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タイム コ ス ト概念の 定義と測定

水 島多美也

〈論文要 旨〉

　本稿は，企業 の 経 済活動 に要す る 時間の 経 済的．価値 を貨 幣価値 で 表示す る こ と の 重要性 に着 目し，

タイム コ ス トとい う概 念を ， そ の 測定 によ っ て ，明 らか にす る こ とを主 たる 目的 とす る．そ の ため

に ， 第 一
に ，タ イ ム コ ス トの定 義 と枠組を 示 す．第 二 に，予 防，評価そ して 失敗 コ ス トとい っ た ，

三 つ の タイ ム コ ス トの 枠組 を ，

一作業現 場 ，

一一企業 ， サ プライ チ ェ
ー

ン に段階的 に適用 して い く．

第三 に，タイム コ ス トの 測定を行 う こ とか ら，第
一

で 示 したタイ ム コ ス トの 定義の 妥当性 を明 らか

に した い ．

　 タイム コ ス トを測定 する と，タイ ムコ ス トの 定義 は，意思 決定 目的だ けで な く，業績評価 目的 を

含 んだ広義の解釈 がで きる と い う考察 結果を得る こ とが で きた，こ れ は ，タイ ム コ ス トの 意思 決定

へ の利用 を特 に 強調 し て い る従来の 見解 に 新 し い 視点 を採 り入れ た もの と考 え る ．
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　　　　　　Definition　and 　Measurement　ofthe 　Cost　of 　Time．　COncept
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Tamiya　Mizushima
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Abstract

　 The 　purpose 　of 　this　article 　is　to　focus　on 　the　importance　of 　assigning 　monetary 　values 　to

time ，　hence　to　clarify 　the　concep 七〇f　the　Cost　of 　Time 　by　means 　of 　measuring 　it．覆b　do　this，　the

article 　first　clarifies 　the　definition　and 　framework　of 　the　Cost　of 　Time ．Second，　 it　gradually
adap 七s　the　three　frameworks　ofthe 　Cost　ofTime ，which 　are 　Preventive，Appraisal ，　and 　Failure

Cost，　 to　the　three　levels　of 　One 　Workshop ，　 One 　Corporation，　 and 　Supply　Chain．　 Third ，　 it
clarifies 　the　adequacy 　ofthe 　definition　of 　the　Cost　of 　Time ，　 as 　me 耳tioned 　above ，　 by　means 　of

measuring 　the　Cost　ofT ‡me ．

　 If　measurement 　can 　be　taken ，　 the　 results 　would 　indicate　that　we 　could 　interpret　the

definition　of 　the　 Cest　of 　Time　in　a　broad　sense 　f［〕r　pu 叩 oses 　of　both　decision　making 　 and

performance 　 evaluation ．　 I　 believe　 that　this 　would 　expand 　 the 　view 　 held 七hus　 far　 which

especially 　emphasizes 　the　use 　of 　the　Cest　of 　Time 　in　decision　making ．　 It　is　uncertain 　whether

the　following　perspective　has　been　considered 　by　others 　in　the　field，　 however，　 Iwould 　like　to

suggest 　that　the　idea　of 　utilizing 　the　Cost　of 　Time　 for　performance 　evaluation 　should 　also

expand ．
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1． はじめ に

　市 場で の 競争優位 確保 へ の
一

戦 略 と して ，企 業は ，近 年，時 間や 品質 を重視 して い る ． こ れ

まで 以 上 に ，ス ピー ドや 品質が強調 されて い る 現状 に お い て ，企業 はそ れ ら を正 確 に 評価で き

る 業績管理 シ ス テム を 構築する 必要が ある ．これ らの 問題 に 対 して ，ア メ リカ で は ，1980 年代

後半か ら，一
部の企 業が ， 品質 原価 の 認識 と測 定 の ため に ， 品質原 価計算 を行 っ て きた．同様

に ，時間の 問題に関 して も，幾つ か の 指標が考案 され て きた ． こ れ らの 指標 は ，どち らか とい

え ば，非財務 的尺 度に 焦点が あて られ て きた ．本 稿で は 非財 務 的尺 度 を こ え る ，財務的尺 度で

あるタイム コ ス トに 焦点をあて ，考察 を進め て い くこ とにする 。

　 タ イ ム コ ス トとは ， 経済活 動 に お け る時 間 の 短 縮を実現 す る た め に 支 出さ れ た コ ス トと ， 結

果 と し て 余分 な 時間 の 消 費か ら発 生 した コ ス トの 総称 で あ る と考 え る ．そ の 本質 は
， 不 必 要 な

時間 の 発生 を 生 む 非効率 な ビ ジ ネス プ ロ セ ス か らの 損失 を ，評価 ・測 定す る こ と に ある ．

　そ こ で 本 稿は ，企 業 の 経済 活動 に 要 す る 時間 の 経 済的価値 を貨幣価値 で 表 示 す る こ と の 重 要

性に 着 目 し，タイム コ ス トの 測 定方 法 を明示 す る こ とによ っ て ，タイム コ ス トの 概 念 を明 らか

にす る こ と を主 た る 目的 とす る ．そ の ため に ，第
一

に ，タイ ム コ ス トの 定義 と枠 組 を示 す ．第

二 に，タ イ ム コ ス トの 枠組 を ， 
一

作業現 場， 
一

企業，  サ プ ライチ ェ
ー

ン に 段 階的 に 適 用

す る こ と に よ っ て ， タ イム コ ス トの 測 定方法を 明 らか に する ．第三 は ，タ イム コ ス トの 測定 を

通 じて ，筆者 が示 した タイ ム コ ス トの 定義の 妥当性 を明 らか に した い ．タ イム コ ス トに つ い て

の 研 究 は，従来管理会 計 に お い て あ ま り議論 され なか っ た 部分 と考え る ．そ の た め
， タイ ム コ

ス トの 概 念 を明 らか に す る こ とは，そ の 本 質 を考 える 上 で 非常 に意義の あ る も の と考 え る ．

2 ． タイ ム コ ス トの 定義 と枠組

2． L タ イ ム コ ス トの 定義

　タイ ム コ ス トとい う用 語 は初 出 の 概 念 で はな い ．表 現方法 に 違 い が ある も の の ，既 に幾つ か

の 文献 に お い て 扱 われ て い るIHorngren，Foster＆Datar
，
1997 ，1999 ，　 Maguire ＆Peacock

，
1998

，

今岡 ，
2000 （1）］．Horngren ，　Foster と Datar ［1999，pp ．688−692］は，著書 『CostAccounting』

の 中 で the　cost 　of 　time とい う用 語 を使 っ て い る ．彼 らに よれ ば ，タ イ ム コ ス トは 意思 決 定 を

行 う 時 に 用 い られ る 関 連 原 価 で あ る ． また ， Maguire と Peacock［1998 ，pp27
−38］は，論 文

“Evaluating 　The 　Cost 　of 　Lead −Time 　on 　The 　Supplier 　Selection　Process”

の LP で リー ドタイム

コ ス ト（Cost　of 　Lead ・Time ）い う表現 を 用 い て い る ．彼 ら【1998 ，p291 に よれ ば ，リ
ー

ドタイ ム コ

ス トは ， 財務諸表 に 影響 を及 ぼす尺度で あ り，ABC （Activity　Based　Costing：以 下，　ABC と呼

ぶ）とサ プライチ ェ
ー

ン ・プ ロ セ ス の 結合 に よ る ， リ
ー

ドタイ ム 変化 へ の 即 応性 を示 す 尺 度 で あ

る．それ は効 果的 な意 思決 定 を行 うた め に リー ドタイム か ら の 便益計算を可能 にす る と説 明 し

て い る． こ れ ら の タ イ ム コ ス トの 定 義 は ， どち らか とい え ぱ意思 決定 目的 に使われ て い る ．し

か しなが ら，現状 で は ，タ イ ム コ ス トに 関す る明確 な定 義付 け あ る い は共通 の 認識が な さ れて

い る わ けで は な い ．時間 の 重 要性を鑑みた 場合 ，タイ ム コ ス トに つ い て 何 らか の 定義付 けや タ

イ ム コ ス トに つ い て 何 らか の 共通 の 認 識 が必 要 な の で は な い だ ろ うか ．例 え ば ， 品質 コ ス トと

言 え ば，予 防，評 価そ して 失 敗 コ ス トとい う よ う な も の で あ る ．

　 こ の 問題 に っ い て ， 筆者 は何 らかの 共通 の 定義が 必 要 で あ る と考 え る ，そ こで ， タイム コ ス
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トを次 の よ うに 定 義 した い ．タイ ム コ ス トと は ，経 済活 動 にお ける 時 間の 短 縮 を実 現す る ため

に 支 出さ れ た コ ス トと ，結果 と し て 余分 な 時間 の 消費か ら発生 した コ ス ト の 総 称で あ る ，具 体

的 に は ，経済活動 に含 まれ る無 駄 また は 非効率 な 行為や ビ ジ ネス プ ロ セ ス の 改 善の た め に発 生

した コ ス ト， 不 必 要な 時 間か ら余分 に発生 す る コ ス ト等が あげ られ る ．こ の よ う に ，不 必 要な

時間の 発生 を 生む 非効 率な ビジ ネス プ ロ セ ス か らの 損 失を， タイ ム コ ス トを 使 っ て い か に 評

価 ・測 定す る か は考 慮す べ き重 要 な問題 にな っ て くる で あ ろ う．

　 この 定 義 は，タイム コ ス トを意思 決定 目的 に 利用 す るだ けで な く，業績評 価 目的 と して も利

用 で きな い か とい う こ とを意 図 して い る． こ の考 え の 基 礎 は ，タ イ ム コ ス トの 本質 で ある ，不

必 要 な時 間 の 発 生 を生 む非効 率な ビジネス プロ セ ス か ら の損失 を ， 評価 ・測定 す る こ と に あ る ．

した が っ て ， こ こ で の タ イ ム コ ス トの 定 義は ，タイ ム コ ス トの 意思 決定 へ の 利 用 を 特に 主張 し

て い る Horngren あ る い は Maguire らの 見 解 を拡 張す る もの と考 え る ．

　 以 下 で は ， こ の よ う な定 義 の 妥 当性 を，タイ ム コ ス トの 測 定 によ っ て 検 証 して い きた い ，

2． 2． タ イ ム コ ス トの 枠組

　 タ イ ム コ ス トの測 定 を具 体 的 に実 行 に移 すた め に ，タ イ ム コ ス トに   予 防的 タイ ム コ ス ト（以

下予 防 コ ス トと呼 ぶ），  評価 的 タイ ム コ ス ト似 下 評価 コ ス トと呼 ぶ ），  失敗的 タイム コ ス ト

（以下 失 敗 コ ス トと 呼ぶ ）の 三 つ の 枠 組 を与え る こ と にす る ． こ の 枠 組 は ， 品 質 コ ス トの 分類基

準 で あ る 予 防 一評 価 一
失敗 ， い わ ゆ る PAF ア プ ロ

ー
チ （prevention

−
appraisal

・failure，

PAF ・
approach ）を参考 と して お り ， 筆 者 は こ れ に よ っ て ，

一作業現 場に 始 ま り，サ プ ライチ ェ

ー
ン全体 に至 る まで の タ イ ム コ ス トの 測定 が 可 能に な る と考 え るω ．以 下上 記 の 三 つ の 内容 を，

詳細 に 説 明 して い く．

　予 防 コ ス トは，ム ダな時 間 を取 り除 くシ ス テ ム の 設計 ・導入 に要 した コ ス ト，ある い は こ れ

らの シ ス テム の 運 用及 びそ れ を適 切に機 能 させ るため に要 した コ ス トで あ る ．簡単な とこ ろ で

は ，時 間短縮 の た め の 機 械 導入 に 費や した コ ス トが考 え られ る ． しか し ， さ らな る 時間短縮の

た め に は，付加 価値 活 動 と非付加価値 活動 を 明確 に 区別 し，即 応性 を高め る よ うに リエ ン ジ ニ

ア リ ン グ（Business　Process　Reengineering：以 下 BPR と呼 ぶ ）を 実行 し な けれ ばな らな い ．そ の

た めに は ， まず企 業 に と っ て 何 が必 要な時 間で ， 何が無駄な 時間か を区別 し，認識 す る必要 が

あ る ．そ れ を 知 る こ と が で きれ ば
， 次 に

， 必要 な時間 をさ らに 効率的に 管理 し ，無 駄な 時問 を

取 り除 く努 力 を すれ ばよ い こ と にな る ．また ，こ れ らの 実 行 の ため に は，ABM （Activity　Based

Management ： 以下 ，　 ABM と呼 ぶ ）の 手 法が必要 にな っ て くる．なぜ な ら，　 ABM は活 動分 析

や 非付加価値分析 を通 じて ，非付加価値活動や非付加価値原価 を識別 する機能 を備えて い る か

らで あ る ． こ れ ら の ア ク テ ビテ ィ情報の 利用 に 加え て ，実際 に ム ダな時 間 を消去 し，効 率性 を

高め る た め に は，リー ドタイ ム や 生産 能力 の 同期 化を図 る JIT（Just　ln　Time ），企業外部 と の 関

係 をよ り重視す るサ プ ライ チ ェ
ー

ン
・マ ネジ メ ン ト（Supply　Chain　Management ： 以下 ，　 SCM

と呼ぶ ）の 導入 ，
コ ン カ レ ン ト ・エ ン ジ ニ ア リ ン グ，あ る い は 素早 い 作業 の た めの 機 械 の 導 入

や EDI （Electronic　Data 　lnterchange ： 以 下 ，
　 EDI と 呼ぶ ）の 実施等が 考え られ る ．

　 こ の 他 に も ，予 防 コ ス トに は ，実 際 に シ ス テ ム を運 用 す る 上で 発 生す る コ ス トも含 め る ，こ

れ らの コ ス トに は，特に コ ン ピ ュ
ー

タ の 利用や メ ン テナ ン ス とい っ た コ ス トが含 まれ る ．尚，

コ ン ピ ュ
ー

タ の コ ス トに 関 して は ，購入 ，利 用 ，メ ン テ ナ ン ス に 加 えて エ ン ドユ
ーザーの オペ

レ
ー

シ ョ ン に 係わ る コ ス トも含めて 考え る とい っ た TCO （total　cost 　of 　ownership ：所有 に係 わ

る 全原価）の 考 え方 が あ る ．そ の 観 点か ら，コ ン ピ ュ
ー

タ の コ ス トに つ い て は
， 全て を含め た ト
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一タル コ ス トで 考 える必 要が ある ．また ， こ の 段 階で は，時 間削 減 の 重要 性 に つ い て ，従業員

へ の 教 育や トレ
ー

ニ ン グに かか る コ ス トも同時 に 把握 する 必 要が ある ．せ っ か く こ の よ うな シ

ス テ ム を導 入 して も，従 業員 にそ れ を使 い こ なせ る能 力がな けれ ば，そ の 効 果 は半減 する．

　タイ ム コ ス トの 集計 に お い て ，
こ れ らの シ ス テ ムの 導入 にか か っ た コ ス トを 計算す る こ とは ，

非常 に重要 で あ る ．新 しい シ ス テ ム の 導入 には ， とて も多 くの コ ス トが か か る ．例え ば，EDI

を用 い て サ プラ イチ ェ
ー

ンを実 施 した場 合 に は ， そ の シ ス テ ム 化 の た めに多 くの コ ス トがか か

る ． これ らの コ ス トの 把握 は ，結果 と して の ，失敗 コ ス トと比 較する 上 に お い て も，知 らな け

れ ばな らな い 重要 な情 報 とな る ．

　評価 コ ス トは ，各業務に 要 した時間 の 適 切性の 評価 に か か っ た コ ス トで あ る ，例 え ば ， 材料

購 入 ，新製品 開発 ，製造 ，そ して 顧 客 へ の 搬送 と い っ た 各 プ ロ セ ス が 時 間通 りに 行 わ れ て い る

か を調 べ るた め の コ ス トで あ る ．従来， こ の よ う な 評価時間 に 費や され た コ ス トは 特 に ，別個

に 把握 され て こ な か っ た ，しか し ， 評価 の た め の 時間 に どの く ら い の コ ス トが か け ら れて い る

か を具体 的 に知 る こ とによ っ て ，企 業 は こ れ らの コ ス トの 削減 に 取 り組む こ とが で き る ，最終

的 に は ，評価 の た め の 時 間は ム ダ と考 え られ る の で ，で きる だ け削減 す る よ うな シ ス テ ム 作 り

が されな けれ ばな らな い ．そ れ によ っ て ，評価 の ため の 時 間が 短 縮 されれ ば，企 業は よ り早 い

顧 客 へ の 引渡 しが 可能 とな る ．

　失敗 コ ス トは，時間 短縮の 実現 へ の 努力は した が ，時間の 削 減が適切 に 行われ なか っ た こ と

に よ り生 じる コ ス トで あ る ． これ は，品質原価計 算で の 適 切な 品 質が 達成 され な か っ た とした

ら発生す る失 敗原 価 と似 て い る ．例 と し て ， 予 定 を超 過 した 作 業 者 の 労働 に よ り発生 する 不利

な 作業時 間差異 ，ある い は在庫の 保管費等 が 挙げ られ る ．どんな に ム ダな 時間を削減 し，効率

性 を 高 め る よ うな プ ロ セ ス 作 りを し て も，そ の 結 果が ど うな っ た の か を知 らな けれ ば，そ の 効

果 が適正 な も の か ど うか を判断す る こ と は で きな い ．そ の 意 味か らも， こ れ らの コ ス トの 把握

は 必 要な こ とで あ る ．以 下 ， これ らの タ イム コ ス トの 枠組 を ，
一

作業 現場 ，
一

企 業そ して サ プ

ライ チ ェ
ー

ン に 段階 的 に 適 用 し ，そ れ ぞ れ に 関 し て 工 程 改善 前 と 工 程 改 善後 （
一

企 業 とサ プ ラ イ

チ ェ
ー

ン で は BPR 実施前と BPR 実施後）に つ い て タイム コ ス トの 測 定 を して い くこ とにする ．

　 こ こで ， この よ うな 区分 を 行 っ た の は ，第
一

に ，作業現場 を含 めた個 々 の ビジ ネス プ ロ セ ス

で の 無駄 な 時間 と コ ス トを発 見 し，削減す る 必要 が あ る か らで あ る ．そ れが わか り，さ らに 問

題 が あれ ば全社的 ，サ プ ライチ ェ
ー ン とそ の 対 象 を拡 大 して 行 け ば良 い ．第 二 に ，既存の シ ス

テム の 中で ，時間 の 影 響 に よ っ て ど の よ うな 問題 点 が 生 じる の か を認識 し，そ れ を理 解 し た 上

で ， こ れ ら を改 善 し ， 余分 な コ ス トを 削減す る必 要が あ るか らで ある ．

3 ． タイ ム コ ス トの 適用 と測定

3． 1． 一
作 業現場

（1）工 程 改 善前

　管理 会 計上 ，タ イ ム コ ス トの 概念を適 用 し た 計算 シ ス テ ム の …
つ と して ，作業 現場 で の 原価

管理 を 目的と した 標準原価計 算を あ げる こ と がで き る．そ の 中で も特 に，労務 費差 異 の
一

要素

で あ る作業時間差 異に ，無駄な作業に よ り発生 した タイ ム コ ス トが含 まれ て お り ， タイム コ ス

ト概 念は既 に存 在 し ，使 われ て い た と言 え る の で はな い か ．以下 ，タ イム コ ス トと い う観 点 か

ら標 準原価 計算 の 問題 を検討 す る ，標準 原価 計 算 は ，標準原価 と 実際 原価 の 差 異分析 に よ っ て
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原価 管 理 を行 う計算 シ ス テ ム で あ り，テ イ ラ
ー

の 科 学 的管理 法 を基 礎 に 展開 され て い る ．そ の

特 徴 は ，動作研 究 や 時 間研 究 に よる ，課業 （作 業 量）管 理 を行 っ た点 に あ る ．そ して こ の 作業 量

を管理 す る た め に，能率 の 尺 度 とな る 標 準 を科 学 的 ・統 計 的調査 に 基づ い て 設定 し，目標 と し

て の 標 準 を達成 させ よ うと した の で ある ． こ の こ とは ， 標準原価 計算が ， 標 準の 設定 に よ る 作

業 者 の 能率 管理 を通 じて ， 時間 それ 自体 を管 理 して い る こ とを意味 して い る．

　こ の ような特 徴 を も つ 標準 原 価計 算 にお い て ， タイ ム コ ス トが どの よ うな 役割 を果た した の

で あ ろ うか ．上 述 の よ うに ， 標 準 によ る原 価管 理 の 対 象 は，主 に製造 現場で 働 く作業者で あ り ，

そ の 目的は ，彼 らの 職場 で の 作 業能 率 を高 め る こ と にあ っ た．そ して 賃 金支 払 い 額 の 大小 が ，

モ チ ベ ーシ ョ ン 効果 を 高め る た め に 利用 され た ．つ ま り， 標 準 を達 成 した 作業者 に は ，よ り多

くの 賃 金 が ，達 成 で きな い 作 業 者 に は ，少 しの 賃金 しか 支払い が な され な か っ た ．一
方 ，タイ

ム コ ス トは職長 とい っ た管 理者 の レ ベ ル に と っ て は ，業績評価 を行 う上 で 必 要な 尺 度 と な っ た ．

確 か に ，職 長 は作業 者が 予定 通 りの 時 間で 作 業 を行 っ た か どうか に 関心 を も っ て い た ．ま た ，

彼 らは 同様 に作 業時間差 異 と い う タ イム コ ス トを与 え られ る こ と に よ っ て
，

よ り有 用 な 時間 管

理 と原価管 理 を行 う こ とが 可能 とな っ た． この よ う に タ イ ム コ ス トは ，無駄な 時間 を貨 幣 に 換

算 す る こ とに よ り ， 業績 評価 と して の 重 要 な役 割 を果たす こ と がで き た の で あ る．以下 ，

一
作

業 現 場で の タ イム コ ス トの 測 定 を行 う こ と にす る ．

［設例 1 ］

　今 ， A 会社 の A 工 場 は ， 標 準 作業 時 間 を 500 時間そ して 実際作業時間 を 600 時間 と し ，1 時

間 当 りの 賃 率 1 千 円 とす る ． こ の 場 合 の 作業時間差 異は（500 時間
一600 時間）× 1 千 円＝ 10 万

円 の 不利差 異 が生 じる ．

　 こ の よ うな 設例 に つ いて ，タ イ ム コ ス トを測 定す る と ，予 防 コ ス トは 0 円，評価 コ ス トも 0

円そ して 失敗コ ス トの みが 10 万 円にな る ，こ の 10 万 円 こ そ が タイ ム コ ス トで あ り ， 100 時 間

の 超 過分 を貨 幣 に換 算 し た もの で あ る ．現場 の 作業 者 は， 100 時間 と い う時 間 だ け を知 ら され

る よ り も 10 万 円 と い う金額 も知 ら され る こ と に よ っ て ，無 駄 な 作業に 対す る コ ス ト意 識を も

て る よ うに な る 、 こ の よ う に，標準原価計算 に お け る作業時間差 異 は ，有利 ・不 利差異 を認 識

す る こ とに よ っ て ，直接 工 の 作 業能 率 の 良 し悪 しを コ ス トとして 知 ら し め る こ とが で き る の で

あ る ．そ して これ は ， タイ ム コ ス トを通 じて ， 時間管理 と原価管理 が一
つ に 融合 され る こ と を

意 味す る と考 え る ．

（2）工 程 改善後

　上 記 の 設 例 は ，標準 原価計算で の 作業時 間差 異 を タイム コ ス トと して 考 え ， 測 定 を し て い る ．

これ は，タイ ム コ ス トの 枠組 と して は ，結果 と して の失敗 コ ス トの み を 示 して い る ．標 準原価

計 算実施 の プ ロ セ ス を考 えれ ば ， この 作業時間差 異の 原因 分析を 行 う こ と に よ っ て それ を次 の

標 準原価 の 設定 に役 立 て て い く．しか し ， こ の 原 因 分 析か ら ， 次 の 標 準原価の 設定 に お い て も ，

タイ ム コ ス トを 測定 す る こ とが 可能 で あ る ．つ ま り ， 原因分析 を通 じて ， 無駄 を発見 し，そ れ

を 取 り除 くた め に ，色 々 な 方策 が と られ る ．そ して それ に関す る コ ス トをタイ ム コ ス トと して

測定 して い く の で あ る ．作業現 場に お い て も，無駄 を取 り除 き，時 間 を短縮 す るた め に ，工 程

改善を 行 う ケ
ー

ス が あ る ．場合 に よ っ て は ，人 員 を 削減 し ，新 たな 機械 を導 入す る とい っ た意

思決定 の 問題が入 っ て く る ．具体例 を示 す と以 下の よ う に な る ．

匚設 例 2］

　 今 ，A 会社 の A 工 場 は，時 間の 短縮 を 目的 として ， 50 万 円 の新 しい 機械 を導 入 した ． さ ら
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に予 定時間通 りに 作業 が行 わ れ て い る か を調 べ る た め に 20 万 円の コ ス トを費や した．結果 と

して 失敗 コ ス トは 5 万 円 しか 発 生 し なか っ た．

　 この よ うな設例 に つ い て ， タイ ム コ ス トを測 定す る と，予防 コ ス トは 50 万 円，評価 コ ス ト

は 20 万 円そ して 失敗 コ ス トは 5 万 円 とい う結果 に な る ．こ こで の 失敗 コ ス トの 中味は，単に

作業時間差異で 示 され る よ うな もの と は性質が 異な る ．な ぜ な ら，失敗 コ ス トは ，機械の 導入

を含め ，現 場の作業員が 生む 問題 か らの み 発生 し た もの に 限定 され な いか らで ある．そ の 意味

か ら も ， タイ ム コ ス トと い う概念 を用 い る こ とに よ っ て ， 時間が どの よ うな無 駄な コ ス トを生

ん で い る か を 知 り ，そ れ を改善に つ な げる の は 必 要 な こ とで あ る．また ，改 善前 と改 善後 の 失

敗コ ス トを 比較す る と， どれ く ら い原価削 減が 行 わ れ たか を 知 る こ と が で き る ．そ の 場合 ， こ

の 数字か ら単純 に 原価 削減 が行 われ た と は言えな い で あ ろ う．予 防 コ ス トや 評 価 コ ス トも考 慮

に入 れ て ，慎 重 に 分析 をす る必 要 が ある ，

　上 記 の タイム コ ス トの測定 は ，作業現場 とい う
一

つ の ビ ジネス プロ セス を中心 に検 討 を行 っ

て きた ．製造工 程で の 原価 管 理 が 重視 され て い た 時代 に は，作 業 時 間差 異 は時 間管理 を行 う 上

で 有用 な 指 標 と な りえた ． しか し
， 価 値 連 鎖 あ る い は サ プ ラ イチ ェ

ー
ン と い う 言葉が 示す よ う

に企業 内外 で の 全 プ ロ セ ス を重視 す る 現状 にお い て は ，
一作 業現場 で の 時間管理 だ けで は 十分

とは言 い 難い ．こ の よ うな状況 で は 、一作 業 現場 とい う個 々 の ビジ ネ ス プ ロ セ ス の 時間評価に

加 えて ，そ れ らを
一

つ の チ ェ
ー

ン と して 評 価 す る 必 要が あ る ． ビジネス プ ロ セ ス 全体 に対 して

タイ ム コ ス トを測定す る 場合，そ の 測定 対 象とな りう る プ ロ セ ス は 二 つ に大別 で きる ．一つ は，
一企業内で の 問題 とも う

一
つ は，サ プ ラ イ チ ェ

ー ン 全体 で の 問題 で あ る ．さ らに これ らの 問 題

も一作業現 場 で み た よ うに ，既 存 の シ ス テ ム を 前提 と した ケ
ー

ス と BPR 実施後 の ケー
ス に分

け られ る．尚 ，以下 BPR とい う用 語 を使 用 して い る の は ， 単な る
一

作業現 場の 改 善 で はな く，

会社 内あ る い はサ プ ラ イチ ェ
ー

ン で の 業務 の 抜本的改革を行 う必 要 1生が あ る か らで あ る．

3． 2．一 企 業

（1 ）BPR 実施 前

　ま ず，
一

企業内で の 既存 の シ ス テム で の タ イ ム コ ス トの 測 定 に つ い て 考 え て み た い ．こ れ に

つ い て は ，ヤマ ザ キ マ ザ ッ クの ケ
ー

ス と して ，Homgren らが ［1997，pp ．693・694 ］紹介 して い

る顧客へ の レス ポ ン ス タイ ム を基礎に ，タイ ム コ ス トの 適 用 を考察 して み る 。 こ こで ，な ぜ こ

の 尺度を 使 うの か と言 う と ，顧客 へ の レス ポ ンス タイ ム が ， 製品 に対する 顧客の 受注 か ら引渡

しとい う全プ ロ セ ス の 時 間 の 全て を網 羅 して い る か らで あ る ．

　彼 ら ［1997 ，pp ．693 ・694 ｝ に よれ ば ， 顧 客 へ の レ ス ポ ン ス タ イム は ，注 文 受取 時 間 ，注 文製

造 リ
ー

ドタイ ム ，注 文搬送 時 間 の 三 つ か らな る と 説明 して い る ， まず ， 注文受 取時間 とは マ
ー

ケテ ィ ン グ部門が 仕様書 へ の 正 確な記 入 を行 う の に 要す る 時間 か ら，製造部 門 へ 注 文 を伝 え る

の に 要す る 時間で あ る．次 に ，注文製造 リ
ー

ドタ イム は，注 文 品 の 段 取 時間に 始 ま り，そ れが

製 品 へ と完成 す る の に要 した 時間 で あ る ， こ の 場合 ，段 取時 間 で の 待 ち時間 が あれ ば，これ も

含 め る ．最後 の ，注 文搬 送時 間 は ，販 売部 門 が製 造部門か ら の 連絡 を 受 け，それ を顧客 に 引渡

す まで に 要 した 時間 を示 す ．

　で は，顧客へ の レス ポ ンス タイ ム にお い て ，上記 の タイ ム コ ス トの 枠組 を適用 して み る ．

［設 例 3］

　今，A 会社は ，既存の シ ス テム を前 提 に ， 無駄 な時間か ら生 じる コ ス トが どれ くらい あ るか

を見 つ ける た め に ，タイム コ ス トの 測 定を行 っ た ．上記 の 注文受取 時間，注文 製造 リ
ー

ドタイ
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ム ，そ し て 注文 搬 送時間が 予定 通 り に実行 さ て い る か を調査 す る た め の 評 価 コ ス トの み が，そ

れ ぞ れ 10 万 円，合 計 で 30 万 円発 生 した とす る ．調 査 の 実 施 に よ り，結果 と して ，失敗 コ ス ト

150 万 円が 発 生 した．

　 こ の よ うな設 例 に つ い て ，タイ ム コ ス トを測 定す る と，予 防 コ ス トは 0 円，評 価 コ ス トは 30

万 円，そ して 失敗 コ ス トは 150 万 円 に なる．

　 こ の よ うに ，タ イム コ ス トの 測定 に よ り，企業全 体に お い て ，無駄 な時間が ， どれ ぐ ら い の

損失を生 ん だ の か を見 つ け出す こ とが 可能 と なる ．時 間 を短縮 し ，そ れ に よ る 原価 削減 ひ い て

は利益 の 増大 へ と つ なげ る た め に は ， 無駄 な コ ス トが どれ ぐ らい 使 われ て い る か を まず知 る 必

要 が ある ，

　 （2）BPR 実施後

　上 記 の タ イム コ ス トの測定は ，既存 の シ ス テ ム を前提 に ，全体 の ビ ジネス プロ セ ス の 中で 行

わ れ た ．全体 の ビジ ネ ス プ ロ セ ス を通 じて タイ ム コ ス トを測 定 した とい う点 で は ， これ だ けで

も 意義の ある こ と と考 え る ．しか しな が ら，さ らな る 時 間 の 効 率性 を考 えた場 合 ， BPR に よ る

業務の 抜本的改革が必 要と な る ，BPR の 実施 に お い て も，第
．一

に ，企 業 内部 ，第 二 に ，企 業 を

取 り巻 くサ プ ライ チ ェ
ー

ン 全体 か らみ た時間管理 が段 階的に 要 求さ れ る ．以下 ， こ れ に つ い て

考 察 し て い く．

　 ま ず，BPR 実施後の
一企業 内で ，上 記 の タイ ム コ ス トの 枠 組 を適 用 して み る ．

［設 例 4］

　 今 ，A 会社 は，時 間 の 効 率性 を高 め る べ く ， 三 次元 CAD や 新 し い 機 械 の 導入 に対 して 500

万 円 を支 払 っ た ． これ ら の 機 械 の 導 入 に 伴 い
，

生 産の 同期化 が 行 わ れ る よ うな ライ ン の レイ ア

ウ トを行 っ た． これ らをス ム
ーズ に実行 して い く た め に ，機械 や コ ン ピ ュ

ー
タ の 維持 ，運 用 費

と して 10 万 円が ， 社 員 教育 費 15 万 円そ して 各工 程で の決 め られ た 時間が守 られ たか ど うか の

評価 コ ス トと し て 5 万 円 が か か っ た．結果 と し て ， 失敗 コ ス トは 在庫 保管 費 ， 長 期使 用 に よ る

陳腐 化 費用 と い っ た 在庫 関連費用 が 100 万 円 とな っ た ．

　 こ の よ うな設例 に つ い て ，タイム コ ス トを測 定する と ，予防 コ ス トは 525 万 円 ， 評価 コ ス ト

は 5 万 円，そ して 失敗コ ス トは 100 万 円 にな っ た．

　BPR 実施後 の
一企業 内で の タ イ ム コ ス トの 計 算 は，全体 最適 化 の 立 場か ら，時間 の 短縮 にか

か っ たコ ス トと結果 として の コ ス トを知 らせ る こ とが で き る． し か し
，

一
企業内での タイ ム コ

ス トの 計算 だ けで ，本 当 に時 間 の 効率性を 高め る プ ロ セ ス 作 りが で き る の で あ ろ うか ． こ れ に

は ， 疑 問が あ る ，なぜ な ら ， 企業 がそ れ 自体だ けで ， 時間 の 効率性 を達 成 する こ とは非 常 に 難

し い 環 境に あ る か らで あ る ．つ ま り ， 原料の 調 達 ， ある い は 完成品 を顧 客 へ 引渡す とい う種 々

の プ ロ セ ス は ，現 実 に は． グル
ー プ企 業 を 含 め た 他 の 企 業 と の 関係 か ら成 り立 っ て い る か ら で

あ る． こ の よ うな状 況 にお い て は ，
一

企業内で の リ
ー

ドタイ ム を仮 に 短 く して も，調達 ，物流

で の リー ドタ イ ム が長 くな れ ば，結果 と して は ，時 間 の 効率性 を 高め た プ ロ セ ス を形 成す る こ

とは不 可能 で あ る ．そ こ で ，
上 述 した よ う に ，サ プ ラ イチ ェ

ー
ン で の ビジ ネス プ ロ セ ス の 改 善

を行 うと共 に ， そ れ へ の タイ ム コ ス トの 適 用 が 要 求 さ れ る の で あ る．以 下， こ れ ら の 問 題 を み

て い く．

3． 3．サ プライチ ェ
ー

ン

　（1 ）　 BPR 実 施 前
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　まず，サ プライチ ェ
ー

ン 内に お ける 既存 の シ ステ ム で の タイ ム コ ス トの 測定に つ い て 考 えて

みた い ．

［設 例 5］

　今 ．A 会社は，サ プライ ヤ
ー

企業 を含め て ，既 存 の シ ス テム を前提 に，無駄 な時 間か ら生 じ

る コ ス トが どれ く らい あ る か を見つ け る た め にタイ ム コ ス トの 測定 を行 っ た．上 記 の 注 文受 取

時間 ，注文 製造 リー ドタイ ム ， そ して注 文搬 送 時 間 に，部 品供 給時 間 ，物 流時 間 を加 え る こ と

に す る ．サ プ ライ ヤーチ ェ
ー

ン を通 して ，時間 が予 定 通 りに 実 行 さて い る か を調 査 す る た め の

評価 コ ス トの み が ，そ れ ぞ れ 10 万 円，合 計 で 50 万 円発 生 し た と す る 、調 査 の 実 施 に よ り，結

果 と して ，在庫 コ ス ト A が 96 万 円，在庫 コ ス ト B が 144 万 円 ，保 管 費 が 14 万 円，施 設 費が

17 万 円 ， 人 件費が 45 万 円 ，そ して 消耗品費が 14 万 円 こ れ ら を合 計す る と失敗 コ ス トが 330

万 円発生 した ．

　 こ の よ うな 設例 につ い て ，タイ ム コ ス トを測定 す る と，予 防 コ ス トは 0 円，評価 コ ス トは 50

万 円，そ し て 失敗 コ ス トは 330 万 円 に な る ．

　 こ の よ うに ，タイ ム コ ス トの 測定 に よ り，サ プライ チ ェ
ー

ン 全体 に お け る ，無駄 な 時 間の コ

ス トへ の 影響 を知 る こ とが で き る ．こ の 金 額が わ か れ ば ，無駄 な 時間 に よ る損 失 を取 り除 くた

め に ，BPR を実施 す る 必 要が あ る ．以下 ，こ れ ら の 問題を具体 的に 考え て い く．

　 （2）BPR 実 施後

　設例 6 は，Borthick と Roth ［1993 ，pp ．8 − 9］ の 論文 で 使わ れ て い る デ
ー

タ を 基礎資 料と し

て 作成 され て い る ．以 下で は ，時間 短縮が もた らす コ ス トの 削減 額 も詳細 に 示 した上 で タイ ム

コ ス トの測定を行 っ て い く． これ に よ り、タ イ ム コ ス トに つ い て ，よ り詳細 な情 報 を提供 す る

こ とがで きる と考 え る ．

［設 例 6］

　原材 料 X と Y を使 用 して ，製品 a と b の 2 種類 を 製造 し て い る A 社 は ，ABC に よ る 原価 計

算 を実 施す る と共 に ， 材料 の 受発注 シ ス テ ム の簡 易化や 時間の 短縮を 目的 と して ，そ のサ プラ

イヤ
ー

企業 に 100 万 円を 投資 し て EDI を 導 入 した． こ れ に よ り，購入 注文サ イ ク ル タイム で

あ る 準備，郵 送 ，サ プ ライヤ ーの 受注 ，処 理 そ して 確 認 とい う処 理 に要す る 日数 は ，従 来 の 20

日か ら 5 日 へ と短縮 さ れ た． これ らの サ イ クル は ，在 庫数量 が 再 発注 点以 下 に 落 ちた とき に始

まる ．A 社の 在庫再発注点は ， 20 日の 購入 注文サ イ クル タイム に 10 日の 安全 在 庫 をプ ラ ス し

た 30 日 に
，

1 日当 りの 適 切 な消費量 400 単位 を か けた 12，000 単 位で ある ．尚，計算 に必 要な

他 の デ
ー

タは 表 1 に 記 し て い る ．

　まず ， 購入 注文サイ クル タ イム に お け る 時 間の 短縮 （20 日か ら 5 日）に よ っ て ，原材料の 在庫

削 減は ， 50％（15 ÷ 30 日）とな る ．X ，　 Y の 1 日の 材料 消費量 は，400 単位 で あ る ，し たが っ て

各原 材料の 削減は ， 6，000 単位（15 日 × 1 日 400 単位）と な る ． こ れ を 金額 に換算 す る と ， 原 材

料 X1 ま 48 万 円（6，0eO 単位 × 8，000 ，
000 ÷ 100

，
000），　 Y は 72 万 円（6，000 単位 × 12，000，000÷

100，000）の削減とな り，合計 で 120 万 円 とな る ．そ の 他 の 原 価 削減 と して ，保管 費が 12 万 円，

施設 費 15 万 円，人件費 40 万 円そ して 消耗晶 13 万 円 とい っ た もの が考 え られ る ．

　 こ の よ うな設例に つ い て ，タイ ム コ ス トを測 定す る と，予 防 コ ス トは 145 万 円 ， 評価 コ ス ト

は 40 万 円，そ して サ プライ チ ェ
ー

ン で の BPR 実施 前で ある 330 万 円 の 失敗 コ ス トと 当期の 原

価 削 減額 200 万 円 を比較す る と失敗 コ ス トは 330 万 円
一200 万 円で 130 万円 に な る． さ らに ，

これ らの データ を纏 めた タイム コ ス ト報告書 を作 成 して みた ．こ れは 表 2 の よ う にな る ．この
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表 1 ア クテ ピテ ィ と原価 データ

製品 a 製品 b 両製品 原価

製造量 10ρ00 10
，
000 20

，
000

原材料使 用 量

X 50，000 50，000 100，000 8，000 ，000 円

Y 100
葺
000 100 ，000 12，

000
，000 円

1 日 の 材料 消 費 量

X 400
Y 400
そ の 他 の コ ス ト

1．従業 員 の 教育費 250，000 円

2．コ ン ピ ュ
ータ 保守費 用 200 ，000 円

3．各 サ イ ク ル で の 評価 コ ス ト 製品開発 時間部 品供給 時間，注文受取時 間註 文製造 リードタ イ ム ，
注文搬送時闘，物流時間 各 100，000 円

Borthick 　．A ．F　and 　 Roth．H ．P，
“
Accounting　 for　 Time 　； Reengineering 　 Business 　 Processes

to　lmprove　Resp 。nsiveness ，
”

［1993，pp ．8− 9］を参考 に 作成 し て い る ．

t
失敗 コ ス トの 金額 … 在庫 コ ス トA 　960，000− 480 ，000＝480 ，000 　在庫 コ ス ト B1 ，440 ，000
− 720，000 ＝＝720 ，000 保 管費 140 ，000 − 120 ，000 ＝ 20

，
000 施 設費 170 ，000

− 150 ，000 　 ・ 20，000

人 件費 450 ，000 − 400 ，000 ＝
　50，000 消耗品 費 140 ，000

− 130 ，000 ≡10，000

段階にお い て は，タイム コ ス トが ， ビジ ネス プロ セ ス全体 の 管理 の た め に使わ れ る こ と になる ．

これ は，一作業現場 にお いて の 特徴で ある能率管 理 の ため にタイ ム コ ス トが使わ れ るケース と
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大 き く対比 さ れ る こ と にな る ．

4 ． 考察結果

　本 節 で は ，
上 記 の 考 察結 果 とそ れ を踏 ま えて の 意見 を述 べ て み た い ．上 述 した よ うに ，タ イ

ム コ ス トとは，経 済活動 にお け る 時 間の 短縮 を実 現す るた めに支 出 され た コ ス トと ，結果 と し

て 余分 な 時 間 の 消費 か ら発 生 した コ ス トの 総 称 で あ り，そ の 本 質は ，不必 要 な 時 間 の 発 生 を 生

む非効 率 な ビ ジ ネ ス プ ロ セ ス か らの 損失 を，評価 ・測定す る こ と に あ る ． こ の よ うな 定義の 妥

当性を検証 する た め に ，第
一

に ，
一

作業現 場に お い て ，第 二 に ，
一企 業 にお い て ，第三 に ，サ

プ ラ イチ ェ
ー

ン に お い て ，改善前 と改善後の タイ ム コ ス トを測 定 して み た ．

　測 定結果 と して ，改善前 にお い て は，
一

作業現場 を除 き，評価 コ ス トと失敗 コ ス トとい う二

つ の タ イ ム コ ス トが測 定 さ れ た，そ れ に 対 し て ，改 善後 に お い て は ，そ れ ぞれ にお い て 予 防 コ

ス トが 加 え られ て い る （表 3 を参照）． これ ら の 結果 か ら ， タイ ム コ ス トを測定 す る 上 で ，まず

考慮すべ き は ，時間 の 短縮が コ ス トに い か に影響 を及ぼす か を正 確 に把 握 す る こ とで あ る ．こ

れ は ， 無駄 な時 間 を い か に 評価 す る か と い っ た 問題 で ，管 埋会 計 に よ る 業 績評 価 を行 う こ と に

あた る ． こ れ を タイ ム コ ス トの枠組 みで 考 え る と ，失敗 コ ス トが そ の 役割 を果た して い る と言

え る ，本稿で
一

貫 し て 主 張 して き た ，無駄 な コ ス トの 測 定 が ，タ イ ム コ ス トの 本質 と考 えれ ば，

こ の コ ス トこ そ タ イム コ ス トの 定義に 最 も合致す べ き要 素 を備えて い る と考 え る こ とが で きる ．

ま た ，そ れ は タ イ ム コ ス トの 測定か らも ，言 え る こ と で はな い だ ろ うか ．

表 3　各段 階 に お け るタイ ム コ ス トの測 定 結果

段階 ！タイム コ ス ト 予防 コ ス ト 評価 コ ス ト 失敗 コ ス ト
一作 業現 場　　 工 程改 善 前 ○
一作 業現 場　 　 工 程改 善 後 ○ ○ ○
一企 業 　 　　 　　 　BPR 前 ○ ○
一

企 業 　 　 　 　 　 BPR 後 ○ ○ ○

サ プラ イ チ ェ
ーン BPR 前 ○ ○

サ プ ラ イ チ ェ
ー

ン BPR 後 ○ ○ ○

　
一

方，意思 決定 目的に 使わ れ る タ イ ム コ ス トは ，タ イ ム コ ス トの 枠 組 みで 考 え ると，主 に予

防 コ ス トがそ の 役割 を 果 た して い る ，具体的 に は ， 時間 の効率性 を高め る た め に ，機 械 の 導入

ある い は SCM の 実践と い っ た決定 に対 して タイ ム コ ス トが 使わ れ る ，こ れ は，上 記 の 測 定 に

お い て も ， 工 程の 改善の 場合 に発 生 して い る ． しか し ， 意思 決定 を行 う上 で も，そ の 予防 コ ス

トを発生 させ る こ と へ の 決定 は，失 敗 コ ス トの よ り詳細 な分析か ら始 まる の で ある ．

　次 に ，測定 され た タイ ム コ ス トが どの レベ ル の 管 理者 に利用 され る か とい う問 題 に つ い て 検

討 して み る，こ れ に つ い て は ，「 作業現 場 の 段 階 で は ，ロ ワ
ー レ ベ ル の 管 理者 の 管理 情報 と し

て タ イム コ ス トが 使 わ れ る で あろ う．一
企業 で の BPR 実施 前 の 段 階で は

歌
ミ ドル レ ベ ル の 管

理者 の管理情報 とし て タ イム コ ス トが使 われ る で あろ う．最 後に ，
一企業 の BPR 実施後 とサ

プライ チ ェ
ー

ン の 段 階 にお い て は ， トッ プマ ネジ メ ン トの情報 と して タイ ム コ ス トが 利用 され

る と考 興られ る ．これ を業 績評 価 と意 思決 定 の 問題 で 考 える と ，

一
作業現場で の 工 程改善前 と ，

一企 業及 びサ プ ラ イチ ェ
ー

ン で の BPR 実施 前に お い て は
， タイム コ ス トが主 に 業績 評価 に利
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用 され る ．そ れ に 対 し て ，そ れぞ れ の 工 程改善後 （あ る い は BPR 実施後）に お い て は ， そ れ

が 意思 決定 に まで 利 用 さ れ る こ とを示 して い る と言 え る ．

　 また，タイ ム コ ス トの測 定 を通 して ，そ の 必要 性に つ いて 以下 の よ うな こ とが 言え る で あ ろ

う．第 一
に ， 貨幣 とい う共 通 の 尺 度 を通 して ， 全て の 人が時間を 可視化す る こ と がで き る ，第

二 に ， タイ ム コ ス トの 認 識に よ っ て ，何 を削減 し ， 管理 すれ ばよ い か 具体的な 問題点 を金額で

知 る こ とが で き る ，第 三 に ，タイム コ ス トを時 間 の 非 財務 的尺度 と併 用 す る こ とに よ っ て ，さ

らな る原価 管理 へ の 可 能性 を探る こ とが で き る の で あ る ．

　 こ の よ うな考 察結果 を踏 ま え て ，タイ ム コ ス トの 定義 は，意思 決定 目的 と業 績 評価 目的の 両

方 に利 用 で き る 広義 の 解釈が可 能で あ る と 言 え る で あ ろ う．

5 ． 結論

　本 稿の 最 後 に ，タイ ム コ ス トに 関 する ま とめ と今後 の 方 向性 に っ い て ，若干 の 私見 を述 べ る

こ と に す る ．本稿 で は ，時閻 の 重要 性が 指摘 され る現 代の 製造 環 境 に お い て ，時間 の 財務 的尺

度 で あ る タイ ム コ ス トに 着 目 し ， タイ ム コ ス トの 定 義を明 らか に し て い く こ と を重要 なテ
ー

マ

とした．そ こ で ， こ こ で の タイ ム コ ス トの 定義 の 妥 当性 を検 証す る ため に ，   予 防 コ ス ト，  

評 価コ ス ト，  失敗 コ ス トと い う三 つ の 枠組 を 用 い る こ と に よ っ て ， 
一

作 業現 場 ，  一企 業 ，

  サ プ ラ イチ ェ
ー

ン の 大 き く三 つ の プロ セ ス に対 して タイ ム コ ス トの 測定 を段階的に 行 っ た ．

こ の よ うなタイ ム コ ス トの 測 定 を通 じ て ，タイ ム コ ス トの 定義 に お い て ，意 思決 定 の ため だ け

で な く，業 績評価 を も含 んだ広義の 解 釈 が必 要 に なる とい っ た結論を得 る こ とが で きた．

　 タ イ ム コ ス トに 関 し て 考 慮す べ き点 は か な りあ る と考え る ．ま た ，現実 に は ほ と ん ど の 企 業

が ，コ ス トや利益意識を も っ て 時 間 の短 縮を 考え て い る で あ ろ う． しか しな が ら，企 業は ，無

駄 な 時間 が コ ス トに 及 ぼす影響 を ， これ ま で 以 上 に考 え る時期 に き て い る こ と は 間違 い な い 事

実で あ ろ う．そ して そ の 場 合に
，

正 確 な コ ス ト情報 を把 握す る た め に も タ イ ム コ ス トと い う概

念 が必 要 に な る に ちが い な い ． こ こで は ，タイ ム コ ス トの 算定 に つ い て よ り具体 的な 方法 を述

べ る まで に は 至 らな か っ た が，現在 リ
ー

ドタ イ ム ペ ー
ス ト ・コ ス テ ィ ン グや タイ ム ベ ー

ス ト ・

コ ス トテ ィ ン グ （3）等の 手 法も考 案 され て い る ．こ れ らの 計 算原理 を利 用する こ と に よ っ て ，よ

り正 確な タ イム コ ス ト情報を 得る こ とが 可 能 と な る で あ ろ う．そ の ため に も ，筆 者 は本稿 にお

い て タイ ム コ ス トの 必 要性を強 く強 調す る とと もに ，タイ ム コ ス トが 管理 会 計 の 分野 に お い て

貢 献 を もた らす こ とが で きる の で はな い か と考 え る ．
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　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（注）

（1）こ の 他 に，今 岡は時間比例 コ ス トと い う用 語を使 い ，以下 の 説明 を し て い る．時間比例 コ ス トは ，1 時間 よ

　 り 2 時間 か か れ ば 2 倍 に ，2 ヶ 月 よ り 3 ヶ 月 時 間 を 要 す れ ば 3 倍 に な る コ ス トで あ る と し，具体例 と し て ，

　駐車料金 ，ロ ーン 金利，減価償却費，リ
ー

ス 料，．人件費，家賃等 をあげ て い る ．［今岡 2000 ，p ．93］

（2）近 年 ， ロ ジ ス テ ィ ク ス を 品 質 コ ス ト ア プ ロ ー チ か ら 考 察 す る 論 文 が 幾 つ か み ら れ る

　［Harding，1998 ，Mentzer，Flint，and 　Kent ，1999］．こ れ ら は，ロ ジ ス テ ィ クス や タイ ム コ ス トの 問題 を考 え る

　 上 で 多 く の 示 唆 を与 え る こ とが で き る ．

（3）リー
ドタイ ム ベ

ー
ス ト ・コ ス テ ィ ン グは ，河 田 ［1996 ］ に お い て 詳細 に 述 べ ら れ て い る ．ま た ，タ イ ム ベ

　
ー

ス ト ・コ ス トテ ィ ン グ は ，Preiss　and 　Ray ［2000 ］ に お い て 詳細 に 述 べ ら れ て い る ．
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