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1.	 設備の大きさによる原価の違い

同じ設備でも大型の設備は購入価格が高く
ランニングコストも高くなります。そのため
製造原価も高くなります。では設備の大きさ
によってアワーレート（設備）はどのくらい
変わるのでしょうか?

1）概要

設備の大きさによるアワーレート（設備）
の違いはとても重要な時があります。それは
顧客も設備の大きさ毎に見積を査定すること
があるからです。顧客によっては設備の大き
さ毎にアワーレートのデータ（コストテーブ
ル）を持っていて「何トンの設備は 1 時間当
たりいくら」と見積金額を査定します。この
時、顧客のアワーレートと自社のアワーレー
トが同じ値であれば問題はありません。しか
し顧客のアワーレートと自社のアワーレートが
異なっていれば、設備の大きさで見積査定の
結果が変わります。例えば小型の設備は自社
のアワーレートよりも顧客のアワーレートが高
ければ、小型の設備で製造する製品の方が受
注金額は高くなります。この設備の大きさに
よるアワーレートを計算する際に、間接製造
費用の分配が計算結果に大きく影響します。

2）間接製造費用の分配方法

間接製造費用の分配ルールは、P.11「第 1
章 3.直接製造費用と間接製造費用」で述べた
ように以下の 3 つがあります。

（1）	直接製造費用（金額）に比例 （材料費、外
注費は除く）

（2）	人の時間に比例 

（3）	設備の時間に比例

この 3 点のうちどの方法で行うかは正解が
ありません。この会社は（1）、この会社は

（2）と明確に決められず「どちらかといえば
自社は（1）が合っている」と考えます。

そこで本冊子では、A社（機械加工）は
「（1） 直接製造費用（金額）に比例」、B社（樹
脂成形）、C社（プレス加工）は「（3） 設備の
時間に比例」で計算しました。

3）直性製造費用に比例して間接製造費
用を分配した場合

機械加工A社のマシニングセンタについて、
設備の大きさが変わった場合のアワーレート

（設備）の違いを計算します。A社にはマシニ
ングセンタの他、NC旋盤、平面研削盤、ワ
イヤーカット放電加工機もあります。そこで
参考のためにこれらのアワーレート（設備）
も計算します。A社の間接製造費用は「（1） 
直接製造費用に比例」して分配します。

①　設備の直接製造費用の計算
設備の直接製造費用は減価償却費とランニ

ングコストです。減価償却費は購入金額を本
当の耐用年数で割った「実際の償却費」を使
用します。表 3―1 にA社の小型のマシニン
グセンタと大型のマシニングセンタの価格と
実際の償却費を示します。A社の実際の耐用
年数は 15 年、従って実際の償却費は購入価
格の 15 分の 1 です。
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表 3―1　設備の実際の償却費
単位 : 万円

現場 設備 1 台の価格 実際の償却費
マシニングセンタ 1

（小型） 2,100 140

マシニングセンタ 2
（大型） 6,300 420

NC旋盤 1,800 120
平面研削盤 1,500 100
ワイヤーカット
放電加工機 2,100 140

出荷検査 0 0
組立 0 0
設計 0 0

大型のマシニングセンタの価格は 6,300 万
円、小型のマシニングセンタの価格 2,100 万
円の 3 倍です。そのため実際の償却費も 420
万円になり、小型のマシニングセンタの 3 倍
になります。出荷検査、組立、設計の現場は
設備がないため、以降の計算では設備は省略
します。

ランニングコストは電気代のみ計算しまし
た。電気代は各設備の実際の消費電力とkW
当たりの単価から計算しました。今回は実際
の消費電力を定格の70%と仮定し計算しまし
た。A社の設備の定格消費電力と年間電気代
を表 3―2 に示します。電気代は使用条件や
設備により変わるため表 3―2 の値は参考値
としてください。

表 3―2　設備の電気代

現場 定格
（kW）

年間電気代
（万円）

マシニングセンタ 1（小型） 9 30
マシニングセンタ 2（大型） 13 40
NC旋盤 7.5 25
平面研削盤 6 20
ワイヤーカット放電加工機 11 100

表 3―2 からランニングコスト（年間電気
代）は大型のマシニングセンタは 40 万円と小
型のマシニングセンタ 30 万円の 1.3 倍でした。
ワイヤーカット放電加工機は 24 時間稼働する
ため電気代が 100 万円になります。この表 3
―1 と表 3―2 から計算した設備の直接製造費
用を表 3―3 に示します。

表 3―3　設備の直接製造費用
単位 : 万円

現場 実際の償却費 年間電気代 合計
マシニングセンタ1

（小型） 140 30 170

マシニングセンタ 2
（大型） 420 40 460

NC旋盤 120 25 145
平面研削盤 100 20 120
ワイヤーカット
放電加工機 140 100 240

大型のマシニングセンタの実際の償却費は
420 万円と大きいため直接製造費用も 460 万
円と高くなっています。またワイヤーカット
放電加工機は電気代が 100 万円と高いため、
直接製造費用が 240 万円になっています。

②　人の費用
A社の現場の直接作業者と設備の数、設備

1 台当たりの人数をP.28 表 3― 4 に示します。

ワイヤーカット放電加工機は無人で加工で
きるため、作業者の数は設備 4 台に対し 2 人
です。各作業者の年間就業時間は 2,200 時間、
稼働率は 0.8 としました。従って年間就業時
間に稼働率をかけた実稼働時間は 1,760 時間
です。各現場の実稼働時間をP.28 表 3―5 に
示します。出荷検査と組立はパート社員がい
るため、一人当たりの就業時間が少なくなっ
ています。
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各現場の人件費の合計を表 3―6 に示しま
す。比較を容易にするため正社員の人件費は
全て 500 万円にパート社員の人件費は全て
120 万円にしました。出荷検査と組立はパー
ト社員もいるため人件費は少なくなっていま
す。実際にアワーレートを計算する際は、各
作業者の実際の人件費を入れてください。

ワイヤーカット放電加工機は無人加工のた
め、加工中作業者は設備を直接操作していま
せん。しかし出来上がった製品の品質確認を
したり、他の設備の段取の準備をしています。
従って無人加工中も作業者の人件費が発生し

ています。この無人加工中の作業者の費用は、
設備の間接製造費用としてアワーレート（設

表 3―4　各現場の直接作業者の数と人件費

現場 人数 設備台数 設備 1 台の人数
マシニングセンタ1

（小型） 2 2 1

マシニングセンタ 2
（大型） 2 2 1

NC旋盤 4 4 1

平面研削盤 2 2 1
ワイヤーカット
放電加工機 2 4 0.5

出荷検査 2 0 0
組立 5 0 0
設計 2 0 0

表 3―5　各現場の人の実稼働時間

現場 就業時間（1 人）（時間） 人数 就業時間計（時間） 稼働率 実稼働時間（時間）
マシニングセンタ 1（小型） 2,200 2 4,400 0.8 3,520
マシニングセンタ 2（大型） 2,200 2 4,400 0.8 3,520
NC旋盤 2,200 4 8,800 0.8 7,040
平面研削盤 2,200 2 4,400 0.8 3,520
ワイヤーカット放電加工機 2,200 2 4,400 0.8 3,520
出荷検査 ― 2 3,400 0.8 2,720 
組立 ― 5 7,000 0.8 5,600 
設計 2,200 2 4,400 0.8 3,520

図 3―1　作業者の時間の分配

表 3―6　各現場の人の費用の合計

現場 人件費
（万円）

人数
（人）

現場の人件費計
（万円）

マシニングセンタ 1
（小型） 500 2 1,000

マシニングセンタ 2
（大型） 500 2 1,000

NC旋盤 500 4 2,000
平面研削盤 500 2 1,000
ワイヤーカット
放電加工機 500 2 1,000

出荷検査 ― 2 620 
組立 ― 5 980 
設計 500 2 1,000 



第３章　原価を活かした工場管理

29

備）の計算に入れます（図 3―1）。このワイ
ヤーカット放電加工機の作業者は 1 日の中で
段取を行っている時間と無人加工の時間があ
ります。この段取時間と加工時間の割合は数
日間サンプリングして調べます。段取時間が
40%、生産時間が 60%だった場合、人件費の
60%を設備の間接製造費用に入れます。

表 3―7 にワイヤーカット放電加工機の例を
示します。ワイヤーカット放電加工機の人の
費用は、段取の直接製造費用が 400 万円、加
工中の設備の間接製造費用分が 600 万円でし
た。また作業者の実稼働時間の 40%が段取時
間、60%が無人加工の時間でした。また年間
の段取時間合計は1,408時間でした（表3―8）。

③　各現場の人の直接製造費用
表 3―9 に各現場の人の直接製造費用を示

します。ワイヤーカット放電加工機以外の現
場は人が設備を操作する有人加工のため、人
の費用は全て直接製造費用です。

ワイヤーカット放電加工機は作業者の実稼
働時間の 40%が段取時間、60%が加工時間

（無人加工）なので、人の費用の 40% （400 万
円）が段取費用（直接製造費用）です。表 3
―3の設備の直接製造費用に表3―4の設備の
台数をかけたものをP.30 表 3―10 に示します。

この設備の直接製造費用に表 3―9 の人の
直接製造費用を加えた、各現場の直接製造費
用の合計をP.30 表 3―11に示します。各現場
の直接製造費用の会社全体の合計は 11,380

万円でした。各現場の直接製造費用をこの
11,380万円で割って、各現場の直接製造費用
の比率を計算します。

表 3―8　ワイヤーカット放電加工機の人の実稼働時間

実稼働時間
 （時間）

段取時間比率 
（%）

間接作業時間比率 
（%）

段取時間
（時間）

設備の間接製造費用に
相当する時間（時間）

3,520 40 60 1,408 2,112

アワーレート（設備）の計算に使用

段取のアワーレート（人）の計算に使用

表 3―7　ワイヤーカット放電加工機の現場の段取費用と間接製造費用

年間労務費
 （万円）

段取時間比率
 （%）

間接作業時間比率
 （%）

直接製造費用費用（人）
（万円）

間接製造費用（人）
（万円）

1,000 40 60 400 600

表 3―9　各現場の人の直接製造費用

現場 人数
（人）

人の直接製造
費用（万円）

マシニングセンタ1（小型） 2 1,000
マシニングセンタ 2（大型） 2 1,000
NC旋盤 4 2,000
平面研削盤 2 1,000
ワイヤーカット放電加工機 2 400
出荷検査 2 620 
組立 5 980 
設計 2 1,000 
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各現場の直接製造費用の比率

　＝     　　　　　　　　　 ——（式 3―1）

④　間接製造費用の分配と間接費レート
各現場の間接製造費用の合計は、別途計算

したところ 7,460 万円でした。これを直接製
造費用の比率に応じて各現場に分配します。

各現場の間接製造費用＝間接製造費用合計
　×各現場の直接製造費用の比率 

 ——（式 3―2）

この各現場の間接製造費用を設備と人に分
けて、設備と人の間接費レートを計算します。

間接費レートはP.12（式 1―10）より

間接費レート＝     　　　　　　

—— (式 1―10)

で計算します。この時、出荷検査、組立、設
計は設備がないため、間接製造費用を全て人
の費用にします。ワイヤーカット放電加工機
の加工工程は、作業者の費用 600 万円が設備

各現場の直接製造費用
直接製造費用合計

間接製造費用
直接製造費用

表 3―11　直接製造費用合計と直接製造費用の比率
単位 : 万円

現場 設備の
直接製造費用

人の直接
製造費用

直接製造
費用合計

直接製造費用
の比率

マシニングセンタ 1（小型） 340 1,000 1,340 0.12 
マシニングセンタ 2（大型） 920 1,000 1,920 0.17 
NC旋盤 580 2,000 2,580 0.24
平面研削盤 240 1,000 1,240 0.11
ワイヤーカット放電加工機 960 400 1,360 0.12 
出荷検査 ― 620 620 0.06 
組立 ― 980 980 0.09 
設計 ― 1,000 1,000 0.09 

合計 11,380 1.00

表 3―12　各現場の間接製造費用の分配
単位 : 万円　

現場 直接製造費用
の比率

間接製造
費用

マシニングセンタ 1
（小型） 0.12 900 

マシニングセンタ 2
（大型） 0.17 1,300 

NC旋盤 0.24 1,740 
平面研削盤 0.11 840 
ワイヤーカット
放電加工機 0.12 920 

出荷検査 0.06 420 
組立 0.09 660 
設計 0.09 680 

合計 7,460

表 3―10　各現場の設備の直接製造費用の合計

現場 1台の直接
製造費用

台数
（台）

設備の直接製造
費用合計（万円）

マシニングセンタ1
（小型） 170 2 340

マシニングセンタ 2
（大型） 460 2 920

NC旋盤 145 4 580
平面研削盤 120 2 240
ワイヤーカット
放電加工機 240 4 960
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の間接製造費用になります。

人に比べて設備の直接製造費用は低いため、
設備の間接費レートは人の間接費レートに比
べて大きくなります。

⑤　各現場の直接製造費用によるアワーレート
各現場の設備の操業時間と稼働率、実稼働

時間を表 3―15 に示します。

ワイヤーカット放電加工機は 24 時間運転の
ため、年間操業時間は 5,500 時間と他の設備

に比べて多くなりました。この設備の実稼働
時間とP.30 表 3―10 の設備の直接製造費用か
らアワーレート（設備）はP.8（式 1―8）から

アワーレート（設備）＝     　　　　　　

——（式 1―8）
ここで

設備の年間費用
　＝減価償却費＋ランニングコスト

設備の年間費用
実稼働時間 

表 3―13　設備の直接製造費用と間接製造費用と間接費レート
単位 : 万円

現場 間接製造費用 間接製造費用の1/2 直接製造費用 間接費レート
マシニングセンタ 1（小型） 900 450 340 1.33 
マシニングセンタ 2（大型） 1,300 650 920 0.71 
NC旋盤 1,740 870 580 1.50 
平面研削盤 840 420 240 1.75 
ワイヤーカット放電加工機 920 460 960 0.48 

表 3―14　人の直接製造費用と間接製造費用と間接費レート
単位 : 万円　

現場 間接製造費用 間接製造費用の1/2 直接製造費用 間接費レート
マシニングセンタ 1（小型） 900 450 1,000 0.45  
マシニングセンタ 2（大型） 1,300 650 1,000 0.65 
NC旋盤 1,740 870 2,000 0.44 
平面研削盤 840 420 1,000 0.42 
ワイヤーカット放電加工機 920 460 400 1.15 
出荷検査 420 620 0.68 
組立 660 980 0.68 
設計 680 1,000 0.68 

表 3―15　設備の操業時間と稼働率、実稼働時間
単位 : 時間

現場 1 台の操業時間 台数 操業時間計 稼働率 実稼働時間
マシニングセンタ 1（小型） 2,200 2 4,400 0.8 3,520
マシニングセンタ 2（大型） 2,200 2 4,400 0.8 3,520
NC旋盤 2,200 4 8,800 0.8 7,040
平面研削盤 2,200 2 4,400 0.8 3,520
ワイヤーカット放電加工機 5,500 4 22,000 0.8 17,600
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実稼働時間＝年間操業時間×稼働率

ワイヤーカット放電加工機は実稼働時間が
長いため、アワーレート（設備）は低くなり
ました。同様に人の実稼働時間（表 3―5）と
人の直接製造費用（表 3―8）からアワーレー
ト（人）はP.7（式 1―5）より

アワーレート（人）＝     　　　　　　

—— (式 1―5)
ここで

人の年間費用
　＝年間支給額＋社会保険料（会社負担分）

実稼働時間＝年間就業時間×稼働率

各現場の一人当たりの人件費と実稼働時間
が同じのため、アワーレート（人）も同じです。

⑥　間接費込みのアワーレート
このアワーレート（設備）（表 3―16）、ア

ワーレート（人）（表 3―17）と間接費レート
（表 3―13, 表 3―14）から、P.13（式 1―12, 
式 1―13）を用いて間接費込みアワーレート
を計算します。

間接費込みアワーレート（人）
＝アワーレート（人）×（1 ＋間接費レート） 

——（式 1―12）

間接費込みアワーレート（設備）
＝アワーレート（設備）×（1＋間接費レート） 

——（式 1―13）

計算結果を表 3―18、表 3―19 に示します。

間接部門の人件費や工場全体の間接費用のた
め、アワーレート（設備）、アワーレート（人）
に比べて間接費込みアワーレート（設備）、間
接費込みアワーレート（人）はかなり高くなり

人の年間費用
実稼働時間 

表 3―16　アワーレート（設備）直接製造費用分

現場 設備の直接製造費用（万円） 実稼働時間（時間） アワーレート（設備）（円/時間）
マシニングセンタ 1（小型） 340 3,520 970 
マシニングセンタ 2（大型） 920 3,520 2,610 
NC旋盤 580 7,040 820 
平面研削盤 240 3,520 680 
ワイヤーカット放電加工機 960 17,600 890 

表 3―17　アワーレート（人）直接製造費用分

現場 人の直接製造費用（万円） 実稼働時間（時間） アワーレート（人） （円/時間）
マシニングセンタ 1（小型） 1,000 3,520 2,840 
マシニングセンタ 2（大型） 1,000 3,520 2,840 
NC旋盤 2,000 7,040 2,840 
平面研削盤 1,000 3,520 2,840 
ワイヤーカット放電加工機 400 1,408 2,840 
出荷検査 620 2,720 2,280 
組立 980 5,600 1,750 
設計 1,000 3,520 2,840 
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ます。

各現場の間接製造費用が異なるため、アワー
レート（人）が同じでも間接費込みアワーレー
ト（人）は異なります。

4）	 間接製造費用を稼働時間に比例して
分配した場合のアワーレート

樹脂成形加工B社の設備について、設備の
大きさが変わった場合のアワーレートの違い
を計算します。B社は間接製造費用は「稼働
時間に比例して分配」します。

①　直接製造費用の計算
表 3―20 にB社の射出成形機の価格と実際

の償却費を示します。B社の実際の耐用年数
は 10 年で、実際の償却費は購入価格の 10 分
の 1 でした。

表 3―20　設備の実際の償却費
単位 : 万円

大きさ 設備の価格 実際の償却費
50 トン  ローダー付 600 60
180 トン  ローダー付 1,200 120
280 トン  ローダー付 2,400 240
450 トン  ローダー付 3,600 360
180 トン  インサート 1,200 120
280 トン  インサート 2,400 240

設備の大きさが 50 トンから 450 トンに大
きくなると、価格は 5 倍以上になります。そ
のため実際の償却費も 5 倍以上になります。

ランニングコストは電気代のみ計算しまし
た。射出成形機は水も使用するので、正確に
計算する場合は水道代も計算します。電気代
は各設備の実際の消費電力とkW当たりの単
価から計算します。今回は実際の消費電力は

表 3―18　間接費込みアワーレート（設備）
単位 : 円/時間

現場 アワーレート（設備） 間接費レート 間接費込みアワーレート（設備）
マシニングセンタ 1（小型） 970 1.33 2,260 
マシニングセンタ 2（大型） 2,610 0.71 4,450 
NC旋盤 820 1.50 2,050 
平面研削盤 680 1.75 1,870 
ワイヤーカット放電加工機 890 0.48 1,320 

表 3―19　間接費込みのアワーレート（人）
単位 : 円/時間

現場 アワーレート（人） 間接費レート 間接費込みアワーレート（人）
マシニングセンタ 1（小型） 2,840 0.45 4,130 
マシニングセンタ 2（大型） 2,840 0.65 4,680 
NC旋盤 2,840 0.44 4,080 
平面研削盤 2,840 0.42 4,030 
ワイヤーカット放電加工機 2,840 1.15 6,100 
出荷検査 2,280 0.68 3,820 
組立 1,750 0.68 2,930 
設計 2,840 0.68 4,760 
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