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Z  d o ś w ia d c z e ń  p la n is t y c z n y c h  Z w ic jz k u  R a d z ie c k ie g o

Przyśpieszenie oraz analiza obiegu środków  obrotow ych
(ciąg dalszy)

Przyśpieszenie obiegu, środków obrotowych, 
zaangażowanych w zapasach produkcyjnych.

W celu przyśpieszenia obiegu środków obro­
towych konieczne jest wstępne przestudiowanie 
przyczyn, w pływ ających na szybkość obiegu 
oraz opracowanie uzasadnionych norm  m ini­
m alnych zapasów m ateriałów . Należy również 
nakreślić konkretny plan prac organizacyjno- 
technicznych, wpływających na przyśpieszenie 
obiegu środków, jak  również wprowadzić syste­
m atyczną kontrolę zapasów m ateriałowych.

Ponieważ różne są drogi, zmierzające do przy­
śpieszenia obiegu poszczególnych grup środków 
•obrotowych, zatrzym am y się na każdym skład­
niku tych środków oddzielnie.

Rozpoczniemy od zapasów produkcyjnych, 
k tóre stanowią przeważnie 60 — 65 jć normo­
w anych środków obrotowych.

Jak  to już poprzednio omawiano, do zapasów 
produkcyjnych zaliczamy:

1. Surowiec,
2. Półfabrykaty  obcej produkcji,
3. M ateriały pomocnicze,
4. Paliwo,
5. -Opakowanie,
6. Części zapasowe maszyn i urządzeń,
7. Przedm ioty nietrw ałe.

Poza przem ysłem  górniczym i częściowo mi­
neralnym , udział w zapasach wynosi:

surowca i m ateriałów  podstawowych prze­
ważnie — 50 — 70C . 

m ateriałów  pomocniczych — 10 — 2 0 0 , 
opakowania — 2—5 0 , oraz_ 
części maszyn i urządzeń — 10—20'r/i  (w prze­

myśle budow y maszyn nawet 20 — 4 0 0 ) .

Przyczyny wpływające na szybkość obiegu 
m ateriałów  podstawowych, pomocniczych i pa­
liwa m ają wspólne źródło. Czasokres obiegu 
wym ienionych m ateriałów  zależny jest zasadni­
czo od czasu przebyw ania m ateriałów  w m aga­
zynie. Im dłużej m ateriały  leżą w magazynach, 
tym  dłużej trw a każdy obrót, tj. tym  mniej 
obrotów mogą wykonać środki zaangażowane 
w danych m ateriałach.

Z powyższego wynika, iż osiągnięcie szybsze­
go obiegu wym ienionych m ateriałów  zależne 
jest od skrócenia czasu przebyw ania tych m a­
teriałów  w magazynie.

Czas przebyw ania m ateriałów  w m agazynie 
zależny jest od kilku przyczyn, a mianowicie od:

1. szybkości przyjm owania m ateriałów  do
magazynu,

2. czasu potrzebnego na przygotowanie m a­
teriałów  do wydania na produkcję,
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3. częstotliwości dostaw,
4. czasu przebyw ania m ateriałów  w tzw. 

m agazynach gw arancyjnych i ubezpieczenio­
wych.

Szybkość przyjmowania materiałów 
do magazynów

M ateriały nie mogą być wydawane do pro ­
dukcji natychm iast po ich przybyciu do m aga­
zynu. Należy m ateriały  rozpakować i spraw ­
dzić. W szczególności należy stwierdzić ich ilość 
i jakość. Obowiązkiem służby magazynowej 
jest . sprawdzić jakość przyjętego m ateriału  
i wyjaśnić czy nie znajdują się w otrzym anym  
transporcie m ateriały wybrakowane. Koniecz­
ne jest również posortowanie m ateriału, odło­
żenie go na właściwe miejsce oraz zewidencjo­
nowanie w odpowiednich kartotekach i księ­
gach.

W każdym  przedsiębiorstwie powinien być 
ustalony czas przyjm owania m ateriałów  do m a­
gazynów, uzależniony od warunków  pracy, 
ilości robotników magazynowych, wydajności 
pracy, wielkości nadchodzących transportów  
itp.

Przeważnie prace, związane z przyjęciem  m a­
teriałów, trw ają  kilka godzin. M ateriały przy­
bywające z rana są przyjm owane do magazy- 
m u dopiero w końcu dnia, a m ateriały przyby­
wające w końcu dnia są zaprzychodowywane 
i rozpracowywane dopiero w dniu następnym . 
W dużych przedsiębiorstwach, gdzie m ateriały 
przychodzą w wielkich partiach, okres przyj­
m owania m ateriałów  trw a nieraz 1 do 2 dni, 
a naw et i dłużej. Szybkość przyjm owania m a­
teriałów  do magazynów uzależniona jest rów ­
nież w dużej mierze od posiadania odpowied­
nich rozm iarów placów i składów do magazy­
nowania m ateriałów , wag, platform , urządzeń 
transportow ych itp. Nie mniejszą rolę odgrywa 
prawidłowo zorganizowana praca m agazyno­
wa.

Z powyższych wywodów wynika, że należy 
dążyć do skrócenia czasu przyjm owania m ate ­
riałów. Ustalenie term inów  nieprzekraczalnych 
przeznaczonych na przyjm owanie m ateriałów 
do magazynów, walka o przyśpieszenie w ypako­
wywania, sprawdzenia i posortowania — są to 
zagadnienia b. poważne, k tóre powinny być 
rozwiązane przez kierownictwo przedsiębior­
stwa, przy aktyw nym  współudziale robotników 
i pracowników służby magazynowej.

Czas zużyty ną przygotowanie materiałów  
do wydania na produkcję

M ateriały przyjęte do m agazynu nie mogą 
być od razu w ydane na produkcję,, bowiem 
przed ich wydaniem  potrzebny jest pewien czas 
na przygotowanie i skompletowanie partii. J e ­
żeli m ateriały  do produkcji wydawane są raz 
dziennie, wówczas w magazynie zawsze przy­
gotowana jest partia  w ilości równającej się 
dziennem u zużyciu. Jeżeli m ateriały do pro ­

dukcji wydawane są w okresach dwudniowych,' 
w m agazynach przygotowane są partie w iloś­
ciach rów nających się dwudniowem u zużyciu 
itd.

W przedsiębiorstwach o masowym charakte­
rze produkcji m ateriały podstawowe do pro­
dukcji wydawane są codziennie, natom iast cały 
szereg m ateriałów  pomocniczych, których iloś­
ci nie są zbyt wielkie, są wydawane z m agazy­
nów w okresach kilkudniowych.

W wypadku, gdy przygotowanie i skomple­
towanie partii do wydania zajm uje mniej czasu 
niż czasokres wydaw ania m ateriałów  do pro­
dukcji, wówczas przy ustalaniu normy zapa­
sów należy brać pod uwagę czasokres w ydaw a­
nia m ateriałów  do produkcji. Jeżeli czas p rzy ­
gotowania i skompletowania partii trw a pół 
dnia, a m ateriały  do produkcji wydawane są co­
dziennie, wówczas zatrzym anie m ateriałów  v»/ 
magazynie w związku z przygotowaniem ich do 
wydania obliczane jest również jako jednodnio­
we.

W szeregu przedsiębiorstw  m ateriały  muszą 
być zatrzym ane w m agazynach pewien okres 
czasu z uwagi na konieczność wykonania prób 
laboratoryjnych, przygotowania technologicz­

nego lub też z innych powodów. Np. drewno, 
które nadeszło do przem ysłu wyrobów drzew­
nych, musi być uprzednio poddane procesowi 
suszenia. Jeżeli w danym  zakładzie w ytw ór­
czym nie ma suszarni, drewno musi leżeć dłuż­
szy czas w magazynach. W zależności od stop­
nia wilgotności -drewna oraz od rodzaju wyko­
nywanej produkcji przetrzym yw anie drew na 
w m agazynach może trw ać od jednego do sześ­
ciu i więcej-miesięcy. Nieraz z winy dostawców 
którzy nadsyłają drewno lub tarcicę, zaw ierają­
cą zbyt duży procent wilgoci, w przedsiębior­
stwie powstaje wielomiesięczny zapas surowca, 
który  przed oddaniem do produkcji kilka mie­
sięcy schnie w m agazynach.

Sytuacja analogiczna istnieje w przem yśle ty ­
toniowym. Tytoń — surowiec przed oddaniem 
do produkcji musi leżeć w m agazynach kilka, 
a nawet kilkanaście miesięcy. Również dłuższy 
czas musi odstać się olej roślinny itp.

Zainstalowanie specjalnych urządzeń dla su­
szenia drewna, rafinow ania oleju itp. usuwa 
konieczność przetrzym yw ania m ateriałów  dłuż­
szy czas w magazynach. N iektóre -materiały 
mogą być oddane do produkcji po uprzednim  
przeprowadzeniu badań laboratoryjnych. W 
tym  celu z każdej nadeszłej partii bierze się 
kilka prób, k tóre kierowane są do laboratorium  
fabrycznego. Badanie m etali może być dokona­
ne dość szybko, natom iast badanie cementu 
musi trw ać 7 — 8 dni, podczas których m ate­
riał musi leżeć w magazynach.

W reszcie w szeregu przemysłów surowce 
przed oddaniem  do produkcji muszą być pod­
dane pewnem u przygotowaniu technologiczne­
mu. Np. przed wydaniem, surowca do pieców 
m artenow skich łom stalowy musi być pocięty,
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a stróżyny i wióry sprasowane. Czynności te 
w ym agają pewnego czasu, który może być skró­
cony przez przyśpieszenie procesu technologicz­
nego w zakresie, przygotowania m ateriału do 
wydania. Zagadnienie to nie istnieje w w ypad­
ku, jeśli dostawca przysyła surowiec posorto­
wany i odpowiednio przygotowany do prze­
robu.

Czas, przeznaczony na przetrzym anie m ate­
riałów  w magazynie w związku z przygotowa­
niem  do wydania, może być skrócony przez 
przyśpieszenie czynności przygotowawczych, 
skrócenie okresów pomiędzy wydawaniem  m a­
teriałów  do produkcji (wydawanie w m nie j­
szych partiach), przez skrócenie czasu, prze­
znaczonego na badania laboratoryjne itp.

Czas związany z częstotliwością dostaw

W większości gałęzi przemysłów czas przeby­
wania m ateriałów  w magazynach w związku 
z przyjm owaniem  i przygotowaniem  do w yda­
nia jest stosunkowo niedługi. Głównym powo­
dem zbyt długiego magazynowania m ateriałów  
jest zagadnienie częstotliwości dostaw. Niektóre 
m ateriały  są przesyłane do zakładu co dekadę, 
inne raz na miesiąc, a jeszcze inne w odstępach 
kw artalnych. Czasokres pomiędzy dwiema w y­
syłkami nazywamy cyklem zaopatrzenia. Im 
większa jest częstotliwość dostaw, tym  m niej­
sze zapasy m ateriałów  gromadzone są w m aga­
zynach, tym  szybszy jest ich obieg.

Dla wyjaśnienia podamy przykład. W fabry ­
ce wyrobów cukierniczych zużywa się cukier 
w ilości 30 ton w ciągu miesiąca. Jeżeli dostawa 
cukru następuje regularnie raz na miesiąc, 
wówczas dla zapewnienia ciągłości pracy w y­
starczy otrzym ywać partie po 30 ton. Ilość ta 
w ystarczy do następnej dostawy. W wypadku, 
jeżeli dostawa cukru następuje co dwa m iesią­
ce, wówczas, aby cukru wystarczyło do następ ­
nej partii, konieczne jest zamawianie partii po 
60 toń. Przy transportach w odstępach kw ar­
talnych, partie  cukru wynosić powinny po 90 
ten  itd. Niezależnie od czasu potrzebnego na 
przyjęcie transportu  oraz czasu na przygoto­
w anie cukru do wydania do produkcji oraz nie 
uwzględniając innych czynników, a mając na 
względzie jedynie regularny rytm dostaw, 
otrzym am y następujący obraz zapasów. Przy 
otrzym yw aniu cukru raz na miesiąc w ilości 30 
ten w momencie przyjęcia transportu  cukru na 
początku pierwszej dekady zapas wyniesie 30 
ton cukru. W przeciągu pierwszej dekady zu­
żyje się jedną trzecią miesięcznego zużycia tj. 
10 ton. Z tego wynika, że w końcu pierwszej 
dekady w magazynach pozostanie 20 ton cukru, 
a w końcu drugiej dekady tylko 10 ton. W koń­
cu miesiąca zapas cukru będzie całkowicie 
wyczerpany. Jeżeli cukier nadchodzi w nocy 
na 1-go każdego miesiąca w partiach po 30 ton, 
to 1-go stan m agazynowy wyniesie 30 ton. 
W miesiącu następnym  obraz będzie podobny 
do ubiegłego miesiąca: zapas w ilości 30 ton 
będzie powoli obniżany dopóki nie dojdzie do

zera. Przeciętnie zatem stan zapasu, cukru  w 
magazynie wyniesie:

30 ton -j- 0
---------- 1---- =  15 ton

2

Przy miesięcznym zużyciu, wynoszącym 30 
ten, przeciętny zapas równać się będzie zuży­
ciu za pół miesiąca, czyli 15-dniowej normie 
czasowej. P rzy transportach cuk ru  w odstępach 
kw artalnych w partiach po 90 ton, zapas cukru 
w przeciągu kw artału  będzie system atycznie 
m alał od 90 ton do zera. Przeciętny stan  m aga­
zynowy wyniesie: 90 ton : 2 =. 45 ton. P rzecięt­
ny stan m agazynowy równać się będzie półtora 
miesięcznemu zużyciu, czyli 45-dnlowej normie 
czasowej.

'Z tego przykładu można wyprowadzić nastę­
pujące wnioski:

1. Im. dłuższy jest cykl zaopatrzenia, tym  
wolniejszy jest obieg środków i zapasów m a­
teriałowych.

2. Przeciętny zapas m ateriałów , związany 
z częstotliwością dostaw równa się połowie cy­
klu zaopatrzenia (a nie całem u cyklowi zaopa­
trzenia ,jak to niektórzy m ylnie u trzym ują).

Jasne jest, że dla przyśpieszenia obiegu m a­
teriałów  konieczne jest zabezpieczenie dostaw 
w partiach niezbyt wielkich, ale za to w możli­
wie krótkich odstępach czasu. Jednakże w 
praktyce skrócenie odstępów pomiędzy dosta­
wami oraz zmniejszenie partii towarów otrzy­
m ywanych natrafia  na szereg trudności. T rud­
nościami tymi są: optymalne partie  transportu  
i optymalne dostawy. Optym alnym i partiam i 
transportu  nazywamy m inim alne ilości ładun ­
ku przyjm owanego do przewozu. Optym alne 
dostawy — są to m inimalne ilości wyrobów7 
gotowych, wysyłane przez przedsiębiorstwa 
(dostawców) swoim odbiorcom.

Ustalenie norm transportow ych uw arunko­
wane jest faktem , iż przewóz m ałych partii ła ­
dunków stw arza trudności transportow e i pod­
nosi koszt przewozu. Przy transporcie kolejo­
wym taryfa  za jedną tonę ładunku ulega zmia­
nie w zależności od tego, czy partia tow aru w y­
syłana dla jednego odbiorcy stanowi ładunek 
wagonowy, czy też drobnicowy. Jeżeli partia  
tow aru jest m niejsza od pojemności wagonu, 
wówczas taryfa jest wyższa, co oczywiście po­
większa koszty transportu. N iektóre tow ary 
są z reguły przyjm owane wyłącznie jako ładun ­
ki wagonowe. Do takich towarów należą np. 
węgiel ,wyroby hutnicze, drewno itp. W tran s ­
porcie wodnym taryfa przy w ykorzystaniu ca­
łej barki jest niższa, niż przy transporcie m a­
łych drobnych partii.

Analogiczne znaczenie posiada optym alna do­
stawa. W w ypadkach sprzedaży tow aru w 
mniejszych partiach stosowane są ceny deta­
liczne ,które są przecież wyższe od cen hurto ­
wych. Wszystko to skłania przedsiębiorstwa 
clo zakupyw ania m ateriałów  w większych par­
tiach. W w yniku zwiększenia cyklu dostaw ro-
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sną zapasy w magazynach, co powoduje zm niej­
szenie szybkości obiegu środków obrotowych.

Przykład: węgiel wysyłany jest wyłącznie 
w ładunkach wagonowych, tj. po 20 ton. Roczne 
zużycie danego gatunku węgla wynosi w przed­
siębiorstwie 40 ton. W tym  w ypadku przedsię­
biorstwo zmuszone jest zaopatrywać się w wę­
giel dwa razy rocznie. W związku z w arunkam i 
dostawy zapas węgla wahać się będzie pomię­
dzy 20 ton i zerem. Przeciętny zapas węgla w y ­
niesie 10 ton, tj. równać się-będzie 90-dniowej 
normie zapasu.

Jednakże szereg m ateriałów  można nabywać 
nie tylko bezpośrednio cd przedsiębiorstw, lecz 
również ze składów odnośnych central handlo­
wych. Optymalne dostawy w centralach handlo­
wych są znacznie mniejsze, niż na szczeblu 
przedsiębiorstwa. Zakupując m ateriały  ze skła­
dów central handlowych, możną zaopatrywać 
się częściej, w mniejszych partiach, przyśpie­
szając w ten sposób szybkość obiegu zapasów 
produkcyjnych. Ze składów central handlowych 
należy więc zakupywać przede wszystkim te 
m ateriały, których zużycie nie jest zbyt wielkie.

Pewne znaczenie w zakresie przyśpieszenia 
obiegu środków obrotowych zaangażowanych w 
zapasach produkcyjnych, może mieć sprawa 
normalizacji używanych m ateriałów  i narzędzi. 
Im  mniejszą ilość asortymentów, profili, w y­
miarów, rodzajów metali, chemikalii i innych 
m ateriałów  używa dane przedsiębiorstwo — 
tym łatw iej jest realizować częste i niezbyt du ­
że partie  m ateriałów . W tych wypadkach nor­
my optymalnych partii transportu  oraz opty­
m alnych dostaw będą mniej krępujące.

Mając powyższe na uwadze, przedsiębiorstwa 
powinny dążyć do zwężenia nom enklatury zu­
żywanych materiałów.

W przedsiębiorstwach niezbyt .wielkich nor­
my optym alnych partii transportu  i optym al­
nych dostaw w pływ ają na zmniejszenie szyb­
kości obiegu środków obrotowych w zakresie 
zapasów produkcyjnych. W dużych przedsię­
biorstwach norm y te opóźniają szybkość obie­
gu środków przeważnie w odniesieniu do m a ­
teriałów  używ anych w niewielkich ilościach. 
Zjawisko to obserwowane jest przeważnie w 
dziedzinie m ateriałów  pomocniczych.

N om enklatura m ateriałów  pomocniczych, 
używanych w przemyśle, jest z reguły w ielo­
krotnie większa od nom enklatury m ateriałów  
podstawowych. Natomiast wartość zużycia m a­
teriałów  pomocniczych jest znacznie mniejsza 
od wartości zużycia surowców i m ateriałów  
podstawowych.

W większości wypadków w przemysłach, pod­
ległych M inisterstw u Przem ysłu Lekkiego i M i­
n isterstw u Przem ysłu Rolnego i Spożywczego, 
nom enklatura zużywanych m ateriałów  podsta­
wowych i surowców ogranicza się do kilkudzie­
sięciu pozycji, -natomiast nom enklatura m a­

teriałów  pomocniczych sięga setek, a nawet 
i tysięcy pozycji.

W wielkich zakładach budowy maszyn, pro­
dukujących obszerny asortym ent wyrobów, no­
m enklatura m ateriałów do wytwarzania jest 
duża. W grupie m ateriałów  podstawowych no­
m enklatura sięga 3—5 tysięcy, a w grupie m a­
teriałów pomocniczych od 10 — 15 tysięcy pozy­
cji. W przedsiębiorstwach, zużywających nawet 
wielką ilość różnorodnych m ateriałów  podsta­
wowych, zaledwie 10—20 pozycji stanowi gros 
wartości m ateriałów  zużywanych do produkcji. 
W małych przedsiębiorstwach • przeważająca 
część nakładów przypada na takie m ateriały, 
k tó re  można otrzymywać co 10—20—30 dni. 
Większą część m ateriałów  pomocniczych można 
nabywać co 30 — 60 — 120 dni.

Niestety, dość poważna ilość przedsiębiorstw 
zaopatruje się w m ateriały podstawowe i po­
mocnicze w zbyt wielkich partiach  i w  zbyt 
dużych odstępach czasu. Zmniejsza to szybkość 
obiegu środków obrotowych, zaangażowanych 
w zapasach magazynowych. N iejednokrotnie 
nabywanie jednorazowo zbyt wielkich partii 
m ateriałów spowodowane jest przez dostaw ­
ców, w yw ierających nacisk na odbiorców w 
tym  kierunku. Fak t zbywania jednorazowo 
większych partii m ateriałów  nie zawsze jest 
jednak usprawiedliw iony gospodarczo.

Zgodnie z ustaw ą z dnia 19 kwietnia 1950 r. 
o umowach planowych w gospodarce socjali­
stycznej, wprowadzony został obowiązek zawie­
rania umów. W umowach lub w załącznikach 
do umów powinno się dokładnie określać nie 
tylko ilość zamawianych m ateriałów  według 
odpowiednich grup, rodzajów, wym iarów i in ­
nych cech, lecz i  dokładne term iny dostaw, 
Należy czynić starania, ażeby partie wysyłkowe 
były raczej mniejsze, lecz żeby były wysyłane 
w odstępach niezbyt odległych.

Niedostateczne jest określenie w umowach 
term inu dostawy np. „trzy razy w przeciągu 
kw artału" lub „jeden raz w przeciągu m iesią­
ca". Tego rodzaju umowa daje dostawcy prawo 
wysłania ładunku np. w trzecim  kw artale:

1 partię — 12 lipca

2 partię — 1 sierpnia

3 partię — 30 września

W sierpniu przedsiębiorstwo nie będzie m ia­
ło jeszcze zużytej pierwszej partii i otrzym a już 
drugą. W ten sposób w m -cu sierpniu przedsię­
biorstwo będzie wykazywało zapasy, natom iast 
w m-cu wrześniu, zwłaszcza w końcu miesiąca 
września, przedsiębiorstwo znajdzie się w trud ­
nej sytuacji, nie m ając koniecznych m ateriałów  
do produkcj.

Jeżeli w umowie nie można zagwarantować 
dokładnych dat i term inów dostaw, należy dą­
żyć do umieszczenia w umowie chociażby okre­
sów dostaw np.: „dostawa trzy razy kw artalnie
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w równych partiach. W ysyłka w term inie mię­
dzy 15 a 20 każdego m iesiąca11.

K ary za niedotrzym anie warunków  umowy 
zmuszą dostawców do ścisłego wykonania przy­
jętych zobowiązań zarówno w zakresie asorty ­
m entu .ilości i term inów dostaw.

System umów da niezawodnie b. pomyślne 
rezultaty i rozwiąże szereg trudności obecnie 
istniejących na odcinku dostaw materiałowych. 
Korzyści wynikające z umów będą tym skutecz­
niejsze, im bardziej rygorystycznie przedsię­
biorstwo — odbiorca będzie egzekwowało kary  
i grzywny od przedsiębiorstwa — dostawcy za 
niedotrzym anie jakiegokolwiek punktu  umowy.

W gospodarce narodowej każde przedsiębior­
stwo jest zarówno odbiorcą, jak i dostawcą.

Powszechne i konsekwentne stosowanie san­
kcji ,zgodnie z rozrachunkiem  gospodarczym, 
w odniesieniu do niesolidnych dostawców sta­
nowić będzie dźwignię w walce o wykonanie 
przez wszystkie przedsiębiorstwa planów w 
asortymencie, ilości i terminie.

Organizacje party jne i społeczne powinny być 
informowane o tych ważnych zagadnieniach. 
Czynnik społeczny powinien sprawdzać czy 
umowy zostały zawarte, jakie przewidziane są 
w umowach warunki, czy w arunki są w ypełnia­
ne, czy przedsiębiorstwo w ykorzystuje przysłu­
gujące mu praw a w dziedzinie sankcji w sto­
sunku do nie wywiązujących się należycie 
z przyjętych zobowiązań dostawców itp.

Nie wszystkie przedsiębiorstwa jednakże bę­
dą m usiały zawierać umowy. W goku bieżącym 
na przykład zarządzenie Przewodniczącego 
PK PG  podało ograniczoną listę jednostek 
gospodarczych, które będą obowiązane do za­
w arcia umów. Jednakże i te przedsiębiorstwa, 
które nie zawrą umów, m ają możliwości skróce­
nia okresów pomiędzy kolejnym i dostawami 
i przyśpieszenia obiegu środków zaangażowa­
nych w zapasach m ateriałowych.

Przedsiębiorstwo powinno rozpracować har- 
.monogram dostaw najważniejszych surowców 
i m ateriałów . Harm onogram  oparty o plan zao­
patrzenia m ateriałowego winien uwzględniać 
norm y optym alnych dostaw i optymalnych par­
tii. transportu  oraz realną największą możliwą 
częstotliwość dostaw. Na podstawie opracowa­
nego harm onogram u można powziąć decyzję 
odnośnie poważnego zmniejszenia norm zapa­
sów m ateriałow ych oraz ustalić tę część norm 
zapasów, która jest związana bezpośrednio z cy­
klem zaopatrzenia.

Przykład: Zapotrzebowanie na m ateriały
podstawowe w ciągu roku wynosi 300.000 zł.

Przew idyw ane dostawy:

1. M ateriały wartości 180.000 tys. zł tj. 60% 
w okresach miesięcznych;

2. M ateriały wartości 90.000 tys. zł, tj. 30% 
w okresach dwumiesięcznych;

3. M ateriały wartości 30.000 tys. zł, tj. 10% 
w okresach kw artalnych.

Przeciętny cykl dostaw wynosi w tym  w y­
padku 45 dni, co w ynika z niżej podanego w y­
liczenia.

G rupa

m a te r ia łó w

C zęsto tliw ość
dostaw

C ię żar

gatu n k o w y

P rz e c ię tn y  cy k l 

z a o p a trz e n ia  2 x 3

1 2 3 4

i 30 dni 0,60 18 dhi

u 60 „ 0,30 18 „

ni 90 „ 0,10 9 ,,

1,6 45 dni

Połowa cyklu zaopatrzenia wynosi zatem 
22,5 dnia.

Stosując tę samą metodę, należy obliczyć 
przeciętny cykl zaopatrzenia dla m ateriałów  za­
kupyw anych na podstawie umów.

Dotychczas operowaliśmy pojęciami „ter­
min dostawy11 oraz „term in otrzym ania11.. Czy 
pojęcia te są identyczne? Czy nie należy 
uwzlędnić w cyklu zaopatrzenia również czasu 
trw ania transportu? Odległość dzieląca dostaw ­
cę od odbiorcy w żadnym, wypadku nie przedłu­
ży cyklu zaopatrzenia. Odległość dzieląca do­
stawcę od odbiorcy nie wpływa również na 
zmniejszenie szybkości obiegu środków.

Dla wyjaśnienia tego tw ierdzenia podamy 
przykład: dostawa następuje 3 razy w przecią­
gu kw artału  a mianowicie: 5 lipca, 5 sierpnia 
i 5 września. W wypadku, jeśli czas transportu  
wynosi 2 dni, wówczas term in otrzym ania w y­
pada 7 lipea. 7 sierpnia i 7 września. Zarówno 
dostawa i odbiór transportu  odbywają się w 
okresach 30-dniowych. Jeżeli jednak czas tran s­
portu wyniesie nie dwa lecz 7 dni, wówczas 
term in otrzym ania wypadnie 12 lipca, 12 sier­
pnia i 12 września. I w  tym wypadku dostawa 
i odbiór transportu odbywać się będą w okre­
sach 30-dniowych.

We wszystkich wypadkach, podanych w przy­
kładzie przeciętny zapas m ateriałów  w ynika­
jący z cyklu zaopatrzenia, równa się 15 dniom 
kalendarzowym. Podany przykład utw ierdza 
nas również w przekonaniu, że czas transportu  
od dostawcy do odbiorcy nie ma wpływu na 
cykl zaopatrzenia. Tym niem niej odległość do­
stawcy od odbiorcy może mieć poważnj? wpływ 
na szybkość obiegu środków w zapasach pro­
dukcyjnych. Jeżeli dostawca znajduje się w tym 
samym mieście co odbiorca, wówczas możliwe 
są krótsze term iny dostaw w odniesieniu do za­
kupów jednorazowych oraz dokonywanych na 
podstawie umów. Transakcje z dostawcą znaj­
dującym  się w tym samym mieście są korzyst­
niejsze z uwagi, na możliwość dokonywania 
przewozów transportem  miejscowym w niewiel­
kich partiach. Niezależnie od tego, jeżeli do­
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stawca znajduje się w tym  samym mieście, eli­
m inuje się ryzyko zatrzym ania transportu  w 
drodze.

Zapasy gwarancyjne

Przy ustalaniu norm y czasowej związanej z 
z warunkam i1 zaopatrzenia wystarczyłoby 
uwzględnić połowę cyklu zaopatrzenia. Takie 
postawienie sprawy możliwe byłoby jedynie w' 
w ypadku gdyby w ysyłka zamówionych m ate ­
riałów odbywała się zawsze w tych samych te r ­
minach, a czas transportu  od każdego dostawcy 
trw ałby ten sam okres czasu. Również cykl zao­
patrzenia m usiałby zachować dokładną ry tm i­
kę. Jednakże w praktyce te idealne w arunki 
pracy nie są i nie mogą być zachowane.

Przy dostawach m ateriałów  na podstawie u- 
mów mogą powstać odchylenia od przeciętnego 
term inu z następujących powodów:

1. W ahania czasu wysyłki w granicach te r ­
minów, przewidzianych w umowach.

2. Odchylenia od term inów przewidzianych 
w umowie.

3. Odchylenia od przeciętnego czasu trans­
portu.

Postaram y się powyższe bliżej wyjaśnić.

Jeżeli w umowie przewidziano wysyłkę tran s­
portu  raz w miesiącu, a mianowicie w granicach 
trzeciej pięciodniówki wówczas dostawca up ra ­
wniony jest do wysłania transportu  nie tylko 
13, lecz 11, 12, 14 i 15 danego miesiąca. Z te ­
go wynika, iż legalne odchylenia od przecięt­
nego term inu (13-go) wynosić mogą jeden a na­
wet i dwa dni.

W w ypadku jeżeli dostawca nie dotrzym a 
term inów przewidzianych w umowie wówczas 
odchylenia mogą być znacznie większe.

W razie niedotrzym ania term inów umownych 
dostawca zmuszony jest do dostarczania niektó­
rych wyrobów pociągami pośpiesznymi, a nawet 
samolotami. Jest oczywiste, iż dodatkowe kosz- 

.ty transportu  podnoszą koszt własny wyrobów
1 w yw ołują u  dostawcy konieczność angażowa­
nia większych środków obrotowych.

Wreszcie może się zdarzyć, że transport ła ­
dunku może trw ać czas dłuższy od przew idy­
wanego.

Przyjm ujem y przeciętny 3-dniowy czas tran s­
portu. W rzeczywistości transport może trwać
2 dni lub też 4—6 dni, a naw et i dłużej.

Odchylenia, o których wspomniano mogą się 
wzajemnie neutralizować, np. przy opóźnieniu 
wysyłki nie zawsze ma miejsce jednoczesne 
przedłużenie czasu transportu, a przy przedter­
minowej wysyłce — przyśpieszenie czasu tran s ­
portu. Skutki opóźnienia wysyłki mogą być zne­
utralizow ane przez krótszy czas transportu  i od­
wrotnie.

W związku z powyższym dla odbiorcy waż­
ne jest jedynie wynikowe odchylenie czasu do­
staw y od czasu przeciętnego. Mimo dużych od­

chyleń poszczególnych dostaw odchylenie prze­
ciętne będzie się wyrażało niewielką cyfrą.

Przykład: M ateriały powinny być dostarcza­
ne jeden raz w miesiącu. W 1949 r. nadeszły 
omawiane m ateriały w term inach następują­
cych: 16.1, 6.II, 21.III, 26.IV, ll.V , 11.VI, 21.VII, 
16.VIII, ll.IX , 21.X, 11.XI i 16.X1. Podsum owu­
jąc daty dostaw oraz dzieląc przez 12, otrzym a­
my przeciętną datę dostaw w 1949 r. 15,6. Mo­
żemy stwierdzić następujące odchylenia:

M iesiąc

D a t a  o t r z y m a n i a

O d c h y le n ia  

( 2 - 3  l ub  3 — 2)
Ia k ty c z n a p rz e c ię tn a

1 2 3 4

i 16 15,6 +  0,4

u 6 15,6 — 9,6

m 21 15,6 +  5,4
w 26 15,6 +  10,4
V 11 15,6 — 4,6
VI 11 15,6 — 4,6
VII 21 15,6 +  5,4
VIII 16 15,6 +  0,4
IX 11 15,6 -(— 4,6
X 21 15,6 +  5,4
XI 11 15,6 +  4,6
XII 16 15,6 +  0,4

-f- 27,8 — 28,0

Przeciętne odchylenie wyniosło:
2718 _ + _  28,0 _  j>5,8 __ 4,7 dnia

12 _  12 _

Dla uniknięcia perturbacji na skutek ewent. 
przerw  i zakłóceń ciągłości pracy z powodu nie- 
punktualnego otrzym ywania m ateriałów  p rze d ­
siębiorstwa powinny uwzględniać w normach 
czasowych zapasów również zapasy gwaran­
cyjne.

Zapasy gw arancyjne zabezpieczają ciągłość 
pracy w wypadku nieotrzym ania w term inie 
oczekiwanych m ateriałów . Zapasy gw arancyjne 
powinny być zapasami minimalnymi. Przy obli­
czaniu zapasu gwarancyjnego należy opierać się 
oczywiście o przeciętne odchylenia a nie brać 
pod uwagę rzadko oberwowanych przypadko­
wych odchyleń m aksym alnych. Należy również 
liczyć się z tym, że praca dostawców ulegać bę­
dzie w przyszłości stałej poprawie.

W Związku Radzieckim w latach 1948—1949 
zapas gwarancyjny nie przekraczał pięciodnio­
wej normy czasowej.

Jak  już wspomniano należy mieć na wzglę­
dzie, że praca poszczególnych, gałęzi gospodar­
ki narodowej z roku na rok wykazuje rosnące 
usprawnienie. P lany produkcyjne wykonywane 
są? przedterminowo. W ykonanie zamówień oraz 
wysyłka tow aru odbywa się coraz rytm iczniej, 
staranniej i z zachowaniem obowiązujących te r ­
minów. To samo dotyczy przewozów.

Z tych właśnie powodów należy ograniczać 
normy czasowe zapasów gw arancyjnych do
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ilości m inimalnych. Nie należy zapominać
0 tym, że zmniejszenie zapasów gw arancyjnych 
w dużym stopniu zależne jest od służby zaopa­
trzenia danego przedsiębiorstwa.

Do zakresu działalności służby zaopatrzenia 
należy na tym  odcinku:

1. Dopilnowanie, aby dostawy m ateriałów  
następowały zgodnie z brzm ieniem  umowy; 
aktyw na w alka o dotrzym anie przez dostaw ­
ców term inów  wysyłki; stosowanie sankcji za 
niedotrzym anie um owy w zakresie ilości, asor­
tym entu  i term inu dostawy.

2. Zaopatryw anie się w m ateriały u  dostaw ­
ców, m ających siedzibę niedaleko zaopatryw a­
nego przedsiębiorstwa.

Jeżeli dostawca znajduje się w tym  samym 
mieście wzgl. w niezbyt dużej odległości od od­
biorcy, tj. w zasięgu transportu  samochodem, 
dostawa może być wykonana własnym  taborem, 
odbiorcy. W tych wypadkach normy zapasów 
gw arancyjnych mogą być bardzo małe.

Należy również opracować harm onogram  dla 
m ateriałów  zakupywanych jednorazowo. N or­
ma czasowa zapasów gw arancyjnych dla tycn 
zakupów winna przewidywać odchylenia od do­
staw  norm alnych. Oczywiste jest, że od do­
brej pracy służby zaopatrzenia zależy szybkie 
realizowanie zakupów, a więc i zmniejszenie za- 
pasów gwarancyjnych.

Ustalenie normy zapasów produkcyjnych

Dotychczas omawiane były cztery czynniki, 
wpływające na czas pozostawania m ateriałów  
w magazynach, a mianowicie: 1) czas związa­
ny z przyjm owaniem  ładunków, 2) czas zwią­
zany z przygotowaniem  m ateriałów  do w yda­
nia do produkcji, 3) czas pozostawania m ate­
riałów w m agazynie w form ie zapasu do na­
stępnej dostawy oraz 4) czas pozostawania 
m ateriałów  w rezerwie.

W ydawałoby się, że dla określenia normy 
czasowej zapasów produkcyjnych należałoby 
wpom niane elem enty podsumować. Np.: jeżeli 
czas związany z przyjm owaniem  ładunków 
wynosi 2 dni, czas związany z przygotowaniem 
m ateriałów  do wydania do produkcji wynosi
1 dzień, połowa cyklu zaopatrzenia 22,5 dni, 
a rezerw a 4,5 dnia, wówczas ogólna suma w y­
niesie 30 dni.

2 +  1 +  22,5 +  4,5 =  30 dni

W rzeczywistości jednak norm a czasowa za­
pasów powinna być mniejsza, ponieważ czas 
związany z przyjm owaniem  ładunków i przy­
gotowaniem do wydania do produkcji może 
być skumulowany z czasem pozostawania m a­
teriałów  w rezerwie wzgl. z cyklem zaopatrze­
nia.

Rozpatrzm y zagadnienie czasu związanego 
z przygotowaniem  m ateriałów  do wydania do 
produkcji. We wszystkich wypadkach, kiedy 
przygotowanie to ma m iejsce przed całkowi­
tym  wyczerpaniem  zarówno partii uprzednio

otrzym anej, jak  i przed naruszeniem  zapasu 
rezerwowego, w normie czasowej nie uwzględ­
nia się czasu związanego z przygotowaniem  
m ateriałów  do w ydania do produkcji. Trudno­
ści mogą wyniknąć wyłącznie w wypadku, kie­
dy nowa partia  m ateriałów  nadejdzie już po 
całkowitym  w yczerpaniu zapasów rezerwo­
wych. Taka niebezpieczna sytuacja jest jednak  
możlwa li tylko w wypadku, gdy przedsiębior­
stwo niezbyt energicznie występowało wobec 
dostawcy lub też gdy zaplanowano zbyt małe 
rezerwy.

Z powyższego można wysunąć wniosek, że 
do norm y czasowej nie należy włączać czasu, 
związanego z przyjęciem  partii i przygotowa­
niem do wydania do produkcji, jeżeli suma 
tych czasów jest mniejsza od czasu pozostawa­
nia materiału w rezerwie.

W przykładzie podanym wyżej, czas związa­
ny z przyjm owaniem  ładunków wynosj. 2 dni, 
a czas związany z przygotowaniem  m ateria ­
łów do wydania do produkcji — 1 dzień. Ogól­
na suma tych dwóch elementów wynosi 3 dni. 
Ponieważ czas ten jest mniejszy od 4,5-dnio- 
wego zapasu rezerwowego, przeto nie należy 
go włączać do norm y czasowej zapasów pro­
dukcyjnych. Norma czasowa zapasów produk­
cyjnych wyniesie zatem  nie 30 dni, lecz 27 dni:

Połowa 45-dniowego cyklu zaopatrzenia 22,5 dni 
Zapas rezerwowy _________ 4,5 „

Razem 27 dni

Nieco inaczej przedstaw ia się sytuacja w  w y­
padku, kiedy czas związany z przyjęciem  ła ­
dunku oraz z przygotowaniem  m ateria łu  do 
w ydania do produkcji, jest większy od czasu 
pozostawania m ateriału  w ^rezerwie. Np.: jeże­
li czas związany z przyjęciem  ładunku wyno­
si 2 dni, zaś czas związany z przygotowaniem 
m ateriału  do wydania do produkcji — 60 dni, 
wówczas 4,5-dniowy zapas rezerwowy nie za­
bezpieczy ciągłości produkcji w przeciągu: 57,5 
dni ( 2 ,+  60 — 4,5 =  57,5).

W tych wypadkach norma' czasowa zapasów 
składa się z:

a) połowy 45-dniowego cyklu za­
opatrzenia 22,5 dni

b) zapasu rezerwowego 4,5 ,,
c) nadwyżki czasu przyjęcia i 

przygotowania nad pozostawie­
niem w zapasach rezerwowych
(2 dni -j- 60 dni) — 4,5 dni 57,5 ,,

Razem 84,5 dni
lub inaczej:

22,5 -f  2 +  60 =  84,5 dni.

Przy ustalaniu ogólnej norm y zapasów pro­
dukcyjnych należy wychodzić z następujących 
założeń:

Na podstawie obliczeń dla poszczególnych ro­
dzajów grup m ateriałow ych należy ustalić nor­
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mę czasową w dniach dla całej grupy według 
układu rodzajowego, a mianowicie: m ateria ­
łów podstawowych, m ateriałów  pomocniczych, 
paliwa, opakowania i części zapasowych m a­
szyn i urządzeń.

Przy obliczeniu przeciętnej norm y zapasu 
należy kierować się następującą zasadą:

Przeciętna norma czadowa zapasów produk 
cyjnycb składa się z połowy minimalnego cyk­
lu zaopatrzenia. Do tej wielkości dodaje się 
albo czas związany z przyjęciem i przygoto­
waniem materiału do wydania do produkcji, 
albo czas pozostawania materiałów w zapasach 
rezerwowych, przy czym dodaje się wielkość 
przeważającą.

Aczkolwiek czas trw ania transportu  nie 
wpływa na cykl zaopatrzenia, jednakże skró­
cenie odległości od dostawcy zmniejsza potrze­
bę czynienia zapasów rezerwowych oraz nie­
jednokrotnie ułatw ia zorganizowanie częstszych 
dostaw.

Uwzględniając fakt, iż nom enklątura m ate­
riałów  pomocniczych jest znacznie większa od 
nom enklatury m ateriałów  podstawowych — 
dla tych pierwszych przew iduje się z zasady 
meco dłuższe norm y czasowe.

Dotychczas rozpatryw ane były przyczyny 
wpływające na czasokres pozostawania m ate­
riałów w  magazynie.

Lepsze wykorzystanie środków obrotowych 
może być również osiągnięte przez zmniejsze­
nie zużycia m ateriałów  na jednostkę produk­
cji. Zmniejszenie zużycia m ateriałów  na jed­
nostkę produkcji, osiągnięte przez zmniejszenie 
norm. zużycia, zmniejszenie odpadów, stosowa­
nie tańszych m ateriałów  itp. wpływa na przy­
śpieszenie obiegu środków obrotowych. 
W tych wypadkach dla wykonania tej samej 
ilości produkcji potrzebne są mniejsze nakła­
dy.

Narzędzia i zagadnienia ich obiegu

Obliczenie zapasów narzędzi następuje na 
tych samych zasadach co i innych m ateriałów 
z uwzględnieniem  niektórych specyficznych 
warunków. Za rozchód narzędzi przyjm uje się 
zużycie wkalkulowane do nakładów produk­
cyjnych. Przew ażająca ilość zapasów narzędzi 
znajduje się w centralnym  magazynie narzę­
dziowym, pozostała część w magazynach lub 
na m iejscu pracy. Ogólna' ilość narzędzi, znaj­
dująca się w centralnym  magazynie narzędzio­
wym, powinna wystarczyć i zabezpieczyć nie­
zakłócony ry tm  rozchodu narzędzi do czasu 
uzupełnienia m agazynu przez wykonanie na­
rzędzi w zakresie własnym (oddział narzędzio­
wy) lub przez ich zakup. Jako zasadę należy 
przyjąć, iż większość narzędzi specjalnych, nie­
typowych, należy wykonywać we własnym 
oddziale narzędziowym. Przy zakupach narzę­
dzi u dostawców należy dążyć do otrzym ywa­
nia niezbyt wielkich partyj w  okresach możli­
wie częstych. Jednocześnie należy mieć na

uwadze, że przy w ykonyw aniu narzędzi we 
własnym oddziale narzędziowym, produkcja 
małymi partiam i napotyka na duże trudności. 
Przy bardzo m ałych partiach koszt narzędzi 
kształtuje się wysoko i urządzenia oddziału na ­
rzędziowego nie są całkowicie w ykorzystyw a­
ne. Z tego powodu m inim alny czasokres po­
między dostawami narzędzi, w ykonanych we 
własnym  oddziale narzędziowym, powinien 
uwzględniać dostateczne w ykorzystanie u rzą ­
dzeń tego oddziału. W ykonywanie narzędzi 
normalnych, typowych, we własnym  oddziale 
narzędziowym, kalkulu je się znacznie drożej 
i dostawa do m agazynu następuje rzadziej, niż 
gdyby narzędzia te  zakupywane były u do­
stawców.

Z uw agi na powyższe należy przyjąć jako 
zasadę, iż większą część narzędzi znormalizo­
wanych, typowych, należy zakupywać u  do- 
stawców, natom iast zlecać do wykonania, w ła­
snemu oddziałowi, narzędziowemu przede 
wszystkim narzędzia nietypowe, specjalne, 
zaś narzędzia typowe tylko w w ypadkach na­
potykanych trudności przy ich zakupie.

Przed zgłoszeniem zapotrzebowania na nowe 
narzędzia oddziały zam awiające obowiązane są 
sprawdzić stan tych lub analogicznych narzę­
dzi zarówno w centralnym  magazynie narzę­
dziowym, jak również w  m agazynach oddzia­
łowych. •

Co się zaś tyczy narzędzi, znajdujących się 
w oddziałach na miejscach pracy, to należy 
wziąć pod uwagę wszystkie narzędzia wyko­
rzystyw ane w danym  momencie na wszystkich 
zmianach.

Dla obliczenia obiegu uwzględnia się narzę­
dzia po odliczeniu zużycia.

Zapas narzędzi w  oddziałowych magazynach 
narzędziowych oblicza się, wychodząc z dzien­
nego zużycia i czasokresu dostaw z centralne­
go m agazynu narzędziowego. Przeważnie cza­
sokres dostaw z centralnego m agazynu wyno­
si kilka dni. P rzyjm ując do obliczenia nie po­
łowę lecz cały okres pomiędzy dwiema dosta­
wami, tworzym y asekurację na wypadek po­
łam ania narzędzi lub przedterm inowego zuży­
cia. Podsum owując zapasy w centralnym  m a­
gazynie narzędziowym, w oddziałowych m a­
gazynach oraz na poszczególnych miejscach 
pracy, otrzym ujem y ogólną pozostałość narzę­
dzi. Oąólna pozostałość narzędzi podzielona 
przez dzienne zużycie daje zapas w dniach lub 
też czas obrotu w  dniach.

Norm alizacja typów narzędzi w bardzo po­
ważnym stopniu, wpływa na zmniejszenie ich 
zapasów. Zmniejszyć ogólną normę zapasu 
i przyśpieszyć obieg środków zaangażowanych 
w narzędziach można przez znormalizowanie 
i zmniejszenie ilości typów i rodzajów używa­
nych narzędzi, prawidłowe ich wykorzystanie, 
wykonywanie niektórych narzędzi we własnym  
oddziale narzędziowym, skrócenie czasokresu 
pomiędzy dwiema dostawam i od dostawców



oraz częste otrzym ywanie narzędzi z central­
nego m agazynu narzędziowego.

Kontrola zapasów produkcyjnych.

Walka o przyśpieszenie obiegu środków za­
angażowanych w zapasach produkcyjnych wy­
maga ustalenia metodologii normowania tych 
zapasów. Również konieczne jest zorganizowa­
nie system u kontroli, zapobiegającej tw orzeniu 
nadm iernych zapasów. W radzieckich zakła­
dach pracy wprowadzone zostały miesięczne 
lim ity zakupów oraz w gospodarce magazyno­
wej system zapasów „maksimum-minimum".

Omówimy pokrótce zasadę kontroli zapasów 
produkcyjnych.

Zgodnie z rocznym i kw artalnym  planem, na 
każdy miesiąc ustała się m aksym alną kw otę 
(limit) zakupów. Lim it opracowuje się w prze­
kroju m ateriałów  podstawowych, pomocni­
czych, paliwa itp. z rozbiciem na grupy m a­
teriałów  np. metale, drewno, tkaniny itp. W y­
dział zaopatrzenia k ieru je zakupami. Na cze­
le grupy branżowej stoi kierownik, podległy 
służbowo wydziałowi zaopatrzenia. Po w y­
czerpaniu dla danej grupy lim itu miesięczne­
go nie wolno czynić zakupów jakichkolw iek 
m ateriałów , wchodzących w skład danej gru­
py-

Z powyższego wynika, iż wydział zaopatrze­
nia, w wypadku, nabycia nadm iernej ilości ja ­
kiegokolwiek m ateriału, pozbawiony jest p ra ­
wa zakupywania innych m ateriałów  tej samej 
grupy. W ydział zaopatrzenia ponosi odpowie­
dzialność za lokowanie zamówień, zgodnie z li­
m item  miesięcznym.

Niezależnie od przeciętnej normy czasowej, 
ustalonej według grup rodzajowych dla m ate­
riałów podstawowych, pomocniczych, paliwa 
itp. z podziałem na ważniejsze rodzaje i wym ia­
ry, stanowiące główną część nakładów, przy 
pracy operatyw nej w zakresie gospodarki ma­
gazynowej ustalane są zapasy m aksimum , zapa­
sy minimum  oraz zapasy rezerwowe. (Zapa­
sy rezerwowe wynoszą 3 — 5-dniowe zuży­
cie).

W szystkie te wielkości ustalane są w używa­
nych jednostkach m iary (w tonach, m etrach 
sześciennych, tysiącach sztuk itp.) i są wpisy­
w ane na kartach  (wywieszkach) m agazyno­
wych.

Zapas m aksim um  ustala się w zasadzie na 
podstawie pełnego cyklu zaopatrzenia oraz za­
pasu rezerwowego. Np. jeżeli cykl zaopatrze­
nia węgla wynosi 45 dni, a zapas rezerwowy 
5 dni, to przy zużyciu miesięcznym 60 ton — 
zapas m aksim um  pow inien wynosić:

60 X  45 

30
+

60 X  5 

30
=  90 -j- 10 100 t.

Zapas m inim um  ustala  się w  zasadzie na 
podstawie czasokresu pomiędzy rozpoczęciem 
dostawy i zamagazynowaniem m ateria łu  
z uwzględnieniem zapasu rezerwowego. Jeżeli 
od rozpoczęcia dostawy do m omentu zamaga- 
zynowania upływ a 15 dni, a zapas rezerwowy 
wynosi 5 dni, wówczas zapas minimum  dla 
węgla wynosi:

60 V  15
---- --------  +  10 =  30 - f  10 =  40 t.

30

Przy obniżeniu pozostałości do poziomu za­
pasu minimum, wydział zaopatrzenia winien 
bezzwłocznie podjąć kroki zmierzające do przy­
śpieszenia nadejścia nowej partii m ateriału.

Jeżeli pozostałość obniży się do zapasu re ­
zerwowego, wówczas dalsze wydawanie dane­
go m ateriału  z m agazynu m oże'nastąpić w y ­
łącznie na skutek dyspozycji zastępcy dyrek­
tora zakładu.

Obserwacja i kontrola stanów m agazyno­
wych nie powinny stanowić trudności. Ja k  już 
wspomniano, na kartkach  magazynowych 
główniejszych rodzajów m ateriałów  wykaza­
ne są trzy  norm atyw ne rodzaje zapasów: za­
pas maksimum, zapas minimum, zapas rezer­
wowy. Jeżeli pozostałość mieści się w gran i­
cach zapasów maksimum-minimum, m agazy­
nier ogranicza się jedynie do odpowiedniego 
zapisu na koncie. Jeżeli pozostałość przekra­
cza zapas m aksim um  lub obniża się poniżej za­
pasu m inimum  i zbliża się do zapasu rezerwo­
wego, m agazynier obowiązany jest w ypełnić 
specjalny form ularz „alarmowy". Form ularz 
skierowywany jest bezzwłocznie do wydziału 
zaopatrzenia, gdzie znajduje się „tablica a la r­
mów".

Pracow nicy wydziału zaopatrzenia na pod­
stawie „tablicy alarmów" podejm ują kroki w 
kierunku w strzym ania zamówień (w wypad­
kach przekroczenia zapasu m aksim um ), bądź 
przyśpieszenia dostaw (w wypadku obniżenia 
pozostałości poniżej zapasu minimum) lub też 
w kierunku aw aryjnej, term inowej dostawy 
(w w ypadku naruszenia zapasów rezerwo­
wych).

W zależnośći od tego w jakim  stopniu fak ­
tycznie nastąpiło przyśpieszenie obiegu m ate ­
riałów (przy ciągłym zaopatrzeniu produkcji) 
oraz w zależności od tego czy stwierdzono wy­
padki gromadzenia nadm iernych lub zbyt m a­
łych zapasów, winna być przyznawana p ra ­
cownikom zaopatrzenia prem ia.

System  ten, tj. prem iowania zaopatrzeniow­
ców za przyśpieszenie obiegu środków obroto­
wych, ulokowanych w zapasach produkcyjnych, 
w inien dać dobre rezultaty.

Jeżeli zapas danego m ateriału  osiąga poziom 
zapasu maksimum, wówczas należy wstrzym ać 
dalsze zakupy,

Jednocześnie z prowadzeniem  system atycz­
nej kontroli stanu i ruchu m ateriałów  (co w 
dużym stopniu uniemożliwia gromadzenie nad*
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m iernych i zbędnych zapasów) dla przyśpie­
szenia obiegu zapasów produkcyjnych należy 
stale ujaw niać i likwidować zapasy nadm ierne 
i zbędne.

W tym  celu mogą być wykorzystane dane 
księgowości m ateriałow ej, która posiada dane 
dotyczące zapasu m ateriałów  oraz ich p rzy ­
chód i rozchód dla każdego asortym entu i ro­
dzaju oddzielnie.

Analizując dane księgowości magazynowej, 
należy przede wszystkim  zwrócić uwagę na

m ateriały, które od szeregu miesięcy nie były 
rozchodowane. W tych wypadkach należy w y­
jaśnić, czy dany m ateriał jest w ogóle potrzeb­
ny przedsiębiorstwu.

Niezależnie od ujaw nienia rem anentów zbęd­
nych można i należy ujaw nić te m ateriały, k tó­
rych stan równa się wielomiesięcznemu zu­
życiu.

Weźmy dla przykładu dane za IV kw artał 
1949 r. 4-ch m ateriałów:
A rtykuł A, A rtykuł B, A rtykuł C i A rtykuł D.

1 9 4 9 R O K

P o zo s ta ło ść  

n a  p o cz ą tek  

m iesiąca

P rzychód Rozchód

Pozostałość 

n a  k o n ie c  

m ies iąc a

P ozosta łość  

na początek  

m iesiąca

P rzy ch ó d R ozchód

P o zo sta ło ść  

n a  k o n ie c  

m ies iąc a

Artykuł A (u; tonach) Artykuł B (m tonach)

Październik 17,6 — — 17,6 30 — 0,5 29,5

Listopad 17,6 — — 17,6 29,5 5,0 0,4 34,1

Grudzień 17,6 — — 17,6 34,1 — 0,8 33,1

R a z e m — — — — 5,0 1,7

Pozostałość na l . -1.1950 ui tys. zł 179 133

Artykuł C (tu tonach) Artykuł D (uj tys. sztuk)

Październik 17,2 — 1,0 16,2 15,6 — 0,9 14,7

Listopad 16,2 — 0,2 16,0 14,7 — 1,1 13,6

Grudzień 16,0 — 0,3 15,7 13,6 — 1,0 12,6

R a z e m 1,5 3,0

Pozostałość na 1.1.1950 uj tys. zł 140 126 /

Na podstawie wzoru można stwierdzić co na ­
stępuje:

1. Artykuł A stanowi m ateriał niepotrzebny 
przedsiębiorstwu. Ponieważ w planie na 1950 r. 
nie przewidziano tego artyku łu  do zużycia — 
przeto należałoby cały artyku ł A w ilości 17,6 
ton 'zgłosić do upłynnienia.

2. Artykuł B znajduję się w ilościach nad­
m iernych. Sądząc według zużycia w IV kw ar­
tale 1949 r., pozostałość artyku łu  B wystarcza 
na 34,1 : 1,7 t =  20 kw artałów , tj. na 5 lat! 
Zgodnie z planem  na r. 1950 przewidywane zu­
życie artyku łu  B wynosi 12 ton.

W ynikało by zatem, że nie nabyw ając w 
1950 r. nowych partyj artykułu  B, istniejący 
zapas pokryłby zapotrzebowanie produkcyjne 
na 1000 dni, tj. 2,6 roku! Jasne jest, że w  tych 
w arunkach zakład winien zgłosić poważną ilość 
artykułów  B do upłynnienia.

3. Artykuł C posiadany zapas w ystarczy na 
pokrycie , zapotrzebowania na 10,5 kw artału, 
tj. na  940 dni. Gdyby z uwagi na trudności, 
związane z otrzym aniem  artykułu  C, przed­
siębiorstwo zdecydowało zatrzymać zapas 
200-dniowy, wystarczyło by pozostawić w  ma­
gazynie 3,4 tony. Pozostałe 12,3 ton a rtyku łu  C, 
jako zapas nadm ierny, winny być upłynnione.

4. Artykuł D zapas tego artyku łu  w ystarcza 
na roczne zużycie. Gdyby nawet pozostawić w 
magazynie półroczny zapas, należałoby upłyn­
nić 6,3 tys. sztuk, jako zapas nadmierny.

W danym  przedsiębiorstwie ujawniono zbęd­
nych i nadmiernych materiałów pomocniczych
tylko w zakresie kilkudziesięciu asortym en­
tów, przykładowo wartości 20 milionów złotych. 
Rem anent pozostałych m ateriałów  pomocni­
czych wynosił 20 milionów złotych przy rocz­
nym obrocie 100 miilonów złotych. Obieg po­
zostałych m ateriałów  pomocniczych wyniósł.

Pozostałość całości m ateriałów  pomocniczycii 
wynosiła 40 milionów złotych, co odpowiada 
przelotności magazynowej

wobec ustalonej normy czasowej 100 dni.

Zmniejszenie rem anentów zbędnych i nad­
m iernych do granic chociażby 100 — 110-dnio- 
wych, przy zachowaniu 72-dniowego zapasu 
pozostałych m ateriałów  pomocniczych, zezwo­
li na zmniejszenie przelotności w zakresie 
wszystkich m ateriałów  pomocniczych do 75 dni.
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Zbędne i nadmierne 

Pozostałe

2,0

2,0

1,0

10,0

0,5

5,0

720

72

0,3

2,0

1,0

10,0

3,3

5,0

108

72

R a z e m 4,0 11,0 2,3 131 2,3 11,0 4,8 75

W niektórych przedsiębiorstwach znajdują 
się dość znaczne zapasy zbędne i nadmierne.

W pracy przy ujaw nianiu zapasów nadm ier­
nych i zbędnych winien brać udział czynnik 
społeczny, współpracujący aktyw nie za służbą 
finansową, planowania i zaopatrzenia.

Kontrolę należy przeprowadzać na podsta­
wie analizy m ateriału  sprawozdawczego, jak

również przez bezpośrednią inspekcję m aga­
zynów.

Ujawnienie zapasów zbędnych i nadm iernych 
nie wyklucza uzasadnionego norm owania za­
pasów i systematycznej kontroli ruchu m agazy­
nowego.

Ujawnienie zapasów zbędnych i nadm ier­
nych jest ważnym  elem entem  walki o przyśpie­
szenie obiegu środków obrotowych.

Inż. mech. EDWARD ŻMIHORSKI

Z a s a d y  u s ta le n ia  n o rm  z u ż y c ia  n a r z ę d z i

Zgodttre z pracam i Podkomisji dla ustalenia 
zasad opracowania norm  zużycia i norm m aga ­
zynowych — narzędzia należą do* m ateriałów 
pomocniczych.

Ustalenie norm  zużycia narzędzi — opierać się 
będzie na:

1. Normie statystycznej — której definicja 
brzmi: jest to. ilość narzędzi ustalona na pod­
staw ie analizy statystyki zużycia, za odpowied­
nie okresy czasu, luib na podstawie w yprodu­
kow anych serii odnośnych wyrobów, a po­
trzebna dla wykonania jednostki produktu 
jednorodnego, jednostki pracy lub potrzebna 
na jednostkę czasu.

2. Normie technicznej — której definicja 
brzmi; jest to ilość narzędzi brutto , k tó ra  jest 
potrzebna dla w ykonania jednostki produktu je ­
dnorodnego, jednostki detalu, pracy lub na jed ­
nostkę czasu, ustalona na podstawie technicz­
nych pom iarów lub obl czeń z uwzględnieniem 
wszystkich technicznych warunków  zużycia.

Tak statystyczne jak  i techniczne norm y spo­
rządzone byłyby w zakładach wytwórczych. Po­
za tym  norm y techniczne zużycia narzędzi bę­
dą również ustalane przez Insty tu ty  i Zakłady 
Naukowe.

Ostateczne opracowanie gotowych norm  zuży­
cia narzędzi, na podstaw ie wyżej wym ienio­
nych m ateriałów , będzie należało do Insty tu ­
tów  Narzędziowych.

Ustalenie norm  zużycia narzędzi, czyli tym 
samym popraw ne uchwycenie wydajności pro­
dukcyjnej, dla poszczególnych narzędzi, w do­
kładnie określonych Iwaruinkach pracy — jest

zagadnieniem  n  ezmietrniie ważnym ze względu 
na stosunkowo b. wysoki udział kosztów narzę­
dzi w ogólnych kosztach nowoczesnego w ytw a­
rzania. i 1

J ak (długo ta spraw a nie będzie dobrze uchwy­
cona, tak  długo nie może być mowy o możliwo­
ściach dokładnej analizy zużycia narzędzi 
i uniknięcia w ielu niespodziewanych zatrzym ań 
produkcji seryjno-masowych, z powodu braku 
narzędzi (ze względu na trudność ustalenia 
z góry potrzebnej ilości narzędzi).

Stworzenie norm  zużycia narzędzi jest zada­
niem najtrudniejszym  w akcji ustalania norm  
zużycia m ateriałów  i dlatego prace nad tym  za­
gadnieniem  potrw ają  k  łka la t. Zagadnienie tc 
nie jest rozwiązane również zagranicą w przodu­
jących państw ach przemysłowych.

Precyzując pojęcie norm  zużycia narzędzi — 
zachodzi py tan ie  — czy ustalone norm y obowią­
zywać będą cały przemysł, czy też norm y zuży­
cia narzędzi powinny być opracowane oddziel­
nie d la każdego rodzaju przem ysłu — jak me 
talowy, hutniczy, górniczy, elektryczny, che­
miczny, włókienniczy, drzewny i t.d. lulb nawet 
oddzielnie dla każdego rodzaju produkcj'.

Jeżeli weźmiemy d la  przykładu norm alne 
w iertło ze stali szybkotnącej, to czas jego pracy 
luib łączna długość drogi wiercenia, w jednako­
wych w arunkach pracy, powinna być jednako­
wa we wszystkich grupach przem ysłu, albo za­
kładach w1 jednej grupie przem ysłu, przy 
obróbce np. stali maszynowej, zakładając opty­
m alne w arunki w ykorzystania tego narzędzia 
tzn. ustaloną szybkość skraw ania i posuw na 
1 .obrót w iertła.
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Tak będą podchodziły do tego zagadnienia In­
sty tu ty , i Zakłady Badawcze oraz te zakłady w y­
twórcze, które nie będą muisiały uwzględniać 
żadnych warunków ograniczających pracę i w y­
dajność narzędzia. Taik ustalona norma zużycia 
narzędzi (w warunkach pracy zapewniających 
m aksym alną wydajność produkcyjną) powinna 
mieć nazwę optym alnej normy zużycia narzędzi.

W ystępujące jednak czynniki produkcyjne 
(nieuniknione) mogą mieć duży wpływ na zu­
życie narzędzi i z tego ty tu łu  w jednym  i tym 
samym zakładzie wytwórczym, na jednym  
i tym  samym m ateriale obrabianym, zużycie 
narzędzi w jednym  wypadku np. przy silnym  
zamocowaniu półfabrykatu  będzie większe 
(będzie również duża wydajność, tzn. duża ilość 
produkcji na  jednostkę czasu, bo istnieją opty- 
pialne warunki pracy), natom iast przy dalszej 
obróbce tej samej części, umocowanie może być 
już słabsze i nie pozwalające na pełne wyko­
rzystanie narzędzia przez co narzędzie pracu­
jąc lżej, będzie miało mniejsze zużycie, a cał­
kowita ilość wykonanej produkcji może być 
większa, lecz uzyskana w dłuższym czasie.

Zatem , określenie zużycia narzędzi w tych 
w arunkach najlepiej będzie można przedstawić 
w formie normy technicznej zużycia narzędzi, 
w odniesieniu dla określonego ściśle rodzaju 
produkcji i operacji.

Tę form ę norm  zużycia narzędzi będzie moż­
na najszybciej ustalić. Nie rozwiąże to jednak 
zagadnienia na płaszczyźnie bardziej uniw ersal­
nej i dogodnej dla kontroli całego przem ysłu lub 
przynajm niej dla poszczególnych grup branżo­
wych przemysłu.

Optym alna norma zużycia narzędzia — czyli 
norma zużycia przy pełnym optym alnym  obcią­
żeniu (wykorzystaniu) narzędzia /w pracy, jest 
normą p rodukcy jne  najkorzystniejszą, dającą 
najekonomiczmiejszy sposób w ytwarzania, czyli 
m ąksymałną ilość produkcji, w najkrótszym  cza­
sie, przy rentow nych kosztach zużycia narzędzi.

Chcąc zatem  popraw niej określać normę zu­
życia narzędzi, należałoby brać pod uwagę me 
tylko ilość produkcją lecz również czas pracy. 
Jeżeli w jednym  zakładzie wytwórczym narzę­
dzie wykona 1000 szt. produkcji w  5 godzinach, 
a w drugim  zakładzie na takiej samej produk­
cji i operacji wykona 1500 szt. produkcji w 8 
godzinach, w trzecim  zakładzie 900 szt. —-- w 8 
godzinach, to najm niejszą normę zużycia na­
rzędzia na jednostkę produkcji będziemy mieć 
w zakładzie drugim, natom iast wydajność pro-
,, ■ . 1500 szi.
dukcyjna godz  ̂ — 188 szt./g. będzie najn iż­

sza, w zakładzie trzecim wydajność produkcyj- 

na będzie największa ~  —  300 szt/godz., lecz 

zużycie narzędzi będzie największe.
K tóry wypadek jest najekonomiczniejszą fer­

mą 'wytwarzania, nie można określić bez analizy 
kosztów zużycia narzędzia i kosztów roboczo- 
geozm y lub maszynogodziny.

W każdym  raz :e najlepiej ta  spraw a uwidbez- 
ni się w kosztach produkcji poszczególnych z a ­
kładów wytwórczych.

Do pewnego stopnia słuszne może być rów ­
nież odnoszenie zużycia narzędzi lub wartości 
zużycia narzędzi do wartości produkcji. Wiele 
jest jednak czynnikólw, które przem awiają prze­
ciw takiem u założeniu.

Ta kró tka analiza wykazała, że spraw a dobre­
go ujęcia norm  zużycia narzędzi jest trudna 
i najlepszym  rozwiązaniem  będzie równoczesne 
podawanie (w statystycznych normach) zużycia 
narzędzi, w odniesieniu do k ilku  różnych jedno­
stek (z których najbardziej wartościowe wydają 
się: ilość produkcji i czas pracy narzędzia).

Pan żej podaję wzór k a rty  zużycia narzędzia, 
umożliwiającej uchwycenie zużycia i w ydajno­
ści oraz kartę  obliczeniową statystycznych 
norm zużycia.

KARTA ZUŻYCIA NARZĘDZIA

Celem tych kart jest uchwycenie zużycia i w y­
dajności narzędzi w całym  przemyśle.

Ustalenie konkretnych, liczbowych wartości 
pozwoli na:

a) odpowiednie planow anie potrzebnej ilości 
narzędzi, dla określonej ilości i jakości pro- 
diukcji,

b) ustalenie zapasów magazynowych,
c) lepsze porów nyw ane (bazę) i kontrolę wy­

dajności narzędzi, co m a szczególnie znaczenie 
przy dążności do osiągnięcia coraz lepszych wy­
ników wydajności narzędzi.

Zastosowanie lepszych m etod wytw arzania 
narzędzi, odpowiedniejszego tworzywa narzę­
dziowego, korzystniejszych warunków pracy na­
rzędzia, azotowania, chrom owania itd., da 
zwiększenie wydaj naści narzędzia, czyli zm niej­
szenie zużyć a na jednostkę produkcji i czasu.

Dla dokładnego określenia efektu polepszenia 
wydajności narzędzi.; uzyskanych oszczędności 
konieczna jest jednakże znajomość normalnej, 
obecnej wydajności narzędzi.

Aby móc wyjaśnić i przeanalizować później 
niektóre różnice wydajności narzędzi, potrzebne 
i konieczne jest dokładne podanie wszystkich 
danych o iwarunkach pracy poszczególnych na­
rzędzi. Danych niepewnych lepiej wcale nie po­
dawać w poszczególnych rubrykach.

Późniejsza analiza opracowanych k a rt zużycia 
narzędzi pozwoli na ustalen ie przez Insty tu ty  
Narzędziowe dokładnych technicznych norm zu­
ży c ia 'i wydajności narzędzi dla całego prze­
mysłu. i

Zanim jednak zostaną opracowane i zebrane 
w wystarczającej ilości wyżej omawiane karty  
zużycia narzędzi, najp ierw  będą m usiały być 
opracowane przez zakłady statystyczne normy 
zużycia narzędzi Uchwycenie statystycznych 
norm zużycia narzędzi nie może wstrzym ywać 
prowadzenia prac nad. wyżej wymienionymi k a r ­
tam i zużycia narzędzi. Instrukcja sporządzenia
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statystycznych norm  zużycia narzędzi podana 
jest jako osobny załącznik.

K arty  zużycia narzędzi powinny być prow a­
dzone przez poszczególne zakłady pracy. W więk­
szych zakładach pracy należy utworzyć specjal­
ny referat narzędziowy, który będzie prowadził 
te prace na w arsztatach.

K arty  wypełnione są w  dwóch, równo brzm ią­
cych egzemplarzach, w pierwszym rzędzie dla 
wszystkich ważniejszych,, produkcyjnych narzę­
dzi norm alnych > specjalnych, pracujących na 
maszynach. Szczególnie należy zwrócić uwagę 
na narzędzia droższe, od których należy roz­
począć pracę.

Szczególnie należy zwrócić uwagę na narzę­
dzia droższe, od których należy rozpocząć prace.

Sposób wypełnienia karty zużycia narzędzi.

Poszczególne miejsca do wypełnienia na kar­
cie (rubryki) są ponumerowane.

1. — nazw a przedsiębiorstwa lub zjednocze­
nia, in,oże być od razu w ydrukowana.

2. — pieczątka zakładu z adresem.
3. — grupa narzędziowa — i oznaczenie wg 

norm — podać dokładnie.
4. — podać N r rysunku narzędzia i cechę.
5. — nazwa narzędzia — np. gwintownik ma­

szynowy M 20, długość 260 mm.
6 . — gatunek  — np. stal maszynowa, PN 045, 

stan dostarczenia — np. walcowany, żarzony, 
w ym iary — n,p. 0  25 — 0,1.

7. — krótka orientacyjna charakterystyka m a­
szyny, nazwa — np. tokarka, wielkość — np. 
1,5 m. (przy prasach podać siłę nacisku np. 
50 ton), wiek m aszyny — np. stara, lufo 5 lat 
pracy, inne ,dane — podać np. typ m aszyny
1 firmę, kw alifikacje obsługi — np. przyuczo­
na lub fachowa.

8. — nazwa gotowego produktu — no. moto­
cykl HSL — 125, lub nóż ogrodniczy, charakter 
produkcji — stały, masowy lufo dorywczy, prze­
ciętnie w ytwarzana ilość produkcji rocznie — 
np. 75.000 sztuk (czyli operacji) lub 10 sztuk, 
nr rysunku detalu —- np. 225, zawór, nr ope­
racji — np. 6. rozwiercanie, tolerancja — np. H7 
lub 0  20 -  0.02. lub kuty; szybkość skraw am a, 
lub szybkość przeciągania lub ilość ruchów pra­
cy — np. ilość uderzeń m łota na m inutę, lub 
prasy, w tym , ostatnim, wypadku skreślić m.; 
siła pracy — podać jeżeli wiadoma np. siła n a ­
cisku prasy 5000 kg lub ciężar uderzenia młota 
150 kg; posuw — np. 0,1 mm na obrót w iertła, 
lub 100 mm na m inutę (przy frezow aniu); g ru ­
bość wióra — np. 2 mm .przy frezowaniu, lub 
gwintowanie na gotowo, lub wykrój z blachy
2 mm,; rodzaj chłodzenia — np. .na sucho, lub 
olej m ineralny; czas trw ania 1 operacji (w m i­
nutach. — podać tylko sam, czas pracy narzędzia 
(przejście) np. 2,7 m inuty; ilość sztuk produkcji 
na danej operacji w ciągu godziny — np. 15 szt. 
godz. lufo 1000 m  — np. przeciągnięcia dru- 
tu/godz.

9. — faktycznie zastosowano sta l na część pro­
dukcyjną — np. przylutow ana płytka Baildoni- 
tu, podać gatunek i wielkość lub przyspawana 
końcówka ze stali szybkotnącej, np. S I8 W, 
40 x 50; m ateria ł pomocniczy —• stal maszynowa 
0055, 0  20 x 30 x 400.

10. — cena narzędzia — podać obecną lub 
z 1938 r.; potrzebna ilość roboczogodzin — je ­
żeli to możliwe, podać rzeczywisty czas; p rzy ­
bliżone roczne zapotrzebowanie — podać z k a r ­
totek wypożyczalni lub m agazynu lub z księ­
gowości m ateriałow ej.

11. — rubryka wolna — na inne dane sta ty ­
styczne, odnośnie zużycia narzędzia.

12. —- we własnym  zakresie — podać tak lub 
nie; rodzaj pieca — np. elektrodow y solny 
1300" C lub gazowy lub ognisko kowalskie; po­
m iar tem peratur — is tarę je lub  nie istnieje; po­
m iar twardości — np. nie przeprowadza się lub 
na aparacie Vickers i podać, jeżeli wiadoma 
twardość; napotykane trudności — np. narzę ­
dzie krzyiwi się za dużo — 5 mm i daje się duże 
naddatki dlo szlifowania lufo 20% narzędzi pęka, 
luib za niskia twardość itp. W w ypadku stoso­
w ania kupnego narzędzia — podać wytwórcę.

13. — Są to najw ażniejsze rubryki — podające 
rzeczywistą, praktycznie zbadaną w ydajność n a ­
rzędzia, czyli' ilość wykonanych sztuk na danej 
operacji — od czasu założenia narzędzia do cza­
su zdiecła narzędzia z maszyny, np. 287 sztuk 
otworólw nagwintow anych do czasu stępienia się 
gwintownika, oraz czas pracy  wykonania tych 
287 sztuk — 4,5 godziny (lufo długość lub wagę 
przeciągniętego d ra tu  z tej jednej operac ii); cha­
rak te r zużycia — norm alne istępienie lufo ziarna, 
nie. lufo n :e u trzym uje tolerancji. Nazwisko 
przeprowadzającego badanie podać czytelnie. 
W uwaigach podać np. niska wydajność z powo­
du złego ostrzenia lufo narzędzie docierane, lub 
chromowane, lufo driw ie narzędzie z popraw y 
i kolejność ostrzeń. N astępny pom iar w ydaj­
ności. po drugim  ostrzeniu może dawać ;nne 
wartości, należy dokładnie podawać wartości ta ­
kie, iakie s;e otrzym uje mimo dużych różnic. 
W ydajność należy podawać z każdego ostrzenia, 
aż do całkowitego zużycia narzędzia. W razie 
braku rubryk  dokleić przedłużenie tabeli lufo 
na drugiej dopiętej karcie prowadzić dalszy 
ciąg.

14. — ilość ostrzeń — np. 18 razy lub 2 razy 
poprawa graw ury  m atrycy, lub 5 razy  roziwier- 
tak  chromowany i ostrzony.

15. — ilość sztuk przy całfcowdym zużyciu na­
rzędzia — należy podać wydajność czyli ilość 
sztuk i ew entualnie czas pracy, łącznie d la wszy­
stkich ostrzeń lufo napraw  do całkowitego zuży­
cia narzędzia (pod tym  w arunkiem , że narzę ­
dzie dane zużyte zostało tylko na tej jednej wy- 
nrenionej operacji).

16. — narzędzie w spółpracuje — podać nazwę 
i num er rysunku, z jak im  narzędziem  współpra­
cuje, np. narzędzie górne na prasie pracuje 
z narzędziem dolnym.
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17. — takie samo narzędzie (lecz inna sztuka) 
jest używane jeszcze na innych operacjach — 
podać rodzaj produkcji i operację.

18. —• podać czy narzędzie daje s 'ę  przerobić 
na inne narzędzie, lub jako m ateriał ■ (np. roz- 
wiertarki, lub przeciągadla na wym iar...).

19. •— pożądane podać m ały  szkic operacji, 
z której, można by określić, np. długość w ierce­
nia jednej sztuki w mm lub pojęcie innej w iel­
kości wykonanej pracy.

20. — pożądane podać orientacyjny szkic usta­
wienia narzędzia —-przez co łatw iej obrazuje się 
całokształt pracy narzędzia. Pożądane określe­
nie wym iaru uchwycenia narzędzia, ma służyć 
do opracowania i ułatw ienia przejścia na opraw­
ki i umocowania znormalizowane.

W wypadkach specjalnych, gdzie faktycznie 
zachodziłaby trudność zastosowania opisanej 
karty  zużycia narzędzi, dopuszczalne jest wpro­
wadzenie, dostosowanej do warunków, pewnej 
zmiany k a rty  zużyć a narzędzi, z tym  jednak 
zastrzeżeniem, że wielkość karty  będzie taka 
sama, oraz rubryki 1, 2, 3, 4, 5 pozostaną bez 
zm iany.'

Poza tym  karta  ma ujmować techniczną w y­
dajność (ilość sz tu k i czas pracy) zużycia narzę­
dzia z określeniem warunków pracy. Po opraco­
waniu). jedna k a rta  zostaje na zakładzie do w ła­
snego użytku (do kontroli zużycia narzędzi, 
sprawdzianów i planow ania zaopatrzenia), 
a druga karta  wysłana zostaje do dyrekcji bran- 
żoiwej poprzez przedsiębiorstwo 1-ulb zjednoczenie 
i dalej do Insty tu tu  Badawczego, celem opraco­
wania tabel technicznych norm zużycia narzę­
dzi oraz prowadzenia uspraw nień w gospodar­
ce narzędziowej.

SPORZĄDZANIE STATYSTYCZNYCH 
NORM ZUŻYCIA NARZĘDZI

K arty  obliczenia statystycznych norm  zużycia 
narzędzi obejm ują wszystkie narzędzia (z w y­
jątkiem  narzędzi używanych sporadycznie, m a­
jących znikomy udział w kosztach zużycia m a­
teriałów  —■ k tó re  mogą być pominięte).

Jedna k a rta  obliczenia statystycznych norm 
zużycia narzędzi powinna obejmować tylko je ­
den asortym ent (grupę) narzędzi

Jeden wiersz poziomy może obejmować tylko 
jeden rodzaj narzędzi (pożądany tylko jeden wy- 
m łar narzędzia).

Za opracowanie k a rt obliczenia sta tystycz­
nych norm zużycia narzędzi odpowiedzialni po­
winni być poszczególni kierownicy oddziałów 
w zakładach wytwórczych. Dane statystyczne 
uzyskuje siłę z karto tek  wypożyczalni narzędzi 
łub v. księgowości materiałowej.

Czasokres uchwycenia statystycznych danych 
o zużyciu narzędzi powinien wynosić przynaj­
mniej 1 rok, w wypadku krótszego czasu należy 
spraw ę taką szczegółów'ej zbadać w  wypoży­
czalni narzędzi.

Sposób wypełniania karty  doliczeniowej sta ­
tystycznych norm zużycia m ateriałów:

R ubryka 1. — kolejna liczba porządkowa. 
R ubryka 2. — symbol — lub cecha narzędzia, 

pod jaką figuruje w wypożyczalni narzędzi.
Rubryka 3. — nazwa m ateria łu  — należy po­

dać dokładną nazwę poszczególnego narzędza , 
uwzględniając term inologię PKN; oraz N r ry- 
synku (dla narzędzi nłeznorm alizdw anych).

R ubryka 4. — jednostka — należy podać ta ­
ką, jaka notowana jest w ewidencji zużycia.

R ulbryki 5—9 — zużycie w okresie — podać 
daty w poszczególnych górnych rubrykach 5, 6, 
7, 8, 9, za jaki okres; oraz poniżej 5, 6, 7, 8, 9, 
faktyczne zużycie danego narzędzia -i pod tym 
pożądane jest wpisać iskorygowane zużycie (wy­
nikającego z nienormalnego przebiegu zużycia 
narzędzi w pewnych okresach).

Rubryka 10 — na podstawie danych z rubryk  
5—9 obliczyć skorygowane roczne zużycie.

Rubryka 11. — suma skorygowanego zużyć; a 
z rubryk 5—9.

Rubryka 12. — jednostka odniesienia, może 
być najczęściej jednostka produkcji', lub czasu 
pracy oraz nazwa tej produkcji. Pożądane jest 
możliwie wspólna jednostka odniesienia.

Rubryka 13. — Ilość odnośnika jest to suma 
jednostek przyjętych w kolumnie 12 za okres po­
dany w kolum nach 5 — 9. Kolum ny 11 i 13 słu­
żą do obTczenia zużycia w kolum nie 14, dzieląc 
wartość z kolum ny 11 przez — 13.

Rubryka 15. — W spółczynnik korektury, na 
podstawie planowanych zmian i ulepszeń tech­
nicznych, k tó ry  w późniejszym okresie może 
dać zmniejszone zużycie.

R ubryka 16. — Statystyczna norm a zużycia 
narzędzi, na jednostkę przyjętą w rubryce 12.

Poszczególne karty  obliczeniowe statystycz­
nych norm  zużyć'a narzędzi powinny ujmować 
m ateriał grupam i, n,p. 

gwintowniki maszynowe do nakrętek 
M 3 
M 3, 5 
M 4
M 5 itd.. pa trz  PN/N — 25 lub frezy palcowe 

PN/N — 323 itd.

Orientacyjny , przykładow y w ykaz narzędzi., 
które powinny mieć ustalone normy zużycia  

w pierwszej kolejności.

1. Narzędz a do obróbki m etali, produkcyjne, 
następnie remontowe.

2. Z narzędzi do obróbki m etali uwzględnione 
powinny być w pierwszym rzędzie narzędzia 
bezpośrednio pracujące (tzn. np. gwintowniki, 
wiertła, frezy), natom iast oprawki, trzpienie, 
klucze itp. będą uwzględnione na samym 
ostatku.

3. Z narzędzi maszynowych i ręcznych, w 
pierwszym rzędzie należy wziąć pod uwagę na­
rzędzia maszynowe.
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Ogólnie — w pierwszym rzędzie należy brać 
do opracowania igrupy narzędzi produkcyjnych, 
droższych i trudniejszych do nabycia, jak:

1. gwintowniki — maszynowe, do nakrętek, 
ręczne;

2. narzynki;
3. noże Landis‘a i noże do głowic gw inciar­

skich, narzędzia do walcowania gwintu;
4. frezy ślimakowo-modułowe;
5. frezy zataczane do gwintów, modułowe, 

profilowe;
6. frezy ścinowe walcowe, walcowo-czołowe, 

tarczowe, trzpieniowe, palcowe itd.;
7. przeciągacze;

8. .rozwiertarki maszynowe i ręczne, spiralne, 
proste, stożkowe, nastawne, nasadzane itd.;

9. naw iertaki;
10. w iertła norm alne ze stali szybkotnącej, 

z końcówką z węglików spiekanych, specjal­
ne;

11. noże tokarskie ze stali szybkotnącej i z pły- 
tkam i z węglików spiekanych, noże profilowe 
i do 'kół zębatych, Fellows‘a, Maga, Sunder- 
landja, nożyki do automatów, noże do nożyc 
itd.;

12. piln k i ręczne, wszystkie wielkości, kształ­
ty i nacięcia;

13. moletowniki;

Inż. BOLESŁAW ROTHERT

W y ty c z n e  d la  u s ta la n ia  i

Zmniejszenie zapasów i upłynnienie nad­
m iernych rem anentów  jest w chwili obecnej 
jednym  z głównych zadań gospodarki m ateria ­
łowej. Pod tym  kątem  widzenia aktualizuje się 
plan zaopatrzenia na rok bieżący i układa się 
wytyczne do planu na rok przyszły. Lim ity fi­
nansowe winny ulec zmniejszeniu, aby .zwol­
nić środki obrotowe, które będzie można prze­
znaczyć dla nowych placówek przemysłowych.

Jednakże zmniejszanie zapasów wymaga 
wielkiej ostrożności i nader dokładnego wyli­
czenia m inim alnych i m aksym alnych zapasów 
magazynowych, zbyt niskie bowiem ustalenie 
tychże może zagrażać ciągłości ruchu  zakładu 
i spowodować niewykonanie planów produk­
cyjnych. W związku z tym  spraw a norm  zapa­
sów staje się zagadnieniem pierwszorzędnej 
wagi.

Zanim  przystąpię do siprawy obliczeń norm  
chciałbym  nieco miejsca poświęcić rozważa­
niom teoretycznym  i wynikającym  z nich 
wnioskom:

Rozpatrzym y 3 wypadki m ające charakter 
czysto teoretyczny:

1. Idealny wypadek ruchu materiałowego, 
gdy zakład otrzym uje codziennie dokładnie ta ­
ką samą ilość m ateriału, jaką zużywa. Utrzy-

14. cechowniki;
15. tarcze szlifierskie korundowe i silicium- 

karbidowe;
16. kamienie (pilniki) korundow e i sil ci urn 

karbidowe;
17. diam enty do wyrównania tarcz i do apa­

ratów  do badania twardości;
18. tarcze jrolerskie;
19. rolk. do walcowania opakowań blasza­

nych;
20. wykrójniki;
21. m atryce i stem ple do tłoczenia na zim­

no; «.
22. m atryce i stem ple do tłoczenia na gorą­

co;
23. m atryce i stem ple do prasow ania na 

zimno;
24. m atryce i stem ple do prasowania na go­

rąco;
25. m atryce i stem ple d.o skraw ędziarki,

26. m atryce do odlewania pod ciśnieniem;
27. kowadła górne i dolne do młotów me­

chanicznych;
28. ciągadła do d ru tu  stalowego i n ieżelaz­

nego;
29. sprawdziany operacyjne.
Poszczególne grupy narzędzi i ich oznaczen'e

należy uijąć wig PN/N.

o b lic z a n ia  n o rm  z a p a s ó w

m ywanie jakichkolw iek zapasów jest rzeczą 
zbędną. Zapas m inim alny równa się zapasowi 
maksym alnem u, rów na się zeru.

Z m in =  Z max - ■ O

Wniosek I: konieczność utrzymywania zapa­
sów wynika z nieskoordymowania dostaw z zu­
życiem.

2. Zużycie m ateria łu  jest niezmienne i cią­
głe, dostawy zaś są dokonywane periodycznie. 
Przedstawim y to poniżej wykresem  dla cyklu 
dostawy dwu- i jednomiesięcznego:

zi =- zapas produkcyjny przy jednom iesięcz­
nym cyklu dostawy

z 2  =  zapas produkcyjny przy dwumiesięcz­
nym cyklu dostawy.
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z,
W niosek II: Z, =  y 1 Izn. zmniejszenie cyklu

dostawy z dwóch miesięcy do jednego miesiąca 
zmniejsza zapas produkcyjny do połowy. 
Wniosek III: Z prod =  Z max i Z min i -  O tzn. 
przyjąwszy zupełną regularność cyklu dostawy 
i regularność zużycia zapas minimalny jest zby­
teczny i równa się zeru, zapas zaś produkcyjny 
równa się zapasowi maksymalnemu.

3. W ypadek podany ad 2 z tą różnicą, że 
cykl dostaw y wynoszący 2 miesiące ulega spo­
radycznie opóźnieniom. Przedstaw im y to w y­
kresem

Z min -j- Z prod =  Z max (1)

W skutek opóźnień w cyklu dostawy powstaje 
konieczność utw orzenia minimalnego zapasu.

Wniosek IV: Wielkość zapasu minimalnego 
uzależniana jest, przy stałym zużyciu, jedynie 
od możliwości opóźnienia przewidzianego cyklu 
dostawy. Nie uwzględniając czasu transportu 
i odbioru materiałów, każdy przewidywany 
miesiąc opóźnienia cyklu dostawy powoduje 
konieczność utworzenia jednomiesięcznego za­
padu minimalnego.

Wniosek II posiada wielkie znaczenie dla 
zmniejszenia zapasów m agazynowych gdyż 
w ynika z niego, że, aby móc redukować zapasy, 
należy bazować zaopatrzenie na możliwie naj­
krótszych cyklach dostawy. Ma to wielkie zna­
czenie dla ustalania norm  zapasów wszystkich 
surowców i m ateriałów  — przede wszystkim 
jednak należy wniosek ten zastosować dla m a­
teriałów  o długim  cyklu wykonania. M ateriał, 
którego term in wykonania wynosi przykładowo 
1 rok, nie powinien być zamawiany raz na rok 
z term inem  dostawy 12 miesięcy, lecz w m iarę 
możności kilka nazy do roku w ilościach m niej­
szych. Przykładowo: zamawiając ten sam a rty ­
kuł zamiast raz na rok — 4 razy do roku osią­
gamy przy cyklu wykonania jednorocznym  cykl 
dostawy trzymiesięczny, zmniejszając zapas 
produkcyjny z 12 na 3 miesiące.

W niosek IV nakazuje zmianę sposobu obli­
czania zapasu minimalnego, gdyż skoro w iel­
kość zapasu minimalnego uzależniona jest od 
możliwości otpóźnienia przew idz:anego cyklu 
dostawy to czynnik ten w inien być przede 
wszystkim wprowadzony do wzoru obliczenio­
wego.

Minimalny zapas magazynowy

Jak  wyjaśniono w poprzednich rozważaniach 
zapas m inim alny uzależniony jest przede 
wszystkim od opóźnień przewidzianego cyklu 
dostawy.

W edług Instrukcji FK PG  N r 3 str. 69 czaso­
wy m inim alny zapas magazynowy ( w dniach) 
określa wzór:

T,„in =  t, +  t3 +  t3 (2)

gdzie ti — czas wyszukania m ateriału, zała­
tw ienia form alności przydziału, zakupu, p rze­
rzutu w yrażony w dniach kalendarzowych, 
t, =  czas trw ania przesyłki w dniach kalenda­
rzowych; t 8 =  czas przyjęcia, kontroli i w yda­
nia m ateria łu  w dniach kalendarzowych.

Czas t ,3  mógłby być właściwie wyelim inowa­
ny! gdyż wynosi przeciętnie zaledwie 1 — 2 
dni i nie odgrywa większej roli.

Czas trw ania przesyłki „ ta“ nie nasuwa żad­
nych wątpliwości z tym  zastrzeżeniem, że na­
leży uwzględniać czas trw ania przesyłki w w a­
runkach niekorzystnych. Czas ten zależy od od­
ległości zakładu od dostawcy, przy czym. przy­
kładowo można dokonać następującego podzia­
łu:

Odległości
0 —  20 k m 1 --  2 dni

20 —  50 k m 3 --  4 >5
50 —  100 k m 4 - -  5 >>

100 —  200 k m 5 - -  7 5)
200 —  400 km, 7 -- 1 0 55

pow'y-żej 400 k m 10 -- 1 5 )>

T r a n s p o r t  k o le jo w y
zza g ra n ic y 15 - - 4 5 J>

x) T ransport morski na B ałtyku 
łącznie z załadunkiem  
i przeładunkiem  w porcie 15 „
x) Transport morski inny łącznie z załadun­
kiem i przeładunkiem  w porcie w zależności od 
kraju
x) do transportu  morskiego dolicza się czas 
trw ania  przewozu kolejowego od portu  do za­

kładu.
Najwięcej wątpliwości nasuw a symbol „ ti“. 

Symbol ten -oparty jest na zasadzie in terw en­
cyjnego zakupu, w razie gdy zapasy danego 
asortym entu spadną do minimum. Jako in te r­
w encyjny zakup rozumiem zakup u innego do­
stawcy względnie przerzut, a nie interw encję 
u  właściwego dostawcy, k tóry  opóźnił dostawę. 
To ostatnie postępowanie jest właściwe i celo­
we i następuje w chwili, gdy zapasy spadną po­
niżej tzw. interw encyjnego stanu m agazynowe­
go. Postępow anie to zazwyczaj -doprowadza do 
rezultatu  i w ysyłka następuje z m niejszym  lub 
większym opóźnieniem. In terw encja  u  właści­
wego dostawcy poparta odpowiednimi kroka­
mi daje lepsze rezultaty , aniżeli szukanie na 
gwałt innego dostawcy wzgl. zastosowanie 
przerzutu. Kroki te muszą być zastosowane je ­
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dynie w ostateczności i ra tu ją  z reguły sytuację
0 kilka dni.

Podstaw ą planowego zaopatrzenia musi być 
jednak właściwy dostawca, naw et gdy cykl do­
staw y ulega opóźnieniu.

Możliwości opóźnienia powinny być z góry 
przew idziane przy ustalan iu  m inim alnego za­
pasu co przy odpowiedniej analizie starych 
dostaw dla poszczególnych m ateriałów  jest 
z pew nym  przybliżeniem  możliwe.

Dlatego też, uznając w zupełności koniecz­
ność interwencyjnego zakupu wzgl. przerzutu 
w w yjątkow ych w ypadkach siły wyższej, nie 
uważam  aby czynnik ten  m iał być podstaw ą do 
ustalania m inim um  zapasów. — Prow adzi to 
bowiem do zupełnie przypadkowego ich usta­
lania „na wyczucie1', gdyż czas potrzebny do 
wyszukania jakiegoś m ateriału, specjalnie w  o- 
kresie braku tegoż na rynku, nie da się z góry 
określić. W swoim czasie PK PG  zażądało od 
przem ysłu papierniczego obliczenia m inim al­
nych zapasów, na podstaw ie wzoru T min =  
= t i  +  t2 j-f- t 3 dla różnego rodzaju tarcic
1 biali. Obliczenia zostały dokonane i dały w re ­
zultacie 2 razy większe zapasy od poprzednio 
stosowanych, k tóre i  tak  były  za duże.

Sądzę, że d la surowców i m ateriałów  regu ­
larnie i stale zamawianych, dostarczanych i zu­
żywanych, o ustalonym  cyklu dostaw, który po­
w inien być naw et dla artykułów  o długim  cy­
klu wykonania jak  najkrótszy, obliczanie mini­
malnego zapasu winno być dokonywane na 
podstawie ustalenia drogą analizy przybliżo­
nych możliwości opóźnienia dostawy.

Natom iast dla artykułów  zam awianych spo­
radycznie w drobnych ilościach o długim cyklu 
dostawy i specjalnym  w ykonaniu (części m a­
szyn itp.) muszą być zastosowane inne podsta­
wy.

Opóźnienia w  dostawie, k tó re  należy 
uwzględniać przy obliczaniu minimalnego za­
pasu ,składają się z 2 czynników:

1. opóźnienie wysyłki (brak wagonów itp)
2. opóźnienie wykonania zamówienia.
Wzór, po uw zględnieniu wyżej wymienionych

zmian, przedstaw iałby się w sposób następują­
cy:

Tmin =  O +  t2 J-f- t3 +  tsp (3) 
przy czym:

T mi„ =  m inim alny zapas m agazynowy (cza­
sowy) w dniach

O =  przeciętna możliwość opóźnienia dosta­
wy w dniach (wykonania i wysyłki)

t 2 =  czas trw ania transportu  w dniach
t 3 =  czas przyjęcia, kontroli i w ydania m a­

teriału  w dniach

t sp =  specjalny zapas niezbędny dla niektó ­
rych surowców i m ateriałów  których b rak  m o­
że spowodować zniszczenie wzgl. uszkodzenie 
instalacji fabrycznych (przy pewnych proce­
sach chemicznych) lub zapasy niezbędne ze

względu na charakter procesu technologiczne­
go (przykładowo -—- papierówka, k tóra musi 
przeschnąć na placu drzew nym  zanim pójdzie 
na cele produkcyjne).

We wzorze powyższym obliczanie t2, t3 i t,,, 
nie nastręcza większych trudności .Wielkość t2 
może być wzięta z podanej wyżej tabelki. Cy­
fry  tej tabelki są jedynie przykładow e i każdy 
przem ysł może je dla siebie wg własnych da­
nych praktycznych ustalić. Największa tru d ­
ność polega na ustaleniu  właściwych w ar­
tości dla „ 0 “. W artości te mogą być em pirycz­
nie ustalone dla poszczególnych grup m ateria ­
łowych na podstawie analizy dostaw z ubie­
głych okresów. Przem ysł papierniczy dokonał 
podziału wszystkich surowców i m ateriałów  na 
8 grup towarów, ustalając dla każdej z powyż­
szych grup przeciętne aktualne wartości „ 0 ‘‘.

Gr. I K rajow e surowce i m ateriały  masowej 
i jednolitej produkcji i masowej dostawy (wę­
giel, cement, wapno, papierówka, celuloza itp.)

O =  5 — 10 dni

Gr. II  K rajow e surow ce i m ateriały  maso­
wej nieasortym entow ej , lecz niejednolitej pro­
dukcji

O =  10 — 20 dni

Gr. III K rajow e m ateriały  asortym entowe 
lecz standartow ej produkcji (wyroby hutnicze, 
m etale kolorowe, śruby, węże gumowe itp.)

O ^  20 — 40 dni

Gr. IV K rajow e m ateriały  asortym entowe 
specjalnej produkcji (wyroby hutnicze specjal­
ne, narzędzia p asy  form atow e itp.)

O =  40 — 70 dni
Gr. V K rajow e wyroby wykonyw ane indy­

widualnie na specjalne zamówienia (noże do 
papieru, części maszyn, odlewy specjalnie 
obrobione)

O =  70 — 120 dni

Gr. VI Im portow ane surowce jak  w Gr. I
O =  20 — 60 dni

(w zależności od k ra ju  i innych okoliczności)

Gr. VII Im portow ane surowce i m ateriały  
jak  w Gr. II i III

O =  60 — 120 dni
(w zależności od k ra ju  i innych okoliczności)

Gr. VIII Im portow ane m ateriały  jak w Gr. 
IV i V

O =  120 — 240 dni

(w zależności od k ra ju  i innych okoliczności).

W ymienione wyżej wskaźniki „ 0 “ zostały 
obliczone dla przem ysłu papierniczego do p la­
nu .na rok 1951. Podział na grupy oraz wysokoś­
ci wskaźników m usiałyby być przepracow ane 
indywidualnie dla każdego przemysłu. W skaź­
niki te podlegają norm alnej zasadzie dynam iz­
mu tj. w inny rok rocznie być kontrolow ane 
i ustalane na właściwym  poziomie.
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Produkcyjny zapas magazynowy

Jak  wiadomo produkcyjny zapas magazyno­
wy jest zapasem ruchom ym  w ahającym  się od 
Z,ni„ do Z„,ax. Przy norm alnych cyklach do­
staw y rów na się on w dniach cyklowi dostawy. 
Niżej podany wykres ilustru je ruch zapasu pro­
dukcyjnego przy dwumiesięcznym cyklu dosta­
wy.

W wypadkach ,gdy w zaw artych umowach 
ustalony i zagw arantow any jest cykl dostawy 
należy cykl ten przyjąć, jako podstawę do ob­
liczania zapasu produkcyjnego. O ile cykl ten 
jest różny w różnych okresach .roku należy 
przyjąć najdłuższy okres między- dostawami.

O ile ustalony cykl nie jest potwierdzony 
przez dostawcę, wzgl. o ile zachodzą uzasadnio­
ne obawy, że cykl dostaw y .nie będzie dotrzy­
many, należy ustalić cykl na podstawie analizy 
dawnych dostaw.

Bardziej skomplikowana jest sprawa sukce­
sywnych masowych dostaw, gdy w ciągu okreś­
lonego czasu odbiorca w inien otrzymać codzien­
nie określoną ilość tow aru, w ynikającą z po­
działu ogólnej m asy towarowej do wysyłki w 
danym  okresie na ilość dni.

W eźmiemy jako przykład wypadek, gdy sto­
sownie do umowy dostawca obowiązany jest co 
miesiąc dostarczać sukcesywnie 1500 t towaru, 
co daje dzienną normę wysyłkową 1500 : 30 =  
=  50 t. Faktycznie jednak  dostawcy nie godzą 
się na tak pojętą sukcesywność, żądając od od­
biorcy podania m aksym alnej dziennej dosta­
wy, przekraczającej przeważnie ok. 50% normę 
dzienną. P rzyjm ując m aksym alną normę, mo­
że .się zdarzyć, że dostawca w ciągu miesiąca 
wyśle całą masę tow arow ą w 20 dniach w ysył­
kowych, zatem  w ciągu 10 dni w m iesiącu od­
biorca może być pozbawiony ładunków , pomi­
mo sukcesywności dostawy. Dlatego też przy 
sukcesywnych dostawach masowych artykułów  
i przy miesięcznych rozdzielnikach (węgiel, 
papierówka, m akulatura itp.) należy przyjąć 
jaklo cykl dojstawy 10 dni.

Przy 15 dniowych rozdzielnikach i uwzględ­
nieniu  wyżej wym ienionych założeń, cykl do­
staw y wyniesie 15 : 3 =  5 dni, a przy 10 dnio­
wych rozdzielnikach 3 — 4 dni.

Sezonowy zapas magazynowy

Sezonowy zapas magazynowy nosi charakter 
produkcyjny i winien być tworzony w następu­
jących wypadkach:

1. sezonowych dostaw

2. sezonowej konieczności podwyższenia za­
pasów ze względu na bezpieczeństwo (węgiel 
w zimie)

3. sezonowej produkcji.
W ypadek pierw szy istnieje przy wszystkich 

dostawach masowych, gdy wchodzą w grę w iel­
kie masy towarowe. Wiadomo, że okres jesien­
ny (październik, listopad) jest okresem wzmo­
żonych transportów  płodów rolnych. W szyst­
kie in.ne transporty  masowe muszą ulec w tym  
okresje ograniczeniu. O ile więc przykładowo 
w miesiącach październiku i listopadzie dosta­
wy danego surowca będą m usiały ulec ograni­
czeniu do 75% norm alnej dostawy, to spadek 
zapasów w ciągu tych 2 miesięcy wyniósłby 

tsez = 1 5  dni.

O ten .piętnastodniowy. zapas musi być pod­
wyższony m aksym alny zapas w okresie od lip- 
ca do września tak, aby w grudniu na okres 
zimowy wyjść z zapasem m aksym alnym .

Ruch zapasów w danym  -wypadku przedsta­
wia niżej podany wykres:

Część zaikreskowana przedstaw ia okres 
i wielkość zapasów sezonowych.

Na przykładzie węgla możemy wyjaśnić za­
równo wypadek pierwszy jak  i drugi. W przy­
padku węgla musimy bowiem w okresie letnim  
nie tylko utworzyć zapas dla pokrycia zm niej­
szenia dostaw w miesiącach październiku i li­
stopadzie, lecz również na pokrycie zimowego 
zapasu bezpieczeństwa.

Prócz tego przy węglu m usim y zejść w m ie­
siącach wiosennych do minimalnego zapasu 
celem odnowienia ząpasów węglowych.

Ruch zapasów dla węgla przedstawia niżej 
podany wykres:

Część zakreskowana przedstaw ia okres i wiel­
kość zapasów sezonowych.

Poza tym:
ab •—• daje wielkość sezonowego zapasu spo­

wodowanego sezonowością dostaw
bc — daje wielkość zapasu bezpieczeństwa 

zimowego.
W ypadek sezonowości produkcji wymaga 

specjalnego omówienia. Zagadnienie to wycho­
dzi poza ram y niniejszego artykułu.

269



Na zakończenie podam kilka przykładowych 
obliczeń zapasów dla w ybranych surowców 
i m ateriałów  .przemysłu papierniczego.

1. Węgiel przemysłowy 
Zapas minimalny

Tmin =  0 +  t,o “1“ t3 +  tsp
Węgiel należy do grupy I dla której 0- =  

=  5 — 10.
Ze względu na p rio ry tet węgla przy jm uje­

my:
0 =  5

t> =  10 dla odległości 400 km 
t3 = 2
tsp ■ =  o T min =  17 dni 

Zapas produkcyjny
T(,r =  10 dni (miesięczne sukcesywne do­

staw y).

Zapas sezonowy
spowodowany sezonowością dostaw 15 dni 

Przyjm ujem y 0 =  15.
zimowy zapas bezpieczeństwa 10 dni

Tsez 25 dni

T n)ax — Tmln +  Tpr =  27 dni

T ,nax se/ . =  T„mi - +  T ,ez =  52 dni

2. Celuloza krajowa 
Zapas minimalny

Tmln =  0 +  t2 +  t s -+ tsp
Celuloza należy do grupy II — dla której 

0 =  5 — 10.
Przyjm ujem y 0 =  10.
t 2 =  6 dla odległości 150 km
t;j =  ̂ 2
t sp =  b 0 Tmj„ =  18 dni.

Zapas produkcyjny
Tpr =  5 dni (15 dniowa sukcesywna dosta­

wa).

Zapas maksymalny 
T m„  = 1 8  +  5 =  23 dni.

3. Siarczan glinu 
Zapas minimalny
T min =  0 +  t z +  I3 +  t sp 
Siarczan glinu należy do grupy II dla któ­

rej:
0 =  10 — 20 

Przyjm ujem y 0 =  15 
t 2 = 6  dla odległości 150 km 
t 3 = 1
t sp' =  0 T mln =  22 dni.

Zapas .produkcyjny
T pr =  10 (sukcesywna miesięczna dosta­

wa).
T ,nax =  22 +  10 =  32 dni.

4. Bednarka zimno walcowana 
Zapas miinimialny
T„iin =  0 +  t2 +  t 3 +  tsp 
Bednarka należy do grupy III dla k tó re j:

0 .= 20 — 40 dni.

Przyjm ujem y 0 =  25 dni 
t, =  6 dla odległości 150 km. 
ts -  1
tsp =  o T Inill =  32 dni 

Zapas produkcyjny
T pr =  30 dni (cykl jednomiesięczny)
Tmas =  30 +  32 =  62 dni.

5. Blacha żelazna cienka normalna 

Zapas minimalny
T min =  0 +  to +  t3 +  t sp
Blacha żelazna należy do Gr. III.

0 =  20 — 40 
Przyjm ujem y 0 =  30 dni 
to =  8 dla odległości 250 km 
t s =  1
t ,  =  0 Tm;,, =  39 dni.

Zapas produkcyjny
Tpr =  40 dni (cykl dostaw czterdziesto­

dniowy).

Zapas m aksym alny
Tm»x =  39 -,|- 40 =  79 dni.

O
6. Blacha ze stali stopowej specj.

Zapas minimalny
Tmin =  0 +  to +  t3 ;+ t sp

Blacha stopowa należy do Grupy IV, dla 
której

0 =  40 — 70 dni 
Przyjm ujem y 0 =  50 dnii 
to =  8 dla odległości 250 km. 
ts =  1
tsp =  o T,nin =  59 dni.

Zapas produkcyjny
T()J. =  70 dni (cykl dostawy 70 dni).

Zapas maksymalny
T,nax =  59 +  70 =  129 dni.

7. Celuloza importowana fińska 

Zapas minimalny
Tmin =  0 +  to +  t3 '+  tsp

Celuloza należy do Gr. VI, dla której 
0 =  20 — 60 dni.

Przyjm ujem y 0 =  50 dni 
To =  15 +  15 =  30 dni (transport morski 

plus transport kolejowy powyżej 400 km ). 
t3 = 2
tsp =  o Tmin : 82 dni.

Zapas produkjcyjny
Tpr =  70 dni (cykl najdłuższy w okresie 

zimy).

Zapas maksymalny
Tmax =  152 dni.

8. Kaolin importowany z Czechosłowacji 

Zapas minimalny
Tmin — 0 +  to +  t3 !+ tsp
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Kaolin należy do Gr. VI, dla której 
0 — 20 — 60 dni.

Przyjm ujem y 0 — 30 dni ze względu na bli­
skość i przyjazne stosunki z Czechosłowacją. 

t.-_. 15 dni
t ;) — 2 dni
tsp =  o Tmin — 47 dni.

Zapas' produkcyjny

tjir — 30 dni (cykl przerw y w zimie).
Zapas maksymalny 
tniax =  47 +  30 =  77 dni.

Podane w niniejszym  artykule rozważania 
i obliczenia są jedynie próbą znalezienia w ła ­
ściwej m etody do obliczania norm zapasów. 
W yjście poza ram y dotychczasowej dowolności 
i przypadkowości obliczeń jest spraw ą pilną 
i ważną i jeśli a rtyku ł niniejszy pobudzi szer­
szy oigół do dalszych prac nad tym  zagadnie­
niem, cel jego będzie spełniony. Przem ysł pa­
pierniczy będzie prowadził dalsze prace nad 
udoskonaleniem  podanych m etod konfrontując 
rezultaty  obliczeń z rzeczywistością. W ymaga 
to jednak przede wszystkim  czasu.

KONRAD BOBLEWSKI

C e n a  ja k o  je d e n  z e le m e n tó w  p la n o w a n ia  z a o p a t r z e n ia

Zagadnienie cen jakie stosować należy przy 
ustalaniu wartości pieniężnej m ateriałów  obję­
tych planem  zaopatrzenia m ateriałowego jest 
jednym  z najistotniejszych zagadnień z zakre­
su sporządzania p lanu zaopatrzenia. Nie ule­
ga wątpliwości, że wtedy gdy wszelkie dobra 
m aterialne w ostatecznym  w yniku wyrażane 
są w wartości pieniężnej, m ateriały  objęte 
planem  zaopatrzenia nie mogą nie znaleźć swe­
go pieniężnego wyrazu.

Powyższe wskazywałoby, że cena będąca pie­
niężnym  wyrazem  wartości ilościowych jed ­
nostki, a tym  samym  podstaw ą obliczenia w ar­
tości ogólnej planu, powinna być traktow ana 
jako jeden z podstawowych elementów plano­
wania i znaleźć się tym  samym wśród elem en­
tów wym ienionych w p. 2 Części II Instrukcji 
w spraw ie sporządzenia p lanu zaopatrzenia na 
rok 1950, zamiast być potraktow ana mimocho­
dem przy okazji om awiania branżowych spi­
sów m ateriałow ych (p. 5 Części II powołanej 
Instrukcji).

Że spraw a cen dla planowania, mimo swego 
ogromnego znaczenia nie została postawiona 
należycie, świadczy między innymi brak zain­
teresow ania się tym  zagadnieniem  na lam ach 
Gospodarki M ateriałowej. Nie mniej stw ier­
dzić należy, że wśród naszych zaopatrzeniow­
ców zagadnienie takie istnieje i zdania na te ­
m at jakie ceny należy stosować dla planow a­
nia zaopatrzenia są podzielone. Jedni reprezen­
tu ją  pogląd, że stosować należy ceny plano­
wo i ci na poparcie swego stanowiska powo­
łu ją  się na dotychczasową praktykę Związku 
Radzieckiego, drudzy zaś są zdania, że stosować 
należy aktualne ceny cennikowe.

O ile system cen planowych omówiony zo­
stał w artykułach:

1. „Organizacja zaopatrzenia materiałowego 
przedsiębiorstw  w ZSRR11 (Gosp. Mater. 
n r 3 49 str. 66);

2. „Podstawowe elem enty planowania w za­
kładzie pracy11 (Gosp. ,Mat. nr 5/49 str, 
160 — 161);

3. „Organizacja gospodarki m ateriałow ej 
i podniesienia rentow ności11 (Gosp. Mat. 
nr 1/11 str. 6);

o tyle system aktualnych cen cennikowych 
został po raz pierwszy postawiony oficjalnie 
w artykule „Uwagi w sprawie planow ania m a­
teriałowego11 (Gosp. Mat. nr 10/49 str. 327).

Najistotniejszą cechą systemu cen planowych 
praktykow anego w Związku Radzieckim jest 
okoliczność, że każdy zakład produkcyjny obo­
wiązany jest corocznie ustalać własne ceny 
planowe na m ateriały, a co za tym  idzie opra­
cowywać własny .cennik dla celów planow a­
nia. Jest to natu ralny  wynik sposobu ustalania 
ceny planowej, k tó ra  składa się z ceny sprze­
dażnej dostawcy, kosztów transportu, oraz in­
nych dodatkowych nakładów na m ateriały, 
stając się tym  samym ceną franko magazyn 
odbiorcy.

Zrozumiałą jest rzeczą, że wysokość dodat­
kowych nakładów na m ateriały, w szczególno­
ści zaś wysokość kosztów transportu  (chociaż­
by tylko ze względu na różne odległości odbior­
ców od dostawców) jest inna w każdym po­
szczególnym zakładzie i stale podlega w aha­
niom. Zm iany i w ahania dodatkowych nakła­
dów powodują zmiany cen planowych i zacho­
dzi tego rodzaju zjawisko, że ceny planowe 
na ten sam m ateria ł w każdym zakładzie są 
inne.

Nie ulega wątpliwości, że wyższe organa 
planow ania otrzym ując plany m ateriałow e w y­
cenione na podstaw ie ustalonych w opisany 
wyżej sposób cen planow ych (cen franko m a­
gazyn odbiorcy) różnych dla każdego zakładu 
pozbawione są możności dokonania analizy po­
równawczej planów poszczególnych zakładów, 
ustalenia rzeczywistych wydatków na m ate ­
riały  oraz wysokości nakładów dodatkowych.

Tego rodzaju system  wyceny pozwala' nad­
to zakładom na sztuczne podwyższenie tej czę­
ści ceny planowej, k tórą stanowią nakłady do 
datkowe i tworzenia sobie w ten sposób uk ry ­
tych reserw  finansowych.



Celem umożliwienia prawidłowej analizy 
planów należałoby cenę planową ustaloną wg 
podanych zasad uwidaczniać w planie z roz­
biciem na jej poszczególne składniki jak  ni­
żej:

C en a  dostaw cy
K oszta

tra n sp o rtu
In n e  nak ład y  

dodatkow e C en a  p lanow a

W szystkie zarzuty jakie można przytoczyć 
przeciwko proponowanemu rozbiciu ceny pla­
nowej na jej elem enty składowe, a zarzutów 
tych przytoczyć można sporo, są słuszne, lecz 
zarzuty te są zarazem zarzutam i przeciwko 
samej zasadzie ustalania cen planowych przez 
poszczególne zakłady, jak  i przeciwko sposo­
bowi ustalania tych cen polegającem u na tym, 
że cena planowa ma obejmować koszta tra n ­
sportu i inne nakłady dodatkowe.

Porów nując system cen planowych stosowa­
ny w Związku Radzieckim z systemem jam  
przyjęto u nas dla wyceny planu zaopatrzenia 
m ateriałowego na rok 1950 dochodzi się do 
wniosku, że wspólną cechą obu tych syste­
mów jest zasada cen planowych, różnicą zaś, 
przem awiającą za przyjętym  u nas systemem 
jest odstąpienie od zasady ustalania cen pla­
nowych przez poszczególne zakłady produk­
cyjne i opracowanie jednolitego w ykazu cen 
planowych obowiązujących wszystkie zakła­
dy.

W prowadzenie jednolitego wykazu cen dla 
planowania zaopatrzenia zaoszczędziło ogrom­
ne ilości pracy, której nakładu wymagałoby 
opracowanie cenników przez poszczególne za­
kłady.

Przyjm ując z dużą ostrożnością, że każdy za­
kład zmuszony byłby do opracowania cen dla

A. G. BAŁUSZKIN
T łu m a c z y ł  K . B o b le w s k i

S to s o w a n ie  c e n  p la

Planow anie kosztów własnych produkcji, 
obliczanie nakładów  na produkcję i zestawie­
nie kalkulacji do tej pory dokonuje się na 
podstawie zarządzenia Kom isarza Ludowego 
Przem ysłu Ciężkiego n r 465, wydanego w roku 
1934.

Zarządzenie powyższe przewiduje, że 1. su­
rowce, m ateriały podstawowe, paliwo, m ate ­
riały pomocnicze itp. należy liczyć po stałych 
planow ych cenach, obejm ujących ceny sprze­
dażne dostawców oraz dodatkowe nakłady na 
m ateriały  związane z dostawą tychże; 2. róż­
nicę między faktyczną- wartością surowców 
i m ateriałów , a stałym i cenami planowymi 
księgować .należy oddzielnie; przy  kalkulacji 
kosztów własnych produkcji różnice te spisu-

co najmniej 1200 artykułów oraz zakładając, że 
na ustalenie ceny jednego artykułu  potrzeba, 
skromnie licząc 10 minut, na obliczenie wszy­
stkich cen musiano by poświęć ć 12000 m inut 
tj. 200 pracowmko-godzin czyli jeden pełny 
pr.acowinjko-miesiąc. Biorąc pod uwagę sam ty l­
ko przemysł chemiczny, prace nad przygoto­
waniem cenników dla planowania pochłonęły­
by 130 pracowniko-miesięcy.

Obiektywnie biorąc znaczenie W ykazu a rty ­
kułów dla planow ania zaopatrzenia jest b a r­
dzo poważne, jednakże nie można powiedzieć 
aby spełnił on całkowicie pokładane w nim 
nadzieje.

W związku z nadchodzącym okresem opra­
cowania planu zaopatrzenia na rok 1951, pierw ­
szy rok planu sześcioletniego, zagadnienie cen 
dla planow ania zaopatrzenia należałoby prze­
dyskutować, wyciągnąć właściwe wnioski 
z praktyki ubiegłego roku i ustalić odpowied­
nie zasady wyceny planu zaopatrzenia, zasady 
które mogłyby być stosowane bez zmian przez 
okres planu sześcioletniego. Pozwoliłoby to na 
porównywanie wyników poszczególnych lat 
oraz na praw idłow ą ocenę wyników całego 
planu sześcioletniego w dziedzinie zaopatrze­
nia.

Biorąc pod uwagę, że przeciwko zasadzie 
cen planowych przem aw iają wyniki dotychcza­
sowego jej stosowania, należy dojść do wnio­
sku, że jedynie słusznym jest oparcie w yce­
ny  p lanu zaoparzenia na aktualnych cenach 
cennikowych poszczególnych Central H andlo ­
wych i Biur Sprzedaży.

Na poparcie stanowiska o słuszności stoso­
wania aktualnych cen cennikowych zw raca­
my uwagę na zamieszczony w książce pt. „P la ­
nowanie techniczno - ekonomiczne" w ydaw ­
nictwo Domu Inżyniera i Technika imienia 
F. E. Dzierżyńskiego Maszgiz 1949 artykuł
A. G. Bałuszkina pt. „Stosowanie cen plano­
wych na m ateriały".

o w y c h  n a  m a t e r ia ły

je się na konta, na k tóre zostały spisane i roz­
chodowane m ateriały; 3. ceny planowe należy 
ustanawiać corocznie przed przystąpieniem  do 
opracowania planu techniczno - przemysłowo- 
finansowego na każdy rok operacyjny.

Wówczas m etoda ta odegrała ogromną rolę, 
tak dla uporządkowania planow ania produk 
cji, jak  i dla obliczania nakładów oraz ewi­
dencji wartości m ateriałow ych w przedsię­
biorstwie. Nie należy zapominać, że było to 
w początkach drugiej pięciolatki, kiedy prze­
mysł sowiecki nie osiągnął jeszcze tego pozio­
mu, na jakim  znajduje się w dzisiejszych cza­
sach. W ostatnich czasach przem ysł socjali­
styczny rozw inął się kolosalnie. Niezmiernie 
wzrosła nom enklatura, wszystkich rodzajów
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wyrobów produkowanych przez przedsiębior­
stwa sowieckie.. W ystarczy wskazać, że no­
m enklatura stali produkowanej w obecnych 
czasach przez huty  grutow nie się przeobraziła 
w porów naniu z nom enklaturą z roku 1934. 
Oprócz tego za ubiegłe piętnaście lat zdobyto 
bogate doświadczenie z zakresu adm inistracji 
(zarządu:) przem ysłem .

Zupełnie na tu ra lne  jest, że system, plano­
wania i obliczania ustalony w roku  1934, w y­
maga obecnie gruntow nej zmiany.

P rak tyka  wykazała, że coroczne opracowa­
nie własnych cenników jest dla przedsiębior­
stwa zadaniem  skomplikowanym i w ym agają­
cym dużego nakładu pracy. Szczególnie stw a­
rzało to ogromne trudności dla m ałych ora:: 
średnich przedsiębiorstw . Bardzo często przed­
siębiorstwa te posługiwały się różnym i na­
m iastkam i cenników albo w ogóle ich nie sto­
sowały.

N om enklatura opracowanego cennika po­
winna być uzupełniana i zmieniana w związ­
ku ze zmianami w achlarza produkcji przed­
siębiorstwa; zam ianą używanych m ateriałów  
uw arunkow anych zmianami konstrukcyjnym i 
wyrobów; zam ianą drogich i deficytowych 
m ateriałów  m ateriałam i mniej deficytowymi 
dla potanienia kosztów własnych produkcji bez 
pogorszenia jakości.

Każde przedsiębiorstwo układając u siebie 
cennik usiłowało ustanowić ceny planowe jak 
najbardziej zbliżone do oczekiwanych fak ­
tycznych kosztów własnych m ateriałów  tak, 
aby planowa kalkulacja wyrobu nie była oder­
w ana od rzeczywistości. Jednakże w większo­
ści wypadków z przyczyn od przedsiębiorstwa 
niezależnych zadanie to okazało się niewyko­
nalne."

Organa planow ania i zaopatrzenia w m ini­
sterstw ach dosyć często w ciągu roku zmie 
niają dostawców; w yw ołuje to zmiany rodza­
ju  środka transportowego, a w konsekwencji 
zmianę opłat przewozowych. Im większy jest 
udział opłat przewozowych w wartości m ate ­
riałów, co szczególną odgrywa rolę przy to ­
w arach masowych, tym  większe jest odchyle­
nie od cen planowych.

Aktualizowanie starych lub opracowanie co­
rocznie nowych cenników wymaga znacznych 
nakładów, prócz tego ze względów czysto tech ­
nicznych praca ta  przekracza możliwości nie 
tylko m ałych i ' średnich, ale także dużych 
przedsiębiorstw . Dlatego też cenniki zwykle me 
były aktualizow ane przez wiele lat i praktycz­
nie sta ły  się zawiłym , nie odpowiadającym 
wymogom życia, . dokum entem  upstrzonym  
wszelkiego rodzaju odnośnikami, , uzupełnie­
niami i zmianami, w których często nie mogą 
zorientować się naw et kwalifikowani pracow­
nicy.

Dla ilustracji można przytoczyć w charakte­
rze przykładu  doświadczenie sześciu wielkich 
czelabińskich przedsiębiorstw  stosujących do 
tej' pory dla planowania cenniki opracowane w

roku 1941 i będące tym  samym dokum entam i 
historycznymi.

C z fż  jest konieczne uzasadniać, że w tych 
w arunkach przedsiębiorstwo nie może należy­
cie zorganizować planowania, a tym  bardziej 
praw idłowej kontroli nie posiadając aktualnego 
i należycie opracowanego cennika.

Dla podniesienia poziomu planow ania i ewi­
dencji wartościowej m ateriałów  konieczne jest 
przeprowadzenie rew izji dotychczasowego sy­
stemu na następujących zasadach: 1) Surowce, 
paliwo, m ateriały  podstawowe i pomocnicze 
należy liczyć po przemysłowych cenach cen­
nikowych. .2) Rozchody dodatkowe, jak  opłaty 
kolejowe, frach ty  wodne ze wszystkimi d oda t­
kowymi opłatami, rozładowanie, dostawa na 
skład, utrzym anie specjalnych b iu r zaopatrze­
niowych i agentów, przechowywanie m ateria ­
łów na składach pozafabrycznych ftp. należy 
zarachowywać na oddzielnym koncie „dodat­
kowe rozchody na m ateria ły11. Istniejący obec­
nie rachunek ' „odchylenia od cen planow ych11 
należy wykluczyć z nom enklatury księgowości. 
3) Dodatkowe rozchody na m ateriały  spisywać 
w jednej pozycji miesięcznie na koszta własne 
gotowej produkcji w stosunku procentowym  do 
rozchodów podstaw ow ych m ateriałów . Dlatego 
w arkuszu kalkulacyjnym  należy wprowadzić 
oddzielną pozycję „dodatkowe rozchody na m a­
teriały".

Przy takim  sposobie obliczania nakładów m a­
teriałow ych dopuszcza się pewną umowność w 
odnoszeniu ich na gotową produkcję, gdyż do­
datkowe rozchody w całości nalicza się na pod­
stawowe m ateriały  produkcyjne, chociaż roz­
chody te związane są także z m ateriałam i po­
mocniczymi, które uwzględnia się w oddziało­
wych lub ogólnozakładowych rozchodach.

Jednakże umowność ta nie ma istotnego zna­
czenia, ponieważ oddziałowe i ogólnozakładowe 
rozchody w ostatecznym  wyniku odnosi się 
także na wartość gotowej produkcji. Zupełnie 
naturalne jest, że dodatkowych rozchodów na 
m ateriały  pozostałe w niezakończonej produk­
cji i znajdujące się w m agazynach nie włącza 
się do kosztów produkcji towarowej, lecz pozo­
staw ia się na bilansie.

Zalecany sytem przyczyni się do uporządko­
wania ewidencji m ateriałów  w m agazynach, 
ulepszenia planow ania w zakładach (zwłaszcza 
planowania .samowystarczalności oddziałów) 
i uproszczenia kalkulacji faktycznych kosztów 
własnych produkcji; w tych w arunkach we 
wszystkich pozycjach nakładów wartość m ate ­
riałów  wynażona będzie w  cenach cenniko­
wych, a dodatkow e rozchody na m ateriały  w y­
kazane będą w jednej oddzielnej pozycji.

W spomniana wyżej przebudowa da możność 
zmniejszyć nakłady związane z dostaw ą m a­
teriałów . Przedsiębiorstw a zw racają mało uw a­
gi na zagadnienia obniżenia dodatkowych roz­
chodów na miateriały. Handlowe służby przed­
siębiorstwa nie in teresują się tym i rozchodami. 
Dostawy m ateriałów  dokonywane są za każdą
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cenę, nie licząc się ze środkam i przewozu, ani 
z wysokością opłat, ani też z punktam i rozdziel­
czymi. Bardzo często ładunki przewozi się na 
dalekie odległości samochodami a także samo­
lotami, wówczas kiedy jest możność przewozić 
koleją wg tary fy  towarowej; często ładunki 
.przewożone samolotami, całymi tygodniami 
nie odbierane są z lotnisk; świadczy to o tym, 
że żadnego pośpiechu w ich dostawie nie było.

W szeregu wypadków ładunki przesyłane 
pociągami pasażerskimi, w ciągu długiego cza­
su nie są odbierane ze stacji kolejowych, a za­
tem  przesyłanie m ateriałów  koleją wg droż­
szej tary fy  niczym nie jest usprawiedliw ione.

Organa zaopatrzenia przedsiębiorstw nie usi­
łu ją  wykorzystać okazyjnego transportu  drogą 
koordynacji z sąsiednimi przedsiębiortwiami.

W tórne przewozy ładunków  przynoszą 
ogromne szkody gospodarstwu narodowemu. 
Jednakże możność zmniejszenia wtórnych 
przewozów i lokowania zamówień w przedsię­
biorstw ach położonych w pobliżu, w yzyski­
w ane są słabo. Otrzymawszy zlecenie, kom ór­
ki zaopatrzenia gotowe są wszelkimi środka­
mi i za wszelką cenę dostarczyć m ateriał do 
miejsca zapotrzebowania.

Proponowana m etoda obliczania wartości 
m ateriałów  po cenach cennikowych i oddziel­
nego ustalania dodatkowych rozchodów da 
możność oceny pracy komórek zaopatrzenia, 
pod kątem  widzenia dwóch zasadniczych czyn­

ników: 1) zabezpieczenia produkcji m ateriała ­
mi w granicach ustanow ionych norm atywów, 
2) obniżenia dodatkowych rozchodów na za­
opatrzenie.

Rozchody dodatkowe w przem yśle odgrywa­
ją  poważną rolę, w niektórych przedsiębior­
stwach dochodzą one do 30 — 35, a także i w ię­
cej procent. Zmniejszenie dodatkow ych kosz­
tów da możność znacznego obniżenia nakładów 
zaopatrzenia m ateriałowego, a w konsekwencji 
i kosztów własnych gotowej produkcji.

Dużą korzyść może dać przestaw ienie służb 
handlowych zakładu na samowystarczalność.

Z chwilą przeniesienia służb handlow ych na 
samowystarczalność, rozm iar prem iowania po­
winien być uzależniony i wprost proporcjonal­
ny do rozm iaru obniżenia rozchodów dodatko­
wych na m ateriały  w pierwszym  rzędzie kosz­
tem: zmniejszenia przewozów ładunków pocią­
gami pasażerskimi, samolotami, zmniejszenia 
w tórnych przewozów, w ykorzystania okazyjne­
go transportu, zmniejszenia rozchodów na 
utrzym anie agentur, kantorów  itp.

Zatwierdzone przez rząd nowe cenniki h u r ­
towe cen przem ysłowych u łatw iły  obecnie za­
stosowanie proponowanego system u planow a­
nia i obrachunku nakładów na m ateriały.

Obrachunek m ateriałow ych nakładów na 
podstawie cen przem ysłowych przyczyni się do 
polepszenia całego system u planowania.

M .  KOŁEK

Z a s a d y  g o s p o d a r k i m e ta la m i n ie ż e la z n y m i i ic h  w y r o b a m i
(Artykuł dyskusyjny).

W S T Ę P

W ogólnych dążeniach Polski Ludowej na 
etapie zadań postawionych w sześcioletnim pla­
nie, zmierzających do ogólnej rozbudowy go­
spodarczej k raju  i stworzenia podstaw plano­
wej socjalistycznej gospodarce, jest także bar­
dzo ważny problem  m etali nieżelaznych.

W Polsce przedwrześniowej przemysł m eta­
li (nieżelaznych rabunkowo eksploatowany 
przez kapitalistów , a w czasie okupacji przez 
władze hitlerowskie, n,ie posiadał żadnych 
szans rozwoju.

Nadm ierna eksploatacja, bogatych złóż, 
przestarzałość urządzeń technicznych w kopal­
nictwie, hutnictw ie i zakładach przetwórczych 
m etali nieżelaznych, przyczyniły się do ekono­
micznego zacofania na tym odcinku gospodar­
czym.

W dzisiejszej rzeczywistości, wobec ogólne­
go postępu gospodarczego k ra ju  i wzrostu 
uprzemysłowienia, zapotrzebowania przem y­
słów na m etale nieżelazne stale wzrastają.

W związku z tym, musi się również rozwinąć 
ich przetwórczość oraz wzrosnąć wachlarz 
asortym entow y różnych wyrobów m etali nie­
żelaznych. Ażeby tym  zadaniom sprostać i na 
tym  odcinku zaspokoić potrzeby naszych prze­

mysłów, należy silnie ugruntow ać w życiu go­
spodarczym państw a podstawowe zasady go­
spodarki m etalam i nieżelaznymi w zrozum ie­
niu potrzeby, koniecznej ich oszczędności 
i wszelkiego postępu technicznego w tej dzie­
dzinie, w odniesieniu do zastępowania ich rów ­
nowartościowymi stopami, niezależnie od ge­
neralnego w ysiłku Państw a Ludowego, zmie­
rzającego do rozbudowy baz surowcowych 
metali nieżelaznych i zakładów przetwórczych, 
do tych celów przeznaczonych.

Dotychczasowy stan gospodarki m etalam i 
nieżelaznymi, wobec b raku  skoordynowanego 
aparatu  kierowniczego, b raku  właściwych 
przepisów, a w kon-sekwencji i m etod pracy, 
jest wielce niezadowalający. Rzecznikiem tych 
spraw jest zasadniczo Przewodniczący Kom i­
sji Gospodarki M etalam i Nieżelaznymi, przed­
stawiciel GZPM1N, k tó ry  wobec b raku  w arun ­
ków pracy  i odpowiednich kom petencji, nie 
jest w stanie sprostać tym  zadaniom.

W tej sytuacji praca Przewodniczącego 
KGMN ogranicza się do sporadycznego zw oły­
wania na narady przedstaw icieli przemysłów 
przypadkowo dobieranych oraz wydawania 
zarządzeń w formie protokołów, które najczę­
ściej me są przez przem ysły respektowane.
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Brak obowiązujących instrukcji w Centrali 
Handlowej M etali Nieżelaznych, a dotyczą­
cych określenia celowości zużycia m etali na ­
der u trudnia pracę, gdyż stw arza okoliczności 
do dowolnej in terp re tac ji zagadnienia lu ’o 
opóźnia w konsekwencji realizację zamówień, 
w skutek zaistniałej konieczności zwrócenia się 
do Przewodniczącego KGMN o wskazówki, 
który przy naw ale tego rodzaju zapytań nie 
jest w stanie odręcznie ich załatwiać.

Nie wym ieniając bardzo w ielu podobnych 
usterek, a zwracając uwagę na dotychczasowy 
błędny nasz styl pracy w dziedzinie gospodar­
ki, pragniem y zwrócić uwagę na konieczność 
i celowość reorganizacji dotychczas stosow a­
nych zasad.

Czynnikami, k tóre nas w inny zainteresować 
w tej dziedzinie są:

a) deficytowość m etali nieżelaznych,
b) konieczność oszczędzania dewiz,

c) stosowanie m etali i stopów zastępczych,
d) planow e zdawanie złopnu m etali nieżelaz­

nych przez przem ysły,
e) racjonalne i celowe zużywanie m etali n ie ­

żelaznych,
f) w alka z zacofaniem, w ytw arzającym  

uprzedzenie do zastępowania m etali sto­
pami,

g) duża wartość wsadu surowcowego w h u t­
nictwie m etali nieżelaznych przy m ałym  
nakładzie kosztów robocizny, w przeci­
wieństwie do hutnictw a żelaznego.

W konsekwencji przeprowadzonej analizy 
wyżej omawianych przyczyn, celem właściwe­
go unorm ow ania zasad gospodarki m etalam i 
nieżelaznymi, wkroczenia na tory postępu tech ­
nicznego i oszczędnej gospodarki m etalam i, 
projektujem y nową struk turę  organizacyjną 
dysponowania i stosowania zasad gospodarki 
m etalam i nieżelaznymi.

S C H E M A T

STRUKTURY ORGANIZACYJNEJ GOSfODARKl METALAMI NIEŻELAZNYMI

Główny Kom isarz Gospodarki M etalami Nieżelaznymi CZP w raz z kom isarzam i przedsiębiorstw , lub za­
kładów  . stanow ią Poidkomiisję Gospodarki M etalam i Nieżelaznymi.
W kom órce zakład winno być: zakład  lub przedsiębiorstwo.

I. ORGANIZACJA GOSPODARKI 
METALAMI NIEŻELAZNYMI

Celem zaprowadzenia w przem ysłach plano­
wej i oszczędnej gospodarki m etalam i nieżelaz­
nym i .oraz zapew nienia postępu technicznego 
w ich przetwórczości, w inna być wprowadzo­
na w życie następująca struk tu ra  organiza­
cyjna.

A. Główna Komisja Gospodarki Metalami 
Nieżelaznymi:

Przewodniczący: D yrektor Zespołu PK PG ; 
członkowie: D yrektor D epartam entu Zaopa­
trzenia i Bilansów M eteriałowyeh PKPG, D y­
rektor D epartam entu Techniki PKPG, D yrek­
tor D epartam entu  Przem ysłu PKPG.

Do zadań Głównej Kom isji Gospodarki M e­
talam i Nieżelaznymi z siedzibą w PK PG  na ­
leżałoby:

1. opracowanie ogólnych wytycznych go­
spodarki m etalam i nieżelaznymi dla KGMN,

2 wydawanie szczegółowych zarządzeń na 
podstawie opracowanych m ateriałów  przez K o ­
misję Gospodarki M etalam i Nieżelaznymi,

3. wydanie poleceń kontroli wykonania za­
rządzeń i badania pbstępu technicznego w p ro ­
dukcji.

B. Komisja Gospodarki Metalami 
Nieżelaznymi z siedzibą w Katowicach:

Przewodniczący: przedstawiciel MPC w y­
znaczony przez M inistra, zastępca przew odni­
czącego: przedstaw iciel CZPMN, wyznaczony 
przez D yrektora Naczelnego.

1. Członkowie grupy technicznej, P rzedsta­
wiciele: CZP Maszyn Ciężkich — Naczelny 
D yrektor Techniczny, CZP Elektrotechniczne­
go — D yrektor Techniczny, Insty tu t M eta lu r­
gii — D yrektor Techniczny.

2. Członkowie grupy ekonomicznej: p rz e d ­
stawiciele: Centrali Złomu, Centrali H andlo­
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wej M etali Nieżelaznych, B iura H andlu Zagra­
nicznego Metali Nieżelaznych.

3. W ydział Gospodarki Metali Nieżelaznych 
przy CZPMN (komórka organizacyjna stała) 
w składzie osobowym: Kierownik wydziału; 
Zastępca Przewodniczącego KGMN, zastępca 
inż. m etalurg, 1 starszy referent technik, 1 re ­
ferent technik, 1 maszynistka.

GŁÓWNE ZADANIA KOM ISJI 
GOSPODARKI METALAMI NIEŻELAZNYMI

1. W prowadzenie jednolitych norm. dla sto­
pów z m etali nieżelaznych,

2: wprowadzenie norm  wymiarowych, han ­
dlowych dla fabrykatów  z m etali nieżelaznych,

3. opracowanie listy towarowej wyrobów, 
które mogą i muszą być wykonane z m etali n ie ­
żelaznych i ich stopów z ich wyszczególnie­
niem,

4. opracow anie szczegółowych technicznych 
wytycznych dla dystrybutora, którym i winien 
się kierować przy realizacji zamówień użyt­
kowników metali,

5. prowadzenie stałej i operatywnej pracy 
w kierunku zastosowania m etali i stopów za­
stępczych, Ińlb przejścia na m etale i stopy 
mniej deficytowe,

6. opracowanie projektu  ustaw y o planowym 
zbieraniu i chronieniu złomu i odpadków prze­
mysłowych z m etali i stopów nieżelaznych,

7. opracow anie.projektu ustaw y o planowym  
zdawaniu złomu i odpadków przemysłowych 
z m etali nieżelaznych przez przedsiębiorstwa 
lub zakłady wykonujące produkcję z tych 
metali.

ZADANIA GRUPY TECHNICZNEJ

1. Opracowanie wytycznych dla W ydziału 
Gospodarki M etalam i Nieżelaznymi do prac 
związanych z realizacją zadań KGMN,

2.. odbywanie narad z przedstawicielam i 
przem ysłów dla uzgodnienia problemów tech­
nicznych,

3. przedstaw ianie projektów  zarządzeń i in ­
strukcji władzom  nadrzędnym , celem, zatw ier­
dzenia i w ydania jako obowiązujących,

4. kontrola wykonania zarządzeń w poszcze­
gólnych przemysłach,

5. ujednolicenie norm  stopów zastępczych 
m etali nieżelaznych,

6. współpraca z Insty tutem  M etalurgii,

7. przenoszenie doświadczeń i postępu tech­
nicznego na zakłady produkcyjne m etali n ie ­
żelaznych.

ZADANIA GRUPY EKONOMICZNEJ

1. Opracowanie wytycznych dla realizacji 
planów zaopatrzenia przem ysłów w m etale 
nieżelazne, na podstawie analizy zasobów k ra ­
jowych i analizy importu,

2. analiza rynku zbytu, korygowanie w ypa­
czeń w planow aniu produkcji krajowej oraz 
badanie celowości importu,

3. opracowanie wskaźników ekonomicznych 
oraz cenników m etali nieżelaznych 1 ich w y ­
robów,

4. opracowanie statystyk ilustrujących w a r ­
tość zużycia m etali nieżelaznych w m iarę sto­
sowania stopów zastępczych,

5. opracowanie wytycznych dla CHMN 
i przemysłów do upłynnienia rem anentów.

ZADANIA WYDZIAŁU GOSPODARKI 
METALAMI NIEŻELAZNYMI

1. W spółpraca z Działem Technicznym Wal- 
cowniczo-Rafinacyjnym GZPMN oraz zakłada­
mi rafinacyjno-przetwórczym i m etali nieże­
laznych,

2. współpraca z C entralą Handlową Metali 
Nieżelaznych i przem ysłam i w odniesieniu do 
realizacji niektórych zamówień,

3. przygotowanie m ateriałów  do dyskusji na
narady  KGMN z przedstaw icielam i przem y­
słów,  ̂ . . .

4. wykonawstwo w komórce organizacyjnej, 
zadań nałożonych na KGMN.

C. Dla kontroli stosowania zasad gospodar­
ki metalami nieżelaznymi oraz ścisłego prze­
strzegania zarządzeń KGMN w  tym przedmio­
cie winna być ustanowiona następująca orga­
nizacja:

1. Na szczeblu Centralnych Zarządów lub 
Zjednoczeń: Główny Komisarz Gospodarki 
M etalami Nieżelaznymi — D yrektor Technicz­
ny-

2. Na szczeblu przedsiębiorstw  jednozakła­
dowych lulb zakładów kom isarz gospodarki 
m etalam i nieżelaznym i — D yrektor Technicz­
ny względnie zastępca D yrektora Zakładu.

Główny komisarz gospodarki m etalam i n ie­
żelaznymi w raz z kom isarzam i przedsiębiorstw  
lub zakładów tworzą:

Podkomisje Gospodarki M etalam i Nieżelaz­
nymi.

ZADANIA PODKOM ISJI GOSPODARKI 
METALAMI NIEŻELAZNYMI

Do zadań Podkom isji reprezentujących ' po­
szczególne branże przem ysłów należałoby:

1. Opracowanie w achlarza asortym entów 
pod względem w arunków  technicznych, jako­
ściowych i wymiarowych, z zaznaczeniem, ce ­
lu przeznaczenia, w „skali potrzeb całego prze­
mysłu branżowego.

2. Przedstaw ianie KGMN opinii i  wniosków, 
odnośnie stosow ania stopów zastępczych m eta ­
li nieżelaznych, n a  podstawie zdobytych do­
świadczeń zakładów.

3. Kontrola rocznych planów  zapotrzebowa­
nia w skali CZP, oraz kontrola celowości zu­
życia m etali nieżelaznych, w m yśl obowiązu­
jących przepisów wydanych przez KGMN.
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4. Propagow anie w  podległych zakładach 
stosowania stopów zastępczych, oraz instruo­
wanie ich użycia.

ZADANIA KOMISARZA GOSPODARKI 
METALAMI NIEŻELAZNYMI

. 1. Opracowanie zamówień dla ko-ntyngento- 
odbiorców w myśl obowiązujących przepi­
sów.

2. Badanie celowości zużycia m etali nieże­
laznych.

3. W ykonywanie wszelkich zarządzeń 
KG 1VIN. •

4. W spółpraca z Podkom isją GMN.

II. ZADANIA CENTRALNEGO ZARZADU
PRZEMYSŁU METALI NIEŻELAZNYCH

W odniesieniu do zadap racjonalnej gospo­
darki m etalam i nieżelaznym i i warunków p ra ­
cy dystrybutora na  rzecz użytkowników, po­
siada duży wpływ aparat techniczny CZPMN.

Celem uspraw nienia pracy na tym  odcinku, 
CZPMN winien przy pomocy swego Działu 
Technicznego, Walcowniczo - Rafinacyjnego 
CHPMH nakazać niezwłocznie wykonanie na­
stępujących czynności:

1. Opracowanie program u produkcyjnego za­
kładów dla potrzeb KGMN przemysłów zama­
wiających wyroby, oraz potrzeb CHMN rea li­
zującej ich zamówienia.

Posiadanie wspom nianych danych przez 
przem ysły i CHMN ułatw i pracę przemysłów, 
oraz zaoszczędzi tracony zwykle czas na zbęd­
ną korespondencję przedłużającą w następ ­
stwie załatw ienie pilnego zamówienia.

2. W m iarę postępu technicznego w produk­
cji zakładów, oraz przeprowadzonych inw esty­
cji pozwalających na rozszerzanie wachlarza 
asortymentowego, przedstaw ianie odpowied­
nich wniosków do KGMN dotyczących zamó­
wień łuib uzupełnień program u produkcyjnego 
zakładów.

Główna Komisja Gospodarki M etalam i N ie­
żelaznymi na podstawie opracowanych m ate ­
riałów  winna wydawać urzędowe, periodycz­
ne biuletyny, trak tu jące o postępie technicz­
nym  wytwórczości stopów m etali nieżelaznych 
i ich gospodarce, wraz z załącznikami dotyczą­
cymi uzupełnień program u produkcyjnego za­
kładów i nowych list towarowych.

Powyższe załączniki byłyby dołączane do po­
czątkowo opracowanych katalogów, służących 
za podstaw ę do opracow ywania zamówień 
przez przem ysły.

3. S tałe pogłębianie zdolności produkcyj­
nych zakładów, polepszanie jakości wyrobów 
i zwiększanie ilości asortym entów dla potrzeb 
kraju.

4. Nawiązanie przez Dział Walcowniczo-Ra- 
finacyjny ścisłej współpracy z Insty tu tem  Me­
talurgii.

ZADANIA DLA INSTYTUTU METALURGII.

1. Podniesienie poziomu prac badawczych 
dla stopów m etali nieżelaznych.

2. Opracowanie technologii dla zakładów ra- 
finacyjno-przetwórczych w ytw arzających sto­
py m etali nieżelaznych i stopy łożyskowe w e­
dług norm radzieckich ,,Gost“.

3. Analiza stopów produkow anych przez w y­
nalazców i racjonalizatorów w przem ysłach 
i PK P oraz przedstaw ianie ich do oceny przez 
KGMN i Dział Walcowniczo - Rafinacyjny 
CZPMN.

III. OGÓLNE

W ogólnych zarysach przedstaw iona organi­
zacja gospodarki m etalam i nieżelaznym i jest 
problem em  piekącym  ze względu na duże m ar­
notrawstwo m etali nieżelaznych, zacofanie 
techniczne i coraz bardziej narastające trudno ­
ści dystrybutora mającego obowiązek zaspoko­
jenia potrzeb przem ysłów w kraju.

W CHMN w Dziale K ontroli i Analiz K on­
tyngentów, w którym  bada się celowość zuży­
cia m ateriału, załatw iają zamówienia pracow­
nicy kwalifikowani, lecz nie inżynierowie me-, 
talurdzy, którzy by zawsze mogli zalecić od­
biorcy zgodny z przeznaczeniem  użycia, w ła­
ściwy stop łożyskowy, lutowie cynowe lub 
brąz, czy też spiż.

Częsta nieznajomość z ich strony urządzeń, 
do których są zapotrzebowane m ateriały, jest 
powodem  złej decyzji lub jej braku, po którą 
każdorazowo zmuszeni są zwracać się do do­
tychczasowego KGMN.

W skutek wyżej przytoczonych powodów, 
zmienności stanowiska KGMN i oportuni- 
stycznego podejścia do zagadnień przez prze­
m ysły zużywa się drogie m etale nieżelazne 
i ich stopy nieprawidłowo, narażać tym  sa­
mym gospodarkę Państw a na poważne straty.

W związku z trudnościam i -natury form alnej 
w CHMN towarzyszącym i realizacji zamówień, 
pow stają często dla pracow nika sytuacje w 
których nie wie jak uzasadnić odbiorcy propo­
zycję KGMN.

Pracow nik w jednym  w ypadku chce wydać 
83 c/c Su, a KGMN zaleca Ł 16, w drugim  w y­
padku pracow nik daje Br. 4 na co odbiorca go­
dzi się, lecz KGMN ,zleca Sp. 555.

W jednym  i drugim  wypadku pracow nik nie 
posiada uzasadnienia propozycji, ponieważ nie 
zna Ł 16 i Sp. 555 i -nie posiada składu chemicz­
nego danego stopu, anii też -nie zna jego cha­
rakterystyki, a -wydając m ateria ł obarcza 
CHMN odpowiedzialnością.

Aby w reasum cji powyższego położyć kres 
dalszej nieracjonalnej gospodarce m etalam i 
nieżelaznymi, należy niezwłocznie wprowadzić 
w życie niniejszą organizację, k tóra -niezawod­
nie przyniesie Państw u Ludow em u kolosalne 
oszczędności i przyczyni się jednocześnie do 
uspraw nienia dystrybucji m etali -nieżelaznych 
i ich wyrobów.
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W ycena planów zaopatrzenia na 1951 r.
Zarządzenie Przewodniczącego Państw ow ej Kom isji 

P lanow ania Gospodarczego N r 235 z dn ia 28 sierpnia 
1950 r. w  spraw ie właściwego stosowania cen  w  p la ­
nach zaopatrzenia n a  1951 r. podaje sposób wyceny 
planów, w edług cen, k tó re  będą obowiązywały w p rzy ­
szłym rolku. Poniżej podajem y treść zarządzenia oraz 
tabele w skaźników  przeliczeniowych cen hurtow ych, 
obowiązujących w  1950 r. n a  ceny hurtow e i ceny zby­
tu, k tóre -będą obowiązywały od 1 stycznia 1951 r.

§ 1.
P lany zaopatrzenia m ateriałow ego na 1951 r., spo ­

rządzane w  u jęciu  wartościowym, pow-mny być op ra ­
cowane (w oparciu o- ceny w łaściw e dl,a poszczególnych 
rodzajów  transakcji, zgodnie z system em  cen, u sta ło , 
nym uchw ałą IRady M inistrów  z idnia 17 kw ietn ia 1950 
r., w  spraw ie za-sad organizacji finansowej i system u 
finansowego przedsiębiorstw  państw owych, objętych 
budżetem centralnym  (Monitor Polski, N r A-55, poz. 
630).

§  2.
1. Pozycje planowe, odnoszące się do m ateriałów , 

których dostawa następuje wprotst z przedsiębiorstw  
Wytwórczych (bez względu ,na to, czy są one fak tu ro ­
wane bezpośrednio przez wytwórcę, czy też przez cen­
tra lę  rozprowadzającą), z przedsiębiorstw  iskupu oraz 
z przedsiębiorstw  im portowych — powinny być w yce­
nione w edług cen zbytu.

2. Pozycje planowe, odnoszące się do m ateriałów , 
dostarczanych jednostkom  planującym  przez hurtow ­
nie, pow inny być wycetwome w edług cen hurtow ych. '

§ 3.

Pozycje w artości w  planach zao-patrzenia m ateria ­
łowego- pow inny być obliczone zgodnie z zasadami- w y ­
mienionymi- wyżej w  § 2, w  oparciu  o podane w  za łą ­
czeniu do- niniejszego zarządzenia wskaźniki- p rzeli­
czeniowe cen hurtow ych, obowiązujących w  1950 r., 
na- ceny zbytu  -i na- ceny hurtowe', k tóre będą obow ią­
zywać w  1951 roku. 1

Obliczenia należy przeprow adzić zgodnie z zasada­
mi- ustalonym i poniżej dla poszczególnych działów go­
spodarki narodowej.

§ 4.

1. Przedsiębiorstw a przemysłowe, które -n-a mocy 
instrukcji- PIKPG N r 28 w  -sprawie opra-cowania P la ­
nu Przemysłowo - Finansowego na rok 1951 (zarządzenie 
Prz-eiwo-dni-czącęgo Państw ow ej Komisji Planowa-ma 
Gospodarczego, N r 160 z -dni-a 12 lipca, 1950 -r.) zofoo- 
wiąjzane zostały do- stosowania przy -plana-waniiu zao­
patrzenia -rzeczywistych cen fakturow ych lub cen op ar­
tych na obowiązulją-cych cennikach, pow inny opraco­
wać asortym entowe k a rty  p lanow ania (wzór PZ — 1), 
zgodnie z powyższymi zasadami oraz nie pow inny p rze­
liczać danych, zaw artych na tych kartach . -

2. Przeliczenia (korekty -pozycji wartości) pow inny 
być dokonane w  odniesieniu do zbiorczych k a r t p la ­
nowania na rok  1951 (wzór P Z h2) opracowanych oddziel. 
rv-e -dla każdej pozycji m ateriałow ej, zgodnie z „W y­
kazem  -artykułów dla planow ania zaopatrzenia na 
rok 1951“. (W ydawnictwo PK PG  N r 29).

3. W przypadkach, gdy -cała- branża 1-ub grupa m a­
teriałowa, u ję ta  zestaw ieniem  k a r t PIZ-2, posiada je ­

den -wspólny wskaźnik przeliczeniowy cen, lufo też w  
przypadkach, gdy grupy  lub pozycje m ateriałow e wcho­
dzące w  -skład branży, 'ujętej zestawieniem, -a posiada­
jące odmienne w skaźniki -cen, ni.e w ystępują w  planie 
zaopatrzenia, przeliczeni,a pow inny być -dokonane w 
zestawieniu k a r t  zbiorczych PZ-2, .służącym do -opra­
cowania p lanu  oibrotó-w m ateriałow ych (PZ--F), w  zbior­
czej sumie w ykazanej u  dołu.

Do wzoru P Z -F  należy przenieść dane ze /biorczych 
zestaw ień-kart PZ-2, po uprzednim  dokonaniu n a  nich 
przeliczeń, o których mowa |wyż-ej.

4. W przypadkach, -gdy poszczególne p-o-zycj-e wcho­
dzące w  skład branży -lub grupy -ujętej zestawieniem , 
charakteryzują -się różnorodnymi w skaźnikam i przeli­
czeniowymi-, konieczne jeist przeliczeni,e sum wartości 
n-a poszczególnych kartach  PZ-2.

5. O ile jednostka p lanująca nabyw a m ateria  ty, 
w-choidząc-e w -skład przeliczanej pozycji m ateriałowe], 
na szczeblu zby tu  i ma szczeblu -hurtu, należy wówczas 
dla m ateriałów  -nabywanych ma -szczeblu -zbytu zasto ­
sować w skaźnik przeliczeniowy ce-n zbytu, a dla, m a­
teriałów  inafoywamyidh ma szczeblu h u rtu  — w skaźnik 
przeliczeniowy cen hurtu .

6. Pozycje planowe -nie planowane szczegółowo, to 
jest ujm ow ane jedynie w  zbiór,Czyich pozycjach w ar­
tości, powinny być przeliczane w edług w skaźnika p rze­
liczeniowego -cen hurtow ych właściwego dla dane] 
braney. W przypadkach, gdy w  danej branży w ystę ­
puje większa ilość w skaźników  przeliczeniowych, n a le ­
ży zastosować w skaźnik najhardziej charakterystycz­
ny  dla 'zakupów, dokonyw anych: w  tym -zakresie przez 
przedsiębiorstwo.

7. P lany obrotów  m ateriałow ych (PZ-F) oraz zbior­
cze zestaw ienia w artości pozycji planowych w  poszcze­
gólnych branżach (w-g wzoru PZ-3) powinny .zawierać 
dane przeliczone, odpowiadające -ceno-m 1951 roku*

§ 5.

1. P rzedsiębiorstw a (zakłady) podległe D yrekcji 
Generalnej Ko-lei Państw ow ych, które nie przystąpiły  
dotychczas do opra-cowama planów  zaopatrzenia m a­
teriałowego w  ujęciu wartościowym, puw.nny przy 
sporządzaniu tych planów  stosować ceny planowe na 
1951 r., zaw arte w  cenniku, w ydanym  przez Dyrekcję 
Generalną- Kolei Państw ow ych, a odpow iadające ce­
nom, -ujętym w  cennikach przem ysłu kluczowego, p rze ­
liczone przy  zastosowaniu wskaźników  załączonych do 
niniejszego -zarządzenia.

2. Przedsiębiorstwa (zakłady), k tóre przystąpiły  do 
opracowania planów  zaopatrzenia w  ujęciu w artościo­
wym, pow inny przeliczyć pozycje planowe w ykazyw a­
ne w  tych planach.

Przeliczenia pow.in-ny odnosić si-ę do zbiorczych po­
zycji wartościowych w  poszczególnych branżach lub 
grupach m ateriałow ych. W przypadkach, gdy poszcze­
gólne pozycje m ateriałow e, u ję te  w  zestawieniach, 
charakteryzują s-i-ę różnym i w skaźnikam i przeliczenio­
wi mi, lub też są przedm iotem  transakcji, zaw ieranych 
n-a różnych w arunkach, należy wówcza-s. dla poszcze­
gólnych pozycji m ateriałow ych zastosować w łaściwe 
dla mich wskaźnik* przeliczeniowe. |

3. W odm-esieniu -do pozycji, u jm ow anych jedyn;ó  
wartościowo-, należy istosować zasady, ustalone W § 4, 
ust. 6.
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4. P lany o»rotów  m ateriałow ych oraiz opracowane 
na szczeblu G eneralnej D yrekcji Kolei Państw ow ych 
ogólne zastaw ienia pianiu zaopatrzenia powinny ujm o­
wać pozycje planowe w  w artości przel.czornej, odpo­
w iadającej cenom właściwym  dla 1951 r.

§  6.
Przedsiębiorstw a budowlano-m ontażowe opracują 

plany zaopatrzenia materiałowego zgodnie z zasadami, 
ustalonym i w in strukc ji PK PG  Nr 26 c sporządza­
niu p lanów  produfccyjno-fimanisowych przedsiębiorstw  
budow lano-m ontażowych n a  1951 r. (zarządzenie P rze ­
wodniczącego Państw ow ej Kom isji P lanow ania Gospo­
darczego N r 233 z dinia 31 lipca 1950 r.).

§ 7.
Jednostki gospodarcze, innie niż wym ienione w pa­

ragrafach  poprzednich, sporządzające plany zaopatrze­
nia m ateriałowego zgodnie z zasadmi, ustalonym i w 
instrukcji PK PG  Nr 59 o opracow aniu planu zaopa­
trzenia m ateriałowego na 1951 r. (zarządzenie Przew od­
niczącego Państw ow ej Komisji P lanow ania G ospodar­

czego N r 180 z dnia 21 lipca 1950 <r.), pow inny dostoso­
wać pozycje w artości w  swych planach do poziomu, 
odpowiadającego cenom 1951 r.

§  8.
Właściwe m inisterstw a lub inne jednostk i cen tral­

ne w ydadzą szczegółowe instrukcje, norm ujące zajady 
wprowadzenia praw idłow ych cen dio p lanów  zaopa­
trzenia m ateriałow ego na 1951 r., oparte na nas tępu ­
jących wytycznych:

1) przeliczenia pow inny zasadniczo dotyczyć pozy­
cji zbiorczych w  poszczególnych branżach lub  grupach 
m ateriałowych,

2) w  odniesieniu do m ateriałów  planowanych jedy ­
nie w  ujęciu wartościowym, należy stosować zasady 
ustalone wyżej; w  § 4, ust. 6,

3) pozycje p lanu  zaopatrzenia materiałowego, w pro ­
wadzone do planów  kosztów  lub planów  finansowych, 
powinny1 zaw ierać dane* przeliczone, dostosowane do 
cen 1951 r.

Z ałącznik do zarządzenia P rzew od ­
niczącego. P K P G  z dn ia 28 sierpn ia 

1950 r.
Znak: BI1A.-10-153

WSKAŹNIKI PRZELICZENIOWE DO USTALENIA WŁAŚCIWYCH CEN 
W PLANACH ZAOPATRZENIA NA ROK 1951

Lp.
N azw a m a te r ia łu  

lub  g ru p y  m a te r ia łó w

N r

b ran ży

Nr N r 

p o zy c ji 

w  o zn a cz , 

od — do

C eny  z b y tu 1 Cen.y h u r-  

1951 tow e 1951

w  %  c e n y  h u rtow ej 

1950

U w a g i

1 2 3 4 5 6 7

1 R udy i inne i 1— 142 Ceny bez zm ian
2 G liny surow e i inne i 143— 183 95,9 95,9
3 S ó l i 184— 186 — — Ceny bez zm ian
4 Żelazo, zasuw y itd. i i 1— 663 — —
5 Zaw ory, zasuw y itd. i i 664— 666 103,8 109,7
6 . O dlew y rdzeniow e i bezrdzen. i i 667— 697 — — Ceny bez zm ian
7 O dlew y surow e i i 698— 705 — —
8 O dlew y żeliw ne rolnicze i i 706— 707 95,4 101,2
9 iSrmarownice, ru ry , k sz ta łtk i

itd. i i 708— 727 103,8 109,7
10 O dlew y budow lane itd. i i 728— 753 — — Ceny bez zm ian
11 O dlew y z żeliw a ciągliwego i i 754— 756 103,8 109,7
12 O dlew y m aszynow e specjalne i i 757— 771 — — Ceny bez zm ian
13 A rm atu ra , odlew y san ita rne i i 772— 802 103,8 109,7
14 Złom i i 803— 821 — — C eny bez zm ian
15 M etale blokowe, złom m et.

kolor. i i i 1— 264 — —

16 Odlewy z m etali nieżelaznych i i i 265— 316 — — Ceny bez zm ian
17 D ru ty  i w yr. z d ru tu IV 1— 131 103,8 109,7 Ceny na a rty k u ły  oznaczone

w ipoz. od 1— 131 lite rą  Z
pozostają bez zm ian

18 Śruby, n ity  i n ak rę tk i V 1— 108 103,8 109,7 d i t t o
19 A rt. z żelaza, b lachy  i m etali VI 1— 169 103,8 109,7 Ceny na a r t. oznaczone w  poz.

1— 169 li te rą  Z pozostają
bez zm ian

20 K onstrukcje  stalow e VII 1— 34 — — Ceny bez zm ian
21 E lem enty  konstr. ' te letech-

nicz. V II 34— 57 Ceny bez zm ian
22 K otły  parow e V III 1— 5 — — )3 >> >>
23 K otły  i grzejn . do centr.

ogrzew. V III 6 -  13 103,8 109,7
24 K otły parow ozow e, zbiorniki

itp. V III 14— 37 --- - — Ceny bez zm ian
25 B utle  gazowe V III 38— 46 101,20 105,3
26 A rm atu ra  ciężka V III 47— 61 — — Ceny bez zm ian
27 A paraty  i u rządzenia przem . IX 1 —  216 — — Ceny bez zm ian
28 Węże m etalow e IX 216— 217 J >
29 O brabiark i X 1— 179 — — >> >ł
30 M aszyny do obróbki d rzew a X I 1— 58 — — J> J f  »
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Lp.
Nazw* m a te r ia łu  

lu b  g ru p y  m a te ria łó w

Nt
b ran ż y

N r N r 

p o zy c ji 

w oznacz .

od — do

C e n y  zb y ł 

1951

u C en y  h u r ­

tow e 1951

w ceny  hu rtow ej 

1950

Ir, o 3 4 5 1 h

31 Silniki, masz., wagi, urz. za-
bezp. X II 1— 69 — —

32 Sprzęt ; m ateria ły  do spawa-
ni a X II 70 113 101,2 105,3

33 Elektrody, urzadz. bezp. ruchu X II 114 147 — —
34 M aszyny i narzędzia rolnicze X II 148 -  241 95,4 101,2

35 M aszyny dla gosp. domowego X II 242- 306 — —
36 N arzędzia do obróbki X III 1— 91 103,8 109,7
37 W iertła różne i narz. do obr. X III 92—1106 103,8 109,7

3fi Łożyska toczne XIV 1— 12
39 T abor do tran sp o rtu  lądowego XV 1— 8 — —
40 M otocykle XV 9 10 101,6 103,8
41 M otocykle itd. XV 11— 21 — —
42 Row ery XV 22 24 106,4 108,6
43 Części XV 25 108,1 110,4
44 W ózki akum ulatorow e XV 26 27 100,2 108,0
45 Pojazdy pożarnicze, zestawy,

sta tk i handlow e, łodzie XV 28— 117 — —
46 M aszyny elektryczne XVI 1 51 100,2 108,0

47 M aszyny dla celów motor.
i lotn. XVI 52— 55 108,1 110,4

48 M aszyny i urządzenia spe-
ejalne XVI 56— 152 100,2 108,0

49 A para tu ra  elelktro_medyczna XVI 153— 159 —

50 O sprzęt instal kable i prze-
wody XVI 160 1101 100,2 108,0

51 M agnesy i odpadki użytkow e XVI 1102—1127 _ asa.
52 O ptyka i aparaty  optyczne X VII 1— 27 99,6 105,6

53 A paraty foto i k inem atogra.
ficzne XVII 28— 34 — _

54 Zegary  i p rzy rządy  itd. XVII 3 5 -  71 99,6 105,655 A rtyku ły  różne X VII 7 2 -  263 — _
56 Meble i u rządzenia szpitalne X VIII 1— 2 —
57 Instrum enty  i m ateria ły  den-

tyst. X V III 3— 4 _
56 Sprzęt 'sanitarny i pożarniczy X V III 5— 169
59 Odzież robocza i ochronna X V III 170— 207 109,8 112,860 U branie fu trzane X V III 208— 209 102,1 104^361 K om binezon przeciw pyłow y X V III 210— 211 109,8 112^862 ,, ognioodporny X V III 212 _
63 ,, im pregn. i kwa-

soodporn. X V III 213— 214 109,8 112,864 ,, fu trzany X V III 215 102,1 104,365 P eleryny  i k u rtk i X V III 216- 218 109,8 112,866 Kożuchy X V III 2 1 9 -2 2 2 102,1 104,367 F artuchy  górnicze X V III 223 227 — —68 F artuch  gumowy X V III 228 101,2 105,369 F artuch  im pregnow any i bre-
zentow y X V III 229 230 109,8 112,8

70 Trzew iki i trepy X V III 231— 241 102,1 104,3
71 Kalosze d la elektryków X V III 242 101,2 105,3
72 P an to fle  filcowe X V III 243 102,1 104,3
73 Czapki, bere ty  i kap tu ry X VIII 244— 249 109,8 112,8
74 P ilo tka  lotnicza skórzana X V III 250 102,1 104,3
75 R ękaw ice drelichow e X VIII 251 252 109,8 112,8
76 „ gum owe kwasood-

oporne X V III 253— 254 101,2 105,3
77 ,, w atow ane X V III 255 109,8 112,8
78 „ fu trzane i skórzane X V III 256— 257 102,1 104,3
79 „ brezentow e X V III 258 109,8 112,8
80 „ ognioodporne X V III 259— 260 -  1 — C

Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian 
W ty m  art. oznaczone literą  

Z m ają ceny bez zm ian 
Ceny bez zmian

W ty m  art. oznaczone lite rą  
Z i RZ m ają ceny bez 
zm ian

Ceny bez zm ian 
Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian 
W tym  arty k u ły  oznaczone 

lite rą  Z i BZ zachow ują 
ceny bez zmian

W tym  artyku ły  oznaczone 
lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

Ceny bez zmian

W tym  a rty k u ły  oznaczone 
lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zm ian.

C eny bez zm ian 
W tym  a r ty k u ły  oznaczone 

li te rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

C eny bez zm ian

Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian

Ceny bez zm ian
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Lp.
N azw a m a te r ia łu Nr

N r Nr ' 
pozycji

C e n y  zby łu  

1951

C e n y  h u r ­

tow e 1951
U w a g i

lu b  g ru p y  m a te ria ló m b ra n ż y ui o zn a cz , 

od — do
w e/o ce n y  h u rto w e j 

1950

1 2 3 i 5 6 7

81 W oreczki naręczne teksty lne X V III 261 109,8 112,8
82 Palce gum owe X VIII 262 101,2 105,3
83 Dłonice skórzane (łapy) XVIII 283 102,1 104,3
84 Dłonice teksty lne X V III 264 109,8 112,8
85 R ękaw y, nałok ietn ik i, k a le ­

sony ochronne X VIII 265 — 290 _ Ceny bez zm ian
86 W apno XIX 1— 4 103,8 103,8
87 W apno hydrau liczne XIX 5 110,4 110,4
38 M ączka w apienna, kam ień itp X IX 6— 15 103,8 103.8
89 Cegła, pustak i i dreny XIX 1 6 -  35 111,7 111,7
90 Cem ent, p ły ty XIX 36— 40 110,4 110,4
91 K linkier, kam ionka, fajans XIX 41— 71 112,0 112,0
92 Szkło różne XIX 7 2 -  85 106,3 106,3

Ceny bez zm ian93 P re fab ry k a ty X IX 86 140 — —
94 Papa i m a teria ły  izolacyjne X IX 141— 163 111,6 111,6
95 Różne m ateria ły  dla celów 

bud o wi. , X IX 164 184 103,7 103,7 W  tym  arty k u ły  oznaczone

96 K am ienie, piaski i glinki X IX 185 245 95,9 95.9

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

97 Cegła żużlowa i żużel X IX 246 -  249 — — Ceny bez zm ian
98 Cegła dolom itow a X IX 250 110,4 110,4
99 Cegła szam otowa, kształtki 

itp. XX 1 -  137 Ceny bez zm ian
100 T ygle grafitow e itp. XX 138 141 103 8 109,7
101 K am ionki, fajans, porcelit itp. XXI 1 -  53 106,2 112,6
102 Szkło laborat. medyczn. i tech. X XI 54 -  59 99,6 105,6
103 Tarcze ścierne, pilniki, seg­

m enty X XI 60— 113 103,8 109,7 W tym  artyku ły  oznaczone

104 O dpadki użytkow e XXI 114— 135

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

Ceny bez zm ian
105 D rew no iglaste i liściaste X XII 1 159 — - — , " ,, ,,
106 S klejk i, p ły ty -i okleiny X XII 1 6 0 -  202 — — •5 ?} ł>
107 Meble X XII 203 240 95,7 101,2
108 U rządzenia X X II 241 — Ceny bez zm ian
109 M eble tapicerskie X XII 24"’— 246 95.7 101.2
110 W yroby budow lane X X II 247 252 95,0 100.0
111 bednarsk ie X XII 253— 265 95,0 100,0
112 kołodziejskie X XII 2 6 6 -  268 95,7 101,2
113 G alan te ria  techniczna X X II 269 272 102,9 109.1
114 S przęt sto larski X X II 273— 274 95,7 101,2
115 P rzybory  szewskie X XII 275 -  278 102,9 109.1

Ceny bez zm ian116 W yroby koszykarskie XXII 279 302 —
117 O dczynniki chem iczne i la.bor X X III I 1361 105,6 110.0 W tym  arty k u ły  oznaczone

118 P ro d u k ty  nieorganiczne stale X X III 1362—1819 125,6 110,0

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

W tym  arty k u ły  oznaczone

119 P roduk ty  nieorganicz. p łynne X X III 1362-1819 106,0 110,7

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

W tym  arty k u ły  oznaczone

120 Nawozy sztuczne X X III 1820 1344

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

Ceny bez zm ian
121

122

Środki ochronne, roślinne 
i dezynfekcyjne 

Gazy techniczne
X X III
X X III

1845 1877
1878 1893

105,6
100,1

no.o
105,0 W  tym  artyku ły  oznaczone

123 P ro d u k ty  organiczne p łynne X X III 1894-1900 106,0 110,7

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

124 B arw nik i X X III 1901- 1917 103,5 107,6 W tym  a rty k u ły  oznaczone

125 P roduk ty  organiczn. i węglo_ 
pochodne stałe X X III 1918—2150 105,6 110,0

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

W tym  arty k u ły  oznaczone

126 P roduk ty  organiczn. i w ęgle, 
pochodne p łynne X X III 1918 2150 106,0 110,7

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

d i t t o
127 W yroby tłuszczowe X X III 2151 -2172 101,8 105,3
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Lp.
N azw a m a te r ia ł* N r

N r N r
p o zy c ji

C en y  zby tu  

/951

C en y  h u r ­

tow e 1951

U w , a g i
lu b  g rupy  m ateriałów b ra n ż y w oznacz , 

od  — do
w %  c e n y  hu rto w ej 

1950

1 2 3 4 5 6 7

128 Tłuszcze roślinne jadalne X X III 2173 —2177 95,5 100,0 W  tym  arty k u ły  oznaczone

129 K w asy tłuszczowe X X III 2178- 2181 101,8 105,8

lite rą  Z zachow ują ceny 
bez zmian.

130 O leje i oliwy X X III 2182- 2191 95,5 100,0 W tym  arty k u ły  oznaczone

131 Tłuszcze zwierzęce X X III 2192 2202 101,8 105,8

■literą Z zachow ują ceny 
bez zmian, 

d i t t o-
132 K leje X X III 2203 —2235 105,6 110,0 d i t t 0
133 Tw orzyw a sztuczne i mat. 

wybuch. X X III 2236 - 2279 110,6 115,0 d i t t 0
134 F arby  i lak iery X X III 2280- 2348 103.8 108,0

135 F arby  suche X X III 2349 —2367 101,9 106,2 W  tym  a r ty k u ły  oznaczone

136 A rtyku ły  fotograficzne X X III 23 6 8 - 2388 114,1 119,0

lite rą  BZ zachow ują ceny 
'bez zmian, 

d i t t 0
137 A rtyku ły  farm aceutyczne XXIV 1 — 9 — Ceny bez zm ian
138 Środki farm aceutyczne XXIV 10 — Ceny bez zm ian
139 F erm enty  i organopreparaty XXIV 11 — 18 — — Ceny bez zm ian
140 K auczuk i w yroby z kauczuku XXV 1 — 35 101,2 105,3 W tym  lartykuły oznaczone

141 D ętki i opony z im portu XXV 3 6 - 43

lite rą  RZ zachow ują ceny 
bez zmian.

Ceny bez zm ian
142 D ętki i opony krajow e XXV 36 — 43 110,0 112,0
143 A zbest i w yroby  z azbestu XXV 44— 110 — — Ceny bez zm ian
144 Celuloza, pap ier i surowce XXVI 1 — 178 105,4 111,6 W tym  arty k u ły  oznaczone

145 M ateria ły  p isarsk ie i b iurow e XXVI 179— 194 100,3 106,2

lite rą  Z i RZ zachow ują 
ceny bez zm ian 1 

d i t  t  0
146 Różne w yroby z pap ieru XXV I 195— 202 105,4 111,6
147 M akulatu ra XXVI 203 — — C eny bez zm ian
148 Surow ce teksty lne X XV II I — 116 — — Ceny w g cennika Min. Przem .

149 W yroby baw ełniane X XV II 1 1 7 — 1 3 7 105.6
107.3
105.6
105.6
105.6

105.6

107.3
105.6

109.0 
110,9
109.0 . 
inq 0

Lekkiego zatw ierdzone na 
1951 rok.

150 Tkaniny dekoracyjne X XVII 138 — 139
151 T kaniny  różne X XV II 140— 148
152 W yroby w ełn iane (tkan iny) X XV II 149— 2 2 5
153 W yroby ln iane (tkan iny) X X V II 9 9 fi _ 9 8 0 109 0
154 '

155

156

T kaniny  dekoracy jne, plusze, 
dyw any

T kaniny  dekoracyjne, plusze, 
dyw any 

Różne

X X V II

XXV II
X XV II

290— 291 

292
293— 294

109.0

110,9
109.0

157 Różne X XVII 295 107,3 110,9
158 T kaniny  różne ' X XV II 296 — 311 105.6 109,0
159 P asm anteria X XV II 312— 313 113,1 117,0
160 Różne X XV II 314— 326 105,6 109,0
161 W yroby dziew iarskie X X V III 1 — 82 107,4 112,8
162 „ konfekcyjne X X V III 83— 111 109,8 112,8
163 ,, konfekcyjne X X V III 112— 116 109,9 117,0
164 „ techniczne X X IX 1— 60 — Ceny bez zm ian
165 Skórzane w yroby  i skóry  su ­

rowe X X X 1 — 6 Ceny bez zm ian
166

167

Skórzane w yroby  i skóry  su ­
row e

Odpadki użytkow e
X X X
X X X

7 —

72—

s

71
75

102,1 104,3
Ceny bez zm ian

168 Paliw a, p roduk ty  węglopo- 
chodne, w ęgiel X X X I 1- 22 _ Ceny bez zm ian

169 Benzyny, nafta , oleje X X X I 23— 66 92,0 100,0
170 Mąka, kasze, p ła tk i X X X II 1---- 19 — — Ceny bez zm ian
171 Mięso X X X II 20— 27 99,1 101,9
172 D rób i podroby X X X II 28— 33 95,5 98,3
173 Kości św ieże X X X II 34 — — Ceny bez zm ian
174 Tłuszcze jadalne X X X II 35— 37 98,8 101,5
175 W ędliny X X X II 38— 47 98,8 101,5
176 R y b y X X X II 4 8 - 50 93,9 107,4
177 M leko i p rzetw ory , ja ja X X X II 51— 53 — — Ceny bez zm ian
178 D rób X X X II 54 — — Ceny bez zm ian
179 W ody stołowe, m ineralne, 

kefir X X X II 55 — 56 — — 5J >> ł>
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Lp.
N azw a m a te r ia łu N r

N r N r

p ozyc ji

C e n y  zb y tu  

1951

C eny  h u r ­

tow e  1951
U w a g i

lu b  g rupy  m a te r ia łó w b ran ż y w oznacz , 

od — do
w %  c e n y  hu rto w ej 

1950

1 2 3 4 5 6 7

180 M ieszanki zbożowe i nam ia ­
stk i X X X II 57— 58 95,0 100,1 Ceny bez zm ian

181 M elasa X X X II 59 — —

182 C ukier X X X II 60 96,6 100,1
183 W yroby cukiernicze X X X II 61 95,0 100,0
184 Droiżdże prasow ane X X X II 62 90,0 100,0
185 „ suszone X X X II 63 95,5 100,0
186 „ pastew ne X X X II 64 — — Ceny bez zm ian
187 E k strak t drożdżowy X X X II 65 93,5 100,0
188 M arm elada X X X II 66 94,5 100,0
189 Syrop drożdżowy X X X II 67 „. — — Ceny bez zm ian
190

191

192

P rzetw ory  i konserw y owo­
cowe

P rzetw ory  i konserw y w a ­
rzyw ne

P rze tw ory  grzybowe

X X X II

X X X II
X X X II

68

69
70

94.5

94.5
94.5

100,0

100,0
100,0

193 A rty k u ły  leśne (świeże jago ­
dy itp.) X X X II 71 Ceny bez zm ian

194 Tłuszcze jad a ln e  przem ysł. X X X II 72— 73 95,0 100,0
195 M akuchy i śru ty X X X II 74— 77 — — Ceny bez zm ian
196 M ączka ziem niaczana • X X X II 78— 80 95,5 100,0
197 Syropy ziem niaczane X X X II 81— 83 95,5 100,0
198 C ukier gronow y techniczny X X X II 84 95,5 100,0
199 K arm el X X X II 85 95,5 100,0
200 P ła tk i ziem niaczane m ielone X X X II 86 95,5 100,0
201 W ycierki suszone X X X II 87 95,5 100,0
202 K rochm al pszenny X X X II 88 95,5 100,0
203 G luten X X X II 89 95,5 100,0
204 Piw o X X X II 90— 93 96,0 112,0

Ceny bez zm ian205 Słody X X X II 94— 95 — —

206 O dpadki X X X II 96— 103. — — Ceny bez zm ian

507 W ody gazowe X X X II 104 — — Ceny bez zm ian
208 W ina X X X II 105 95,0 100.0
209 Miód p itny X X X II 106 95,0 100,0
210 P ły n n y  owoc X X X II 107 95,0 100,0
211 Soiki i syropy X X X II 108 95,0 100,0
212 K w as m lekow y X X X II 109— 110 93,5 100,0
213 S p iry tu s surow y X X X II 111— 116 98,5 100,0
214 „ oczyszczony X X X II 117 98,5 100,0
215 ,, odw odpiony .x.x..xrii 118 98,5 100,0
216 ,, skażony X X X II 119— 124 98,5 100,0
217 Pozostałe w yroby PMS X X X II 125— 130 98,5 100,0
218 Pozostałe w yroby PM S X X X II 131— 133 94,0 100,0
219 K rew  i je lita X X X II 134— 149 — Ceny bez zm ian
220 Ż elatyna X X X II 150 95,5 100,0
221 F erm en ty  i je lita  sztuczne X X X II 151— 152 — — Ceny bez zm ian
222 W yroby PM T X X X II 153— 159 98,0 100,0
223 W yroby PMZ X X X II 160— 163 96,0 100,0

Ceny bez zm ian224 O dpadki użytkow e X X X II 164 — —

225 A rtyku ły  ro lne X X X II 1— 31 — — Ceny bez zmian, o ile w ładze
nadrzędne inaczej n ie  po ­
stanow ią.

Podane w niniejszym  w ykazie w skaźniki odnoszą się ty lk o  do tyoh artykułów , k tóre posiadają za tw ie r­
dzone ceny cennikow e. Ceny artykułów  specjalnych dostarczonych na indyw idualne potrzeby, a nie ob­
ję tych  cennikam i cen tra l obsługujących poszczególne przem ysły, pozostają zasadniczo bez zmian. Pozo­
sta ją  rów nież bez zm ian ceny artyku łów  pochodzących <z im portu , oznaczonych w  in stru k c ji n r  29 lit. 
Z lub  RZ, o ile nabyw ane są wiprost od cen tra li (b iu ra )  im portow ej.

G ospodarka siatkam i z metali n ieżelaznych w r. 1951

D epartam ent Zaopatrzenia i Bilansów M ateriało ­
wych PKPG, pism em  okólnym  N r 21 z dnia 11.8.1951 r. 
znak B il -  030 - 21, usta lił następujące zasady gospo­
darki sia tkam i z m etali nieżelaznych w  r. 1951.

1.
CHPN — Biuro Sprzedaży Gwoździ, Drutów 

i Czarnych Narzędzi posiadać będzie całkow itą gesbę

odnośnie dystrybucji sia tek  z m etali nieżelaznych, ko ­
ordynowania planów  zbytu lZ produkcją, w ystaw iania 
zleceń im portowych i eksportow ych oraz staw iania 
wniosków odnośnie ustalenia cen.

2.

Siatki z m etali nieżelaznych produkowane poza prze­
mysłem kluczowym (DMP, spółdzielczość) zbywane
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być mogą wyłącznie na zlecenie B iura Sprzedaży Gwo­
ździ, Drutów  i Czarnych Narzędzi, które zajm ie się roz­
planowaniem  zamówień na wszystkich producentów  
krajowych.

3.

Im porterem  siatek nieprodukow anych w k ra ju  bę­
dzie „Varimex“.

4.

Celem stosowania powyższych zasad w  całej roz­
ciągłości od dnia 1.1.1951 r. oraz uwzględniając odpo­
wiednie okresy wyprzedzania składania zamówień na

siatki z produkcji krajow ej I  im portowane, wszelkie za­
mówienia na r, 1951 w inny być składane betapośredn:o 
do Batura Sprzedaży G woździ D rutów  i Czarnych N a­
rzędzia począwszy od 1 w rześnia 1950 r.

5.
Wszelkie m ateriały , inform acje oraz rozpracowania 

zebrane przez Centralę Handlową Metali Nieżelaznych 
w okresie koordynowania przez n ią  dystrybucji siatek  
z m etali nieżelaznych, centrala powyższa przekaże nie­
zwłocznie Biuru Sprzedaży Gwoździ, D rutów  i Czarnych 
Narzędzi, .

Dystrybucja
Poniżej podajem y treść zarządzenia Przew odniczą­

cego Państw ow ej Komisji P lanow ania Gospodarczego 
Nr 159 z dnia 1.7.1950 r., znak BI-1-2-27, ustalającego 
zasady dystrybucji barwników.

W w ykonaniu zasad określonych w  Uchwale K o­
m itetu Ekonomicznego Rady M inistrów  z dnia 14 paź­
dziernika • 1949 r. w  spraw ie organizacji współpracy 
central handlowych z centralam i zaopatrzenia, zarzą­
dza się, o0 następuje:

§ 1.
Biuro Sprzedaży Produktów  Organicznych C entra­

li Handlowej Przem ysłu Chemicznego, zwane dalej 
w  skróceniu ,.Biuro Sprzedaży", jest wyłącznym dy­
strybutorem  barw ników  pochodzących:

a) z prodńkcji krajow ej,
b) z im portu,
c) z rem anentów  do upłynnienia.

§ 2.

1. Biuro Sprzedaży, zgodnie z wytycznymi wym ienio­
nej we wstępie uchwały, rozprowadza barw niki do p rze ­
mysłu państwowego, stosując .przy większych partiach  
towarowych zasadę bezpośrednich wysyłek z zak ła­
dów wytwórczych do odbiorców przemysłowych oraz 
przy zaopatryw aniu odbiorców w mniejsze partie to ­
w aru  — zasadę rejonizacji dostaw z terenowo w ła ­
ściwej hurtow ni. 2

2. Dla zrealizowa,n:a zasady rejonizacji dostaw B iu ­
ro Sorz^daży k ieru je większe partie  tow aru do m aga­
zynów hurtow ni Centrali Handlowei Przem ysłu Che­
micznego, skąd będą zaopatryw ani w  drobne ilości 
barw ników  poszczegótm odbiorcy. W tym celu zostaja 
wytypowane hurtow nie CHP Chemicznego w  m iejsco­
wościach: Łódź. Częstochowa, Bielsko. W ałbrzych, Zie­
lona Góra i Białystok. H urtow nie te będą s:e specjali­
zować w  zakresie zaopatrzenia przem ysłu (zwłaszcza 
włókienniczego), znajdującego się w wyznaczonym re ­
jonie.

W ymienione w  ust. 2 hurtow nie C H P Chemicznego 
będą ponadto posiadały asortym ent barw ników  prze­
znaczonych dla zaopatrzenia przemysłów:, spożywcze­
go, futrzarskiego. Skórzanego, graficznego i drzewne- 

' so. 1 Biuro Sprzedaży ustali wzorcowy asortym ent 
barw nków , w które pow inna bvć zaopatryw ana ika-żda 
hurtowinia, zgodnie z  ''ej so-cjalizacią ; potrzebam i 
obsługiwanego rejonu. W m iarę potrzeby sieć hu rtow ­
ni będz:e powiększana.

§ 3.

1. Dostawy bezoośredrće barw ników  z fabryk pro ­
dukujących do odbiorców mogą mieć miejsce na zle­
cenie Biura Sprzedaży w ilośttach nie mniejszych niż 
50 kg dla barw ników  bezpośrednich, kwasowych., k w a­
sowo - chromowych, siarkowych, nigrozyn i naftoli, 
oraz 10 kg  dla pozostałych grup barwników.

2. C entralne zarządy przem ysłu przesyłają całe za­
potrzebow anie n a  barwniki- do Biura Sprzedaży, k tó ­
re  w  ipoDroizu/rrtiein.iu z krajow ym  przemysłem barw n i-

barwników
karskim, ustali ilości barw ników  do sprowadzenia 
z zagranicy, podając je do Centrali Im port owo - 
Eksportowej Chemikalia i A paratu ry  Chemicznej 
„CIECH". Biuro Sprzedaży jest jedynym  kon trahen ­
tem ,.CIECH" na odcinku barwników.

3. Biuro Sprzedaży zapewni doradztwo techniczne 
i instruktaż dla personelu handlowego przez bezpo­
średni kon tak t ’z wytypowanym i hurtow niam i.

4. Drobny przemysł i rzemiosło oraz pozostali od­
biorcy będą zaopatryw ani -przez rejonow e hurtow nie 
CHP Chemicznego.

§ 4.

Barw niki im portow ane są zamawiane przez odbior­
ców na równi 'z barw nikam i (krajowymi w  Blairze 
Sprzedaży, które w ytypow uje asortym ent do -sprowa­
dzenia z zagranicy, uzgadniając go z krajow ym  p rze­
mysłem barwmikarskim.

Biuro Sprzedaży kieruje zamówienie do „CIECH" 
: z Chwilą potw ierdzenia przyjęcia zamówienia podpi­
suje wiążącą umowę z kontrahentem , k tóry  zgłoś'} za­
potrzebowanie na barw niki oraz zaw iadam ia ,.CIECH‘‘. 
zlecając wykonanie zamówienia.

W m iarę możTwości przesyłki barw ników  im por­
towanych będą- kierow ane w prost do zakładów.

§ 5.

1. W celu umożliwienia sporządzenia we właściwym 
czasie iplan-u produkcyjnego, planu im portu i eksportu 
na barwniki, zapotrzebowanie odbiorców powinno być 
złożone w  Biurze Sprzedaży w term inach przew idzia­
nych instrukcją Państw ow ej Komisji Planow ania Go­
spodarczego w  -sprawie opracowania planu techrrczno- 
przemysłowo-flnans owego.

2. N iedotrzym anie term inów  spowodowane specy­
ficznymi trudnościam i przem ysłu pow-nno być podane 
do wiadomości Państw ow ej Komisji! Planow ania Go­
spodarczego.

§ ó.
1. W zakresie upłynnienia rem anentów  obowiązuje 

instrukcia Nr 3 D epartam entu  Bilansów Towarowych 
A rtykułów  Przemysłowych, Państw ow ej Komisji P la ­
nowania Gospodarczego, z dnia 24 listopada 1949 r.. 
znak BI/UR 1.52 w sprawie upłynnienia nadm iernych 
rem anentów  barwników.

2 R em anenty drobne, często w nieoryginalnych 
opakowani ach, znajdujące się w  zakładach produkcyj­
nych przemysłu kluczowego powinny być 'zgłaszane 
do B iura Sprzedaży, k tóre jatko jedyny dystrybutor 
barw ników  pokryje nimi zaopatrzenie drobnego p rze ­
mysłu łub spółdzielczości, lub  przeznaczy je dla p rze­
mysłu kluczowego po uprzednim  uzgodnieniu możli­
wości zużycia. W przypadku powstania rem anentów  
nadających s :ę do przeróbki lub stosowania w m ie­
szankach. przem ysł barw nikarskj n a  uzgodniony z nim  
wniosek B iura Sprzedaży będlzie te rem anenty  p rzy j­
mował.
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Przypadki takie m uszą być każdorazowo uzgodnio­
ne między zainteresowanym i stronam i pod względem 
gospodarczym i technicznym.

8 7.
W związku z przejęciom od Centrali Zaopatrzenia 

M ateriałowego Przem ysłu Włókienniczego zagadnienia 
zaopatrzenia przem ysłu włókienniczego w barwniki: — 
Biuro Sprzedaży przejm ie od CZMP Wl. jej magazyny 
używane dotychczas na składow anie barw ników . - .

Biuro Sprzedaży przejm ie ponadto od Centralnego 
Z arządu Przem ysłu Chemicznego laboratorium , m ie­
szczące się w  Łodzi przy ul. Milionowej 21.

§ S.
W wykonaniu powyższego zarządzenia właściwi 

m inistrow ie wydadzą zarządzenia wykonawcze, a, w 
szczególności:

Plany zaopatrzenia

Zarządzenie Przewodniczącego Państw ow ej Kenii..
,sji P lanow ania Gospodarczego N r 239 z dn. 30.8.1950 r. 
znak BI-A-10'f u sta la  poniższe zasady opracowania 
i realizacji planów zaopatrzenia m ateriałowego szkól 
■zawodowych prowadzonych przez M inisterstwa: G ór. 
nictw a. Przem ysłu Ciężkiego. Przem ysłu Lekkiego oraz 
P rzem ysłu Polnego i Spożywczego.

8 1.
1. P lany zaopatrzenia materiałowego na rok 1950 

szkół zawodowych, prowadzonych przez wymienione 
w e wstępie m inisterstw a, -zastaną opracowane przez 
poszczególne szkoły. P lany  te zostaną przedłożone za ­
kładom przem ysłowym  lub przedsiębiorstwom  przem y­
słu, przy_ których dane szkoły są prowadzone.

2. P rzedsiębiorstw a, po przeprow adzeniu analizy, 
przekażą plany szkół do działu szkolenia własnego 
centralnego zarządu, który, |po zbadaniu celowości za­
planowanego zaopatrzenia oraz zgodności z planem

budżetem szkolenia zawodowego, przekaże je do cen. 
trali zaopatrzenia m ateriałowego przem ysłu (działu 
zaopatrzenia centralnego zarządu).

3. Centrale zaopatrzenia m ateriałowego przemysłu 
(działy zaopatrzenia centralnych zarządów) opracują 
odrębny zbiorczy plan zaopatrzenia m ateriałowego 
szkół, a ponadto w łączą go do zbiorczego p lanu  zaopa­
trzenia m ateriałowego, opracowanego aa  form ularzach 
wg wzoru PZ-3 instrukcji PKPG  N r 28 w sprawie spo­
rządzenia planu techniczno-przem ysłowo-fm ansowego 
n a  rok 1951 (Zaopatrzenie), dla całego przem ysłu obję­
tego zakresem  ich działania.

§ 2 .

1. Centrale zaopatrzenia m ateriałow ego przemysłu 
(działy zaopatrzenia centralnych zarządów) przekażą 
zbb rcze plany zaopatrzenia m ateriałowego szkół do.

1. — właściwego M inisterstw a — D epartam ent Zao­
patrzenia (lub D epartam ent Planowania) — 
D epartam ent Szkolenia Zawodowego,

1. M inister H andlu  W ewnętrznego w  porozurrlleoiitu 
z Przewodniczącym Państw ow ej Komisji P lanow ania 
Gospodarczego w term inie do dwóch miesięcy od daty 
niniejszego zarządzenia, wyda zarządzenie w prow adza­
jące z dniem 1 stycznia 1951 r. ustalone powyżej za­
sady dystrybucji barwników.

2. M inister Przem ysłu. Lekkiego, w  term inie do 
dwóch miesięcy od daty  niniejszego zarządzenia, wyda 
zarządzenie o przekazaniu ;Z dniem  31 grudnia 1959 r. 
składów C entrali Zaopatrzenia M ateriałowego P rzem y­
słu Włókienniczego — Biuru Sprzedaży.

3. M inister Przem ysłu Ciężkiego w term inie cło 
dwóch miesięcy od daty niniejszego zarządzenia wyda 
■zarządzenia o przekazaniu z dniem 31 grudnia 1950 r. 
laboratorium  Centralnego Zarządu Przemyślu. C he. 
m ożnego w  Łodzi —• B iuru Sprzedaży.

szkól zawodowych

2. — Państw ow ej Komisji Planow ania G ospodar­
czego — D epartam ent Zaopatrzenia i Bda-nt- 
sów M ateriałowych.

2. M inisterstwa, po przeprow adzeniu analizy i ew. 
korek ty  planów  zaopatrzenia szkół, przekazanych przez 
centrale zaopatrzenia m ateriałowego przem ysłu (dzia­
ły zaopatrzenia centralnych zarządów), prześlą je  do 
Centralnego Urzędu Szkolenia Zawodowego (CUSZ).

§ 3.
P lany zaopatrzenia m ateriałowego szkół zostaną 

opracowane wg wzorów ustalonych przez CUSZ zgoid:- 
o:e z zasadami określonym i instrukcją PK PG  Nr 59 
o opracowaniu planów zaopatrzenia na rok 1951.

§ 4.
1. P lany zaopatrzenia m ateriałowego szkół na rolk 

1951 mogą być realizowane przez szkoły po uprzednim  
zatw ierdzeniu ich przez CUSZ.

Dotyczy to zarówno szkół zaliczonych do grupy  A 
(pracujących w oparciu o plan tech.niczno-przemysło- 
w o-fnansow y) jak  też zaliczonych do grupy B i C 
(pracujących na budżecie).

2. Realizacja planu zaopatrzenia m ateriałowego 
szkół odbywać się może bądź w drodze zakupów 
w aparacie obrotu towarowego, bądź w  drodze odprze. 
dąży m ateriałów  z magazynów przedsiębiorstw.

3. Form alności związane z zamówieniami (potrzeb, 
nych -szkole m ateriałów  załatw iane będą w  zasadzie 
przez zakłady lub przedsiębiorstw a przemysłowe na 
rachunek szkoły.

8 5 .

W arsztaty szkolne mogą, korzystać ze znajdujących 
się w zakładach m acierzystych, lub innych Zakładach, 
m ateriałów  przeznaczonych do upłynnienia na tych 
sam ych w arunkach, jak  przedsiębiorstwa państwowe.

PRZEWODNICZĄCY PAŃSTW OW EJ 
K OM ISJI PLANOWANIA GOSPODARCZEGO 

.w z. E. Szyr

Wytyczne organizacji zwrotu opakowań

W dniu  12 lipca 1950 r. ukazało się zarządzeni e 
Przewodniczącego Państw ow ej Komisji P lanow ania 
Gospodarczego (Nr 168, znak BI.9B-501) w  spraw ie 
ustalenia listy  opakowań, podlegających zabezpiecze­
n iu  i zwrotowi oraz określenia wytycznych organiza­
cji zwrotów opakow ań. Treść [powyższego zarządzenia 
podajem y poniżej.

Na podstaw ie § 1 ust. 2 uchw ały  K om itetu Ekono­
micznego Rady M inistrów  z dnia 12 m aja 1950 r. w 
spraw ie zw rotu opakow ań (Biuletyn PKPG inr 10, poz. 
128) zarządza isię. co następuje:

§ 1.
1. Opakowaniami zwrotnym i w rozum ieniu niniejsze­

go zarządzenia są opakowania, nazyw ane w Jedno li­
tym  P lanie K ont opakowaniam i wysyłkowym i zw rot­
nymi, które służą do wielokrotnego użytku i pozostają 
własnością dostawcy towaru.

2. O pakowaniam i wysyłkowym i w  rozum ieniu ni., 
nlejszego zarządzenia są opakowania, zwane w Jedno­
litym  P lanie Kont opakowaniam i wysyłkowym i bez­
zwrotnymi, k tóre nada ją  się do k ilkakrotnego użytku 
i isą sprzedaw ane łącznie z towarem, lecz cena ich nie 
mieści się w cenie towaru..
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§  2 .

1. Zabezpieczeniu a zwrotowi podlegają:
1. .opakowania zwrotne wym ienione na w yka ­

zie A, stanowiącym  załącznik Nr 1 do m niej­
szego zarządzenia.

2. opakow ania wysyłkowe wym ienione na w y­
kazie B, stanowiącym załącznik Nr 2 do n i­
niejszego zarządzenia,

2. Opakowania zw rotne powinny być zwrócone do­
staw cy przez odbiorcę w  stanie nadającym  się do dal­
szego użytku w  ilości otrzym anej.

3. Opakowania wysyłkowe pow inny być zwrócone 
dostawcy przez odbiorcę w  stanie, nadającym  się do 
dalszego użytku w  ilości n ie  m niejszej niż 50% ilości 
otrzymanej.

§ 3.

1. Opakowania nadające się do dalszego użytku pc- 
wiiinny być odesłane do miejsca wskazanego przez do­
stawcę.

2. K oszt zw rotu  opakow ania ponosi dostawca.

§ 4.

Opakowanie wysyłkowe uszkodzone lecz nadające 
się do rem ontu, o ile nie może być odremontowane 
przez odbiorcę tow aru we w łasnym  zakresie, ulega 
.sprzedaży organizacjom  powołanym do rem ontu opa­
kowań.

§ 5.

Koszty konserw acji i rem ontu opakowań zw rotnych 
ponosi dostawca, chyba że uszkodzenie nastąpiło z w i­
ny odbiorcy.

§  6.

1. Opakowania powinny być zwrócone w term inach 
wskazanych w zarządzeniach wydanych na podstawie 
§ 2 powołanej1 we w stępie uchwały, a w braku określe­
nia term inów  w tych zarządzeniach, w term inach okre­
ślonych umową -stron lub ogólnymi w arunkam i do­
staw.

2. W razie niezwrócenia w term inie opakowań w 
ilości określonej w § 2 odbiorca tow aru ponosi karę 
umowną, k tórej wysokość określa: zarządzenie w yda­
ne na podstawie § 2 powołanej we wstępie uchwały, 
-umowa stron, lub ogólne w arunki dostaw.

3/.-W razie zwłoki odbiorcy przy zwrocie opakowa­
nia dostawca, -nie zw alniając odbiorcy od obowiązku 
poniesienia kary  umownej, wyznaczy m u odpowiedni 
dodatkowy term in do zw rotu opakowania, o ile term in 
taki nie będzie określony w  zarządzeniu, o którym  
mowa w  § 2 powołanej -we wstępie uchwały.

4. W razie niedostarczenia opakow ania wysyłkowe­
go w  dodatkowym term inie, odbiorca obowiązany jest 
uiścić dostawcy trzykrotną -wartość opakowania. Uisz­
czenie trzykrotnej w artości opakow ania zwalnia od 
obowiązku zw rotu opakowania użytikowego,

§ 7.

Opakowania zwrotne i wysyłkowe pow inny cyc 
oznaczone napisem : „do zwrotu".

§8.
Dostawca może zwolnić odbiorcę od obowiązku 

zw rotu  opakowania wysyłkowego w  całości lub  części.

§ 9-

Opakowanie zwrotne może być odstąpione prze?- 
dostawce tylko na zarządzenie w ładz nadrzędnych.

Załącznik Nr 1 do Zarządze­
nia Przewodniczącego P a ń s t­
wowej Komisji Planow ania 
Gospodarczego z dnia 12 lip- 
ca 1950 r. znak: BI9B-501

W Y K  A Z A.

podlegający eh zabezpieczeniu i  zwrotowi opakowań 
zwrotnych.

1. Beczka żelazne,
2. Cysterny,
3. Kontenery,
4. Butle stalowe,
5. Transporterki',
6. Skrzynie specjalne,
7. Beczkj de wina, piwa, soków, napojów bezalko­

holowych, produktów  owocowych,
8. Bębny pekablcwe.

Załącznik N r 2 do Zarządze­
nia Przewodniczącego P ań st­
wowej Komisji P lanow ania 
Gospodarczego z dnia 12 lip - 

ca 1950 r. znak: BI9B-501

W Y K A Z  B.

podlegających zabezpieczeniu : zwrotowi opakowań 
wysyłkowych.

1. Skrzynie drew niane a w szczególności: skrzynie 
-do jaj, m asła serów, drobiu, smalcu, mydlą, 
owoców ; w arzyw, ryb, -chenrkalii, szkła.

2. Pokryw y -po belach papieru.
3. K latki drewniane.
4. Beczki drew niane do twarogu, masła, chem ika­

lia artykułów  żelaznych, do śledzi, miodu, na 
pulpy, r.a ogórki, do kapusty.

5. Wałki drew niane do naw ijania papieru, walki 
osnowowe do naw ijan ia przędzy, kanetki do n a ­
w ijania przędzy.

6. Wełna drzewna.
7. Kadzie.
8. Beczki blaszane, a w  szczególności do karbidu 

i asfaltu.
S. Butle szklana, gliniane, aluminiowe, miedziane 

oraz korki szklane.
10. Worki jutowe, pakulane. papierow o-tkane. pa- 

p-ierowo-wlsfcozowe, torby papierowe od 20 kg, 
tuleje papierow e po rolach papieru, płachty  ju ­
towe.

11. Bańki blaszane, a w  szczególności na oleje, la ­
kiery, r  o zp uisz c z al n i ki.

12. Kosze wiklinowe.
13. K artony do proszku mlecznego, w kładk; jaj — 

czarskie, wytlaczanki.
14. Puszki blaszane po m arm eladzie, do cukierków. -
15. Pudełka tekturow e do w yrobów  cukierniczych.
16. Szpulki do filmów am atorskich.
17. Szpule na dru t nawojowy.
18. Opakowania z tek tury  falistej.

Zaopatrzenie w używane opakowania blaszane

Pism em  z dn. 25.8.1950 r., znak BI9-B.501-763, De­
p artam en t Zaopatrzenia i Bilansów M ateriałowych 
poinform ował, że zapotrzebow ania na używ ane opa­
kow ania blaszane pow inny być kierow ane bezpośred­
nio do B iura Sprzedaży Wyrobów Blaszanych w  B y­

tomiu, ul. Chrzanowskiego 17, które z upoważnienia 
Państwowej Komisji P lanow ania Gospodarczego p ro . 
wadzi gospodarkę używanymi opakow ań 'am l blasza­
nymi.
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Odpowiedzi Redakcji

,.Dehak“ Zakłady Przem ysłowe dla G órnictw a i 
H utnictw a, Brzezinka Śl. kolo Mysłowic, zwróciły się 
do Redakcja Gospodarki M ateriałow ej z pism em  n a ­
stępującej treści:

„W Biuletynie F inansow ym  Nr 1 (II) ze stycznia 
1950 r. sir. 31—32 i w  Gospodarce M ateriałowej Nr i 
ze stycznia i Nr 2 z lutego 1950 zamieszczono bardzo 
ciekawe artykuły  poruszające interesujące nas sposoby 
podejścia do obniżenia kosztów własnych oraz w spół­
udziału 'załogi przy opracowaniu, w ykonaniu i kon ­
tro li w ykonania planu techniczno-przem ysłowo-finan- 
sowego.

A rtykuły poruszają spraw ę powołania i udziału k o ­
m isji przy pracach wyżej wymienionych. W szczegól­
ności wymieniono komisje takie, jak bilansową, a rb i­
trażową. -ogól-no-fabryczną itp. biorące udział w  rozpra­
cowaniu i kontroli w ykonania planu.

W 'związku z tym prosim y o bliższe dalsze w yja ­
śnienie. gdzie, w jakich książkach, czasopismach, wzgl. 
artykułach można by znaleźć dalsze publikacje w tym 
kierunku, celem ich przedyskutow ania i zastosowania.

Przy tej okazji prosimy ,p w yjaśnienie, czy poszczę- 
ogólne komisje należałoby powołać ze strony adm ini­
stracyjnej wagi. m ają się wyłonić z ram ienia czynnika 

społecznego (Podst. Órg. P art. — Rady Zakładowej. P ro . 
simy w  przyszłości o więcej podobnych publikacji1'.

Redakcja Gospodarki M ateriałow ej kom unikuje 
że ‘zgodnie z w ytkniętym  kierunkiem  pracy w 1950 re ­
ku. staraniem  K om itetu Redakcyjnego jest .jak n a j ­
szersza popularyzacja wśród zaopatrzeniowców, osią­
gnięć radzieckiej gospodarki planowej.

Interesujące „Dehak" zagadnienia poruszane są w 
publikacjach radzieckich, a mianowicie:

1. A. A rakielipn — ..Rezerwy p red p rija tij na służbie 
piatilietki" Ogiz — Gospodtizdat 1943 r. 
t r e ś ć :
a) przewaga przem ysłu socjalistycznego w zakresie 

w ykorzystania urządzeń produkcyjnych i sity 
roboczej.

b) techniczne doskonalenie stanowi poważne rezer­
w y w  przedsiębiorstw ach socjalistycznych,

c) całkowite w ykorzystanie dnia roboczego,
d) oszczędność zasobów m ateriałow ych,
0) organizacja produkcją systemem potokowym,

2. N. Niemów — „Cena bereżłłw.osti". Profizda-t 1943 r, 
t r e ś ć :
a) zwiększymy nasze bogactwa,
b) zaoszczędzimy rok.
c) od czego zależne jest obniżenie kosztu własnego,
d) lepiej w ykorzystać środki obrotowe,

e) kosztowne m inuty.
f) co daje  m echanizacja pracy j  doskonalenie tech­
nologii,
g) pracować zorganizowanie i oszczędnie,
h) m niej s tra t — więcej produkcji,
1) będziemy naśladow ali lepszych.

•$. G. G. Szifrin — „O rganizacja m aterialnego cho- 
ziajstw a i powyższenie riantabiełnoisti". Gostbnizdat, 
1948 r.

t r e ś ć :
a) 'zakład przem ysłowy „K aiibr’1,
b) znaczenie i zadania zaopatrzenia materiałowego-,
c) struk tu ra  i organizacja gospodarki- m ateriałow ej,
d) planowanie zaopatrzenia m ateriałowego,
e) organizacja kontroli stanu  zapasów  -magazyno­

wych.
f) oiganizacja -kontroli w ydaw ania [materiałów do 

produkcji,
g) współzawodnictwo- socjalistyczne -pracowników 

zaopatrzenia,
h) mobilizacja- zasobów w ewnętrznych,

(Praca G. G. Szifrina opublikowana została w 
Nr. 1 Gospodarki Materiałowej').

4. O. M. Kamałow — „Pu-ti so-iżenta- sieib-iestolmosti". 
Gosfinizd-at, 1948 r.

t r e ś ć :

a) w alka o wydajność pracy,
b) nakłady związane z produkcją i drogi prow adzą­

ce do ich .obniżenia (opublikowane w Nr. 2 Go­
spodarki M ateriałowej),

c) nakłady ogólnofabryczne,
d) rozrachunek wewnętrznofabryczny,
e) przy pomocy społeczności.

5. E . G. L i b e r m a n ,  F .  S. D i e m i a n i u k ,  Z .  N .  N e j m a n  —

— „Wnutri-zawodskij choziajstwie-nmy j rasczot“.
Mas-zgiz, 1949 r.

t r e ś ć :

6. E . G. L i b e r m a n :

„Wzmocnienie -rozrachunku gospodarczego i pod­
niesienie rentowności zakładu budowy m aszyn1".

7. R .  S. D i e m i a n i u k :

„Rozrachunek gospodarczy jako m etoda kierow a­
nia przedsiębiorstwem ",
a) kontrola pieniężna, jako system  kierow ania,
b) przygotowanie w arunków  do przejścia oddziałów 

fabrycznych na prace w edług za-sad rozrachun­
ku  gospodarczego,

c) m etoda rozrachunku gospodarczego w  oddziałach 
fabrycznych,

d) rozrachunek gospodarczy w  sekcjach i b ryga­
dach,

e) udział wydziałów adm inistracyjnych w  dziedzinie 
obniżenia kosztów własnych produkcji,

f) wpływ rozrachunku gospodarczego n a  w prow a­
dzenie nowej techniki,

g) w yniki pracy oddziałów fabrycznych, pracujących 
w edług za-sad rozrachunku gospodarczego.

8. Z .  N .  N e j m a n :

..Osiągnięte doświadczenia o-ddziałów zaopatrze­
n ia  i 'pomocniczego po przejściu -na pracę według 
zasad rozrachunku gospodarczego".

t r e ś ć :

a) zarządzenia przygotowawcze w  zakresie przej­
ścia oddziałów na rozrachunek gospodarczy,

b) doświadczenia osiągnięte przez różne oddziały 
fabryczne.

9. N .  K o r n i l o w  —• „Chozrasczot i reżim  ekonomii w  so_ 
wietskom choziajstwie". Moskowskij Ra.boc.zij, 1949 
rok.

t r e ś ć :

a) rozrachunek gospodarczy, jako m etoda p lanow e­
go kierow ania przedsiębiorstwem  socjalistycz­
nym,

b) organizacja środków w przedsiębiorstw ach p ra ­
cujących n-a zasadach rozrachunku gospodar­
czego

c) m etoda oszczędności, jako system gospoda-ńką, so­
cjalistycznej.

■Redakcji „Gospodarki M ateriałow ej" nie są znane 
książki pcćsikłe (ani tłumaczenia) trak tu jące zagadnie­
n ie  czynnego współudziału załogi fabrycznej przy opra­
cowaniu planów, kontroli ich -wykonania oraz walki 
o ' obniżanie kosztów własnych.

Redakcja „Gospodarki M ateriałow ej" nadał p ub li­
kować będzie artykuły  o osiągnięciach i doświadcze­
niach zdobytych na tym  odcinku w  Zw iązku Radzie­
ckim.
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N a zapytanie Wasze, czy poszczególne Kom isje (bi— 
łamisiowa, arbitrażow a itp.) w inny być powoływane 
praez adaniSiistracjes czy też m ają być w yłaniane z r a ­
m ien ia czynnika społecznego •— uprzejm ie kom uniku­
jemy że Redakcja GM nie posiada żadnych kom pe­
tenc ji w  tym  zakresie ; dlatego też nine może udzielić 
au torytatyw nej odpowiedzi. W Związku Radzieckim 
Komisje wymienione powoływane są do życia przez 
naczelnego dyrek tora zakładu, p rzy  czym czynnik spo­
łeczny z reguły je s t w  tych Komisjach reprezonto- 
wany.

Ob. R. Jarnicki, Woltorcmsklie Zakłady Przem ysłu 
Gumowego, Wolbrom k. ODbusea, — n» list z dn. 23.3. 
1950 r.

Spowodowaliśmy, aby Min. Przem ysłu Lekkiego w j-  
dało polecenie CZPG przyjścia Wam z pomocą. W sp ra ­
wie, k tórą opisujecie sami, nie jesteście bez w ielkiej 
winy. Nie wolno Wam było opuszczać kursu  p lanow a­
n ia  bez świadomości całkowitego zrozum ienia ćm1yiv_ 
ej i .i swoich zadań. Trzeba było prosić o w yjaśnienia 
wykładowców, ew. swoich przełożonych w  C entralnym  
Zarządzie. Instrukcja tegoroczna operuje tym i s Emy roi 
pojęciami co i w  roku  ubiegłym i asortym entow a karta

DO
P R E N U M E R A T O R Ó W  N A S Z E G O  P I S M A

N i e k t ó r z y  p r e n u m e r a t o r z y ,  w p ł a c a j ą c y  n a l e ż n o ś ć  za ,  p r e n u m e r a ­

t y  p r z e z  P I Ł O  i  u r z ę d y  p o c z t o w e ,  d o k o n u j ą  w p ł a t  w  z b y t  p ó ź n y m  

t e r m i n i e ,  t j .  p o  d n i u  2 0  m - c a  p o p r z e d z a j ą c e g o  m i e s i ą c  p r e ­

n u m e r a t y ,  p o w o d u  j ą  p r z e z  t o  o p ó ź n i e n i e  m a n i p u l a c j i  n a  p o c z c i e  

i  t v  P P I Ł  „ R U C H “ ,  c o  w  k o n s e k i r e n c j i  o p ó ź n i a  w y s y ł k ą  p i s m a .

W  c e l u  u n i k n i ę c i a  o p ó ź n i e ń  w  w y s y ł c e  P P I Ł  , , R E C H “  p r o s i  O b . O b .  

p r e n u m e r a t o r ó w  o  w p ł a c a n i e  n a l e ż n o ś c i  z a  p r e n u m e r a t y  n a j p ó ź ­

n i e j  d o  d n i a  2 0  k a ż d e g o  m i e s i ą c a  p o p r z e d z a j ą c e g o  m i e s i ą c  

p r e n u m e r a t y .

W s z y s t k i e  w p ł a t y ,  k t ó r e  b y  d a  n a d a n e  n a  P I Ł O  l u b  p o c z t y  p o  d n i u  

2 0 ,  b y d ą  a u t o m a t y c z n i e  z a l i c z a n e  n a  p r e n u m e r a t y  o  j e d e n  

m i e s i ą c  p ó ź n i e j .  Z a  d a t y  n a d a n i a  w p ł a t y  u w a ż a  s i y  d a t y  s t e m p l a  

p o c z t o w e g o  n a  p o k w i t o w a n i u .

A D M I N I S T R A C J A .
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C e n a  m l  I O O .  B-127238

planowania nie powinna nastręczać trudności. Niezrozu­
miale jest dla nas, jak  doszliście do przekonan a, że m a­
cie dc w ypełnienia 3000 sztuk k a r t asortym entow ych. 
W roku bieżącym została przecież wprowadzona zasa. 
da, że szczegółowo (poprzez wzór PZ-1) p lanuje się ty 1 _ 
ico zasadnicze, najważniejsze artykuły , wyczerpując w 
ten sposób około 90 proc. całkowitej wartości planu za . 
opatrzenia (opierając się na danych ubiegłego roku sko­
rygowanych przewidywanym  wskaźnikiem  wzrostu za­
potrzebowania w  r. 1951). Resztę p lanuje się w arlościo. 
wio w jednej pozycji w  każdej branży, bez w ym ieniania 
artykułów.

Powinniście podchodzić do pracy spokojniej i zam iast 
gromadzić argum enty  0 niemożliwości wykonania p ra ­
cy, przemyśleć zagdnienie i zwrócić się z prośbą o po ­
moc do swych przełożonych. Przede w szystkim  zaś po . 
winniście pracować nad sobą i nie ustaw-ać w pogłębia, 
ni u swych wiadomości fachowych. Czytajcie nasze cza­
sopismo, „Gospodarkę Planow ą", „Ekonomistę", „Życie 
Gospdarcze", dzieła z dziedzin}7 planowania, o których 
się w nich wspomina. Zw racajcie się d0 nas z k o n k re t, 
nyimi pytaniam i, nie odmówimy w yjaśnień.


