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〈 論文要旨〉

　今 日の 標準原 価 に よ る 原 価 管理 は
，
FA ・CIM お よ び 製品の 多様化 ・短寿命化な ど の 製

造環境 の 変化 に伴 っ て
， その 役割 が低 下 して い る と指摘 され て い る．そ の 指摘 は次 の よ

うに仮説 と して まとめ られ る．

　 仮説 1 ：自動化が進む に つ れて ，標準原価 に よる 能率管理の 役割 は低下 して い る．

　 仮説 2 ：多品種少量生 産 に よ り，原価標準の 能率 設定 は 困難で あ る．

　仮説 3 ：製 品ラ イ フ ・サ イ ク ル の 短縮化に よ り
， 原価標準の 能率設定は困難 で ある．

　 し か し ，

一
方で は

， 行 き過 ぎた 自動化に対す る反省 と と もに ， 現場 の 従業員の モ チ ベ

ーシ ョ ン を重視 す る人間本位 の 生産環境 へ の 移行 も多 く見 られて い る． さらに ， 日本企

業 にお ける今 日 の 標準 原価管理 は
， 従 来の 標準 原価管理 とは 違い ，標準原価 管理 が原価

維持 と原価改 善に 分け られ 使 わ れ て い る． したが っ て ，今 日 の 標準原価管理 は原価 改善

の側面を考慮 して分析され る必要が ある ．

　本研究で は，タ イ トネ ス 管理 を中心 に，企 業実務で使われ て い る標準の 水準 とそ の 用

語 の 関係 を検証 し，企 業実務で の 標準の と らえ方 を確認 す る と と もに，製造環境 の 変化

に よ る標 準原価の 役割の低下 論を検証 して い る ．検証の 結果，製造環境変化に よる標準

原価 の 役 割低下 論 に お い て
， 自動化 に よ る標準 原価 の 役割低下 論は ある 程度認め られ た

が ，そ の 他の 役割低 下論 は支持 され な か っ た ．一
方，標準 原価 と予 算原価 の 関係 で は

，

材料 消費量お よび操業度 に お い て は
， 有意 な差 は得 られ なか っ たが ，作 業時 間に関 して

は有意な差が得 られ た ．

〈 キーワ ー ド〉

実証分析 ， 製造環境変化， 自動化の 逆機能，原価維持，原価改善，原価 目標値 ，標準 原

価 ， 予算原価
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1． は じめ に

　今 日の 標華原 価 に よ る原価管理 は
，
FA ・CIM お よび 製品の 多様化 ・短寿命化 な どの 環

境の 変化に伴 っ て ， そ の 役割が 低下 して い る と指摘 され て い る ．一
方で は ，標準原 価管理

が 生 産性向上 の ため に は 役立 たない とい う批判 とともに ，製造間接費 を中心 とした ABC

シス テ ム が 注 目 を浴 びて い る ． こ の よ うな指摘 に もか か わ らず ， Schiff　［7］の 調 査 に よれ

ば
，
ABC を使用 して い る企 業は調査企 業 の 36％ で

， その うち ， 従 来の 標準 原価計算 シ ス

テ ム の 代 わ りに ABC を使用 して い る企 業は 25％ で ある ．すなわ ち， 調査企 業の 9％ の み

が ABC を使 い
， 91％ の 企 業 は

， 標準原価 計算シ ス テ ム をABC と併用 または唯
一

の シ ス テ

ム と して 使 っ て い る．

　 日本企業 にお い て も， 1994 年の 調査 （日本大学商学部会計研 究所【81）で は， 回答企 業

の 64．04％ が標準原価 を使 っ て い て ， 過去 の 調査 に比べ て も ， 使用率は減 っ て い ない ． も

ちろ ん
， 標準原価 計算に代 わる製造現場の 管理 方法が見出せ ない ため ， 現場管理 の ため で

は な く， 決算の 簡便化 を目的 と して 標準原価計 算を実施 して い る企 業が 多 い と い う指摘 も

あ る （川野 克典 ［3］，
Sakurai　and 　Scarbrough［6D ．

　 こ の よ うな標準 原価 は
， 顧 客 ニ

ーズ の 変化 お よび製造環境の 変化 とともに グ ロ
ーバ ル 化

され て い る競争の 中で ， 今 日そ の タ イ トネス に 関 して 二 つ の 見解 に 分か れ て い る．す なわ

ち ， タ イ トネス の 厳 しい 標準 へ の 移行 を主張する見解 と， 実際原価 へ の 移行 を主張する見

解で あ る．前者 は
， 従来 の

一
般 的 に使 われ て い る達 成可能標準で は 一

定部分の 無駄 や不能

率 を回避で きな い もの と して 許容 して し まうの で
，

ベ ス ト状態か ら乖離 を測定 し徹底 して

無駄 を取 り除 こ うとする ，改善活動の 目標 と して の 完全標準 （perfection　standards ）を

支持 す る 見解 で あ る （伊藤 克容 【2］， Horngren
，
　Foster　and 　Dater ［12］）．後者は ， 実際原

価 を単 純 か つ コ ス ト効 果 を もっ て 生 産 に跡付 け る こ とが可能 で あ る今 日の 情報処 理能力 で

は
， 工 学的見積に よ る よ りもむ しろ ， 過去の 実際原価の こ ろ が し平均（rolling 　average 　of

actual 　cost ）を標準原 価 と し， 継続的 な改善活動が可 能なベ ン チ マ
ー

ク を業績評価基準 と

する方 が望 ま しい とい う見解で あ る （古田 隆紀［11】，
McNair

，
　Mosconi　and 　Norris【13】）．

　 こ の よ うな二 つ の 見解 は ， 目標 として達成可 能標準か ら理想標準へ の 移行の 必要性を主

張 しなが ら，当座 標準 と して は ，前者が 完全標準の 採用 を，後者が 実際原価 の こ ろ が し平

均 の 採用を主張 して い る ． 日本企業 にお い て も ， 理 想標準原価 を長期達成 目標 として定め

て ， 標準原価 を改善 して い くTDK の 例が あ るが ，

一
方で は ， 自動車 メ ー カ ー を中心 に ，

前期 まで に達成 した原価水 塰 を今期 の 標準原価 とす る
， 原価改善 を前提 と した標準原価 を

採用す る企 業 もあ る ． こ の よ うに今 日の 標準原 価 に対す る見解 にお い て ， 目指す 目標は 同
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じで あ る が ， 当座標 準 と して の 標準原価 は従 来 と違 っ て 多様で ある ．

　 したが っ て
， 本稿 で は，標準 原価 管理 に 関す る実態調査の 結 果 に 基づ い て， 日本企 業 に

お け る標準原価管理 の 実態を分析 し，そ の 姿 を明 らか に したい ．以下 で は ， まず ， 環境 変

化が 与えた標準原価 管理 へ の 影響 を分析す る と と もに
， 今 日の 日本 企業 に おけ る標 準原価

管理 の 特徴 を考察する． さ らに ，実態調査結果か ら環境変化の 影響 を検証 し ， 日本企業に

お け る標準 原価管理 の あ り方 を考察す る ．

2． 標準原価管理 の 位置 づ け

　標準 原価管理 とは
， 達 成 目標 と して の 原価水準 に 向け て 原価 の 発 生 を管理す る こ とを い

い ，その 主眼 は，与 え られ た製造条件の もとで
，

一
定の 品質や 規格 を保ちなが ら ， 原価発

生 を標準の 幅の 中に 押 さえて い くこ とに あ る．製造 条件 に は
，

た と えば
， 使用原材料の 種

類，規格，品質，購入 と保 管の 方法 ， 作業の 諸 条件 と作業 の 方法 ， 作業者の 階層等 があ り，

こ れ らの 諸 条件 に つ い て
一

定の 前提 を設 け ， そ の 前提 の もとで 標準 原価 を設定 しなけ れ ば

な らない 。す なわ ち ， 標準 原価 は 次の よ うな条 件 を満 たす必要 があ る （小 林健吾 【4D ．

  反復 的 な作 業で あ る か ， あ る い は少 な くと も反復 的な 作業 の 組 合せ と して 予定 し

　 　 うる こ と．

  生 産 設備 ，
生 産方法 ， 使用 材料な どの 生 産構造が

一
定 して い る こ と。

  原価 あ る い は材 料 消費量 や 作 業時 間 な どの 原 価 要素 の 数量 的要 因 と ， 生産量 な ど

　　 との 間 に
， 測定 され うる 関数的関係 が

， 能率 の 基 準 とな る形 で
， 見出せ る こ と．

  標準 原価 の 設 定の た め の 科学 的調査 研 究の 費用 が ， そ れ に よ る原 価 の 節約 に よ っ

　　て
， 十分に償 われ る こ と．

　 こ の よ うな標準原価 は
， 大量生 産お よ び安定 した 製造環境の もとで ，主 に 能率管理 に有

効 な手段 と して使わ れ て きた．価格 は 市場で 決 め られ
， 賃率は 労働組合 との 交渉で 決 め ら

れ る企業環境 か ら考 え れ ば， 能率以 外の 管理 は難 し くな っ て い る か らで あ る ．

3． 環 境 変 化 が 与 えた標 準原価 へ の 影響

3．1　市場 と製造環境の 変化

　FA ・CIM お よ び製 品の 多様化 ・短寿 命化 な どの 環境 の 変 化 に 伴 っ て
， 標準原価 の 役割

も変化 しつ つ あ る．個性化 と い わ れ て い る顧 客 ニ
ーズ の 変化 は

， 製品の ラ イフ ・サ イ ク ル
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を短縮化 し， 製 品の 多様化 を もた ら して い る． こ の よ うな顧客 ニ ーズの 変化 に よ り ， 企 業

として は 多品種生産 を行わ ざる を得な くな っ て い る。

　
一

方
， 技術 の 革新 と ともに ， 労働 環境の 変化 は 自動化 を促進 させ る 要因 に な っ て い る．

日本企 業 に お い て は
， 労働 力 の 不足 ， 労働 者 の 3K 業種 の 回避 ， 円高 ， 新興 工 業 国の 台頭

に よ り， 自動 化 の 必 要性 が 増加 した と い わ れ て い る（Sakurai　and 　Scarbrough ［6D ．特 に
，

コ ス ト効果 の ある 情報処 理 能力の 向上 に伴 うFA ・CIM へ の 移行は ， 製造環境 に大 きな 変

革 を もた ら して い る． こ の よ うな顧客の 個性化 と自動化の 進展は ， 従来の 大量 生産お よ び

安定 した製造環境の もとで の 標準原価の 役割に大 きな転換 を求め て い る．

3．2　製造環境の 変化に よ る標準原価の役割低下 の要因

　今 日の 標準原価 管理 は
， 環境 変化 （多品種生 産 ，

FA ・CIM ）に よ り
，

その 見 直 しが 唱 え

られ る よ うに な り， 次 の よ うな理 由で ，標準原価 の 役割は低下 して い る と指摘 され て い る

（Sakurai　and 　Scarbrough【61， 小林哲 夫【5］， 中根 敏晴 ［9］）．

  産業用 ロ ボ ッ トが作業の 主体 とな る CIM 環境で は ， 現場作業員 をせ きた て て働 か

　　せ る の に効果的 な標準原価 計算に よる 能率管理 の 必要性 が低下 した ． さ らに ， 直

　　接労務費が 大 き く減少す る こ とに よ り， 標準直接労務費の 設定が 無意味 に なる 可

　　能性 が あ る ．直 接材 料 費 に 関 して も，い っ た ん 製造 工 程 ・方法が 確立 され れ ば，

　　材料加工 に 人手 を介在 しない とい う意 味で の 材料消費の 無駄 が な くな り， 直接材

　　料費標準 の 設定の 意味 が な くな っ て い る ．

  製 品の 多様化 と製品の ラ イ フ ・サ イ ク ル の 短縮 化は ， 標準原価計算の 最 も重 要な

　　条件 の
一

つ で ある生 産工 程 の 「安定化」 を喪失 させ
， 原価標準の 設定 を困難 に す

　　る と と もに無 意 味 に す る 可能性 を有 して い る ， さ らに ，安 定 した 正 常操 業度 の 確

　　定 が難 し くな り， 正 常操 業度 を も とに 設定 され る標準 固定 製造 間接費率 に お い て

　　は
， 標 準 と して の 意味が 曖昧 に なる．

  産業用 ロ ボ ッ ト ， 製品多様化お よ び製品の ラ イ フ
・サ イ ク ル の 短縮 化の 結果 ， 製

　　造段 階で の 原価管理 の 意義は 低下 し ， 原価管理 の 重点が企 画 ・設計 な どの 製造 の

　 　 川上 に 移行 して い る ．

4． 自動化 の 逆機能 と人閭本位の 生産シ ス テ 厶

　日本 の 工 場現場 で は
， 加工 組立 産業 を中心 に ，従来 で は望 ましい と思 わ れ て きた工 場 自

動化 に対す る逆の 動 きも現 れて い る．すなわ ち ， 自動倉庫 ， 材料搬 送 ロ ボ ッ ト
，
NC 工 作機
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械 をコ ン ピ ュ
ー タで 集中管理 す る FMS 生 産の 逆機能で ある．先端 自動化生 産 シ ス テ ム の み

で は
， 柔軟な生産調整 ， 投下資金 の 回収 ， 熟練労働力の 活用 ， 従業員の 疎外感な どの 問題

を解決す る こ とが で きな い か らで ある ． さ らに
， 製品 ラ イフ ・サ イ ク ル の 短縮化 に よ る操

業度の 低下 と 日ご とに変動す る生 産数量 と品 目の 多様性 に対 応す る た め に は，柔軟 な生産

構造お よび方式が 必要にな っ てい る ．そ の 結果で 現れ て い る管理方式は，セ ル 方式 とい わ

れ る 多能工 に よ る生 産で あ る． こ の 方式 は 「多工 程持 ち」を原則 と した 「U 字型 の ラ イ ン

編成」が発展 した もの で
， 自動化の 限界 に よ る人間本位の 生産へ の 回帰で ある とい える ．

　 自動化生 産 シ ス テ ム の 逆 機能を整理す る と，次の よ うに表すこ とが で きる （週刊 ダ イ ヤ

モ ン ド［14】，
日本経済新聞［10］）．

  特定の 条件 の もとで の 自動生 産 シ ス テ ム は
，

工 程 の 手 直 しに お い て シ ス テ ム 全 体

　　 を調 整 しなけれ ば な らない た め
， 膨大 な時間 と コ ス トが か か る．

  コ ン ピ ュ
ー タ化 し ， 機能が 複雑化 した 自動生 産 シス テ ム は ， しば しば起 こ る故障

　　に よ り，
生 産量 を補 うた め の 残 業 を増 や し

， 保 守 人数 を膨 ら ませ
，

全 体 の 生 産性

　 　 は上 が っ て い な い ．

  自動生産 シス テ ム で は ，特定の 補修係員以外 は 修理 す る こ とがで きない 状 況 と作業

　　の 主役 を従業 員か ら奪 うこ とに よ り， 従業員 の 疎外感 か ら士気低下 を招 い て い る ．

  低成長期 に おい て は
， 生 産増 加が期 待 で きな くな り， 自動 化 へ の 投 下資 金 の 回収

　 　が難iしくな っ て い る ．

  ラ イ フ ・サ イ ク ル の 短縮化に よ り自動化設備の 採算生 産量 を満たせ る こ とが で き

　　な くな り，代 わ りに セ ル 方式 とい わ れ る 多能工 に よ る 手 作業 が重 視 され
， 生産性

　 　 も上が っ て い る．

　結 局 ， 自動化 と多品種少量生 産 に よる標準原価 の 原価 管理 手段 と して の 役割低下 が 指摘

さ れ て い る反 面 ， 行 き過 ぎた 自動化 に対す る 反省 とともに ， 現 場 の 従業員 の モ チ ベ ー シ ョ

ン を重視 す る人 間本位 の 生 産環境へ の 移行 も多 く見 られ て い る． したが っ て
， 人 間本位 の

生 産環境へ の 移行は ，そ の 目的が 従業 員 の モ チ ベ ー
シ ョ ン にあ る とは い え ， 従来 の 能率管

理 を中心 と した 標準原価管理 へ の 回帰 の 可能性 を も秘 め て い る とい え る ．

5． 今 日 の 標準原価管理 シ ス テム

　今 日の 市場お よび製造環境 の 変化 に よ り， 「生 産志 向的」あ る い は 「技 術志 向的」で あ

る と され る伝統的な標準の 設定方法 は
， 「市場志 向的」あ る い は 「戦略 的」 な標準原 価管
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理 シ ス テ ム に代 わ りつ つ あ る（伊藤克容【2D ．こ の よ うな市場 ・戦略思考へ の 方向の 転換 は ，

必然的に従来の 標準原価管理が 目指 した管理対象に も影響 を与 えてい る ．従来の 標準原価

管理 は
， 大量生 産 お よ び安定 した 製造環境 の もとで

， 主 に 能率 管理 に 重点 を置 い た が ， 今

日 の 市場 環境で は 競争 に勝 て る 標準 原価 の 設 定お よ び 管理 に そ の 方向性が 変 わ りつ つ あ

る．すなわ ち，改善活動が 盛 ん で ある 日本企 業 にお い て は， 製品ラ イ フ
・サ イ クル の 短縮

化 に よる多品種生産の 製造環境の もとで ， 標準 に よ る発生原価の 統制が 難 し くな り， 発生

原価 の 管理 よ りは発生源 の 源流管理 に もとつ い て ，
コ ス トを低減 しよ うとして い る ．

　その 結果 ， 川上 での 原 価管理 お よ び原価低減の 必 要性 は高 ま り，
生 産条件 に立ち入 る原

価低減活動に そ の 重点が 移 る よ うに な っ て い る．次第 に
， 標準原価管理 の 定義に お い て も，

自動車 メ ー カ ー を中心 と した 日本企業 にお い て は ，前期末 まで に達成 した原価水準 を今期

の 標準 原価 と し，最低 こ の 標準 値 を今期 の 実際原価 が上 回 らない よ うに キ
ー

プする こ と を

原価維持 とい い
， 現行の 原価 に つ い て 現状 レベ ル を維持 し ， さ ら に期待原価 レ ベ ル まで 計

画的 に 引 き下げ る活動 を原価 改善と名付 けて い る ． こ の よ うな原価 改善は
， 会計期 間の 目

標利益 （予算利益 ） と予想利益 との ギ ャ ッ プ を埋 め る た め に
， 製造段 階 に お い て 原 価 を不

断に低減 させ る とこ ろ にそ の 目 的が あ る （門田 安弘［15］）．す なわ ち，今 日の 標準原 価管

理 に は 原価維持 （標準原価〉 と原 価改善の 両側面 を含 む よ うに まで な っ て い る． こ こで ，

標塰原価 と原価 改善の 概念 上の 違 い を示す と， 表 1の 通 りで あ る （門田安弘［15］）．

　　　　　　　　　　 表 1 標準原価 と原価 改善シ ス テ ム の 場 合

　した が っ て
， 今日の 標準原価管理は

， 積極的に製造条件に立 ち入 り， 原価標準その もの を引

き下げる 「原価低減」の 活動を前提 として，使わ れ てい る．前述 の ように ，今日の 標準原価は，

製造環境の 変化 と管理方向の 転換に よ っ て ， その 使い 方が 従来 とは違うの で ， 原価改善を含め

て 議論 しない と
， 現行の 原価管理の 実務 を反映 した今 日の 標準原価管理 には ならない ．上述の

原価改善を含んだ広い 意味で の 標準原価管理は
， 図 1の よ うに ， 整理する こ とがで きる．
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図 1　原価改善 と標 準原 価の相互 作用 シ ス テ ム

6． 標準原 価 管 理 の 仮 説

　前述 の よ うに
， 市場 と製造環境の 変化に よ り標準原価の 役割は低 下して い る と指摘 され て

い る．その 反面 ， 自動化の 逆機能が指摘 され
， その 結果 ， 多品種生産で の 適時対応が可能で

柔軟 な 人 間の 役割の 増加 に よ り
， 最終組立 を中心 とした人 間本位 の 生産 シス テ ム へ の 回帰 も

見 られ る． さ らに
， 市場

・製 造環境の 変化に伴 う製造条件の 改善活動は
， 標準原価管理 に も

影響を与え， 標準原価の 川上 管理 ， すなわち原価改善 にそ の 重点 が移 っ て い る ．したが っ て
，

今 日の 標 準原価管理 は ， 諸環境要因お よ び管理対象の 変化 に よ り， 原価改善 の 側面 を含め て

多様 な要因 を考慮 して 分析 され る必要が あ る． さ らに ， 原価改善が 予算利益の 達成 の た め の

活動で あ るな らば
， 予算原価 と標準原価 との 関係 をも検証す る 必要がある ．

　以 下 で は
， 環境変 化に よ る標準原価 の 役割低 下論 を検 証 しな が ら

， 今 日の 標準原価 管理

の 特徴 を探 っ て見た い ． しか し，前述 の よ うに ，今 日の 標準原価管理 で は，能率管理 指標

以外は 市場 や 労働組合の よ うな外 的要因 に よ っ て 決 め られ て い る の で
， タ イ トネス の 管理

が 中心 を占め て い る ． さら に
， 序論 で 述べ た よ うに

，
タ イ トネ ス の 管理 に お い て も改 善活

動の 目標 と して 標準が 達成可能水準か ら理想水準へ と移行 しなが ら ， 当座標準 と して は 多

様 な水準の タ イ トネス が 使われて い る ． したが っ て ， 本稿で は ， タ イ トネス の 管理 を中心

に
，

企 業実務で使わ れ て い る標準の 水準 とその 用語 との 関係 を検証 し ， 企業実務で の 標準

の とらえ方を確認す る と と もに ，標準原 価の 役割低 下 論を検証 する ．

　 まず ， 標準 原 価 の 役 割低 下論 の 主 張 の
一

つ は
， 「産 業用 ロ ボ ッ トが作 業 の 主 体 と な る

CIM 環境 で は ，現場作 業 員 を せ きた て て 働 か せ る の に 効 果的 な標 準原 価計 算 に よ る 能率

管理 の 必 要性が 低下 した ． さ ら に ， 直接材料費 に 関 して も ，
い っ た ん 製造工 程 ・方法が確

立 され れ ば
， 材料加工 に 人手 を介在 しな い とい う意味 で の 材 料消費の 無駄 が な くな り， 直
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接材料費標準の 設定の 意味が な くな っ て い る ．」 とい うこ とで ある． こ の よ うな主張か ら

次の よ うな仮説が 立 て られ る．

仮説 1 ：自動化 が進 む に つ れ て
， 標準原価 に よ る能率管理 の 役割は 低下 して い る．

　 さら に
， 標準 原価 の 役 割低下 論 の もう

一
つ の 主 張 は

， 「製品 の 多様 化 と製 品の ラ イフ ・

サ イク ル の 短縮 化 は
， 標準 原価計 算 の 最 も重 要 な条件 の

一
つ で あ る生 産工 程 の 「安 定化」

を喪 失 させ ，原価 標準 の 設 定 を困難 に す る と と もに 無意味 に す る可 能性 を有 して い る ．」

とい うこ とで あ る． こ の よ うな主張か ら
， 次の よ うな二 つ の 仮説が立 て られ る．

仮説 2 ：多品種少量生産 に よ り
， 原価標 準の 能率設定 は 困錐 で ある．

仮説 3 ：製 品ラ イ フ ・ サ イ クル の 短 縮化 に よ り
， 原価標準 の能率設定 は困難 で ある．

7． 実証分析

7．1　実態調査の 概要

　本稿 で の 実態調査デ
ー タ は

，
1997 年 5 月に 実施 した 日本企 業 の 管 理会計 実務 の 調査結

果 で ある ．実態調査 で は ， 製造 業を中心 と した上 場企 業 500 社 の 本社 の 経 理 財務部 門の 部

長格お よ び課長格宛に ， 予算制度お よび原価 管理 制度 に 関す る ア ン ケ ー トを送 り， 109 社

か ら回答 を得 て い る ，本調査 の 標 藥原価 管理 に 関す る有効回答 は 104社 で あ る il’．
一

方 ，

今回の 調査で は
， 原価管理 お よび 原価統制 ，

さ ら に決 算処 理 目的の た め に
， 管理原価 を企

業が 使 っ て い る場合 を前提 として質問 して い る ．今 日 ， 実務 で使われ て い る管理 原価 に は
，

そ の 目的 に よ っ て様々 な水準の もの が あ る．そ の うち，標準原価 に お い て も ， 理 想 に近い

標準原価 か ら実 際原価 に近 い 予定原価 まで
， 標準原価 の 範囲に 入 っ て 使わ れ て い る と思 わ

れる ． したが っ て
， 管理原価 と して の 原価 目標値 には

， 標 準原価以外 に ， 目標原価 お よび

予定原価が 含 まれ る．すな わち， 実際原価の み を使 う企業は調査の 対象外に な り， 未回答

企業に は そ の よ うな企 業が多 く含 まれ て い る と推定 さ れ る ．

7．2　標準原価制度の 導入 の 目的とタイ トネス

　前述の よ うに
， 今 日の 標準原価 は原価改善を前提 と して 使わ れ て い る企業も多い ． した

が っ て
， 企業 に よ っ て は そ の 用語 もさ まざまで

， 必 ず し も従来 の 標準 原価 の 概念 を持 っ た

用 語で あ る とは 限 らな い ．そ の よ うな 変化 を もた ら した原 因は ，今 日の 激 しい 競争環境 に

よ り， 従来 に重視 した 能率管理 か ら製造条件の 管理 に移 っ た こ とに よる と思 わ れ る．従来

の 実態調査で も現 れ て い る よ うに ， 日本企 業の 標準原価に よる タ イ トネス （日本大学商学

部会計研究所【8］）は ， 「次期に そ の 実現が 現実 に期待 され る原価 （45％ ）」， 「過去の 実績
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を平準化 し，将 来の 趨勢 を加味 した 水準 （41％）」が 合わ せ て 96％ を占め ， タ イ トネス は

厳 し くな い ． こ の よ うな こ とは ， 必 ず し も 「標準原 価」 とい う用 語の み を使 う必 要性が 薄

くな っ て い る こ とを間接 的に 裏づ け る証拠 に もなる．

　本来 ， 標準 原価 は科学的 に算定 され た 原価 で ある ．科学 的 とい うの は
， 今 日で は 「誰 も

が納 得す る ような客観的 な方法」を意味 す る もの として広 く解釈されて い る．したが っ て，

予 定原価 は
， 理 論上 で は

， 科 学的 に 設定 され た標 準原価 と は区 別 され る が
， 実務 上 で は

，

しば しば見積原価 と しか 考 えら れ な い 予定原価 が 「標 準原価 」 と称 して 用 い られ て い る．

特 に ， 標準原 価 を期待現実的標準原 価 とす る場 合 に は ， 予 定原価 との 区分 が必 ず し も明確

な もの で は な い （板垣 忠 ［1］）．今回の 調査で もその よ うな傾 向が 見 られ
， 表 2 の よ うに 注 2

，

予 定原価 が 原価 目標値 と して 使 わ れ て い る企 業の 割合 は
， 回答 企 業 の 30％ に 近 い ．

　　　　　　　　　　　　　　　表 2　原 価 目標 の 用語

原価 目標値 標 準原 価 目標 原価 予定原価 企画原価 原価 目標 その他

回答企 業数 58 19 31 5 3 2

％ 55 ．77 18．27 29 ．81 4．81 2．88 1．92

　
一

方，用語 に よる タイ トネス の 差 を見 るた め に，原価 目標値 の用語 と タイ トネス の 関係 を
，

物量基準 を中心 に
， 調べ る こ とにす る ．

一
般 的に は ，標準原 価 とい う用語 を使 う企業は理 論

値 に 近 い 水準を， 予定原価 と い う用語 を使 う企業は実績値 に近 い 水準 を ， 原価 目標値 として

使 う傾 向が ある と予想 され る ．すな わち， タイ トで ない 標準原価を実務で は予定原価 とい う

用語を用 い て使 っ てい る と思 われ る． こ の よ うな関係 を検証す る ため に
， 材料消費量 ， 作業

時間，操業度の そ れぞ れ に対 して ，ズ 検定を行 な い ，そ の 結果は表 3
，
4

，
5 で ある注 3．

　表 3の 材料消費量 にお ける原価 目標 値 の 用語 とタ イ トネス の 関係 は
， X2検定の 結果 ，有

意性 が認 め られ （X2値 ＝ 13，57，p ≦ 0．05 ）， 前述 の 予想 と一
致す る ． しか し ， 作業時間 また

は操 業度 の タ イ トネス と原価 目標 値の 用語 との 間で は有 意な差 が 見 られ な い ．す なわ ち ，

材料消費量の 場合を除い て ， 原価 目標値の 用語 とタ イ トネス の 間に は 一定の 傾 向を見出す

こ とがで きな い ． しか し， 目標原価 を予定原価 の カ テ ゴ リ
ー

に入 れる と
， すべ ての 物量基

準 に お い て ，有意性が 認 め られ る（p ≦ 0．05 ）．す な わ ち ，標準原 価 とい う用 語 を使 う企 業

は 理論 値 に近 い 水準 を ， 目標原 価 または予 定原 価 とい う用 語 を使 う企業 は 実績値に近 い 水

準 を ，原価 目標値 と して 使 う傾 向が ある ．
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表 3 材料消 費R にお け る原 価 目標値の 用語 と タ イ トネス の 関係

理論数値
現実を反映 し

た理論数値

趨勢を加味 し

た実績平均値
実績平均値 歹1洽 計

獅 13 23 9 4 49 社

目標原価 0 4 4 1 9社

予定原価 3 5 11 5 24 社

行合計 16社 32社 24社 10社 82 社

独立性の検定 ：π
2

砥0．05）＝ 12．59
，
t値 （X2値 ）＝ 13．57

， p値 ＝ O．035
目標原価を予定原価の カテゴ リーに入れる場合 ：

独立性の検定 ：X2 （3，
0．05）＝ 7．815

，
t値 （X2値）＝ 11．59

，
　p値 ＝ O．009

表 4 　作業時 間に お け る原価 目標値 の用語 と タ イ トネス の 関係

理論数値
現実を反映 し

た理論数値

趨勢を加味 し

たii跏 平均値
実績平均値 歹1恰計

獅 9 20 12 5 46社

目標原価 1 3 6 0 10社

予定原価 1 8 15 2 26社

行合計 11社 31社 33社 7社 82社

t　 ＝ 10．45 ， P　 ＝ 0．107

目標原価を予定原価の カテ ゴ リーに入れ る場合 ：

t値 ＝ 9．73， p値 ＝ 0．021

表 5 操業度に お け る原価 目標値の 用語 とタ イ トネス の 関係

理論数値
現実 を反映 し

た理論数値

趨勢を加味し

た実績平均値
実績平均値 歹1拾計

鰤 6 22 14 3 45社

目標原価 0 3 5 0 8社

予定原価 0 7 13 3 23社

行合計 6社 32社 32社 6社 76社

t値 ＝ 10。12， p値 ＝ 0．120

目標原価 を予定原価の カテ ゴリーに入れ る場合 ：

も値 ＝ 8．72
， p値 ＝ O．033
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7．3　 自動化 と標準原価 の 能率管理

　本稿で は ，既存の 研究か ら ， 製造環境の 変化 に よ る標準原価の 役割の 低下 を三 つ の 仮説

として まとめ た． そ の
一

つ が 「自動化が 進むに つ れ て ， 標準原 価 に よ る能率管理 の 役割は

低下 して い る 」 と い うこ とで あ っ た ．今回の 調査 で は
， それ を確認 す る た め に 自動化の 程

度 と原価 目標 値の タ イ トネス を それ ぞれ質問 した． さらに ，
二 つ の 質問の 関係 を調べ るた

め に
，

ク ロ ス 集計 に よ る X2 検定 を行 な っ た ． その 結果 ， 表 6 の よ うに ，材料 消 費量 に お

ける 自動化の 程 度 と原価 目標 値の タ イ トネス との 間に は有意な差が 得 られ な か っ た ．す な

わ ち， 「自動化環 境で は ， い っ た ん 製造工 程 ・方法が 確立 さ れ れ ば ，材料加工 に 人 手 を介

在 しない とい う意味で の 材料消費の 無駄 が な くな り， 直接材料費標準の 設 定の 意味が な く

な っ て い る 」 と い う従 来 の 主 張 は支持 され なか っ た ．

　 　　　 表 6 材料消 費量に お ける 自動化 と原価 目標値 の タ イ トネス との 関係

理論数値 現 実 を反映 し

た理論数値

趨勢を加味 し

た実績平均値

実績平均値 設定 しない 列合計

単位機械の一部自動化 6 7 8 1 1 23 社

単位機械の完全自動化 2 8 3 1 0 14 社

生産 ラ イン の 自動化 8 16 11 4 3 42 社

FMS 及 びCIM 1 5 1 4 0 11 社

行合計 17 社 36 社 23 社 10社 4社 90 社

独立性の 検定 ：X （12 ，
0．05）＝21．03，t値 （X 値）≡14．41

，
　p値 ；0275

　 しか し ， 表 7， 8の よ うに
， 作業時 間 と操 業度 にお い て は

， 自動化 の 程 度 と原価 目標値

の タ イ トネス との 間 に は有意の 差が認め られ た ．す なわ ち ， 「産業用 ロ ボ ッ トが 作業の 主

体 とな る CIM 環境で は
， 現 場作 業員 をせ きた て て 働か せ るの に効果的な標 準原 価計算 に

よ る能率管理 の 必 要性が 低下 した」 と い う従来 の 主 張が 支持 され た ．
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表 7 作動 時間 に お ける 自動化 と原価 目標値の タイ トネ ス との 関係

理論数値 現 実 を反映 し

た理論数値

趨勢 を加 味 し

た実績平均値

実績平均値 設定 しない 列合計

単位機械の一部 自動化 6 6 9 3 0 24社

単位機械 の完全 自動化 2 9 2 1 0 14社

生産 ラ イ ン の 自動化 2 19 19 0 2 42 社

FMS 及び CIM 0 5 3 3 0 11社

行合計 10 社 39 社 33 社 7社 2社 91 社

t　 ＝ 25．30， p 　 ＝ 0．013

　い い か える と
， 表 か らも見 られ る よ うに ，作 業時 間 と操 業度 に お い て は， 自動化 が 進 む

ほ ど
， 原価 目標 値 の 水準 は 「理論的な 数値」か ら 「過 去の 実績平均値」 に移行 して い る ．

　　　　　 表 8 操業度に お ける 自動化 と原価 目標値の タ イ トネス との 関係

理論数値 現 実 を反 映 し趨勢 を加味 し

た理 論数値 た実績平均

実績平均値 設定 しな い 列 合計

単位機械の
一部 自動化 3 6 10 3 1 23 社

単位機械の 完全 自動化 1 8 5 0 0 14社

生産ラ イ ンの 自動化 3 15 20 0 3 41 社

FMS 及び CIM 0 4 1 3 2 10社

行合計 7社 33 社 36 社 6社 6社 88 社

t値 置 23．59，P 　 ＝ 0．023

7．4　多品種少量生産 と標準原価の 関係

　既存の 研 究か ら，製造環 境の 変化 に よ る標準原 価の 役割の 低下 論の 二 つ 目の 仮説は 「多

品種少量 生産に よ り， 原価 標準の 能率設定は 困難で あ る」 とい うこ とで あ っ た ．今 回の 調

査で は ，そ れ を確認する ため に多品種少量生産の 実態 を まず調査 した．その 結果 ， 表 9 の

よ うに ， 回答企 業 96社 の うち ， 79社（82，3％）が多品種 生 産 を行 な っ て い る ． しか し， 少

品種お よび 中品種 との 比 較は
， サ ン プル 数の 偏 りに よ り， 困難で ある ．た だ し， 多品種 と

い っ て も， 少量生 産か ら大量生 産 まで その 範囲が広 い の で
， 多品種生 産の 生産量 の 程度 と

原価 目標値の タ イ トネ ス との 問で の 関係 を調べ る こ とにす る．
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表 9　多品種 少量 生産の 実態

少品種 中品種 多 品種 列合計

少 量生産 8．33％ 8，33％ 83 ．33％ 100 ％ （36社 ）

中量生 産 0 23 ．33 76．67 100 （30社 ）

大量生 産 3．33 10 86 ．67 100 （30社 ）

行合 計 4社 13社 79社 96社

　多品種生産で の 生産量 と原価 目標値の タ イ トネス をそれ ぞれ 質問 し，
ク ロ ス 集計 に よ る

X2検定 を行な っ た結果は
， 表 10

，
11

，
12 で ある ．各表で 見 られ る よ うに ， 多品種で の 生産量

と原価 目標値 の タ イ トネス との 間 に は有意な差 が 得 られ なか っ た ．す なわ ち ， 生 産量 の 多

少 とは 関係 な く，原価目標値の タ イ トネス は 「理論 的な数値 に 現実 を反 映 した 数値」 ま た

は 「過 去 の 実績値 に趨勢 を加味 した数値」 と答 えて ，そ の 割合 は材料消費量 にお い て は

68％ （52社）， 作業時間にお い て は 81％ （63社）， 操業度 にお い て は 81％ （61社）で ある．

した が っ て
， 既存の 研 究 に よ る 「多品種少量 生産 に よ り， 原価 標準 の 能率設定は 困難で あ

る」 とい う主張は支持 され なか っ た ． こ の よ うな結果 は ，良好能率水準 を
， 多品種で の 生

産量の 多少 と関係な く， 努力 目標値 として設 定が 可能で必要で ある ため で ある と思 われ る．

　　　 表 10　材料消 費量 に お ける 多品種 生産 の 生産量 と原 価 目標値の タ イ トネス

理論数値 現実 を反 映 し

た理 論数値

趨勢を加味 し

た実績 平均値

実績平均値 設定 しな い 列合計

多品種 少量 生産 6 10 9 3 2 30 社

多品種中量生産 7 8 6 1 0 22 社

多品種大量生産 1 10 9 5 0 25 社

行合 計 14社 28 社 24 社 9社 2社 77 社

独立性の検定 ：X2（8 ，
0．05）＝ 15．51

，
t値 （X2値）＝ IL19

，
　p値 ＝ o．191
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表 11 作業時間に お ける多品種生産の生産量 と原価 目標値の タイ トネ ス

理 論数値 現 実 を反 映 し

た理 論数値

趨勢 を加味 し

た実績平均値

実績平均値 設定 しない 列合計

多品種少量生産 5 10 11 3 0 29社

多品種 中量 生産 4 11 7 1 0 23社

多品種大量生産 0 9 15 1 1 26社

行合計 9社 30 社 33 社 5社 1社 78 社

t値 ＝ 10．72
， P値 ＝ 0．218

表 12 操業度に お け る多品種 生産の 生産量 と原価 目標値の タ イ トネス

理 論数値 現 実 を反 映 し

た理論 数値

趨 勢 を加味 し

た実績平均値

実績平均値 設定 しな い 列合計

多晶種少量生産 2 9 10 5 1 27 社

多品種 中量生産 3 10 9 1 0 23 社

多品種大量 生産 1 10 13 0 1 25 社

行合 計 6社 29 社 32社 6社 2社 75 社

t　 ＝9．38 ， p　 ＝0．312

7．5 製品 ラ イ フ ・ サ イ クル と標準原価 の 関係

　既存の 研究か らの 仮説の うち ， 自動化お よび多品種少量生 産 と標準原価の 役割の 変化 と

の 関係 は前述 したが ， 残 り
一

つ の 仮 説は 「製 品 ラ イフ ・サ イ クル の 短縮化に よ り， 原価標

準 の 能率設定 は 困難 で あ る 」 とい うこ とで あ っ た．今 回の 調査 で は
， そ れ を確認 す るた め

に企 業 ご との 3 年未満 の 製品 の 割合 を まず調査 した ． さらに
， 多品種 との 関係 を調べ るた

め に
， 表 13 の よ うに ， ク ロ ス 集計 しX2検定 を行 な っ た ．その 結果 ， 新 製品 の 割合 と多品

種生 産の 生 産量 との 間に は有意な差が 得 られ なか っ た ．すなわち ， 製品の ラ イ フ ・サ イ ク

ル が 短 い か ら多品種少量生 産 を行 な うよ うな関係 は
， ない こ と を意味 す る もの で ある ．
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表 13 新製品の 割合 と多品種生産の 生産量 との 関係

3年未満の 製品の 割合 多品種 少量生産 多品種 中量生産 多品種大量生産 列合計

25％ 未満 12 9 7 28社

25％〜50％未満 2 8 5 15社

50％ − 75％未満 3 0 1 4社

75％〜100％ 6 5 5 16社

行合計 23社 22社 18社 63社

独立性の検定 ：X2（6，
0．05）＝12．59

，
　t値 （X2値）＝7．42

，
　p値 ≡0．284

　
一

方 ， 自動化 お よび 多品種生 産 と原価 目標値の タ イ トネス との 関係 で調 べ た 方法を用 い

て ， 新製品の 割合 と原 価 目標値の タ イ トネス の 関係 を調べ た ．そ の 結果 ， 新 製品の 割合 と

原 価 目標値 の タ イ トネス との 問に は 有意 な差 が 得 られ なか っ た， す な わ ち
，

「製品 ラ イ

フ ・サ イ クル の 短縮化 は
， 標準原価計算の 最 も重 要 な条件の

一
つ で ある生 産工 程 の 安定化

を喪失 させ
， 原価標準 の 設定 を 困難 に す る と と もに 無意味 に す る 可能性 を有 す る」 とい う

主 張 は支持 され なか っ た ．

　　　 表 14 材料消 費量に お け る新製品 の 割合 と原 価 目標値 の タ イ トネス の 関係

3年未満の 製品 の 割合
理論数値 現実を反映 し

た理 論数値

趨勢 を加味 し

た 実績平 均値

実績平均値 設定 しない 列合計

25％未満 5 11 11 4 2 33社

25％ −50％未満 2 10 3 4 1 20社

50 ％〜75％ 未満 2 2 1 0 0 5社

75％ − 100％ 4 9 6 2 1 22社

行合計 13社 32社 21社 10社 4社 80社

独立性の 検定 ：X2（12 ，0．05）＝ 21 ，03，　t値 （X2値）＝ 6．91，　p 値 ＝ 0．864
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表 15 作業時 間 に お け る 新 製品の 割合 と原 価 目標値 の タ イ トネ ス の 関係

3年未満の 製品 の 割合
理論数値 現 実 を反 映 し

た理論数値

趨勢 を加味 し

た実績平均値

実績平 均値 設定 しな い 列合 計

25％未満 3 13 15 2 1 34社

25 ％− 50％ 未満 1 12 4 3 0 20社

50％ − 75％未満 0 4 1 0 0 5社

75％ − 100 ％ 2 8 9 2 1 22社

行合計 6社 37社 29社 7社 2社 81社

t値 ＝ 8．99
，
　p値 ＝ O．704

表 16 操業度に お ける新製品 の 割合 と原価 目標値の タ イ トネス の 関係

3年未満 の 製品 の 割 合
理論 数値 現 実 を反映 し

た理論数値

趨勢 を加 味 し

た実績平 均値

実績平均値 定 しな い 列 合計

25％未満 2 14 14 1 1 32 社

25％ − 50％未満 1 9 6 2 2 20社

50％ −75％未満 0 2 1 0 2 5社

75％卿100％ 0 8 9 3 1 21社

行合計 3社 33社 30 社 6社 6社 78 社

t　 ＝ 13．45
， P　 ＝ 0337

7．6　標準原価 と予算原価

　従来 の 標準原価 と予算原価 に 関す る議論 には
，   両原価 の タ イ トネス の 違 い と，   標準原

価 を積み 上げて予算原価 を設定す る こ とが で きるか ， とい う二 つ の 論点があ る （板垣 忠田 ）．

　両原価 の タ イ トネス の 違 い とは
， 予 算原価 に標 準原価 の よ うな タ イ トネス があ るか どう

か の 議 論 で あ る． まず ， 予算原価 に タイ トネス があ る と い う見解 は
， 予算原 価 も規範性 つ

ま りタ イ トネス を もっ て お り， そ うで ある か ら こそ ， それが計画設定機能を果た すこ とが

で きる とい う主張 で ある ． しか し， 予 算原価 に タ イ トネス が ない とい う見解は
， 予算が期

待実際原価で ある以 上
， 差異ゼ ロ を予 定 した もの で あ り， その 意味で は タ イ トネス は な い

とする主張で ある．

　
一

方，標準原 価を積み 上 げて 予算原価 を設定す る こ とが で きる かの 議論 は ， 標準原価 と

予 算原価 を別個 に 設 定すべ きか ど うか の 問題 で あ る．原価管理 に 最 も適 して い る と され て

い る 現実 的標準 原価 に は
， 良好能 率を あげる こ とに よ っ て は じめ て 達成で き， 多 くの 場 合
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不 利 な 原価 差異 の 発 生が予想 され る 標準原価 と
， 通常 の 努 力 に よ っ て 現 実 に達成 で き， し

た が っ て
， 多 くの 場合不利 な原価差異 の 発生 は予想 され ない 標準 原価 とが あ る ．こ の うち ，

前者 を使用 して い る場合 には ， 標塰原価 に通 常の 努力 を して もな お発生 す る と思 わ れ る原

価差異 を加えた もの を予算原価 の 基礎 に しなけれ ば な らな い ．した が っ て
，

こ の 場合 に は
，

当然 ， 両原価 の 問 に タ イ トネス の 違 い が 存在す る． これ に対 して
， 後者 の 標準原価 を使用

して い る場 合 に は
， 標準原価 をそ の まま予 算原価の 基礎 とす る こ とがで きる．

　
一

方，環境 の 変化 に よ り，今 日に は，標準原価計 算 を採用 して い る企 業 の うち ， 予算 管

理 お よび決算の 簡便 化 を 目的 と して 標準原価計算 を実施 して い る企業が 多い とい わ れ て い

る ．反面 ， 激 し い 競争環境 で は
， 利益 目標 の 達成 が 厳 し い と い わ れ る 中で

， 予 算原 価が タ

イ トな 許容原価 と不 可分の 関係 に位置づ けられ ， 標準原価 とい わ れ るその 中身が 予算原価

で ある 実態 も多 く見 られ る とい わ れ て い る （伊藤博 ［3］）． い い か える と
， 前者は上 述 の 従

来の 考え方 に よる タ イ トで ない 予算原価 と して の 標準原 価 の 使用 を意味 し， 後者 は タ イ ト

な予算原価 と して の 標準原価 の 使 用 を意味す る ．

　 こ の よ うな二 つ の 見解は 相反す る ． したが っ て ， 前述 の よ うな今 日の 原価 改善で の 予算

機能お よ び予算原価 の タ イ トネス に 関す る議論 を確認す る ため に ， 物量基準 を中心 と した

原価 目標値の タ イ トネス と予算原価の 関係を調べ る 必要が あ る．費 目別 の 原価 目標値の タ

イ トネス と予 算原価 との 関係 を ク ロ ス 集計 し， X2検定 を行 な っ た 結果 は
， 表 17

，
18

，
19 で

あ る ． まず ， 直接材料 費 と製 造 間接 費に 関 して は
， 有意 な差 は 得 られ なか っ た． しか し ，

直接 労務費 に 関 して は
， 有 意 な差が 得 られ た ．す なわ ち ， 直接 労務費 に 関 して は

， 従来 の

タ イ トで な い 予算原価 と して の 標準原価の 使用 を意味す る ， タイ トな原価 目標値 で あ る ほ

どその 原価 目標値 に余裕率 を加えた予算原価が ， 企 業実務で は
， 使 わ れて い る ． しか し

，

直接材料費 と製造 間接費に関 して は
，

一
定の 傾向を見出す こ とは で きない ．

　　　 表 17　材料 消費量 に 関する 原価 計算 目標値の タイ トネ ス と予算原価 の 関係

理 論

数値

現 実 を反 映 し

た 理 論数 値

趨 勢 を加 味 し

た 実績平 均 値
実 績平 均 値 列 合 計

原 価 目標 値 を そ の ま ま 予 算 原 価 に 11 21 14 8 54 社

原 価 目標 値 に 余裕 率 を 加 え て 予 算原価 に 2 9 3 0 14 社

原 価 目標 値 と予 算 原 価 は 別 5 6 6 2 19 社

行 合計 18 社 36 社 23 社 10 社 87 社

独立性 の 検定 ：X2（6 ，
0，05）‘12．59，　t値 （X2値 ）＝5．34，　p値 ≡0，501
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表 18 作業時 間に 関 する 原価 目標値の タイ トネス と予算原価 の 関係

理 論

数 値

現実 を反映 し

た理論数値

趨勢 を加 味 し

た 実績平 均値
実績 平 均値 列 合 計

原 価 目標 値 をそ の ま ま 予 算 原 価 に 3 18 21 3 45 社

原価 目標値 に 余裕率 を加 え て 予算原価 に 1 14 3 0 18 社

原 価 目標 値 と予 算 原価 は 別 5 7 11 3 26 社

行 合 計 9 社 39 社 35 社 6 社 89 社

t値＝　14．74，p 値≡O．022

表 19 操業度に 関 す る原価 目標値の タ イ トネ ス と予算原価の 関係

理 論

数 値

現実 を反映 し

た 理論数値

趨 勢 を加 味 し

た 実績平 均値
実績平均値 列 合 計

原 価 目標 値 をそ の ま ま予 算 原 価 に 2 18 18 3 41 社

原 価 目標値 に 余裕 率 を加 え て 予算原価 に 0 8 7 0 15社

原 価 目標 値 と 予 算 原 価 は 別 4 10 10 3 27 社

行 合 計 6社 36 社 35 社 6 社 83 社

t値 ＝6．06， P値 ＝0．416

8． むすび

　今 日の 標 準 原価 に よ る原価管理 は
，
FA ・CIM お よ び製 品の 多様化 ・短寿命化な どの 製

造環境 の 変化 に伴 っ て ，その 役割が低下 して い る と指摘 されて い る． その 指摘は次 の よう

に仮説 と して ま とめ られ る．

仮説 1 ：自動化 が 進 む に つ れ て
， 標準原価 に よる能率管理 の 役 割 は低下 して い る．

仮説 2 ：多品種少量生 産 に よ り， 原 価標準の 能率設 定は 困難で あ る ．

仮説 3 ：製品 ラ イ フ ・サ イクル の 短縮化 に よ り， 原価標準 の 能率設定 は 困難で あ る．

　 しか し，

一
方で は

， 行 き過 ぎた 自動化 に対する反省 と ともに ， 現場の 従業員の モ チ ベ ー

シ ョ ン を重視する 人間本位 の 生 産環境 へ の 移行 も多 く見 られ て い る ． こ の よ うな傾向は
，

モ チ ベ ーシ ョ ン の 側面 を取 り入 れ た
， 標準原価管理 へ の 回帰 に なる可能性 を も秘 めて い る．

　 さらに
，

日本企業 にお ける今 日の 標準原価 管理 は
， 従来 の 標塰原価管理 と はその 使 い 方

が違 う． 自動車メ ー カ ーを中心 とした 日本企 業に おい て は
， 現行 の 原価 に つ い て 現状 レ ベ

ル を維持 し ， さらに期 待原価 レ ベ ル まで 計 画的 に 引 き下げ ， 予算利益 と予想利益 との ギ ャ

ッ プ を埋 め る 原価 改善 を前提 と して ， 前期末 ま で に 達 成 した原価水準 を今期の 標準原 価 と
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し，最低 こ の 標準 値を今期 の 実際原価が 上 回 らない よ うに キ ー プす る こ と を原価維持 と い

う． い い か える と
， 欧米企 業 に お い て も目指す 目標 は 同 じで ある が ， 標準原価管理 が タ イ

トネス 管理か らKAIZEN に よる標準そ れ 自体の 引 き下 げに 重点 を移 して い る ．

　本研究で は
， 標準原価 の 使 い 方の 変化 を踏 まえて

，
まず ， 原価 目標値の 用語 とタ イ トネ

ス との 関係 を検証 した． その 結果 ， 材料消費量 に関 して は有意性が 認め られ たが
， 作業時

間 と操 業度に 関 して は有意性が 得 られ なか っ た． しか し， 目標原価 を予定原 価の カ テ ゴ リ

ー
に入 れ る と，すべ て の 物量基準 にお い て ， 有意 な差が 得 られ た． さ らに ， 自動化 と標準

原価 との 関係 で は
， 材 料消費量 に 関 して は有意 な差 が 得 られ な か っ たが

， 作業 時間 と操業

度 に 関 して は有意な差が 得 られ た ． した が っ て ， 自動化の 進展 に よ る標準原価の 役割低下

論 は
， 部 分 的で は あ るが

，
あ る程 度妥当で あ る ． しか し

， 多品種 少量生 産 と標準 原価 との

関係で は ，「多品種少量 生産に よ り，原価 標準の 能率設 定は 困難で あ る」 とい う主 張は支

持 され なか っ た．製 品 ラ イ フ ・サ イク ル と標準原価 との 間の 「製品 ラ イ フ ・サ イク ル の 短

縮化 に よ り， 原価標準 の 能率 設定 は困難 で ある」 とい う主 張 も支持 さ れ な か っ た ．

　一方， タ イ トネス に お け る 原価 目標値 と予算原価の 関係で は
， 材料消費量お よび操業度

におい て は ， 有意 な差は得 られ なか っ たが ， 作業時間に関 して は ， タ イ トな原価 目標値で

あ る ほ どその 原価 目標値 に 余裕率 を加 えて 予算原価 と して 利用 して い る こ と を検証 した．

こ れ は原価改 善の
一

つ の 特徴で あ る予算利益 の 達成 の ため の タ イ トな予算原価 の 使用 とは

一
致 しな い 結果 で あ る ．

　今回の 調査 で は
， 質問項 目が カ テ ゴ リ

ー ・デ
ー

タが中心 で あ っ た こ と， 原 因分析 が可能

な 十 分 な 質問 が用意 され なか っ た こ とが ， 分析上 の 問題 点 と して 残 っ て い る．

注

1）産業別 の 有効回答数 にお い て は
， 電気 電子 産業が 26社 ，金属製品産業が 4社，機械産業が 22社 ，

運 送用 機器産業 が 16 社 ， 化 学産業が 12 社 ，鉄鋼お よ び非鉄 金属産業 が 11 社，そ の 他 の 産 業が

　 20 社で あ り，そ の うち，複数産業に属 して い る と答 え て い る企業が 6 社 で ある．

2）有効回答企業 数は 104社で
， 複数回答が含 まれ て い る．

3）用語 にお い て ，上記以外 の 用語 と して ，企画原価 と原 価 目標 とい う用語を使 っ て い る企業が あ る

　 が ， 他 の 用語 に比 べ て 少 なか っ たため に ， 分析対象か ら除 く． さ らに，集計 ご との サ ン プル 数の

　 変動 は複数 回答 を除 い た ため で あ る．
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Cost  Management  in the New  Manufacturing

                     Environment
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Abstract

  It is acknowledged  that the role  of  today's standard  costing  has been declining

due to the change  in the manufacturing  environment.  This viewpoint  can  be sum-

marized  as  the fo11owing hypotheses.

 Hypothesis  1: As  automation  progresses, the  role  of  efficiency  contrQl  by  stan-

             dard costs  deteriorates,

 Hypothesis 2: Due  to product-variety and  low-volume production, the setting  of

             cost  standards  becomes  more  difficult.

 Hypothesis  3: Due  to the shortening  of  product  life cycles,  the  setting  of  cost

             standards  becomes more  difficult.

 However, in cQntrast,  reflecting  excessive  automation,  a  shift  to human-centered

production  to increase the  motivation  of  workers  has also  been  observed.

Furthermore,  today's Japanese  standard  cost  management  is used  due  to dividing

it into Cest Maintaining and  Kaizen Costing.

  In this research,  these hypotheses were  tested. As  a  result,  the assertion  that

the role  of  standard  costs  due to automation  progress  deteriorated, was  accepted

partially,  but  the other  roles  weren't  accepted.  On  the other  hand, as  for the rela-

tionship between  standard  costs  and  budgeted  costs,  meaningful  differences were

obtained  partially.

                           Key  Words

Empirical  Study,  Change  in Manufacturing  Environment,  Opposite  Function  of

Automation, Cost Maintaining, Kaizen Costing, Standard Costing, Managerial

Costs, Budgeted  Costs
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