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ズバリ 世界市場におけるコストの水準が一目で解かる本!!
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■本図書シリーズの特徴
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１.世界市場に通用するコスト水準がわかる.　   
２.外製品発注時のコストガイドとして使える．
３.ＶＤ／ＶＥ改善コスト評価書として使える．
４.標準作業工数の設定基準書として使える．
５.物づくりの常識、技術の常識がわかる．
６ . 工 場 管 理 会 計 の シ ス テ ム 化 が 図 れ る ．
７．科学的な物づくりの仕組みが構築される．

http://www.ncost.co.jp/



種　類 考え方と定義 作られ方と運用 構　築　例

　その業界（機械、鍛造・・）に
おける最新の技術情報，設備情報
に基き、ワークデザイン手法と作
業測定手法(ＷＦ法)を駆使し得ら
れた標準作業時間をベンチマーク
にしたものである。
　その成果は、経済性研究として
この工程及び設備機械で物作りす
るには、これが最善であるとした
「かくあるべきコスト」を導き、
現状をよりよい最善化に結びつけ
るのが究極の狙いである。

「かくあるべし」とする標準化思
想をベースにした工場のモデリン
グ及び顧客が要求する日本の市場
又は国際市場における管理情報を
情報源として構築するのが大原則
である。（科学根拠法）
その成果物は「標準時間テーブル
」「標準工数テーブル」「標準材
料単価テーブル」「標準加工費率
テーブル」など、基準とするモノ
サシ類で構成され標準原価計算制
度（ECS/PCS）下で運用される。

繰り返し性の強い製品群に対し、
自社内や外注先を含めた管理条件
と技術条件(機械設備))などを是
認した「現状の実績値」を簡易的
にとりまとめたものである。
　その成果は、工程別推定目標値
として加工実績値との原価差異分
析用に活用される。

ｋｇあたりの単価、ｍ２あたりの
単価、ロットあたりの単価といっ
た原単位をベースに作成されたも
のである。
　その成果は、主に調達値決めの
際のおおまかなコストガイドとし
て活用される。

対象製品の実績原価を原単位別に
置き換える（重回帰手法）。
代表的な成果物として、ウエイト
コストテーブルがあり、概算見積
もり資料としては良いが、部品特
性要因を加味するのが困難。

　既成品の加工工程別実績工数や
発生原価を収集し、経験的推量基
準化する（横ニラミ法）。
　運用時には部品特性を加味し単
純乗率化するが段取り時間や実加
工時間（手扱いや機械時間）の管
理設定が困難なためコストシミュ
レーションには不向きで客観的説
得に乏しい。
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本書シリーズは工法別のコストテーブルである。

α-9ｼﾘｰｽﾞ

標準コスト見積りシステム

加工費計算理論

標準時間理論 加工費率理論
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コスト管理方針

プログラム化

測定手法の確定

対象工程の仕様

標準コスト理論

作業測定の結果

コストテーブル化

発行元／日本コストエンジニアリング株式会社
著者：与那覇　三男
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樹脂成形コストテーブル便覧
Defact Cost Standard Table

ズバリ 世間の水準、コストの標準が一目で解かる本!!

■与那覇三男 著

発行／日本コストエンジニアリング株式会社
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□コスト工学図書シリーズ ！！



樹脂成形コストテーブル便覧

第一章　標 準 時 間 理 論

①　標準加工時間の考え方

②　標準加工時間の設定手法

1.標準加工時間の考え方
2.標準時間の構成内容
3.一般余裕率の考え方、求め方
4.作業能率の考え方、求め方
5.有効実働率の考え方、求め方
6.段取り時間の考え方、求め方

1.正味作業時間の考え方・捉え方
2.ＡＷＦ法の基本ルール
3.ＡＷＦ・時間算定マスターテーブル

第二章　射出成形時間テーブル

①　機構部品・成形時間テーブル
①適用材質
　■汎用プラスチチク：ＡＢＳ樹脂、ポリプロピレン（ＰＰ）
　　　ポリエチレン（ＰＥ）、ポリスチレン（ＰＳ）、塩化ビニール（ＰＶＣ）
　■エンジニアリングプラスチック：ポリアセタール（ＰＯＭ）
　　　ポリアミド（ＰＡ）、ポリカーボネート（ＰＣ）、変性ＰＰＥ、ＰＢＴ
　■スーパーエンジニアリングプラスチチック
　　　ＰＰＳ　ＰＥＥＫ　ポリエーテル（ＰＥＩ）　液晶ポリマー（ＬＣＰ）
　　　ポリフエニルサルホン（ＰＰＳＵ
②加工可能寸法
　　　Min:10mm×10mm  Max:1200×1560ｍｍ
③.使用成形機の能力
      20 35 75 100 150200 250 300 350 400 450 500
      600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン 

②　外観部品・成形時間テーブル
①適用材質
　■汎用プラスチチク：ＡＢＳ樹脂、ポリプロピレン（ＰＰ）
　　　ポリエチレン（ＰＥ）、ポリスチレン（ＰＳ）、塩化ビニール（ＰＶＣ）
　■エンジニアリングプラスチック：ポリアセタール（ＰＯＭ）
　　　ポリアミド（ＰＡ）、ポリカーボネート（ＰＣ）、変性ＰＰＥ、ＰＢＴ
　■スーパーエンジニアリングプラスチチック
　　　ＰＰＳ　ＰＥＥＫ　ポリエーテル（ＰＥＩ）　液晶ポリマー（ＬＣＰ）
　　　ポリフエニルサルホン（ＰＰＳＵ
②加工可能寸法
　　　Min:10mm×10mm  Max:1200×1560ｍｍ
③.使用成形機の能力
      20 35 75 100 150200 250 300 350 400 450 500
      600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン 
③　精密部品・成形時間テーブル
①適用材質
　■汎用プラスチチク：ＡＢＳ樹脂、ポリプロピレン（ＰＰ）
　　　ポリエチレン（ＰＥ）、ポリスチレン（ＰＳ）、塩化ビニール（ＰＶＣ）
　■エンジニアリングプラスチック：ポリアセタール（ＰＯＭ）
　　　ポリアミド（ＰＡ）、ポリカーボネート（ＰＣ）、変性ＰＰＥ、ＰＢＴ
　■スーパーエンジニアリングプラスチチック
　　　ＰＰＳ　ＰＥＥＫ　ポリエーテル（ＰＥＩ）　液晶ポリマー（ＬＣＰ）
　　　ポリフエニルサルホン（ＰＰＳＵ
②加工可能寸法
　　　Min:10mm×10mm  Max:1200×1560ｍｍ
③.使用成形機の能力
      20 35 75 100 150200 250 300 350 400 450 500
      600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン 

第三章　二次加工時間テーブル

①　ゲートカット時間テーブル
②　シルク印刷作業時間テーブル
③　パット印刷作業時間テーブル
④　ホットスタンプ作業時間テーブル
⑤　圧入作業時間テーブル
⑥　超音波ウェルダー作業時間テーブル
⑦　接着作業時間テーブル
⑧　ねじ締め作業時間テーブル

第四章　加工費率(賃率)計算理論

第五章　パソコンでのコスト見積事例

①　正しい加工費率の考え方・把え方
1.標準加工費率(賃率)の構成内容
2.設備減価償却費の考え方・求め方
3.設備建物の税・保険料費の考え方、求め方
4.比例費・共通費の考え方、求め方
5.標準労務費の考え方、求め方
6.一般管理費販売費比率の考え方、求め方

■樹脂成形の標準時間・加工費率が解る本

　　web特価・

体裁A4版・409頁
定価:72,000円

(税別・送料サービス)
64,000円
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ページ内容の抜粋例

　本書は、樹脂成形工場で物づくりした時の「作る立場」に立

った工程設計プロセスについて、作業測定された客観事実を標

準コスト（標準加工時間×標準加工費率）に置き換えてテーブ

ル化してあります。標準時間は、ある作業について｢かくある

べき｣という作業のやり方や作業条件に対する時間です。つま

り、この設備･機械で作業するのに｢かけるべき時間･工数｣は､

この値が理論的､科学的に｢妥当であり世間一般に客観実証され

ている結果である｣という筋合いのものです。一方、標準加工

費率は、管理会計思想に基づき最新技術水準や管理水準をベー

スに単位時間当たり標準設備費、労務費、管理費から成り立ち

ます

｢第１章｣では､標準コストの理論構成や基本的な考え方や捉え

方を述べた後、測定技法 としてフル活用されたＪＷＦ法の抜

粋を啓蒙用に紹介してあります。

｢第2章｣では､成形コスト算定の前提条件となる成形技術条件（

成形材料費の求め方基準、成形機能力算定基準、取り数決定基

準など）がテーブル化されております。

｢第3章｣では､一般に多くの用途である樹脂成形品の射出成形機

（二色成形機）を主工程とし、二次加工（ゲートカット・・な

ど）について正味の作業測定をしてあり適用材質（ABS・・）

レベルでテーブル掲載されています。

｢第4章｣では､標準加工費率（円/分）の理論的な考え方、計算

のしかたを詳細に述べた後に、客観的事実としての標準加工費

率（設備費率、労務費率）を工程別、機械別に算出一覧表に掲

載してあります。

①適用材質
　■汎用プラスチチク：ＡＢＳ樹脂、ポリプロピレン（ＰＰ）
　　　ポリエチレン（ＰＥ）、ポリスチレン（ＰＳ）、塩化ビニール（ＰＶＣ）
　■エンジニアリングプラスチック：ポリアセタール（ＰＯＭ）
　　　ポリアミド（ＰＡ）、ポリカーボネート（ＰＣ）、変性ＰＰＥ、ＰＢＴ
　■スーパーエンジニアリングプラスチチック
　　　ＰＰＳ　ＰＥＥＫ　ポリエーテル（ＰＥＩ）　液晶ポリマー（ＬＣＰ）
　　　ポリフエニルサルホン（ＰＰＳＵ
②加工可能寸法
　　　Min:10mm×10mm  Max:1200×1560ｍｍ
③.使用成形機の能力
      20 35 75 100 150200 250 300 350 400 450 500
      600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン 

発行元／日本コストエンジニアリング株式会社
著者：与那覇　三男

【CD ／ ROM 版】
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