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作业成本法在家电制造业的应用
——以ZX家电股份公司为例

苏 翔 1（教授） 王 淳 1 汪 练 2

（1.江苏科技大学经济管理学院 江苏镇江 212003 2.上海外高桥造船有限公司 上海 200000）

【摘要】随着科技的迅猛发展，企业自动化水平不断提高，间接费用所占比重随之提升，作业成本法的应用成

为客观需要。本文以ZX家电股份有限公司为例，在该企业现有传统标准成本核算方法基础上探索作业成本法的应

用，并提出实施建议，为其他制造企业应用作业成本法提供借鉴。
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一、引言

近两年，中国家电市场增速变缓，国家补贴减少，原

材料价格不断上涨，欧美等发达国家又设置了更多贸易

和技术壁垒，处于内需、外需低迷时期，我国家电企业长

期以来借助的低成本竞争优势越来越小。在这种情况下，

家电企业加强成本控制并提升盈利水平无疑是关键，对

此我们可以引入作业成本法。

作业成本法（Activity—Based Costing）简称ABC法，
是以作业为成本基本归结对象，通过分析成本发生的原

因，选择成本动因来确认和计量作业量，进而以作业量为

基础归集和分配间接费用的一种成本计算方法。相比于

传统成本法，作业成本法缩小了间接费用的分配范围，由

传统的在全车间的统一分配改为在若干个作业中心中进

行分配。它的基本思想是产品消耗作业，作业消耗资源，

即将企业生产经营过程划分为一个个耗费企业资源的作

业，通过资源成本动因将耗费的资源成本追溯到各项作

业，然后选取作业成本动因，将各项作业成本分配给产

品、服务和用户等成本计算对象，从而计算出相对准确的

产品成本。

尽管通过建立家电行业的供应链成本优化模式和成

本管理系统，是家电业成本管控的一大趋势，但在作业成

本的核算层面，如何将流程与信息化结合，改变传统家电

业的决策会计体系，多数企业并未深入展开。本文对ZX
家电股份有限公司作业成本管理的信息系统进行设计，

对其核心的作业成本核算进行了分析，希望为家电企业

的成本控制提供一个新思路。

二、案例企业介绍

ZX家电股份有限公司是ZX集团下属的大型民营企
业。公司承续了其集团20多年家电产业经营积淀，现下辖

两家子公司和整机、配件两个分厂，拥有两个制造基地，

具备年产 600万台冰箱（冷柜）的生产能力。其中，冷柜的
国内外销量连续数年遥遥领先，已居行业之首；冰箱销量

也在快速挤入行业前列，是长三角地区最大的冰箱和冷

柜生产基地。作为冷柜行业的领军人，ZX家电股份公司
是国内唯一拥有两个国家级实验室的生产企业，具备研

发、生产美国能源之星、欧洲A+冷柜等国际一流产品的
能力。公司年销售收入 40多亿元，利税总额近 4亿元，名
列家电行业“十强”之一，是“商务部重点培育和发展的出

口品牌”、“最具市场竞争力品牌”及“中国民营企业品牌

竞争力50强”的企业。
公司目前的成本核算体系采用的是标准成本法。标

准成本法是一种以生产成果为成本基本归结对象，参照

预先制定的标准成本将实际成本与标准成本进行比较，

分析成本差异，以此实施成本控制的系统。公司内部各单

位之间以事先制定的内部标准价格为基础进行成本结

算，采用逐步结转分步法结转各单位之间的成本，同时参

照一定的数据资料制定出单位产品的标准成本。

对采购入库的物料，首先由物控部提供物料编码，然

后财务部根据采购价格按照一定的计算公式计算出物料

的标准价，根据技术部提供的成品定额按产品的生产步

骤，先计算出第一步的半成品成本，随着实物的流转，再

加上各个步骤中的加工费用依次逐步结转，最终计算出

完工产品成本。在产品生产过程中，把产品实际消耗与标

准消耗相比较，及时地揭露和分析出实际成本脱离标准

成本的差异。月末，再根据实际产量和单位产品标准成本

计算出产品的标准成本，并将其与汇总核算的实际成本

进行比较，找出成本差异并分析差异产生的原因，明确责

任归属和评估业绩，最后制定并采取有效的措施加以改
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进，减少甚至避免差异的再次发生。

三、作业成本法在ZX家电股份公司应用的可行性
近几年，ZX家电股份有限公司不断改进制造工艺，

通过自主研发，设备更新换代，拥有自动化流水线，初步

接近国际先进的生产流程，同时ERP系统的建设也取得
重要突破，这些条件使得作业成本法这种新的成本管理

理念在ZX家电股份有限公司的实施成为可能。
第一，近年来，ZX公司生产环境和管理制度得到了

重大改进，快捷、精益、高效的生产管理以及6S管理、零存
货制度、零缺陷制度等先进理念的有效实施，使原材料、

成品等存货库存量不断降低，生产周期缩短，产品质量大

幅度提升。创建先进的企业文化，加强技能培训，和谐劳

资关系等，有效提升了员工综合素质，为作业成本法的实

施奠定了良好基础。

第二，当前国际国内市场，冰箱、冷柜原材料价格波

动较大，产品竞争激烈、利润率降低，迫切需要公司的成

本管理方法能够适应市场竞争变化、确保有真实准确的

成本核算动态数据作为物料采购和经营决策的参考要

素，这些恰恰是作业成本法才能解决的问题。

第三，ZX公司作为现代化企业，新技术、新设备不断
更新换代，人工劳动逐渐被机器作业所代替，直接人工成

本比例不断下降，设备设施等固定成本比例不断提升，制

造费用的分摊直接关系到成本信息的准确性，而传统成

本法已不能准确可靠地反映产品成本信息，这又为作业

成本法的采用创造了可能。

第四，近几年，公司不断加大财务系统的建设，先进

的ERP系统初具规模，同时素质较高的财务人员不断加
入，企业管理制度和内部控制制度日益完善，为作业成本

法的应用提供了必要的人才基础和制度保证。

四、作业成本法在ZX家电股份公司的具体应用
冷柜生产过程中应用作业成本法的具体步骤如下：

1. 分析企业资源。ZX公司拥有的资源主要有：原材
料、人工、机器设备、厂房设施以及电、气等动力资源。

2. 确认主要作业，明确作业中心。ZX公司的作业有
很多种，通常应当对重点作业进行分析。根据本公司冷柜

的生产工艺流程，并结合实际情况，可以划分出内胆成

型、装配、发泡、总装、充注、质检和打包这七种主要作业，

相应建立七个作业中心：内胆成型中心、装配中心、发泡

中心、总装中心、充注中心、质检中心和打包中心。

3. 选择成本动因，设立作业成本库。成本动因亦称成
本驱动因素，是导致成本发生及增减变动的原因。ZX公
司的内胆成型、装配、发泡、总装、充注、质检和打包这七

种主要作业各自的成本动因选择如下：①内胆成型作业
包括左右侧板、底板、线路成型，喷塑，焊接，主要由机器

完成，因此选择机器工时为其成本动因；②装配作业主要

是箱体的预装和门体的组装，由机器和人工共同完成，故

选择人工工时为其成本动因；③发泡作业使用发泡机，由
发泡枪头向箱体注入发泡料，每种产品注入多少取决于

箱体的有效容积，所以选择有效容积为其成本动因；④总
装作业包括部件安装、焊接、加压等，主要由机器完成，故

选择机器工时为其成本动因；⑤充注作业即充注制冷剂，
根据冷柜系统各部件需要（主要为毛细管的长度），确定

一定充注量，由加液机注入，所以选择加液容积作为其成

本动因；⑥质检作业中最重要的是制冷性能的检测，由人
工和一些质量检测仪器完成，因此选择检验工时作为其

成本动因；⑦打包作业是对产品进行包装、封箱，靠人工
和打包机来完成，所以，选择机器工时作为其成本动因。

4. 制定产品作业标准成本。根据作业成本法的基本
思想和成本流程即“资源——作业——产品”，有关产品

作业标准成本的制定要从“作业消耗资源”与“产品消耗

作业”这两个环节入手。

首先要确定单位产品对作业耗用数量的标准，这一

标准可以采用统计平均或技术测定的方法来制定，其中

技术测定就是专业人员用一些技术手段测算或确认每单

位产品耗用某种作业数量的一种方法。ZX公司采用统计
平均的方法制定指标，计算公式为：单位产品消耗某种作

业的标准用量=统计期间内产品耗用某种作业的总用量/
统计期间内产品产量，如表 3所示（其中表 1、表 2为公司
2013年1 ~ 3月统计资料）。

产量（台）

机器工时（小时）

人工工时（小时）

有效容积（升）

机器工时（小时）

加液容积（升）

检验工时（小时）

机器工时（小时）

A产品消耗作业量

1月

2 900

390

480

5 700

430

210

4 400

240

2月

3 200

430

530

6 300

470

230

4 800

270

3月

2 750

370

460

5 400

400

200

4 100

230

合计

8 850

1 190

1 470

17 400

1 300

640

13 300

740

B产品消耗作业量

1月

2 200

370

440

5 200

400

205

3 300

220

2月

2 350

390

470

5 600

430

220

3 500

235

3月

2 400

400

480

5 700

440

225

3 600

240

合计

6 950

1 160

1 390

16 500

1 270

650

10 400

695

表 1 A、B产品各月消耗作业量情况表

内胆成型

装配

发泡

总装

充注

质检

打包

1月

218 000

215 000

21 600

223 000

11 100

66 500

16 500

2月

257 000

234 000

23 400

242 000

12 000

72 400

18 000

3月

241 000

219 000

22 000

227 000

11 300

67 200

16 800

合计

716 000

668 000

67 000

692 000

34 400

206 100

51 300

表 2 A、B产品各月耗用各作业总成本 单位：元
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然后要确定单位产品对作业成本分配的标准，这一

标准该公司通过计算作业成本标准分配率来制定，计算

公式为：作业成本标准分配率=某种作业成本/该作业耗
用量之和，如表4所示。
最后，单位产品作业标准成本的制定，是由表 3各项

产品单位作业用量标准与表 4各项作业成本标准分配率
的乘积加总得出，结果如表5所示。在作业成本法下，2013
年第一季度A产品制造费用标准成本为141.21元，B产品
制造费用标准成本为170.54元。

5. 计算成本动因分配率（作业成本实际分配率）和最
终产品成本。成本动因分配率可以由每月各作业中心归

集的费用除以作业量得到。对于最终产品成本的计算，先

要确定产品经过哪些作业中心，然后将各项作业中心的

作业量与成本动因分配率的乘积相加，从而得到各产品

的最终成本。

前文中已经结合公司冷柜的生产工艺流程和具体情

况划分出内胆成型、装配、发泡、总装、充注、质检和打包

这七项作业中心。从公司信息管理系统中取出 2013年
6月份的数据，根据ZX公司发生的主要作业和同质的作
业成本库，将制造费用归集到各作业中心中，结果如表 6
所示。

根据实际发生的动因数填制成本动因量统计表如表

7所示。根据各作业中心归集的制造费用和成本动因总量
计算出成本动因分配率，结果如表8所示。

根据A、B两种产品各自耗用的作业量和成本动因分
配率分配作业成本，结果如表9所示。

在作业成本法下计算的ZX公司 6月份A、B两种产
品实际作业成本分别为142.17元，172.11元。

6. 制造费用标准成本差异分析。将核算出的 6月份
A、B两种产品实际制造费用作业成本与第一季度制定的
标准成本进行对照，并分解成本差异，寻找差异产生的原

因。A产品成本差异=142.17-141.21=0.96（元），成本差异
率为0.96/141.21×100%=0.68%。B产品成本差异=172.11-
170.54=1.57（元），成本差异率为 1.57/170.54× 100% =
0.92%。根据ZX家电股份有限公司内部成本核算控制标
准：成本差异率在3%以内都属于合理范围，所以A、B两种
产品6月份的制造费用实际成本较标准成本的差异正常，
差异较小。

对于公司其他产品，差异较大，则需按照以下公式对

成本差异进行分解：成本差异=各项作业实际成本之和-
各项作业标准成本之和=∑作业成本实际分配率×实际作
业耗用量-∑作业成本标准分配率×标准作业耗用量=
∑（实际作业耗用量-标准作业耗用量）×作业成本标准分
配率+∑（作业成本实际分配率-作业成本标准分配率）×
实际作业耗用量=作业耗用量差异（作业量差）+作业成本
分配率差异（作业价差）。

在分析差异产生的影响因素时，对于每项作业都要

分析，而每项作业的标准成本差异，按照上述公式，可分

为作业耗用量差异（作业量差）和作业成本分配率差异

（作业价差）。作业量差的产生是由于实际作业耗用量相

对于标准作业耗用量的偏离，归根到底是因为单位产品

对作业的实际消耗偏离了标准消耗；作业价差的产生则

来源于作业成本实际分配率相对于作业成本标准分配率

发生了偏离，具体原因要追溯到作业对资源的消耗效率

以及资源价格两个方面。

经过成本差异分析后，查明了影响产品各作业成本

差异的原因，然后采取针对性措施，以更好地控制生产过

程中的成本浪费。

项 目

机器工时（小时）

人工工时（小时）

有效容积（升）

机器工时（小时）

加液容积（升）

检验工时（小时）

机器工时（小时）

A产品

作业
耗用量

1 190

1 470

17 400

1 300

640

13 300

740

产量

8 850

8 850

8 850

8 850

8 850

8 850

8 850

单位作
业标准

0.134 5

0.166 1

1.966 1

0.146 9

0.072 3

1.502 8

0.083 6

B产品

作业
耗用量

1 160

1 390

16 500

1 270

650

10 400

695

产量

6 950

6 950

6 950

6 950

6 950

6 950

6 950

单位作
业标准

0.166 9

0.2

2.374 1

0.182 7

0.093 5

1.496 4

0.1

项目

内胆成型

装配

发泡

总装

充注

质检

打包

A产品

1 190

1 470

17 400

1 300

640

13 300

740

B产品

1 160

1 390

16 500

1 270

650

10 400

695

合计

2 350

2 860

33 900

2 570

1 290

23 700

1 435

作业成本

716 000

668 000

67 000

692 000

34 400

206 100

51 300

作业成本标准分配率

304.68（元/小时）

233.57（元/小时）

1.98（元/升）

269.26（元/小时）

26.67（元/升）

8.7（元/小时）

35.75（元/小时）

表 4 单位产品作业成本标准分配率

项 目

内胆成型

装配

发泡

总装

充注

质检

打包

合计

作业成本
标准分配率

304.68

233.57

1.98

269.26

26.67

8.7

35.75

A产品

单位作业
标准用量

0.134 5

0.166 1

1.966 1

0.146 9

0.072 3

1.502 8

0.083 6

单位作业
标准成本

40.98

38.80

3.89

39.55

1.93

13.07

2.99

141.21

B产品

单位作业
标准用量

0.166 9

0.2

2.374 1

0.182 7

0.093 5

1.496 4

0.1

单位作业
标准成本

50.85

46.71

4.7

49.19

2.49

13.02

3.58

170.54

表 5 产品作业标准成本 单位：元

表 3 单位产品标准作业耗用量
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五、家电制造业实施作业成本法的相关建议

1. 应用要因地制宜，切忌生搬硬套。家电企业产品种
类繁多，生产工艺流程差异大，作业成本法的实施没有固

定的模式，因此，要根据实施对象的性质，因地制宜地设

计出适合企业自身特点的应用方案，切忌生搬硬套其他

企业的标准模式。

2. 要遵循点上试用、面上推广的程序。由于作业成本
法的前期投入较大，推行周期较长、起效慢，尽管已有相

当多的成功案例，但对于在家电企业的应用很少。因此，

在应用时可以先选择一个突破口率先试行，ZX公司是以
冷柜的生产过程为突破口，试验性地实施作业成本法，在

积累足够经验的基础上，再在全公司全面推开。

3. 确立好关键成本因素，增强可操作性。现实中，影
响作业中心的成本动因太多，ZX公司起初为了完整全

面，曾试图为每一个流程找出各

种成本动因，多至十个成本因素，

结果导致作业中心过于分散，成

本核算难度增大，产品信息精确

不够。因此，需要调整成本控思

路：首先确定几个关键流程环节，

然后在每个环节筛选出2 ~ 3个重
要因素，再从其中选择最为关键

的成本因素，从而使作业成本法

更具有可操作性。

4. 推动作业成本法顺利实施
需要企业重视、员工共识。家电企

业应用作业成本法，必须得到企

业高层领导和有关部门的认可和

支持。事实上，ZX公司传统成本
方法已使用很久，领导及员工对

于传统方法的局限性和新方法的

认识还不够。因此需要加大宣传力度，更新广大员工和领

导的观念，尽力消除实施过程中可能遇到的人为阻力，积

极创造有利条件，推动作业成本法这一全面先进的成本

管理与控制方法的有效运用。

5. 应用作业成本法必须先行搞好知识培训。作业成
本法是一项相对复杂的成本核算方法，要想成功应用作

业成本法，必须先对相关工作人员进行系统知识培训。ZX
公司先由财务主管对相关人员普及这一新方法，运用过

程中，要求员工每周以PPT的形式进行汇报，相互查找问
题并交流工作经验。

6. 缩短标准制定周期，促进作业成本法有效运行。由
于ZX公司目前采用的是标准成本法，传统的做法是以年
为单位制定目标成本，而作业成本法细化了成本分配，这

要求标准制定的单位相应需进行调整。因此可以每季度

调整一次，实时维护更新，并以月末为时间点，将每月实

际成本和标准成本相比较，及时寻找差异、查明原因、明

确责任、整改措施，确保作业成本法有效运行。
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表 9 作业成本分配表

项 目

内胆成型

装配

发泡

总装

充注

质检

打包

合计

产量

单位作业成本

分配率

313.815 4

233.348 73

1.974 89

268.903 2

26.893 42

8.704 01

35.892 46

A产品

作业量

414.67

518.33

6 107.73

457.86

222.15

4665

259.17

3 110

作业成本

130 129.83

120 951.642

12 062.09

123 120.024

5 974.37

40 604.21

9 302.253

442 144.42

142.17

B产品

作业量

375

450

5 355.23

412.5

208.96

3 375

225

2 250

作业成本

117 680.78

105 006.93

10 575.96

110 922.57

5 619.652

29 376.009

8 075.8

387 257.7

172.11

单位：元

内胆成型

247 810.61

装配

225 958.572

发泡

22 638.05

总装

234 042.594

充注

11 594.022

质检

69 980.219

打包

17 378.053

合计

829 402.12

表 6 作业中心费用归集表 单位：元

作业中心

成本
动因

A产品

B产品

合计

内胆成型

机器工时
（小时）

414.67

375

789.67

装配

人工工时
（小时）

518.33

450

968.33

发泡

有效容积
（升）

6 107.73

5 355.23

11 462.96

总装

机器工时
（小时）

457.86

412.5

870.36

充注

加液容积
（升）

222.15

208.96

431.11

质检

检验工时
（小时）

4 665

3 375

8 040

打包

机器工时
（小时）

259.17

225

484.17

表 7 成本动因量统计表

作业中心

作业中心费用
（元）（A）

总动因量（B）

分配率=A/B

内胆成型

247 810.61

789.67

313.815 4

装配

225 958.572

968.33

233.348 73

发泡

22 638.05

11 462.96

1.974 89

总装

234 042.594

870.36

268.903 2

充注

11 594.022

431.11

26.893 42

质检

69 980.219

8040

8.704 01

打包

17 378.053

484.17

35.892 46

表 8 成本动因分配表


