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WPLYW CZYNN IKOW KOSZTOTW{)RCZYCH NA SZACOWANIE
KOSZTOW PRODUKCJI ELEMENTOW MASZYN

Streszczenie. W artykule przedstawiono metody szacowania kosztow na etapie
projektowania wyrobow i procesoOw produkcyjnych opierajac si¢ na czynnikach
kosztotworczych. Czynniki kosztotworcze sa zmiennymi funkcji okreslajacej
sktadowe kosztow poszczegodlnych dziatan zwigzanych z projektowanym procesem
produkcyjnym elementéw wyrobodw. Zaproponowane rozwigzania okreslania
kosztéw bazuja na przyjetym opisie cech projektowanego wyrobu, aktualnych
stawkach parametrow kosztowych dziatan 1 sg dostosowane do systemow produk-
cyjnych, funkcjonujacych w warunkach produkcji jednostkowej 1 matoseryjne;.

Stowa kluczowe: projektowanie proceséw produkcyjnych, szacowanie kosztow,
rachunek kosztéw dziatan

THE INFLUENCE OF COSTS DRIVERS ON ESTIMATING PRODUCTION
COSTS OF MACHINE ELEMENTS

Abstract. In the article methods of cost estimation at the stage of products and
production processes designing, basing on cost drivers were described. Cost drivers
are variables of functions defining costs of individual actions associated with the
projected processes of production of products elements. Methods of cost defining,
proposed in the article, based on the assumed features of projected product, actual
values of cost parameters and are adjusted to small lot and piece production
systems.

Keywords: supporting production process, estimation of cost, activity based
costing
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1. Wprowadzenie

Potrzeba przyspieszenia wejScia na rynek nowego produktu oraz poszukiwanie metod
zmniejszajacych catkowite koszty zmuszaja przedsiebiorstwa o produkcji jednostkowej
1 matoseryjnej do zintegrowanego, wspotbieznego procesu projektowania wyrobow i procesoOw
niezbednych do ich wytwarzania wraz z identyfikacja ich kosztoéw. Proces ten powinien
uwzglednia¢ poprzednie i aktualne procesy produkcyjne, zaopatrzenia, organizacji produkc;ji,
zachowujac odpowiedni poziom jako$ci produktow’.

W warto$ci produktow coraz wigksze znaczenie ma udzial kosztow bezposrednich
i posrednich wykonania elementéw maszyn, wynikajacy z podejmowanych dziatan zwigzanych
z pozyskiwaniem i przetwarzaniem informacji na etapie ich projektowania®. W zwigzku z tym
procesy projektowania i przetwarzania nowych produktéw powinny by¢ wsparte, jak tylko to
jest mozliwe, w miar¢ szybkim i doktadnym oszacowaniem catkowitych kosztow produkcji,
w celu uniknigcia zbyt duzych naktadow finansowych podczas uruchomienia produkcji tych
wyroboéw. W fazie rozwoju produktu, w ktérej powstaja koncepcja i struktura funkcjonalna
wyrobu, to projektanci maja decydujacy wptyw na catkowita kosztochtonno$¢ procesu przez
odpowiedni dobdér materiatow, technologii, struktury i parametréw procesOw wytwarzania.
W procesie tym im wigcej jest informacji o wyrobie, tym mniejszy jest udziat nieustalonych
kosztow w catkowitych kosztach produktu. Wszelkie niedoskonalo$ci w postaci strat moga
dotyczy¢ niedokladnego oszacowania kosztow na tym etapie, nieefektywnej organizacji
produkcji oraz nietrafnego doboru systemu rachunku kosztéw do potrzeb przedsiebiorstwa®.
Znajomos$¢ narzedzi do pomiaru i wlasciwego rozliczania kosztéw nowo projektowanych
wyrobow przez zastosowanie rachunku kosztow dziatan, ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi
na czynniki kosztotwoércze, pozwoli w miar¢ doktadnie oszacowaé koszty projektowanych
wyrobow, a takze dostarczy¢ projektantom warto§ciowych informacji o kosztach, umozliwiajac
znaczng redukcje catkowitych kosztow juz na etapie projektowania proceséw produkcyjnych.

Celem badan jest opracowanie metod szacowania kosztow projektowanych wyrobow na
etapie konstrukcyjnego przygotowania produkcji, bazujacych na odpowiednim doborze
czynnikow kosztotworczych powigzanych z rachunkiem kosztéw dziatan, aby przy niewielkim
naktadzie czasu, w zaleznos$ci od informacji wynikajacych z zapisu konstrukcji, jak najlepiej
oszacowac koszt projektowanego wyrobu. Rozwigzanie ww. problemu w przedsi¢gbiorstwach

o produkcjach jednostkowej i matoseryjnej wymaga:

' Kuric I., Grozav S. (eds.): Mechanization and Automation Equipment for Processing. Publish House Alma Mater,
Cluj Napoca 2015.

2 Kaplan R., Cooper R.: Zarzgdzanie kosztami i efektywnos$cig. OficynaEkonomiczna, Krakow 2000.

3 Mi¢ieta B., Wieczorek T., Matuszek J.: New aspects of manufacturing organizations’ development. University
of Zilina, 2011.
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e przyjecia odpowiedniego opisu cech projektowanych elementow bazujac na metodzie
obiektow elementarnych, ktéry obejmuje cechy konstrukcyjne, wytwarzania i organiza-
cyjne,

e okreslenia kosztow dziatan dla przyktadowego systemu produkcyjnego z doktadnoscia
odpowiadajaca opisowi cech projektowanych elementow,

e opracowania zbioru czynnikdéw kosztotworczych w zalezno$ci od przyjetej metody
szacowania kosztow,

e okreslenia wielkosci czynnikow kosztotworczych na podstawie otrzymanych wartosci
z przyjetego opisu cech projektowanych elementow,

e zaprojektowania modelu kalkulacji kosztéw uwzgledniajacego dostepne zbiory

czynnikow kosztotworczych.

2. Proponowane metody szacowania kosztow elementow maszyn

W przypadku produkcji jednostkowej i matoseryjnej w celu doktadnego oraz szybkiego
oszacowania catkowitych kosztow produkcji na etapie proceséw projektowania i przetwarzania
nowych produktéw, w zaleznos$ci od informacji o projektowanym wyrobie, zaproponowano

model postepowania, ktory zobrazowano na rys. 1.

Szacowane koszty
System CAx
System ERP

N
J

K Kalkulacja kosztéw wg metody ABC j

Rys. 1. Model szacowania kosztow elementow maszyn
Zrédto: Opracowanie wlasne.
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Punktem wyjscia jest odpowiednie zastosowanie rachunku kosztow dzialan uwzglgdnia-
jacego tyle podstaw rozliczania, ile zostanie wyodrebnionych rodzajéw dziatan. Z tym,
ze koszty dziatan powinny by¢ odpowiednio rozliczone na kazdym poziomie struktury wyrobu
(zespoty, podzespoty, elementy, czy tez obiekty elementarne), oraz rachunek ten powinien
pokazywaé roznice w kosztach dla réznych koncepcji projektow z uszczegdlowieniem
zabiegdw kolejnych operacji technologicznych. Z opisanych w literaturze metod okreslania
kosztow mozna skorzysta¢ w sytuacji, kiedy wszystkie charakterystyczne cechy produktu sg
znane, a zaprojektowany proces wytwarzania jest zblizony do produktoéw wczesniej
wytwarzanych, co powoduje ograniczone zastosowanie tych metod, z punktu widzenia
doktadno$ci uzyskiwanych wynikow. Metody te rdwniez opieraja si¢ na statych danych
kosztowych, ktore w sytuacji cigglych zmian struktury ponoszonych naktadéw przez
przedsiebiorstwo powoduja, ze oszacowane na ich podstawie koszty znacznie odbiegaja od
faktycznie ponoszonych kosztow na ich produkcje. Problem szacowania kosztow na etapie
projektowania wyrobu wystgpuje w momencie, kiedy elementy nie s3 ostatecznie
zaprojektowane lub znacznie odbiegaja od wyrobéw wczes$niej wytwarzanych, co jest
charakterystyczne i czeste przy produkeji jednostkowej i produkcji matoseryjnej. Metody, ktére
bazuja na niepelnym zbiorze informacji potrzebnych do okre$lania catkowitych kosztow
produkcji projektowanego wyrobu nazywane sg metodami szacowania kosztow.

W zalezno$ci od ilo$ci dostgpnych informacji o projektowanym wyrobie mozna skorzystaé
z zaproponowanych szybkich, mniej lub bardziej precyzyjnych metod szacowania kosztow,
a majac okreslone poszczegodlne skladniki kosztéw pozwolg projektantowi na wybor
wlasciwego rozwigzania, na podstawie kryteriow ekonomicznych.

Podstawg szacowania kosztéw elementéw maszyn jest przyjecie (tab. 1) odpowiedniego
opisu cech projektowanych elementow, ktory oprocz informacji o cechach konstrukcyjnych,
w celach petniejszego oszacowania kosztow, bedzie dodatkowo rozbudowany o opis cech
materiatowych, organizacyjnych oraz zwigzanych z procesem wytwarzania. Opis ten opiera si¢
na zatozeniach podanych w literaturze*. Na podstawie analizy podobienstwa cech projekto-
wanego elementu i elementu juz produkowanego mozna przeszukac istniejgcg baze procesow
wytwarzania w celu wyszukania marszruty procesu wczesniej zaprojektowanych elementéw
podobnych, ktoére sa najblizsze nowemu elementowi. W zaleznosci od informacji wygenero-
wanych na roznych etapach projektowania procesu produkcyjnego, wspomaganego przez
system CAx (komputerowo wspomagane ...), lub informacji przechowywanych w bazach
danych, tok postgpowania uzalezniono od mozliwosci okreslenia zbioru czynnikéw

kosztotworczych.

4 Wiecek Dariusz: Implementation of artificial intelligence in estimating prime costs of producing machine
elements. “Advances in Manufacturing Science and Technology”, Vol. 37, No. 1, 2013.
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Tabela 1

Podziat cech opisujacych elementy maszyn

) ) Cechy geometryczne (okres$lajg strukture zewngtrzng):
Konstrukeyjne obiekty o typ ksztaltu (tarcze, walki, tuleje...)
elegn entarrnec:lf. b e ksztatty zewnetrzne (elementy cylindryczne, powierzchnie
XNO:Z) (;)Sg:talgl SPOso plaskie, stozkowe...)
Konstrukeyjna (proste . dodaFko.we ksztatty zewnetrzne (rowki wpustowe, gwinty,
powierzchnie: faza, podcigeia....) .
podciecie, lub Konstrukeyjne o ksztalty wewnetrzne (otwory, naklelkl., w1elowypusty. )
Zozone: gwint, cechy . dodatkowe ksztalty wewnetrzne (powierzchnie ptaskie,
? wieniec quaty) opisuj ace . gwinty, quy . )
% Ig f:fi;?;vane Cechy materiatu wyjsciowego do produkcji (okreslaja
e/ tworzywo, jego wlasno$ci wewngtrzne, posta¢ materiatu
% wyjsciowego):
2 o potfabrykat (prety, rury, odlewy...)
;E) e tworzywo (stal, zeliwo, materiaty niemetalowe)
g e obrobki cieplna i cieplno-chemiczna (wyzarzac,
= Cechy opisujace . odpuszczaé, hartowac...)
projektowane " - —
clementy Cechy ' . Warlant.procesu wyFwarzgnla (proces tarczy bfez obrobkl
wytwarzania cieplnej, z ulepszaniem cieplnym, z nawgglaniem i
opisujace hartowaniem...)
elementy o ...
Cechy o seryjnos¢ produkeji (jednostkowa, seryjna, wielkoseryjna)
organizacyjne e organizacja procesu wytwarzania
opisujace o ...
elementy

Zrodto: Opracowano na podstawie: Wiecek Dariusz: Sformalizowany opis elementéw maszyn,
[w:] Matuszek J. (red.): Metody i techniki zarzadzania w inzynierii produkcji. ATH, Bielsko-
Biata 2009.

Konieczne zatem jest ustalenie takich parametrow procesu wytwarzania, dla poszcze-
gblnych pozioméw struktury wyrobu (obiektow elementarnych, elementow, podzespotow,
zespolow 1 wyrobu), ktore jednoznacznie determinujg warto$¢ zmiennych okres$lajacych
sktadniki kosztow wraz ze sposobem ich obliczania. Koszty te okreslane s3 na podstawie
wartos$ci czynnikow kosztotworczych, ktore w zaleznosci od informacji o projektowanym
elemencie ustalane sg zgodnie z r6znymi algorytmami:

e okreslania wariantowego zbioru czynnikdéw kosztotworczych,

e okreslania skorygowanego wariantowego zbioru czynnikéw kosztotworczych,

e okreslania generacyjnego zbioru czynnikow kosztotworczych,

e okreslania hybrydowego zbioru czynnikdéw kosztotworczych.

Im wiecej jest informacji o projektowanym elemencie, tym ro$nie dopasowanie wartosci
czynnikéw kosztotworczych do ich rzeczywistych wartosci, ktore beda okreslone w trakcie
wytwarzania tego elementu. Na ich podstawie 1 aktualnych stawek kosztéw dzialan,
okreslonych w danym okresie obrachunkowym, obliczane s3 szacowane koszty projekto-
wanych elementow, ktore w zaleznosci od metody generowania wartosci zbioru czynnikow
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kosztotworczych nazywane sg kosztami wariantowymi, skorygowanymi kosztami warianto-

wymi, kosztami generacyjnymi i kosztami hybrydowymi.

3. Okreslanie wariantowego zbioru czynnikow kosztotworczych

Metoda wariantowego szacowania kosztow opiera si¢ na sformalizowanym opisie
projektowanego elementu, dotyczacym ww. cech, na metodach automatyzacji projektowania
procesow technologicznych (tzw. projektowanie wariantowe), ktére wykorzystuja metody
technologii grupowej, oraz na modelu okreslania kosztow produkcji wg rachunku kosztéw
dziatan. Szacowany koszt wariantowy projektowanego elementu okreslany jest na podstawie
wariantowego zbioru czynnikéw kosztotworczych, opisanych dla elementu wzorcowego, ktory
z punktu widzenia warto$ci parametrow cech opisujacych projektowany element jest
najbardziej do niego podobny. Poczatkowo z bazy elementow wzorcowych wybierane s3 te
elementy, ktore z punktu widzenia wystgpowania wspdlnych cech, ktore je opisuja, sa
najblizsze elementowi projektowanemu. Przyklad generowanych automatycznie w trakcie
tworzenia zapisu konstrukcji zebranych informacji zwigzanych z opisem cech projektowanego
elementu w postaci wektora (FP) przedstawiono w czg$ci a) na rys. 2, natomiast

w czgsci b) — przyklad jednego z elementéw wzorcowych wraz jego wektorem (FP).

2.2) 2.b)
-
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+{E] Rownania i-§= stal stopowa
3= MatEnal<n|eukr|§lun] i
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@) F612_k01_2 +-[@) 76k 1
@) FB9_k01_1 @) F89_k01 1
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Rys. 2. Opis cech nowego (a) i wczesniej projektowanego (b) elementu maszyn

Zrddto: Opracowanie wlasne.
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Na podstawie przyjetej miary podobienstwa, ktéra jest sumg iloczynu wspdlnej cechy
o wartosci binarnej 1 i przyjetej wagi dla danej cechy okreslajgcej wptyw warto$ci parametrow,
ktore ja opisuja na rzeczywiste koszty produkcji sg wybierane te elementy, ktoére majg
najwigkszg miare, czyli charakteryzuja si¢ najwickszym podobienstwem z elementem
projektowanym. Takich elementow moze by¢ kilka lub kilkanascie. W kolejnym kroku dla
wspolnych cech projektowanego 1 wzorcowego elementow nalezy zestawi¢ pary cech
wspolnych wraz z parametrami 1 warto$ciami opisujagcymi podane cechy, np. dla cechy
F713 kO1 (ksztalty wewnetrzne/wewngtrzny rowek wpustowy) powigzane z nig parametry
1 wartosci to: szeroko$¢ rowka — 18 mm, dlugos¢ — 38 mm, glebokos¢ — 4,4 mm,
chropowato$¢ — 2,5. Dla tak zestawionych par okreslana jest miara podobienstwa na podstawie
metryki Canberra, ktéra jest sumg wartosci bezwzglednej ilorazu rdéznicy wartosci cechy
elementu projektowanego i wzorcowego do sumy tych wartosci. Element, dla ktorego odlegtos¢
wg metryki Canberra jest najmniejsza wskazuje, ze jest on najblizszy wzgledem elementu
projektowanego.

Nastepnie na podstawie podobienstwa cech nastgpuje przeszukiwanie istniejacej bazy
systemu CAPP procesow wytwarzania w celu wyszukania marszruty procesu technologicznego
dla wczesniej projektowanego elementu, a doktadnie zbioru informacji o: procesach techno-
logicznych w réznych wariantach, potfabrykacie — ksztalcie, wymiarach, rodzaju materiatow,
normatywach czasu obrobki, narzedziach, przyrzadach, srodkach produkcji, organizacji
stanowisk produkcji itd. Kazdy z elementéw tego zbioru ma przypisane wartosci, ktore
charakteryzuja parametry procesu przetwarzania elementu wzorcowego. Na podstawie tych
wartosci 1 zbioru czynnikow kosztotwdrczych, wymaganych w wariantowym modelu rachunku

kosztéw (tab. 2) okreslono wariantowy zbior czynnikdéw kosztotworczych dla projektowanego

elementu.
Tabela 2
Zbior czynnikow kosztotworczych dla wariantowego modelu rachunku kosztéw
Nazwa Symbol
czas jednostkowy tj_opn
czas przygotowawczo-zakonczeniowy tpZ Opn
grupa zaszeregowania pracy gr _pracy
indeks pozycji magazynowej id mag
norma zuzycia materialu MN
nr normy potfabrykatu nr_pol
stanowisko produkcyjne id_stan,
typ dokumentacji (typowa, modyfikowana, nowa) t dok
typ produktu (wyrdb gotowy, potprodukt) t prod
wielko$¢ serii n_ser

Zrodto: Opracowanie wiasne.
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Na podstawie otrzymanego wariantowego zbioru czynnikow kosztotwdrczych i ich
wartosci oraz na podstawie aktualnych stawek kosztow dzialan mozna oszacowaé koszt
wariantowy projektowanego elementu. Metoda ta pozwala w miar¢ szybko i przy mniejszej
pracochtonno$ci okresli¢ planowany koszt nowego wyrobu, co wigze si¢ z ograniczong
doktadnoscig uzyskiwanych wynikow.

Skorygowany wariantowy zbior wartos$ci czynnikow kosztotworczych

Kolejna metoda szacowania kosztow, oparta na koszcie wariantowym, ktéra lepiej
przybliza szacunkowy koszt do kosztow rzeczywistych projektowanego elementu, polega na
skorygowaniu wariantowych wielko$ci czynnikow kosztotworczych cech opisujacych element
wzorcowy do cech opisujacych element projektowany. Najczesciej korygowanymi warto$ciami
wariantowych czynnikéw kosztotworczych sa parametry cech opisujace element projektowany
zwigzane z tworzywem, potabrykatem, gabarytami oraz z cechami organizacyjnymi (tab. 3).
Kosztami, ktore ulegng zmianie na podstawie korekty warto$ci czynnikéw kosztotworczych sa:

e koszty materialow bezposrednich, ktore mogg zmieni¢ si¢ w wyniku przyjetego innego

gatunku tworzywa (g_two), innego potabrykatu (nr_pol), réznic gabarytow elementu
projektowanego do wariantowego (x_brut, z brut), co ma wplyw na zmian¢ normy
zuzycia materiatu (MN), zmian¢ pozycji magazynowej (id_mag) i zwigzanej z nig
zmiang¢ ceny jednostkowej materiatlu, a co za tym idzie na zmian¢ wymiaru gtownego
materiatu wyjsciowego (d_pol) — przyklad skorygowanych wartosci przedstawiono
w tab. 3,

Tabela 3

Skorygowane wariantowe koszty materialdéw bezposrednich

Id elementu
projektowanego

4AR8J2 179,36 | 50,8 |18HGT |H-93200 | 180 | 7,85 |10,2555 | 4,2 |43,0734 | 16,7212
Zrédto: Opracowanie whasne.

x_brut |z brut (g two | nr_pol |dpol [ro two | MN (cena | Kmb |[KMAG

e koszty dzialan procesu zaopatrzenia wynikajace ze zmiany pozycji magazynowej
(id_mag),

e koszty robocizny bezposredniej, powstate z powodu réznej wielkosci normy zuzycia
czasu, wynikajacej ze zmiany parametréw skrawalno$ciowych pomigedzy tworzywem
elementdw wariantowego 1 projektowanego, na ktéory wplyw maja zmiana czasu
jednostkowego (tj_opn), przygotowawczo-zakonczeniowego (tpz _opn), zmiana grupy
zaszeregowania pracownika (gr prac,) oraz zmiana wielkosci serii produkcyjnej
(n_ser),

e koszty dziatah procesu przetwarzania, na ktore wplyw ma zmiana normy zuzycia czasu

(tj_opn, tpz_opn) 1 serii produkcyjnej (n_ser).
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4. OkresSlanie generacyjnego zbioru czynnikow kosztotworczych

Koszt generacyjny wyznaczany jest na podstawie wartosci czynnikow kosztotworczych

(tab. 4) wylacznie zwigzanych z warto$ciami parametréw cech opisujacych projektowany

element. W zwiazku z tym wymagane jest, aby wszystkie cechy opisujace element byty

jednoznacznie okre$lone. Generowanie czynnikow kosztotworczych podzielono na kilka

poziomow, zgodnych z poziomami agregacji kosztow:

na czynniki poziomu cech opisujacych element, w celu uzyskania warto$ci parametrow
konstrukecyjnych zgodnie z zatozeniami konstruktora oraz ustalonego wariantu procesu
wytwarzania. Czynniki te dotycza zbioru wymaganych zabiegéw technologicznych
(tg_zabm, tp zabm) zwigzanych z kosztami robocizny bezpos$redniej oraz sub-
dzialaniami procesu przetwarzania. Podstawowym narz¢dziem na tym poziomie jest
przyjety dedykowany system ekspertowy, w ktorym wyodrebniono baze wiedzy
technologicznej. Wiedza ta dotyczy informacji o zbiorach zabiegdw technologicznych
dla danej cechy, osiggnigcia zatozonych warto$ci parametréw w przyjetym wariancie
procesu wytwarzania, informacji o stanowisku produkcyjnym (id_stany) oraz grupy
zaszeregowania pracownikow (gr pracm) dla zadanego zabiegu technologicznego;
na czynniki dotyczace wielkosci gabarytowych (x_pol, y pol, z pol), cech tworzy-
wowych (g two, ro two), doboru poéifabrykatu (nr pol, dpol) elementu
projektowanego, ktére pozwalajg na okreslenie bezposrednich kosztoéw materiatowych,
Tabela 4
Zbior czynnikow kosztotworczych dla generacyjnego modelu rachunku kosztow

Nazwa Symbol
wymiar gabarytowy materiatu wyjSciowego -x x_pol
wymiar gabarytowy materiatu wyjSciowego -y y_pol
wymiar gabarytowy materiatu wyjsciowego -z z_pol
gatunek tworzywa g two
wymiar glowny materiatu wyj$ciowego dpol
gestos¢ tworzywa ro_two
czas glbwny zwigzany z zabiegiem tg zabn
czas pomocniczy zwigzany z zabiegiem tp_zabpy
grupa zaszeregowania pracy zwigzana z zabiegiem gr pracm
stanowisko produkcyjne zwigzane z zabiegiem id_stany
+ wariantowy zbidor czynnikéw kosztotworczych

Zrédto: Opracowanie wiasne.

na czynniki okreslajace wykonanie operacji technologicznych na poziomie agregacji
kosztéw dotyczacym elementéw wplywajacych na koszty robocizny bezposredniej
1 dziatan procesu przetwarzania. Przyjecie ramowego procesu technologicznego
odbywa si¢ przy wykorzystaniu systemu doradczego, ktory na podstawie okreslonych
cech projektowanego elementu proponuje dany wariant procesu technologicznego

z normatywami czasu pracy dla danej operacji (tj_opn,tpz_opa, n_ser, gr_praco, id_sta,),
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e na czynniki okreslajgce koszty dziatan procesOw zaopatrzenia, ktore uzaleznione sg od
typu poétfabrykatu (nr pol, MN), koszty dzialan planowania od wielko$ci serii
produkcyjnej (n_ser) i innych kosztow na podstawie rodzaju projektowane;j
dokumentacji (t_dok), informacji, czy element bedzie podlegat odsprzedazy czy bedzie
elementem sktadowym wyrobu (t_prod) itp.

Majac ustalone wartosci dla wymaganego zbioru czynnikéw kosztotworczych oraz

aktualne stawki kosztéw subdziatan i dzialan za pomoca odpowiednich algorytméw mozna

ustali¢ koszty generacyjne projektowanego elementu.

5. Okreslanie hybrydowego zbioru czynnikow kosztotworczych

Podejécie hybrydowe ma zastosowanie w sytuacji, kiedy zbidr cech opisujacych
projektowany element nie zostal w pelni ustalony. W tym przypadku niemozliwe jest
zastosowanie wylgcznie generacyjnego podej$cia do tworzenia czynnikow kosztotworczych,
poniewaz ustalone szacunkowe koszty na niepelnym zbiorze znacznie odbiegalyby od kosztow
rzeczywistych. W podejs$ciu hybrydowym wykorzystuje si¢ zasady wyboru wariantowego
zbioru czynnikow kosztotworczych i tworzenia generacyjnego zbioru wartosci czynnikéw

kosztotworczych (tab. 5).

Tabela 5
Przyktadowy koszt hybrydowy projektowanego elementu
Skorygowany Koszt generacyjny Koszt generacyjny Koszt hybrydowy
koszt elementu wzorcowego — projektowanego projektowanego
R wariantowy dla jednoznacznie elementu — elementu
(PLN) opisanych cech (PLN) dla cech (PLN)
jednoznacznie
opisanych (PLN)
Krb 83.20 72,98 69,34 79,56
’ ’ ’ (83,20-72,98+69,34)
Kdzp 125,67 110,96 104,27 118,98
’ ’ ’ (125,67-110,96+104,27)
Kmb 43,07 43,07
Kzam 11,12 11,12
Kmag 16,72 16,72
Kpl 0,69 0,69
Kdok 17,16 17,16
Lacznie 297,63 zmniejszenie o 183,94 zwiegkszenie 0 173,61 287,30

Zrddto: Opracowanie wlasne.

Koszt hybrydowy jest szacunkowym kosztem, dla ktorego istotnymi skladnikami sg
generacyjne zbiory wartosci czynnikéw kosztotworczych, zbudowane na podstawie wartosci
parametréw jednoznacznie okreslonych dla cech opisujacych projektowany element,
1 generacyjne warto$ci parametrow dla analogicznych cech, ktére opisujg element wariantowy.

Zatem warto$¢ kosztu hybrydowego jest wartos$cig skorygowanego kosztu wariantowego
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pomniejszonego o warto$¢ kosztéw generacyjnych ustalonych dla elementu wariantowego,
a powigkszona o warto$¢ kosztow generacyjnych, okreslonych dla elementu projektowanego.
Pomniejszenie 1 powigkszenie kosztu dotyczy tylko zabiegdw dla jednoznacznie okreslonych
cech, czyli kosztow robocizny bezposredniej (Krb) i kosztow dziatan przetwarzania (Kdzp).
Pozostate koszty, tj. koszty materiatdéw bezposrednich (Kmb), koszty przyjecia zamowienia
(Kzam), koszty magazynowania materiatow (Kmag), koszty planowania (Kpl), opracowania
dokumentacji (Kdok), ustalone sg wg skorygowanego kosztu wariantowego. Potaczenie tych
dwoch metod pozwala unikng¢ niedoboru informacji w przypadku metody generacyjnej oraz
uzaleznia doktadno$¢ szacowania kosztow od podobiefistwa z najblizszym elementem

w przypadku metody wariantowe;.

6. Podsumowanie

Poszczegdlne sktadniki kosztéw uzaleznione sg od zmiennych, ktére okresla si¢ jako
czynniki kosztotwoércze, zatem mozna powiedzie¢, ze wartos¢ danego skladnika kosztu jest
funkcja okre§lonego zbioru czynnikéw kosztotworczych, zwigzanego z okreslonym
sktadnikiem kosztu. Ustalone na podstawie wariantowego, generacyjnego i hybrydowego
podej$cia zbiory czynnikdw kosztotwdrczych pozwalaja na okreslenie roznych kosztow
szacunkowych dla projektowanego elementu. Koszty te, w zaleznosci od fazy tworzenia
dokumentacji produkcyjnego dla danego elementu, czyli ilosci informacji o cechach
projektowanego elementu, charakteryzuja si¢ wigkszg lub mniejsza dokladnos$cia szacowania
kosztow. Bazowanie w zaproponowanej metodzie na wymaganych zbiorach czynnikow
kosztotworczych oraz na odpowiednim okreslaniu wartosci tych czynnikow pozwala (w sposob
adekwatny do danego okresu, na podstawie odpowiednich algorytmoéw) oszacowac koszty jak
najbardziej zblizone do rzeczywistych przez zastosowanie biezacych stawek obowigzujacych
w danym okresie (nie bierze si¢ pod uwage kosztéw dziatan minionych okresow).

Czynniki kosztotwdrcze pozwalajg zrozumie¢, co ma wpltyw na koszt konkretnego
dzialania lub bezposredniego 1 w jaki sposdb mozna zminimalizowaé zasoby zuzyte do
wykonania tego dziatania lub do wytworzenia danego elementu. Znajomos$¢ tych czynnikéw
pozwala uzyskiwac lepsze rezultaty w zakresie redukcji kosztow oraz dostarcza projektantom
warto$ciowych informacji o kosztach (bezposrednich i posrednich) w momencie, gdy maja oni
najwigksza mozliwo$¢ wptynigcia na nie.

Zaproponowane metody wymagaja pelnego wdrozenia rachunku kosztow dziatan,
funkcjonowania systemu CAPP z aktualng baza mozliwosci technologicznych systemu
produkcyjnego oraz bazg przyjetych cech opisujacych projektowane elementy na podstawie

dokumentacji konstrukcyjne;.
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