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アダムスミス (分業論 )

1777 ホィトニー (３Ｓ提唱 )

1863
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1883
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1883M16

1867(K3)
～ 1930M0

1799( 寛政 11)

H. フォード

～ 1915

～ 1947

～ 1924

上野陽一

田中久重

豊田佐吉

～ 1957

1896M29

1955S30

1956S31

森川覚三

1894M27松下幸之助

(ＷＦ法導入 )

(ＭＴＭ法導入 )

(出版：日刊工業 )

星野行則

大野耐一

財）日本生産性本部

1954S29社）中小企業診断協会

早大ｼｽﾃﾑ科学研究所

1942S17社 )日本能率協会

産業技術総合研究所

1950S25社 )産業能率短期大学

1951S26

1946S21

社 )日本経営士会

NEC・QC 導入
1946S19財 )日本科学技術連盟

1948S231948 GHQ 自立復興 9原則

1959S34社 )日本ＩＥ協会

1962S37原価計算基準

1959S34産能大・ＶＥ導入

作業測定便覧

( 与那覇三男 )
実証的固有技術研究

1964S39

1968S43

1968S43
1978S53

JEMCO 日本経営
日本合理化ｾﾝﾀｰ

1989H01コスト工学・理論と実践
( 佐藤 良 )

1965S40社 )日本ＶＥ協会

～ 1967

～ 1989

フイルデラフィア（ミットベル製綱所）

1903 工場管理法

1900 高速度鋼 :V=37.5m 実現

時間研究（作業測定）

動作研究（方法研究）

1899 計算尺 (数学者：バース )

1913T2

吉田良三 1917T6

1912T0

日本産業能率研究所1921T10

1926S1

メイヨー （GE:ﾎｰｿﾝ実験）

ﾊﾘﾄﾝ・エマーソン

(ハリントン・エマーソン )

ＭＴＭ法

1924

1929

( メナード H. Maynard)
1940

Machining data Hndbook1944

ＷＦ法 (Work Factor) 

ＶＡ

(クイック J.H. Quik）)

(ＧＥ社 L.D マイルズ )

( ジェラルド・ナドラー )

( 米国国防省通達 )

( 米国国防省通達 )

1935

1936

ＷＦ法導入
(上田武人翻訳 )

1954S29ＶＥ

アメリカ IE 協会

1954

ワークデザイン法1959

1964

( 米国国防省通達 )
ＤＴＣ1973

( 米国防衛調達 :航空局 )
ＷＢＳ1992

2000

2008

2015

ＣＯＲＴⅢ

1911

1911 科 学 的 管 理 法

1918 貨幣管理 (原価管理 )

科学的管理法翻訳

工場会計翻訳・出版
(能率原価→標準原価 )( 早稲田大 )

科学的管理法導入

1927S2日本能率連合会

1931S6

1940S15

製造工業原価計算準則1941S16

日本工業協会

(三菱・東芝 )

( 理事長：伍堂貞夫 )

( 理事長：山下興家 )

( 創設：上野陽一 38)

上野陽一 (68)

( 初代理事長：森川覚三 46)

( 上野＋森川＋36 人 訪米視察団 )

～ 1881

池永謹一　服部時計

遠藤健児　武蔵工大

玉井正寿　産能大

佐藤　良　富士通信

坪井和男　早稲田大

津村豊治　明電舎

中井重行　早稲田大

大蔵省

原理応用開発者　 

編述者　 

翻訳者

単純化（Simplification）
専門化（Specialization）
標準化（Standardization）

IE とは . 単に製品を作るのではな
く、設計された品質水準の製品を
最低のコストで物づくりすること
を意味する。

能 率 研 究

能 率 研 究

（頑固な独立心・質素な生活・大胆な疑い）

教育

指導

普及

啓蒙

教育

啓蒙

啓蒙

エマーソン来日講演
S4
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■継 承 的 能 率 管 理 技 法 の 創 出 発 展 プ ロ セ ス

時間研究　　作業測定

動作研究　　方法研究
ＩＥ

Metcut Research Associates Inc. 
Cincinnati OH

（産業能率の原理と応用）

①

②

③

④

⑤

⑥

⑦

⑧

⑨

⑩

⑪

⑫

⑬

⑭

⑮

⑯

⑰

⑱

実
験
実
証
デ
ー
タ

実
験
実
証
例

原
理
・
原
則

原
理
・
原
則

標
準
原
価
計
算
制
度

実
際
原
価
計
算
制
度

原理・原則論

26 年間に及ぶ 44000 回の実験・消費材料 360 トン、 20 万ドルの費用　

環境と能率に関する研究

(生産標準化・流れ化)

(ギルブレスとエマーソン)

SAM(Society for Advancement 
of Management＝経営近代化協会）

Therblig

統
合

ＶＥとは . 最低のコストで、
必要な機能（製品）を確実
に創り込むことを意味する。

ＰＦＭとは . 最低のコストで
必要な機能を経営絶対原価内
に創り込めるよう科学的に証
明することを意味する。

■科学とは、 物づくりについて一定の目的、 方法のもとに実験、 研究し、 原理原則を見つけだし、 その結果を体系的に組み立て、 その応用を考える学問のことである。

Systemα-2ｼﾘｰｽﾞ

メインフレーム部

機器を固定する

機械式

専用・外製・板金製缶

I／F
支　柱　　　　　　　　　１個　　　SS400　　　角パイプ

ステー　　　　　　　　　２個　　　SS400　　　平鋼材

台　座　　　　　　　　　２個　　　SS400　　　平鋼材

Profit Front Management（利益先取り経営）

　

PLM-Ｃ+PLM-Ｃ+PLM-Ｃ+PLM-Ｃ+--研究・経営研究・経営

維持・保守維持・保守

カスタマー

営業・企画営業・企画 生技・試作生技・試作

調達・購買調達・購買solution IT

Ⅱ SS

P

生産・製造

研究・経営

維持・保守

カスタマー

協力企業群

営業・企画
生技・試作

調達・購買

開発・設計

FCD
solution 

PFM/CAC
solution 

Cost Tool

P L MP L M
研究・経営研究・経営

維持・保守維持・保守

営業・企画営業・企画

IT

P L MP L M
生産・製造

カスタマー

協力企業群

生技・試作

開発・設計

Cost Tool

Cost Tool

Cost Tool

Cost Tool

資材・調達

８６％ １４％

◆よい物を安く作るＱＣＤ着想：Back loading

IT
solution 

CAD/CAE

PLM C+

CAD/CAE

PFM手法

◆安くて良いものを作るＣＱＤ着想：Front loading

物
づ
く
り
プ
ロ
セ
ス
改
革

営業・企画

研究・経営

維持・保守

Product Lifecycle Management 
Product Lifecycle Cost Management 

原価先取り経営から利益先取り経営へ

ＣＡＣ搭載・ものづくり工学技法

IT
solution 

コストシミュレーター

微・積分学

５Ｍ

システム工学技法

知識工学技法
固有工学技法

生産工学技法価値工学技法

コスト工学技法

管理工学技法
解析学

５Ｍ

ＭＥ

認知科学

ＩＴ

ＩＥ
ＶＥ

基 本 技 術

管 理 改 革

　　　　　　　          標準原価計算基準

　　     標準コスト算定技術マニュアル

　　 　　　       標準コストテーブル便覧

         デザイン to コストテーブル便覧

                   売価コストテーブル便覧

                   購入コストテーブル便覧

          プレス板金コストテーブル便覧

            機械加工コストテーブル便覧

            樹脂成形コストテーブル便覧

    金型コストテーブル便覧 （上下巻）

     管理会計 ・ 理論と実践マニュアル

                コスト改善指導マニュアル

           技術購買実践指導マニュアル

    コスト工学 ・ 理論と実践マニュアル

標準原価計算テーブル便覧 ・ 機械編

標準原価計算テーブル便覧 ・ プレス

標準原価計算テーブル便覧 ・ 樹脂編  

    原価企画論の実践技術マニュアル

    原価管理論の最善技法マニュアル

          生産工程設計技術マニュアル

標準工程設計技術マニュアル ・ 板金

標準工程設計技術マニュアル ・ 機械

1992H04

1992H04

1993H05

1994H06

1995H07

1996H08

1997H09

1998H10

2000H12

2001H13

2003H15

2004H16

2006H18

2008H20

2008H20

2012H24

2012H24

2014H26

2015H27

2016H28

2017H29

2017H29

コ
ス
ト
工
学
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書
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ズ
・
初
版
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ス

ＪＣＥ与那覇三男1991H03日本コストエンジニアリング株式会社

能 

率 

研 

究

ＣＡＣ/ＣＡＤ連携 solution

ＰＬＭ　Ｃ＋solution

2010ＰＦＭ/ＣＡＣsolution

1995 OS Ｗindowsﾘﾘｰｽ

ＰＦＭsolutionﾘﾘｰｽ

(AI PLM CAD/CAM)

(CAC CAD/CAE PLM ITsolution)

(VD AI GSsolution)

(CS ACM GSTsolution)

(MCS GCM FRTsolution)



コスト工学・電子図書シリーズ
Defact Cost Standard Table

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!!
コスト工学電子図書・概説 ! !

! !

■著者 与那覇三男

出版元／日本コストエンジニアリング株式会社
〒１４５－００７１　東京都大田区田園調布２－２９－１２
ＴＥＬ：０１２０－２０４ー７８３　FAX:０１２０－４０４ー７８３

■本図書シリーズの特徴

標
準
原
価
計
算
制
度
を
補
完
す
る

物
づ
く
り
の
客
観
基
準
が
実
証
的
な
数
値
に
よ
っ
て
体
系
化

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/



加工費＝標準加工時間×標準加工費率×（１＋一般管理販売費比率）×（１＋利益率）

標準原価理論構築からコストテーブル化までのプロセス

材料費＝(材料所要量×材料単価）－ｽ ｸ ﾗ ｯ ﾌ ﾟ売却費×(1十材料管理費比率十(材料管理費比率×利益率)）

下表は、コスト工学分野の生産工学、固有工学、管理工学から派生したコストエンジニアリング理論武装体系である。
多くのコストパラメーターの意味することは、こうすればできるとの「物づくりの根拠を証明する」に必修な事柄である。
こうした事柄の一つ一つが物づくりプロセスで解きほぐされ、公式化や定量化テーブルとなって見えないコストが見える
のである。

標　

準　

材　

料　

費

設備機械の現在購入金額
償却方法（定率法・定額法）
償却期間（経済耐用年数・法定耐用年数）
建物の種類（鉄骨スレート）
償却期間（法定耐用年数）
建物税・保険料費率　　建物の大きさ
建物単価（㎡当たり単価）

使用機械の消費容量・電力需要率・単価

使用機械の消費容量・燃料需要率・単価

使用機械の消耗程度・種類・就業体制

測定具、刃物の種類・消費数量　

切削油・洗浄油の種類・消費量

材料単価

材料使用量

材料管理費                     金利、調達事務、 保管費用、検査費

材　質             基準価格（ベース単価）
エキストラ         サイズ、表面仕上げ精度、等級、納入場所
材料の種類         型鋼(丸棒、角棒、平鋼、パイプ) 板材,鋳物
購入形態           定尺材、切断材
購買方針           調達先(国内、他国、材料メーカー)
購入条件           支払い条件(現金、手形)、梱包条件

大きさ             面積、体積、重量、肉厚（板厚）、展開長
購入方法           １回の発注ロット、納入姿　
材料形態           型鋼(丸棒、角棒、平鋼、パイプ）板材、鋳物
加工方法           加工ロス、段取りロス、余裕率、スクラップ

被削材質（普通鋼・炭素鋼・合金鋼・鋳物）
加工工程の種類・加工精度、機械剛性
使用機械の種類（専用機・汎用機）
使用刃物の種類（バイト・ﾌﾗｲｽ・ドリル）
工具の大きさ（エンドミル径・ドリル径）
切削条件(切削速度、送り量、切込量）
加工寸法（大きさ、長さ、加工量）
工具移動量（工程数・加工順）

自動化・トランスファーの程度
ワーク形状、保持状態
ワークの大きさ・重量
刃物の種類（バイト・ﾌﾗｲｽ・ドリル）
刃物の寿命（ハイス・超硬・ﾀﾞｲﾔ）
自動化の程度（ツーリングの有無）
生産量（加工ロット・発注ロット）
加工品の姿（同軸品・異形品）
使用機械の種類（内段取り）
一般余裕率　有効実働率　作業能率

所定内賃金・作業者レベル（男女の差異）
熟練度・持台数、就業体制（直制）
付帯人件費比率(賞与・法定福利費 

ワーク着脱時間　　 ワークの形状、大きさ・重量、補助具
 　　　　　　　　　作業測定手法（ＷＦ法・ｽﾄｯﾌﾟｳｵｯﾁ法・ビデオ法）
操作・測定時間　　 作業者レベル(熟練度)、要求品質・仕様
歩行時間　　　　　 機械間距離移動　機械台数
段取り時間　　　　 内段取り時間　取付け方法、使用治具
使用機械の種類　   ツールの種類・人数
作業切替え時間　　 ツールの種類、刃物の寿命、製品函入替え
定期(時)検査　　　 加工品大きさ、要求品質

所

要

時

間

製造経費比率

開発費　金型・治具費　運　賃

一般管理販売費比率・利益率

設　
　

備　
　

費

主
要
材
料
費

標　
　

準　
　

加　
　

工　
　

費

労　
　

務　
　

費

理　

想　

的　

標　

準　

原　

価　

コスト変動パラメーター（機械加工品の例）
コスト構成
　内　容

　直接作業者へのサポート（生産準備、プログラム作成、作業管理）費用

段取り時間　

内段取り時間　

機械加工時間　

所　

要　

工　

数

加　

工　

費　

率

設備共通費率　　　　　　　　　　　 クレーン、コンプレッサー、変電所、パレット

労務共通費率　　　　　　　　　　　食堂、清掃費、応接、什器備品、冷暖房費など

付帯作業工数

正味加工時間

刃物交換時間

工具移動時間　

ローデイング

生産効率　　　割り増し係数　

設備固定費率

設備比例費率

設備減価償却費

建物減価償却費

電 力 費 率

燃 料 費 率

 設備修理費率

消耗工具費率　

間接材料費率

直接労務費率

間接労務費率

直接作業者

現場職長・班長

繰返作業工数

Step-2

Step-５

Step-６

Step-７

Step-８

標
準
コ
ス
ト
算
定
技
術
マ
ニ
ュ
ア
ル

標準コスト算定技術マニュアル

D/B化

工法選定データ
理論計算式・緒元

加工条件データ
作業条件データ
加工限界データ
金型価格データ

MACHINING DATA HANDBOOK

Machinability Data Center

Metcut Research Associates inc

3980 Rosslyn Drive Cincinnat OH45209

Method Study

　

ＷＦ法
Work Design

Machining Data Handbook

ＣＡＣシステム化

別
売

標
準
コ
ス
ト
テ
ー
ブ
ル
便
覧

標準コストテーブル便覧

理論実証コストテーブルの搭載

シリーズ

コストテーブル化

作業測定の結果

測定手法の確定

Step-４

Step-3

付加＆除去理論

ワークセンター仕様
Step-１

標準原価理論構築

理想的

マシニングデータ
ハンドブック

　コストはどこかの現場で測定したらこうなりました、という筋合いのものではなくコストの発生根拠を上表の如く理路整然と体系化した
後、それら変動要素（コストパラメータ）について理論と科学で実証する必要がある。ＣＡＣシステムでは、物づくりの基本動作である手
扱い時間については国際標準であるＷＦ法を適用し、マシンタイムについては世界標準として権威あるMethod Study書・マシニングデータハ
ンドブック(Machining Data Handbook)をコアに援用することで客観性を維持している。掲載エンジニアリングデータベースは、長年にわた
り弊社で測定精査され実証確認後、標準コスト算定技術マニュアル及び標準コストテーブル便覧として有用化され、日本国内版や他国版と
して多くの加工区や業種に援用されている。

最適工程加工原則
理
想
的
標
準
原
価
水
準
の
客
観
性
実
証



◇理論原価の創りこみに援用される基本技術体系

生産地別コストテーブル
工法別コストテーブル
ステージ別コストテーブル
加工条件別コストテーブル
金型費コストテーブル

D/B

コスト計算基準データ
損益計算基準データ
自動生成基準データ
機種別損益基準データ

D/B

売
価

絶
対
原
価

目標原価 必達原価

必達原価目標原価

【基本機能レベル】 【機能分野レベル】

目
標
原
価

≧
絶
対
原
価

必達原価
売価ー利益 コ

ス
ト
創
り
込
み
水
準

経営として、
ねばなければならないコストの解きほぐし

標
準
原
価

≧
最低コスト目

標
原
価

コ
ス
ト
創
り
込
み
水
準

経営として、
このコストでなければならない

技術的に、
このコストで出来るゾ

利
益

ー ＝

必達原価

経営としてこの原価でなければならない
標準原価展開技法機能原価展開技法

技術的にこのコストでできることの証明

　フロントコストローディングに於けるコスト創りこみとは、経営としてねばならない目標原価ないし必達原価を創ることと、そのコス

ト内に「これでできる」ことの実証をすることである。双方の創り込みにあたっては上に示すもの作り工学技法の科学的技術集大成（Ｐ

ＦＭ基本技術）が前提となる。　つまり、管理工学に関する技術情報、価値工学に関する技術情報、生産工学に関する技術情報、固有工

学に関する技術情報などの上表技術体系が理論的、科学的定量化情報（コストテーブルや加工技術基準類）として保有必須である。コス

ト工学図書シリーズには、これら基本技術情報が掲載されており、対象とする部品属性情報と表記技術情報の素早い連携から目的のコス

ト水準を創り込みを可能にする。

一次機能割付

二次機能割付

三次機能割付

四次機能割付

製品コンセプト
原価企画論

損益モデル論管理工学
技術情報

管理会計と
財務会計論 生産工程管理法

原価計算基準
標準原価論

VD/VE/VA
手法実践論

機能設計・機
能評価技術

機能：コスト
割付け技術

アイデアバンク
構築技法

価値工学
技術情報

加工条件・作業
条件設定技術

固有工学
技術情報

材料所要量や
工法選択技術

工程管理及び
作業管理技術

型・冶工具設
計技術
刃物選択技術

生産工学
技術情報

方法研究と
作業測定技術
ＩＥ論

1.機構部品原価
2. 組み立て原価
3. 冶工具金型費
4. 梱　包　費
5. 設備投資費
6. 開発設計費
7. 工場間接費

(コスト工学図書に掲載されている物づくり技法)

  理想的
標準原価水準

正 味

余裕率

指 数

ロ ス

理
論
コ
ス
ト

最
低
コ
ス
ト

出
来
高
コ
ス
ト

コ
ス
ト
レ
ベ
ル

目 

標

　理論
原価水準

  定常的
標準原価水準

  現実的
標準原価水準

製
品
コ
ス
ト
テ
ー
ブ
ル

工
法
別
コ
ス
ト
テ
ー
ブ
ル

100

115

130

140

Reserve Cost 

最適工場レイア
ウト編成技術

工程設計技術
最適設備選択

能率管理と
稼働率管理

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

標準コスト算定技術マニュアル
標
準
コ
ス
ト
算
定
技
術
マ
ニ
ュ
ア
ル

【CD／ ROM版】

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

標準コストテーブル便覧
標
準
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ス
ト
テ
ー
ブ
ル
便
覧

【CD／ ROM版】



標準コスト算定技術マニュアル

1.使用材料選定技術基準データ

2.最適工法選択技術基準データ

3.最適切削工具選択技術基準データ

4.最適工程設計技術基準データ

5.標準機械加工時間テーブル

6.標準機械加工費率テーブル

7.機械加工品・標準コスト算定の実際

1.樹脂材料選定技術基準データ

2.成形工法選定技術基準データ

3.成形加工条件技術基準データ

4.標準成形時間テーブル

5.図標準成形費率テーブル

6.樹脂成形品・標準コスト算定の実際

■コスト理論と見積り技術の常識がトコトン解る本

　　web特価・

体裁A4版・638頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ＣＤ－ＲＯＭ版

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

標準コスト算定技術マニュアル
標
準
コ
ス
ト
算
定
技
術
マ
ニ
ュ
ア
ル

【CD ／ ROM 版】

ページ内容の抜粋例

　本書は，ものづくりに必須な専門技術知識について、誰でも
納得のできる理路整然とした客観的なコスト理論を核に，その
理論に基づいて収集測定された「ものづくりの原理・原則」体
系化から科学的データと専門知識について、定量化した後わか
りやすく図解で解説してあります。 
　第一章では，コストに関する基本技術としてコスト計算理論
内容を実務用に詳述してあります。コストの理論体系とその内
容（加工時間理論や加工費率理論、材料計算理論、作業測定理
論など）について原理原則を理解します。
　第二章では，精密プレス加工・板金加工、切削・機械加工、
樹脂成形それぞれの「ものづくりの原理・原則」について詳述
してあります。例えば、材料使用量の理論的計算方法、使用機
械の選択方法、工程設定のしかた、工程数の決め方、加工限界
の見極め方、取数の考え方や金型構造との関連、加工工程別技
術の定義づけ等々、時間算定のための加工条件データや作業条
件ダータ、それらの公式化や図解化によりコスト見積もりに必
修な技術データの全てが理路整然と体系化されています。 
　第三章では，加工費率（賃率）の具体的なデータベースにつ
いて，プレス加工・板金加工、切削機械加工、樹脂の加工業種
ごとの代表的な機械能力別に、標準的水準としての加工費率（
賃率）について、算出項目と数値をテーブル表示し結果一覧表
に記してあります。自社の加工費率（賃率）水準を確認したい
時、理論性、客観性に乏しい場合に、記載データを、まずはモ
ノサシとして良いでしょう。
　第四章では，前章までのコスト技術データを使って算定した
標準コストに対して開発設計部門では、コストテーブルの上手
な法やコストシミュレーションのしかたについて詳述してあり
ます，また生産技術部門，購買部門では、本書で求められた標
準コストと現状実績コストとの差額解析のしかた、その要因、
原因として考えられるコストパラメーターについて取り上げ、
さらにそれら要因改善の指向方法や改善のしかた等々について
も詳述してあります。コスト改善で「ネタ枯れ」しているケー
スのとき、まずは切り口として参考にすると良いでしょう。 

第一章　標準コスト構築理論

第2章】標準プレス板金加工技術
　　　 基準データベース編

第4章】標準樹脂成形技術基準
　　　　データベース編

①　標準コスト工学論

②　標準時間理論と設定法

１．コストエンジニアリングの定義と役割
２．コストエンジニアリングの目的
３．正しいコストの考え方・把え方
４．標準コスト価値基準の考え方・把え方
５．標準コスト基準構築の対象と基本技術

１．加工方法の区分・分類
２．標準工法選択基準データ
３．標準材料取り技術基準データ
４．標準プレス加工限界技術基準データ
５．プレス加工工程組合せ技術基準データ
6．プレス所要能力算定技術基準データ
7．プレス加工条件算定技術基準データ
8．標準プレス金型選定技術基準データ
9．標準プレス加工時間テーブル
10．標準プレス加工費率テーブル
11．プレス板金品・標準コスト算定の実際

【第3章】標準機械加工技術基準
　　　　　データベース編

①　樹脂材質から決まる工法選択基準

②　材質特性から決まる工法選択基準

③　ゲート方式選定基準

④　取り数決定基準

⑤　成形機能力決定基準

⑥　適用される射出成形金型

①　経済性評価法による最適工法設計
②　標準加工技術条件の決まり方
③　標準旋削速度条件の決め方
④　標準旋削送り量条件の決め方
⑤　標準フライス速度条件の決め方
⑥　標準フライス送り量条件の決め方
⑦　標準エンドミル速度条件の決め方
⑧　標準エンドミル送り量条件の決め方
⑨　標準ドリル速度条件の決め方
⑩　標準ドリル送り量条件の決め方



    

標準コストテーブル便覧

第一章　標準コスト構築理論

第二章　プレス板金加工時間テーブル 第四章　射出成形時間テーブル

第三章　切削加工時間テーブル

第五章加工費率理論･テーブル諸表

①　標準コスト工学論

①　機構部品・成形時間テーブル
②　外観部品・成形時間テーブル
③　精密部品・成形時間テーブル

②　標準時間理論と設定法

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　超音波ウエルダ作業時間テーブル
⑦　接着作業時間テーブル
⑧　ねじ締め作業時間テーブル
　

１．コストエンジニアリングの定義と役割
２．コストエンジニアリングの目的
３．正しいコストの考え方・把え方
４．標準コスト価値基準の考え方・把え方
５．標準コスト基準構築の対象と基本技術

■射出成形時間テーブル

■二次作業時間テーブル

①　旋削加工時間テーブル
1.普通旋盤加工時間テーブル
2.自動旋盤加工時間テーブル
3.CNC旋盤加工時間テーブル
4.複合旋盤加工時間テーブル

②　穴明け加工時間テーブル

③　フライス加工時間テーブル
1.縦型フライス盤加工時間テーブル
2.横型フライス盤加工時間テーブル
3.マシニングセンタ加工時間テーブル
4.NCフライス盤加工時間テーブル

④　研削加工時間テーブル
1.平面研削盤加工時間テーブル
2.円筒研削盤加工時間テーブル
3.内面研削盤加工時間テーブル
4.センタレス加工時間テーブル

①　切断・溶断加工時間テーブル
1.シャーリング加工時間テーブル
2.砥石切断機加工時間テーブル
3.レーザー加工時間テーブル

②　プレス加工時間テーブル
1.単型プレス加工時間テーブル
2.順送プレス加工時間テーブル
3.ロボットプレス加工時間テーブル
4.高速自動プレス加工時間テーブル

③　穴あけ加工時間テーブル
④　溶接作業時間テーブル

2.半自動アーク溶接作業時間テーブル
3.ロボット溶接作業時間テーブル
4.アルゴン溶接作業時間テーブル

1.手動アーク溶接作業時間テーブル

⑦　仕上げ作業時間テーブル

⑧　塗装作業時間テーブル
⑨　メッキ作業時間テーブル

1.エンドレス研削作業時間テーブル
2.平面自動バリとり作業時間テーブル
3.振動バレル作業時間テーブル
4.回転バレル作業時間テーブル

■理路整然と構築された標準時間・加工費率が解る本

　　web特価・

体裁A4版・539
定価:102,000円

(税別・送料サービス)
94,000円

ＣＤ－ＲＯＭ版

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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　本書は、「作る立場」での標準的コスト水準はいくらか、に
始まり多くの受注品に対し売価ー利益＝絶対原価を強く意識し
「損しない物づくり標準原価決定の物さし」という性格から成
ります。日本市場の最新技術情報や管理水準を前提条件に標準
的なコスト水準で構築されております。　
その内容は、物づくりプロセスに於ける単位時間当たり費用（
標準時間×標準加工費率）を扱い、標準時間については、 あ
る作業工程について「かくあるべき」という加工条件と作業条
件に対する時間とし「この設備・機械で作業するのにかけるべ
き時間•工数は、これでできる」とした客観的事実に裏付けら
れた物づくり水準であり、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。
「第一章」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。
「第二章」では、ブレス•板金について一般に多く使われてい
る工程、設備（機械）である単型プレス、順送プレス、ベンダ
一プレスをメイン工程とし、それらの前後加工と後処理工程、
表面処理などについて時間テーブルを掲載してあります。
「第三章」では、機械（切削）加工の主たる加工工程である旋
削加工、フライス加工、穴明け加工、研削加工を中心にそれぞ
れ使用設備及び適用刃物を定めて正味の作業測定をしてあり、
適用材質が鋼種材料レベルでテーブル掲載されています。
「第四章」では、樹脂成形工程の中でもっとも多い射出成形機
(インジェクション及び二色成形)について、数多い変動要素の
中からその影響度合を試算整理し最終的に材質と製品肉厚から
時間値が読み取れる様にテーブル化されています。
「第五章」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。

ページ内容の抜粋例



デザインtoコストテーブル便覧

第二章　プレス板金加工コストテーブル

第四章　樹脂成形コストテーブル

第三章　切削加工コストテーブル

①　機構部品・成形コストテーブル
②　外観部品・成形コストテーブル
③　精密部品・成形コストテーブル

①　ゲートカットコストテーブル
②　シルク印刷作業コストテーブル
③　パット印刷作業コストテーブル
④　ホットスタンプ作業コストテーブル
⑤　圧入作業コストテーブル
⑥　超音波ウエルダ作業コストテーブル
⑦　接着作業コストテーブル
⑧　ねじ締め作業コストテーブル
　

■射出成形コストテーブル

■二次作業コストテーブル

①　旋削加工コストテーブル
1.普通旋盤加工コストテーブル
2.自動旋盤加工コストテーブル
3.CNC旋盤加工コストテーブル
4.複合旋盤加工コストテーブル

②　穴明け加工コストテーブル

③　フライス加工コストテーブル
1.縦型フライス盤加工コストテーブル
2.横型フライス盤加工コストテーブル
3.マシニングセンタ加工コストテーブル
4.NCフライス盤加工コストテーブル

④　研削加工コストテーブル
1.平面研削盤加工コストテーブル
2.円筒研削盤加工コストテーブル
3.内面研削盤加工コストテーブル
4.センタレス加工コストテーブル

⑤　特殊加工コストテーブル
1.歯切り加工コストテーブル
2.ワイヤーカット加工コストテーブル
3.プレーナー加工コストテーブル
4.セーパー加工コストテーブル
5.スロッター加工コストテーブル
6.ブローチ加工コストテーブル

①　切断・溶断加工コストテーブル
1.シャーリング加工コストテーブル
2.砥石切断機加工コストテーブル
3.レーザー加工コストテーブル

②　プレス加工コストテーブル
1.単型プレス加工コストテーブル
2.順送プレス加工コストテーブル
3.ロボットプレス加工コストテーブル
4.高速自動プレス加工コストテーブル

③　穴あけ加工コストテーブル
④　溶接作業コストテーブル

2.半自動アーク溶接作業コストテーブル
3.ロボット溶接作業コストテーブル
4.アルゴン溶接作業コストテーブル

1.手動アーク溶接作業コストテーブル

⑤　仕上げ作業コストテーブル

⑥　塗装作業コストテーブル
⑦　メッキ作業コストテーブル

1.エンドレス研削作業コストテーブル
2.平面自動バリとり作業コストテーブル
3.振動バレル作業コストテーブル
4.回転バレル作業コストテーブル

■設計・出図時点でコスト（円）が解る本

　デザイン・ツ・コストテーブルとは，ある作業工程について

「かくあるべし」という作業のやり方や作業条件に対する加工

費のことであり、単位が「円」で集大成されております。

内容は、どこかの工場現場で作業測定したら、こうなりました

ではなく、この設備、機械でこのものを製作するとしたら「か

けるべきコスト（円）」は、この値が理論的、科学的に妥当で

あるというベンチマークが編集されております。

「第１章」では、プレス・板金について一般に多く使われてい

る工程、設備について数表化してある。 単型プレス、順送プ

レス、ベンダープレスをメイン工に、それらの前後加工と後処

理工程として他の工程の費用を掲載してあります。 プレス加

工の場合は、数多い工程ごとの測定結果を経て、４つの加工パ

タ－ンに収録してある。これによりあらゆる加工形状のものが

簡単に工数算出することが応用可能です。 　　　　 　

「第２章」では、切削加工技術の主たる加工工程として旋削加

工、フライス加工、穴明け加工、研削加工を中心にそれぞれ使

用設備及び適用刃物を定めて正味の作業測定をしてあり適用材

質が鋼種材料レベルで記述されています。 

「第３章」では、樹脂成形加工の中でもっとも多い射出成形機

（インジエクション）について、数多い変動要素の中からその

影響度合を試算整理し最終的に材質と製品肉厚から時間値が読

みとれる様にまとめてあります。成形サイクルタイムの測定に

当たっては、一般理論値のみでは成形品品質が確保できないこ

とから長期間にわたり成形機と材質ごとの成形条件を定めて所

定量の生産条件から実際に成形検証した結果を元に理論標準値

に費用変換算定してあります。　　　　 
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