸元　　切削高速等の公称値とのずれ（設計公差、負荷変動）

工作機械精度　　機械の性能、種類、大きさ等

旋削、フライ削り、ドリル加工等の別･･･内面、外面、正面、側面、

　　　ならい、断続の有無（エンゲージ角等）、盲穴・貫通穴の別等

切削高速、送り量、切込み量

注油方式　　注液、噴霧式、高速ジェット注液、圧油、塗布、油浸等

油剤の物性　 冷却能力、粘度、浸透性、清浄性、潤滑性（油性）

供　給　量　　注液圧力、毎分流量、塗付量等　

工具の取扱い　　工具の取付けの確実さ、工具の選択の確実さ

ワークの着脱　　大きさ、重量、取扱いの難易度

工作機械の取扱い　　操作の熟練度、最適切削条件の設定度

室温、湿度、熱電流、地磁気

被削材物性

被削材 形　　状

寸　　法

表面状態

切削工具

ツール

使用機械

切削条件

作業者

環　境

切削方式

切削緒元

切削油剤

工具材質

77 



１）加工技術条件テーブル 
1.切断加工条件の登録
  切断加工機及び加工材料ごとに切断加工速度
(min/mm)を登録してあります。
 
2.溶断加工条件の登録
溶断加工機及び加工材料ごとに溶断加工速度(min/mm)
を登録してあります。

3. 旋削加工条件の登録
  ＣＮＣ旋盤、複合旋盤、ターニングセンター、単能
盤、普通旋盤の各加工工    程別に切削条件を登録し
てあります。
 
4. フライス加工条件登録
  汎用フライス、マシニングセンタ－の各使用刃物別
に切削条件を登録してあります。
5. エンドミル条件の登録
  汎用フライス、マシニングセンタ－の各使用刃物別
に切削条件を登録してあります。
6. 穴明け加工条件の登録
  穴明け工程（使用刃物）ごとに切削条件を登録して
あります。
 
7. 研削加工条件の登録
  円筒研削、内面研削、平面研削、センタレス加工ご
とに切削条件を登録してあります。
8. 歯切り加工条件の登録
  加工歯車の種類や使用材質ごとに切削条件を登録し
てあります。

9. 溶接加工条件の登録
  加工材質や溶接形状ごとに溶接速度を登録してあり
ます。
11. 刃物切削諸条件登録
  旋削、フライス、エンドミル、穴明け加工別に刃物
切削指数、交換時間などを登録してあります。
 
12, 表面処理単価の登録
  メッキ、塗装、熱処理、化成処理別に原単位（ｃｍ
２ ｄｍ２ ｍ２ ｇ ｋｇ）単価を登録してあります。

正味加工時間

機械時間

手扱い時間

付帯時間

切　削　時　間

送り速度

非 切 削 時 間

ローディング

刃具交換時間

機械操作時間

脱　　着

全数検査

被 削 材

切 削 工 具

使 用 機 械

切 削 条 件

切 削 速 度

送 り 量

切 り 込 み 量

被 削 性 指 数

材 料 を 取 り 上 げ る

材料の位置を決める

ワ ー ク を 取 り 出 す

ワ ー ク を 置 く

自 動 化 種 類

ワ ー ク の 大 き さ

着 脱 方 法

ワ ー ク の 大 き さ

着 脱 方 法

ワ ー ク の 大 き さ

加 工 品 の 大 き さ

取 り 扱 い 注 意 度

ワ ー ク 送 り 方 法

機械作動の指示

刃 具 の 種 類

刃 具 の 寿 命

交 換 頻 度

工 具 移 動 時 間

ワーク着脱方法

ＷＦ法・測定データ

加工緒元データ
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①.切断加工条件の登録  

切断加工機として、画面表示の砥石切断機、高速丸鋸
盤、高速帯鋸盤、アイアンワーカー、プレスが設定さ
れています。

それら画面では、切断加工材ごとにそれぞれ直線切
り、曲線切りの作業内容ごとに切断加工速度
（mm/min）が登録してあります。任意変更可能。
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②.溶断加工条件の登録

加工材料ごと、加工機械こどに溶断加工速度
（mm/min）を登録してあります。

画面では、加工板厚ごとにそれぞれ直線切り、曲線切
りの作業内容ごとに溶断加工速度が登録してありま
す。任意変更可能
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③.旋削加工条件の登録

1)  同芯軸加工品の切削条件
    ストレートな同芯軸加工ものの切削条件を加工工
程毎に登録します。

2)  異形材加工品の切作条件
    鋳物や溶接構造物のような異形材加工のものの切
削条件を加工工程毎 に登録します。

3)  ｸ ﾗ ﾝ ｸ ｼｬﾌﾄの切削条件
    クランクシャフト類の偏芯軸加工ものの切削条件
を加工工程毎に登録 します。
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④.フライス加工条件の登録
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⑤.エンドミル加工条件の登録

83 



⑥.穴あけ加工条件の登録
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⑦.研削加工条件の登録
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⑧.歯切り加工条件の登録
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⑨.溶接加工条件の登録

⑩.刃物切削指数の登録

⑪.表面処理単価の登録
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２）手扱い時間テーブル 

　工場での作業は、工程―単位作業―要素作業―動作
と作業範囲が順に細かくなります。よって、あまり改
善が進んでない企業では工程レベルや単位作業レベル
での改善が中心となり、改善が進んでいる企業では要
素作業や動作レベルでの改善が中心になるわけです。
これらの作業範囲を簡単に定義づけると、工程とは、
機械一台又は作業者一人が受け持つ作業範囲、単位作
業とは各工程の中でまとまりのある最小の作業範囲、
要素作業とは繰り返し行う作業の一つ、動作とはこれ
以上分割できない最小の人の動き、をそれぞれ言いま
す。しかし、これは作業を分割する際の一つの目安
で、作業内容や方法により適宜決めます。例えば、工
程を大まかに、材料切断、切削加工、塗装、乾燥、組
立、などと区分する場合もあれば、切削加工工程を細
かく、粗削り―中削り―仕上げ削りなどと区分して、
これらを工程と呼ぶ場合もあれば、単位作業と呼ぶ場
合もあります。ここでは、左図に示す個々の工程（設
備）に対し、ワークデザインしたあとＡＷＦ手法を適
用し手扱い時間を算定してあります。
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３）冶工具価格管理テーブル 
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４）機械段取り時間テーブル 

合計
    上記1,2,3項の作業時間が自動加算合計され、見
積時にはこの合計値が加工ロットで除され一個当たり
の段取り時間として計算されます。

　作業を始めるに当って，準備し，また作業が終了す
る際に必要となる後始末は，通常，製品を製造する際
に，サイクリックに行なわれる作業と趣きを異にし，
多くは１回しか発生しないのである。これらの準備・
後始末に必要な作業を段取作業，準備作業，セット・
アップ（Set up）作業などという呼び方をしている
が，ここでは段取作業と称し，これに対する標準時間
を段取時間とよぶことにする。
　段取作業は，作業に必要な図面・作業指導書などの
準備，加工する材料の運搬・準備，取付具や治工具の
準備・装着，検測具・測定器の準備，機械などのかた
づけする作業をいう。
　なお，この段取時間を明確に区分して算定している
ところは問題ないが，量産の生産形態をとっていると
ころでは，段取時間が若干大きな時間を示しても，生
産量が多いことから１個当り段取時間は非常に少ない
ものになり，あまり重要視されない傾向にある。ま
た，多種少量の１品料理的な生産形態のところは，段
取作業と，サイクル作業が生産量１個の場合は各々１
回しか発生せず段取作業とサイクル作業の区分がつか
なくなることから重要視されない傾向にある。
　しかし，コスト・エンジニアリングにおいて，生産
量によるコストの相違を追求する場合に，第１に問題
になるのが，この段取時間である。多種多量の場合で
も，生産量１コの場合のコストと２コの場合のコスト
では，後者の方が段取時間が1/2になる可能性が強
く，段取りコストも半分になる傾向にある。また，多
量生産の場合でも，生産性の向上に伴って，サイクル
作業が短縮されると同時に段取時間が増加する傾向に
ある。いずれにしても，サイクル作業と段取作業を分
けて検討することが大切である。

ここでは、コストセンターごとに基本段取り時間が登
録されています。
1,準備作業時間
  作業を遂行するのに必要な作業標準書、加工図面、
治工具などを整理したり、用意運搬することをいいま
す。
 
2,型治具取付取外時間
   金型や治工具等を取り付けたり、取り外しするに
要する作業をいいます。
 
 3,加工テスト
   金型や治工具等を取り付けた後試打ちテスト、測
定などに要する作業をいいます。
 4,後始末時間
   加工後の製品片付け、スクラップ・廃材、図面な
どの返却使用した機械類の点検確認に要する作業をい
います。
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1.コスト見積り実行システム偏

■コストの創り込みとは、

第六章　プレス板金品見積りシステムの実際
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■システム仕様
　本システムは、単発プレス、NCT、ベンダープレスを中心に、それら前後加工工程についてプログラムされ
ています。単品又は一つの図面に複数の加工品図示してあるAssyもので，■車両のキャビン，配電盤，ボッ
クス部品，電機部品，フレーム，架台，コピー機，工作機械や包装機械，印刷機械，自動販売機，券売機な
どの装置部品とカバー類，扉などのコスト見積りに適します。
■単体加工部品の大きさは，最大1200mm×2400mm　最大加工板厚は，32mmまで加工可能。
■適用材種は鋼板、平鋼、丸棒、四角棒、六角棒、丸パイプ
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■システムの基本機能

機能１）CAD&自動工程設計ＡＩシステム

機能３）ＣＲ・工法開発シミュレーション
すでに見積もり完了された品目別ファイルには機能と
方式が付帯表示されています。ここでは機能と方式の
検索・選択から機能見積もりを容易にできます。

機能４）再編集・設変対応見積りの実行
すでに見積もり完了された見積りファイルを再出力表
示した後、目的の品目について、改変、編集などコス
トレビューすることができます。

機能５）ＰＤＭ－ＥＲＰへのデータ転送
製品ステージ（設計・購買・製造）別に見積もりされ
た結果である工程、工数、使用設備、材料費、加工費
などのデータ情報をＩＴsorutionやＥＲＰへと出力し
ます。

機能１）CAD&自動工程設計ＡＩシステム

３次元ＣＡＤからの部品属性情報(寸法、材質、精度
など）を受け取り、自動的に工程設計か工数算定、コ
スト見積もりを実行し、その繰り返しでコストシミュ
レーションを行う機能です。

機能２）高度・技術コスト見積りシステム
物作りを知り尽くす生産技術者や購買技術者により、
部品属性情報と生産情報を対話方式で入力し（工程設
計）、工数算定や標準コスト見積り書を出力します。
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機能２）高度・技術コスト見積りシステム

ここでは、機種やユニットに関係なく単品
の部品見積もりするときに活用します。単
品直接入力を実行すると下の画面が表示さ
れます。初期値は全て０表示です。

物作りを知り尽くす生産技術者や購買技術者
により、部品属性情報と生産情報を対話方式
で入力し（工程設計）、工数算定や標準コスト
見積り書を出力します。

機能３）ＣＲ・工法開発シミュレーション

数多く見積もり実行された機械加工部品の
中に、着想し目論む機能や方式の類似部品
はないのか、それはいくらか、どのような
図面内容なのかについて探索しコスト検討
を素早く進める際に活用します。
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■機能名：この部品の機能名を選択指定して下さい。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

■方式名：この部品の方式名を選択指定して下さい。　　　　　

■図面番号：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角15文字まで）

■部品名称：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角20文字まで）

■部品割付価格：E-BOMリストから反映表示されます。
機能参照から割り付け確認できます。

■部品番号:見積りする部品の番号を入力します。
（初期値はStep-0の図面番号が反映表示されます）
■部品名称:見積りする部品の名称を入力します。
（初期値はStep-0の部品名称が反映表示されます）

■生産地

■員数:本ユニットに使用される使用個数を入力します。

■月間生産台数:所定の加工ロットを入力します。         

■製品ステージ:開発・設計段階、試作段階、量産段
階、量産調達段階それぞれのステージを選択します。

日本国内、上海地区、深せん地区、フィリピン、イン
ドネシア、マレーシアシンガポール、タイの各生産地
を選択指定します。

■査定目的先:　運用条件で設定された目的別、間接
費用、一般管理販売費比率、材料管理費比率、利益率
などの値を違えて見積るための項目です。  加工外注
先を見込み見積りするとき、加工先を選択指定しま
す。

機能４）設変対応・編集見積りの実行
すでに見積もり完了された見積りファイルを再出力表示した後、目的の品目につい
て、改変、編集などコストレビューすることができます。

メニューの実行でＦＣＤシステムで読み上
げられたリスト一覧画面が表示されます。
左側のNO、をクリック実行すっると、次の
画面に進みます。

Step-0部品価格、金型価格の割付

■金型割付価格：加工機ごとに新規に金型が必要なる
ときに割り付けられた価格を入力して下さい。

Step-1管理使用条件の入力・選択
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Step-2 使用材料の選択指定

Step-2.1材料使用量計算条件の選択と入力

この画面では、見積もり図面を手にしてどの材料が必
要かを指定します。この画面では、同一の図面に複数
の部品がある場合、20種類の部材を計算させることが
できます。見積もり可能な材種は、平鋼材、丸棒材、
四角棒材、六角棒材、丸パイプ、角パイプ材、アング
ル材なとです。▼矢印キーをクリックして選択指定
し、入力キーをクリックすると、材種ごとの入力画面
が表示されます。

■構成数：上記同一品の数を入力して下さい、

■加工前材料姿：使用する材料は定尺材か短冊材か、▼矢印
キーを押して選択して下さい。

■配列方法：▼矢印キーを押すと、平行単列長手、平行単列
短手、平行二列長手、平行二列短手、傾斜１列、傾斜２列の
配列方法がそれぞれ出ますので選択指定して下さい。

■材料幅：展開寸法に対する付加幅を加算した値が自動計算
表示されます。

■材料長：展開寸法に対する付加長を加算した値が自動計算
表示されます。

■製品外形：プレス品の縦×横×高さの概算寸法を入力して
下さい。

■展開寸法 ：製品を平面上に広げた時の縦×横の寸法を入力
します。

■材 料 名：▼矢印キーを押すと、登録材料名の選択画面に
表示されている材料名のすべてが画面に一覧表示されますの
で、目的の材料を▼矢印キーで選択し、実行キーを押して下
さい。

■使用材質：▼矢印キーを押すと、基準単価の登録画面に登
録されている材質が画面に一覧表示されますので目的の材質
を▼矢印キーを選択し、実行キーを押して下さい。
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Step-3工　順　設　計

この画面では、見積り図面を手にしてどの工程が必要か
を設定します。
・まずを▼矢印キーを押しますと、基本工程がでてきま
す。・工程欄では目的工程の上にカーソルを置きクリックし
ます。
・クリックと同時に目的工程名称が確定されます。
・以下同じ様に目的工程を順次指定していきます。
・次に目的工程右側の入力キーをクリックします。
目的工程別にそれぞれの入力項目が表示されます。
・各目的工程の入力が終了しましたらカーソルを「入力
完了・次へ」に合わせてクリックします。
コスト計算し工数表が表示されます。
この画面では、見積り図面を手にして、次のどの工程が
必要かを設定します。
1:マーキング
2:面取り加工
3:切断加工
4:レーザー加工
5:シヤーリング
6:溶 断  加 工
7:単 型 プレス
8:単型二次プレス
9: 順 送 プレス
10:油圧プレス
11:トランスファプレス
12:ＮＣＴプレス
13:ＮＣＴレーザ
14:汎用プレス
15:穴タップ加工
16:カシメ・圧入
17:パイプ・棒曲げ
18:開先加工
19:薄板溶接
20:厚板溶接
21:旋盤加工
22:マシニングセンター
23:汎用フライス
24:ねじ締め
25:仕 上 げ加工
26:洗浄工程
27:メ　 ッ 　キ
28:熱   処   理
29:化 成  処 理
30:塗        装
31:付 加  工 程
32:付 加  費 用
33:購 入  費 用
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Step-3-1マーキング作業

塗り長さ：塗布材の塗り長さを入力して下さい。 

Step-3-2面取り作業

工程：▼矢印キーをｸﾘｯｸし次の作業を選択して下さい。
 穴明け後　タツプ後　糸面取り

グラインダ－、ヤスリ、キサゲ 

面 長 さ：糸面とりするする面の長さを入力して下さい。  

Step-3-3切断加工    

砥石切断機 φ450   高速丸鋸盤
高速帯鋸盤　コンタマシン　プレス

■切断形状：▼矢印キーをクリックし形状を選択して
下さい。

■切断長さ：切断するヶ所の径叉は長さを入力して下
さい。

■数    ：同一素材で切断するヶ所の数を入力して下
さい。

対 象 品：▼矢印キーをクリックして、ケガキするも
のは鋳物、製缶物、軸物、板物のいずれかについて選
択指定して下さい。

卦書長さ：選択された卦書方法ごとの卦書長さを入力
して下さい。

使用工具：▼矢印キーをクリックし、次の作業工具を
選択指定して下さい。

 穴　径 ：面取りする加工穴がφ30以上か以下につい
て▼矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

数　　：工程順のところが全く同一条件で複数ヶ所の
ときに、その数を入力して下さい。

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用切断
機を選択して下さい。

卦書方法：▼矢印キーをクリックして、ﾄ-ｽｶﾝ、スコ
ヤ－、輪郭（ガバリ）、コンパス、片パスなどについ
て選択指定して下さい。

着脱方法：▼矢印キーをクリックして、取り付け、取
り外し、着脱、横転、天地方法について選択指定して
下さい。
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Step-3-4 ﾚｰｻﾞｰ加工

Step-3-5 シャーリング

Step-3-6溶断加工

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用溶断
機を選択して下さい。
    手溶断機　半自動溶断機　自動ガス型切断機
アイトレーサ  プラズマ溶断機
 
■溶断形状：直線溶断

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用溶断
機を選択して下さい。
レーザーｔ3.2以下（LC-1212αⅡ）
レーザーｔ16以下（ LCV-2412βⅡ）
レーザーｔ16以上（ M1212HB）
レーザーｔ16以上（ TURB-×360）
 
■溶断形状：溶断ヶ所ごとに直線溶断、曲線溶断のい
ずれかを▼矢印キーをクリックし、選択指定して下さ
い。

■使用機械：▼矢印キーをクリックし、次の使用溶断
機を選択して下さい。
 シヤー NS-1850   シヤー NS-2565
シヤー NS-3600    シヤー NS-48000
 
■切断形状：１カット、三角形、矩形のいずれかを▼
矢印キーをクリックし、選択して下さい。

99 



Step-3-7単型プレス加工
Step-3-8単型二次プレス加工

単型プレスを選択すると、どの金型を使って加工するのか、型方式を選択します。
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各金型方式に準じた入力画面が出力されますので、図面からその数を読み取り入力して下さい。

各画面の入力で、自動的に工程設計された画面が表示さ
れます。

■大工程：全ステップで入力された詳細工程区分として
表示されます。

■詳細工程：入力された数をもとに工程数を自動計算し
表示します。

■材料長、幅はStep-2.1材料使用量計算条件の選択と入力
画面で計算表示された値が表示されます。

個々の工程で、変化させたいときは直接上書き入力し、
画面下の「材料サイズの反映」ボタンをクリックして下
さい。

■能力計算：また、プレス能力を手動で定めたいとき
は、能力計算の「自動」欄で直接上書き入力して下さ
い。

■金型の分割
金型の分割表示は３工程に一つの分割を自動的に表示し
ています。変更するときは、▼をクリックし工程指定し
て下さい。

工程設計が終了し、画面下の「次へ」ボタンをクリック
すると、現在設定されているコストセンターごとの持ち
台数や段取り時間の設定状況を確認することができま
す。

また、画面下の「加工費率設定確認」をクリックする
と、コストセンターごとの

加工費率設定状況値を確認することができます。

条件設定確認を終え、「次頁へ」をクリックすると、金
型管理指標の確認と再入力画面が表示されます。

この画面の表示値は、標準コストテーブル一覧表の管理
条件で登録された値が表示されます。ここでは適用加工
先として加工費率の▼をクリックし生産地を指定して下
さい。
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Step-3-9順送プレス加工
Step-3-10トランスファープレス
Step-3-11トランスファーライン
各金型方式に準じた入力画面が出力されますので、図面からその数を読み取り入力して下さい。

条件設定確認を終え、「次頁へ」をクリックすると、
金型管理指標の確認と再入力画面が表示されます。

全画面の入力で、自動的に工程設計された画面が表示さ
れます。

■大工程：全ステップで入力された詳細工程区分として
表示されます。

■詳細工程：入力された数をもとに工程数を自動計算し
表示します。

■能力計算：また、プレス能力を手動で定めたいとき
は、能力計算の「自動」欄で直接上書き入力して下さ
い。

■金型の分割

金型の分割表示は３工程に一つの分割を自動的に表示し
ています。変更するときは、▼をクリックし工程指定し
て下さい。

工程設計が終了し、画面下の「次へ」ボタンをクリック
すると、現在設定されているコストセンターごとの持ち
台数や段取り時間の設定状況を確認することができま
す。

また、画面下の「加工費率設定確認」をクリックする
と、コストセンターごとの

加工費率設定状況値を確認することができます。
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Step-3-12　N　C　T加工  
Step-3-13　N　C　Tレーザ加工

Step-3-14 NCﾍﾞﾝﾀﾞｰ加工

Step-3-150穴タップ加工

■ セット数：同時に加工する板が複数の時に▼矢印
キーをクリックし選択指定して下さい。

■穴形態  ：下穴があるのかいなかについて▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

■使用刃物：各工程ごとに用意してある使用刃物を▼
矢印キーをクリックし選択して下さい。

■使用機械能力：   20  30  45  50ﾄﾝのＮＣＴを▼
矢印キーでクリックし指定して下さい。
■着脱方法:ワークの取付け、取外し、手動着脱、
ローディング、2人作業、クレーン作業のいずれかに
ついて指定して下さい。

■工 程 名 ：加工工程として、連続抜き 直線抜き
丸ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ 角穴抜き 丸穴抜き  長穴抜き ランス
ルーバ、 バーリングの工程を▼矢印キーをクリック
し指定して下さい。

■パンチ長さ： 各工程別の

■機械能力：次のベンダーが用意されています。ス
ペースキーで選択して下さい。
 自動計算：この指定をすると入力条件からトン数を
求めます。
 汎用ベンダー　ロボットベンダー　NCベンダー( 35
80 100ﾄﾝ)

■曲げ長さ：一工程でできる同一面の総曲げ長さを入
力して下さい。
■曲げ高さ：一工程でできる加工面の曲げ高さ入力し
て下さい。

■曲げ

■加工工程：穴明け タップ、リーマ、段付きリー
マ、面取り、座ぐりのどちらかを  ▼矢印キーをク
リックし選択指定して下さい。

■加工精度：加工穴精度として▼ ▼▼ ▼▼▼のいず
れかを、▼矢印キーをクリックし選択して下さい。
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Step-3-16カシメ、圧入加工 

Step-3-17パイプ棒曲げ加工  

Step-3-18開先加工  

■使用機械：次のカシメ・圧入機を▼矢印キーをク
リックし選択して下さい。
                カシメ機
                エアプレス
                油圧プレス
■セット方法：次のセット治具を▼矢印キーをクリッ
クし選択して下さい。
                押 　込  式
                スライド 式
                ガ イ ド 式
■部品寸法：カ

■使用機械：次の使用機械を▼矢印キーをクリックし
選択して下さい。
       焼き曲げ、NCベンダーφ20 、NCベンダーφ
50、

■使用機械： 次の使用機械を▼矢印キーをクリック
し選択して下さい。
       開先加工機、ガス、サンダ－
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Step-3-19薄板溶接加工  

Step-3-20厚板溶接加工    

Step-3-21普通旋盤加工

溶接方法：次の溶接機が用意されています。▼矢印キーをク
リックし選択して下さい。
    自動アーク溶接、半自動ｱｰｸ溶接、

ﾛﾎﾞｯﾄアーク溶接

■開先形状：次の開先形状が用意されています。▼矢印キー
をクリックし選択して下さい。
    すみ肉、突き合わせ、レ35゜、

レ45゜、Ｕ35゜、Ｖ60゜

■ル ー ト：溶接母材の突き合わせ間隔寸法を入力して下さ
い。
 

■脚  　長：溶接の肉盛り指定寸法を入力して下さい。

■溶接長さ：指定工程での総溶接長さを入力して下さい。

■溶接ヶ所：同一入力条件の場合は、その数を入力して下さ
い。

■加工工程：外径加工、内径加工のいずれかを▼矢印
キーをクリックし選択指定して下さい。

■加工精度：切削ヶ所ごとに粗度記号▼ ▼▼ ▼▼▼を▼
矢印キーをクリックし選択指定して下さい。

■加工前径：加工する前の径を入力して下さい。

加■工後径：加工後の仕上げ径を入力して下さい。

切削長さ：切削ヶ所ごとに加工する長さを入力して下さ
い。

■数 ：選択指定された加工工程で寸法と精度が全く
同一の場合は、その数を入力して下さい。

※本システムでの旋盤加工では、限定加工工程での対応
となっておりますので、

加工不可なるときは「機械加工見積りシステム」をご利
用下さい。

溶接方法：次の溶接機が用意されています。▼矢印キー
をクリックし選択して下さい。

    自動アーク溶接、半自動ｱｰｸ溶接、ﾛﾎ ｯ゙ﾄアーク溶接

 
■開先形状：次の開先形状が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。

すみ肉、突き合わせ、レ35゜、レ 45゜、Ｕ 35゜、Ｖ
60゜
 
■ル ー ト：溶接母材の突き合わせ間隔寸法を入力して下
さい。
 
■脚  　長：溶接の肉盛り指定寸法を入力して下さい。

■溶接長さ：指定工程での総溶接長さを入力して下さ
い。

■溶接ヶ所：同一入力条件の場合は、その数を入力して
下さい。

105 



Step-3-22マシニングセンター
Step-3-23汎用フライス加工

Step-3-24ねじ締め加工   

Step-3-27 洗浄工程

■使用機械：次のネジ締め方法を▼矢印キーをクリッ
クし選択して下さい。
 
       ハンドドライバー
       エアードライバー
       電気ドライバー

■ネジ径：ネジ径を入力して下さい。

■ネジ長さ：ネジ長さを入力して下さい。

■ヶ所：ネジ締めヶ所を入

■加工工程：加工工程として、平面加工、側面加工、段
差加工の３つの工程がセットされていますので、▼矢印
キーをクリックし選択指定します。

 

■加工精度：切削ヶ所ごとに粗度記号▼ ▼▼ ▼▼▼を選
択指定して下さい。

■切削幅  ：切削ヶ所ごとに加工幅を入力して下さい。

■切削長さ：切削ヶ所ごとに加工長さ入力して下さい。

■切削深さ：切削ヶ所ごとに加工深さを入力して下さ
い。

■刃物径 ：使用する刃物径を▼矢印キーをクリックし選
択指定して下さい。

■刃物幅 ：使用刃物ごとに入力できるもの■と出来な
いものがあります。

ヶ所 ：選択指定された加工工程で寸法と精度が全く同
一の場合は、その数を入力して下さい。
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Step-3-25仕上げ加工

Step-3-26 洗浄工程

超音波洗浄機, 純粋洗浄機, 蒸気洗浄機　,酸洗い機,

■材料形状：材料形状を指定して下さい。

■洗浄面数：洗浄する面数を指定して下さい。

■回数：洗浄回数を入力して下さい。

■脱着方式：脱着方式を指定して下さい。     

Step-3-27 メッキ単価

■仕上設備：次の仕上げ方法が用意されています。▼
矢印キーをクリックし選択して下さい。
    ベルト研削盤　エンドレス研削盤　平面自動バリ
取り機 バフ研磨機　ヤスリ手仕上げ  サンダー仕上
げ
■作業名：次の作業名が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さ。
抜き，切欠けのカエリ
絞り部品 の 縁  ばり
曲げ部品の端面バリ
プレス切断後の仕上げ
ガス切断後の凸仕上げ
アーク溶接後の凸仕上げ
スポット溶接後の仕上げ

■使用機械：次の機械が用意されています。▼矢印
キーをクリックし選択して下さい。
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Step-3-28 熱処理単価

Step-3-29 化成処理単価

Step-3-30 塗装単価
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Step-3-31 付加工程

■単    価：指定単位あたりの単価を入力して下さい。 

■目 分 量：この部品の目分量を入力して下さい。                                       
                                                                                     
■段取時間：指定単位が分のときだけ入力して下さい。                                   

Step-3-32  付加費用

■単  位：計算単位として、分 g  kg  cm cm2 dm2
m2の内どちらか▼矢印キーをクリックし選択指定して
下さい。

■工 程 名：見積り計算する工程名叉は記号を入力し
て下さい。

   Step-3-31 までの内で見積り不可能な項目（上
記）について、必要ならば直接単価を入力して下さ
い。
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Step-4 標準時間（工数）算定明細書の表示
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Step-5 標準コスト見積書の表示
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2.コストテーブル・データ偏

■売価企画用コストテーブル

■生産地別コストテーブル

■各国共通テーブル

■量産調達用コストテーブル

　開発設計から指し示される世界水準コストをベンチ
マークに更に経営必達コストを加味し、プロダクト戦
略諸条件を織り込んだコスト算定を可能にしたコスト
テーブルである。

　客先仕様による受注品やメンテナンス部品、ＯＥＭ
品目などコスト査定は、経営方針コストを織り込んだ
コスト算定が必須である。これはこれら所見に対応し
たテーブルである。

　開発設計段階でのコスト創り込みは「世界水準」で
なければなならないことから、その算定にあたっては
「グローバルコストスタンダード」が備わなければ話
にならない。本システムでは画面表示の各国コスト
テーブルが用意され、コスト見積もり実行時点で素早
く活用可能になっている。

　大きなコスト変動要素である労務費、設備費は各国
別におおよそ変わる。しかし、使用する設備が同一と
したとき、ものづくりのために設定される加工条件は
各国共通として捉えてよい。ここではこうした諸加工
条件について「かくあるべし」とした水準をベンチ
マークとして設定し、世界市場に通用するコスト水準
の算定を可能にしている。

プレス板金品見積りシステム

　本システム・データ構築の根本思想は、トヨタ・カ
ンバン方式で多くの高収益実証がされているＩＥ（生
産工学）の標準化思想であり国際標準である科学的作
業測定技法（ＷＦ法）を適用した標準時間・工数から
成り立っております。
　標準工数算定基準となる技術データベースは、当
社、経営コンサルティング事業部スタッフにより手扱
い工数は、各工程または機械毎にワークデザインされ
た後、ＷＦ法で測定され、マシンタイムについては、
MACHINING DATA HANDBOOK及び毎年11月技術情報収集
時点で、その業界で知られている最新の設備・機械情
報や加工技術情報に一定の余裕率を付加した諸条件値
を「標準工数・標準時間」とし、これを原単位として
扱っています。

■開発設計用コストテーブル
　開発設計段階で新しく創り込みするコストは、世界
市場に通じるコスト水準が前提でなければならない。
本システムではこの水準を「標準」として捉えデータ
ベースにしてある。

■試作検討用コストテーブル
　少量生産では、一品料理的性格から工法の判定に始
まり、習熟度や作業能率、管理損失などの諸付加時間
が発生する。本テーブルは、こうした諸条件に対応し
たテーブルである。
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１．生産地別コストテーブル

■材料マスターテーブル

■運用管理条件テーブル

■加工費率テーブル

　産業のあらゆる面で使用されている鉄鋼材料は、ほ
とんど熱処理され付加価値を高めています。装置設
計、安定運転、設備保全、耐用年数およびコスト創り
込み等を考える場合、熱処理された鉄鋼材料について
の知識が必須です。ここでは使用する材料の種類別、
グレード別に、各々の技術特性値を明らかにし単位重
量当りの単価を登録します。

  アジア各国は日本国内と比較して労働集約的要素が
強い。豊富な労働力を活かした製品の全数検査を実施
している企業も見られる。しかし、賃金上昇等の理由
により，今後は資本集約的な生産システムにする企業
も出てきている。ここでは直接作業時間に対する割増
し係数値や間接費用などについて工程別、利用ランク
別にその指数値を登録します。

 　標準コストは、標準時間×標準加工費率である。
このことから標準コストの精度を考えると標準加工費
率をいかにして把握するかはきわめて重要な課題であ
る。多くの企業はこのことの重要さを十分に認識して
いても，グローバル化での実務面となると技術的なと
らえ方の手法を知らなかったり，あるいは基準設定の
投入労力の節減から全くの現状妥協に終わり，結果は
ドンブリ勘定となっていたりする。ここではコストセ
ンター別（工程・機械の能力）、理論的、科学的に解
析され収集され体系化されたデータを入手する。

コスト要因をアジア地区に限って見ると鋼材価格は中
国製も日本製もそれほど変わりはない。特に表面処理
鋼板、ステンレス鋼板（棒鋼）など.は大半が品質面
で日本製を採用するケースが多い。従って、大きなコ
スト変動要素としては為替水準と考えその管理対応に
焦点を置いてよいでしょう。
また、使用する加工設備機械類は大半が欧州製や日本
製で30％の輸入関税が掛かるので場合によっては日本
で購入するよりも高くなる場合もある。法定償却が日
本より長くなっているがそれでも設備償却負担は日本
と同等と考え、それを基準に経済耐用年数を定めて評
価して良いだろう。そうするとおおまかに日本とのコ
スト差イコール人件費での差ということになる。（専
門的、技術的には、輸送費、土地代、賃貸・リース
代、建物、電力費、消耗工具費や間接材料費など、厳
密には大きな差が出てくる）
以上の実情からコスト基準テーブル検討にあたって
は、次の３大要素が各国別のコスト変動要素と捉えて
よい。
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１．材料マスターテーブル
１）鋼板について

３は数字０～９を用い、０は基本合金を表し１～９ま
では合金の改良によって用いる。
４、５は純アルミニウムはアルミの純度小数点以下２
桁を、合金については旧アルコアの呼び方を原則とし
てつけ、日本独自の合金については合金系別制定順に
０１～９９までの番号をつける。
６は４桁の数字に続いて１～３個のローマ字が付けら
れ材料の形状を示します。
　　Ｐ：Plate（薄板）

板金、製缶加工で使う材料は大別して鋼板と型鋼の二
つである。
鋼板、と言っても様々な種類があります。
大きく材質を３つに分けると鉄、ステンレス、アルミ
です。
これらの材料の区別させるためにＪＩＳで規定された
材料記号を使います。
鉄ステンレスの場合は原則として次の３つの部分から
構成されてます。
１）．最初の部分は、材質を示す。
２）．次の部分は、規格名または製品名を示す。
３）．最後の部分は、種類または強さを示す。

１の部分は英語、ローマ字または元素記号を用いて表
します。
　　　Ｓ：Steel（鋼）
２の部分は主に板、棒、管等の製品の形状別の種類や
用途を表します。
　　　Ｓ：structure （一般構造圧延鋼）
　　ＰＣ：Plate-Cold （薄板冷間圧延鋼）
　　ＰＨ：Plate-Hot （薄板熱間圧延鋼）
　　ＵＳ：Use-Stainless （特殊用途ステンレス鋼）
３の部分は、最低引っ張り強さ、種別番号を表す。
また３の部分に更に加えて末尾に形状、製法、質・熱
処理を表す記号がある。
　　　Ｃ：Commercial （一般用）
アルミの場合は鉄、ステンレスと違ってＡと４桁の数
字で表します。

１はアルミニウム及びアルミニウム合金を表す。
２は純アルミについては１、アルミ合金については主
要添加元素により数字２～９までの区分により合金系
統を表します。
　　１：アルミニウム純度９９．００％またはそれ以
上の純アルミニウム
　　２：Ａｌ－Ｃｕ－Ｍｇ系合金
　　３：Ａｌ－Ｍｎ系合金
　　４：Ａｌ－Ｓｉ系合金
　　５：Ａｌ－Ｍｇ系合金
　　６：Ａｌ－ＭＧ－Ｓｉ系合金
　　７：Ａｌ－Ｚｎ－Ｍｇ系合金
　　８：上記以外の系統の合金
　　９：予備

区分 記号 熱処理 材料特性 用途

一般構造用

圧延鋼

(JIS G3101)

機械構造用 S25C 焼鈍

冷間ヘッダー、
ボルト、ピン
類、溶接を必要
とする部品

炭素鋼 S30C
焼入れ/焼
戻し

(JIS G4051) S35C 焼ならし

S45C 焼鈍

S50C
焼入れ/焼
戻し

S55C

ずぶ焼き入れ
で高強度を要
する部品、ト
ラック車軸ば
ね、安全靴、缶
切り、トムソン
刃、傘

炭素工具鋼 SK3
ハクソー、刃物
ばね、治工具、
プレス型

(JIS G4401) SK4

ペン先、ぜんま
い、ゲージ、ば
ね、刃物、メリ
ヤス針、斧、プ
レス型

SK5

ぜんまい、ゲー
ジ、ばね、刃
物、メリヤス
針、木工用およ
び製材用帯
鋸、丸鋸、事務
機部品、クラッ
チ

高速度工具鋼 SKH2
一般切削用、
その他各種工
具

(ハイス) SKH10
高難削材切削
用、その他各
種工具

(JIS 4403) SKH51
靭性を必要とす
る一般切削用、
その他各種工

SKH57

比較的靭性を
必要とする高速
重切削用、そ
の他各種工具

｢Carbon Steel｣鉄Feに、炭素
Cだけを0.02～2.0％含む鋼を
炭素鋼という。機械構造用炭
素鋼SC材として、JISでは炭
素量0.05～0.65％の範囲で
細かく区別され、S10C～
S58Cまで23鋼種の規定が設
けられている。一般には、炭
素量0.02～0.2％の鋼を低炭
素鋼、炭素量0.30～0.50の鋼
を中炭素鋼、0.05～2.0％の
鋼を高炭素鋼と呼んでいる。
低炭素鋼は切削性、冷間加
工性、溶接性が良好である。
中炭素鋼は冷間加工性、溶
接性はやや劣るが、焼入れ/
焼戻しを行うことで強度と靭
性を兼備した強

シャフト、小歯
車など高周波
焼入れ部品、
電動機軸、車
軸など焼きなら
し部品、、中程
度の強度の冷
間加工部品

一般小物部品
でずぶ焼き入
れを行う部品、
クランク軸、ク
ラッチ部品、
チェーン部品、
傘骨、座金

焼入れ/焼
戻し

｢Carbon Tool Steel｣炭素Cを
0.60～1.50％の範囲で含有
する高炭素鋼で、不純物以外
の合金元素は他に添加しな
い。工具需要の約60％を占め
る代表鋼種である。弱点は熱
による硬化軟化である。JISで
はSK1～SK7の７種類ある。

SS400 -

一般にSS材と呼ばれ、リムド
鋼を圧延して鋼板、型鋼、棒
鋼などとして用いる。特に炭
素量を規定せず、引張強さに
よって種別される。
SS330,SS400,SS490,SS540

鋼板、鋼帯、平
鋼、棒鋼、型鋼

焼入れ/焼
戻し

｢High Speed Tool Steel｣高
炭素鋼にW、Cr、V、Co、Moな
どの合金元素を多量に複合
添加した高合金工具鋼であ
る。高温使用で軟化が起こら
ず高速切削可能なため高速
度鋼と名付けられ、英語読み
から｢ハイス｣とも呼ばれる。
大別してW系、SKH2、3、4、
10Mo系SKH51～59に分類さ
れる。

　　例） Ｓ Ｓ ４１　 Ｓ ＰＣ Ｃ　 Ｓ ＰＨ Ｃ　 Ｓ ＵＳ ３０４

   　　　  ↑  ↑　↑　　 ↑　↑　↑　  ↑　↑　↑　     ↑　↑　　↑

　　　　 １ ２　３  　１　２  ３    １  ２  ３　     １　２　３

　　　Ａ　×　×　×　×　Ｐ

　　　↑　↑　↑　↑　↑　↑

　　　１  ２  ３  ４  ５　６
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実際に板金屋で良く使われてる材料は以下のようにな
ります。

ミガキ材（ＳＰＣＣ）
冷間圧延
鋼板

黒 （ＳＰＨ）
熱間圧延
鋼板

酸洗材（ＳＰＨＣ）
熱間圧延
鋼板

ボンデ材（ＳＥＣＣ）
電気亜鉛
メッキ鋼
板

シルバージンク（ＳＧＣＣ）
溶融亜鉛
メッキ鋼
板

ＳＵＳ４３０
磁石が着

く

ＳＵＳ３０４
一般溶接

用

ＳＵＳ３１６

腐食物質
に強く耐
食性に優
れている

NO1処理（4t以上の厚板に使
用される）

２Ｂ処理（一般にこれを使用す
る）

研磨処理（＃４００）
ヘアーライン処理

Ａ５０５２
一般板金

用

Ａ５０８３

溶接構造
材の中で
最も強度
が高い

鉄の場合
ステンレ
ス､アルミ

１．０ｔ １．０ｔ
１．２ｔ １．２ｔ
１．６ｔ １．５ｔ
２．０ｔ ２．０ｔ
２．３ｔ ２．５ｔ
２．９ｔ ３．０ｔ
３．２ｔ ４．０ｔ
４．５ｔ
６．０ｔ

ａ．鉄（ＳＳ）

また板金屋が良く使う板厚は以下の表に示します。

ｃ．アルミニウム（Ａｌ）

ｂ．ステンレス（ＳＵＳ）

更にステンレスの場合は表面の処理の仕方
によって以下のように分類されます。

呼び方 材料寸法 備 考
３×６（サブロク） ９１５×１８３０ 鉄のみ

１×２（メーター板） １０００×２０００ ステンレス、アルミのみ
３×８（サンパチ） ９１５×２４４０ 鉄のみ
４×８（シハチ） １２２０×２４４０ 全材質有り
５×８（ゴハチ） １５２５×２４４０ 鉄のみ
５×10（ゴトウ） １５２５×３０５０ 全材質有り

上記の板材以外の材料にＬ型形状のアングル、帯状のＦＢ（フ
コの字形状のチャンネルが使用されます。

材料は定尺で材料屋より納入されます。
一般的な定尺リストを下記のように示します。
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■基準単価登録のしかた

■材料単価について

1. 基準単価の登録
   登録材料ごとに、材質名、単位重量ごとの単価、
比重、セン断力、引張強さ ＳＰＭ係数などについて
登録します。
 
2. 素材形態別増値の登録
   単位重量あたりの単価の違う定尺板、切板、ス
ケッチ材、短冊材、コイル材 などについて、基準単
価に対する増値の登録をします。

3. 板厚別増値の登録
   材質別に使用する板厚を登録した後、基準単価に
対する板厚別増値を登録します。

4. スクラップ単価の登録
    登録材料名（冷延鋼板、熱延鋼板･････）ごと
に、単位重量あたりのスクラップ単価を登録します。

■材 質 名：表示の材質名は当社で基本入力したもの
です。不要な材質を消したい時はスペースキーを挿入
後にリターンキーを押します。
新たに材質登録したい時は矢印キー（↓）でカーソル
を最下部に移動し入力後、リターンキーを押して下さ
い。必要材質の入力が終りましたら欄外の「終了」に
カーソルを移動しリターンキーを押すと登録されま
す。最大数28の材質を登録することができます。
■単　　価：単位重量(円／kg)当たりのベース単価を
入力して下さい。
 
■比　　重：登録材質ごとの比重を登録し展開寸法×
比重＝所要重量 の計算に用いられます。

■セン断力：プレス打ち抜きに必要な力は、打ち抜く
周長と板厚に比例して大きくなる。その比例定数をセ
ン断力といい材料によって異なります。
■引張強さ：プレス曲げ加工に必要な力は、曲げ長さ
と板厚に比例して大きくなる。
その比例定数を引っ張り強さといい材料によって異な
ります

  材料単価をいくらにするかは、材料費のウエイトからして大きな問題である。極論すると毎日のように変
動する単価をラフに決めると、現実との間に乖離差が生じるし、厳密に計算しようとすると、常に変更、そ
の他の手続きが大変で、おおよそ実務的ではない。
　単価の決定方法には、３つのケースが主要である。
①取得価格法⇒実際の購入価格を材料単価とする方法で、財務会計上の原価計算はすべてがこの取得価格法
が基準になっている。
②時　価　法⇒時価とは、現在市場で取り引きされている価格をいうが、何をもって時価とするかは実にむ
ずかしい問題である。なぜならば、取り引きされている。価格が実にまちまちであるからである。通常自社
で調達が可能である価格が時価である、と考えるのが実務的であろう。
③予定価格法⇒現在の市場価格に将来の市場の変動を加味して、一定期間、基準価格を予定し、その価格を
もって材料単価とする方法であり、時価法に対して、将来を予測した分だけ不確定な部分が混入するが、一
定期間同一単価を使用できることは、事務手続きのみならず、管理上もいろいろメリットが多い。　コスト
エンジニアリングでは過去の実績を論ずるのではなく、今後の管理対象に対して活用したいので、当然なが
ら、③の予定価格法の考え方に基づき材料単価を設定したい。しかしながら、短時間の間に材料単価が急変
したりすることも多く、そうした場合には、実状との格差がある程度以上広がれば、当然その都度修正する
ことが必要である。
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■板厚登録のしかた

■増値登録のしかた 目的の板厚が登録されたら、カーソルキーを任意の
位置に置き、基準単価に     対する増値を入力して
下さい。

 プレス加工に於ける加工材としては、画面表示の素
材形態から選ばれるのが一             般的であ
り、これは基準単価に対する増値（ｴｷｽﾄﾗ）として付
加されます。

■定 尺 板：これには3×6　4×8　5×10  5×20など
の種類があり、いずれも単位重量(円／kg)あたり単価
は同程度のことから 1つにして あります。
 
■切  板：一般に定尺板を用いて、所定の寸法に切断
して購入するものが
これにあたります。増値として切り賃が付加されるの
が一般的。

■スケッチ材：コイル材を用いて、所定の加工長さに
切断したものをいいます。  増値として切り賃が付加
されるのが一般的。
 
■短 冊　材：定尺材を用いて、所定の加工長さに切
断したものをいいます。増値として切り賃が付加され
るのが一般的。

■コイル　幅：同質コイル材料であっても、定尺コイ
ル幅によって単位重量(円 ／kg)あたり単価は大きく
違ってきます。 また、購入依頼するコイル幅によっ
て、定尺コイルに対する歩留まり量やスリット費用が
付加されるのが一般的。

上の0.00 ～  1.60の表示欄の意味は、板厚1.6mm以下
は基準単価に対し1.0円であるという意味です。
  板厚の範囲（0.00 ～  1.60 ）を変更したいとき
は、1.60の上にカーソルを 移動し任意の板厚を入力
して下さい。その時すでに下方に同一板厚があるとき
は入力拒否になります。
    また、すでに登録してある板厚を消したいとき
は、消したい位置にカーソルを 移動し、0を入力した
後にリターンキーを押して下さい。
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２）型鋼について

1）.材 質 の 登 録　　                                                              
材料区分ごとに、それぞれ使用する材質を登録します。

2） 材料寸法の登録                                                                  　    
使用材質ごとに、それぞれの材料サイズを登録します

3）.材料単価の登録                              

4）ク　ズ　単価の登録                              
  材質区分毎に、単位重量あたりのクズ単価を登録します。

5）端材単価の登録                                  

6）定尺別増値の登録                                
  素材形態ごとに、単位重量あたりの増値を登録します。 

1. 平鋼材：帯鋼、フラットバーともいいます。

2. 丸棒材：断面形状が●のものをいいます。

3. 四角棒材：断面形状が■のものをいいます。

4. 六角棒材：断面形状が六角形のものをいいます

5. 丸パイプ：断面形状が◎のものをいいます。

6. 角パイプ：断面形状が□のものをいいます

登録された材質、サイズごとに単位重量あたりの単価
を登録します。

  材質区分毎に、単位重量あたりの定尺端材単価を登
録します。
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１）材質の登録

1.材　質　名 
　使用する材質名をキーボードから直接入力します。 

2.比　　重                                            

材質ごとの比重を登録します。　重量計算に使われます。  
3.指　　数　                                                  

登録するときは「ｵﾝﾗｲﾝﾍﾙﾌﾟ」を参照下さい。

２）材料寸法の登録

目的の材質を選び、次へ　をクリックして下さい。                          

３）材料単価の登録

ここでは、登録された材質ごとに必要な材料寸法を登
録しておきます。

左記画面は、丸棒の場合で棒径になっていますが、そ
れぞれの鋼材によって登録表示は違ってきます。

最初は当社標準サイズが登録されていますが、自社で
必要な材料サイズがりましたら、登録しなおして下さ
い。

　材料単価をいくらにするかは、材料費のウエイトか
らして大きな問題である。極論すると毎日のように変
動する単価をラフに決めると、現実との間に乖離差が
生じるし、厳密に計算しようとすると、常に変更、そ
の他の手続きが大変で、おおよそ実務的ではない。
　単価の決定方法には、３つのケースが主要である。
①取得価格法⇒実際の購入価格を材料単価とする方法
で、財務会計上の原価計算はすべてがこの取得価格法
が基準になっている。
②時　価　法⇒時価とは、現在市場で取り引きされて
いる価格をいうが、何をもって時価とするかは実にむ
ずかしい問題である。なぜならば、取り引きされてい
る。価格が実にまちまちであるからである。通常自社
で調達が可能である価格が時価である、と考えるのが
実務的であろう。
③予定価格法⇒現在の市場価格に将来の市場の変動を
加味して、一定期間、基準価格を予定し、その価格を
もって材料単価とする方法であり、時価法に対して、
将来を予測した分だけ不確定な部分が混入するが、一
定期間同一単価を使用できることは、事務手続きのみ
ならず、管理上もいろいろメリットが多い。　コスト
当然ながら、③の予定価格法の考え方に基づき材料単
価を設定したい。しかしながら、短時間の間に材料単
価が急変したりすることも多く、そうした場合には、
実状との格差がある程度以上広がれば、当然その都度
修正することが必要である。

  これは、材質の被削性指数の略称です。それぞれの
材質ごとに指数値を登録します。
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２．運用管理条件テーブル

1）コストセンター別管理条件の登録

2）コストセンタ－別能率指標の登録　 

3）標準コスト査定・運用条件の登録　 

Step-3-2面取り作業

1）コストセンタ－別管理条件の登録

コストセンタ－ごとに、一般余裕率、作業能率、設備
稼働率をそれぞれ登録します。

　標準として査定される計算結果について、加工先を
もくろんで運用するときに、加工先シヨップ別にそれ
ぞれ期待する指数を登録します。

■掛持台数：一台のコストセンターに人が携わる人数
値を指します。
複数の機械を１人の作業者が掛け持ちするときは、機
械の台数1台の機械に複数の作業者が携わるときは、
その逆数値 例えば１台の機械に２人が携わっている
ときは0.5と入力します。この値は、加工費率の労務
費／掛持台数として使われます。

■機械剛性指数：本システムで使用されるタイムテー
ブルは、それぞれのコストセ
ンターで登録されている設備や機械が中心に設定され
プログラム中に記述されているため、直接変更するこ
とができません。
しかし、実際の運用にあたっては、タイムテーブルの
変更やメンティナンスが必要となることから、直接プ
ログラムを変更することなく、指数でもって自在にメ
ンティナンスをし上手に運用します。
つまり、指数 100という表示は、プログラム内タイム
テーブルそのままを使い、指数 110とすれば、10％
増、80とすれば20％減少のタイムで計算することを意
味します。

■付帯時間指数：本システム内のタイムテーブルは、
機械時間＋手扱い時間で自動的に計算処理されます。
ここでは、各コストセンターについて、プログラムに
登載されている手扱い時間で不十分なる時に直接入力
し活用します。

■最 大 能 力：各コストセンター別の機械回転数の
最大値を登録します。

  各コストセンタ－ごとに、掛持台数、機械剛性指
数、付帯時間指数を登録します。
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2）コストセンタ－別能率指標の登録

一般余裕率

作業能率

有効実働率

3）標準コスト査定・運用条件の登録 

有効実働率とは，作業者を中心にした概念で，作業者
の所定期間当りの就業時間に対して標準作業を実際に
行なっている時間の比率を示したものである。

ここでは、間接費用である材料管理費比率、一般管理
販売費比率、利益率などについて、標準値、購入先等
を定めて登録します。
  それぞれの間接費用値の考え方や指数値について
は、別売の「標準コスト算定技術マニュアル」を参照
して下さい。 　査定目的先コード：加工先（加工外
注や加工職場）をコードにし、それらごとに画面の間
接費用を設定登録（26まで可能）します。

コストセンタ－別に、一般余裕率、作業能率、有効実
働率、などの正味時間に対する割増係数を登録しま
す。

　一般余裕率決定に当って重要なことは，その内容を
定性かつ定量的に把握することである。定性的なもの
の決定は，詳細に研究すれば比較的簡単に出るが，定
量的なものは，作業種別、個人別に差があり、その決
定はむずかしい。
　したがって，決定に当っては，別途に科学的な時間
研究を行ない，自社の統一した基準値を決めてあては
めるようにすることが望ましい。とくにＷＦ法による
標準工数設定の場合には，正味作業時間が科学的であ
るから，それに相当する精度の余裕時間を求めなけれ
ばならない。

　標準時間は，標準作業条件のもとに標準作業方法
で，標準の速さでその作業を行なうに要する時間で
あって，あくまでも作業に対し与えられた時間値であ
り，個々の作業者についてみれば，その時間値以内で
作業を完了する人もおれば，逆に，その時間値で作業
が完了できない人もいるであろう。実際問題として所
要時間が多くかかれば，一般にそれだけコストは高く
なり，少なければコストは少なくてすむ。実績時間と
いうものは，その作業に従事する人およびその諸条件
によって相当変化するものである。すなわち，あると
きは不当に多くまたある時は不当に少ない時間で完了
しても，コストはあくまでもその企業の水準として把
握しなければならないからである。ではいったい，ど
こで求めるべきか，これが能率の問題である。

作業能率＝　　　　　　　　　　　　　　×100％
実際に要した実働時間

標準時間による出来高時間

有効実働率＝　　　　　　　　　　　　　　　　　×１００％
所定期間当りの就業時間

Σ（標準時間×生産量十段取時間）
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３．加工費率テーブル

　コストエンジニアリングでは、まず、コストがどの
ように決められているかの因果関係を明確にしその根
拠を証明する。ここでは、加工費がどのように決まっ
てくるかを明確にするためには、どうしても製品ごと
の生産量を中心に考えて行くことになる。すなわち，
汎用設備では、製品が変わっても継続して使用できる
場合は，時間比例的に加工費を求め，専用機では、製
品のライフサイクルが終了すると，もうその設備を使
用できない場合には生産量に反比例する形で加工費を
とらえなければならない。時間に比例する加工費のこ
とを単に加工費といい，生産量に反比例する加工費の
ことを付加加工費といい、金型費などもこれに相当す
るといういえよう。
ここで扱う加工費率は、時間に比例する汎用機を使用
した生産工程の加工費を求めるための単位時間当たり
の加工費を意味する。
　時間比例する加工費の捉える単位は，生産内容・生
産形態・生産量・作業時間やサイクル時間の長短に
よっても大きく変わっている。最も大きい単位は，一
日であり，最も小さい単位は秒単位である。
これらは、おおよそ次のように扱われている。

◆ 円/日単位……土木，建築，重工業などでは、その
ほとんどが１日単位である。 ◆円/時間単位…重工
業，装置製造業，軽工業，組立工業などでの把え方が
多い。
 ◆円/分単位……車両やデバイスなどの部品加工業で
作業時間の比較的短いもの。
 ◆円/秒単位……小物精密部品加工業で作業時間の非
常に短いもの。
これら単位当り加工費のことを、コストエンジニアリ
ングでは、加工費率と呼ぶが、各企業では、歴史的管
理背景から次のような呼び方もある。
　賃率、時間単価、分単価、時給、チャージ、レシ
オ、アワーレート、バーデン、機械率など　いずれに
しても、「単位時間当たりの加工費」を意味するには
変わりはないのである。これら加工費率は、労働集約
的工程では労務費が、資本集約的工程では設備償却費
がその大半であることから生産地別に設定するのが合
理的である。

1）全 共 通 費 用 の 一 括 登 録
    全コストセンターに共通する電力単価、建物単
価、設備共通費率、労務共通費率、直間費比率、配賦
費比率について一括登録します。
 
2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録
   コストセンターごとに異なる加工費率費目である
年間総稼働時間、直数、現在購入金額、設備稼働率、
償却年数、設備占有面積､理論消費電力量、電力需要
率、理論消費燃料、燃料需要率、燃料単価、消耗工具
費、間接材料費、設備修理費、所定内賃金、付帯人件
費比率などについて、一括登録します。
 
 3）コストセンター別・加 工 費 率
   上記、費目で登録されたデータ値とその計算結果
が出力されます。
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1）全共通費用の一括登録    

2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録  

主たる費用項目は、次のようになっている。
①.設備固定費
　生産財として投入されてから使用するしないにかか
わらず発生する費用で、設備の費用とスペース費用か
ら成り立つ。
⑧.設備比例費
　投入された設備機械の稼働時間に比例して発生する
費用で、電気料、燃料と設備維持費から成り立つ。
③.労　務　費
　そのコストセンターに携わる人々の費用で、直接作
業する作業者自身の賃金とそれをサポートする班長・
職長などの賃金から成り立つ。
④.製造経費
　現場の生産性が向上するための生産技術的支援や品
質管理面、最適職場の維持支援をする組織の人件費や
設備費から成り立つ。
⑤.共　通　費
　個々のコストセンター別に把握しにくい費用から成
り立つ。

　設計仕様により，材料の選択決定，設備仕様，加工
工程や作業内容が決まってくる一方，生産量およびそ
の企業の間接部門の組織，サービス内容，生産方式，
管理形態などにより，職場の管理方法が決まってく
る。またそれぞれの要因に,その企業が購入し，支払
う価格水準が決定されると加工費率を構成する各要素
の時間当たりの費率が決まってくる。ここで加工費率
は、そもそも営業上の方針，購買見積用を除き，私意
やその時々の政策で変動させるべきものではなく，事
実に基づき加工費率が決まる因果関係を明確にして，
それぞれを定量的にとらえ，理論的に構成されるべき
である。ここでは、工場内の加工工程や作業工程（コ
ストセンターと呼ぶ）に共通して発生する費用と個別
に発生する費用をそれぞれ分けて捉える。

　財務会計的算定では、その企業や工場全体の年間総
発生費用を年間総就労時間で除して単位時間当たりの
費用としている。標準加工費率の算定に当たっては、
物を作る工程や設備（これらをコストセンターとい
う）ごとに年間総発生費用を捉え、そのコストセン
ターの年間総稼働時間で除し、単位時間あたり費用を
求める。
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■現在購入金額の設定例

上の枠内計算式は、各設備機械について現在購入金額
を設定し，それぞれについて経済耐用年数を定め，定
額償却によって時間当たりの費用を算定するとしてい
る。算定にあたっては、現有設備の帳簿価格にまった
く関係なく，現在その価値を生み出すところの働きを
する設備機械は，いくらするかということであって現
在同一機械を購入した場合の金額を設定する。その
際、設備機械を開発販売しているその業界ですでに相
当数企業への導入実績があり、現在最も高い生産性
（高能率）を実証している機械仕様をもって現在購入
金額とし、併せて次の事項も勘案すると良い。
（1）設備が１台である時は問題ないが，附属設備，
制御設備，その設備に専門的に使用する設備があると
きには，それらを含めて把えなければならない。この
時，もしこれらの　設備の経済耐用年数が異なる場合
には，各々独立して，１時間当りの費用を求めた後に
合計することにより，設備の減価償却費を用いる方が
良い。
（2）設備の現在購入金額の中には，設備本体の支払
価格のみならず，設備を据付るための据付費や１次電
気工事、給排水工事も合わせて検討する。
　 各社とも機械メーカーの見積書や公知機械価格の
２～３割引価格で設定運用しているのが実体である。

設備減価償却費率＝
設備の現在購入金額÷経済耐用年数

年間稼動可能時間×標準稼働率
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3）コストセンター別・加 工 費 率 

■直　数： 直数の登録メニューで指定された値が表
示されます。
■持台数：コストセンター別管理条件の登録メニュー
で入力 された値が表示されます。   各コストセン
ターに表示されている労務費を１／ｎにします。
 
■円／分：直制、持ち台数を加味した、分あたり費用
を表示しています。
見積り計算の時もこの値を用いて計算します。
■円／Hr：分あたり費用を時間費用に換算して表示し
ています。

　左の画面では加工費率計算結果と費目別データの全
てが表示されます。　ここではそれぞれの費目につい
て直接メンティナンスすることもできます。

印刷キーを実行すると、さらに詳細な計算プロセスが
次頁の書式で出力されます。
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２．各国共通コストテーブル

　　経営の管理活動を効率的に遂行するため、経営意
志を十分に折り込んだ標準時間というツールを活用す
る。
　標準時間は、製品の品質や作業時間に影響を及ぼす
一切の変動要素を見いだし、これの定量的測定を行う
ことと、個々の作業の定常的な要素と変動要素を定量
的に分析検討して、標準作業として実施可能な水準を
決定することが一番重要となる。
　標準時間は、定めた、ある作業についての「かくあ
るべき」という作業方法や作業条件に対する時間であ
る。それは現実のある作業に対し、測定したら「こう
であった」という筋合いのものではなく、ある定めた
作業に「かけるべき時間」のことである。
　かくあるべきと定めた標準時間は、それを上手に活
用することによって、その作業に、その仕事にまつわ
るいろいろな問題点を浮き彫りにさせ、その問題点を
克服すべく適切な管理アクションをとるのが目的であ
る。したがって、標準時間を設定するに当たってはで
きるだけ問題点を見つけ出せるような水準であること
は大切なことである。
　標準時間設定には二つの方法がある。一つは現場で
起こるすべての状況をつぶさに反映させて標準時間を
決める出来高法、もう一つは、定められた最も良い作
業条件で標準を決める理論評価法である。
前者の出来高標準時間で作業評価をすれば、すべて問
題がない、現状で良いという結果しか現れないはずで
ある。しかし、後者の理論標準時間で評価すれば、基
準とした良好な作業条件以外のことが起きたとき、そ
の差異が厳然と現れることになる。そして、この差異
について突つ込んだ検討をするならば、結果的に必ず
やよりレベルの高い管理状態の実現に寄与すること間
違いない。

加工時間を変動させる要因は右図の様に数
多くある。ここではこれら要因を定量化し
てある。
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１）加工技術条件テーブル 

①.切断加工条件の登録  

1.切断加工条件の登録
  切断加工機及び加工材料ごとに切断加工速度
(min/mm)を登録してあります。
 
2.溶断加工条件の登録
溶断加工機及び加工材料ごとに溶断加工速度(min/mm)
を登録してあります。
 
3.プレス加工条件の登録
  プレス機械ごとの基準ＳＰＭ、工程割増係数、図面
要素別の割り増し係数を登録してあります。
 
4.溶接加工条件の登録
使用材料及び溶接形状ごとに溶接加工速度(min/mm)を
登録してあります。

9.仕上げ加工条件の登録
仕上げ加工機及び加工材料ごとに仕上げ加工速度
(min/mm)を登録してあります。
8.穴 明 け 加 工 条 件 の 登録
  ボール盤を使って穴明けやタップ、面取り作業につ
いての切削速度、送り量などを加工穴の大きさごとに
登録してあります。
9, 表面処理単価の登録
  メッキ、塗装、熱処理、化成処理別に原単位（ｃｍ
２ ｄｍ２ ｍ２ ｇ ｋｇ）単価を登録してあります。

切断加工機として、画面表示の砥石切断機、高速丸鋸
盤、高速帯鋸盤、アイアンワーカー、プレスが設定さ
れています。

それら画面では、切断加工材ごとにそれぞれ直線切
り、曲線切りの作業内容ごとに切断加工速度
（mm/min）が登録してあります。任意変更可能。
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②.溶断加工条件の登録

加工材料ごと、加工機械こどに溶断加工速度
（mm/min）を登録してあります。

画面では、加工板厚ごとにそれぞれ直線切り、曲線切
りの作業内容ごとに溶断加工速度が登録してありま
す。任意変更可能
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③.プレス加工条件の登録

1）単型プレス基準SPMの登録
単型プレス、トランスファプレスの双方を選択実行す
ると、上記の画面がでてきます。
■基準ＳＰＭ
  プレス機械それぞれの最大加工仕様（１分間）値で
す。 つまり、１分間にこれだけの仕事量ができると
いう値です。
 
 
■最低ＳＰＭ
 
 プレス機械それぞれの最低加工仕様（１分間）値で
す。つまり、１分間に最低これだけの仕事量はしても
らわねばならないという値です。

■単型プレス、油圧プレスの加工時間は、次の様に計
算されます。
  加工時間＝（ＳＰＭ（1/60）＋手扱い時間）×（１
＋割増し係数）×（１＋機械剛性指数）×（１＋付帯
時間指数）

・ＳＰＭ＝基準ＳＰＭ×要素別・ＳＰＭ割増係数×工
程別割増係数
・手扱い時間：ＷＦ法で測定された時間値が自動計算
されます。
・１＋割増し係数：一般余裕率、作業能率、設備稼働
率の指数合計です。

1.プレス機械別基準ＳＰＭの登録
 
  単型プレス、油圧プレス、 ＮＣＴプレス それぞれ
について、１分間の基本出来高時間指数を登録しま
す。
 
2.要素別・ＳＰＭ割増係数の登録
 
１分間の基本出来高時間指数に対する製品の品質度や
形状などか及ぼす変化要因について、係数値を登録し
ます。
 
3.工程別・ＳＰＭ割増係数の登録

  基準ＳＰＭに対する加工工程別の割り増し係数を登
録します。
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2）.要素別・ＳＰＭ割増係数の登録

3）.工程別・ＳＰＭ割増係数の登録  

ＳＰＭ＝基準ＳＰＭ×要素別・ＳＰＭ割増
係数として使われます。

ＳＰＭ＝基準ＳＰＭ×工程別割増係数とし
て使われます。

133 



④.溶接加工条件の登録

⑤.仕上げ加工条件の登録

使用材料及び溶接形状ごとに溶接加工速度(min/mm)を
登録してあります

仕上げ加工機及び加工材料ごとに仕上げ加工速度
(min/mm)を登録してあります。
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⑥.穴あけ加工条件の登録
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⑦.表面処理単価の登録
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２）手扱い時間テーブル 

　工場での作業は、工程―単位作業―要素作業―動作
と作業範囲が順に細かくなります。よって、あまり改
善が進んでない企業では工程レベルや単位作業レベル
での改善が中心となり、改善が進んでいる企業では要
素作業や動作レベルでの改善が中心になるわけです。
これらの作業範囲を簡単に定義づけると、工程とは、
機械一台又は作業者一人が受け持つ作業範囲、単位作
業とは各工程の中でまとまりのある最小の作業範囲、
要素作業とは繰り返し行う作業の一つ、動作とはこれ
以上分割できない最小の人の動き、をそれぞれ言いま
す。しかし、これは作業を分割する際の一つの目安
で、作業内容や方法により適宜決めます。例えば、工
程を大まかに、材料切断、切削加工、塗装、乾燥、組
立、などと区分する場合もあれば、切削加工工程を細
かく、粗削り―中削り―仕上げ削りなどと区分して、
これらを工程と呼ぶ場合もあれば、単位作業と呼ぶ場
合もあります。ここでは、左図に示す個々の工程（設
備）に対し、ワークデザインしたあとＡＷＦ手法を適
用し手扱い時間を算定したあります。
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３）金型コストテーブル 
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４）機械段取り時間テーブル 
　作業を始めるに当って，準備し，また作業が終了す
る際に必要となる後始末は，通常，製品を製造する際
に，サイクリックに行なわれる作業と趣きを異にし，
多くは１回しか発生しないのである。これらの準備・
後始末に必要な作業を段取作業，準備作業，セット・
アップ（Set up）作業などという呼び方をしている
が，ここでは段取作業と称し，これに対する標準時間
を段取時間とよぶことにする。
　段取作業は，作業に必要な図面・作業指導書などの
準備，加工する材料の運搬・準備，取付具や治工具の
準備・装着，検測具・測定器の準備，機械などのかた
づけする作業をいう。
　なお，この段取時間を明確に区分して算定している
ところは問題ないが，量産の生産形態をとっていると
ころでは，段取時間が若干大きな時間を示しても，生
産量が多いことから１個当り段取時間は非常に少ない
ものになり，あまり重要視されない傾向にある。ま
た，多種少量の１品料理的な生産形態のところは，段
取作業と，サイクル作業が生産量１個の場合は各々１
回しか発生せず段取作業とサイクル作業の区分がつか
なくなることから重要視さ
れない傾向にある。　しかし，コスト・エンジニアリ
ングにおいて，生産量によるコストの相違を追求する
場合に，第１に問題になるのが，この段取時間であ
る。多種多量の場合でも，生産量１コの場合のコスト
と２コの場合のコストでは，後者の方が段取時間が
1/2になる可能性が強く，段取りコストも半分になる
傾向にある。また，多量生産の場合でも，生産性の向
上に伴って，サイクル作業が短縮されると同時に段取
時間が増加する傾向にある。いずれにしても，サイク
ル作業と段取作業を分けて検討することが大切であ
る。

ここでは、コストセンターごとに基本段取り時間が登
録されています。
1,準備作業時間
  作業を遂行するのに必要な作業標準書、加工図面、
治工具などを整理したり、用意運搬することをいいま
す。
 
2,型治具取付取外時間
   金型や治工具等を取り付けたり、取り外しするに
要する作業をいいます。
 
 3,加工テスト
   金型や治工具等を取り付けた後試打ちテスト、測
定などに要する作業をいいます。
 4,後始末時間
   加工後の製品片付け、スクラップ・廃材、図面な
どの返却使用した機械類の点検確認に要する作業をい
います。
合計
    上記1,2,3項の作業時間が自動加算合計され、見
積時にはこの合計値が加工ロットで除され一個当たり
の段取り時間として計算されます。
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1.コスト見積り実行システム偏

■コストの創り込みとは、

第七章　樹脂成形品見積りシステムの実際
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■システム仕様
　本システムは、熱可塑性樹脂で横型射出成形機、二色射出成形機、ハイサイクルインジェクション、ガス
インジェクション、圧縮成形機、押出し成形機を中心に二次加工仕上げ作業、組み付け、印刷などの見積り
可能なるシステムです。適用材料は熱可塑性樹脂材で代表的なものは次の通りです。，
■汎用プラスチック：塩化ビニール(PVC) 　ポリエチレン(PE) ポリスチレン(PS) ポリプロピレン(PP) 　Ａ
ＢＳ樹脂　 アクリル樹脂(PMMA)
■汎用エンプラ：ポリアミド(PA) ポリアセタール(POM) ＰＢＴ 　ポリカーボネート(PC) 　変性ＰＰＥ
■スーパーエンプラ：ＰＰＳ PEI ポリフェニルサルホン(PPSU) 液晶ポリマー(LCP)　ＰＥＥＫなどです。
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■システムの基本機能

１．ＣＡＤ＆自動工程設計ＡＩシステム

機能４）再編集・設変見積りの実行
すでに見積もり完了された見積りファイルを再出力表
示した後、目的の品目について、コストレビューすし
たり、設変対応を可能にします。

機能５）ＰＤＭ＆ＥＲＰへのデータ転送
ＦＣＤとＰＬＭ連携インフラ上で開発設計者によりコ
スト創り込みされたコスト情報を生産ＢＯＭ、調達Ｂ
ＯＭへ転送します。

CADで作成され出力される部品属性情報
（材質、寸法、体積、重量）に生産条件項
目を与件に実行すると、標準コスト見積も
りシステムが自動工法選択、自動工程設計
を進めコスト算定、検証結果までを出力し
ます。

機能１）ＣＡＤ＆自動工程設計ＡＩシステム

ＦＣＤ－ＣＡＤ連携システムで開発設計者により３Ｄ
ＣＡＤ属性情報を活用し、素早く標準コスト見積もり
システムを自動起動し、コストシミュレーションする
機能です。（ＦＣＤ－ＣＡＤ連携手続きが要ります）

機能２）高度・技術コスト見積りの実行
ものづくりを知りつくした技術者がコスト算定の前提
条件である図面属性情報や見積もり用件である生産条
件コストパラメーターを、直接入力するなど、システ
ム実行からコスト評価を実行します。

機能３）ＣＲ・工法開発シミュレーション
すでに見積もり完了された品目別ファイルには機能と
方式が付帯表示されています。ここでは機能と方式の
検索・選択から機能見積もりを容易にできます。。
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２．高度・技術コスト見積りの実行

メニュー実行すると、最初に次の画面が出力されます。

■機能名：この部品の機能名を選択指定して下さい。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

■方式名：この部品の方式名を選択指定して下さい。　　　　　

■図面番号：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角15文字まで）

■部品名称：E-BOMリストから反映表示されます。
（半角20文字まで）

■部品割付価格：E-BOMリストから反映表示されます。
機能参照から割り付け確認できます。

■部品番号:見積りする部品の番号を入力します。
（初期値はStep-0の図面番号が反映表示されます）
■部品名称:見積りする部品の名称を入力します。
（初期値はStep-0の部品名称が反映表示されます）

■生産地

■員数:本ユニットに使用される使用個数を入力します。

■月間生産台数:所定の加工ロットを入力します。         

■金型割付価格：加工機ごとに新規に金型が必要なる
ときに割り付けられた価格を入力して下さい。

Step-1管理使用条件の入力・選択

■製品ステージ:開発・設計段階、試作段階、量産段
階、量産調達段階それぞれのステージを選択します。

日本国内、上海地区、深せん地区、フィリピン、イン
ドネシア、マレーシアシンガポール、タイの各生産地
を選択指定します。

■査定目的先:　運用条件で設定された目的別、間接
費用、一般管理販売費比率、材料管理費比率、利益率
などの値を違えて見積るための項目です。  加工外注
先を見込み見積りするとき、加工先を選択指定しま
す。

Step-0　部品価格、金型価格の割付
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Step-2 使用材料の選択指定

異種材料を使うときにクリックして下さい。

材料追加登録時に使います。

成形寸法を分割して求めるときに使います。

■成形品寸法:成形品の縦×横×高さ寸法を入力して下さい。　　　　　　　　                                       成形機能力計算、仕上げ加工、二次加工の手扱い時間の計算 に使われます。                                          

■平均肉厚:初期値として、2.60m m がでてきます。                      

■部品重量:一個当たりの部品重量を直接入力して下さい。                                   

■キャビティ投影面積:

次の成形機能力計算につかわれます。                            

 型締め力＝投影面積×取り数×型内平均圧力                      

■キャビティ体積:

金型製作コスト計算に使われます。

■取数

直接入力して下さい。成形機能力計算に使われます。                                                                                                      

型締め力＝投影面積×取り数×型内平均圧力                   

目的の材質を矢印キーで選択し、実行キーを押すと指定した
グレードが表示されます。

 本システムのサイクルタイムは2.60m m を基準に設定されて
おり、入力値により加工技術データ登録で設定された指数が
サイクルタイムを変化させます。

■材　質:↓キーを押すと、樹脂名の選択画面に表示されてい
る材質のすべてが画面に一覧表示されます。

目的の材質を矢印キーで選択し、実行キーを押すと指定した
材質が表示されます。

■グレード:樹脂単価の登録で登録されているグレートのすべ
てが、画面に一覧表示されます。
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Step-3工　順　設　計

・クリックと同時に目的工程名称が確定されます。

・以下同じ様に目的工程を順次指定していきます。

コスト計算をし工数表が表示されます。

1.横型射出成形機
2.縦型射出成形機
3.横型二色成形機
4.ﾊｲｻｲｸﾙ成型機
5.ｶﾞｽｲﾝｼﾞｪｸｼｮﾝ
6.横型圧縮成型機
7.押出し成型機
8.Ｒ Ｉ Ｍ 成 型 機
9.ブロー成型機
10単発真空成型機
11.連続真空成型機
12.圧 空 成 型 機
13.真空圧空成型機
14.Ｆ Ｒ Ｐ 成 型 機
15.射出プレス成型機
16.トランスファ成型機
17.プ レ ス 成 型 機
18.トリミングプレス
19.ゲ ー ト 切 断
20.仕    上    げ'
21.マ ス キ ン グ
22.印　　　  　刷
23.溶  着・接  着
24.カ シ メ・圧入
25.ね  じ  締  め
26.ボ  ー  ル  盤
27.ア  ニ  ー  ル
28.メ　  ッ  　キ
29.塗          装
30.付  加  工  程
31.付  加  費  用
32.購　入  費　用

・まずを矢印キー（↓）を押ますと基本工程がでてき
ます。

・工程欄で目的工程の上にカーソルを置きクリックし
ます。

・次に目的工程右側の入力キーをクリックします。
目的工程別にそれぞれの入力項目が表示されます。

・各目的工程の入力が終了しましたらカーソルを「入
力完了・次へ」に合わせてクリックします。

この画面では、見積り図面を手にしてどの工程が必要
かを設定します。

左記工程で青文字工程
が標準版に搭載されて
おり、赤文字工程はオ
プションでアドインされま
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Step-3-1.横型射出成形機
Step-3-2.縦型射出成形機
Step-3-3.横型二色成形機
Step-3-4.ﾊｲｻｲｸﾙ成型機
Step-3-5.ｶﾞｽｲﾝｼﾞｪｸｼｮﾝ
Step-3-6.横型圧縮成型機
Step-3-7.押出し成型機
Step-3-8.Ｒ Ｉ Ｍ 成 型 機
Step-3-9.ブロー成型機
Step-3-10単発真空成型機
Step-3-11.連続真空成型機
Step-3-12.圧 空 成 型 機
Step-3-13.真空圧空成型機
Step-3-14.Ｆ Ｒ Ｐ 成 型 機
Step-3-15.射出プレス成型機
Step-3-16.ﾄﾗﾝｽﾌｧｰ成型機
Step-3-17.プレス成 型 機

標準版の場合、簡易金型が適用可能となっており、
他の金型援用の場合はオプションでアドインされる
ようになっております。
これらにより高精度の金型費が自動計算されます。

■金型材料：ｷｬﾋﾞﾃｲ部に使われる型材質で
NAK80,S55C SKD11のいずれかを選択指定して下さい。

■インサート数：金型へのインサート品数を入力して下さい。

■シボ面積：シボ面積を直接入力してください。

■入り子投影面積：詳細ボタンをクリックし所定の寸法
を入力すると反映されます。

■能力指定:自動表示は成形機能力計算の自動計算を
し、↓キーをクリックした後に成形機能力を直接入力す
ると指定した能力で計算します。

■成型樹脂の特徴：ここで汎用部品なのか、精密成形
部品のいずれかを選択指定して下さい。

■ゲ ー ト方式:サイドゲート、ピンゲート、ダイレクトゲー
トのいずれかを↓キーで選択して下さい。

■成形品区分について、マニュアルを参考に１から３２
の内、いずれかを選択指定して下さい。

■成形品の特徴:表示のＡからＥのいずれかを選択して
ください。

■成形品要求精度:成形品が一般部品、高精度のいず
れかを ↓キーで選択して下さい。

■リブ投影面積：詳細ボタンをクリックし所定の寸法を
入力すると反映されます。

上記各成形機を選択実行すると、最初に右の金型構造
の選択画面が出力します。

入力画面は、簡易金型、標準金型とそれ以外の三つの
画面となっています。
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Step-3-18トリミングプレス技術条件の入力

■インサート数：金型へのインサート品数を入力して下さい。

■成形品の特徴:表示のＡからＥのいずれかを選択して
ください。

■成形品要求精度:成形品が一般部品、高精度のいず
れかを ↓キーで選択して下さい。

■能力指定:↓をクリックし能力指定して下さい。

Step-3-19ゲート切断作業条件の入力 ■切断方法：次のゲート切断方法を↓キーで選択して下さい。

 
ナ イ フ

 ニ ッ パ

ボール盤
 

■ゲート種類：次のゲート種類を↓キーで選択して下さい。

 
サイドゲート

 ピンポイントゲート

ダイレクトゲート

■ゲート数：ゲートの種類ごとに、その数を入力して下さい。

Step-3-20仕上げ作業条件の入力   

■使用機械：次の仕上げ機械を↓キーで選択して下さい。 
                                      

面とり作業  
バフ研磨機          
バフ手作業                                                         

                                                                                     
■仕上げ程度：次の仕上げ記号を↓キーで選択して下さい。                       
                                                                                     

 ▽  ：荒仕上げ                                                   
▽▽ ：中仕上げ                                                   
▽▽▽：精密仕上げ                                                 
                                                                                     

■仕上げ長さ：バリやパーティングラインの仕上げ長さ
を入力して下さい。
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Step-3-21マスキング作業条件の入力

テープ  式       
ネ  ジ  式                                   
キャップ式        
マスキング液                                   

■マスクヶ所：マスキングする数を入力して下さい

Step-3-22印刷作業条件の入力

■使用機械：次の印刷機械を↓キーで選択して下さい。 

Ｈ Ｓ回転式650
Ｈ Ｓ平押式450 
ＨＳ回転式1000
 シ ル ク 印 刷 
Ｈ Ｓ平押式300 
パ ッ ト 印 刷 

                                
                                                                                     
■面　数：印刷する面数を入力して下さい。                                        
                                                                                     
１面に数種類の印刷をするときは工程順を変えて下さい。                  

■マスキング方法：次のマスキング方法を↓キーで選
択して下さい。
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Step-3-23溶着、接着作業条件の入力

■使用機械：次の使用機械を↓キーで選択して下さい。 

超音波ウｪルダｰ
接 着 剤 接 着   
溶  剤  接  着
熱    溶    着 

■接 着 ヶ 所：接着するヶ所を入力して下さい。                                        

Step-3-24　カシメ作業条件の入力

■使用機械：次のカシメ・圧入を↓キーで選択して下さい。 

                超音波圧入               
                ハイスピン 
                プ　レ　ス 

■セット方法：次のセット治具を↓キーで選択して下さい。 
                押 　込  式                      
                スライド 式
                ガ イ ド 式

■部品寸法：カシメる部品の寸法を入力して下さい。                      

■軸長さ：カシメ軸の長さを入力して下さい。

                                                                                     

■治 具セット：治具セット作業の有無を↓キーで選択し
て下さい。
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Step-3-25  ねじ締め作業条件の入力

■使用機械：次のネジ締め方法を↓キーで選択して下さい。 
                                                 
             ハンドドライバー 
             アードライバー 
             電気ドライバー 

■ネジ径：ネジ径を入力して下さい。                                 

                                                                                     
■ネジ長さ：ネジ長さを入力して下さい。                                            
                                                                                     

Step-3-26ボール盤作業条件の入力

■使用工具：次の刃具を↓キーで選択して下さい。 
                                                 
                   エンドミル 
                   ド　リ　ル 
                   タ　ッ　プ 

■穴  径：加工する穴径を入力して下さい。                        

■穴 深さ：加工する穴深さを入力して下さい。                                    

■ヶ  所：穴明けヶ所を入力して下さい。
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Step-3-27アニール作業条件の入力

■使用機械：次のアニール方法を↓キーで選択して下さい。 

                  湯 　浴 　槽                   
                  温 　風 　機  
                  ＡＳＧ－２０  

■投入数：アニール槽に一度に入れる数を入力して下さい。       

Step-3-28 メッキ単価条件の入力  

      亜  鉛メ ッ キ  (ZN)       クロムメ ッ キ  (CR)  
      ニッケルメッキ(NI1A)        亜  鉛メ ッ キ(ZN3A)
      亜  鉛メ ッ キ(ZN1A)      クロムメ ッ キ(CR1A)  
      ニッケルメッキ(NI2A)        ニッケルメッキ  (NI) 
      亜  鉛メ ッ キ(ZN2A)      クロムメ ッ キ(CR2A)  

               
                            

■処理工程名：次のメッキ名が用意されています。↓
キーで選択して下さい。

■原 単 位：原単位として、kg  cm2  dm2  等のいずれ
かについて、↓キーで指定選択して下さい。

■単　　価：登録データが表示されます。ここでは確認
表示だけで変更はできません。
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Step-3-29塗装単価条件の入力    

手吹き塗装　
ロボット塗装　
静電塗装　
電着塗装

エポキシ 樹脂 クリア ﾎﾟﾘｳﾚﾀﾝ 樹 脂エナメル 
メラニン樹脂 クリア レザ-ト-ンエナメル 
クリアラッカー 塩化ﾋﾞﾆｰﾙ樹脂 ｴﾅﾒﾙ 
ﾎﾟﾘｳﾚﾀﾝ 樹脂クリア レザー サテン ｴﾅﾒﾙ 

Step-3-30付加工程条件の入力    

■単    価：指定単位あたりの単価を入力して下さい。 

■目 分 量：この部品の目分量を入力して下さい。                                       

Step-3-32  付加費用

   Step-3-31 までの内で見積り不可能な項目（上記）に
ついて、必要ならば直接 単価を入力して下さい。

■塗装方法：次の塗装方法が用意されています。↓
キーで選択して下さい。

■使用塗料：次の塗料が用意されています。↓キーで
選択して下さい。

■原 単 位：原単位として、cm2  dm2 m2  g  kg 等のい
ずれかについて↓キーで指定選択して下さい。
■単　価：登録データが表示されます。ここでは確認表
示だけでの変更 はできません。

■単  位：計算単位として、分 g  kg  cm cm2 dm2 m2の
内どちらか↓キーで選択指定して下さい。

■工 程 名：見積り計算する工程名叉は記号を入力して
下さい。
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Step-4 標準時間（工数）算定明細書の表示
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Step-5 標準コスト見積書の表示
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損益検証ﾎﾞﾀﾝのクリックで、エクセルのマクロﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑが起動ししますので「マクロを有効する」
を実行して下さい。

コスト算定根拠が表示されまます。
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検証後、データ保存実行すると、次の画面が表示されます。
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次の出力は標準原価計算制度への流し込み機能で、オプションになっております。

標準コスト再査定の実行では、E-BOMコスト見積り実
行結果について、見積もり条件を変えたり、類似品に
適用するなど、いろいろな目的で編集可能となってい
る。
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３．ＣＲ・工法開発シミュレーション

機能・方式の検索

同一部品を工法を変えて加工するとしたら、どの工法
がミニマムコストとなるのか、技術的に実現可能なの
かについて検討をすすめるときに活用します。
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４．再編集・設変対応見積りの実行

Step-0の実行ステップへ進みます。

数多く見積もり実行された加工部品の中に、着想し目
論む機能や方式の類似部品はないのか、それはいくら
か、どのような図面内容なのかについて探索しコスト
検討を素早く進める際に活用します。
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５．ＰＤＭ＄ＥＲＰへのデータ転送
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2.コストテーブル・データ偏

■売価企画用コストテーブル

■生産地別コストテーブル

■各国共通テーブル

　客先仕様による受注品やメンテナンス部品、ＯＥＭ
品目などコスト査定は、経営方針コストを織り込んだ
コスト算定が必須である。これはこれら所見に対応し
たテーブルである。

　開発設計段階でのコスト創り込みは「世界水準」で
なければなならないことから、その算定にあたっては
「グローバルコストスタンダード」が備わなければ話
にならない。本システムでは画面表示の各国コスト
テーブルが用意され、コスト見積もり実行時点で素早
く活用可能になっている。

　大きなコスト変動要素である労務費、設備費は各国
別におおよそ変わる。しかし、使用する設備が同一と
したとき、ものづくりのために設定される加工条件は
各国共通として捉えてよい。ここではこうした諸加工
条件について「かくあるべし」とした水準をベンチ
マークとして設定し、世界市場に通用するコスト水準
の算定を可能にしている。

■開発設計用コストテーブル
　開発設計段階で新しく創り込みするコストは、世界
市場に通じるコスト水準が前提でなければならない。
本システムではこの水準を「標準」として捉えデータ
ベースにしてある。

■試作検討用コストテーブル
　少量生産では、一品料理的性格から工法の判定に始
まり、習熟度や作業能率、管理損失などの諸付加時間
が発生する。本テーブルは、こうした諸条件に対応し
たテーブルである。

■量産調達用コストテーブル

　開発設計から指し示される世界水準コストをベンチ
マークに更に経営必達コストを加味し、プロダクト戦
略諸条件を織り込んだコスト算定を可能にしたコスト
テーブルである。

コストテーブル・データ設定編

　本システム・データ構築の根本思想は、トヨタ・カ
ンバン方式で多くの高収益実証がされているＩＥ（生
産工学）の標準化思想であり国際標準である科学的作
業測定技法（ＷＦ法）を適用した標準時間・工数から
成り立っております。
　標準工数算定基準となる技術データベースは、当
社、経営コンサルティング事業部スタッフにより手扱
い工数は、各工程または機械毎にワークデザインされ
た後、ＷＦ法で測定され、マシンタイムについては、
MACHINING DATA HANDBOOK及び毎年11月技術情報収集
時点で、その業界で知られている最新の設備・機械情
報や加工技術情報に一定の余裕率を付加した諸条件値
を「標準工数・標準時間」とし、これを原単位として
扱っています。

161 



１．生産地別コストテーブル

■材料マスターテーブル

■運用管理条件テーブル

■加工費率テーブル
 　標準コストは、標準時間×標準加工費率である。
このことから標準コストの精度を考えると標準加工費
率をいかにして把握するかはきわめて重要な課題であ
る。多くの企業はこのことの重要さを十分に認識して
いても，グローバル化での実務面となると技術的なと
らえ方の手法を知らなかったり，あるいは基準設定の
投入労力の節減から全くの現状妥協に終わり，結果は
ドンブリ勘定となっていたりする。ここではコストセ
ンター別（工程・機械の能力）、理論的、科学的に解
析され収集され体系化されたデータを入手する。

コスト要因をアジア地区に限って見ると鋼材価格は中
国製も日本製もそれほど変わりはない。特に表面処理
鋼板、ステンレス鋼板（棒鋼）など.は大半が品質面
で日本製を採用するケースが多い。従って、大きなコ
スト変動要素としては為替水準と考えその管理対応に
焦点を置いてよいでしょう。
また、使用する加工設備機械類は大半が欧州製や日本
製で30％の輸入関税が掛かるので場合によっては日本
で購入するよりも高くなる場合もある。法定償却が日
本より長くなっているがそれでも設備償却負担は日本
と同等と考え、それを基準に経済耐用年数を定めて評
価して良いだろう。そうするとおおまかに日本とのコ
スト差イコール人件費での差ということになる。（専
門的、技術的には、輸送費、土地代、賃貸・リース
代、建物、電力費、消耗工具費や間接材料費など、厳
密には大きな差が出てくる）
以上の実情からコスト基準テーブル検討にあたって
は、次の３大要素が各国別のコスト変動要素と捉えて
よい。

　ここでは使用する材料の種類別、グレード別に、
各々の技術特性値を明らかにし単位重量当りの単価を
登録します。

  アジア各国は日本国内と比較して労働集約的要素が
強い。豊富な労働力を活かした製品の全数検査を実施
している企業も見られる。しかし、賃金上昇等の理由
により，今後は資本集約的な生産システムにする企業
も出てきている。ここでは直接作業時間に対する割増
し係数値や間接費用などについて工程別、利用ランク
別にその指数値を登録します。
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１．材料マスターテーブル

１)樹脂材質の登録

２)樹脂別グレードの登録

■比重：おおよその目安は次の通りである。

表示の名称をここでは材質と呼び使用する材質を登
録します。

■グレード名：樹脂商品名（ＡＢＳ･･）には、さら
に数十種類の樹脂があり、それぞれ特性値、価格な
ども違う商品を登録します。

Ａ Ｂ Ｓ ：ｱｸﾘﾛﾆﾄﾘﾙ ﾌﾞﾀｼﾞｴﾝ  ｽﾁﾚ 

Ｐ Ｐ Ｏ ：ﾎﾟﾘﾌｴﾆﾚﾝｴｰﾃﾙ 

Ｐ    Ｅ ：ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 

Ｐ Ｐ Ｓ ：ﾎﾟﾘﾌｴﾆﾚﾝｻﾙﾌｧｲﾄﾞ 

ＰＭＭＡ ：ﾎﾟﾘﾒﾀｸﾘﾙ ﾒﾁﾙ  

Ｐ Ｅ Ｔ ：ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝﾃﾚﾌﾀﾚｰﾄ 

Ｐ Ｂ Ｔ ：ﾎﾟﾘﾌﾞﾁﾚﾝ ﾃﾚﾌﾀﾚ-ﾄ 

Ｐ Ｏ Ｍ ：ﾎﾟﾘｱｾﾀ-ﾙ  

Ｐ Ｐ Ｅ ：ﾎﾟﾘﾌｴﾆﾚﾝ 

Ｐ    Ｐ ：ﾎﾟﾘﾌﾟﾛﾋﾟﾚﾝ 

Ｐ    Ａ ：ﾎﾟﾘｱﾐﾄﾞ 

Ｐ    Ｃ ：ﾎﾟﾘｶ-ﾎﾞﾈ-ﾄ 

Ａ    Ｓ ：ｱｸﾘﾛﾆﾄﾘﾙ ｽﾁﾚﾝ 

ＰＢＴＡ ：ﾎﾟﾘﾌﾞﾁﾚﾝ ﾃﾚﾌﾀﾚ-ﾄ 

Ａ Ｂ Ｓ：0.99～1.10     

Ｐ    Ｅ：0.91～0.96 

  Ｐ Ｏ Ｍ：1.41～1.43     

Ｐ    Ｐ：0.91～1.22 

  Ｐ Ｐ Ｏ ：1.06～1.27     

Ｐ Ｐ Ｓ：1.03～1.07 

  Ｐ Ｐ Ｅ ：1.08～1.40     

Ｐ    Ａ：1.09～1.15  

Ｐ    Ｃ：1.15～1.25    

Ｐ Ｂ Ｔ：1.41～1.62  

Ａ    Ｓ：1.07～1.22    

ＰＭＭＡ：1.18～1.19  
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ＡＢＳ：390～420kg/㎝2 
ＰＰＯ：420～450
Ｐ　Ｓ：350～390 
Ａ　Ｓ：360～390
ＰＥ、ＰＰ：310～340 
ＰＣ、ＰＭＭＡ：400～440  
ＰＯＭ、ＰＡ、ＰＢＴ：390～420 

３)樹脂単価の登録

■余 裕 率：樹脂の部品重量に対し付加する余裕量
を登録します。この値は ％     正味部品重量×１
＋余裕率として計算処理されます。

■型　圧：これは型内平均圧力ともいい、樹脂グ
レードごとに違うため、それぞれについて登録し、
型締め力計算に使用される。

■材　区：これは不特定多数のグレード材料区分を
しスプルーランナー重量の計算や成形時間へ反映さ
せます。

■樹 脂 単 価：登録されたグレードごとに単位重
量あたりの樹脂単価を入力し て下さい。初期値と
して当社の標準単価が表示されていますが変更のと
きは、カーソルを単価登録の上に置き入力して下さ
い。

1 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＡＢＳ  ＡＳ    

2 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＰ           

3 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＭＭＡ 

4 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＣ        

5 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＯＭ 

6 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＥ       

7 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＢＴ 

8 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＳ 

9 ｸﾞﾙ-ﾌﾟ：ＰＰＯ   
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■材料単価について

■価格参考値

  材料単価をいくらにするかは、材料費のウエイトからして大きな問題である。極論すると毎日のように変
動する単価をラフに決めると、現実との間に乖離差が生じるし、厳密に計算しようとすると、常に変更、そ
の他の手続きが大変で、おおよそ実務的ではない。
　単価の決定方法には、３つのケースが主要である。
①取得価格法⇒実際の購入価格を材料単価とする方法で、財務会計上の原価計算はすべてがこの取得価格法
が基準になっている。
②時　価　法⇒時価とは、現在市場で取り引きされている価格をいうが、何をもって時価とするかは実にむ
ずかしい問題である。なぜならば、取り引きされている。価格が実にまちまちであるからである。通常自社
で調達が可能である価格が時価である、と考えるのが実務的であろう。
③予定価格法⇒現在の市場価格に将来の市場の変動を加味して、一定期間、基準価格を予定し、その価格を
もって材料単価とする方法であり、時価法に対して、将来を予測した分だけ不確定な部分が混入するが、一
定期間同一単価を使用できることは、事務手続きのみならず、管理上もいろいろメリットが多い。　コスト
エンジニアリングでは過去の実績を論ずるのではなく、今後の管理対象に対して活用したいので、当然なが
ら、③の予定価格法の考え方に基づき材料単価を設定したい。しかしながら、短時間の間に材料単価が急変
したりすることも多く、そうした場合には、実状との格差がある程度以上広がれば、当然その都度修正する
ことが必要である。

材　　　質 メーカー 現購入価格
ＰＯＭ ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ｼﾞｭﾗｺﾝM90-44 \240

ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ｼﾞｭﾗｺﾝM90-44(黒） \360
ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ｼﾞｭﾗｺﾝM90-44（空色） \380
ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ｼﾞｭﾗｺﾝGC-03 \305
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ﾃﾞﾙﾘﾝ500 \274
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ﾃﾞﾙﾘﾝ570 \395
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ﾃﾞﾙﾘﾝ100P \264
旭化成 ﾃﾅｯｸ3010 \257
旭化成 ﾃﾅｯｸGA520 \442

ＰＡ６ BASF ｳﾙﾄﾗﾐｯﾄB3WG3 \360
BASF ｳﾙﾄﾗﾐｯﾄB3EG6 \385
BASF ｳﾙﾄﾗﾐｯﾄB3ZG3 \490
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾉﾊﾞﾐｯﾄﾞ1013GH30-1 \330

ＰＡ６６ BASF ｳﾙﾄﾗﾐｯﾄﾞA3HG7 \435
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ70G33L BK031 \416
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ70G15HS1L BK03 \424
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ103HSL NC010 \414
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ22C NC010 \499
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ70G33HS1L NC01 \400
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｻﾞｲﾃﾙ45HSB NC010 \750
旭化成 ﾚｵﾅ1300G \453
東レ CM3004G30(V0) \980

ＰＥＴ 三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾚﾏﾍﾟｯﾄ745 \330
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾚﾏﾍﾟｯﾄNR725M-3 \470
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾚﾏﾍﾟｯﾄ325-1 \420
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾚﾏﾍﾟｯﾄ1045 \260

ＰＰＳ ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ﾌｵｰﾄﾛﾝ6465A \590
ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ﾌｵｰﾄﾛﾝ1140A6 \970
大日本ｲﾝｷ DIC・PPS FZ-3600 \645

ＰＢＴ ﾎﾟﾘﾌﾟﾗ ｼﾞｭﾗﾈｯｸｽ522HR \570
ﾃﾞｭﾎﾟﾝ ｸﾗｽﾃｨﾝS620F20 BK851 \380
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾉﾊﾞﾄﾞｩｰﾙ5010R5 \350
三菱ｴﾝﾌﾟﾗ ﾉﾊﾞﾄﾞｩｰﾙ5010G20 \450

ＰＰ 日本ﾎﾟﾘｹﾑ ﾉﾊﾞﾃｯｸTX-798 \282
日本ﾎﾟﾘｹﾑ ﾉﾊﾞﾃｯｸTX-1085 \290
日本ﾎﾟﾘｹﾑ ﾉﾊﾞﾃｯｸTX-630-20 \295
日本ﾎﾟﾘｹﾑ ﾉﾊﾞﾃｯｸHG30U \290
ﾁｯｿ K7014R \200
ｸﾞﾗﾝﾄﾞﾎﾟﾘﾏｰ ｸﾞﾗﾝﾄﾞﾎﾟﾘﾌﾟﾛJ105W \180

グレード
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２）型鋼について

ＰＦ ﾌﾞﾄﾞｰ ﾌﾞﾄﾞｳﾗｲﾄF5626F \395
ﾌﾞﾄﾞｰ ﾌﾞﾄﾞｳﾗｲﾄF5626Fﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \450

　　　熱 ﾌﾞﾄﾞｰ ﾌﾞﾄﾞｳﾗｲﾄF5770Fﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \550
　　　硬 ﾌﾞﾄﾞｰ ﾌﾞﾄﾞｳﾗｲﾄF5661Fﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \450
　　　化 住友ﾍﾞｰｸﾗｲﾄｽﾐｺﾝPM9630ﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \700
　　　性 旭有機材 AV-8800 \481
　　　材 旭有機材 AV-9550ﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \430
　　　料 旭有機材 AV-9550 \395

ｵﾀﾗｲﾄ RX6456 \462
ｵﾀﾗｲﾄ RX6456ﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \486
ｵﾀﾗｲﾄ RX8652ﾀﾞﾌﾞﾚｯﾄ \556
ｵﾀﾗｲﾄ RX8652#0 \541
ｵﾀﾗｲﾄ RX6456#1 \462

ＵＰ 松下電工 CE2850ST-2 \565
松下電工 CE2810-770A \625
東芝ｹﾐｶﾙ AP-780 \390

エラストマー ﾐﾗｽﾄﾏｰ6030B \500
ＡＢＳ ﾀﾞｲｾﾙ ｾﾋﾞｱﾝ(ﾒﾀﾘｯｸ） \420

ﾀﾞｲｾﾙ ｾﾋﾞｱﾝ(ﾎﾜｲﾄ） \420
ﾀﾞｲｾﾙ ｾﾋﾞｱﾝ（茶） \460
ﾀﾞｲｾﾙ ｾﾋﾞｱﾝ（黒） \400
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２．運用管理条件テーブル

1）コストセンター別管理条件の登録

2）コストセンタ－別能率指標の登録　 

3）標準コスト査定・運用条件の登録　 

Step-3-2面取り作業

1）コストセンタ－別管理条件の登録

  各コストセンタ－ごとに、掛持台数、機械剛性指
数、付帯時間指数を登録します。

コストセンタ－ごとに、一般余裕率、作業能率、設備
稼働率をそれぞれ登録します。

　標準として査定される計算結果について、加工先を
もくろんで運用するときに、加工先シヨップ別にそれ
ぞれ期待する指数を登録します。

■掛持台数：一台のコストセンターに人が携わる人数
値を指します。
複数の機械を１人の作業者が掛け持ちするときは、機
械の台数1台の機械に複数の作業者が携わるときは、
その逆数値 例えば１台の機械に２人が携わっている
ときは0.5と入力します。この値は、加工費率の労務
費／掛持台数として使われます。

■機械剛性指数：本システムで使用されるタイムテー
ブルは、それぞれのコストセ
ンターで登録されている設備や機械が中心に設定され
プログラム中に記述されているため、直接変更するこ
とができません。
しかし、実際の運用にあたっては、タイムテーブルの
変更やメンティナンスが必要となることから、直接プ
ログラムを変更することなく、指数でもって自在にメ
ンティナンスをし上手に運用します。
つまり、指数 100という表示は、プログラム内タイム
テーブルそのままを使い、指数 110とすれば、10％
増、80とすれば20％減少のタイムで計算することを意
味します。

■付帯時間指数：本システム内のタイムテーブルは、
機械時間＋手扱い時間で自動的に計算処理されます。
ここでは、各コストセンターについて、プログラムに
登載されている手扱い時間で不十分なる時に直接入力
し活用します。

■最 大 能 力：各コストセンター別の機械回転数の
最大値を登録します。

167 



2）コストセンタ－別能率指標の登録

一般余裕率

作業能率

有効実働率

3）標準コスト査定・運用条件の登録 

コストセンタ－別に、一般余裕率、作業能率、有効実
働率、などの正味時間に対する割増係数を登録しま
す。

　一般余裕率決定に当って重要なことは，その内容を
定性かつ定量的に把握することである。定性的なもの
の決定は，詳細に研究すれば比較的簡単に出るが，定
量的なものは，作業種別、個人別に差があり、その決
定はむずかしい。
　したがって，決定に当っては，別途に科学的な時間
研究を行ない，自社の統一した基準値を決めてあては
めるようにすることが望ましい。とくにＷＦ法による
標準工数設定の場合には，正味作業時間が科学的であ
るから，それに相当する精度の余裕時間を求めなけれ
ばならない。

　標準時間は，標準作業条件のもとに標準作業方法
で，標準の速さでその作業を行なうに要する時間で
あって，あくまでも作業に対し与えられた時間値であ
り，個々の作業者についてみれば，その時間値以内で
作業を完了する人もおれば，逆に，その時間値で作業
が完了できない人もいるであろう。実際問題として所
要時間が多くかかれば，一般にそれだけコストは高く
なり，少なければコストは少なくてすむ。実績時間と
いうものは，その作業に従事する人およびその諸条件
によって相当変化するものである。すなわち，あると
きは不当に多くまたある時は不当に少ない時間で完了
しても，コストはあくまでもその企業の水準として把
握しなければならないからである。ではいったい，ど
こで求めるべきか，これが能率の問題である。

有効実働率とは，作業者を中心にした概念で，作業者
の所定期間当りの就業時間に対して標準作業を実際に
行なっている時間の比率を示したものである。

ここでは、間接費用である材料管理費比率、一般管理
販売費比率、利益率などについて、標準値、購入先等
を定めて登録します。
  それぞれの間接費用値の考え方や指数値について
は、別売の「標準コスト算定技術マニュアル」を参照
して下さい。 　査定目的先コード：加工先（加工外
注や加工職場）をコードにし、それらごとに画面の間
接費用を設定登録（26まで可能）します。

作業能率＝　　　　　　　　　　　　　　×100％
実際に要した実働時間

標準時間による出来高時間

有効実働率＝　　　　　　　　　　　　　　　　　×１００％
所定期間当りの就業時間

Σ（標準時間×生産量十段取時間）
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３．加工費率テーブル

1）全 共 通 費 用 の 一 括 登 録
    全コストセンターに共通する電力単価、建物単
価、設備共通費率、労務共通費率、直間費比率、配賦
費比率について一括登録します。
 
2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録
   コストセンターごとに異なる加工費率費目である
年間総稼働時間、直数、現在購入金額、設備稼働率、
償却年数、設備占有面積､理論消費電力量、電力需要
率、理論消費燃料、燃料需要率、燃料単価、消耗工具
費、間接材料費、設備修理費、所定内賃金、付帯人件
費比率などについて、一括登録します。
 
 3）コストセンター別・加 工 費 率
   上記、費目で登録されたデータ値とその計算結果
が出力されます。

　コストエンジニアリングでは、まず、コストがどの
ように決められているかの因果関係を明確にしその根
拠を証明する。ここでは、加工費がどのように決まっ
てくるかを明確にするためには、どうしても製品ごと
の生産量を中心に考えて行くことになる。すなわち，
汎用設備では、製品が変わっても継続して使用できる
場合は，時間比例的に加工費を求め，専用機では、製
品のライフサイクルが終了すると，もうその設備を使
用できない場合には生産量に反比例する形で加工費を
とらえなければならない。時間に比例する加工費のこ
とを単に加工費といい，生産量に反比例する加工費の
ことを付加加工費といい、金型費などもこれに相当す
るといういえよう。
ここで扱う加工費率は、時間に比例する汎用機を使用
した生産工程の加工費を求めるための単位時間当たり
の加工費を意味する。
　時間比例する加工費の捉える単位は，生産内容・生
産形態・生産量・作業時間やサイクル時間の長短に
よっても大きく変わっている。最も大きい単位は，一
日であり，最も小さい単位は秒単位である。
これらは、おおよそ次のように扱われている。

◆ 円/日単位……土木，建築，重工業などでは、その
ほとんどが１日単位である。 ◆円/時間単位…重工
業，装置製造業，軽工業，組立工業などでの把え方が
多い。
 ◆円/分単位……車両やデバイスなどの部品加工業で
作業時間の比較的短いもの。
 ◆円/秒単位……小物精密部品加工業で作業時間の非
常に短いもの。
これら単位当り加工費のことを、コストエンジニアリ
ングでは、加工費率と呼ぶが、各企業では、歴史的管
理背景から次のような呼び方もある。
　賃率、時間単価、分単価、時給、チャージ、レシ
オ、アワーレート、バーデン、機械率など　いずれに
しても、「単位時間当たりの加工費」を意味するには
変わりはないのである。これら加工費率は、労働集約
的工程では労務費が、資本集約的工程では設備償却費
がその大半であることから生産地別に設定するのが合
理的である。
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1）全共通費用の一括登録    

2）個 別 デ － タ の 一 括 登 録  

　設計仕様により，材料の選択決定，設備仕様，加工
工程や作業内容が決まってくる一方，生産量およびそ
の企業の間接部門の組織，サービス内容，生産方式，
管理形態などにより，職場の管理方法が決まってく
る。またそれぞれの要因に,その企業が購入し，支払
う価格水準が決定されると加工費率を構成する各要素
の時間当たりの費率が決まってくる。ここで加工費率
は、そもそも営業上の方針，購買見積用を除き，私意
やその時々の政策で変動させるべきものではなく，事
実に基づき加工費率が決まる因果関係を明確にして，
それぞれを定量的にとらえ，理論的に構成されるべき
である。ここでは、工場内の加工工程や作業工程（コ
ストセンターと呼ぶ）に共通して発生する費用と個別
に発生する費用をそれぞれ分けて捉える。

　財務会計的算定では、その企業や工場全体の年間総
発生費用を年間総就労時間で除して単位時間当たりの
費用としている。標準加工費率の算定に当たっては、
物を作る工程や設備（これらをコストセンターとい
う）ごとに年間総発生費用を捉え、そのコストセン
ターの年間総稼働時間で除し、単位時間あたり費用を
求める。

主たる費用項目は、次のようになっている。
①.設備固定費
　生産財として投入されてから使用するしないにかか
わらず発生する費用で、設備の費用とスペース費用か
ら成り立つ。
⑧.設備比例費
　投入された設備機械の稼働時間に比例して発生する
費用で、電気料、燃料と設備維持費から成り立つ。
③.労　務　費
　そのコストセンターに携わる人々の費用で、直接作
業する作業者自身の賃金とそれをサポートする班長・
職長などの賃金から成り立つ。
④.製造経費
　現場の生産性が向上するための生産技術的支援や品
質管理面、最適職場の維持支援をする組織の人件費や
設備費から成り立つ。
⑤.共　通　費
　個々のコストセンター別に把握しにくい費用から成
り立つ。
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■現在購入金額の設定例

上の枠内計算式は、各設備機械について現在購入金額
を設定し，それぞれについて経済耐用年数を定め，定
額償却によって時間当たりの費用を算定するとしてい
る。算定にあたっては、現有設備の帳簿価格にまった
く関係なく，現在その価値を生み出すところの働きを
する設備機械は，いくらするかということであって現
在同一機械を購入した場合の金額を設定する。その
際、設備機械を開発販売しているその業界ですでに相
当数企業への導入実績があり、現在最も高い生産性
（高能率）を実証している機械仕様をもって現在購入
金額とし、併せて次の事項も勘案すると良い。
（1）設備が１台である時は問題ないが，附属設備，
制御設備，その設備に専門的に使用する設備があると
きには，それらを含めて把えなければならない。この
時，もしこれらの　設備の経済耐用年数が異なる場合
には，各々独立して，１時間当りの費用を求めた後に
合計することにより，設備の減価償却費を用いる方が
良い。
（2）設備の現在購入金額の中には，設備本体の支払
価格のみならず，設備を据付るための据付費や１次電
気工事、給排水工事も合わせて検討する。
　 各社とも機械メーカーの見積書や公知機械価格の
２～３割引価格で設定運用しているのが実体である。

設備減価償却費率＝
設備の現在購入金額÷経済耐用年数

年間稼動可能時間×標準稼働率
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3）コストセンター別・加 工 費 率 

　左の画面では加工費率計算結果と費目別データの全
てが表示されます。　ここではそれぞれの費目につい
て直接メンティナンスすることもできます。

印刷キーを実行すると、さらに詳細な計算プロセスが
次頁の書式で出力されます。

■直　数： 直数の登録メニューで指定された値が表
示されます。
■持台数：コストセンター別管理条件の登録メニュー
で入力 された値が表示されます。   各コストセン
ターに表示されている労務費を１／ｎにします。
 
■円／分：直制、持ち台数を加味した、分あたり費用
を表示しています。
見積り計算の時もこの値を用いて計算します。
■円／Hr：分あたり費用を時間費用に換算して表示し
ています。
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２．各国共通コストテーブル

　　経営の管理活動を効率的に遂行するため、経営意
志を十分に折り込んだ標準時間というツールを活用す
る。
　標準時間は、製品の品質や作業時間に影響を及ぼす
一切の変動要素を見いだし、これの定量的測定を行う
ことと、個々の作業の定常的な要素と変動要素を定量
的に分析検討して、標準作業として実施可能な水準を
決定することが一番重要となる。
　標準時間は、定めた、ある作業についての「かくあ
るべき」という作業方法や作業条件に対する時間であ
る。それは現実のある作業に対し、測定したら「こう
であった」という筋合いのものではなく、ある定めた
作業に「かけるべき時間」のことである。
　かくあるべきと定めた標準時間は、それを上手に活
用することによって、その作業に、その仕事にまつわ
るいろいろな問題点を浮き彫りにさせ、その問題点を
克服すべく適切な管理アクションをとるのが目的であ
る。したがって、標準時間を設定するに当たってはで
きるだけ問題点を見つけ出せるような水準であること
は大切なことである。
　標準時間設定には二つの方法がある。一つは現場で
起こるすべての状況をつぶさに反映させて標準時間を
決める出来高法、もう一つは、定められた最も良い作
業条件で標準を決める理論評価法である。
前者の出来高標準時間で作業評価をすれば、すべて問
題がない、現状で良いという結果しか現れないはずで
ある。しかし、後者の理論標準時間で評価すれば、基
準とした良好な作業条件以外のことが起きたとき、そ
の差異が厳然と現れることになる。そして、この差異
について突つ込んだ検討をするならば、結果的に必ず
やよりレベルの高い管理状態の実現に寄与すること間
違いない。

加工時間を変動させる要因は右図の様に数
多くある。ここではこれら要因を定量化し
てある。
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１、加工技術条件テーブル 

１）マスターテーブル指数 

1.マスタータイム テーブル指数                                       

   射出成形機能力別に設定されている射出時間、保

圧時間、冷却時間 金型開閉時間をメンテイナンス

しま 

す。                             

                                                                                                                                   

 2.サイクルタイム精度加減指数                                        

    一般 部品（難並易）、複雑 部品（難並易）、

外観 部品（難並易） 別にサイ クルタイムのメン

ティナンスをします。                      

                                                                     

 3.サイクルタイム形状加減指数                                        

   成形品の肉厚、アンダーカット、ゲート方式ごと

に変化するサイクルタイムについて、メンティナ

ンスします。                                

                                                                     

 4.スプルー･ランナー量の指 数                                        

   プログラム内に記述されているスプルーランナー

重量について、9 ｸﾞﾙｰﾌﾟ別にメンティナンスしま

す。                                  

    1区：ＡＢＳ  ＡＳ  ＰＳ          

2区：ＰＰ                        

3区：ＰＭＭＡ 

4区：ＰＣ 

5区：ＰＯＭ 

6区：ＰＥ                                        

7区：ＰＢＴ                                      

8区：ＰＳ                                       

9区：ＰＰＯ          

本システムで計算される成形サイクルタイムは、

射出時間＋保圧時間＋冷却時間 ＋金型開閉時間＋

製品取出し時間で構成され、標準サイクルタイム

はプログラム 内に記述されていることから、メン

テイナンスを要する時に上記画面に示す要素 別指

数を変更し上手に活用します。（システム検証時

は指数 100でお使い下さい） 

つまり、指数 100 という表示は、プログラム内

タイムテーブルそのままを使い、 指数 110 とすれ

ば、10％増、80 とすれば 20％減少のタイムで計

算することを意味 します。見積り時点でアウトプ

ットされる「標準工数算定明細書」について、不

足あるときにメンティナンスして下さい 

射出時間：溶融樹脂がキヤビティに流入して、成

形品の末端まで充満する時間を射 

 射出時間といいます。                                       

                                                                       

保圧時間：成形材料をノズルから射出したあと、

射出圧力を保持している時間を保 

  圧時間といいます。                                   

                                                                       

冷却時間：金型キヤビテイ内に充満された溶融樹

脂材料が冷却し固まるまでの時間 

  を冷却時間といいます。   
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２）サイクルタイム形状加減指数 

成形品形状呼称の代表は次のようになります。

３）サイクルタイム精度形状加減指数 

本システムでのサイクルタイムは、肉厚 2.6mm、サ

イドゲート方式、アンダーカットのない形状をを

データベースの基準としています。 

 従って、肉厚、ゲート方式、スライド方式が必要

なる成形品が存在する時は､メンティナンスが必要

となります。（システム検証時は指数 100 でお使

い下さい） 

 

本システムでのサイクルタイムは、一般部品をデ

ータベースの基準としています。 

 従って、一般部品として扱われない複雑形状の部

品や外観を重要しした部品の成 形については、上

の画面項目についてメンティナンスします。それぞ

れの成形品 

 目の目安は次通りである。（システム検証時は指

数 100でお使い下さい）                    

つまり、指数 100 という表示は、プログラム内タイ

ムテーブルそのままを使い、     

 指数 110 とすれば、10％増、80 とすれば 20％減

少のタイムで計算することを意味     

 します。         
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４）スプルー・ランナーの指数 

２、機械加工段取り時間テーブル 

　作業を始めるに当って，準備し，また作業が終了す
る際に必要となる後始末は，通常，製品を製造する際
に，サイクリックに行なわれる作業と趣きを異にし，
多くは１回しか発生しないのである。これらの準備・
後始末に必要な作業を段取作業，準備作業，セット・
アップ（Set up）作業などという呼び方をしている
が，ここでは段取作業と称し，これに対する標準時間
を段取時間とよぶことにする。
　段取作業は，作業に必要な図面・作業指導書などの
準備，加工する材料の運搬・準備，取付具や治工具の
準備・装着，検測具・測定器の準備，機械などのかた
づけする作業をいう。
　なお，この段取時間を明確に区分して算定している
ところは問題ないが，量産の生産形態をとっていると
ころでは，段取時間が若干大きな時間を示しても，生
産量が多いことから１個当り段取時間は非常に少ない
ものになり，あまり重要視されない傾向にある。ま
た，多種少量の１品料理的な生産形態のところは，段
取作業と，サイクル作業が生産量１個の場合は各々１
回しか発生せず段取作業とサイクル作業の区分がつか
なくなることから重要視さ
れない傾向にある。　しかし，コスト・エンジニアリ
ングにおいて，生産量によるコストの相違を追求する
場合に，第１に問題になるのが，この段取時間であ
る。多種多量の場合でも，生産量１コの場合のコスト
と２コの場合のコストでは，後者の方が段取時間が
1/2になる可能性が強く，段取りコストも半分になる
傾向にある。また，多量生産の場合でも，生産性の向
上に伴って，サイクル作業が短縮されると同時に段取
時間が増加する傾向にある。いずれにしても，サイク
ル作業と段取作業を分けて検討することが大切であ

本システムのプログラム内に記述されているスプ

ルーランナー重量について、次の 9 ｸﾞﾙｰﾌﾟ別にメ

ンティナンスします。                                                                                      

      1区：ＡＢＳ  ＡＳ  ＰＳ                                                         

      2区：ＰＰ                                                                       

      3区：ＰＭＭＡ                                                                   

      4区：ＰＣ                                                                       

      5区：ＰＯＭ                                                                    

      6区：ＰＥ       

      7区：ＰＢＴ                                       

      8区：ＰＳ       

      9区：ＰＰＯ                                                           
つまり、指数 100 という表示は、プログラム内タ

イムテーブルそのままを使い、     

 指数 110 とすれば、10％増、80 とすれば 20％減

少のスプルー重量で計算することを意味します。               
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３、金型コストテーブル 
金型費算出やテーブルメンテナンス要領、解説については、特別講座を受講して下さい。

合計
    上記1,2,3項の作業時間が自動加算合計され、見
積時にはこの合計値が加工ロットで除され一個当たり
の段取り時間として計算されます。

ここでは、コストセンターごとに基本段取り時間が登
録されています。
1,準備作業時間
  作業を遂行するのに必要な作業標準書、加工図面、
治工具などを整理したり、用意運搬することをいいま
す。
 
2,型治具取付取外時間
   金型や治工具等を取り付けたり、取り外しするに
要する作業をいいます。
 
 3,加工テスト
   金型や治工具等を取り付けた後試打ちテスト、測
定などに要する作業をいいます。
 4,後始末時間
   加工後の製品片付け、スクラップ・廃材、図面な
どの返却使用した機械類の点検確認に要する作業をい
います。
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