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流程再造理论下小微制造企业成本控制研究

———以永达公司为例

湖北职业技术学院财经学院 舒文舟

摘要：本文以小微企业永达机械设备有限公司为例，研究基于业务流程再造理论如何有效地降

低企业成本，对企业实现成本控制，进而达到通过业务流程再造降低企业产品成本的目的。本文的

研究对其他通过业务流程再造来控制成本的小微企业具有一定的指导作用。
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一、引言

“业务流程重组”概念最早是由美国的迈克尔·哈默和

詹姆斯·钱皮提出，并在20世纪90年代达到了传播高潮。这
一思想着重强调把满足市场上的客户需求，提高客户的满

意度作为目标；围绕着业务流程改造对线的中心，对现有

的业务流程进行彻底性质的改造；企业应该打破传统的职

能结构束缚，用现代化的管理手段以及先进的技术手段来

尽可能地达到企业在管理上和技术上的功能集成的效果。
面对外部环境的变化，许多企业期望通过业务流程再造来

更好地满足客户对产品质量、数量以及其他方面的需求，

并进一步降低企业的成本。企业的业务流程再造与成本控

制有着密切的联系，企业往往可以通过业务流程再造来有

效地控制产品生产的人力成本、原材料采购成本，并通过

业务流程再造使企业的生产流程更加顺畅。
二、案例分析

南通永达机械设备有限公司是一家地区型从事公路

施工机械设备生产的小微型机械制造型企业，主要产品包

括碎石封层施工设备、碎石封层配套设备、碎石封层预处

理设备等。永达机械设备有限公司的现有员工人数在20人

以上300人以下；企业年营业收入在300万元以上3000万元

以下；资产总额在4000万元以下，按照国家对工业企业的

界定，该公司属于工业企业中的小微型企业。
（一）存在的问题

（1）产品生产核心业务流程混乱。永达机械设备有限

公司的核心业务流程在于机器设备的组装生产。现存的企

业业务流程较为混乱，具体表现为一台设备的生产缺乏有

效的规范流程，企业员工往往根据自身的经验随心所欲地

安排车辆的制造程序，导致有些生产步骤应该提前进行的

反而滞后，有些步骤应该滞后的反而被提前。
（2）采购业务流程混乱。采购部门组织不规范，缺乏有

效的规范制度与相应的奖惩制度。由于对主要产品没有一

个准确的原材料投入定额和原材料价格的浮动区间控制，

导致企业采购部门在市场上采购原材料时往往陷入无章

可循的状态，采购人员往往为了不影响产品生产的进程，

而采购超出以往所需的原材料，导致原材料浪费。除此之

外，采购部门作为一个独立的职能部门，在开展工作的同

时缺少与其他部门的沟通，也缺乏有效的指导和监督。采
购部门过于注重单笔订单的价格，而忽视维护与外部供应

商的关系，没有稳定的供应商不利于保证产品质量以及降

低产品的成本。
（3）仓储管理流程混乱。企业仓储管理只做简单的入

库登记与出库登记，对于每台设备生产的原材料投入没有

一个定额。不管是车间生产人员还是仓库管理人员都没有

一个对每台设备原材料投入量的概念，导致车间生产人员

根据自己所需随意领取原材料，同时由于不受限制地领取

原材料，车间生产人员对生产留下的边料、角料并未处理

利用，而是随意的丢弃。
（二）解决方案

（1）业务流程再造。企业对自身管理生产流程的重造

主要包括:重新设计产品生产核心流程、采购流程、仓库原

材料管理流程等。
首先，公司管理层对同步碎石设备生产为例的核心业

务流程进行重造（见表1），对每一工序的先后顺序进行较

为简明的有效安排，将企业产品生产的核心业务流程纳入

规范的程序中。同时，企业对员工进行定岗、定员、定责和

定额制度，明确每一名员工的职责，以生产一台同步碎石

设备为例，企业将生产人员分为焊接A组、焊接B组、气液部

分、电气部分、机加及备料部分、喷涂部分。对各小组的人

员、任务以及时间进行规定，将其与绩效挂钩，通过这种方

式来达到明确员工职责，激发员工工作积极性的目的。
其次，企业通过对产品生产原材料的准确预估，从而

为采购部门进行原材料的采购制定标准，企业的采购部门

尽可能依据企业对每台设备的预估下料量以及价格来进

行原材料的采购，以达到在不影响企业产品生产的情况

下，尽可能避免因过多采购原材料，而导致原材料库存积

压或者由于采购价格过高而导致原材料采购成本增加。如
图1采购流程再造所示，当企业因为产品生产有采购需求

时，物料仓储部门会根据企业对产品生产原材料所需标准

量和标准价向采购部门提出采购申请，采购部门根据企业

产品生产所制定的标准量和标准价制作企业的预购单并
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图1 采购流程再造

图2 仓储流程再造

表1 同步碎石设备流程再造
45# 同步碎石底盘到后工序安排

焊
接
A
组

焊
接
B
组

气
液
部
分

电
气
部
分

机
加
及
备
料
部
分

喷
漆
部
分

3

3

1

2

2

1

第一天
管道平台完成

罐体侧平台完成

罐体安装 （罐体安装前
将燃烧器法兰及放油口
法兰焊接上去）
包装折板焊接
第一天
左右端板安装完成

后平台、后防撞安装
拆尾灯架

第一天
气路、液压元件检查、准
备、安装

液压泵安装

第一天
主配电箱接线

驾驶室元件安装，整机
布线

第一天

第一天
料仓前及内料仓外面漆
料仓侧而及侧而包装折
板底漆准备及喷面漆

第二天
沥青泵安装，沥青管
道组焊安装
导热油管道组焊安装

侧边灯开孔

主车测速链轮配焊
第二天
料门部分完成

挡泥瓦角钢配焊
链轮罩制作
料仓吊起便于喷涂

第二天
液压油箱元器件安装

液压软管确认订货

第二天
主配电箱接线

整机布线

第二天
液压油箱焊接完成
气包试压，主车气路

管道过度气包安装完
成
气阀分度气包安装完
成
第二天
料门部分喷底漆
外料仓打腻子

侧平台打磨

第三天
沥青管道组焊安装

导热油管道组焊安
装
发电机支架及发电
机安装，发电机门
的安装
液压油箱固定
第三天
料门气缸安装

撒料板安装
后挡泥瓦预安装
喷头架安装完成

第三天
阀组及液压接头安
装
液压主件安装

液压硬管安装
软管检查及安装
第三天
主配电箱内部接线
完成
阀组部分接线完成

气阀箱安装及接线
发电机部分接线
第三天
水箱焊接
气缸接头安装并实
验
搅拌部分安装完成

第三天
外料仓清理及面漆
喷其他部分面漆

喷头架喷漆

第四天
沥青管道试压完成

导热油管道试压完成

罐体前液位指示部分 完
成，备胎安装螺钉

放油口、溢流口部分完成
第四天
料门护罩配焊打孔

防雨罩配焊
料仓压皮（侧密封组件）
喷头架配焊小转节拨钢筋
配焊
第四天
液压软管安装

加油试机

导热油脱水

第四天
主配电箱外部接线完成

电气部分接线完成并检查

管道部分接线完成
初步调试
第四天
备胎支架
水路

喷头架气路

搅拌部分安装完成

第四天
平梯、爬梯面漆
料仓侧面标识及罐体标识

水箱、挡泥板、柴油箱、撒
料板面漆

第五天
工具箱安装固定

柴油箱安装固定

侧防撞安装固定，前
挡泥板固定

人孔大盖安装
第五天
金属波纹软管含固
定吊环
水路
后挡泥皮安装
后挡泥瓦安装

第五天
加水试验

柴油箱安装及软管
安装及试机
喷头架 0.3MPa 试验

第五天
整机试验

尾灯、侧边灯安装

第五天
管道包装

第五天
补漆
外观清理及管道包
装

将其提供给企业的财务部门；财务部门则进行核对与检

查，检查无误的预购单则由财务部门直接形成购货单给采

购部门制定的供应商，企业物料仓储部门收到货物之后核

对无误的形成收货单给财务部门，财务部门付款给供应

商，物料仓储部门核对不符的则有仓储物料部门进行退

货。
最后,对企业的仓储流程进行再造。将原材料的出库分

为计划领料和维修领料。计划领料主要针对的是企业在机

械设备生产方面的投入的原材料，对于这部分原材料要根

据之前制定的原材料标准领取；维修领取的原材料主要是

机械设备售出后的售后服务所需原材料的投入，因为这部

分原材料的投入较少，并且无法根据以往经验进行定额配

置，所以没有必要进行定额领取。在对原材料仓储流程的

再造过程中企业应着重对原材料的出库流程进行再造，从

而才能避免车间生产人员随意领取原材料而导致的浪费。
而在企业仓储流程的业务流程重造的过程中，企业对每台

设备的原材料进行标准配置，仓储管理人员应当根据每台

设备的原材料定额对原材料的出库进行核查；严格要求车

间生产人员认真填写出库单，并要求其对生产剩下的边

料、角料进行再入库。如图2所示：

（2）成本核算方法的选择。成本核算可以为企业实行

有效的成本控制提供必要的依据，企业往往根据成本控制

的需要对产品生产成本设定定额，通过分析在实际生产过

程中产生的成本与定额的差异，从而来找出成本增加或者

减少的原因所在，更好地实现企业产品生产的成本控制。
永达公司着重于完成订单，根据顾客的需求进行生产，一

般为单件或小批量的生产。根据其具体情况，其应该采用

成本核算方法中的分批法进行核算。
分批法在永达机械设备有限公司中的应用主要分为

四个方面：第一，企业在财务核算时开设成本明细账。在分

批法成本计算方法下，企业明细账的开设要根据企业具体

核算的需求以企业生产产品的批次进行开设。区别开设辅

助车间明细账和制造费用明细账。第二，分配各种费用。根
据每笔资金的业务类型进行归类，区分每笔费用的类别。
企业在进行费用分配时，对于原材料、包装物等的费用分

配，企业要依照企业日常材料领用所产生的领用凭证和退

料凭证来进行，并且要详细登记企业明细账。对于各车间

的工资、福利等，企业应根据工资结算凭证以及应付福利、
教育经费计提办法来编制分配表，进而登记有关的明细
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表3 抛丸机所需直接人工标准成本
项目列表
型号
参与生产的工人数量（人数）
每人每月工时（21.75*8 小时）
工人平均出勤率
每人平均可用工时
每月总计工时
每月工资总额
每小时工资
单位产品所需工时
单位产品所需直接人工标准费用

抛丸机
Q1000ZP65

5
174

95%
165.3
826.5

30000
25

82.65
2066.25

表2 抛丸机直接材料标准成本
抛丸机直接材料标准成本

零件名称
橡胶旅行袋 Q3210
钢丸
抛丸机
除尘器
除尘布袋
高压供水管
护板
叶片
……

用量标准
1

0.05
1
1
1
2
1

42
……

价格标准
1560
3900
5000

21500
90

340
168
100
……

成本标准
1560
3800
5000

21300
90

340
168
100
……

单位产品成本

43000

账。企业应该根据领料单或者工资福利分配表分配辅助生

产车间所发生的费用，登记辅助生产成本明细账。对于辅

助生产车间所产的生产成本，企业最终要将其转入基本生

产车间的制造费用进行合并。第三，对于基本生产车间产

生的制造费用，企业要按照之前制定的各类费用的分配表

以及所登记的明细账来在各个产品批次之间进行费用的

分配，编制制造费用分配表、登记明细账。第四，结转产成

品成本。对于产品成本的结转，企业首先应当根据企业生

产过程中直接投入的物、工、费分配表登记相对应的明细

账，测算出企业产品生产的成本，并结转所测算的成本。
（3）再造后流程的成本控制方法设计。为了“固化”流

程优化后企业的生产成本，企业应该采用标准成本法为再

造后的流程设计一套正常的标准成本，使得再造后的流程

更加严谨、有效。以企业的常规生产的产品———抛丸机为

例，在再造后新的采购流程、主要生产流程以及仓储流程

的前提下，对企业的主要成本项目直接人工、直接材料以

及制造成本制定一套正常的标准成本如下：

一是原材料采购流程的标准成本设计。企业对于主要

产品———抛丸机的原材料成本要制定标准成本，使得企业

采购人员在市场上采购原材料时有章可循，避免采购价格

过高导致原材料成本虚高或者过多采购原材料导致仓储积

压浪费。在企业生产过程中通过分析生产过程中产生的实

际成本与事前制定的标准成本之间的差异，分析差异产生

的原因，挖掘企业成本的潜力，降低成本，从而使得企业能

够实现对产品成本的更好把控。由于标准成本的确定，企业

可以进一步实现对原材料的零库存管理，使材料采购成本

得到有效的控制。具体实施步骤如下：首先由于企业的生产

规模较小，采购部门可以根据企业每个季度计划所需要的

原材料数量、材料消耗定额、供货产品质量、供应商给出的

货物价格等因素编制预购单。然后经过采购部门报送给管

理层，经管理层与财务部门协商一致后，由财务部门向指定

供货单位发送购货单。企业的外协采购人员在原材料采购

过程中要严格按照事前所制定的原材料定额（见表2）。同

时，采购人员在采购过程中要避免过分注重单笔采购的价

格，而不重视与供应商维持长久的商业合作现象。

二是生产流程标准成本设计。根据事中成本控制理论

和全面性控制原则，采用标准成本控制方法重点对生产过

程中的料、工、费三大要素进行控制。凭借管理者多年从业

经验和科学有效的管理方法为基础，并在多次实践尝试为

指导的前提下，企业对产品生产的核心业务流程进行再

造。通过再造核心业务流程，企业结束小加工作坊式的流

程混乱状况，对产品的生产步骤进行归集整理，总结出一

套最有效、最节约时间的生产流程并加以推广。充分确保

企业的产品生产在一个合理有度的可控流程中，以便管理

层能够有效地控制流程中的成本。
对于生产过程中的物料消耗，可以结合企业自身情况

实行定额配料制度，制定“材料消耗定额”和“废品损失率”
等目标成本，将其生产中用料纳入有章可循的状态。以企

业的主要产品抛丸机为例（见表2），企业实行的定额配料

制度是根据实际生产中具体所需要的用料量而制定的，这

将对生产用料进行一个源头的控制，能够更好地计算生产

中的用料投入与产出，更好地控制生产中的用料成本。
通过与企业财务部门和生产部门的沟通了解，归纳出

生产抛丸机所用的直接材料数量，由于零部件过多，这里

仅列举一部分：对于生产过程中的人工成本，企业从对员

工的定岗、定员、定责、定额四个方面进行控制人工费用。
人工成本包括直接人工数、工作时间和工资标准三个要

素。首先对产品生产的核心业务流程再造后，企业对每一

个核心步骤实行专人负责制度，同一项工作将由固定的员

工负责从而结束以往负责人不明确，实施同一个生产步骤

的员工频繁换动的情况。同时，对于同一项工作制定定额的

时间，在实际用时与标准用时的对比下找出差异，分析原因

进而改进，从而更好地节约工作时间。在这种制度下，明确

每个员工的责任，将其责任与绩效挂钩，企业能够更好地激

发员工工作的积极性，也能够使员工对其负责的步骤熟练

度有极大的提高，从而缩短了工时，节约了时间成本。以制

定一台抛丸机的直接人工标准成本为例，如表3所示：

将生产中的制造费用划分为变动制造费用和固定制

造费用来制定标准额，其主要包括间接人工、间接材料、水
电费、固定资产折旧费以及售后服务费等。企业根据以往

的经验制定一个消耗定额，根据各办公室与车间的具体情

况进行具体的分配，同时，对于制造费用也要实行专人负

责制度，将其与绩效挂钩，在保证员工积极性的同时更好

的控制企业的生产成本。以制定一台抛丸机的制造费标准
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表4 制造费用标准成本制定
项目
月标准总工时（1）
标准变动制造费用总额（2）
标准变动制造费用分配率（3）
单位产品工时标准（4）
变动制造费用标准成本（5）=（3）*（4）
标准固定制造费用总额（6）
标准固定制造费用分配率（7）=（6）/（1）
固定制造费用标准成本（8）=（4）*（7）
单位产品制造费用标准成本（9）=（5）+（8）

标准
19836 小时
50000 元
2.5 元 / 小时
82.65 小时
208 元
134500 元
6.78 元
560 元
768 元

额为例，如表4所示：

三是仓储管理流程的标准成本设计。在仓储流程的成

本控制方面，为了避免在生产过程中随意的领取原材料而

导致生产过程中产生过多的边料、角料随处乱扔的现象，企

业仓储人员应该对于原材料的出库流程进行严格的把控。
企业对于原材料的领用应当分为限额领用和维修领用，并

分别制作限额领用表和维修领用表。对于企业正常的产品

生产过程中需要投入的原材料要按照事前制定的标准额

进行限额领用，每次领用都要填写限额领用表来记录每台

设备剩余原材料量。对于售出的机械设备的售后服务维修

所要领取的原材料，领取人员则只需要填写维修领用表即

可。由于维修领用的原材料具有不确定性以及必要性，所

以企业不对其进行制定原材料的定额。
（三）流程再造与成本控制实施效果

（1）业务流程再造有效控制了产品生产的生产费用。企
业通过业务流程再造，使得再造后的流程更加流畅、简洁

和规范；对生产流程各环节的要素实行了定额制度，对员

工制定的定岗、定员、定时制度使得在工作人员数量不变

的情况下原本需要20天完成的订单，目前仅需要5天时间

就可以完成，极大提高了生产效率，在节约企业产品生产

时间的同时，也有效降低了划分到企业产品成本中的电

费、水费等生产费用。
（2）业务流程再造有效控制了人力成本。业务流程再

造使得流程更加规范、有效率，从而极大缩短了订单完成

的时间，目前已不需要再通过增加员工数量来满足订单需

求。与此同时，在业务流程再造过程中企业也实施了专人

负责制度，明确每个职工的职责。对每个员工进行定岗制

度使得每个员工明白了自己的职责，也使得每个员工更加

专注于自己的本职工作，从而使其工作效率得到提高。以
往需要很多员工用很长时间完成的工作，现在只需要较少

的员工用较短的时间就可以完成。从根本上提高了企业的

生产效率，降低了企业的成本。
（3）业务流程再造有效的控制原材料成本。对于整台

设备的原材料估算也是企业采购流程成本控制的一部分，

由于生产工序的重新设计并且更加规范，采购人员可以根

据原材料供应的成本控制中制定每台设备的用料，进而很

好地去制定采购计划，避免了多采购浪费或者少采购不能

满足生产需求的现象。同时，仓库管理人员也能够根据每

台设备的原材料计划值对原材料进行有效的管理，将限额

领用与普通领用相分离，区别管理，避免了生产人员随意

领取原材料而导致原材料浪费的现象。
三、结论

本文通过对永达机械设备有限公司的案例研究，为小

微机械制造型企业通过核心业务流程再造来实现成本控

制提供了相关的经验与指导，主要得出以下结论:

（1）小微机械制造企业的成本控制涉及产品生产的整

个环节，包含采购、仓储、生产到销售环节。这些环节在成

本控制系统中相互联系，相互作用，形成了一个产品成本

体系。这些成本项目在产品的成本体系中具备着不同的作

用，只有它们相互协调，使得整个体系流畅、简洁才能使得

企业的产品生产效率得到极大提高的同时，企业的生产成

本将得到进一步的降低。
（2）小微机械制造企业通过业务流程再造可以实现对

于企业产品生产成本的有效控制。企业通过业务流程再

造，应用新的成本核算方法与成本控制方法，能够有效地

控制产品在生产过程中的成本。通过定额配料制度，一方

面可以为采购人员在市场上采购原材料提供依据，避免了

为了保证企业生产正常运行而过多采购原材料而导致的

浪费行为；另一方面，对于产品的定额配料制度，也是对于

车间员工在原材料领用上的一种约束，将其与绩效挂钩，

在激励员工的同时，也避免了车间随意领用原材料而导致

浪费的现象，更好地实现了企业的成本控制。对产品生产

过程的员进行定岗、定员、定额和定额制度，可以使员工工

作积极性以及工作熟练度得到提高，极大节约了企业产品

生产的人工成本。而对公司制造费用按照公司部门定额分

配，则为公司的制造费用耗用提供了依据，通过实际耗用

与定额进行对比分析，找出差异并进行改进，能够进一步

控制企业产品生产的制造费用。
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