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作业成本控制系统

在亚特电器中的应用

潘煜双 崔晓钟■

浙江亚特电器股份有限公司（以

下简称亚特电器）是一家出口创汇型

外商独资企业，主要从事园林机械和

农业机械的研发、生产和销售。亚特

电器作为浙江省首批管理会计应用试

点单位之一，由嘉兴学院商学院和亚

特电器共同组建课题组，实施管理会

计应用试点工作。课题组对亚特电器

的财务数据进行分析后发现，其存在

不同时期相同产品的成本差异较大，

注塑车间不同工单之间挪料和超领现

象严重，注塑车间的回料核算和管理

混乱等问题，探其原因主要是基础定

额数据缺失、基础定额工时管理混乱

导 致 制 造 费 用 无 法 分 配 或 者 分 配 不

准确，成本数据信息严重失真，由此

引发了生产决策、定价决策、预算和

绩效考核缺乏标准等一系列问题。由

此得出，中小型制造企业基础定额数

据的缺失和成本信息系统的缺陷，成

为管理会计方法和工具有效应用的制

约因素，以致造成与管理会计方法和

工具融合度较高的作业成本法难以推

广。为解决存在的问题，课题组针对

试点企业作业成本法的应用提出了改

进建议和措施，构建了作业成本控制

系统。

一、作业成本控制系统的构建

（一）流程再造

1. 注 塑 和 修 剪 分 离。按 照 工 艺 流

程，每一个从注塑机中生产出来的注

塑件，都要进行人工修剪，现有的做

法是依据注塑件注塑的工时确定人工

工时，要求每一个工人按照机器的生

产速度完成修剪，将机器工时转换为

人工工时，进而确定计件工资，该做

法导致工人忙闲不均。课题组建议将

注塑和修剪分离，单独核算机器工时

和人工工时。

2. 车间和原材料仓库严格分离。车

间内部不设仓库，将车间与原材料库

严格分离，核定车间的原材料每次最

大领用量，如可以核定车间原材料的

最大领用量不超过一周的耗用量等，
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升信息传递的效率和质量。尽管 ERP、

CRM、SRM 在 管 理 理 念、侧 重 点 和 目

标各不相同 , 但彼此关联，需要相互配

合才能发挥出其应有的作用。

（二）依托信息化手段，逐步实现

会计凭证电子化

企业财务信息化的水平受制于会

计凭证电子化的进程。会计凭证电子

化包括内部凭证电子化、银行回单电

子化和税务发票电子化等。目前大华

内部凭证已全部实行了电子化，银行

回 单 电 子 化 和 税 务 发 票 电 子 化 也 不

存在技术障碍，但是相关配套制度不

完善制约了其实际应用。以银行回单

电 子 化 为 例，大 华 内 部 上 线 的 Oracle 

EBS 可与国内网上银行实现接口对接，

且现有的加密技术、数字认证技术、云

服务技术都较为成熟，再加上银行本

身具有的电子票据成功经验，银行回

单电子化在技术上并不存在太大障碍。

但目前银行电子回单未取代纸质回单

的主要原因在于 ：一是网上银行系统

的电子回单自助查询和验证服务时间

最长是一年，致使企业不得不将银行

回单打印作为原始凭证保管 ；二是银

行回单上只有电子回单号以及收款人

和付款人的账号，缺乏组织机构代码 ；

三是银行回单数据虽然能够通过银企

互联系统传回到企业信息系统，但是

无法用加密的影像文件传到企业信息

系统，导致传回的数据真实可靠性受

到质疑。因此，当前我国企业会计凭证

电子化推进工作的难点在于相关配套

制度的完善。
（本文系浙江省哲学社会科学规划课题

<15NDWT09YB>、财政部全国会计科研课题

<2015KJB049>、浙江杭电智慧城市研究中心

课题<ZXZH1401010> 的阶段性研究成果）

（作者单位：杭州电子科技大学  浙

江杭电智慧城市研究中心   浙江大华技术

股份有限公司）
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中
国
财
政
杂
志
社



Finance & Accounting

2017 05·财务与会计 39

本期专题

对车间临时存放的原料及时清理，督

促车间及时回收废料以及剩余原材料。

3. 定额领料，回料按定额入库。由

于每一种模具生产产品的重量与原材

料的耗用量、回料存在严格的配比关

系，由此可以合理确定各种产品的定

额耗用量，定额耗用应包含产品耗费

的原材料、残料、回料。同时要求车间

完工产品入库时，也将相应的回料以

及剩余原材料同时入库。仓库进一步

将回料分为可利用和不可再用回料，

专设车间对可利用回料重新造粒，供

注塑车间领用。

（二）构建基础定额数据库

针对试点企业基础定额数据的缺

失，专门成立基础定额数据测试小组，

设计测试方案，测试定额数据，构建

基础定额数据库。根据“作业成本的生

产或服务消耗作业、作业消耗资源”的

逻辑将基础定额分为产品（服务）作业

定额和作业资源定额。产品（服务）作

业定额是单位产品或服务所需要的作

业数量，作业资源定额是单位作业消

耗资源的数量。

利用基础定额计算成本，首先要

明确产品耗用哪些作业，每个作业的

数量。如机器作业，按照机器作业时

间转化为机器的数量，根据具体情况

将机器工时一分钟或一小时定义为一

个机器作业，然后根据单位机器作业

对应的折旧、维修费等，确定作业资

源定额。企业基础定额数据库应包含

每种机器的作业资源定额。

（三）构建以批次产量为约束条件

的作业成本控制体系

1. 作 业 中 心 的 划 分。七 个 作 业 包

括 : 中心直接成本作业中心（直接材料

和直接人工）、注塑准备作业中心（领

料、拌料、加料、换模）、注塑作业中

心（注塑和包胶）、吸湿（主要指尼龙

料）作业中心、色印作业中心、维修作

业中心、其他作业中心（技术人员、办

图1  作业成本体系图

说明：

①除了调试人员工资和换模工工资按照工单数量分配外，其余成本都按重量进行分配；

②模具维修中心成本的70%计入使用尼龙料产品成本；

③先将除了模具维修费以外的成本在不同产品之间按机器工时进行分配，然后将模具维

修成本的70%计入尼龙料产品成本，30%计入非尼龙料产品成本；

④按照重量在不同产品之间分配成本；

⑤按机器工时在不同产品之间分配成本；

⑥按机器工时分配计入不同作业中心，其中电费应单列项目；

⑦该企业大部分模具是自行开发，模具的折旧费用可按150%抵扣所得税。考虑到企业的

实际情况，模具的折旧费应从制造费用中扣除，计入管理费用，但是从管理会计的角度来看，

还是应计入相关产品成本；

⑧注塑作业中心和色印作业中心的直接人工，都是计件工资。

另，换模工工资和调试费用（含调试的材料）按工单数量即准备的次数进行分配。对于折

旧已计提完毕后继续使用的固定资产，仍然按照原计提额计入产品成本，作为管理会计信息的

参考，但财务信息中不应包含折旧已计提完毕的固定资产的折旧费。
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公室人员、经理、厂长、工程师的工资

及相关办公费用等）。

2. 作业中心成本的归集及不同产

品之间的分配。

（1）直接成本作业中心（直接材料

和直接人工）。严格意义上，直接成本

不能算是一个作业，但考虑成本控制

和核算的需要，就把直接材料和直接

人工单列出来作为一个作业中心。车

间严格按照工单定额领料，并且根据

工单交回产品、回料和退料入库。核

算是否超领或超额用工都要按单个工

单核定，不再按原来一月结算一次。

（2）注塑准备作业中心。该中心发

生的成本包括 ：领料员、拌料员、加料

员和机器调试人员和换模工的工资 ；

拌 料 机 的 折 旧 ；电 费、直 接 材 料。费

用的发生与原材料的重量直接相关。

不同产品在该中心承担的成本按照重

量进行分配，其中机器调试人员和换

模工的工资按照调试次数，即按照工

单数进行分配。

本 期 该 中 心 待 分 配 总 成 本 TC1= 

TC11+ TC12 ；第 i 种产品在中心承担的

成本 Ci1=                                        ；

其中 ：TC11= 领料员、拌料员和加料员

的工资 + 拌料机的折旧 + 电费 + 机器

维修费 + 其他作业中心分配的费用 ；

TC12= 机器调试人员和换模工的工资 ；

Wi 为 第 i 种 产 品 对 应 原 材 料 的 重 量 ；

W j 为 第 j 种 产 品 对 应 原 材 料 的 重 量，     

i 代表非尼龙料产品 ；j 代表尼龙料产

品（ 下 同 ）；Si 为 第 i 种 产 品 的 工 单 数

量  S j 为第 j 种产品的工单数量。

（3）注塑作业中心（含包胶）。该

中心的成本包括机器折旧、电费以及

其他作业中心分配的费用。修剪人员

的工资属于直接人工，计入直接成本

作业中心。

机器定额总工时 MH2=     每种产

品 的 单 位 定 额 工 时 × 产 品 数 量 × 机

器功率 ；

 本期本中心待分配总成本 TC2=

机器折旧 + 电费 + 其他作业中心分配

的 费 用 + 模 具 维 修 费（TC5）；第 i 种

产 品 应 分 担 的 成 本 Ci2=[（TC2-TC5）/

MH2]× 第 i 种产品的单位定额工时 ×

产 品 数 量 × 机 器 功 率 +（TC5×30%/

非尼龙料产品定额总工时）× 第 i 种产

品 定 额 总 工 时 ；第 j 种 产 品 应 分 担 的

成 本 Cj2=（TC2-TC5）/MH2× 第 j 种 产

品 的 单 位 定 额 工 时 × 产 品 数 量 × 机

器 功 率 +（TC5×70%/ 尼 龙 料 产 品 定

额总工时）× 第 j 种产品定额总工时。

（4）吸 湿（ 仅 限 于 尼 龙 料 产 品 ）。

该 中 心 发 生 的 成 本 包 括 吸 湿 机 的 折

旧、人工工资、水费、电费以及其他作

业中心分配的费用，成本的发生与产

品的重量直接相关，因此按照产品的

重量对成本进行分配。本期本中心待

分 配 总 成 本 TC3= 吸 湿 机 的 折 旧 + 人

工工资 + 水费 + 电费 + 其他作业中心

分配的费用 ；机器定额总工时 MH3=

本期需吸湿产品总重量 /   每台吸湿

机单位小时处理产品的重量 ×    每台

吸湿机功率 ；本期本中心成本分配率

CR3=TC3/ 本期产品的总重量 ；第 j 种

产品应分担的成本 Cj2= 第 j 种产品重

量 ×CR3。

（5）色印作业中心。该中心的成本

包括色印耗材、机器折旧、电费、其他

作业中心分配的费用。该中心相对特

殊，成本的耗费似乎与印制的面积直

接相关，但由于数据较难获得，以人

工工时替代机器工时。

机器定额总工时 MH4 =   单位产

品 定 额 人 工 工 时 × 产 品 数 量 × 机 器

功 率 ；该 中 心 成 本 分 配 率 CR4=TC4/

MH4 ；第 i 种产品应分担的成本 = 第 i

产 品 定 额 人 工 工 时 × 产 品 数 量 × 机

器功率 ×CR4 ；第 j 种产品应分担的成

本 = 第 j 产品定额人工工时 × 产品数

量 × 机器功率 ×CR4。

（6）模 具 维 修 作 业 中 心。该 中 心

不属于生产工艺流程，是先将相关成

本在该中心归集，然后将该成本计入

注塑作业中心。该中心发生的总成本

TC5= 人员工资 + 模具维修耗材 + 模具

维修机器的折旧。

该 作 业 中 心 的 全 部 成 本 计 入 注

塑作业中心，分配时尼龙料产品承担

70%，非尼龙料产品承担 30%。

（7）其 他 作 业 中 心。该 中 心 主 要

包括技术人员、办公室人员、经理、厂

长、工程师以及非模具维修人员的工

资 和 办 公 费 用。该 中 心 的 总 成 本 TC6

以注塑准备作业中心、注塑作业中心、

吸湿作业中心和色印作业中心发生成

本费用的多少为分配标准计入。

3. 完 工 产 品 与 在 产 品 的 分 配。假

设第 i 种产品分别处于 4 个工艺作业中

心以及完工产品的数量分别为 S1、S2、

S3、S4、Sf，前 四 个 数 据 可 要 求 车 间 于

期末录入 ERP 系统，据此可计算处于

各个作业中心的产品成本以及完工产

品成本。

在前期基础数据的测定和批次作

业成本的基础上，对每一个作业中心

不同批次产量的产品的固定成本和变

动成本进行分析，最终建立以批次产

量为约束条件的作业成本决策系统。

以批次产量为约束条件的作业成本体

系如图 1 所示。

二、启示

通 过 管 理 会 计 应 用 的 试 点 工 作，

课题组充分认识到科学的会计核算体

系是企业管理最基本的要求。管理会

计的应用能够改变管理者的理念，成

本控制要与绩效评价联动，管理会计

要加强与内部控制联动，成本的精细

化管理依赖现代信息技术支撑，因此

提升信息化管理水平有助于做出科学

的成本管理决策。

（作者单位：嘉兴学院商学院）

责任编辑  王雅涵

本期专题

中
国
财
政
杂
志
社


	作业成本控制系统在亚特电器中的应用



