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	第三节 标准成本控制与分析
	【知识点1】标准成本控制与分析的相关概念
	（一）标准成本概念及其分类
	标准成本，是指在正常的生产技术水平和有效的经营管理条件下，企业经过努力应达到的产品成本。
	【提示1】通常来说，理想标准成本小于正常标准成本；正常标准成本具有客观性、现实性和激励性等特点，在实
	【提示2】企业应用标准成本法的主要目的，是通过标准成本与实际成本的比较，揭示与分析标准成本与实际成本
	【判断题】（2023&2014年）正常标准成本是指企业在生产过程无浪费、机器无故障、人员无闲置、产品
	答案：x
	解析：正常标准成本，是指在正常情况下，企业经过努力可以达到的成本标准，这一标准考虑了生产过程中不可避
	（二）标准成本控制流程
	标准成本控制与分析，又称标准成本管理，是以标准成本为基础，将实际成本与标准成本进行对比，揭示成本差异
	（三）标准成本法的优缺点
	1.优点
	（1）及时反馈成本差异，有利于考核相关部门及人员的业绩；
	（2）使企业预算编制更为科学可行，有助于经营决策
	2.缺点
	（1）要求企业产品的成本标准比较准确、稳定，在使用条件上存在局限性；
	（2）对标准管理要求较高，系统维护成本较高；
	（3）标准成本需要根据市场价格波动频繁更新，导致成本差异可能缺乏可靠性，降低成本控制效果
	【知识点2】标准成本的制定
	制定标准成本时，采用“自上而下，自下而上”的模式，经由企业管理层审批后，制定出产品的标准成本。
	产品标准成本通常由直接材料、直接人工标准成本和制造费用标准成本构成。
	产品标准成本=直接材料标准成本+直接人工标准成本+制造费用标准成本
	一、直接材料标准成本的制定
	直接材料标准成本，是指直接用于产品生产的材料标准成本，包括标准单价和标准用量两方面。
	直接材料标准成本=∑（单位产品的材料标准用量×材料的标准单价）
	其中：材料标准用量通过对过去用料的经验记录进行分析，采用平均值；或最高值与最低值的平均数；或最节省数
	材料标准单价通常采用企业编制的计划价格。
	【教材例8-11】假定某企业A产品耗用甲、乙、丙三种直接材料，其直接材料标准成本的计算如下表所示。
	A产品直接材料标准成本
	二、直接人工标准成本的制定
	直接人工标准成本，是指直接用于产品生产的人工标准成本，包括标准工时和标准工资率。
	直接人工标准成本＝单位产品的标准工时×小时标准工资率
	小时标准工资率=标准工资总额/标准总工时
	其中：单位产品标准工时（用量标准）考虑正常的工作间隙，并适当考虑生产条件的变化，生产工序、操作技术的
	小时标准工资率（价格标准）一般由人事部门负责，根据企业薪酬制度以及国家有关职工薪酬制度改革的相关规定
	【例题】沿用上例中的资料，A产品直接人工标准成本的计算如下表所示。
	A产品直接人工标准成本
	三、制造费用标准成本的制定
	制造费用成本标准应区分变动制造费用项目和固定制造费用项目分别进行。前者随着产量的变动而变动；后者相对
	【知识点3】成本差异的计算及分析
	成本差异，是指实际成本与相应标准成本之间的差额。
	当实际成本<标准成本时，形成节约差异
	当实际成本>标准成本时，形成超支差异
	企业应定期将实际成本与标准成本进行比较合分析，确定差异数额及性质，揭示差异形成的动因，落实责任中心，
	差异的计算公式为：
	总差异=实际产量下实际成本-实际产量下标准成本
	=实际用量*实际价格-实际产量下标准用量*标准价格
	=实际用量*实际价格-实际用量*标准价格+实际用量*标准价格-实际产量下标准用量*标准价格
	=（实际用量-实际产量下标准用量）*标准价格+实际用量*（实际价格-标准价格）
	=用量差异+价格差异
	用量差异=（实际用量-实际产量下标准用量）*标准价格
	价格差异=实际用量*（实际价格-标准价格）


