
CASE2作业成本核算体系设计案例 
 摘要：作业成本法的实施是企业决策信息化的一部分，本文提供了一个在企业信息化环境下作业成本核

算体系设计的案例。 

   

  作业成本法的实施是企业决策信息化的一部分，本文提供了一个在企业信息化环境下作业成本核算体

系设计的案例。案例表明，在作业成本法核算体系设计中，作业数量可以很多，并且数据采集不是难点。 

   

  某集团公司外贸生产中心是一个独立核算的经营实体，主要承担外贸零件的转包生产，年生产额约为

300万美元。外贸加工中心主要生产喷气发动机的回转体零件，零件精度要求高，加工过程容易变形；产

品品种多，批量小，是典型的多品种中小批量生产模式，自实行外贸转包生产以来，外贸加工中心由于注

重生产质量，与外方合作在不断扩大，生产任务相当饱满。外贸加工中心下属包括一个粗加工车间（简称

一工段）和精加工车间（简称二工段）和其他附属的辅助部门，一工段主要负责毛坯加工，主要设备是普

通的机加设备，二工段主要负责零件的半精加工和精加工任务，设备都是数控设备。此外，外贸加工中心

还包括一个工具室、工艺室、检验室，工具室主要管理工具工装，兼管理原材料和产成品（这方面的管理

工作很少）；工艺室负责车间的工艺设计与修改，检验室负责所有的检验，由于生产任务重，产品质量要

求高，实行全检，检验室任务繁重。此外还有调度室、主任办公室等，工作人员少，多是综合性任务。没

有设备管理部门，设备管理有集团公司负责。 

   

  外贸加工中心生产原料由外方根据生产进度运来，产成品完工后直接发往外方，有可能做短暂存放。 

   

  虽然外贸加工中心生产的零件品种多，但是都是回转体零件，具有大致相同的工艺流程，一般的零件

的工艺是：从总体上，零件加工可以划分成粗加工、半精加工、精加工三个阶段。同时在粗加工阶段后安

排热处理工序，热处理工序需要外协。在重要工序或者加工阶段完成之后，安排进行辅助工序，辅助工序

包括纤维组织检验、磁力探伤、荧光检验、腐蚀检验等各种检验措施和洗涤去毛刺等辅助工序。在这些专

项检验之外，外贸加工中心还对每一道工序之后的加工零件进行检验，以保证产品质量。 

   

  1999年外贸加工中心实施 CIMS工程，CIMS工程包括三个分系统：工程设计制造分系统（EDMS）、

管理信息分系统（MIS）和网络数据库分系统（DB/NET）。工程设计制造分系统主要包括 CAD/CAPP/CAM

集成，管理信息分系统包括生产计划、调度管理，设备管理，工艺管理，工具管理、订单管理和人员出勤

管理等模块，计算机网络和数据库分系统作为系统总体的支撑，其中MIS系统通过工艺管理系统实现和

EDMS系统的集成。在一期 CIMS工程成功实施的基础上，决定结合企业的实际情况进行作业成本法应用

试点。 

   

  成本管理现状 

   

  外贸加工中心独立核算，自负盈亏。目前采用的成本核算方法是品种法，月末核算各种不同产品的成

本，企业成本管理存在以下不足：  

   

  1． 目前的成本核算工作主要划分成两块：一是生产统计，主要是统计材料领料情况和工时消耗，二

是成本核算，计算出最终产品成本。对于成本信息的分析和成本控制工作几乎没有开展； 

   

  2． 由于公司直接和外商承包生产。产品成本是制定转包生产价格的重要依据，现有的成本核算核算

口径只局限于生产过程，不仅低估了成本，而且由于外贸加工中心的设备先进技术含量高，制造费用数额

较大，使得产品成本信息的正确性值得怀疑。 



   

  3． 成本管理还主要停留在成本核算阶段，对于成本分析和成本控制进行比较少，无法根据成本信息

对车间成本进行控制，简单的控制也只是事后的控制。 

   

  4． 传统的成本核算方法计算速度慢，不能及时提供成本信息。准确度差，工作量大，计算效率低。 

   

  5． 企业的成本没有与个人的绩效挂钩，是无法开展成本控制措施的主要原因，无法应用成本信息对

企业的员工进行考核。 

   

  设计目的 

   

  根据企业面临的问题，以及企业生产特点，采用作业成本法能够较好的解决外贸加工中心在成本管理

方面面临的问题，同时由于成功实施 CIMS一期工程，能够提供较为详细的基础数据，有利于作业成本法

的实施。针对企业当前的成本管理情况，外贸加工中心确定了实施作业成本法的目的： 

   

  1． 加强主要生产过程的成本核算，正确计算产品成本。 

   

  2． 利用成本信息加强对企业人员的考核，把成本与员工的效益挂钩，加强全员的成本意识，加强企

业的成本控制。 

   

  3． 充分利用成本信息，加强企业的成本分析控制和考核，加强企业的定价决策以及其他相关的管理

决策。 

   

  4． 作业成本管理系统与已经运行的管理信息系统集成，直接进行数据采集。 

   

  作业成本核算体系设计 

   

  成本核算范围：包括外贸加工中心所有的生产管理成本。外贸加工中心可以看成是一个纯制造单位，

没有相关的销售与市场部门，对外的交往由集团负责。外贸加工中心所有发生的成本都应该记入产品成本。 

   

  会计期间：与现在实行的会计期间不变，遵循企业会计制度统一规定的会计期间，以日历年度为会计

年度，辅助的会计期间包括季度和月份，遵循日历季度和月份。 

   

  组织结构：组织结构见表 6.1所示,由于外贸加工中心比较小，组织结构之间的关系是扁平的关系，车

间主任直接领导各个室的工作，没有组织结构之间的层次关系。组织结构的确定与管理信息系统中结构的

一致，同时也是成本控制的责任对象。 

   

  表 6.1 外贸加工中心组织结构 

组织单位 人数 说明 

调度室 2  

工艺室 10  

核算室 3  

主任办公室 3  



工具室 2  

检验室 10  

数控编程组 3  

粗加工 20   

精加工 45   

 

  作业设计 

   

  作业设计是作业成本核算体系设计的核心。作业设计必须以实施作业成本法的目的为指导。作业设计

应该避免两个极端：作业数量太多：这样不仅不能得到更多有用的信息，而且造成实施困难，引起分析的

紊乱；作业数量太少：难以揭示作业改进的机会，不能满足企业实施 ABC考核与分析的目标。 

   

  对于工作内容较少的各个室，以该组织的核心工作任务为作业，对于一工段和二工段，以工作中心的

加工任务为作业。同时，在MIS系统的计划调度中，对于车间的加工能力按照工作中心进行计量、调度和

派工。工作中心划分的基础是具有相同的加工内容。以工作中心的工作作为作业能方便考核，并能实现从

管理信息系统数据获取。另外，各个工作中心与员工关系比较固定以及以各个室的任务为作业，都方便对

于员工业绩的评估考核。 

   

  根据作业成本的组织结构，确定整个组织和管理系统的作业：作业与组织机构的对应关系如表 6.2所

示： 

作业名称 层次 动因 对应组织机构 

单检 单元层次 检验次数 检验室，针对精加工 

抽检 批量层次 检验次数 检验室，针对粗加工 

专项检验 单元层次 检验次数 检验室， 

工艺更改 单元层次 更改次数 工艺室 

工艺编制 产品层次 工艺份数 工具室 

工装准备 批量层次 工装准备次数 工具室 

数控编程以及维护 产品层次 编程份数 数控编程组 

管理作业 支持层次 零件工时 主任办公室 

废品处理 单元层次 处理次数 主任办公室 

粗加工作业（按工作中

心细分） 

单元层次 具体加工工时 一工段相应的 

工作小组 

精加工作业（按工作中

心细分） 

单元层次 具体加工工时 二工段相应的 

工作小组 

非加工工序作业 单元层次 工序数量 一、二工段  

 

  非加工作业是根据工序需要进行的下料、标记、清洗、油封等作业。加工作业按照工作中心划分成更

详细的作业，根据作业成本法的实施目标，可以正确计算产品成本，二是可以对各加工中心的人员进行考



核，实施 CIMS工程后，作业执行以及成本动因相关的数据能够采集获取，在计算上也不存在问题，故这

样设计。在生产领域成本控制主要是控制废品产生，在非生产领域成本节约是成本管理重点。 

   

  检验作业是与检验相关的作业的总称，都是检验室的工作。因为单检、批量检验和专项检验都没有直

接的组织机构，检验作业直接针对检验室，便于考核分析检验方面的成本。根据三种作业在检验工作中的

比重把检验作业的成本分配到三种单检、批量检验、专项检验作业。工艺作业也采取同样的处理方法。 

  图 6.1 作业设计 

  

 

 资源设计 

     

    企业目前的账户设置包括：生产成本——直接生产成本、制造费用两个账户没有辅助生

产账户。相对于传统成本，直接材料仍然应该直接计入产品成本，而人工是各种作业完成的

必要条件，需要计入各种作业中。人工工时数据是资源和作业分配的重要成本动因，制造费

用在传统成本下是产品成本的重要组成部分，在作业成本法下，应重点关注传统成本下的制

造费用，根据各项费用的实际用途分配到作业。根据作业定义的情况以及资源的处理原则，

确定了以下资源项目，见表 6.3： 

      

表 6.3 资源设计 

名称 成本动因 处理 

直接材料 无 直接动因（按实际使用情况分配） 

外协费用 无  

动力用电 设备功率 X设备使用时 直接记入“设备费用”账户 



间 

财产保险费用 按设备投保时现值按比

例分配到各设备1[1] 

记入“设备费用”账户(分录到各工作中心) 

设备折旧 直接分配到工作中心 记入“设备费用”账户(分录到各工作中心) 

设备保养修理费用 设备数量 记入“设备费用”账户(分录到各工作中心) 

设备维护费用等（包括

待摊预提费用） 

按照设备现值按比例分

配到各台设备 

记入“设备费用”账户(分录到各工作中心) 

机物料消耗 按照设备使用时间分配

到各台设备 

记入“设备费用”账户 

职工福利、失业基金、

养老基金、住房基金、

劳保费用、降温费用 

直接计入 按人数全部分配到“人工费用”账户 

工资 直接计入 分配到“人工费用”账户 

照明电力 直接计入 全部计入“厂房费用” 

厂房折旧 直接计入 全部计入“厂房费用” 

取暖费用 直接计入 全部计入“厂房费用” 

电话费、办公差旅费

用、  

直接计入 全部计入“车间管理费用” 

其它费用 直接计入 全部计入“车间管理费用” 

工装费用（包括采购） 直接计入 直接计入到“生产准备”作业 

工装库存管理费用 直接计入 直接计入到“生产准备”作业 

设备费用账户 针对各台设备费用归入

对应的工作中心作业中 

 

人工费用账户 按人数分配到各作业  

厂房费用 按面积分配到作业  

[1] 设备原值固定不变，可以转化成固定的百分比。从而不需要动因数据采集。 

      

                                                        
 



 
    图 6.2资源设计 

 

    图 6.2是核算体系的资源设计。资源分为两个层次，其中有关设备费用要求各项费用按

照工作中心分录，能够直接追溯到工作中心，财产保险费用主要是设备保险费用，按照设备

价值分摊到各个设备，动力用电等据各个设备的功率以及加工工时分摊到设备，设备折旧原

来采用整体折旧方法，现在根据各个设备现值分别设备折旧。设备保养修理费用是为了保障

整过生产正常进行，因此把设备保养维护费用按照设备数量分配到各个工作中心。工作中心

是在 MIS系统中定义的加工单位，通常是由具有相同加工特征的设备组成。MIS系统中的计

划调度模块以工作中心作为任务分派单位，因此这里的设备相关费用按照工作中心归集。 

    企业把工具库和材料库统一到一个库存中，材料和成品管理工作很少，通常原料由外商

根据订单供应，而产成品完成后直接发送给外商客户。工具室中的主要职能是保证生产中对

于工装的需求。因为根据生产特点，主要使用通用工装，很少自制，这与生产准备挂钩，把

工装相关的采购费用、保管费用以及本身的价值都通过工装准备作业（工装使用）分配到生

产批号。这里没有考虑更细致的情况：某些批次由于量大可能是用两套工装，某些批的工装

需求较其他批次数量大。且数据难以采集，因此这里直接分配到工装管理作业。工装的折旧

全部归入到工装准备作业中。 

    除工资外，把其他按照人头发放的费用都归集到人工费用。这方面的费用包括：福利费

用、劳保、个人保险费用、以及夏天发的降温费用。各种费用通过个作业消耗的人数分配到

作业中。 

    其它费用相关性较多的是与厂房有关的费用：这方面的费用包括主要是照明用的电力，

取暖费用和厂房折旧、计提厂房维修费用等等，通过各作业占用面积分配该项费用。 



    外协费用主要是热处理费用，也包括零星的加工外协，统一按照热处理对待。这项费用

按照处理次数归集到各个批次。 

    其它的费用都是与生产无直接关系的费用，如电话费差旅费用，以及办公费用等都计入

管理费用，面向所有成本对象（批卡）分配。 

     

    成本对象 

     

    外贸加工中心以批为生产单位，通过批进行计划调度与生产安排，因此以“批”为成本

计算对象，一种零件可能生产多个批，但是一批只包括一种零件。选择“批”作为成本计算

对象，还因为企业管理信息系统中是以作为计划调度和任务分配的单位，以批为计算对象能

够实现信息层次的集成，方便数据采集。 

    系统的目的是计算出每一种产品的成本，还需要计算出各种零件的成本。因此成本对象

包括两个层次：一是批次产品成本，一是产品成本。产品成本是在同类产品的各批次产品成

本的平均值。 

      

 

    图 6.3成本对象结构图 

 

    分配路径 

     



 

    图 6.4作业成本核算模型以及分配路径示意图 

 

    设备费用账户按照各工作中心建立，根据各工作中心归集各项与设备有关的资源费用。

设备相关的电力按照设备在会计期间内的使用时间和功率分配，这是一种复合动因。与人工

相关的费用归集到人力资源账户，然后按照各个作业的实际人数分配人工费用。 

    人工费用的分配路径是：面向所有作业，但是不包括单检、抽检和专项检验作业，不包

括工艺编制和工艺更改作业，而是设置检验作业和工艺室作业接受人工费用的分配，然后再

根据各作业在检验室和工艺室工作中的比重进行分配。 

    厂房费用的分配与人工费用的分配类似。厂房费用按照各个作业所占厂房的面积分配。

厂房费用不直接分配到单检、抽检和专项检验作业，而是直接分配到检验作业，同理，也不

直接分配到工艺更改作业和工艺编制作业，而是直接分配到工艺室作业。 

    抽检作业用于粗加工生产检验，单检用于精加工和半精加工的检验，半精加工和精加工

都是在二工段生产，因此成本核算中不再区分精加工和半精加工，粗加工作业和精加工作业

根据生产派工的反馈信息统计到各个生产批卡，直接分配到批卡成本对象。一次粗加工工序

有一次抽检，而一次精加工工序完成序进行多次单检。单检的次数根据工序检验数据和批零

件数量乘积得到。 

    粗加工作业集：粗加工各个工作中心的工作内容为作业。每个工作中心根据加工内容把



作业成本分配到相应的批卡，成本动因是根据各个批卡在该工作中心的总工时，这根据工序

和批卡的数量统计得出。 

    精加工作业集：每个工作中心根据加工内容把作业成本分配到相应的批卡，成本动因是

根据各个批卡在该工作中心的总工时，这根据工序和批卡的数量统计得出。 

    非加工作业：把所有的非加工任务看成一个作业，而不区分非加工作业任务难易。由于

包含的内容较多，既有单元作业，也有批量作业，而以单元作业为主，简化处理该作业为单

元作业。成本分配按照零件工序中非加工工序数和批卡零件数量乘积为成本动因。 

    工装准备：根据工艺文件，一般一个加工工序需要进行一次工艺准备，热处理工序除外。

是典型的批量层次作业，直接面向批号成本对象分配。 

    工艺编制作业：因为是产品层次作业，直接面向零件成本对象分配。分配的动因是需要

编制工艺的零件数量，一个新零件编制一份工艺文件。按照编制份数分配，不考虑工艺文件

难度差异。 

    数控编程作业：因为是产品层次作业，直接面向零件成本对象分配。分配的动因是需要

编制工艺的新零件数量和零件在数控设备上加工的工序数目。 

    管理作业：不能直接追溯到其它作业的费用归集到管理作业。管理作业根据各个批卡的

总工时分配到各个批卡。 

    废品处理作业：为加强对废品的控制与管理，减少废品损失，特设置废品处理作业。废

品处理包括：与废品处理相关的单检、粗加工、精加工、工艺更改等，这些作业根据废品处

理纪录分配相应作业成本到废品处理作业，然后废品处理直接面向所有的批卡分配。废品处

理作业能够归集所有的有关废品损失的成本，是成本控制的重点。 

    直接材料费用根据批卡投产的领料单直接分配费用。热处理费用根据会计期间内的生产

批卡数量平均分配，通常一批零件进行一次热处理，不考虑个别特殊情况。 

     

    数据来源与定义 

     

    财务会计系统：各种费用的数据来源于财务会计系统。包括会计期间内外写的数据，材

料领料数据，设备折旧费用，有关人力资源的各种费用。以及其他办公费用。作业成本核算

体系对于费用归集进行改变，改变了原来的账户结构。此外对于传统成本下的制造费用的主

要部分的设备折旧进行细致到设备的折旧方法，这与传统成本的折旧方法不同。传统成本核

算方法对企业的总的设备只给出一个折旧额。 

    MIS系统：EPR系统主要提供动因数据，需要提供的主要数据来源包括以下几个重要的

数据来源：工艺文件，以及各个批卡加工零件的数量，生产情况的反馈信息，废品处理信息，

质量管理系统的检验信息和工装管理系统的信息只是参考。相关的动因有工艺文件确定。以

上的相关数据采集在 MIS系统正常运行的情况下并不难，在 MIS系统数据经过必要的统计变

换后都可得到。 

    数据采集难点：工艺室作业包括工艺编制作业和工艺更改作业，工艺室作业的成本如何

在这两种作业之间分配，以及检验作业的成本在单检作业、抽检作业和专项检验作业之间的

分配是该作业成本核算体系的难点。相关动因可以根据经验得到。在实际操作中，可以确定

一个固定的分配比例。这样设置作业的目的，是因为工艺编制和工艺更改几乎是由完全相同

的资源完成的，是工艺室的主要工作,工艺更改主要面向废品处置。对于计量废品损失很重

要。而要对工艺室进行考核，只能依据工艺室作业的成本而不能是工艺编制作业或者工艺更

改作业。 

     

    其他处理 



     

    产品作业成本：产品作业受益对象是所有产品，而企业不能确定一种产品能生产多长时

间，尤其在这种转包加工生产中。工作中心的生产 100多个品种，有的零件订货多，而有的

零件订货很少。为了统一处理，按照稳健的会计原则，当期的产品作业成本全部向当期的产

品分配，不在多个会计期间摊销。 

    完工产品：批卡的生产可能跨越多个会计期间，完工的产品按照成本转入到产成品账户。

完工一道工序才计算成本，不对未完工工序计算成本，工序是否完工以生产反馈的完工标识

为准。会计期末，对于批卡生产情况按照约当产量进行处理，根据约当产量分配成本。按照

完成工序数占总工序数的比例确定约当产量，其中一道精加工的工序相当于两道粗加工工

序，以计算月末各个产品品种的最终成本。 

    设备折旧：在原来的处理方式下，每个月只能得到车间的设备折旧总额。为了把折旧额

分别记入各个加工中心，需要纪录各台设备的详细的折旧额，并归集到各加工中心，相关数

据可以从设备管理模块得到。 

     

    核算体系评价 

     

    成本计算方面：为各个费用都确定了比较合理的费用分配基础。主要体现在车间管理费

用，设备相关费用，厂房相关费用，人员相关费用。在传统成本计算方法中，制造费用占很

大比例，这里的处理方法是尽量把制造费用划分成可以直接分配的费用。如设备折旧费用，

为信息化投入的专用的 CAPP软件费用，数控编程软件的费用分摊等能够比较合理地分配。 

    考核分析方面：作业都有直接负责的组织机构，可以针对各个作业运行数据进行考核，

但是如何确定考核指标，还需要仔细设计。作业成本核算体系的运行结果只是为考核提供了

一个基础，在作业成本法提供丰富基础信息的基础上，可以参考平衡记分卡的思想设计一个

综合全面的考核体系。 

    数据采集：由于实施了管理信息系统，数据采集在作业成本实施中不再是实施的难题。

需要采集的数据包括几个方面：固定数据：各作业的面积、人数、设备原值（或者期初现值），

各个零件中精加工、粗加工、非加工工序数量，各个工序的检验数据个数等都可以在系统运

行之前一次确定，一些数据可以直接通过对 MIS的数据统计得到。变化数据：投入的批数以

及各个批的投入量，都可以通过 MIS得到，从而获得与此相关的动因数据。其他需要输入的

数据：编制工艺的数量、数控程序代码的数量等需要直接输入。 

    工时：工时仍然是一个重要的分配基础，这里可以继承传统成本法下的一些基础工作，

以工时相关数据作为分配动因，容易为各方面的人员接受。 

 


