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Z doswiadczen planistycznych Zwigzku Radzieckiego

PrzySpieszenie oraz analiza obiegu srodkéw obrotowych

(Dokonczenie)

Produkcja w toku oraz wyroby ”podigotowe
stanowig dos¢ powazng czes¢ w ogodlnej sumie
normowanych srodkéw obrotowych. Najwiek-
szy udziat procentowy S$rodkéw obrotowych za-
angazowanych w produkcji w toku i w wyro-
bach pdligotowych, obserwujemy w przemysle
«0 diugim cyklu produkcyjnym. W przemysle
budowy maszyn obieg Ssrodkéw obrotowych,
zaangazowanych w produkcji w toku, dosiega
60 — 80 dni. W dziedzinach przemystu o krot-
kim cyklu produkcyjnym np. w gornictwie, w
przemysle lekkim i, spozywczym ciezar gatun-
kowy produkcji w toku w ogolnej sumie Srod-
kéw obrotowych nie jest’zbyt wielki. Im wiek-
szy jest udzial produkcji w toku w ogolnej su-
mie normowanych $rodkéw obrotowych, tym
zagadnienie przy$pieszenia obiegu srodkow,
zaangazowanych- w produkcji w*toku bardziej
wplywa na przyspieszenie «biegu Srodkow
obrotowych, jako catosci.

W celu znalezienia drog, wiodgacych do przy-
Spieszenia obiegu sSrodkoéw'zaangazowanych w
produkcji w toku, nalezy uprzednio wyjasnic
przyczyny, wplywajgce ' na szybko$¢ obiegu
Srodkow.

- Przede wszystkim przypomnijmy metode
.obliczania obiegu dla produkcji w toku.

»= SzybkoS¢ obiegu- Srodkéw dla produkcji w to-
ku okre$la sie przezl podzielenie przecietnej
wartosci- pozostatosci. .produkcji ,w toku przez

wartos¢ dzienng wyrobow, gotowych, liczona po
cenach kosztu. Jezeli pozostatos¢ produkcji w
toku wynosi 5600 zi, za$ warto$¢ dzienna wy-
robéw gotowych liczona po cenach kosztu sta-
nowi 2.000 zi, wowczas szybkos$¢ obiegu Srod-
kéw obrotowych zaangazowanych w produkciji
v/ toku wyniesie:

Podczas gdy szybkos¢ obiegu srodkéw w za-
pasach produkcyjnych odpowiada mniej wiecej
czasowi pozostawania tych materiatdbw w skia-
dzie, to czas obiegu Srodkéw zaangazowanych
W produkcji w toku zawsze jest krotszy od cy-
klu produkcyjnego- w dniach kalendarzowych.
Widac¢ to.na przytoczonym nizej przyktadzie:

Czas cyklu produkcyjnego wynosi 4 dni.
Koszt wiasny produkcji jednostki wyrobu 2.000
zl, z ktérych na materialy podstawowe przypa-
da 900 zt. Na poczatku procesu produkcyjnego,
ti. w momencie wsadowym,,materialy podsta-
wowe na jednostke produkcji stanowig wartos¢
800 zt. W tym wypadku w przeciggu czterech
dni narastajg ;naklady na jednostke wyrobu
wartosci 1.200. zt, a mianowicie materiaty pod-
stawowe za 100 zi, ptaca,.wydatki oddziatowe
i, 0g6lne 1100 zt. Dzienne narastanie naktadéw
wynosi przyktadowo 3QQ zi. Koszt wlasny jed-



nostki wyrobu, znajdujacego sie w produkcji w
toku zmienia¢ sie bedzie codziennie jak nizej:

K Koszt
oszt
Koszt Naktady wiasny
wtasny . wiasny
. w przeciggu Ko
ni poczatku dnia w koncu w przecia-
dnia dnia

Kolejne R
przecietny
dni produkecji

gu dnia

1 2 3 4 5

Pierwszy dzien 800 300 1100 950
Drugi Y 1100 300 1400 1250
Trzeci 1400 300 1700 1550
| Czwarty , 1700 300 2000 1850

Poniewaz cykl produkcyjny trwa 4 dni, prze-
to produkcja w toku obejmowac¢ bedzie zawsze
cztery partie wyrobow. Kazda z tych party]
znajdowac sie bedzie w kolejnych stadiach go-
towosci. W partii, ktorej produkcje rozpoczeto
przed trzema dniami, koszt wlasny jednostki
wyrobu wynosi przecietnie 1850 zt; w partii roz-
poczetej przed dwoma dniami koszt wiasny jed-
nostki wyrobu wynosi 1550 zt; w partii rozpo-
czetej w dniu wczorajszym 1250 zt, a w partii
rozpoczetej w dniu dzisiejszym koszt wlasny
jednostki wynosi 950 zt. taczny koszt wilasny
czterech wyrobdéw, znajdujgcych sie jednoczes-
nie w kolejnych stadiach gotowosci wynosi:

950 -f 1250 -f 1550 -f 1850 = 5.60) zt

Przy dziennej wydajnosci jednego wyrobu,
ktérego koszt wilasny wynosi 2000 zi, szybkos¢
obiegu $rodkéw, zaangazowanych w produkcji
w toku wynosi 2,8 dnia (5600 : 2000 — 2,8 dnia).
Jezeli dzienna produkcja danego wyrobu wyno-
si 10 sztuk, woéwczas wartos¢ dzienna wyrobow
gotowych, liczona po cenach kosztu wilasnego,
wyniesie 2000 x 10 — 20.000 zt. W danym wy-
padku w produkcji w toku znajdowac sie beda
rébwniez cztery partie wartosci

5600 x 10 = 56.000 z

Szybkos¢ obiegu srodkow wyraza sie tak, jak
uprzednio:
56.000 m20.000 = 28 dnia

Na pierwszy rzut oka nie wydaje sie catkiem
jasne: cykl produkcyjny wynosi 4 dni, a szyb-
kos¢ obiegu Srodkow, zaangazowanych w pro-
dukciji tylko 2,8 dnia. Przyczyng tego zjawiska
jest fakt, iz przy produkcji wyrobéw naklady
produkcyjne narastajg stopniowo. Na poczatku
procesu produkcyjnego ponosi sie tylko czesc
naktadow, przewaznie zwigzanych z wartoscig
surowca i materiatow jpodstawowych, przy czym
pozostata czes¢ surowca i materiatbw doprowa-
dzana jest stopniowo.

Wspotczynnik produkciji w toku

Poniewaz powazna cze$¢ naktadow, jak: pia-
ca, wydatki oddzialowe i materiaty wprowadza-
na jest do produkcji stopniowo, przeto przeciet-
ny koszt wiasny wyrobu péigotowego, znajdu-

354

jacego sie w produkcji w toku, zawsze jest niz-
szy od kosztu wlasnego wyrobu gotowego.

Dla obliczenia szybkosci obiegu Srodkow,
zaangazowanych w produkcji w toku, operuje-
my ,obrotem*“, stanowigcym warto$¢ wyrobdy/
gotowych oraz pozostatoscig robo6t w toku, gdzie
koszt wlasny kazdego wyrobu jest nizszy od
kosztu wltasnego wyrobu gotowego. Stosunek
kosztu witasnego wyrobu péigotowego, znajdu-
jacego sie w produkcji w toku, do kosztu wias-
nego wyrobu gotowego, nazywamy wspoétczyn-
nikiem produkcji w toku.

W przytoczonym przykladzie koszt znajduja-
cych sie w produkcji w toku czterech wyrobow
w kolejnych stadiach gotowosci wynosi 5600 zi.
Przecietny koszt jednego wyrobu znajdujgcego
sie w produkcji wynosi:

5600 : 4 = 1100 z

Poniewaz koszt wlasny wyrobu gotowego wy-
nosi 2000 zt, przeto wspotczynnik produkcji w
toku Wpt réwna sie:

Z powyzszego wynika' ze jezeli w.adomy jest
cykl produkcyjny, to norma szybkosci obiegu
srodkéw zaangazowanych w produkcji powin-
na by¢ ustalana na nizszym poziomie.

W celu ustalenia szybkosci obiegu $Srodkéw
obrotowych, zaangazowanych w produkcji w
toku, nalezy wykonac nastepujgce dziatanie:

O= CpxWpt = 4dni xf,7= 28 dnia

gdzie O — szybkos¢ obiegu; Cp = Cykl produk-
cyjny; Wpt — Wspdtczynnik produkciji w toku-

Przy pracach, zwigzanych z ustaleniem szyb-
kosci obiegu $rodkéw obrotowych zaangazowa-
nych w produkcji w toku, nalezy uprzednio u-
stali¢:

a) szybkos¢ cyklu produkcyjnego,

b) wspdtczynnik produkcji w toku.

Im krétszy jest cykl produkcyjny oraz im
nizszy jest wspotczynnik produkcji w toku, tym
krotszy jest czas obiegu Srodkéw obrotowych
zaangazowanych w produkcji w toku. _

[
Wspéitczynnik cyklu produkcyjnego

Dla obliczenia wspéiczynnika cyklu produk-
cyjnego konieczna jest znajomos¢ procesu pro-
dukcyjnego oraz kalkulacji. Na podstawie da-
nych kalkulacyjnych mozna ustali¢ jaka czes¢
kosztu wtasnego przypada na surowiec i mate-
riaty podstawowe. Odjgwszy nakilady na suro-
wiec i materialy podstawowe, wprowadzane do
produkcji nie w poczatkowym stadium, lecz
stopniowo, otrzymamy poczatkowg wysokosé
naktadoéw. Nastepnie nalezy obliczy¢ Srednig
wartos¢ sumy naktadu poczatkowego i wartosc
wyrobu gotowego i otrzymang wielko$¢ podzie-
li¢ przez koszt wtasny wyrobu gotowego.



W naszym przypadku wyliczenie wspoiczyn-
nika produkcji bedzie mialo nastepujacy prze-
bieg:

1 Poczatkowa wysokos¢ naktadow na

jednostke produkcji 800 zt
2. Koszt wiasny jednostki wyrobu go
towego 2.000 z

Wspotczynnik produkcji w toku wynosi:
------- b------- 12000 = 1400 : 2000 = 07

Przytoczona metoda obliczenia wspétczynni-
ka produkcji w toku moze by¢ stosowana w
przypadkach, gdy nie jest wymagana bardziej
precyzyjna doktadnos¢.

Cykl produkcyiny

Powyzej omowiono metodyke okres$lenia cza-
su obiegu $rodkéw zaangazowanych w produk-
cji w toku na podstawie cyklu produkcyjnego
i wspotczynnika produkcji w toku.

Cykl produkcyjny ustali¢ mozna na podsta-
wie danych sprawozdawczosci w oparciu
0 wspotczynnik produkcji w toku oraz szybkosé
obiegu $rodkéw zaangazowanych w produkcji
w toku. W tym celu nalezy czas obiegu — O
podzieli¢ przez wspoéiczynnik produkcji w to-
ku — Wpt.

W naszym przykiadzie cykl produkcyjny —
Cp wyniesie:

o] 28 .
Cp Wt 07 4 dni

Wspoiczynnik produkcji w toku nie moze by¢
wyzszy od jednoSci. Im wieksza czes¢ naktadow
zaangazowanych bedzie w pierwszych stadiach
produkcyjnego procesu, tym wyzszy jest wspot-
czynnik produkcji w toku.

Jak juz wspomniano, nakfady pierwszych faz
procesu produkcyjnego przypadajg nha surowiec
i materialy podstawowe. Im wiekszy jest udziat
surowca i materiatdbw, tym wspéitczynnik pro-
dukcji w toku bardziej zbl za sie do iednosci.

W przedsiebiorstwach przemystu odziezowe-
go udziat surowca wynosi okoto 90%”kosztu
wlasnego wyrobu gotowego. W przemysle tym
wspotczynnik produkcji w toku wynosi zatem:

90 4- 100
2

W1przemysle maszynowym wkiad surowca
i materialdw podstawowych w pierwszych fa-
zach cyklu produkcyjnego wynosi okoto 30%
kosztu wlasnego. W przemysle maszynowym
wspotczynnik produkcji w toku wynosi:
30 4- 100
2

Wspoiczynnik produkcji w toku jest wielkos-
cig mniej wiecej stalg. Wspodiczynnik ten moze
ulega¢ wahaniom w przypadkach zmiany po-
szczegoblnych elementéw naktadow, w wyniku
zmian procesOw technologicznych itp.

Na wysokos¢ wspétczynnika produkcji w to-
ku w powaznym stopniu wplywa obnizenie na-

100 = 95: 100 = 0,95

100 = 65 : 100 = 0,65

ktadéw na surowiec wprowadzony w pierw-
szych fazach procesu produkcyjnego oraz
zmniejszenie udziatlu naktadéw materialowych
w koszcie wlasnym produkcji. Osiggng¢ to moz-
na przez wprowadzenie uzasadnionych technicz-
nie progresywnych norm zuzycia materialowe-
go, przez zmniejszanie odpadow, redukowanie
wydatkOéw zwigzanych z Zaopatrzeniem mate-
riatowym, przez stosowanie tanszych surowcow’
i materiatow itp.

Gdyby, dla przyktadu, udato sie obnizy¢ koszt
materiatdw, wprowadzanych w poczatkowej
fazie produkcji z 800 zt do 600 zt na jednostke
produkcji, wéwczas przy pozostawieniu innych
naktadéw na tym samym poziomie 1200 zi,
koszt wlasny wyrobu wyniesie 600 -j- 1200 ==
= 1.800 zt za$ wspoitczynnik produkcji w toku
0,67, zgodnie z przyjeym sposobem wyliczenia:

60 -f 180
Wpt = —— -2 :180 = 120 : 180 = 0,67

W tym przypadku, przy zachowaniu tych sa-
mych warunkéw pracy, szybkos¢ obiegu Srod-
kéw zaangazowanych w produkcji w toku wy-.
niesie nie 2,8 dnia lecz 2,68 dnia:

O = Cpx Wpt = 4x 067 = 268 dnia

Z powyzszego mozna wyciggnac¢ wniosek, ze
w wyniku oszczednosci w zakresie zuzycia Su-
rowcéw i materiatdbw podstawowych i obnize-
nia kosztéw produkcji wzrasta szybko$¢ obiega
grodkéw obrotdwych, zaangazowanych w pro-
dukcji w toku.

Czas cyklu produkcyjnego zalezny jest od
trwania procesu technologicznego i przerw po-
miedzy tymi procesami. Wspoitczynnik produk-
cji w toku jest tym wyzszy, im w poOZniejszych
fazach nastepujg przerwy w operacjach techno-
logicznych. W tych przypadkach obserwuje sie
gwaltowne obnizenie szybkos¢! obiegu Srodkow
obrotowych tkwigcych w produkcji w toku.

iDla ilustracji powrdcimy do przytoczonego
przyktadu. Czas cyklu produkcyjnego wynosi 1
dni, przecietna pozostatos¢ produkcji w toku
5600 zi. Zaktadamy, ze z powodu przerwy jed-
nodniowej w procesie produkcyjnym cykil
zwieksza sie o jeden dzien, tj. o 25%. Jezeli
przerwa nastapita po pierwszym dniu pracy,
wowczas pozostatos¢ produkcji w toku wzrasta
0 1100 zt, co stanowi ca 20%. Zgodnie z tym wy-
liczeniem o ca 20% zwieksza sie réwniez czas
obiegu $rodkow zaangazowanych w pr; dukcji
w toku. W przypadku, gdy przerwa jednodnio-
wa nastgpi po trzecim dniu pracy, pozostatlos¢
produkcji w toku zwiekszy sie o 1700 zt, co sta-
nowi¢ juz bedzie ca 30%. Rowniez o ca 30%

zwiekszy sie czas obiegu $rodkéw, ulokowanych
w produkcji w toku.

W pierwszym, przypadku wspoétczynnik pro-
dukcji w toku wyniesie 067:
a) wartos¢ produkcji w toku
5600 -)- 1100 = 6700 zt
b) przecietna warto$¢ jednego wyrobu
6700 ; 5= 1350 z



¢) wspotczynnik produkcji w toku

’

W drugim przypadku wspoitczynnik produk-
cji w toku bedzie wyzszy i wyniesie 0,73:

a) wartos¢ produkcji w toku

5600 + 1700 = 7300 zt
b) przecietha wartos¢ jednego wyrobu
7300 : 5 = 1460
¢) wspobiczynnik produkcji w toku
' 460

Z powyzszego wynika, ze w walce 0 niepo-
trzebne przerwy w produkcji, nalezy specjalnie
zwraca¢ uwage na niedopuszczanie do przerw
w ostatnich stadiach jprocesu produkcyjnego.

Cykl produkcyjny i

Aczkolwiek obnizenie wspotczynnika produk-
cji w toku moze w pewnym stopniu przyspie-
szy¢ obieg srodkéw zaangazowanych w produk-
cji w toku, jednakze najwieksze rezerwy w za-
kresie przyspieszenia obiegu Srodkéw obroto-
wych kryja sie w skréceniu cyklu produkcyj-
nego. Moze to nastgpi¢ na skutek:

1 skrdcenia czasu procesow technologicznych,

2. skrocenia przerw miedzyoperacyjnych.

Skrocenie czasu- proceséw technologicznych
powstaje przy zwiekszeniu wydajnosci pracy
przy funkcjach zasadniczych, przy zmniejszeniu
czasu obrébki maszynpwej oraz rob6t recznych.
Na skrocenie procesow technologicznych majg
powazny wptyw:

1 mechanizacja pracy, przy czym szczegoélne
Zznaczenie ma zamiana wysoce pracochtonnych
recznych operacji na funkcje zmechanizowane;

2. przejscie na bardziej doskonate metody
produkcyjne, wymagajgce krétszego okresu cza-
su. W przemysle budowy maszyn duze znacze-
nie ma np. zastosowanie bardziej nowoczesnych
obrabiarek, zamiana maszyn i obrabiarek zwyk-
tych na automaty wzgl. pét-automaty; »

3. podniesienie intensywnos$ci proceséw tech-
nologicznych np. w przemysle budowy maszyn
wprowadzana jest metoda szybkiego skrawania,
osiggana dzieki stosowaniu wtasciwych narze-
dzi.

Warunkiem, podstawowym dla osiggniecia
skrécenia czasu procesow technologicznych jest
podniesienie kwalifikacji robotnikow, upow-
szechnienie wspotzawodnictwa socjalistycznego
oraz wprowadzenie stachanowskich metod pra-

Skrécenie do minimum przerw miedzyopera-
cyjnych jeszcze bardziej wpltywa na przyspie-
szenie obiegu $rodkéw obrotowych, niz zmniej-
szenie czasu procesOw technologicznych. Wy-
starczy powiedzie¢, iz w przemys$le budowy ma-
szyn czas poswiecony na jprocesy technologicz-
nie Wytansi ogdtem zaledwie 5 — 15%, natomiast
plnzerwy miedzyoperacyjne 85 — 95% calego
czasu cyklu produkcyjnego. To samo zjawisko
obserwujemy w przemysle odziezowym. W tym
przemysle operacje technologiczne, zwigzane
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z uszyciem ubrania lu'b palta, wymagajg 4 — 6
godzin pracy. Cykl produkcyjny w zakresie
tych wyrobdw pochtania okoto 3 — 4 dni. In-
nymi stowy, przerwy w procesie produkcyjnym
dochodzg do 90 — 95%.

Z powyzszego przyktadu wynika wyraznie,
jakie powazne rezerwy kryjg sie jeszcze zaréw-
no na odcinku operacji technologicznych oraz
w zakresie skrocenia przerw miedzyoperacyj-
nych.

Przerwy miedzyoperacyjne skladajg sie z roz-
nych elementéw, do ktérych zaliczamy:

1 czas zwigzany z oczekiwaniem na skomple-
towanie partii, przesylanej do dalszej obrobki,

2. czas zwigzany z ,odlezeniem“ miedzyope-
racyjnym,

3. czas przeznaczony na kontrole i sortowa-
nie,

4. czas zwigzany z transportem potwyrobow
Z jednej operacji na druga,

5. czas przebywania potwyrobéw w zapasach
gwarancyjnych,

6. przerwy miedzy zmianami.

Czas zwigzany z oczekiwaniem na skompleto-
wanie partii, przesytanej do dalszej obrobki
z powodu oddawania jednoczesnie wiekszych
partii pélwyrobéw do dalszej obrobki. » Jezeli
np. do obrobki na tokarnie wptywaja potwyro-
by partiami po 8 sztuk jednoczesnie, a na dal-
szg operacje do sSwidrowni réwniez partiami po
8 sztuk, woéwczas potwyrdb bedzie oczekiwat na
obrébke 8 razy dluzej, niz czas tej obrobki.
Przyjmijmy ,iz dany wyrdb obrabiany jest na
tokarni w ciggu 1 godziny, a na swidrowni —
0,5 godziny. Po dokonanej obrébce na tokarni
pierwszy z o$Smiu potwyrobow ,odlezy sie w
ciggu 7 godzin, dopoki nie zakonczy sie obrobka
pozostatych 7 wyrobéw. Drugi z kolei wy-
réb lezy godzine, dopdki nie zostanie obrobio-
ny pierwszy potwyréb a nastepnie 6 godzin w
oczekiwaniu na obrobke pozostatych 6 itd.
Wreszcie ostatni, smy poétwyrdb, przeznaczony
do obrobki, oczekiwa¢é musi w kolejnosci az i
godzin, by po obrébce, trwajacej 1 godzine,
przejs¢ do dalszego przerobu np. na Swidrowni.

Z powyzszego wynika, ze kazdy poétwyréb
Znajduje sie w samej obrébce 1 godzine, zas 7
godzin zatrzymany jest 'badz przed obrébka, badz
tez po obrébce. Caty czas przebywania kazdego
pétwyrobu przy tokarni trwa 8 godzin. Réw-
niez Swidrowanie zajmie 05 x 8 = 4 godziny,
z ktérych 05 godziny trwa proces obrdbki, a po-
zostate 3,5 godziny to oczekiwanie na skomple-
towanie partii do dalszej przesyiki.

Skrdécenie czasu przetrzymywania potwyro-
boéw moze by¢ tatwo osiggniete przez zmniejsze-
nie partii, przesytanej do kolejnej operacji tech-
nologicznej. Zmniejszenie partii do 4 potwy-
robow skroci czas przebywania kazdego potwy-
robu na tokarni z 8 do 4 godzin.

Obawa, iz w wyniku zmniejszenia wielkoSci
partii, transportowanej od jednej obrobki do
drugiej, nastgpi obnizenie stopnia wykorzysta-
nia urzadzen, nie znajduje potwierdzenia.



W praktyce mozna bowiem nadal nastawiac
obrabiarke jeden raz dla 8 potwyrobéw, mimo,
iz podawac sie bedzie od warsztatu do warszta-
tu nie po 8 sztuk, lecz po 4. W niektérych wy-
padkach w zaleznosci od warunkow produkcji
nie daje sie zmniejszy¢ jednakowo partii prze-
sytanych do obrébki. Np. na tokarnie partie mo-
ga sie sktada¢ z 4, a na Swidrowanie z 8 potwy-
robow.

Czas zwigzany z ,,odlezeniem*
miedzyoperacyjnym

Skrécenie tego czasu ma niemate znaczenie w
0g6lnym dazeniu do skrocenia cyklu operacyj-
nego. Czesto obserwujemy, iz skompletowana
partia nie od razu poddawana jest nastepnej
operacji na skutek nie uzgodnionego rytmu pra-
cy i niewlasciwego podziatu pracy pomiedzy
miejsca robocze. W niektérych wypadkach prze-
stoje miedzyoperacyjne nastepuja z powodu nie
skompletowania potwyrobéw. Np. w zakiadzie
pracy produkujacym czapki futrzane wykonuje
jsie rozne ilosci przykroi futra i tkaniny. Jezeli
futro kroi sie na 120, zas tkanine na 100 czapek,
wowczas 20 przykroi futrzanych ,odlezy sie" w
oczekiwaniu na ,lepsze czasy“.

.Korki“ miedzyoperacyjne powstajg na sku-
tek braku rytmiki po sobie nastepujacych ope-
racji, z powodu niedoskonatosci w planowaniu
operacyjnym oraz famania i nie przestrzegania
harmonogramu produkciji.

Czas przeznaczony na kontrole i sortowanie

Zatrzymanie podczas kontroli zaréwno konco-
wej, jak rowniez miedzyokresowej produkcji
moze powodowaé powazne przestoje i przerwy.
Wstrzymanie spowodowane sprawdzaniem i sor-
towaniem jest tym wieksze, im wigksza partia
oczekuje na dokonanie tych czynnosci.

Czas zwigzany z transportem potwyrobéw
z jeldingj operacji na druga.

Transport pélwyrobéw z jednej operacji: na
druga, aczkolwiek pochtania niezbyt wiele cza-
su, jednakze wyraznie odbija sie na cyklu pro-
dukcyjnym. Czas transportu zalezny jest od
dwodch czynnikow:

a) od diugosci przebywanej drogi,

b) od szybkosci transportu.

Przez ustalenie i zainstalowanie warsztatow
pracy w kolejnosci takiej, w jakiej powinny od-
by¢ droge potwyroby do dalszej obrobki, droga
przebywana przez péiwyroby moze by¢é znacz-
nie skrocona. Powaznych wynikéw w tej dzie-
dzinie mozna oczekiwa¢ w duzych zakladach
pracy, produkujacych produkcje masowa.

Czas przebywania potwyrobdw w zapasach
gwarancyjnych

Dla zabezpieczenia ciggtodci produkcji w
przypadku zatrzymania produkcji w jakimkol-
wiek stadium operacji, nalezy niekiedy tworzy¢
zapasy gwarancyjne pétwyrobow. Np. w przy-
padku uszkodzenia jakiegokolwiek warsztatu,

nastepne moga mie¢ przestoje z powodu braku
potwyrobow do dalszej obrobki.

Dokfadne obserwacje stanu technicznego ma-
szyn i urzadzen, przeprowadzanie we wilasci-
wym czasie remontéw zapobiegawczych zmniej-
szajg niebezpieczenstwo tego rodzaju pertur-
bacji.

W zwigzku z powyzszym, jezeli nawet w nie-
ktorych przypadkach nalezatoby stworzy¢ za-
pasy gwarancyjne, nie moga one by¢ zbyt wiel-
kie i powinny dotyczy¢ potwyrobow w poczat-
kowych stadiach obrdbki.

Na podstawie poczynionych doswiadczer moz-
na stwierdzi¢, iz normalnie obliczone zapasy

gwarancyjne moga wynosi¢ tylko kilka procent
produkcji w toku.

Przerwy miedzy zmianami

Przerwy miedzy zmianami wptywaja na diu-
gos$¢ kalendarzowa cyklu produkcyjnego. Przy
pracy na jedng zmiane, czas pracy na dobe wy-
nosi 8 godzin. Przerwa miedzy zmianami wy-
nosi 16 godzin. Jezeli czas operacji od poczatku
do zakonczenia trwa 48 godzin, wéwczas kalen-
darzowy okres cyklu produkcyjnego wynosi:

48 : 8 = 6 dob

Przy przejsciu na dwie zmiany czas kalenda-
rkzowy cyklu produkcyjnego obnizy sie dwu-
rotnie:

48 : 16 = 3 doby

System tasmowy i kontrola pozostatosci

Dotychczas byta mowa o réznych metodach,
zmierzajgcych do skrécenia czasu cyklu produk-
cyjnego- Jednakze najpowazniejsze osiggniecia
w tym kierunku powstajga w przedsiebior-
stwach, pracujacych lsystemem tasmowym.
Przy systemie tasmowym poélwyroby nie za-
trzymujg sie przy miejscach pracy, lecz prze-
chodzg od razu, od jednej operacji do drugiej.

Jasne jest, iz przejscie -na system tasmowy
produkcji wymaga powaznej pracy przygoto-
wawczej. Praca ta .zwigzana jest z wyliczeniem
wydajnosci poszczegoélnych miejsc pracy —
z ustaleniem rytmu pracy, a nawet niejedno-
krotnie wymaga przestawienia urzadzen oraz
ustalenia gwarancyjnych zapaséw potwyrobow

Précz tego, istotne znaczenie w zakresie skro-
cenia cyklu produkcyjnego ma réwniez praca
réwnolegta skumulowana w dziedzinie wykony -
wania potwyrobdéw. Szczegblnie moze to daé
dodatni rezultat przy produkcji seryjnej. Od-
dzial mechaniczny winien rozpoczyna¢ prace
zwigzana z obrébka, nie oczekujgc na przesta-
nie z odlewni wszystkich odlewoéw, lecz bez-
zwlocznie po nadejsciu pierwszej partii. Od-
dziat montazu rozpoczyna¢ winien prace na-
tychmiast po otrzymaniu z oddziatu mchanicz-
nego najkonieczniejszej ilosci czesci i potwyro-
bow i-tp.

Jasne jest, iz konieczne jest precyzyjne opra-
cowanie planu operatywnego-"kalendarzowego
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produkcji. Nalezy réwniez rozpracowac i wpro-
wadzi¢ uzasadnione techn cznie przecietnie pro-
gresywne normy wydajnosci urzadzen oraz zu-
zycia materiatbw. Doswiadczenia przodujgcych
robotnikéw powinny by¢ wszechstronnie pod-
chwytywane jprzez pozostatych robotnikéw i-td.

W celu wykorzystania istniejgcych mozliwos-
ci przyspieszenia obiegu Srodkéw zaangazowa-
nych w produkcji w toku, konieczna jest syste-
matyczna wspotpraca catego zespotu oddziatow
fabrycznych, zmierzajgca do skrocenia cyklu
produkcyjnego oraz likwidacji niepotrzebnych
zapasow. Kazdy oddziat fabryczny powinien
wiedzie¢ jakie sg maksymalne normy zapasow
produkcji w toku. Przekroczenie norm, maksy-
malnych jest niedopuszczalne, za$S obnizenie
pozadane.

Normy zapasow produkcji w toku powinny
by¢ ustalane nie tylko w wyrazie pienieznym,
lecz réwniez w dniach.

W jprzypadkach wykonywania kilku rodzajow
produkcji z réznymi cyklami produkcyjnymi,
nalezy ustali¢ dla gtéwnych wyrobéw maksy-
malne normy czasu cyklu produkcyjnego. W
omawianych normach powinien by¢ uwzgled-
niony caly okres operacji technologicznej oraz
konieczne (minimalne) przerwy m-iedzycpera-
cyjne. Dopuszczalne maksymalne normy w za-
kresie produkcji w teku powinny by¢ podane
oddziatowi fabrycznemu w planie techniczno-
przemystowo-finansowym jednoczesnie z taki-
'mi wskaznikami, jak produkcja, ilos¢ robotni-
kéw, wydajnosé pracy itp. Oprécz norm pro-
dukcji w toku, oddziat fabryczny powinien
otrzymywac co miesigc limity zuzycia zasadni-
czych materiatéw lub grup materiatéw podsta-
wowych j pomocniczych.

W przypadkach, gdy oddziat fabryczny wy-
czerpie przyznany mu limiit na dany miesigc,
magazyn obowigzany jest wstrzymaé dalsze
wydawanie tego materiatlu (lub grupy materia-
towej). Wydawanie z magazynéw materiatéw,
na ktore limit zostat wyczerpany, moze by¢ do-
konywane wylacznie na skutek dyspozycji dy-
rektora przedsiebiorstwa lub gtéwnego inzynie-
ra. Limitowanie przychodu materiatéw do od-
dziatow fabrycznych przeciwdziata tworzeniu
nadmiaréw materiatowych w produkcji w toku.

Wprowadzenie wewnetrzno - fabrycznego
rozrachunku,jgospodarczego powinno odegra¢
powazng role nue tylko w zakresie ogélnego po-
lepszenia stylu pracy, lecz i na odcinku przy-
spieszenia obiegu $rodkdw, zaangazowanych w
produkcji w toku.

W wykazie zadah do wykonania przez od-.

dziat fabryczny, pracujgcy na zasadach rozra-
chunku gospodarczego, ustala sie rowniez mak-
symalne normy produkcji w toku.

Z powyzszego wynika, ze ocene pracy dane-
go oddziatu fabrycznego oraz premiowanie kie-
rownictwa i zalogi oddzialu uzaleznia sie row-
niez cd wykonania jplanu w zakresie wskazni-
ka. szybkosci obiegu Srodkéw obrotowych.

Ustalenie norm zapaséw produkcji w toku
dla oddziatléw, pracujgcych na'zasadach rozra-
chunku gospodarczego oraz limitowanie roz-
chodu gtéwniejszych materiatdw i surowcow
z magazynéw, powinno by¢é wprowadzane stop-
niowo, przede wszystkim w tych przedsiebior-
stwach i zakltadach, w ktérych organizacja stoi
na dos¢ wysokim, poziomie.

Uprzednio podalismy gtéwniejsze miejsca, w
ktorych  nalezaloby  przeprowadzi¢ walke
0 przyspieszenie obiegu $rodkéw zaangazowa-
nych w produkcja w toku.

Urzeczywistnienie podstawowych wskazan w
tej dziedzinie powoduje powazne skrdcenie
cyklu produkcyjnego poprzez przyspieszenie
operacji technologicznych oraz zmniejszenie
iloSci i czasu przerw pomiedzy operacjami.

Szczegoblnie duze osiggniecia obserwuje sie
przy wprowadzeniu systemu, potokowego pro-
dukcji. Produkcja potokowa wptywa .nie tylko
e powazne obnizenie ,oczekiwania“ potwyro-
bow na dalszg przerébke, .ale i przyczynia sie do
skrécenia, czasu operacji technologicznych..

-Ciekawe i charakterystyczne osiagniecia w
tej dziedzinie zaobserwowano w Moskiewskiej
Fabryce Samochodéw im. Stalina. Obrébka kar-
ieru w 1947 r. przed wprowadzeniem, systemu
potokowego trwata 41 minut. Po wprowadzeniu
w 1948 r. "systemu potokowego czas obrdbki te-
go kartelu obnizono do 24 minut, a w 1949 ro-
ku doprowadzono do- 20 minut.

Jednoczesnie z wprowadzeniem normowania
1jplanowania produkcji w toku .staje sie ko-
nieczna kontrola wykonania wskaznikow plano-
wych w zakresie obiegu Srodkoéw.

Zarowno planowanie, jak i normowanie oraz
kontrole nalezy stosowa nie tylko w odniesie-
niu do przedsiebiorstwa, jako catosci, lecz i w
poszczegodlnych oddziatach fabrycznych. W tym
zakresie stosowane sg rézne metody, a miano-
wicie:

a) analiza systematyczna,

b) codzienna kontrola,

¢) kontrola okresowa.

Analiza systematyczna przeprowadzana jest
na podstawie miesiecznej sprawozdawczosci
ksiegowosci oraz na podstawie danych sprawo-
zdawczfasci operatywnej. Wydaie sie stuszne
i celowe wykorzystywanie danych miesiecznej
inwentaryzacji produkcji w toku. Inwentaryza-
cje .miesieczne produkcji w toku w poszczegél-
nych oddziatach fabrycznych powinny by¢ do-
konywane w miare moznosci w coraz szerszym
zakresie.

Uprzednio omawiliSmy juz zagadnienie obie-
gu srodkow, zaangazowanych w produkcji w to-
ku. Obieg srodkéw, zaangazowanych w produk-
cji w teku okresla sie droga podzielenia prze-
cietnej pozostatosci produkcji w toku przez
warto$¢ dziennej produkcji, liczonej wedtug
cen kosztéw produkcji. Np. jezeli pozostatos¢
produkcji w toku na dzieh 1 marca 1949 r. wy-



nosita 250 tys. zt, a na 1 kwietnia 1949 r. — 350
tys. zh, tj. iprzecietnie

250 + 350
5 = 300 tys. z

za$ warto$¢ produkcji za m-c marzec 1949 r.
wynosita 600 tys. zt, wowczas czas obiegu Srod-
kéw zaangazowanych w produkcji w toku wy-
niesie:

350 tys. zt x 30 dni 15 (in;
600 tys. zt

Poniewaz jednak pozostatos¢ w przeciggu
miesigca wzrosta, prawdopodobnie i czas obie-
gu $rcidkéw zaangazowanych w produkcji w
toku ulegnie przedtuzeniu. Pozostatos¢ na 1
kwietnia 1949 r. réwna¢ sie bedzie 17,5-d,ulo-
wemu zuzyciu:

350 tys. zt x 30 dni

600 tys. zt

W zasadzie metodyka ta moze by¢ zachowana
réwniez w odniesieniu do analizy szybkosci
obiegu $rodkéw w oddziale fabrycznym .z tg
jednak roznica, iz zamiast wartosci produkciji,
ktora moze by¢ brana pod uwage dla przedsie-
biorstwa jako catosci, nalezy przyjmowacé war-
tos¢ produkcji wykonanej w danym oddziale
fabrycznym. Warto$¢ te .mozna uchwyci¢ w
sprawozdawczosci ksiegowosci po stronie d
rachunku produkcji danego oddziatu fabrycz-
nego. Przy analizie wykonania planu w”zakre-
sie norm produkcji w toku nalezy zwrocie szcze-
g6lng uwage na pozostatos¢, na dz eh ostatniej
okresowej sprawozdawczosci miesiecznej " oraz
na wptyw réznych elementéw na wysoko$¢ po-
zostatosci:

1 ilos¢ wyprodukowanych wyrobow,

2. koszt wlasny produkcji,

3. czas obiegu Srodkéw zaangazowanych w
produkcji w toku. ,

Postaramy sie zilustrowaé naprzyktadz.s
metodyke, umozliwiajgcg ujawnienie wplywow
tych elementéw na wykonanie planu w zakre
sie normy produkcji w toku:
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0

W % %
Tresé¢ Wediug - 2 ° Q do planu
planu Q £ 8 (4:3)
i £ 87
1 2 3 4 5
1 Wykonana produkcja
) tys. zh
a) wedtug cen zapla- 1100
nowanych 600 660 '
b) wedtug cen kosztu 63
faktycznego
2 Pozostalos¢ produkcji
tu toku na koniec
miesigca (uj tys. zi)
a) medtug cen zapla-
nowanych 300,0 264,0 83,0
b) wedtug cen kosztu
faktycznego — 212 i
3 Czas obiegu u)dniach 15 r 0

Z powyzszego zestawienia wynika, ze:

1 faktyczna pozostatos¢ produkcji w totsu
wynosi 277,2 tys.* zi, tj. 92,6% w stosunku do
planu,

2. produkcja wymieniona wedtug cen zapla-
nowanych zostata przekroczona o 10%,

3. przekroczono zaplanowang cene kosztu
wlasnego o 5%.

Przecietna dz.enna produkcja obliczona we-
diug cen zaplanowanych wynosi'

wedtug planu: 600 tys. zt : 30=: 20 tys. z,

wedtug sprawozdawczo$ci: 660 tys. zt : 30 —
= 22 tys. zk

Przecietna dzienna produkcja obliczona we-
diug cen kosztu faktycznego wynosi:

693 tys. zt : 30 = 231 tys. zt

Na podstawie powyzszych danych mozna
ustali¢ wplyw poszczegélnych czynnikéw na
stopienn odchylenia od .planu pozostatosci pro-
dukcji w toku, a mianowio.e:

1 przekroczenie planu w zakresie .{produkciji
0 10% mogtoby spowodowac catkowicie uspra-
wiedliwicie przekroczenie pozostatoSci produk-
cji w toku réwniez o 10% od kwoty 300 tys. zi,
tj. 0 30 tys. z.

2. przekroczenie zaplanowanego kosztu Wias-
nego .0 5% mogto by¢ wywotane przez zwiek-
szenie pozostatosci produkcji w toku o 16,5 tys.
zt. W istocie, przy przekroczeniu planu produk-
cji 0 10%,, pozostatos¢ produkcji w toku mogta
wynies¢ nie 300 tys. zt, lecz 330 tys. zt. Dodat-
kowe zwiekszenie pozostatosci w zwigzku
z przekroceniem, o 5% zaplanowanego kosztu
wlasnego wyniostoby:

330 tys. zi x5

165 tys. zt
100 B4

3. wreszcie przyspieszenie obiegu o 3 dni
wplynelo na zmniejszenie pozostatosci produk-
cji w toku w wysokosci rownajacej sie wartos
ci 3-dniowej produkciji.

231 tys. zt x (— 3 = — 693 tys. zt

Poréwnanie dodatniego wyniku dziatalnoSci
(zmniejszenie pozostatosci produkcji w toku
0 69,3 tys. zt wskutek przyspieszenia obiegu
Srodkéw o 3 dni) z ujemnymi wynikami (zwiek-
szenie pozostatosci o 30 tys. zt wskutek zwiek-
szenia planu produkcji Oraz o 165 tys. zt
wskutek przekroczenia kosztu wiasnego) daje
ostateczny wynik dodatni, wlirazajgcy sie cy-
fra:

693 — (30 + 165 = 228 tys. zt

Wobec obnizenia pozostatosci produkcji w to-

ku w stosunku do planu o:

300 tys. zt — 2772 tys. zt = 228 tys. zt
jako zjawisko, znajdujgce usprawiedliwienie
mozna zaliczy¢ wzrost pozostatosci produkciji
w toku o 30 tys. zt z powodu przekroczenia pla-
nu produkcji.

Jednoczesnie nalezatoby postawi¢, jako za-
rzut oddziatowi fabrycznemu powiekszehie po-
zostatosci .produkcji w toku o 165 tys. zt z .po-
wodu nieusprawiedliwionej zwyzki kosztu



wilasnego w stosunku do planu. Jako osiggniecie
oddziatowi fabrycznemu mozna odnotowac
zwolnienie $rodkéw obrotowych w wysokosci
69,3 tys. zt z powodu przyspieszenia obiega
srodkéw, zaangazowanych w produkcji w toku.

Moze sie jednak zdarzyC, ze przyspieszenie
obiegu, ujawnione na podstawie sprawozdan
ksiegowosci, nie jest zastuga ani przedsiebior-
stwa, aini oddziatu fabrycznego.

Takie przypadki moga sie zdarzy¢ z powodu
gwaltownych zmian asortymentu produkcji.
Nowe rodzaje produkcji mogg bowiem wyma-
gac innego czasu cyklu produkcyjnego, a wiec
i szybkosci obiegu Srodkéw. To samo zjawisko
obserwuje sie w przypadkach nierébwnomiernej,
nierytmicznej produkcji okresowej. Np. w prze-
mysle futrzarskim obrébka futer jagniecych
trwa 25 — 30 dni, a futer baranich 15 dni. Przy
wspotczynniku produkcji w toku, wynoszacym
0,93 — 0,95, czas obiegu $rodkéw, zaangazowa-
nych w produkcji w toku, wynosi dla futer ja-
gniecych ca 26,5 dnia, a dla futer baranich—14,2
dnia. Jezeli powieksza sie produkcja futer ba-
ranich, ktérych czas obiegu jest stosunkowo
krotki, wowczas przecietny czas cyklu produk-
cyjnego rowniez ulega skréceniu. Odwrotnie w
przypadku powiekszenia produkcji futer jag-
niecych przecietny czas cyklu produkcyjnego
odpowiednio sie przedtuza.

Wezmy dla przyktadu dwie rézne grupy wy-
robéw:

czas obiegu grupy A trwa 10 dni,
czas obiegu grupy B trwa 20 dni.

Zar6wno wyrobow A, jak i wyrobéw B nale-
zalo wykona¢ na kwoty po 300 tys. zt. Na pod-
stawie powyzszych danych przecietny czas obie-
gu ustalono na dni 15

(20 dni x 0,50) -f- (20 dni x 050) = 5 dni -f- 10 dni =
= 15 dni

W rzeczywistosci wykonano produkciji liczo-
nej wedlug planowanego kosztu wiasnego nie
za 600 tys., lecz za 660 tys. zt. W kwocie tej wy-
robow grupy A wykonano faktycznie za 396 tys,
zl, co stanowi 60%, a wyrobdéw grupy B za 264
tys. zt, co stanowi 40% catosci.

W powyzszym przypadku, zgodnie z faktycz-
nie wykonanym asortymentem, czas obiegu po-
winien wynies¢ nie 15 dni, lecz 14 dni, co wy-
nika z nastepujacego wyliczenia:

(10 dni X 0,60) + (20 dni x 0,40) ="' 6 dni -f- 8 dni =
= 14 dni

Uwzgledniajgc zatem wyprodukowany fak-
tycznie asortyment wyrobow, przyspieszenie
obiegu w stosunku do planu wyniosto nie 3 dni
lecz tylko 2 dni.

Niezaleznie od tego oddziat fabryczny nie wy-
konat planu w asortymencie w zakresie wyro-
béwlgrupy B.

360

Identyczna metodyka moze by¢ stosowana
przy analizie przecietnych pozostatosci mie-
siecznych. Nie nalezy jednak zapominaé, iz w
sprawozdaniach ksiegowosci podawane sg da-
ne, odnoszace sie do pozostatosci srodkéw obro-
towych, a wiec i srodkdéw zaangazowanych w
produkcji w toku — na pierwszy dzien kazde-
go miesigca. W ciagu miesigca pozostatosC pro-
dukcji w toku jest zawsze wyzsza od pozosta-
fosci na poczatek miesigca. W wielu przedsie-
biorstwach produkcja wykonywana jest w cig-
gu miesigca nierébwnomiernie. Na poczatku
miesigca produkcja jest dos¢ nikta, natomiast
w miare zblizania sie do kohca miesigca rozpo-
czyna sie .gorgczkowa praca. Czesto obserwu-
jemy, iz w trzeciej dekadzie miesigca wykonu-
je sie 50% (i wiecej) catej miesiecznej produk-
cji. W wyniku takiej nierytmicznej i niewtasci-
wie zorganizowanej pracy zapasy produkcji w
toku w' kohcu miesigca topniejg i co za tym
idzie na poczatku nastepnego miesigca jproduk-
cja gwattownie maleje. W takiej sytuacji pozo-
stato$¢ produkcji w toku rosnie w ciggu pierw-
szej i drugiej dekady miesigca, po czym w
trzeciej dekadzie gwaltownie maleje, w szcze-
golnosci na ultimo miesigca- Przecietha mie-
sieczna pozostalos¢ bedzie w rzeczywistosci
wyzsza od pozostatosci ujawnionych w bilan-
sach na poczatek i na koniec miesigca.

Przyblizong wysokos¢ faktycznych przeciet-
nych pozostatlosci miesiecznych mozna wyli-
czy¢, znajac wartos¢ produkcji w rozbiciu na
dekady i przyjmujac, ze naktady na produkcje
wahajg sie w granicach poszczegdlnych dekad
miesigca W znacznie mniejszym stopniu, niz
produkcja wykonywana w danym okresie. Za-
t6zmy przyktadowo nastepujgce dane:

1 pozostatos¢ produkcji w toku wedtug bilan-
Su na poczatek miesigca wynosita 250 tys. z,
a na koniec miesigca 350 tys. zt

2. naktady na produkcje wyniosty w ciaga
miesigca 700 tys. zi;

3. warto$¢ produkcji w ciggu miesigca wy-
niosta 600 tys. zi.

Ze sprawozdawczosci operatywnej wiadomo,
iz produkcja miesieczna wartosci 600 tys. zt w
przekroju na dekady wyniosta:

a) u; | dekadzie 15% wartosci 90 tys. zt
b)u I, 25% ,<150
o4y I, 60% ” 360

Razem 100% wartosci 600 tys, zt
Naktady na produkcje mozna bez wielkiego

btedu podzieli¢ na dekady prawie rownomier-
nie, przyjmujac:

1 w | dekudzie 230 tys. zt
2wl ” 230 ,
3wl ” 240

Razem 700 tys. i



Pozostatos¢ produkcji w toku w rozbiciu na
dekady ksztalttowa¢ sie bedzie jak nastepuje
(w tys. zb):

1de- 11de- 11 de-
kada kada kada

i 2 3 4 5 6

d Tresé

i Pozostalo$¢ na pocza-
tek dekady 250 30 470

2 Nakiady na produkcje + 230+ 230+ 240+ 700

3 Produkcja — 90— 150— 360 - 360
4 Pozostato$¢ na koniec
dekady 30 40 3O —

Przecietna pozostatos¢ obliczona na podstawie
danych bilansu na poczatek i koniec miesigca
(w tys. zb):

= 300
2
Przecietna pozostatos¢ obliczona w oparciu
0 cztery pozostalosci dekadowe (w tys. zi):

250 + 390_+ 470 + 3S0 _

Z powyzszego wynika, ze istotny czas obiegu
Srodkéw w dniach nie wynosi:

365 x 30
300 x 30: 15 dni lecz

= 183 dnia
Postugujac sie tg metodg mozna, wprawdzie
w przyblizeniu, ustali¢ rzeczywisty czas obiegu
Srodkéw zaangazowanych w produkcji w toku.
Mozna réwniez bardziej wyraznie stwierdzié¢
zwolnienie szybkosci obiegu w stosunku do pla-
nowanych norm, co uszioby uwadze w przy-
padku korzystania wytgcznie ze sprawozdan
ksiegowosci. Wskazniki osiggniete dzieki zasto -
sowaniu podanej metody mogg byc¢ traktowane
jako sygnaty zwolnienia szybkosci obiegu $rod-
kéw, umozliwiajgce bezzwiloczne podjecie od-
powiednich krokéw dla usuniecia zauwazonych
odchylen. ) ) .
Na XVIIl  Wszechzwigzkowej Konferenciji
WKP (b) powzieta zostata m. in. nastepujgca
decyzja: ,Nalezy bezwzglednie skohczy¢ z pra-
ca bezplanowa, z nierbwnomierng produkcija, ze
szturmowym systemem pracy w przedsiebior-
stwach. Nalezy osiggng¢ w kazdym zakiladzie,
fabryce i kopalni codzienne wykonywanie pro-
dukcyjnego planu, zgodnie z uprzednio rozpra-
cowanym harmonogramem®“. *Niedotrzymanie
tych wskazan powoduje w kohcu kazdego mie-
sigca powazny wptyw wyrobéw ~gotowych do
skltadéw. Wyroby te nie moga byc od razu wy-
stane odbiorcom, co z kolei wytwarza duze trud-
nosci finansowe. Trudnos$ci finansowe potegujg
sie tym bardziej z uwagi na fakt, ze w przecia-
gu przewazajgcej czesci miesigca, poza koncem
trzeciej dekady, jpozostatos¢ produkcji w toku
przekracza z reguly planowy normatyw.
Nalezy rowniez zauwazy¢, ze wysyika nie-
rbwnomierna wyrobdéw gotowych ujemnie od-

bija sie na normalnej pracy przedsiebiorstwa —
odbiorcy..

Koniecznym warunkiem dla przyspieszenia
obiegu $rodkéw jest stworzenie takiej organi-
zacji, aby wszystkie oddziatly przedsiebiorstwa
pracowaly rytmicznie i produkowaly réwno-
miernie w ciggu miesigca. Niezaleznie od tego
bardzo powazne znaczenie w zakresie przyspie-
szenia obiegu $rodkéw obrotowych moze mieé
codzienne i okresowe ujawnianie rzeczywistych
nadmiaréw gromadzonych na poszczegodlnych
miejscach pracy. Codzienne obserwacje ruchu
zapasOw powinny by¢ przeprowadzane przez
naczelnika oddzialu fabrycznego wzgl. przez
jego pomocnika lub planiste. W odniesieniu do
przedsiebiorstwa jako catosci, obserwacje w za-
kresie nadmiernych zapas6w stanowig obowig-
zek glébwnego inzyniera, naczelnika wydziatu
planowania wzgl. pracownikéw stuzby -plano-
wania. Jednoczesnie powinny by¢ przeprowa-
dzane dorazne kontrole stanu zapaséw materia-
towych zar6éwno przez administracje oddziatu
w ramach normalnych jej obowigzkéw, jak
i przez ekipy organizowane przez czynnik spo-
teczny.

Reasumujgc powyzsze mozna
nastepujace twierdzenia:

1 czas obiegu $rodkéw zaangazowanych w
produkcji w toku znajduje sie w prostej zalez-
nosci od cyklu produkcyjnego i wspéitczynnika
produkcji w toku;

2. przyspieszenie obiegu $rodkéw moze byc
osiggniete zaréwno przez skrocenie cyklu pro-
dukcyjnego, jak i przez obnizenie wspdtczynni-
ka produkcji w toku;

3. najpowazniejszym czynnikiem, powodujg-
cym przyspieszenie obiegu srodkéw zaangazo-
wanych w produkcji w toku, jest skrocenie cy-
klu produkcyjnego, a w szczegdlnosci skroce-
nie czasu trwania procesu produkcyjnego i skroé-
cenie przerw miredzyoperacyjnych;

4. skrécenie proceséw produkcyjnych jest
mozliwe do osiggniecia dzieki rozwojowi wspot-
zawodnictwa socjalistycznego i stachanowskich
metod pracy oraz dzieki stosowaniu nowoczes-
nych osiggnie¢ technicznych;

5. skrocenie przerw miedzyoperacyjnych mo-
Ze byc osiggniete przez zmniejszenie partii pot-
wyrobow, przesylanych do dalszej obrobki,
przez wyeliminowanie ,oczekiwania“ potwyro-
bow na dalszg obrébke oraz przez przy-
spieszenie transportu wewnetrzno - fabryczne-
go; najlepsze efekty sa osiggane przy pracy sy -
stemem potokowym, a w szczegdlnosci przy za-
stosowaniu transportera;

6. zachowanie normatywu produkcji w toku,
w kazdym miesigcu jest mozliwe jedynie przy
harmonijnej pracy wszystkich oddziatow fa-
brycznych i rownomiernej produkciji;

7. kazdy oddziat fabryczny powinien, mieé
ustalone, poza innymi wskaznikami planowy-
mi, rowniez normy zapasow produkcji w toku
w wyrazie pienieznym i w dniach oraz limity

sformutowaé
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zuzycia gtowniejszych materiatow; wawnetrz-
no - fabryczny rozrachunek gospodarczy stwa
rza w tej dziedzinie powazne mozliwosci;

8  systematyczna analiza obiegu Srodkéw

zaangazowanych w produkcji w toku, w opar-
ciu o sprawozdania ksiegowosci oraz o sprawo-
zdania operatywne i statystyczne, jest nieod-
zowna; konieczna jest réwniez okresowa kon-
trola zapas6w, przeprowadzana przy udziale
przedstawic*eli czynnika spotecznego przedsie-
biorstwa.

Przyspieszenie obiegu Srodkow
zaangazowanych w wyrobach gotowych

Na koniec roku wagi. na poczatek, nowego
roku powstaja w przedsiebiorstwach ponad-
normatywne zapasy wyrobdéw gotowych, ktére
niekorzystnie oddziatywuja na stan finansowy
przedsiebiorstwa. Gromadzenie ponadnorma-
tywnych zapaséw wyrobéw gotowych nie tylko
zwalnia tempo obiegu Srodkéw obrotowych,
lecz rowmez powoduje niewykonanie planu
rentownosci.

Poniewaz zyski otrzymuje sie dopiero w mo-
mencie sprzedazy, nalezy unika¢ gromadzenia
ponadnormatywnego zapaséw wyrobéw goto-
wych i sprzedawac je zgodnie z zatwierdzonym
planem zbytu. W zwigzku z tym doprowadzenie
zapasu wyrobow gotowych do stanu normatyw-
nego powinno by¢ traktowane jako jeden
z wazniejszych celéw do osiggniecia. Czas obie-
gu $rodkéw zaangazowanych w wyrobach goto-
wych jest zasadniczo zaitzny od czasokresu.,
dzielacego zamagazynowanle wyrobow goto-
wych do chwili otrzymania dokumentacji,
stwierdzajagcej wysyitke wyrobéw gotowych do
odbiorcy. Okres ten sklada sie z kilku gtéw-
niejszych elementéw:

a) przygotowanie i skompletowanie towarow,
wysylanych do odbiorcy,

b) opakowanie towarow,

C) czas magazynowania
z warunkami zbytu,

d) dostawa ekspediowanych towaréw do sta-
cji kolejowej lub portu oraz czas zwigzany z ma-
nipulacja otrzymania Lstow przewozowych,
konsumentéw itp.

Przyspieszenie obiegu $rodkéw zaangazowa-
nych w wyrobach gotowych zalezne jest zatem
od skrécenia okresu ich magazynowania, dosta-
wy ekspediowanych towaréw doé stacji oraz od
zatatwienia formalnosci wysytkowych.

towardéw, zwigzany

Przygotowanie partii towaréw

Dos¢ istotne znaczenie ma sprawa, zwigzana
z szybkoscig przygotowania dla odbiorcy partii
towarow, zgodnie z podang przez niego specy-
fikacja.

Niektére towary muszg by¢ wysylane w
kompletach, sktadajgcych sie z wielu czesci.
Na przykfad: serwis porcelanowy sklada sie
z odpowiedniej ilosci r6znych rodzajow talerzy,
spodkow, naczyn itp. Komplety bielizny, dzie-

cinne zabawki, notesiki sprzedawane fgcznie
z zapasami — wszystko to przed wyekspediowa-
niem z magazynu musi by¢ uprzednio skomple-
towane. W wielu wypadkach odbiorca otrzymu-
je partie towarow w odpowiednim asortymen-
cie, jak np. obuwie, bielizna réznych gatunkéw
i numeraciji itp.

Przygotowanie partii towarow do wysyiki
ma miejsce nie tylko przy wyrobach produko-
wanych przez przemyst lekki. Zgodnie z umo-
wami, zawartymi pomiedzy dostawcg i odbior-
ca, wyroby (walcowane, narzedzia i inne Srodki
produkcji muszag by¢ réwniez wysytane w okre-
Slonym asortymencie w zakresie typow, profi-
6w i wymiaréw. Jednakze nie we wszystkich
przedsiebiorstwach produkuje sie codziennie
wszystkie gatunki i wymiary wyrobéw, w do-
datku w proporcjach wymaganych przez odbior-
cow. W takich wypadkach musi uptyng¢ pe-
wien czas zwigzany z przygotowaniem do wy-
sytki partii towaréw Zzadanego asortymentu
i w odpowiednim skompletowaniu. Przewaznie
czas zwigzany z przygotowaniem partii do wy-
syiki trwa 1 do 3 dni. W odniesieniu do niekto-
rych wyrobdw np. przy serwisach porcelano-
wych czas ten przediuza sie nawet do kilku ty-
godni. Skrécenie czasu zwigzanego z przygoto-
waniem partii moze by¢ osiggniete dzieki zor-
ganizowaniu produkcji tak, aby mozliwie naj-
wieksza ilo$¢ roznych wyrobow wykonywana
byta codziennie w jak najszerszym asortymen-
cie. Nalezy jednak do zagadnienia tego podcho-
dzi¢ z'duza ostroznoscig i rozwaga. Nalezy
uwzglednia¢ w kazdym przypadku cechy cha-
rakterystyczne kazdego przedsiebiorstwa. Nie
mozna bowiem doprowadza¢ do niewykorzysta-
nia mozliwosci produkcyjnych przez nadmierne
rozdrobnienie produkowanych asortymentow.
Nierbwnomierna i merytmiczn-a produkcja
przediuza -czas przygotowan.a partii do wy-
syiki.

Pakowanie towarow

Czas konieczny dla zapakowania towardéw
zallezny jest od charakteru produkcji oraz od
wielkoSci wysylanych partii. Zapakowanie pre-
cyzyjnych przyrzadéw wymaga wiecej czasu
niz utozenie do skrzyn jednakowej pojemnosci
nip. mydia.

Zaréwno przy pakowaniu jak i przy wypako-
wywaniu towaréw decydujgce znaczenie ma
wydajnos¢ pracy robotnikbw magazynowych,
zalezna nie tylko od urzgdzenia magazynu, lecz
w -duzym stopniu od organizacji i metody pra-
cy. W zaleznosci od konkretnych warunkow,
istniejgcych w danym przedsiebiorstwie, po-
winny by¢ opracowane normy czasu, zwigzane
z pakowaniem.

Nie nalezy zapomina¢, iz nierbwnomierna
produkcja, a w szczegdllnosci system szturmo-
wy pracy ;w koncu miesigca, 0 czym juz wspo-
mniano wyzej, wplywa ujemnie na -czas zwia-
zany z pakowaniem wyrobdéw gotowych. W po’
debnych przypadkach pracownicy magazynu
zmuszeni sg pakowac¢ duze ilosci towaréw w



oiggu .krétkiego czasu. Jako zasade nalezy przy-
jac¢, ze czas zwigzany z pakowaniem wyrobow
nie moze przekracza¢ 24 godzin. .

Czas. magazynowania towarow

Bardzo powazmy wplyw ma skrécenie czasu
magazynowania wyrobéw gotowych ma dobry
gatunek produkcji oraz dobra organizacja zby-
tu.

Jakos¢ produkciji

Jezeli zaktad produkuje wyroby niskiej ja-
kosci to jasne jest, ze trudniej mu jest uloko-
wac je u odbiorcy, ktory woli oczywiscie naby-
wacé wyroby wysokiej jakosci.

Przytoczmy przykiad zaczerpniety z zycia:

Fabryka obuwia produkowata przez pewien
okres czasu pantofle ptdécienne damskie. Kolor
ptétna byt nieprzyjemny, nieestetyczny, przy
czym w tej .samej parze pantofli obcasy nie
byly identycznej wysokosci. Wkrétce po skaso-
waniu systemu .kartkowego na obuwie odbior-
cy zaprzestali przyjmowac niedokladnie wyko-
nane pantofle, co spowodowalo w danej fabry-
ce obuwia nagromadzenie ,w magazynach po-
waznej ilosci wybrakowanej produkcji.

Produkowanie wyrobdw wysokiej jakosci jest
podstawowym warunkiem zapewniajgcym nor-
malny obieg $rodkéw zaangazowanych w wy-
robach gotowych.

Organizacja zbytu

Rowniez powazne znaczenie w zakresie przy-
Spieszenia obiegu Srodkow zaangazowanych w
wyrobach gotowych ma dobra organizacja zby-
tu. Stale zwiekszanie produkcji doprowadzito
do takiego stanu, ze wiele wyrobéw uprzedniol
deficytowych pojawito sie na rynku w ilosciach
pokrywajacych zapotrzebowanie. Przedsiebior-
stwo nie moze juz liczy¢ naito, ze calg produk-
cje ulokuje bez zadnych staran i wysitkw z je-
go strony. Sytuacja dojrzata juz do tego, aby
przedsiebiorstwo produkujgce nawigzywato
aktywny kontakt z poszczeg6lnymi odbiorcami,
azeby zapewni¢ zbyt calej produkcji. Wieksza
czes¢ zbytu powinna by¢é dokonywana na pod-
stawie umow planowych, ktére by przewidywa-
ty mozliwie duzg czestotliwos¢ dostaw. Nie wol-
no dopusci¢ do takiej sytuacji, azeby terminy
wysytek wyrobéw go-towych dla roznych od~
biorcéw przypadaly na te samg date. WysyiKi
wyrobéw gotowych powinny by¢ *dokonywane
mniej wiecej .robwnomiernie w ciggu kazdego
kwartatu, miesigca i dekady. Terminy wysytek
powinny by¢ zharmonizowane z terminami wy-
konania zaplanowanej produkcji. Najkrotszym
okresem miedzywysytkowym jest czas potrzeb-
ny dla przygotowania partii w_odpowiednim
asortymencie, dla skompletowania i zapakowa-
nia towaru.

Przy zawieraniu umow z odbiorcami nalezy
powyzsze dane bra¢ pod uwage.

Stosowanie wskazanej metody stworzy wa-
runki, umozliwiajgce przyspieszenie obiegu

Srodkow, zaangazowanych w zapasach wyrobow
gotowych. Metoda ta jest konieczna w cem
uzyskania zmniejszenia .zapaséw wyrobow go-
towych.

Istnieja jednak przyczyny, udaremniajg-'-
uzyskanie tego pozytywnego efektu. Bardzo
istotng przyczynag, wplywajgcg na zwolnienie
tempa obiegu $rodkéw na odcinku wyrobow
gotowych, jest nierytmiczna praca przedsiebior-
stwa taw. systemem szturmowym, kiedy wiek-
sza cze$¢ produkcji miesiecznej wykonywana
jest w trzeciej dekadzie, a nawet i w ostatnich
dniach miesigca. Przy tego rodzaju niewfasci-
wej, a nawet szkodliwej organizacji pracy,
z .koniecznosci przediuza sie czas zwigzany
z przygotowaniem partii wyrobow do wysyiki
i z zapakowaniem towaru, co powoduje nienor-
analne gromadzenie wyrobow gotowych w ma-
gazynach w oczekiwaniu na wysyike.

TrudnosSci potegujg sie nie tylko wdéwczas,
gdy towary sa przewozone na stacje kolejowg
lub do sktadnicy wlasnym transportem, lecz
i wowczas, gdy nastepuje przetadunek towarow
na stacjach kolejowych, w portach itp. Zdarza-
ja sie rowniez przypadki, ze z winy przedsie-
biorstwa skompletowane i zapakowane partie
towarow dluzszy czas lezg na stacjach kolejo-
wych w oczekiwaniu na wysytke do miejsca
przeznaczenia.

Z powyzszego wynika, ze rytmiczna i rowno-
mierna produkcja jest koniecznym warunkiem
umozliwiajgcym przyspieszenie obiegu srodkow
obrotowych.

Ditstawa towaréw do stacji wysytkowej

Czas zwigzany z dostawag towardw do stacji
wysytkowej lub portu, zalezny jest od odlegtos-
ci, dzielgcej przedsiebiorstwo od tej stacji, od
posiadanych przez przedsiebiorstwo urzadzen
natadunkowych i Srodkéw transportowych oraz
od umiejetnego wykorzystania tych Srodkow.

Niedostateczna ilos¢ wiasnych srodkéw trans ¢
portowych, trudnosci otrzymania transportu
najemnego i jego wysoki koszt, powodujg cze-
sto gromadzenie towaréw w magazynie.
W szczegdlnosci ma to miejsce przy nieréwno-
miernej i nierytmicznej .produkcji. W przedsie-
biorstwach produkujgcych duze iloisci towaréw
ciezkich, wagi. objetosciowych, ktére nie majg
w poblizu stacji kolejowej lub portu, powstajg
duze trudnosci zwigzane z dostawg wyrobow
gotowych do miejsca wysyiki, ktére z kolei
zwalniajg tempo obiegu $rodkéw obrotowych.

Obecnie w wielu przedsiebiorstwach buduje
sie wlasne bocznice do stacji wysytkowej.

Istotne znaczenie w zakresie przyspieszenia
obiegu Srodkéw obrotowych ma. rOéwniez ter-
minowe wykonanie przez stluzbe ksiegowosci
dokumentaciji, zwigzanej z ekspedycja towarow.
Zasadniczo czas dostawy wyrobdw gotowych do
stacji wysylowej, otrzymania listow przewo-
zowych (konosamentéw), wystawienia faktury
wzgzl. dakredytywy — nie powinien przekraczac
1—2 dni.
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Norma zapaséw wyrobéw gotowych
w magazynach

Przy ustalaniu normy zapaséw w dniach wy-
robéw gotowych nie nalezy mechanicznie pod-
sumowywacé wszystkich elementéw, wymienio-
nych wyzej, pctwd,dujacych przetrzymywanie
towaréw w magazynie.

Nailezy podsumowaé wytgcznie nastepujgce
elementy:

a) czas potrzebny do przygotowania partii
do wysyiki,

b) czas potrzebny do opakowania towaru,

Cc) czas zwigzany z dostawa transportu do
stacji wysylajacej z zalatwieniem i otrzyma-
niem listdbw przewozowych oraz z zalatwieniem
formalnosci wysytkowych.

Czasokres dzielagcy dwie kolejne wysyiki
bierze sie pod uwage tylko czesSciowo. Przede
wszystkim nalezy ustali¢ taczng maksymalng
przerwe dzielgcg dwie kolejne wysyiki, tj. naj-
dluzszy okres czasu pom.edzy wysyikg wyro-
bow gotowych z magazynu do ktoregokolwiek
odbiorcy. Jezeli wszystkim odbiorcom wysyta
sie towar w okresach dziesieciodniowych, to
przerwy miedzy wysytkami wynosi¢ beda 10
dni. W przypadkach gdy przedsiebiorstwo po-
siada dwoch odbiorcow przy czym jednemu od-
biorcy wysyla sie towar w pierwszym dniu de-
kady, a drugiemu odbiorcy w szostym dniu
dekady, wdwczas taczna maksymalna przerwa
dzielaca dwie wysyiki wynosi 5 dni. W przy-
padku gdy jednemu odbiorcy wysyta sie towar
w pierwszym dniu dekady, a drug.emu w
czwartym dniu dekady, 1gczna maksymalna
przerwa dzielgca dwie wysyiki wyniesie 7 dni.

Im wiecej dziennych wysytek dokonuje sie w
w granicach dekady, tym mniejsza jest taczna
przerwa pomiedzy wysytkami.

Jezeli towar bedzie wysytany codziennie,
chociazby do jednego odbiorcy, tgczna maksy-
malna przerwa pomiedzy wysytkami wyniesie
jeden dzien. Nie uwzglednia s e oczywiscie w
tym przypadku faktu, ze partie wysytane w je-
dnym dniu moga by¢ wieksze, aw drugim dniu
mniejsze.

Do normy czasowej obiegu zapasu wyrobow
gotowych wiagcza sie czas zwigzany z przerwa-
mi miedzy wysytkowymi tylko w tych przypad-
kach, kiedy powodujg one koniecznos¢ magazy-
nowania towaréw dluzej niz czas potrzebny
dla przygotowania partii i jej zapakowania.
Ten dodatkowy czas niie zaistnieje, jezeli tgczna
maksymalna przerwa pomiedzy dwiema wysyt-
kami jest krotsza od tgcznego czasu, potrzebne-
go dla przygotowania i zapakowania towa.ru
do wysyiki. | odwrotnie, do normy czasowej za-
paséw wyrobow gotowych wigcza sie czesciowo
czas zwigzany z czestotliwoscig wysytek tylko
w tych warunkach, gdy 1gczna maksymalna
przerwa pomiedzy dwiema wysytkami jest
wieksza od tacznego czasu, potrzebnego do za-
pakowania i przygotowania towaru. W tych
rzadkich stosunkowo przypadkach do normy
zaipasu wyrobow gotowych wigcza sie tylko
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réznice pomiedzy tagczng maksymalng przerwg
wysytkowa i tgcznym czasem, potrzebnym do
przygotowania i zapakowania partii towaru.

Podamy ponizej przyktad w czterech warian-
tach:

d Tre§é iV

i Czas do przygotowania i za-

pakowania 6 6 6 6
2 Czas dzielacy wysyiki dla po-
szczegolnych odbiorcow 2 6 3 D

3 taczna maksymalna przerwa

pomiedzy dwiema wysytkami 1 2 6 10
4 tgczna norma zapasu maga-

zynowego 6 6 6 10

W przypadku pierwszym i drugim towar mo-
ze by¢ wystany niezwiocznie po przygotowa-
niu i zapakowaniu, tj. w ciggu 6 dni.

W przypadku trzecim — jezeli partia moze
by¢ przygotowana i zapakowana w ciggu 6 dni,
a wysyika towaréw nastepuje nie rzadziej niz
co 6 dni, woéwczas wystarczy, aby towar byt
magazynowany nue dluzej niz 6 dni. Inaczej
sprawa wyglada w ostatnim wypadku. Wyr6b
gotowy musi by¢ przetrzymany w magazynie
0 4 dni dluzej cd czasu potrzebnego dla przygo-
towania i zapakowania i w ten sposéb czas ma-
gazynowania wyniesie 10 dni. Jashe jest, ze we
wszystkich przypadkach do normy zapasu wy-
robéw gotowych nalezy wigczy¢ czas, zwigzany
z dowozem do stacji wysytkowej oraz z zatat-
wieniem formalnosci wysytkowych.

Nalezy mie¢ na uwadze, ze przy ustalaniu
planowego czasowego normatywu dlla wyrobéw
gotowych dodaje sie jeszcze 1— 2 dni, przezna-
czone na zlozenie bankowi dokumentéw w ce-
lu otrzymania kredytu na ,towary w drodze“.

Z wyszczegoOlnionych powyzej danych mozna
wyprowadzi¢ nastepujgce wnioski:

1 przyspieszenie obiegu $rodkéw zaangazo-
wanych w wyrobach gotowych zalezne jest od
skrocenia czasu zuzywanego na przygotowanie
1 skompletowanie towaru, zgodnie ze specyfi-
kacja odbiorcy, cd skrécenia czasu przeznaczo-
nego na dowéz do stacji wysyitkowej oraz od
szybkiego zatatwienia formalnosci , wysyiko-
wych;

2. najwieksze rezerwy w zakresie przyspie-
szenia obiegu $rodkéw, dotychczas niewykorzy-
stane, tkwig w nadmiernym przetrzymywaniu
towarébw w magazynie dluzej niz jest to po-
trzebne dla jego przygotowania i zapakowania.
W tym celu nalezy dazy¢ do rytmicznej i réw-
nomiernej produkcji. Nailezy produkowac¢ wy-
roby wysokogatunkowe, ktérych zbyt winien
by¢ zabezpieczony przez zawarcie odpowiednich
umow. Umowy za$ powinny przewidywac¢ mo-
zliwie krétkie odstepy pomiedzy dostawami.



Zakonczenie

Przyspieszenie obiegu Srodkéw obrotowych,
bedace jednym z wazniejszych zadan gospodar-
ki narodowej, zwigzane jest ScisSle z ©odniesie-
niem wydajnosci pracy, z obnizeniem kosztu
whlasnego produkciji, z podniesieniem jakosci
produkcji oraz ze zwiekszeniem ponadplano-
wej akumulacji.

Waltka o przyspieszenie obiegu $rodkéw obro-
towych powinna by¢ statg troskg organizacji
partyjnych, gospodarczych, Zwigzkéw Zawo-
dowych, ZMP Oraz stuzby finansowej.

Do udzialu w tej tak waznej akcji, zdazajacej
do podniesienia poziomu gospodarki narodowej,
nalezy wciagng¢ szerokie masy inzynieryjno -
technicznych pracownikdéw i robotnikow.

W kazdym przedsiebiorstwie, w kazdym od-
dziale fabrycznym powinny by¢ opracowywa-
ne plany prac technicznych, organizacyjnych
i finansowych, majgcych na celu zwiekszenie
szybkosci obiegu $rodkéw obrotowych. W roz-
pracowywaniu pilanéw konieczny jest udziat
przodujacych robotnikow produkcyjnych, jak
réwniez pracownikéw naukowych.

W celu przedyskutowania tych planéw, nale-
zy zwolywac specjalne konferencje. We wszyst-
kich przedsiebiorstwach nalezy rozwija¢ powaz-
ng prace szkoleniowg w tej dziedzinie. Nalezy
urzadza¢ wyktady, seminaria i odczyty o zna-
czeniu walki o przyspieszenie srodkéw obroto-
wych. Powinno sie réwniez przygotowac¢ odpo-
wiednie afisze i pamigtki dla uczestnikow kur-
SOW.

JOZEF MACAUK

Dla wszystkich oddzaatéw fabrycznych oraz
dla oddzialbw zaopatrzenia i zbytu powinny
by¢ zatwierdzane maksymalne limity normujg-
ce zapasy i czas obiegu odnosnych rodzajow
srodkéw obrotowych.

Powazne znaczenie dla przyspieszenia obiegu
srodkéw obrotowych ma systematyczne wpro-
wadzanie wewnetrzno-fabrycznego rozrachun-
ku gospodarczego. Wewnetrzno-fabryczny roz-
rachunek gospodarczy powinien przewidywaé
réwniez wskazniki, dotyczgce wielkosci zapa-
sow oraz szybkosci obiegu $Srodkow zaangazo-
wanych w produkcji w toku.

Sprawa wykonania zadan w zakresie przy-
spieszenia obiegu Srodkéw obrotowych powin-
na by¢ systematycznie analizowana na podsta-
wie nie tylko sprawozdan ksiegowosci, lecz i na
podstawce danych operatywnej i statystycznej
sprawozdawczosci.

Niezaleznie od tego dane o pozostatosci $rod-
kéw .obrotowych powinny by¢é kontrolowane
codziennie. Wreszcie powinny by¢ przeprowa-
dzane kontrole stanu Srodkéw obrotowych przy
wspoétudziale czynnika spotecznego.

W celu stworzenia dodatkowej zachety, zmie-
rzajacej do przyspieszenia obiegu Srodkow
obrotowych, wydaje sie celowe, aby wskazniki
obiegu srodkéw byly uwzgledniane przy oce-
nie pracy oddzialtdbw fabrycznych, pracujgcych
na zasadach rozrachunku gospodarczego i pozo-
statych wydziatéw przeds.ebiorstwa, a w szcze-
golnosci przy premiowaniu kierownictwa
i przodujacych robotnikow.

Harmonogramy dostaw
(Artykut dyskusyjny)

Rozwdj gospodarczy naszego kraju wymaga
cd nas .szukania coraz to nowych i doskonal-
szych dréw systemu zaopatrzenia materiatowe-
go. Likwidujemy wszelkie marnotrawstwo
débr materialnych przez co wzbogacamy i pod-
nosimy gospodarczo nasz kraj. lylko w ustro-
ju socjalistycznym, za pomocag progresywnych
planéw mozemy $Swiadomie podnosi¢ gospodar-
ke. Wyrazem, tego jest ustawa o planie b-iet-
nim. Alby realizowa¢ UoW postulaty, gitéwny
nacisk ktadzie .sie na sprezystg organizacje, po-
czgwszy od najnizszych komorek.

Wyrazem daznosci do sprezystosci oraz szu-
kanie coraz to lepszej i doskonalszej gospodar-
ki jest ustawa o umowach planowyc .

Kazdy pracownik stuzby zaopatrzenia wi-
nien sobie ustawe te szczegolnie ,wzig¢ do ser-
ca’ i z zadan na mego natozonych wywigzaé
sie jak naitpredzej i najlepiej, tak jak tego wy-
maga od nas wyzsza forma gospodarki. Umowy
planowe wymagajg od nas Scistego oraz doktad-
nego rozpracowania dostaw w czasie i dosc..

Aby zadanie to wykona¢ chcialem poda¢ moje
uwagi i odnosnie harmonogramu dostaw, kto-
ry daje wtasnie mozliwos¢ doktadnego zaplano-
wania dostaw tak w czasie jak tez i illosci.
Za punkt wyjsciowy przy opracowaniu har-
monogramu dostaw bierzemy:
1 dzienne zuzycie;

2. normy zapasOw magazynowych.

Harmonogram ma na celu rozplanowanie do-
staw .i roztozenie ich w czasie tak, aby me prze-
kracza¢ zapasu maksymalnego oraz nie zejs¢
ponizej zapasu minimalnego z uwzglednieniem
mozliwosci transportu danego artykutu. Har-
monogram daje dalej mozliwos¢ kierowania
dostawami tak, aby stan kazdego poszczegolne-
go artykutu na dzien 1.1 byt w wysokosci nor-
matywu.

Dalszym utatwieniem w pracy jest to, ze
ewentualne nieprzewidziane zmiany w zapasie
magazynowym, bez specjalnego wyliczenia
tatwo dajg sie skorygowaé, co dalej pocigga
za sobg korekte ilosci i Eerminéw dostaw.
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Wykreslania ,harmonogramu*

Harmonogram wykreslamy na papierze mili-
metrowym, obierajac skale czasu przewaznie
1 mm = 1 dzieh. Stkale czasu stanowi 0$ od-
cietych, czyli linia pozioma.

Skale ilosciowg stanowi o$ rzednych (linia
pionowa) ktorg dzielimy, zaleznie od tego, czy
artykut zuzywamy w drobnych iloSciach, czy

wiekszych, na 1 mm = 1 kg
lub 1 , = 100,
1, =1 tona itp.
\
C
W9
80

5 odcietych. skala teasu

Nastepnie na skali czasowej oznaczamy mie-
sigce; na sikali iloSciowej oznaczamy zapas mi-
nimalny oraz zapas maksymalny, wychodzac
z punktu zerowego, punktu przeciecia sie
dwoch osi.

Zapas minimalny oraz zapas maksymalny
oznaczamy .linig rownolegta do osi odcietych
(skali czasu). jPatrz rys. 2

eapas maksymalny

eetpas minimalny

v

Irys. 2/

Na tak przygotowany wykres nanosimy stan
magazynowy, w naszym wypadku na dzieh
11 i oznaczamy go na skali iloSciowej, wycho-
dzac z punktu zerowego. Stan ten bedzie na
11 normatywem i bedzie sie miescit w poto-
wie przestrzeni miedzy linig zapasu mdnirn.
a linig zapasu maksymalnego. (Patrz zarzadze-
nie Przewodniczgcego PKPG z dnia 24.1V.49 r.
W isprawie sporzgdzenia .planu zaopatrzenia w
przemysle na 1950 r., czeS¢ Il zasady oblicza-
nia norm zapaséw magazynowych). Jezeli wy-
kres rozpoczynamy nie od I.l., lecz od innego
miesigca, to niekoniecznie stan danego artyku-
tu musi by¢ w wysokosci normatywu, moze np.
by¢ powyzej lub ponizej normatywu.

Po oznaczeniu na skali ilosciowej stanu ma-
gazynowego przystepujemy do wykreslania
zuzycia. Zuzycie wykreslamy na podstawie zu-
zycia dziennego, obliczonego w mysl wyzej wy-
mienionego zarzadzenia Przewodniczgcego
PKPG.

Sama technika wykres$lenia zuzycia wygla-
da jak nastepuje: Obliczamy zuzycie 10 dniowe
i wychodzagc od punktu stanu poczatkowego
'‘posuwamy sie o 10 w prawo (np. 10 mm), na-
stepnie opuszczamy sie w doét o ilos¢ zuzycia w
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oiggu tych dziesieciu dni. W miejscu tym ro-
bimy kropke. Od kropki tej posuwamy sie
o dalsze 10 dni (10 mm.) w prawo i znéw opusz-
czamy sie o ilos¢ zuzycia w ciggu 10 dni. Stan
poczatkowy oznaczony na skali ilosciowej oraz
punkty wykropkowane ftgczymy linig prosta,
przediuzajac jg az do przeciecia sie z linig za-
pasu minimalnego (patrz rys. 3).

o eapas maksymalny
zaps mnimalny
0 I Il ] v
Irys 3/
Na skali czasowe] odczytujemy w ktérym

dniu stan osiggnie zapas minimalny. W naszym
wypadku bedzie to 1511. W dniu tym dostaw-
ca musi nam dostarczy¢ nowg partie towaru
w ilosci, ktéra stanowi przestrzenn miedzy za-
pasen* minimalnym, a zapasem maksymalnym,
czyli jest to tzw. zapas produkcyjny (patrz
rys. 4).

W dniu osiggniecia zapasu minimalnego mu-
si nadejS¢ nowa dostawa i w dniu tym stan
podwyzszy sie do wysokosci zapasu maksymal-
nego. Wykreslamy to za pomocg linii pionowej
od punktu przeciecia sie zuzycia z zapasem mi-
nimalnym do punktu zetkniecia sie z zapasem
maksymalnym (patrz rys. 4).

Od ¢tego punktu  (zetkniecia sie z zapasem
maksymalnym) wychodzimy do dalszego wy-
kreslania zuzycia, postepujac tak jak poprzed-
nio.

Wykres ten mozemy zrobi¢ do konca roku.

Punkty przeciecia sie zuzycia z zapasem mi-
nimalnym odczytane na skali czasu podajg nam
terminy dostaw, za$ wysokos¢ linii pionowej
w kazdym z tych punktéw podaje nam ilos¢,
ktora ma w danym dniu by¢ dostarczona.

Wykres$lanie dosljaw przy koncu <roku

Przy kphcu noku stany poszczegolnych arty-
kutdbw muszag, znajdowac¢ sie w punkcie jnor-
matywu tzn., ze linia zuzycia musi przejs¢
przez oznaczony punkt normatywnego zapa-
su.

Jednakze przy kohcu roku nie zawsze nasza
linia zuzycia przy normalnych dostawadi be-
dzie przechodzita przez punkt normatywu.



J

W tym wypadku postepujemy nastepujgco:

Nie uwzgledniajgc dalszej regularnosci do-
staw, wykreslamy oddzielnie linie zuzycia ta-
ka, lIktéra przechodzi iprzez punkt normatywny
(punkt D na rys. 5) przedtuzajac linie te z jed-
nej strony w doét az do przeciecia sie z zapa-
sem minimalnym, z drugiej strony przediuza-
my linie zuzycia w goére, az do przeciecia sie
Z zapasem maksymalnym.

Gdybysmy teraz linie zuzycia (patrz rys. 5)
wykreslili dalej z punktu A w dot, to -zuzycie
przecietoby sie z zapasem minimalnym w punk-
cie G i w tym dniu musiataby nastgpi¢ nowa
dostawa, ktéra nie hyla by normatywem.
W tym wypadku wykorzystujemy linie zuzy-
cia CE poprzednio wykreslong, przechodzacg
przez punkt D — Normytyw.

Z -punktu C opuszczamy w dot linie do punk-
tu przeciecia sie z linia zuzycia normalnego
cyklu dostaw AG. Przeciecie nastgpi w punk-
cie B. Punkt ten méwi nam, ze w dniu tym
(odczytamy na skald czasu) musi nastapi¢ no-
wa dostawa, w ilosci oznaczonej odcinkiem
BC.

Moze zaj$¢ -taki wypadek, ze normalnie spro-
wadzamy np. 15 ton jakiego$ artykutu i po
osiggnieciu stanu normatywnego j-est nam po-
trzebna jeszcze mata ilos¢ np- 1 tona.

Celem unikniecia sip-rowadzenia artykutéw
masowych w mniejszych iloSciach, sprowadza-
my te brakujgca tone razem z ostatnig dosta-
wa.
atSpowoduje to w dniu dostawy przekroczenie
zapasu maksymalnego, ktéry jednak z powodu
masowego zuzycia tego artykutu w ciggu kilku

Inz. TADEUSZ GORECKI

dni osiagnie z powrotem zapas maksymalny
i zejdzie ponizej tego zapasu.

Wykres taki przedstawiony jest na rysunku
5linig tamang punktu H.

Dostawa w -tym dniu bedzie w ilosci odcin-
ka JH. Ta-k samo postepujemy jezeli np. cykl
dostaw (okres miedzy jedng dostawa a nha-
stepng) jest 30 dni i w ciggu tych 30 dni zu-
zywamy -np. R kg jakiego$ artykutu, podczas
gdy artykut -ten sprowadza sie w beczkach po
100 kg.

W dniu dostawy 100 kg przekroczymy zapas
maksymalny o 8 kg, ktéry juz w ciggu 3 dni
zuzyjemy.

Jezeli cykl do-staw bytby obliczony -na ilo$¢
50 kg, podczas gdy -dostawy moga wynosi¢ nie
mniej niz 100 kg, -nalezy przeprowadzi¢ korekte
norm w mys$| juz wyzej wspomnianego zarza-
dzenia PKCPG.

WykresliliSmy harmonogram i terminy do-
staw, z ktérego mozemy odczyta¢ -ilosci i termi-
ny dostaw. Jedno jeszcze pozostaje do wyja-
Snienia. Jak postgpi¢, jezeli -rzeczywisty stan
w poOzZniejszym czasie okaze sie wyzszy lub
nizszy od pila-nowanego. Mozemy to juz stwier-
dzi¢ po kilku m-iesigcach. Wynika to czasami
z niedoktadnie obliczonych norm zuzycia,
atym samym nied-oktad-nego obliczenia zuzycia
dziennego Ilub tez przez niedokladne odwaza-
nie artykutu lub czesSciowe zniszczenie.

W tym wypa-dku musimy nasz harmonogram
odpowiednio poprawi¢. Ozna-czamy nowy stan
np. na dzieh 1.VI. na naszym pierwotnym wy-
kresie. Z tego punktu -mozemy wykresli¢c nowa
linie zuzyci-a w innym kolorze -réwnolegle do
linii zuzy-cia poprzednio wykreslonej.

Na skali czasowe] odczytujemy skorygowane
terminy do-staw, ktore podajemy dostawcy.
Roznica bedzie niewielka.

Tak wykreslony harm-onogram obrazuje nam
much _wykreslonego artykutlu i jego dostawy
rozlozone w -czasie z uwzglednieniem, koniecz-
nosci znajdowania sie zapasu magazynowego
pod koniec noku w iloSci .-normatywne;.

O usprawnienie planowania zaopatrzenia oraz dystrybuciji
w zakresie tozysk tocznych

Artykut traktujemy jako dyskusyjny, spodziewamy sie wypowiedzi zainteresowanych odbiorcow.

Znajdujemy -sie w trakcie poszukiwan naj-
lepszych drég, prowadzacych do najsprawniej-
szego i najskuteczniejszego zaopatrzenia na-
szej gospodarki w potrzebne jej materialy
i surowce Analizujemy dotychczasowe metody
w tej dziedzinie 'i, opierajac sie & nabyte do-
Swiadczenie, wprowadzamy nowe sposoby, ma-
jace da¢ najkorzystniejsze efekty. W wyniku
takich rozwazan ulegta zmianie rola i zakres

zadan central zaopatrzenia, aw sla .z% tym
musi ulec odpowiedniej zmianie pozycja i spo-

Redakcja.

so6b postepowania branzowych central zbytu,
jezeli efekt przeobrazen organizacyjnych cen-
tral zaopatrzenia ma by¢ jak najlepszy.

Rozpatrywania swe ograniczymy tutaj do
dziedziny 1lozysk tocznych, z zaopatrzeniem
ktérych 1acza sie pewne trudnosci natury
handlowej i technicznej. Koniecznos¢ odbreb-
nego traktowania tej branzy byta juz wielo-
krotnie omawiana i uzasadniana. Odrebnos¢ ta
dotyczyta miedzy innymi réwniez postepowa-
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nia przy planowaniu zaopatrzenia oraz dystry-
buciji.

Zeby doj$¢ do wnioskéw, ktore by wskazy-
waty na konieczno$¢ wprowadzenia zmian w
zakresie planowania zaopatrzenia i dystrybucji
tozysk tocznych, nalezy przejs¢ i przeanalizo-
wac dotychczasowg w tym wzgledzie prakty-
ke.

Zaktad planowat swe potrzeby na rok na-
stepny, przekazujgc wiadomosci o tym swej
dyrekcji w przedsiebiorstwie. Przedsiebiorstwo
zbieralo te dane od wszystkich sobie podle-
glych zakladéw, uwzgledniajgc przy tym, (luo
tez nie) wilasne zapasy. Specyfikacje swych
potrzeb przekazywalo przedsiebiorstwé swej
centrali zaopatrzenia, ktéra w sposéb podob-
ny postepowala ze specyfikacjami poszczegdl-
nych przedsiebiorstw, sporzadzajac specyfika-
cje zbiorcza, ktorg przesylata do Biura tozysk
Tocznych. W poprzednich latach nalezato
wpierw taka specyfikacje przedtozy¢ b. Mini-
sterstwu Przemystu i Handlu do zatwierdze-
nia. To ostatnie ogniwo odpadio juz w ubieg-
tym roku, a centrale zaopatrzenia tub odpo-
wiednie departamenty w ministerstwach nie-
przemystowy¢h skladaty swe zbiorcze specy-
fikacje zapotrzebowan bezposrednio Biuru to-
zysk.

Powyzszy sposéb postepowania mogt miec
swe uzasadnienie miedzy innymi w tym, ze nie-
ktore centrale zaopatrzenia posiadaly wiasne
magazyny i zapasy, wiec planowanie dla ca-
tej podlegtej im, grupy przedsiebiorstw musia-
to te wilasne zasoby — po zsumowaniu po-
szczegolnych potrzeb — uwzglednié.

Jaka role odegra w takim planowaniu cen-
trala zaopatrzenia obecnie, gdy magazynow
wilasnych juz nie posiada, wzgl. nie bedzie po-
siadata w najblizszej przysztosci? W takim po-
tozeniu byly juz dotychczas niektore centrale
zaopatrzenia oraz ministerstwa nieprzemysto-
we, nie posiadajgce wlasnych magazynéw. Ro-
la tych instytucyj przy sporzadzaniu specyfi-
kacji zbiorczej ograniczata sie wytgcznie do
zsumowywania potrzeb poszczegoélnych przed-
siebiorstw i przesytania ich do Biura tozysk.

Cala ta praca bedzie w przysziosci zbedna
W przynoszaca najwyzej pozorne tylko korzysci
Biuru tozysk, gdyz bedzie ono mialo mniej
pracy przy ksiegowaniu zbiorczych specyfika-
cyj potrzeb, juz zsumowanych w centralach za-
opatrzenia. Jednakze suma prac witozonych w
sumowanie w poszczegolnych centralach za-
opatrzenia jest znacznie wieksza anizeli ewen-
tualne ksiegowanie potrzeb poszczegdélnych
przedsiebiorstw w Biurze tozysk. Kazda bo-
wiem centrala oddzielnie musi przy sporzadza-
niu specyfikacji zbiorczej zalozy¢ Scistg ewi-
dencje z uwzglednieniem poszczegdlnych od-
biorcow i artykutéw, gdyz bedzie to potrzebne
dla przysziego rozdzielnictwa. Ponadto stwier-
dzono, ze sumowanie poszczegodlnych pozycyj
potrzeb przedsiebiorstw odnosi sie przecietnie
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tylko do 10% pozycyj, a tym samym wielkich
korzysci ze zsumowanych przez centrale specy-
likacji zbiorczych Biuro tozysk spodziewaé sie
nie moze. .Stad wniosek, ze sporzadzanie spe-
cyfikacyj zbiorczych przez centrale nie przyno-
si zadnych faktycznych korzy$ci, natomiast
posiada cechy ujemne, jak to wyniknie z dal-
szych rozwazan.

Juz niejednokrotnie bylo zaznaczone w za-
rzagdzeniach i publikacjach, ze znajomos$¢ wy-
specyfikowanych potrzeb tozysk na rok na-
stepny winna by¢ znana Biuru tozysk jak naj-
wczesniej, jezeli dostawy majg by¢ zabezpie-
czone w Kkorzystnych terminach. Sporzadza-
nie przez centrale zaopatrzenia specyfikacy;j
zbiorczych opéznia z reguty mozliwos¢ uzyska-
nia przez Biuro tozysk przyblizonych nawet
danych o potrzebach na rok nastepny. Od cza-
su bowiem sporzadzenia specyfikacji przez po-
szczegoblne przedsiebiorstwa, do czaséw, w kté-
rym centrala zaopatrzenia sporzadzi swa spe-
cyfikacje zbiorczg i przediozy jg Biuru tozysk,
uptywa nieraz nawet okres trzymiesieczny.
Zachodzi to tez przewaznie z tego powodu, ze
w zakresie prawie kazdej centrali zaopatrzenia
znajdzie sie przynajmniej jedno przedsiebior-
stwo, ktére z jakichkolwiek powodoéw opOzZni
sie ze zilozeniem swego zapotrzebowania,
wstrzymujgc tym. samym centrale w wykona-
niu jej specyfikacji zbiorczej. Powoduje t0
brak powaznych grup odbiorcow w ewidenciji
Biura Lozysk w odpowiednim czasie i uniemoz-
liwia wysnucie wnioskéw wtedy, kiedy to jest
potrzebne. Znikomy wiec odsetek przedsie-
biorstw opdznionych odwleka znajomos$¢ ca-
tego planu globalnego, @ w1l branzy tozysz
tocznych jest zjawiskiem szczegoélnie nieko-
rzystnym, zwlaszcza gdy w rachube wchodzg
tozyska, ktérych termin dostaw nie jest dosta-
tecznie krotki.

Juz z tego, co dotad zostalo powiedziane,
mozna wysnhu¢ wniosek, ze prace, zwigzane ze
sporzadzaniem specyfikacyj zbiorczych przez
centrale zaopatrzenia lub ich odpowiedniki, sg
zbedne, a nawet pod pewnym wzgledem szkod-
liwe. Gdyby bowiem specyfikacje poszczegol-
nych przedsiebiorstw mogly wpltywaé do Biu-
ra tozysk bezposrednio, datoby to nie tylko
mozliwo$¢ znacznie wczes$niejszej orientacji w
ogolnych .potrzebach, ale zaoszczedzitoby wiele
pracy w centralach zaopatrzenia, ktérg Biuro
tozysk wykonaloby ze znacznie mniejszym
personelem, anizeli suma sit zajetych przy tym
w catym kraju. Uniknieto by tez wielu pomy-
tek, ktére — jak dotychczasowa praktyka wy-
kazuje — az nazbyt czesto zdarzajg sie przy
posredniczacych pracach central zaopatrzenia-

Na tym nie zamyka sie lista argumentéw
przemawiajgcych przeciw centralom zaopa-
trzenia jako ogniwu posredniemu pomiedzy
przedsiebiorstwem a Biurem tozysk. Zbednos¢
tego ogniwa ujawnia sie jeszcze mocniej na
dalszych etapach prac.



Specyfikacja wplywajgca do Biura tozysk
musi by¢ skontrolowana pod wzgledem tech-
nicznym, przy czym wytaniajg sie liczne nie-
Scistosci, niejasnosci lub zachodzi potrzeba wy-
eliminowania pewnych tozysk obecnie juz nie-
prcduikowanych lub trudno osiggalnych i za-
stgpienie ich innymi. Muszg tez by¢ uzgodnio-
ne inne momenty Scisle technicznej natury, jak
np. specjalne luzy, zwiekszona doktadnos¢ wy-
konania, rodzaj koszykéw itp. Odpowiedz na
tego rodzaju pytania moze da¢ tylko uzytkow-
nik, a wiec przedsiebiorstwo, do ktérego jed-
nak Biuro tozysk nie moze sie bezposrednio
zwroci¢, gdyz — na podstawie specyfikacji
zbiorczej centrali zaopatrzenia — nie zna go.
Zebrawszy wiec wszystkie pretensje wynika-
jace z opracowanej specyfikacji, podaje je Biu-
ro Ltozysk do wiadomosci centrali zaopatrze-
nia, a ta zbadawszy w swej ewidencji, kogo te
sprawy dotyczg, pisze oddzielnie dol kazdego
przedsiebiorstwa, przepisujgc oczywiscie do-
stownie uwagi Biura tozysk. Przedsiebiorstwo
odpisuje w tej sprawie swej centrali, a ta z ko-
lei podaje wiadomos$¢ do Biura tozysk.

Ten dlugi korowddl1korespondencyjny oraz
przecigganie spraw przemawia rowniez za
tym, ze posrednictwo- centrali zaopatrzenia jest
w tym zakresie niepotrzebne, zwlaszcza, ze
zwykle nie ma ono w tych sprawach od siebie
nic do powiedzenia. Bezposredni za$ kontakt
Biura tozysk z uzytkownikami da nie tylko
szybki wynik, ale pozwoli tatwiej na zoriento-
wanie sie, czy danemu przedsiebiorstwu nie
nalezy przyj$¢ z bezposrednig pomoca technicz-

na.

Nie inaczej przedstawia sie ta sprawa w cCig-
gu roku z rozdzielnictwem.. Biuro tozysk otrzy-
mawszy tozyska moze sporzadzi¢ rozdzielnik
tylko dla central zaopatrzenia i zawiadomi¢ je
o ilosciach przydzielonych w zakresie kazdego
artykutu, wchodzacego w skiad ztozonych spe-
cyfikacyj czy tez p6zniejszych zamoéwien. Cen-
trala zaopatrzenia siegaC musi do swej mniej
lub wiecej przejrzystej ewidencji i sporzgdzi¢
rozdzielnik wtérny dla swych przedsiebiorstw,
zawiadamiajgc o tym Biuro tozysk. Teraz do-
Piero moze Biuro tozysk przystgpi¢ do wysyt-
ki tozysk poszczegélnym odbiorcom. Posred-
nictwo to opdznia nieraz dostawy tozysk o Kil-
ka miesiecy.

Skoro centrale zaopatrzenia nie beda P°s-a
daiy wiasng/ch magazynéw, wowczas dotad

oplsane postepowanie StgRie sig zbegdne, atlbo-
wiem powoduje ono tyiKomep i VT

kowe prace a ponadto oddala termin, w kto6-
rym uzytkownik otrzyma, potrzebny mu owar.
Gdyby'bowiem Biuro tozysk znalo potrzeby
kazdego uzytkownika, sporzadzitoby samo roz-
dzoelnik i rozestatoby tozyska wprost. przedhie
biorstwom, opiergjac sie na P°sI® an ciach
wioniach ‘czy réwnorzednych

Suma wiec prac wiozonych w
bedzie bez poréwnania mniejsza, a dostawy fo-

zysk zostang znacznie przyspieszone i uprosz-
czone.

Na podstawie -dotychczasowydh metod roz-
dzielnictwa nasung¢ by sie mogto przypuszcze-
nie, ze centrale zaopatrzenia powinny by¢, har-
dziej miarodajne do orzekania czy jakis typ
tozyska przydzieli¢ poszczegdlnym przedsie-
biorstwom jedynie wg proporcji arytmetycz-
nej opartej o liczby wynikajace z zamoéwien,
czy tez w jakim$ okresie w ciggu roku dac
pierwszenstwo lub przewage przedsiebiorstwu
bardziej potrzebujgcemu. Sad taki miatby tyl-
ko pobory stusznosci, albowiem wiadomosci
o pilnych potrzebach przedsiebiorstw czerpig
centrale tylko z monitéw, a te moga zawedro-
wacé posrednio lub bezposrednio do Biura to-
zysk. Takie okresowe pilne potrzeby moze Biu-
ro tozysk uwzgledni¢ ze znacznie lepszym
efektem anizeli centrala zaopatrzenia, ktra —
by¢ moze — otrzyma w danym okresie mniej
tozysk, anizeli by wynikato z jej szczegodlnie
pilnych'biezgcych potrzeb.

Wszystkie wiec przestanki przemawiajg prze-
ciw dotychczasowym metodom planowania za-
opatrzenia oraz wynikajgcym stad sposobom
dystrybuciji, a wskazujg na-tomiast na korzysci
Z bezposredniego skontaktowania Biura tozyskK
Z przedsiebiorstwami.

Zblizenie takie bytoby jednak tylko czescio-
wym ulepszeniem zaopatrzenia, gdyby Biuro
tozysk tj. ,Cebiloz* miat pozosta¢ na dotych-
czasowym szczeblu organizacyjnym. Obecha
bowiem sytuacja, w ktorej ,Cebiloz" posiada
W Warszawie centralny, a zarazem jedyny
osrodek dyspozycyjny, jest niewystarczajgca.
Zblizeniu przedsiebiorstw do ,Cebilozu“ po
linii administracyjnej musi towarzyszy¢ zbli-
zenie ,Cebilozu“ do przedsiebiorstw w sensie
fizycznym.

Jednym z odcinkéw tego zblizenia, dotycza-
cym omawianych tu zagadnien bytoby utwo-
rzenie w kraju sieci okregowych ekspozytur,
ktore zapewnia szybsze i nalezyte.zaopatrywa-
nie przedsiebiorstw swego terenu. Kraj bytby
podzielony na pewng ilos¢ okregbéw, a kazde
przedsiebiorstwo byloby przynalezne do wia-
Sciwej sobie ekspozytury okregowej. Centrala
oczywiscie pozostataby w Warszawie, jako
gtéwny osrodek kierowniczy i dyspozycyjny.

Koniecznos¢ utworzenia sieci ekspozytur zo-
stata wysunieta przez dyrekcje ,Cebilozu”,
ktora juz podjeta starania w kierunku zreali-
zowania tej mysli.

Nowa szata organizacyjna wymagataby in-
hego, anizeli dotad, postepowania:

Wszelkie zaméwienia na tozyska wplywa-
tyby bezposrednio do centrali ,Cebilozu®,
gdzie podlegatyby wspomnianej juz kontroli
technicznej. Pozycje, odnosnie ktorych zacho-
dzitaby potrzeba uzyskania wyjasnien lub
oswiadczen ze strony zamawiajgcego, albo ktd-
re by wymagaly glebszego rozpatrzenia pod
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wzgledem technicznym, zostalyby zakwestio-
nowane i o tym zamawiajgcy dostatby wiado-
mos¢ wprost z centrali ,Cebilozu“. Kopie ta-
kiego pisma wraz z zamoOwieniem przedsiebior-
stwa przekazalaby centrala odnosnej ekspozy-
turze do zaksiegowania. Spodziewane odpowie-
dzi ze strony zamawiajacego przedsiebiorstwa
‘wptywalyby — zaleznie od ich charakteru —
bezposrednio do ekspozytury lub do centrali.

Ta droga ,Cebiloz* — w sposéb odpowied-
nio szybki — otrzymywatby zamoéwienia przed-
siebiorstw i bytby w stanie je zaspokoi¢ w
czasie krotkim, a gdy pod koniec roku — w
okresie planowania — zasztaby koniecznos$¢ zo-
rientowania sie w globalnych potrzebach kra-
ju na rok nastepny, wplyw na sume ogdlng
niektorych opo6znionych przedsiebiorstw byi-
by minimalny. Gdyby szto w takim wypadku
0 przedsiebiorstwa wieksze lub pod wzgledem
zaopatrzenia wazniejsze, to w takich warun-
kach tatwiej nawigza¢ dorazny kontakt bezpo-
Sredni.

Centrala ,Cebilozu* otrzymywataby od
swych ekspozytur ich zbiorcze potrzeby i wg
tego kierowataby do nich — jako hurtownik
tozyska w miare ich naplywu. Ekspozytura
zas, bez potrzeby czekania na jakiekolwiek
rozdzielniki odbiorcy, przesytataby mu wprost
towar na podstawie posiadanych zamoéwien.

Do wielu innych korzysci wynikajgcych z no-
wej organizacji planowania i dystrybuciji,
o0 ktérych nie miejsce tu mowi¢, dochodzi
jeszcze fakt, ze odpadataby w wielu wypad-
kach potrzeba wysytania przez przedsiebior-
stwa delegatow do Warszawy lub telefonowa-
nia z dalekich krancéw kraju, albowiem moz-
na byloby wiele spraw zatatwi¢ w bliskiej
ekspozyturze.

Znaczenie ekspozytur wzrostoby jeszcze bar-
dziej, gdyby wprowadzona zostala odpowiednia
polityka zapaséw okregowych dostosowanych
do potrzeb swego terenu, co mogtoby zamor-

fyzowac¢ rozmaite wstrzasy ujawniajgcych sie
w ciggu roku nieprzewidzianych potrzeb,
a szczegolnie w wypadkach awaryjnych. Za-
pasy poszczegodlnych przedsiebiorstw mogtyby
wtedy by¢ na pewno utrzymane na niskim po-
ziomie.

Przy wprowadzeniu nowych zasad postepo-
wania przy planowaniu i dystrybucji rola cen-
tral zaopatrzenia musiataby sie przesung¢ na
inny szczebel, co zresztg zgodne jest z zada-
niami, jakie sie obecnie na nie naklada, a mia-
nowicie:

a) Planowanie: Plany zaopatrzenia, wyni-
kajace ze specyfikacji, wptyng¢ muszg réwniez
do centrali zaopatrzenia, celem potgczenia ich
w plan zbiorczy dla danej branzy, co jest po-
trzebne dla dalszych analiz. Przy tej sposob-
nosci centrala bada plan w oparciu o obowig-
zujgce wskazniki ekonomiczne czy finansowe,
zada wyjasnien lub kontroluje sprawy bezpo-
Srednio na miejscu.

b) Kontrola: Centrale zaopatrzenia powinny
mposrednio i bezposrednio interesowac sie sta-
nem zapaséw swych przedsiebiorstw, wplywac
na utrzymanie zapaséw w ramach dozwolonych
i powodowac ich uptynnianie, gdy wzrosng po-
nad norme. Odpadnie tym samym obawa, ze
przedsiebiorstwa skupia¢ bedg u siebie zbedne
‘remanenty w wyniku zlego planowania. Po-
nadto centrala Sledzi za biegiem zaopatrzenia.

c) Koordynacja: Wszelkie zagadnienia wy-
taniajgce sie na tle poprzednich dwodch punk-
tow, a takze inne, dotyczace wspolpracy po-
miedzy przedsiebiorstwami ° ,Cebilozem lub
‘wzajemnie pomiedzy przedsiebiorstwami, ko-
brdynuje centrala zaopatrzenia, dbajac o nale-
zyte zabezpieczenie intereséw podlegtych so-
bie przedsiebiorstw.

Woprowadzenie zasad organizacyjnych, ktére
powyzej zostaly omowione, mogtoby nasta-
pi¢ w r. 1951, jezeli juz obecnie podejmie sie
przygotowania w tym kierunku.

Stosowanie niektérych Sortymentéw tarcicy

W celu wzmozenia oszczednosci W gospodarowaniu
drewnem drogg wykorzystania mato stosowanych sor-
tymentéw tarcicy Przewodniczacy Panstwowej Komi-
sji Planowania Gospodarczego | Minister Lesnictwa
wydali zarzadzenie Nr 309 z dnia 27 pazdziernika
1950 r., ustalajgce co nastepuje:

§1

1, Panstwowa Centrala Drzewna ,Paged” przy rea-
lizacji przydzialu poszczegéinym jednostkom tarcicy
iglastej, przewidzianej rozdzielnikiem w diugosciach
handlowych zastgpi ja w catosci lub czeSciowo w za-
leznosci od celu zuzycia, tarcicg iglastg boczna nie-
obrzynang, dluga obrzynang i nieobrzynana krétka,
rubiastg oraz deskami okorkowymt — tej samej grubo-
Sci, stosujac sie do zasad okreslonych w § 2

2. Dla umozliwienia dokonania zamiany tarcicy,
o ktérej mowa w ust. 1, poszczegoélni odbiorcy zgtosza
Panstwowej Centrali Drzewnej ,Paged” w terminie
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do dnia 15 listopada 1950 r. uzasadnienie zuzycia pozo-
statej do realizacji tarcicy iglaste;j.

3. Na podstawie uzasadnien, o ktérych mowa
w ust. 2, Panstwowa Centrala Drzewna ,Paged spraw-
dzi zlozone zapotrzebowania zaréwno pod wzgledem
ilosciowym jak i jakosSciowym, uzgodni ie z istotnymi
potrzebami danej gatezi przemystu i dokona dostawy
materiatu drzewnego wg specyfikacji skorygowanej
stosownie do postanowien niniejszego paragrafu, kie-
rujgc sie zasadami ustalonymi w uchwale Komitetu
Ekonomicznego Rady Ministrow z dnia 14.10 1949 r.
w sprawie stosowania oszczednosci drewna w poszcze-
g6Iinych dziedzinach gospodarki narodowej (Monitor
Polski nr A-99, poz. 1171).

4. W przypadku niezlozenia w przewidzianym ter-
minie uzasadnienia, o ktdrym mowa w ust. 2 Panstwo-
wa Centrala Drzewna ,Paged“ dokona korekty przy-
dzialu we wtasnym zakresie, powiadamiajgc o tym od-
biorce i zrealizuje dostawe wg skorygowanej przez
siebie specyfikacji.



s |

1 llosci sortymentéw tarcicy wymienionych w § 1

ust. 1 w ogolnym zuzyciu drewna powinny by¢ w ni-
zej wymienionych dziedzinach gospodarki narodowej
nastepujace:

A. Tarcicy bocznej nieobrzynanej:

1) w przemysle drzewnym — wszystka tarcica nie-
obrzynana projektowana do zuzycia w grubosciach
19 mm,

2) w budownictwie — 19 mm — 1%

— 2 mm — 2%,
— 25 mm — 6%.

B. Tarcicy krotkiej obrzynanej i nieobrzynanej:

1) przy robotach betoniarskich (szalowaniu) 301 —
40%,

2) przy szalowaniu dachéw pod blachg itp. — 100%,

3) w meblarstwie 20 — 30%,

4) przy produkcji skrzyni krajowych — 60%,

5) do opakowania maszyn — 8 — 15%,
przy wyrobie ptyt stolarskich — 20 — 40%,
do opakowan w przemysle papierniczym 30—5030

C. Desek okorkowych:
1) do ogrodzen pomocniczych w budownictwie —
100"/,

Sktadanie rozdzielnikéw na tarcice

Departament Zaopatrzenia i Bilanséw Materiato-
wych PKPG wydat w dniu 15 listopada 1950 r. pismo
okélne Nr 26, znak BI-7-030-26, ktorego tres¢ podp-
jemy ponizej:

W zwigzku z zamierzonym w rolku przysziym
w oparciu 0 Uchwate KERM z dnia 14.X50 r. skré-
ceniem okresu przetarcia drewna przez Zaktad
Przemystu Lesnego do dnia 1 lipca, oraz celem uzgod-
nienia programu prOdukCJI tarcicy z potrzebami od-
biorcow j.ak' réwniez réwnomiernego wykorzysta-
nia w czasie, mozliwosci zatadowczycii i przewodu
kolejowego, ustala sle co nastepuje.

2) do zaston odsnieznych — 100%,

3) do szalowan barakéw prowizorycznych w budow-
nictwie — 100%,

4) do opakowan w papiernictwie — 30—50%,

5) do szalowan chodnikbw w kopalni — 100%,

D. Tarcicy z huba:

1) w stolarce budowlanej 10—15%,

2) przy wyrobie pilyt stolarskich 20—45% z tym, ze
taczna ilos¢ tarcicy hubiastej i krdtkiej wynosic¢
bedzie 60%.

2 Panstwowa Centrala Drzewna ,Paged“ w oparciu

o otrzymane od odbiorcow uzasadnienia (8 1 ust. 2)
moze zmieni¢ okreslony w ust. 1 procentowy przydziat
wymienionych w nim sortymentéw tarcicy w takim
stopniu, aby zastosowanie ich odpowiadalo posiada-
nym zapasom tych artykutow.

§3

Plany zaopatrzenia na 1951 r. opracowywane zgod-
nie z Instrukcjg Nr 28 o opracowaniu planu technicz-
no-przemystowo-finansowego na r. 1951 stanowigca za-
tacznik do zarzadzenia Przewodniczagcego PKPG znak
PR1Z-07-149 z dnia 12 lipca 1950 roku powinny uwzgle-
dnia¢ zuzycie tarcicy Iglastej bocznej nieobrzynanej,
krétkiej i hubiastej oraz desek okorkowych, w stosun-
ku okreslonym w § 2 ust.

na poczet kontyngentu na rok 1951

1 Jednostki organizacyjne wymienione na zata-
czonym wykazie, zobowigzane sg do ztozenia w ter-
minie do idn 25.Xl.br. rozdzielnikéw dla bezposred-
nich odbiorcéw, na materialy tarte- iglaste i liscia-
ste na poczet 1951 r. w granicach 50% posiadanego
kontyngentu w roku 1950 z zachowaniem proporcji
iloSciowej w poszczegoinych klasach jakosci.

2. Na podstawie ww. rozdzielnikow bezposredni
odbiorcy (tj. odblicircy zamawiajgcy bezposrednio ma-
teriaty) zobowigzani sg do ziozenia i uzgodnienia
z W+aSC|Wym| terenowo Ekspozyturami Pagedu naj-
pozniej ido dnia .15X11.50 r., szczegdtowej specyfika-
cji jakosciowej i Wymiarowej.

WYKAZ JEDNOSTEK ORGANIZACYJINYCH
zobowigzanych do ztozenia rozdzielnikbéw na tarcice na pcczet 1951 r.

W ramach Min. Gérnictwa

CDDPW

Przem. Ciezkiego CZP Hutniczego
C. Zaop. Mater. Przem. Metalowego
ZjedIn. Przem. Taboru ii Sprzetu kolej.
CZP Chemicznego
CZ Bud. Przem. Ciez.

. Przem. Lekkiego

CZP Drzewnego

CZP Papierniczego
CZP Sziklarsiko-Ceramicznego

\ Budownictwa

Centrala SPB
CZ PPB

CZ Bod'. Przem.
Zaktady Prefabrykaciji
Beton Stal

Polskie Koleje Panstw.

CZPPRK

Komunikacji
Rolnictwa i RR
Min. Zeglugi
MON
MBP

Min. Kultury i Sztuki
Min. LeSnictwa

CZPGR
BBW
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Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa stali szlachetnej na role 1951

W celu zapewnienia racjonalnej jdystrybucji i go-
spodarki stalg szlachetng w rolkiu 1951, Przewodniczg-
cy Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
wydat w porozumieniu z Ministrem Przemystu Ciez-
kiego zarzadzenie Nr 316 z dnia 10 listopada 1950 ro~
iku, ustalajgce nastepujacy tryb zaopatrzenia i roz-
dzielnictwa:

, |. Zakres przedmiotowy i podmiotowy

§1

1 Ustalony tryb zaopatrzenia odnosi sie do
wszystkich wytworéw ze stali szlachetnej, zaréwno
kontyngentowanych jak i niefcontyngentowanych.

Spis wytworow ze stali szlachetnej oraz podziat
na grupy i podgrupy kontyngentowe podany jest w
wykazie Artykutéw dla Planowania Zaopatrzenia
nr 29, wydanie 1950 r. ,Wytwory kontyngentowane
oznaczone sg w Itym wykazie literg ,R".

Do stali szlachetnej zalioza sie oprocz stali sto-
powych, wszystkie stale narzedziowe weglowe oraz
stale konstrukcyjne weglowe wyzszej i najwyzszej
jakosci o cechach ,C*, ,T“ i ,Do" lulb o oznaczeniach
PN rozpoczynajgcych sie od ,00“ i ,000".

Do wyrobéw gotowych ze stali szlachetnej zalicza
sie elektrody i drut do $pawania stali i zeliwa, wier-
tta krete, ptytki i ksztattki ze spiekanych weglikéw
(twardego metalu), ciggadta, magnesy, resory i spre-
zyny, odlewy ze stali stopowych, srebrzanke itp.

2. Kontyngentobioreami, tj. dysponentami iloSci
ustalonych rozdzielnikiem kontyngentowym Panstwo-
wej Komisji Planowania ‘Gospodarczego (PKPG) sg
jednostki organizacyjne wyszczeg6lnione w zataczni-
kach nr 1i 2

W przypadku zmian organizacyjnych w zakresie
kontyngentoibiorcéw wymienionych w zatgcznikach
nr 1i 2, Przewodniczacy PKPG dokona korekty tych
zalgcznikow.

Kontyngenty obejmujg zaréwno ilosci na cele eks-
ploatacyjne jiaik i na inwestycje.

Kontyngentobiorca obowigzany jest wskaza¢ Cen-
trali Handlowej Zelaza i Stali zwanej dalej w skrocie
.centrostal® swa jednostke lub komdrke organizacyjng
(centrala zaopatrzenia, wydzial zaopatrzenia itp.), kto-
ra bedzie jego centralnym i wylgcznym osrodkiem
koordynujgcym i dysponujacym rocznymi kontyn-
gentami. ;

1. Kontyngentowanie

§ 2.

1 Wprowadza sie odrebne kontyngentowanie sta-

li szlachetnej tzin. ze dla stali szlachetnej sporzadza
sie na rok 1951 oddzielny rozdzielnik kontyngentowy.

.2. Rownoczes$nie z rozdzielnikiem dla dostaw
krajowych sporzadza sie oddzielny rozdzielnik kon-
tyngentowy dla idostaw importowych.

3. W przypadkach spietrzen specyfikacyjnych od
stal moze wprowadzi¢ w drodze wyjatku, dla zapew-
nienia terminowej dostawy wszystkim odbiorcom, da-
lej idace rozbicie grup i podgrup kontyngentowych,
podanych w ,Wykazie Artykutdéw do Planowania
Zaopatrzenia wyd. 1950".

4. Kontyngentobiorcom wymienionym w zalacz-
niku nr 1 przyznaje sie kontyngenty, w kazdej grupie
kontyngentowe;.

5. Kontyngentobiorcom wymienionym w zalgcz-
niku nr 2 przyznaje sie kontyngenty tacznie dla
wszystkich grup kontyngentowych.
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6. Konityngentobilorcy wymienieni w zataczniku
nr 1 Otrzymuja z Centrostali na przewidziane dla nich
ilosci stali a?gnaty_ préydma}owe_ w odcinkach réznej
wielkosci, oddzielnie dla kazdej grupy kontyngen-
towey.

Na asygnacie zaznaczony bedzie numer biezacy
kontyngentobiorcy, numer grupy kontyngentowej, ro-
dzaj stali, ilos¢ oraz kwartat kalendarzowy, w kto-
rym powinna nastapi¢ dostawa.

7. Kontyngentobiorcy wymienieni w zalgczniku
nr 2 otrzymujg z Centrostali na przewidziane dla nich
ogolne iloscilstali szlachetnej asygnaty przydziatowe
w jodcinkach roznej wielkosci. jNa asygnacie zazna-
czony bedzie numer biezacy kontyngentobiorcy, ilos¢
oraz rolk jdostawy.

_ 8 Kontyngentobiorcy, o ile sami nie sa zama-
wiajgcymi, rozdzielajg, asygnaiy przydziatowe podleg-
tym sobie jednostkom, ktére beda wystepowaé w cha.
rakterze zamawiajgcych.

fl.  Kontyngentobiorcy uprawnieni sg przed usta-
leniem ostatecznych kontyngentéw, do sporzgdzania
tymczasowych podrozdziieinikow dostaw z podziatem
na odbiorcow i rejonowe Biura Sprzedazy Stali Szla-
chetnej (BS!3) do wysokosci 68U—y(j-/o kontyngentow
poprzedniego okresu kontyngentowego. Tymczasowe
podrozdzieiniki dostaw uprawniajg odpiorcow do
skladania w ramach tych podrozdzielnikéw, zalicz-
kowych zamoéwien na poczet kontyngentow okresu
przysztego.

Tymczasowe podrozdizielmiki powinny byC sktada-
ne do wasciwego iBSS $§ 3 ust. 2) z jednoczesnym
przestaniem fcopri ido Centrostali.

10, Komtyngentobiorey obowigzani sg sporzadzac
ostateczne podrozdzielnjki dostaw na caty okres kon-
tyngentowy na podstawie ustalonych kontyngentéw
przez PKBG z podzialem na podlegtych odoiorcow
i rejonowe BSS oraz przesyta¢ je do rejonowych BSS
z kopig do Centrostali Bodroadziclniki dostaw sg
podstawg -da rejonowych BBS do przeprowadzenia
ostatecznego rozliczenia kontyngentowego z odbior-
cami odnos$nie przyjetych zaliczkowych zaméwien na
podstawie tymczasowych podrozdzietnifcow.

11 Terminarz rozdzielnikbw i podrozdzielnikow
kontyngentowych ustala sie nastepujaco:

Do 20.1d.50 r. — ustalenie przez PKPG ostatecz-
nego rozdzielnika kontyngentowego na rok laoi.

Do 51250 r. — sporzadzenie przez wszystkich kon-
tyngentobiorcéw ostatecznych podrozdzielnikéw kon-
tyngentowych na rok 1951 z podzialem na podlegtych
odbiorcéw i rejonowe BSS.

I11.  Dystrybucja

§ 3

1 Wprowadza sie wytgczng sprzedaz stali szla-
chetnej i rozprowadzanych -przez Centrostal wyrobéw
z tej stali z produkcji krajowej za posrednictwem re-
j-onowyah BSS.

2. Wszyscy odbiorcy obowigzani sg kierowac
wszystkie swoje zamowienia na stal szlachetng i wy-
g)sbé/ 7 tej stali, z produkcji krajowej do rejonowych

Podstawg do ustalenia przynaleznosci, do rejono-
wego BSS jest zasadniozo siedziba odbiorcy.

3. Zamoéwienia importowe w ramach rozdzielni-
kéw kontyngentowych na dostawy importowe oraz
zamowienia importowe indywidualne nie objete roz-
dzielnikiem importowym nalezy kierowa¢ bezpo-
Srednio dio Centrostali.



4. Odbiorcy obowigzani sa dotgcza¢ do zamoéwien

asygnaty przydziatlowe, ktdre stanowig legitymacje
dysponowania [kontyngentem przez zamawiajacego.

O ile rejonowe wtasciwe BSS nie moze zrealizo-
wac przedtozonej asygnaty,, ma prawo dokona¢ na
niej odpowiedniej adnotacji, kierujgc asygnate w ce-
lu jej realizacji djo innego BSS dysponujgcego danym
materiatem.

Zamowienia sktadlane zaliczkowo na poczet kon-
tyngentéw 1951 r. przedJ formalnym ustaleniem przez
HKFIG kontyngentow na rok 1951, nalezy kierowaé

«do rejonowych BSS na podstawie tymczasowych pod-
rozdzielnikdw dostaw.

5. BSS Obowigzane sa 'Utrzymywaé na skladzie

stal w gatunkach i wymiarach o charakterze standar-
towym wedtug specyfikacji ustalonych przez nich
olkresowo na podstawie analizy i oceny potrzeb rynku.
Utrzymywane na skladach standartowe zapasy stali
moga iby¢ wykorzystywane do obstugi kontyngento-
biorcow wylgcznie w ramach przyznanych im kon-
tyngentow. Odbiorcy powinni w miare moznosci po-
krywa¢ zapotrzebowanie na stal szlachetng w skta-
dach BSS w przyblizonych gatunkach i wymiarach,
znajdujacych sie na skfadzie.

6. (Rejonowe BSS obowigzane sg przed otrzyma-
niem zamowien od) odbiorcow sktada¢ w Centrostali
zamoéwienia skladowe na materialy o specyfikacji
standartowej w granicach do 50)% calkowitego zapo-
trzebowania swego rejonu na stal dla celéw pomoc-
niczych bez potrzeby uzyskania na ten cel specjalnego
kontyngentu. Centrostal jest uprawniona do przy-
dzielania tych zamoéwien do hut przed ustaleniem
ostatecznego rozdzielnika kontyngentowego przez
PRPG.

Rozliczenia kontyngentowe przeprowadzajg rejo-
nowe BSS w Centrostali pO ziozenau u nucn przez
odbiorcow zamowien, ktorycn realizacja bedzie mo-
gla nastapi¢ z zapasow sktadowych i przez pokrycie
swoich zamoéwien skladowych asygnatamt przydzia-

towym i uzyskanymi z zamowienn oobiorcow przezna-
czonych przez BSS do realizacji ze skttabu.

7. Upowaznia sie BSS do decydowania, ktore
z zamowien powunny by¢ wykonane ze sktadu, a kto-
re z hult bezposrednio pod adresem odbiorcy.

R(SS Obowigzane sg zawiadomi¢ niezwlocznie od-
biorcow o sposooie zaiaiwieina zamdwien.

8 Skiad! obowigzany jest niezwtocznie zawiado-
mi¢ odbiorce o nadejSciu postawy materiatu przezna-
czonego dla u-ago, wyznaczajac ¢-tygodniowy termin
‘odbioru.

PO uplywie tego terminu materiat przestaje byc
uwazany jako przeznaczony dia danego odbiorcy.

Odbiorca, moze w wyjatkowych przypadkach uza-
sadni¢ poirzooe przetrzymania materiatu na skladzie
przez dalsze ii tygodnie.

9 Odbiorcy wymienieni w zatgczniku nr 1 zu-
zvwaiacv atm dla celéw pomocniczych oraz odbiorcy

n terminach podanych

A “ a¢”"SLTztnowienm ze szczegbtowg

specyfikacjg™ majg % % m
ty w rejonowe
mak terminoéw Prf przyblizeniu O .bmr-

cy cfskL™ajfr tyrn celu w BSs odcinek przeznaczo-

ny | Sad a zatrzymuja odcinak wtasciwej
1«, Odbiorcy wymieni*ania®asygnat jprzyazialo-
cza (s(le ty?ko (% z rg}estrowan?a )g/% JE y?e ter.

wych, a konkretne zamowienia zt64 sie
mmu ustalonego dia dktadan Jr dkach bedg mogli
hczyc z tym, ze w niektérych P koniecznie od-
otrzyma¢ z magazynoéw BSS sta wyszczegol-
powiadajgca ternu asortymen >

nig w ztéonym po terminie zamowieniu, lecz ewent.
asortyment przyblizony (‘wymiary -lub gatunki za-
stepcze).

11. Odbiorcy wymienieni w zalaczniku nr 1, za-
mawiajgcy stal do produkcji ciagtej, jako podstawo-
wy materiat tto wykonania planu produkcyjnego, obo-
wigzani sg sktada¢ zaméwienia w nastepujacych ter-
minach:

Do 31.10.50 ir. — Zaliczkowo na co najmniej 60%,
a maksymalnie 90do kontyngen-
tow 1950 r. pokrytych zamodwie-
niami.

Do 31351 r. — na co najmniej 90%, kontyngen-
téw 1951 r.

Do 31551 r. — na reszte do 10030,

Odlbiorcy wymienieni w zatgczniku nr 1, zama-
wiajgcy stat dla celéw pomocniczych oraz odbiorcy
wymienieni w zalgczniku nr 2, ktérzy w zasadzie
powinnli korzysta¢ z zapaso6iw sktadowych. BSS obo-
wigzani sg sktada¢ zamoéwienia w nastepujacych poéz-
niejszych terminach:

Do 20.1250 r. — na co najmniej 50|% kontyngen-
m tow 1951 r.

Do 15551 r. — na co najmniej 90%| kontyngen-
tow 1951 r.

Do 1851 r. — na reszte do 10094 kontyngen-
tow 1951 r.

iZamoéwienia skladane w powyzszych terminach

muszg zawieraC oswiadczenie, ze stal przeznaczona
jest dia celéw pomocniczych.

iNiezaleznie odl powyzszych terminéw ustalonych
dla skladania zamoéwien, zamoéwienia powinny by¢
skltadane z zachowaniem minimalnych okreséw wy-
przedzenia, ustalonych przez Centralny Zarzad Prze-
mystu [Hutniczego, CZPH i zatwierdzonych przez Mi-
nistra Przemystu Ciezkiego.

Do 16.4.1951 r. powinna by¢ dokonana ewentual-
na korekta tych zamowien, ktdra okaze sie koniecz-
na w przypadkach spietrzen specyiikacyjnych, o kt6-
rych mowa w § 2 ust. 3.

IV. Harmonogramy dostaw

§ 4

1 Wprowadza sie obowigzek sporzadzania kwar-
talnych planéw dostawy na rok 1951 oraz kontroli
ich Wykonel/wania dla odbiorcow wydzielonych a wy-
mienionych w zai. nr 3. i

Kwartalne plany dostaw opracowuje Centrostal
przy wspoétudziale odbiorcéw i hut, lecz tylko dla za-
mowien, co do ktérych odbiorcy wydzieleni otrzy-
mali zawiadomienie BSS, Ze dostawa nastapi z hut
bezposrednio.

Zamoéwienia wykonywane ze sktadéw BSS nie
beda «ujmowane w kwartalnych harmonogramach
dostaw.

2. Ustala sie nastepujgce zasady planowania do-
staw stali szlachetnej.

a) Centrostal uzgodni z hutami i Centralnym Za-
rzadem Przemystu Hutniczego zdolnosci wy-
sytkowe na 1951 r. i podaje w formie orienta-
cyjnych rocznych planéw dostawy z podziatem
na huty il kwartaty, do wiadomosci odbiorcow
wydzielonych, w takim zakresie, w jakim to
ich dotyczy; A

_Na podstawie orientacyjnych rocznych pla-
Now dostawy, odbiorcy wydjzdeleni skfadajg
reszte zamowien na rok 1951
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b) Odbiorcy wydzieleni przedktadajg Centrcstali
swoje dezyderaty dotyczace kwarm-nycn pla-
now dostawy uporzadkowane wedtug hiut, i wy-
tworéw, z wyszczegodlnieniem ilosci przewi-
dziaanh do dostawy w poszczeg6lnych miesig.
cych kwartatu.

Odbiorcy, ktérych regularnie powtarzajgce
sile okresowe zapotrzebowania stali okreslonego
gatunku lub wymiaru obejmuja ilosci drobna
powiinni w zaméwieni,adh luib iw planach do-
stawy kumulowac je do tacznej, dostawy, raz
a najwyzej dwa razy w roku.. Centrostal jest
uprawniona odmowi¢ sukcesywnej dostawy
na zamoOwienia drobne.

Centrostal opracowuje \otrzymane od odbior-
cow dezyderaty dotyczace jkwartalnych pla-
now dostaw i przekazuje je ibutom w celu po-
twierdzenia termindw dostawy a nastepnie
przesyta je odbiorcom .

W przypadku sprzecznych dezyderatéw od-
biorcéow, w nalezacych do osrodka dyspozycyj-
nego |k0ntyngentoborcy, co do skoncentrowa-
nia dostaw w poszczegolnych kwartatach, de-
cyduje jedypie osrodelk® dyspozycyjny kontyn
gentobiorcy. W razie niemoznosci uzgodnienia
przez Centrostal z r6znymi lkontyngentobior-
cami sprzecznych ze sobg ich dezyderatow,
przekraczajacych znacznie zdolnosci wysyiko-
we hut, rozstrzyga PKPG.

d) Centrostal sporzadza miesieczne plany wysyi-
ki dla poszczegdlnych hut przy ich wspétudzia-
le, ktére sg podstawa dla nich do planowania
koncowych faz produkciji.

e) Centrostal przeprowadza miesiecznie kontrole
wykonania planéw dostawy i wysyiki.

3. Ustala sie nastepujacy terminarz czynnosSci:

C

~

a) Opracowania kwartalnych planéw dostaw:

Do 31.10j50.r. — odbiorcy wydzieleni przediozg
Centrostal! swoje dezyderaty co
V  do planéw dostawy na | kwar-

tat 1951 r.,

Do 311150 r. — huty potwierdzg Centrostali pla-
ny dostawy na | kw. 1951 r.

Do 31.1250 r, — odbiorcy wydfcieleni przediozg
Centrostali swoje dezyderaty do-
tyczace plan6éw dostawy na X
ikw. 1951 r.,

Do 31151 r. — huty potwierdzg Centrostali pia-
ny dostawy na Il kr. 1951 r.,

Do 31351 r. — odbiorcy wydzieleni przedtoza
Centrostali swoje dezyderaty co
do planéw dostawy na Il kw.
1951 r,

Do 30451 r. — huty potwierdzg Centrostali pla-
my dostawy ma Il ikw. 1951 r.

Do 30.6.51 r. — odbiorcy wydzieleni przedioza
Centrostali swoje dezyderaty do-
tyczace planéw dostawy na IV
kw. 1951 r.

Do 31751 r. — huty potwierdzg Centrostal: pla-
ny dostawy na IV kw. 1951 r.

b) opracowania miesieczne planéw wysyiki:

Do 151250 r. — Centrostal wysle do hut mie-
sieczne plany wysyiki na styczen
i luty 1951 r.

Do 15 kazde. — Centrostalwysyta¢ bedzie do hut
go nastepnego miesieczne plany wysyiki na trze-
miesigca po,czy- ci miesigc (w styczniu na marzec
naja¢ od stycz- itd.),
nia 51 r.
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mienionych, w zat. nr 1 w ramach

4 Do 25 kazdego miesigca — Centrostal przepro-
wadzi. kontrole wykonania planéw dostawy i wysyt-
ki za miesigc poprzedni.

V. Postanowienia ogolne
§5

Zamoéwienia na stal szlachetng przyjete przez hu-
ty do wykonania w ramach kontyngentow 1950 roku,
iktore nie zostang wykonane do jkonca 1950 r. nie ule-
gaja amulacji automatycznie, lecz. przechodzg dO wy-

konania ma okres jkontyngentowy 1951 r. Zamawia-
jacym przystuguje prawo anulacji takich zamoéwien.

Huty moga odiméwté amulaeji jezeli stal zostata juz
w miedzyczasie wykonana Lub ,znajduje sie w za-
awansowanej fazie produkcji, a huty nie majg mo-
zliwosci zuzycia materialu na wykonanie innych,
znajdujacych Sie u nich zamoéwien.

s 6.

1 CZiPH zobowigze buty stali szlachetnej do prze-
stania Centrostali w nieprzekraczalnym terminie do
11250 r. szczegotowego wykazu tych zamowien,
ktére nie zostana wykonane (tzn., ze nie nastapi wy-

sylka) do 311250 r. Centrostal sporzadzi na tej pod-

stawie ,odpowiednie wykazy dla kontyngentobior-
o6w ‘ilrozesle je im w terminie do 15 stycznia 1951 r.
PKPG zadecyduje; ktére z tych zaméwien niewyko-
nanych do 31.12.50 r. zostang zaliczone w ciezar kon-
tyngentu 1951 r., a jktére obcigza rezerwe PKPG.

2. jHutom nie wolno dokonywa¢ wysytki przed
111951 r. na zamoéwieni.a przydzielone do wykonania
w ramach kontyngentéw 1951 r. nawet gdyby pow-
staly' w. 1950 r. pewne luzy produkcyjne lub mozli-

wosci nadwyzek produkcyjnych.,

jLuzami liub nadwyzkami produkcyjnymi dyspo-
nuje PKPG.
3. O ile siktad B;9S posiada materiat do wykonania

zamowienia zlozonego na po-czet kontyngentu 1951 r.

i nie przewiduje innych zamowien na ten materiat

w 1950 r. moze, po uzyskaniu zgody odbiorcy, zreali-

zowa¢ to zamoéwienie w 1950 r.

Zamoéwienie to powinno byc traktowane jako do-
datkowe zamodwienie na rok 1950 i odbiorca powi-
nien przeprowadzi¢ u siebie korekture pidnu zaopa-

trzenia na rak 1951

Wszystkie dostawy z hut i skladéw BSS wytwo.
réw objetych rozdzielnikiem kontyngentowym, prze-
prowadza sie 'w granicach i w cezar przyzhanycn
iKontyngentow bez wzgledu na to, czy odnoszg sie
one do wytwordw pochodzacych z planowej produk-
cji jak i rozladuriKéw remanentéw' uuimczych, czy
tez da pochodzacych z innych zrédet. Odpada tym
samym pojecie ,tzw. wolnej masy towarowej, prze-
znaczonej dotychczas takze cha uostaw pozationtyn-
gentowych lup ponaakomyngemowycn. ocnyia sie
réwniez dotychczasowe przydzialy w granicach tzw.

lilmiftéw.

Dostawy pozaikontyngentowe lub penadkontym.

,gentowe z planowej produkcji beda mlie¢ miejsce dla
‘odbiorcéw figurujgcych w zat. nr 1 tylko na pod-

stawie dodatkowych przydziatdw przyznanych przez
I'KPG na wniosek Centrostali, w granicaen ktorycn
Centrostal bedzie wydawaé ,asygnaty pozakor.tyn-
gentowe”.

4. Dostawy pozakontyngentowe lub ponadlkon.
tyngentawe z zapasow Sktadowych hut lub rejo-
nowych BSS, beda mie¢ miejsce dla odbiorcow wy-
kontyngentéw
ustalonych dla grupy ,Sktady Stali Szlachetnej i re-
zerwa PKPG*, a dla odbiorcéw iigurujgcych w zat.
nr 2 w ramach jkontyngentéw ustalonych dla gru-
py .irézni“, przewidzianej w zat. nr 2 w ramach kto-
rych jprzydzialy bedag przyznawane przez PKPG lub
Z jej upowaznienia przez Centrostal lub rejonowe BSb,
w granicach ustalonych przez PKPG.



5. Upowaznia sie'Centrostal, by wplywajgce z BSS

zamoéwienia na rok 1951 do realizacji w formie bez-
posrednich dostaw z hurt do odbiorcy (dostawy tran-
zytowe), przydzielala do hut sukcesywnie dopiero
o0 dcikonaniu komasacji z uwzglednieniem zracjona-
izowanego programu produkcji i zdolnosci wysytko-
wych. Zamoéwienia muszg by¢ jejdnak przydzielane
do hut w granicach ustalonych minimalnych okre-
sOéw wyprzedzenia dla sktadania zamoéwien.

6. Ustala sie zasade réwnorzednego traktowania
w zakresie terminowosci odstaw zamoOwien Skfado-
wych BSS, opartych o gsygnaty przydziatowe z za-
mowieniami tranzytowymi. W zasadzie wigc, zadne
przysjoieszenie dostaw, kosztem zamdwien sklado-
wych nie powinno by¢ dokonywane za zamdéwienia
tranzytowe. .

7. Upowaznia Sie Centrostal do wprowadzenia dla
stali sllaohetnej oddzielnych znormalizowanych for-
mularzy zamoéwienia, ktére beda obowigzywaé
wszystkich odbiorcow.

§7

1 PKPG udzielajgc dodatkowe przydzialy, przy
braku produkcji lub rezerw, ustali jednoczesnie czyje
przydzialy nalezy odpowiednio zmniejszy¢.

2. W przypadku uzysikania jakiegokolwiek przy-
dziatu odbiorca obowiazany jesit ztozy¢ szczegotowe
wyspecyfikowane zamowienie w terminie nieprze-
kraczalnym 3 tygodnie od daty wystawienia przy
dzialu.

§ 8.

CZPH zarzadzi kontrole powstawania remanen-
tow w hubadh Oigramcsajac dh narastanie jedynie
de przypadkéw uzasadnionych wymogami racjonal-
nej produkcji.

§9

Osrodek dyspozycyjny kontyngentobiorcy oraz
°rgan nadrzedny w stosunku do wnioskodawcy ma-
ja prawo zmieni¢ kolejnos¢ idpstaw lub adres wy-
sylkowy w odniesieniu do podleglych sob’e insty-
tucji,, lecz tylko dla tego samego asortymentu, o ile
warunki! techniczne na to pozwalaja i jezeli spetnie-
nie tego zadam)a nie spoywduje zakiécen w dosta-
wach dila innych odbiorcow.

§ 10.

Wszelkie wnioski interwencyjne, lub  wnioski
o dodatkowe przydzialy kierowane moga byc wy-
tacznie droga stuzbowag poprzez nadrzedne miinu
sterstwa ub itnfie wiadze naczieilne, do Centrostali.

Whnioski instytucji podleglych Centralnemu Urze-
dowi Drobnej Wytworczosci (CUDW) powinny byc
kierowane poprzez te instytucje do Centrostali.
Whnioski, ktorych Centrostal nie moze zatatwi¢ we
wiasnym zakresie powinny by¢ przez nig przeanali-
zowane, zaopiniowane ilprzedstaw one do dyspozycj
PKPG.

s U

1 Plan ysrinatrzemia w sial szlachetng powinien

opiera¢ sie Scisle na zasadzie, ze surchyce otrzymujg
jedynie producent i przerabiajacy je.

2 Zakaznie 4« dokonywania jakichkolwiek cesiji
miedzy znkiadamM przedsiebiorstwami «wnego pla-
nu organizacyjnego z tym wdmakze w wy ato

wych iHsg[aWiedliwionych ProayP A a* meBo resortu
cesje udzielic’ moze w “ramach’ tego “samego

wspélna witadza nadrzedna.

3, Jezeli cesia ma b ﬁ dokonana miedﬁ
aml ezell ,cesJa . b(rirﬁ aivim)! roznz\ém wladzom
aml organizacyjnymi Pcd e Inaczeina jcdnosc.

Naczeinym — wifasCiwa jest wiladza

ki Odstepujacej surowiec.

. 4- Cesja dla firmy prywatnej moze by¢ dokona.
na tylko za zgodg CUDW.

jednost-

§12

Zasada wyrazong w_ & 11 obowigzuje od dnia
1 stycznia' 1951 r. rowniez w stosunku do zaopatrze-

nia inwestycji i wykonawstwa budowlanego. Wy-
jatki od tej zasady okresli PKPG.
§ 13

Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa zawarty, w roz-
dziatach | do IV obowigzuje w stosunku do wszyst-
kich zamowien przyjetych przez Centrostal na rok
1951 niezaleznie od daty idh wptywu.

§ 14

Zarzadzenie niniejsze obowigzuje od dnia 15.X.
1950 r.

Zalacznik nr 2 do zarzadzenia
Przewodniczacego PKPG nr 316
z dnia 10.11.1950 r.

Wykaz kontyngentobiorcéw, ktérym na rok 1951

przyznaje sie kontyngenty fgcznie na wszystkie gru-

py kontyngentowe stali szlachetnej i ktérzy w zasa-

dzie powinni korzysta¢ ze standartowych zapasow
sktadowych w BSS

Lp. Nazu;a kontypgentobiojcy

Prezydium Rady Ministréw

Ministerstwo Finansow

N Oswiaty

Kultury i Sztuki

Zdrowia

LeSnictwa

Poczt i Telegrafow
Gospodarki Komunalnej
Handlu Wewnetrznego
Budownictwa

Przemyslu Rolnego i Spozywczego
Rolnictwa i Reform Rolnych

SREB oowoorwn -

Ministerstwo Przemystu Lekkiego

13 CZP Odziezowego
14 . Papierniczego
15 . Skoérzanego
16 » Drzewnego

17 ROzni wyzej nie wymienieni, ani tez nie wy-
mienieni w zat. nr 1

Zatgcznik nr 1 do =zarzadzenia
Przewodniczagcego PKPG nr 316
z dnia 10.11.1950 r.

Wykaz kontyngentobiorcéw, zamawiajgcych stal do

produkcji ciagtej (zasadniczej) i dla celéw pomocni-

czych, ktérym przyznaje sie na rok 1951 kontyngenty,
w kazdej grupie kontyngentowej.

Lp. Nazuya kontyngentobiorcy

Ministerstwo Przemystu Ciezkiego

CZP Hutniczego — Ruch

CZP Hutniczego — Inwestycje
CZP Budowy Maszyn Ciezkich
CZP Maszynowego

CZP Motoryzacyjnego

CZP Wyrobow Metalowych

OO hAs WN PR
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Lp. Nazwa kontyngentobiorcy Lp. Nazwa kontyngentobiorcy
7 Zjednoczenie Taboru i Sprzetu Kolejowego 17 CZMP Wiékienniczego
8 CZP Elektrotechnicznego )« Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza wyzej
9 CZP Chemicznego wymienionymi).
10 CZ Energetyki o ) _
11 CZP Metali Niezelaznych Ministerstwo Zeglugi
2 Rezenua ministerstia, (t anni) P73 WiZel 19 CZP Okreiowego
y y ycle). 1 20 Inni poza CZP Okretowego
Ministerstwo Gornictwa 21 Ministerstwo Komunikacji
13 CZMP Weglowego 2 Ministerstwo Obrony Narodowej
14 CzP Naftowego 23 Ministerstwo Bezpieczenstwa Publicznego
15 Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza yryzej 24 Centralny Urzad Drobnej Wytwérczosci
wymienionymi oraz inwestycje). 25 Skiady Stali Szlachetnej
Ministerstwo Przemystu Lekkiego 26 Biuro Handlu Zagranicznego Centrostali
16 CZP Mineralnego 27 PKPG (rezerwa).
Zalacznik nr 3 do zarzadzenia
Przewodniczgcego PKPG nr 316
z dnia 10.11.1950 r.
>
Wykaz tzw, odbiorcow wydzielonych, ktoérzy w roku 1951 beda objeci akcjg planowania dostaw stali
szlachetnej.
Lp. O d b i o r c Wytwor
9 /
N. Zjednoczenie Przemystu Narzedziowego, Warszawa
1 Bydgoska Fabr. Narzedzi, Bydgoszoz Stal szybkotnaca, narzedziowa sto-
- S . powa, narzedziowa weglo-
3 Pabianicka Fabr. Narzedzi, Pabianice wyzszej jakosci.
4 Cieszynska Fabr. Narz., Cieszyn
5 Fabryka Narz. Tnacych, Drzewica
6 Fabryka Pit i Narzedzi, Wapienice
HI. Krasnicka Fabryka Wyrobéw Metalowych, Krasnik Stal na tozyska
IV. Zjednoczenie Przemystu Maszyn Wiékienniczych, t£6dz Stal konstrukcyjna weglowa i
stopowa
V. Zjednoczenie Przemystu Maszyni Narzedzi Rolniczych, Blacha trojwarstwowa
todz
I
VI. CZP Budowy Maszyn Ciezkich
7 Zakl’ady Bud. Urz. Techn. Gliwice Stal konstrukcyjna Wegk)wa i
stopowa
8 Zaktady Mechaniczne, Elblag Stal konstrukcyjna weglowa i
stopowa oraz rdzo-kwaso- i
— ognioodporna
VIl. CZP Wyrobéw Metalowych
9 .Zjednodrut“, Bytom
Zjednocz. Taboru i Sprzetu Kolej. Poznan
10 Zispo, Poznan Stal szybkotnaca narzedziowa
. stopowa i narzedziowa we-
n Fablok, Chrzan6w glowa i konstrukcyjna we-
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Lp. O d b i o r ¢

VIIl. CZP Elektrotechnicznego

12 Zaktad A3, Wiochy

3 . A5, Warszawa-Okecie
14 ., A6, Swidnica

15 . AB3, Zabkowice

16 . T7, Krakow

17 " T72, Wrzesénia

18 " T8, Bydgoszcz

19 N T9, Radom

IX. CZP Naftowego
20 CWN, Glinik Mariampolski

X. Ministerstwo Obrony Narodowej

X1. CZP Okretowego

/ XIl. CZPH

il Huty

Sktady Stali Szlachetnej

W jt g 6rr

Magnesy

Stal konstrukcyjna do produk-
cji narzedzi wiertniczych

Okucia matrycowe i odlewy ze
stali stopowej

Wszystkie wytwory

Miedzyhutnicze dostawy wal-
cowki na liny wydobywalne.

Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa odlewdéw staliwnych w roku 1951

W celu zapewnienia racjonalnej dystrybucji i gos-
podarki odlewami staliwnymi w 1951 roku Przewo-
dniczacy Panstwowej Komisji Planowania Gospodar-
czego wydat w porozumieniu z Ministrem Przemystu
Ciezkiego zarzadzenie Nr 320 z dnia 15 listopada
1950 r. ustalajgce nastepujacy tryb zaopatrzenia i roz-

dzielnictwa :
81

1 Centrala Handlowg Zelaza * Stali, zwana dalej
sCeritrostal“, opracuje na rok 1951 rozdzielnik na od-
lewy staliwne, fetory zatwierdzi Ministerstwo Prze-
mystu Ciezkiego (MPC).

2 Rozdzielnik powinien obejmowad
wszystkich producentéw odlewow sfaliwnyc wg
grup lub asortymentéw, ktof® ustaH R!PC
okresla¢ przydziaty dla wszystkich odbiorcéw.

3 W rozdzielniku nalezy wyszczeg6lni¢ oddzielme
plany produkcji wszystkich przedsiebiorstw prodU-

staliwne orazP”c sposoh ich roz-
dysponowania miedzy jednostki odbi ja , J
rebnieniem réwniez zuzycia wtasnych przedsiebiorstw
produkcyjnych. . . ]

4 Jako bezposrednich odbiorcow nalezy wymie-
_wrtdztgltota . o
(jednost |Zr(())wnorzedne) luib przedsiebiorstwa.

5. W rozdzielniku nalezy wyszczegoilnic przede
wszy.tldm'te przedsiebiorstwa, ktére zuzywaj
Wy staliwne tako materiat do dalszej pioauKcji,
a w dalszej6 kolejnosci te, ktory* zapotrzebowanie
bedzie mo”a K to6 W opracowaniu rozdziel-
nika.

Wymienione przedsiebiorstwa moga;by¢
golmone w rozdzielniku, jesli ich “zapoirztoo
nie przekracza 50 ton rocznie.

produkcje

s 2.

1 W przypadku niemoznos$ci okreslenia przydzia-
tu bezposrednio dla przedsiebiorstw, nalezy go usta-
li¢ dla centralny* zarzadéw (jednostek réwnorzed-
ny*) lub ministerstw.

2. MPC ustali liste odbiorcéw, dla ktérych po-
winny by¢ okreslone w rozdzielniku przydziaty.

3. Jesli plany zaopatrzenia okazg sie niewystar-
czajace dla -opracowania rozdzielnika odlewow sta-
liwnych w przedstawionej wyzej formie, ,Centrostat*
ma prawo zadac od odbiorcéw blizszych dany* co do
zapotrzebowan na odlewy staliwne, tgcznie z uza-
sadnieniami, z uwzglednieniem grup odlewéw oraz
kategorii odbiorcéw okreslony* w rozdzielniku.

Termin nadsylania dodatkowych danych przez
odbiorcow odlewéw staliwny* ustali MPC.

4. Wszystkie jednostki produkujgce odlewy sta-
liwne -obowigzane sa na zadanie ,Centrostali i, w ter-
minie prz-ez nig okreslonym poda¢ dane -dotyczace ich
planéw produkcji z rozbiciem na poszczegolne przed-
siebiorstwa. Dane te powin-ny wyszczegolnia¢ grupy
i asortymenty odlewow -staliwnych ustalone przez
,centrostat“.

5. W celu uzgodnienia ewentualnych "rozbiez-
nosci miedzy produkcja a zapotrzebowaniem na po-
szczegoblne grupy (asortymenty) odlewéw staliwny*
przedsigbiorstwa produkujace odlewy obowigzane sg
na zadanie ,Centrostali“ udzieli¢ informacji o pro-
dukcji oraz o mozliwosciach zmian w wysokos$ci pro
dukcji, odpowiednio do potrzeb wynikajgcych z ko-
niecznosci zbilansowania rozdzielnika.

Réwniez jednostki zapolrzebowujgce odlewy
(-przedsiebiorstwa, centralne zarzady i ministerstwa)
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obowigzane sg udziela¢ ,Centrostali“ informacji co
uo ich zapotrzebowania i ewentualnych zmian w jego
wysokosci i asortymencie.

6. W przypadkach powstawania rozbieznos¢,: przy

opracowaniu, rozdzielnikow, ktérych rozwigzanie
przekracza¢ bedzie kompetencje ,Centrostali“, ,Cen-
trostal® przediozy je do ostatecznego rozstrzygniecia
MPC.

§ 3

1 Po zatwierdzeniu przez MPC rozdzielnika na
odlewy staliwne, ,Centrostal‘ przesle do przedsie-
biorstw wytwarzajacycb odllewy staliwne wycinku
rozdzielnika informujgce je o sposobie rozdyspono-
wania ich produkcji na 1951 r. miedzy poszczegodlnych
okreslonych w rozdzielniku odbiorcéw.

llosci te oznacza¢ beda dla przedsiebiorstw pro-
dukujacych odlewy wysoko$¢ dostaw dla poszczegdl-
nych. odbiorcéw, jakie muszg wykona¢ w 1951 r.

2. ,Centrostal* przesle réwniez wycinki rozdziel-
nika do poszczegoinych odbiorcéw odlewow Staliw-
nych, w ktérych wskazana bedzie wysokos¢ przydzia-
tu ustalonego na 1951 r. Oraz w ktorych wskazane be-
da zaktady majgce wykonac¢ ustalony przydziat.

W przypadku gdiy przydziat na odllewy staliwne
ustalony zostanie bezpos$rednio dla przedsiebiorstwa
odbierajgcego, wowczas ,Centrostal® przesle odpis
tego przydzialu do wihasciwego centralnego zarzadu
lub ministerstwa.

3. Jesli w rozdzielniku ,Centrostali“ przydziat
ustalony jest dla ministerstwa lufo centralnego zarza-
du, jednostki te przesla do wiadomosci ,Centrostali”
rozdzieln ik ma odlewy, jaki, sporzadza dla podlegtych
im jednostek lub poinformujg ,Centrostal® w ter-
minie ustalonym przez MPC o sposobie wykorzysta-
nia ustalonego dla nich przydziatu przez jednostki
im podlegte.

4. Jednostki otrzymujace przydzialy odlewow
staliwnych obowigzane sa ztozy¢ zamoéwienia bezpo-
Srednio do wskazanych przedsiebiorstw, produkuja-
cych odlewy i ustalc z nimi terminy dostaw i spra-
wy techniczne zwigzane z wykonaniem zamowien,
z pominieciem ,Centrostali® oraz wiasnych jedno-
stek nadrzednych (central zaopatrzenia).

§ 4.

1 W razie potrzeby MPC moze poleci¢ zamawia-
jacym przesytanie odoiséw zamoéwien do ,Centro-
stali“.

2. Jednostka otrzymujgca przydziat obowigzana
jest zlozy¢ zaméwienie w przedsiebiorstwie wykonu-
jacym co najmniej na 2 jmiesigce przed poczatkiem
kwartatu, w ktorym ma nastgpi¢ wysytka.

3. Przedsiebiorstwo obowigzane w rozdzielniku do
wykonania dostawy odlpowiedrzialne jest za petne wy-
korzystanie swych zdolnosci produkcyjnych okreslo-
nych w rozdzielniku. i

Jesli wykonanie dostawy jest niemozliwe z powo-
du braku zaméwienia, okreslenia terminu wysyiki,
braiku modelu, omoéwienia technicznych szczego6tow
wykonania jodlewu lub z .innych powodéw, wéwczas
przedsiebiorstwo produkujgce odlewy powinno we-
zwa¢ odbiorce odlewéw do spetnienia warunkéw nie-
zbednych do wykonania produkcji i dostawy.

W przypadku nieosilaggniecia porozumienia przed-
siebiorstwo produkujace zwraca sie do wiladz nad-
rzednych odbiorcy, zawiadamiajac réwnoczesnie
.centrostal“.

4. W przypadku gdy jednostka otrzymujgca przy-
dziat napotyka na trudnosci, ktérych nie moze uzgod-
ni¢ z przedsiebiorstwem produkujgcym odlewy, wéw-
czas odbiorca powinien zgtosi¢ reklamacje do central-
nego zarzadu, ktéremu podlega dany producent odle-
wow, przesytajgc lkopie do ,Centrostali“.

(
§ 5
Jesli w terminie do 2 miesiecy przed kwartatem,
w jktérym jma by¢ wykonana dostawa, jednostka

otrzymujgca przydziat nie zlozy zaméwienia lub nie
spetni innych warunkéw dla wykonania produkcji
i dostawy, mimo reklamacji przedsiebiorstwa produ-
kujgcego odllewy zgtoszonej do jednostki odbierajgcej
lulb organu, Ikt6iry ja nadzoruje, wéwczas przydziat
ten anuluje sie.

§ 6.

1 Przedsiebiorstwa produkujgce odlewy obowig-
zane sg sklada¢ w ,Centrostali sprawozdania mie-
sieczne o wykonaniu rozdzielnika na odlewy staliwne,
wig wzoréw ustalonych przez ,Centrostal”.

2. Dodatkowe zapotrzebowania powstate w ciggu

1951 jr. imozna skilada¢ tyllko na skutek wyjatkowo
waznych okolicznosci.

3. Ujawnione w ciagu 1951 r. nadwyzki produk-
cyjne odlewow staliwnych oraz anulowane zamoéwie-
nia lub anulowanie przydziatébw (8 5) powinny by¢
obowigzkowo natychmiast zgtoszone do ,Centrostali“.

4. ,Centrostal® bedzie, przedstawia¢ do decyzji

MPC sposéb i mozliwosci pokrycia dodatkowych za-
potrzebowan w oparciu o mozliwosci produkcyjne.

5. Przedsiebiorstwa produkujgce odlewy staliwne
uzgodnig ze siwymilodbiorcami wysokos¢ kwartalnych
wysytek w oparciu o justalone w rozdzielniku przy-
dziatly.

Tryb zaopatrzenia i dystrybucji w materiaty w roku 1951

Departament Zaopatrzehia i Bilanséw Materiato-
wych PKPG ustalit w piSmie okdlnym Nr 28 z di.
14 grudnia 1950 r. nastepujgce szczegGtowe zasady re-
alizacji zarzadzenia Przewodniczacego PKPG Nr 299
z dnia 27 pazdziernika 1950 r.

§1

Organizacje zbytu opracujg do dnia 16 stycznia
1951 r. na podstawie ustalonych przez Departament
Zaopatrzenia i Bilanséw Materiatlowych list materia-
tow bilanse szczegtowe wymienione w 8§ 2 powyz-
szego zarzadzenia. W bilansach tych powinni by¢ wy-
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szczegolnieni wieksi dostawcy i wieksi odbiorcy na-
dajacy sie do bezposredniego powigzania.

Drobni odbiorcy i dostawcy moga by¢ podawani
w pozycjach zbiorczych: .inni odbiorcy* i ,inni do-
stawcy“.

Bilanse te stang sie podstawg do zawierania umoéw
planowych stosownie do dwo6ch ostatnich ustepéw § 10
ww. zarzadzenia.

§ 2.
W przypadku przewidzianym w § 3 Zarzadzenia

Nr 299, kiedy ilosci materialdw zostajg ustalone na za-
sadzie rozdzielnikbw — te ostatnie beda podane do



wiadomosci kontyngentobiorcow i organizacji zbytu
przez Departament Zaopatrzenia i Bilansow Materia-
towych PKPG sukcesywnie do 31 grudnia 1950 r. Kon-
tyngentobiorcy obowigzani sg niezwlocznie po otrzy-
maniu rozdzielnika zlozy¢ organizacjom zbytu szcze-
go6towy podziat przydziatu z rozbiciem na bezposred-
nich odbiorcow.

§3

Zasady wyrazone w zarzadzeniu Nr 299 nie majg
zastosowania do jednostek podlegtych Ministerstwu
Budownictwa oraz do jednostek budowlano-montazo-
wych podleglych innym resortom.

§ 4

W zwigzku z p. 3 nie nalezy umieszcza¢ w bilan-
sach szczeg&tlowych rozbicia rozchodu materiatow na
wymienione jednostki jak réwniez na inne jednostki,
dla ktérych nie jest przewidziane bezposrednie powia-
zanie odbiorcéw z dostawcami.

§ 5

Wykaz odbiorcow podlegajacych bezposredniemu
powigzaniu z dostawcami sporzgdzajg organizacje zby-
tu i uzgadniajg z resortami, ktéorym odbiorcy podlega-
ja przed ostatecznym sporzadzeniem bilansu szczeg6-

towego.

§6

Organizacje zbytu, po opracowaniu bilanséw szcze-
gotowych, przesla najpézniej do 26 stycznia 1951 r.
przedsiebiorstwom produkcyjnym (dostawcom) wycin-
ki bilanséw szczegotowych ich dotyczacych ze wska-
zaniem wszystkich odbiorcéw, ktérzy majg by¢ przez
dane przedsiebiorstwo zaopatrywani. W tym samym
czasie organizacje zbytu zawiadomig odbiorcoéw o wy-
cinkach bilanséw szczegdtowych ich dotyczacych, wska-
zujgcych przez jakich dostawcow majg by¢ obstugiwa-
ni. Odpisy wyzej wymienionych zawiadomienn powinny
otrzymaé¢ Ministerstwa i CZP wzglednie jednostki
réwnorzedne nadzorujgce zaréwno dostawcow jak i
odbiorcow.

§ 7

Organizacje zbytu odpowiedzialne sg za nalezyte
i terminowe wykonanie prac wymienionych w p. 1i 6
niniejszego pisma.

§ 8.

Sporzadzenie bilanséw szczegdtowych stosownie do
Zarzadzenia Przewodniczgcego PKPG Nr 299 z dnia
27.1050 r. i niniejszego pisma okélnego obowigzuje nie-
zaleznie od bilanséw ewidencyjnych masy towarowej
sporzgdzanych na podstawie instrukcji PKFG Nr 60
i Zarzadzenia Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego Nr 328 z dnia 28.X1.1950 r.

Plan zaopatrzenia materialowego na rok 1951

Departament Zaopatrzenia i Bilansow Materiato-
wych PKPG wydat w dniu 12 grudnia 1950 r. pismo
okélne Nr 27 w sprawie planowania warto$ciowego,
sktadania branzowych wycinkéw planéw zaopatrzenia
do central handlowych i planéw zaopatrzenia przed-
siebiorstw budowlano-montazowych, ktérego tres¢ po-

dajemy ponizej:
1. Planowanie wartoSciowe

Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego
ypomina, ze zgodnie ze wszystkimi instrukcjami
porzadzeniu planéw zaopatrzenia materiatowego na

¢ 1951, czyli:
instrukcjg ogo6lng Nr 59, ]
Nr 28 — zaopatrzenie przemystu,
Nr 26 — zaopatrzenie przedsiebiorstw
budowlano-montazowych,

Nr 58 _ zaopatrzenie PKP

jednostki planujgce ujmuja w swych planach ilo$
wo poza materialami podstawowymi, akie potrzeby
>e w stosunku do ogélnej wartosci planu, stanowig
>e pozycje. Potrzeby drobne (z wyjgtkom lozysk
znych, materiatéw importowanych o ra z ~ ~
f* ochronnej i sprzetu ochrony osobistej); »

‘

iawane w planachJ B
ch pozycjach w branzacn, *
eniania materiatow. Wyszczeg6ln eme” aQ

nentu materialtdw nastgpi w momen
dawcoéw zamowien.

szczegdtowego wy-

Do czasu otrzymania zamoéwien centrale handlowe
nie moga zada¢ od jednostek planujacych rozszyfro-
wania pozycji warto$ciowych, podanych w planach.
Przy sporzadzaniu swych planéw centrale handlowe
wezma za podstawe przede wszystkim dane iloSciowe,
zgtoszone przez ich gtdwnych odbiorcéw. Dane war-
tosciowe, zgtoszone przez drobnych odbiorcéw powin-
ny by¢ przeliczone w centralach handlowych na dane

iloSciowe na podstawie statystyki za ubiegle okresy
i analizy rynku.

2. Skiadanie branzowych wycinkéw planéw

zaopatrzenia do central handlowych

Zarzadzeniem Przewodniczacego Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego Nr 280 z dnia 14 paz-
dziernika 1950 r., zmieniajagcym zarzadzenie Nr 180
z dnia 21 lipca 1950 r. zostat ustalony wykaz jedno-
stek gospodarczych, ktére ztozg do PKPG i w wy-

cinkach branzowych do central handlowych oddzielnie
plany zaopatrzenia.

Wg § 2 tego zarzadzenia jednostki nie wymienione
w wykazie zlozg swoje plany wylgcznie do minister-
stwa lub urzedu centralnego, ktéremu podlegaja.

Jednakze z wiadomosci otrzymywanych przez PKPG
wynika, ze centrale handlowe otrzymujg plany od licz-
nych jednostek nie objetych ww. wykazem. W zwigz-
ku z tym PKPG wyjasnia, ze centrale handlowe po-
winny przyjmowac¢ wycinkowe plany zaopatrzenia tyl-
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ko od jednostek wymienionych w zarzadzeniu Nr 280,
oraz od:

1 Centralnego Urzedu Szkoleniowego (CUSZ),

2 Zjednoczonych Kopali Rudy Zelaznej i Topni-

kéw w Czestochowie,

3. Domu Stowa Polskiego,

4. Centralnego Urzedu Radiofonizacji Kraju (zbior-

czy dla Panstw. Przeds. Radiofonizacji Kraju
i Panstw. Przeds. ,Polskie Radio").

Wycinki planéw nadestane przez inne jednostki nie
moga by¢ uwzglednione przez centrale handlowe i po-
winny by¢ zwrécone nadawcom.

Jednoczesnie PKPG przypomina, ze termin zlozenia
petnych planéw zaopatrzenia mingt w dniu 5 listopa-
da rb. Jednostki, ktore tego dotad nie uczynity,
wzglednie skladajgc plan w PKPG nie przestaly" wy-
nikéw do central handlowych, powinny we wilasnym
interesie niezwtocznie dopetni¢ tego obowiazku. W prze-
ciwnym bowiem razie ich potrzeby materialowe moga
nie by¢ uwzglednione w bilansach i w planach central
handlowych, co moze pociagna¢ za sobg niemozliwos$¢
pokrycia tych potrzeb w ciggu 1951 roku.

3. Plany zaopatrzenia materialowego przedsiebiorstw
budowlano-montazowych

Przedsiebiorstwa budowlano-montazowe opracowu-
ja planyl zaopatrzenia wg instrukcji PKPG Nr 26
(wzory Bm-5), ktora ustala, ze plany zostang ztozone
w ministerstwach i centralach handlowych do dnia
31 stycznia 1951 r.

Przedsiebiorstwa, ktére posiadajg odpowiednie da-
ne skladajg do central handlowych orientacyjne, sza-
cunkowe zapotrzebowanie na r. 1951. Centrale handlo-
we nie moga wiec zada¢ w chwili obecnej 6d przed-
siebiorstw budowlano-montazowych ani uzupetnienia
przekazanych danych, ani nadestania formalnych wy-
cinkéw planéw zaopatrzenia.

W podstawowych artykutach budowlano-montazo-
wych rozdzielnik zostanie ustalony przez PKPG. W za-
kresie innych materiatéw, do czasu otrzymania wycin-
kéw planéw zaopatrzenia, centrale handlowe bedg
pracowaé na podstawie naptywajacych zamoéwien.

SPROSTOWANIA REDAKCJI

Prostujemy ponizej btedy redakcyjne z ostatnich
nr ,G. M.“.

Nr 8 str. 238 — Nazwisko autora artykutu winno
brzmie¢: Stanistaw Kasprzyk.

Nr 10 str. 316 — Opuszczono nazwisko autora artyku-
tu: Janiszewski Stefan.

Nr 11 str. 351 — Zalgcznik do uchwaty z dnia 21.10.
50 r. zostat Zle umieszczony w tama-
niu numeru. Jest on dalszym cig-
giem uchwaly i powinien byt umiesz-
czony na stronie 350, przed ,Zasa-
dami dystrybucji narzedzi“.

lenn zi 3.—

DO PRENUMERATOROW

W zwigzku z koniecznos$cig ustalenia nakladow poszczegdélnych wy-
dawnictw periodycznych w roku 1951, Polskie Wydawnictwa Gospodarcze
proszag, aby wszystkie instytucje panstwowe przestaly zamodwienia na prenu-
merate wydawanych przez PWG czasopism do PPK ,Ruch Oddziatl War-
szawski. ul, Srebrna Nr 12, w terminie do dnia 30 XII 1950 r. Prenumeratorzy
indywidualni winni odnowi¢ prenumerate w formie przedptaty na odnos$ne
konto PKO wydawnictwa, do dnia 30 XIlI 1950 r. za rok 1951 wzglednie za
pierwsze potrocze, oraz do dnia 26 VI 1951 r. za drugie po6trocze 1951 r.

Uprzedzamy, ze niedotrzymanie terminu w przestaniu zamodwienia
wzglednie przedptat prenumeraty, oraz wptacenie prenumeraty na niewtas-
ciwy numer konta PhO moze spowodowac¢ opé6zZnienie wysytki egzemplarzy
i moz© by¢ przyczyna nieotrzymania przez abonenta pierwszych numerow
roku 1951 z powodu wyczerpania naktadu.
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