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2段階の計算過程におけるこれらの考え方によ   

って適切に設計されたABCシステムは，伝統的   

原価計算システムより正確なコストを算出するこ   

とができる ．これは，ABCシステムでは組織にお   

けるアクティビティのコストを明確に把握できる   

こと，および最終生産物がアクティビティの消費   

に応じてそのコストを最終生産物に集計すること   

ができることを理由としている．   

3．対象システムとコスト分析の定式化  

コスト分析の対象をFig．1に示した大規模生産   

工場とし，分散シミュレーション手法を用いて計   

算機上にこの工場全体を対象とした分散仮想工場   

を構築する．  

3．1 大規模生産工場  

Fig．1は，生産管理方式として引き取り型生産方   

式を用いた場合の対象システムの概観である．こ   

の図に示されるように，対象システムは7つのエ   

リアから構成される大規模生産工場である．本工   

場で生産する最終製品は5品種であり，105品種   

の部品から構成されるものとする．  

1．はじめに   

サプライクエツブ環境下にける企業形態の一つ  

に，バーチャルエンタープライズ（VE）が挙げられ  

る（1）．ここでVEとは，「技術やコストを共有し，  

コンピュータネットワークによって結ばれた独立  

企業の一時的な企業連合」と定義され，コミュニ  

ケーション手段をコンピュータネットワークによ  

り行うという点が特徴の一つとなっている（2）   

コンピュータネットワークを利用することによ  

り外部資源を使用することの相対的コストが下が  

るため，各企業は自社の得意領域に経営資源を集  

中投入し，それ以外の領域に関しては徹底的に外  

部資源を活用する経営方法が有利となる．   

VEで提携先を決定する基準の1つとしてコスト  

があり，VE環境下における企業経営の効率化の  

ための必要条件として，将来予測に基づいた詳細  

かつ正確な製造コスト分析手法が求められている．   

そこで本研究では，コスト分析法として製造間  

接費を厳密に生産物へ配分する手法である  

ABC（ActivityBasedCosting）分析（3）を取り上げ，大  

規模生産システム全体の詳細な性能評価を目的と  

する分散仮想工場と組み合わせることにより，将  

来予測に基づいた新しい製造コスト分析法の提案  

を試みる．さらに実工場規模のデータを用いてシ  

ミュレーション実験することにより，提案法のも  

つ有効性を明らかにする．  

2．ABC（ActivityBasedCosting）   

ABCの基本的な考え方は，コストの発生する原  

因である諸活動（アクティビティ）に基づいて間接  

費を製品に配分する事である．例えば，人件費は  

直接作業時間に応じて，設備の費用は設備を使用  

する時間に応じて，段取り費用は段取り替えの回  

数に応じて配分するというようにである．   

ABCでは，まず発生する費用をいったん機械な  

どの設備に配分した後，次にアクティビティ・コ  

ストを製品に配分する．このような2段階方式を  

とることにより，必ずしも生産量に比例して発生  

することのないアクティビティのコストをより正  

確に把握できる．   

ここで，ABC法が従来の伝統的原価計算システ  

ムと異なる点は次の2点にまとめられる．  

・第1段階で配賦するコストプールは生産物  

でなくアクティビティである．  

・アクティビティのコストを製品別に集計す  

るために使われるコストドライバは，伝統  

的原価計算システムにおけるものと異なる．  

Fig．1ModelFactory  

3．2 定式化   

上記の大規模生産工場を対象として，以降に  

ABC システムの設計法についてその一部を示す．  

まず生産コストについて以下の8つの費目を取り  

上げるものとする．  

重盗盈   

Cm：材料費（m：material）   

βCL：直接労務費（上：1abour）   

βCg：直接エネルギー費（且energy）  

盟墜畳   

C⊥ ：間接労務費   

CR ：修理費（R：repair）   

Cg ：間接エネルギー費  
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CM。：設備費（D：Depreciation，M4：maChine  

lD）   
G ：在庫費   

そして本研究では，それぞれの間接費目につい  

て，コストドライバを以下のように設定する．  

TablelCostDrivers  

結果については，大会当日に詳しく説明する．  

匂Repair  

□Stock  

田Fa（H枇y  

臼Enorgy  

■Lab  

田Materbl  

Indirect Cost Cost Driver CostDriver  

STEPI  STEP2  

Working Time 

Operating Time 

Operating Time 

Operation Time 

Transporting Time 

Operating Time 

TransportingTime   

Time in Stock 

LabourCost  

Repair Cost 

EnergyCost  

FacilityCost  

StockCost   

WorkingTime  

Repairing Time 

Operating Time 

Transporting Time 

Operating Time 

TransportingTime   

TimeinStock  

kl k2    k3  
Pa止s  

k4    k5  

（a）Conventionalmethod   

「▼ 
1 r伍Repair   

DStock 厄F。。批y  0
 
 
 
0
 
 
 
0
 
 
 
0
 
 
0
 
 
0
 
 
0
 
 
 
（
U
 
 
O
 
O
 
O
 
O
 
 
 

O
 
O
 
O
 
O
 
 

8
6
4
2
 
 

（
u
む
と
L
も
0
0
 
 

∃：  

Energy  

Lab  このとき例えば，段取り作業と装置の修理作業  

からなる間接労務を取り上げて，ABCによる間接  

労務費の計算手順を以下に示す．   

まずそれぞれの作業に対する間接労務費は，  

Tもblelの第一段階に示されたコストドライバに  

より以下のように求まる．ただし，Cエ仙川Cエ仙⊥2  

は装置A朋の段取り（上1）と修理（⊥2）に関わる間接  

労務費，いますべての作業時間の合計，エ〆朗p，⊥〆朋  

は作業者一人当りの総段取り時間と全故障時間を，  

ル伊仙pは稼働時間を，それぞれ表す．   

Cエ畑土l＝（∑エ〆朗ァ／り＊G  （1）   

Cエ仙⊥2＝（上〆〟／り＊G  （2）   

次に第二段落では，まずそれぞれの間接労務に  

対する費用率（尺仙い，尺仙⊥2）を求める．   

尺捌い＝Cエ仙い／∑エ〆朋′，  
（3）   

尺仙ェ2＝C上仙∴2／∑〟P仙′，  
（4）   

さらに，ワーク1個当りの機械MC作業時間と  

段取り時間（か仇“p，が′棚′，）は，それぞれ   

か刑彗戸〟〆㌔／〟仙㌔  
（5）   

が′棚戸上〆朗p／〟仙㌔  
（6）  

となる．ただし〟協〃pは処理回数を表す．この結  

果，式（3），（5）と（4），（6）よりワーク1個当りのそれぞ  

れの間接労務費は以下の式（7），（8）のように求まる．   
ナビl川戸が4⊥1＊が／棚 

p  （7）   

ナビ2仙戸尺槻⊥2＊が〟棚p  
（8）  

4．計算機実験   

以下のFig．2に，今までの会計方式とABCによ  

るコスト分析を用いて計算したシミュレーショ  

ン結果をそれぞれ示す．この図より，ABCを適  

用することにより，今回の生産条件では部品鬼5  

の在庫費を減らすように管理することが最重要  

課題であることが明らかになった．なおその他の  

L竪Materi叫  
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（b）ABCmethod  

Fig．2CostanalysIS  

5．おわりに   

本研究では，コスト分析法として製造間接費を  

厳密に生産物へ配分する手法であるABC分析を  

取り上げ，分散仮想工場と組み合わせることによ  

り，将来予測に基づいた製造コスト分析法を提案  

した．そして，シミュレーション実験を行った結  

果，提案法を用いることにより，精度が粗い従来  

型コスト分析法では把握することが難しかった  

製造の改善項目を明らかにすることができ，VE  

環境下におけるその有効性の一部を示すことが  

できた．  
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