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Streszczenie: Artykul przedstawia dwa podejscia do ustalania kolejnosci produkcji, ktéra ma
zapewni¢ maksymalizacj¢ zyskow przedsigbiorstwa. Pierwsza z metod wykorzystuje przerdb
na jednostk¢ wyrobu, natomiast druga opiera si¢ o zasady teorii ograniczen i analizuje stosunek
przerobu do czasu przebywania pétproduktu na zasobie ograniczajacym mozliwosci systemu.
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TRADITIONAL COST ACCOUNTING AND THROUGHPUT
ACCOUNTING IN DETERMINING PRODUCTION
PROFITABILITY

Summary: The article presents two approaches to determining the order of production. The
first method uses throughput per unit of the product, while the second is based on the principles
of the theory of constraints and analyzes time consuming of semi-finished product on bottleneck
of the production system.

Keywords: calculation of costs, theory of constraints, bottleneck, traditional costing,
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1. Wprowadzenie

We wspotczesnych warunkach konkurencji przedsigbiorstwa poddawane sa wysokim
wymaganiom klientow. Rosna oczekiwania zwigzane z wysokim stopniem
kastomizacji oraz skracaniem czasu realizacji zaméwienia przy jednoczesnym
zachowaniu wysokiej jako$ci. Aby pozosta¢ konkurencyjnymi przedsigbiorstwa stale
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daza do obnizania kosztéw produkcji [8]. Nierzadko zdarza si¢, ze kierownictwo
jednostki podejmuje decyzje o wielkosci produkcji poszczegdlnych wyrobéw na
podstawie informacji o r6znicy mi¢dzy ceng wyrobu, a kosztami poniesionymi na ich
wyprodukowanie, nie biorac pod uwage¢ przy tym, jaka jest zdolno§¢ produkcyjna
systemu. Podejécie to moze prowadzi¢ do nieskutecznego zarzadzania produkcja,
gdyz po przeanalizowaniu mozliwosci przedsigbiorstwa w odniesieniu do
zyskownos$ci produktow okaza¢ si¢ moze, ze organizacja jest w stanie osiggac
znacznie wigksze zyski.

Celem niniejszego artykutu jest poréwnanie dwoch podejs¢ w okreslaniu rentownosci
produkcji. Pierwsze z nich jest zwigzane z kalkulacja metoda tradycyjna
(doliczeniowa) natomiast drugie wykorzystuje zalozenia teorii ograniczen. Artykut
ma na celu wskazanie metody, ktéra zapewni przedsigbiorstwu mozliwie najwyzsze
zyski ze sprzedazy. Zamieszczony w publikacji przyklad przedstawia metodologi¢
wyznaczania kosztdw oraz mechanizmy podejmowania decyzji zwigzanych
z wyborem najbardziej optacalnego asortymentu.

2. Teoria ograniczen

Teoria ograniczen stanowi kompleksowe podejscie do zarzadzania organizacja, ktére

obejmuje [4]:

- narzedzia stuzace do identyfikacji ograniczen — narzedzia logicznego
wnioskowania,

- aplikacje dziedzinowe, nierzadko wspomagane komputerowo, ktére umozliwiaja
skuteczne zarzgdzanie w obszarach zarzadzania: produkcja, dystrybucja,
projektami, sprzedaza, zasobami ludzkimi oraz marketingu,

- system miernikdw zaréwno globalnych, jak i lokalnych, ktére umozliwiaja
podejmowanie decyzji finansowych,

- systematyczng metode tworzenia strategii i taktyki firmy, ktéra jest
ukierunkowana na radykalng poprawe uzyskiwanych wynikéw.

Teoria ograniczen jest podejsciem do usprawniania systeméw, ktérego autorem jest

Eliyahu Goldratt. Powstala ona jako filozofia ciaglego doskonalenia dziatalno$ci

biznesowej przedsigbiorstw. Jej istotg jest proces nieprzerwanej poprawy wynikow

systemu poprzez koncentracj¢ na niewielkiej liczbie czynnikéw, ktére stanowia jego
ograniczenia. Teoria ograniczen opiera si¢ na systemowym podejéciu do zarzadzania,
ktére bazuje na zalozeniach, ze kazdy system posiada swoj cel, mozliwoS$ci systemu
sa wigksze niz suma mozliwosci jego elementow, a osiagnigcia kazdego systemu sa
limitowane ograniczeniami, ktére zwykle stanowig niewiele elementéw (bardzo

czesto jeden) [S].

Dazac do skuteczniejszej realizacji celéw przez system nalezy koncentrowac si¢ na

ograniczeniach i postgpowaé wedlug pigciu krokéw ciaglego doskonalenia

organizacji [2]:

1. zidentyfikuj ograniczenie systemu,

2. ustal plan eksploatacji ograniczenia systemu,
3. podporzadkuj wszystko podjetej decyzji,

4. podnie$ wydajno$¢ ograniczenia,

5. wr6c¢ do pierwszego kroku.
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3. Tradycyjny rachunek kosztéw

W literaturze wyréznia si¢ r6zne metody rachunku kosztéw wiasnych produktow,
r6znigcych si¢ pomiedzy soba doktadnoscia obliczen oraz mozliwosciami
zastosowania w zalezno$ci od wielkosci produkcji i zlozonos$ci produktéw (rys.1).
Koszty wlasne wyrobow stanowia wszystkie koszty zwigzane z produkcja wyrobu,
ktére zostaly poniesione przez organizacj¢, do momentu jego dostarczenia do
odbiorcy, dodatkowo powigkszone o koszty sprzedazy wyrobu oraz koszty
funkcjonowania przedsigbiorstwa.

1 Prosta

Podzialowe }-(_:
== Wielostopniowa
= e Jednostopniowa
Metody kalkulacji kosztow o P
s -
N Doliczeniowe % Wielostopniowa
Kosztow dzialan ‘ ~ Wg miejsc powstawania kosztow

Rysunek 1. Metody kalkulacji kosztow [ Opracowanie wtasne na podstawie [3]].

W literaturze funkcjonuje nazwa tradycyjnych metod kalkulacji w odniesieniu do
grup metod podzialowych oraz doliczeniowych. Kalkulacje podzialowe zakladaja
podziat tgcznej liczby kosztéw poniesionych w rozpatrywanym okresie czasu przez
wielko$¢ produkcji w tym okresie [5]. W zwiazku z tym, ze kalkulacje podzialowe
pozwalaja ustali¢ przecigtny koszt jednostki produktu, znajduja one zastosowanie
przede wszystkim w produkcji wielkoseryjnej i masowej wyroboéw jednorodnych lub
zblizonych do siebie pod katem technologicznym. Kalkulacje doliczeniowe
przypisuja koszty bezposrednie w bezposredni sposob (na podstawie dokumentow
zrédlowych) do nos$nikéw kosztéw, a koszty posrednie doliczane sa za pomoca
narzutdw, w zwiagzku z czym, kalkulacje te okreslane sg takze mianem narzutowych.
Obok tradycyjnych metod kalkulacji wystgpuje tak zwany rachunek kosztow dziatan
(ABC - ang. Activity Based Costing). Metoda ta zaklada rozliczanie kosztéw na
dziatania, a nast¢pnie przypisanie dziatan wraz z wielkoscig ich kosztéw do
produktéw [3]. Kazda z tych metod moze by¢ jednak odpowiednio modyfikowana,
tak aby w pelni realizowa¢ potrzeby przedsigbiorstwa w zakresie rachunku kosztow.

4. Rachunek kosztéw w teorii ograniczen

Wspétcze$nie coraz wigkszy koszt ponoszony przez firmy to koszt ogélny,
dotychczas rozliczany za pomoca klucza rozliczeniowego w postaci liczby
roboczogodzin. Warty zauwazenia jest fakt, ze udzial kosztéw robocizny w taczne;j
wartosci kosztow w przedsigbiorstwach znacznie spada (w wigkszo$ci przypadkow
nie przekracza 10 %). W zwiazku z tym, wigkszo$¢ kosztéw nie jest juz bezposrednio
powiazana z wielkos$cia produkcji. Trudno jest tez odnie$¢ bezposrednio koszty
robocizny do poszczegdlnych produktéw. Wobec takiej tendencji, stosowanie
przyblizen w alokacji kosztéow metodami tradycyjnymi wydaje si¢ by¢ nie do
przyjecia. Odpowiedzia na te zmiany bylto stworzenie kalkulacji ABC i stosowanie
wigkszej liczby miar aktywnosci niz tylko za pomocg liczby roboczogodzin.
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Jednakze sam proces alokacji moze wydawac si¢ zbedny, gdyz alokowane koszty,
niezaleznie od przyjetego sposobu i kluczy rozliczeniowych, nie zmieniajg si¢ wraz
ze zmiang wielkos$ci produkcji, ze zmiang jej zréznicowania czy jakakolwiek inng
zmiang [1].

Za cel rachunkowosci zarzadczej przyja¢ mozna utworzenie polaczenia pomiedzy
rentowno$cig organizacji a dzialaniami menadzeréw, w taki sposéb, aby
menadzerowie mieli wiedz¢ odnos$nie tego, czy dziatania, ktére podejmuja prowadza
firm¢ do realizacji jej celu. Podej$cie do rachunkowosci w TOC definiuje trzy
mierniki efektywnosci organizacji: przeréb, inwestycje i naklady operacyjne.
Podejmowanie decyzji odbywa si¢ na podstawie ilo§ciowego okreslenia jej wptywu
na wielkosci tych miernikéw, a tym samym daje mozliwo$¢ okreSlenia zmiany
wyniku finansowego (zysku netto) oraz zwrotu z inwestycji. To stanowi podstawowy
postulat rachunkowo$ci w TOC, zwanej rachunkowoscia przerobowa (TA - ang.
throughput accounting) [1].

Pierwszy miernik efektywnosci - przeréb (T - ang. throughput) stanowi predkosé,
z jaka system generuje pienigdze poprzez sprzedaz, innymi stowami to catos$¢
przychodu, ktéry wptywa do przedsigbiorstwa po odjgciu wielkosci wydatkéw wobec
dostawcow. Przerdb obliczany jest wedtug nastepujacych formut (1), (2) [1]:

T,=P—-TVC (1)
gdzie:

T,, - przerdb na jednostke wyrobu,

P - cena jednostkowa produktu (ang. price),

TVC - catkowicie zmienne koszty (ang. totally variable costs) - w praktyce

koszt poniesiony na zakup surowcéw. Jako TVC moga by¢ tez przyjmowane

inne pozycje, w zalezno$ci od charakteru dziatalnosci. W wigkszosci

przypadkéw do TVC nie zalicza si¢ kosztéw robocizny, gdyz nie da si¢

doktadnie okresli¢ jej ich wielkosci na jednostke wyrobu. Wyjatkiem jest

praca w zanikajacym systemie akordowym.

TT, =T, %X q 2)
gdzie:

TT, - calkowity przer6b na wyrob,

q - ilo$¢ wyrobu p sprzedana w rozpatrywanym okresie czasu (ang.

quantity).
Catkowity przer6b przedsigbiorstwa w rozpatrywanym okresie czasu stanowi¢ bedzie
sumg¢ catkowitych przerobéw dla wyrobow.
Drugim miernikiem sg inwestycje (I - ang. investment) i stanowig one wszystkie
pieniagdze ktére zostaly wydane przez przedsigbiorstwo na dokonanie zakupu tego, co
zamierza sprzeda¢. Zaliczy¢ do nich mozna zapasy materiatéw i surowcoéw, prace
w toku, produkty gotowe oraz pozostale zasoby (budynki, maszyny itp.) [1].
Ostatni miernik stanowia naklady inwestycyjne (OE - ang. operating expenses),
rozumiane jako warto$¢ wszystkich pieniedzy, ktére zostaly wydane przez
organizacj¢ na zamian¢ inwestycji w przerdb. W zwiazku z tym OE stanowia
wszystkie koszty poza kosztami TVC [1].
W iloSciowym okreslaniu wptywu decyzji menadzerskich na zmian¢ trzech
miernikéw TOC fundamentalne znaczenie ma ograniczenie organizacji. Ograniczenie
moze stanowi¢ zaséb ograniczajacy moce przerobowe (CCR - ang. capacity constraint
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resource), zwanym rowniez jako ,,waskie gardto systemu” lub popyt rynkowy. Wobec
tego, rachunkowo$¢ przerobowa, zamiast wyznaczania kosztow wyrobow zaleca
wyznaczenie nast¢pujacych miar [1]:

- w przypadku ograniczenia wydajnosci przez CCR - miara przeréb/czas CCR,

- wprzypadku gdy ograniczenie stanowi popyt - miara przerob/jednostke wyrobu.
Rachunkowo$¢ przerobowa zatem, jest znacznie prostsza niz tradycyjne metody
kalkulacji kosztow i umozliwia podejmowanie strategicznych decyzji w krétkim
czasie.

5. Przyklad

W  przyktadzie zbadany =zostanie wptyw decyzji podejmowanych na bazie
tradycyjnych metod kalkulacji kosztow, a decyzji podejmowanych na podstawie
paradygmatu TA na rentowno$¢ firmy, gdzie rentowno$¢ bedzie rozumiana jako
ekonomiczna relacja efektow dziatalnosci do jej naktadéw. Dla uproszczenia
przyjeto, ze w analizowanym przypadku nie wystepuja czynniki zakldcajace
w postaci absencji pracownikéw czy awarii maszyn, a ceny i popyt sg stale. Dane
uzyte w przykladzie pozyskane zostaly z systemu finansowo-ksiggowego, systemu
ERP oraz Arkusza Rozliczeniowego realnego przedsigbiorstwa, jednak na potrzeby
artykutu zostaty znieksztatcone.

5.1 Charakterystyka przedsiebiorstwa

Zestawienie tradycyjnych metod kalkulacji kosztéw z przerobowym rachunkiem
kosztéw zostanie przedstawione na przykladzie przedsigbiorstwa Sredniej wielkosci,
ktére zajmuje si¢ produkcja narzedzi tnagcych, w tym:
- brzeszczotéw wytwarzanych masowo,
- pitinozy taSmowych wytwarzane matoseryjnie.
W opracowaniu uwaga skupiona zostanie na nozach taSmowych, ktére wykonywane
sa ze stali wysokoweglowej. Noze wykonywane sg ze stali dostarczanej od trzech
réznych dostawcé6w: dostawca z Niemiec, dostawca ze Szwecji oraz dostawca
z Wtoch. Przedsigbiorstwo oferuje 4 gtéwne rodzaje nozy:
- noze taSmowe surowe (nieostrzone i nieuzgbione) w cenie 11,30 zt/mb (W1)
wykonane ze stali dostarczonej przez dostawce z Wioch (S1),
- noze taSmowe dwuostrzowe w cenie 23,20 zl/mb (W2) wykonane ze stali
dostarczonej przez dostawce ze Szwecji (S2),
- noze taSmowe zabkowane-jednoostrzowe w cenie 23,60 zl/mb (W3) wykonane
ze stali dostarczonej przez dostawce z Niemiec (S3),
- noze taSmowe zabkowane-dwuostrzowe w cenie 26,00 zI/mb (W4) wykonane
ze stali dostarczonej przez dostawce z Niemiec (S3).
Wyroby oferowanych przez przedsigbiorstwo przedstawione zostaly na rysunku 2.
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a) b)

c) d)

Rysunek 2. Noze tasmowe: a) noz tasmowy surowy, b) noz tasmowy dwuostrzowy,
¢) noz tasmowy zgbkowany-jednoostrzowy, d) noz tasmowy zgbkowany-
dwuostrzowy, [Opracowanie wiasne na podstawie [6]]

Proces produkcyjny nozy tasmowych obejmuje nastgpujace operacje (tabela 1):

Tabela 1. Proces produkcji nozy tasmowych naostrzonych i uzebionych
[Opracowanie wtasne]

Numer operacji Opis

Transport materiatu

10 Ciecie materiatu

20 Zgrzewanie w tasmeg

30 Uzgbianie tasmy

40 Ostrzenie (szlifowanie)

Transport
50 Znakowanie

Nie wszystkie wyroby jednak wymagaja realizacji wszystkich operacji. Przyktadowo
proces produkcji noza taSmowego surowego obejmuje tylko operacje cigcia,
zgrzewania i znakowania, a produkcja noza taSmowego dwuostrzowego nie obejmuje
operacji uzebiania. Na rysunku 3 przedstawiono sposoby realizacji procesu
wytworczego dla réznych wyrobéw wraz z czasami jednostkowymi trwania operacji.

s1 10 |\, 20 | 50 ‘_. w1
1min / 3min |/ 2 min
s2 i 100 |/ 20 ) o 40 V. 50 ) | w2
imin | 3min |/ \ 12min / 2min |/
10 \ ./ 2 )\ 30 )\ 4 |\ 50 | SN
imin | Imin 2,5min / \ 7,5min 2 min
S3 ; — — . 2
10 \f 2 \, 30 )}, 4 |/ 50 | _Suug
imin | 3min Smin / \ 15min / 2min

Rysunek 3. Sposoby realizacji procesu produkcyjnego dla réznych wyrobow
[Opracowanie wiasne]

W  przedstawionym powyzej procesie produkcyjnym zasobem okreslajacym
maksymalng wydajno$¢ jest operacja 40 (operacja szlifowania). Jest to operacja
o relatywnie dtugim czasie jednostkowym. W zwigzku z tym, zostala ona przyjeta
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jako zas6b CCR. Srednie tygodniowe zapotrzebowanie okreslone na podstawie badan
rynku dla wszystkich czterech wyrobéw wynosi 150 sztuk. Ceny surowcéw na 1 mb
wyrobu ksztaltujg si¢ nastepujaco:

- stal od dostawcy z Wioch (S1) nabywana jest w cenie 4,00 zt,

- stal od dostawcy ze Szwecji (S2) nabywana jest w cenie 4,10 zt,

- stal od dostawcy z Niemiec (S3) nabywana jest w cenie 5,00 zi.
Przy kazdej operacji (10, 20, 30, 40 i 50) pracuje jedna osoba, a stanowiska wystepuja
pojedynczo. Produkcja w analizowanym przedsigbiorstwie realizowana jest przez 5
dni w tygodniu na 2 zmiany robocze po 8 godzin kazda, co tacznie daje dostepny czas
w wysokos$ci 4 800 minut. Tygodniowe operacyjne naktady firmy wynosza 8000 zt
i obejmuja pokrycie kosztéw zwigzanych z funkcjonowaniem organizacji - migedzy
innymi z ptacami pracownikéw bezposrednio i posrednio produkcyjnych, a takze
kierownictwa czy ze zuzyciem energii.

5.2. Kalkulacja metodg tradycyjna

W przypadku produkcji seryjnej zalecane jest stosowanie kalkulacji doliczeniowe;.
Dla nozy tasmowych produkowanych w przedsigbiorstwie zastosowana zostanie
kalkulacja doliczeniowa wedlug miejsc powstawania kosztow.

Kalkulacja doliczeniowa sprowadza si¢ do rozliczenia kosztéw bezposrednich
(np. materialy bezposrednie, place bezposrednie, koszty stanowiskowe) na
poszczegblne wyroby gotowe na podstawie dokumentdw zrédlowych, koszty
stanowiskowe wedlug norm czasu maszynowego zwigzanych z miejscami
powstawania kosztdw, a pozostale koszty posrednie (wydzialowe, zarzadu, itp.)
dolicza si¢ przy pomocy narzutOw obliczonych przy pomocy arkusza
rozliczeniowego. Kalkulacja zostanie przedstawiona na przyktadzie wyrobu W4.
W analizowanym przypadku dzigki danym o cenie surowca za metr biezagcy wyrobu
mozna wyznaczy¢ koszty materialowe bezposrednie Kmb oraz koszty materialowe
posrednie Kmp, ktére stanowia iloczyn kosztoéw bezposrednich i narzutu posrednich
kosztéw materiatowych Nkmp obliczonego przy pomocy Arkusza Rozliczeniowego
(AR):

Kmb = 4,00 zt/mb 3)

Kmp = Nkmp - Kmb = 48,19% - 4,00 = 1,92 zt/mb @)
Zatem koszty materialowe wynosza:

Km = 4,00+ 1,92 = 592 zt/mb (5)

Koszty robocizny bezposredniej Krb obliczane sa na podstawie czasu jednostkowego
1j i czasu przygotowawczo-zakonczeniowego tpz dla kazdej z operacji i wynosza:

Krb = 2,20 zt/mb (©)

Koszty stanowiskowe na wydziale produkcyjnym zwigzane z danym miejscem
powstawania kosztéw sktadajg si¢ z [4]:

- kosztéw odpis6w amortyzacyjnych,

- kosztéw odsetek kalkulacyjnych,

- kosztéw utrzymania powierzchni stanowisk,

- kosztéw planowych konserwacji,

- kosztow energii technologiczne;j.
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Po przeprowadzeniu kalkulacji dla noza taSmowego jednostkowe koszty
stanowiskowe wynoszg:

Kst =5 zt/mb (7

Koszty specjalnych narzedzi i oprzyrzadowania wynosza 0 zt/mb.
Posrednie koszty przerobu Kpp wyznaczono jako iloczyn narzutu posrednich kosztéw
przerobu Nkpp wyznaczonego z AR i bezposrednich kosztéw pracy Krb:

Kpp = 120,32% - 2,20 = 2,65 zt/mb ®)

Koszty przerobu Kp sa suma kosztéw pracy bezposredniej, kosztéw stanowiskowych
i posrednich kosztéw przerobu:

Kp = Krb + Kst + Kpp = 2,20+ 5+ 2,65 = 9,85 zt/mb )
Koszty wytworzenia Kw sa suma kosztow materialowych i kosztoéw przerobu Kp:
Kw = Km + Kp = 5,92 + 9,85 = 15,77 zt/mb (10)

W dalszej czgdci algorytm kalkulacji doliczeniowej wedtug miejsc powstawania
kosztéw zaktada doliczanie do kosztu wytworzenia kosztow rozwoju oraz posrednich
kosztow administracji i sprzedazy (warto$ci narzutéw wyznaczone z AR).
Analogicznie wyznaczone zostaly koszty jednostkowe wytworzenia pozostalych
nozy.

Zestawiajac ceny poszczegélnych wyrobéw z kosztami zwigzanymi z zakupem
surowcow do ich celow (TVC) wywnioskowaé mozna, ze najbardziej optaca si¢
produkowaé wyréb W4, gdyz jego réznica (Tu) pomigdzy ceng sprzedazy, a ceng
surowcOw jest najwigksza, zatem wydaje si¢ on by¢ najbardziej rentowny dla
przedsiebiorstwa (tabela 2).

Tabela 2. Zestawienie cen i kosztow wyrobow [Opracowanie wiasne]

Produkt Cena sprzedazy Cena surowca Przeréb
W1 11,30 z¥/mb 4,00 zt/mb 7,30 z/mb
w2 23,20 z¥/mb 4,10 zt/mb 19,10 z/mb
W3 23,60 zt/mb 5,00 zt/mb 18,60 z¥/mb
W4 26,00 z¥/mb 5,00 zl/mb 21,00 z¥/mb

Przedsigbiorstwo moze wyprodukowa¢ catos¢ tygodniowego zapotrzebowania rynku
na wyrdb W4 (150 sztuk) i pozostanie jeszcze 2550 minut dostgpnego czasu zasobu
CCR, ktéry w pierwszej kolejnosci powinien zosta¢ przeznaczony na produkcje
wyrobu W2 (150 sztuk), a niewykorzystane 750 minut przeznaczy¢ na produkcje
wyrobu W3 (100 sztuk). Tabela 3 przedstawia maksymalny mozliwy zysk, ktory
firma moze osiagna¢ przy produkcji wedtug powyzszych zatozen.
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Tabela 3. Maksymalny zysk firmy wedtug tradycyjnego rachunku kosztow
[Opracowanie witasne]

W1 W2 W3 W4 Razem
Przychody 0,00zt | 3480,00zt | 2360,00zt | 3900,00zt | 9 740,00 zt
Koszt surowcéw | 0,00 zt 615,00 zt 500,00 zt 750,00 zt 1 865,00 zt
Mariza brutto 0,00zt | 2865,00zt | 1860,00zt | 3 150,00zt | 7 875,00zt
Naklady 8 000,00 7t
operacyjne
Maksymalny zysk -125,00 zt

Jak wynika z analizy przy takim asortymencie firma nie jest w stanie osiaga¢ zyskow.

5.3. Kalkulacja wedlug rachunkowosci przerobowej

W przypadku analizy powyzszego przyktadu przez pryzmat zasad teorii ograniczen
wybor produkowanego asortymentu opiera si¢ na analizie stosunku przerobu do czasu
przebywania produktu na waskim gardle. Tabela 4 przedstawia dane konieczne do
obliczenia wspéiczynnika Tu/czas CCR oraz jego wartosci dla poszczegdlnych
produktow.

Tabela 4. Stosunek przerobu do czasu CCR [Opracowanie wlasne]

Cena Cena Przeréb Czas CCR Tu/czas CCR
Produkt sprzedazy surowcea (Tu) W min w zl/min
(TVO)
Wi 11,30 zt/mb | 4,00 zt/mb | 7,30 z/mb 0 -
W2 23,20 zt/mb | 4,10 zt/mb | 19,10 z¥/mb 12 1,59
W3 23,60 zt/mb | 5,00 zt/mb | 18,60 zt/mb 7,5 2,48
W4 26,00 zt/mb | 5,00 zt/mb | 21,00 zt/mb 15 1,4

Dokonujac wyboru najbardziej rentownych produktdw zgodnie z zasadami teorii
ograniczen nalezy skupi¢ si¢ na wytwarzaniu produktéw, ktdre maja najwyzsze
wspodtczynniki Tu/czas CCR. W analizowanym przyktadzie sa to kolejno wyroby: W3
(150 sztuk), W2 (150 sztuk) oraz W4 (125 sztuk). Tabela 5 zawiera informacje na
temat maksymalnego zysku, jaki firma moze osiagna¢ zaspakajajac maksymalny
tygodniowy popyt na produkty W2, W3 oraz W4.

Tabela 5. Maksymalny zysk firmy wedtug rachunkowosci przerobowej [ Opracowanie
wlasne]

Liczba sztuk Skumulowane Sumaryczne Tu na

wykorzystanie CCR wyréb
W3 150 23,44% 2 790,00 zt
w2 150 60,94% 2 865,00 zt
W4 125 100,00% 2 625,00 zt
Przeréb lacznie 8 280,00 zt
Naklady operacyjne 8 000,00 zt
Maksymalny zysk 280,00 zt
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Wybér kolejnosci produkowanych wyrobéw w oparciu o teori¢ ograniczen pozwolit
na osiggni¢cie maksymalnego zysku na poziomie wyzszym niz w pierwszym
analizowanym przypadku.

Nalezy réwniez wspomnie¢ o produkcie, W1, ktéry nie byt brany pod uwage
w przeprowadzonych analizach. Wynika to z faktu, iz jego proces produkcyjny nie
obejmuje waskiego gardta systemu (operacji 40), a co za tym idzie nie ma wplywu na
wybor kolejnosci produkowanych wyrobdw oraz osiggany wynik finansowy. Wynika
z tego, ze nalezy produkowa¢ wigcej W1 (w maksymalnych ilo$ciach wynikajacych
z popytu oraz na jakie pozwalajg zasoby wykorzystywane do jego produkcji). Jezeli
zwickszona zostanie produkcja wyrobu W1 to waskie gardlo moze si¢ jednak
przesuna¢. Nalezy rowniez zwréci¢ uwage na fakt, ze dla W1 ograniczenie znajduje
si¢ na zewnetrz systemu (jest nim popyt lezacy poza przedsigbiorstwem).

6. Podsumowanie

Planowanie procesu produkcyjnego, w ktérym zidentyfikowano ograniczenie
wymaga zwrdcenia szczegblnej uwagi na priorytetowos¢  wytwarzania
poszczegblnych produktéw. Ustalenie wlasciwej kolejno$ci przechodzenia
produktéw przez waskie gardto ma na celu osiaggnigcie jak najwyzszego zysku ze
sprzedazy produktéw poprzez redukcje liczby (a tym samym czasu) przezbrojen.
Zmiana sposobu postepowania z danymi w powyzszych przyktadach przetozyla si¢
na zwigkszenie maksymalnego zysku analizowanego przedsigbiorstwa. Istotng
kwestia, ktéra miata wpltyw na osiagnigcie korzysci finansowych przedsigbiorstwa
byla analiza czasu przebywania danego wyrobu na waskim gardle systemu, czyli
zasobie, ktdry jest najbardziej obciazony. Wykorzystanie wspétczynnika T/czas CCR
pozwolito wyznaczy¢ kolejno$¢ produkcji wyrobéw zapewniajaca najwyzsze zyski.
Nieuwzglednianie w tradycyjnym rachunku kosztéw wptywu "waskiego gardta"
stanowi jeden z podstawowych bledéw w ocenie optacalnosci produkcji wyrobow.
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