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ERP环境下作业成本法的应用

周 艳

在现有的 E R P 系统中，成本模块大

部分还是采用传统的人工 工 时或机器

工 时的成本分配方法。而把作业成本法

的理念引入 E R P 系统，就为现代企业由

于成本结构改 变所带来的核算新问题提

供了一个比较合理的解决方案。作业成

本法根据“作业消耗资源，产品 消耗作

业”的指导思想，以作业作为核算对象，

将作业作为归集资源费用和将这些费用

分配到产品 中去的计算方法，可为企业

提供有关作业的成本信息，并深入到作

业层次进行动因分析，找到成本的控制

点，从 而实施有效的成本控制。

图 1  作业成本法与 ERP系统集成图

注：该图根据徐学军、花雪兰在《 基于作业成本法的 E R P 中的成本经营研究》中的模型

基础上改造。

一、ERP环境下作业成本法的成

本模块构成

作业成本法与 E R P 系统 集成的关

键是如 何将工作中心与作业中心统一

起 来，实现信息处理和工作过程控制

的一致性，建立作业 成本核 算和分析

体系，确立作业成本分析指标体系，如

图 1 所示。

在该 系统中，物料清单（B O M ）的

生成是计算直接材料费用的前提。物料

清单是一个完整的、正 式的、结构化的

关于组成一个产品的部件清单。对于产

品成本来说，物料清单决定了哪些材料

被计算进产品的成本以 及计算成本的顺

序。通过物料清单再追踪到库存管理中

的库存信息和采购管理中的物料价格，

生成价格单，从 而提取直接材料费用。

直接人工费用的计算数据来源于车间管

理子系统中的生产工艺信息，系统首先读

取产品工 艺路线文件，统计各工 艺单据

中的人工 时数，结合人工费率就可以得

到直接人工费用。间接成本的控制和计

算是作业成本法应用的关键所在，也是

该系统的重点。

作业成本法以作业动因作为计算变

量，因此可以 根据作业成本动因的不同，

将生产过程 划分为相互联 系的各个作

业，并以 同质成本动因建立成本库，就

形成了作业清单（B O A），它是实现对作

业成本滚加的一个清单，其结构类似 于

物料清单。作业最终都是在工作中心 中

完成的。在 E R P 系统中，工 作中心 是一

种抽象的组织机构，它可以 被灵活地定

义为各种实际的工作中心。对于产品 成

本计算来说，工作中心是计算人工 成本

和制作费用的基础。归集同质作业成本

构成成本中心，首先就要根据作业性质

的不同明确工作中心 与成本中心 的隶属

关系。工作中心 的资料来自于 E R P 系统

中的车间管理模块，再从 企业的总分类

账中得到资源消耗费用，结合工作中心

的相关公 式，估算出各作业成本，从 而

得到各成本中心 的作业总成本。

二、ERP环境下作业成本法的计

算

某钢管公 司是一个装备水平较高、

规模较 大的现代化 直缝钢管生产企业。

公 司领导充分认识到企业信息化的重要

性，开发了 E R P 系统。而作为一个制造

费用较高、生产经营作业环 节较多的生

产企业，该公 司有必要采取作业成本法

以 从中获得更大的收益。

作业成本核算之前首先应根据企业
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实际情况选择成本分配的方法。作业成

本分配方法分为二阶段 法和多阶段 法。

该公 司属于中小型企业，维修和工 具等

辅助作业 消耗的费用较少，因此其作业

成本分配宜采用二阶段法。在二 阶段法

中，通过使 用“第一阶段”资源动因将资

源按 合适的比例分配到各种作业中去，

然后采用“第二 阶段”作业动因将作业

上归集的成本分配到成本对象上去，如

图 2 所示。下面仅以钢管公 司的制管过

程和 d1、d2 两种型号产品的计算过程为

例，具体说明作业成本核算的步骤。

图 2  二阶段法示意图

表1  钢管制造的主要作业

表 2  X月制管的制造费用按成本库的归集结果  （单位：元）

表3  各作业动因及动因量

表 4  钢管公司X月各作业的动因及总的动因量统计

注：表格中的数据根据同类市场上的数据 而定，下同。

（一）作业的划分与制定

在企业的成本核算系统中构建作业

成本法的最基本的一步，就是对作业的

鉴定。作业是从成本核算角度来看待企

业的生产活动，它并不只 局限于考虑具

体的加工过程。在本案例中主要是通过

作业流程图法来确定的。这个方法依靠

画作业 流程图，描述企业内部各部门的

作业及其相互联系，即把为完成特定业

务所要求的各种作业步骤画成一张张系

统的流程图，在图上可以 注明各步骤、

各作业 所需人员、需消耗的时间等，以

此来计量、分析作业及其效率。这种方

法可以鉴定跨越企业部门界限的作业。

根据作业流程法整理后得到的制管

过程的加工 流程如下：开卷 剪切对焊

超级螺旋活套 卷圆 焊接

/去毛刺 焊缝热处理 定径在线焊

缝探 矫直 切断 检验。

通过对该钢管公 司相互关联的一些

作业进行了合并后确定了6项作业，并对

这 6项作业分别设 立成本库。各作业及

作业成本库的基本情况如表1所示。

（二）归集作业消耗的资源费用

对于资源费用项目的确认可以 从原

有成本核算体系中的成本项目及其明细

项目中得到，合并或分解这些项目，确认

产品 生产所消耗的资源费用项目。其中直

接费用最后可以 直接计入成本对象的成

本，这里主要确定制造费用中包含的资

源费用项目。钢管公 司 6项作业的制造费

用主要 包括工资福利附加费及其他、其

他材料费用、折旧 费用、低值易耗品 费

用、修理费用、动力燃料费用、照明费用、

设备维修费用、办公 差旅费等。上述大

部分资源费用都可以作业点为单位，由

作业人员直接根据作业消耗资源的情况

在资源凭证上进行记录，形成相应的作

业成本元素；对于各作业无法或不便于

记录的资源费用，可以 根据资源动因或

实际情况分配到各作业，从 而形成相应

的作业成本元素，最后将各作业的成本

元素汇总，得到各作业的作业成本。钢

管公 司 X 月总的制管过程的制造费用按

成本库归集的结果如表 2 所示。

（三）定义成本动因

作业成本动因的选择是作业成本核

算系统中最关键的一步，如 找不到合适

的成本动因，也就无法正确、客观地计

算出作业与产品的成本。成本动因的选

择直接 关系到计量精度。一个成本库可

能有多个成本动因，关键是要选择出既

能如 实反映情况（即成本动因与成本库

成本的发生有较强的相关性），又能比

较 容易进行成本动因量计量的成本动

因。如 果成本动因的成本量过多会导致

工作量巨大，费用相对较高。确定了各成

本库的成本动因后，必 须建立起严格的

成本动因统计制度。在本案例中，上料

和钢管的成型作业中，都需要通过机器

设备来完成，机器设备台时是比较重要

的成本动因，切断和检验作业则是分别

根据钢管根数和检验次数来核算成本

的，搬运更注重所搬运钢管的重量，而

一般管理则比较关注生产出的产品的重

量。通过这些分析后，最终确定了 6 个
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作业成本库的成本动因（见表 3、表 4）。

表 5  作业成本动因分配率计算表

表 6  d 1、d2型号钢管在各成本库的间接成本

（四 ）计算成本动因率，进行成本库

费用分配

确定了作业成本库的成本动因后，

就可以计算出作业成本动因分配率。作

业成本动因分配率是将各作业或作业中

心消耗的资源成本分配到成本目标的依

据。其计算公 式如下：作业成本动因分

配率 =作业或作业中心费用 /作业或作

业中心成本动因总量。式中作业或作业中

心 费用来自表 2；作业或作业中心 的作

业动因总量来自表4。根据上述公 式，计

算钢管加 工 车间 X 月各成本库的作业成

本动因分配率如表 5所示。

根据计算出来的成本动因率和产品

消耗的成本动因数量，可以 计算出钢管

在各成本库的成本，可依据下面公 式计

算目标成本。

式中 U C i——不同钢管分配得到的间接

成本，ri——作业 或作业中心的成本动

因分配率，qij
——

钢管 i消耗的作业或

作业中心 成本动因数量。

汇总各成本库的成本就得到各种

钢管的总的间接成本。这里仅以 d1、d2

两种型号的钢管为例，其间接费用计算

过程如表 6所示。

钢管总成本（TC）由两部分组成：

一是上一步计算所得的间接成本（U C）；

二是从 成本项目归集的直接成本（D C），

直接成本可从会计报表中直接得到，因

此成本目标总成本可用下式表示 ：TC i=

D C i + U C i（i=1，2，… m ），其中，TC i 为

钢管的总成本，U C i为钢管的间接成本，

D C i为钢管的直接成本。

经过上述步骤，就可以通过作业成本

法得到 d1、d2型号钢管的成本。d1型号钢

管的间接成本为110 607元，作业单位成

本为103元；d2型号钢管的间接成本为 6

274元，作业单位成本为103元。

（作者单位 ：舟山安信税务师事务所）

责任编辑  李斐然

链接

BOM

BO M（B ill of M aterial），即物料清单，是指产品 所需零部件明细表及其结构。具体而言，物料清单是构成父项装配件的所

有子装配件、零件和原材料的清单，也是制造一个装配件所需要每种零部件的数量清单。物料清单表明了产品一部件一组件

一零件一原材料之间的结构关系，以及每个组装件包含的下属部件（或零件）的数量和提前期（Lead Tim e）。在M RP Ⅱ和ERP

系统中，物料一词有着广泛的含 义，它是所有产品、半成品、在制品、原材料、配套件、协作件和易耗品等与生产有关的物料

的统称。BO M 是M R P（物料需求计划）系统的主要输入信息之一，它利用 BO M 决定主生产计划项目时，动态确定物料净需

求量，知道需要哪些自制件和外购件，需要多少，何时需要，标准用料与实际用料的差异分析；销售部门通过 Intem et访问数

据源，可以 方便地报价，提供准确的零件设计信息与追踪制造流程等自助服务，客户还可以 自己下定单购买产品备件。

通过 BO M 信息，还可以 方便地考核各部门的业绩，抽取信息进行统计与分析；如果有了新的 BO M 资料需求，还可以利用原

来的 BO M 资料构造新的 BO M 资料，简化近似 BO M 资料的编制工作；如 果对BO M 信息深入研究，还可以 通过不同的产品

BO M 资料来对其它产品的 BO M 资料进行错误检查，将错误率降到最低。BO M 是任何管理系统中的基础，它几乎与企业中的

所有职能部门都有关系，如 果没有BO M ，就无法制造出同样的产品，直接影响到系统的处理性能和使用效果。为此，要想提

高生产管理系统的效率，BO M 准确与否是十分重要的。
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