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摘 要

國內外許多企業使用 ERP 系統整合企業資訊及價值鏈，以協助企業獲得更

及時、更正確的成本資訊。然而，實務上 ERP 系統在實施過程中，常會遇到許

多問題，本研究使用個案研究方法，將作業基礎成本制(ABC)導入 ERP 成本結

算流程，以改善個案不銹鋼公司流程中頭尾鋼板損耗成本以及重複製程成本分

攤問題，再以實際數據範例，驗證此成本模組改善之可行性，並比較改善前後

之成本差異，結果顯示改善流程後之產品獲致較為精確之單位成本，此有利於

管理當局制定產品訂價策略並提高企業經營決策能力。
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壹、緒論

在全球化經濟體系下，各種產業的產能不斷增加，市場供給經常大於

需求，廠商對購買者的議價能力降低，利潤逐漸被壓縮，迫使企業必須應

用更允當的成本模型，更精確的區分成本，以達降低產品單位成本的目的。

鋼鐵業是屬於相當成熟的產業階段，行業特性是資本密集、技術密集、

及具有高度的產業關聯性；企業必須擁有保持最低成本、高品質與準時交

貨的能力，所以透過一套集中整合的資訊科技系統，使營運資訊能快速提

供予管理者決策之參考是必備的條件，而企業資源規劃 (Enterprise Resource

Planning; ERP)系統，無非是最佳的選擇。

然而，ERP 系統流程的完善與否，關係著企業內部資訊整合的效率與

正確性，假如流程設計不良，資料將無法整合為有用資訊，會計人員依據

ERP 系統提供的資訊有可能是扭曲的，此時公司耗費大量資金投入購買的

資訊整合系統，將無法協助管理當局制定更好的決策，系統形同虛設。

現今企業所採用之 ERP 系統，大多為套裝軟體，其成本資訊大多採用

傳統成本法，對於成本要求精確的現代企業，已不符需求（張琳，民 94）。

本研究之個案公司所購買之 ERP 系統，使用傳統分步成本制，將間接成本

依各類產品所生產的數量或耗用工時的多寡，以總數平均方式分攤至產品

成本。但每一種產品有不一樣的產品流程，不同流程所耗用的資源並不相

同，若採用總數平均分攤方式，會造成成本扭曲，使公司決策偏頗，此成

本資訊並不符合管理當局決策所需，因此，本研究將 ERP 系統與作業基礎

成本制整合，改善成本結算流程，使產品成本能反映公司真正投入的成本，

管理當局得以獲得較精確之成本資訊。

目前有關 ERP 之相關文獻大多探討如何導入 ERP 系統，導入 ERP 之效

益，以及導入 ERP 系統之關鍵因素等議題（如 Davenport，1998；Gattiker 及

Goodhue，2005；Kwahk 及 Lee，2008；楊子青及白景文，民 99 等），較少探

究如何將作業基礎成本制度 (Activity-based costing, ABC) 整合至 ERP 系統，因

此本研究以個案公司之 ERP 成本模組為主，深入研究個案公司 ERP 系統內

關於成本模組的相關設定及關聯到產品成本結轉之流程，並導入作業基礎

成本制度，以達到以下三點之研究目的：
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探討如何克服 ERP 系統與作業基礎成本制整合之問題，並提出解決

方案。

透過個案研究，將作業基礎成本制與 ERP 系統整合，改善成本結算

流程，以解決個案公司 ERP 成本模組之流程缺失。

比較成本流程改善前後之成本差異及成效，以作為後續實務之應用。

貳、文獻探討

一、企業資源規劃系統(Enterprise Resource Planning)

企業資源規劃系統是一套整合企業內部所有資源的系統，它不但使企

業內部資料及時整合，並與供應鏈管理、客戶關係管理統整，將企業內外

部資料整合與分享，發展成為注重網路連結整合的協同作業環境 1。企業導

入 ERP 系統可使企業縮短資訊處理時程，即時處理企業內部各部門資訊的

搜集、移轉及整合，可改善訂單管理，提高企業運作效率 (Davenport，1998;

Verschoyle-King，1999)。

Davenport (1998)將 ERP生命週期區分為三階段： 建置前：確認需求、

選擇、企業案例分析、推行計畫。 建置中：進行差異分析、整合界面、

新文件 /流程、資料設計與移轉、使用者訓練、客製化修改、參數調整、基

礎設備建設、專案與變革管理。 建置後：截止、推廣、問題服務中心、

系統升級、效益檢討。在 ERP 系統的導入上，除了需要花費相當龐大的資

金與人力成本之外，更重要的是系統的導入將對於企業架構與作業流程進

行必要的變革，此對企業影響甚鉅。

企業導入ERP系統，高階主管必須對於ERP系統有足夠的認識與了解，

而且必須親身參與 ERP 導入的工作，如此才能帶動組織內部參與配合相關

工作。除此之外，也可藉由與產業的互動來了解其他導入個案之優缺點，

進而做為企業本身導入的參考；同時，在導入過程中，也需要給予導入的

專案小組充份授權，使其導入工作得以順利推動（張碩毅、吳承志及張益

誠，民 98）。

目前有關 ERP 之相關文獻大多探討如何導入 ERP 系統，導入 ERP 之效

益，以及導入 ERP 系統之關鍵因素等議題（如 Davenport，1998；Gattiker 及
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Goodhue，2005；Dowlatshahi，2005；Kwahk及Lee，2008；蔡文賢等，民 99），

導入 ERP 的主要效益包括：可以提供即時的資訊、提升跨企業間的互動、

可改善訂單管理、改善企業流程等。部份文獻則探討 ERP 與企業內其他系

統之整合（楊子青及白景文，民 99），由於 ERP 是一個整合性的多模組系

統，除了以企業流程為導向，整合企業內部各功能外，亦可以應用資訊整

合技術與其他系統聯結，如 B2B、B2C 等功能 2。文獻上較少探究如何將作

業基礎成本制度 (Activity-based costing, ABC)整合至 ERP 系統。

ERP 系統的所有資訊之最終目的即是運用企業資源整合以提供企業的

經營情況及各類活動的成本，以便管理當局做為決策的參考，而產品成本

收集與分攤的基礎允當與否，對公司決策具有關鍵性的因果關係；ERP 系

統中，財務模組可說是整個系統的核心（朱霞，民 94），財務模組下之成

本計算，大多使用一般傳統的成本分攤方式，將間接成本依各類產品所生

產的數量或耗用工時的多寡，以總數平均方式分攤至產品成本上，但每一

種產品有著不一樣的產品流程，不同流程所耗用的資源是不一樣的，若採

用總數平均分攤方式，產品成本不能反映真實耗用資源的成本，會造成產

品成本扭曲，使公司決策偏頗，影響甚鉅（張蕾，民 98）。而作業基礎成

本制係採用因果關係準則為主要執行依據，強調作業耗用資源，產品耗用

作業的成本層級觀念，對各種間接成本依不同的資源分攤率分攤至生產作

業，再依每一個生產作業所耗用作業的權重將總產品成本分攤至各細類產

品。故以作業基礎成本制為基礎，推展 ERP 系統流程，可使成本計算最符

合公司實際資源耗用的情形，產品成本最能反映出公司真正投入的成本，

並可針對 ERP 系統所提供的資訊，讓公司檢視內部既有的經營管理模式與

業務流程是否需要改善或優化，進而找出公司最具競爭力的產品組合。以

下將詳述作業基礎成本制之成本流程及其計算之理論基礎。

二、作業基礎成本制(Activity-Based Costing System)

作業基礎成本制度是以作業為核心，確認和計量耗用企業資源的所有

作業。作業是成本計算的核心和基本對象，作業的劃分是從產品設計→物

料供應 →工業生產流程 ﹙各產線間﹚的各個環節→質量檢測→包裝→運送

銷售。透過對作業及作業成本間的確認及計量，最後計算出相對真實的產
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品成本。而傳統分步成本法則是以產品作為成本分攤的對象，採用單一分

攤基準（如：人工小時、機器小時等），作為分攤間接成本的基礎，與作

業基礎成本制度相比，作業基礎成本法可透過與產品相關聯的各個作業加

以追蹤及分析，優化作業鏈及價值鏈，增加顧客價值，提供有用訊息，促

使損失、浪費減至最低程度，並可提高決策、計劃、控制的科學性和有效

性，最終達到提高企業的市場競爭力和盈餘能力，進而增加企業的價值。

作業成本計算的理論基礎是基於「作業消耗資源，產品消耗作業」。

亦即，以作業活動作為成本的累積或歸屬之成本中心，然後再依成本標的

(Cost Objects), 如產品、批次、部門等，發生作業活動的量，將成本歸屬或

分攤到成本標的。此種成本分攤方式，乃是「二階段分攤」，亦即在第一

階段將成本先分攤或直接歸屬至作業活動，再於第二階段依照成本標的所

耗用的作業活動數量，將作業成本分攤到成本標的(Turney，1992)（如圖 1）。

Resource 

( ) 

Activity 

( )

Cost Objective 

圖 1 作業基礎成本制二階段分攤方法(Turney，1992)

傳統成本會計對於製造費用分配之方式不夠嚴謹，難以對資源價值作

出正確的評估，因而可能產生企業成本結構扭曲與成本交叉補貼 (cost cross-

subsidization)3 之現象。作業基礎成本法可以反映不同作業基礎下，真實的成

本耗用情況，計算出之產品成本較能反映出公司真正投入的成本（鄭丁旺

等，民 97）。

採用作業基礎成本制的效益，歸納有以下優點（Cooper及Kaplan，1988、

1991a、1991b；Kaplan 及 Cooper，1998；Brimson，1991；吳安妮，民 79；林仕

健，民 94）：

可以清楚了解作業流程及資源使用情況，藉由成本動因的確認，了解
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資源與活動間的因果關係。

可了解那些作業是可以消除或減少，以提高作業資源消耗與產出間的

績效，有助於制定製造與銷售各產品間的決策。

在作業基礎成本下可清楚明瞭資源耗用情形與作業消耗量，可提供預

算編製者成本與績效關係的資訊，增加預算的準確性。

可監督全部的產品生命週期，以提高獲利。

ABC 產生的具有回饋性的資訊，可幫助管理當局藉以採取修正的行

動，持續改善作業流程，使公司運作更具競爭力。

三、作業基礎成本制與 ERP 系統整合

隨著網路發展，全球經濟緊密聯結，競爭愈加激烈，市場亦日趨多元

化，企業也日漸被要求提供多樣化之產品和勞務。生產方式也由傳統的少

樣大批量轉而成為多樣小批量的生產，以滿足顧客多樣的需求。企業逐漸

發展不同種類的產品，對於資源的需求亦不相同，愈來愈多企業導入 ERP

系統，整合各部門資源，以順應多變的市場。ERP 系統採用傳統的成本分

攤方法，廣泛平均或是均勻的將資源的成本分攤到不同產品的方法，會導

致不精確與誤導的產品成本資訊；為了能更精確且真實的計算不同產品或

勞務所耗用的組織資源，企業有必要進行成本制度的改良。

再者，現代企業自動化程度日漸提高，直接費用所佔比例大大減少，

間接費用所佔比例明顯增加，企業導入 ERP 系統之後，其成本核算若是仍

舊採用傳統成本方法核算，會使產品成本失真，導致成本扭曲，進而影響

公司之各種決策。作業基礎成本制主要特點在於產品生產過程對於成本精

確的核算，成本資訊可作為企業改進流程，消除或減少不能增加價值的作

業，提供企業進行成本控制、評價作業績效等訊息，進而達到企業優化管理。

將作業基礎成本制導入 ERP 系統，形成一個整合模型，在文獻上已有

學者討論，Lea (2007)比較作業基礎成本制及傳統成本制於ERP系統之效能，

研究結果發現ABC成本制能提供較為精確的資源使用資訊，長期而言，更

能為公司提高利潤。趙欣欣及楊維平（民 99）亦將作業基礎成本制融入ERP

系統，進行實例應用並驗證 ABC 成本核算之優勢。朱霞（民 94）提出透過

在資訊處理上增加以作業為基礎的成本計算，將 ABC 與 ERP 系統整合。作
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業基礎成本制與 ERP 系統二者實為夥伴關係 (Shaw，1998)，因為 ERP 系統的

應用，使得需要精細運算以作業為基礎的 ABC 成本制得以施行，而 ERP 系

統也因為導入ABC而使得成本的計算更能真實的反應產品所耗用的資源，

提供更精確的成本訊息，以提高成本相關決策的正確性（Baxendale及 Jama，

2003）。

參、研究方法

本研究採個案研究 (Case Study)方式進行，作業基礎成本制度之設計，

必須先瞭解公司之生產流程，才能適切地建立各作業中心並分攤產品成本。

然而，生產製造流程因公司產業或產品的不同，會有所差異，因此個案研

究法為管理會計領域常使用之實證研究方法。本研究由個案目前實施之ERP

系統流程，導入作業基礎成本制，以改善個案公司 ERP 系統成本結帳流程

分步成本制之缺點，並將原有流程與改善後結轉之成本加以比較，進而提

出差異分析與改善的建議。

一、研究個案簡述

個案公司係以冷軋亮面不銹鋼捲為主要生產產品之專業廠商，為國內

不銹鋼業之代表性領導者，其製程在不銹鋼廠商中，為唯一只做冷軋製程

之廠商，並提供各式拋砂的表面加工服務。所提供的鋼種主要為 304 與 430

為主。其生產產品是將重達 18 公噸、厚度 3 至 1 公厘 (mm)左右的 304 或 430

之鋼種的不銹鋼鋼捲，經公司軋延機軋延後各依需求達到厚度 0.9~0.3mm的

鋼捲。而不銹鋼產品亦因製程的關係會有表面、亮度的不同。所以產品細

分類會細分到等級、鋼種、表面、亮度、厚度，經過生產系統的生產資料

拋至成本系統，經過投產組合後即會產生如：CAC21-A-304-NO.1-B-E此細類

產品代碼表示冷軋研磨鋼捲、等級 A、304 鋼種、表面 NO.1、亮度 B、厚度

E 的鋼捲。本個案不銹鋼冷軋廠主要生產流程如圖 2 所示。

鋼鐵行業與其他行業的最大區別特徵在於其最終產品需要大量的特徵

屬值來描述。其確定的產品特徵屬值包括鋼種、規格、力學性能、質量標

準等。所有的屬性一般都由顧客訂單來加以定義，並需要將其準確無誤地

傳送到整個系統流程的各個環節，包括銷售到採購、生產到出貨等各環節。
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過程中會產生很大的數據量，個案公司的 ERP 系統擁有強大功能的生產品

質模組、營業銷售模組、購運儲管理模組、人事行政模組、會計管理模組、

設備管理模組等六大模組來串連並整合公司大量資訊，細分為生產管理模

組、品質及技術模組、製程控制及產品追蹤模組、客戶服務及銷售模組、

原物料採購及設備管理模組、人力資源模組、存貨管理模組、財務管理模

組、會計管理模組等子模組。

NO.1 

20 ASBA 

NO.4 HL

BA 

圖 2 不銹鋼冷軋廠主要生產流程（資料來源：個案公司）

二、個案公司問題描述

本研究個案之不銹鋼冷軋廠，雖其成品只有不銹鋼捲，然而依照客戶

需求或製程的不同，會產生表面、厚度、亮度的不同等級產品，因此，成

本差異很大，且對售價影響甚鉅。

個案公司採用之 ERP 系統是參考台灣鋼鐵業龍頭所採用的軟體，個案

公司雖同為鋼鐵業，碳鋼和不銹鋼上游製程雖相似，但鍊鋼最上游流程基

本上是化學變化，投入產品與產出產品是完全不相同之物品，屬不銹鋼中

游廠商的個案公司，則純屬物理變化的製程，投入不銹鋼鋼捲產出亦是不

銹鋼鋼捲，使用該套裝軟體的成本結轉流程，無法分離產品原料、製造費

用的金額，無法提供管理當局欲得知的成本資訊。
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該 ERP 系統於產品結轉時，結轉方式是採分步成本制，依生產流程站

別結轉，料工費全混在一起，在成本結轉後只能看到上一站所結轉來之成

本以及本站加入之費用，已無法辨識原始的投料成本，況且當月投料的過

程中，一個投產組合可能來自當月數十顆鋼捲和上月在製品結轉而來之成

本，無法得知原始的原料成本，亦無法分析各站費用佔產品的比率，對於

近年原料金額起伏很大的不銹鋼業，在管理決策上是一項重大的資訊斷層。

此外，個案公司為不銹鋼冷軋廠，生產流程中因為鋼板裁切而產生頭

尾鋼板損耗，若依據個案公司現行依生產流程站別結轉單位成本方式，則

損耗的鋼捲成本全部由最後產出鋼捲所分攤，嚴重扭曲產品之單位成本。

再者，個案公司的製程特性乃是製程順序具有可重複性，且製程順序

並非每顆鋼捲都一樣，順序並非固定。有可能某鋼捲投產至其中一站（如：

第 3 站），因有瑕疵，鋼捲必須重回前製程（如第 2 站）重製，若依系統按

照製程順序結轉成本，結轉時會發生狗咬尾巴的窘境，如圖 3 所示，在擷

取當站成品單價時，系統陷入旋轉型態，導致成本結轉失敗。

: 1 → 2 → 3 → 4 → 5

圖 3 重複製程示意圖

目前系統已由該軟體系統公司的資訊人員撰寫程式，利用鐘擺擺盪最

後終致靜止的原理，當結轉遇到重複製程時，讓系統一直重複抓取單價，

待單價趨於鐘擺靜止時的數字，決定最佳單位成本單價，然此方式並未真

正解決重複製程之單位成本問題。
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國內有許多關於作業基礎成本制的個案研究，但到目前為止仍無相關

實務針對不銹鋼冷軋廠成本流程導入ABC制度之實例研究。本研究希望透

過個案的 ERP 成本流程導入 ABC 的成本觀念，進行不銹鋼冷軋廠的成本結

帳流程優化，以解決個案公司之問題，獲得真實的成本耗用情況，進而更

精確計算出產品之成本。

肆、個案研究與分析

一、個案公司 ERP 成本系統介紹

個案公司依套裝 ERP 系統流程設置成本基礎模型，基礎模型設置完善

是成本管理正確、合理、具時效的前提。以下五步驟為該 ERP 系統成本基

礎模型之流程：

步驟一 成本中心設置：個案公司使用以成本中心為主要架構的成本

系統，成本中心是收集成本的最小單位，依公司的組織架構建立多層級的

成本中心。

步驟二 成本科目設置：在個案 ERP 成本系統中，每個會計總帳的會

計科目都會對應到成本中心及成本科目，成本科目設置之原則是按費用發

生的性質及用途加以分類，成本科目分為八類，分別為原料費用、人工費

用、津貼性人工費用、修護費用、包裝材料費用、物料費用、一般廠務費

用、雜項費用等。設定欄位 “是否AA拋AC” 則是於月底結帳時，判斷總帳

AA 是否將此費用拋轉到成本系統 AC 的依據，因製造費用才需參與成本結

轉，故屬於製造者，設為 Y。若特別之成本科目需有特別的分攤則於設定

時分開設定，若採平均分攤者只需輸入@表示即可，成本科目系統設定畫

面如圖 4 所示。
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AA
AC 

81001 6626200 Y� _0 

81002 6626200 Y� _1 

81003 6611100 Y� _2 

81004 6612100 Y� _3 

81005 6612200 Y� _4 

81006 6613100 Y� _5 

81007 6613200 Y� _6 

� _8 81008 - 6613300 - Y

圖 4 成本科目相關設定畫面（資料來源：個案公司）

步驟三 廠務費用結轉順序設定：實務上，企業的運作皆有許多服務部

門來支援主要營運活動，而服務部門間通常又會交互提供彼此服務，故如

何精確分攤服務部門成本需有特定的分攤基準。個案公司之廠務費用（間

接部門之製造費用）的分攤方式採用梯型分攤法 (Step-Down Allocation Method)

此法又稱為順序分攤法 (Sequential Allocation Method)，即將所有廠務的服務部

門費用，依順序將服務成本分攤給其他服務部門或生產部門（葉金成等，

民 95）。

步驟四 生產成本分配模型設定：每個成本中心除了有固定比率平均分

攤者外，每月成本會計需視各成本中心資源被受益者耗用的動因比率，輸

入各廠務成本中心分攤表，以利費用精確的分攤到生產產品中心。

步驟五 期末結帳及帳務拋轉：上述各廠務中心分攤模型建立以及會計
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總帳系統設定相關對應之會計科目完成後，即可進行廠務成本核算，每月

月底核算完成並進行會計傳票拋帳作業，同時將資料拋轉總帳及成本系統。

二、模擬成本結轉實例說明

本節將以個案公司實例模擬，說明修改後之鋼捲成本結轉流程，其中

個案公司於總帳會計輸入費用傳票時，於傳票之戶號及參考號欄位皆會輸

入使用該資源的成本中心及成本科目，於月底結帳時系統會將總帳的製造

費用收集並拋轉成本會計系統，成本會計系統會擷取廠務費用系統的分攤

規則，然後在成本系統依設定的廠務費用結轉順序，以服務他人的最多的

部門開始進行費用結轉，直到全部分攤到生產線成本中心為止。因成本科

目已細分至成本中心（如薪資－環安、薪資－退火線），所以成本科目皆

採行平均分攤。個案公司在廠務費用結轉的原則，是採用ABC成本制的作

業觀念結轉廠務費用。

假設在某年某月所收集到的相關資訊如表 1 所示。屬廠務費用的成本

中心費用，依結轉順序結轉，而分攤基準則依廠務會計系統內每個成本中

心所設定的分攤表為基準。分攤的準則是結轉順序後的服務中心不可分攤

給已先結轉的成本中心，若不小心分攤給已結轉過的成本中心，則會造成

廠務費用無法全部攤提的錯誤。

經過生管服務中心的費用依作業基礎成本制的二階段分攤觀念進行間

接製造費用分攤，每個成本中心費用依個別中心獨有的作業耗用資源的多

寡分攤至直接製造線，經過梯型分攤方式，所有間接製造費用將彙總至直

接產線的成本中心，彙總如表 2 所示。
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表 1 當月各成本中心金額

成本中心
代號

費用金額 會計歸屬
成本中心

型態
成本中心

代號
費用金額 會計歸屬

成本中心
型態

B0000 $200,000 銷管費用 R W2100 $500,000 生產成本 P

P0000 200,000 銷管費用 R W2200 500,000 生產成本 P

P1000 100,000 廠務費用 S W2300 3,000,000 生產成本 P

H0000 50,000 銷管費用 R W2400 3,000,000 生產成本 P

A0000 250,000 銷管費用 R W2500 800,000 生產成本 P

F0000 300,000 銷管費用 R W2600 800,000 生產成本 P

C0000 80,000 銷管費用 R W2700 1,200,000 生產成本 P

C1000 250,000 銷管費用 R W3000 120,000 廠務費用 A

C2000 150,000 銷管費用 R W3100 300,000 廠務費用 S

C3000 150,000 廠務費用 S W3200 300,000 廠務費用 S

W0000 100,000 廠務費用 A W4000 100,000 廠務費用 A

W1000 250,000 廠務費用 A W5000 50,000 廠務費用 A

W1100 500,000 生產成本 P W5100 100,000 廠務費用 S

W1200 3,000,000 生產成本 P W5200 100,000 廠務費用 S

W1300 3,000,000 生產成本 P W5300 100,000 廠務費用 S

W1400 1,000,000 廠務費用 S W5400 100,000 廠務費用 S

W1500 200,000 廠務費用 S W5600 100,000 廠務費用 S

W2000 100,000 廠務費用 S W5600 100,000 廠務費用 S

合計＄ 21,150,000

備註：
成本中心代號前兩碼代碼為部門代碼，後三碼為流水號
成本中心型態：A：生產管理性成本中心（生產部門之管理中心）；P：生產性成本中心
（將原料或前一製程生產之半成品加工成半成品，供再次加工或出售之生產品。）R：銷
管研成本中心（有關公司之銷售管理、行政管理、研究等部門皆屬此類成本中心。）S：
服務性成本中心（係提供生產服務之部門，如維修、品管。）
成本中心型態 A+型態 S 分攤總金額合計為$3,370,000（廠務成本）；成本中心型態 P 分攤
總金額合計為$16,300,000（各生產線直接支用成本）；成本中心型態 R 分攤總金額合計為
$1,480,000（管銷費用）
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表 2 廠務費用分攤至生產成本中心彙總表

產線
W1100 W1200 W1300 W2100 W2200 W2300 W2400 W2500 W2600 W2700

組合 軋延 軋 2 研磨 拋光 退火 退 2 調質 檢查 整平

環安 2083 2778 9722 4861 4861 2083 9722 2083 4861 4863

倉儲 18750 18750 18750 18750 18750 18750 18750 18750

生計 17477 17477 17477 17477 17477 17476

儀電 16259 54198 67747 21679 21679 13549 40648 54198 13549 13549

機械 34043 70923 70923 22695 42554 14185 28369 14185 28369 22695

純水 6582 1542 33266 21703

冷水 195 49945 961 8490 44082 633 21703

蒸氣 23117 127363 17334

廢水 13065 79743 29525

空壓 14771 14771 14771 14771 14771 14771 14771 14770

氣體 6126 101958 10083

製一 101389 101389 101389

製二 25694 25694 25694 25695 25695 25695

工輥 808225 101028 101028

捲紙 40139 40139 60208

合計 187,490 229,288 1,141,472 126,888 203,166 71,498 581,983 248,818 2847,08 294,689

內部移轉分攤金額總計$3,370,000

各生產線成本中心的費用包含直接支用與內部移轉兩部分，彙整如表

3。生產線成本計算出來後，系統將依生產系統拋轉至存貨系統之投產資

料，進行投產組合，以彙整出每一種產品所經過的製造產線，投產組合完

成後，生產系統與存貨系統雙方進行對帳勾稽，確定存貨數量無誤後。存

貨系統再將投產組合資料拋轉至成本系統，成本系統依每一產品所經過的

產線將成本分攤予經過該產線的所有產品。然各該月生產線因有可能生產

304 及 430 鋼種、且表面厚度跟亮度不同的不銹鋼產品，所以在分攤生產成

本與產品時，系統會依設定的加權係數依不同權重將成本適當精確的分攤

予產品；以下將進行產品結轉流程介紹。
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表 3 各生產線成本中心費用

部 門 內部移轉 直接支用 產線合計

W1100 組合 187,490 500,000 687,490
W1200 軋延 1 229,288 3,000,000 3,229,288
W1300 軋延 2 1,141,472 3,000,000 4,141,472
W2100 研磨 126,888 500,000 626,888
W2200 研磨拋光 203,166 500,000 703,166
W2300 退火 1 71,498 3,000,000 3,071,498
W2400 退火 2 581,983 3,000,000 3,581,983
W2500 調質 248,818 800,000 1,048,818
W2600 檢查 284,708 800,000 1,084,708
W2700 張力整平 294,689 1,200,000 1,494,689
合計 $ 3,370,000 $ 16,300,000 $19,670,000

不銹鋼鋼捲製品因客戶各有不同表面、厚度、亮度的需求，其生產流

程無一定的制式化流程，每一個產線皆有可能生產出製成品，且有可能因

生產品質未達標準，有些鋼捲某個生產線有可能會經過二次 4。所以產線的

產品費用分攤是以當月通過該產線的通板量為分攤基準。而鋼捲在製程中

也會經過分切，所以一顆編號 18MT的A鋼捲，生產過程有可能會經過分切

為 A-1、A-2、A-3 等 3 顆子鋼捲。故生產排程每一顆鋼捲皆不同。各生產線

成本中心的費用包含直接支用成本與內部移轉之廠務成本加總成為該製程

生產線之總費用之後，再依照當月通板量計算出各製程生產線之單位成本，

計算結果之各製程生產線鋼捲的產品成本分攤詳如表 4：
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表 4 各生產線費用單位分攤成本（假設各種厚度所耗費用相等）

部門
產線費用合計

(A)
當月通板量（MT噸）

(B)
各線生產單位成本(MT)

(A/B)
W1100 組合 687,490 1000 687.49
W1200 軋延 1 3,229,288 800 4,036.61
W1300 軋延 2 4,141,472 400 10,353.68
W2100 研磨 626,888 1200 522.41
W2200 研磨拋光 703,166 1200 585.97
W2300 退火 1 3,071,498 500 6,142.996
W2400 退火 2 3,581,983 900 3,979.981
W2500 調質 1,048,818 1000 1,048.818
W2600 檢查 1,084,708 100 10,847.08
W2700 張力整平 1,494,689 900 1,660.77
合計 19,670,000
註：本研究假設生產每一種鋼種和厚度使用的各項資源皆相同；故在此範例中不涉及鋼種及

厚度轉換係數問題。

本研究假設當月投產#304 鋼捲 1000 噸（為使生產成本分配簡明化，故

未假設本月有投入#430 鋼捲），現假設當月投入的鋼捲中，有編號 A、B、

C、D、E、F、G共 6 顆#304 鋼捲，總重 100 噸，每噸原料的單價NT$100,0005，

這 6 顆鋼捲當月生產排程如圖 5：
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55MT

CCC32-A-304-NIG-X-A 
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 2 
CEC21-A-304-H-X-D 
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CGC21-A304-H-X-D 

98MT 
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43MT

CGC21-A304-H-X-D 
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 2 
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29MT   ( )

 2 
CEC21-A-304-ASBA-X-M

23MT 
22MT    ( ) 

CJC11-A-304-BA-C-D
43MT 
43MT   ( )

圖 5 投入 100 噸鋼捲製程

上述 100MT（噸）的產品成本結轉如下：

第一站

投入產品 投入性質 投入量 投入單價 投入金額

#304 鋼捲 原料 100MT $100,000 $10,000,000
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

組合線 CCC21-A-304-NIG-X-A 99MT 99*687.49=68,062 10,068,062
CCC21-A-304-NIG-X-A 產出單價：10,068,062/99=101,698/MT
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第二站

投入產品 投入性質 投入量 投入單價 投入金額

CCC21-A-304-NIG-X-A 組合線鋼捲 99MT $101,698 10,068,062
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

軋延二線 CEC21-A-304-H-X-D 98MT 98*10,353.68=1,014,660 11,082,722
CEC21-A-304-H-X-D 產出單價：11,082,722/98=113,089/MT

第三站

投入產品 投入性質 投入量 投入單價 投入金額

CEC21-A-304-H-X-D 軋延二線鋼捲 98MT $113,089 11,082,722
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

退火二線 CGC21-A-304-H-X-D 98MT 98*3,979.98=390,038 11,472,760
CGC21-A-304-H-X-D 產出單價： 11,472,760/98=117,069/MT

第四站（鋼捲分切後分別投入製程）

投入產品 投入性質 投入量 投入單價 投入金額

CGC21-A-304-H-X-D 退火二線鋼捲 98MT $117,069 11,472,760
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

張力整平線 CJC11-A-304-BA-C-D 43MT 43*1,660.77=71,413 5,105,380
註：產出總金額=(43MT*117,069=5,033,967)+71,413=5,105,380
CJC11-A-304-BA-C-D 產出單價：5,105,380/43=118,730/MT……製成品

產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

研磨拋光線 CBC21-A-304-ASBA-X-D 53MT 53*585.97=31,056 6,469,851
CBC21-A-304-ASBA-X-D 產出單價：6,469,851/53=122,073/MT
註：產出總金額=55*117,069（即 11,472,760-5,033,967=6,438,793）+31,056=6,469,851

第五站（因品質有瑕疵或客戶特別需求，鋼捲再度分切後分別投入製程）

投入產品 投入性質 投入量 投入單價 投入金額

CBC21-A-304-ASBA-X-D 研磨拋光線鋼捲 53MT $122,073 6,469,851
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

退火二線 CGC21-A-304-ASBA-X-M 29MT 29*3,979.98=115,419 3,777,609
CGC21-A-304-ASBA-X-M 產出單價： 3,777,609/29=130,262/MT
註：產出總金額=(30MT*122,073=3,662,190)+115,419=3,777,609
產出產線 產出產品 產出量 附加成本 產出總金額

軋延二線 CEC21-A-304-ASBA-X-M 22MT 22*10,353.68=227,781 3,035,442
CGC21-A-304-ASBA-X-M 產出單價：3,035,442/22=137,975/MT
註：產出總金額=23MT*122,073（即 6,469,851-3,662,190=2,807,661）+227,781=3,035,442
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經過以上的產品成本結轉，得出投入 100MT 的#304 鋼捲產出 94MT6 成

品鋼捲；其中 43MT已完成製程轉為製成品，成品鋼捲經過 4 站的製程，單

價為$118,730/MT。29MT轉至退火二線繼續製程，雖仍在在製品階段但因經

過五站所以單價為$130,262/MT。顯示耗用資源越多，所耗費的成本亦越高。

另 22 噸轉至軋延 2 線繼續軋延的在製品，產品單價為$137,975，雖然與 29 噸

的退火鋼捲同走五站，但因站別不同，所分配到的成本亦不同。所以個案

公司成本結轉及分配，符合作業基礎成本制精神；依產品耗用資源的多寡

計算產品成本。

由以上之流程可以看出，系統內個別鋼捲之單位成本結轉是以分步成

本為基礎，故結轉時是以捲軸是分站按順序結轉產品成本，即第 1 站→第

2 站→第 3 站→第 4 站→第 5 站。

但是個案公司的製程特性乃是製程順序是可重複，且製程順序並非每顆

鋼捲製造順序都一樣，順序是非固定的。目前因有可能投產至其中一站（如：

第 3 站），因有瑕疵，鋼捲重回前製程（如第 2 站）重製，讓系統依照製成順

序結轉成本的結轉流程，在結轉時發生狗咬尾巴的窘境 （如圖 3 所示）。

目前系統以分步概念結轉產品成本，得到的製成品和在製品成本資料

是按產品特性產生之產品項目，而且數量和金額是由許多顆鋼捲混在一起，

這些鋼捲中，有些可能比一般製程多重製了好幾次的製程，有些可能只經

過幾個製程即產出成品，只是這些鋼捲剛好從某一產線產出（如第 5 站）

是最後產出的站別，則製程中頭尾鋼板耗損成本皆由此第五站產出鋼捲所

分攤，依此計算出之此站當月產出鋼捲的（加總金額 /加總數量）的站別單

價，則會造成鋼捲單價成本扭曲。

三、成本結轉流程修改建議

本研究導入ABC成本制之概念將系統前端費用結轉模式保留（因個案

之費用分攤已符合 ABC 成本制精神），只改良後端產品成本的結轉方式，

讓原先以產品屬性表示的產品，改以鋼捲編號顯示，而該公司之產品依一

般公認會計原則第 10 號公報之存貨會計處理準則 7，企業於比較存貨之成

本與淨變現價值時，有利於逐項比較之原則，在年底存貨評價時，對存貨

評價有相當大的明確性。圖 6 說明導入 ABC 的成本分攤模型。
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P1 P2

C

P1 = A *P1 + C * P1 +P1
P2 = A *P2 + B *P2 + C

 *P2  + P2 

P1 A C

P2 A B C

A B C

CBA

圖 6 導入 ABC 的分成本分攤模型

本研究建議結轉方式修改如下：在原料成本結轉時，成本系統只需擷

取生產交易資料內屬於分切鋼捲的交易資料，因有頭尾板損耗的製程特性，

故依據鋼捲分切後的重量分攤原料成本與分切後的子鋼捲。原始鋼捲 (A)金

額分攤予分切後的子鋼捲 (A-1、A-2)的公式為（總金額*A-1/(A-1+A-2)）。如

此結轉分攤方式不但可保留原料金額獨立顯示，且可改善目前整體結轉時，

將頭尾鋼板耗用金額推到最後產出鋼捲的缺點。並且可將成本結轉資料回
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饋予生產單位，以監督製程中鋼捲損耗是否合理，作為製程改善之參考。

改善範例如圖 7 所示：

A-1 1,000,000*4.3/9.6= 447,917
A-2 1,000,000*5.3/9.6= 552,083

： A
10MT  

   @100,000 
$1,000,000 

A-2 

5.3MT 

A-1 

4.3MT  

圖 7 建議原料結轉改善流程

假設沿用前述模擬實例，A 鋼捲的生產排程如下：

A 

A-1 

 A-1  A-2 

2 2

A-2 

圖 8 原料投入及鋼捲分切排程
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A-1 產品成本單位成本計算如下:
原料成本： $447,917
分切前成本分攤：
組合線：(10MT*687.49)*4.3/9.6= $ 3,079
軋延 2 線：(10MT*10,353.68)*4.3/9.6= $46,376
退火 2 線：(10MT*3,979.981)*4.3/9.6= $17,826
分切後成本分攤：
張力整平線：4.3MT*1660.77= $7,141
A-1 鋼捲產品成本為： $522,339
A-1 鋼捲單位成本為： $121,474/噸

A-2 產品成本單位成本計算如下：
原料成本： $552,083
分切前成本分攤：
組合線： (10MT*687.49)*5.3/9.6= $ 3,796
軋延 2 線：(10MT*10,353.68)*5.3/9.6= $57,161
退火 2 線：(10MT*3,979.981)*5.3/9.6= $21,973
分切後成本分攤：
研磨拋光線：5.3MT*585.97 = $3,106
A-2 鋼捲產品成本為： $638,119
A-2 鋼捲單位成本為： $120,400/噸

四、傳統分步成本與導入 ABC 成本結轉之比較分析

將新結轉流程所結轉出的A-1 單位成本$121,474 與模擬範例結轉出的單位

成本$118,730 比較；單位成本每公噸差異達$2,744。主要原因乃 A-1 鋼捲

在原始的結轉過程中屬最先產出的製成品，因同一投產組合仍有在製品

在製程中，故原始結轉過程中 A-1 並未分攤到損耗的鋼捲成本，導致產

出單位成本低估。相形之下，採用本研究建議的結轉方式不但可以於系

統中分離出原料、製造費用的明細成本，亦可使首先生產出的子鋼捲分

攤到損耗的頭尾板損耗金額（若當月投入當月就全部產出就無此狀況，

但在實際製程中是無法達成此完美狀況的），所以兩相比較，新結轉方

式更能精確計算出實際鋼捲成本，且每一線的投入單位成本都清楚得知，

對管理決策具有更大的貢獻。

由新結轉流程所結轉出的A-2 單位成本$120,400 與模擬範例之公司第四站

研磨拋光線結轉出的在製品單位成本 $122,073 做比較；每單位成本每公

噸減少$1,673。顯示舊的結轉流程在製品分攤到頭尾板損耗損耗的鋼捲成

本，因此計算出之單位成本高估。由相同製程的第四站來看，A-2 的在製

品鋼捲的單位成本較為合理。所以成本較新結轉流程所結轉出的單位成

本高。

依此類推本月的在製品於次月投入產出成品的成本資料收集，亦只要

加入增加的生產線別，原料鋼捲成本除了有分切的動作外，不再做分割的

動作。如此可保持料費明細分離，且每顆鋼捲成本明確，為因應管理當局

有可能想了解哪種厚度或哪種表面的毛利率較高，原本設定的投產組合亦
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可保留；只是存貨明細表以鋼捲編號顯示。投產組合的鋼種、表面、厚度、

亮度以單獨欄位顯示於附加的明細上（只需顯示當月最終產線即可），再

使用報表整合附加欄位，以達管理會計的要求。

建議之產品結轉流程以達到修改模組串連最少化為原則並節省修改程

式成本，且達到管理決策所需之成本資訊。茲將導入ABC成本制前後之差

異比較如表 5 所示。

表 5 成本模組改善前後差異比較表

原捲軸式分步成本流程 導入 ABC 成本制改善後 導入 ABC 之效益

成本標的—產線 成本標的—鋼捲 以鋼捲為成本標的，更精確計
算每顆鋼捲所耗用資源，成本
更精確

直接原料—所有鋼捲直接成本
混和平均，單顆鋼捲所耗用直
接原料成本無法區分

直接原料—單顆鋼捲所耗用直
接原料成本可清楚區分

直接原料成本可以清楚區別，
有利成本分析與流程改善

製造費用—以產線為成本標
的，料工費無法區別

製造費用—以鋼捲為成本標
的，每顆鋼捲料工費清楚區分

依照成本動因分攤率分攤的製
造費用更精確，有助產品定價
與銷售決策

鋼捲原料與當月其他鋼捲成本
混合平均，鋼捲無法區別個別
原始進貨成本。

可保有每顆鋼捲原始進貨成
本，且每站耗用費用非常明
確。

產品依一般公認會計原則第 10
號公報之存貨會計處理準則，
企業於比較存貨之成本與淨變
現價值時，有利於逐項比較之
原則，在年底存貨評價時，對
存貨評價較明確

鋼板頭尾板損耗成本由最後製
程產出之鋼捲製成品分攤，成
本被高估

鋼板頭尾板損耗成本由全部鋼
捲平均分攤

鋼捲成本不致被高估，有效解
決鋼板頭尾板損耗成本分攤問
題

產生重複製程成本分攤問題 無重複製程成本分攤問題 有效解決原成本流程所產生之
重複製程成本分攤問題

伍、結論與建議

本研究採個案實例方式，介紹不銹鋼冷軋單軋廠將作業基礎成本制導

入 ERP 的成本系統模組流程，並探討提出目前個案公司成本流程結轉的改

善方案。個案公司所生產的不銹鋼產品有鋼種、表面、厚度、亮度之不同，
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符合作業基礎成本制 -產品品種十分複雜的特性，本研究將系統費用結轉模

式後端產品成本的結轉方式改良，讓原先以產品屬性表示的產品，改以鋼

捲編號顯示，將作業基礎成本制 (ABC)導入ERP成本結算流程，以改善流程

中頭尾鋼板損耗成本以及重複製程成本分攤問題，並以實際數據範例，驗

證此成本模組改善之可行性，並比較改善前後之成本差異，結果顯示改善

流程後之產品獲致較為精確之單位成本，而且產出產品之料工費可明白區

分，克服了個案公司一直無法解決之製程中頭尾鋼板耗損成本分攤導致產

出單位成本高估及低估問題以及重複製程成本計算問題，此有利於管理當

局制定正確之產品訂價策略並提高企業經營決策能力。

該個案公司產品須遵循一般公認會計原則第 10 號公報之存貨會計處理

準則，企業對於存貨須逐項比較其成本與淨變現價值，並據之以入帳，經

以ABC成本制改善成本結算流程之產品單位成本較為精確，有助於年底存

貨評價之明確性。

本研究之主要貢獻可歸納為以下幾點：

成本制度之改良：以 ABC 成本制導入 ERP 系統優化流程，可作為不

銹鋼產業成本結轉方式的實務個案參考。

對其他有類似產品製程重複之產業，提出成本結轉流程改善的新思

維模型。

以成本會計的專業角度提出符合系統流程可執行的改善方式，提供

資訊人員撰寫程式之參照，可協助解決其他個案公司有關成本流程

改善問題。

提出具有管理意涵的產品成本結轉改善流程，讓個案公司能在系統

優化費用花費成本最低的情況下，達到管理決策所需資訊的提供。
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附 註

中冠資訊股份有限公司－企業資源規劃 Enterprise Resource Planning http://www.icsc.com.

tw/solution.htm

B2B 即 Business-to-Business 的縮寫，指企業對企業的商業行為；B2C 即 Business-to-

Consumer 的縮寫，指企業對一般消費者的商業行為。

所謂成本交叉補貼 (cost cross-subsidization)，係指一企業之某些產品因其成本多計，

造成若干其他產品成本少計之結果，因而造成成本扭曲 (cost distortion)。

冷軋不銹鋼因只有物理變化，具有製程可重複之特性。

原料採加權平均成本，故當月投入的原料成本皆相同。不銹鋼冷軋鋼捲因產線轉

換時，會有頭尾板的損耗問題，至最終產品產出時，往往會有一定程度的損耗，

故投入有可能不等於產出。

43MT（噸）＋ 29MT（噸）＋ 22MT（噸）＝ 94MT（噸）

我國一般公認會計原則 (Generally Accepted Accounting Principles, GAAP)第十號公報「存

貨之會計處理準則」於民國 96 年 11 月 29 日修定，存貨之續後評價方式，由成本與

市價孰低法改為成本與淨變現價值孰低法衡量。淨變現價值指在正常狀況下之估

計售價減除至完工尚需投入之成本及銷售費用後之餘額。
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Process Improvement of ERP Cost Module - A Case
Study of Stainless Rolling Steel Corporation
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Abstract

Enterprise Resource Planning (ERP) is utilized by many domestic and foreign companies
to integrate the enterprise information and value chains to acquire timely and correct cost
information. However, companies often encounter many problems when implementing ERP
systems. The study uses a case study approach to analyze how Activity-Based Costing system
being integrated into ERP system to resolve the cost problems of stainless rolling steel loss
and repeated procedure in the manufacturing process of a stainless steel corporation. The
modified process is verified with an example to prove its feasibility, followed by an analysis
of cost variance before and after the change. The results indicate that the ABC system
effectively resolves the problem of cost allocation caused by the procedure. With the more
precise unit cost, it will enhance the ability of management in product pricing.
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