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ンで取得，また，環境管理システムの国際規格  

ISO14001の認証も1996年10月に取得した。   

湘南工場で生産される製品種類数は200余りで，さ  

らにそれぞれの製品種類について十から数十の製品型  

番があるため，典型的な多品種少量生産である．また，  

製品の製造期間が長いものが多く，生産形態は個別受  

注生産である．   

山武ハネウエルおよび湘南工場の組織は，図1のと  

おりである．   

生産担当部門は，プロダクト生産統括部で，CV製  

造部（自動調節弁を生産）と，FI製造部（フィール  

ド機器：電磁流量計・差庄／圧力発信器・空気式工業計  

器を生産）という2つの製造部から成る。それぞれの  

製造部に，生産管理，製造技術，購買といった機能を  

持つ組織が編成されている．製造部から独立して，品  

質管理を統括する組織と生産技術部が置かれている．  

開発本部と品質保証部は，それぞれ湘南工場で生産さ  

れる製品の開発と品質保証を担当している。湘南工場  

長と業務課，湘南原価グループは工場スタッフ部門で  

ある．海外生産グルMプは，社長直轄の生産本部に属  

する組織で，海外生産の開発・支援を行っている．   

湘南工場製品の製造費用を考える場合は，プロダク  

ト生産統括部の全部門と湘南工場長・業務課，湘南原  

価グループが対象となる．  

3．湘南工場の原価計算  

湘南工場では，受注生産という生産形態から，個別  

予定原価計算を実施し，全部原価を計算している．   

製造原価として原価計算の対象となる部門は，前述  

したとおりである．間接部門として扱われるのは，各  

製造部の生産管理部門・製造技術部門。購買部門と品  

質管理グループ，生産技術部である。湘南工場長・業  

務課および湘南原価グループは，スタッフ部門として  

工場費として扱われる．  
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1。当社の概要  

当社は，1960年（明治39年），初代社主である山口  

武彦が欧米機械工具の直輸入商社として開業した「山  

武商会」を祖としており，1932年に工業計器メーカー  

としての活動を開始した．1952年から，米国のハネウ  

エル社と技術援助契約を結び，制御機器の分野に進出，  

1956年には社名を「山武ハネウエル計器株式会社」に  

変更．独自の技術やハネウエルとの共同開発により，  

工業製品を数多く開発，日本国内はもとより，ハネウ  

エル社の国際版売綱を通じて世界市場にも製品を供給  

している．   

当社の主要事業領域は，プラントや工程の管理・制  

御を自動化するプロセスオートメーション（PA），生  

産工場の生産管理・制御を自動化するファクトリーオ  

ートメーション（FA），および，ビル内環境の管理。  

制御を自動化するビルオートメーション（AB）であ  

る．主要製品ラインは，これらのオートメーション化  

に必要な制御システムや，工業計器，検出器，操作器，  

センサー，スイッチ，コントローラ等である．  

2．湘南工場の概要  

湘南工場は，1972年に竣工，自動調節弁の専門工場  

としてスタートした．その後，1976年に電磁流量計お  

よび液面計の，1991年には，差庄／圧力発信器の生産  

を開始し，現在では，工業計器の大半，主に流体制御  

に関するフィールド機器を生産している．  

1975年には，先進的FMS工場の先駆けとして「機  

械振興協会賞」を受賞した。また，1992年には，品質  

保証国際規格のISO9001の認証を自動調節弁，電磁流  

量計，差庄／圧力発信器，空気式工業計器の生産ライ  

たかはし ともこ 山武ハネウエル㈱湘南原価グループ  

〒253－01神奈川県高座郡寒川町大曲4－1－1   
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園嵐 山武ハネウエル㈱組織図（1997年10月現在）   

指図書に投入された場合，その材料費は，予定価格で  

評価される。都度発注品の場合は，原則として，購入  

にかかった実際の金額で評価される。   

直接労務費は9 作業区ごとの時間当たり直接労務費  

率で各製造指図書の作業時間に対し投入される。それ  

ぞれの作業区の直接労務費率は，その作業区の人件費  

などの費用を集計し，所属人月の稼動時間合計で除し  

て設定される。   

設備費は，設備区ごとの設備費率で製造指図書の製  

品数。作業時間。機械稼動時間などに対して投入され  

る。設備費については4項で詳細に説明する。   

間接費は9 ABCシステムにより9 それぞれの製造  

指図書にコスト 勾ドライバーに基づい て投入される。  

オペレーーションズ。リサーチ   

湘南ユニ場の原価計算は，原価要素を材料費8直接労  

務費。設備費山間接費の4つに分類し9 間接費にAB  

Cを適用している。   

コストオブジェクト（原価計算対象）は，顧客から  

の受注に対応して発ノ行される「製造指図書」である。  

製造指図書とは9 生産管理部門から製造部門に対して  

製品の製造◎加コニ等の製造作業の日程を指示するため  

に発行されるもので，基本的に，製品1台について1  

部発行される台   

材料費は9 製造指図書に対して投入された材料の費  

用が集計される。材料には9 常時在庫として保有して  

いるものと，受注してから発注するものがあり，前者  

を在庫品，後者を都度発注品と称している日 雀庫品が  

瑠恩  
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図2 湘南工場 原価計算システムの概要  

一番長い機械などである．生産能力台数を使用する設  

備区は，特定製品の専用ライン，または特定製品の製  

造工程の一部ラインである．このような設備区は，設  

計時から特定製品の生産を目的としており，さまざま  

な種類の機械が設置され，特定の製品しか加工しない．   

機械稼動時間を使う設備区は，主として自動加工ラ  

インで，NC加工機械で構成される．このような設備  

区は，複数の製品・部品の加工を行い，指図書ごとに  

機械稼動時間が異なっている。作業時間を用いる設備  

区は，汎用加工ラインと組立ラインで，前者は主に大  

型旋盤機械，後者は組立用の工具等から成る。このよ  

うな設備区では，直接工月が常に稼働中の機械に調整  
を加えたり，作業をしたりしている．   

設備費率は，設備区に集計されたコストと選択され  

た賦課基準から各設備区ごとに計算され，通過した設  

備区とそれぞれの賦課基準によって製造指図書に設備  

費が賦課される．（図3参照）   

設備区を設定する際の重要な基準は，1つの設備区  

として管理可能かどうかである．設備区は，機械加工  

時間の短縮や工程変更などの機械設備に関する施策が  

行いやすく，その効果を検出しやすいように設定しな  

いと管理可能性が低くなってしまう．また，製品に対  

して設備費を賦課するときに，特定製品の専用ライン  
の設備区をあまり細かく設定してしまうと計算処理が  

繁雑になる．これらを考慮して，湘南工場では，前述  

のように多様な設備区が設定された。   

設備費という原価要素区分を導入したのは，次の理  

由からである．   

近年，機械加工技術や自動化技術が飛躍的に進歩し  

たことにより，機械設備の性能が向上し生産性も高く  

なったが，一方で設備にかかる費用が増大し，製造原  
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ABCシステムについては，6項で詳しく述べる．   

それぞれの製造指図書の原価は，その指図書に投入  

された材料費，直接労務費，設備費，間接費の合計額  

で表される。この原価計算システムの概要は，図2の  

とおりである。  

4．設備費  

設備費は，「設備区」をコスト・センタ門として集計  

される．設備区は，複数の機械設備の集まりで，湘南  

工場では，機械の種類や製造工程の内容，特定製品と  

の関連性から約40の設備区を設定している．それぞれ  

の設備区を構成する設備台数は，5台から130台と多  

様で，設備区の内容も同一機能の機械設備をまとめた  

ものから，特定製品の製造工程の一部で設定したもの  

までさまざまである．また，直接労務費のコスト・セ  

ンターである作業区と相関性は高いが，同じではなく，  

1つの作業区の中に複数の設備区があったり，その道  

のケースもある．   

設備費は，設備区に登銀されている機械，型・治異  

など固定資産の減価償却費，修繕費，設備区で使用し  

ている工具・器具の費用，リース資産のリース料，設  

備の維持・メンテナンス費用で構成される．維持・メ  

ンテナンス費用は，間接部門である製造技術部門・生  

産技術部の業務機能負荷調査の結果から計算される．  

業務機能負荷調査については，5項で説明する．   

設備区ごとのコスト賦課基準は，それぞれの設備区  

の特性に応じて，設備区内の主要機械の生産能力台数，  

機械稼動時間，ないし作業時聞から選択される．   

主要機械とは，操業度がその設備区の生産性を左右  

するもので，たとえば，その設備区を通るすべての製  

品を加工する機械や，1ロット当りの機械稼動時間が  
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感劇が畑設備区 Ⅹ馳 叫恥  

町生産能力台数  

㊥機械稼動時間  

ひ作業時間  

設備区の特性  

から選択  

図3 設備費の概要  

ある。この調査はy もともと製品別の間接費の集計の  

ために行っていたが，A瀞Cおよび4要素原価分類の  

導入にあわせて闇自勺を拡大し，製品分類別の業務機能  

別間接費の計算の基礎となっている。   

業務機能負荷調査はヲ 通常，半年に1団行われる。  

各間接部門の構成員に負荷記入用調査用紙と業務機能  

＝7－“ド表（泰温参照）を配布し9 各構成眉が直接自分  

の業務状況を記入する（衷2参照）。各間接部門長が  

そ・の部関内の結果をチェックし，調整，修正を行う。  

この場合のチェ ックは9 各部門の業務計画や予算ヲ 製  

造部の盤慮計画との整合性を中心に術われる。   

各部門でまとめられた結果は9 業務機能負荷調査の  

統括部署である湘南原価グループに提出され，集計さ  

れる。間接部門全体の集計結果は，各間接部門長とプ  

ロダクト生産統桔部長，各製造部長，生産技術部長に  

オペレーー→ションズuリサーチ   

蘭に占める減価償却費の割合が増加した。また，機械  

設備の複雑性が増し9 比例的に設備の維持やメンテナ  

ンスにかかる入手や費用も増加した出 さらに9 ライン  

設計時の生産能力数値と実際の操業度との煎離から，  

製品原価が土下するという現象も問題になった。これ  

らの問題を解決するためにヲ 機械設備にかかる費用を  

個別に管理するために「設備費」という原価要素を追  

加した∫，現在では9 各設備区ごとの費用の発生状況，  

予算との対比，稼動状況，生産能力および生産計画と  

の対比といった情報を関連部署にレポートしっ 設備費  

の管ヨ型に招いている 

5な 業務機能艶荷調査  

「業務機能負荷調査」は9 間接部門の構成員から製  

品分類別業務従事割合を申告してもらうというもので  
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表1業務機能コードー覧  

費用区分  コストプールNO．  コストプール名称  業務機能コード  ・業務機能内容   

間接費   BX ，1   0000   BXlXXl  業務機能1を行う  

BXlXX2  業務機能2を行う  

BXlXX3  業務機能3を行う  

BXlXX4  業務機能4を行う  

BX_222 △△△△△   BX2ⅩⅩ1  業務機能5を行う  

BX2ⅩⅩ2  業務機能6を行う  

BY_111 ［コ［］□［コ   BYlXXl  業務機能7を行う  

BYlXX2  業務機能8を行う   

設備費   EX_111 000000   EXlXXl  業務機能21を行う  

EXlXX2  業務機能22を行う  

EXlXX3  業務機能23を行う  

EX_2222 ×××××   EX2ⅩⅩ1  業務機能24を行う  

EX2ⅩⅩ2  業務機能25を行う  

EX2ⅩⅩ3  業務機能26を行う  

EX2ⅩⅩ4  業務機能27を行う   

表2 業務機能負荷調査表  

恒織名：××製造部△△グループl  製品群   

製  A  小  

口  
P【】  製  

亡I  

計          ロロ  

部署コード  氏  名   業務機能   コード   abc 

×××××  00 00  業務機能 1  BXlXXl  15  

業務機能 2  BXlXX2  

業務機能 4  BXlXX4  10  

業務機能 6  BX2ⅩⅩ2  15  

業務機能 7  BYlXXl  20  

業務機能 22  EXlXX2  田  5  

業務機能 24  EX2ⅩⅩ1  

合  計  25    35  65   

（1人＝100）   

報告され，全体としてチェックされる．ここでも，生  

産統括部全体としての業務計画や予算，生産計画との  

整合性が確認され，必要な場合は調整，修正を行う．  

最終的なチェックが行われ，業務機能負荷調査結果が  

承認される．湘南工場では，業務機能は，約120設定  

されており，半年ごとに見直しが行われている．  

1998年1月号  

6．ABCシステム  

ABCシステムでは，まず，業務機能負荷調査結果  

と各間接部門の費用から業務機能コストを算出し，コ  

スト・プールごとにコストを集計する．コスト・プー  

ルはそれぞれの業務機能と関連づけられており，現在  
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は15のコスト 0プ】ルが設定されている（前掲表1参  

照）。コストDプ山ルのコストが集計されると，それぞ  

れのコスト Qプールに対して設定されたコスト 出ドラ  

イバーからコストプhル別間接費率（以下間接費率と  

称する）が算出される併 間接費率は，コストプール  

のコストをコスト ひドライバー数で険して，コスト d  

ドライバーー1単位あたりの賃率が’求められる印   

コストプールとコストドライバ血は り 次のように  

設定された。まず，業務機能を業務のインプット，ア  

ウトプット，対象，躊的，頻度，製品機種間の相違度  

を考慮して，合理的にグル叫ビングし，コストひプー  

ルを設定した。次に，そのコスト のプールにグルーピ  

ングされた業務と関連性，相関性の高い数値デーmタ化  

可能なもので，それらの業務の仕事量を左右する事象  

を選定した。最終的には，対象となる業務を行ってい  

る間接部門長およびプロダクト生産統括部慮サ 両製造  

部長9 生産技術部長と協議して決定されたい このよう  

な手順を取ったので，コスト ーMプールとコスト ロドラ  

イバーに関する共通の認識が形成され，ABCから得  

られるデータの有用性が高まった（コストプールと  

コストドライバーについては，褒3を参照）。製造指  

図書に間接費を賦課する際は，製造指図書ごとの各コ  

ストウドライバー数を基準に間接費が投入される（図  

均参照）。   

湘南工場では9 ÅBCシステムを次の2つの目的か  

ら導入した。第1に製品原価の正確性の向上，第2に  

間接費の管理可能性の増大である。   

これらの田的は9 湘南コニ場が多品種少量生産を行っ  

ていることから派生する∞ 個別受注生産を行っている  

ので，個々の製造指図書ごとのコストが，業績評価や  

製品の利益性評価の面から重要となるの 多種多様な製  

品のコストをできるだけ正確に計算しようとすると，  

間接部門のオペレーションの遠いをコストに反映させ  

なければならず，そのためには，間接費を直接費のよ  

うに扱える原価計算システムが必要であった。   

またサ 間接部門のオペレーションは，生産する製品  

の多様性によって比例的に増大するので，生産量に関  

わりなく変動する。この間接部門の費用を論理的かつ  

合個的的に管理しようとすると，間接部門のオペレー  

ションと生産状況の関係を明示する指標（＝コスト  

ドライバーー・）が必要であった。ABCシステムは，こ  

れらの目的に過った原価計算システムである。   

崩LBCシステムの導入の結果夕 製造部や生産技術部  

でコスト意識が高まり，特に間接部門では，業務設計  

やBPR等への関心が強くなっている舶 また，直接部  

門と間接部門のように部門ごとに業務内容を規定する  

のではなく9］一人の人間がさまざまな業務を行うマル  

チタレント化という動きも進んでいる。今後は，この  

4要素州・A迅Cシステムをさらに発展させ，業務改革  

や間接業務の再設計に役立つような情報を提供する，  

つまり，A鷹Mシステムを構築することが目標である◎  
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