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NOWE TECHNOLOGIE | ICH WPLYW NA STRUKTURE KOSZTOW
I PRZYCHODOW WSPOLCZESNYCH PRZEDSIEBIORSTW

1. WPROWADZENIE

Nowe technologie wdrazane w przedsiebiorstwach na Swiecie od lat
szescdziesigtych ubiegtego wieku powstaty pod wpltywem szybkiego postepu
naukowo-techniczno-technologicznego, jaki nastepowat w tym okresie w wielu
branzach i dziedzinach nauki. Zastosowanie nowych technologii w procesach
wytwarzania, organizacji produkcji oraz przetwarzania danych i komuniko-
wania sie umozliwiato przedsiebiorstwom szybkie dostosowanie produktéw
do coraz bardziej zindywidualizowanych, zmieniajgcych sie zyczen klientow
w réznych segmentach rynkéw globalnych i zachowanie konkurencyjnosci
oraz wywotato radykalne zmiany w poziomie i strukturze ich kosztow
i przychodéw.

Wzrost innowacyjnosci przedsiebiorstw stat sie przyczyng reorientacji
procesOw zarzgdzania w kierunku decyzji strategicznych i kontroli ich
realizacji oraz powstanie nowych systeméw rachunku kosztéw i metodologii
rachunkowo$ci zarzadczej (strategicznej) ze wzgledu na wspomniane zmiany
jakie nastepowaly w obszarze kosztéw i przychodéw. Charakterystyka
nowych technologii wytwarzania prezentowana jest gtdwnie w literaturze
polskiej w publikacjach z obszaru zarzgdzania produkcjg. W publikacjach
z zakresu rachunkowos$ci zarzadczej najczesciej wskazuje sie na nowe
technologie jako przyczyne powstania nowoczesnych systeméw rachunku
kosztow w Japonii, Niemczech i USA jak rachunek kosztow procesow,
rachunek kosztow dziatania (ABC), rachunek kosztéw celu (Target Costing),
rachunek redukcji kosztow (Kaizen), bez szerszego objasnienia relacji nowe
technologie - nowe systemy rachunku kosztow. W nielicznych tylko pub-
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likacjachl mozna spotkaé¢ objasnienie okreslonych nowych technologii wraz
ze wskazaniem ich wptywu na strukture kosztow i przedsiebiorstw oraz
ztozono$¢ procesdéw zarzgdzania (wzrost ryzyka) innowacyjnych przedsiebiorstw
(zarzadzanie kosztami).

Celem opracowania jest przedstawienie nowych technologii wedlug
jednej z klasyfikacji wystepujacej w literaturze zagranicznej wraz z objasnieniem
ich wptywu na strukture i poziom kosztow i przychodéw przedsiebiorstw
innowacyjnych oraz zarzgdzanie kosztami2 Poszczegélne klasy nowych
technologii tworzg uwarunkowania dla wspo6tczesnych systemow rachunku
kosztow stosowanych coraz szerzej w przedsiebiorstwach, uczestnikow
rynkéw globalnych. Poziom i struktura kosztow przedsiebiorstw poddawane
sg coraz czesSciej badaniom podejmowanym przez naukowcOw z dziedziny
rachunkowos$ci zarzadczej w réznych krajach3

2. KLASY NOWYCH TECHNOLOGII

Postep technologiczny, jaki nastgpit w wielkich przedsiebiorstwach
konkurujagcych na rynkach globalnych, cechuje wielowymiarowos$¢. Nowe
zastosowania sg okresSlane w literaturze jako nowe technologie lub zaawan-
sowane technologie.

Wymienione okres$lenia odnoszg sie do trzech klas technologii" jak:

1) technologia produkciji,

2) technologia informacji i komunikowania,

3) technologia integrowania systemow wytwarzania.

Nowe technologie produkcji cechujg sie elastycznoscia pod wzgledem
kwalitatywnym, kwantytatywnym i czasowym. Cechy te umozliwiajg do-
stosowanie sie wspotczesnym przedsiebiorstwom do zmian zachodzgcych na
rynkach globalnych pod wpltywem dynamiki konkurencji i indywidualizacji
zyczen klientow (np. mody). Elastyczne systemy produkcji charakteryzujg
sie wysokim stopniem mechanizacji, automatyzacji i robotyzacji. Sg one
budowane modularnie.

'lI. Sobanska, Rozwoj systeméw rachunku kosztéw w gospodarce rynkowej, ,,Rafib”,
£6dz 1998; W. A. Nowak, Rachunkowos$¢ zarzadcza w zaawansowanym $rodowisku ekonomicznym
i technologicznym, [w:] A. Jaruga, W. A. Nowak, A Szychta, Rachunkowos$¢ zarzadcza.
Koncepcje i zastosowania, ,,Absolwent”, £6dz 1999.

2 B. Kaiuza, Kostenmanagement bei neuen Technologien, [w:] Neuere Entwicklungen im
Kostenmanagment, K. Dellmann, K P. Franz (Hrsg), Haupt Verlag, Berlin 1994, Teil V,
s. 374.

J Pionierami w tym obszarze badan sg Miller i Volmann, ktorzy przeprowadzili badanie
struktury kosztow przedsiebiorstw amerykanskich za okres 1955-1975 (zob. A. Kipper,
Vergleichende Analyse moderner Ansatze des Gemeinkostenmanagements, [w:] Neuere..., s. 32).

4 B Kalu za, op. cit, s. 374.



Podstawowe typy modutdéw wystepujagcych w tych systemach to:

a) maszyny sterowane numerycznie (NC - maszyny)3 ktére z uwagi na
okreslone warianty ich oprzyrzadowania majg ograniczong elastycznosg,

b) maszyny sterowane numerycznie, wyposazone w mikroprocesory
(CNC - maszyny)6. W przygotowaniu ich do realizacji okreSlonego programu
obrobki wykorzystywane sa tasmy magnetyczne lub dyskietki. Sg one
sterowane przez komputery i bardziej elastyczne niz maszyny typu NC,

c) roboty, ktore sg w ostatnich latach programowane w systemie off-line,
umozliwiajg znaczng redukcje czasu przygotowawczego dla nowych serii i sg
najbardziej elastyczne, w poréwnaniu z maszynami NC i CNC,

d) centra obrobki wyposazone w maszyny typu CNC sg przystosowane
do wykonywania wielu rodzajow przebiegéw technologicznych. W centrach
tych detale do obrébki sg dostarczane automatycznie z magazynu detali,

e) elastyczne linie technologiczne sktadajg sie z wielu centréw obrdbki
i wewnetrznego transportu zautomatyzowanego,

f) elastyczne systemy wytwarzania, ktére zbudowane sa z centrow
obrébczych i automatycznych urzadzen transportujgcych oraz sg sterowane
przez wiasne komputerowe stanowisko kierowania. Podsystemy te mogg byc¢
konfigurowane dla réznych przebiegéw technologicznych. Sg one okreslane
jako komdrki systemow elastycznych,

g) elastyczne segmenty, w ktdrych wytwarza sie czesSci i detale oraz
zespoly, p6iprodukty i wyroby finalne. Sg one autonomiczne technologicznie,
a wiec wyodrebnione wraz z wiasnym zasilaniem materiatowym. W obszarach
tych wystawiane sg zlecenia produkcyjne dla wyrobow zmowionych przez
klientow zgodnie ze ztozonymi zamowieniami, co do iloSci, jakosci i terminu
dostawy opracowywane s plany pracy i plany przebiegow proceséw tech-
nologicznych. Elastyczne systemy traktowane s3g jako zdecentralizowane
obiekty w elastycznym systemie produkcji. Organizacyjnie majg one charakter
autonomicznych zaktadéw, przyporzadkowanych do produktéw i segmentéw
rynku,

h) drogi transportowe w przeciwienstwie do poprzednich modutow,
zapewniajg zasilanie w materiaty miedzy wyrdznionymi modutami, ich
elastyczno$¢ musi by¢ dostosowana do elastycznosci systemu produkcyjnego.
Zmiany drdg transportowych muszg by¢é zsynchronizowane ze zmianami
wprowadzonymi w konfiguracjach przebiegu proceséow technologicznych
w poszczegOlnych modutach.

Wymienione elementy systeméw produkcji zostaty przedstawione wedtug
rosngcego stopnia elastycznosci oraz ztozono$ci pod wzgledem liczby po-
ziomoéw technologicznych, od jednopoziomowych (centra obrébcze) do

5 NC - Numerical Control.
6 CNC - Computerized Numerical Control.



wielopoziomowych (elastyczne segmenty). Modularny charakter elastycznych
systemdw produkcji zapewnia zachowanie wewnetrznego hierarchicznego
uporzadkowania wedtug poziomow technologicznych i modutdw w organizacji
autonomicznych jednostek oraz procesu wytwarzania w catej globalnej
firmie. Hierarchiczno$¢ w elastycznych procesach wytwarzania umozliwia
doktadne okresSlenie stopnia swobody decyzyjnej i odpowiedzialnosci o0séb
za poszczegOlne moduty procesu wytwarzania produktow zréznicowanych
pod wptywem zindywidualizowanych zyczen klientéw w réznych segmentach
rynku. Zatem nowe technologie wytwarzania stwarzajg warunki do efektyw-
nego wdrazania strategii wprowadzania nowych produktéw o wysokiej
jakos$ci, wytwarzanych w roznych diugosciach serii i wariantach wykonania,
krétszym czasie realizacji zamoéwiern oraz nizszych kosztach wytwarzania
w poréwnaniu z konkurencjg.

Automatyczny pomiar kwalitatywny, kwantytatywny i czasowy na kazdym
poziomie modutéw wyréznionych w elastycznych procesach produkcji pozwala
na doktadne przetozenie sformutowanej strategii na szczegétowe zadania,
hierarchicznie uporzadkowane oraz ustalenie os6b odpowiedzialnych za ich
realizacje, kryteriow oceny efektywnos$ci i motywowania.

Podstawowymi kryteriami oceny pracownikéw w firmach stosujgcych
nowe technologie sa: utrzymanie wysokiej jakosci produktow, skrocenie
czasu realizacji zamoOwien, tworzenie wariantdéw produktow, redukcja kosztéw
wytwarzania produktow. Wymienione kryteria oceny efektywnosci wraz
z systemem motywowania zapewniajg efektywno$¢ zarzadzania strategicznego
mierzonego wzrostem wartosci firmy w diugim okresie.

Nowe technologie produkcji umozliwiajag obnizenie kosztow poprzez
wprowadzenie standaryzacji detali cze$ci, podzespotdw oraz wysokg inten-
sywno$¢ wykorzystania zasobéw zdolnosci wytwdérczych. Standaryzacja
i rozw0j konstrukcji produktow zapewniajg wielowariantowo$¢ wykonan,
zgodnych z oczekiwaniami klientow.

Elastyczne systemy produkcji, wysoko wykwalifikowana kadra i system
motywacyjny umozliwiajg zintegrowanie ludzi, techniki i organizacji ze
strategiami firmy.

3. TECHNOLOGIE INFORMACIJI I KOMUNIKOWANIA

Do technologii tych nalezg komputerowe systemy wspierajgce procesy
produkcji od fazy projektowania produktéw do momentu jego wytworzenia.
Skrécone nazwy tych systemow sg nastepujgce: CAD, CAP, CAM, CAQ.

W fazie projektowania cyklu zycia produktu do tworzenia nowych
konstrukcji wyrobéw odpowiadajgcych zyczeniom klientow wykorzystywany



jest system CAD (Computer Aided Desing). System ten umozliwia za-
rzagdzanie danymi technicznymi i technologicznymi produktéw, ktére sg
niezbedne do tworzenia nowych konstrukcji wyrobow, ich wariantow,
wyodrebnienie faz procesu produkcji wyrobu, funkcji uzytkowych wyrobu
i ich komponentow, listy czesci konstrukcyjnych, zespotéw oraz planowania
przebiegu operacji produkcyjnych na poszczegélnych poziomach techno-
logicznych i montazu, a takze wilasciwy dobdr materiatow. System ten
umozliwia indywidualizacje produktéw i skrécenie czasu realizacji dostaw
dla klientdw, co zapewnia firmom dostosowanie sie do potrzeb wspo6iczes-
nych rynkéw.

Potrzeby rynku

Indywidualne
konstruowanie produktu
wedtug zyczen klienta

Elastyczno$¢ proceséw Krétka droga
produkcji technologiczna

» . Krotki czas rozwoju
Elastyczno$¢ konstrukcji i konstrukcji produktu

Szybkie opracowanie
oferty (szybka kalkulacja
kosztéw produktu i ceny)

Rys. 1 Potrzeby rynku
Zro6dto: na podstawie: R. Steffen, Computer Integrated Manufacturing (CIM) - Bausteine
und (noch) fehlende Elemente der Kostenrechnung EDV 1/1987, s. 8-11.

System CAP (Computer Aided Planning) generuje plan operacji techno-
logicznych dla detali, czesci, podzespotdw wedtug wykazu sporzadzonego
w ramach systemu CAD oraz tworzy informacje do sterowania automatycz-
nymi maszynami przez system CAM. System CAP zapewnia duzg oszczedno$c
czasu niezbednego do wytwarzania produktow.

System CAM (Computer Aided Manufacturing) umozliwia sterowanie
automatycznymi maszynami (NC, CNC) i modutami, procesami produkcji,
transportu wewnetrznego i magazynowania przy zastosowaniu komputeréw.
Gtownym zadaniem tego systemu jest zapewnienie piynnosci przeptywu
materiatow i ptynnosci produkcji.



System CAQ (Computer Aided Quality Assurance) jest systemem zapew-
nienia jakosci produktu w catym jego cyklu zycia. Do zadah tego systemu
nalezy planowanie norm jakosci produktu, kontrola jakosci, sterowanie
jakos$cig oraz nadzorowanie utrzymania ustalonych norm jakosci. Realizacja
zadania - sterowanie procesem jakosci - polega na wprowadzaniu dziatan
korygujacych majgcych na celu eliminowanie btedow w wykonaniu detali,
zespotow i produktéw. System ten dostarcza informacji umozliwiajgcych
obnizenie kosztdw, ponoszonych wczesniej w firmie oraz uzyskiwanie
wysokiej jakosci produktow (zero defektow).

4, ZINTEGROWANE TECHNOLOGIE SYSTEMOW PRODUKCIJI

4.1. System CIM i metoda MRP

Technologia systeméw zintegrowanych stosowana jest w odniesieniu do
systemow technologicznych i systemow informacyjnych dla procesow za-
rzagdzania. Integrowanie systeméw zapewnia wspélna baza danych. W ostatnich
latach najczesciej stosowane sg relacyjne bazy danych. Przez baze danych
rozumie sie zbiér danych o okreslonej strukturze, zapisany na zewnetrznym
nosniku pamieci komputera, ktdra zaspokaja potrzeby wielu uzytkownikow
korzystajagcych z tego zbioru w sposéb selektywny i w dowolnym czasie.
Bazy danych umozliwiajg centralizacje, koordynacje, integracje informacji
oraz ich przesytanie do wielu uzytkownikéw. Systemy informacyjne produkcji
CAD, CAP, CAM, CAQ wystepujg w koncepcji zintegrowanej pod nazwg
CAD/CAM.

Systemy CAD/CAM sg integrowane roéwniez z systemami planowania
i sterowania zasobami produkcji i procesami, ktore tworzag informacje
ekonomiczne dla procesow zarzadzania (skrot: SPP). Systemy planowania
i sterowania produkcja realizujg nastepujgce zadania w obszarze planowania
produkcji: sterowanie zamowieniami klientdw, przydzielanie zasobow i wy-
znaczanie termindéw produkcyjnych, planowanie zapasow materiatowych,
uruchamianie zlecen produkcyjnych. Natomiast w obszarze sterowania
produkcjg systemy te zapewniajg: kontrole realizacji zlecen, ujecie danych,
kontrole iloSciowg i terminy realizacji, kontrole kosztéw oraz kontrole
realizacji zamowien klientdw. Przeptyw informacji w systemie planowania
i sterowania produkcjg objasnia rys. 2.

System CAD/CAM, zintegrowany z systemem planowania i sterowania
produkcja (SPP), tworzy koncepcje systemu, okreSlang w literaturze anglo-
amerykanskiej skrotem CIM (Computer Integreted Manufacturing). Strukture
zintegrowanego systemu CIM przedstawia rys. 3.



------------------- » Strumien informacyjny

Strumien materialny

Rys. 2. Powigzania informacyjne w systemie planowania i sterowania produkcjg (SPP)
Zrédto: na podstawie: H. Kargl, Industiele Datenverarbeitung, Industriebetriebslehre,
M. Schweitzer (Hrsg.), Verlag Vahlen, Michen 1990, s. 961.



CIM

CAD/CAM SPP
Computer Aided Design and Manufacturing

Program produkcji

CAD
Plan ilosciowy produkciji
CAP )
Plan terminéw | zasobdéw
Uruchomienie zlecen
CAM

Kontrola zamoéwienia

Rys. 3. System CIM
Zrodto: jak dla rys. 2.

Systemy planowania produkcji (SPP) budowane sg wedtug okreslonych
koncepcji generalnych, ktére podlegajg ewolucji. Metody stosowane w eko-
nomicznych systemach informatycznych okreSlane sg skrotami MRP lub
MRP 117

Metoda MRP Il (Management Resource Planning) jest nowg wersjg
MRP (Material Requirement Planning). W MRP Il zostaty uwzglednione
wszystkie obszary funkcjonowania przedsiebiorstwa, w tym réwniez zarzgdzanie
zapasami materiatdw, ktdre stanowito przedmiot koncepcji MRP.

W nowej koncepcji MRP Il zintegrowane zostatly zasoby z obszaru
produkcji i sprzedazy oraz zasoby finansowe. Ponadto wigczone zostalty do
tej koncepcji rézne metody optymalizacji dziatan jak: metoda S$ciezki
krytycznej (CPM), symultaniczne planowanie materiatdw i czasu produkcji
wraz z redukcjg deficytdw (waskich gardet) zdolnosci produkcyjnych (Op-
tymized Produktion Technology) oraz koncepcja KANBAN (Just-in-Time).

Systemy informatyczne oparte na MRP |l okreSla sie jako systemy
wspomagajgce zarzadzanie wszystkimi obszarami firmy terytorialnie roz-
proszonej. Innymi stowy, systemy te umozliwiaja w wielkich firmach wy-
twarzanie produktéw zgodnie z oczekiwaniami klientow.

Koncepcja MRP 1l jest ciggle doskonalona. W ostatnich latach zostata
ona wzbogacona jeszcze o procesy komunikowania i wspotpracy z dostawcami

7 Szerzej na temat MRP zob. w: A. Malczewski, Zarzadzanie produkcja, [w:] Zarzadzanie
Teoria i praktyka, A. K. Kozminski, W. Piotrowski (red.)), PWN, Warszawa 1999,
rozdz. VI oraz T. Zbroja, Wspobtczesne systemy zarzadzania produkcjg, PWN, Wroctaw 1995.



i klientami za poSrednictwem sieci. Ten wyzszy standard MRP Il okres$lany
skrétem ERP (Enterprose Resource Planning) wykorzystywany jest w nowych
pakietach oprogramowania informatycznego dostosowanego do potrzeb
zarzgdzania procesami, wszystkimi zasobami firmy, zorganizowanej na
przyktad wedtug koncepcji Lean-Production.

4.2. KONCEPCJA KANBAN (JUST-IN-TIMEf

Jest koncepcjg japonska, zastosowang po raz pierwszy w koncernie
Toyota w latach sze$¢dziesigtych. Byta ona zastosowana wraz z rachunkiem
kosztow celu (Target Costing). KANBAN jest systemem zdecentralizowanego
sterowania produkcjg o charakterze seryjnym. W organizacji procesu produkcji,
w systemie JIT wyeliminowane zostaly centralne magazyny oraz jednostki
organizacyjne zajmujgce sie tylko transportem wewnetrznym w rozumieniu
tradycyjnym. Celem tego systemu jest zapewnienie petnej synchronizacji
zamoOwien Kklientéw z realizacja planu produkcji wyroboéw, pod wzgledem
ilosci, czasu i jakoSci. Jest on oparty na logicznym #tafAcuchu wytwarzania
obejmujagcym przeptyw materiatbw od dostawcdw oraz standardowych
detali, podzespotdw wiasnych i obcych.

System JIT zostal zbudowany na nastepujacych zatozeniach:

a) minimum angazowania nieproduktywnych magazynow,

b) minimum angazowania Srodkéw pienieznych na finansowanie zapasow,

c) osiggniecie optymalnego zadowolenia klienta ze zgodnos$ci dostawy
produktow z zamoéwieniem pod wzgledem kwalitatywnym, kwantytatywnym
i czasowym. Czesto w literaturze zalozenia tego systemu okreslane sg jako
»pie¢ zer olimpijskich”, na ktére skiadajg sie:

- jakos$¢ produktu,

- elastyczno$¢ procesow produkcji i logistyki,

- niezawodno$¢ procesow produkcji (doktadnie na czas),

- krétkie terminy realizacji zamowien,

- niski koszt produktu.

Podstawowg zasadg przyjetg w sterowaniu ptynnoscig przeptywu mate-
riatbw przez wszystkie poziomy produkcji jest zasada uzupetniania statego
minimalnego zapasu standardowych czesci, detali, podzespotéw w kazdej
fazie obrobki i montazu.

W systemie JIT wymagana jest okreslona dokumentacja. Niezbedne jest
opracowanie wykazu standardowych czesci, detali, podzespotow, materiatéow
oraz tras obrobki. Dla kazdej pozycji zamieszczonej w wymienionym

* W literaturze anglosaskiej KANBAN okre$lany jest jako Just-in-Time (J-I-T). Szerzej
system produkcyjny Toyoty oparty na KANBAN zostat objasniony w: A. Matczewski,
op. cit., p. 2.4.



wykazie otwierane sg karty (jap. KANBAN) oraz przydzielany jest typ
pojemnika odpowiadajgcy minimalnej partii ustalonej dla kazdej pozycji
standardowej. Informacje o koniecznosci uzupeinienia minimalnego zapasu
sg przekazywane na stanowiska pracy przez dostarczenie do nich wiasciwych
pojemnikéw okreslonego typu zawierajagcych minimalng partie materiatow
albo detali lub czes$ci z kartg (KANBAN). Karta ta jest umieszczana
w Scisle okreSlonym miejscu wyznaczonym na stanowisku i oznaczajgcym
konieczno$¢ wykonania partii w iloci znajdujacej sie w pojemniku. W Kkarcie
zawarte sg state informacje. Przyktadowo: w karcie dla czesci znajdujg sie
dane: nr cze$ci, nazwa czeSci, zastosowanie w wyrobie, ilos¢ w pojemniku,
typ pojemnika, miejsce pojemnika w rozdzielniku wydziatowym, nr Kkarty
(kanban), ilos¢ wydanych kart dla danej czesci (co jest jednoznaczne
z liczbg pojemnikéw o takiej samej ilosci czeSci) oraz trasg obrdobki czesci
(wzér karty KANBAN patrz zalgcznik 1).

Informacje o wykonaniu partii detali na kazdym stanowisku pracy,
pracownik przekazuje przez przetozenie karty z miejsca oznaczajgcego
Kanban przeptywu (partie do wykonania) na miejsce Kanban produkcja
(partia wykonana). Wtedy dopiero pojemnik z wykonang partig detali wraz
z kartg moze by¢ transportowany do nastepnego stanowiska pracy, zgodnie
z trasg obrdbki lub do rozdzielni, jezeli partia byta wykonana na ostatnim
stanowisku pracy trasy obrdbki.

W systemie kontrolowany jest ruch kazdej karty za pomocg rejestru
kart KANBAN, ktory zawiera informacje stale: nr czesci, nazwe czesci,
ilos¢ czesci w pojemniku, ilos¢ kart wydanych, $rednie tygodniowe zuzycie
oraz daty wejsScia i wyjsScia kazdej karty wraz z pojemnikiem z lub do
rozdzielni (wzor rejestru kart KANBAN - zalgcznik 2).

Rejestry kart w rozdzielniach stuzg do kontroli zapasow, ktora jest prowa-
dzona za pomocg dokumentu - karta zapasow. Jest ona otwierana dla kazdej
wyroznionej w systemie JIT czesci, detalu, podzespotu lub materiatu. W kar-
tach tych znajdujg sie dane o ilosciach rocznych i tygodniowych dla kazdego
z detali lub czesci oraz ilo$¢ dziennego zapasu bezpiecznego, liczby wydanych
kart (KANBAN), minimalnej wielkoSci partii, rownej liczbie detali w pojemni-
ku, a takze miejsce do graficznego zaznaczania kazdego dnia miesigca zmian
w zapasach, przez zaznaczenie wptywu lub wydania z rozdzielni kart kanban
wraz z pojemnikiem. Na karcie kontroli zapasow kontrolowany jest jednoczes-
nie codziennie poziom bezpiecznego zapasu. W dniu, w ktdrym poziom zapasu
okreslonego detalu osiggnie poziom bezpiecznego zapasu z rozdzielni wydawa-
ne sg na stanowiska pracy pojemniki wraz z kartami celem wykonania partii
i uzupetnienia tego zapasu.

Przedstawione pokrotce podstawowe elementy charakterystyczne dla
koncepcji KANBAN (czynnosci, dokumentacja, sposob informowania)
moga by¢ roznie definiowane w pakietach oprogramowania opartego na
MRP Il lub ERP.



Koncepcja KANBAN ulega ewolucji wraz ze zmianami zachodzacymi
w organizacji tancucha tworzenia wartosci (produktu) w wielkich firmach
typu koncernowego. Gdy tancuch tworzacy warto$¢ sktadat sie z ogniw
znajdujgcych sie w obrebie firmy o strukturze wertykalnej koncepcja KAN-
BAN miata rowniez tylko zasieg wewnetrzny.

W latach osiemdziesigtych, pod wpltywem proces6w ,odchudzania”,
wielkie firmy zmniejszyly liczbe poziomdéw zarzadzania i liczbe poziomoéw
technologicznych oraz rozwinely znacznie wspoOiprace ze znacznie wigkszg
liczbg poddostawcow (kooperantdw) i klientow.

Proces ten wywotat zmiany w strukturach organizacyjnych firm, z wer-
tykalnych staty sie one horyzontalnymi firmami ,bez granic”. Takim
samym zmianom ulegta organizacja tancucha tworzenia wartosci, w ktorej
oproécz ogniw wyrdéznionych w firmach wytwarzajgcych produkt finalny
znajduje sie duza liczba ogniw odpowiadajgcych liczbie wspotpracujacych
kooperantow w wytworzeniu produktow spetniajgcych zréznicowane zyczenia
klientow na réznych rynkach. W nowych warunkach dziatania zasieg
koncepcji KANBAN ulegt rozszerzeniu, poza obszar wielkiej firmy. Obecnie
jest to koncepcja ponadkoncernowa, dostosowana do horyzontalnej struktury
organizacyjnej firm. Rozwinieta forma koncepcji KANBAN umozliwia
efektywne zarzadzanie firmami dziatajagcymi w oparciu o koncepcje zinteg-
rowanej organizacji procesu produkcji (Lean-Production).

4.3. ZINTEGROWANA ORGANIZACJA PROCESU PRODUKCIJI
(TYP LEAN-PRODUCTION)

Pojecie Lean-Production oznacza najnowszg generacje idealnej organizacji
produkcji. Zostata ona wprowadzona po raz pierwszy w fabrykach, gtownie
branzy samochodowej jako , druga rewolucja”. Idea tej koncepcji wdrazana
jest rébwniez w innych branzach i w coraz wiekszej liczbie krajow. W koncepcji
tej znajdujg zastosowanie wszystkie narzedzia umozliwiajgce kompleksowe
zarzadzanie kosztami. Tworzy ona mechanizm koordynowania dziatan
z wszystkich obszaréw, ktdre sg zwigzane z okre$Slonym produktem. Celem
tego mechanizmu jest uzyskanie ,szczuptych” kosztéw przez podniesienie
stopnia wykorzystania potencjatu kazdego z dziatan.

Koncepcja Lean oparta jest na pracy w zespotach, ktore tworzone sg
we wszystkich obszarach firmy i wspotpracujg ze sobg dla peinej integracji
wszystkich obszaré6w w realizacji orientacji rynkowej, co jest niezbedne dla
urzeczywistnienia celu firmy.

Celem koncepcji Lean jest minimalizowanie takich wielkosci jak: czas,
pracownicy, kapitat, koszt, braki, liczba pozioméw hierarchicznych, liczba
procedur biurokratycznych, liczba poziomoéw technologicznych.



Zatozeniem tej koncepcji jest tworzenie nowej organizacji kanatow
sprzedazy, w ktérych jednym z ogniw jest klient stanowigcy logiczny punkt
wyjécia w zorientowaniu rynkowym procesu produkcji. Azeby zrealizowaé
cel dtugookresowy - utrzymywanie wysokiej satysfakcji klienta, w koncepcji
tej zaktada sie aktywne wigczanie klienta w proces rozwoju nowych konstrukcji
produktow. W tym celu handlowcy otrzymujg nowe zadanie: obserwowanie
rynku i utrzymywanie statej komunikacji z klientami w celu badania ich
oczekiwan. Realizacja tego zatozenia wywotuje dodatkowe koszty, tj. koszty
utworzenia bazy danych o klientach i ich oczekiwaniach.

To zalozenie - wilgczanie klienta jako ogniwa w rozw6j nowych produktow
- zmniejsza ryzyko wprowadzenia na rynek nowych produktow oraz pozwala
na skrocenie cyklu zycia produktu w fazie projektowania, co prowadzi do
obnizenia kosztow i wzrostu konkurencyjnosci firmy.

W koncepcji Lean, oprdcz nowej organizacji kanatow dystrybucji zaktada
sie rdwniez nowa organizacje pozostatych obszarow jak rozwdj produktu,
produkcja, zaopatrzenie.

Cele kazdego z tych obszarow w koncepcji Lean i stosowane narzedzia
objasnia tab. 1

Tabela 1

Cechy koncepcji Lean-Production (Koncepcja Lean)

Organizacja
sprzedazy

Organizacja
rozwoju produktu

Organizacja
zaopatrzenia

Organizacja
produkcji

Cele:

- Dtugookresowa - skrécenie czasu - jako$¢ dostaw, - obnizenie kosztow,

obserwacja rynku  rozwoju produktu, - obnizka kosztow - elastyczno$¢,
i przyblizanie sie do - rozwdj produktu - jakos¢
rynku zorientowany na zy-
czenia klienta
Narzedzia:
- przegladanie syste- - koncepcja pracy - dtugookresowa - JIT - produkcja,
mu sprzedazy, zespotowej, wspoétpraca w ra- - kompleksowa kon-

- zespoty sprzedaw-
cow,
- maksymalizacja
bazy danych o klien-
tach

- intensywne komu-
nikowanie sie,
- symultaniczne
konstruowanie

mach doskonalenia
koncepcji produktu
(value engineering),
- porozumienie
0 obnizeniu kosztow
z dostawcami (J1T
zaopatrzenie),

- motywowanie do-
stawcoéw przez udziat
w zysku

trola jakoéci,
- praca zespotowa,
- elastyczne procesy,
automatyzacja

Zr6dto: opracowanie wiasne na podstawie: K. Kiitting, P. Larson, Neue Technologien:

Instrumente und Objekte von Kostenrechnung und antizipativem Kostenmanagement, [w:] Neuere
Entwicklungen im Kostenmanagement, K. Dellmann, K. P. Franz (Hrsg), Haupt Verlag,
Minchen 1994, Teil V, s. 444.



W organizacji procesu rozwoju produktu dazy sie do skrdécenia cyklu
zycia produktu w celu uzyskania przez firme wiekszej konkurencyjnosci
przez zredukowanie czasu trwania fazy przygotowania. Skrdcenie czasu
trwania tej fazy osigga sie przez zastosowanie systemow CAD, CAE, przez
zastosowanie symultanicznego konstruowania komponentéw i funkcji produk-
tu, pcrmanentych kalkulacjach kosztéw zatozonych i biezacych lub szaco-
wanych oraz wykorzystanie know-how dostawcow.

Nowa, szczupta organizacja zaopatrzenia uzyskiwana jest przez za-
stosowanie koncepcji JIT i koncentracje liczby dostawcéw kompletnych
komponentéw (system dostawcdw). Ceny nabywanych komponentéw sg
ustalane wg zasad rachunku kosztow celu sporzgdzanego dla produktu.
System dostawcéw tworzony jest na podstawie diugookresowych, trwatych
umoéw kooperacyjnych. W umowach zawarte sg zadania dla dostawcow
w zakresie rozwoju komponentéw dla nowego wyrobu finalnego. Dostawcy
sg wigczeni w tworzenie wartosci firmy jako ogniwa tancucha wartosci. Ich
wktad w rozwoj produktu i redukcje kosztow jest wynagradzany. W tym
celu tworzone sg wspolne zespoty pracownikdéw, tj. dostawcdéw komponentow
i firmy wytwarzajgcej produkt finalny. Budowanie nowych wydtuzonych
kanatow zaopatrzenia umozliwia utrwalanie diugookresowej wspodtpracy
z dostawcami i obnizenie kosztéw: koordynacji zaopatrzenia, projektowania
produktu oraz wzrost krzywej uczenia sie i racjonalizacji w kazdym ogniwie
tancucha tworzenia wartosci, skrécenia czasu przebiegbw operacyjnych.

Szczupta struktura organizacji produkcji uzyskiwana jest przez przeniesienie
maksimum zadan na pracownikdw, ktorzy uczestniczag w tworzeniu wartosci
(produktu) i w systemie identyfikowania btedéw oraz ich przyczyn. Redukcja
powierzchni montazowej i magazynowej oraz liczby pracownikow posrednio
produkcyjnych takich jak: stuzb remontowych, utrzymania czystosci, stuzb
transportu wewnetrznego obstugujgcego stanowiska pracy oraz kontroleréw
miedzyoperacyjnej kontroli jakoSci nastgpita przez wprowadzanie systemu
JIT (KANBAN).

Efektami szczuptej organizacji procesu produkcji sa: wzrost odpowiedzial-
nosci i wysokie zadowolenie pracownikéw bezposrednio produkcyjnych
z rozszerzonych zadan, niskie koszty zapobiegania brakdw oraz zmniejszenie
zapotrzebowania na prace dodatkowe, posrednio zwigzane z wytwarzaniem
produktow.

Uzyskanie tych efektow umozliwity zespoty robocze organizowane w ra-
mach systemu Kaizen. Organizacja produkcji typu Lean w japoriskich
firmach spowodowata osiggniecie w zaktadach motoryzacyjnych znacznie
lepszych wskaznikéw niz w firmach USA i Europy. Przykiady niektérych
wskaznikow (1988 r.) zawiera tab. 2.



Tabela 2

Poréwnanie niektérych wskaznikéw produkcji

Wskazniki Japonia USA Europa
Czas montazu samochodéw (w h) 16,8 25,1 36,2
Liczba brakéw w montazu 60,0 82,3 97,0
% powierzchni stuzb remontowych 0,2 2,9 2,0
Udziat zespotéw roboczych w ogélnej liczbie za-
trudnionych (w %) 69,3 17,3 0,6
Innowacje pracownikéw 61,6 0,4 0,4
Czas szkolenia nowych pracownikéw 380,3 46,4 173,3
% udziatu zautomatyzowanych operacji w wydziatach:
- lakierni 54,6 33,6 38,2
- montazu 1.7 1,2 31

Zrédto: jak w tab. 1.

5. NOWE TECHNOLOGIE A SYSTEM RACHUNKU KOSZTOW

S.l. Integracja systemu rachunku kosztéw
z nowymi technologiami informacji

Ogromny potencjat mozliwosci racjonalizowania proces6w w przedsie-
biorstwach, jaki stwarzajg nowe technologie moze by¢ wykorzystany w efek-
tywnym kompleksowym zarzgdzaniu kosztami, jezeli systemy zarzadzania
produkqga sg zintegrowane z ekonomicznym systemem planowania produkcji
i dystrybucji (SPP) oraz systemem rachunku kosztéw. Integracja tych
wszystkich systemoéw dokonywana jest przez zastosowanie wspdlnej bazy
danych. Integracje systemu CIM, systemu planowania i sterowania produkcja
i dystrybucjag (SPP) oraz systemem rachunku kosztdw i rachunkowosci
finansowej objasnia rys. 4.

Dane ilosciowe z systemu planowania produkcji (SPP) na przykiad o zamoé-
wieniach, rozmiarach zlecen, czasie trwania operacji wykonywanych w poszcze-
g6lnych ogniwach wyr6znionych w procesie wytwarzania, czasie realizacji
zlecen, przeprowadzanych kontrolach jakos$ci, uzyciu specjalnych narzedzi,
rodzaju i ilosci zuzywanych materiatéw, czesci, detali, podzespotow wiasnych
i obcych oraz opakowan sg wykorzystywane w systemie rachunku kosztéw do
tworzenia analitycznych stawek kosztéw biezacych lub prognozowanych, ktore
tworzg tzw. tabele kosztéw dla angazowanych ogniw zdolnos$ci produkcyjnych
(lub dziatan), kosztéw przezbrojenia, zuzycia materiatdw, detali, narzedzi
specjalnych, opakowan oraz kosztow ptac, kosztow zakupu.



Rys. 4. Integracja systemu rachunku kosztéw z systemami planowania produkcji i CIM
Zrbédto: na podstawie: K. Kiitting, P. Larson, Neue Technologien: Instrumente und
Objekte von Kostenrechnung und antizipativem Kostenmanagement, [w:] Neuere Entwicklungen
im Kostenmanagement, K. Dell mann, K. P. Franz (Hrsg), Haupt Verlag, Berlin 1994, s. 436.

Integracja danych iloSciowych i wartoSciowych z réznych systeméw
umozliwia budowanie systemow rachunkowosci zarzadczej (lub controllingu)
w przedsiebiorstwach i efektywne zarzadzanie kosztami.

Na przykiad doktadne dane iloSciowe o czasie zaangazowania kazdego
ogniwa produkcyjnego do zrealizowania planu produkcji i sprzedazy pozwalaja
na pomiar kosztéw pustych, powstajgcych w ogniwach, ktore nie sg w petni
wykorzystane w danym okresie oraz ich analize. Dokladne informacje
0 niepetnym wykorzystaniu zdolno$ci produkcyjnych umozliwiajg analizowanie
w czasie stopnia wykorzystania zasobdéw, szybkie przygotowanie rachunku
optacalnosci na przyktad dla decyzji o przyjeciu dodatkowych zamowien
1 ich realizacji w krotkim czasie, zgodnie z zyczeniami klientdw lub dla
decyzji typu outsourcingu - obliczenie kosztéw mozliwych do unikniecia.

Integracja systemow rachunku kosztow z systemem SSP wystepuje we
wszystkich, wspo6tczesnie budowanych pakietach oprogramowania dla przed-
siebiorstw oferowanych przez Swiatowe firmy komputerowe (np. ICL, IBM,
SAP AG). W Polsce pakiety oprogramowania, oparte na koncepcji MRP
i ERP, réznych firm Swiatowych byly dostepne na rynku dopiero w ostatniej
dekadzie ubiegtego wieku. Na przyktad, wedtug Raportu Computer World
(czerwiec 1998 r.) najwiecej sprzedanych zostato w Polsce w 1997 r.



pakietow oprogramowania, takich jak: MAX, SAP R/3, BANN, MEG/PRO,
JBA System 21.

Dla zilustrowania zintegrowanego pakietu oprogramowania na rys. 5
przedstawiona zostata struktura modutéw w systemie MAX ICL w wersji
dla uzytkownika, ktory zostat w petni wdrozony w 1998 r. w Boruta Color
SA (Spéitka wyodrebniona z ZPB ,,Boruta” SA).

W systemie tym, podobnie jak w wielu innych pakietach oprogramowania,
w module ksiega gtdwna prowadzona jest ewidencja zdarzen wedlug za-
ktadowego planu kont dla potrzeb rachunkowos$ci finansowej i systemu
rachunku kosztéw.

W systemie rachunku kosztow wykorzystywany jest modut Kalkulacje
kosztowe oraz dane zawarte w innych modutach, np. Ksiega sprzedazy
(przychody, rozmiary sprzedazy wedtug asortymentow, kierunki sprzedazy,
sieci handlowych, klientdw). Najbardziej rozwiniety modut rachunku kosztéw,
z pakietow oprogramowania dostepnych obecnie na rynku polskim, wystepuje
w systemie SAP R/3.

Modut ten (nazywany controlling) sktada sie z kilku modutow, jak:
Rachunek miejsc powstawania kosztow, Rachunek zlecen wewnetrznych,
Rachunek nos$nikéw kosztéw (kalkulacja kosztéw), Rachunek wynikéw
(rozne rodzaje rachunku wynikow, w tym dla segmentéw, rynkdw sprzedazy
i klientow), Rachunek centrow zysku oraz Rachunek kosztow dziatan
(Activity-Based-Costing pakiet dodatkowy).

Rys. 5. Struktura gtéwnych modutéw w systemie MAX
Zrbédto: materiaty szkoleniowe ICL.



Zintegrowane pakiety oprogramowania dla przedsiebiorstw oparte na
idei MRP (lub MRP II, ERP) umozliwiajg:

a) Zastosowanie nowych systemow rachunku kosztéw jak: rachunek
kosztow celu, rachunek redukcji kosztow (Kaizen), rachunek kosztow
dziatan (ABC) oraz rachunek cyklu zycia produktu,

b) sporzadzanie rachunkéw symulacyjnych kosztéw wytworzenia produktu
dla réznych wariantow wykonan i diugosci serii, pozwalajagcych na wybor
optymalnego rozwigzania technologicznego spetniajgcego oczekiwania klienta,

¢) uzyskiwanie danych o kosztach wytworzenia zlecen i produktow
i redukcji kosztdbw w czasie rzeczywistym, co umozliwia kontrole tych
kosztow nie tylko ex post, ale tez w czasie rzeczywistym,

d) szerokie zastosowanie metody analizy wartosci.

Zintegrowane systemy informacyjne umozliwiajg kompleksowe zarzgdzanie
kosztami w firmach globalnych o bardzo ztozonych strukturach organizacyj-
nych i rozproszonych terytorialnie.

5.2. ZMIANY W STRUKTURACH KOSZTOW | PRZYCHODOW

Intensywne wdrazanie nowych technologii wywotuje szereg zmian we
wspotczesnych przedsiebiorstwach. Oprocz zmian w ich strukturach or-
ganizacyjnych i procesach nastepujg réwnoczes$nie radykalne zmiany w po-
ziomie i strukturze kosztdw oraz przychoddw.

Zmiany w obszarze kosztow, jak wynika z badan empirycznych wielu
autoréw9 majg charakter wielokierunkowy.

Po pierwsze, zmiany nastepujg w strukturze kosztow rodzajowych.
Najsilniej zaznaczajg sie one w nastepujacych rodzajach kosztdw: place,
materiaty, amortyzacja i ustugi obce. W wyniku wdrozenia nowych technologii
znacznie zmniejsza sie udziat pierwszych dwéch rodzajow kosztow w koszcie
catkowitym przedsiebiorstw a wzrasta udziat pozostatych dwdch rodzajow
kosztow.

Zmniejszenie sie udziatu kosztow ptac wynika stad, ze elastyczne systemy
wytwarzania, prawie w cato$ci zautomatyzowane, angazujg znacznie mniej
pracownikdw bezposrednio produkcyjnych oraz w transporcie wewnetrznym,
w porownaniu do tradycyjnych technologii. Nastepnie zastosowanie systemu
CAD powoduje znaczne zredukowanie zatrudnienia w dziatach konstrukcyj-
nych, technologicznych, a systemu CAP, w dziale planowania produkcji.
Ponadto zastosowanie systemu CAP zapewnia optymalne wykorzystanie
czasu pracy, co jednocze$nie wplywa na zmniejszenie liczby zatrudnionych.
Obnizenie kosztow ptac z tytutlu zmniejszenia zatrudnienia nie niwelujg

*B. Kaluza, op. cit



wysokie wynagrodzenia wysoko wykwalifikowanych pracownikéw ani koszty
szkolen tej kadry.

Zmniejszenie sie udzialu kosztéw materiatow jest skutkiem wdrozenia:

a) systemu CAD, ktéry umozliwia optymalizowanie konstrukcji wyrobu
oraz efektywne wykorzystanie materiatbw (minimum odpadéw),

b) systemu CAQ, ktéry zapewniajagc wysokag jako$¢ produktow mini-
malizuje liczbe brakéw, przez co zmniejsza sie marnotrawstwo materiatdw
technologicznych,

c) systemu KANBAN (JIT), ktéory minimalizuje zapasy materiatow
w procesie produkcji oraz koszty ich magazynowania i $rodki na finansowanie
zapasow.

Wzrost udziatlu amortyzacji nastepuje ze wzgledu na wysokie ceny
programowanych maszyn i urzadzen, robotéw, urzadzen i budowli zapew-
niajgcych ochrone S$rodowiska oraz zastosowanie nowoczesnego o0prog-
ramowania i sprzetu komputerowego, ktére sg coraz bardziej ztozone pod
wzgledem architektury i wymagaja budowania ztozonych sieci komunikacyj-
nych. Wysoka warto$¢ nowoczesnych urzgdzen, aparatow, sprzetu i oprog-
ramowania powoduje wzrost udziatu amortyzacji w kosztach przedsiebiorstw.

Rosngcy udziat kosztow ustug obcych spowodowany jest przez wzrost
zapotrzebowania w nowoczesnych przedsiebiorstwach na ustugi konsultingowe,
serwisowe dla utrzymania w sprawnos$ci maszyn, urzadzen i sprzetu kom-
puterowego, ustugi ubezpieczeniowe oraz ustugi firm komputerowych dla
utrzymania niezawodno$ci oprogramowania.

Po drugie, nowe technologie wytwarzania w istotny sposdb zmienity
strukture kosztow nowoczesnych przedsiebiorstw, ktéra uwzglednia ich
zachowanie sie wzgledem skali produkcji. Pod wpltywem wzrostu kosztow
amortyzacji i kosztéw ustug obcych oraz wzrostu kosztéw ogdlnych, spo-
wodowany rozwojem nowych funkcji jak: marketingu, rozwoju produktu,
zarzadzania kosztami, logistyki, zapewnienia jakosci, a wiec kosztéw o charak-
terze kosztow statych, nastepowat znaczny wzrost udziatu kosztéow statych
w kosztach catkowitych przedsiebiorstw (nawet do 80-90%). Jednocze$nie
znacznemu zmniejszeniu ulegt udziat kosztéw zmiennychl10

Wysoki udziat kosztow statych zwiekszyt ryzyko dziatania przedsiebiorstw.
Niewielkie zmiany w poziomie przychodu, wywotane zmianami w popycie
pod wpltywem konkurencji moga doprowadzi¢ przedsiebiorstwa do strat
(wysoki wskaznik dZzwigni operacyjnej). Niski udzial kosztéw zmiennych
znacznie ograniczyt mozliwosci oddziatywania w krétkim okresie na poziom
tych kosztéw. Operatywne zarzgdzanie kosztami stato sie mato efektywne.
Natomiast znacznie wieksza cze$S¢ kosztow przedsiebiorstw (koszty state),
ktére sg skutkiem decyzji dtugookresowych (np. wprowadzenie na rynek

DI Sobanska, op. cit, s. 26-34.



nowego produktu), znalazto sie poza zasiegiem tradycyjnego zarzgdzania
kosztami w krotkim okresie (decyzje operatywne), co réwniez wptyneto na
obnizenie jego efektywnosci. Niska efektywno$¢ zarzgdzania kosztami nie
pozwalata na wytwarzanie produktow zgodnie z oczekiwaniami klientow
(po mozliwie niskim koszcie) na rynkach globalnych. Dla zniwelowania
wymienionych skutk6w innowacyjnosci niezbedne stato sie wdrozenie w przed-
siebiorstwach koncepcji kompleksowego zarzadzania kosztami oraz radykal-
nych zmian w organizacji procesOw wytwarzania. Zintegrowana organizacja
proceséw wytwarzania typu Lean production do ,odchudzania” firm we
wszystkich obszarach spowodowaty zmniejszenie sie udziatu kosztéw statych
w kosztach catkowitych oraz ryzyka zarzadzania.

Po trzecie, elastyczno$¢ nowych technologii wytwarzania umozliwita
przedsiebiorstwom dostosowywanie sie do oczekiwan klientow. Technologie
te, w porownaniu do tradycyjnych, znacznie skracajg czas wprowadzania
nowych produktéw (system CAD) oraz umozliwiajg ich wielowariantowe
wykonania, dostosowane do réznych segmentow rynku. Elastyczno$¢ nowych
technologii objawia sie réwniez tym, ze te same produkty moga by¢
wytwarzane na rdznych maszynach i urzadzeniach, w réznych miejscach
przedsiebiorstwa, a wiec mogg mie¢ inne Sciezki technologiczne. Coraz
lepsze dostosowanie przedsiebiorstw do oczekiwan klientbw i rosngca
dynamika konkurencji na rynkach globalnych spowodowaty skrécenie sie
cyklu zycia produktéw, znaczne rozszerzenie struktury asortymentowej oraz
rozwoj produkcji krotkoseryjnej, ktdra pozbawia innowacyjne przedsiebiorstwa
korzysci skali. Zmiany w sposobie wytwarzania produktéw, w poréwnaniu
do technologii sztywnych, tradycyjnych oraz zmiany w strukturze kosztow
(udziat kosztow statych i zmiennych) spowodowaty, ze stosowane wczesniej
systemy rachunku kosztéw nie mogty tworzy¢ realnych informacji o kosztach.
Systemy te, dostosowane z zatozenia do sztywnych technologii, nie umozliwiaty
odzwierciedlenia wptywu rédznego rodzaju zmian zachodzgcych w technologii
na poziom kosztu wytworzenia produktu. Tradycyjne metody kalkulacji
(kalkulacja doliczeniowa, kalkulacja podziatowa) oparte byly na zwigzku
przyczynowo-skutkowym: produkt o sztywnych parametrach technologicznych

koszt wytworzenia. Dlatego tez nie mogty one dokonywac realnego
pomiaru kosztéw wywotanych innymi przyczynami jak: wariant produktu,
dtugos$é¢ serii czy Sciezka technologiczna. Brak realnych informacji o kosztach
produktéw zagrazat efektywnos$ci decyzji strategicznych o wprowadzeniu do
produkcji nowego produktu, uniemozliwiat kontrole kosztéw. Innymi stowy
informacje te uniemozliwialy zarzgdzanie kosztami. Dla podniesienia efek-
tywnosci proces6w zarzadzania kosztami, tradycyjne systemy rachunku
kosztdw w przedsiebiorstwach wzbogacone zostaly o nowe rozwigzania, jak
np. rachunek kosztow celu, zmodyfikowany rachunek cyklu zycia produktu
czy rachunek kosztéw dziatan. Poza tym systemy CAD/CAP umozliwiaty
kalkulowanie kosztow produktu w fazie jego projektowania.



Po czwarte, nowe technologie wytwarzania, o ogromnych zdolnoSciach
produkcyjnych oraz wzrost dynamiki konkurencji na rynkach globalnych
i dazenie do tego, azeby produkty i ustugi serwisowe odpowiadaty oczeki-
waniom klientéw w rdéznych segmentach rynku, sktonity przedsiebiorstwa
do wprowadzenia szeregu zmian w obszarze sprzedazy. Dla osiggniecia
wysokiego poziomu sprzedazy niezbedne jest tworzenie zorganizowanych,
réznych form sprzedazy, rozwdéj ustug serwisowych, korzystanie z réznych
form transportu, stosowanie zréznicowanych opakowan oraz ustalanie
zréznicowanych cen sprzedazy, ktoére powinny odzwierciedla¢ rowniez wielo-
wariantowos$¢ i dtugos$¢ serii wytwarzanego produktu.

Zmiany dokonujgce sie w obszarze sprzedazy wymagajg zmian w strukturze
przychodow.

Tradycyjne systemy rachunku kosztéw tworzyty strukture przychoddéw
wedtug produktow czy kierunkéw sprzedazy. Struktura ta tworzy zbyt
zagregowane informacje o coraz bardziej ztozonym procesie sprzedazy.
Uniemozliwig one prawidtowg ocene rentownosci poszczegdlnych wariantow
produktéow, klientéw, segmentdw rynku czy poszczeg6lnych kanatéw sprzedazy
oraz zmian zachodzgcych na rynkach pod wplywem dziatari konkurencji.

W warunkach stosowania nowych technologii, konieczne jest tworzenie
rozbudowanych struktur przychodow, identycznych jak struktury kosztow.
SzczegbétowosC¢ i zgodnosé struktur obu obszarow (kosztow i przychoddw)
jest niezbedna do prawidtowej oceny rentownosci (planowanej i rzeczywistej)
w krotkim i dtugim okresie, uwzgledniajgcej satysfakcje klientdw z nabywanych
produktéw i ustug.

Irena Sobanska

NEW TECHNOLOGIES AND THEIR EFFECT ON THE STRUCTURE OF COSTS
AND REVENUES IN MODERN COMPANIES

This paper outlines all types of new technologies applied in companies at the turn of the
20th century in the field of production (e.g. flexible systems of production, transport),
information systems and communication (e.g. CAD, CAP, CAM). It also describes integrated
systems of manufacturing processes organization (e.g. Kanban, Lean production) and the
linkage between cost accounting production plan system and CIM.

This aim of this paper is to explain the effect of each of the new technologies on the
structure and level of costs and revenues in the companies whose strategies include a high
degree of innovativeness in order to remain competitive.

The changes that are taking place in such companies in the area of costs and revenues
provide motivation for adoption of modem cost accounting systems (e.g. ABC, Target
Costing) in order to support management processes with relevant information essential to
ensuring high efficiency of these processes.
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