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ESTIMATING COSTS USING A TARGET COSTING METHOD

ABSTRACT

Nowadays, it is not possible for a manufacturer to start designing and manufacturing a new product without accurately estimating its
total production costs. In order to avoid excessive expenditure on launching the production of future products, their costs should be
estimated as quickly and precisely as possible. For this purpose, a method of describing the design, technological and organizational
features of elements during the design process and in connection with the allocation of costs to activities was proposed, mathematical
models were built to identify cost factors, key for cost evaluation, designed elements. The paper presents theoretical aspects related to
the idea of target costing, as well as an example of determining the area of cost reduction so as not to incur losses assuming the intended,

defined by customers, price for the product.
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1. Wprowadzenie

O przetrwaniu organizacji na rynku w gtéwnej mie-
rze decyduje jego konkurencyjno$¢. Wspotczesnie, przy
silnym wspoélzawodnictwie producentéw o dostep do
rynku, niezbedne jest nowe spojrzenie na sposéb wyzna-
czania kosztow. Wyrdznia sie dwa gléwne podejécia do
kalkulacji kosztéw. Tradycyjny rachunek kosztow pole-
ga na wyznaczeniu ceny jako sumy kosztéw wytwarza-
nia i zysku, co obecnie, w dobie duzej konkurencji moze
okazaé sie niewystarczajace. Produkty, ktére znajduja
sie na rynku tworzg konkurencje dla innych, alterna-
tywnych wyrobow i musza cechowaé sie odpowiednia
cena, uksztaltowana przez odbiorcéow oraz konkuren-
cje, przy jednoczesnym zachowaniu wymaganego pozio-
mu jakosci. W procesie ustalania ceny wyrobu produ-
cent powinien jednak kierowaé sie poniesionymi kosz-
tami na ich wyprodukowanie. Ta sytuacja stwarza je-
dynie mozliwos¢ odpowiedniego manipulowania koszta-
mi w celu utrzymania si¢ na rynku. Nalezy zauwazy¢,
ze rézni producenci maja dostep do tych samych srod-
kéw produkeji (urzadzen, maszyn, srodkéw transportu)
oraz do tych samych materialéw produkcyjnych. W ge-
nerowaniu wartosci produktéw coraz mniejszy udzial
maja koszty materialéw i koszty pracy bezposredniej,
natomiast w kosztach produkcji rosnie udzial kosztéw
posrednich dotyczacych m.in. dziatan zwigzanych z po-

zyskiwaniem i przetwarzaniem informacji dotyczacych
projektowania, wykonywania oraz sprzedazy tych pro-
duktéw. Wszelkie powstajace straty moga dotyczy¢ nie-
dokladnego oszacowania kosztow na etapie projekto-
wania produktu, nieefektywnej organizacji produkc;ji,
niewladciwego zaspakajania potrzeb klienta w pordw-
naniu do konkurencji oraz nietrafnego doboru systemu
rachunku kosztéw do potrzeb przedsiebiorstwa. Opty-
malizacja zasobéw w przedsiebiorstwie, obok wysokiej
jakos$ci wyrobéw i nowoczesnych technologii ich wy-
twarzania, stata si¢ kluczowym czynnikiem decyduja-
cym w zdobywaniu przewagi konkurencyjnej na rynku
(2, 4, 10].

Zarzadzanie wspolczesnymi przedsiebiorstwami jest
procesem zlozonym. Spowodowane jest to mnogoscia
strumieni débr (surowcéw, czesci, pétfabrykatéw, wy-
rob6éw gotowych, itp.) i strumieni informacyjnych, kt6-
re wzajemnie si¢ uzupetniaja i krzyzuja. Chcac opty-
malnie sterowa¢ w skali operacyjnej tymi strumieniami,
a wiec podejmowadé decyzje korzystne dla przedsiebior-
stwa jak i dla klientéw, nalezy wykorzystywaé¢ dane,
zgromadzone w bazach danych i korzystajac z wtasci-
wych systemow informatycznych przetwarzaé je w taki
sposob, aby uzyskaé informacje dajace si¢ latwiej inter-
pretowaé z punktu widzenia tych decyzji.

Celem artykutu jest przedstawienie zastosowania ra-
chunku kosztéw docelowych z wykorzystaniem rachun-
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ku kosztow dzialan do wyznaczenia obszaru redukcji
kosztow dla przyktadowego wyrobu.

2. Okreslanie kosztéw produkcji

Skuteczne zarzadzanie w warunkach gospodarki
rynkowej jest niemozliwe bez odpowiednich informacji o
kosztach produkcji oraz ciagle doskonalonych metodach
i technikach ich pozyskiwania i analizy. Kalkulacja kosz-
tu wytworzenia produktu stanowi wyzwanie, natomiast
ma ogromne znaczenie dla sukcesu finansowego przed-
sigbiorstw [1]. Obecnie w przedsigbiorstwach produk-
cyjnych rozpoczecie procesu projektowania i wytwarza-
nia nowego produktu jest niemozliwe bez dokladnego
oszacowania jego catkowitych kosztéw produkceji. W ce-
lu unikniecia zbyt duzych nakladéw érodkéw pieniez-
nych na uruchomienie produkcji przysztych produktéw,
konieczne jest szybkie i w miare dokladne oszacowa-
nie kosztéw tych produktéw, jak tylko to jest mozliwe
(3, 11].

7 tego wzgledu okreslenie kosztéw produkeji wyrobu
i jego czedci sktadowych jest jednym z najwazniejszych
zagadnien analizy procesu produkcyjnego. W miare
wzrostu zlozonodci wytwarzania, narastajacych wiezi
kooperacyjnych, roznorodnosci wyrobéw finalnych, roz-
woju systeméw informatycznych i coraz wiekszych wy-
magan co do tatwosci i dokladnosci obliczen rozwijaly
si¢ kolejne algorytmy obliczeniowe od kalkulacji podzia-
towej, kalkulacji doliczeniowe] prostej do doliczeniowej
wg miejsc powstawania kosztéw czy wedlug rachunku
kosztow dziatan.

W kalkulacji podzialowej suma kosztéw poniesio-
nych w danym okresie dzielona jest przez wytworzo-
na w tym okresie ogdlna liczbe jednostek wyrobéw.
Dzieki temu mozliwe jest ustalenie kosztu przecietne-
go jednostki w danym okresie. Metoda ta znajduje za-
stosowanie gtéwnie w przypadku produkcji wielkoseryj-
nej i masowej, w przypadku produkcji jednego wyrobu
lub wyrobéw podobnych. Drugi rodzaj kalkulacji, czyli
kalkulacja doliczeniowa sprowadza sie do przyporzad-
kowania kosztow bezposérednich do nosnika kosztéw na
podstawie dokumentacji zrédlowej, natomiast posred-
nie koszty rozliczane sa przy pomocy 2-3 kluczy rozli-
czeniowych, a w dalszej kolejnosci na podstawie narzu-
téw doliczane sa do kosztéw bezposrednich. Kalkulacja
ta znajduje zastosowanie gtéwnie w produkcji srednio-
i wielkoseryjnej [5, 6].

Rachunek kosztéw dziatan (Activity-Based Costing
— ABC) stanowi alternatywe dla tradycyjnych metod
rachunku kosztow, poniewaz wedle tej metody kosz-
ty posrednie rozliczane sa na wyroby wedlug réznych
podstaw rozliczenia, nieproporcjonalnych do wielkosci
produkcji. W kalkulacji kosztow dziatan koszty musza
zostaé ujete w przekroju dziatan, a potem w przekroju
obiektéw kosztowych. Metoda ta obejmuje 4 etapy:

e 1 etap — Identyfikacja wystepujacych w przedsiebior-
stwie istotnych dzialan,

e 2 etap — Zdefiniowanie jednostki miary wielkoéci da-
nego dziatania,
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e 3 etap — Ustalenie kosztow wyszczegdlnionych dzia-

tan,
e 4 etap — Rozliczenie posrednich kosztéw dziatan na
produkty [6].

Przewaga rachunku kosztow dziatan nad innymi me-
todami kalkulacji jest to, ze metoda ta dzieki zastoso-
waniu kluczy rozliczeniowych jest w stanie odzwiercie-
dli¢ powiazanie kosztéw z rzeczywistymi przyczynami
ich powstawania. Co wigcej, metoda ta stuzy reduk-
cji kosztow produkcji poprzez decyzje zwiazane z eli-
minacja lub skréceniem czasu trwania zuzycia zasobow
dla wybranych dzialan [9]. Na wybér metody kalkula-
¢ji kosztéw moze mie¢ wpltyw wiele réznych czynnikéw.
Rysunek 1 przedstawia orientacyjne obszary zastoso-
wan poszczegdlnych grup kalkulacji.
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Rys. 1. Obszary zastosowan metod kalkulacji kosztéw [5].

Wybor okreslonej metody zalezy zatem od rozmia-
ru i rodzaju produkcji, charakteru procesu wytwarza-
nia, jego stopnia automatyzacji i mechanizacji, a takze
stopnia zlozonosci wyrobdéw [6].

3. Kalkulacja kosztéw docelowych

Proces ustalania ceny wyrobu moze zostaé¢ wsparty
przez koncepcje rachunku kosztéw docelowych (target
costing — TC). Koncepcja ta wspiera osiaganie strate-
gicznych celéw finansowych poprzez umozliwienie kal-
kulacji kosztow wyrobow, ale takze zarzadzanie kosz-
tami, przedsigbiorstwem czy nawet calym lancuchem
wartosci. Posiadajac zdefiniowana docelowa cene sprze-
dazy produktu, ktéra odzwierciedla warto$é¢ produktu
w oczach klienta, spodziewana wzgledna funkcjonalnosé
i ceny sprzedazy produktéw konkurencyjnych badz al-
ternatywnych mozna obliczy¢ dopuszczalng wysokosé
kosztéw catkowitych, ktora jest réznicg pomiedzy do-
celowa marzg zysku a docelowa cena sprzedazy. Ta-
kie podejécie wspomaga osiaganie celow strategicznych
w odniesieniu do danego produktu i osigganie ustalonej
docelowej marzy zysku dotyczacej tego produktu. Do-
puszczalne koszty produktu to takie, ktérych nie moz-
na przekroczyé w procesie produkcyjnym tego wyrobu.
Dopuszczalne koszty réznig sie od kosztéow docelowych,
poniewaz nie ma gwarancji, ze da sie zaprojektowac
produkt po kosztach dopuszczalnych [7].

Zadaniem opisywanej kalkulacji jest ustalenie takich
kosztéw docelowych, aby ich osiagniecie byto mozliwe.
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Koszt docelowy dotyczy nie tylko kosztéw na poziomie
wyrobéw gotowych, ale rowniez powinien by¢ ustalony
na nizszych poziomach struktury produktu, czyli na po-
ziomach zespoléw, podzespoléw, elementéw czy obiek-
téw elementarnych. Korzystajac z metody identyfikacji
projektowanego elementu oraz z odpowiedniego narze-
dzia kalkulacji kosztow wedtug rachunku kosztow dzia-
tan na etapie projektowania proceséw produkcyjnych
mozna sprawdzi¢, czy koszt produkcji danego obiektu
kosztowego (elementu, zespolu, wyrobu) jest wigkszy,
czy mniejszy od kosztu dopuszczalnego. Jezeli koszt ten
jest mniejszy od kosztu dopuszczalnego to nalezy pod-
ja¢ decyzje, czy ten koszt w chwili obecnej jest satys-
fakcjonujacy, jezeli nie to nalezy ustali¢ koszt docelowy
mozliwy do osiagniecia przy dolozeniu znacznych sta-
ran podczas procesu projektowania [8].

W przypadku, gdy koszt produkcji jest wigkszy od
dopuszczalnego to rozbiezno$¢ pomiedzy wartodciami
tych kosztéw daje przyblizona wielkosé, o jaks nale-
zy zredukowaé okreslone koszty. Na tym etapie nalezy
ustali¢, czy ta redukcja jest mozliwa do osiagniecia, czy
nie. Redukcja osiggalna jest wtedy, kiedy mozna prze-
prowadzi¢ zmiany projektowe dla danego produktu, np.
mozna zmieni¢ parametry materialu wyjsciowego, po-
sta¢ geometryczna, czy wykorzystaé alternatywne pro-
cesy technologiczne, co mogloby znalezé odzwierciedle-
nie w nizszych kosztach produkcji, przy zalozeniu, ze
funkcjonalnosé i jakos¢é wymagana przez klienta zosta-
nie zachowana. Jezeli nie ma mozliwosci osiagniecia do-
celowej wysokosci kosztéw obiektu kosztowego, to w tej
sytuacji mozna podja¢ decyzje o uruchomieniu produk-
cji danego produktu osiggajac mniejszy zysk lub go-
dzac sie na strate w celu pozyskania klienta. System
kalkulacji kosztéw docelowych wykorzystujacy meto-
de rachunku kosztéw dziatan umozliwia zredukowanie
kosztéw bezposrednich produktu poprzez skoncentro-
wanie si¢ na kosztach materialéw bezposrednich i kosz-
tach pracy bezposredniej majac réwniez pod kontrola
koszty posrednie [7]. Charakterystyki rachunku kosztéw
docelowych przedstawiono na rysunku 2.
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Rys. 2. Cechy rachunku kosztéw docelowych.
Realizowanie czynnosci w przedsiebiorstwie, zmie-

rzajacych do osiggniecia docelowych kosztow, okredla
sie mianem ,ksztaltowania” wartosci (value engine-

10

ering). Ksztaltowanie wartodci jest systematyczna wy-
ceng wszystkich aspektow badan i rozwoju, projektowa-
nia produktéow i proceséw technologicznych, fazy wy-
twarzania, marketingu, dystrybucji, obstugi klientéw
majaca na celu redukcje kosztéw wytwarzania wyrobow
i ustug. Jej efektem moga by¢ usprawnienia w konstruk-
¢ji wyboru, zmiana uzywanych materialéw na tansze
i jednoczesnie jakosciowo lepsze, modyfikacja organiza-
¢ji i metod produkcji itp. Caly etap projektowania no-
wego modelu uznaje sie za zakonczony, jesli osiagnieto
zaplanowane parametry techniczne oraz zredukowano
koszty do poziomu kosztow docelowych.

W kalkulacji kosztéw w rachunku kosztéw docelo-
wych wyrdznia si¢ dwie fazy: faze koncepcji i fazg re-
alizacji. Na etapie koncepcji analizowany jest rynek. Po
okredleniu przeprowadzonych analiz oraz przyjetej stra-
tegii ustala sie cene produktu oraz jego cechy jak réw-
niez jego marze. Dopuszczalny koszt docelowy stanowi
réznice pomiedzy ceng rynkowa wyrobu, a jego marza
jednostkowa. Z kolei w fazie realizacji gtéwnym celem
jest zaprojektowanie produktu oraz przygotowanie pro-
cesu wytwarzania tak, aby nie przekroczyl on docelo-
wego kosztu [7].

4. Przyklad wykorzystania rachunku
kosztow dzialan w rachunku kosztow
docelowych

Przyktad zastosowania rachunku kosztéw docelo-
wych zostanie przedstawiony dla wyrobu jakim jest no-
wy model szlifierki katowej. Podobne wyroby sa produ-
kowane w przedsiebiorstwie, w ktérym oprécz produk-
cji elektronarzedzi wytwarzane sa narzedzia skrawajace
oraz sprzet sportowy. Elektronarzedzia wytwarzane sg
seryjnie, natomiast narzedzia skrawajace w sposob ma-
sowy, a sprzet sportowy w sposéb jednostkowy. Przed-
siebiorstwo zatrudnia 55 pracownikéw co kwalifikuje go
do Srednich przedsiebiorstw.

Proces planowania szlifierki katowej zawiera wyko-
rzystanie rachunku kosztéw docelowych, a zespdt spe-
cjalistéw powotany do jego opracowania ustalit pod-
stawowe charakterystyki i zmienne nowego produktu.
Koszt docelowy produkcji szlifierki katowej zostal usta-
lony na poziomie 396 zl i obejmuje on koszty bezposred-
nie i posrednie procesu wytwarzania, ale takze koszty,
ktére zostaly poniesione w fazie planowania. Poziom
tego kosztu uwzglednia takze docelowa cene, po ktérej
produkt ma by¢ sprzedawany majac na uwadze wyma-
gania klientéw.

Szlifierka katowa w duzym uproszeniu sklada sie
z komponentéw przedstawionych w tabeli 1. Czes¢ kom-
ponentéw jest produkowana w przedsiebiorstwie, nato-
miast pozostala czesé jest zamawiana od kontrahentow.
Bezposrednie koszty wytworzenia oszacowano na pod-
stawie podobienstwa elementu skladowego dla nowe-
go wyrobu, a elementu juz produkowanego. Wysokos¢
kosztow zostala podana w przyblizeniu i zaokragleniu,
jednak nie ma to wplywu na poprawnosé metody.
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Tabela 1
Koszty zakupu/wytworzenia elementéw sktadowych szlifierki katowe;j.

Lp. Element sktadowy lub g;s;z;;ﬁlig%v 1 Udzial procentowy Sposéb dostarczenia

1 Obudowa 62 15,05 wytwarzany

2 Silnik elektryczny 113 27,43 kupowany

3 Przekladnia stozkowa 24 5,83 kupowany

4 Wrzeciono 52 12,62 kupowany

5 Rekojesci 8 1,94 wytwarzany

6 Wiaczniki 12 2,91 wytwarzany

7 Przewdéd zasilajacy 46 11,17 wytwarzany

8 Kontroler obrotéw 95 23,06 kupowany

9 RAZEM 412 100,00

Analiza funkcjonalna wyrobu, pozwolila na przypi-
sanie czesci kosztu docelowego do kazdego z komponen-
téw co zostato zgromadzone w tabeli 2.

Oproécz tego wyznaczona zostala takze docelowa
wielkosé sprzedazy szlifierki katowej na podstawie po-
ziomu docelowej ceny. Ustalono, iz nowy model szlifierki
katowej bedzie oferowany na rynku przez 2 lata, a doce-
lowo jego sprzedaz wyniesie 57 000 sztuk rocznie (4 750
sztuk miesigcznie).

Obok kosztow bezposrednich na proces produkcji
szlifierki katowe] przedsiebiorstwo poniesie takze koszty
posrednie, ktére réwniez mieszcza sie w koszcie doce-
lowym. Wobec tego koszty posrednie zostana rozliczo-
ne na poszczegdlne komponenty tak, aby mozliwe by-

to dokonanie wlasciwego poréwnania kosztu biezacego
i docelowego kazdego z nich i tym samym wyznacze-
nie pola niezbednej redukcji kosztéw. Rozliczenie kosz-
tow posrednich zostanie przeprowadzone przy pomocy
metody rachunku kosztéw dziatan. Rodzaje wyodreb-
nionych dzialan posrednich, pule kosztéow tych dzia-
taf oraz miary wielkosci dziatan zgromadzono w ta-
beli 3.

Koszty zgromadzone w tabeli 3 sa wartosciami kosz-
tow w skali miesiaca, czyli na produkcje 4750 sztuk
opisywanych wyrobow. Rozliczenie kosztéw posrednich
nastepuje poprzez wyznaczenie liczby jednostek miary
danego dzialania dla kazdej z czesci sktadowych co zo-
stato zaprezentowane w tabeli 4.

Tabela 2
Koszt docelowy elementéw sktadowych szlifierki katowe;j.

Lp. Element sktadowy Koszt docelowy w zt Udzial procentowy
1 Obudowa 62 15,66
2 Silnik elektryczny 111 28,03
3 Przektadnia stozkowa 30 7,58
4 ‘Wrzeciono 50 12,63
5 Rekojesci 9 2,27
6 Wiaczniki 10 2,53
7 Przewdd zasilajacy 36 9,09
8 Kontroler obrotéw 88 22,22
9 RAZEM 396 100,00
Tabela 3
Miesigczne zestawienie kosztéw posrednich dzialan zwigzanych z produkcja szlifierki katowej.

Lp. Dziatanie Wartos¢ dziatania w zt Miara wielkosci dziatania
1 Planowanie wyrobu (PLW) 45000 Liczba roboczogodzin
2 Zaopatrzenie (ZAP) 9200 Liczba dostaw
3 Techniczne przygotowanie produkcji (TPP) 6700 Liczba roboczogodzin
4 Wytwarzanie (WY'T) 49000 Liczba maszynogodzin
5 Montaz komponentéw (MOK) 12600 Liczba roboczogodzin
6 RAZEM KOSZTY POSREDNIE 122500 -
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Tabela 4
Liczba dzialan zrealizowanych dla poszczegdlnych czesci sktadowych szlifierki katowej.

Miara dzialania

Lp. Komponent : : : :

’ ' dsiatania 1 Liczba. dostaw dsiatania 3 dsiatanin 1 dsiatania 5
1 Obudowa 38 2 10 15 30

2 Silnik elektryczny 30 8 25 - 40

3 Przekladnia stozkowa 25 7 30 - 55

4 Wrzeciono 50 8 20 - 65

5 Rekojesci 60 2 20 40 40

6 Wiaczniki 45 3 25 20 30

7 Przewdd zasilajacy 55 3 20 35 35

8 Kontroler obrotéw 40 8 25 - 40

9 RAZEM 343 41 175 110 335
Informacje zgromadzone w tabelach 3 i 4 pozwolg Kpor, = stq, - Ldg,, (2)

na wyznaczenie stawki kazdego z dzialan poprzez po-
dzielenie wartosci puli kosztéw przypadajacej na dane
dzialanie (czyli wartosé tego dzialania) przez liczbe jed-
nostek tego dziatania (1):

=, 1)

Ldg,
gdzie sty, — stawka kosztu ¢-tego dziatania, K4, — war-
tos¢ puli kosztéw przypadajacej na i-te dziatanie, Ldg,
— liczba jednostek i-tego dzialtania.

Wyniki tego etapu przedstawiono w tabeli 5. Roz-
miar dziatan wynika z tabeli 4.

Wartosci dzialania przypadajace na jednostke pro-
duktu wykazane w tabeli 5 przemnozone zostaly przez
liczbe dzialan przypadajacych na dany komponent (ta-
bela 4) otrzymujac tym samym warto$¢ kosztu posred-
niego przypadajaca na konkretny komponent:

Std

gdzie stq, — stawka kosztu i-tego dziatania, Kpor, —
wartos¢ kosztéw posrednich n-tego komponentu, Ldg,
— liczba jednostek i-tego dzialtania.

Wyniki tego etapu przedstawia tabela 6.

Ostatnim etapem kalkulacji z wykorzystaniem ra-
chunku kosztéw docelowych jest zsumowanie kosztow
posrednich przypisanych do odpowiednich komponen-
téw (tabela 6) wraz z kosztami bezposrednimi wy-
tworzenia i kosztami zakupu (tabela 1). W ten spo-
sOb wyznaczono koszt biezacy kazdego z komponen-
tow. Nastepnie dokonano poréwnania kosztu biezace-
go z kosztem docelowym i tym samym wyznaczono ob-
szar redukcji kosztow poprzez okreslenie réznicy pomie-
dzy kosztami docelowymi i kosztami biezacymi (tabe-
la 718).

Tabela 5
Stawki kosztéw dziatan na produkcje miesigczng i 1 sztuke wyrobu.

Lp. Dziatanie Wartosé dziatania w zt Rozmiar dziatania Stawka dziatania
na 4750 szt. wyrobu na 1 szt. wyrobu
1 PLW 45000 343 131,20 0,03
2 ZAO 9200 41 224,39 0,05
3 TPP 6700 175 38,29 0,01
4 WYT 49000 110 445,45 0,09
5 MOK 12600 335 37,61 0,01
Tabela 6
Rozliczenie posrednich kosztéw na poszczegdlne czesci sktadowe szlifierki katowej.
Dziatanie
Komponent PLW ZAO TPP WYT MOK SUMA
Obudowa 1,05 0,00 0,08 1,41 0,24 2,77
Silnik elektryczny 0,83 1,00 0,20 - 0,32 2,35
Przektadnia stozkowa 0,69 2,00 0,24 - 0,44 3,37
Wrzeciono 1,38 3,00 0,16 - 0,51 5,06
Rekojesci 1,66 4,00 0,16 3,75 0,32 9,89
Wiaczniki 1,24 5,00 0,20 1,88 0,24 8,56
Przewdéd zasilajacy 1,52 6,00 0,16 3,28 0,28 11,24
Kontroler obrotéw 1,10 7,00 0,20 — 0,32 8,62
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Tabela 7
Zestawienie kosztéw biezacych czesci sktadowych szlifierki katowej.

Lp. Komponent Koszt biezacy
Koszty bezposrednie Koszty posrednie SUMA
1 Obudowa 62 2,77 64,77
2 Silnik elektryczny 113 2,35 115,35
3 Przektadnia stozkowa 24 3,37 27,37
4 Wrzeciono 52 5,06 57,06
5 Rekojesci 8 9,89 17,89
6 Wiaczniki 12 8,56 20,56
7 Przewdéd zasilajacy 46 11,24 57,24
8 Kontroler obrotéw 95 8,62 103,62
9 RAZEM 412 51,86 463,86
Tabela 8
Wyznaczenie obszaru do redukcji kosztéw.
Lp. Komponent Koszt biezacy Koszt docelowy Obszar redukcji kosztéw
1 Obudowa 64,77 62 —2,77
2 Silnik elektryczny 115,35 111 —4,35
3 Przektadnia stozkowa 27,37 30 2,63
4 ‘Wrzeciono 57,06 50 —17,06
5 Rekojesci 17,89 9 —8,89
6 Wiaczniki 20,56 10 —10,56
7 Przewdd zasilajacy 57,24 36 —21,24
8 Kontroler obrotéw 103,62 88 —15,62

5. Podsumowanie

Rachunek kosztéw docelowych wspiera wyznaczenie
obszaru redukcji kosztow, tak by cena oferowanych wy-
robéw spelniata oczekiwania klientéow, bowiem wyzna-
czana jest na postawie ich preferencji, a nie na pod-
stawie kosztow ponoszonych przez przedsigbiorstwo na
produkcje wyrobow z doliczeniem odpowiedniej marzy.

Podejscie procesowe do ustalania alokacji naklta-
dow, na ktérym opiera sie rachunek kosztéw dziatan,
pozwala doktadniej okresla¢ zuzycie zasobéw na da-
ny obiekt kosztowy (zalozona konstrukcja elementu),
zgodnie z wymaganymi dzialaniami koniecznymi do fi-
zycznej realizacji tej konstrukcji.

Projektanci pozbawieni informacji z rachunku kosz-
toéw dzialan, przy projektowaniu wyrobu, nie zwracaja
uwagi na koszty posrednie zwigzane z doborem mate-
rialéw /potfabrykatéw czy wynikajace ze ztozonosci pro-
ces6w wytwarzania. W tej sytuacji kieruja sie funkcjo-
nalnoscia wyrobu i nie biora pod uwage kosztéw po-
zyskania nowych materialéw, potfabrykatéw, co moze
by¢ zwiazane z wyborem nowego dostawcy czy kosztéw
zwiazanych z wymaganiami ztozonych proceséw wytwa-
rzania [10, 11].

Dzieki systemom ABC i TC istnieje mozliwos¢ infor-
mowania projektantéw o ponoszeniu wysokich kosztéw
posrednich, czyli kosztéw zamawiania (duza liczba do-
stawcow ), utrzymywania nadmiernej iloéci rozmaitych
materialéw /potfabrykatéw i kosztéw zwiazanych z réz-
norodnoscia proceséw wytwarzania.
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Poznanie wartosci kosztéw dzialan umozliwia obni-
zenie kosztow produkceji poprzez decyzje dotyczace wy-
eliminowania badz skrécenia czasu trwania oraz zmniej-
szenia zuzycia zasobow dziatan, ktére nie przynosza
wartosci uzytkowej produktom. Zwrdcenie uwagi na ta-
nie dziatania oraz na wyboér mniej kosztownych dziatan,
a w szczegllnosci wybér mniej kosztownych ,skladni-
kéw konstrukeji” w fazie projektowania produktéw.
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