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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．
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時刻表のようなものである。
時刻表は、ある目的地にたどり着くまでの時間表である。

コストテーブルとは， 
    Cost Standard Table コストテーブルの必然性

　我々は、出張や遊びにでかける時に目的地までの日
程や所用時間なるものを見定めて、ロスのない、ムダ
のない合理的な間合いをもって行動する。その際、目
的とする場所までの到着手段として、鉄道利用となれ
ば、どの経路をたどれば賃料が安くて、速く着くか、
飛行機ならばどうか、車ならばどうか等々について、
思案し時刻表を目安に最善の手段を選ぶのである。　
もし、時刻表もない、行ったっこともない目的地への
旅となればどうなるだろう。結局,あれやこれやで勘
にたよる行き当たりバッタリの多労行為となること間
違いないのである。コストテーブルも同じである。
　我々が、安く速くもの作りをする際に、あらかじめ
コストテーブルなるものを見定めてロスのない、ムダ
のない合理的な管理施策を講ずる。その際、目標とす
るコスト実現の手段として、与えられた図面・仕様の
ものを、どのような工法で、どの設備を使えば最も安
くて速く作れるか等々についてコストテーブルを目安
に最善の手段を選ぶのである。

　各社とも経営を維持・発展させるために戦略商品の
開発と市場投入を競い合う。その競い合う大きな要因
が顧客が要求する「機能」と「コスト」である。
　ここでいうコストとは，企業経営管理面からはじき
出された「目標とするコスト」を実現するための「か
くあるべきコスト」のことであり，作って見たらこれ
だけかかりましたという「かくあったコスト」のこと
ではなく、ましてや過去の実績とか各社の平均だとか
のコストを指すのではないのである。ここで前者のこ
とを「明日のコスト又は未来コスト」後者を「昨日の
コスト又は過去のコスト」とし厳然と区別する。
　コストエンジニアリングでは，前者をすべてのコス
トの論点とする。つまり，顧客はこのコストを要求し
ている，だから経営は「このコストでなければならな
い」という立場に立ってすべてのコストを考えるので
ある。この考え方の根本は，「やって見なければ儲か
るか否かはわからない」のではなく「やる前に儲ける
ためには，このコストでなければらない」という「か
くあるべきコスト」をありありと描ききることにある
。この「かくあるべきコスト」の考え方の原点は，も
の作りの基本行為(材料や直接作業)に帰する。従って
，売る立場であろうと，買う立場であろうと，開発設
計の立場であろうとコストに携わるすべては，もの作
りの深い理解なくして決して「顧客が要求するコスト
の実現」など描ききれるものではないし，正しいコス
ト評価などできないのである。

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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標準コストの水準・位置づけ
　実際の標準コストテーブル作成に当たっては，前述
までの「標準の思想」を遵守する。
すなわち，自社内や外注先を含めた管理条件，技術条
件(機械設備)など)，これら「現状の姿」を前提条件
とするのではなく，顧客が要求する日本の市場又は国
際市場におけるコスト情報を情報源として構築するの
が大原則である。
　標準なる考え方は，現状をよりよい改善に結びつけ
るのが究極の狙いであるからである。
従って，現状の作業条件，加工条件なるものを是認す
るは，主観性が限りなく強く，大きなロスを加味する
こととなりコストテーブル作成の意義はないものと考
えねばならない。あくまでも，最新生産情報，設備情
報に基づくワークデザインと作業測定から得られる標
準作業時間や手作業時間(wf法など)を求めて客観性を
堅持するのである。

標準コストの定義と概念 
     

工法別コストテーブル作成の原則

標準コストテーブルの作られ方 
   

(1)

1.理論的、科学的であるということ
　対象とする製品や部品は、どのような工程で、どん
　なレベルの人が、どんな作業方法に基づき加工するの
　かといったことをすべてルール化、法則化しこれらを
　前提条件にした上で「標準時間」とし，これをコスト
　に置き換えるのである。しがって、標準コストとして
　表されるものは、その内訳である使用機械や使用冶工
　具、材料の使用量や歩留まりに至るまで、その裏付け
　が詳細にアウトプットされ説得あるものでなければな
　らない。
2.技術面の基準は、現行に妥協せず世界市場に通用す
　る理想状態を前提とすること
　加工工程、使用設備及び加工条件などの技術水準は、
　最新の技術動向等をも充分に考慮に入れ、最経済的製
　法をもってその基準とし、技術的には理想状態を前提
　とし、社内または協力企業の現行レベルとの妥協はま
　ったくないものとする。
3.管理面の基準は、業界の常識をも考慮し、期待する
　状態を前提とすること
　就業体制，設備稼働率、作業能率、有効実働率、余裕
　率、償却年数、人件費などの管理水準は、社内外業界
　の一般水準をも考慮に入れて、今後期待する状態を標
　準とし設定する。
4.客観的・弾力的な基準メンテナンスが可能なること
　工場管理の管理技術である標準時間を中核として設定
　されるコスト基準は，一度誰かが決めたら動かさない
　という固定的なものではなく、新技術、新設備の出現
　や管理水準の改善向上と共に、常に、弾力的に応変で
　きるものでなければならない。
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■定常的標準原価とは、機種展開や繰り返し性の強い
製品の実際原価に対し比較的長期にわたる過去の平準
化データに、戦略的指数を反映させ基準設定された製
品別原価情報をいい、国内市場での企業間コスト競争
経営下で運用される。これは現行経営管理状態や外注
取引価格水準の平均的コストレベルをもってテーブル
化されるため、競合他社コスト水準や顧客要求コスト
水準への説得ある対応に無力であることと、開発設計
段階でのコスト創り込みもできないことから生産・調
達部門において力づくでの適用となり価格競争力の論
理性が失われる。

■現実的標準原価とは、正常操業度のもとにおいて達
成が期待できる直前期の製品及び直前製作機種の実績
原価をベースに改善期待値を加味し基準設定された製
品別原価情報をいい、独占的、安定的な完全無競争経
営下で運用される。　これは、通常生じると認められ
る能率損失や仕損、手間待ち遊休時間などを含む見積
り原価レベルで設定されるため革新経営に向けた原価
保証体制の確立やコストコントロールが困難で成行き
管理方式ともいわれる。競争製品を扱う経営で適用す
る場合、慎重に運用しなければ企業の先進性、革新性
が失われる。

■理想的標準原価とは、製品形態や生産形態など現状
の工場実態には全く関係なく、製造技術面では理想的
もの作り水準、管理面では高能率、高賃金を前提に期
待する状態で基準設定された業種別原価情報をいい、
利益先取り経営や熾烈なグローバルコスト競争経営下
で運用される。これは、顧客要求仕様を機能に置き換え、
その機能を経営目標コストに置き換え、さらにその目
標コスト内に開発設計者のアイデアを、ものづくりと
コストに置き換え世界市場に通用するコスト創り込み
を可能にし価格競争力を強化する。

コストや原価について語る時，日常業務の中で実に
さまざまなコスト用語が飛び交うものである。これ
らをまとめると次のようになる。

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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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

材
料
費
理
論

管
理
費
理
論

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

工法別コストテーブル作成手順

標準コスト理論 標準コストテーブルの作られ方 
(2)
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　コスト基準設定にあっては、管理会計に基づいた原価統

一体系の構築とコスト算定構築理論が前提となります。こ

れら管理論と固有情報であるプロダクト製作に必然となる

ワ－クセンター（設備や工程）レイアウト設計からモデル

工場の設定をし、それぞれの工程ごとにワークデザインか

ら作業測定へと着手します。

本シリーズで作業測定にあっては、マシンタイムは世界基

準であるマシニングデータハンドブックを活用し、手扱い

時間については国際基準であるＷＦ法を援用して客観性を

維持してあります。

これら管理ツールを活用しプレス加工、機械加工、樹脂成

形等について、それぞれ作業ルール化・公式化されたのが

標準コスト算定技術マニュルとして体系化されております

。更に、標準コスト算定技術マニュアルの公式化内容に部

品属性技術情報を反映しテーブル化したのが標準コストテ

ーブル便覧ということになります。また、これら実証公式

やテーブルをプログラミングしたのが標準コスト見積りシ

ステム・シリーズであり、別売されております。

　コスト見積りの基準構築の基本は、理路整然と
したコスト理論の取得がすべてとなります。
コスト見積り技術者としてのコストエンジニアが
なかなか育たない理由の一つに体系だったコスト
構築理論の理解不足が挙げられます。
多くの見積り図面を手にしてどのように加工する
のか、という技術は持合わせていても、しっかり
したコスト理論を持ち合わせていないばっかりに
説得ある工数やコスト算定ができないなどという
現象は各社ともザラにあります。
コスト査定される結果としての工数やコストは、
その算出根拠が客観的に証明されたものでなけれ
ば運用に及ばないどころか企業収益に大きな影響
を及ぼします。
コスト見積もりの効率化うんぬんの前に下記体系
について組織だったしっかりしたコスト構築理論
を、まずは習得したいものです。

コスト理論体系の理解

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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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

　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
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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

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

標準コスト算定技術マニュアル標
準
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ト
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発行元／日本コストエンジニアリング株式会社
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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。　　　　 

　　web特価・

体裁A4版・540頁
定価:102,000円

(税別・送料サービス)
94,000円

ページ内容の抜粋例

デザインtoコストテーブル便覧デ
ザ
イ
ン　

コ
ス
ト
テ
ー
ブ
ル
便
覧

to
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■売る立場で標準化された標準時間・加工費率が解る本

■与那覇三男 著

    

第一章　標 準 時 間 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　標準加工時間の考え方

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　標準加工時間の設定手法

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.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

■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

売価コストテーブル便覧

　本書は、「売る立場」での標準的売価水準はいくらか、に始
まり多くの引き合い時点で売価ー利益＝絶対原価を強く意識し
「損しない受注額決定の物さし」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構築された標準
的な売価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。

　　web特価・

体裁A4版・644頁
定価:102,000円

(税別・送料サービス)

94,000円

ページ内容の抜粋例
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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】



　本書は、「買う立場」での標準的購入額水準はいくらか、に始ま
り多くの外製発注価格の査定用として「適正な購入価格決定の物さ
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
を前提条件に構築された標準的な売価コスト水準で構築されており
ます。日本市場の最新技術情報や管理水準を前提条件に構築された
標準的な購入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。

■買う立場で標準化された標準時間・加工費率が解る本

    

購入コストテーブル便覧

第一章　標 準 時 間 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

①　標準加工時間の考え方

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　標準加工時間の設定手法

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.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

■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

　　web特価・

体裁A4版・467頁
定価:102,000円

(税別・送料サービス)

94,000円

ページ内容の抜粋例
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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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機械加工コストテーブル便覧

第一章　標 準 時 間 理 論

第二章　切削加工時間テーブル

第三章　加工費率(賃率)計算理論

第四章パソコンでのコスト見積り事例

①　標準加工時間の考え方

①　旋削加工時間テーブル

②　標準加工時間の設定手法

⑤　特殊加工時間テーブル

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　正しい加工費率の考え方・把え方

②　標準的な加工費率テーブル諸表

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

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
1.卓上ボール盤加工時間テーブル
2.直立ボール盤加工時間テーブル

3.ラジアル盤加工時間テーブル
  【適用範囲と内容】
　①適用材質:普通鋼，SUS，黄銅，アルミ，鋳鉄
　②穴明け加工工程の種類
　　ドリル加工，タップ加工，リーマ加工，座ぐり加工
　　中ぐり加工，面取り加工，裏面取り，ボーリング

  【適用範囲と内容】
　①適用材質:普通鋼，SUS，黄銅，アルミ，鋳鉄
　②各機械の加工工程の種類
　　平面，側面，段差，溝加工，ドリル加工，タップ
　　リーマ加工，座ぐり加工　　中ぐり加工，面取り
　　裏面取り，ボーリングなど

  【適用範囲と内容】
　①適用材質:普通鋼，SUS，黄銅，アルミ，鋳鉄
　②各機械の加工工程の種類
　　平面研削，円筒研削，側面研削，溝研削
　　トラバース，プランジ，ホーニングなど

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

【適用範囲と内容】
①適用材質:普通鋼，SUS，黄銅，アルミ，鋳鉄
②旋削加工工程の種類
　外形加工，内径加工，穴あけ，ねじ切り，溝加工
　テーパ加工，端面加工，クリップ溝，Oリング溝
　外形内径油溝，総形加工，球面加工，CR面取り
　G逃げ溝，外内径油溝，Dカット，キー溝，スリ割り
　リーマ，タップ，窓加工，袋加工，平面加工など

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

■機械加工全般の標準時間・加工費率が解る本

　本書は、機械加工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､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、特殊加工を中心に

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3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。

｢第4章｣では､上記各章のデータを掛け合わせた部品コスト算定

法のプロセスとシステム化されたツールからのコストシミュレ

ーション結果の出力事例を紹介してあります。また、実際に援

用できる部品コスト見積りの書式雛形も付帯してあります。

　　web特価・

体裁A4版・575頁
     定価:72,000円

(税別・送料サービス)
64,000円

ページ内容の抜粋例
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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、プレス板金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､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、ロボットプ

レス、高速自動プレス、ＮＣＴ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3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。

｢第4章｣では､上記各章のデータを掛け合わせた部品コスト算定

法のプロセスとシステム化されたツールからのコストシミュレ

ーション結果の出力事例を紹介してあります。また、実際に援

用できる部品コスト見積りの書式雛形も付帯してあります。

プレス板金コストテーブル便覧

第一章　標 準 時 間 理 論

第二章　プレス板金加工時間テーブル

第三章　加工費率(賃率)計算理論

第四章 パソコンでのコスト見積り事例

①　標準加工時間の考え方

①　切断加工時間テーブル

②　標準加工時間の設定手法

②　溶断加工時間テーブル

④　穴あけ加工時間テーブル

⑤　パイプ・棒曲げ加工時間テーブル

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

⑥　溶接作業時間テーブル
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　正しい加工費率の考え方・把え方

②　標準的な加工費率テーブル諸表

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

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.高速のこ盤加工時間テーブル

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

1.手溶断加工時間テーブル
2.レーザー溶断加工時間テーブル
3.自動型切り加工時間テーブル

③ 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

⑤ NCTプレス加工時間テーブル
  【適用プレス機械の能力】
　20 30 40 50トン
⑥ ベンダープレス加工時間テーブル
  【適用プレス機械の能力】
　30  60  80  130  150  200トン

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

【適用範囲と内容】

①  適用材質:普通鋼板，ステンレス板，アルミ板
② 加工可能寸法
　　Min:10mm×10mm  Max:1200mm×1560mm
③ 使用プレス機械の能力
　　20 45 60 110 150 250 400 500トン
④ 加工工程の基本パターン
　　・外抜き，穴抜き，バーリング，半抜き，ビーデイング
　　　エンボスなどの組み合わせ加工
　　・穴抜き，バーリング，半抜き，切曲げ，エンボスなど
　　　のエンボスなど
　　・外抜き，穴抜き，曲げなどのエンボスなど
　　・曲げ，ビーディング，エンボス，スタンピングなど

■プレス板金加工全般の標準時間・加工費率が解る本

　　web特価・

体裁A4版・479頁
定価:72,000円

(税別・送料サービス)
64,000円

ページ内容の抜粋例
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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

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

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 
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発行元／日本コストエンジニアリング株式会社
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プレス金型コストテーブル便覧

①外形抜き金型【オープン型】　　
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格
　3.バッキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.外形複合抜きダイ･パンチ価格
　6.外形単抜きダイ･パンチ価格
　7.ストリッパー価格
　8.ダイプレート価格
　9.ダイホルダー価格
　10.組立･調整費
②外形抜き金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バツキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.外形複合抜きダイ･パンチ価格
　6.外形単抜きダイ･パンチ価格
　7.ストリッパー価格
　8.ダイプレート価格
　9.組立･調整費
③穴抜き金型【オープン型】
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格
　3.パンチプレート価格
　4.ウレタンストリツパー価格
　5.複合穴抜きダイ･パンチ価格
　6.単穴抜きダイ･パンチ価格
　7.位置決めプレート価格
　8.ダイプレート価格
　9.ダイホルダー価格
　10.組立･調整費
④穴抜き金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.パッキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.複合穴抜きダイ･パンチ価格
　6.単穴抜きダイ･パンチ価格
　7.位置決めプレート価格
　8.ダイプレート価格
  9.組立･調整費

⑤単一曲げ金型【オープン型】
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格　
　3.バッキングプレ一ト価格
　4.パンチプレート価格
　5.Ｖ曲げダイ･パンチ価格
　6.Ｌ曲げダイ･パンチ価格
　7.直線曲げダイ･パンチ価格
　8.Ｕ曲げダイ･パンチ価格
　9.ハット曲げダイ･パンチ価格
　10.Ｚ曲げダイ･パンチ価格
　11.位置決めプレート価格
　12.Ｖ･Ｕ･ハット曲ダイプレート価格
　13.Ｌ･直線･Ｚ曲げダイプレート価格
　14.ダイホルダー価格
⑥単一曲げ金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バツキングプレ一ト価格
　4.パンチプレート価格
　5.Ｖ曲げダイ･パンチ価格
　6.Ｌ曲げダイ･パンチ価格
　7.直線曲げダイ･パンチ価格
　8.Ｕ曲げダイ･パンチ価格
　9.ハット曲げダイ･パンチ価格
　10Ｚ曲げダイ･パンチ価格
　11.位置決めプレート価格
　12.ＶＵ･ハット曲ダイプレート価格
　13.Ｌ･直線･Ｚ曲げダイプレート価格
⑦総曲げ金型【オープン型】
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格
　3.バツキングプレート価格
　4.パンチプレ一ト価格
　5.総曲げダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ダイプレート価格
　8.ダイホルダー価格
　9.組立･調整費

⑧総曲げ金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バッキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.総曲げダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ダイプレート価格
　8.バッキングプレート価格
　9.ノックアウトユニツト
　10.組立･調整費

　　
⑨総抜き金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バツキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.ダイ･パンチ価格
　6.ストリッパー価格
　7.ダイプレート価格
　8.バツキングプレート価格
　9.ノツクアウトユニツト価格
　10.組立･調整費
⑩抜き曲げ金型【オープン型】　　
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格
　3.バッキングプレ―ﾄ価格
　4.パンチプレート価格
　5.ダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ストリッパー価格
　8.ダイプレ―ﾄ価格
　9.ダイホルダ一価格
　1０.組立･調整費
⑪抜き絞り金型【ダイセツト型】
　1.シャンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バッキングプレート価格
　4.パンチプレ－ト価格
　5.ダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ダイプレ一ト価格
　8.組立･調整費

　　
⑫絞り金型【オープン型】
　1.シャンク価格
　2.パンチホルダー価格
　3.バッキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.ダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ダイプレート価格
　8.ダイホルダー価格
　9.組立･調整費
⑬絞り金型【ダイセツト型】
　1.シヤンク価格
　2.ダイセツト価格
　3.バツキングプレート価格
　4.パンチプレート価格
　5.ダイ･パンチ価格
　6.位置決めプレート価格
　7.ストリッパー価格
　8.ダイプレート価格
　9.バッキングプレ－ト価格
　10.ノツクアウトユニツト価格
　11.組立･調整費

第一章　抜き金型編 第二章　曲げ金型編

第四章　絞り金型編

第三章　複合金型編

■プレス部品図から型コストがスグ読める本

　金型は、全く同じ姿で均質の物を所定量を作るための道具で
あり、マスプロとは正反対［こ同じものをいくつも作るという
ことか少なく「一品料理」としての性格が強い。その為に金型
コスト管理施策のＬでは、次の様な問題点が顕在化しているの
が支配的である。
　●金型コストの査定モノサシがないため、型費決定に信憑性
がない。
　●同一型コスト見積評価が金型メーカーにより、２割、３割
増しにもなる。
　●金型の構造や費用分析かされないまま、過去の横ニラミ』
で型負か決められている。
　●金型製作の外注依存が大きいため、確かな型費データが得
られない。
　●客観的な型費評価基準がないため、部品コストを下げる工
法選択があいまいてある。
　●個々の部品対応による型製作となるため金型の標準化がむ
すかしい。
　本書は、こうした諸問題を解決する施策手段として、まず代
表的なプレス加工品形状から13の型パターンを設計標準化した
後、それぞれ型構造を定めてデータの構築をしてあります。
これにより金型構造の理解と費用分析が飛躍的に容易となって
おります。
　本書では「型設計図なしに部品図から型費が求められる」こ
とを主眼に型費加工測定テーブルとすることにより、より最少
の部品図仕様から合理的な型費が、誰でも素早く求められよう
に編集してあります。又、各型パターンとも、加工出来る部品
形状を示し、型構造の選択と図面から容易に読み取れるように
してあります。

　　web特価・

体裁A4版・1200頁
     定価:106,000円

(税別・送料サービス)
94,000円

ページ内容の抜粋例
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技術購買・実践指導マニュアル

１．調達(購買)使命とその認識　　　　　　

２．調達(購買)方針

３．購買・調達計画の立て方

４．プロバイヤーの能力要件

５．経営分析に関する必須知識

１．設計仕様研究と機能購買技法　　　　

　１）対象品目の価格情報分析

　２）機能分析（機能系統図の作成）

　３）機能系統図からの課題抽出法

　４）最善化のアイデア発想法

２．購買仕様と有利購買技法

　１）機種別コストダウン計画

　２）購入原価の実態定量分析

　３）コストダウンへの取り組み方

第ニ章　機能購買・有利購買技法

第一章　技 術 購 買 倫 理

第三章　理  論  購  買  技  法

４．製造技術改善テーマの抽出技法

５．経営管理改善テーマの抽出技法

６．原価差額改善テーマの抽出技法

  1)標準原価計算理論

  2)ＰＣＳ・標準原価計算理論

１．原価差異分析の進め方

　１）機種別原価実行状況の確認　

　２）ユニット別原価創り込み達成状況

　３）原価実行状況の確認

　４）実績原価の入力ＢＯＭ出力

　５）標準／実績値の差額解析表

２．差額要因解析の進め方

３．原価差異の最善化技法

４．目標未達時の最善化法（生産管理面）

５．目標未達時の最善化法（外製管理面）

１．経営実態の把握方法　

　１）経営付加価値の分析手順

　２）付加価値分析技法

　３）付加価値経営計画技法

　４）付加価値指標の設け方

２．業績評価の進め方と経営課題の抽出

　１）業績評価の進め方

　２）経営課題の抽出と方向性指摘

　３）調達先別政策反映の手順

３．政策商談の進め方

４．個別商談の進め方

５．経営管理諸課題の共有と最善化指向

１．新規調達先の開拓

　１）新規調達先開拓の意義

　２）新規調達先開拓に必要な情報

　３）新規調達先開拓の進め方

２．海外調達先の開拓

　１）国際購買と契約の進め方

　２）国際購買における諸問題点と対策

第五章　経営分析と業績評価の進め方

第六章　調 達 先 の 開 拓 法

第四章　技術購買マネジメントの実際

１．調達品・コスト購入実態情報

２．理論購買の取り組み方

３．経営管理改善テーマの抽出技法

■この一冊で調達コストダウンのすべてが出きる。購買部長必携書

　本書では、購買倫理に始まり、購入ココスト理論の理論武装
、購買品へのコストダウンアプローチ法、取引先の改善指導要
領、有利価格決定プロセスと商談の進め方、経営分析法と業績
評価の進め方、新規購入先開拓の進め方、国際調達の進め方等
々について著してあります。外部調達品のコストダウン必然性
に直面したとき、徹底した理論武装から科学的プロセスを踏ま
えて「合理的な商談」を確実に実行推進する手法を収録してあ
ります。
　第一章では、購買方針の基でプロバイヤーの持つべき要件､
必須知識の体系や持ち合わすべき能力・規範について述べてあ
ります。
　第二章では、購買対象品に対するＶＡ的機能購買、購買仕様
からの有利購買技法について、その視点技法から改善策につい
て著してあります。 
　第三章では、外製先に対し、経営管理面、生産技術面、原価
管理面についての改善推進方法、水準把握、調達標準原価基準
（ＰＣＳ）の構築法、コスト算定技術など理論購買技法を著し
てあります。
　第四章では、標準原価と実際原価の解析から差の要因を明ら
かにする技法、目標とするコスト水準達成のための生産面、管
理面についての視点技法を詳述してあります。
　第五章では、外製先の経営実態分析技法として付加価値分析
や直接原価分析等の進め方、経営課題の抽出から改善指摘のし
かた、その結果に基づいたときの業績評価手法、政策商談のし
かた、個別案件に対する商談技術についてが著してあります。
　第六章では、現調達先をさらに超越した新調達先の開拓手順
海外調達先の開拓法、契約手順や問題点と対策法などについて
も記してあります。

　　web特価・

体裁A4版・340頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

コスト変動パラメーター

標　

準　

材　

料　

費

　

材
料
単
価
×
材
料
使
用
量

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　設備機械の現在購入金額　　　　　　　　  ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　設備減価償却費率　　　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）  ○
　　　　　　　　　　設備固定費率　　　建物減価償却費率　　　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（機械占用面積・割増面積　  ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　建物単価（㎡当たり単価）　　　　　　　  ○
　　　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　電　力　費　率　　　　使用機械の消費容量・電力需要率　　　　　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　燃　料　費　率　　　　使用機械の消費容量・燃料需要率　　　　　○
　　　　　　　　　　設備比例費率　　　設 備 修 理 費 率 　  使用機械の消耗程度　稼動体制　　　　　　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　消 耗 工 具 費 率　　 測定具、刃物の種類・消費数量　　　　　　○　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　間 接 材 料 費 率　　 切削油・洗浄油の種類　　　　　　　　　　○

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、アングル)、鋳造品、板材          ○
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、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、アングル)、鋳造品、板材　　　　　　○
加工方法：加工ロス、段取りロス、不良率、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）            ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　正味加工時間　　　　　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）            ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　工具移動時間　　　　　工具移動量（工程数・加工順）　　　　　　　　　　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　自動化・トランスファーの程度　　　　　　　　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　ローデイング時間　　　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）　　　　　○  ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　刃物交換時間　　　　　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）　　　　　　　○
　　　　　　　　
　　　　　　　　稼働率（生産効率）割り増し係数　　　　　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）  ○　　　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　直接労務費率　　　直接作業者　　　　　　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)　　　  ○　　　○
　　　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　間接労務費率　　　現場班長、組長　　　　所定内賃　管理人数　直間比率　外段取り  ○      ○

　　　　　　　　　　　　　　　　　　
　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ワーク着脱時間　　　　ワークの形状、大きさ・重量、補助具  　　    ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　繰返し作業工数　　　　　　　　　　　　　作業測定手法（ＷＦ法・ｽﾄｯﾌﾟｳｵｯﾁ法）　　　   ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　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　○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　自動化の程度　　　　　　　　　　　　　  ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　定期(時)検査　　　　　加工品大きさ、要求品質　　　　　　　　　　  ○ 
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（プリセット）　　　　刃物の種類・数量、治具の種類、              ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　刃物の寿命                                  ○
　　　　　　　　　　　　　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　稼働率（作業効率）割り増し係数　　　　　一般余裕率　有効実働率　作業能率        ○
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製造経費比率

一般管理販売費比率・利益率
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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　　　　○　　　

テ
ー
ブ
ル
化

入
力
・
選
択

自 

動 

判
定

自 

動 

計
算

ｼｽﾃﾑの扱い

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

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、通函などの費用　  ○

労務共通費率　　　食堂、清掃費、応接、什器備品、冷暖房などの費用　　　　　　　  ○　　　○

付帯作業工数

②　購入コストテーブルの構成（機械加工品）

付加費（金型・専用治具費）

２）機種別調達計画とＣ／Ｄ計画

購　

買　

品

外
注
加
工
品

メ
ー
カ
仕
様
品

市　

販　

品

規　

格　

品

副　

資　

材

組立て完成品

鋳造品・鍛造品

機械加工品

製缶・板金品

電装工事他

プ
ラ
イ
ス
領
域

コ
ス
ト
テ
ー
ブ
ル
領
域

技談中心の理論購買

対象機種

社内加工・組み立て

モーター　電磁弁

チエーン類

電源　リレー

スイッチ類

ボルトナット

プーリ類

冶具、工具

油類

有利購買

理論購買

IE技術

商談技術

評価技術

品目区分

原　材　料

取組みの方向 対応技術

(　　　万円/機)

C/D目標

C/D目標

コ
ス
ト
管
理
室

V
A

コ
ス
ト
改
善
指
導
室

工場

担当

推
進
室

(　　　万円/機)

政　

策　

立　

案
・
実　

行　

室

①

年間計画金額

効率化活動

対応技術とC/D目標

　　　　万円/機

　　　　万円/機

②

③

④

購買政策

発注技術

購入条件

流通経路

サプライヤー購買

買い方中心の商談

経営管理面の改善指導

製造技術面の改善指導

製造管理面の改善指導

ＰＣＳ基準構築と、

差額改善指導

政策商談・個別商談

業績評価と成果把握

　

技術購買・実践指導マニュアル技
術
購
買
・
実
践
指
導
マ
ニ
ュ
ア
ル

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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原価企画論の実践技術マニュアル

第一章　原価企画工学論　

第二章　コストプランニング論と実践法　

第五章　コストマネジメント論と実践法

第四章　コストコントロール論と実践法

第三章　コストエンジニアリング論と実践法

本書は、原価企画に物作りプロセスのノウハウを持ち込み、源
流段階でのコスト創り込みについて実践展開し、生産現場にい
たる原価コントロール法やマネジメント法についても詳述して
あります。実践展開要領については、随所でコストデザインシ
ステムであるＣＡＣシステムを援用し解説してあります。源流
段階でのコスト創り込みを模索される方、窮されている方は本
書からの援用が有用です。
「第１章　原価企画工学論」では、原価についての理解を深め
るために管理会計についてその概要を述べ、特に標準原価の理
論的な事柄としての原理原則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）について理論武装するは原価
を語る第一歩です。
「第２章　コストプランニング論と実践法」では、原価企画の
最上位に位置する顧客仕様に対する製品コンセプト設計段階で
の総原価の確定、基本設計や詳細設計前の機能設計段階でのコ
スト割付法を具体化してあります。 
「第３章　コストエンジニアリング論と実践法」では、原価企
画で保有しなければどうにもならない原価算定技術基準データ
を業種別に網羅し、それを援用したコスト創り込み法について
本書大半のスペースで解説してあります。 
「第４章　コストコントロール論と実践法」では、設計者によ
り設計された図面仕様と創り込まれたコスト情報について、物
づくり前に生産技術者とともに目標コスト内の達成度確認、そ
の精査、実証法について解説してあります。 
「第５章　コストマネジメント論と実践法」では、開発設計と
生産技術から流し込まれた原価情報は、物づくり現場で目標原
価となることから実績原価との差異把握と未達方策としての最
善化法について記述してあります。 

　　web特価・

体裁A4版・586頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１．管理会計論

　１）財務会計と管理会計

　２）原価計算の種類

　３）実際原価と標準・直接原価の役割

　４）原価計算制度の流れ

　５）直接原価計算の展開法

　６）経営基本計画と標準原価計算基準設定

２．標準原価論

　１）製品標準原価計算基準設定の考え方

　２）標準コスト価値算定基準の考え方

　３）標準コスト価値算定基準の作られ方

３．標準材料費計算理論　

４．標準時間計算理論

５．標準加工費率計算理論

１.原価企画の概要

２.コストプランニングの概説

　 １）標準的売価設定について

　２）絶対利益設定について

　３）絶対原価設定について、

　４）予算管理の体系

　５）原価企画と経営企画の連鎖

　６）管理会計とその役割

３.コストプランニングの実際

４．機能研究（簡易ＶＥ手法）

１．コストマネジメントの概説

２．コストマネジメントの実際

３．原価差異分析とト差額要因解析の進め方　

４．目標未達成時の最善化活動の展開

５．製品の収益性分析法

１ コストコントロール概説

２ コストコントロールの実際

　１）ＣＡＣシステムの機能体系

　２）機種別原価創り込み達成状況の確認

　３）ユニット別原価創り込み達成状況の確認

　４）部品別原価創り込み達成状況の確認

　５）工法別経済性シミュレーション

　５）生産地別経済性シミュレーション

　７）生産準備・製造仕様書の発行

　（１）未達原価の創り込み改訂・編集

　（２）標準原価運用の仕様編集レビュー

　（３）標準原価運用の仕様データ発行

１ コストエンジニアリング概説

２　標準コスト算定技術基準の構築技法

 １．標準コスト算定技術基準の位置づけ

 ２．材料選択及び歩留り計算基準

 ３．工法・工程設計技術基準

　１）プレス板金の工法・工程設計技術基準

　（１）工法・工程設計手順

　（２）プレス工法選択基準

　（３）プレス工程組み合わせ基準

　（４）使用プレス能力算定基準

　（５）金型種類選択技術基準

　（６）プレス加工条件技術基準（基準ＳＰＭ）

　（８）プレス板金加工標準コストテーブルの作成

   (９) 実際の工程設計法

　２）機械加工の工法・工程設計技術基準

　３）樹脂成形の工法・工程設計技術基準

４　技術基準運用のインフラ構築法

５　機能的管理ツールの構築と実際のコスト創りこみ法

 １．仕組み、どのステージからコストの創り込みするのか

 ２．意識面、コスト評価に必須な基本技術とは何か

 ３．技術面、原価の創り込みに必須な基本技術とは何か

 ４．基準面、目的の為にどの様なモノサシを用意するのか

 ５．査定面、どのツールを使ってコスト創り込みするか

（２）技術性評価法による最適工法設計

　これから製作する図面を手にして、種々の要求条件と図面因子から除去
加工の中のいずれの設備機械の種類、いずれの設備機械で加工すべきか、
いずれで加工するものとして定めた図面因子なのか、の最適設備機械の選
択はコスト水準を決定的にしてしまう。ここでは、技術的な検討方法と選

生産数量・納期

戦略的生産条件

要求仕様条件加工素材・形態　

加工精度・公差　

大きさ・長さ・径

加工工程・数

ツーリング（工具）選択基準

加工機能と加工可否基準

加工能率（標準時間）評価基準

技 術 的 最 適 設 備 機 械 の 決　定

設 

備 

機 

械 

の 

種 

類

図面因子 要求条件

加工工程基準と加工条件基準

本書クロスファンクション体系
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計
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能

第二章 コストプランニング（ＣＰ）

第四章 コストコントロール（ＣＣ）

第五章 コストマネジメント（ＣＭ）

第
三
章 

コ
ス
ト
エ
ン
ジ
ニ
ア
リ
ン
グ
︵
Ｃ
Ｅ
︶

機能原価展開技法

（原価差異・製品損益性分析）

標
準
原
価
展
開
技
法

第一章　原価企画工学論

（製造原価精査・製品収益性計画）

原　価　管　理

（製品コンセプト設計と機能原価割付）
（
原
価
計
算
基
準
設
定
と
標
準
原
価
創
り
込
み
）

設計

生技

生管

原価最適化技法

原価最善化技法

原価企画論の実践技術マニュアル原
価
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践
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術
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原価管理論の最善化技法マニュアル

第一章　工場の管理最善化技法　

第二章　工場のＩＥ的最善化技法　

第六章　原価水準の最善化技法

第四章　工場のＱＣ的最善化技法

第三章　工場のＶＥ的最善化技法

　本書は、源流からの必達原価である標準原価データと製造仕
様書（指図書）を受けて、その実現のために物づくりする前に
最善化すべきコストセンターや外製先に対し原価保証の達成を
促す最善化策について著してあります。
「第一章　工場の管理最善化技法」では、製造現場に於ける最
善化活動は組織的にどう進めたら良いか、何を、どうすれば必
達コストを満足する物づくりができるかについて現場の直接工
、リーダー、管理監督者の取り組むべき管理術について著して
あります。
「第二章　工場のＩＥ的最善化技法」では、物づくり工程につ
いての最善化法について、ムダやロスなどの問題点抽出法とそ
の解決策について具体化してあります。 
「第三章　工場のＶＥ的最善化技法」では、単なる分析手法で
は補いきれない管理手法として製造現場にＶＥ手法持込みデザ
インアプローチで最善化を目論む術について著してあります。 
「第四章　工場のＱＣ的最善化技法」では、品質面から見た原
価要素について、より良い物づくりをするためにＩＳＯの改変
、品質分析からの工程設計のあり方、測定方式などについての
最善化策について、その術を著してあります。
「第五章　外製調達の最善化技法」では、物づくりの多くを担
う外注先に対し、運命共同体としての経営水準の高め方や指導
方法、政策的な商談のあり方、有利購買情報の共有化による「
安い買い物」方策について著してあります。
「第六章　原価水準の最善化技法」では、開発設計と生産技術
から流し込まれ目標原価とされた原価と実績原価との差異把握
と未達方策、その具体化のためのアイデア発想法や経済性評価
法、最善化活動によって生み出された最適原価情報のフィード
バック方法などの最善化方策について記述してあります。 

　　web特価・

体裁A4版・671頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１．原価管理論と取り組み方

２．小集団活動の推進体系と取り組み方

３．小集団自主管理活動成功の条件　

４．チームリーダーのあり方

５．管理監督者による教育指導の最善化

６．目標管理と最善化作業指導法

７．標準原価基準設定と最善化管理指示法

８．合理的な最善化活動の生産性評価法

　

１．生産性と能率向上の最善化技法

２．ＩＥ手法を活用した最善化技法概論

３．作業方法研究と最善化技法

１）レイアウト最善化の展開と取り組み方

　２）工程最善化の展開と取り組み方

　３）直接作業最善化の展開と取り組み方

　４）段取り作業最善化の展開と取り組み方

　５）作業管理最善化の展開と取り組み方

４．作業測定と標準時間設定法

　１）作業測定手法

　２）作業分析と作業測定

　３）標準時間設定の方法

　４）ワークセンター別標準時間の設定手順

　５）標準時間理論

　６）標準時間の運用法　

１．生産部門での原価保証実行プロセス

２．生産部門に於ける原価保証の取り組み方

３．調達部門に於ける原価保証の取り組み方

４．基幹システムの位置づけ

５．コストマネジメントの実際

６．原価差異分析と要因解析の進め方

７．目標未達成時の最善化活動（管理面）

８．最善化活動への指向と問題解決法

９．標準原価計算制度へのフィードバック

１．品質方針と管理最善化

２．人材育成のあり方

３．品質保証の最善化

４．目標管理の最善化

５．品質システムの最善化

６．標準化と最善化の取り組み方

７．標準化の遵守最善化

８．ＩＳＯの実践的最善化

９．ＱＣ的な最善化の進め方

第五章　外製調達の最善化技法
１．調達方針管理と人材育成法

２．経営実態の把握法と業績評価の進め方

　１）経営付加価値の分析手順

　２）付加価値分析の進め方

　３）付加価値経営計画の指導法　　

　４）業績評価の進め方と経営課題の抽出

３．トップ政策商談の進め方

４．個別案件商談の進め方

５．経営管理上の諸問題共有化

６．外製工場最善化支援技法

７．方針管理と最善化指導法

１．製造で思考する価値概念

２．製造の機能設計

　１）機能の抽象化方法

　２）機能の定量的な把握方法

　３）製造のシステム機能設計手順

　４）製造のシステム機能系統図の作成方法

　５）製造のシステム機能系統図の事例

３．アイデア発想技法

　１）個別最善化案の作成技法

　２）全体最善化案の作成技法

４．製造システムの最善化設計

５．最善化案に至る実行プロセス

６．最善化の実行評価

本書クロスファンクション体系

PFM研究・経営

カスタマー

営業・企画

調達・購買solution IT

Ⅱ SS

P

研究・財務

維持・保守

カスタマー

協力企業群

販売・商品

生技・試作

調達・購買

開発・設計

FCD
solution 

CAC
solution 

原価設計ツール

CAD/CAE

利益先取り経営構図

IT
solution 

本書・原価管理の最善化技法マニュアル

PFM

第一章　工場の
管理最善化技法

第二章　工場のＩＥ
的最善化技法

第六章　原価水準
最善化技法

第五章　外製調
達最善化技法

第三章　工場の
ＶＥ的最善化技法

第四章　工場の
ＱＣ的最善化技法

物づくり前の原価最善化

Profit Front Management
生管・製造

原価企画

原価管理

材料費

製　造　原　価

労務費 経　費

製造直接費 製造間接費

経営管理費

仕掛品 製　品 一般管理費・販売費

部品原価Ａ 製品原価Ａ 製品原価Ｂ

（変動費）

　変動費

（固定費）

固定費
（固定費）

製品標準原価算定基準
予定配賦率基準

内製基準 外製基準

PCS手法ECS手法
（モデリング手法）

実際原価集計

原
　
価
　
差
　
異

部品原価Ａ 製品原価Ａ 製品原価Ｂ

貸借対照表（Ｂ／Ｓ） 貸借対照表（Ｂ／Ｓ） 損益計算書（Ｐ／Ｌ）

直接原価計算

標準原価計算

実際原価計算

Ｃ／Ｄ

Ｃ／Ｒ

経営基本計画（生産計画・費用計画・部門計画・製品予算計画）

手順１）

手順２）

手順４）

手順３）

業績評価へ手順５）

原価管理

標準／分析

ＣＡＣシステム搭載

３）原価計算制度の流れ

原価管理論の最善化技法マニュアル原
価
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化
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法
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標 準 原 価 計 算 基 準

第一章　経営基本計画の立て方　

第二章　標準原価計算基準　

第四章　管理会計と業績評価法

第三章　原価管理の取り組み方

　本書は、製品原価としての正常価格を正確に計算するのに必

要な科学的、統計的調査データを標準原価計算基準として制定

された技術情報内容になっています。

第一章では、高付加価値経営を目指した経営目標を具体化する

ための中長期経営計画の立て方、短期部門別、機能別経営計画

としての収益計画の立て方、財務（資金）計画の立て方・そ、

販売計画の立て方、生産計画の立て方、操業度計画の立て方、

調達・購買計画の立て方、設備投資計画の立て方、原価計画の

立て方について、実践フォーマツトを用いた経営計画の進め方

を著してあります。

第二章では、標準原価計算を具体化するために、物づくり工程

の科学的、統計的データをプレス板金加工、切削加工、樹脂成

形加工の各業種について基準制定されている。源流設計段階で

本章・標準原価計算基準（データベース）活用により、所定の

工程設計が正確、迅速に可能となり、現場ラインへの標準原価

（標準時間・標準工数）の投入が可能となり、工程製作目標管

理（成果把握）が飛躍的に向上しすます。

第三章では、現場ラインへ流し込まれた標準原価と実際原価の

把握から製造工程上の課題を定量的かつ工程箇所別に識別する

ことが可能なことから、原価責任の所在や原因を明らかにする

仕組みとコンピュを活用した推進事例を著してあります。

第四章では、経営計画の執行結果としての業績管理についてで

ある。業績管理推進のための管理会計を導入または整備したと

きの組織のあり方、部門責任制や業績評価の損益ルール制定法

など具体的な経営指標評価事例について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・811頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１．高付加価値経営論

２．中長期経営計画の立て方

３．短期経営計画の立て方　

　1)年度計画立案の基本的な考え方

  2)収益計画策定のための必須条件

  3)計画策定のための前提要件

  4)短期経営基本計画の策定フロー

　5)短期経営計画の取り組み方

４．予算編成と標準原価設定

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ 

    ３）樹脂材料の選択基準データ

    ４）樹脂材使用量の計算基準データ　

１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価が可能な体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行管理のしかた

９．製品別損益評価のしかた

１．部門別計画遂行へ向けた最善化活動（ＰＦＭ）

２．標準原価管理の進め方

３．標準原価の現業ライン投入

 １）原価管理の目的と考え方

 ２）直接原価管理の進め方

 ３）直接原価計算の展開法

 ４）経営計画と標準原価計算基準

 ５）標準原価の種類と定義

４．標準原価管理（コストマネージメント）の実際

５．製品の損益性分析評価法

 １）限界利益と付加価値の関係

 ２）製品別総限界利益の算定法

 ３）製品別収益性分析の手順

 ４）製品別収益性分析諸表

　４．工程設計技術基準データベース

　 １)工法選択基準データ

　 ２)設備機械選択技術基準データ

   ３)金型・工具選択技術基準データ

   ４)加工工程決定技術基準データ

   ５)加工条件設定技術基準データ

　 ６）加工工程別時間算定理論式と援用基準データ

３．標準原価計算基準の運用  

　　１．職種別標準コストテーブルの活用法  

  　２．プレス金型コストテーブルの活用法

  　３．工程設計書の作成要領

　　　1)．プレス加工工程設計の実際

　　　2)．切削加工工程設計の実際

　　　3). 樹脂成形工程設計の実際

　　４. 標準原価計算のシステム化と実行例

       1).標準原価計算技術情報システム化

        （プレス板金実行例）

　　　　（切削加工実行例）

　　　　（樹脂成形実行例）

　　　　2).工程別標準原価指図書の出力

４）短期経営基本計画の策定フロー

短期期経営方針

短 期 経 営 基 本 計 画 の 策 定

顧客別収益性評価

月別販売計画・実績

販売戦略テーマ一覧

販 売 計 画

開発品収益性評価

月別開発計画・実績

開発戦略テーマ一覧

開 発 計 画

労働生産性評価

月別要員計画・実績

育成戦略テーマ一覧

労 務 計 画

設備装備率評価

月別投資計画・実績

戦略投資テーマ一覧

設備投資計画

成長性・効率性評価

月別人員計画・実績

戦略的人材育成一覧

人材育成計画

製品別損益評価

月別損益分岐点分析

総費用戦略テーマ一覧

収 益 計 画

変動費貢献度評価

月別調達計画・実績

購買戦略テーマ一覧

調 達 計 画 設 備 計 画

在庫品回転率評価

月別在庫計画・実績

戦略在庫テーマ一覧

 在 庫 計 画

科目別目標設定評価

月別予算計画・実績

戦略的予算実行

（予算編成）
財 務 計 画

科目別目標達成評価

月別部門計画・実績

部門戦略テーマ一覧

部門費用計画

製品別収益性評価

月別収益計画・実績

操業戦略テーマ一覧

限界利益計画

付加価値生産性評価

月別生産計画・実績

生産戦略テーマ一覧

生 産 計 画

科目別収益性評価

月別資金計画・実績

資金調達戦略一覧

操業度計画

標準原価差異評価

月別実際原価計画

原価低減テーマ一覧

原 価 計 画

経営健全性評価

指標別計画・実績

経 営 指 標

経営戦略テーマ一覧

工場別、部門別評価

経営方針策定・実績

経営方針テーマ一覧

経営方針策定

中期経営計画　　　　　長期経営計画
長期基本方針書

中 ・長期戦略策定書 中期資金計画書

中 ・長期経営計画書 中期計画貸借対照表

短期経営指標
　社長指針

（目標体系図）

短期経営戦略
　（部門別）

社長方針

月別部門計画・実績

部門戦略テーマ一覧

部門別収益性評価

部門別課題と
改革の方向性

部門別収益評価

月別貢献利益計画・実績

貢献利益戦略一覧

業績貢献利益

科目別収益性評価

月別損益計画・実績

経営戦略テーマ一覧

月別・工場別
損益計算

製品別収益性評価

月別収益計画・実績

戦略的収益性テーマ一覧

収益性測定

製品別収益性評価

月別損益計画・実績

製品別実行テーマ一覧

製品別
損益計算

製品別収益性評価

月別限界利益計画・実績

戦略的限界利益一覧

製品限界利益

（売上総利益）

（予算計画）

２．標準原価計算基準の構築手順

図　面
生 産 条 件

ワークセンタ

ー設定情報
工程設計技術基準

正味時間

算定基準

使用機械の決定

標準原価計算理論

加工・作業条件

標準時間の決定

所　要　時　間 材　料　単　価

材 料 使 用 量

材　料　費加　工　費

システム化

【標準原価指図書）

運　搬　費 型・治工具費

コストテーブル化

単位当り 製　品　標　準　原　価　計　算

加　工　費　率段 取 り 時 間

一般管理販売比率 （利益率）

諸アロワンス 生産効率

一般余裕率

材料費計算基準

加工限界基準

金型構造選択
金型製作基準

工 程 設 計

　開発設計段階で製品別の正しいコスト見積り作業と評価の基本は、理路整然とした客観的なコスト構築

基準の獲得がすべてである。コスト見積もり技術が組織的になかなか定着しない理由の一つに体系だった

コスト構築技術が得られてないケースが挙げられる。製造現場や生産技術部門で長年にわたり固有の技術

を習練、見積もる図面を手にして、所定の形状仕様をどのように加工するのかという専門技術は持ってい

ても、理路整然としたコスト構築理論を持ち合わせていないばかりに説得ある客観的コスト評価ができな

いなどということも多々ある。本節では、直接的には世界市場に通用する高精度コスト水準をいかに入手す

るか、間接的には製品原価ないし部品コストが本来、理論的にはどうあるべきか等々、技術的要素を工学手

法を適用した具体化法について述べる。

自
動

手
動

原価管理・目標管理システム

標準原価計算基準標
準
原
価
計
算
基
準

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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標準原価計算テーブル便覧

第一章　標準原価計算理論　

第二章 材料・加工費率テーブル　

第五章　標準原価計算運用の実際

第四章　機械加工時間テーブル諸表

第三章 工程設計技術基準

　本書は、多様な機械加工部品についての標準的原価計算を素

早く、確実に行うために、工法研究から工程設計技術の体系化

、加工条件の決め方など諸条件を導き出す技法とそれらを緒元

に標準データを掲載してあります。

第一章では、グローバルコスト対応としての標準原価計算理論

（標準時間論、加工費率論、材料計算理論、管理間接計算理論

）を体系化してあります。

第二章では、標準材料費計算に求めらる材質特性、物性研究か

ら得られた材料、材質の選択、技術性、経済性を勘案した材料

歩留り計算基準及び加工費率データについて著してあります。

第三章では、物づくり工法研究からの最適工法選択、加工工程

の設計法、加工工程とツールから得られる加工条件の決め方、

加工時間計算方法など科学的、統計的データを裏付けに基準制

定してあります。

第四章では、工程設計技術基準データを緒元として、いろいろ

な加工工程について、材料特性ごとの原価計算テーブルが著し

てあります。

第五章では、標準原価計算テーブル（データベース）活用によ

り、現場ラインへの標準原価（標準時間・標準工数）の投入法

、標準原価と実際原価の把握から製造工程上の課題を定量的か

つ工程箇所別に識別する方法について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・727頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

１．標準原価計算と予算編成

２．標準原価計算の目的

３．原価計算制度とその諸概念

４．標準原価計算基準の設定法

５．標準材料費計算理論

６．標準加工時間計算理論

７．標準加工費率計算理論

８．製造管理間接費の算定技法

４．標準加工技術条件の決まり方

　1) 標準加工条件の変動要素

　2) 標準加工技術条件の決め方ー旋削加工

　3) 標準加工技術条件の決め方ーフライス加工

　4) 標準加工技術条件の決め方ーエンドミル加工

　5) 標準加工技術条件の決め方ードリル加工

　6) 標準加工技術条件の決め方ー研削加工

５．工程別標準加工時間算出のしかた

１．工法選定と技術性評価法

　1)戦略的生産条件からの工法選択例

　2)図面因子からの工法選択基準例

　3)加工素材形態からの工法選択基準例

　4)生産要求条件からの工法選択基準例

　5)加工工程研究からの工法選択基準  

　6)加工可否研究からの工法選択基準

　7)加工機能研究からの工法選択基準

２．最適切削工具選択技術基準

　1) ツーリング（ 切削工具）選択基準

　2) 要求条件ツーリング選択基準

　3) 切削条件からのツーリング選択基準

　4) 加工工程からのツーリング選択基準

３．最適工程設計技術基準

　1) 工程設計の原則

　2) 経済性評価法による最適工法設計

　3)工程設計の事例（マシニングセンター）

　4) 工程設計の事例（ＣＮＣ複合旋盤）

１．切断加工時間テーブル

　1)砥石切断機加工時間テーブル

　2)高速丸のこ盤加工時間テーブル

　3)高速帯のこ盤加工時間テーブル

２．溶断加工時間テーブル

　1)手溶断加工時間テーブル

　2)レーザ溶断加工時間テーブル

　3)自動型切り加工時間テーブル

３．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

４．穴明け加工時間テーブル

 1)卓上ボール盤加工時間テーブル

 2)直立ボール盤加工時間テーブル

 3)ラジアル盤加工時間テーブル

５．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

６．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

７．特殊加工時間テーブル

　1)歯切り加工時間テーブル

　2)ワイヤーカット加工時間テーブル

　3)プレーナー加工時間テーブル

　4)セーパー加工時間テーブル

　5)スロッター加工時間テーブル

　6)ブローチ加工時間テーブル

１．標準原価計算の実行フロー

２．標準原価計算の運用法

４．原価計算制度との関連

５．生産現場への標準原価の流し込み法

６．原価管理運用の実際

 
 

 
 

 
 

 

使用機械計画

製品別・部品別製造計画

稼動可能日数
　　（日）

　計画稼働率
　　（％）

　設備稼動可能時間
　　　（時間）

　設備購入価格
　経済耐用年数

経済性の評価

機械利用効率 機械利用経費

　　設備実稼動率
　　　（％）

１日の稼動時間
　　（時間）

１日の設備稼動
　 可能時間

スペース費用
　　（円／hr／m2）

固定費：減価償却費

比例費：動力費・労務費

共　通　費

生産計画 人員計画生産機種計画

　技術的に製作可能な工法は、通常、複数工法が選定される。その複数工法の中から所定工法を確定する
には、それが最も低コストな工法が最適工法となる。下図フローは、これら決定、選択の事例である。次ペー
ジ以降に各工法の経費計算基準設定事例を示す。

工
　
程
　
設
　
計
　

高付加価値生産工程の決定

工程設定、加工条件・加工時間の設定

（時間×費率）

１） 経済性評価法による最適工法設計

３．最適工程設計技術基準

経　

済　

性　

研　

究

効　

率　

性　

研　

究

標準原価計算理論

前 

提 

条 

件

【機械加工編】

標準原価計算テーブル便覧標
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【機械加工編】

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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標準原価計算テーブル便覧

第一章　標準原価計算理論　

第二章 材料・加工費率テーブル　

第五章　標準原価計算運用の実際

第四章　プレス板金時間テーブル諸表

第三章 工程設計技術基準

　本書は、多様なプレス板金部品についての標準的原価計算を

素早く、確実に行うために、工法研究から工程設計技術の体系

化、加工条件の決め方など諸条件を導き出す技法とそれらを緒

元に標準データを掲載してあります。

第一章では、グローバルコスト対応としての標準原価計算理論

（標準時間論、加工費率論、材料計算理論、管理間接計算理論

）を体系化してあります。

第二章では、標準材料費計算に求めらる材質特性、物性研究か

ら得られた材料、材質の選択、技術性、経済性を勘案した材料

歩留り計算基準及び加工費率データについて著してあります。

第三章では、物づくり工法研究からの最適工法選択、加工工程

の設計法、加工工程とツールから得られる加工条件の決め方、

加工時間計算方法など科学的、統計的データを裏付けに基準制

定してあります。

第四章では、工程設計技術基準データを緒元として、いろいろ

な加工工程について、材料特性ごとの原価計算テーブルが著し

てあります。

第五章では、標準原価計算テーブル（データベース）活用によ

り、現場ラインへの標準原価（標準時間・標準工数）の投入法

、標準原価と実際原価の把握から製造工程上の課題を定量的か

つ工程箇所別に識別する方法について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・544頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

１．標準原価計算と予算編成

２．標準原価計算の目的

３．原価計算制度とその諸概念

４．標準原価計算基準の設定法

５．標準材料費計算理論

６．標準加工時間計算理論

７．標準加工費率計算理論

８．製造管理間接費の算定技法

１．加工方法の区分・分類

２．標準工法選定技術基準

　1)外形抜き工程技術基準

　2)穴抜き工程技術基準

　3)切り欠き工程技術基準

　4)半抜き工程技術基準

　5)曲げ工程技術基準

　6)絞り工程技術基準

　7)カール曲げ工程技術基準

３．標準加工可能限界技術基準

　1)抜き工程限界技術基準

　2)外形抜き工程限界技術基準

　3)内抜き工程限界技術基準

　4)穴間隔限界技術基準

　5)穴精度限界技術基準

　6)凹凸抜き工程限界技術基準

　7)曲げ工程限界技術基準

　8)曲げ精度限界技術基準

　9)曲げ高さ限界技術基準

 10)曲げ角度限界技術基準

４．加工可能工程組合わせ技術基準

５．プレス所要能力算定技術基準

　1)単型プレス能力算定基準

　2)順送プレス能力算定基準

　2)トランスファー能力算定基準

６．標準加工条件技術基準

　1)単型プレスＳＰＭ基準

　2)順送プレスＳＰＭ基準

　3)トランスファープレスＳＰＭ基準

　4)ロボットプレスＳＰＭ基準

７．標準プレス金型選択技術基準

１．標準原価計算の実行フロー

２．標準原価計算の運用法

４．原価計算制度との関連

５．生産現場への標準原価の流し込み法

６．原価管理運用の実際

【プレス板金編】

１．切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)高速のこ盤加工時間テーブル

２．溶断加工時間テーブル

　1)手溶断加工時間テーブル

　2)レーザー溶断加工時間テーブル

　3)自動型切り加工時間テーブル

３．プレス加工時間テーブル(10ﾄﾝ～500ﾄﾝ)

　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

　5)ＮＣＴプレス加工時間テーブル

　6)ベンダープレス加工時間テーブル

４．穴あけ加工時間テーブル

　1)卓上ボール盤加工時間テーブル

　2)直立ボール盤加工時間テーブル

　3)ラジアル盤加工時間テーブル

５．パイプ・棒曲げ加工時間テーブル

　1)油圧ベンダー加工時間テーブル

　2)ＣＮＣベンダー加工時間テーブル

　3)ハンドベンダー加工時間テーブル

６．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

　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

７．仕上げ作業時間テーブル

８．塗装作業時間テーブル

　1)手吹き塗装加工時間テーブル

　2)ロボット塗装加工時間テーブル

　3)電着塗装加工時間テーブル

　4)静電塗装加工時間テーブル

９．メッキ作業時間テーブル

　1)電気メッキ加工時間テーブル

　2)無電解メッキ加工時間テーブル

　3)溶融メッキ加工時間テーブル

２．設備機械選択技術基準

１）プレス加工能力算定基準

（１）標準プレス能力算定基準（単型プレス）

加工コス卜の80%は、どの機械能力を採用するかで決まる。

使用するプレス能力の決定に当たって、自社内にプレス機械を保有す る場合は、設備の

稼働体制や所定生産量、管理方針を加味し決定する。 

標準コス卜算定の場合は、これから生産しようとする製品が技術的に加 工可能か、否か

について、次の二つの要素について検討する。

一つは、プレス機械ごとの標準金型寸法内に納まるかどうか。もう一つは、加工 材料を

加工するのに必要な力（加圧力）は充分かどうかである。

標準原価計算テーブル便覧標
準
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【プレス板金編】

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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標準原価計算テーブル便覧

第一章　標準原価計算理論　

第二章 材料・加工費率テーブル

第五章　標準原価計算運用の実際

第四章　樹脂成形時間テーブル諸表

第三章 工程設計技術基準

　本書は、多様な樹脂成形部品についての標準的原価計算を素

早く、確実に行うために、工法研究から工程設計技術の体系化

、加工条件の決め方など諸条件を導き出す技法とそれらを緒元

に標準データを掲載してあります。

第一章では、グローバルコスト対応としての標準原価計算理論

（標準時間論、加工費率論、材料計算理論、管理間接計算理論

）を体系化してあります。

第二章では、標準材料費計算に求めらる材質特性、物性研究か

ら得られた材料、材質の選択、技術性、経済性を勘案した材料

歩留り計算基準及び加工費率データについて著してあります。

第三章では、物づくり工法研究からの最適工法選択、加工工程

の設計法、加工工程とツールから得られる加工条件の決め方、

加工時間計算方法など科学的、統計的データを裏付けに基準制

定してあります。

第四章では、工程設計技術基準データを緒元として、いろいろ

な加工工程について、材料特性ごとの原価計算テーブルが著し

てあります。

第五章では、標準原価計算テーブル（データベース）活用によ

り、現場ラインへの標準原価（標準時間・標準工数）の投入法

、標準原価と実際原価の把握から製造工程上の課題を定量的か

つ工程箇所別に識別する方法について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・414頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

１．標準原価計算と予算編成

２．標準原価計算の目的

３．原価計算制度とその諸概念

４．標準原価計算基準の設定法

５．標準材料費計算理論

６．標準加工時間計算理論

７．標準加工費率計算理論

８．製造管理間接費の算定技法

１．樹脂成形工法選定

　1)材質特性からの工法選択例

　2)生産条件からの工法選択基準例

　3)樹脂材料からの工法選択基準例

２．標準取り数決定技術基準

　1) ゲート方式選択基準

　2) 部品配列選択基準（サイドゲート）

　3) 部品配列選択基準（ピンゲート）

　4) 部品配列選択基準（トンネルゲート）

３．標準成形機能力算定基準

　1) 成形機能力の決め方

　2) 標準成形機の仕様

　3) 型締め力からの能力計算法

　4) 射出容積からの能力計算法

  5) 部品配列寸法からの能力計算法

１．標準原価計算の実行フロー

２．標準原価計算の運用法

４．原価計算制度との関連

５．生産現場への標準原価の流し込み法

６．原価管理運用の実際

１．汎用射出成形時間テーブル

  対象成形機能力（20 35 75 100 150200 250 300 350 

　400 450 500 600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン） 

　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

　　①ＡＢＳ成形時間テーブル

　　②ＡＳ成形時間テーブル

　　③ＰＥ成形時間テーブル

　　④ＰＡ成形時間テーブル

　　⑤ＰＣ成形時間テーブル

　　⑥ＰＯＭ成形時間テーブル

　　⑦ＰＳ変性成形時間テーブル

　　⑧ＰＢＴ成形時間テーブル

　　⑨ＰＰ成形時間テーブル

　　⑩ＰＭＭＡ成形時間テーブル

２．二色射出成形時間テーブル

  対象成形機能力（20 35 75 100 150200 250 300 350 

　400 450 500 600 750 850 1000 1200 1500 2000 トン） 

　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

　　①ＡＢＳ成形時間テーブル

　　②ＡＳ成形時間テーブル

　　③ＰＥ成形時間テーブル

　　④ＰＡ成形時間テーブル

　　⑤ＰＣ成形時間テーブル

　　⑥ＰＯＭ成形時間テーブル

　　⑦ＰＳ変性成形時間テーブル

　　⑧ＰＢＴ成形時間テーブル

　　⑨ＰＰ成形時間テーブル

　　⑩ＰＭＭＡ成形時間テーブル

３．二次工程作業時間テーブル

　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

１．樹脂成形材料費の基本計算式

２．樹脂材料の選択基準

３．樹脂部品重量の計算式

４．付加重量の計算基準

５．スプルー・ランナー重量算出基準

６．加工費率テーブル諸表

（１）樹脂材質特性と生産条件からまる工法選択基準

図面

樹脂特性

インサート部品

樹脂特性
生産数量

自動インサート

寸法精度

横型射出成形機 縦型射出成形機 縦型射出成形機
全自動

圧縮成形機 トランスファ
　成形機

なし あり

熱可塑性

熱硬化性

普
通
精
度

高
精
度

5000個

以上

以
下

可
能

不
可

ゲート方式

型閉め力計算 射出容積計算 成形可能寸法計算

取り数決定

部品大きさ、重量、材質特性

技術性 経済性

成　形　機　仕　様

最 適 成 形 機 能 力 の 決 定

（数量）

生産条件

３）溶融加工法選択基準（樹脂成形工法）

【樹脂成形編】

標準原価計算テーブル便覧標
準
原
価
計
算
テ
ー
ブ
ル
便
覧

【樹脂成形編】

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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管理会計・理論と実践マニュアル

第一章　利益管理会計の実際　

第二章　原価管理会計の実際　

第三章　標準原価計算基準

本書は、経営管理者に必須な意思決定ツールである管理会計（

利益管理会計、原価管理会計、業績管理会計）について、その

実践ノウハウを体系化してあります。

「第１章　利益管理会計」では、経営分析と業績指標の作成に

始まり中長期計画の策定法及び短期経営計画について部門別、

機能別計画のしかたと、策定計画執行のための予算編成の取り

組み方について著してあります。

「第２章　原価管理会計」では、経営基本計画から得られた損

益資料と予算執行内容を受けて、標準原価計算の設定基準化の

ルール、原理原則を定め、それを管理援用した実績との差異分

析法について具体化してあります。 

「第３章　標準原価計算基準」では、管理会計の導入に欠かせ

ない物づくり基準の構築にあたっては多くの投入努力が求めら

れます。本章では、プレス板金品、切削部品、樹脂成形品の物

づくりノウハウを体系化し、客観的に定量化されたデータベー

スから素早く、標準原価計算が可能なるように著してあり、そ

の援用ににより高精度の原価水準を獲得できます。

「第４章　業績管理会計」では、経営計画を執行し、その成果

について部門別、機能別把握、評価をするための組織的な仕組

みと業績評価の損益ルール制定の定め方、経営指標の作り込み

と経営課題の抽出法までを体系化してあります。

　　web特価・

体裁A4版・6６5頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１ 標準原価計算基準の概説

２　標準原価技術基準の構築技法

 １．標準原価技術基準の位置づけ

 ２．材料選択及び歩留り計算基準

 ３．プレス板金の工法・工程設計技術基準

　１）工法・工程設計手順

　２）プレス工法選択基準

　３）プレス工程組み合わせ基準

　４）使用プレス能力算定基準

　５）金型種類選択技術基準

　６）プレス加工条件技術基準（基準ＳＰＭ）

　７）標準原価計算テーブルの作成事例

  ８) 実際の工程設計法

 ４．機械加工の工法・工程設計技術基準

   １）工法選定と技術性評価法

   ２）技術性評価法による最適工法設計

   ３）最適切削工具選択技術基準

 　４）最適工程設計技術基準

　 ５）標準加工技術条件の決め方

　 ６）実際の標準加工時間計算例                                   

   ７）標準原価計算テーブルの作成事例

　 ８）実際の工程設計法

 ５．樹脂成形の工法・工程設計技術基準

   １）樹脂材質特性と生産条件からまる工法選択基準

　 ２）樹脂材質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（金型キャビティ配列方法）

　 ５）取り数決定基準（成形品の配列寸法の決め方）

　 ６）最適成形機能力決定基準

　 ７）使用される射出成形品金型

　 ８）樹脂成形技術条件基準

　 ９）標準原価計算テーブルの作成事例

　 (10) 実際の工程設計法

３　技術基準運用のインフラ構築法

４　機能的管理ツールの構築と実際のコスト創りこみ法

 

１．利益管理会計論

２．管理会計と経営計画

３．中・長期値経営計画の策定

　1)中・長期経営計画の策定概要

　2)中・長期経営計画の取り組み方

　3)中長期経営計画の策定手順

４．短期経営計画の立て方　

　1)年度計画立案の基本的な考え方

  2)収益計画策定のための必須条件

  3)計画策定のための前提要件

  4)短期経営基本計画の策定フロー

　5)短期経営計画の取り組み方・手順

５．予算編成の進め方

１．原価管理会計論

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品標準原価計算基準の構築法  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．直接原価管理の考え方、取り組み方

３．標準原価管理の考え方、取り組み方

４．標準原価計算理論

  　１）標準材料費計算理論

  　２）標準時間計算理論

  　３）加工費率計算理論

　　４）標準管理間接費の算定技法

５．標準原価の制度運用法

６．システム化と原価管理の実際

第四章　業績管理会計の実際
１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価を可能にする体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行と管理のしかた

９．製品別損益計算と評価のしかた

 ◇利益管理会計は、利益計画や部門予算を策定して目標利益を確保しようとするものである。

　１、利益計画は目標利益を経営諸政策との関連において設定するもので，一般に部門予算とし

　　　て具体化される。

　２、利益統制は，目標利益を実現達成するために各利益責任単位に計画を伝達し，計画と実績

　　　の比較を行い，それによって明らかとなった差異の原因分析および是正措置の策定をして

　　　利益の極大化をはかるものである。

◇原価管理会計は、製造直接原価会計や製品標準原価会計を実施して、目標原価に到達しようと

するものである。

　１、直接原価計算は，発生する原価を直接原価（変動費）と期間原価（固定費）に分類し、売

　　　上活動に直接影響する直接原価だけを売上高に対応させて控除し、その結果として売上総

　　　利益（直接原価計算上、限界利益という）を計算し、意思決定や業績評価，統制などの目

　　　的のために，必要な原価情報を提供する。

　２、標準原価計算は、製品の製造のために要すべき原価の標準を定め、製品の製造のために実

　　　際に発生した原価とその標準原価との比較によって差異を求め、その差異を分析すること

　　　によって原因と責任の所在を明らかにし、それによって、作業能率の測定または増進を図

　　　ることを任務としている。

◇業績管理会計は、利益管理会計と原価管理会計から導き出された計画について、執行段階での

　調整や結果との差異比較による有効性評価をし、これを問題解決への対策、あるいはつぎの目

　標設定や計画策定に役立てようとするものである。 

　　経営目標や経営計画は、組織全体としてだけでなく各部門、部署に落とし込まれ、全体計画

　は、部門ないしは部分計画が統合されたものとなる。より高い業績をあげるための諸活動は、

　各部門•部署の貴任において遂行され、その結果としての業績も、また、各部門•部署別にした

　がってその管理者や担当者の業績としても把握され、評価されることになるのである。

経営分析

経営指標

意思決定
製品
標準原価計算

製造
直接原価計算

実際原価

標準原価

標準原価

実際原価

利益管理会計

原価管理会計

経営計画（利益計画）

部門予算（利益統制）
業
績
管
理
会
計

財務会計

税務会計

管理会計

差
額
管
理

事業別ｰ機能別
製品別

部門別
機能別

財
管
一
致

原価計算基準

標準原価計算基準

標準原価計算制度

実績

目標

戦略

第一章

第二章

第四章

第三章

原価
会計

財務会計 税務会計

管理会計

決算損益の計算 課税所得の計算

経営意思決定の計算

所得＝益金ー損金利益＝収益ー費用

売上高ー利益＝原価

実際原価計算

標準原価計算

発生原価計算

 管理会計は、利益管理会計と原価管理会計に大きく分けられ、その働きは業績管理会計を具

現化する。

１．管理会計総論

製品Ａ

期首材料棚卸高
原材料仕入高
購入部品仕入高
期末材料棚卸高

賃金給料(固定)
賃金給料(変動)
雑給
法定福利費
賞与
法定福利費(賞与)
退職金
賞与引当金繰入額
退職給付費用
福利厚生費
人材派遣

外注加工費
電力費
自家発電経費
消耗品費
リース料
保険料
水道光熱費
試験研究費(労務費)
試験研究費(その他経費)
通信費
減価償却費
旅費交通費
旅費交通費(無償対応)
旅費交通費(有償対応)
車輛費
支払手数料

租税公課
交際費
賃借料
求人費
諸会費

新聞図書費
会議費

寄付金
事務用品費
教育研修費
雑費

売上高

材

料

費

材料費合計

労

務

費

労務費合計

経
　
　
　
　
　
　
費

経費合計

月度総製造費用

（第５１期　　月） （第５１期　　月）
製品Ａ

原　価　科　目原　価　科　目

直接工労務費
④ 変動費合計
その他費　

リース料
外製金型・治工具費

直接原価　合計

物　流　費
研究開発費

雑給(派遣・ﾊﾟｰﾄ)
残業費

原 材 料 費
購 入 品 費
外 製 品 費

エネルギー費
消耗品費

仕掛原価

工場間運賃費

仕　損　費

仕　損　費
その他費

その他費

市場調査費
租税公課

広告宣伝費

間接工労務費

設備償却費

賃貸・保険料
治工具償却費

変　
　
　

動　
　
　

費

直 

接 

経 

費 

材
料
費

償
却
費

固　

  

定　

  

費

①　

売　
　
　

上　
　
　

高

管　
　

理　

  

原　
　

価

製　
　

造　
　

原　
　

価
絶　
　

対　
　

原　
　

価

③賞与引当利益（工場）
②賞与引当利益（本社）

営　業　利　益
絶　対　原　価

　売　上　高

直　

課　

費

修繕費(設備・他)

支払手数料
旅費交通費

研 究 開 発 費

新規開発費
案件設計費

償 却 費

資材調達
品質管理

部門償却費
その他費

量産維持費

生産技術
生産管理

企画・人事・総務

特許管理料
文書管理

販売奨励金

旅費・交通費
広告宣伝費

役員報酬一
般
管
理
費

販
売
費

間　

 

接　

 

原　

 

価

直　

 

接　

 

原　

 

価

直　

 

接　

 

原　

 

価
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造 
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接 

費

開
発
部
門
費

管
理
部
門
費

⑤ 製造原価 合計

間接原価　合計
⑥ 固定費 合計
⑦ 管理費 合計

①ー④　限　界　利　益

その他費

（第５１期　　月）

専　用
部品費

共　通
部品費

営  業  利  益
生 産  利  益
絶 対 原  価

組 

立 

原 

価

①

②

売　　 上　　高

原　価　科　目

機
構
部
品
原
価

自 社 仕 様 品 費
メ ｰ カ 仕 様 品 費
標 準 ／ 規 格 品 費

自 社 仕 様 品 費
メ ｰ カ 仕 様 品 費
標 準 ／ 規 格 品 費

自 社 仕 様 品 費
メ ｰ カ 仕 様 品 費
標 準 ／ 規 格 品 費

筐 体 製 作 費
Ｐ 板 実 装 費
標 準 ／ 規 格 品 費

外 製 加 工 品 費
内 製 加 工 品 費

外 製 加 工 品 費
内 製 加 工 品 費

盤 内 機 器 ・ 配 線 費

ユ ニ ッ ト 組 立 費
本 体 組 立 費
ユ ニ ッ ト 組 立 費
本 体 組 立 費

ユ ニ ッ ト 梱 包 費
本 体 梱 包 費

ユ ニ ッ ト 梱 包 費
本 体 梱 包 費

ワ イ ヤ ハ ー ネ ス 費
本 体 配 線 費
ワ イ ヤ ハ ー ネ ス 費
本 体 配 線 費

購
入
費

購
入
費

内
製

外
製

型
冶
工
具
費

梱 

包 

費

③

④

梱　包
材料費

梱　包

組立費

外 製 部 材 加 工 費
内 製 部 材 加 工 費

新  規  設  備 費
合 理 化 設 備 費
新 設 ラ イ ン 費
調  達  部  材 費
据  付・工  事 費

試 　作　 設　 計　 費
製 　品　 設　 計　 費
梱　 包　 設　 計　 費
金　 型　 設　 計　 費
設 　備　 設　 計　 費
試 　作　 設　 計　 費
製 　品　 設　 計　 費
梱　 包　 設　 計　 費
金　 型　 設　 計　 費
設 　備　 設　 計　 費

仕　　　損　　　費
補　償　サービス費
物　　　流　　　費
研  究  開  発  費
一　般　管　理　費
販　　　売　　　費
金　　　　　　　利

操  業  諸  経  費
工  場 間 運 搬 費 
生  技  部  門  費
品  管  部  門  費
生  管  部  門  費
調  達  部  門  費
その他試運転

新 規 金 型・治 具 費
改 造 金 型・治 具 費
新 規 金 型・治 具 費
改 造 金 型・治 具 費

購入部材費

共通金型・冶工具費

合　計

合　計

小　計

小　計

小　計
製造原価　合　計

管理原価　合　計

量産維持費

合　計

合　計

社外製作

社内費用

社外費用

社内製作

購入品

開
発
設
計
費

⑤

⑥

⑦

絶
　
　
対
　
　
原
　
　
価

直
　
接
　
製
　
造
　
原
　
価

管
　
理
　
間
　
接
　
原
　
価

設備投資

工場間接費

管 理 原 価

組　

立

配　

線

内
製
外
製
内
製
外
製

電源
ｼｽﾃﾑ

製品Ａ

原価差異 差異 差異差異

購入品差異

材料費差異

改訂差異

型治具費差異

設計費差異

配賦差異

予算差異

能率差異

操業差異

加
工
費
差
異

実際原価計算法 直接原価計算法 標準原価計算法

実績標準実績標準実績標準

財務会計的実際原価計算法、管理会計的直接原価計算法及び標準原価計算法は費目体系として次

のように照描できる。

管理会計・理論と実践マニュアル管
理
会
計
・
理
論
と
実
践
ニ
ュ
ア
ル

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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コスト工学・理論と実践マニュアル

第一章　価値工学の実践技法

第二章　生産工学の実践技法

第四章　管理工学と実践技法

第三章　原価工学の実践技法

　本書は、フロントローデイングから業績評価までの経営管理

におけるすべての物や行為行動（５Ｍ）について、設計仕様段

階からもれなく原価（コスト）との因果関係とその根拠を明ら

かにし、真の原価を導き正しい業績評価を可能にします。

第一章では、製品原価コンセプト設計から事業として必達すべ

き絶対原価の設定と顧客仕様から基本機能を導き、機能分野設

計と原価割付けませの手法について、コストデザインシステム
であるＣＡＣシステムを援用し解説してあります。

第二章では、標準原価計算を具体化するために、物づくり工程

の科学的、統計的データをプレス板金加工、切削加工、樹脂成

形加工の各業種について基準制定してあります。源流設計段階

で本章・標準原価計算基準（データベース）活用により、所定

の工程設計が正確、迅速に可能となり、現場ラインへの標準原

価（標準時間・標準工数）の投入が可能となり、工程製作目標

管理（成果把握）が飛躍的に向上しすます。

第三章では、現場ラインへ流し込まれた標準原価と実際原価の

把握から製造工程上の課題を定量的かつ工程箇所別に識別する

ことが可能なことから、原価責任の所在や原因を明らかにする

仕組みとコンピュを活用した推進事例を著してあります。

第四章では、部門別経営計画執行ないし予算執行及び製品標準

原価と実績原価等について執行結果としての業績管理について

実践法を記してあります。具体的には、業績管理推進のための

管理会計を導入または整備したときの組織のあり方、部門責任

制や業績評価の損益ルール制定法など具体的な経営指標評価事

例について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・725頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ 

    ３）樹脂材料の選択基準データ

    ４）樹脂材使用量の計算基準データ　

１．部門別・短期経営計画の執行評価

２．業績管理会計

 1)業績評価の目的とねらい

 2)業績評価が可能な組織のあり方

 3)業績評価が可能な体制のあり方

 4)業績管理会計の導入定着とシステム化

 5)正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

 6)業績管理指標と業績評価基準

 7)目標設定と業績評価のしかた

 8)部門別執行管理のしかた

 9)製品別損益評価のしかた

１．部門別計画遂行へ向けた最善化活動（ＰＦＭ）

２．標準原価管理の進め方

３．標準原価の現業ライン投入

 １）原価管理の目的と考え方

 ２）直接原価管理の進め方

 ３）直接原価計算の展開法

 ４）経営計画と標準原価計算基準

 ５）標準原価の種類と定義

４．標準原価管理（コストマネージメント）の実際

５．製品の損益性分析評価法

 １）限界利益と付加価値の関係

 ２）製品別総限界利益の算定法

 ３）製品別収益性分析の手順

 ４）製品別収益性分析諸表

　４．工程設計技術基準データベース

　 １)工法選択基準データ

　 ２)設備機械選択技術基準データ

   ３)金型・工具選択技術基準データ

   ４)加工工程決定技術基準データ

   ５)加工条件設定技術基準データ

　 ６）加工工程別時間算定理論式と援用基準データ

３．標準原価計算基準の運用  

　　１．職種別標準コストテーブルの活用法  

  　２．プレス金型コストテーブルの活用法

  　３．工程設計書の作成要領

　　　1)．プレス加工工程設計の実際

　　　2)．切削加工工程設計の実際

　　　3). 樹脂成形工程設計の実際

　　４. 標準原価計算のシステム化と実行例

       1).標準原価計算技術情報システム化

        （プレス板金実行例）

　　　　（切削加工実行例）

　　　　（樹脂成形実行例）

　　　　2).工程別標準原価指図書の出力

１.原価計画の概要

２．経営計画と原価計算の関連

３.原価計画の実際

 1)原価計画システム化の推進

 2)機能原価展開法による絶対原価の作り込み

 手順1）製品コンセプト設計

 手順2) 製品損益計画の設定

 手順3) 絶対原価の創り込み

 手順4) 顧客要求条件の定量化

 手順5) 目標損益計画の具体化

 手順6) 基本機能（ユニット確定）の原価割付

 手順7) 機能分野設計と原価割付

４．機能設計とＶＥ原価割付技法

手順３．材料費計算基準

材料単価

材料所要量

　　　　　　　　　　　　　

コスト変動パラメーター

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、アングル)、鋼材

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、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、アングル)、鋼材

加工方法：加工ロス、段取りロス、不良率、スクラップ　

材　質：材質別基準価格（ベース単価）

エキストラ：グレード、着色、耐特性、配合比率、納入場所

材料の種類：汎用プラスチック、エンプラ、スーパーエンプラ

購入形態：袋数、バック

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)

大きさ：面積、体積、重量、肉厚、インサートの有無

購入方法：新材、再生材、１回の発注ロット、総成形ロット、納入姿　

成形方法：取数、ゲート方式、スプルー・ランナー量

成形方法：試打ちロス、段取り換えロス、不良率、再生材

プレス品主要材料費＝（材料単価×材料所要量）＋材料管理費

機械加工品主要材料費＝（材料単価×材料所要量）＋材料管理費

樹脂成形品主要材料費＝（材料単価×材料所要量）＋材料管理費

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、等級など。

材料の種類：鋼材、型鋼(丸棒、角棒、平鋼、パイプ、アングル）　

購入形態：コイル材、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、納期　　

大きさ：面積、体積、重量、板厚、展開長　　　　　　　　　　　　

購入方法：１回の発注ロット、納入姿、　　　　　　　　　　　　　

材料形態：鋼材、型鋼(丸棒、角棒、平鋼、パイプ、アングル、チャ

　　　　　ンネル)　　

加工方法：加工ロス、段取りロス、不良率、スクラップ　　　　　　

材料単価

材料所要量

　　　　　　　　　　　　　

コスト変動パラメーター

材料単価

材料所要量

　　　　　　　　　　　　　

コスト変動パラメーター

材料所要量
　計算基準

材料選択及び
歩留り計算基準

材料所要量
　計算基準

材料選択及び
歩留り計算基準

材料所要量
　計算基準

材料選択及び
歩留り計算基準

技術基準

技術基準

技術基準

区　分

区　分

区　分

（材料特性に関する技術データ情報の構築）

６）経営基本計画と標準原価計算基準設定の関連図

部門別データ

工場別データ

部門別予算計画

費用別予算計画

製品別予算計画

年度事業収益計画

基　本　方　針

売　　上　　高

経　常　利　益

総　原　価  率

投　　資　　枠

そ　　の　　他

審議・承認 審議・承認

金利予測
為替予測
関税予測

販売計画

総合検討

役
員
会

実　

行　

部　

門

（
事
業
企
画
・
原
価
企
画)

部門別基本方針策定

長・中期経営計画

利益計画
ベースＵＰ
賞与、配当等

損益モデリング

第　期

第一の財務会計的モノサシ

(B/S)
(P/L)

( 製造原価明細 )

原価企画

生産
利益

営業
利益

総原価

製造原価 経営管理原価

売　価

製品標準原価基準の設定

⑥操業計画

■人件費　■償却費
■共通費　■配賦費
■管理費　■その他

■ライン編成
■稼動時間
■稼 動 率
■設備台数
■直制その他

標準工数設定

加工費率設定

■原材料 原単位単価設定

（円 /分）
⑦費用計画

⑧調達計画

■購入品
■外製品

Ｐ
Ｆ
Ｍ
セ
ン
タ

経　営　管　理 Ｐ Ｆ Ｍ 実 践 プ ロ セ ス

開発計画

生産計画

基 本 計 画 策 定

経営管理診断結果
① 販 売 計 画

② 人 員 計 画 

③ 設 備 計 画

④ 在 庫 計 画

⑤ 開 発 計 画

⑥ 生 産 計 画

⑦ 操 業 計 画

⑧ 調 達 計 画

⑨ 人件費計 画

⑩ 予 算 計 画 

⑪ 資 金 計 画 

⑫ 利 益 計 画

ＰCS基準（理想的）

ECS基準（定常的）

生産システム（工場・情報）
期間別

製品原価計画表

販売計画確定

年度重点施策

ＣＡＣsystem

製品別標準原価の運用

（ＥＣＳ・ＰＣＳ）

　製品の標準原価は、経営資源の消費量を科学的、統計的情報にもとづいて能率の尺度となるように、予定価

格ないし正常価格をもって計算することから、年度経営基本計画と予算内容が反映された算定の基準化が図

られてはじめて製品一単位あたりの客観的原価水準がえられることになる。

生
産
計
画

売上高予算

売上高原価予算

売上高損益予算

営業費予算

原材料費予算

材料在庫予算

外製費予算

支払い予算

労務費予算

労務管理予算

営業損益予算

資金予算

製品在庫予算

製造原価予算

製品別予定原価

直接材料費予算

直接労務費予算

設備投資予算

製造間接費予算

製品別標準原価

工程別標準原価

標
準
原
価
計
算
制
度
の
適
用

世
界
市
場
に
通
用
す
る
、
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生産工程設計技術マニュアル

第一章　生産工程程設計の基本技術　

第二章　工程設計基準の構築と実際　

第四章　目標管理と業績評価法

　本書は、必要な時に良いものを、早く、安く作るとした物づ
くりの基本姿勢の実現にあたって、物づくり工程プロセス及び
工程内加工プロセスの開発と設計を素早く可能にすることを焦
点に多くの算式、図解を用いてわかりやすく解説した内容にな
っています。
第一章では、図面というアイデアのすべてを具体的な形として
の製品に置き換えていく基本事項を掲載してあります。物づく
りに携わる人々が同一軸で持ち合わすべく知識の共有化をして
初めて安くて良いものを素早く作れる組織醸成が図られます。
第二章では、工程設計を具体化するために、物づくり工程の科
学的、統計的データをプレス板金加工、切削加工、樹脂成形加
工の各業種について基準制定されている。源流設計段階で本章
・工程設計技術情報（データベース）活用により、所定の工程
設計が正確、迅速に可能となり、現場ラインへの標準原価（標
準時間・標準工数）の投入が可能となり、工程製作目標管理（
成果把握）が飛躍的に向上しすます。
第三章では、現場ラインへ流し込まれた標準原価と実際原価の
把握から製造工程上の課題を定量的かつ工程箇所別に識別する
ことが可能なことから、原価責任の所在や原因を明らかにする
仕組みとコンピュを活用した推進事例を著してあります。
第四章では、経営計画の執行結果としての業績管理についてで
ある。業績管理推進のための管理会計を導入または整備したと
きの組織のあり方、部門責任制や業績評価の損益ルール制定法
など具体的な経営指標評価事例について著してあります。

　　web特価・

体裁A4版・1065頁
定価:92,000円

(税別・送料サービス)
84,000円

ページ内容の抜粋例

１．図面情報に関する基本知識

２．生産技術情報に関する基本知識

　1)材料に関する基本知識

  2)工作機械に関する基本知識

  3)工作工具に関する基本知識

  4)加工工程に関する基本知識

　5)加工条件に関する基本知識

３．生産管理に関する基本知識

４．予算編成と標準原価設定

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ 

    ３）樹脂材料の選択基準データ

    ４）樹脂材使用量の計算基準データ　

１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価が可能な体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行管理のしかた

９．製品別損益評価のしかた

　４．工程設計技術基準データベース

　 １)工法選択基準データ

　 ２)設備機械選択技術基準データ

   ３)金型・工具選択技術基準データ

   ４)加工工程決定技術基準データ

   ５)加工条件設定技術基準データ

　 ６）加工工程別時間算定理論式と援用基準データ

３．標準原価計算基準の運用  

　　１．職種別標準コストテーブルの活用法  

  　２．プレス金型コストテーブルの活用法

  　３．工程設計書の作成要領

　　　1)．プレス加工工程設計の実際

　　　2)．切削加工工程設計の実際

　　　3). 樹脂成形工程設計の実際

　　４. 標準原価計算のシステム化と実行例

       1).標準原価計算技術情報システム化

        （プレス板金実行例）

　　　　（切削加工実行例）

　　　　（樹脂成形実行例）

　　　　2).工程別標準原価指図書の出力

２）切削加工機能力技術基準

　これから製作する図面を手にして、種々の要求条件と図面因子から除去加工の中の
いずれの設備機械の種類、いずれの設備機械で加工すべきか、いずれで加工するもの
として定めた図面因子なのか、の最適設備機械の選択はコスト水準を決定的にしてし
まう。ここでは、技術的な検討方法と選択基準を見てみましょう。

生産数量・納期

戦略的生産条件

生産要求条件

加工素材・形態　

加工精度・公差　

大きさ・長さ・径

加工工程・数

金型・工具選択基準

工程加工可否と最適設備選択基準

工程設定と加工条件基準

加 

工 

技 

術 

性 

評 

価 

図面因子 要求条件

機械仕様と最適設備選択基準

工　程　別　標　準　加　工　時　間

（１）樹脂材質特性と生産条件からまる工法選択基準

図面

樹脂特性

インサート部品

樹脂特性
生産数量

自動インサート

寸法精度

横型射出成形機 縦型射出成形機 縦型射出成形機
全自動

圧縮成形機 トランスファ
　成形機

なし あり

熱可塑性

熱硬化性

普
通
精
度

高
精
度

5000個

以上

以
下

可
能

不
可

ゲート方式

型閉め力計算 射出容積計算 成形可能寸法計算

取り数決定

部品大きさ、重量、材質特性

技術性 経済性

成　形　機　仕　様

最 適 成 形 機 能 力 の 決 定

（数量）

生産条件

３）溶融加工法選択基準（樹脂成形工法）

第三章　原価水準の最善化技法

１．生産部門での原価保証実行プロセス

２．生産部門に於ける原価保証の取り組み方

３．調達部門に於ける原価保証の取り組み方

４．基幹システムの位置づけ

５．コストマネジメントの実際

６．原価差異分析と要因解析の進め方

７．目標未達成時の最善化活動（管理面）

８．最善化活動への指向と問題解決法

９．標準原価計算制度へのフィードバック
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標準工程設計技術マニュアル

第一章　標準工程程設計の基本技術　

第二章　標準工程設計基準の構築と実際　

第四章　目標管理と業績評価法

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

　　web特価・

体裁A4版・８４０頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

１．図面情報に関する基本知識

２．生産技術情報に関する基本知識

　1)材料に関する基本知識

  2)工作機械に関する基本知識

  3)工作工具に関する基本知識

  4)加工工程に関する基本知識

　5)加工条件に関する基本知識

３．生産管理に関する基本知識

４．予算編成と標準原価設定

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ

　　３）標準材料単価テーブル例 

    

１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価が可能な体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行管理のしかた

９．製品別損益評価のしかた

４．工程設計技術基準データベース

　１．工法選択基準データ

 　１)図面因子からの工法選択基準

　 ２)生産要求条件からの工法選択基準

   ３) 戦略的生産条件からの工法選択基準

   ４) 加工機能研究からの工法選択基準

   ５) 加工工程研究からの工法選択基準

　 ６）加工可否研究からの工法選択基準

　２．設備機械選択技術基準データ

　 １）機械仕様からの生産性選択基準

　 ２）必要工程加工研究からの工法選択基準

   ３）工程加工可否研究からの工法選択基準

３．標準原価計算基準の運用  

　　１）旋削加工コストテーブルの活用法  

  　２）フライス加工コストテーブルの活用法

  　３）研削加工コストテーブルの活用法

　　４）切削加工工程設計の実際

４. 標準原価計算のシステム化と実行例

       1).標準原価計算技術情報システム化

     　2).工程別標準原価指図書の出力

第三章　原価水準の最善化技法

１．生産部門での原価保証実行プロセス

２．生産部門に於ける原価保証の取り組み方

３．調達部門に於ける原価保証の取り組み方

４．基幹システムの位置づけ

５．コストマネジメントの実際

６．原価差異分析と要因解析の進め方

７．目標未達成時の最善化活動（管理面）

８．最善化活動への指向と問題解決法

９．標準原価計算制度へのフィードバック

（２）ツーリング特性からの選択基準－（２）

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

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

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

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

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

、これは超硬工具の表面にセラミックを数μコーティングしたものである。

高速度鋼（ハイス）　靭性を必要とする種々の加工

超硬合金　　 　　   アルミニュウムの高速エンドミル加工　 

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

コーテッドサーメット　焼き入れ金型鋼のエンドミル加工       

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

ＣＢＮ　　　　　   　焼き入れ鋼の旋削                  

ダイヤモンド焼結体　 アルミニウム合金の超高速加工       

工　　具 加　工　用　途
材　質

高速性

高精度

形　状
大きさ

高剛性

要求条件

ＣＢＮ

とは、窒素とホウ素

の化合物でダイヤモンド

に次いで地球上で２番目に硬

い物質であると言われている

。1000゜Cでも安定的に鉄と

反応しにくい性質をもって

いる。

指数

40

100

138

182

295

387

573

＊S35C

靭性：送り量（mm/rev）

切
削
速
度

mm/min

　硬
　さ

200

1.00.5

ダイヤモンド
コーティング

ダイヤモンド焼結体

ＣＢＮ

セラミック

コーテッド
サーメット

コーテッド
超硬合金

コーテッド
　ハイス

超硬合金

高速度鋼

一般鋼材特殊鋼（難削材）

ライン名

分 /個
サイクル
ピッチタイム

合　計

ＧＬ

マシン工数

段取工数

余裕工数

担当ＧＭ作成年月日品　　名品　　　　番

か
た
さ

素　地

重　量

材　質

ロット 個 硬化部

同時加工数

台 /月

台 /個

％

工

程

不 良 率

生産台数

余 裕 率

ライフ台数

１台分個数

加 工 の 急 所 加 工 図・取 付 図

要素作業

使
用
設
備

名　　称

刃　具
工　具
検査具
冶　具

マシン
時 間

付 帯
作 業

正 味
作 業切削長切込量送り量切削速度

操　作
時　間

mm/rev mm/minm/min 回mm mmrpm

加工時間（分 /個）加　工　条　件

メーカー 設置面積重量台数型式・主仕様 電力量 (KW）

No,

35

1

2

3

4
5

6

10

11

27

32

33

36

工具交換

工 程 設 計 書 ( 機械 )
（作り方研究）

2000

2300

3200

3350

2500

3200

1600

3200

3200

1300

1200

1300

2300

2000

3200

2000

センター

穴明け

内径加工

穴明け

溝　内径加工

前挽き　外径加工

溝　外径加工 荒

後挽き　外径加工

前挽き　外径加工

R5ミーリング　荒

D30 カッター

リーマ　内径加工

内径バリ取り

クロスリーマー　

背面　外径加工

背面　センター

9

20

30

21

24

80

30

60

80

20

14

16

30

10

40

13

0.045

0.06

0.05

0.03

0.02

0.05

0.05

0.03

0.05

0.03

0.02

0.1

0.1

0.02

0.05

0.02

0.1

0.3

9

0.5

0.3

1

2.5

2

0.4

1.4

15.8

11.5

18.2

13.7

4

4.9

2.65

3

4.5

2.15

13

15.8

3

1

1.5

ハイス

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

超鋼

5.9

13.8

11.6

3.8

10.3

3.6

7.3

6.8

6.8

18.6

20.6

21.3

11.3

5.2

17.6

17.3

4.92 

6.85 

7.41 

6.54

5.29

2.63 

(0.21)

5.15 

5.96 

4.47 

9.61 

6.69 

2.42 

13.32 

17.00

11.26 

038  ＬＮＣ
旋削加工

１

３０

８

０

15

ＳＭｎＣ３Ｈ

１２

4.3　kg

ＨＢ269

ＮＣ旋盤 TM-44（Φ210） １ ２２ｋｖAツガミ
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第一章　標準工程程設計の基本技術　

第二章　工程設計基準の構築と実際　

第四章　目標管理と業績評価法

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

　　web特価・

体裁A4版・６６５頁
定価:80,000円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

１．図面情報に関する基本知識

２．生産技術情報に関する基本知識

　1)材料に関する基本知識

  2)プレス機械に関する基本知識

  3)金型に関する基本知識

  4)加工工程に関する基本知識

　5)加工条件に関する基本知識

３．生産管理に関する基本知識

４．予算編成と標準原価設定

１．標準原価計算と予算統制

  １） 原価計算制度とその諸概念

  ２） 製品の標準原価計算基準の考え方、捉え方  

  ３） 標準原価計算基準の設定法

２．標準原価計算基準の構築

 １ 標準原価計算の理論武装

  　１）標準材料費計算基準論

  　２）標準時間計算基準論

  　３）加工費率計算基準論

　　４）標準管理間接費の算定技法

  ２ ワークセンターの基準設定手順

　３ 材料費計算基準データベース

    １）鉄鋼材料の選択基準データ

    ２）鋼材使用量の計算基準データ

　　３）標準材料単価基準テーブル例 

    

１．業績評価の目的とねらい

２．業績評価が可能な組織のあり方

３．業績評価が可能な体制のあり方

４．業績管理会計の導入定着とシステム化

５．正しい業績評価の原理原則とルール制定法   

６．業績管理指標と業績評価基準

７．目標設定と業績評価のしかた

８．部門別執行管理のしかた

９．製品別損益評価のしかた

４．工程設計技術基準データベース

　１．工法選択基準データ

　 １)寸法限界からの工法選択基準

　 ２)精度限界からの工法選択基準

   ３) 曲げ角度限界からの工法選択基準

   ４) 技術性、経済性からの工法選択基準

　２．設備機械選択技術基準データ

　 １）単型プレス加工可能寸法からの能力算定基準

　 ２）順送プレス加工可能寸法からの能力算定基準

 　３） Ｖ曲げ加圧力からの加工能力算定基準

 　４） Ｕ曲げ加圧力からの加工能力算定基準

　 ５）円筒絞り加圧力からの加工能力算定基準

　 ６）角筒絞り加圧力からの加工能力算定基準

３．標準原価計算基準の運用  

　　１．プレス加工コストテーブルの活用法  

  　２．プレス金型コストテーブルの活用法

  　３．工程設計書の作成要領

　　　1)．工順表（加工工程順序）作成法

　　　2)．工程設計書の作成法

　　　3). 標準コスト算定見積書の作成

４. 標準原価計算のシステム化と実行例

第三章　原価水準の最善化技法

１．生産部門での原価保証実行プロセス

２．生産部門に於ける原価保証の取り組み方

３．調達部門に於ける原価保証の取り組み方

４．基幹システムの位置づけ

５．コストマネジメントの実際

６．原価差異分析と要因解析の進め方

７．目標未達成時の最善化活動（管理面）

８．最善化活動への指向と問題解決法

９．標準原価計算制度へのフィードバック

部　品　外　形　寸　法ｍｍ

展 　開　寸　法ｍｍ

縦140 　ｘ横105　　　x高さ4

ｔ3,2　  ｘ長手220 　　　x短手160

縦165　　ｘ横505　　x高さ67

ｔ2.3　  ｘ長手505　x短手303

縦　　　ｘ横　　　x高さ

ｔ　  ｘ長手　  　　　x短手

縦　　　ｘ横　　　x高さ

ｔ　  ｘ長手　  　　　x短手

縦　　　ｘ横　　　x高さ

ｔ　  ｘ長手　  　　　x短手

略　図

確定
ＳＰＭ

部品名 ﾌﾟﾚｽ能力

66 ①取付座 60トン

66 ②支持板 150トン

52

52

⑪

⑫

⑬

⑭

 ①　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　0.015 0.15 0.165

 ②　　　　　　　　　　　　　0.015 0.15 0.165

 ③　　　　　　　　　　　　　　　0.019 0.22 0.239

 ④　　　　　　　　　　　　　　0.019 0.22 0.239

 ⑤　　　　　　　　　　　　　　2.16 0.15 2.31

 ⑥　　　　　　　　　　　　　　　

 ⑦　　　　　　　　　　　　　　　

 ⑧　　　　　　　　　　　　　　　

 ⑨　　　　　　　　　　　　　　

 ⑩　　　　　　　　　　　　　　　

合計 3.118

260

⑤CO2溶接 373

⑥

⑦

⑧

⑨

NO，　加工工程名称
長　さｍｍ
叉は面穫d㎡

①総抜き 617

740

④Ｌ曲げ

②総抜き 2448

③Ｕ曲げ

⑩

工　程　設　計

Ｅ

Ｄ

Ｃ

SPHC

0 10
単型

プレス
1Ｂ

支持板
SPHC

一次工法 個数

機種名【型式】：　BJ-9006　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　年　　月　　日　作成者：尾崎　　豊

0 20
単型

プレス
1Ａ

取付座

■加工時間計算の結果（1/確定SPM） ■加工上のポイント

　加工時間（分）　　　    段取時間（分）　　　　　　　　　　合　計

工 程 設 計 書 （プレス板金品）

部品番号：TS-54-912640　　　　　　　　　部品名称：受け板　　　　　　　　　　　　　　　　加エロット：68 個

剖品名 材料名 材質
余裕率
(%)

ｽｸﾗｯﾌﾟ率
(%)

（１０）工程数確定技術基準－８

大工程 詳細工程 略　　　図 概　　　　説 図示数
単型工程

数
加工数 順送ス

テージ

外  抜  き 材料または半製品の間を抜
く。バリ方向左右同一方向。

総  抜  き 閉じた形状の全周を抜く。

切 り 離し 材料または半製品の間を抜
く。バリ方向左右同一方向。

1ヶ所 1工程 各工程
数

各工程
数

トリミング 成形品の縁を抜き、形状を
整える。

1.せん断
加工

精密穴抜き 閉じた形状の全周を抜く。

穴抜タップ
閉じた形状の全周を抜く。抜
かれた部分がスクラップとな
る。

1～5穴ま
で 1工程

抜 き 成形 成形品の縁を抜き、形状を
整える。

6～10穴ま
で 2工程 各工程

数
各工程
数

切 り 欠き 材料または半製品を一部が
開いた形状で抜く。

10～15穴
まで 3工程

切り越こし
一部が開いた形状で抜き、
抜かれた部分は分離しな
い。

16穴以上 4工程

半  抜  き, 穴抜きを途中で止めた状態
にし、凸形状を作る。

L Ｕ 曲 げ 製品をＬ形状に加工する。

Ｖ  曲  げ Ｖ形パンチ、ダイを用いて加
工する

曲げ数１
の場合 2

2.曲げ加
工

Ｚ　曲　げ ２辺の曲げで、曲げ方向が
逆方向となるもの。

同一方向
曲げ数 1/2工程 曲げ数２

の場合 4

Ｏ  曲  げ 材料をパイプ状に曲げる。
曲げ数3
～5の場
合

5

Ｐ　 曲　げ 成形品の縁を小さな径で丸
める。

曲げ数6
～10の
場合

7

つぶし曲げ 材料の辺を９０°以上に曲
げ返す。

曲げ数
10～の
場合

8

【プレス板金編】

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

標準工程設計技術マニュアル標
準
工
程
設
計
技
術
ニ
ュ
ア
ル

【プレス板金編】

【CD／ ROM版】
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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）
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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
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理
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則
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理
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則
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準
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算
制
度

実
際
原
価
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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
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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
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り
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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
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ＭＥ

認知科学

ＩＴ

ＩＥ
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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
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ＪＣＥ与那覇三男1991H03日本コストエンジニアリング株式会社
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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)



コスト改善指導マニュアル
第二章 あるべき姿とコスト改善の進め方　

　本書は、標準的なコスト概念やテーブルを持たない外注先に

対し、標準コストを適用する際の指導・育成ノウハウ書として

著されたものです。コストテーブルなる道具は、客観基準とし

ての価値を求めて膨大な投入努力を経て作り上げられます。そ

の根底には「コストを自前でコントロールしたい」という願望

があります。購入する立場においては、標準という概念を定量

化したコストテーブルをベースに特定品目について査定した結

果値と現行決定値を比較し、その差額を取り戻す行為がコスト

ダウン活動となります。

 その「差額を取り戻す」やり方には、差異比較したらこれだ

け差額が明らかになったので以降は「これで出来るはずだから

これだけしか払わない」という強圧的なやり方、一方、差違比

較から「差違の要因はこれこれである、この要因はこうして改

善すればコストは必ず下がる」といった具体的な改善の指摘か

ら実践を経て、その結果についてコストダウンを図るやり方が

あります。本書は、後者のやり方について具体的に解説してあ

ります。コストダウンの実践展開に於いて外注先への支給・提

供による説得あるコストダウンに役立てていただければ幸いで

す。

　　web特価・

体裁A4版・402頁
定価:80,500円

(税別・送料サービス)
72,000円

ページ内容の抜粋例

［1］レイアウト改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.具体的なレイアウト分析のしかた

  3.基本的な着眼点と現状問題点の把え方

  4.原理・原則適用による問題解決法

［2］工法・工程改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.具体的な工法・工程分析のしかた

  3.理論／現状値の差異比較による改善法

  4.チェックリスト活用による問題解決法

［3］使用設備・能力改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.設備選択の理論算定基準

  3.あるべき姿と現状問題点の把え方

  4.チェックリスト活用による問題解決法

［4］直接作業改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.具体的な直接作業分析のしかた

  3.機能追求観点からの問題点の把え方

  4.原理・原則適用による問題解決法

［5］掛持台数改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.掛持台数の考え方・求め方

  3.基本的な着眼点と現状問題の把え方

  4.原理・原則適用による問題解決法

［6］作業・加工条件改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.掛持台数の考え方・求め方

  3.基本的な着眼点と現状問題の把え方  

  4.原理・原則適用による問題解決法

［7］段取り改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.基本思想と分析的な見方・考え方

  3.基本的な着眼点と現状問題の把え方

  4.チェックリスト活用による問題解決法

 [8］作業管理改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.具体的な稼働分析の進め方

  3.基本的な着眼点と現状問題の把え方

  4.チェックリスト活用による問題解決法

［9］材料歩留まり改善の展開と進め方

  1.改善の目的とねらい目

  2.掛持台数の考え方・求め方

  3.基本的な着眼点と現状問題の把え方

  4.原理・原則適用による問題解決法

第三章 発想技術と改善の進め方　

［1］経営（企業）とは何か

［2］改善活動と生産性の理解

  1.生産性とは何か

  2.生産性 評価のしかた

  3.生産性の向上を阻害する要因は何か

［3］改善活動の中核・小集団活動の進め方

  1.小集団活動から始まる職場の活性化

  2.小集団活動の目的とねらい 

  3.各社に見る小集団活動成功のカギ

  4.活動の基本的な進め方

［4］改善活動に取り組む為のマインド領

  1.生産性の向上と改善の理念

  2.改善に対する見方と考え方 

  3.改善とは何をすることか？

  4.生産・能率向上とは何か？

  5.能率向上の考え方、取り組み方

  6.生産・能率向上の評価のしかた

  7.改善活動10の基本思想

  8.人の心理作用が職場を変える

［5］コスト改善テーマアップのしかた

  1.いろいろな作業方法のつかみ方

  2.作業測定手法の選択方法

  3.標準作業方法の決め方

  4.標準コスト理論と求め方・決め方

  5.標準コストテーブルの上手な活用法

  6.標準値／現状値の差額解析方法とコスト

  7.改善テーマの見つけ方

　　

第一章 経営管理とコスト改善活動

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

コスト改善指導マニュアルコ
ス
ト
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【CD ／ ROM 版】

標準コストテーブルなる道具 (CAC システム ) は、客観基準としての価値を求めて膨大な投入努力を
経て作り上げられている。企業それぞれは、その必要性の根底に「自前で製品損益をコントロールし
たい」という管理願望がある。実務においては工場管理や外製品購入する立場で、標準という概念を
定量化したコストテーブル（標準時間）をベースに対象品目について CAC 査定した標準値と現行実
績値を比較し、その差額を取り戻す行為が求められ、その手段としてコスト最善化活動が展開される。 
　その「差額を取り戻す」やり方には、標準／実績差異比較したらこれだけ差額が明らかになったの
で以降は「これで出来るはず、だからこれだけしか払わない、これしかかけられない」という管理の
仕方と、標準／実績差異比較から「差異の要因はこれこれである、この要因はこうして改善すればコ
ストは必ず下がる」といった具体的な最善化の指摘から実践を経て、その結果につ工番別、製品別損
益コントロールを図るやり方がある。本書は、後者のやり方について、次の様なフローに添って具体
的に手法と手順が解説してある。コスト最善化実践展開に於いて説得あるコスト最適化に向けて役立
てていただければ幸いである。 

絶対原価

実績原価

標準原価

この原価を超えては利益は

できませんとする上限コスト

で、 売価 -利益を引いた値

絶対原価 （上限コスト） と

標準コスト （下限コスト） 間

で実行した （すべき） 値

この原価以下ではものづくり

はできませんとする下限コスト

で世界標準コストの理論値

１． レ イ ア ウ ト の 改 善

２． 工 法 ・ 工 程 の 改 善

３． 使用設備 ・能力最大化の改善

４． 直 接 作 業 の 改 善

５． 作 業 ・加 工 条 件 の 改 善

６． 掛 け 持 ち 台 数 の 改 善

７． 段 取 り 作 業 の 改 善

８． 作 業 管 理 面 の 改 善

９ ． 取 り 数 改 善

10.  材 料 歩 留 り の 改 善

コスト最善化実践活動

工番別

工番別 ・製品別の損益コントロール

第一章　経営管理とコスト改善活動

第二章　あるべき姿とコスト改善の進め方

第三章　発想技術とコスト改善の進め方




