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当年度净利润）。则 D公司扣除非经常性损益后的净资产收

益率计算见表 3：

从上例中可以看出，三年数据相比较，扣除非经常性损益

后的净利润完全一样，我们可以理解成公司经营的成果一样，

但是在交易性金融资产公允价值大幅增加的 2009年年末，D

公司扣除非经常性损益后的净资产收益率却从上一年的 60豫

下降到 43豫；相反，在交易性金融资产公允价值下跌的 2010

年年末，扣除非经常性损益后的净资产收益率却从上年的

43豫上升到 75豫。报表使用者如果利用这样的结果来进行决

策，无疑会产生很严重的后果。这样的信息，同样会误导财务

报表使用者或使各公司的财务信息缺乏可比性。

可以认为：其他非经常性损益的存在，对扣除非经常性损

益后的净资产收益率同样存在与例 3中类似的影响。

三、净资产收益率指标的缺陷

1. 净资产收益率指标不利于对企业进行纵向、横向比较

分析。根据上述案例我们可以得出：淤通过例 1中 A公司和

B公司的对比，我们发现股票投资在不同公司不同的计量和

列报，将导致净资产收益率信息失真；于通过对例 2中 C公

司三年财务信息的对比，我们发现直接计入资本公积的利得

或损失的存在将导致扣除非经常性损益后的净资产收益率信

息失真；盂通过对例 3中 D公司三年财务信息的对比，我们

发现非经常性损益的存在将导致扣除非经常性损益后的净资

产收益率信息失真。

2. 净资产收益率的计算公式欠合理。净资产收益率的计

算公式中，分子是净利润，分母是净资产，由于企业的净利润

并非仅由净资产所产生，因而分子分母的计算口径并不一致。

上市公司的每一元钱虽然都可以从财务报表中找出其“出

处”，但它们在实际使用过程中往往是无差别的，即股东的钱

也好，债权人的钱也罢，总是现实地“捆绑”在一起使用的，由

此产生的收益与利润理应由全部资金分享。而净资产收益率

仅仅站在股东投入资本的角度去考察收益，忽略了资金的来

源问题，导致该指标中分子和分母计算口径的不一致。
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表3

一、引言

产品成本是产品定价的基础，成本计算的精确性直接影

响产品定价的合理性，继而影响产品在市场上的竞争力和企

业的经济效益。完全成本法单纯以人工小时或者机器小时作

为分配制造费用的标准，在制造费用的比重大大增加并且逐

渐占据主导地位的现代生产制造环境中暴露出不合理性。尤

其是对于那些产量小但工艺复杂的产品，应用完全成本法计

算成本往往会造成成本扭曲。因此，会计理论界和实务界一直

都在致力于寻找新的、更有效的成本计算方法。

作业成本法（ABC）在这种情况下应运而生。简单地概括，

作业成本法就是把作业作为间接费用归集的对象，通过成本

动因，把同质成本归集到各个作业成本库，最终分配给特定产

品的成本计算方法。这种方法改变了传统的单一分配标准，通

过细分企业生产流程，按照不同的成本动因分配率分配间接

费用，大大提高了成本计算的精确性。但是，由于操作复杂，实

施成本比较高，尽管理论体系渐趋完善，但在实务中作业成本

从产品成本计算实例看

时间驱动作业成本法的优势

陈 艳

渊安阳师范学院 河南安阳 455000冤

【摘要】制造费用分配方法的选择直接影响到产品成本计算的精确性。本文以制造企业为例，剖析了利用时间驱动作

业成本法计算产品成本的过程，并将其结果与完全成本法和传统作业成本法下的结果进行比较，指出时间驱动作业成本法

在分配制造费用方面的优势所在。

【关键词】时间驱动作业成本法 传统作业成本法 完全成本法 制造费用
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产 品

产量

批量

直接材料

直接人工

直接人工小时

生产准备时间

机器工作时间

制造费用总额

甲

10 000台

2批

50元/台

60元/台

3小时/台

20小时/批

1小时/台

乙

20 000台

3批

80元/台

100元/台

5小时/台

20小时/批

1.2小时/台

丙

5 000台

10批

20元/台

60元/台

3小时/台

20小时/批

2小时/台

表1 A车间产品成本资料统计表

5 800 000元

法并未得到普及。

2004年 11月，卡普兰在《哈佛商业评论》上发表了《时间

驱动作业成本法》一文。文章指出，时间驱动作业成本法是为

了弥补传统作业成本法的缺陷而产生的，它以时间作为分配

资源成本的依据，通过单位时间产能成本和作业单位时间数

量两个指标相乘，得到某项作业的成本，即成本动因分配率。

这种方法将传统的资源动因和作业动因结合在一起，统一以

单位作业耗时来替代，计算程序简单。

笔者研究了 2005年以来我国学者所发表的有关时间驱

动作业成本法的文章，发现研究大多集中于其在物流活动的

应用上，对生产领域触及比较少。对于任何国家来说，制造企

业对于经济的发展都有着非常重要的影响。如何利用时间驱

动作业成本法合理地确定制造企业所生产出来产品的成本正

是本文的研究点。笔者通过一个实例，说明在分配制造费用方

面，时间驱动作业成本法相对于完全成本法和传统作业成本

法的优势所在。

二、运用三种成本计算方法计算产品成本的实例

下面通过一个实例分别说明三种成本计算方法的计算原

理。

例：富强公司是一家专门生产电子设备的制造企业，其

中，生产车间 A所生产出来的产品有三大类：甲类、乙类和丙

类。据测算，2010年 11月份该车间所发生的有关成本资料如

表 1所示：

1. 完全成本法下产品成本的计算。在完全成本法下，产

品成本的计算过程可分为以下四步：

（1）直接人工小时总和=3伊10 000+5伊20 000+3伊5 000=

145 000（小时）。

（2）制造费用分配率=制造费用总额衣直接人工小时总

和=5 800 000衣145 000=40（元/小时）。

（3）产品单位制造费用=该产品的直接人工小时伊制造费

用分配率。甲：3伊40=120（元/台）；乙：5伊40=200（元/台）；丙：

3伊40=120（元/台）。

（4）单位产品成本=单位产品直接材料+单位产品直

接人工+单位产品制造费用。甲：230（元/台）；乙：380（元/

台）；丙：200（元/台）。

2. 传统作业成本法下产品成本的计算。在传统作业成本

法下，对于直接成本的处理跟完全成本法是一样的，区别在于

间接费用的分配。完全成本法是按照单一的人工小时或者机

器小时分配制造费用，而传统作业成本法则要把生产过程分

解成若干个作业，先归集作业成本，再按不同的成本动因将作

业成本分配给特定产品。其计算过程如下：

（1）定义和选择主要作业，建立作业成本库。根据对产品

生产过程的测算，建立了生产准备、设备调试、机器加工、接收

成品、产品检测、包装设计、质量保证、打包发货等八个作业成

本库。

（2）按照不同的资源动因归集作业成本。过程省略，直接

得出八个作业成本库的作业成本分别为 6 000 元、900 000

元、1 540 000元、875 000元、379 000元、1 000 000元、700 000

元和 400 000元。

（3）对各个作业成本库确定不同的作业动因，计算作业动

因分配率。

（4）按照各个产品所耗用的作业动因量，分配作业成本。

作业成本分配过程如表 2所示：

（5）计算单位产品成本。单位产品成本=单位产品直接材

料+单位产品直接人工+单位产品作业成本。甲：110+1 092 540衣

10 000=219（元/台）；乙：180+2 552 160衣20 000=308（元/

台）；丙：80+2 155 300衣5 000=511（元/台）。

3. 时间驱动作业成本法下产品成本的计算。时间驱动作

业成本法，就是通过估计每个产品、客户或者事物所花费的时

间分配间接成本。它将时间作为统一的度量工具，相当于把传

统作业成本法中的资源动因和作业动因统一了起来。按照时

间驱动作业成本法计算产品成本的过程如下：

（1）确定有效总作业时间。

（2）确定单位时间产能成本。单位时间产能成本=总产能

成本衣有效总作业时间。

（3）确定单位产品作业耗时，这一步通常可以通过征询、

直接观察或者向有关人员调查得到结果。

（4）计算单位产品作业成本。单位产品作业成本=单位时

间产能成本伊单位产品作业耗时。

（5）计算单位产品成本。单位产品成本=单位产品直接材

料+单位产品直接人工+单位产品作业成本。

假定富强公司从事辅助生产的工人共有 500名，每人每
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生产准备

设备调试

机器加工

接收成品

产品检测

包装设计

质量保证

打包发货

合 计

产品批量渊批冤

调试次数渊次冤

机器小时渊时冤

产品数量渊台冤

检测批数渊批冤

产品种类渊类冤

保证次数渊次冤

发货批数渊批冤

甲

2

21

10000

10000

120

500

20

16

乙

3

90

24000

20000

480

900

40

120

丙

10

189

10000

5000

1400

600

40

264

合计

15

300

44000

35000

2000

2000

100

400

400元/批

3000元/次

35元/小时

25元/台

189.5元/批

500元/类

7000元/次

1000元/批

甲

800

63000

350000

250000

22740

250000

140000

16000

1092540

乙

1200

270000

840000

500000

90960

450000

280000

120000

2552160

丙

4000

567000

350000

125000

265300

300000

280000

264000

2155300

动因
分配率

作业
成本库

作业动因
作业成本（元）作 业 量

表2 作业成本分配表
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天有效工作时间 8小时，每月工作 20天，那么每月有效工作时

间共计 80 000小时（8伊20伊500）。已知该月制造费用总额是

5 800 000元，则单位时间产能成本为 72.5元/小时（5 800 000衣

80 000）。单位产品作业成本计算过程如表 3所示：

则在时间驱动作业成本法下，三种产品的单位成本分别

是 206元（110+96.497 5）、300元（180+119.661 25）和 439 元

（80+358.512 5）。

三、三种成本计算方法下产品成本计算结果比较

1. 产品成本计算结果比较。三种成本计算方法下单位产

品成本的计算结果如表 4所示：

（1）完全成本法与两种作业成本法的比较。从表 4可以看

出，同一种产品的单位成本在不同的计算方法下结果存在差

异，尤其是完全成本法与两种作业成本法在乙类和丙类产品

的结果上相差悬殊。在完全成本法下，按照单一的直接人工小

时分配制造费用，乙类产品的单位成本最高，丙类产品最低。

实际上，乙类产品属于大批量生产，耗用的直接人工小时虽然

比较多，但工艺比较简单，耗用的间接工时并不多；而丙类产

品则是小批量生产但工艺复杂的产品，它的顺利完工需要很

多间接劳动的支持。按照单一的直接人工标准分配间接费用，

必然会造成成本的扭曲，进而影响到企业的定价决策和产品

在同类市场上的竞争力。

作业成本法考虑了产品生产的复杂程度，按照不同的分

配方法分配各项间接费用，充分估计到了除直接人工以外的

其他消耗，得出丙类产品成本最高这个结果，相对来说，更为

准确地反映了各产品的真实成本，解决了完全成本法带来的

成本信息失真问题，使成本信息更具有相关性和配比性。

（2）两种作业成本法之间的比较。两种作业成本法下单位

产品成本的计算结果比较接近，但仔细观察会发现，时间驱动

作业成本法下产品的单位成本小于传统作业成本法，这是由

于在时间驱动作业成本法下存在着未利用的产能。

富强公司 2010年 11月共生产甲类产品 10 000台、乙类

产品 20 000台、丙类产品 5 000台，产能是否得到充分利用？

有没有可改进的空间？根据表 3的有关资料，可以得出甲、乙、

丙三类产品的总工时分别是 13 310 小时、33 010 小时和

24 725 小时，总作业成本分别是 964 975元、2 393 225元和

1 792 562.5元。汇总得到三种产品的总使用产能是 71 045小

时，总成本是 5 150 762.5元，而所提供的产能是 80 000小

时，制造费用总额是 5 800 000元。该企业有效产能利用率为

88.81%（71 045衣80 000），还有 8 955小时有效工时没有被利

用，也就相应地有 649 237.5元的制造费用没有被分配给特定

的产品，这部分费用可以先转入管理费用，以后再做处理。可

以做以下会计分录来结转制造费用：借：生产成本———基本生

产成本———甲 964 975、———基本生产成本———乙 2 393 225、

———基本生产成本———丙1 792 562.5，管理费用———未利

用产能转入 649 237.5；贷：制造费用———A车间 5 800 000。

在时间驱动作业成本法下，进行以上处理的原因在于，未

被利用的工时本来就与产品生产无关，未利用的产能成本也

就不能由产品来承担，否则会虚增产品成本。这样处理，也会

使管理层认识到产能的利用情况，从而寻求改进空间，通过不

同的方法，提高生产效率。比如说，可以通过削减人工工时来

削减成本，或者利用未使用产能来扩充生产能力等。

2. 制造费用分配过程比较。三种成本计算法对于直接成

本的处理方法相同，都是直接计入相关产品的成本中，区别在

于对制造费用的分配方法不同。完全成本法以单一的直接人

工小时分配制造费用，容易造成成本的扭曲；传统作业成本法

通过建立作业成本库，以资源动因分配作业成本，再通过作业

动因计算产品成本，结果虽然精确，但比较耗时耗力，而且资

料难以收集；时间驱动作业成本法把传统作业成本法中的资

源动因和作业动因进行了统一，无需计算作业库的成本，只需

要确定单件产品在各个作业上所耗用的时间，以时间作为统

一的分配标准，在计算结果不失精确的基础上，更加简化了计

算过程。

四、结语

在计算产品成本方面，时间驱动作业成本法既能防止完

全成本法下所出现的产品成本信息失真问题，又能有效地弥

补传统作业成本法的缺陷，还能反映出企业对有效产能的利

用情况，可以说是一种比较先进的成本计算方法。但是，作为

一种新兴的成本计算方法，其作用是否能够真正得到发挥，能

否顺利地实施下去，还有待实践的检验。
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生产准备

设备调试

机器加工

接收成品

产品检测

包装设计

质量保证

打包发货

合 计

甲

0.004

0.042

1

0.01

0.015

0.2

0.05

0.01

1.331

乙

0.003

0.09

1.2

0.01

0.03

0.18

0.1

0.037 5

1.650 5

丙

0.04

0.945

2

0.01

0.437 5

0.6

0.5

0.412 5

4.945

甲

0.29

3.045

72.5

0.725

1.087 5

14.5

3.625

0.725

96.497 5

乙

0.217 5

6.525

87

0.725

2.175

13.05

7.25

2.718 75

119.661 25

丙

2.9

68.512 5

145

0.725

31.718 75

43.5

36.25

29.9062 5

358.512 5

作业
成本库

单位产品作业成本（小时/台）单位产品作业耗时（小时/台）

表3 单位产品作业成本计算表
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完全成本法

传统作业成本法

时间驱动作业成本法

甲

230

219

206

乙

380

308

300

丙

200

511

439

表4 各种成本计算法下产品单位成本比较 单位院元


