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Streszczenie:W artykule przedstawiony zostatl ogolny zarys melogio technicznego

przygotowania produkcji zorientowanej na minimatigakosztéw wytwarzania. Krotko
przedstawione zostaly metody szacowania kosztoéwdinych fazach projektowania
wyrobow. Szerzej przedstawiona zostata analitycanatoda szacowania kosztéw
wytwarzania oraz jej zastosowanie. Zaprezentowaaostal réwnie¢ wyniki bada

z zastosowaniem wszystkichytych metod szacowania kosztow.

Stowa kluczowe:szacowanie kosztow wytwarzania, metoda analitycatdniczne
przygotowanie produkciji.

1. Wprowadzenie

Konkurencyjny i wymagagy rynek stawia przed przedsiorstwem trudne zadanie
w zakresie zapewnienia odpowiedniej j&kio wyrobu przy jednoczesnym olsaniu
kosztéw wytwarzania. Aby sprostaoczekiwaniom rynku przeddiorstwa musza
od najwczéniejszych faz powstawania wyrobu analizéwakoszty. Istotne jest,
aby przedsbiorstwo miato meliwos¢ szybkiego oszacowania kosztéw wmgch fazach
powstawania wyrobu.

Oszacowanie kosztow konieczne jest jeszcze przegjepiem zamowienia, aby
sformutow& odpowiedzi na wiele wpltywagych zapytd ofertowych, na ktore
przedsibiorstwa musz odpowiadd szybko i stosunkowo dokladnie. Precyzyjne
oszacowanie oferty daje mwo$¢ zdobycia nowego zamoéwienia, przy jednoczesnym
zapewnieniu przewidzianych zyskoéw. Przeszacowanfertyo maze spowodowa
rezygnac; kontrahenta na rzecz konkurencji, natomiast nizgosvanie mze by
przyczyny strat. Gdy zamowienie jestzjprzyjete do realizacji w przeddbdiorstwie, nadal
koszty musz by¢ szacowane w celu:

- wyboru najlepszych alternatywnych roze@, na r&nym poziomie

szczegotowéci projektu,

- monitorowania kosztéw w trakcie przebiegu procesuodpkcyjnego,
aby analizow&d czy nie nasipily rozbieznosci pomidzy przewidywanym
a rzeczywistym kosztem,

- kontroli doktadndci szacowania kosztow — negtije woéwczas powykonawcza
kalkulacja kosztéw, ktéra przez poréwnanie pozwadant poziom dokladnéci
oszacowanych ofert.

Aby rozwigza¢ problem szacowania kosztow w fazie wczesnego (stadi
projektowania, a nawet u w momencie opracowywania koncepcji ana jest,
aby dostarczy grupie projektantéw odpowiednich nedzi umaliwiajgcych szacowanie
kosztéw na podstawie degnhych im informacji. Wane jest, aby te nagdzia dziataly
szybko i sprawnie dostarczaj informacji na temat finansowych konsekwenciji
podejmowanych decyzji i wybieranych szczegélowycbzwigzan technicznych.
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Aby narzdzie wspomagafe szacowanie kosztéw dobrze petnito swoje funkojasi
spehia okreslone wymagania:

- Wazne jest, aby zytkownik (projektant) znat i rozumiat zasadziatania. Cgsto
moze wystpi¢ opor w stosowaniu nagdzia ze strony projektantéw,sjenie znap
zasady dziatania i wykorzystanych metod, wowczazedaie dziata jak czarna
skrzynka a gytkownik nie ma pewriei, co do wiarygodnéci otrzymanych
wynikow.

- lIstotne jest, aby nagdzie generowato rozwkania na podstawie informaciji, jakimi
w danym momencie dysponuje projektant. Nadmiar wgangch danych
koniecznych do generowania wyniku #meoby¢ bardzo czasochtonne i zniecit
uzytkownika do wykorzystywania daginych narzdzi.

- Narzdzia szacowania kosztow musgzybko generowawyniki, ktére powinny
charakteryzowasic matym bkdem.

- Projektanci i konstruktorzy musby¢ §wiadomi koniecznéci stosowania nagazi
szacowania kosztow i wplywu decyzji przez nich podmvanych na wyniki
ekonomiczne przedsizigcia.

2. Metodologia technicznego przygotowania produkcjzorientowana na minimalizacg
kosztéw wytwarzania

Celem zastosowania metodologii technicznego proygania produkcji (TPP)
zorientowanego na minimalizgcj kosztébw wytwarzania jest wspomaganie pracy
projektanta w utworzeniu projektu wyrobu o nagzych kosztach, a jednoémée
spetniagcego wymagania techniczne i jgkdwe. Metodologia zaktada analikosztow
wytwarzania od najwczaiejszych faz projektowania — opracowania koncepeyp, oraz
w fazie technologicznego przygotowania produkcji. etblologé technicznego
przygotowania produkcji zorientowanego na minimatig kosztéw wytwarzania
z doktadnym wyszczegélnieniem faz TPP przedstaysal.

Prezentowane podegje zaktada analéizi minimalizacg kosztow wytwarzania
od samego poagiku procesu projektowania, czyli 4u w fazie koncepcyjnego
przygotowania projektu (KPP). W tej fazie zaséloinfaciji dotycacych projektowanego
wyrobu jest jeszcze ograniczony. Jedmgkskutki nieracjonalnych decyzji petjch
w tej fazie mog wplyng¢ niekorzystnie na caty proces projektowania i wyteaia.
Dlatego ju na tym etapie niezidne jest analizowanie i przewidywanie kosztow
wytwarzania dla poszczegélnych wariantébw koncepdfitoponowana metodologia
umazliwia przeprowadzenie szacowania kosztéw w faziePKP zastosowaniem dwoch
metod. Pierwsza z nich to parametryczne szacowearsetow polegace na utworzeniu
funkcji matematycznej zawiergjej charakterystyczne dla wyrobu parametry. Druga
metoda szacowania kosztow na etapie projektu kayjepgo zaklada wykorzystanie
podefcia CBR — Case Based Reasoning (péejoparte na analizie przypadku).

W przedstawionej metodologii midvy jest wyb6r metody szacowania kosztow
wytwarzania w zalenosci od specyfiki problemu oraz od zakresu posiadangformacii.

W rezultacie zastosowania takiego pddigj na etapie projektu koncepcyjnego oszacowane
zostaj przewidywane koszty wytwarzania poszczegoélnychiamadw koncepcji. Wybrany
zostaje wariant najbardziej optymalny ze weglgl na koszty wytwarzania. Qi analizie

i szacowaniu kosztéw projektow koncepcyjnych, ztivee jest zarowno sformutowanie
odpowiedzi ofertowej, jak i dalsze rozwijanie i ktmve optymalizowanie wybranego
wariantu koncepcji.
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Rys. 1. Szacowanie kosztéw w procesie techniczpegygotowania produkciji

Przedstawiana metodologia TPP obejmuje rowmzacowanie kosztéw w fazie
technologicznego przygotowania produkcji. §ldeprojekt szczegdtowy zostat ju
opracowany, dospne g juz wszelkie szczegdtowe informacje z nim zzane. Mdliwe
wowczas jest szacowanie kosztéw wytwarzania chargkihce s¢ wyzszym stopniem
doktadndci otrzymanych wynikdw. Do szacowania kosztow w farie zastosowano
metod analityczn.

3. Szacowanie kosztow w fazie konstrukcyjnego przggpwania produkcji

W fazie wczesnego projektowania brak jest szczeg@db danych
o projektowanym wyrobie, dlatego oszacowanie kaszj@st trudne i wjze st z dug
niedoktadnécia. Aby zapewni wystarczajca precyzg o0szacowa konieczne jest
zastosowanie odpowiednio dobranych i dopasowanyeloanszacowania kosztow. W
przedstawionej metodologii istnieje miovos¢ wyboru spérdd dwdch metod, w zataosci
od zasobow informacji, jakie posiadamy o projekioyra wyrobie. Jedn z metod
szacowania kosztow na tym etapie jest metoda pangeraa. Do analizy i budowy modeli
parametrycznych zostahgzyte dane historyczne zawiesag catkowity koszt wytwarzania
oraz charakterystyczne parametry wyrobu. W procesigmaciji modelu parametrycznego
kosztéw wytwarzania wyrobu, jakim jest plaszczowoswy wymiennik ciepta,
zastosowano klasycgnmetod najmniejszych kwadratéw (KMNK). Szerzej proces
opracowywania metody parametrycznej opisany zostatpracy [3]. W rezultacie
otrzymany zostat model liniowy z dwoma parametrauyiobu, postaci wyrzonej wzorem
1.
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C
Y =1011Q154+1,977X, +11802X, 5 1)

gdzie: X% — masa reszty aparatu [kq],
X13— liczba rur [szt.].

Opracowany model zostat zweryfikowany i oceniony pwistawie rénych testow,
ktore wypadly pozytywnie i wskazaty na wysoki pami@opasowania modelu do danych
empirycznych. Ze wzgtu na dug przydatnéé opracowanego modelu riiwe stalo s¢
jego wykorzystanie do estymacji kosztu wytwarzawidazie opracowywania koncepcji.
Aby umazliwi ¢ szybkie i sprawne zastosowanie opracowanej metaplementowana
zostata w aplikacji komputerowej, ktéra uzfimia szybkie i bezproblemowe jejzycie.
Przyktadowy zrzut ekranu przedstawia rys. 2.

/* Wymienniki

Pl Szacowanie  Pomoc

Metoda parametryczna

Y =10110,154+ 1977 X2 + 11,802 X13

H2 - masareszy aparat (bez whdadu rurowego) [kg]
K13 - liczba ror szt ]

X2=[3950 X13="[s00

‘ Oblicz |

Szacowany koszt wytwarzania = [2500050

Rys. 2. Implementacja metody parametrycznej w sgana kosztéw wytwarzania

Oprécz metody parametrycznej w fazie konstrukcyinggzygotowania produkcji
istnieje maliwos¢ zastosowania rowniemetody szacowania kosztow wytwarzania opartej
na podejciu Case Based Reasoning (CBR). Dokiadny opis opracia tej metody
przedstawiony zostat w pracy [4]. W metodzie tefjnije maliwos¢ oszacowania
parametréw na podstawie od dwdch do siedmiu paramespdrod:

- masa wymiennika pustego [kg],

- masa reszty aparatu [kg],

- powierzchnia wymiany ciepta [ih

- masa rur [kg],

- pojemnd¢ wktadu rurowego [,

- pojemnd¢ przestrzeni midzyrurowej [m],

- liczba rur [szt.].

Nastpnie wyszukiwany jest z bazy wszystkich realizowenyrojektow przypadek
najbardziej podobny. Aby moégt on byzyty do oszacowania kosztéw wytwarzania, dla
wszystkich projektow z bazy oraz dla nowego prajekbliczana jest miara rozwoju,
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a nasgpnie przy uayciu dynamicznej funkcji liniowej oszacowany zostajkoszt
wytwarzania dla nowego projektu. Dynamiczna funkijjowa przy kadym wyciu maze
przyja¢ inng posté&. Zgodnie z zalgeniem metody CBR, kay przypadek musi ky
zachowany w bazie danych i opracowana metoda,jej padstawie aplikacja posiada $ak
funkcje. Umazliwia to coraz szerszi dokladniejsz analiz. Zrzuty opracowanej aplikacji
(rys. 3 i 4) przedstawigjetap wyboru liczby parametrow i oklenia wartdci dla nowego
projektu oraz wynik dziatania aplikacji, czyli ospavany koszt wraz z przedstawieniem
postaci dynamicznej funkcji liniowe;j.

/* Wymienniki g@@

Plik  Szacowanie  Pomoc

Wybierz parametry do analizy

masa wymiennika pustego [kg]
masa reszty aparatu [kg) masa reszty aparatu [kg)
powierzchnia wymiany ciepla [m2] powierzchnia wymiany ciepla [m2]

masa i [kg) masa i [kg)
pojermnost whiadu rurcwego [m3] e pojemnost whiadu rurcwego [m3]

masa wymiennika pustego [kg]

i¢ przestrzeni migdmmarowej

masa wymiennika pustego [kq] ’BDDD7
masa reszty aparatu [kg] ’39507
powierzchnia wymiany ciepla [m2] ’230\7
masa rur [kg] ’7

pojemnosé wkladu rurowego [m3] ’7

Oblicz koszt

Rys. 3. Okno wprowadzania danych dla metody CBR

Majac wyszukany przypadek najbardziej podobny do nowgpgublemu, méemy
przeghda® wszystkie dane o przypadku z bazy (klawisz ,sz6gegrojektu” na rys. 4).
Wsrdd danych tych mee by réwniez wiedza typu ,design rationale”, czyli wiedza
projektantéw wynikajca z ich déwiadczenia. Do zbioru informacji o przypadku mdgy¢
dolgczone dodatkowe opisy szczegoélnych sytuacji projgikth, podejmowanych
decyzjach i ich skutkach (zaréwno negatywnych jakozytywnych), ktére pomag
W rozwigzaniu nowego problemu.

Opracowana aplikacja bazuje na danych zgromadzowypliku programu Microsoft
Excel, dzéki czemu projektant ma swobodny dgstdo edycji danych o projekcie.
Zar6wno przy metodzie parametrycznej, jak i CBR yside dane musiaty zosta
standaryzowane ze wzglu na to, 2 parametry wyrobu wytmne byly w rénych
jednostkach.
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A Wymienniki Q@@

Pl Szacowanie  Pomoc

Miara Euklidesa

Przypadek najbardziej podobny

Szczeqgdly projekiu

Miara rozwoju Helwiga
Postac funkcji y =- 44 921 x + 600 040,73

Szacowany koszt wytwarzania = 24 732,73

Rys. 4. Implementacja metody CBR
4. Szacowanie kosztoéw w fazie technologicznego pgofowania produkciji

W fazie technologicznego przygotowania produkcgijekt konstrukcyjny jest ju
gotowy i nastpuje przygotowanie procesOw technologicznych, dlatenaliwe jest
zastosowanie metody analitycznej na tym etapie. dMsmanie szacowania kosztéw w
fazie technologicznego przygotowania produkcji ftjopkuje w dwoch obszarach. Pierwszy
to wspomaganie szacowania pracochi@onaykonania wyrobu z zastosowaniem metody
analitycznej, ktéra niezilna jest do okienie medzy innymi bezpérednich kosztow
przerobu. Drugi obszar to kalkulacja kosztow wytxeania z wykorzystaniem metody
doliczeniowe;.

Metoda analityczna pozwala oszacéweakoszt produktu przy dekompozycji
na poszczegolne zadania ie¢&@ (materialy). Woéwczas poszczeg6lne koszty tych
elementarnych dzialas3 szacowane. Generalnie metoda ta daje precyzyjneikiyy
niemniej jednak, potrzebny jest szczegétowo opispnydukt i informacja o procesie
wytwarzania. [1]

Metoda ta wykorzystge harmonogramy i indywidualne badania, dlaeczasy,
ktére g istotne dla wytwarzania. Przez pomianie czasOw z poszczegdlrstawlky
godzinowg otrzymamy koszty wytwarzania. [2]

Metoda analityczna krytykowana jest zazgliczasochtonn& w jej stosowaniu.
Jednake przy stosowaniu tej metody w fazie technologigenprzygotowania produkcji,
gdzie opracowywaneggprocesy technologiczne, mmona by bez wikszych probleméw
zastosowana i generowedobre rozwizania.

W module szacowania pracochtodoo pierwszym krokiem jest okékenie
struktury samego wymiennika (rys. 5). Wymiennikt jepisany za pomactrzech symboli
literowych charakteryzggych trzy giéwne elementy wymiennika — glowistacjonarna
przedny, ptaszcz i rodzaj przeptywdw oraz glowidylng, ktéra mae by glowica
ruchomy. Systematyka pe¢ opisowych zaczerpgtia zostata z norm Stowarzyszenia
Producentéw Wymiennikow Rurowych TEMA. Kolejny etap wybér i zdefiniowanie
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poszczegolnych elementéw skladowych catego wyrolys. ( 6). W programie
automatycznie wyszczegolnioneg sstandardowe elementy, istnieje z temazliwo$é
dodawania innych elementéw oraz usuwania tych.ekide g uzyte w danym projekcie.
Dla kazdego elementuzytkownik okrela ich liczkeg, wymiary, rodzaj materiatu.

Wybér element6w wymiennika

215

Spis elementdw wymiennika
AEL

e Sak Wiy it
e EEE B
3620 ‘Rodzaj wymiarow
I ——

@ weg

€ Bzewsivewy

€ eu
s
crg

Typ vgmienrika (symbal)
[REC

Rys. 5. Okrélenie struktury Rys. 6. Zdefiniowanie elementow

Nastpnie dla kadego elementu opracowany zostaje proces technalogic
Projektant okréa parametry obrébki dla kelej operacji (jak na rys. 7), natomiast wszelkie
normatywy technologiczne dotygz® czaséwgzawarte w programie, ktéry automatycznie
oblicza czasy poszczegoélnych operacji. W ten sposfpbacowany zostaje proces
technologiczny wraz z poszczegélnymi czasamiyti t.. Po zdefiniowaniu wszystkich
operacji otrzymujemy gotowy proces technologiczmyzyktadowy proces jednego z
elementow przedstawiony jest na rys. 8).

Dodaj operacje [®]

Wiydziak: |PT-252 v|  Stanowiska: [120 - Tokarka ciezkia -]
Trefé operacii

|Tocz_l,lc': g instiukcji na wipniar

Wwmiary Parametry obrabki
Dhugosé |2500 mm pasuw p |03 min/abr
% 1ednica ,mi - szpbkoge skrawania ¥ |25 . obr

dobieg |12 mm
wiybieg 2.5 mm

o OK | x Al |

Rys. 7. Okno wprowadzenia parametréw operacji teldyicznej
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et System szacowania pracochtonnosci wylwarzania wymiennikow ciepta [:”E‘E|

Proces technologiczny

Mazwa elementu: ﬁ ‘ Ptaszcz komary j E
Liczba sztuk: |1
Mr |Tras’c’: operacii Wfyrniary ‘wWhydzigh | Stanowisk{tpz |t\ | lc |
1 Toocays wg instrakc)i na wymiar 250050 PT-252 120-Tok: 529 1757 047

2 Wiercic abwdr wg instrukc 2000735 PT-252 240 - \Wier 36,84 7.203 44,04

T

g instrukcj

Usur operacie 1' Drale] ==

Rys. 8. Proces technologiczny jednego z elementgmiannika

W analogiczny spos6b definiujeesprocesy technologiczne pozostatych elementow,
jaki i procesu montar. Koncowym wynikiem dziatania programu jest raport
przedstawiajcy czas zajtosci poszczegolnych stanowisk oraz sumaryczny czas
wytwarzania z podzialem na grupy kosztowe. Przydesl zestawienie czasu wytwarzania
przedstawia rys. 9. Wszystkie stanowiska w przdisistwie zostaty podzielone na grupy
0 tych samych stawkach maszynogodziny. Koszty stehkowe stanow podstawg
do wyznaczenia bezp®dnich kosztow przerobu oraz jako klucz podziatowy
dla pdgrednich kosztow przerobu.

£ System szacowania pracochtonnosci wytwarzania wymiennikow ciepta EHEWX|

Zestawienie czasu produkciji:

Paport z produkcii ~
Czas produkcji wymiennika ciepia AEL wynosi: Zh 27m 3ds
Obciggenia stanowisk produlcyinych ksztaltuja sig nastgpuiaco:

sarrasszamsrarssazzss QR U DA KOS 2T O W 1 #retserssssesssrssssss

Stanowisko: 110 - Tokarka srednia
Wydzial: PT-Z52
Czas: Ch Om Os

Stanowisko: 1Z0 - Tokarka cigzkia
Wydzial: PT-Z52
Czas: lh 10m Z8s

Stanowisko: 240 - Wiertarko-frezarka
Tydziat: PT-252
Czas: Oh 44m 25

Stemowisko: 530 - Ezlifierka do plaszozyen
Wydziat: PT-252
Czas: Oh Om Os

Dalej =i

Rys. 9. Raport czasu pracy na poszczegolnych siakagh
Gdy oszacowana zostata pracochtagnavykonania catego wyrobu, naoa
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przeg¢ do kolejnego etapu, czyli przeprowadzenia kalkuld@sztéw wytwarzania.
Po przeanalizowaniu #aych metod kalkulacji kosztow, jako najodpowiedsrsy

do r&norodnej produkcji realizowanej na wielu stanow@kao zré@nicowanych
wartdsciach, zastosowana zostata metoda doliczeniowanziewa wg miejsc powstawania
kosztéw. W metodzie tej koszty beZpednie w postaci materiatlow i robocizny odnoszone
s3 na widciwe przedmioty kalkulacji na podstawie dokumenténddtowych, natomiast
koszty pdrednie doliczaneasna podstawie okétonych kluczy podziatowych w oparciu
0 Zaktadowy Arkusz Rozliczeniowy (ZAR) przedstawyona rys. 10. Kalkulacja kosztu
whasnego przyktadowego wyrobu w oparciu o ZAR pstadiony zostat w tabeli 1.

Tab. 1. Kalkulacja kosztu wlkasnego wraz z narzutamastosowaniem ZAR

Koszt
Koszty Narzuty jednostkowy
Bezparednie koszty
materialowe 9 302,21
Pasrednie koszty materiatowe | Ny, = 18685 _ 01066
17530( 991,62
Bezparednie koszty przerobu +
wydziat obrébki 1 893,20
Pdsrednie koszty przerobu — 21953934 _
wydziat obrébki 1 Nipp-01 = 14781550 ~ 14853 1326.67
Bezpdrednie koszty przerobu +
wydziat obrébki 2 1 031,19
Pcdérednie koszty przerobu — 29093008 _ 14
wydziat obrobki 2 kP02 = 50780920 1 44367
Bezpdrednie koszty przerobu +
wydziat malarni 789,80
Pasrednie koszty przerobu — _ 7863575 _ 1
wydziat malarni M 6002510 13 1.034,64
Bezpdrednie koszty przerobu +
monta 1 958,10
Pcdérednie koszty przerobu — _ 11789383 ~ 13496
monta P 8735278 2 642,65
Koszty parednie 7 439,24
Koszt wytworzenia 21 413,74
Pdérednie koszty sprzeda P _1868500 _ 0,0133
P 140998%8 284,80
Pdrednie koszty administracji| N, = 3132800 _ 0,0223
P 140998%8 477,53
Pdérednie koszty zasrlu o = 2942000 _ 0,021
P 140998358 449,69
Koszt wlasny 22 625,764
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Okreslone w ten sposéb koszty wytwarzania charaktegyzeg znacznie
wickszym stopniem dokfaddoi niz oszacowane warfoi w fazie opracowywania
koncepcji wyrobu. Zastosowanie metody analityczmejetapie projektu szczegétowego
wykorzystywane jest do sprawdzenia dokla@n@szacowanych kosztow wytwarzania w
fazie koncepcyjnego przygotowania projektu i oceagtosowanych na tym etapie metod.

4. Weryfikacja i wnioski

W celu weryfikacji metod szacowania kosztéw poromeaostaty wyniki otrzymane
w fazie opracowywania koncepcji wyrobu z wynikarszacowania w chwili, gdy gotowy
juz jest projekt konstrukcyjny — w fazie technologiego przygotowania produkcji. Przy
metodzie CBR oszacowanie kosztu pp#bd na podstawie wszystkich rdovych
parametréw wyrobu, co daje nam #wie najdokladniejsze szacowanie przyyaiu tej
metody. Na podstawie poréwnania oceniona zostaldadna¢ i przydatnéé metod
zastosowanych na etapie wczesnego projektowaniay®ane wyniki wraz z bHami
0szacowa przedstawione zostaty w tabeli 2.

Tab. 2. Oszacowane koszty wytwarzania z zastos@waniznych metod

Metoda parametryczna Metoda CBR Metoda
koszt bhd koszt b4d analityczna
Project 1 25000,50| 10,50% | 24 732,73 9,31% 22 625,76
Project 2 26 477,25| 13,76% | 24 962,66] 7,25% 23 274,63
Project 3 28 956,30| 10,28% | 29 342,23] 9,09% 32 274,86
Project 4 34 567,98 14,51% 33 632,87 11,41% 300087,
Project 5 39 875,00 13,08% 41 230,77 10,13% 4538776,
Project 6 21 282,12 15,17% 22 476,80 10,41% 254887,

Na podstawie przeprowadzonej weryfikacji, zostdyrautowane nagpujace wnioski:

- Zar6bwno metoda parametryczna, jak i metoda CBR dalpre wyniki oszacows
ktérych bkdy ksztaltuj sic ponizej poziomu 20%, co jest g@yrogdlnie przygta
granig dla wart@ci szacowanych.

- Metoda parametryczna umliwia szybkie oszacowanie na podstawie dwoch
parametréw technicznych.

- Wad metody parametrycznej jest niezmiefihdunkcji liniowej, ktéra zostata
opracowana dla zbioru danych z przeszitoAby minimalizowa skutki tej wady
nalezatoby powtarza analiz i budowe funkcji liniowej dla zaktualizowanych
danych.

- Metoda CBR daje doktadniejsze oszacowania (mniejskely szacowanych
wartaici).

- Metoda CBR umdiwia szacowanie kosztow wytwarzania na podstawdelaoch
do siedmiu parametréw technicznych opisych projekt, w zatosci od tego,

jakimi informacjami dysponujemy.

- Metoda CBR ze wzgtu na dynamicznfunkcje dopasowania, ktéra uwzglnia
nowe przypadki w bazie, daje zazlgm kolejnym uyciem lepsze oszacowania.
Dodatkowo umaliwia przeghdanie danych o projekcie z przeszio
charakteryzujcym sk najwickszym podobigstwem do bigacego projektu.

- Szacowanie kosztow na podstawie dwéch parametrowobmy daje podobne
oszacowania (obarczone zZighym btdem) przy udyciu metody parametrycznej
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i CBR.

- Metoda analityczna unibwia doktadne oszacowanie czaséw wytwarzania,esb |
podstawy wyznaczenia kosztéw wilasnych wyrobéw. Stosowarst @ fazie
technologicznego przygotowania produkcji, gdy znanpiz wszystkie informacje
o projekcie, dlatego unitiwia doktadniejsz analiz wyrobu.

- Skréceniu ulega czas spedzania kosztorysu projektu, co znacznie przyspiesza

sformutowanie odpowiedzi na zapytanie ofertowe.

Ze wzgkdu na powysze wnioski, mgna stwierdzi przydatné¢ zaprezentowanych
metod w szacowaniu kosztéw wytwarzania na etapi®jegtowania. W fazie
opracowywania koncepcji wyrobu w analizie poréwnagycobu metod, korzystniej
wypada CBR ze wzgllu na dospnai¢ projektow archiwalnych wraz z eat
charakterystyk projektowo-wykonawcz oraz zmienn& funkcji szacowania kosztu
dopasowanej do aktualizowanej nazhe bazy. Zastosowanie metodologii utivia
zwigkszenie kontroli nad kosztami w trakcie procesuweyrzania.
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