
□财会月刊·全国优秀经济期刊

□·72·2014.7下

而牵连犯的数罪之间相对来说比较松散，只要能从

主观上认定行为人对方法行为、结果行为与目的行为有

意思联络，以及从客观上认定此一行为按照通常经验能

够成为彼一行为之方法行为或结果行为即可，其实质为

刑的吸收，因此，其处刑原则以从一重罪处罚为原则，法

律另有规定的除外。

在《刑法》中，牵连犯处刑例外情形包括从一重罪从

重处罚。如一百七十一条第三款规定“伪造货币并出售或

者运输伪造的货币的，依照本法第一百七十条的规定定

罪从重处罚”，以及数罪并罚。如一百九十八条保险诈骗

罪第二款规定“有前款第四项、第五项所列行为，同时构

成其他犯罪的，依照数罪并罚的规定处罚”。

基于上述分析，很显然，在空白支票上填写并假冒签

章行为与使用该伪造支票行为之间存在牵连关系，因此，

伪造支票并使用，骗取他人财物，数额较大的，应认定为

票据诈骗罪。而盗窃空白支票行为，当且仅当行为人采用

“多次盗窃、入户盗窃、携带凶器盗窃、扒窃”方式时方可

评价为盗窃罪，其与后票据诈骗行为之间的关系应视盗

窃时的目的以及骗取财物的数额加以区分，如果行为人

为了进行票据诈骗而盗窃他人票据，或在盗窃当时便产

生诈骗之犯意，如窃取空白支票并盗取印章或盗盖印章

的，此时，盗窃票据是手段行为，票据诈骗是目的行为，两

者存在着刑法上的牵连关系，构成牵连犯，择一重罪处

罚；如果行为人的诈骗意图是在盗窃他人票据后才产生

的，则盗窃票据行为与诈骗行为两者之间不存在刑法上

的牵连关系，应以盗窃罪与票据诈骗罪进行并罚。

【注】本文系江苏省法学会 2013年度法学研究课题

“金融违法行为犯罪化研究”（课题编号：SFH2013C06），

江苏警官学院 2011年科学研究项目“金融违法行为犯罪

化研究”，以及江苏高校优势学科建设工程资助项目（课

题编号：苏政办发［2011］137号）的研究成果。
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【摘要】工艺设计对产品加工成本密切相关。本文以机械产品为例，通过分析工艺设计成本，在目标成本允许

范围内寻找成本降低的重点，总结出工艺设计的低成本设计规则，并提出一般性成本控制措施，为后续成本控制管

理准备规则。

【关键词】成本设计 生产工艺 成本控制规则

一、引言

产品设计阶段进行成本管理可以仅用5%的现金流控

制 70%的产品生命周期成本。设计阶段目标成本一旦确

定，就需要分析影响产品的各成本因素与流程，在目标成

本允许范围内，寻找成本降低的重点，为后续成本控制管

理制定好规则。

在机械工业中，加工成本所占比例较大，约占总成本

的28%，仅次于材料成本。因此，对零件生产工艺流程的选

择或者它们的顺序以及装配对加工成本有很大的影响。

不同的生产工艺流程决定了零件的材料及尺寸大小，简

单/复杂、超精确/普通、表面光滑/平滑/粗糙等因素都影

响成本。而传统的会计仅以“加工成本”进行笼统的预测，

无法准确进行设计阶段的成本估算。

为此，本文结合设计工程学与成本管理学，从新的角

度，利用大量经验数据统计分析，总结出机械业工艺设计

低成本控制规则，为后续的设计阶段利用知识库进行成
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本控制作准备。

二、生产工艺的设计思路与影响因素

如图1所示，生产工艺流程的设计需采用并行工程的

方法，小组中各产品开发、生产、装配、质量保证、采购及

成本控制人员必须在不同阶段，从概要到细节决策过程

都必须通力合作。只有确定了解材料、生产、装配、紧固件

的所有细节后，才能针对生产、装配以及成本开始设计。

即首先是选择零件生产及装配的流程，然后是基于生产

和装配的形状设计，当然，设计过程中这两个步骤需经过

多次循环。

三、工艺设计成本分析及规则推导

机械产品加工工艺有 250多种，且不断更新。各种工

艺各有特色，其成本控制也各有重点，没有一个统一的标

准。形状设计十分依赖于已选择的生产工艺流程的类型，

因为每一个生产工艺流程（及生产量的范围）最低成本的

基于生产的形状设计都是不同的。本文以铸造这种最典

型的成型工艺为例来论述如何进行加工工艺成本分析及

设计规则推导，这种思路适用于所有加工工艺。

1. 工艺特点分析。铸造是最基本、最重要的成型工

艺。铸造生产是将金属加热熔化，使其具有流动性，然后

浇入到具有一定形状的铸型型腔中，在重力或外力（压

力、离心力、电磁力等）的作用下充满型腔，冷却并凝固成

铸件的一种金属成型方法。

铸造生产是一个复杂的多工序组合的工艺过程 ，它

包括以下主要工序：①生产工艺准备：根据生产零件图、

生产批量和交货期限，制定生产工艺方案与工艺文件，绘

制铸造工艺图。②生产准备：包括准备熔化用材料、造型

制芯用材料和模样、芯盒、砂箱等工艺装备。③造型与制

芯。④熔化与浇注。

2. 工艺成本影响因素分析。当前铸件厂对铸件的成

本的核算通常是以重量为基础进行的，而生产费用的分

配还可能需要实现各项经济指标的平衡。因此单凭会计

人员算出的单位成本并不能代表铸件的实际成本，不能

准确反映不同铸件因结构和工艺上的差异对成本的影

响。铸件定价时往往只能根据每公斤的平均价格乘以相

应的浮动系数来确定。浮动系数的确定

通常是参照典型铸件，甚至是根据感觉

确定，很难准确评估具体铸件的成本高

低和盈亏。

我们完全按产品生命周期成本角

度，结合具体工艺特点，认为一个即用型

铸造件必须考虑以下三种成本因素：

①模型成本：是初始成本 IC除以总铸件

数Ntot得到的单件成本。这部分费用，在

传统成本核算中很多是全部计入期间成

本的。②后段成本：指从铸件模型到成品

过程间产生的材料费用，这部分费用相

当于传统成本核算中直接材料部分。

③机械加工成本：指生产加工过程中的

人工费用与其他间接费用。

下面分析此三项成本的影响因素。

（1）产量的影响。对于小铸件，在产

量Ntot较小的情况下，后段成本比重较

低，故模型成本是成本控制的主要环节。

在产量Ntot较大的情况下，机械加工成本

显得重要。因为单件模型成本占比例小，而由于尺寸小使

后段材料成本不是太高，故加工成本占很大比重。对于大

铸件，不论产量Ntot大小，都是后段成本占主导，设计应是

为了保持低的材料成本，其反而可以接受更高的模型成本。

（2）尺寸的影响。尺寸（重量）是影响成本的基本因

素。过去，铸件的成本仅以重量为基础进行分摊：重的零

件成本高，轻的零件成本低。因此，设计的重点在于重量

而不管其复杂性。目前，重量对所报的价格的影响仍是最

大的，但是鉴于以往类似的零件铸造的经验，复杂性也被

考虑在内。复杂性的程度随着大量的核心工作，或大尺

寸、或小壁厚度的零件或特殊质量要求的增加而增加。在

某种程度上，相关的批量也会被考虑。材料的选择也会对

成本有重要的影响，一般而言，铸件应被设计为轻量且带

高复杂度。

（3）质量要求的影响。由于测试成本和必要的精加工

图 1 生产工艺的设计思路与影响因素
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及再加工所以质量要求尤其起着主要作用。质量要求越

高，相关成本越高。应该避免不必要的精确质量要求。

3. 统计数据验证。对于不同的铸件，可以通过大量的

统计数据来研究其成本结构，确定成本动因，制定低成本

设计规则。通过文献调查，列示了具体铸造工艺的生产数

量的范围。①砂型铸造，手工（木模）范围：小零件Ntot>20
件，大零件Ntot>2件，件数更少，考虑焊接设计。②聚合物

泡沫模式砂型铸造（手工）范围：Ntot>1 ~ 2件。③砂型铸造

（机器）：Ntot>50件。④永久铸模/金属铸模：Ntot>200 ~ 1 000
件。⑤压铸：Ntot>500 ~ 3 000件。

至于某一具体铸件的成本结构，也可以通过历史或

经验数据进行分析。如图 2所示正是铸钢件的成本结构。

对于高质量的小型钢铸件而言，不建议投入大量精力去

尽力减少材料成本。最好是采用更简易的后续流程（焊

接、铸件清理）来设计铸件，因为超过50%的制造成本就在

这些流程中。但是，对于大的、重铸钢件，注意力则必须放

在减少材料成本上。通过材料负载技术限制应减少壁厚

度，并尽可能地选择低成本材料。只要技术上没有特殊的

变化，这样的成本结构在一定时限内具有稳定性。

4. 低成本设计的规则。设计规则取决于生产操作程

序，而反过来又决定具体情况中的成本核心控制点。从制

模及模板制备，到铸造，一直到铸件清理和机械作业，在

哪个生产操作驱动，就从类似组件（尺寸和产量也须相

似）的成本结构中辨认出可降低成本。至少须明确成本的

主要部分是模型成本、后段成本还是机械再加工成本。低

成本铸造的各种形状设计规则如下：

（1）低模型成本（铸件少，零件少）：①由平面、立方体

和圆柱体制成的简单模式（针对小零售件低产量）。②单

件模式，尽使用肋条而不是空心铸件，模箱少。③易于从

模中拆卸的分模面的拔梢。④避免凹角，使用嵌入物。

⑤零件匀称对齐放置以节省安装零件。

（2）低损耗（高质量的铸造）：①稳固放置芯，芯宽标

准。②统一的墙体厚度，无大量材料，无连接件、裂缝、气

泡的刀尖圆弧半径。③铸造中脱气平面不是水平的，而是

倾斜的。④在槽与凸物间无任何压缩。⑤转换倾斜度小，

不要有尖的锐角。

（3）低清理成本：①避免难接触的拐角，提供空心件

的大开口。②铸造中槽和突起物更多的空间。③平置槽与

突起物，使其更易拆卸。④钝角溢面便于研磨。

（4）低精加工成本（小零件大产量）：①将分模面如图

放置，从而使溢面不会在未休整后的表面突起，且易拆

卸。②记住精加工刀具和切割机的轧辊型缝。③用铸件将

阀认领座和迁夹面铸成一件。④将同样高度、同样直径的

机械加工面放在同一排，便于用同一刀具进行切割。

（5）通过负载设计降低故障成本：①针对压缩负载设

计（如抗压强度是抗张强度 4倍）。②对于轻金属，考虑冲

击刚度。③肋条与球状加强筋比中空更经济（但不美观）。

当然，因为存在显著差异，所以形状设计对铸造材料

的选择也是非常重要的。为控制成本，需形成并行工程团

队，从采购、财务、生产、设计各方面最小化成本。

四、机械加工通用的低成本形式规则

上面论述的仅仅是成型工艺之一的铸造工艺的形状

设计规则，其他的变形工艺流程（冲压、液压成形等）、分

离工艺流程（电解、燃烧等），连接工艺流程（浇铸、焊接

等）、属性改变工艺流程（退火、硬化等）、涂层工艺流程

（电镀等）等都可以按这样的思路总结出相应的低成本形

状设计规则。

虽然各种工艺的规则不尽相同，但可以总结出以下

通用的形式规则，在各种工艺设计中均有效：①尽可能少

的移除材料（工作面应突出）。②尽可能少的精加工（允许

粗糙表面）。③尽可能使用大概的公差值（只需和必须值

一样，但是尽可能的低成本）。④工作面与工作面之间不

要过于倾斜（机械加工需要倾斜台）。⑤每个零件上，使用

相似的几何形状（同样的孔直径，螺纹，内圆直径，同样的

锥形物），便于使用同样的刀具和标准，并考虑同类生产

为单位。⑥如果零件被分成更小的零件（差异化设计），分

开生产，然后装配成一个完整的零件，这样的零件加工通

常较便宜，但也很有可能产生废渣。⑦在一个装置中做完

所有的机械加工。这样比更换机械装备或重新安装更便

宜也更精确。

【注】本文研究受国家自然科学基金（项目编号：

71172101）资助。
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图 2 铸钢件的铸造成本结构


