
合成晶体产品是以天然大理石碎料、石粉为主要原材料

的树脂型合成体，含有 92%以上的天然大理石。广西乃我国

最大的天然大理石生产基地，其大理石产量在快速增加时，

也带来了大量的大理石废料。这不仅造成资源的浪费，而且

对环境保护造成很大压力。从会计角度来说，发展合成晶体

制造业，很有必要引入作业成本法，这不仅有利于提高石材

资源利用率，而且对于促进广西区域循环经济的进一步发展

有重要战略价值。

一、合成晶体制造企业应用作业成本法进行成本管理的

意义

目前广西合成晶体制造企业成本管理非常粗放，本利于

企业依据成本信息加强内部管理，从而影响了营销决策、生

产决策，以及资金运作管理等。作业成本法逐渐在制造业推

广时，可探索应用作业成本法提高合成晶体制造业成本管理

水平，促进企业做强做大。

1. 有利于更好地发挥成本会计职能，提高成本管理水

平。合成晶体制造企业运用作业成本法进行核算，可以获得

更加准确的成本信息。准确的成本信息有利于科学分析成

本、有效管控成本，并在此基础上优化生产资金的分配，进而

提升企业产品定价决策的科学性。同时，作业成本法要求对

各项资源消耗在数量上、价值上进行严格统计，这有利于促

使合成晶体制造企业成本管理从目前的粗放式管理向精益

化管理转变。

2. 有利于提高车间生产管理水平。在合成晶体制造企业

实施作业成本法是一个系统工程，需要相关的技术人员、生

产管理人员、成本会计人员共同参与。这有助于发现车间生

产管理中存在的问题，并针对这些问题提出改进措施和优化

方案，最终提高车间生产管理水平。

3. 有利于培养出综合能力强的成本管理队伍。在作业成

本法下，成本管理人员需要深入企业一线调研，向生产管理

人员、工艺技术人员请教生产管理知识和工艺技术知识。这

有助于加强会计人员与其他专业技能人员的横向交流，扩大

会计人员的视野，使成本核算工作和企业生产经营活动紧密

结合，从而培养出具有较强综合素质的成本管理队伍。

二、合成晶体制造业采用作业成本法的条件

1. 合成晶体制造企业设备自动化程度高，间接费用快速

攀升。与其他行业的企业相比，合成晶体制造企业生产技术

一般都相对简单，利于采用自动化设备生产。同时该类企业

生产环境差、噪音大，也应尽量采用自动化生产线。这两项因

素都促使合成晶体制造企业设备自动化水平快速提高。而设

备自动化水平的提高，自然促使设备价值提高，从而导致间

接费用快速攀升。在间接费用分配的准确性方面，作业成本

法比传统成本法有明显优势。因此，合成晶体制造企业对采

用作业成本法进行成本管理有了客观要求。

2. 合成晶体制造企业多为私营企业，企业老板对成本管

理具有很强的责任心。调研发现，合成晶体制造企业多为私

营企业，企业所有者普遍对成本管控工作有很强的责任心，

对不断探索成本管理的新方法、新措施具有浓厚兴趣。这为

企业实施作业成本法提供了有利条件。

3. 大多数合成晶体制造企业命令链扁平，作业成本法的

执行力强。广西合成晶体制造企业大多为私营企业，且以中

小企业为主。这种企业的特点是命令链扁平、指令传递效率
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高，这与部门繁多、人员关系错综复杂的大中型企业及国有

企业形成鲜明对比，将大大提升作业成本法的执行效率。

4. 合成晶体制造企业生产工艺简单，便于划分作业中心

和确定作业动因。合成晶体制造企业属于技术含量较低的行

业，工艺流程比较简单，因此划分作业中心、确定作业动因都

比较容易。一般与技术人员和生产管理人员沟通后，就可以

合理地划分作业中心并确定作业动因，从而降低构建作业成

本法计算体系的工作量和难度。

5. 作业成本法计算模型及EXCEL计算软件的设计难度

较低。合成晶体制造企业工艺简单，从而使得作业中心较少。

这就从客观上降低了作业成本法计算模型和EXCEL计算软

件的设计难度。

三、合成晶体制造企业作业成本法计算体系设计的基本

思路

（一）确定设计指导思想，组建设计小组

设计对象的具体情况千差万别，不同的设计对象作业成

本法计算体系的设计指导思想也应有所不同，应具体情况具

体分析。但基本思想应“紧扣实际、逻辑严密、简洁易懂、便于

推行”。

在确定设计指导思想的同时，应组建设计小组，所有设

计工作将由设计小组完成。设计小组应由企业分管会计工作

的领导负责，人员可包括成本会计人员、生产工艺人员、生产

管理人员，以及因设计工作需要而纳入的其他人员。

（二）作业成本法计算体系设计

确定设计思想之后，设计小组即可选择一个车间为设计

对象，按以下步骤为该车间设计作业成本法计算体系。

1. 分析工艺特点，结合成本管理需要，划分作业中心。作

业中心的划分要充分尊重企业工艺技术人员、生产管理人员

的意见，并考虑成本管理工作的实际需求。尽量将同质生产

工艺纳入同一作业中心，这样有利于简化作业中心数量。对

消耗资源较多、作业量大、在传统成本核算方法下粗放处理

的工艺活动要给予较多关注，尽量为其设计独立作业中心。

2. 确定成本标的和作业动因。划分好作业中心后，需确

定成本标的和作业动因。①成本标的即成本计算对象，在具

体的作业环节，各个车间的生产管理人员和工艺技术人员都

对其了如指掌。②确定作业动因则需要特别慎重，因为动因

往往是多个，如果选择不慎，会使费用在成本标的间分配不

合理。作业动因直接影响了动因计量单位的选择。若作业动

因是简单动因，则计量单位也是单一计量单位；若作业动因

是复合动因，则计量单位也是复合计量单位。

3. 建立作业成本法计算模型体系。计算模型是完成计算

工作的逻辑工具，由于计算模型往往是多个，故形成计算模

型体系。计算模型体系在模型数量上应尽量压缩，这样可以

减少设计工作量；模型过于复杂，则可以根据实际需要进行

分解，即将一个复杂模型分解设计为几个简单模型。这样便

于成本会计人员的理解，也便于设计简易EXCEL应用软件。

4. 开发简易EXCEL应用软件。计算体系设计完成后，为

了提高计算工作效率，可以设计作业成本法简易EXCEL计

算软件。EXCEL软件的设计，应依据计算模型体系逻辑来设

计，这样有利于找出EXCEL软件的设计瑕疵。

5. 试算、校正、确定核算体系。上述设计工作完成后，可

以采用该车间某一个月的具体数据，应用设计的作业成本法

计算体系进行成本试算，并与传统方法下该车间产品成本进

行对照，以评估采用作业成本法的必要性。在试算后，对发现

的设计瑕疵进行校正。然后总结设计经验，在其他车间逐步

展开作业成本法计算体系设计工作，最终使全单位各车间均

采用作业成本法进行成本计算。

四、案例分析

（一）LT石业有限公司简介

1. LT石业有限公司及其 1#车间背景介绍。为了保护企

业的商业机密，企业名称和产品名称均用化名或字母代替。

LT石业有限公司于 2013年成立于广西某市，引进了意大利

全套最新生产设备，生产线采用国内外先进的真空合成法生

产，并与著名大学高分子工程系共同开展科技创新合作。公

司主要产品具有色泽光鲜、颜色均匀、尺寸精确、光泽度高、

抗压耐磨、透气性好、可多次翻新等优点，是国际流行的绿色

环保装饰材料，广泛应用于宾馆、酒店、商厦、车站、地铁、机

场等。经国家权威部门检测，公司主要产品放射性符合国家

A类装修材料要求，并通过了 ISO9001质量体系认证。

1#车间是LT石业有限公司比较典型的一个车间，可体

现该公司生产的基本特点。1#车间目前生产 BXJ、BY、

AMMH、SAN、YJB等五种产品。基本工艺流程依次为：将原

材料压制成荒料半成品、荒料半成品锯割成毛板、毛板精磨

为成品板等。车间内各种原材料、半成品、成品等运输工作主

要靠航吊系列设备完成。生产设备自动化程度高，废品和次

品较少，采用订单式生产。

（二）1#车间2014年5月份基本成本资料

1#车间 2014年 5月依据订单共生产BXJ、BY、AMMH、

SAN、YJB等五种产品156018平方米，产品全部完工，本月未

产生不可修复废品。发生工资费用 422420 元、折旧费用

504451.11元、维修费用 33565元、电费 309187.04元、油料费

用 18835.47元、车间办公费 520元、工艺费用 24573.90元、污

水处理费 32142.03 元、生产工具消耗费 4000 元、清洗费

13841.30元、直接材料费 4066301.1元，5月份全部费用合计

5429836.95元。

按传统成本法进行计算，五种产品单位成本分别为

35.1907元、36.0417元、38.8584元、33.9883元、33.6063元，其

中包含的直接材料费分别为 26.0175元、27.9700元、30.7419

元、25.0902元、24.7063元（这里采用了其会计部门EXCEL计

算账表的原始数据，故保留4位小数）。
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LT石业有限公司管理层高度重

视成本管理革新工作，2014年 2月就

近与本地高校合作，拟采用作业成本

法进行车间产品成本管理，并成立了

作业成本法计算体系设计小组。设计

小组领导由公司财务总监担任，成员

主要包括高校成本管理教师、公司成

本管理人员、工艺技术人员，以及需

要纳入的生产管理人员等。拟以1#车

间为对象进行设计，并以该车间 2014

年 5月的成本数据资料进行试算，完

善后形成该车间作业成本法核算制

度。然后将经验用于其他车间和设计

作业成本法计算体系，最终在全公司

各车间采用作业成本法进行成本管理。

（三）1#车间作业成本法计算体

系设计

依前述具体设计步骤，设计小组

展开 1#车间作业成本法计算体系设

计工作。为了行文简洁，在此略去该

车间作业成本法计算体系设计指导

思想的确定过程及内容。

1. 1#车间作业中心划分及作业

动因确定。

（1）划分 1#车间作业中心。根据

1#车间具体生产工艺、生产组织情

况，结合成本管理需要，完成了 1#车

间作业中心的划分设计。具体见表1。

（2）确定1#车间各作业中心的作

业动因。根据1#车间作业中心作业特

点，确定了各个作业中心的作业动因

和作业动因计量单位。具体见表1。

2. 计算模型体系设计。根据 1#车间作业成本法计算的

具体需要，设计了1#车间作业成本法计算模型体系，共包含

四个基本模型。

模型一 ：S=∑
i = 1

n
ri·qi

该模型为作业成本归集模型。S为某作业中心当月作业

成本，下同；ri为该作业中心消耗的第 i种资源或者费用的分

配率；qi是该作业中心消耗的第 i种资源或者费用的数量。由

于资源成本分配属于成本计算常识，在此处作业成本法与传

统成本法并无不同，为了使模型体系简化，这里略去资源成

本分配率模型的设计。

模型二：v = S
Q

该模型为作业成本分配率计算模型。v为某作业中心的

作业成本分配率；Q为该作业中心本月所发生的全部作业

量。

模型三：C=∑
i = 1

5
vi·pi

该模型系作业成本分配模型。C为某产品（即板材）当月

作业成本，下同；vi为第 i个作业中心的作业成本分配率；pi为

该产品所消耗的第 i个作业中心的作业量。因为1#车间共有

5个作业中心，所以 i不超过 5。如需计算某产品单位作业成

本，则用模型三除以该产品当月产量即可。

模型四：Z=C+D

该模型系产品成本计算模型。Z为某产品（即板材）当月

成本；D为该产品当月的直接材料费用。如需计算某产品单

位成本，则用模型四除以该产品当月产量即可。

序
号

1

2

3

4

5

作业
中心
名称

管理
中心

航吊
中心

集成
中心

切锯
中心

精磨
中心

作业中心功能定义

负责 1#车间生产组织管理，
是 1#车间所有生产活动的
指挥中心

负责 1#车间生产运输活动。
利用由中原圣起双梁桥式起
重机等设备组成的 1#车间
航吊设备系统，完成各种产
品原料、半成品、成品的运输
作业

负责各种产品集成块的压缩
活动。利用由盛达人造岗石成
型设备等组成的1#车间自动
化压机设备系统，对各种产品
的原料进行配制、压缩，为切
割中心生产半成品集成块（内
部称“荒料”），然后由航吊设
备系统转移至切锯中心

负责各种产品毛板切割工
作。利用由铰链式框架锯设
备等组成的 1#车间锯割设
备系统，对各种产品集成块
进行切割，为精磨中心提供
半成品（即毛板），然后由航
吊设备系统转移至精磨中心

利用由盛达自动磨机等设备
组成的 1#车间精磨设备系
统，对切锯中心完成的各种
产品毛板进行精磨，最终制
成成品板，然后由航吊设备
系统转移至成品板库存区码放

成本标的
（即成本
计算对象）

BXJ；BY；
AMMH；
SAN；YJB

BXJ；BY；
AMMH；
SAN；YJB

BXJ；BY；
AMMH；
SAN；YJB

BXJ；BY；
AMMH；
SAN；YJB

BXJ；BY；
AMMH；
SAN；YJB

作业
动因

成品
板面
积

运输
重量
·

距离

集成
块重
量

毛板
面积

毛板
面积

作业动
因计量
单位

平方米

吨·米

吨

平方米

平方米

作业中心划分说明

该车间各种成品板质量如何，直接关
系到产品市场信誉，故车间管理工作
向质量管理聚焦，且管理工作量与各
种产品产量相关。质量主要体现在精
磨环节。经过讨论，将各种产品在精
磨环节的成品板面积作为管理中心
作业动因比较合适

航吊作业活动贯穿了各种产品原料、
不同产品集成块半成品生产、不同产
品毛板半成品锯割、不同产品毛板精
磨，以及成品板入库码放等所有生产
活动的运输转移工作。所以，其作业
动因是运输重量与运输距离的复合
作业动因。根据运输工作单可将为不
同产品服务的运输活动加以区别。经
过讨论，将航吊中心为不同产品在整
个生产过程中的运输重量与距离的
乘积作为该作业中心的作业动因

某种产品的重量越大，某种产品消耗
该中心的作业量就越多。该中心的各
种产品半成品集成块的重量是不相
等的。经过讨论，按该中心生产的集
成块（内部称“荒料”）重量作为该中
心的作业动因比较合适

某产品需切割的毛板面积越多，消耗
该中心作业就越多。经过讨论，将各
种产品毛板面积作为该中心作业动
因。因本月切锯中心和精磨中心未产
生不可修复废品，则本月成品板面积
即为毛板面积

某产品需精磨的毛板面积越多，消耗
该中心作业就越多。经讨论，将各种
产品毛板面积作为该中心作业动因。
因本月切锯中心和精磨中心未产生
不可修复废品，则本月成品板面积即
为毛板面积

表 1 1#车间作业中心、作业动因设计一览表
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（四）作业成本法下1#车间成本计算和分析

1. 成本计算。

（1）作业成本归集。利用模型一，采用1#车间2014年5月

份数据，完成各个作业中心的作业成本归集工作，具体计算

详见表2。

（2）作业成本分配。利用模型二、模型三，采用 1#车间 5

月份数据和相关统计资料，完成各作业中心作业成本分配计

算工作。具体见表3。

（3）产品成本计算。利用模型四，采用1#车间2014年5月

份数据和相关统计资料，完成各产品成本计算工作。具体计

算详见表4。

2. 传统成本法下1#车间各产品单位成本扭曲程度及原

因分析。

（1）各产品单位成本扭曲程度计算。采用 1#车间 5月份

数据和相关统计资料，剔除直接材料成本后，计算传统成本

法与作业成本法下单位成本计算结果差异（即扭曲程度），具

体见表5。

（2）传统成本法下 1#车间各产品单位成本扭曲程度及

对成本管理工作的影响评析。由表5“差异率”栏发现，BXJ单

位成本被虚增 10.52%，从而容易误导该产品提高市场报价，

进而有发生价格竞争力下降、订单流失的风险，或者不提高

定价，但误认为盈利空间小，从而导致该产品缩小生产规模

的错误决策。BY、AMMH两种

产品成本被严重虚降，容易形

成盈利较好的假象。SAN、YJB

成本虚降程度不严重，但也有

一定程度扭曲。错误的成本核

算结果，给成本管控提供了失

真信息，从而严重影响了成本

管控绩效。

（3）1#车间各产品单位成

本扭曲的原因分析。企业在用

传统成本法核算时，不能深入

研究车间内部生产特点。会计

人员不了解 1#车间航吊系统

的重要性，而是笼统地把航吊

费用计入车间制造费用，又简

单地把所有制造费用在荒料

压制、切割、精磨等工艺环节

按50%、25%、25%进行分配（会

计人员只认为在荒料半成品

生产阶段应发生的间接费用

较多，但并没有可靠证据证明

这一简单思路下采用此比例

的合理性），导致荒料压缩环

节分配了车间一半的航吊费

用。而在荒料压缩工艺阶段，

由于荒料的外观形态都是长

方体，会计人员又简单地以各

产品荒料半成品“颗数”为标

准把该段制造费用分配给不

同产品，忽视了颗数之间存在

着严重的重量差异。表5“产品

规格栏”显示，BY、AMMH的

体积要大于其他三种产品，结

合体积、密度等因素，经过测

作业中心名称

待分配作业成本（1）

作业量（2）

分配率（3）=（1）÷（2）

作业成本分配
（分配方法：下列各种产品在各有关中心消耗的作业量×该产品有关中心的作业成本分配率）

产
品
名
称

BXJ

BY

AMMH

SAN

YJB

作业成本合计

作业量

作业成本

作业量

作业成本

作业量

作业成本

作业量

作业成本

作业量

作业成本

管理中心

177897.63

156018
平米

1.14024

19910.40

22702.59

25563.60

29148.58

11664.00

13299.73

82675.20

94269.39

16204.80

18477.33

177897.63

航吊中心

184860.59

941548.2090
吨·米

0.1963368

62201.4700

12212.44

102197.0510

20065.04

52160.3874

10241.01

598384.9459

117485.00

126604.3530

24857.10

184860.59

集成中心

528090.18

6729.1845
吨

78.47759

892.2202

70019.29

1129.2161

88618.16

521.1767

40900.69

3500.2483

274691.05

686.3232

53860.99

528090.18

切锯中心

176637.76

156018
平米

1.13216

19910.40

22541.81

25563.60

28942.15

11664.00

13205.55

82675.20

93601.78

16204.80

18346.47

176637.76

精磨中心

296049.69

156018
平米

1.89754

19910.40

37780.69

25563.60

48507.84

11664.00

22132.85

82675.20

156879.13

16204.80

30749.18

296049.69

作业成本合计

1363535.85

——

——

——

165256.82

——

215281.78

——

99779.83

——

736926.35

——

146291.07

1363535.85

表 3 1#车间各作业中心作业成本分配计算 单位：元

费用项目

作业中心
名称

工资费用

折旧费

维修费

电费

油料消耗费

车间办公费

工艺费

污水处理费

生产用工具消耗费

清洗费

作业成本合计

管理中心

63350.00

83690.35

14483.89

12353.39

3500.00

520.00

177897.63

航吊中心

24000.00

71309.01

12341.11

61875.00

15335.47

184860.59

集成中心

102659.00

264837.94

1540.00

128925.00

12286.94

4000.00

13841.30

528090.18

切锯中心

54550.00

57973.56

2180.00

33291.30

6143.48

22499.42

176637.76

精磨中心

177861.00

26640.25

3020.00

72742.35

6143.48

9642.61

296049.69

合计

422420.00

504451.11

33565.00

309187.04

18835.47

520.00

24573.90

32142.03

4000.00

13841.30

1363535.85

表 2 1#车间2014年5月作业成本归集计算 单位：元
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产品
名称

（1）

BXJ

BY

AMMH

SAN

YJB

合计

作业
成本

（2）

165256.82

215281.78

99779.83

736926.35

146291.07

1363535.85

直接材料
成本

（3）

518018.8

715014.3

358573.8

2074333.2

400361

4066301.1

产品总成本

（4）=（2）+（3）

683275.62

930296.08

458353.63

2811259.55

546652.07

5429836.95

产量
（m2）
（5）

19910.4

25563.6

11664

82675.2

16204.8

156018

单位成本

单位作业成本
（6）=（2）÷（5）

8.3000

8.4214

8.5545

8.9135

9.0276

——

产品成本
（含直接材料）
（7）=（3）÷（5）

34.3175

36.3914

39.2964

34.0037

33.7340

——

表 4 1#车间产品成本计算 单位：元

算，此两种产品每颗荒料半成品重量高于其他三种产品每颗

荒料重量。由于5月份BXJ产量较大，消耗自身产品荒料颗数

较多，故将BY、AMMH航吊费用向BXJ严重转移。而SAN虽

然本月产量最高，但在作业成本法下，航吊费用采用了重量

与距离的复合作业动因，SAN 在成品码放区的位置远于

BXJ、BY、AMMH，故作业成本法下，其分配的航吊费用较

高，从而传统成本法与作业成本法计算结果相差不大。YJB的

位置最远，不同成本法下单位成本差异较低的原因与SAN相

同。

3. 对1#车间成本管理及相关工作建议。

（1）建议采用作业成本法并做好车间统计工作。笔者设

计了该车间作业成本法核算体系并进行试算，认为该车间有

实施作业成本法的必要性和可行性。同时进一步完善生产消

耗的统计制度，满足作业成本法对基础数据质量的需求，提

高作业成本法的使用绩效。

（2）对单位产品重量较大的BY、AMMH等产品，以及未

来可能生产的类似产品加强成本监控。同时，若车间内部对

成本管控进行业绩考核，则应采用以作业成本法计算的成本

信息，因为准确的成本信息有利于维护考核的公平性。

（3）优化成品码放顺序，从根本上节约航吊费用。目前该

车间内部对成品码放采用定位管理，即划定了不同成品板的

码放区域。但以 5月份数据来分析，其码放区域与精磨环节

（最后的生产环节）的距离不是很科学。基于节约航吊费用的

考虑，应该将产量最大的产品码放区设

置在距离精磨作业最近的区位、产量最

小的产品码放区设置在距离精磨作业

最远的区位。因此，按与精磨机距离由

近及远的原则，本月合适的码放顺序应

为 SAN、BY、BXJ、YJB、AMMH，但实际

码放顺序为 BXJ、BY、AMMH、SAN、

YJB。希望以后能根据订单尽量做到合

理安排，从根本上节约航吊费用。

（4）可考虑调整BXJ产品定价以提

高市场竞争力。运用作业成本法进行试

算，发现BXJ单位成本被严重虚增，建议

销售部门对市场进一步分析，结合该产

品新的成本信息对该产品销售价格适

当调低，以提高该产品的市场竞争力。

4. 对LT石业有限公司关于作业成

本法实施的建议。

（1）设计小组对设计的1#车间作业

成本法计算体系进行试算后，并未发现

设计的计算体系存在刚性错误，因此建

议进一步对各细节进行检查、完善，然

后确定为该车间正式成本核算制度予

以积极推行。

（2）1#车间对设计的作业成本法计算体系运行一段时间

后，总结设计经验和运行经验，可为其余各车间作业成本法

计算体系的设计提供借鉴。

（3）加强对成本核算人员以及企业相关管理人员作业成

本法知识的培训，以此促进作业成本法的有效施行，进一步

强化成本管理在企业文化中的重要地位。

五、结束语

目前国内制造企业的生存和发展普遍面临严峻挑战，合

成晶体制造企业仅仅是各类制造企业的一个缩影。社会各界

在努力为企业的生存和发展探索新思路、新方法的同时，应

积极进行成本管理工作创新，其也是众多新思路、新方法的

重要组成部分。笔者希望本文的研究能为其他行业推行作业

成本法提供参考。
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产品
名称
（1）

BXJ

BY

AMMH

SAN

YJB

备注

产品规格
（2）

240cm×160cm×1.4cm

270cm×160cm×1.4cm

270cm×160cm×1.4cm

240cm×160cm×1.4cm

240cm×160cm×1.4cm

产品规格：产品的“长度×宽度×厚度”，每一个维度的计量单位均为厘
米，即cm。

作业
成本法
（3）

9.1732

8.0717

8.1165

8.8982

8.8999

传统
成本法
（4）

8.3000

8.4214

8.5545

8.9135

9.0276

扭曲额
（5）=

（4）-（3）

0.8732

-0.3497

-0.4380

-0.0153

-0.1277

差异率（%）
（6）=（5）÷（3）

×100%

10.52%

-4.15%

-5.12%

-0.17%

-1.41%

表 5 不同成本法下1#车间各产品单位成本差异计算比较
（剔除掉直接材料成本） 单位：元
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一、引言

自 2000年 11月颁布的《上海证券交易所上市公司治理

指引（草案）》首次提出董事会应下设审计委员会开始，至今

审计委员会这个源自于美国的治理机制在我国的上市公司

已经存在了15年。

2002年1月7日，证监会和原国家经贸委联合颁布了《上

市公司治理准则》（简称《治理准则》），提出“上市公司董事会

可以按照股东大会的有关决议，设立战略、审计、提名、薪酬

与考核等专门委员会”，并对成员构成进行了规范，这标志着

审计委员会制度的全面引入。

2008年财政部等五部委制定了《企业内部控制基本规

范》，其中规定“企业应当在董事会下设立审计委员会”，并从

2009年 7月 1日起开始在上市公司执行。这是我国首次明确

规定要求设立审计委员会，它为我们研究上市公司审计委员

会的实施效果奠定了基础。

二、文献回顾

已有的关于审计委员会的国内外相关研究主要包含以

下几个方面：

1. 审计委员会的效果。多数学者认为审计委员会发挥了

一定的作用。McMullen（1996）通过研究发现，设立了审计委

员会的公司更少出现财务舞弊和违规违法行为。Dechow

（1996）也得出了相似结论。

Beasley et al.（2009）通过对美国上市公司审计委员会实

施监督的过程进行研究发现，审计委员会可以实现对内部控

制的评价。

余怒涛和葛桓志（2010）验证了审计委员会在财务报表

披露过程中的作用。王玉蓉、梁邦平和李宗璋（2011）认为审

计委员会的设立对审计报告质量的改善有正面作用。孙晓立

（2012）也得到了类似结论。

但是，也有很多学者对审计委员会的有效性产生了怀

疑。Beasley（1996）的研究并没有发现财务舞弊和审计委员会

存在显著的相关关系。杨忠莲和徐政旦（2004）研究发现，审

计委员会并不能提高财务报告质量。杨有红和赵佳佳（2006）

对审计委员会的运行效果进行问卷调查，结果显示，有一半

以上的公司认为审计委员会并没有发挥应有的监督作用。刘

桂春、王丽新和吴黎（2008）的研究结果表明，审计委员会的

设立并不一定能改善财务报告质量。司茹（2009）也得出了类

似的结论。

2. 影响审计委员会效果的主要因素。

（1）独立性。Klein（2002）的研究显示，审计委员会中独立

董事所占比例越高，公司财务报告质量越高。Carcello和Neal

（2003）研究发现，公司审计委员会独立性越强，查账会计师

被更换的可能性就越小。

谢永珍（2006）通过研究发现，设立了审计委员会的上市

公司，73.28%的独立董事由控股股东提名，正是这种较差的

独立性才导致本该发挥的维护关联交易规范性等作用没有

发挥出来。

但也有学者否认了两者之间的关系，比如翟华云（2006）

发现，审计委员会中的独立董事在监管会计信息质量上并未

发挥应有的作用。

（2）专业性。Agrawal和Chadha（2005）研究发现，如果审

计委员会的独立董事也同时是财务专业人士，则财务重述被

降低的可能性更大。Woidtke和Yeh（2013）研究新加坡、中国

香港、马来西亚的大型上市公司发现，审计委员会独立性和

【基金项目】 江苏省社科联省社科应用研究精品工程“服务于国家治理的重大政策跟踪审计研究”（项目号：15SYB-025）

上市公司审计委员会特征与审计意见类型

何卫红（教授），徐 欣

【摘要】本文以2011 ~ 2013年深沪两地上市的A股上市公司中获得非标准审计意见的上市公司及配对公司为样本，

经过统计分析，对审计委员会特征和获得的审计意见之间的关系进行了实证研究。研究发现，审计委员会的独立性、设立

时间及运作对企业获得标准无保留审计意见具有积极作用。
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