
Finance	&	Accounting

财务与会计·2013	108	 2013	10·财务与会计 9

时间驱动作业成本法
在X公司的实践及启示

	王	琼		潘爱香■

随着经济环境的变化，快速顺应市场需求、加强成本管

控已成为企业实现盈利、保持竞争优势的重要手段，目前，

一种较新的成本核算及管控系统——	时间驱动作业成本法越

来越成为众多企业的选择。那么，如何构建时间驱动作业成

本管控系统？笔者以我国某大型机械制造企业为例进行分析

和探讨。

一、X公司应用时间驱动作业成本法的实践

（一）X公司生产成本特点及其对时间驱动作业成本系统

的选择

X公司是我国制造某大型专用机械设备的重点骨干企

业，该公司以高起点技术引进为基础，集技术开发、铸造、热

处理、金属切削、总装、客户服务等为一体,具备设计开发、

加工制造业内领先水平部件和机组的能力。近年来，公司的

技术手段、工艺装备等发展迅速。

X公司的整机产品通常包含多台单机，而每台单机至少

由上百个部件构成，每一部件又包含若干组合件或零件。X

公司的生产及成本具有如下特点：一方面其产品技术含量

高、构造复杂且生产环节、作业流程众多，同时以订单式单

件或小批量制造为主；另一方面在公司的成本构成中，原材

料成本占比较小，大量的成本来自制造、加工过程中发生的

设备、能源及人员的各种相关耗费,即资源成本。在公司原有

核算系统中，全部资源成本均被简单归集到部门制造费用和

直接人工成本中，并以产量为依据进行产品成本计算，产品

差异导致的资源耗费及其成本差异无法得以体现。近年来，

由于全球化市场竞争日趋激烈，公司产品尤其是出口产品的

价格竞争优势逐渐丧失，但各产品究竟有没有或有多少成本

降低空间，原有成本核算系统无法给出令人信服的答案，故

创新成本管控模式被提上议事日程。

鉴于公司现有ERP系统已覆盖至生产及管理领域，系统

内由技术及研发部门共同签发的标准制造(BOM)包含着作

业及其标准时间信息，这就为时间驱动作业成本法在X公司

的应用提供了平台。

（二）导入时间驱动作业成本法，优化成本管理

X公司下设铸造分厂、机加分厂、结构件分厂、装配分厂

等。前三个分厂主要负责上万个品种及规格的标准部组件及

零配件的生产和加工，装配分厂则负责单机和整机的装配、

调试。每个分厂下设若干作业单元，每个作业单元负责特定

的生产流程，每一生产流程又包含若干具体作业。作业、流

程的数量及具体构成视与具体订单相关的BOM而有所区

别。限于篇幅，为便于理解，本文仅以机加分厂异型件作业

单元的一个生产流程为例，着重从时间方程及产能成本率两

方面介绍其时间驱动作业成本法的应用。

1．时间方程的建立

异型件作业单元负责SLC系产品的机床加工，其主要生

产流程包括：工前准备——	试制——机床加工——	检验入库

四个核心步骤，每一步骤中又包含若干的作业项目。X公司

根据ERP系统以及BOM中已提供的作业数据信息，在机床

加工流程层面构建时间方程，用以描述该流程的作业消耗情

况。X公司异形件作业单元机床加工流程以及该流程各步骤

的具体作业构成及其单位标准耗时见图1。

SLC系标准型产品每批零件在异型件作业单元的基本机

床加工时间（分钟）=工前准备时间+试制时间+机床加工时

间+检验入库时间=（机床原点复位+计算机方式分析图纸

+安装刀具）+（对刀+输入加工程序+试切+测量首件加工

工件尺寸）+（机床加工）+（零件尺寸检验+清理加工现场）

=（a0+a1x1+a5x3）+(b0+b1x4+b2+b3)+(c0x2)+（d0x2+d1）。

其中：x1=图纸数量；x2=每批零件个数；x3=刀具数量；

x4=程序数量；ai、bi、ci、di变量取值见图1。当接到个性化

订单需要调整或追加作业及其数量时，则可通过在时间方程

中调整或增减相关作业数量及时间组合予以体现。

例如：某月，X公司接到SLC520的产品订单，该产品

按批量生产加工零件，此批零件的加工工艺特点表现为：采

用计算机方式分析图纸，需清洁毛坯零件，试切成功率高

达99%以上，因此无需修改并调试加工程序，中途不需要

更换刀具。因此，每批SLC520零件机床加工流程的时间方
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程 =(a 0+a 1x 1+a4x 2+a 5x 3+a6x 2)+(b 0+b 1x 4+b 2+b 3)+		

(c0x2)+(d0x2+d1)，其 中，x1=10 ；x2=50 ；x3=5 ；x4=10 ；

b2=c0=3.5（取自BOM）；其余变量取值见图1。将变量值代

入时间方程,每批SLC520零件机床加工流程标准耗时=(1+	

0.5×10+0.17×50+3×5+0.03×50)+(2.5+1×10+3.5+	

0.17)+(3.5×50)+(0.17×50+5)=235.67（分钟）。

此外，该月还接收到SLC521的产品订单，该产品同样

需按批量生产加工零件,此批零件的加工工艺特点表现为：

采用人工方式分析图纸，因此需对其进行审核，无需清洁零

件，中途需更换刀具，其中第一次试切成功，更换刀具后第

一次试切失败，第二次试切成功。因此，每批SLC521零件

机床加工流程的时间方程=(a0+a2x1+a3x1+a5x3+a6x2)+(b0

+b1x4+b2+b3)+(c0x2+c1x3+a5x3)+(b0+b1x4+b2+b3)+(b4x4

+b2+b3)+（c0x2)+(d0x2+d1)，其中：x1=10；x2=30；x3=3；

x4=10；b2=c0=5（取自BOM）；其余变量取值见图1。将变

量值代入时间方程，每批SLC521零件机床加工流程标准耗

时=(1+1.5×10+	0.5×10+3×3+0.03×30)+	(	2.5+1×10

+5+0.17)+(5×30+1×3+3×3)+(2.5+1×10+5+0.17)+(0.5

×10+5+	0.17)+(5×30)+(0.17×30+5)=398.51（分钟）。

2.产能成本率的确定

异型件作业单元的每个流程需要不同的资源组合，因此

该作业单元根据主要生产流程来归集资源成本额并分别计算

各流程的产能成本率。此处仍以异型件作业单元机床加工生

产流程为例阐述其产能成本率的计算。

构成异型件作业单元机床加工流程的资源成本总额主

要包括：直接人工费300	000元、燃料动力费200	000元、

机物料消耗100	000元、低值易耗品及其他80	544元，共

计680	544元。需要特别说明

的是：在时间驱动作业成本

系统中，直接材料是作业的对

象而非其耗费，通常沿用传统

核算方法，即直接以材料消耗

数量作为成本分配、计算的依

据。因此，计算中所涉及的资

源成本未包含直接材料。机床

加工流程的作业绝大多数属于

机器主导型，因此可采用机器

工时作为可供产能总量的计量					

基础。

SLC系产品异型件单元机

床加工流程共有20台数控机

床，每天运作两班16小时（960

分钟），每月按30天计算，由

于维护、维修以及临时计划的调整，会有15%的停工时间，

因此估算出的可供产能总量为：20×960×30×85%=			

489	600(分钟)，从而得出机床加工流程层面的产能成本率，

即：680	544/489	600=1.39(元 /分钟)。

利用时间方程已知在机床加工流程中加工一批SLC520

零件需花费235.67分钟，因此在该流程中由产品承担的资

源成本额为：235.67×1.39= 327.58(元 ) ；而加工一批

SLC521零件需花费398.51分钟，因此在该流程中由产品承

担的资源成本额为：398.51×1.39=553.93(元 )。

二、分析及启示

时间驱动作业成本法在X公司的实践，体现出了其在

成本核算及成本管控方面的诸多优势，主要表现在以下				

方面 ：

（一）更能契合个性化订单的柔性成本核算及管理需求

在时间驱动作业成本法下，时间概念的引入使得时间驱

动作业成本法模型能够尽可能详尽地细化作业类别以反映

业务流程的差异化和复杂性，进而将成本信息细化到作业单

元的每一个流程甚至每一项具体作业。由图1可见，单位作

业标准耗时决定了作业效率，机床加工流程的产能成本率

（1.39元/分钟）决定了该流程内作业的时间价格，二者相乘

即为单位作业成本。在此基础上，形形色色的产品成本可简

化为不同作业耗用量及其单位作业成本的各种组合，此时作

业耗费差异、作业效率差异、产品资源成本差异便可一目了

然，成本信息准确性有了进一步完善。此外，由于时间驱动

作业成本法模型中各变量相互独立，不存在牵一发而动全身

的参数，因此，当外供资源价格、成本结构、业务流程、作业

图1	异型件作业单元机床加工流程图

注：①试切是按批次机床加工零件的试加工工序，因此试切与机床加工单个零件的作业时间相同，即b2=c0；
②试切和机床加工作业时间会因零件批别不同而有所差异，具体数值可取自BOM。
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效率发生变化时，时间驱动作业成本系统均可随时更新以应

对内外部经营环境的变化。

（二）更能为标杆管理提供合理有效的标准

X公司运用时间方程为标杆管理提供依据。X公司标杆

管理中，在哪一个层面树立标杆是最为关键的问题，它决定

了标杆的有效与否。若在特定的流程层面制定标杆，则有失

偏颇。因为不同企业同类作业单元的流程有所差异，即便在

同一流程中，不同产品耗费的作业类别也会略有不同，笼而

统之在流程层面制定标杆必将失去意义。因此，X公司以单

位作业为基础树立标杆，从而为各作业单元的过程管控提供

更为具体的参照标准。X公司流程的时间方程即由不同单位

作业标杆及其标准耗用量组合构成，用以准确反映不同产品

在同一生产流程中的时间差异。目前，X公司已根据由作业

标杆构成的时间方程提出了业务流程改进的构想：就机床加

工流程而言，SCL521零件和SCL520零件的批次时间差异

为162.84分钟（398.51-235.67），为缩短每批SCL521零件

的生产时间，公司决定用计算机技术取代人工方式进行图纸

分析，以缩短分析时间、降低出错率；同时配备经验丰富的

技术人员，提升更换刀具后首次试切的成功率。

（三）更能为剩余生产能力管理提供可靠详尽的依据

X公司运用时间驱动作业成本法将产能利用情况的信息

细化到了具体流程。在机器、员工有效工作的前提下，根据

BOM可直接取得各项作业的月度标准作业耗用量；月度实

际作业耗用量是为完成该月订单而在生产中实际耗费的作业

量，其中可能包含因机器、员工等低效作业以及流程设计不合

理而消耗的作业量，当然也可能因生产过程中技术改进、熟练

程度增强而出现实际作业消耗量少于标准的情况。标准作业

耗用量和实际作业消耗量之间的差异导致了未被利用产能的

出现，如：该月机床加工流程的作业标准总耗时为407	660

分钟（∑单位作业标准耗时×月度标准作业耗用量)，而可供

产能总量为489	600分钟（∑单位作业标准耗时×月度实际

作业耗用量)，其差额81	940分钟即为未被利用的产能；该

月机床加工流程所有作业的标准资源成本总额为566	647.40

元（1.39×407	660），而实际资源成本总额为680	544元

（1.39×489	600），其差额113	896.60元为闲置产能所耗。

X公司将未利用产能单独计量和管理，还原了产品成本

真相，为成本的事中控制及事后挖潜提供了依据。就具体流

程而言，耗费产能的作业可具体分为无效作业、非增值作业

和增值作业。其中唯有增值作业是生产产品所必需的且能够

创造价值的作业，因此X公司将管理重点放在尽量减少无效

以及非增值作业对产能的耗费上。对于无效未利用产能，即

因企业生产管理不善造成的资源浪费，如因工人技能熟练度

较差而导致的废品率较高所耗费的不必要的产能，X公司通

过加强对技术人员的业务培训、制定相应的激励制度以及建

立作业单元、员工责任制逐步消除浪费；对于非增值未利用

产能，即被作业耗费的但并不能增加产品价值的产能，由各

分厂管理人员承担相应责任并进行业务流程改进。此外，对

于为了战略扩张保留较多资源而产生的战略性未利用产能，

由X公司战略管理部门承担。可见，X公司产品资源成本信

息更能合理反映正常生产状况下的成本性态，在时间驱动作

业成本法下，成本信息的决策相关性明显增强。

截至目前，X公司应用时间驱动作业成本法所取得的成

效是显而易见的，但其实际应用仍处于初级阶段，因此尚有

一些细节值得引起重视并不断完善：第一，充分利用时间驱

动作业成本系统的灵活性以满足柔性成本管理需求。随着生

产工艺和技术的进步，应不断审视流程的时间方程，关注作

业对资源消耗的方式、类别以及作业的产能计算方法是否发

生重大调整与改变，从而随时调整流程的时间方程，并将其

细化、拆分甚至重新构建。第二，X公司目前的资源成本系统

分类不够详尽且在流程层面归集资源成本过于笼统，可能影

响单位作业成本的准确性。形形色色作业耗费的资源类别也

是多种多样的，因此，应尽可能细化资源成本分类以便按作

业耗费资源的方式及类别合理归集；为更准确地计量作业成

本，应力争获取针对单位作业的产能成本率，因此，需将资

源成本进一步深入归集到流程的各步骤甚至是各作业层面。

第三，可供产能总量占理论产能的百分比可能会有季节性或

周期性变化，在理论产能基础上用比率估算可供产能总量是

一种较为粗略简化的方法。随着条件的成熟，可用理论产能

扣除员工、机器的非生产性工时得到更为准确的可供产能总

量。因此，不同的企业应根据实际情况对时间驱动作业成本

系统进行个性化设置及运用，从而实现企业价值与顾客价值

的双赢。

（作者单位：北京工商大学商学院）
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