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R. R E J S

Z doświadczeń planistycznych Związku Radzieckiego
Przyśpieszenie oraz analiza obiegu środków obrotowych

(Dokończenie)

Produkcja w toku oraz wyroby  ̂ półgotowe 
stanowią dość poważną część w ogólnej sumie 
normowanych środków obrotowych. Najwięk- 
szy udział procentowy środków obrotowych za­
angażowanych w produkcji w toku i w wyro­
bach półigotowych, obserwujemy w przemyśle 
•o długim cyklu produkcyjnym. W przemyśle 
budowy maszyn obieg środków obrotowych, 
zaangażowanych w produkcji w toku, dosięga 
60 — 80 dni. W dziedzinach przemysłu o krót­
kim cyklu produkcyjnym np. w górnictwie, w 
przemyśle lekkim i, spożywczym ciężar gatun­
kowy produkcji w toku w ogólnej sumie środ­
ków obrotowych nie jest’ zbyt wielki. Im więk­
szy jest udział produkcji w toku w ogolnej su­
mie normowanych środków obrotowych, tym 
zagadnienie przyśpieszenia obiegu srodkow,
zaangażowanych- w produkcji ŵ  toku bardziej 
wpływa na przyśpieszenie «biegu środków 
obrotowych, jako całości.

W celu znalezienia dróg, wiodących do przy­
śpieszenia obiegu środków'zaangażowanych w 
produkcji w toku, należy uprzednio wyjaśnić 
przyczyny, wpływające ' na szybkość obiegu 
środków.
- Przede wszystkim przypomnijmy metodę 
.obliczania obiegu dla produkcji w toku.
• •• Szybkość obiegu- środków dla produkcji w to­
ku określa sie przez1' podzielenie przeciętnej 
wartości- pozostałości. . produkcji ,w toku przez

wartość dzienną wyrobów, gotowych, liczoną po 
cenach kosztu. Jeżeli pozostałość produkcji w 
toku wynosi 5.600 zł, zaś wartość dzienna wy­
robów gotowych liczona po cenach kosztu sta­
nowi 2.000 zł, wówczas szybkość obiegu środ­
ków obrotowych zaangażowanych w produkcji 
v/ toku wyniesie:

Podczas gdy szybkość obiegu środków w za­
pasach produkcyjnych odpowiada mniej więcej 
czasowi pozostawania tych materiałów w skła­
dzie, to czas obiegu środków zaangażowanych 
W produkcji w toku zawsze jest krótszy od cy­
klu produkcyjnego- w dniach kalendarzowych. 
Widać to.na przytoczonym niżej przykładzie:

Czas cyklu produkcyjnego wynosi 4 dni. 
Koszt własny produkcji jednostki wyrobu 2.000 
zł, z których na materiały podstawowe przypa­
da 900 zł. Na początku procesu produkcyjnego, 
tj. w momencie wsadowym,, materiały podsta­
wowe na jednostkę produkcji stanowią wartość 
800 zł. W tym wypadku w przeciągu czterech 
dni narastają ; nakłady ńa jednostkę wyrobu 
wartości 1.200. zł, a mianowicie materiały pod­
stawowe za 100 zł, płacą,.wydatki oddziałowe 
i, ogólne 1100 zł. Dzienne narastanie nakładów 
wynosi przykładowo 3QQ zł. Koszt własny jed­



nostki wyrobu, znajdującego się w produkcji w 
toku zmieniać się będzie codziennie jak niżej:

K o le jn e  

d n i p r o d u k c j i

K oszt 
w ła sn y  

n i  począ tku  
d n ia
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d n ia

K oszt 
w ła s n y  

w końcu  
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gu d n ia

1 2 3 4 5

Pierwszy dzień 800 300 1100 950

Drugi „ 1100 300 1400 1250

T r z e c i 1400 300 1700 1550

| Czwarty „ 1700 300 2000 1850

Ponieważ cykl produkcyjny trwa 4 dni, prze­
to produkcja w toku obejmować będzie zawsze 
cztery partie wyrobow. Każda z tych party] 
znajdować się będzie w kolejnych stadiach go­
towości. W partii, której produkcję rozpoczęto 
przed trzema dniami, koszt własny jednostki 
wyrobu wynosi przeciętnie 1850 zł; w partii roz­
poczętej przed dwoma dniami koszt własny jed­
nostki wyrobu wynosi 1550 zł; w partii rozpo­
czętej w dniu wczorajszym 1250 zł, a w partii 
rozpoczętej w dniu dzisiejszym koszt własny 
jednostki wynosi 950 zł. Łączny koszt własny 
czterech wyrobów, znajdujących się jednocześ­
nie w kolejnych stadiach gotowości wynosi:

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

Przy dziennej wydajności jednego wyrobu, 
którego koszt własny wynosi 2000 zł, szybkość 
obiegu środków, zaangażowanych w produkcji 
w toku wynosi 2,8 dnia (5600 : 2000 — 2,8 dnia). 
Jeżeli dzienna produkcja danego wyrobu wyno­
si 10 sztuk, wówczas wartość dzienna wyrobow 
gotowych, liczona po cenach kosztu własnego, 
wyniesie 2000 x 10 — 20.000 zł. W danym wy­
padku w produkcji w toku znajdować się będą 
również cztery partie wartości 

5.600 x 10 =  56.000 zł

Szybkość obiegu środków wyraża się tak, jak 
uprzednio:

56.000 ■ 20.000 =  2,8 dnia

Na pierwszy rzut oka nie wydaje się całkiem 
jasne: cykl produkcyjny wynosi 4 dni, a szyb­
kość obiegu środków, zaangażowanych w pro­
dukcji tylko 2,8 dnia. Przyczyną tego zjawiska 
jest fakt, iż przy produkcji wyrobów nakłady 
produkcyjne narastają stopniowo. Na początku 
procesu produkcyjnego ponosi się tylko częśc 
nakładów, przeważnie związanych z wartością 
surowca i materiałów ¡podstawowych, przy czym 
pozostała część surowca i materiałów doprowa­
dzana jest stopniowo.

Współczynnik produkcji w toku
Ponieważ poważna część nakładów, jak: pła­

ca, wydatki oddziałowe i materiały wprowadza­
na jest do produkcji stopniowo, przeto przecięt­
ny koszt własny wyrobu półgotowego, znajdu­

jącego się w produkcji w toku, zawsze jest niż­
szy od kosztu własnego wyrobu gotowego.

Dla obliczenia szybkości obiegu środków, 
zaangażowanych w produkcji w toku, operuje­
my „obrotem“ , stanowiącym wartość wyrobóy/ 
gotowych oraz pozostałością robót w toku, gdzie 
koszt własny każdego wyrobu jest niższy od 
kosztu własnego wyrobu gotowego. Stosunek 
kosztu własnego wyrobu półgotowego, znajdu­
jącego się w produkcji w toku, do kosztu włas­
nego wyrobu gotowego, nazywamy współczyn­
nikiem produkcji w toku.

W przytoczonym przykładzie koszt znajdują­
cych się w produkcji w toku czterech wyrobów 
w kolejnych stadiach gotowości wynosi 5600 zi. 
Przeciętny koszt jednego wyrobu znajdującego 
się w produkcji wynosi:

5.600 : 4 =  1.100 zł

Ponieważ koszt własny wyrobu gotowego wy­
nosi 2000 zł, przeto współczynnik produkcji w 
toku Wpt równa się:

Z powyższego wynika' że jeżeli w.adomy jest 
cykl produkcyjny, to norma szybkości obiegu 
środków zaangażowanych w produkcji powin­
na być ustalana na niższym poziomie.

W celu ustalenia szybkości obiegu środków 
obrotowych, zaangażowanych w produkcji w 
toku, należy wykonać następujące działanie:

O =  Cp x Wpt =  4 dni x f’,7 =  2,8 dnia

gdzie O — szybkość obiegu; Cp =  Cykl produk­
cyjny; Wpt — Współczynnik produkcji w toku-

Przy pracach, związanych z ustaleniem szyb­
kości obiegu środków obrotowych zaangażowa­
nych w produkcji w toku, należy uprzednio u- 
stalić:

a) szybkość cyklu produkcyjnego,
b) współczynnik produkcji w toku.
Im krótszy jest cykl produkcyjny oraz im 

niższy jest współczynnik produkcji w toku, tym 
krótszy jest czas obiegu środków obrotowych 
zaangażowanych w produkcji w toku.

i
Współczynnik cyklu produkcyjnego

Dla obliczenia współczynnika cyklu produk­
cyjnego konieczna jest znajomość procesu pro­
dukcyjnego oraz kalkulacji. Na podstawie da­
nych kalkulacyjnych można ustalić jaka część 
kosztu własnego przypada na surowiec i mate­
riały podstawowe. Odjąwszy nakłady na suro­
wiec i materiały podstawowe, wprowadzane do 
produkcji nie w początkowym stadium, lecz 
stopniowo, otrzymamy początkową wysokość 
nakładów. Następnie należy obliczyć średnią 
wartość sumy nakładu początkowego i wartość 
wyrobu gotowego i otrzymaną wielkość podzie­
lić przez koszt własny wyrobu gotowego.
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W naszym przypadku wyliczenie współczyn­
nika produkcji będzie miało następujący prze­
bieg:
1. Początkowa wysokość nakładów na

jednostkę produkcji 800 zł
2. Koszt własny jednostki wyrobu go

towego 2.000 zł
Współczynnik produkcji w toku wynosi:

800 +  2000
------- !--------- : 2000 =  1400 : 2000 =  0,7

Przytoczona metoda obliczenia współczynni­
ka produkcji w toku może być stosowana w 
przypadkach, gdy nie jest wymagana bardziej 
precyzyjna dokładność.

Cykl produkcyiny

Powyżej omówiono metodykę określenia cza­
su obiegu środków zaangażowanych w produk­
cji w toku na podstawie cyklu produkcyjnego 
i współczynnika produkcji w toku.

Cykl produkcyjny ustalić można na podsta­
wie danych sprawozdawczości w oparciu 
o współczynnik produkcji w toku oraz szybkość 
obiegu środków zaangażowanych w produkcji 
w toku. W tym celu należy czas obiegu — O 
podzielić przez współczynnik produkcji w to­
ku — Wpt.

W naszym przykładzie cykl produkcyjny — 
Cp wyniesie:

Cp
O

Wpt
2,8
—  =  4 dni 
0,7

Współczynnik produkcji w toku nie może być 
wyższy od jedności. Im większa część nakładów 
zaangażowanych będzie w pierwszych stadiach 
produkcyjnego procesu, tym wyższy jest współ­
czynnik produkcji w toku.

Jak już wspomniano, nakłady pierwszych faz 
procesu produkcyjnego przypadają na surowiec 
i materiały podstawowe. Im  większy jest udział 
surowca i materiałów, tym współczynnik pro­
dukcji w toku bardziej zbl ża się do iedności.

W przedsiębiorstwach przemysłu odzieżowe­
go udział surowca wynosi około 90%^kosztu 
własnego wyrobu gotowego. W przemyśle tym 
współczynnik produkcji w toku wynosi zatem:

90 4- 100 
2

100 =  95 : 100 =  0,95

W1 przemyśle maszynowym wkład surowca 
i materiałów podstawowych w pierwszych fa­
zach cyklu produkcyjnego wynosi około 30% 
kosztu własnego. W przemyśle maszynowym 
współczynnik produkcji w toku wynosi:

30 4- 100 
2

100 =  65 : 100 =  0,65

Współczynnik produkcji w toku jest wielkoś­
cią mniej więcej stałą. Współczynnik ten może 
ulegać wahaniom w przypadkach zmiany po­
szczególnych elementów nakładów, w wyniku 
zmiań procesów technologicznych itp.

Na wysokość współczynnika produkcji w to­
ku w poważnym stopniu wpływa obniżenie na­

kładów na surowiec wprowadzony w pierw­
szych fazach procesu produkcyjnego oraz 
zmniejszenie udziału nakładów materiałowych 
w koszcie własnym produkcji. Osiągnąć to moż­
na przez wprowadzenie uzasadnionych technicz­
nie progresywnych norm zużycia materiałowe­
go, przez zmniejszanie odpadów, redukowanie 
wydatków związanych z Zaopatrzeniem mate­
riałowym, przez stosowanie tańszych surowców’ 
i materiałów itp.

Gdyby, dla przykładu, udało się obniżyć koszt 
materiałów, wprowadzanych w początkowej 
fazie produkcji z 800 zł do 600 zł na jednostkę 
produkcji, wówczas przy pozostawieniu innych 
nakładów na tym samym poziomie 1200 zł, 
koszt własny wyrobu wyniesie 600 -j- 1200 =■. 
=  1.800 zł zaś współczynnik produkcji w toku 
0,67, zgodnie z przyjęym sposobem wyliczenia: 

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

W tym przypadku, przy zachowaniu tych sa­
mych warunków pracy, szybkość obiegu środ­
ków zaangażowanych w produkcji w toku w y -. 
niesie nie 2,8 dnia lecz 2,68 dnia:

O =  Cp x Wpt =  4 x 0,67 =  2,68 dnia
Z powyższego można wyciągnąć wniosek, że 

w wyniku oszczędności w zakresie zużycia su­
rowców i materiałów podstawowych i obniże­
nia kosztów produkcji wzrasta szybkość obiega 
gródków obrotdwych, zaangażowanych w pro­
dukcji w toku.

Czas cyklu produkcyjnego zależny jest od 
trwania procesu technologicznego i przerw po­
między tymi procesami. Współczynnik produk­
cji w toku jest tym wyższy, im w późniejszych 
fazach następują przerwy w operacjach techno­
logicznych. W tych przypadkach obserwuje się 
gwałtowne obniżenie szybkość! obiegu środków 
obrotowych tkwiących w produkcji w toku.

iDla ilustracji powrócimy do przytoczonego 
przykładu. Czas cyklu produkcyjnego wynosi 1 
dni, przeciętna pozostałość produkcji w toku 
5600 zł. Zakładamy, że z powodu przerwy jed­
nodniowej w procesie produkcyjnym cykl 
zwiększa się o jeden dzień, tj. o 25%. Jeżeli 
przerwa nastąpiła po pierwszym dniu pracy, 
wówczas pozostałość produkcji w toku wzrasta 
o 1100 zł, co stanowi ca 20%. Zgodnie z tym w y­
liczeniem o ca 20% zwiększa się również czas 
obiegu środków zaangażowanych w pr; dukcji 
w toku. W przypadku, gdy przerwa jednodnio­
wa nastąpi po trzecim dniu pracy, pozostałość 
produkcji w toku zwiększy się o 1700 zł, co sta­
nowić już będzie ca 30%. Również o ca 30% 
zwiększy się czas obiegu środków, ulokowanych 
w produkcji w toku.

W pierwszym, przypadku współczynnik pro­
dukcji w toku wyniesie 067:

a) wartość produkcji w toku
5600 -)- 1100 =  6700 zł

b) przeciętna wartość jednego wyrobu
6700 ; 5 =  1350 zł



c) współczynnik produkcji w toku 
1350
-----  =  0,67
2000 ,

W drugim przypadku współczynnik produk­
cji w toku będzie wyższy i wyniesie 0,73:

a) wartość produkcji w toku
5600 +  1700 =  7300 zł

b) przeciętna wartość jednego wyrobu
7300 : 5 =  1460

c) współczynnik produkcji w toku
’ 460
-----  =  0,73
2000

Z powyższego wynika, że w walce o niepo­
trzebne przerwy w produkcji, należy specjalnie 
zwracać uwagę na niedopuszczanie do przerw 
w ostatnich stadiach ¡procesu produkcyjnego.

Cykl produkcyjny i
Aczkolwiek obniżenie współczynnika produk­

cji w toku może w pewnym stopniu przyśpie­
szyć obieg środków zaangażowanych w produk­
cji w toku, jednakże największe rezerwy w za­
kresie przyśpieszenia obiegu środków obroto­
wych kryją się w skróceniu cyklu produkcyj­
nego. Może to nastąpić na skutek:

1. skrócenia czasu procesów technologicznych,
2. skrócenia przerw międzyoperacyjnych.
Skrócenie czasu- procesów technologicznych

powstaje przy zwiększeniu wydajności pracy 
przy funkcjach zasadniczych, przy zmniejszeniu 
czasu obróbki maszynpwej oraz robót ręcznych. 
Na skrócenie procesów technologicznych mają 
poważny wpływ:

1. mechanizacja pracy, przy czym szczególne 
znaczenie ma zamiana wysoce pracochłonnych 
ręcznych operacji na funkcje zmechanizowane;

2. przejście na bardziej doskonałe metody 
produkcyjne, wymagające krótszego okresu cza­
su. W przemyśle budowy maszyn duże znacze­
nie ma np. zastosowanie bardziej nowoczesnych 
obrabiarek, zamiana maszyn i obrabiarek zwyk­
łych na automaty wzgl. pół-automaty; ^

3. podniesienie intensywności procesów tech­
nologicznych np. w przemyśle budowy maszyn 
wprowadzana jest metoda szybkiego skrawania, 
osiągana dzięki stosowaniu właściwych narzę- 
dzi.

Warunkiem, podstawowym dla osiągnięcia 
skrócenia czasu procesów technologicznych jest 
podniesienie kwalifikacji robotników, upow­
szechnienie współzawodnictwa socjalistycznego 
oraz wprowadzenie stachanowskich metod pra-
Cy.

Skrócenie do minimum przerw międzyopera­
cyjnych jeszcze bardziej wpływa na przyśpie­
szenie obiegu środków obrotowych, niż zmniej­
szenie czasu procesów technologicznych. Wy­
starczy powiedzieć, iż w przemyśle budowy ma­
szyn czas poświęcony na ¡procesy technologicz­
nie wytansi ogółem zaledwie 5 — 15 %, natomiast 
p|nzerwy międzyoperacyjne 85 — 95% całego 
czasu cyklu produkcyjnego. To samo zjawisko 
obserwujemy w przemyśle odzieżowym. W tym 
przemyśle operacje technologiczne, związane

z uszyciem ubrania lu'b palta, wymagają 4 — 6 
godzin pracy. Cykl produkcyjny w zakresie 
tych wyrobów pochłania około 3 — 4 dni. In ­
nymi słowy, przerwy w procesie produkcyjnym 
dochodzą do 90 — 95%.

Z powyższego przykładu wynika wyraźnie, 
jakie poważne rezerwy kryją się jeszcze zarów­
no na odcinku operacji technologicznych oraz 
w zakresie skrócenia przerw międzyoperacyj­
nych.

Przerwy międzyoperacyjne składają się z róż­
nych elementów, do których zaliczamy:

1. czas związany z oczekiwaniem na skomple­
towanie partii, przesyłanej do dalszej obróbki,

2. czas związany z „odleżeniem“ międzyope- 
racyjnym,

3. czas przeznaczony na kontrolę i sortowa­
nie,

4. czas związany z transportem półwyrobów 
z jednej operacji na drugą,

5. czas przebywania półwyrobów w zapasach 
gwarancyjnych,

6. przerwy między zmianami.
Czas związany z oczekiwaniem na skompleto­

wanie partii, przesyłanej do dalszej obróbki 
z powodu oddawania jednocześnie większych 
partii półwyrobów do dalszej obróbki.  ̂ Jeżeli 
np. do obróbki na tokarnię wpływają półwyro­
by partiami po 8 sztuk jednocześnie, a na dal­
szą operację do świdrowni również partiami po 
8 sztuk, wówczas półwyrób będzie oczekiwał na 
obróbkę 8 razy dłużej, niż czas tej obróbki. 
Przyjmijmy ,iż dany wyrób obrabiany jest na 
tokarni w ciągu 1 godziny, a na świdrowni — 
0,5 godziny. Po dokonanej obróbce na tokarni 
pierwszy z ośmiu półwyrobów „odleży się w 
ciągu 7 godzin, dopóki nie zakończy się obrobka 
pozostałych 7 wyrobów. Drugi z kolei wy­
rób leży godzinę, dopóki nie zostanie obrobio­
ny pierwszy półwyrób a następnie 6 godzin w 
oczekiwaniu na obróbkę pozostałych 6 itd. 
Wreszcie ostatni, ósmy półwyrób, przeznaczony 
do obróbki, oczekiwać musi w kolejności aż i 
godzin, by po obróbce, trwającej 1 godzinę, 
przejść do dalszego przerobu np. na świdrowni.

Z  powyższego wynika, że każdy półwyrób 
Znajduje się w samej obróbce 1 godzinę, zaś 7 
godzin zatrzymany jest 'bądź przed obróbką, bądź 
też po obróbce. Cały czas przebywania każdego 
półwyrobu przy tokarni trwa 8 godzin. Rów­
nież świdrowanie zajmie 0,5 x 8 =  4 godziny, 
z których 0,5 godziny trwa proces obróbki, a po­
zostałe 3,5 godziny to oczekiwanie na skomple­
towanie partii do dalszej przesyłki.

Skrócenie czasu przetrzymywania półwyro­
bów może być łatwo osiągnięte przez zmniejsze­
nie partii, przesyłanej do kolejnej operacji tech­
nologicznej. Zmniejszenie partii do 4 półwy­
robów skróci czas przebywania każdego półwy­
robu na tokarni z 8 do 4 godzin.

Obawa, iż w wyniku zmniejszenia wielkości 
partii, transportowanej od jednej obróbki do 
drugiej, nastąpi obniżenie stopnia wykorzysta­
nia urządzeń, nie znajduje potwierdzenia.
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W praktyce można bowiem nadal nastawiać 
obrabiarkę jeden raz dla 8 półwyrobów, mimo, 
iż podawać się będzie od warsztatu do warszta­
tu nie po 8 sztuk, lecz po 4. W niektórych wy­
padkach w zależności od warunków produkcji 
nie daje się zmniejszyć jednakowo partii prze­
syłanych do obróbki. Np. na tokarnie partie mo­
gą się składać z 4, a na świdrowanie z 8 półwy­
robów.

Czas związany z „odleżeniem“ 
międzyoperacyjnym

Skrócenie tego czasu ma niemałe znaczenie w 
ogólnym dążeniu do skrócenia cyklu operacyj­
nego. Często obserwujemy, iż skompletowana - 
partia nie od razu poddawana jest następnej 
operacji na skutek nie uzgodnionego rytmu pra­
cy i niewłaściwego podziału pracy pomiędzy 
miejsca robocze. W niektórych wypadkach prze­
stoje między operacyjne następują z powodu nie 
skompletowania półwyrobów. Np. w zakładzie 
pracy produkującym czapki futrzane wykonuje 
jsię różne ilości przykroi futra i tkaniny. Jeżeli 
futro kroi się na 120, zaś tkaninę na 100 czapek, 
wówczas 20 przykroi futrzanych „odleży się“ w 
oczekiwaniu na „lepsze czasy“ .

„Korki“  międzyoperacyjne powstają na sku­
tek braku rytm iki po sobie następujących ope­
racji, z powodu niedoskonałości w planowaniu 
operacyjnym oraz łamania i  nie przestrzegania 
harmonogramu produkcji.

Czas przeznaczony na kontrolę i sortowanie
Zatrzymanie podczas kontroli zarówno końco­

wej, jak również międzyokresowej produkcji 
może powodować poważne przestoje i przerwy. 
Wstrzymanie spowodowane sprawdzaniem i sor­
towaniem jest tym większe, im większa partia 
oczekuje na dokonanie tych czynności.

Czas związany z transportem półwyrobów 
z jeldinej operacji na drugą.

Transport półwyrobów z jednej operacji: na 
drugą, aczkolwiek pochłania niezbyt wiele cza­
su, jednakże wyraźnie odbija się na cyklu pro­
dukcyjnym. Czas transportu zależny jest od 
dwóch czynników:

a) od długości przebywanej drogi,
b) od szybkości transportu.
Przez ustalenie i zainstalowanie warsztatów 

pracy w kolejności takiej, w jakiej powinny od­
być drogę półwyroby do dalszej obróbki, droga 
przebywana przez półwyroby może być znacz­
nie skrócona. Poważnych wyników w tej dzie­
dzinie można oczekiwać w dużych zakładach 
pracy, produkujących produkcję masową.

Czas przebywania półwyrobów w zapasach 
gwarancyjnych

Dla zabezpieczenia ciągłości produkcji w 
przypadku zatrzymania produkcji w jakimkol­
wiek stadium operacji, należy niekiedy tworzyć 
zapasy gwarancyjne półwyrobów. Np. w przy­
padku uszkodzenia jakiegokolwiek warsztatu,

następne mogą mieć przestoje z powodu braku 
półwyrobów do dalszej obróbki.

Dokładne obserwacje stanu technicznego ma­
szyn i urządzeń, przeprowadzanie we właści­
wym czasie remontów zapobiegawczych zmniej­
szają niebezpieczeństwo tego rodzaju pertur­
bacji.

W związku z powyższym, jeżeli nawet w nie­
których przypadkach należałoby stworzyć za­
pasy gwarancyjne, nie mogą one być zbyt wiel­
kie i powinny dotyczyć półwyrobów w począt­
kowych stadiach obróbki.

Na podstawie poczynionych doświadczeń moż­
na stwierdzić, iż normalnie obliczone zapasy 
gwarancyjne mogą wynosić tylko kilka procent 
produkcji w toku.

Przerwy między zmianami
Przerwy między zmianami wpływają na dłu­

gość kalendarzową cyklu produkcyjnego. Przy 
pracy na jedną zmianę, czas pracy na dobę wy­
nosi 8 godzin. Przerwa między zmianami wy­
nosi 16 godzin. Jeżeli czas operacji od początku 
do zakończenia trwa 48 godzin, wówczas kalen­
darzowy okres cyklu produkcyjnego wynosi:

48 : 8 =  6 dób

Przy przejściu na dwie zmiany czas kalenda­
rzowy cyklu produkcyjnego obniży się dwu­
krotnie:

48 : 16 =  3 doby

System taśmowy i kontrola pozostałości

Dotychczas była mowa o różnych metodach, 
zmierzających do skrócenia czasu cyklu produk­
cyjnego- Jednakże najpoważniejsze osiągnięcia 
w tym kierunku powstają w przedsiębior­
stwach, pracujących 1 systemem taśmowym. 
Przy systemie taśmowym półwyroby nie za­
trzymują się przy miejscach pracy, lecz prze­
chodzą od razu, od jednej operacji do drugiej.

Jasne jest, iż przejście -na system taśmowy 
produkcji wymaga poważnej pracy przygoto­
wawczej. Praca ta .związana jest z wyliczeniem 
wydajności poszczególnych miejsc pracy — 
z ustaleniem rytmu pracy, a nawet niejedno­
krotnie wymaga przestawienia urządzeń oraz 
ustalenia gwarancyjnych zapasów półwyrobów

Prócz tego, istotne znaczenie w zakresie skró­
cenia cyklu produkcyjnego ma również praca 
równoległa skumulowana w dziedzinie wykony ­
wania półwyrobów. Szczególnie może to dać 
dodatni rezultat przy produkcji seryjnej. Od­
dział mechaniczny winien rozpoczynać pracę 
związana z obróbka, nie oczekując na przesła­
nie z odlewni wszystkich odlewów, lecz bez­
zwłocznie po nadejściu pierwszej partii. Od­
dział montażu rozpoczynać winien pracę na­
tychmiast po otrzymaniu z oddziału mchanicz- 
nego najkonieczniejszej ilości części i półwyro­
bów i-tp.

Jasne jest, iż konieczne jest precyzyjne opra­
cowanie planu operątywnego-^kalendarzowego
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produkcji. Należy również rozpracować i wpro­
wadzić uzasadnione techn cznie przeciętnie pro­
gresywne normy wydajności urządzeń oraz zu­
życia materiałów. Doświadczenia przodujących 
robotników powinny być wszechstronnie pod­
chwytywane ¡przez pozostałych robotników i-td.

W celu wykorzystania istniejących możliwoś­
ci przyspieszenia obiegu środków zaangażowa­
nych w produkcji w toku, konieczna jest syste­
matyczna współpraca całego zespołu oddziałów 
fabrycznych, zmierzająca do skrócenia cyklu 
produkcyjnego oraz likwidacji niepotrzebnych 
zapasów. Każdy oddział fabryczny powinien 
wiedzieć jakie są maksymalne normy zapasów 
produkcji w toku. Przekroczenie norm, maksy­
malnych jest niedopuszczalne, zaś obniżenie 
pożądane.

Normy zapasów produkcji w toku powinny 
być ustalane nie tylko w wyrazie pieniężnym, 
lecz również w dniach.

W ¡przypadkach wykonywania kilku rodzajów 
produkcji z różnymi cyklami produkcyjnymi, 
należy ustalić dla głównych wyrobów maksy­
malne normy czasu cyklu produkcyjnego. W 
omawianych normach powinien być uwzględ­
niony cały okres operacji technologicznej oraz 
konieczne (minimalne) przerwy m-iędzycpera- 
cyjne. Dopuszczalne maksymalne normy w za­
kresie produkcji w teku powinny być podane 
oddziałowi fabrycznemu w  planie techniczno- 
przemysłowo-finansowym jednocześnie z taki- 
'mi wskaźnikami, jak produkcja, ilość robotni­
ków, wydajność pracy itp. Oprócz norm pro­
dukcji w toku, oddział fabryczny powinien 
otrzymywać co miesiąc lim ity  zużycia zasadni­
czych materiałów lub grup materiałów podsta­
wowych j pomocniczych.

W przypadkach, gdy oddział fabryczny w y­
czerpie przyznany mu limiit na dany miesiąc, 
magazyn obowiązany jest wstrzymać dalsze 
wydawanie tego materiału (lub grupy materia­
łowej). Wydawanie z magazynów materiałów, 
na które lim it został wyczerpany, może być do­
konywane wyłącznie na skutek dyspozycji dy­
rektora przedsiębiorstwa lub głównego inżynie­
ra. Limitowanie przychodu materiałów do od­
działów fabrycznych przeciwdziała tworzeniu 
nadmiarów materiałowych w produkcji w toku.

Wprowadzenie wewnętrzno - fabrycznego 
rozrachunku, ¡gospodarczego powinno odegrać 
poważną rolę nue tylko w zakresie ogólnego po­
lepszenia stylu pracy, lecz i na odcinku przy­
spieszenia obiegu środków, zaangażowanych w 
produkcji w toku.

W wykazie zadań do wykonania przez od-. 
dział fabryczny, pracujący na zasadach rozra­
chunku gospodarczego, ustala się również mak­
symalne normy produkcji w toku.

Z powyższego wynika, że ocenę pracy dane­
go oddziału fabrycznego oraz premiowanie kie­
rownictwa i załogi oddziału uzależnia się rów­
nież cd wykonania ¡planu w zakresie wskaźni­
ka. szybkości obiegu środków obrotowych.

Ustalenie norm zapasów produkcji w toku 
dla oddziałów, pracujących na'zasadach rozra­
chunku gospodarczego oraz limitowanie roz­
chodu główniejszych materiałów i surowców 
z magazynów, powinno być wprowadzane stop­
niowo, przede wszystkim w tych przedsiębior­
stwach i zakładach, w których organizacja stoi 
na dość wysokim, poziomie.

Uprzednio podaliśmy główniejsze miejsca, w 
których należałoby przeprowadzić walkę
0 przyspieszenie obiegu środków zaangażowa­
nych w produkcja w toku.

Urzeczywistnienie podstawowych wskazań w 
tej dziedzinie powoduje poważne skrócenie 
cyklu produkcyjnego poprzez przyspieszenie 
operacji technologicznych oraz zmniejszenie 
ilości i czasu przerw pomiędzy operacjami.

Szczególnie duże osiągnięcia obserwuje się 
przy wprowadzeniu systemu, potokowego pro­
dukcji. Produkcja potokowa wpływa .nie tylko 
¡na. poważne obniżenie „oczekiwania“ półwyro­
bów na dalszą przeróbkę, .ale i przyczynia się do 
skrócenia, czasu operacji technologicznych..

-Ciekawe i charakterystyczne osiągnięcia w 
tej dziedzinie zaobserwowano w Moskiewskiej 
Fabryce Samochodów im. Stalina. Obróbka kar­
ieru w 1947 r. przed wprowadzeniem, systemu 
potokowego trwała 41 minut. Po wprowadzeniu 
w 1948 r. "systemu potokowego czas obróbki te­
go kartelu obniżono do 24 minut, a w 1949 ro­
ku doprowadzono do- 20 minut.

Jednocześnie z wprowadzeniem normowania
1 ¡planowania produkcji w toku .staje sie ko­
nieczna kontrola wykonania wskaźników plano­
wych w zakresie obiegu środków.

Zarówno planowanie, jak i normowanie oraz 
kontrolę należy stosować nie tylko w odniesie­
niu do przedsiębiorstwa, jako całości, lecz i w 
poszczególnych oddziałach fabrycznych. W tym 
zakresie stosowane są różne metody, a miano­
wicie:

a) analiza systematyczna,
b) codzienna kontrola,
c) kontrola okresowa.
Analiza systematyczna przeprowadzana jest 

na podstawie miesięcznej sprawozdawczości 
księgowości oraz na podstawie danych sprawo- 
zdawczfaści operatywnej. Wydaie się słuszne 
i celowe wykorzystywanie danych miesięcznej 
inwentaryzacji produkcji w toku. Inwentaryza­
cje .miesięczne produkcji w  toku w poszczegól­
nych oddziałach fabrycznych powinny być do­
konywane w miarę możności w coraz szerszym 
zakresie.

Uprzednio omówiliśmy już zagadnienie obie­
gu środków, zaangażowanych w produkcji w to­
ku. Obieg środków, zaangażowanych w produk­
c ji w teku określa się droga podzielenia prze­
ciętnej pozostałości produkcji w toku przez 
wartość dziennej produkcji, liczonej według 
cen kosztów produkcji. Np. jeżeli pozostałość 
produkcji w toku na dzień 1 marca 1949 r. wy-



nosiła 250 tys. zł, a na 1 kwietnia 1949 r. — 350 
tys. zł, tj. iprzeciętnie

250 +  350 
2

=  300 tys. zł

zaś wartość produkcji za m-c marzec 1949 r. 
wynosiła 600 tys. zł, wówczas czas obiegu środ­
ków zaangażowanych w produkcji w toku wy­
niesie:

350 tys. zł x 30 dni , .------- s--------*------------  — 15 (|n,
600 tys. zł

Ponieważ jednak pozostałość w przeciągu 
miesiąca wzrosła, prawdopodobnie i czas obie­
gu śrcidków zaangażowanych w produkcji w 
toku ulegnie przedłużeniu. Pozostałość na 1 
kwietnia 1949 r. równać się będzie 17,5-d,ulo­
wemu zużyciu:

350 tys. zł x 30 dni 
600 tys. zł

17,5 dni

W zasadzie metodyka ta może być zachowana 
również w odniesieniu do analizy szybkości 
obiegu środków w oddziale fabrycznym .z tą 
jednak różnicą, iż zamiast wartości produkcji, 
która może być brana pod uwagę dla przedsię­
biorstwa jako całości, należy przyjmować war­
tość produkcji wykonanej w danym oddziale 
fabrycznym. Wartość tę .można uchwycić w 
sprawozdawczości księgowości po stronie Cd 
rachunku produkcji danego oddziału fabrycz­
nego. Przy analizie wykonania planu w^zakre- 
sie norm produkcji w toku należy zwrocie szcze­
gólną uwagę na pozostałość, na dz eń ostatniej 
okresowej sprawozdawczości miesięcznej  ̂ oraz 
na wpływ różnych elementów na wysokość po­
zostałości:

1. ilość wyprodukowanych wyrobow,
2. koszt własny p ro d u kc ji,
3. czas obiegu środków zaangażowany ch w

produkcji w toku. ,
Postaramy się zilustrować naprzykładz.s 

metodykę, umożliwiającą ujawnienie wpływów 
tych elementów na wykonanie planu w zakre 
sie normy produkcji w toku:_______________

Według

’o
W % %

T r e ś ć 3 ° O
X) 1 ¡3 do planu

¿1H-)
planu V £ ® 

£  8 ^
(4:3)

1 2 3 4 5

1 Wykonana produkcja 
(u) tys. zł)

a) według cen zapla­
nowanych

b) według cen kosztu
600 660 110,0

693faktycznego
2 Pozostałość produkcji

tu toku na koniec 
miesiąca (uj tys. zł)

a) medług cen zapla­
nowanych 300,0 264,0 88,0

b) według cen kosztu 
faktycznego — 277,2 ■—

3 Czas obiegu u) dniach 15 12 80

Z powyższego zestawienia wynika, że:
1. faktyczna pozostałość produkcji w tołsu 

wynosi 277,2 tys.* zł, tj. 92,6% w stosunku do 
planu,

2. produkcja wymieniona według cen zapla­
nowanych została przekroczona o 10%,

3. przekroczono zaplanowaną cenę kosztu 
własnego o 5%.

Przeciętna dz.enna produkcja obliczona we­
dług cen zaplanowanych wynosi'

według planu: 600 tys. zł : 30=: 20 tys. zł, 
według sprawozdawczości: 660 tys. zł : 30 — 

=  22 tys. zł.
Przeciętna dzienna produkcja obliczona we­

dług cen kosztu faktycznego wynosi:
693 tys. zł : 30 =  23,1 tys. zł.
Na podstawie powyższych danych można 

ustalić wpływ poszczególnych czynników na 
stopień odchylenia od .planu pozostałości pro­
dukcji w toku, a mianowio.e:

1. przekroczenie planu w zakresie .{produkcji 
o 10% mogłoby spowodować całkowicie uspra­
w iedliw icie przekroczenie pozostałości produk­
cji w toku również o 10% od kwoty 300 tys. zł, 
tj. o 30 tys. zł.

2. przekroczenie zaplanowanego kosztu Włas­
nego .o 5% mogło być wywołane przez zwięk­
szenie pozostałości produkcji w toku o 16,5 tys. 
zł. W istocie, przy przekroczeniu planu produk­
cji o 10%,, pozostałość produkcji w toku mogła 
wynieść nie 300 tys. zł, lecz 330 tys. zł. Dodat­
kowe zwiększenie pozostałości w związku 
z przekroceniem, o 5% zaplanowanego kosztu 
własnego wyniosłoby:

330 tys. zi x 5 
100

16,5 tys. zł

3. wreszcie przyspieszenie obiegu o 3 dni 
wpłynęło na zmniejszenie pozostałości produk­
cji w toku w wysokości równającej się wartoś 
ci 3-dniowej produkcji.

23,1 tys. zł x (— 3) =  — 69,3 tys. zł

Porównanie dodatniego wyniku działalności 
(zmniejszenie pozostałości produkcji w toku 
,o 69,3 tys. zł wskutek przyspieszenia obiegu 
środków o 3 dni) z ujemnymi wynikami (zwięk­
szenie pozostałości o 30 tys. zł wskutek zwięk­
szenia planu produkcji Oraz o 16,5 tys. zł 
wskutek przekroczenia kosztu własnego) daje 
ostateczny wynik dodatni, wTyrażający się cy­
frą:

69,3 — (30 +  16,5) =  22,8 tys. zł
Wobec obniżenia pozostałości produkcji w to­

ku w stosunku do planu o:
300 tys. zł — 277,2 tys. zł =  22,8 tys. zł

jako zjawisko, znajdujące usprawiedliwienie
można zaliczyć wzrost pozostałości produkcji 
w toku o 30 tys. zł z powodu przekroczenia pla­
nu produkcji.

Jednocześnie należałoby postawić, jako za­
rzut oddziałowi fabrycznemu powiększehie po­
zostałości .produkcji w toku o 16,5 tys. zł z .po­
wodu nieusprawiedliwionej zwyżki kosztu



własnego w stosunku do planu. Jako osiągnięcie 
oddziałowi fabrycznemu można odnotować 
zwolnienie środków obrotowych w wysokości 
69,3 tys. zł z powodu przyspieszenia obiega 
środków, zaangażowanych w produkcji w toku.

Może się jednak zdarzyć, że przyspieszenie 
obiegu, ujawnione na podstawie sprawozdań 
księgowości, nie jest zasługą ani przedsiębior­
stwa, aini oddziału fabrycznego.

Takie przypadki mogą się zdarzyć z powodu 
gwałtownych zmian asortymentu produkcji. 
Nowe rodzaje produkcji mogą bowiem wyma­
gać innego czasu cyklu produkcyjnego, a więc 
i szybkości obiegu środków. To samo zjawisko 
obserwuje się w przypadkach nierównomiernej, 
nierytmicznej produkcji okresowej. Np. w prze­
myśle futrzarskim obróbka futer jagnięcych 
trwa 25 — 30 dni, a futer baranich 15 dni. Przy 
współczynniku produkcji w toku, wynoszącym 
0,93 — 0,95, czas obiegu środków, zaangażowa­
nych w produkcji w toku, wynosi dla futer ja­
gnięcych ca- 26,5 dnia, a dla futer baranich—14,2 
dnia. Jeżeli powiększa się produkcja futer ba­
ranich, których czas obiegu jest stosunkowo 
krótki, wówczas przeciętny czas cyklu produk­
cyjnego również ulega skróceniu. Odwrotnie w 
przypadku powiększenia produkcji futer jag­
nięcych przeciętny czas cyklu produkcyjnego 
odpowiednio się przedłuża.

Weźmy dla przykładu dwie różne grupy wy­
robów:

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

Zarówno wyrobów A, jak i wyrobów B nale­
żało wykonać na kwoty po 300 tys. zł. Na pod­
stawie powyższych danych przeciętny czas obie­
gu ustalono na dni 15:
(10 dni x 0,50) -f- (20 dni x 0,50) =  5 dni -f- 10 dni =  
=  15 dni . .

W rzeczywistości wykonano produkcji liczo­
nej według planowanego kosztu własnego nie 
za 600 tys., lecz za 660 tys. zł. W kwocie tej wy­
robów grupy A wykonano faktycznie za 396 tys, 
zł, co stanowi 60%, a wyrobów grupy B za 264 
tys. zł, co stanowi 40% całości.

W powyższym przypadku, zgodnie z faktycz­
nie wykonanym asortymentem, czas obiegu po­
winien wynieść nie 15 dni, lecz 14 dni, co wy­
nika z następującego wyliczenia:

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

Uwzględniając zatem wyprodukowany fak­
tycznie asortyment wyrobów, przyspieszenie 
obiegu w stosunku do planu wyniosło nie 3 dni 
lecz tylko 2 dni.

Niezależnie od tego oddział fabryczny nie wy­
konał planu w asortymencie w zakresie wyro­
bów1 grupy B.

Identyczna metodyka może być stosowana 
przy analizie przeciętnych pozostałości mie­
sięcznych. JNTie należy jednak zapominać, iż w 
sprawozdaniach księgowości podawane są da­
ne, odnoszące się do pozostałości środków obro­
towych, a więc i środków zaangażowanych w 
produkcji w toku — na pierwszy dzień każde­
go miesiąca. W ciągu miesiąca pozostałość pro­
dukcji w toku jest zawsze wyższa od pozosta­
łości na początek miesiąca. W wielu przedsię­
biorstwach produkcja wykonywana jest w cią­
gu miesiąca nierównomiernie. Na początku 
miesiąca produkcja jest dość nikła, natomiast 
w miarę zbliżania się do końca miesiąca rozpo­
czyna się .gorączkowa praca. Często obserwu­
jemy, iż w trzeciej dekadzie miesiąca wykonu­
je się 50% (i więcej) całej miesięcznej produk­
cji. W wyniku takiej nierytmicznej i niewłaści­
wie zorganizowanej pracy zapasy produkcji w 
toku w' końcu miesiąca topnieją i co za tym 
idzie na początku następnego miesiąca ¡produk­
cja gwałtownie maleje. W takiej sytuacji pozo­
stałość produkcji w toku rośnie w ciągu pierw­
szej i  drugiej dekady miesiąca, po czym w 
trzeciej dekadzie gwałtownie maleje, w szcze­
gólności na ultimo miesiąca- Przeciętna mie­
sięczna pozostałość będzie w rzeczywistości 
wyższa od pozostałości ujawnionych w bilan­
sach na początek i na koniec miesiąca.

Przybliżoną wysokość faktycznych przecięt­
nych pozostałości miesięcznych można w yli­
czyć, znając wartość produkcji w rozbiciu na 
dekady i przyjmując, że nakłady na produkcję 
wahają się w granicach poszczególnych dekad 
miesiąca w znacznie mniejszym stopniu, niż 
produkcja wykonywana w danym okresie. Za­
łóżmy przykładowo następujące dane:

1. pozostałość produkcji w toku według bilan­
su na początek miesiąca wynosiła 250 tys. zł, 
a na koniec miesiąca 350 tys. zł;

2. nakłady na produkcję wyniosły w ciąga 
miesiąca 700 tys. zł;

3. wartość produkcji w ciągu miesiąca wy- 
niośła 600 tys. zł.

Ze sprawozdawczości operatywnej wiadomo, 
iż produkcja miesięczna wartości 600 tys. zł w 
przekroju na dekady wyniosła:

a) u; I dekadzie 15% wartości 90 tys. zł
b) uj II „  25% „ <150 „ „
c) uj I I I  „ 60% „ 360 „  „

R a z e m  100 % wartości 600 tys, zł

Nakłady na produkcję można bez wielkiego 
błędu podzielić na dekady prawie równomier­
nie, przyjmując:

1. w I dekudzie 230 tys. zł
2. w II „ 230 „ „
3. w I II „  240 „

R a z e m  700 tys. i ł

360



Pozostałość produkcji w toku w rozbiciu na 
dekady kształtować się będzie jak następuje 
(w tys. zł):

d T r e ś ć 1 de­
kada

11 de­
kada

111 de­
kada

Razem

i 2 3 4 5 6

i Pozostałość na począ­
tek dekady 250 390 470

2 Nakłady na produkcję +  230 +  230 +  240 +  700
3 Produkcja — 90 — 150 — 360 -  360
4 Pozostałość na koniec 

dekady 390 470 350 —

Przeciętna pozostałość obliczona na podstawie 
danych bilansu na początek i koniec miesiąca 
(w tys. źł):

=  300
2

Przeciętna pozostałość obliczona w oparciu 
o cztery pozostałości dekadowe (w tys. zł):

250 +  390_+ 470 +  3S0 =  365

Z powyższego wynika, że istotny czas obiegu 
środków w dniach nie wynosi:

300 x 30 
600

=  15 dni lecz
365 x 30 

600
=  18,3 dnia

Posługując się tą metodą można, wprawdzie 
w przybliżeniu, ustalić rzeczywisty czas obiegu 
środków zaangażowanych w  produkcji w toku. 
Można również bardziej wyraźnie stwierdzić 
zwolnienie szybkości obiegu w stosunku do pla­
nowanych norm, co uszłoby uwadze w przy­
padku korzystania wyłącznie ze sprawozdań 
księgowości. Wskaźniki osiągnięte dzięki zasto ­
sowaniu podanej metody mogą być traktowane 
jako sygnały zwolnienia szybkości obiegu środ­
ków, umożliwiające bezzwłoczne podjęcie od­
powiednich kroków dla usunięcia zauważonych 
odchyleń.

Na X V III Wszechzwiązkowej Konferencji 
WKP (b) powzięta została m. in. następująca 
decyzja: „Należy bezwzględnie skończyć z pra­
cą bezplanową, z nierównomierną produkcją, ze 
szturmowym systemem pracy w przedsiębior­
stwach. Należy osiągnąć w każdym zakładzie, 
fabryce i kopalni codzienne wykonywanie pro­
dukcyjnego planu, zgodnie z uprzednio rozpra­
cowanym harmonogramem“ .  ̂Niedotrzymanie 
tych wskazań powoduje w końcu każdego mie­
siąca poważny wpływ wyrobów  ̂gotowych do 
składów. Wyroby te nie mogą byc od razu wy­
słane odbiorcom, co z kolei wytwarza duże trud­
ności finansowe. Trudności finansowe potęgują 
się tym bardziej z uwagi na fakt, że w przecią­
gu przeważającej części miesiąca, poza końcem 
trzeciej dekady, ¡pozostałość produkcji w toku 
przekracza z reguły planowy normatyw.

Należy również zauważyć, że wysyłka nie­
równomierna wyrobów gotowych ujemnie od­

bija się na normalnej pracy przedsiębiorstwa — 
odbiorcy..

Koniecznym warunkiem dla przyspieszenia 
obiegu środków jest stworzenie takiej organi­
zacji, aby wszystkie oddziały przedsiębiorstwa 
pracowały rytmicznie i produkowały równo­
miernie w ciągu miesiąca. Niezależnie od tego 
bardzo poważne znaczenie w zakresie przyspie­
szenia obiegu środków obrotowych może mieć 
codzienne i okresowe ujawnianie rzeczywistych 
nadmiarów gromadzonych na poszczególnych 
miejscach pracy. Codzienne obserwacje ruchu 
zapasów powinny być przeprowadzane przez 
naczelnika oddziału fabrycznego wzgl. przez 
jego pomocnika lub planistę. W odniesieniu do 
przedsiębiorstwa jako całości, obserwacje w za­
kresie nadmiernych zapasów stanowią obowią­
zek głównego inżyniera, naczelnika wydziału 
planowania wzgl. pracowników służby -plano­
wania. Jednocześnie powinny być przeprowa­
dzane doraźne kontrole stanu zapasów materia­
łowych zarówno przez administrację oddziału 
w ramach normalnych jej obowiązków, jak 
i przez ekipy organizowane przez czynnik spo­
łeczny.

Reasumując powyższe można sformułować 
następujące twierdzenia:

1. czas obiegu środków zaangażowanych w 
produkcji w toku znajduje się w prostej zależ­
ności od cyklu produkcyjnego i  współczynnika 
produkcji w toku;

2. przyspieszenie obiegu środków może być 
osiągnięte zarówno przez skrócenie cyklu pro­
dukcyjnego, jak i przez obniżenie współczynni­
ka produkcji w toku;

3. najpoważniejszym czynnikiem, powodują­
cym przyspieszenie obiegu środków zaangażo­
wanych w produkcji w toku, jest skrócenie cy­
klu produkcyjnego, a w szczególności skróce­
nie czasu trwania procesu produkcyjnego i skró­
cenie przerw mirędzyoperacyjnych;

4. skrócenie procesów produkcyjnych jest 
możliwe do osiągnięcia dzięki rozwojowi współ­
zawodnictwa socjalistycznego i stachanowskich 
metod pracy oraz dzięki stosowaniu nowoczes­
nych osiągnięć technicznych;

5. skrócenie przerw między operacyjnych mo­
że bÿc osiągnięte przez zmniejszenie partii pół­
wyrobów, przesyłanych do dalszej obróbki, 
przez wyeliminowanie „oczekiwania“ półwyro­
bów na dalszą obróbkę oraz przez przy­
spieszenie transportu wewnętrzno - fabryczne­
go; najlepsze efekty są osiągane przy pracy sy ­
stemem potokowym, a w szczególności przy za­
stosowaniu transportera;

6. zachowanie normatywu produkcji w toku, 
w każdym miesiącu jest możliwe jedynie przy 
harmonijnej pracy wszystkich oddziałów fa­
brycznych i równomiernej produkcji;

7. każdy oddział fabryczny powinien, mieć 
ustalone, poza innymi wskaźnikami planowy­
mi, również normy zapasów produkcji w toku 
w wyrazie pieniężnym i w dniach oraz lim ity
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zużycia główniejszych materiałów; wąwnętrz- 
no - fabryczny rozrachunek gospodarczy stwa 
rza w tej dziedzinie poważne możliwości;

8. systematyczna analiza obiegu środków 
zaangażowanych w produkcji w toku, w opar­
ciu o sprawozdania księgowości oraz o sprawo­
zdania operatywne i statystyczne, jest nieod­
zowna; konieczna jest również okresowa kon­
trola zapasów, przeprowadzana przy udziale 
przedstawic*eli czynnika społecznego przedsię­
biorstwa.

Przyśpieszenie obiegu środków
zaangażowanych w wyrobach gotowych

Na koniec roku wagi. na początek, nowego 
roku powstają w przedsiębiorstwach ponad­
normatywne zapasy wyrobów gotowych, które 
niekorzystnie oddziały wuj ą na stan finansowy 
przedsiębiorstwa. Gromadzenie ponadnorma­
tywnych zapasów wyrobów gotowych nie tylko 
zwalnia tempo obiegu środków obrotowych, 
lecz rówmeż powoduje niewykonanie planu 
rentowności.

Ponieważ zyski otrzymuje się dopiero w mo­
mencie sprzedaży, należy unikać gromadzenia 
ponadnormatywnego zapasów wyrobów goto­
wych i sprzedawać je zgodnie z zatwierdzonym 
planem zbytu. W związku z tym doprowadzenie 
zapasu wyrobów gotowych do stanu normatyw­
nego powinno być traktowane jako jeden 
z ważniejszych celów do osiągnięcia. Czas obie­
gu środków zaangażowanych w wyrobach goto­
wych jest zasadniczo zaitzny od czasokresu., 
dzielącego zamagazynowanle wyrobów goto­
wych do chw ili otrzymania dokumentacji, 
stwierdzającej wysyłkę wyrobów gotowych do 
odbiorcy. Okres ten składa się z k ilku  głów­
niejszych elementów:

a) przygotowanie i skompletowanie towarów, 
wysyłanych do odbiorcy,

b) opakowanie towarów,
c) czas magazynowania towarów, związany 

z warunkami zbytu,
d) dostawa ekspediowanych towarów do sta­

cji kolejowej lub portu oraz czas związany z ma­
nipulacją otrzymania Lstów przewozowych, 
konsumentów itp.

Przyspieszenie obiegu środków zaangażowa­
nych w wyrobach gotowych zależne jest zatem 
od skrócenia okresu ich magazynowania, dosta­
wy ekspediowanych towarów dó stacji oraz od 
załatwienia formalności wysyłkowych.

Przygotowanie partii towarów
Dość istotne znaczenie ma sprawa, związana 

z szybkością przygotowania dla odbiorcy partii 
towarów, zgodnie z podaną przez niego specy­
fikacją.

Niektóre towary muszą być wysyłane w 
kompletach, składających się z wielu części. 
Na przykład: serwis porcelanowy składa się 
z odpowiedniej ilości różnych rodzajów talerzy, 
spodków, naczyń itp. Komplety bielizny, dzie­

cinne zabawki, notesiki sprzedawane łącznie 
z zapasami — wszystko to przed wyekspediowa­
niem z magazynu musi być uprzednio skomple­
towane. W wielu wypadkach odbiorca otrzymu­
je partie towarów w odpowiednim asortymen­
cie, jak np. obuwie, bielizna różnych gatunków 
i numeracji itp.

Przygotowanie partii towarów do wysyłki 
ma miejsce nie tylko przy wyrobach produko­
wanych przez przemysł lekki. Zgodnie z umo­
wami, zawartymi pomiędzy dostawcą i  odbior­
cą, wyroby (walcowane, narzędzia i inne środki 
produkcji muszą być również wysyłane w okre­
ślonym asortymencie w zakresie typów, profi­
lów i wymiarów. Jednakże nie we wszystkich 
przedsiębiorstwach produkuje się codziennie 
wszystkie gatunki i wymiary wyrobów, w do­
datku w proporcjach wymaganych przez odbior­
ców. W takich wypadkach musi upłynąć pe­
wien czas związany z przygotowaniem do w y­
syłki partii towarów żądanego asortymentu 
i w odpowiednim skompletowaniu. Przeważnie 
czas związany z przygotowaniem partii do wy­
syłki trwa 1 do 3 dni. W odniesieniu do niektó­
rych wyrobów np. przy serwisach porcelano­
wych czas ten przedłuża się nawet do kilku ty ­
godni. Skrócenie czasu związanego z przygoto­
waniem partii może być osiągnięte dzięki zor­
ganizowaniu produkcji tak, aby możliwie naj­
większa ilość różnych wyrobów wykonywana 
była codziennie w jak najszerszym asortymen­
cie. Należy jednak do zagadnienia tego podcho­
dzić z ' dużą ostrożnością i rozwagą. Należy 
uwzględniać w każdym przypadku cechy cha­
rakterystyczne każdego przedsiębiorstwa. Nie 
można bowiem doprowadzać do niewykorzysta­
nia możliwości produkcyjnych przez nadmierne 
rozdrobnienie produkowanych asortymentów. 
Nierównomierna i merytmiczn-a produkcja 
przedłuża -czas przygotowań.a partii do wy­
syłki.

Pakowanie towarów
Czas konieczny dla zapakowania towarów 

zalleżny jest od charakteru produkcji oraz od 
wielkości wysyłanych partii. Zapakowanie pre­
cyzyjnych przyrządów wymaga więcej czasu 
niż ułożenie do skrzyń jednakowej pojemności 
nip. mydła.

Zarówno przy pakowaniu jak i przy wypako­
wywaniu towarów decydujące znaczenie ma 
wydajność pracy robotników magazynowych, 

, zależna nie tylko od urządzenia magazynu, lecz 
w -dużym stopniu od organizacji i metody pra­
cy. W zależności od konkretnych warunków, 
istniejących w danym przedsiębiorstwie, po­
winny być opracowane normy czasu, związane 
z pakowaniem.

Nie należy zapominać, iż nierównomierna 
produkcja, a w szczególności system szturmo­
wy pracy ;w końcu miesiąca, o czym już wspo­
mniano wyżej, wpływa ujemnie na -czas zwią­
zany z pakowaniem wyrobów gotowych. W po’ 
dębnych przypadkach pracownicy magazynu 
zmuszeni są pakować duże ilości towarów w



oiągu .krótkiego czasu. Jako zasadę należy przy­
jąć, że czas związany z pakowaniem wyrobów 
nie może przekraczać 24 godzin.

t
Czas. magazynowania towarów

Bardzo poważmy wpływ ma skrócenie czasu 
magazynowania wyrobów gotowych ma dobry 
gatunek produkcji oraz dobra organizacja zby­
tu.

Jakość produkcji
Jeżeli zakład produkuje wyroby niskiej ja ­

kości to jasne jest, że trudniej mu jest uloko­
wać je u odbiorcy, który woli oczywiście naby­
wać wyroby wysokiej jakości.

Przytoczmy przykład zaczerpnięty z życia:
Fabryka obuwia produkowała przez pewien 

okres czasu pantofle płócienne damskie. Kolor 
płótna był nieprzyjemny, nieestetyczny, przy 
czym w tej .samej parze pantofli obcasy nie 
były identycznej wysokości. Wkrótce po skaso­
waniu systemu .kartkowego na obuwie odbior­
cy zaprzestali przyjmować niedokładnie wyko­
nane pantofle, co spowodowało w danej fabry­
ce obuwia nagromadzenie ,w magazynach po­
ważnej ilości wybrakowanej produkcji.

Produkowanie wyrobów wysokiej jakości jest 
podstawowym warunkiem zapewniającym nor­
malny obieg środków zaangażowanych w wy­
robach gotowych.

Organizacja zbytu
Również poważne znaczenie w zakresie przy­

śpieszenia obiegu środkow zaangażowanych w 
wyrobach gotowych ma dobra organizacja zby­
tu. Stałe zwiększanie produkcji doprowadziło 
do takiego stanu, że wiele wyrobów uprzednio1 
deficytowych pojawiło się na rynku w ilościach 
pokrywających zapotrzebowanie. Przedsiębior­
stwo nie może już liczyć na ito, że całą produk­
cje ulokuje bez żadnych starań i wysiłków z je­
go strony. Sytuacja dojrzała już do tego, aby 
przedsiębiorstwo produkujące nawiązywało 
aktywny kontakt z poszczególnymi odbiorcami, 
ażeby zapewnić zbyt całej produkcji. Większa 
część zbytu powinna być dokonywana na pod­
stawie umów planowych, które by przewidywa­
ły  możliwie dużą częstotliwość dostaw. Nie wol­
no dopuścić do takiej sytuacji, ażeby terminy 
wysyłek wyrobów go-towych dla rożnych od~ 
biorców przypadały na tę samą datę. Wysyłki 
wyrobów gotowych powinny być ̂  dokonywane 
mniej więcej .równomiernie w ciągu każdego 
kwartału, miesiąca i dekady. Terminy wysyłek 
powinny być zharmonizowane z terminami w y­
konania zaplanowanej produkcji. Najkrótszym 
okresem miedzy wysyłkowym jest czas potrzeb­
ny dla przygotowania partii w_ odpowiednim 
asortymencie, dla skompletowania i zapakowa­
nia towaru.

Przy zawieraniu umów z odbiorcami należy 
powyższe dane brać pod uwagę.

Stosowanie wskazanej metody stworzy wa­
runki, umożliwiające przyspieszenie obiegu

środków, zaangażowanych w zapasach wyrobów 
gotowych. Metoda ta jest konieczna w cem 
uzyskania zmniejszenia .zapasów wyrobów go­
towych.

Istnieją jednak przyczyny, udaremniają-'- 
uzyskanie tego pozytywnego efektu. Bardzo 
istotną przyczyną, wpływającą na zwolnienie 
tempa obiegu środków na odcinku wyrobów 
gotowych, jest nierytmiczna praca przedsiębior­
stwa taw. systemem szturmowym, kiedy więk­
sza część produkcji miesięcznej wykonywana 
jest w trzeciej dekadzie, a nawet i w ostatnich 
dniach miesiąca. Przy tego rodzaju niewłaści­
wej, a nawet szkodliwej organizacji pracy, 
z .konieczności przedłuża się czas związany 
z przygotowaniem partii wyrobów do wysyłki 
i z zapakowaniem towaru, co powoduje nienor- 
analne gromadzenie wyrobów gotowych w ma­
gazynach w oczekiwaniu na wysyłkę.

Trudności potęgują się nie tylko wówczas, 
gdy towary są przewożone na stację kolejową 
lub do składnicy własnym transportem, lecz 
i wówczas, gdy następuje przeładunek towarów 
na stacjach kolejowych, w portach itp. Zdarza­
ją się również przypadki, że z winy przedsię­
biorstwa skompletowane i zapakowane partie 
towarów dłuższy czas leżą na stacjach kolejo­
wych w oczekiwaniu na wysyłkę do miejsca 
przeznaczenia.

Z powyższego wynika, że rytmiczna i równo­
mierna produkcja jest koniecznym warunkiem 
umożliwiającym przyspieszenie obiegu środków 
obrotowych.

Ditstawa towarów do stacji wysyłkowej
Czas związany z dostawą towarów do stacji 

wysyłkowej lub portu, zależny jest od odległoś­
ci, dzielącej przedsiębiorstwo od tej stacji, od 
posiadanych przez przedsiębiorstwo urządzeń 
naładunkowych i środków transportowych oraz 
od umiejętnego wykorzystania tych środków.

Niedostateczna ilość własnych środków trans • 
portowych, trudności otrzymania transportu 
najemnego i jego wysoki koszt, powodują czę­
sto gromadzenie towarów w magazynie. 
W szczególności ma to miejsce przy nierówno­
miernej i nierytmicznej .produkcji. W przedsię­
biorstwach produkujących duże iloiści towarów 
ciężkich, wagi. objętościowych, które nie mają 
w pobliżu stacji kolejowej lub portu, powstają 
duże trudności związane z dostawą wyrobów 
gotowych do miejsca wysyłki, które z kolei 
zwalniają tempo obiegu środków obrotowych.

Obecnie w wielu przedsiębiorstwach buduje 
sie własne bocznice do stacji wysyłkowej.

Istotne znaczenie w zakresie przyśpieszenia 
obiegu środków obrotowych ma. również ter­
minowe wykonanie przez służbę księgowości 
dokumentacji, związanej z ekspedycją towarów. 
Zasadniczo czas dostawy wyrobów gotowych do 
stacji wysyłowej, otrzymania listów przewo­
zowych (konosamentów), wystawienia faktury 
wzgl. akredytywy — nie powinien przekraczać 
1—2 dni.
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Norma zapasów wyrobów gotowych 
w magazynach

Przy ustalaniu normy zapasów w dniach wy­
robów gotowych nie należy mechanicznie pod­
sumowywać wszystkich elementów, wymienio­
nych wyżej, pctwó,dujących przetrzymywanie 
towarów w magazynie.

Naileży podsumować wyłącznie następujące 
elementy:

a) czas potrzebny do przygotowania partii 
do wysyłki,

b) czas potrzebny do opakowania towaru,
c) czas związany z dostawą transportu do 

stacji wysyłającej z załatwieniem i otrzyma­
niem listów przewozowych oraz z załatwieniem 
formalności wysyłkowych.

Czasokres dzielący dwie kolejne wysyłki 
bierze się pod uwagę tylko częściowo. Przede 
wszystkim należy ustalić łączną maksymalną 
przerwę dzielącą dwie kolejne wysyłki, tj. naj­
dłuższy okres czasu pom.ędzy wysyłką wyro­
bów gotowych z magazynu do któregokolwiek 
odbiorcy. Jeżeli wszystkim odbiorcom wysyła 
się towar w okresach dziesięciodniowych, to 
przerwy między wysyłkami wynosić będą 10 
dni. W przypadkach gdy przedsiębiorstwo po­
siada dwóch odbiorców przy czym jednemu od­
biorcy wysyła się towar w pierwszym dniu de­
kady, a drugiemu odbiorcy w szóstym dniu 
dekady, wówczas łączna maksymalna przerwa 
dzieląca dwie wysyłki wynosi 5 dni. W przy­
padku gdy jednemu odbiorcy wysyła się towar 
w pierwszym dniu dekady, a drug.emu w 
czwartym dniu dekady, łączna maksymalna 
przerwa dzieląca dwie wysyłki wyniesie 7 dni.

Im więcej dziennych wysyłek dokonuje się w 
w granicach dekady, tym mniejsza jest łączna 
przerwa pomiędzy wysyłkami.

Jeżeli towar będzie wysyłany codziennie, 
chociażby do jednego odbiorcy, łączna maksy­
malna przerwa pomiędzy wysyłkami wyniesie 
jeden dzień. Nie uwzględnia s ę oczywiście w 
tym przypadku faktu, że partie wysyłane w je­
dnym dniu mogą być większe, a w drugim dniu 
mniejsze.

Do normy czasowej obiegu zapasu wyrobów 
gotowych włącza się czas związany z przerwa­
mi między wysyłkowymi tylko w tych przypad­
kach, kiedy powodują one konieczność magazy­
nowania towarów dłużej niż czas potrzebny 
dla przygotowania partii i jej zapakowania. 
Ten dodatkowy czas niie zaistnieje, jeżeli łączna 
maksymalna przerwa pomiędzy dwiema wysył­
kami jest krótsza od łącznego czasu, potrzebne­
go dla przygotowania i zapakowania towa.ru 
do wysyłki. I odwrotnie, do normy czasowej za­
pasów wyrobów gotowych włącza się częściowo 
czas związany z częstotliwością wysyłek tylko 
w tych warunkach, gdy łączna maksymalna 
przerwa pomiędzy dwiema wysyłkami jest 
większa od łącznego czasu, potrzebnego do za­
pakowania i przygotowania towaru. W tych 
rzadkich stosunkowo przypadkach do normy 
zaipasu wyrobów gotowych włącza się tylko

różnicę pomiędzy łączną maksymalną przerwą 
wysyłkową i łącznym czasem, potrzebnym do 
przygotowania i zapakowania partii towaru.

Podamy poniżej przykład w czterech warian­
tach:

d T r e ś ć i II III IV

i Czas do przygotowania i za­
pakowania 6 6 6 6

2 Czas dzielący wysyłki dla po­
szczególnych odbiorców 2 6 30 30

3 Łączna maksymalna przerwa 
pomiędzy dwiema wysyłkami 1 2 6 10

4 Łączna norma zapasu maga­
zynowego 6 6 6 10

W przypadku pierwszym i drugim towar mo­
że być wysłany niezwłocznie po przygotowa­
niu i zapakowaniu, tj. w ciągu 6 dni.

W przypadku trzecim — jeżeli partia może 
być przygotowana i zapakowana w ciągu 6 dni, 
a wysyłka towarów następuje nie rzadziej niż 
co 6 dni, wówczas wystarczy, aby towar był 
magazynowany nue dłużej niż 6 dni. Inaczej 
sprawa wygląda w ostatnim wypadku. Wyrób 
gotowy musi być przetrzymany w magazynie
0 4 dni dłużej cd czasu potrzebnego dla przygo­
towania i zapakowania i w ten sposób czas ma­
gazynowania wyniesie 10 dni. Jasne jest, że we 
wszystkich przypadkach do normy zapasu w y ­
robów gotowych należy włączyć czas, związany 
z dowozem do stacji wysyłkowej oraz z załat­
wieniem formalności wysyłkowych.

Należy mieć na uwadze, że przy ustalaniu 
planowego czasowego normatywu dlla wyrobów 
gotowych dodaje się jeszcze 1 — 2 dni, przezna­
czone na złożenie bankowi dokumentów w ce­
lu otrzymania kredytu na „towary w drodze“ .

Z wyszczególnionych powyżej danych można 
wyprowadzić następujące wnioski:

1. przyspieszenie obiegu środków zaangażo­
wanych w  wyrobach gotowych zależne jest od 
skrócenia czasu zużywanego na przygotowanie
1 skompletowanie towaru, zgodnie ze specyfi­
kacją odbiorcy, cd skrócenia czasu przeznaczo­
nego na dowóz do stacji wysyłkowej oraz od 
szybkiego załatwienia formalności , wysyłko­
wych;

2. największe rezerwy w zakresie przyspie­
szenia obiegu środków, dotychczas niewykorzy­
stane, tkwią w nadmiernym przetrzymywaniu 
towarów w magazynie dłużej niż jest to po­
trzebne dla jego przygotowania i zapakowania. 
W tym celu należy dążyć do rytmicznej i rów­
nomiernej produkcji. Naileży produkować wy­
roby wysokogatunkowe, których zbyt winien 
być zabezpieczony przez zawarcie odpowiednich 
umów. Umowy zaś powinny przewidywać mo­
żliwie krótkie odstępy pomiędzy dostawami.

300



Zakończenie
Przyspieszenie obiegu środków obrotowych, 

będące jednym z ważniejszych zadań gospodar­
ki narodowej, związane jest ściśle z ©odniesie­
niem wydajności pracy, z obniżeniem kosztu 
własnego produkcji, z podniesieniem jakości 
produkcji oraz ze zwiększeniem ponadplano­
wej akumulacji.

Wałka o przyspieszenie obiegu środków obro­
towych powinna być stałą troską organizacji 
partyjnych, gospodarczych, Związków Zawo­
dowych, ZMP 0raz służby finansowej.

Do udziału w tej tak ważnej akcji, zdążającej 
do podniesienia poziomu gospodarki narodowej, 
należy wciągnąć szerokie masy inżynieryjno - 
technicznych pracowników i robotników.

W każdym przedsiębiorstwie, w każdym od­
dziale fabrycznym powinny być opracowywa­
ne plany prac technicznych, organizacyjnych 
i finansowych, mających na celu zwiększenie 
szybkości obiegu środków obrotowych. W roz­
pracowywaniu pilanów konieczny jest udział 
przodujących robotników produkcyjnych, jak 
również pracowników naukowych.

W celu przedyskutowania tych planów, nale­
ży zwoływać specjalne konferencje. We wszyst­
kich przedsiębiorstwach należy rozwijać poważ­
ną pracę szkoleniową w tej dziedzinie. Należy 
urządzać wykłady, seminaria i odczyty o zna­
czeniu walki o przyspieszenie środków obroto­
wych. Powinno się również przygotować odpo­
wiednie afisze i pamiątki dla uczestników kur­
sów.

Dla wszystkich oddzaałów fabrycznych oraz 
dla oddziałów zaopatrzenia i zbytu powinny 
być zatwierdzane maksymalne lim ity normują­
ce zapasy i czas obiegu odnośnych rodzajów 
środków obrotowych.

Poważne znaczenie dla przyspieszenia obiegu 
środków obrotowych ma systematyczne wpro­
wadzanie wewnętrzno-fabrycznego rozrachun­
ku gospodarczego. Wewnętrzno-fabryczny roz­
rachunek gospodarczy powinien przewidywać 
również wskaźniki, dotyczące wielkości zapa­
sów oraz szybkości obiegu środków zaangażo­
wanych w produkcji w toku.

Sprawa wykonania zadań w zakresie przy­
spieszenia obiegu środków obrotowych powin­
na być systematycznie analizowana na podsta­
wie nie tylko sprawozdań księgowości, lecz i na 
podstawce danych operatywnej i statystycznej 
sprawozdawczości.

Niezależnie od tego dane o pozostałości środ­
ków .obrotowych powinny być kontrolowane 
codziennie. Wreszcie powinny być przeprowa­
dzane kontrole stanu środków obrotowych przy 
współudziale czynnika społecznego.

W celu stworzenia dodatkowej zachęty, zmie­
rzającej do przyspieszenia obiegu środków 
obrotowych, wydaje się celowe, aby wskaźniki 
obiegu środków były uwzględniane przy oce­
nie pracy oddziałów fabrycznych, pracujących 
na zasadach rozrachunku gospodarczego i pozo­
stałych wydziałów przeds.ębiorstwa, a w szcze­
gólności przy premiowaniu kierownictwa 
i przodujących robotników.

JÓZEF MACAUK
Harmonogramy dostaw

(Artykuł dyskusyjny)

Rozwój gospodarczy naszego kraju wymaga 
cd nas .szukania coraz to nowych i doskonal­
szych drów systemu zaopatrzenia materiałowe­
go. Likwidujemy wszelkie marnotrawstwo 
dóbr materialnych przez co wzbogacamy i pod­
nosimy gospodarczo nasz kraj. ly lk o  w ustro­
ju  socjalistycznym, za pomocą progresywnych 
planów możemy świadomie podnosić gospodar­
kę. Wyrazem, tego jest ustawa o planie b-iet- 
nim. Alby realizować Ujo-W. postulaty, główny 
nacisk kładzie .się na sprężystą organizację, po­
cząwszy od najniższych komorek.

Wyrazem dążności do sprężystości oraz szu­
kanie coraz to lepszej i doskonalszej gospodar­
ki jest ustawa o umowach planowyc .

Każdy pracow n ik  służby zaopatrzenia w i­
nien sobie ustawę tę szczególnie „wziąć do ser­
ca“ i z zadań na mego nałożonych wywiązać 
się jak naitprędzej i  najlepiej, tak jak tego wy­
maga od nas wyższa forma gospodarki. Umowy 
planowe wymagają od nas ścisłego oraz dokład­
nego rozpracowania dostaw w czasie i dosc..

Aby zadanie to wykonać chciałem podać moje 
uwagi i odnośnie harmonogramu dostaw, któ­
ry daje właśnie możliwość dokładnego zaplano­
wania dostaw tak w czasie jak też i illości.

Za punkt wyjściowy przy opracowaniu har­
monogramu dostaw bierzemy:

1. dzienne zużycie;
2. normy zapasów magazynowych.
Harmonogram ma na celu rozplanowanie do­

staw .i rozłożenie ich w czasie tak, aby me prze­
kraczać zapasu maksymalnego oraz nie zejść 
poniżej zapasu minimalnego z uwzględnieniem 
możliwości transportu danego artykułu. Har­
monogram daje dalej możliwość kierowania 
dostawami tak, aby stan każdego poszczególne­
go artykułu na dzień 1.1. był w wysokości nor­
matywu.

Dalszym ułatwieniem w pracy jest to, że 
ewentualne nieprzewidziane zmiany w zapasie 
magazynowym, bez specjalnego wyliczenia 
łatwo dają się skorygować, co dalej pociąga 
za sobą korektę ilości i terminów dostaw.i
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Wykreślania „harmonogramu“
Harmonogram wykreślamy na papierze m ili­

metrowym, obierając skalę czasu przeważnie 
1 mm =  1 dzień. Stkalę czasu stanowi oś od­
ciętych, czyli lin ia pozioma.

Skalę ilościową stanowi oś rzędnych (linia 
pionową) którą dzielimy, zależnie od tego, czy 
artykuł zużywamy w drobnych ilościach, czy 
większych, na 1 mm =  1 kg 

lub 1 „ =  100 „
1 „ = 1  tona itp.

oS odciętych -  skala teasu___________________.

Następnie na skali czasowej oznaczamy mie­
siące; na sikali ilościowej oznaczamy zapas mi­
nimalny oraz zapas maksymalny, wychodząc 
z punktu zerowego, punktu przecięcia się 
dwóch osi.

Zapas minimalny oraz zapas maksymalny 
oznaczamy .linią równoległą do osi odciętych 
(skali czasu). ¡Patrz rys. 2.

eapas maksymalny

\
-C

'w -9

<o o O

oiągu tych dziesięciu dni. W miejscu tym ro­
bimy kropkę. Od kropki tej posuwamy się 
o dalsze 10 dni (10 mm.) w prawo i znów opusz­
czamy się o ilość zużycia w ciągu 10 dni. Stan 
początkowy oznaczony na skali ilościowej oraz 
punkty wykropkowane łączymy linią prostą, 
przedłużając ją aż do przecięcia się z linią za­
pasu minimalnego (patrz rys. 3).

_____________ eapas maksymalny

zaps minimalny

0 I II III IV
/rys 3 /

Na skali czasowej odczytujemy w którym 
dniu stan osiągnie zapas minimalny. W naszym 
wypadku będzie to 15.11. W dniu tym  dostaw­
ca musi nam dostarczyć nową partię towaru 
w ilości, która stanowi przestrzeń między za­
pasem* minimalnym, a zapasem maksymalnym, 
czyli jest to tz.w.. zapas produkcyjny (patrz 
rys. 4).

W dniu osiągnięcia zapasu minimalnego mu­
si nadejść nowa dostawa i w dniu tym stan 
podwyższy się do wysokości zapasu maksymal­
nego. Wykreślamy to za pomocą lin ii pionowej 
od punktu przecięcia się zużycia z zapasem mi­
nimalnym do punktu zetknięcia się z zapasem 
maksymalnym (patrz rys. 4).

eętpas minimalny

IV

Irys. 2 /

Na tak przygotowany wykres nanosimy stan 
magazynowy, w naszym wypadku na dzień
1.1. i oznaczamy go na skali ilościowej, wycho­
dząc z punktu zerowego. Stan ten będzie na
1.1. normatywem i będzie się mieścił w poło­
wie przestrzeni między linią zapasu mdnirn. 
a linią zapasu maksymalnego. (Patrz zarządze­
nie Przewodniczącego PKPG z dnia 24.IV.49 r. 
w isprawie sporządzenia .planu zaopatrzenia w 
przemyśle na 1950 r., część I I I  zasady oblicza­
nia norm zapasów magazynowych). Jeżeli wy­
kres rozpoczynamy nie od I.I., lecz od innego 
miesiąca, to niekoniecznie stan danego artyku­
łu musi być w wysokości normatywu, może np. 
być powyżej lub poniżej normatywu.

Po oznaczeniu na skali ilościowej stanu ma­
gazynowego przystępujemy do wykreślania 
zużycia. Zużycie wykreślamy na podstawie zu­
życia dziennego, obliczonego w myśl wyżej wy­
mienionego zarządzenia Przewodniczącego 
PKPG.

Sama technika wykreślenia zużycia wyglą­
da jak następuje: Obliczamy zużycie 10 dniowe 
i wychodząc od punktu stanu początkowego 
'posuwamy się o 10 w prawo (np. 10 mm), na­
stępnie opuszczamy się w dół o ilość zużycia w

Od ¿tego punktu (zetknięcia się z zapasem 
maksymalnym) wychodzimy do dalszego wy­
kreślania zużycia, postępując tak jak poprzed­
nio.

Wykres ten możemy zrobić do końca roku.
Punkty przecięcia się zużycia z zapasem mi­

nimalnym odczytane na skali czasu podają nam 
terminy dostaw, zaś wysokość lin ii pionowej 
w każdym z tych punktów podaje nam ilość, 
która ma w danym dniu być dostarczona.

Wykreślanie dosljaw przy końcu <roku
Przy kpńcu noku stany poszczególnych arty­

kułów muszą, znajdować się w punkcie ¡nor­
matywu tzn., że linia zużycia musi przejść 
przez oznaczony punkt normatywnego zapa­
su.

Jednakże przy końcu roku nie zawsze nasza 
linia zużycia przy normalnych dostawadi bę­
dzie przechodziła przez punkt normatywu.

302



J

W tym wypadku postępujemy następująco: 
Nie uwzględniając dalszej regularności do­

staw, wykreślamy oddzielnie linię zużycia ta­
ką, Iktóra przechodzi iprzez punkt normatywny 
(punkt D na rys. 5) przedłużając linię tę z jed­
nej strony w dół aż do przecięcia się z zapa­
sem minimalnym, z drugiej strony przedłuża­
my lin ię zużycia w górę, aż do przecięcia się 
z zapasem maksymalnym.

Gdybyśmy teraz linię zużycia (patrz rys. 5)
wykreślili dalej z punktu A w dół, to -zużycie 
przecięłoby się z zapasem minimalnym w punk­
cie G i w tym dniu musiałaby nastąpić nowa 
dostawa, która nie hyła by normatywem. 
W tym wypadku wykorzystujemy linię zuży­
cia CE poprzednio wykreśloną, przechodzącą 
przez punkt D — Normytyw.

Z -punktu C opuszczamy w dół linię do punk­
tu przecięcia się z linią zużycia normalnego 
cyklu dostaw AG. Przecięcie nastąpi w punk­
cie B. Punkt ten mówi nam, że w dniu tym 
(odczytamy na skald czasu) musi nastąpić no­
wa dostawa, w ilości oznaczonej odcinkiem 
BC.

Może zajść -taki wypadek, że normalnie spro­
wadzamy np. 15 ton jakiegoś artykułu i po 
osiągnięciu stanu normatywnego j-est nam po­
trzebna jeszcze mała ilość np- 1 tona.

Celem uniknięcia sip-rowadzenia artykułów 
masowych w mniejszych ilościach, sprowadza­
my tę brakującą tonę razem z ostatnią dosta­
wą.

Spowoduje to w dniu dostawy przekroczenie 
zapasu maksymalnego, który jednak -z powodu 
masowego zużycia tego artykułu w ciągu kilku

dni osiągnie z powrotem zapas maksymalny 
i zejdzie poniżej tego zapasu.

Wykres taki przedstawiony jest na rysunku 
5 linią łamaną punktu H.

Dostawa w -tym dniu będzie w ilości odcin­
ka JH. Ta-k samo postępujemy jeżeli np. cykl 
dostaw (okres między jedną dostawą a na­
stępną) jest 30 dni i  w ciągu tych 30 dni zu­
żywamy -np. 92 k:g jakiegoś artykułu, podczas 
gdy artykuł -ten sprowadza się w beczkach po 
100 kg.

W dniu dostawy 100 kg przekroczymy zapas 
maksymalny o 8 kg, który już w ciągu 3 dni 
zużyjemy.

Jeżeli cykl do-staw byłby obliczony -na ilość 
50 kg, podczas gdy -dostawy mogą wynosić nie 
mniej niż 100 kg, -należy przeprowadzić korektę 
norm w myśl już wyżej wspomnianego zarzą­
dzenia PKCPG.

Wykreśliliśmy harmonogram i terminy do­
staw, z którego możemy odczytać -ilości i  termi­
ny dostaw. Jedno jeszcze pozostaje do wyja­
śnienia. Jak postąpić, jeżeli -rzeczywisty stan 
w późniejszym czasie okaże się wyższy lub 
niższy o-d pila-nowanego. Możemy to już stwier­
dzić po k ilku  m-iesiącach. Wynika to czasami 
z niedokładnie obliczonych norm zużycia, 
a tym samym nied-okład-nego obliczenia zużycia 
dziennego lub też przez niedokładne odważa­
nie artykułu lub częściowe zniszczenie.

W tym wypa-dku musimy nasz harmonogram 
odpowiednio poprawić. Ozna-czamy nowy stan 
np. na dzień l.V I. na naszym pierwotnym wy­
kresie. Z tego punktu -możemy wykreślić nową 
linię zużyci-a w innym kolorze -równolegle do 
lin ii zuży-cia poprzednio wykreślonej.

Na skali czasowej odczytujemy skorygowane 
terminy do-staw, które podajemy dostawcy. 
Różnica będzie niewielka.

Tak wykreślony harm-onogram obrazuje nam 
■ruch _ wykreślonego artykułu i jego dostawy 
rozłożone w -czasie z uwzględnieniem, koniecz­
ności znajdowania się zapasu magazynowego 
pod koniec noku w ilości .-normatywnej.

Inż. TADEUSZ GÓRECKI

O usprawnienie planowania zaopatrzenia oraz dystrybucji
w zakresie łożysk tocznych

A rtyku ł traktujemy jako dyskusyjny, spodziewamy się wypowiedzi zainteresowanych odbiorców.
Redakcja.

Znajdujemy -się w trakcie poszukiwań naj­
lepszych dróg, prowadzących do najsprawniej­
szego i najskuteczniejszego zaopatrzenia na­
szej gospodarki w potrzebne jej materiały 
i surowce Analizujemy dotychczasowe metody 
w tej dziedzinie 'i, opierając się o- nabyte do­
świadczenie, wprowadzamy nowe sposoby, ma­
jące dać najkorzystniejsze efekty. W wyniku 
takich rozważań uległa zmianie rola i zakres 
zadań central zaopatrzenia, a. w  sla . z&. tym 
musi ulec odpowiedniej zmianie pozycja i spo­

sób postępowania branżowych central zbytu, 
jeżeli efekt przeobrażeń organizacyjnych cen­
tral zaopatrzenia ma być jak najlepszy.

Rozpatrywania swe ograniczymy tutaj do 
dziedziny łożysk tocznych, z zaopatrzeniem 
których łączą się pewne trudności natury 
handlowej i  technicznej. Konieczność odbręb- 
nego traktowania tej branży była już wielo­
krotnie omawiana i uzasadniana. Odrębność ta 
dotyczyła między innymi również postępowa­

303



nia przy planowaniu zaopatrzenia oraz dystry­
bucji.

Żeby dojść do wniosków, które by wskazy­
wały na konieczność wprowadzenia zmian w 
zakresie planowania zaopatrzenia i dystrybucji 
łożysk tocznych, należy przejść i przeanalizo­
wać dotychczasową w tym względzie prakty­
kę.

Zakład planował swe potrzeby na rok na­
stępny, przekazując wiadomości o tym swej 
dyrekcji w przedsiębiorstwie. Przedsiębiorstwo 
zbierało te dane od wszystkich sobie podle­
głych zakładów, uwzględniając przy tym, (luo 
też nie) własne zapasy. Specyfikację swych 
potrzeb przekazywało przedsiębiorstwó swej 
centrali zaopatrzenia, która w sposób podob­
ny postępowała ze specyfikacjami poszczegól­
nych przedsiębiorstw, sporządzając specyfika­
cję zbiorczą, którą przesyłała do Biura Łożysk 
Tocznych. W poprzednich latach należało 
wpierw taką specyfikację przedłożyć b. M ini­
sterstwu Przemysłu i  Handlu do zatwierdze­
nia. To ostatnie ogniwo odpadło już w ubieg­
łym roku, a centrale zaopatrzenia łub odpo­
wiednie departamenty w ministerstwach nie- 
przemysłowyćh składały swe zbiorcze specy­
fikacje zapotrzebowań bezpośrednio Biuru Ło­
żysk.

Powyższy sposób postępowania mógł mieć 
swe uzasadnienie między innymi w tym, że nie­
które centrale zaopatrzenia posiadały własne 
magazyny i zapasy, więc planowanie dla ca­
łej podległej im, grupy przedsiębiorstw musia­
ło te własne zasoby — po zsumowaniu po­
szczególnych potrzeb — uwzględnić.

Jaką rolę odegra w takim planowaniu cen­
trala zaopatrzenia obecnie, gdy magazynów 
własnych już nie posiada, wzgl. nie będzie po­
siadała w najbliższej przyszłości? W takim po­
łożeniu były już dotychczas niektóre centrale 
zaopatrzenia oraz ministerstwa nieprzemysło­
we, nie posiadające własnych magazynów. Ro­
la tych instytucyj przy sporządzaniu specyfi­
kacji zbiorczej ograniczała się wyłącznie do 
zsumowywania potrzeb poszczególnych przed­
siębiorstw i przesyłania ich do Biura Łożysk.

Cała ta praca będzie w przyszłości zbędna 
■i przynosząca najwyżej pozorne tylko korzyści 
Biuru Łożysk, gdyż będzie ono miało mniej 
pracy przy księgowaniu zbiorczych specyfika- 
cyj potrzeb, już zsumowanych w centralach za­
opatrzenia. Jednakże suma prac włożonych w 
sumowanie w poszczególnych centralach za­
opatrzenia jest znacznie większa aniżeli ewen­
tualne księgowanie potrzeb poszczególnych 
przedsiębiorstw w Biurze Łożysk. Każda bo­
wiem centrala oddzielnie musi przy sporządza­
niu specyfikacji zbiorczej założyć ścisłą ewi­
dencję z uwzględnieniem poszczególnych od­
biorców i artykułów, gdyż będzie to potrzebne 
dla przyszłego rozdzielnictwa. Ponadto stwier­
dzono, że sumowanie poszczególnych pozycyj 
potrzeb przedsiębiorstw odnosi się przeciętnie

tylko do 10% pozycyj, a tym samym wielkich 
korzyści ze zsumowanych przez centrale specy- 
likacji zbiorczych Biuro Łożysk spodziewać się 
nie może. .Stąd wniosek, że sporządzanie spe­
cyfikacyj zbiorczych przez centrale nie przyno­
si żadnych faktycznych korzyści, natomiast 
posiada cechy ujemne, jak to wyniknie z dal­
szych rozważań.

Już niejednokrotnie było zaznaczone w za­
rządzeniach i publikacjach, że znajomość wy­
specyfikowanych potrzeb łożysk na rok na­
stępny winna być znana Biuru Łożysk jak naj­
wcześniej, jeżeli dostawy mają być zabezpie­
czone w korzystnych terminach. Sporządza­
nie przez centrale zaopatrzenia specyfikacyj 
zbiorczych opóźnia z reguły możliwość uzyska­
nia przez Biuro Łożysk przybliżonych nawet 
danych o potrzebach na rok następny. Od cza­
su bowiem sporządzenia specyfikacji przez po­
szczególne przedsiębiorstwa, do czasów, w któ­
rym centrala zaopatrzenia sporządzi swą spe­
cyfikację zbiorczą i przedłoży ją Biuru Łożysk, 
upływa nieraz nawet okres trzymiesięczny. 
Zachodzi to też przeważnie z tego powodu, że 
w zakresie prawie każdej centrali zaopatrzenia 
znajdzie się przynajmniej jedno przedsiębior­
stwo, które z jakichkolwiek powodów opóźni 
się ze złożeniem swego zapotrzebowania, 
wstrzymując tym. samym centralę w wykona­
niu jej specyfikacji zbiorczej. Powoduje t0 
brak poważnych grup odbiorców w ewidencji 
Biura Łożysk w odpowiednim czasie i uniemoż­
liw ia wysnucie wniosków wtedy, kiedy to jest 
potrzebne. Znikomy więc odsetek przedsię­
biorstw opóźnionych odwleka znajomość ca­
łego planu globalnego, CO' w1 branży łożysz 
tocznych jest zjawiskiem szczególnie nieko­
rzystnym, zwłaszcza gdy w rachubę wchodzą 
łożyska, których termin dostaw nie jest dosta­
tecznie krótki.

Już z tego, co dotąd zostało powiedziane, 
można wysnuć wniosek, że prace, związane ze 
sporządzaniem specyfikacyj zbiorczych przez 
centrale zaopatrzenia lub ich odpowiedniki, są 
zbędne, a nawet pod pewnym względem szkod­
liwe. Gdyby bowiem specyfikacje poszczegól­
nych przedsiębiorstw mogły wpływać do Biu­
ra Łożysk bezpośrednio, dałoby to nie tylko 
możliwość znacznie wcześniejszej orientacji w 
ogólnych .potrzebach, ale zaoszczędziłoby wiele 
pracy w centralach zaopatrzenia, którą Biuro 
Łożysk wykonałoby ze znacznie mniejszym 
personelem, aniżeli suma sił zajętych przy tym 
w całym kraju. Uniknięto by też wielu pomy­
łek, które — jak dotychczasowa praktyka wy­
kazuje — aż nazbyt często zdarzają się przy 
pośredniczących pracach central zaopatrzenia-

Na tym nie zamyka się lista argumentów 
przemawiających przeciw centralom zaopa­
trzenia jako ogniwu pośredniemu pomiędzy 
przedsiębiorstwem a Biurem Łożysk. Zbędność 
tego ogniwa ujawnia się jeszcze mocniej na 
dalszych etapach prac.
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Specyfikacja wpływająca do Biura Łożysk 
musi być skontrolowana pod względem tech­
nicznym, przy czym wyłaniają się liczne nie­
ścisłości, niejasności lub zachodzi potrzeba wy­
eliminowania pewnych łożysk obecnie już nie- 
prcduikowanych lub trudno osiągalnych i za­
stąpienie ich innymi. Muszą też być uzgodnio­
ne inne momenty ściśle technicznej natury, jak 
np. specjalne luzy, zwiększona dokładność wy­
konania, rodzaj koszyków itp. Odpowiedź na 
tego rodzaju pytania może dać tylko użytkow­
nik, a więc przedsiębiorstwo, do którego jed­
nak Biuro Łożysk nie może się bezpośrednio 
zwrócić, gdyż — na podstawie specyfikacji 
zbiorczej centrali zaopatrzenia — nie zna go. 
Zebrawszy więc wszystkie pretensje wynika­
jące z opracowanej specyfikacji, podaje je Biu­
ro Łożysk do wiadomości centrali zaopatrze­
nia, a ta zbadawszy w swej ewidencji, kogo te 
sprawy dotyczą, pisze oddzielnie do1 każdego 
przedsiębiorstwa, przepisując oczywiście do­
słownie uwagi Biura Łożysk. Przedsiębiorstwo 
odpisuje w tej sprawię swej centrali, a ta z ko­
lei podaje wiadomość do Biura Łożysk.

Ten długi korowód1 korespondencyjny oraz 
przeciąganie spraw przemawia również za 
tym, że pośrednictwo- centrali zaopatrzenia jest 
w tym zakresie niepotrzebne, zwłaszcza, że 
zwykle nie ma ono w tych sprawach od siebie 
nic do powiedzenia. Bezpośredni zaś kontakt 
Biura Łożysk z użytkownikami da nie tylko 
szybki wynik, ale pozwoli łatwiej na zoriento­
wanie się, czy danemu przedsiębiorstwu nie 
należy przyjść z bezpośrednią pomocą technicz­
ną.

Nie inaczej przedstawia się ta sprawa w cią­
gu roku z rozdzielnictwem.. Biuro Łożysk otrzy­
mawszy łożyska może sporządzić rozdzielnik 
tylko dla central zaopatrzenia i zawiadomić je 
o ilościach przydzielonych w zakresie każdego 
artykułu, wchodzącego w skład złożonych spe- 
cyfikacyj czy też późniejszych zamówień. Cen­
trala zaopatrzenia sięgać musi do swej mniej 
lub więcej przejrzystej ewidencji i sporządzić 
rozdzielnik wtórny dla swych przedsiębiorstw, 
zawiadamiając o tym Biuro Łożysk. Teraz do- 
Piero może Biuro Łożysk przystąpić do wysył­
k i łożysk poszczególnym odbiorcom. Pośred­
nictwo to opóźnia nieraz dostawy łożysk o k il­
ka miesięcy.

Skoro centrale zaopatrzenia nie będą P°s-a 
dały własnych magazynów, wówczas dotąd

/  \  etanie sie zbędne, atlbo-opisane postępowanie stan « ? _
wiem powoduje ono tyiKomep i ’ „ V ł,
kowe prace a ponadto oddala termin, w któ­
rym użytkownik otrzyma, potrzebny mu owar. 
Gdyby'bowiem Biuro Łożysk znało potrzeby 
każdego użytkownika, sporządziłoby samo roz- 
dzóelnik i rozesłałoby łożyska wprost. przed^ię 
biorstwom, opierając się na P°sl^ ani ciach
wioniach czy równorzędnych
Suma wiec prac włożonych w ,
będzie bez porównania mniejsza, a dostawy ło­

żysk zostaną znacznie przyśpieszone i uprosz­
czone.

Na podstawie -dotychczasowydh metod roz­
dzielnictwa nasunąć by się mogło przypuszcze­
nie, że centrale zaopatrzenia powinny być, har­
dziej miarodajne do orzekania czy jakiś typ 
łożyska przydzielić poszczególnym przedsię­
biorstwom jedynie wg proporcji arytmetycz­
nej opartej o liczby wynikające z zamówień, 
czy -też w jakimś okresie w ciągu roku dać 
pierwszeństwo lub przewagę przedsiębiorstwu 
bardziej potrzebującemu. Sąd taki miałby ty l­
ko pobory słuszności, albowiem wiadomości 
o pilnych potrzebach przedsiębiorstw czerpią 
centrale tylko z monitów, a te mogą zawędro­
wać pośrednio lub bezpośrednio do Biura Ło­
żysk. Takie okresowe pilne potrzeby może Biu­
ro Łożysk uwzględnić ze znacznie lepszym 
efektem aniżeli centrala zaopatrzenia, która — 
być może — otrzyma w danym okresie mniej 
łożysk, aniżeli by wynikało z jej szczególnie 
pilnych'bieżących potrzeb.

Wszystkie więc przesłanki przemawiają prze­
ciw dotychczasowym metodom planowania za­
opatrzenia oraz wynikającym stąd sposobom 
dystrybucji, a wskazują na-tomiast na korzyści 
z bezpośredniego skontaktowania Biura ŁożysK 
z przedsiębiorstwami.

Zbliżenie takie byłoby jednak tylko częścio­
wym ulepszeniem zaopatrzenia, gdyby Biuro 
Łożysk tj. „Cebiloz“ miał pozostać na dotych­
czasowym szczeblu organizacyjnym. Obecna 
bowiem sytuacja, w której „Cebiloz“ posiada 
W Warszawie centralny, a zarazem jedyny 
ośrodek dyspozycyjny, jest niewystarczająca. 
Zbliżeniu przedsiębiorstw do „Cebilozu“ po 
lin ii administracyjnej musi towarzyszyć zbli­
żenie „Cebilozu“ do przedsiębiorstw w sensie 
fizycznym.

Jednym z odcinków tego zbliżenia, dotyczą­
cym omawianych tu zagadnień byłoby utwo­
rzenie w kraju sieci okręgowych ekspozytur, 
które zapewnią szybsze i należy te. zaopatrywa­
nie przedsiębiorstw swego terenu. Kraj byłby 
podzielony na pewną ilość okręgów, a każde 
przedsiębiorstwo byłoby przynależne do wła­
ściwej sobie ekspozytury okręgowej. Centrala 
oczywiście pozostałaby w Warszawie, jako 
główny ośrodek kierowniczy i dyspozycyjny.

Konieczność utworzenia sieci ekspozytur zo­
stała wysunięta przez dyrekcję „Cebilozu“ , 
która już podjęła starania w kierunku zreali­
zowania tej myśli.

Nowa szata organizacyjna wymagałaby in- 
hego, aniżeli dotąd, postępowania:

Wszelkie zamówienia na łożyska wpływa­
łyby bezpośrednio do centrali „Cebilozu“ , 
gdzie podlegałyby wspomnianej już kontroli 
technicznej. Pozycje, odnośnie których zacho­
dziłaby potrzeba uzyskania wyjaśnień lub 
oświadczeń ze strony zamawiającego, albo któ­
re by wymagały głębszego rozpatrzenia pod
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względem technicznym, zostałyby zakwestio­
nowane i o tym zamawiający dostałby wiado­
mość wprost z centrali „Cebilozu“ . Kopię ta­
kiego pisma wraz z zamówieniem przedsiębior­
stwa przekazałaby centrala odnośnej ekspozy­
turze do zaksięgowania. Spodziewane odpowie- 
dzi ze strony zamawiającego przedsiębiorstwa 
'wpływałyby — zależnie od ich charakteru — 
bezpośrednio do ekspozytury lub do centrali.

Tą drogą „Cebiloz“ — w sposób odpowied­
nio szybki — otrzymywałby zamówienia przed­
siębiorstw i byłby w stanie je zaspokoić w 
czasie krótkim, a gdy pod koniec roku — w 
okresie planowania — zaszłaby konieczność zo­
rientowania się w globalnych potrzebach kra­
ju  na rok następny, wpływ na sumę ogólną 
niektórych opóźnionych przedsiębiorstw by ł­
by minimalny. Gdyby szło w takim wypadku 
o przedsiębiorstwa większe lub pod względem 
zaopatrzenia ważniejsze, to w takich warun­
kach łatwiej nawiązać doraźny kontakt bezpo­
średni.

Centrala „Cebilozu“ otrzymywałaby od 
swych ekspozytur ich zbiorcze potrzeby i wg 
tego kierowałaby do nich — jako hurtownik 
łożyska w miarę ich napływu. Ekspozytura 
zaś, bez potrzeby czekania na jakiekolwiek 
rozdzielniki odbiorcy, przesyłałaby mu wprost 
towar na podstawie posiadanych zamówień.

Do wielu innych korzyści wynikających z no­
wej organizacji planowania i dystrybucji, 
o których nie miejsce tu mówić, dochodzi 
jeszcze fakt, że odpadałaby w wielu wypad­
kach potrzeba wysyłania przez przedsiębior­
stwa delegatów do Warszawy lub telefonowa­
nia z dalekich krańców kraju, albowiem moż­
na byłoby wiele spraw załatwić w bliskiej 
ekspozyturze.

Znaczenie ekspozytur wzrosłoby jeszcze bar­
dziej, gdyby wprowadzona została odpowiednia 
polityka zapasów okręgowych dostosowanych 
do potrzeb swego terenu, co mogłoby zamor-

Stosowanie niektórych

W celu wzmożenia oszczędności W gospodarowaniu 
drewnem drogą wykorzystania mało stosowanych sor­
tymentów tarcicy Przewodniczący Państwowej Komi­
sji Planowania Gospodarczego i Minister Leśnictwa 
wydali zarządzenie N r 309 z dnia 27 października 
1950 r., ustalające co następuje:

§ 1.
1, Państwowa Centrala Drzewna „Paged“ przy rea­

lizacji przydziału poszczególnym jednostkom tarcicy 
iglastej, przewidzianej rozdzielnikiem w długościach 
handlowych zastąpi ją w całości lub częściowo w  za­
leżności od celu zużycia, tarcicą iglastą boczną nie- 
obrzynaną, długą obrzynaną i nieobrzynaną krótką, 
rubiastą oraz deskami okorkowymł — tej samej grubo­
ści, stosując się do zasad określonych w § 2.

2. Dla umożliwienia dokonania zamiany tarcicy, 
o której mowa w ust. 1, poszczególni odbiorcy zgłoszą 
Państwowej Centrali Drzewnej „Paged“ w terminie

fyzować rozmaite wstrząsy ujawniających się 
w ciągu roku nieprzewidzianych potrzeb, 
a szczególnie w wypadkach awaryjnych. Za­
pasy poszczególnych przedsiębiorstw mogłyby 
wtedy być na pewno utrzymane na niskim po­
ziomie.

Przy wprowadzeniu nowych zasad postępo­
wania przy planowaniu i dystrybucji rola cen­
tra l zaopatrzenia musiałaby się przesunąć na 
inny szczebel, co zresztą zgodne jest z zada­
niami, jakie się obecnie na nie nakłada, a mia­
nowicie:

a) Planowanie: Plany zaopatrzenia, wyni­
kające ze specyfikacji, wpłynąć muszą również 
do centrali zaopatrzenia, celem połączenia ich 
w plan zbiorczy dla danej branży, co jest po­
trzebne dla dalszych analiz. Przy tej sposob­
ności centrala bada plan w oparciu o obowią­
zujące wskaźniki ekonomiczne czy finansowe, 
żąda wyjaśnień lub kontroluje sprawy bezpo­
średnio na miejscu.

b) Kontrola: Centrale zaopatrzenia powinny 
■pośrednio i bezpośrednio interesować się sta­
nem zapasów swych przedsiębiorstw, wpływać 
na utrzymanie zapasów w ramach dozwolonych 
i powodować ich upłynnianie, gdy wzrosną po­
nad normę. Odpadnie tym samym obawa, że 
przedsiębiorstwa skupiać będą u siebie zbędne 
'remanenty w wyniku złego planowania. Po- 
nadto centrala śledzi za biegiem zaopatrzenia.

c) Koordynacja: Wszelkie zagadnienia wy­
łaniające się na tle poprzednich dwóch punk­
tów, a także inne, dotyczące współpracy po­
między przedsiębiorstwami ° „Cebilozem lub 
'wzajemnie pomiędzy przedsiębiorstwami, ko- 
brdynuje centrala zaopatrzenia, dbając o nale­
żyte zabezpieczenie interesów podległych so­
bie przedsiębiorstw.

Wprowadzenie zasad organizacyjnych, które 
powyżej zostały omówione, mogłoby nastą­
pić w r. 1951, jeżeli już obecnie podejmie się 
przygotowania w tym kierunku.

sortym entów tarcicy
do dnia 15 listopada 1950 r. uzasadnienie zużycia pozo­
stałej do realizacji tarcicy iglastej.

3. Na podstawie uzasadnień, o których mowa 
w ust. 2, Państwowa Centrala Drzewna „Paged spraw­
dzi złożone zapotrzebowania zarówno pod względem 
ilościowym jak i jakościowym, uzgodni ie z istotnymi 
potrzebami danej gałęzi przemysłu i dokona dostawy 
materiału drzewnego wg specyfikacji skorygowanej 
stosownie do postanowień niniejszego paragrafu, kie­
rując się zasadami ustalonymi w uchwale Komitetu 
Ekonomicznego Rady Ministrów z dnia 14.10 1949 r. 
w sprawie stosowania oszczędności drewna w poszcze­
gólnych dziedzinach gospodarki narodowej (Monitor 
Polski nr A-99, poz. 1171).

4. W przypadku niezłożenia w przewidzianym ter­
minie uzasadnienia, o którym mowa w ust. 2 Państwo­
wa Centrala Drzewna „Paged“ dokona korekty przy­
działu we własnym zakresie, powiadamiając o tym od­
biorcę i zrealizuje dostawę wg skorygowanej przez 
siebie specyfikacji.
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1. Ilości sortymentów tarcicy wymienionych w § 1 
ust. 1 w ogólnym zużyciu drewna powinny być w n i­
żej wymienionych dziedzinach gospodarki narodowej 
następujące:
A. Tarcicy bocznej nieobrzynanej:

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

2) w budownictwie — 19 mm — 1%
— 22 mm — 2%,
— 25 mm — 6%.

B. Tarcicy krótkiej obrzynanej i nieobrzynanej:
1) przy robotach betoniarskich (szalowaniu) 3O*1/o — 

40%,
2) przy szalowaniu dachów pod blachą itp. — 100%,
3) w meblarstwie 20 — 30%,
4) przy produkcji skrzyni krajowych — 60%,
5) do opakowania maszyn — 8 — 15%,
6) przy wyrobie płyt stolarskich — 20 — 40%,
7) do opakowań w przemyśle papierniczym 30—503/o.

C. Desek okorkowych:
1) do ogrodzeń pomocniczych w budownictwie — 

100"/«,

§ i 2) do zasłon odśnieżnych — 100%,
3) do szalowań baraków prowizorycznych w budow­

nictwie — 100%,
4) do opakowań w papiernictwie — 30—50%,
5) do szalowań chodników w kopalni -— 100%,

D. Tarcicy z hubą:
1) w stolarce budowlanej 10—15%,
2) przy wyrobie płyt stolarskich 20—45% z tym, że 

łączna ilość tarcicy hubiastej i krótkiej wynosić 
będzie 60%.

2. Państwowa Centrala Drzewna „Paged“ w oparciu 
o otrzymane od odbiorców uzasadnienia (§ 1 ust. 2) 
może zmienić określony w ust. 1 procentowy przydział 
wymienionych w nim sortymentów tarcicy w takim 
stopniu, aby zastosowanie ich odpowiadało posiada­
nym zapasom tych artykułów.

§ 3.
Plany zaopatrzenia na 1951 r. opracowywane zgod­

nie z Instrukcją Nr 28 o opracowaniu planu technicz- 
no-przemysłowo-finansowego na r. 1951 stanowiącą za­
łącznik do zarządzenia Przewodniczącego PKPG znak 
PR1Z-07-149 z dnia 12 lipca 1950 roku powinny uwzglę­
dniać zużycie tarcicy iglastej bocznej nieobrzynanej, 
krótkiej i  hubiastej oraz desek okorkowych, w stosun­
ku określonym w § 2 ust. 1.

Składanie rozdzielników  na tarcicę

Departament Zaopatrzenia i Bilansów Materiało­
wych PKPG wydał w dniu 15 listopada 1950 r. pismo 
okólne Nr 26, znak BI-7-030-26, którego treść podp- 
jemy poniżej:

W związku z zamierzonym w rolku przyszłym 
w oparciu o Uchwałę KERM z dnia 14.X.50 r. skró­
ceniem okresu przetarcia drewna przez Zakłady 
Przemysłu Leśnego do dnia 1 lipca, oraz celem uzgod­
nienia programu produkcji tarcicy z potrzebami od­
biorców j.aik' również równomiernego wykorzysta­
nia w czasie, możliwości załadowczy cii i  przewodu 
kolejowego, ustala slię co następuje.

WYKAZ JEDNOSTEK

na poczet kontyngentu na rok 1951

1. Jednostki organizacyjne wymienione na załą­
czonym wykazie, zobowiązane są do złożenia w ter­
minie do idtn. 25.XI.br. rozdzielników dla bezpośred­
nich odbiorców, na materiały tarte- iglaste i liścia­
ste na poczet 1951 r. w granicach 50% posiadanego 
kontyngentu w roku 1950 z zachowaniem proporcji 
ilościowej w poszczególnych klasach jakości.

2. Na podstawie ww. rozdzielników bezpośredni 
odbiorcy (tj. odblicircy zamawiający bezpośrednio ma­
teriały) zobowiązani są do złożenia i uzgodnienia 
z właściwymi terenowo Ekspozyturami Pagedu naj­
później ido dnia .15,X II.50 r., szczegółowej specyfika­
cji jakościowej i  wymiarowej.

ORGANIZACYJNYCH
zobowiązanych do złożenia rozdzielników na tarcicę na pcczet 1951 r.

W ramach Min. Górnictwa CDDPW
Przem. Ciężkiego CZP Hutniczego

C. Zaop. Mater. Przem. Metalowego 
Zjedln. Przem. Taboru ii Sprzętu kolej.
CZP Chemicznego 
CZ Bud. Przem. Cięż.

„ Przem. Lekkiego CZP Drzewnego
CZP Papierniczego
CZP Sziklarsiko-Ceramicznego

\ Budownictwa

Komunikacji 

Rolnictwa i RR

Centrala SPB 
CZ PPB 
CZ Bod'. Przem. 
Zakłady Prefabrykacji 
Beton Stal
Polskie Koleje Państw.
CZPPRK
CZPGR
BBW

Min. Żeglugi 
MON
MBP , .
Min. Kultury i Sztuki
Min. Leśnictwa
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Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictw a stali szlachetnej na role 1951

W celu zapewnienia racjonalnej ¡dystrybucji i  go­
spodarki stalą szlachetną w rolkiu 1951, Przewodniczą­
cy Państwowej Komisji Planowania Gospodarczego 
wydał w  porozumieniu z Ministrem Przemysłu Cięż­
kiego zarządzenie N r 316 z dnia 10 listopada 1950 ro~ 
iku, ustalające następujący tryb  zaopatrzenia i roz­
dzielnictwa:

, I. Zakres przedmiotowy i podmiotowy

§ 1.
1. Ustalony tryb zaopatrzenia odnosi się do 

wszystkich wytworów ze stali szlachetnej, zarówno 
kontyngentowanych jak i  niefcontyngentowanych.

Spis wytworów ze stali szlachetnej oraz podział 
na grupy i  podgrupy kontyngentowe podany jest w 
wykazie Artykułów dla Planowania Zaopatrzenia 
nr 29, wydanie 1950 r. „Wytwory kontyngentowane 
oznaczone są w  Itym wykazie literą „R“ .

Do stali szlachetnej zalioza się oprócz stali sto­
powych, wszystkie stale narzędziowe węglowe oraz 
stale konstrukcyjne węglowe wyższej i  najwyższej 
jakości o cechach „C“ , „T “  i „Do“  lulb o oznaczeniach 
PN rozpoczynających się od „00“ i  „000“ .

Do wyrobów gotowych ze stali szlachetnej zalicza 
się elektrody i drut do śpawania stali i żeliwa, wier­
tła kręte, p łytk i i kształtki ze spiekanych węglików 
(twardego metalu), ciągadła, magnesy, resory i sprę­
żyny, odlewy ze stali stopowych, srebrzańkę itp.

2. Kontyngentobioreami, tj. dysponentami ilości 
ustalonych rozdzielnikiem kontyngentowym Państwo­
wej Kom isji Planowania ‘Gospodarczego (PKPG) są 
jednostki organizacyjne wyszczególnione w załączni­
kach n r 1 i 2.

W przypadku zmian organizacyjnych w zakresie 
kontyngentoibiorców wymienionych w  załącznikach 
nr 1 i  2, Przewodniczący PKPG dokona korekty tych 
załączników.

Kontyngenty obejmują zarówno ilości na cele eks­
ploatacyjne jiaik i  na inwestycje.

Kontyngentobiorca obowiązany jest wskazać Cen­
tra li Handlowej Żelaza i  Stali zwanej dalej w skrócie 
„Centrostal“ swą jednostkę lub komórkę organizacyjną 
(centrala zaopatrzenia, wydział zaopatrzenia itp.), któ­
ra będzie jego centralnym i wyłącznym ośrodkiem 
koordynującym i dysponującym rocznymi kontyn­
gentami. ;

I I .  Kontyngentowanie

§ 2 .

1. Wprowadza się odrębne kontyngentowanie sta­
l i  szlachetnej tzin. że dla stali szlachetnej sporządza 
się na rok 1951 oddzielny rozdzielnik kontyngentowy.

. 2. Równocześnie z rozdzielnikiem dla dostaw 
krajowych sporządza się oddzielny rozdzielnik kon­
tyngentowy dla idostaw importowych.

3. W przypadkach spiętrzeń specyfikacyjnych od 
strony gatunków stali, profiijj i wymiarów, Centro­
stal może wprowadzić w  drodze wyjątku, dla zapew­
nienia terminowej dostawy wszystkim odbiorcom, da­
lej idące rozbicie grup i podgrup kontyngentowych, 
podanych w  „Wykazie A rtyku łów  do Planowania 
Zaopatrzenia wyd. 1950“ .

4. Kontyngentobiorcom wymienionym w załącz­
niku nr 1 przyznaje się kontyngenty, w każdej grupie 
kontyngentowej.

5. Kontyngentobiorcom wymienionym w załącz­
n iku  n r 2 przyznaje się kontyngenty łącznie dla 
wszystkich grup kontyngentowych.

6. Konityngentobilorcy wymienieni w załączniku 
nr 1 Otrzymują z Centrostali na przewidziane dla nich 
ilości stali asy gnaty przydziałowe w odcinkach różnej 
wielkości, oddzielnie d'la każdej grupy kontyngen­
towej.

Na asygnacie zaznaczony będzie numer bieżący 
kontyngentobiorcy, numer grupy kontyngentowej, ro­
dzaj stali, ilość oraz kwartał kalendarzowy, w któ­
rym powinna nastąpić dostawa.

7. Kontyngentobiorcy wymienieni w załączniku 
nr 2 otrzymują z Centrostali na przewidziane dla nich 
ogólne ilości1 stali szlachetnej asygnaty przydziałowe 
w ¡odcinkach różnej wielkości. ¡Na asygnacie zazna­
czony będzie numer bieżący kontyngentobiorcy, ilość 
oraz rolk ¡dostawy.

8. Kontyngentobiorcy, ¡o ile sami nie są zama­
wiającymi, rozdzielają asygnaiy przydziałowe podleg­
łym sobie jednostkom, które będą występować w cha. 
rakterze zamawiających.

fl. Kontyngentobiorcy uprawnieni są przed usta­
leniem ostatecznych kontyngentów, do sporządzania 
tymczasowych podrozdziieiników dostaw z podziałem 
na odbiorców i rejonowe Biura Sprzedaży Stali Szla­
chetnej (BS!3) do wysokości 6U—y(j-/o kontyngentów 
poprzedniego okresu kontyngentowego. Tymczasowe 
podrozdzieiniki dostaw uprawniają odpiorcow do 
składania w  ramach tych podrozdzielników, zalicz­
kowych zamówień na poczet kontyngentów okresu 
przyszłego.

Tymczasowe podrozdizielmiki powinny być składa­
ne do właściwego iBSS (§ 3 ust. 2) z jednoczesnym 
przesłaniem fcopri ido Centrostali.

10, Komtyngentobiorey obowiązani są sporządzać 
ostateczne podrozdzielnjki dostaw na cały okres kon­
tyngentowy na podstawie ustalonych kontyngentów 
przez PKBG z podziałem na podległych odoiorcow 
i rejonowe BSS oraz przesyłać je  do rejonowych BSS 
z kopią do Centrostali Bodroadziclniki dostaw są 
podstawą -dla rejonowych BBS do przeprowadzenia 
ostatecznego rozliczenia kontyngentowego z odbior­
cami odnośnie przyjętych zaliczkowych zamówień na 
podstawie tymczasowych podrozdzietnifców.

11. Terminarz rozdzielników i podrozdzielników 
kontyngentowych ustala się następująco:

Do 20.ld.50 r. — ustalenie przez PKPG ostatecz­
nego rozdzielnika kontyngentowego na rok laói.

Do 5.12.50 r. — sporządzenie przez wszystkich kon- 
tyngentobiorców ostatecznych podrozdzielników kon­
tyngentowych na rok 1951 z podziałem na podległych 
odbiorców i  rejonowe BSS.

I I I .  Dystrybucja

§ 3.

1. Wprowadza się wyłączną sprzedaż stali szla­
chetnej i  rozprowadzanyćh -przez Centrostal wyrobów 
z tej stali z produkcji krajowej za pośrednictwem re- 
j-onowyah BSS.

2. Wszyscy odbiorcy obowiązani są kierować 
wszystkie swoje zamówienia na stal szlachetną i wy­
roby ż tej stali, z produkcji krajowej do rejonowych 
BSS.

Podstawą do ustalenia przynależności, do rejono­
wego BSS jest zasadniozo siedziba odbiorcy.

3. Zamówienia importowe w ramach rozdzielni­
ków kontyngentowych na dostawy importowe oraz 
zamówienia importowe indywidualne nie objęte roz­
dzielnikiem importowym należy kierować bezpo­
średnio dio Centrostali.
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4. Odbiorcy obowiązani są dołączać do zamówień 
asygnaty przydziałowe, które stanowią legitymację 
dysponowania [kontyngentem przez zamawiającego.

O ile  rejonowe właściwe BSS nie może zrealizo­
wać przedłożonej asygnaty,, ma prawo dokonać na 
niej odpowiedniej adnotacji, kierując asygnatę w ce­
lu  je j realizacji d)o innego BSS dysponującego danym 
materiałem.

Zamówienia składlane zaliczkowo na poczet kon­
tyngentów 1951 r. przedJ formalnym ustaleniem przez 
HKFiG kontyngentów na rok 1951, należy kierować 

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

5. BSS Obowiązane są 'Utrzymywać na składzie 
stal w gatunkach i  wymiarach o charakterze standar­
towym według specyfikacji ustalonych przez nich 
olkresowo na podstawie analizy i  oceny potrzeb rynku. 
Utrzymywane na składach standartowe zapasy stali 
mogą ibyć wykorzystywane do obsługi kontyngento- 
biorców wyłącznie w ramach przyznanych im kon­
tyngentów. Odbiorcy powinni w miarę możności po­
krywać zapotrzebowanie na stal szlachetną w skła­
dach BSS w  przybliżonych gatunkach i  wymiarach, 
znajdujących się na składzie.

6. (Rejonowe BSS obowiązane są przed otrzyma­
niem zamówień od) odbiorców składać w Centrostali 
zamówienia składowe na materiały o specyfikacji 
standartowej w  granicach do 50)%| całkowitego zapo­
trzebowania swego rejonu na stal dla celów pomoc­
niczych bez potrzeby uzyskania na ten cel specjalnego 
kontyngentu. Centrostal jest uprawniona do przy­
dzielania tych zamówień do hut przed ustaleniem 
ostatecznego rozdzielnika kontyngentowego przez 
PRPG.

Rozliczenia kontyngentowe przeprowadzają rejo­
nowe BSS w Centrostali p0 ziożenau u nucn przez 
odbiorców zamówień, którycn realizacja będzie mo­
gła nastąpić z zapasów składowych i  przez pokrycie 
swoich zamówień składowych asygnatamt przydzia­

ło w y m i uzyskanymi z zamówień oobiorcow przezna­
czonych przez BSS do realizacji ze skttabu.

7. Upoważnia się BSS dlo decydowania, które 
z zamówień powunny być wykonane ze składu, a któ­
re z hult bezpośrednio pod adresem odbiorcy.

R(SS Obowiązane są zawiadomić niezwłocznie od- 
biorco w o sposooie zaiaiwieina zamówień.

8 Skład! obowiązany jest niezwłocznie zawiado­
mić odbiorcę o nadejściu postawy materiału przezna­
czonego dla u-ago, wyznaczając ¿-tygodniowy termin 
'odbioru.

P0 upływie tego terminu materiał przestaje byc 
uważany jako przeznaczony dia danego odbiorcy.

Odbiorca, może w wyjątkowych przypadkach uza­
sadnić poirzooę przetrzymania materiału na składzie 
przez dalsze ii tygodnie.

9 Odbiorcy wymienieni w załączniku nr 1 zu- 
żvwaiacv atm dla celów pomocniczych oraz odbiorcy

^  terminach podanych 
^ “ a ć ^ S L T z t n o w ie n m  ze szczegółową

specyfikacją^ mają % % ■
ty w rejonowe
mak terminów Prf  przybliżeniu O .bmr-
cy c fs k L ^ a j f ^  tyrn celu w BSs odcinek przeznaczo­
ny I  S a d  a zatrzymują odcinak właściwej

1«. Odbiorcy wymieni^ania^aśygnat jprźyazialo-
czą się tylko do zarejestrowania yg £ ie ter. 
wych, a konkretne zamówienia z tó 4 sie
mmu ustalonego dia dkładan J r dkach będą mogli 
hczyc z tym, ze w niektórych P koniecznie od-
otrzymać z magazynów BSS sta wyszczegól-
powiadającą ternu asortymen >

nią w  ztóonym  po terminie zamówieniu, lecz eweńt. 
asortyment przybliżony ('wymiary -lub gatunki za­
stępcze).

11. Odbiorcy wymienieni w  załączniku n r 1, za­
mawiający stal do produkcji ciągłej, jako podstawo­
wy materiał tło wykonania planu produkcyjnego, obo­
wiązani są składać zamówienia w  następujących ter­
minach:

Do 31.10.50 ir. — Zaliczkowo na co najmniej 60%, 
a maksymalnie 90'a/o kontyngen­
tów 1950 r. pokrytych zamówie­
niami.

Do 31.3.51 r. — na co najmniej 90%, kontyngen­
tów 1951 r.

Do 31.5.51 r. — na resztę do 1003/o.

Odlbiorcy wymienieni w  załączniku nr 1, zama­
wiający stał dla celów pomocniczych oraz odbiorcy 
wymienieni w  załączniku n r 2, którzy w zasadzie 
powinnli korzystać z zapasóiw składowych. BSS obo­
wiązani są składać zamówienia w następujących póź­
niejszych terminach:

Do 20.12.50 r. — na co najmniej 50|%| kontyngen- 
■ tów 1951 r.

Do 15.5.51 r. — na co najmniej 90%| kontyngen­
tów 1951 r.

Do 1.8.51 r. — na resztę do 100(%| kontyngen­
tów 1951 r.

¡Zamówienia składane w powyższych terminach 
muszą zawierać oświadczenie, że stal przeznaczona 
jest dia celów pomocniczych.

¡Niezależnie odl powyższych terminów ustalonych 
dla składania zamówień, zamówienia powinny być 
składane z zachowaniem minimalnych okresów w y­
przedzenia, ustalonych przez Centralny Zarząd Prze­
mysłu [Hutniczego, CZPH i  zatwierdzonych przez M i­
nistra Przemysłu Ciężkiego.

Do 16.4.1951 r. powinna być dokonana ewentual­
na korekta tych zamówień, która okaże się koniecz­
na w  przypadkach spiętrzeń specyiikacyjnych, o któ­
rych mowa w § 2 ust. 3.

IV . Harmonogramy dostaw

§ 4.

1. Wprowadza się obowiązek sporządzania kwar­
talnych planów dostawy na rok 1951 oraz kontroli 
ich wykonywania dla odbiorców wydzielonych a wy­
mienionych w zai. nr 3. i

Kwartalne plany dostaw opracowuje Centrostal 
przy współudziale odbiorców i  hut, lecz ty lko  dla za­
mówień, co do których odbiorcy wydzieleni otrzy­
mali zawiadomienie BSS, że dostawa nastąpi z hut 
bezpośrednio.

Zamówienia wykonywane ze składów BSS nie 
będą «ujmowane w  kwartalnych harmonogramach 
dostaw.

2. Ustala się następujące zasady planowania do­
staw stali szlachetnej.

a) Centrostal uzgodni z hutami i  Centralnym Za­
rządem Przemysłu Hutniczego zdolności wy­
syłkowe na 1951 r. i  podaje w formie orienta­
cyjnych rocznych planów dostawy z podziałem 
na huty il kwartały, dlo wiadomości odbiorców 
wydzielonych, w takim  zakresie, w jakim to 
ich dotyczy.t ^

Na podstawie orientacyjnych rocznych pla- 
nów dostawy, odbiorcy wydjzdeleni składają 
resztę zamówień na rok 1951.
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b) Odbiorcy wydzieleni przedkładają Centrcstali 
swoje dezyderaty dotyczące kwarm-nycn pla­
nów dostawy uporządkowane według hiut, i w y­
tworów, z wyszczególnieniem ilości przewi­
dzianych do dostawy w poszczególnych miesią. 
cych kwartału.

Odbiorcy, których regularnie powtarzające 
silę okresowe zapotrzebowania stali określonego 
gatunku lub wymiaru obejmują ilości drobna 
powiinni w  zamówieni,adh luib iw planach do­
stawy kumulować je do łącznej, dostawy, raz 
a najwyżej dwa razy w roku.. Centrostal jest 
uprawniona odmówić sukcesywnej dostawy 
na zamówienia drobne.

c) Centrostal opracowuje \ otrzymane od odbior­
ców dezyderaty dotyczące ¡kwartalnych pla­
nów dostaw i przekazuj e je  ibutom w celu po­
twierdzenia terminów dostawy a następnie 
przesyła je odbiorcom .

W przypadku sprzecznych dezyderatów od­
biorców, w należących do ośrodka dyspozycyj­
nego ikontyngentoborcy, co do skoncentrowa­
nia dostaw w poszczególnych kwartałach, de­
cyduje jedypie ośrodelk^ dyspozycyjny kontyn. 
gentobiorcy. W razie niemożności uzgodnienia 
przez Centrostal z różnymi Ikontyngentobior- 
cami sprzecznych ze sobą ich dezyderatów, 
przekraczających znacznie zdolności wysyłko­
we hut, rozstrzyga PKPG.

d) Centrostal sporządza miesięczne plany wysył­
k i dla poszczególnych hut przy ich współudzia­
le, które są podstawą dla nich d-o planowania 
końcowych faz produkcji.

e) Centrostal przeprowadza miesięcznie kontrole 
wykonania planów dostawy i  wysyłki.

3. Ustala się następujący terminarz czynności:

a) Opracowania kwartalnych planów dostaw:

Do 31.10j50.r. — odbiorcy wydzieleni przedłożą 
Centrostal! swoje dezyderaty co 

V do planów dostawy na I kwar­
tał 1951 r.,

Do 31.11.50 r. — huty potwierdzą Centrostali pla­
ny dostawy na I  kw. 1951 r.

Do 31.12.50 r, -— odbiorcy wydfcieleni przedłożą 
Centrostali swoje dezyderaty do­
tyczące planów dostawy na XI 
¡kw. 1951 r.,

Do 31.1.51 r. — huty potwierdzą Centrostali pia­
ny dostawy na I I  kr. 1951 r.,

Do 31.3.51 r. — odbiorcy wydzieleni przedłożą 
Centrostali swoje dezyderaty co 
do planów dostawy na I I I  kw. 
1951 r„

Do 30.4.51 r. — huty potwierdzą Centrostali pla­
my dostawy ma I I I  ikw. 1951 r.

' Do 30.6.51 r. — odbiorcy wydzieleni przedłożą 
Centrostali swoje dezyderaty do­
tyczące planów dostawy na IV 
kw. 1951 r.

Do 31.7.51 r. — huty potwierdzą Centrostal: p la­
ny dostawy na IV kw. 1951 r.

b) opracowania miesięczne planów wysyłki:

Do 15.12.50 r. — Centrostal wyśle do hut mie­
sięczne plany wysyłki na styczeń 
i  luty 1951 r.

Do 15 każde. — Centrostal wysyłać będzie do hut
go następnego miesięczne plany wysyłki na trze-
miesiąca po,czy- ci miesiąc (w styczniu na marzec
nająć od' stycz- itd.),
nia 51 r.

4. Do 25 każdego miesiąca — Centrostal przepro­
wadzi. kontrolę wykonania planów dostawy i wysył­
ki za miesiąc poprzedni.

V. Postanowienia ogólne

§ 5.
Zamówienia na stal szlachetną przyjęte przez hu­

ty do wykonania w ramach kontyngentów 1950 roku, 
¡które nie zostaną wykonane do ¡końca 1950 r. nie ule­
gają amułacji automatycznie, lecz. przechodzą d0 wy­
konania ma okres ¡kontyngentowy 1951 r. Zamawia­
jącym przysługuje prawo anulacji takich zamówień. 
Huty mogą odlmówtó amulaeji jeżeli stal została już 
w między czasie wykonana Lub ,zn,ajduje się w za­
awansowanej fazie produkcji, a huty nie mają mo­
żliwości zużycia materiału na wykonanie innych, 
znajdujących Się u nich zamówień.

§ 6 .

1. CZiPH zobowiąże buty stali szlachetnej do prze­
słania Centrostali w nieprzekraczalnym terminie do 
1.12.50 r. szczegółowego wykazu tych zamówień, 
które nie zostaną wykonane (tzn., że nie nastąpi wy­
syłka) do 31.12.50 r. Centrostal sporządzi na tej pod­
stawie , odpowiednie wykazy dla kontyngentobior- 
oów 'i1 roześle je im w terminie do 15 stycznia 1951 r. 
PKPG zadecyduje; które z tych zamówień niewyko­
nanych do 31.12.50 r. zostaną zaliczone w ciężar kon­
tyngentu 1951 r., a ¡które obciążą rezerwę PKPG.

2. ¡Hutom nie wolno dokonywać wysyłki przed 
1.1.1951 r. na zamówieni.a przydzielone do wykonania 
w ramach kontyngentów 1951 r. nawet gdyby pow­
stały' w. 1950 r. pewne luzy produkcyjne lub możli­
wości nadwyżek produkcyjnych.,

¡Luzami liub nadwyżkami produkcyjnymi dyspo­
nuje PKPG.

3. O ile sikład B;9S posiada materiał do wykonania
zamówienia złożonego na po-czet kontyngentu 1951 r. 
i nie przewiduje innych zamówień na ten materiał 
w 1950 r. może, po uzyskaniu zgody odbiorcy, zreali­
zować to zamówienie w 1950 r. ,

Zamówienie to powinno być traktowane jako do­
datkowe zamówienie na rok 1950 i  odbiorca pow i­
nien przeprowadzić u siebie korekturę pidnu zaopa­
trzenia na rak 1951.

Wszystkie dostawy z hut i  składów BSS wytwo. 
rów objętych rozdzielnikiem kontyngentowym, prze­
prowadza się 'w granicach i  w cęzar przyzhanycn 
¡Kontyngentów bez względu na to, czy odnoszą się 
one do wytworów pochodzących z planowej produk­
cji jak i rozładuriKów remanentów' uuimczych, czy 
też dla pochodzących z innych źródeł. Odpada tym 
samym pojęcie ,tzw. wolnej masy towarowej, prze­
znaczonej dotychczas także cha uostaw pozationtyn- 
gentowych lup ponaakomyngemowycn. ocnyia się 
również dotychczasowe przydziały w granicach łzw. 
lilmiftów.

Dostawy pozaikontyngentowe lub penadkontym. 
, gentowe z planowej produkcji będą mlięć miejsce dla 
'odbiorców figurujących w zał. nr 1 tylko na pod­
stawie dodatkowych przydziałów przyznanych przez 
l'KPG na wniosek Centrostali, w granicaen ktorycn 
Centrostal będzie wydawać „asygnaty pozakor.tyn- 
gentowe“ .

4. Dostawy pozakontyngentowe lub ponadlkon. 
tyngentawe z zapasów Sktadowych hut lub rejo­
nowych BSS, będą mieć miejsce dla odbiorców wy­
mienionych, w zał. n r 1 w ramach kontyngentów 
ustalonych dla grupy „Składy Stali Szlachetnej i  re­
zerwa PKPG“ , a dla odbiorców iigurujących w zał. 
nr 2 w ramach ¡kontyngentów ustalonych dla gru­
py „¡różni“ , przewidzianej w zał. nr 2 w ramach któ­
rych ¡przydziały będą przyznawane przez PKPG lub 
z jej upoważnienia przez Centrostal lub rejonowe BSb, 
w granicach ustalonych przez PKPG.
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5. Upoważnia się' Centrostal, by wpływające z BSS 
zamówienia na rok 1951 do realizacji w formie bez­
pośrednich dostaw z hurt do odbiorcy (dostawy tran­
zytowe), przydzielała do hut sukcesywnie dopiero 
po dcikonaniu komasacji z uwzględnieniem zracjona­
lizowanego programu produkcji i zdolności wysyłko­
wych. Zamówienia muszą być jejdnak przydzielane 
do hut w granicach ustalonych minimalnych okre­
sów wyprzedzenia dla składania zamówień.

6. Ustala się zasadę równorzędnego traktowania
w zakresie terminowości odstaw zamówień Składo­
wych BSS, opartych o ąsygnaty przydziałowe z za­
mówieniami tranzytowymi. W zasadzie więc, żadne 
przysjoieszenie dostaw, kosztem zamówień składo­
wych nie powinno być dokonywane za zamówienia 
tranzytowe. .

7. Upoważnia Się Centrostal do wprowadzenia dla 
stali sllaohetnej oddzielnych znormalizowanych for­
mularzy zamówienia, które będą obowiązywać 
wszystkich odbiorców.

Zasada wyrażoną w § 11 obowiązuje od dnia
1 stycznia' 1951 r. również w stosunku do zaopatrze­
nia inwestycji i  wykonawstwa budowlanego. Wy­
ją tk i od tej zasady określi PKPG.

§ 13.
Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa zawarty, w roz­

działach I  do IV obowiązuje w stosunku do wszyst­
kich zamówień przyjętych przez Centrostal na rok 
1951 niezależnie od daty idh wpływu.

§ 14.
Zarządzenie niniejsze obowiązuje od dnia 15.X. 

1950 r.

Załącznik nr 2 do zarządzenia 
Przewodniczącego PKPG nr 316 

z dnia 10.11.1950 r.

§ 12.

§ 7.
1. PKPG udzielając dodatkowe przydziały, przy 

braku produkcji lub rezerw, ustali jednocześnie czyje 
przydziały należy odpowiednio zmniejszyć.

2. W przypadku uzysikania jakiegokolwiek przy­
działu odbiorca obowiązany jesit złożyć szczegółowe 
wyspecyfikowane zamówienie w terminie nieprze­
kraczalnym 3 tygodnie od! daty wystawienia przy 
działu.

' § 8.

CZPH zarządzi kontrolę powstawania remanen­
tów w hubadh Oigramcsając dh narastanie jedynie 
de przypadków uzasadnionych wymogami racjonal­
nej produkcji.

§ 9.
Ośrodek dyspozycyjny kontyngentobiorcy oraz 

°'rgan nadrzędny w stosunku do wnioskodawcy ma­
ją prawo zmienić kolejność idpstaw lub adres wy­
syłkowy w odniesieniu do podległych sob’e insty­
tucji,, lecz tylko dla tego samego asortymentu, o ile 
warunki! techniczne na to pozwalają i jeżeli spełnie­
nie tego żądam)'a nie spoywduje zakłóceń w dosta­
wach dila innych odbiorców.

§ 1 0 .•
Wszelkie wnioski interwencyjne, lub wnioski 

o dodatkowe przydziały kierowane mogą byc wy­
łącznie drogą służbową poprzez nadrzędne miinu 
sterstwa ‘lub itnfie władze naczieilne, do Centrostali.

Wnioski instytucji podległych Centralnemu Urzę­
dowi Drobnej Wytwórczości (CUDW) powinny byc 
kierowane poprzez tę instytucję do Centrostali. 
Wnioski, których Centrostal nie może załatwić we 
własnym zakresie powinny być przez nią przeanali­
zowane, zaopiniowane i1 przedstaw one do dyspozycj 
PKPG.

§ U-
1. Plan ysrinatrzemia w sial szlachetną powinien 

opierać się ściśle na zasadzie, że surchyce otrzymują 
jedynie producent i przerabiający je.

2 Zakaźnie 4« dokonywania jakichkolwiek cesji 
między znkiadamM przedsiębiorstwami «wnego pla­
nu organizacyjnego z tym w d m a k z e  w wy ą to
wych i usprawiedliwionych !Pr^yP ^ ^ a* meBo resortu
cesję udzielić może w ramach tego samego 
wspólna władza nadrzędna.

3. Jeżeli cesia ma być dokonana między jednost­
kami ezel1 ,cesJa . i rrnPiaivim)i rożnym władzom 
kami organizacyjnymi Pcd/ eg inaczeina jcdnosc. 
^aczeinym — właściwa jest władza 
ki Odstępującej surowiec.

. 4- Cesja dla firm y prywatnej może być dokona. 
na tylko za zgodą CUDW.

Wykaz kontyngentobiorców, którym na rok 1951 
przyznaje się kontyngenty łącznie na wszystkie gru­
py kontyngentowe stali szlachetnej i którzy w zasa­
dzie powinni korzystać ze standartowych zapasów 

składowych w BSS

Lp. N a z u; a k o n t y p g e n t o b i o ¡r c y

1 Prezydium Rady Ministrów
2 Ministerstwo Finansów
3 „ Oświaty
4 Kultury i Sztuki
5 „  Zdrowia
6 „ Leśnictwa
7 ,. Poczt i Telegrafów
8 ,. Gospodarki Komunalnej
9 Handlu Wewnętrznego

10 ,, Budownictwa
11 „ Przemyślu Rolnego i Spożywczego
12 „ Rolnictwa i Reform Rolnych 

Ministerstwo Przemysłu Lekkiego

13 CZP Odzieżowego
14 „ Papierniczego
15 „  Skórzanego
16 „ Drzewnego
17 Różni wyżej nie wymienieni, ani też nie w y­

mienieni w zał. nr 1.

Załącznik nr 1 do zarządzenia 
Przewodniczącego PKPG nr 316 

z dnia 10.11.1950 r.

Wykaz kontyngentobiorców, zamawiających stal do 
produkcji ciągłej (zasadniczej) i dla celów pomocni­
czych, którym przyznaje się na rok 1951 kontyngenty, 

w każdej grupie kontyngentowej.

Lp. N a z u) a k o n t y n g e n t o b i o r c y

Ministerstwo Przemysłu Ciężkiego
1 CZP Hutniczego — Ruch
2 CZP Hutniczego — Inwestycje
3 CZP Budowy Maszyn Ciężkich
4 CZP Maszynowego
5 CZP Motoryzacyjnego
6 CZP Wyrobów Metalowych
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Lp. N a z wa  k o n t y n g e n t o b i o r c y
•

Lp. N a z w a  k o n t y n g e n t o b i o r c y

7 Zjednoczenie Taboru i Sprzętu Kolejowego 17 CZMP Włókienniczego
8 CZP Elektrotechnicznego )« Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza wyżej
9 CZP Chemicznego wymienionymi).

10 CZ Energetyki
11 CZP Metali Nieżelaznych Ministerstwo Żeglugi
12 Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza wyżej 19 CZP Okrętowegowymienionymi oraz inwestycje).

1 20 Inni poza CZP Okrętowego
Ministerstwo Górnictwa 21 Ministerstwo Komunikacji

13 CZMP Węglowego 22 Ministerstwo Obrony Narodowej
14 CZP Naftowego 23 Ministerstwo Bezpieczeństwa Publicznego
15 Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza yryżej 24 Centralny Urząd Drobnej Wytwórczości

wymienionymi oraz inwestycje). 25 Składy Stali Szlachetnej
Ministerstwo Przemysłu Lekkiego 26 Biuro Handlu Zagranicznego Centrostali

16 CZP Mineralnego 27 PKPG (rezerwa).

Załącznik nr 3 do zarządzenia 
Przewodniczącego PKPG nr 316 

z, dnia 10.11.1950 r.
>

Wykaz tzw, odbiorców wydzielonych, którzy w  roku 1951 będą objęci akcją planowania dostaw stali
szlachetnej.

Lp. O d b i o r c a W y t w ó r

9
n. Zjednoczenie Przemysłu Narzędziowego, Warszawa

/

1 Bydgoska Fabr. Narzędzi, Bydgoszoz Stal szybkotnąca, narzędziowa sto-

2 Będzińska Fabr. Pilników, Będzin
powa, narzędziowa węglo­
wa i  konstrukcyjna węglowa

3 Pabianicka Fabr. Narzędzi, Pabianice wyższej jakości.

4 Cieszyńska Fabr. Narz., Cieszyn

5 Fabryka Narz. Tnących, Drzewica

6 Fabryka P ił i  Narzędzi, Wapienice

H I. Kraśnicka Fabryka Wyrobów Metalowych, Kraśnik Stal na łożyska

IV . Zjednoczenie Przemysłu Maszyn Włókienniczych, Łódź Stal konstrukcyjna węglowa i
stopowa

V. Zjednoczenie Przemysłu Maszyn i Narzędzi Rolniczych, Blacha trójwarstwowa
Łódź

|

VI. CZP Budowy Maszyn Ciężkich

7 Zakłady Bud. Urz. Techn. Gliwice Stal konstrukcyjna węglowa i
stopowa

8 Zakłady Mechaniczne, Elbląg Stal konstrukcyjna węglowa i
stopowa oraz rdzo-kwaso- i

— ognioodporna

V II. CZP Wyrobów Metalowych

9 „Zjednodrut“ , Bytom

•
Zjednocz. Taboru i Sprzętu Kolej. Poznań

10 Zispo, Poznań Stal szybkotnąca narzędziowa
11 Fablok, Chrzanów stopowa i narzędziowa wę­

glowa i  konstrukcyjna wę­
glowa wyższej jakości
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Lp. O d b i o r c a W jj t uj 6 r

V III. CZP Elektrotechnicznego Magnesy
12 Zakład A3, Włochy
13 „ A5, Warszawa-Okęcie
14 „ A6, Świdnica
15 „  A63, Ząbkowice
16 „ T7, Kraków
17 „ T72, Września *
18 „ T8, Bydgoszcz
19 „ T9, Radom

IX . CZP Naftowego

20 CWN, G linik Mariampolski Stal konstrukcyj na do produk-
cji narzędzi wiertniczych

X. Ministerstwo Obrony Narodowej Okucia matrycowe i odlewy ze
stali stopowej

X I. CZP Okrętowego Wszystkie wytwory

/  X II. CZPH

21 Huty Międzyhutnicze dostawy wal-
cówki na liny  wydobywalne.

22 Składy Stali Szlachetnej

I

Tryb zaopatrzenia i rozdzieln ictw a odlewów staliwnych w roku 1951

W celu zapewnienia racjonalnej dystrybucji i gos­
podarki odlewami staliwnymi w 1951 roku Przewo­
dniczący Państwowej Komisji Planowania Gospodar­
czego wydał w porozumieniu z Ministrem Przemysłu 
Ciężkiego zarządzenie Nr 320 z dnia 15 listopada 
1950 r. ustalające następujący tryb zaopatrzenia i roz­
dzielnictwa :

§ 1.
1 Centrala Handlową Żelaza >i. Stali, zwana dalej 

„Ceritrostal“ , opracuje na rok 1951 rozdzielnik na od­
lewy staliwne, fetory zatwierdzi Ministerstwo Prze- 
mysłu Ciężkiego (MPC).

2. Rozdzielnik powinien obejmować produkcję 
wszystkich producentów odlewow słaliwnyc wg 
grup lub asortymentów, ktof® usta.H R'!PC 
określać przydziały dla wszystkich odbiorców.

3 W rozdzielniku należy wyszczególnić oddzielme 
plany produkcji wszystkich przedsiębiorstw prodU-

staliwne o r a z P ^ c  sposoh ich roz­
dysponowania między jednostki odbi ją ,. J
rębnieniem również zużycia własnych przedsiębiorstw
produkcyjnych. , .

4 Jako bezpośrednich odbiorców należy wymie- 
w r t d z t ó l t ó t a

(jednostki równorzędne) luib przedsiębiorstwa.
5. W rozdzielniku należy wyszczegoilnic przede

wszy.tldm 'te  przedsiębiorstwa, które zużywaj
Wy staliwne tako materiał do dalszej pioauKcji, 
a w dalszej6 kolejności te, k tó r y *  zapotrzebowanie 
będzie m o ^a  K t ó  W  opracowaniu rozdziel­
nika.

.Wymienione przedsiębiorstwa mogą;być 
golmone w rozdzielniku, jeśli ich zapoirztoo
nie przekracza 50 ton rocznie.

§ 2.

1. W przypadku niemożności określenia przydzia­
łu bezpośrednio dla przedsiębiorstw, należy go usta­
lić dla cen tra lny* zarządów (jednostek równorzęd­
n y * )  lub ministerstw.

2. MPC ustali listę odbiorców, dla których po­
winny być określone w  rozdzielniku przydziały.

3. Jeśli plany zaopatrzenia okażą się niewystar­
czające dla -opracowania rozdzielnika odlewów sta­
liwnych w  przedstawionej wyżej formie, „Centrostał“  
ma prawo żądać od odbiorców bliższych d a n y *  co do 
zapotrzebowań na odlewy staliwne, łącznie z uza­
sadnieniami, z uwzględnieniem grup odlewów oraz 
kategorii odbiorców określony* w  rozdzielniku.

Termin nadsyłania dodatkowych danych przez 
odbiorców odlewów s ta liw n y *  ustali MPC.

4. Wszystkie jednostki produkujące odlewy sta­
liwne -obowiązane są na żądanie „Centrostali“  i, w  ter­
minie prz-ez nią określonym podać dane -dotyczące ich 
planów produkcji z rozbiciem na poszczególne przed­
siębiorstwa. Dane te powin-ny wyszczególniać grupy 
i asortymenty odlewów -staliwnych ustalone przez 
„Centrostał“ .

5. W celu uzgodnienia ewentualnych "rozbież­
ności między produkcją a zapotrzebowaniem na po­
szczególne grupy (asortymenty) odlewów s ta liw n y *  
przedsiębiorstwa produkujące odlewy obowiązane są’ 
na żądanie „Centrostali“ udzielić informacji o pro­
dukcji oraz o możliwościach zmian w  wysokości pro 
dukcji, odpowiednio do potrzeb wynikających z ko­
nieczności zbilansowania rozdzielnika.

Również jednostki zapolrżebowujące odlewy 
(-przedsiębiorstwa, centralne zarządy i ministerstwa)
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obowiązane są udzielać „Centrostali“  informacji co 
uo ich zapotrzebowania i ewentualnych zmian w jego 
wysokości i asortymencie.

6. W przypadkach powstawania rozbieżność,: przy 
opracowaniu, rozdzielników, których rozwiązanie 
przekraczać będzie kompetencje „Centrostali“ , „Cen- 
trostal“  przedłoży je do ostatecznego rozstrzygnięcia 
MPC.

§ 3.

1. Po zatwierdzeniu przez MPC rozdzielnika na 
odlewy staliwne, „Centrostal“  prześle do przedsię­
biorstw wytwarzaj ącycb odllewy staliwne wycinku 
rozdzielnika informujące je o sposobie rozdyspono­
wania ich produkcji na 1951 r. między poszczególnych 
określonych w rozdzielniku odbiorców.

Ilości te oznaczać bę.dlą dla przedsiębiorstw pro­
dukujących odlewy wysokość dostaw dla poszczegól­
nych. odbiorców, jakie muszą wykonać w 1951 r.

2. „Centrostal“  prześle również wycinki rozdziel­
nika do poszczególnych odbiorców odlewów Staliw­
nych, w  ‘których wskazana będzie wysokość przydzia­
łu  ustalonego na 1951 r. 0raz w których wskazane bę­
dą zakłady mające wykonać ustalony przydział.

W przypadku gdiy przydział na odllewy staliwne 
ustalony zostanie bezpośrednio dla przedsiębiorstwa 
odbierającego, wówczas „Centrostal“  prześle odpis 
tego przydziału do właściwego centralnego zarządu 
lub ministerstwa.

3. Jeśli w rozdzielniku „Centrostali“ przydział 
ustalony jest dla ministerstwa lufo centralnego zarzą­
du, jednostki te prześlą do wiadomości „Centrostali“  
rozdzieln ik ma odlewy, jaki, sporządzą dla podległych 
im jednostek lub poinformują „Centrostal“  w ter­
minie ustalonym przez MPC o sposobie wykorzysta­
nia ustalonego dla nich przydziału przez jednostki 
im  podległe.

4. Jednostki otrzymujące przydziały odlewów 
staliwnych obowiązane są złożyć zamówienia bezpo­
średnio do wskazanych przedsiębiorstw, produkują­
cych odlewy i usta lc z nimi terminy dostaw i spra­
wy techniczne związane z wykonaniem zamówień, 
z pominięciem „Centrostali“  oraz własnych jedno­
stek nadrzędnych (central zaopatrzenia).

§ 4.

1. W razie potrzeby MPC może polecić zamawia­
jącym przesyłanie odoisów zamówień do „Centro­
stali“ .

2. Jednostka otrzymująca przydział obowiązana 
jest złożyć zamówienie w przedsiębiorstwie wykonu­
jącym co najmniej na 2 ¡miesiące przed początkiem 
kwartału, w którym ma nastąpić wysyłka.

3. Przedsiębiorstwo obowiązane w rozdzielniku do •
wykonania dostawy odlpowiedrzialne jest za pełne w y­
korzystanie swych zdolności produkcyjnych określo­
nych w rozdzielniku. i

Jeśli wykonanie dostawy jest niemożliwe z powo­
du braku zamówienia, określenia terminu wysyłki, 
braiku modelu, omówienia technicznych szczegółów 
wykonania ¡odlewu lub z .innych powodów, wówczas 
przedsiębiorstwo produkujące odlewy powinno we­
zwać odbiorcę odlewów do spełnienia warunków nie­
zbędnych do wykonania produkcji i dostawy.

W przypadku nieosilągnięcia porozumienia przed­
siębiorstwo produkujące zwraca się do władz nad­
rzędnych odbiorcy, zawiadamiając równocześnie 
„Centrostal“ .

4. W przypadku gdy jednostka otrzymująca przy­
dział napotyka na trudności, których nie może uzgod­
nić z przedsiębiorstwem produkującym odlewy, wów­
czas odbiorca powinien zgłosić reklamację do central­
nego zarządu, któremu podlega dany producent odle­
wów, przesyłając Ikopię do „Centrostali“ .

(
§ 5.

Jeśli w terminie dlo 2 miesięcy przed kwartałem, 
w ¡którym ¡ma być wykonana dostawa, jednostka 
otrzymująca przydział nie złoży zamówienia lub nie 
spełni ¡’nnych warunków dla wykonania produkcji 
i dostawy, mimo reklamacji przedsiębiorstwa produ­
kującego odllewy zgłoszonej do jednostki odbierającej 
lulb organu, Iktóiry ją nadzoruje, wówczas przydział 
ten anuluje się.

§ 6.

1. Przedsiębiorstwa produkujące odlewy obowią­
zane są składać w „Centrostali“ sprawozdania mie­
sięczne o wykonaniu rozdzielnika na odlewy staliwne, 
wig wzorów ustalonych przez „Centrostal“ .

2. Dodatkowe zapotrzebowania powstałe w ciągu 
1951 ¡r. ¡można składać tyllko na skutek wyjątkowo 
ważnych okoliczności.

3. Ujawnione w ciągu 1951 r. nadwyżki produk­
cyjne odlewów staliwnych oraz anulowane zamówie­
nia lub anulowanie przydziałów (§ 5) powinny być 
obowiązkowo natychmiast zgłoszone do „Centrostali“ .

4. „Centrostal“  będzie, przedstawiać do decyzji

MPC sposób i możliwości pokrycia dodatkowych za­
potrzebowań w oparciu o możliwości produkcyjne.

5. Przedsiębiorstwa produkujące odlewy staliwne 
uzgodnią ze siwymi1 odbiorcami wysokość kwartalnych 
wysyłek w oparciu o ¡ustalone w rozdzielniku przy­
działy.

Tryb zaopatrzen ia  i dystrybucji w m ateria ły  w  roku 1951

Departament Zaopatrzehia i Bilansów Materiało­
wych PKPG ustalił w piśmie okólnym Nr 28 z d i. 
14 grudnia 1950 r. następujące szczegółowe zasady re­
alizacji ząrządzenia Przewodniczącego PKPG Nr 299 
z dnia 27 października 1950 r.

§ 1.

Organizacje zbytu opracują do dnia 16 stycznia 
1951 r. na podstawie ustalonych przez Departament 
Zaopatrzenia i Bilansów Materiałowych list materia­
łów bilanse szczegółowe wymienione w § 2 powyż­
szego zarządzenia. W bilansach tych powinni być wy­

szczególnieni więksi dostawcy i  więksi odbiorcy na­
dający się do bezpośredniego powiązania.

Drobni odbiorcy i dostawcy mogą być podawani 
w pozycjach zbiorczych: „inni odbiorcy“ i „inni do­
stawcy“ .

Bilanse te staną się podstawą do zawierania umów 
planowych stosownie do dwóch ostatnich ustępów § 10 
ww. zarządzenia.

§ 2.

W przypadku przewidzianym w § 3 Zarządzenia 
Nr 299, kiedy ilości materiałów zostają ustalone na za­
sadzie rozdzielników — te ostatnie będą podane do
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wiadomości kontyngentobiorców i organizacji zbytu 
przez Departament Zaopatrzenia i Bilansów Materia­
łowych PKPG sukcesywnie do 31 grudnia 1950 r. Kon- 
tyngentobiorcy obowiązani są niezwłocznie po otrzy­
maniu rozdzielnika złożyć organizacjom zbytu szcze­
gółowy podział przydziału z rozbiciem na bezpośred­
nich odbiorców.

§ 3.

Zasady wyrażone w zarządzeniu Nr 299 nie mają 
zastosowania do jednostek podległych Ministerstwu 
Budownictwa oraz do jednostek budowlano-montażo­
wych podległych innym resortom.

§ 4.

W związku z p. 3 nie należy umieszczać w bilan­
sach szczegółowych rozbicia rozchodu materiałów na 
wymienione jednostki jak również na inne jednostki, 
dla których nie jest przewidziane bezpośrednie powią­
zanie odbiorców z dostawcami.

§ 5.

Wykaz odbiorców podlegających bezpośredniemu 
powiązaniu z dostawcami sporządzają organizacje zby­
tu i uzgadniają z resortami, którym odbiorcy podlega­
ją przed ostatecznym sporządzeniem bilansu szczegó­
łowego.

Organizacje zbytu, po opracowaniu bilansów szcze­
gółowych, prześlą najpóźniej do 26 stycznia 1951 r. 
przedsiębiorstwom produkcyjnym (dostawcom) wycin­
k i bilansów szczegółowych ich dotyczących ze wska­
zaniem wszystkich odbiorców, którzy mają być przez 
dane przedsiębiorstwo zaopatrywani. W tym samym 
czasie organizacje zbytu zawiadomią odbiorców o wy­
cinkach bilansów szczegółowych ich dotyczących, wska­
zujących przez jakich dostawców mają być obsługiwa­
ni. Odpisy wyżej wymienionych zawiadomień powinny 
otrzymać Ministerstwa i CZP względnie jednostki 
równorzędne nadzorujące zarówno dostawców jak i 
odbiorców.

§ 7.

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

§ 8.

Sporządzenie bilansów szczegółowych stosownie do 
Zarządzenia Przewodniczącego PKPG Nr 299 z dnia 
27.10.50 r. i niniejszego pisma okólnego obowiązuje nie­
zależnie od bilansów ewidencyjnych masy towarowej 
sporządzanych na podstawie instrukcji PKFG Nr 60 
i Zarządzenia Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego Nr 328 z dnia 28.XI.1950 r.

§ 6.

Plan zaopatrzenia m ateriałow ego na rok 1951

Departament Zaopatrzenia i Bilansów Materiało­
wych PKPG wydał w dniu 12 grudnia 1950 r. pismo 
okólne Nr 27 w sprawie planowania wartościowego, 
składania branżowych wycinków planów zaopatrzenia 
do central handlowych i planów zaopatrzenia przed­
siębiorstw budowlano-montażowych, którego treść po­
dajemy poniżej:

1. Planowanie wartościowe

Państwowa Komisja Planowania Gospodarczego 
ypomina, że zgodnie ze wszystkimi instrukcjami 
porządzeniu planów zaopatrzenia materiałowego na 
c 1951, czyli:
instrukcją ogólną Nr 59,

Nr 28 — zaopatrzenie przemysłu,
Nr 26 — zaopatrzenie przedsiębiorstw 

budowlano-montażowych,
Nr 58 _  zaopatrzenie PKP 

jednostki planujące ujmują w swych planach iloś 
wo poza materiałami podstawowymi, akie potrzeby 
>re w stosunku do ogólnej wartości planu, stanowią 
>.e pozycje. Potrzeby drobne (z wyjątkom łożysk 
znych, materiałów importowanych o r a z ^  ~
f *  ochronnej i sprzętu ochrony osobistej); ^
iawane w planachJ  B ‘  szczegółowego wy-
ch pozycjach w branzacn, ^
eniania materiałów. Wyszczególn eme^ dQ
nentu materiałów nastąpi w momen 
dawców zamówień.

Do czasu otrzymania zamówień centrale handlowe 
nie mogą żądać od jednostek planujących rozszyfro­
wania pozycji wartościowych, podanych w planach. 
Przy sporządzaniu swych planów centrale handlowe 
wezmą za podstawę przede wszystkim dane ilościowe, 
zgłoszone przez ich głównych odbiorców. Dane war­
tościowe, zgłoszone przez drobnych odbiorców powin­
ny być przeliczone w centralach handlowych na dane 
ilościowe na podstawie statystyki za ubiegłe okresy 
i analizy rynku.

2. Składanie branżowych wycinków planów 

zaopatrzenia do central handlowych

Zarządzeniem Przewodniczącego Państwowej Ko­
misji Planowania Gospodarczego Nr 280 z dnia 14 paź­
dziernika 1950 r., zmieniającym zarządzenie Nr 180 
z dnia 21 lipca 1950 r. został ustalony wykaz jedno­
stek gospodarczych, które złożą do PKPG i w wy­
cinkach branżowych do central handlowych oddzielnie 
plany zaopatrzenia.

Wg § 2 tego zarządzenia jednostki nie wymienione 
w wykazie złożą swoje plany wyłącznie do minister­
stwa lub urzędu centralnego, któremu podlegają.

Jednakże z wiadomości otrzymywanych przez PKPG 
wynika, że centrale handlowe otrzymują plany od licz­
nych jednostek nie objętych ww. wykazem. W związ­
ku z tym PKPG wyjaśnia, że centrale handlowe po­
winny przyjmować wycinkowe plany zaopatrzenia ty l-
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ko od jednostek wymienionych w zarządzeniu Nr 280, 
oraz od:

1. Centralnego Urzędu Szkoleniowego (CUSZ),
2. Zjednoczonych Kopalń Rudy Żelaznej i Topni­

ków w  Częstochowie,
3. Domu Słowa Polskiego,
4. Centralnego Urzędu Radiofonizacji Kraju (zbior­

czy dla Państw. Przeds. Radiofonizacji Kraju 
i Państw. Przeds. „Polskie Radio“ ).

Wycinki planów nadesłane przez inne jednostki nie 
mogą być uwzględnione przez centrale handlowe i po­
winny być zwrócone nadawcom.

Jednocześnie PKPG przypomina, że termin złożenia 
pełnych planów zaopatrzenia minął w dniu 5 listopa­
da rb. Jednostki, które tego dotąd nie uczyniły, 
względnie składając plan w PKPG nie przesłały" wy­
ników do central handlowych, powinny we własnym 
interesie niezwłocznie dopełnić tego obowiązku. W prze­
ciwnym bowiem razie ich potrzeby materiałowe mogą 
nie być uwzględnione w bilansach i w planach central 
handlowych, co może pociągnąć za sobą niemożliwość 
pokrycia tych potrzeb w ciągu 1951 roku.
3. Plany zaopatrzenia materiałowego przedsiębiorstw 

budowlano-montażowych
Przedsiębiorstwa budowlano-montażowe opracowu­

ją planyl zaopatrzenia wg instrukcji PKPG Nr 26 
(wzory Bm-5), która ustala, że plany zostaną złożone 
w ministerstwach i centralach handlowych do dnia 
31 stycznia 1951 r.

Przedsiębiorstwa, które posiadają odpowiednie da­
ne składają do central handlowych orientacyjne, sza­
cunkowe zapotrzebowanie na r. 1951. Centrale handlo­
we nie mogą więc żądać w chwili obecnej ód przed­
siębiorstw budowlano-montażowych ani uzupełnienia 
przekazanych danych, ani nadesłania formalnych wy­
cinków planów zaopatrzenia.

W podstawowych artykułach budowlano-montażo­
wych rozdzielnik zostanie ustalony przez PKPG. W za­
kresie innych materiałów, do czasu otrzymania wycin­
ków planów zaopatrzenia, centrale handlowe będą 
pracować na podstawie napływających zamówień.

SPROSTOWANIA REDAKCJI

Prostujemy poniżej błędy redakcyjne z ostatnich
nr „G. M.“ .
Nr 8 str. 238 — Nazwisko autora artykułu winno 

brzmieć: Stanisław K a s p r z y k .

Nr 10 str. 316 — Opuszczono nazwisko autora artyku­
łu: J a n i s z e w s k i  Stefan.

Nr 11 str. 351 — Załącznik do uchwały z dnia 21.10.
50 r. został źle umieszczony w łama­
niu numeru. Jest on dalszym cią­
giem uchwały i powinien był umiesz­
czony na stronie 350, przed „Zasa­
dami dystrybucji narzędzi“ .

DO PRENUMERATORÓW

W zw iązku z koniecznością ustalenia  n ak ła d ó w  poszczególnych w y­
daw nictw  periodycznych w roku 1951, Polskie W ydaw nictw a G ospodarcze  
proszą, ab y  wszystkie instytucje państw ow e przesłały zam ów ien ia n a  p ren u ­
m eratę w yd aw an ych  przez PW G czasopism  do PPK „Ruch O d d zia ł W ar­
szawski. ul, S rebrna Nr 12, w  term inie do d n ia  30 X II 1950 r. Prenum eratorzy  
in dyw id ua ln i w inni odnow ić prenum eratę w  formie przedp łaty  n a  odnośne  
konto PKO w ydaw nictw a, do dn ia  30 X II 1950 r. za rok 1951 w zględnie za 
pierw sze półrocze, oraz do d n ia  26 V I 1951 r. za drugie półrocze 1951 r.

Uprzedzam y, że niedotrzym anie term inu w  przesłaniu  zam ów ienia  
' w zględnie p rzedp ła t prenum eraty, oraz w p łacen ie  prenum eraty na n iew łaś­

ciwy num er konta P hO  może spow odow ać opóźnienie wysyłki egzem plarzy  
i moż© być przyczyną nieotrzym ania przez abon en ta  pierwszych num erów  
roku 1951 z pow odu w yczerp an ia  n ak ład u .
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