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Zwiazku Radzieckiego

Przyspieszenie oraz analiza obiegu $Srodkéw obrotowych)

(Dokonczenie)

Produkcja w toku oraz wyroby poétgotowe
estanowiag dos¢ powazng czes¢ w ogolnej sumie
normowanych srodkow obrotowych. Najwiek-
szy udziat procentowy S$rodkéw obrotowych za-
angazowanych w produkcji w toku i w wyro-
bach potgotowych, obserwujemy w przemysle
o diugim cyklu produkcyjnym. W przemysle
budowy maszyn obieg Ssrodkéw obrotowych,
zaangazowanych w produkcji w toku, dosiega
60 — 80 dni. W dziedzinach przemystu o krot-
kim cyklu produkcyjnym np. w gornictwie, w
przemysle lekkim i spozywczym ciezar gatun-
kowy produkcji w toku w ogdlnej sumie $rod-
kéw obrotowych nie jest Zbyt wielki. Im wiegk-
szy jest udziat produkcji w toku w ogoélnej su-
mie normowanych $rodkéw obrotowych, tym
zagadnienie przy$pieszenia obiegu Srodkow,
zaangazowanych w produkcji w toku bardziej
wplywa na przyspieszenie obiegu S$rodkdéw
obrotowych, jako catosci. 1

W celu znalezienia drog, wiodgcych do przy-
$pieszenia obiegu S$rodkéw zaangazowanych w
produkcji w toku, nalezy uprzednio wyjasnic¢
przyczyny wpltywajagce na szybkos$¢ obiegu
Srodkow.

Przede wszystkim przypomnijmy metode
obliczania obiegu dla produkcji w toku.

Szybkos$¢ obiegu $rodkdw dla produkcji w to-
ku okre$la sie przez podzielenie przecietnej
wartosci pozostatosci produkcji w toku przez

wartos¢ dzienng wyrobow gotowych, liczong po
cenach kosztu. Jezeli pozostatos¢ produkcji w
toku wynosi 5.600 zt, za$ warto$¢ dzienna wy-
robdw gotowych liczona po cenach kosztu sta-
nowi 2.000 zt, wowczas szybkos$¢ obiegu Srod-
kéw obrotowych zaangazowanych w produkcji
w toku wyniesie:

5.600 .
----- = 2,8 dnia
2.000

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

Czas cyklu produkcyjnego wynosi 4 dni.
Koszt wiasny produkcji jednostki wyrobu 2.000
zt, z ktoérych na materiaty podstawowe przypa-
da 900 zt. Na poczatku procesu produkcyjnego,
tj. w momencie wsadowym, materiaty podsta-
wowe na jednostke produkcji stanowig wartos¢
800 zt. W tym wypadku w przeciggu czterech
dni narastajg naktady na jednostke wyrobu
wartosci 1.200 zt, a mianowicie materiaty pod-
stawowe za 100 zi, ptacg wydatki oddziatowe
i ogbélne 1100 zt. Dzienne narastanie naktadéw
wynosi przyktadowm 300 zi. Koszt wiasny jed-



ncstki wyrobu, znajdujgcego sie w produkcji w
toku zmieniaé sie bedzie codziennie jak nizej:

Koszt Koszt Koszt

Kolejne v widsny Naktady whasny wasny
dni dukcji ns poczatku W przeciagu w kofcu przecietny
ni produkeji P 461 dnia dni w przecia-
dnia nia gu dnia
1 2 3 4 5
Pierwszy dzien 800 300 1100 950
Drugi ” 1100 300 1400 1250
Trzeci 1400 300 1700 1550
Czwarty ” 1700 300 2000 1850

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

950 -f- 1550 + 1550 + 1850 = 5X01 zt

Przy dziennej wydajnosci jednego wyrobu,
ktorego koszt wiasny wynosi 2000 zt, szybko$é
obiegu $rodkéw, zaangazowanych w produkcji
w toku wynosi 2,8 dnia (5600 : 2000 = 2,8 dnia).
Jezeli dzienna produkcja danego wyrobu wyno-
si 10 sztuk, wéwczas warto$¢ dzienna wyrobdw
gotowych, liczona po. cenach kosztu wiasnego,
wyniesie 2000 x 10 = 20.000 z. W danym wy-
padku w produkcji w toku znajdowac sie bedg
rdwniez cztery partie wartosci

5.600 X 10 = 56.000 zt

Szybkos¢ obiegu Srodkow wyraza sie tak, jak
uprzednio:
56.000 : 20.000 = 2,8 dnia

Na pierwszy rzut oka nie wydaje sie catkiem
jasne: cykl produkcyjny wynosi 4 dni, a szyb-
kos¢ obiegu srodkéw, zaangazowanych w pro-
dukcji tylko 2,8 dnia. Przyczyng tego zjawiska
jest fakt, iz przy produkcji wyrobdw naktady
produkcyjne narastajg stopniowo. Na poczatku
procesu produkcyjnego ponosi sie tylko czesc
naktadéw, przewaznie zwigzanych z wartoscig
surowca i materiatdw p-odstawowych, przy czym
pozostata cze$¢ surowca i materiatdw doprowa-
dzana jest stopniowo.

Wspotczynnik produkcji w toku

Poniewaz powazna cze$¢ naktaddéw, jak: pta-
ca, wydatki oddziatowe i materiaty wprowadza-

na jest do produkcji stopniowm, przeto przeciet-

ny koszt wiasny wyrobu golgotowego, znajdu-
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jacego sie w produkcji w toku, zawsze jest .niz-
szy od kosztu witasnego wyrobu gotowego.

Dla obliczenia szybkosci obiegu S$rodkéw,
zaangazowanych w produkcji w toku, operuje-
my ,,obrotem", stanowigcym warto$¢ wyrobdw
go-towych oraz pozostatoscig robot w toku, gdzie
koszt witasny kazdego wyrobu jest nizszy od.
kosztu witasnego wyr-obu gotowego. Stosunek
kosztu wiasnego wyrobu pétgotowego, znajdu-
jacego sie w produkcji w toku, do kosztu wias-
nego wyrobu gotowego, nazywamy wspotczyn-
nikiem produkcji w toku.

W przytoczonym przyktadzie koszt znajdujg-
cych sie w produkcji w toku czterech wyrobow
w kolejnych stadiach gotowos$ci wynosi 5600 zi.
Przecietny koszt jednego wyrobu znajdujacego
sie w produkcji wynosi:

5600 : 4 = 1.100 zt

Poniewaz koszt wiasny wyrobu gotowego wy-
nosi 2000 zt, przeto wspdétczynnik produkcji w
toku Wpt rowna sie:

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

W celu ustalenia szybkosci obiegu $rodkdéw
obrotowych, zaangazowanych w produkcji w
toku, nalezy wykona¢ nastepujgce dziatanie:

O = Cp x Wpt = 4rlni x f,7 — 28 dnia

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

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

a) szybkos$¢ cyklu produkcyjnego,

b) wspétczynnik produkcji w toku.

Im krotszy jest cykl produkcyjny oraz im
nizszy jest -wspotczynnik produkcji w toku, tym
krotszy jest czas obiegu srodkéw obrotowych
zaangazowanych w produkcji w toku.

Wspdtczynnik cyklu produkcyjnego
Dla obliczenia wspotczynnika cyklu produk-
cyjnego konieczna jest znajomo$¢ procesu pro-
dukcyjnego oraz kalkulacji. Na podstawie da-
nych kalkulacyjnych mozna ustali¢ jaka czes¢
kosztu wiasnego przypada na surowiec i mate-
riaty podstawowe. Odjgwszy naktady na suro-
wiec i materialy podstawowe, wprowadzane do
produkcji nie w poczatkowym stadium, lecz
stopniowo, otrzymamy poczatkowg wysokos¢
naktadéw. Nastepnie nalezy obliczy¢ S$rednia
warto$¢ sumy naktadu poczatkowego i wartos¢
wyrobu gotowego i otrzymang wielko$¢ podzie-

lic przez koszt wiasny wyrobu gotowego.



W naszym przypadku wyliczenie wspotczyn-
nika produkcji bedzie miato nastepujacy prze-
bieg:

1. Poczatkowa wysokos$¢ nakiadéw na
jednostke produkcji ' 800 zt
2. Koszt wiasny jednostki wyrobu go
towego 2.000 zt
Wspotczynnik produkcji w toku wynosi:

800 4- 2000
------------------ : 2000 = 1400 : 2000 = 0,7

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

Cykl produkcyjny

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

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

‘W naszym przykiadzie cykl produkcyjny —
Qp wyniesie:

Wspotczynnik produkcji w toku nie moze byé
wyzszy od jednosci. Im wieksza cze$¢ nakladow
zaangazowanych bedzie w pierwszych stadiach
produkcyjnego procesu, tym wyzszy jest wspot-
czynnik produkcji w toku.

Jak juz wspomniano, naktady pierwszych faz
procesu produkcyjnego przypadaja na surowiec
i materiaty podstawowe. Im wiekszy jest udziat
surowca i materiatbw, tym wspdiczynnik pro-
dukcji w toku bardziej zbliza sie do jednosci.

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

DN 100 = 95 0100 = 0,95

W przemys$le maszynowym wktad surowca
i materialdbw podstawowych w pierwszych fa-
zach cyklu produkcyjnego wynosi okoto 30%
kosztu wiasnego. W przemys$le maszynowym
wspoétczynnik produkcji w toku wynosi:

30 4- 100
-— i—-—--— : 100 = 65 : 100 = 0,65

Wspotczynnik produkcji w toku jest wielkos-
cig mniej wiecej statg. Wspotczynnik ten moze
ulega¢ wahaniom w przypadkach zmiany po-
szczegOlnych elementow naktadéw, w wyniku
zmian procesdéw technologicznych itp.

Na wysoko$¢ wspétczynnika produkcji w to-
ku w powaznym stopniu wptywa obnizenie na-

ktadéw na surowiec wprowadzony w pierw-
szych fazach procesu produkcyjnego oraz
zmniejszenie udziatu naktadéw materiatowych
w koszcie wiasnym produkcji. Osiggng¢ to moz-
na przez wprowadzenie uzasadnionych technicz-
nie progresywnych norm zuzycia materiatlowe-
go, przez zmniejszanie odpaddéw, redukowanie
wydatkdw zwigzanych z zaopatrzeniem mate-
riatowym, przez stosowanie taniszych surowcow
i materiatow itp.

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

+
Wpt = --mmemeeeee 1180 = 120 : 180 = 0,67

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

O = Cp x Wpt = 4 x 067 = 2,68 dnia

Z powyzszego mozna wyciggna¢ wniosek, ze
w wyniku oszczednoSci w zakresie zuzycia su-
rowcoOw i materiatdw podstawowych i obnize-
nia kosztéw produkcji wzrasta szybkos$¢ obiegu
Srodkéw obrotctwych, zaangazowanych w pro-
dukcji w toku.

Czas cyklu produkcyjnego zalezny jest od
trwania procesu technologicznego i przerw po-
miedzy tymi procesami. Wspétczynnik produk-
cji w toku jest tym wyzszy, im w pdzniejszych
fazach nastepujg przerwy w operacjach techno-
logicznych. W tych przypadkach obserwuje sie-
gwattowne obnizenie szybkosci obiegu Srodkéw
obrotowych tkwigcych w produkcji w toku.

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

W pierwszym przypadku wspoétczynnik pro-
dukcji w toku wyniesie 0,67:

a) warto$¢ produkcji w toku

5600 -f 1100 = 6700 zt

b) przecietna warto$¢ jednego wyrobu
6700 : 5 = 1350 %



c) wspotczynnik produkcji w toku
1350

W drugim przypadku wspétczynnik produk-
cji w toku bedzie wyzszy i wyniesie 0,73:
a) warto$¢ produkcji w toku
5600 + 1700 = 7300 zt
b) przecietna warto$¢ jednego wyrobu
7300 : 5 = 1460
c) wspdtczynnik produkcji w toku

* 460
------ = 073
2000

Z powyzszego wynika, ze w walce o0 niepo-
trzebne przerwy w produkcji, nalezy specjalnie
zwraca¢ uwage na niedopuszczanie do przerw
w ostatnich stadiach procesu produkcyjnego.

Cykl produkcyjny

Aczkolwiek obnizenie wspoétczynnika produk-

cji w toku moze w pewnym stopniu przys$pie-
szy¢ obieg Srodkéw zaangazowanych.w produk-
cji w toku, jednakze najwieksze rezerwy w za-
kresie przys$pieszenia obiegu srodkéw obroto-

wych kryjg sie w skréceniu cyklu produkcyj-

nego. Moze to nastgpi¢ na skutek:

1. skrécenia czasu procesdw technologicznych,

2. skrocenia przerw miedzyoperacyjnych.

Skrocenie czasu procesow technologicznych
powstaje przy zwiekszeniu wydajnosci pracy
przy funkcjach zasadniczych, przy zmniejszeniu
czasu obrobki maszynpwej oraz robo6t recznych.
Na skrocenie proceséw technologicznych majg
powazny wptyw:

1. mechanizacja.pracy, przy czym szczego6lne
znaczenie ma zamiana wysoce pracochtonnych
recznych operacji na funkcje zmechanizowane;

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

3. podniesienie intensywnosci proceséw tech-

nologicznych np. w przemysle budowy maszyn
wprowadzana jest metoda szybkiego skrawania,
osiggana dzieki stosowaniu wiasciwych narze-
dzi.

Warunkierp podstawowym dla osiggniecia
skrocenia czasu procesOw technologicznych jest
podniesienie kwalifikacji robotnikow, upow-
szechnienie wspdtzawodnictwa socjalistycznego
oraz wprowadzenie stachanowskich metod pra-
C -
ySkrécenie do minimum przerw miedzyopera-
cyjnych jeszcze bardziej wpltywa na przyspie-
szenie obiegu srodkow obrotowych, niz zmniej-
szenie czasu procesow
starczy powiedzie¢, iz w przemysle budowy ma-
szyn czas poswiecony na procesy technologicz-
nie wynosi ogétem zaledwie 5 — 15%, natomiast
przerwy miedzyoperacyjne 8 — 95% catego
czasu cyklu produkcyjnego. To samo zjawisko
obserwujemy w przemysle odziezowym. W tym
przemysle operacje technologiczne, zwigzane
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technologicznych. Wy-

z uszyciem ubrania lub palta, wymagaja 4 — 6
godzin pracy. Cykl produkcyjny w zakresie
tych wyrobdw pochtania okoto 3 — 4 dni. In-
nymi stowy, przerwy w procesie produkcyjnym
dochodzg do 90 — 95%.

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

Przerwy miedzyoperacyjne sktadajg sie zroz-
nych elementéw, do ktérych zaliczamy:

1 czas zwiazany z oczekiwaniem na skomple-
towanie partii, przesytanej do dalszej obrébki,

2. czas zwigzany z ,odlezeniem"” miedzyope-
racyjnym,

3. czas przeznaczony na kontrole i sortowa-
nie,

4. czas zwigzany z transportem potwyrobdéw
z jednej operacji na druga,

5. czas przebywania potwyrobow w zapasach
gwarancyjnych, .-

6. przerwy miedzy zmianami.

Czas zwigzany z oczekiwaniem na skompleto-
wanie partii, przesytanej do dalszej obrdébki
z powodu oddawania jednoczesnie wiekszych
partii potwyrobow do dalszej obrdbki. Jezeli
np. do obrobki na tokarnie wptywajg potwyro-
by partiami po 8 sztuk jednocze$nie, a na dal-
szg operacje do Swidrowni rdwniez partiami po
8 sztuk, wowczas potwyréb bedzie oczekiwal na
obrébke 8 razy dtuzej, niz czas tej obrobki.
Przyjmijmy ,iz dany wyréb obrabiany jest na
tokarni w ciggu 1 godziny, a na Swidrowni —
0,5 godziny. Po dokonanej obrobce na tokarni
pierwszy z o$Smiu pdtwyrobéw ,odlezy sie“ w
ciggu 7 godzin, dopdki nie zakonczy sie obrébka
pozostatych 7 wyrob6w. 'Drugi z kolei wy-
réb, lezy godzine, dopdki nie zostanie obrobio-
ny pierwszy potwyréb a nastepnie 6 godzin w
oczekiwaniu na obrdbke pozostatych 6 itd.
Wreszcie ostatni, 6smy potwyrob, przeznaczony
do obrobki, oczekiwa¢ musi w kolejnosci az 7
godzin, by po obrébce, trwajgcej 1 godzine,
przejs¢ do dalszego przerobu np. na Swidrowni.

Z powyzszego wynika, ze kazdy poétwyréb
Znajduje sie w samej obrébce 1 godzine, zas 7
godzin zatrzymany jest bgdz przed obrébka, badz
tez po obrébce. Caly czas przebywania kazdego
potwyrobu przy tokarni trwa 8 godzin. Row-
niez swidrowanie zajmie 05 x 8 = 4 godziny,
z ktérych 0,5 godziny trwa proces obrobki, a po-
zostate 3,5 godziny to oczekiwanie na skomple-
towanie partii do dalszej przesyiki.

Skrocenie czasu przetrzymywania poétwyro-
béw moze by¢ tatwo osiggniete przez zmniejsze-
nie partii, przesytanej do kolejnej operacji tech-
nologicznej. Zmniejszenie partii do 4 potwy-
rob6w skréci czas przebywania kazdego potwy-
robu na tokarni z 8 do 4 godzin.

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



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

Czas zwigzany z ,,odlezeniem™
miedzyoperacyjnym

Skrdcenie tego czasu ma niemate znaczenie w
ogélnym dazeniu do skrdcenia cyklu operacyj-
nego. Czesto obserwujemy, iz skompletowana
partia nie od razu poddawana jest nastepnej
operacji na skutek nie uzgodnionego rytmu pra-
cy i niewtasciwego podziatu pracy pomiedzy
miejsca robocze. W niektdrych wypadkach prze-
stoje miedzyoperacyjne nastepuja z powodu nie
skompletowania potwyrobéw. Np. w zakladzie
pracy produkujgcym czapki futrzane wykonuje
gie rézne ilosci przykroi futra i tkaniny. Jezeli
futro kroi sie na 120, za$ tkanine na 100 czapek,
wowczas 20 przykroi futrzanych ,,odlezy sie“ w
oczekiwaniu na ,lepsze czasy".

»Korki" miedzyoperacyjne powstajg na sku-
tek braku rytmiki po sobie nastepujacych ope-
racji, z powodu niedoskonatosci w planowaniu
operacyjnym oraz tamania { nie przestrzegania
harmonogramu produkcji.

Czas przeznaczony na kontrole i sortowanie

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

Qas zwigza/ny z transportem potwyrobéw
z jednej dperacji na druga.

Transport pétwyrobdw z jednej operacji na
drugg, aczkolwiek pochtania niezbyt wiele cza-
su, jednakze wyraznie odbija sie na cyklu pro-
dukcyjnym. Czas transportu zalezny jest od
dwdch czynnikéw:

a) od diugosci przebywanej drogi,

b) od szybkosci transportu.

Przez ustalenie i zainstalowanie warsztatow
pracy w kolejnosci takiej, w jakiej powinny od-
by¢ droge potwyroby do dalszej obrébki, droga
przebywana przez p6twyroby moze by¢ znacz-
nie skrocona. Powaznych wynikéw w tej dzie-
dzinie mozna oczekiwa¢ w duzych zakladach
pracy, produkujgcych produkcje masowa.

Czas przebywania potwyrobow w zapasach
gwarancyjnych

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

nastepne mogg mie¢ przestoje z powodu braku
potwyrobdw do dalszej obrobki.

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

W zwiazku z powyzszym, jezeli nawet w nie-
ktorych przypadkach nalezaloby stworzy¢ za-
pasy gwarancyjne, nie mogg one by¢ zbyt wiel-
kie i powinny dotyczy¢ pétwyrobow w poczat-
kowych stadiach obrobki.

Na podstawie poczynionych doSwiadczeh moz-
na stwierdzi¢, iz normalnie obliczone zapasy
gwarancyjne mogg wynosi¢ tylko kilka procent
produkcji w toku.

Przerwy miedzy zmianami

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

48 : 8 = 6 dob

Przy przejsciu na dwie zmiany czas kalenda-
rzowy cyklu produkcyjnego obnizy sie dwu-
krotnie:

48 : 16 = 3 doby

System tasmowy i kontrola pozostatosci

Dotychczas byta mowa o rdznych metodach,
zmierzajacych do skrdcenia czasu cyklu produk-
cyjnego. Jednakze najpowazniejsze osiggniecia
w tym kierunku powstaja w przedsiebior-
stwach, pracujacych systemem taSmowym.
Przy systemie tasmowym, potwyroby nie za-
trzymujg sie przy miejscach pracy, lecz prze-
chodza od razu, od jednej operacji do drugiej.

Jasne jest, iz przejscie na system tasmowy
produkcji wymaga powaznej pracy przygoto-
wawczej. Praca ta zwigzana jest z wyliczeniem
wydajnosci poszczegdlnych miejsc pracy —
7z ustaleniem rytmu pracy, a nawet niejedno-
krotnie wymaga przestawienia urzgdzen oraz
ustalenia gwarancyjnych zapaséw potwyrobow.

Procz tego, istotne znaczenie w zakresie skro-
cenia cyklu produkcyjnego ma réwniez praca
réwnolegta skumulowana w dziedzinie wykony
wania pétwyrobow. Szczeg6lnie moze to daé
dodatni rezultat przy produkcji seryjnej. Od-
dzial mechaniczny winien rozpoczynaé prace
zwigzang z obrobka, nie oczekujagc na przesta-
nie z odlewni wszystkich odlewow, lecz bez-
zwtocznie po nadejsciu pierwszej partii. Od-
dziat montazu rozpoczyna¢ winien prace na-
tychmiast po otrzymaniu z oddziatu mchanicz-
nego najkonieczniejszej ilosci czesci i pétwyro-
bow i-tp.

Jasne jest, iz konieczne jest precyzyjne opra-
cowanie planu operatywnego'—kalendarzowego
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produkcji. Nalezy rowniez rozpracowac i wpro-
wadzi¢ uzasadnione technicznie przecietnie pro-
gresywne normy wydajnosci urzadzen oraz zu-

zycia materiatdéw. Doswiadczenia przodujgcych
robotnikow powinny by¢ wszechstronnie pod-
chwytywane przez pozostatych robotnikéw itd.

W celu wykorzystania istniejgcych mozliwos-

ci przyspieszenia obiegu $rodkdéw zaangazowa-

nych w produkcji w toku, konieczna jest syste-
matyczna wspoétpraca catego zespotu oddziatéw
fabrycznych, zmierzajgca do skrécenia cyklu
produkcyjnego oraz likwidacji niepotrzebnych
zapasow. Kazdy oddziat fabryczny powinien
wiedzie¢ jakie sg maksymalne normy zapasow
produkcji w toku. Przekroczenie norm. maksy-
malnych jest niedopuszczalne, za$ obnizenie
pozadane.

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

W przypadkach wykonywania kilku rodzajow
produkcji z réznymi cyklami produkcyjnymi,
nalezy ustali¢ dla gtéwnych wyrobow maksy-
malne normy czasu cyklu produkcyjnego. W

omawianych normach powinien by¢ uwzgled-

niony caty okres operacji technologicznej oraz
konieczne (minimalne) przerwy mie-dzycpera-
cyjne. Dopuszczalne maksymalne normy w za-
kresie produkcji w toku powinny by¢ podane
oddziatowi fabrycznemu w planie techniczno-

przemystowo-finansowym jednoczesnie z taki-

mi wskaznikami, jak produkcja, ilos¢ robotni-
kow, wydajnos$¢ pracy itp. Oprécz norm pro-
dukcji w toku, oddziat fabryczny powinien
otrzymywacé co miesiagc limity zuzycia zasadni-

czych materiatéw lub grup materiatdw podsta-

wowych i pomocniczych.

W przypadkach, gdy oddziat fabryczny wy-
czerpie przyznany mu limit na dany miesiac,
magazyn obowigzany jest wstrzymacé dalsze
wydawanie tego materiatu (lub grupy materia-
towej). Wydawanie z magazynow materiatdw,
na ktore limit zostat wyczerpany, moze by¢ do-

konywane wytgcznie na skutek dyspozycji dy-

rektora przedsiebiorstwa lub gtéownego inzynie-
ra. Limitowanie przychodu materiatdw do- od-
dzialéw fabrycznych przeciwdziata tworzeniu
nadmiarow materiatowych w produkcji w toku.

Wjprowadzenie wewnetrzna - fabrycznego
rozrachunku gospodarczego powinno odegrac

powazng role <me tylko w zakresie og6lnego po-
lepszenia stylu pracy, lecz i na odcinku przy-

spieszenia obiegu S$rodkdéw, zaamgazowanych w
produkcji w toku.

W wykazie zadan do wykonania przez od-

dziat fabryczny, pracujacy na zasadach rozra-
chunku gospodarczego, ustala sie rowniez mak-

symalne normy produkcji w toku.

Z powyzszego wynika, ze ocene pracy dane-
go oddziatu fabrycznego oraz premiowanie kie-

rownictwa i zatogi oddziatu uzaleznia sie réw-
niez ¢d wykonania planu w zakresie wskazni-
ka, szybkosci obiegu srodkéw obrotowych.
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Ustalenie norm zapaséw produkcji w toku
dla oddziatéw, pracujagcych na zasadach rozra-
chunku gospodarczego oraz limitowanie roz-
chodu gtéwniejszych materiatow i surowcow
z magazynow, powinno by¢ wprowadzane stop-
niowo, przede wszystkim w tych przedsiebior-
stwach i zaktadach, w ktorych organizacja stoi
na do$¢ wysokim poziomie.

Uprzednio podaliSmy gtowniejsze miejsca, w
ktorych  nalezatoby  przeprowadzi¢ walke
0 przyspieszenie obiegu $rodkéw zaangazowa-
nych w produkcja w toiku.

/' Urzeczywistnienie podstawowych wskazan w
tej dziedzinie powoduje powazne skrocenie
cyklu produkcyjnego poprzez przyspieszenie
operacji technologicznych oraz zmniejszenie
iloci i czasu przerw pomiedzy operacjami.

SzczegoOlnie duze osiggniecia obserwuje sie
przy wprowadzeniu systemu potokowego pro-
dukcji. Produkcja potokowa wptywa nie tylko-
na powazne obnizenie ,oczekiwania" .pétwyro-
béw -na dalszg przerdbke, ale i przyczynia sie do
skrécenia czasu operacji technologicznych.

Ciekawe i charakterystyczne osiggniecia w
tej dziedzinie zaobserwowano w Moskiewskiej
Pabryce Samochod6éw im. Stalina. Obrobka kar-
dem' w 1947 r. przed wprowadzeniem, systemu
potokowego trwata 41 minut. Po wprowadzeniu
W 1948 r. systemu potokowego, czas obrébki te-
go kartelu obnizono do 24 minut, a w 1949 re-
ku doprowadzono do- 20 minut.

Jednoczes$nie z wprowadzeniem normowania
1 planowania produkcji w toku staje sie ko-
nieczna kontrola wykonania wskaznikéw plano-
wych w zakresie obiegu $rodkéw.

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

a) analiza systematyczna,

b) codzienna kontrola,

c) kontrola okresowa.

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

Uprzednio omowiliSmy juz zagadnienie obie-
gu $rodkéw, zaangazowanych w produkcji w to-
ku. Obieg $rodkow, zaangazowanych w p-roduk-
cii w toku okresla sie droga podzielenia prze-
cietnej pozostatosci produkcji w toku przez
warto$¢ -dziennej produkcji, liczonei wedtug
cen kosztow produkcji. Np. jezeli pozostatosc
produkcji w toku na dzien 1 marca 1949 r. wy-



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

250 4- 350

e = 300 tys. 7t
za$ warto$¢ produkcji za m-c marzec 1949 r.
wynosita 600 tys. zt, wéwczas czas obiegu $rod-
kéw zaangazowanych w produkcji w toku wy-
niesie:

350 tys. zt x 30 dni
600 tys. zt

Poniewaz jednaik pozostato$¢ w przeciggu
miesigca wzrosta, prawdopodobnie i czas obie-
gu Srodkdw zaangazowanych w produkcji w
toku ulegnie przedtuzeniu. Pozostatos¢ na 1
kwietnia 1949 r. roéwnac .sie bedzie 17,5-draio-
wemu zuzyciu:

350 tys. zt x 30 dni _

600 tys. zt

W zasadzie metodyka ta moze by¢ zachowana
réwniez w odniesieniu do analizy szybkosci
obiegu $rodkow w oddziale fabrycznym z ta
jednaik réznica, iz zamiast wartosci produkcji,
ktdra moze by¢ brana pod uwage dla przedsie-
biorstwa jako catosci, nalezy przyjmowac war-
tos¢ produkcji wykonanej w danym oddziale
fabrycznym. Warto$¢ te mozna uchwyci¢ w
sprawozdawczosci ksiegowosci po stronie CJ
rachunku produkcji danego oddziatu fabrycz-
nego. Przy analizie wykonania planu w zakre-
sie norm produkcji w toku nalezy zwrdcic¢ szcze-
gblng uwage na pozostato$¢, na dz.en ostatniej
okresowej sprawozdawczos$ci miesiecznej oraz
na wptyw roéznych elementéw na wysokos¢, po-
zostatosci:

1. ilos¢ wyprodukowanych wyrobow,

2. koszt wiasny produkcji,

3. czas obiegu S$rodkéw zaangazowanych w
produkcji w toku.

Postaramy sie zilustrowa¢ na przykladzie
metodyke, umozliwiajaca ujawnienie wptywow
tych elementéw na wykonanie pilami w zakre-
sie normy produkcji w toku:

15 dni

175 dni

N

0
s § W %%
do planu

(4: 3)

Tresé

i 2 3

i Wykonana produkcja
(w tys. zb)
a) wedtug cen zapla-
nowanych 600
b) wedtug cen kosztu
faktycznego — 693

2 Pozostato$¢ produkcji
w toku na koniec
miesigca (w tys. zt)
a) wedtug cen zapla-
nowanych 300,0 264,0 88,0
b) wedtug cen kosztu
faktycznego — 277,2 —

3 Czas obiegu w dniach 15 12 80

660 110,0

Z powyzszego zestawienia wynika, ze:

t. faktyczna pozostatos¢ produkcji w toKu
-wynosi 277,2 tys. zh tj. 92,6% w stosunku do
planu,

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

3. przekroczono zaplanowang cene kosztu
wiasnego o 5%.

Przecietna dz-e.nna produkcja obliczona we-
dtug cen zaplanowanych wynosi-

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

wedtug sprawozdawczosci: 660 tys. zt : 30 =
= 22 tys. zt

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

693 tys. z+ :30 = 23,1 tys. zt

Na podstawie powyzszych danych mozna
uistaili¢ wptyw poszczeg6lnych czynnikdw na
stopien odchylenia od planu pozostatosci pro-
dukcji w toku, a mianciwicue:

1. przekroczenie planu w zakresie produkcji
0 10% mogtoby spowodowac catkowicie uspra-
wiedliwione przekroczenie pozostatosci produk-
cji w toku rowniez o 10% od kwoty 300 tys. zik
tj'. o 30 tys. zh

2. przekroczenie .zaplanowanego kosztu wi#as-
nego o 5% mogto by¢ wywotane przez zwiek-
szenie pozostatosci produkcji w toku o 16,5 tys.
zt. W istocie,~ przy przekroczeniu planu produk-
cji o 10%, pozostatos¢ produkcji w toku mogta
wynies¢ nie 300 tys. zt, lecz 330 tys. zt. Dodat-
kowe zw.ekszenie pozostatosci w .zwigzku
z przekroceiniem o 5% zaplanowanego kosztu
wiasnego wyniostoby:

330 fLs zt x 5 _

16,5 tus. zt

3. wreszcie przyspieszenie obiegu o 3 diii
wplyneto, na zmniejszenie pozostatosSci produk-
cji w toku w wysokosci réwnajacej sie warto$
ci 3-dniowej produkcji.

231 tys. zt x (— 3) = — 69,3 tys. zt

Poréwnanie dodatniego wyniku dziatalnosci
(zmniejszenie pozostatosci produkcjiiw toku
0 69,3 tys. zt wskutek przyspieszenia obiegu
Srodkéw o 3 dni) zujemnymi wynikami (zwiek-
szenie pozostatosci o 30 tys. zt wskutek zwiek-
szenia planu produkcji oraz o 16,5 tys. zi
wskutek przekroczenia kosztu Wiasnego) daje
ostateczny wynik dodatni, w-yrazajgcy sie cy-
fra:

69,3 — (30 -f 165) = 22,8 tys. zt

Wobec obnizenia pozostatosci produkcji w to-

ku w stosunku do planu o:

300 tys. zt — 277,2 tys. zt = 228 tys. zt
jako zjawisko, znajdujgce usprawiedliwienie
mozna zaliczy¢ wzrost pozostatosci produkcji
w toku o 30 tys. zt z powodu przekroczenia pla-
nu produkcji.

Jednoczes$nie nalezatoby postawié, jako za-
rzut oddziatowi fabrycznemu powiekszenie po-
zostatosci produkcji w toku o 16,5 tys. zt z po-
Wedu nieusprawiedliwionej zwyzki  kosztu



wiasnego w stosunku do planu. Jako osiggniecie
oddziatowi fabrycznemu mozna odnotowaé
zwolnienie $rodkéw obrotowych w wysokosci
69,3 tys. zt z powodu przyspieszenia obiegu
Srodkow, zaangazowanych w produkcji w toku.

Moze sie jednak zdarzyé¢, ze przyspieszenie
obiegu, ujawnione na podstawie sprawozdan

ksiegowosci, nie jest zastuga ani przedsiebior-

stwa, ani oddziatu fabrycznego.

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

Wezmy dla przyktadu dwie rézne grupy wy-
robow:

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

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

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

W rzeczywisto$ci wykonano produkcji liczo-
nej wedtug planowanego kosztu wiasnego nie
za 600 tys., lecz za 660 tys. zt. W kwocie tej wy-
robéw grupy A wykonano faktycznie za 396 tys,
zt, co stanowi 60%, a wyrobow grupy B za 264
tys. zh, co stanowi 40% catosci.

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

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

Uwzgledniajgc zatem wyprodukowany fak-
tycznie asortyment wyrobow, przyspieszenie
1obiegu w stosunku do planu wyniosto nie 3 dni
lecz tylko 2 dni.

Niezaleznie od tego oddziat fabryczny nie wy-
konat planu w asortymencie w zakresie wyro-
béw grupy B.
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Identyczna metodyka moze by¢ stosowana
przy analizie przecietnych pozostatosci mie-
siecznych. Nie nalezy jednak zapomina¢, iz w
sprawozdaniach ksiegowo$ci podawane sg da-
ne, odnoszace sie do pozostatosci srodkdw obro-
towych, a wiec i $Srodkéw zaangazowanych w
produkcji w toku — na pierwszy dzien kazde-
go miesigca. W ciggu miesigca Pozostato$¢ pro-
dukcji ,w toku jest zawsze wyzsza od pozosta-
fosci na poczatek miesigca. W wielu przedsie-
biorstwach produkcja wykonywana jest w cig-
gu miesigca nieréwnomiernie. Na poczatku
miesigca produkcja jest dos¢ nikta, natomiast
w miare zblizania sie do kofAca miesigca rozpo-
czyna sie gorgczkowa praca. Czesto obserwu-
jemy, iz w trzeciej dekadzie miesigca wykonu-
je sie 50% (i wiecej) catej miesiecznej produk-
cji. W wyniku takiej nierytmicznej i niewtasci-
wie zorganizowanej pracy zapasy produkcji w
toku w koncu miesigca topniejg i co za tym
idzie na poczatku nastepnego miesigca produk-
cja gwattownie maleje. W takiej sytuacji pozo-
statos¢ produkcji w toku rosnie w ciggu pierw-
szej i drugiej dekady miesigca, po- czym w
trzeciej dekadzie gwattownie maleje, w szcze-
golnosci na ultimo miesigca- Przecietna mie-
sieczna pozostato$¢ bedzie w rzeczywistosci
wyzsza od pozostatosci ujawnionych w: bilan-
sach na poczatek i na koniec miesigca.

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

1. pozostatos$é produkcji w toiku wedtug bilan-
su na poczatek miesigca wynosita 250 tys. zi,
a na koniec miesigca 350 -tys. zi

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

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

' Ze sprawozdawczosci operatywnej wiadomo,
iz produkcja miesieczna wartosci 600 tys. zt w
przekroju na -dekady wynio-sta:

a) uj | dekadzie 15% martosci 90 tys. zt

by tu 1, 25% . 150
c) tu Il ” 60 % . 360
Razem 100% ujartosci 600 tys. zt

Naktady na produkcje mozna bez wielkiego
btedu podzieli¢ na dekady prawie rownomier-
nie, przyjmujac:

1 uj | dekadzie 230 tys. zt
2. uj 1l ” 230,,
3 w HI » 240 ,,

Razem 700 tys. zt



Pozostato$¢ produkcji w toku w rozbiciu na
dekady ksztattowaé sie bedzie jak nastepuje
(w tys. zb):

1de- 1lde- Il de-
kada kada kada

i 2 3 4 5 6

d Tres$é

i  Pozostato$¢ na pocza-

tek dekady 250 * 390 470
2 Naktady na produkcje + 230+ 230+ 240+ 700
3  Produkcja — 90 — 150 — 360 - 360
4  Pozostato$¢ na koniec

dekady 390 470 350 —

Przecietna pozostato$¢ obliczona na podstawie
danych bilansu na poczatek i koniec miesigca
(w tys. zif):

250 + 350
------ F = 30

Przecietna (pozostato$¢ obliczona w oparciu
0 cztery pozostatosci dekadowe (w tys. zi):

250 + 390 + 470 4 350
R

365

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

300 x 30 . 365 x 30 .
= 15 dni lecz------------- = 18,3 dnia
600 600

Postugujgc sie tg metodg mozna, wprawdzie
w przyblizeniu, ustali¢ rzeczywisty czas obiegu
Srodkéw zaangazowanych w produkcji w toku.
Mozna réwniez bardziej wyraznie stwierdzic¢
zwolnienie szybkosci obiegu w stosunku do pla-
nowanych norm, co uszioby uwadze w przy-
padku korzystania wytgcznie ze sprawozdan
ksiegowosci. Wskazniki osiggniete dzieki zasto-
sowaniu podanej metody mogg by¢ traktowane
jako sygnaty zwolnienia .szybkosci obiegu srod-
kéw, umozliwiajagce bezzwtoczne podjecie od-
powiednich krokéw dla usuniecia zauwazonych
odchylen.

Na XVIII Wszeehzwigzkowej Konferencji
WKP (b) powzieta zostata m. in. nastepujaca
decyzja: ,Nalezy bezwzglednie skonczyé z pra-
cg bezplanowa, z nier6wnomierng produkcja, ze
szturmowym systemem pracy w przedsiebior-
stwach. Nalezy osiggng¢ w kazdym zakladzie,
fabryce i kopalni codzienne wykonywanie pro-
dukcyjnego planu, zgodnie z uprzednio rozpra-
cowanym harmonogramemIl Niedotrzymanie
tych wskazan powoduje w koncu kazdego mie-
sigca powazny wpltyw wyrobéw gotowych do
sktadow. Wyroby te nie mogg by¢ od razu wy-
stane odbiorcom, co z kolei wytwarza duze trud-
nosci finansowe. Trudno$ci finansowe poteguja
sie tym bardziej z uwagi na fakt, ze w przecia-
gu przewazajacej czesci miesigca, poza koncem
trzeciej dekady, pozostatos¢ produkcji w toku
przekracza z reguty planowy normatyw.

Nalezy rowniez zauwazy¢, ze wysytka nie-
réwnomierna wyrob6w gotowych ujemnie od-

bija sie na normalnej pracy przedsigbiorstwa —
Oidbiorcy.

Koniecznym warunkiem dla przyspieszenia
obiegu $rodkéw jest stworzenie takiej organi-
zacji, aby wszystkie oddziaty przedsiebiorstwa
pracowaly rytmicznie i produkowaly rowno-
miernie w -ciggu miesigca. Niezaleznie od tego
bardzo powazne znaczenie wlzakresie przyspie-
szenia -obiegu $rodkoéw -obrotowych moze miec
codzienne i okresowe ujawnianie rzeczywistych
nadmiarow gromadzonych na p-oszczeigélnych
miejscach pracy. Codzienne obserwacje ruchu
zapasOw powinny by¢ przeprowadzane przez
naczelnika oddziatu fabrycznego wzgl. przez
jego pomocnika lub planiste. W odniesieniu do
przedsiebiorstwa jako catosci, obserwacje w za-
kresie nadmiernych zapas6w stanowig -obowia-
zek gtownego inzyniera, naczelnika wydziatu
planowania wzgl. pra-cowni-kéw stuzby plano-
wania. Jednocze$nie p-owinny by¢ przeprowa-
dzane dorazne kontrole stanu zapaséw materia-
towych zaréwno przez administracje oddziatu
w ramach normalnych jej -obowigzkow, jak
i przez ekipy -organizowane przez czynnik spo-
teczny.

(Reasumujac p-owyzsze mozna
nastepujace twierdzenia:

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

2. przyspieszenie obiegu S$rodkow moze by¢
osiggniete zaréw.no przez skrécenie cyklu pro-
dukcyjnego-, jak I przez obnizenie wspdtczynni-
ka produkcji w toku;

3. najpowazniejszym czynnikiem, powoduja-
cymi przyspieszenie obiegu $rodké-w zaangazo-
wanych w produkcji w toku, jest sk-rocenie cy-
klu produkcyjnego, a w szczegdlnosci skroce-
nie czasu trwania procesu produkcyjnego i skro-
cenie przerw miedzy-operacyjnych;

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

5. skrécenie przerw miedzyoperacyj-nych mo-
ze by¢ osiaggniete przez zmniejszenie partii pot-
wyrobow, przesytanych do dalszej obrébki,
-przez wyeliminowanie ,,-oczekiwaniall pétwyro-
béw -na dalszg obrobke o-raz przez przy-
spieszenie transportu wewnetrzno - fabryczne-
go; -najlepsze efekty sg osigga-ne przy pracy sy-
stemem potokowym, a w szczegdlnosci przy za-
stosowaniu -transportera;

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

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

sformutoiwacd



zuzycia gtowniejszych materiatow; waw.netrz-
ino - fabryczny rozrachunek gospodarczy stwa
rza w tej dziedzinie powazne mozliwosci;

8. systematyczna analiza
zaangazowanych w produkcji w toku, w opar-
ciu o sprawozdania ksiegowosci oraz o sprawo-
zdania operatyjwne i statystyczne, jest nieod-
zowna; konieczna jest r6wniez okresowa kon-
trola zapaséw, przeprowadzana przy udziale
przeostawdc-eli czynnika spotecznego przedsie-
biorstwa.

Przys$pieszenie obiegu Srodkéw
zaangazowanych w wyrobach gotowych

Na koniec roku wzgl. na poczatek nowego
roku powstajg w przedsiebiorstwach ponad-
normatywne zapasy wyrobow gototwych, ktore
niekorzystnie oddziatywujg na stan finansowy
przedsiebiorstwa. Gromadzenie ponadnorma-.
tywnych zapaséw wyroboéw gotowych nie tylko
zwalnia tempo obiegu $rodkéw .obrotowych,
lecz rown.ez powoduje niewykonanie planu
rentownosci.

Poniewaz zyski otrzymuje sie dopiero w mo-
mencie sprzedazy, nalezy unikaé gromadzenia
ponadnormatywnego zapaséw wyrobow goto-
wych i sprzedawaé je zgodnie z zatwierdzonym
planem zbytu. W zwigzku z tym doprowadzenie
zapasu wyrobow gotciwych no stanu normatyw-
nego powinno by¢ traktowane jako jeden
z wazniejszych celow do osiggniecia. Czas obie-
gu srodkéw zaangazowanych w wyrobach goto-
wych jest zasadniczo, zalczny od czasokresu,
dzielagcego zamagazynowanie wyrobéw goto-
wych do .chwili otrzymania dokumentacji,
stwierdzajacej wysytke wyrobéw gotowych do
odbiorcy. Okres ten skiada sie z kilku gtow-
niejszych elementéw:

a) przygotowanie i skompletowanie towaréw,
wysytanych do odbiorcy,

b) opakowanie towarow,

C) czas magazynowania towarOw, zwigzany
z warunkami zbytu,

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

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

Przygotowanie partii towarow

Dos$¢ istotne znaczenie ma sprawa, zwigzana
z szybkos$cig przygotowania dla odbiorcy partii
towarow, zgodme z podang przez .niego specy-
fikacjg.

Niektore towary muszg by¢ wysytane® w
kompletach, sktadajacych ,sie z wielu czesci.
Na przykiad: serwis porcelanowy skiada sie
z .odpowiedniej ilosci ré6znych rodzajow talerzy,
spodkow, naczyn itp. Komplety biel.zny, dzie®

obiegu Srodkéw

einne zabawki, notesiki sprzedawane ftacznie
z zapasami — wszystko to przed wyekspediowa-
niem z magazynu musi by¢ uprzednio skomple-
towane. W wielu wypadkach odbiorca otrzymu-
je partie towaré6w w odpowiednim asortymen-
cie, jak np. obuwie, bielizna réznych gatunkdéw
i numeracji itp.

Przygotowanie partii towaréow -do wysytki
ma miejsce nie tylko przy wyroba.ch produko-
wanych przez przemyst lekki. Zgodnie z umo-
wami, zawartymi p-omiedizy dostawcg i odbior-
ca, wyroby walcowane, narzedzia i mne $rodki
produkcji muszg by¢ réwniez wysytane w okre-
Slonym asortymencie w zakresie typow, profi-
low i wymiaréw. Jednakze nie we wszystkich
przedsiebiorstwach produkuje sie codziennie
wszystkie gatunki i wymiary wyrobéw, w do-
datku w pr-oporcjach wymaganych przez odbior-
cow. W takich wypadkach musi uptyngé pe-
wien czas zwigzany z przygotowaniem do wy-
sytki partii towardw zadanego asortymentu
i w odpowiednim skompletowaniu. Przewaznie
czas zwigzany z przygotowaniem partii do wy-
sytki trwa 1 do 3 dni. W odniesieniu do niekté-
rych wyrob6w np. przy serwisach porcelano-
wych czas ten przedtuza sie nawet do kilku ty-
godni. Skrocenie czasu zwigzanego z przygoto-
waniem partii moze by¢ osiggniete dzieki zor-
ganizowaniu produkcji tak, aby mozliwie naj-
wieksza ilo$¢ réznych wyrobow wykonywana
byta codziennie w jak najszerszym asortymen-
cie. Nalezy jednak do zagadnienia tego podcho-
dzi¢ z duza ostroznoscig i rozwaga. Nalezy
uwzglednia¢ w kazdym przypadku cechy cha-
rakterystyczne kazdego przedsiebiorstwa. Nie
mozna bowiem doprowadza¢ do niewykorzysta-
nia mozliwosci produkcyjnych przez nadmierne
rozdrobnienie produkowanych asortymentéw.
Nierownomierna i merytmiczn-a produkcja
przedtuza czas przygotowania partii do wy-
sytki.

Pakowanie towarow

Czas konieczny dla zgpakowania tpwaréw
zallezny jest od charakteru produkcji oraz od
wielkosci wysytanych partii. Zapakowanie pre-
cyzyjnych przyrzgdéw wymaga wiecej czasu
n-iz utozenie do skrzyhn jednakowej pojemnosci
np. mydia.

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

Nie nalezy zapomina¢, iz nler6jwnomierna
produkcja, a w szczeg6lnosci system szturmo-
wy pracy ;w kofAcu miesigca, 0 czym, juz wspo-
mniano wyzej, wptywa ujemnie na czas zwig-
zany z pakowaniem wyrobow gotowych. W po-
dobnych przypadkach pracownicy magazynu
zmuszeni sg pakowaé¢ duze iloisci. towaréw W



ciagu, krotkiego czasu. Jako zasade nalezy (przy-
ja¢, ze czas zwigzany z pakowaniem wyrobdw
nie moze przekracza¢ 24 godzin.

Czas magazynowania towaréw

Bardzo powazny wptyw na skrdcenie czasu
magazynowania wyrobow gotowych ma dobry
gatunek produkcji oraz dobra organizacja zby-
tu.

Jako$¢ produkcji
Jezeli .zaktad produkuje wyroby niskiej ja-
kosci to jasne jest, ze trudniej mu jest uloko-
wac je u odbiorcy, ktory woli oczywiscie naby-
wacé wyroby wysokiej jakosci.
Przytoczmy przyktad zaczerpniety z zycia:

Fabryka obuwia produkowata przez pewien
okres czasu pantofle ptocienne damskie. Kolor
ptétna byt nieprzyjemny, nieestetyczny, pr.zy
czym wltej samej parze pantofli obcasy nie
byty identycznej wysokosci. Wkrotce po skaso-
waniu isystemu kartkowego na obuwie odbior-
cy zaprzestali przyjmowaé niedoktadnie wyko-
nane pantofle, co spowodowato w danej fabry-
ce obuwia nagromadzenie ,w magazynach po-
waznej ilosci wybrakowanej produkcji.

Produkowanie wyrobéw wysokiej jakosci jes,t
podstawowym warunkiem zapewniajgcym nor-
malny obieg $rodkéw zaangazowanych w wy-
robach gotowych.

Organizacja zbytu

Réwniez powazne znaczenie w zakresie przy-
$pieszenia obiegu $rodkoéw zaangazowanych w
wyrobach gotowych ma dobra organizacja zby-
tu. State zwiekszanie produkcji doprowadzito
do takiego stan.u, ze wiele wyrobow uprzedniol
deficytowych pojawito sie na rynku w iloSciach
pokrywajacych zapotrzebowanie. Przedsiebior-
stwo nie moze juz liczy¢é na do, ze catg produk-
cje ulokuje bez zadnych staran i wysitkow z je-
go strony. 'Sytuacja dojrzata juz do tego, aby
przedsiebiorstwo produkujagce nawigzywato
aktywny kontakt z poszczegélnymi odbiorcami,
azeby zapewni¢ zbyt catej produkcji. Wieksza
czes¢ zbytu powinna by¢ dokonywana na pod-
stawie umow planowych, ktére by przewidywa-
ty mozliwie duzg czestotliwosé dostaw. Nie wol-
no dopusci¢ do takiej sytuacji, azeby terminy
wysytek wyrobdéw gotowych dla réznych od-
biorcow przypadaty na te samg date. Wysyiki
wyrobéw gotowych powinny by¢é dokonywane
mniej wiecejlrownomiernie w ciggu kazdego
kwartatu, miesigca i dekady. Terminy wysytek
powinny by¢ zharmonizowane z terminami wy-
konania zaplanowanej produkcji. Najkrotszym
okresem miedzywysytkowym jest czas potrzeb-
ny dla przygotowania partii w odpowiednim
asortymencie, dla skompletowania i zapakowa-
nia towaru.

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

Stosowanie wskazanej metody stworzy wa-
runki, umozliwiajgce przyspieszenie obiegu

Srodkéw, zaangazowanych w zapasach wyrob6 w
gotowych. Metoda ta jest konieczna w cetu
uzyskania zmniejszenia zapas6w wyrobdw go-
towych.

Istniejg jednak przyczyny, udaremniajgce
uzyskanie tego pozytywnego efektu. Bardzo
istotng przyczyng, wptywajaca na zwolnienie
tempa obiegu Srodkéw na odcinku wyrobéw
gotowych, jest nierytmiczna praca przedsiebior-
stwa taw. systemem szturmowym, Kiedy wiek-
sza cze$¢ produkcji miesiecznej wykonywana
jest w trzeciej dekadzie, a nawet i w ostatnich
dniach miesigca. Przy tego rodzaju niewtasci-
wej, a nawet szkodliwej organizacji pracy,
z koniecznosci przedtuza sie czas zwigzany
z przygotowaniem partii wyrobdw do wysyiki
i z zapakowaniem towaru, co powoduje nienor-
malne gromadzenie wyrobéw gotowych w ma-
gazynach w oczekiwaniu na wysytke.

Trudnos$ci poteguja sie nie tylko wdweczas,
gdy towary sg przewozone na stacje kolejowg
lub do skitadnicy witasnym transportem, lecz
i wowczas, gdy nastepuje przetadunek towarow
na stacjach kolejowych, w portach itp. Zdarza-
ja sie réwniez przypadki, ze z winy przedsie-
biorstwa skompletowane i zapakowane partie
towarow dtuzszy czas (lezg na stacjach kolejo-
wych w oczekiwaniu na wysytke do miejsca
przeznaczenia.

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

Dfjstawa towarow do stacji wysytkowej

Czas zwigzany z dostawg towarow do stacji
wysytkowej lub portu, zalezny jest od odlegtos-
ci, dzielgcej przedsiebiorstwo od tej stacji, od
posiadanych przez przedsiebiorstwo urzadzen
natadunkowych i $rodkéw transportowych oraz
od umiejetnego wykorzystania tych srodkéw.

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

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

Istotne znaczenie w zakresie przys$pieszenia
obiegu $rodkéw obrotowych ma, réwniez ter-
minowe wykonanie przez stuzbe ksiegowosci
dokumentacji, zwigzanej z ekspedycjag towardw.
'Zasadniczo czas dostawy wyrobow gotowych do
stacji wysytowej, otrzymania listow przewo-
zowych (konosamentéw), wystawienia faktury
wzgl. akredytywy — nie powinien przekraczaé
1—2 dni.
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Norma zapaséw wyrobdw gotowych
w magazynach

Przy ustalaniu normy zapaséw w dniach wy-

robéw gotowych nie nalezy mechanicznie pod-

sumowywac¢ wszystkich elementow, wymienio-
nych wyzej, powodujgcych przetrzymywanie
towaroOw w magazynie.

Nalezy (podsumowaé¢ wytgcznie nastepujgce
elementy:

a) czas potrzebny do przygotowania partii
do wysyiki,

b) czas potrzebny do opakowania towaru,

0) czas zwigzany z doistawg transportu do
stacji wysylajgcej z zatatwieniem i otrzyma-
niem listéw przewozowych oraz z zatatwieniem
formalnosci wysytkowych.

Czasokres dzielgcy dwie kolejne wysyitki
bierze sie pod uwage tylko czesciowo. Przede
wszystkim nalezy ustali¢ t3czng maksymalng
przerwe dzielgcg dwie kolejne wysyiki, tj. naj-
dtuzszy -okres czasu pom.edzy wysytkg wyro-
boéw gotowych z magazynu do ktéregokolwiek
odbiorcy. Jezeli wszystkim odbiorcom wysyta
sie towar w okresach dziesieciodniowych, to
przerwy miedzy wysytkami wyno-si¢ bedg 10
dni. W przypadkach gdy przedsiebiorstwo po-
siada dwdch odbiorcow przy czym jednemu od-
biorcy wysyta sie towar w pierwszym dniu de-
kady, a drugiemu, odbiorcy w szdstym dniu
dekady, wowczas tgczna maksymalna przerwa
dzielaca dwie wysytki wynosi 5 dni. W przy-
padku gdy jednemu odbiorcy wysyta sie towar
w pierwszym dniu dekady, a drugiemu w
czwartym dniu dekady, +#tgczna maksymalna
przerwa dizielgca dwie wysytki wyniesie 7 dni.

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

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

Do normy czasowej obiegu zapasu wyroibdiw
gotowych wigcza, sie -czas zwigzany z przerwa-
mi miedzy wysytkowymi tylko w tych przypad-
kach, 'kiedy pow.odu-jg one konieczno$¢ magazy-
nowania towarow dtuzej niz czas potrzebny
dla przygotowania partii i jej zapakowania.
Ten dodatkowy czas nie zaistnieje, jezeli taczna
maksymalna przerwa pomiedzy dwiema wysy#t-
kami jest krotsza od tacznego czasu, potrzebne-
go dla przygotowania i zapakowania towaru
do wysyiki. | odwrotnie, do -normy czasowej za-
pas6w wyrobow go-to-wych wigcza sie czesciowo
czas zwigzany z czestotliwoscig wysytek tylko
w tych warunkach, gdy #tgczna maksymalna
przerwa pomiedzy dwiema wysytkami jest
wieksza od tgcznego czasu, potrzebnego do za-
pakowania i przygotowania to-waru. W tych
rzadkich stosunkowo przypadkach do normy
zapasu wyrobow gotowych wigcza sie tylko

300

réznice pomiedzy taczng maksymalng przerwg
wysytkowg i tgcznym czasem, potrzebnym do
przygotowania i zapakowania partii towaru.

Podamy ponizej przykiad w czterech warian-
tach:

d Treé§é T | TRV

i Czas do przygotowania i za-

pakowania 6 6 6 6
2 Czas dzielacy wysytki dla po-
szczegblnych odbiorcow 2 6 30 30

3 taczna maksymalna przerwa

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

zZynowego 6 6 6 10

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

W przypadku trzecim — jezeli -partia moze
'by¢ przygotowana i zapakowana w ciggu 6 dni,
a wysytka towardw nastepuje nie rzadziej niz
co 6 dni, wowczas wystarczy, aby towar byt
magazynowany nue diuzej niz 6 dni. Inaczej
sprawa wyglada w ostatnim wypadku. Wyréb
gotowy musi by¢ przetrzymany w magazynie
0 4 dni dtuzej od czasu potrzebnego dla przygo-
towania i zapakowania i w ten sposéb -czas ma-
gazynowania wyniesie 10 -dni. Jasne jest, ze we
wszystkich przypadka-ch -do normy zapasu wy-
robow gotowych nalezy wiaczyé czas, zwigzany
z -dowozem do stacji wysytkowej oraz z zalat-
wieniem formalnosci wysytkowych.

Nalezy -mie¢ na uwadize, ze przy ustala-niu
planowego czasowego normatywu dla wyrobdw
go-tcwych dodaje sie jeszcze 1 — 2 dni, przezna-
czone na ztozenie bankowi dokumentéw w ce-
lu otrzymania kredytu na ,towary w drodze".

Z wyszczeg6lnionych powyzej danych mozna
wyprowadzi¢ -nastepujace wnioski-:

1. przyspieszenie obiegu S$rodkéw zaangazo-
wanych w wyr-cbach gotowych zalezne jest od
skrocenia czasu z-uzywanego na przygotowanie
1skompletowanie towaru, zgodnie ze specyfi-
kacjg odbiorcy, cd skrdcenia -czasu przeznaczo-
nego na dowo6z do s.ta-cji wysytkowej oraz od
-szybkiego zatatwienia formalnosci wysytko-
wych;

2. najwieksze rezerwy w zakresie przyspie-
szenia obiegu .Srodkéw, dotychczas niewykorzy-
stane, tkwig w nadmiernym przetrzymywaniu
towaréw w magazynie dtuzej niz jest to po-
trzebne dla jego- przygotowania i zapakowania-
W tym celu -nalezy dazy¢ do rytmicznej i réw-
nomiernej produkcji. Nalezy produkowaé wy-
roby wysokogatunkowe, ktoérych zbyt winien
by¢ zabezpieczony przez zawarcie odpowiednich
u-méw. Umowy za$ powinny przewidywaé mo-
zliwie krdtkie odstepy pomiedzy dostawami.



Zakonczenie

Przyspieszenie obiegu $rodkéw obrotowych,
bedace jednym z wazniejszych zadan gospodar-
ki narodowej, zwigzane jest $ciSle z nodniesie-
niem wydajnosci pracy, z obnizeniem kosztu
wiasnego produkcji, z podniesieniem jakosci
produkcji oraz ze zwiekszeniem ponadplano-
wej akumulacji.

Walka o przyspieszenie obiegu srodkéw obro-
towych powinna by¢ stalg troskg organizacji
partyjnych, gospodarczych, Zwigzkéw Zawo-
dowych, ZMP Oraz stuzby finansowej.

Do udziatu w tej tak waznej akcji, zdgzajgcej
do podniesienia poziomu gospodarki narodowej,
nalezy wciggng¢ szerokie masy inzynieryjno -
technicznych pracownikéw i robotnikéw.

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

W celu przedyskutowania tych planow, nale-
zy zwotywacé specjalne konferencje. We wszyst-
kich przedsiebiorstwach nalezy rozwija¢ powaz-
ng prace szkoleniowg w tej dziedzinie. Nalezy
urzgdza¢ wyktady, seminaria i odczyty o zna-
czeniu walki o przyspieszenie $srodkow obroto-
wych. Powinno sie réwniez przygotowac odpo-
wiednie afisze i pamiatki dla uczestnikéw kur-
SOW.

JOZEF MACALIK

Dla wszystkich oddziatéw fabrycznych oraz
dla oddziatdw zaopatrzenia i zbytu powinny
by¢ zatwierdzane maksymalne Limity normuja-
ce zapasy i czas obiegu odnosnych rodzajow
Srodkoéw obrotowych.

Powazne znaczenie dla przyspieszenia obiegu
Srodkéw obrotowych ma systematyczne wpro-
wadzanie wewnetrzno-fabrycznego rozrachun-
ku gospodarczego. Wewnetrzno-fabryczny roz-
rachunek gospodarczy powinien przewidywaé
réwniez wskazniki, dotyczgce wielkoSci zapa-
sOw oraz szybkos$ci obiegu $rodkéw zaangazo-
wanych w produkcji w toku.

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

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

W celu stworzenia dodatkowej zachety, zmie-
rzajagcej do przyspieszenia obiegu Srodkow
obrotowych, wydaje sie celowe, aby wskazniki
obiegu $rodkéw byly uwzgledniane przy oce-
nie pracy oddziatéw fabrycznych, pracujacych
na zasadach rozrachunku gospodarczego i pozo-
statych wydzialéw przeds.ebiorstwa, a w szcze-
golnosci przy premiowaniu  kierownictwa
i przodujacych robotnikow.

Harmonogramy dostaw

(Artykut dyskusyjny)

Rozwdj gospodarczy naszego kraju wymaga
cd nas szukania coraz to nowych i doskonal-
szych drég systemu zaopatrzenia materiatowe-
go. Likwidujemy wszelkie marnotrawstwo
dobr materialnych przez co wzbogacamy i pod-
nosimy gospodarczo nasz kraj. Tylko w usitro-
ju socjalistycznym za pomocg progresywnych
planéw mozemy S$wiadomie podnosi¢ gospodar-
ke, Wyrazem tego jest ustawa o planie 6-let-
nim. Alby realizowa¢ powl postulaty, gtéwny
naoilsk ktadzie sie na sprezysta organizacje, po-
czawszy od najnizszych komdrek.

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

Kazdy pracownik stuzby zaopatrzenia wi-
nien sobie ustawe te szczegolnie ,,wzig¢ do ser-
ca” i z zadan na niego natozonych wywigzac
sie jak najpredzej 1najlepiej, tak jak tego wy-
maga od nas wyzsza forma gospodarki. Umowy
planowe wymagaja od nas $cistego oraz doktad-
nego rozpracowania dostaw w czasie i ilosci.

Aby zadanie to wykona¢ chciatem podaé moje
uwagi i odnos$nie harmonogramu dostaw, kto-
ry daje wtasnie mozliwos$¢ doktadnego zaplano-
wania dostaw tak w czasie jak tez i ilosci.

Za punkt wyjsciowy przy opracowaniu har-
monogramu dostaw bierzemy:

1 dzienne zuzycie;

2. normy zapas6éw magazynowych.

Harmonogram ma na celu rozplanowanie do-
staw d roztozenie ich w czasie tak, aby me prze-
kracza¢ zapasu maksymalnego oraz nie zejs¢
ponizej zapasu minimalnego z uwzglednieniem
mozliwos$ci transportu danego artykutu. Har-
monogram daje dalej mozliwo$¢ kierowania
dostawami tak, aby stan kazdego poszczeg6lne-
go artykutu na dzien L1 byt w wysokosci nor-
matywu.

Dalszym ufatwieniem w pracy jest to, ze
ewentualne nieprzewidziane zmiany w zapasie
magazynowym, bez specjalnego wyliczenia
tatwo dajg sie skorygowac, co dalej pociaga
za sobg korekte ilosci i terminéw dostaw.
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Wykreslania , ka-rmonogramu*

Harmonogram wykreslamy na papierze mili-
metrowym, obierajgc skale czasu przewaznie
1 mm = 1 dzien. Skale czasu stanowi 0$ od-
cietych, czyli .linia pozioma.

Skale ilosciowg stanowi 0$ rzednych (linia
pionowa) (ktorg dzielimy, zaleznie od tego, czy
artykut zuzywamy w drobnych ilosciach, czy

wiekszych, na 1 mm = 1 kg
lub 1 ,, = 100,
» 1 , =1 tona itp.
i
.W
e
o 05 odcigtych. skala ceasu

Lry* i

Nastepnie na skali czasowej oznaczamy mie-
sigce; na skali ilosciowej oznaczamy zapas mi-
nimalny oraz zapas maksymalny, wychodzac
z punktu zerowego, punktu przeciecia sig
idwoch osi.

(Zapap minimalny oraz zapas maksymalny
oznaczamy .linig réwnolegta do osi odcietych
(skali czasu). Patrz rys. 2.

e eapcts maksymalny
"o
sgpas minimalny
@) i i u \Y
Irys. 2/

Na tak przygotowany wykres nanosimy stan
magazynowy, w naszym wypadku na dzien
1.1. i oznaczamy go na skali iloSciewej, wycho-
dzagc z punktu zerowego. .Stan ten bedzie na
11. 'normatyw-em i bedzie sie miescit w poto-
wie przestrzeni miedzy linig zapasu minim.
a linig zapasu maksymalnego. (Patrz zarzadze-
nie Przewodniczagcego BKPG z dnia 24.1V.49 r.
w gprawie sporzadzenia planu zaopatrzenia w

przemysle na 1950 r., cze$¢ 11l zasady oblicza-
nia norm zapas6w magazynowych). Jezeli wy-
kres rozpoczynamy nie od I.l., lecz od innego

miesigca, to niekoniecznie stan danego artyku-
tu musi 'by¢ w wysokosci normatywu, moze np.
by¢ powyzej lub ponizej normatywu.

Po oznaczeniu na skali ilosciowej stanu ma-
gazynowego przystepujemy do wykreslania
zuzycia. Zuzycie wykre$lamy na podstawie zu-
zycia dziennego, obliczonego w mys$l wyzej wy-
mienionego zarzgdzenia Przewodniczacego
PKPG.

Sama technika wykre$lenia zuzycia wygla-
da jak nastepuje: Obliczamy zuzycie 10 dniowe
i wychodzac od punktu stanu poczatkowego
'‘posuwamy sie o 10 w prawo (np. 10 mm), na-
stepnie opuszczamy sie w dot o ilos¢ zuzycia w
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ciggu tych dziesieciu dni. W miejscu tym ro-
bimy kropke. Od kropki tej posuwamy sie
o dalsze 10 dni (10 mm.) w prawo i znéw opusz-
czamy .sie .0 ilos¢ zuzycia w ciggu 10 dni. Stan
poczatkowy oznaczony na skali iloSciowej oraz
punikty wykropkowane tgczymy linig prosta,
przedtuzajac jag az do przeciecia sie z linia za-
pasu minimalnego (patrz rys. 3).

eapas maksymalny

papa minimelny

0 u P ﬁ/ ______ r

Na skali czasowej odczytujemy w ktorym
dniu stan osiggnie zapas minimalny. W naszym
wypadku bedzie to 1511. W dniu 4ym dostaw-
ca musi nam .dostarczy¢ nowg partie towaru
w ilosci, ktora stanowi przestrzen miedzy za-
pasem minimalnym, a zapasem maksymalnym,
czyli jesit to tzw.. zapas produkcyjny (patrz
rys. 4).

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

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

Wykres ten mozemy zrobi¢ do kornca roku.

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

Wykres$lanie des(@w pthzy kohcu -roku

Przy koncu 'roku .stany poszczegolnych .arty-
kutow imusza, znajdowac¢ sie w punkcie nor-
matywu tan., ze linia zuzycia muisi przejs¢
przez oznaczony punkt normatywnego zapa-
su.

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



W tym wypadku postepujemy nastepujaco:

Nie uwzgledniajac dalszej regularnosci do-
staw, wykreslamy oddzielnie linie zuzycia ta-
ka, (ktéra przechodzi przez punkt normatywny
(punkt D na rys. 5) przedtuzajac linie te z jed-
nej strony w dot az do przeciecia sie¢ z zapa-
sem minimalnym, z drugiej strony przedtuza-
my linie zuzycia w goére, az do przeciecia sie
z zapasem maksymalnym.

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

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

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

Celem unikniecia sprowadzenia artykutow
masowych w mniejszych ilosciach, sprowadza-
my te brakujacag tone razem z ostatnig dosta-
wa.

Spowoduje to w dniu dostawy przekroczenie
zapasu maksymalnego, ktéry jednak z powodu
masowego zuzycia tego artykutu w ciagu kilku

Inz. TADEUSZ GORECKI

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

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

Dostawa w -tym dniu bedzie w ilosci odcin-
ka JH. Tak samo postepujemy jezeli mp. cykli
dostaw (okres miedzy jedng dostawg a na-
stepng) jest 30 dni i w ciggu tych 30 dni zu-
zywamy mp. 92 ikg jakiego$ artykutu, podczas
gdy artykut ten sprowadza sie w beczkach po
100 kg.

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

Jezeli cykl dostaw bytby obliczony na ilos$¢
50 Ikg, podczas gdy dostawy mogg wynosi¢ nie
mniej niz 100 kg, nalezy przeprowadzi¢ korekte
norm w mys$l juz wyzej wspomnianego zarzg-
dzenia PKtPG.

Wykreslilismy harmonogram i terminy do-
staw, z (ktérego mozemy odczytac ilosci i termi-
ny dostaw. Jedno jeszcze pozostaje do wyja-
$nienia. Jak postgpi¢, jezeli rzeczywisty stan
w poOzniejszym czasie okaze sie wyzszy lub
nizszy od pianowanego. Mozemy to juz stwier-
dzi¢ po 'kilku miesigcach. Wynika to czasami
z niedoktadnie obliczonych norm zuzycia,
a tym samym niedoktadnego obliczenia zuzycia
dziennego Iufo tez przez niedoktadne odwaza-
nie artykutu lub czeSciowe zniszczenie.

W tym wypadku musimy nasz harmonogram
odpowiednio poprawi¢. Oznaczamy nowy stan
np. na dzieA L.VI. na naszym pierwotnym wy-
kresie. Z tego punktu mozemy wykresli¢ nowg
linie zuzycia w innym kolorze réwnolegle do
linii zuzycia poprzednio wykreslonej.

Na skali czasowej odczytujemy skorygowane
terminy dostaw, ktdre podajemy dostawcy.
Ro6znica bedzie niewielka.

Tak wykreslony harmonogram obrazuje nam
ruch wykreslonego artykutu i jego dostawy
roztozone w czasie z uwzglednieniem, koniecz-
nosci znajdowania sie zapasu magazynowego
pod koniec noku w ilosci normatywnej.

O wusprawnienie pionowania zaopatrzenia oraz dystrybucji

w zakresie tozysk tocznych

Artykut traktujemy jako dyskusyjny, spodziewamy sie wypoiuiedzi zainteresowanych odbiorcow.

Znajdujemy sie w trakcie poszukiwan naj-
lepszych drég, prowadzgcych do najsprawniej-
szego i najskuteczniejszego zaopatrzenia na-
szej gospodarki w potrzebne jej materiaty
i surowce. Analizujemy dotychczasowe metody
w tej dziedzinie i, opierajgc sie o nabyte do-
Swiadczenie, wprowadzamy nowe sposoby, ma-
jace da¢ najkorzystniejsze efekty. W wyniku
takich rozwazan ulegta zmianie rola i zakres
zadan central zaopatrzenia, a w $lad za tym
musi ulec odpowiedniej zmianie pozycja i spo-

Redakcja.

s6b postepowania branzowych central zbytu,
jezeli efekt przeobrazen organizacyjnych cen-
tral zaopatrzenia ma by¢ jak najlepszy.

Rozpatrywania swe ograniczymy tutaj do
dziedziny +tozysk tocznych, z zaopatrzeniem
ktorych 1tacza sie pewne trudnosci natury
handlowej i technicznej. Koniecznos¢ odbreb-
nego traktowania tej branzy byta juz wielo-
krotnie omawiana i uzasadniana. Odrebnos¢ ta
dotyczyta miedzy innymi réwniez postepowa-

303



nia przy planowaniu zaopatrzenia oraz dystry-
bucji.

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

Zaktad planowat swe potrzeby na rok na-
stepny, przekazujgc wiadomosci o tym swej
dyrekcji w przedsiebiorstwie. Przedsiebiorstwo
zbierato te dane od wszystkich sobie podle-
gtych zakltadow, uwzgledniajagc przy tym (luo
tez nie) wilasne zapasy.. Specyfikacje swych
potrzeb przekazywato przedsiebiorstwo' swej
centrali zaopatrzenia, ktora w sposob podob-
ny postepowata ze specyfikacjami poszczegol-
nych przedsiebiorstw, sporzgdzajgc specyfika-
cje zbiorcza, ktorg przesytata do Biura Lozysk
Tocznych. W poprzednich latach nalezato
wpierw taka specyfikacje przedtozy¢ b. Mini-
sterstwu Przemystu i Handlu do zatwierdze-
nia. To ostatnie ogniwo odpadto juz w ubieg-
tym roku, a centrale zaopatrzenia ilub odpo-
wiednie departamenty w ministerstwach nie-
przemystowych skladaly swe zbiorcze specy-
fikacje zapotrzebowan bezposrednio Biuru to-
7ysk.

Powyzszy sposéb postepowania mogt mieé
swe uzasadnienie miedzy innymi w tym, ze nie-
ktére centrale zaopatrzenia posiadaty witasne
magazyny i zapasy, wiec planowanie dla ca-
tej podlegtej im grupy przedsiebiorstw musia-
to te wiasne zasoby — po zsumowaniu po-
szczegOlnych potrzeb — uwzgledni¢.

Jaka role odegra w takim planowaniu cen-
trala zaopatrzenia obecnie, gdy magazynow
wiasnych juz nie posiada, wzgl. nie bedzie po-
siadata w najblizszej przysztosci? W takim po-
tozeniu byly juz dotychczas niektére centrale
zaopatrzenia oraz ministerstwa nieprzemysto-
we, .nie posiadajgce witasnych magazynow. Ro-
la tych instytucyj przy sporzgdzaniu specyfi-
kacji zbiorczej ograniczata sie wytgcznie do
zsumowywania potrzeb poszczeg6lnych przed-
siebiorstw i przesytania ich do Biura tozysk.

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

Juz niejednokrotnie byto zaznaczone w za-
rzadzeniach i publikacjach, ze znajomo$¢ wy-
specyfikowanych potrzeb tozysk na rok na-
stepny winna by¢ znana Biuru tozysk jak naj-
wczesniej, jezeli dostawy majg by¢ zabezpie-
czone w korzystnych terminach. Sporzadza-
nie .przez centrale zaopatrzenia specyfikacyj
zbiorczych op6znia z reguty mozliwos$¢ uzyska-
nia przez Biuro tozysk przyblizonych nawet
danych o potrzebach na rok nastepny. Od cza-
su bowiem sporzadzenia specyfikacji przez po-
szczegllne przedsiebiorstwa, do czaséw, w kto-
rym centrala zaopatrzenia sporzadzi swg spe-
cyfikacje zbiorczg i przedtozy jg Biuru tozysk,
uptywa nieraz nawet okres trzymiesieczny.
Zachodzi to tez przewaznie z tego powodu, ze
w zakresie prawie kazdej centrali zaopatrzenia
znajdzie sie przynajmniej jedno przedsiebior-
stwo, ktore z jakichkolwiek powodéw op6zni
sie ze zlozeniem swego zapotrzebowania,
wstrzymujgc tym samym centrale w wykona-
niu jej specyfikacji zbiorczej. Powoduje to
brak powaznych grup odbiorcow w ewidencji
Biura Lozysk w odpowiednim czasie i uniemoz-
liwia wysnucie wnioskéw wtedy, kiedy to jest
potrzebne. Znikomy wiec odsetek przedsie-
biorstw opo6znionych odwleka znajomos$¢ ca-
tego .planu globalnego, co w1l branzy tozysk
tocznych jest zjawiskiem szczeg6lnie nieko-
rzystnym, zwiaszcza gdy w rachube wchodza
tozyska, ktorych termin dostaw nie jest dosta-
tecznie Kkrotki.

Juz z tego, co dotad zostato powiedziane,
mozna wysnué¢ wniosek, ze prace, zwigzane ze
sporzadzaniem specyfikacyj zbiorczych przez
centrale zaopatrzenia lub ich odpowiedniki, sg
zbedne, a nawet pod pewnym wzgledem szkod-
liwe. Gdyby bowiem specyfikacje poszczeg6l-
nych przedsiebiorstw mogty wptywaé do Biu-
ra tozysk bezposrednio, datoby to nie tylko
mozliwo$¢ znacznie wcze$niejszej orientacji w
og6blnych .potrzebach, ale zaoszczedzitoby wiele
pracy w centralach zaopatrzenia, ktdrg Biuro
tozysk wykonatoby ze znacznie mniejszym
personelem, anizeli suma sit zajetych przy tym
w catym kraju. Uniknieto by tez wielu pomy-
tek, ktére — jak dotychczasowa praktyka wy-
kazuje — az nazbyt czesto zdarzajg sie przy
posredniczacych pracach central zaopatrzenia.

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



Specyfikacja wptywajgca do Biura tozysk
musi by¢ skontrolowana pod wzgledem tech-
nicznym, przy czym wytaniajg sie licz.ne nie-
Scistosci, niejasnosci lub zachodzi potrzeba wy-
eliminowania pewnych tozysk obecnie juz nie-
prcdukowanych lub trudno osiggalnych i za-

stapienie ich innymi. Muszg tez by¢ uzgodnio-

ne inne momenty Scisle technicznej natury, jak
np. specjalne luzy, zwiekszona doktadnos$¢ wy-
konania, rodzaj koszykoéw itp. Odpowiedz .na
tego rodzaju pytania moze da¢ tylko uzytkow-
nik, a wiec przedsiebiorstwo, do ktérego jed-
nak Biuro tozysk nie moze sie bezposrednio
zwroci¢, gdyz — na podstawie specyfikacji
zbiorczej centrali zaopatrzenia - - nie zna go.
Zebrawszy wiec wszystkie pretensje wynika-
jace z opracowanej specyfikacji, podaje je Biu-
ro tozysk do wiadomosci centrali zaopatrze-
nia, a ta zbadawszy w swej ewidencji, kogo te
sprawy dotyczg, pisze oddzielnie do kazdego
przedsiebiorstwa, przepisujagc oczywiscie do-
stownie uwagi Biura tozysk. Przedsiebiorstwo
odpisuje w tej sprawie swej centrali, a ta z ko-
lei podaje wiadomos$¢ do Biura tozysk.

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

Nie inaczej przedstawia sie ta sprawa w cig-
gu roku z rozdzielnictwem. Biuro £ozysk otrzy-
mawszy tozyska moze sporzadzi¢ rozdzielnik
tylko dla central zaopatrzenia i zawiadomic je
o ilosciach przydzielonych w zakresie kazdego
artykutu, wchodzgcego w sktad ztozonych spe-
cyfikacyj czy tez p6zniejszych zamowien. Cen-
trala zaopatrzenia siega¢ musi do swej mnigj
lub wiecej przejrzystej ewidencji i sporzadzi¢
rozdzielnik wtérny dla swych przedsiebiorstw,
zawiadamiajac ,0 tym Biuro tozysk. Teraz do-
piero moze Biuro tozysk przystgpi¢ do wysyt-
ki tozysk poszczegélnym odbiorcom. Posred-
nictwo to opo6znia nieraz dostawy tozysk o kil-
ka miesiecy.

Skoro centrale zaopatrzenia nie bedg posia-
daty witasnych magazynow, wowczas dotad
opisane postepowanie stanie sie zbedne, albo-
wiem powoduje ono tylko niepotrzebne, dodat-
kowe prace, a ponadto oddala termin, w ktd-
rym uzytkownik otrzyma potrzebny mu towar.
Gdyby bowiem Biuro tozysk znatlo potrzeby
kazdego uzytkownika, sporzgdzitoby samo roz-
dzielnik i rozestatoby tozyska wprost przedsie-
biorstwom, opierajgc sie na posiadanych zamo-
wieniach czy réwnorzednych specyfikacjach.
Suma wiec prac wiozonych w rozdzielnictwo

bedzie bez poréwnania mniejsza, a dostawy to-

zysk zostang znacznie przy$pieszone i uprosz-
czone.

Na podstawie dotychczasowych metod roz-
dzielnictwa nasung¢ by sie mogto przypuszcze-
nie, ze centrale zaopatrzenia powinny by¢. bar-
dziej miarodajne do orzekania czy jaki$ typ
tozyska przydzieli¢ poszczeg6lnym przedsie-
biorstwom jedynie wg proporcji arytmetycz-
nej opartej o -liczby wynikajgce z zamowien,
czy tez w jakim$ okresie w ciagu roku dac
pierwszenstwo lub przewage przedsiebiorstwu
bardziej potrzebujgcemu. Sad taki miatby tyl-
ko pobory stusznosci, albowiem wiadomosci
o0 pilnych potrzebach przedsiebiorstw czerpig
centrale tylko z monitéw, a te moga zawedro-
wacé posrednio lub bezposrednio do Biura to-
zysk. Takie okresowe pilne potrzeby moze Biu-
ro Lozysk uwzgledni¢ ze znacznie lepszym
efektem anizeli centrala zaopatrzenia, ktora —
by¢ moze — otrzyma w danym okresie mniej
tozysk, anizeli by wynikato z jej szczegblnie
pilnych biezgcych potrzeb.

Wszystkie wiec przestanki przemawiajg prze-
ciw dotychczasowym metodom planowania za-
opatrzenia oraz wynikajagcym stad sposobom
dystrybucji, a wskazujg natomiast na korzysci
z bezposredniego skontaktowania Biura tozysK
z przedsiebiorstwami.

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

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

Konieczno$¢ utworzenia sieci ekspozytur zo-
stata wysunieta przez dyrekcje ,Cebilozu“,
ktdra juz podjeta starania w kierunku zreali-
zowania tej mysli-

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

Wszelkie zamowienia na tozyska wplywa-
tyby bezposrednio do centrali ,Cebilozu“,
gdzie podlegatyby wspomnianej juz kontroli
technicznej. Pozycje, odnos$nie ktérych zacho-
dzitaby potrzeba uzyskania wyjasnien lub
osSwiadczen ze strony zamawiajgcego, albo kto
re by wymagaly glebszego rozpatrzenia pod
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wzgledem technicznym, zostalyby zakwestio-
nowane i o tym zamawiajacy dostatby wiado-
mos$¢ wprost z centrali ,,Cebilozu". Kopie ta-
kiego pisma wraz z zamdéwieniem przedsiebior-
stwa przekazataby centrala odnosnej ekspozy-
turze do zaksiegowania. Spodziewane odpowie-
dzi ze strony zamawiajgcego przedsiebiorstwa
'‘wptywatyby — zaleznie od ich charakteru —
bezposrednio do ekspozytury lub do centrali.

Tq drogg ,,Cebiloz“ — w sposéb odpowied-
nio szybki —otrzymywatby zaméwienia przed-
siebiorstw i bytby w stanie je zaspokoi¢ w
iczasie krotkim, a gdy pod koniec roku — w
okresie planowania — zasztaby konieczno$¢ zo-
rientowania sie w globalnych potrzebach kra-
ju na rok nastepny, wplyw na sume og6lng
niektérych opoznionych przedsiebiorstw byt
aby minimalny. Gdyby szto w takim wypadku
0 przedsiebiorstwa, wieksze lub pod wzgledem
zaopatrzenia wazniejsze, to w takich warun-
kach tatwiej nawigza¢ dorazny kontakt bezpo-
Sredni.

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

Do wielu innych korzysci wynikajacych z no-
wej organizacji planowania i dystrybucji,
0 ktérych nie miejsce tu mowié, dochodzi
jeszcze fakt, ze odpadataby w wielu wypad-
kach potrzeba wysytania przez przedsiebior-
stwa delegatdw do Warszawy lub telefonowa-
nia z dalekich krancow kraju, albowiem moz-
na bytoby wiele spraw zalatwi¢ w bliskiej
ekspozyturze.

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

tyzowa¢ rozmaite wstrzasy ujawniajacych sie
w ciggu roku nieprzewidzianych potrzeb,
a szczeg6lnie w wypadkach awaryjnych. Za-
pasy poszczegdlnych przedsiebiorstw mogtyby
wtedy by¢. na pewno- utrzymane na niskim po-
ziomie.

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

a) Planowanie: Plany zaopatrzenia, wyni-
kajgce ze specyfikacji, wptyngé musza rowniez
do centrali zaopatrzenia, celem potaczenia ich
w plan zbiorczy dia danej branzy, co jest po-
trzebne dla dalszych analiz. Przy tej sposob-
nosci centrala bada plan w oparciu o obowia-
zujace wskazniki ekonomiczne czy finansowe,
zada wyjasnien lub kontroluje sprawy bezpo-
$rednio’ na miejscu.

b) Kontrola: Centrale zaopatrzenia powinny
posrednio i bezposrednio interesowac sie sta-
nem zapaséw swych przedsiebiorstw, wptywac
na utrzymanie zapasow w ramach dozwolonych
i powodowac ich uptynnianie, gdy wzrosng po-
nad norme. Odpadnie tym samym obawa, ze
przedsiebiorstwa skupiaé beda u siebie zbedne
Remanenty w wjpiku ztego planowania. Po-
nadto centrala $ledzi za biegiem zaopatrzenia.

c) Koordynacja: Wszelkie zagadnienia wy-
taniajace sie na tle poprzednich dwéch punk-
tébw, a takze inne, dotyczace wspOipracy po-
miedzy przedsiebiorstwami « ,,Cebilozem™ lub
Wzajemnie pomiedzy przedsiebiorstwami, ko-
brdynuje centrala zaopatrzenia, dbajgc o nale-
zyte zabezpieczenie intereséw podlegtych so-
bie przedsiebiorstw.

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

Stosowanie niektérych sortymentéw tarcicy

W celu wzmozenia oszczednos$ci w gospodarowaniu
drewnem drogg wykorzystania mato stosowanych sor-
tymentéw tarcicy Przewodniczacy PahAstwowej Komi-
sji Planowania Gospodarczego i Minister Le$nictwa
wydali zarzadzenie Nr 309 z dnia 27 pazdziernika
1950 r., ustalajgce co nastepuje:

§1

1. Panstwowa Centrala Drzewna ,,Paged" prz}*- rea-
lizacji przydziatu poszczegdlnym jednostkom tarcicy
iglastej, przewidzianej rozdzielnikiem w dtugos$ciach
handlowych zastapi jag w catosci lub czesciowo w za-
leznosci od celu zuzycia, tarcicg iglasta boczna nie-
obrzynang, dtugg obrzynang i nieobrzynana krétka,
rubiastg oraz deskami okorkowymi — tej samej grubo-
§ci, stosujgc sie do zasad okreslonych w § 2

2. Dla umozliwienia dokonania zamiany tarcicy,
o ktorej mowa w ust. 1, poszczegdlni odbiorcy zgtosza
Panstwowej Centrali Drzewnej ,Paged“ w terminie
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do dnia 15 listopada 1950 r. uzasadnienie zuzycia pozo-
statej do realizacji tarcicy iglastej.

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

4. W przypadku nieztozenia w przewidzianym ter-
minie uzasadnienia, o ktérym mowa w ust. 2 Panstwo-
wa Centrala Drzewna ,Paged” dokona korekty przy-
dziatlu we wiasnym zakresie, powiadamiajgc o tym od-
biorce i zrealizuje dostawe wg skorygowanej przez
siebie specyfikacji.



82.

1 llosci sortymentéw tarcicy wymienionych w § 1

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

A. Tarcicy bocznej nieobrzynanej:

1) w przemys$le drzewnym — wszystka tarcica nie-
obrzynana projektowana do zuzycia w gruboS$ciach
19 mm,

2) w budownictwie — 19 mm — 1%
— 22 mm — 2%,
— 25 mm — 8o

B. Tarcicy krotkiej obrzynanej i nieobrzynanej:
1) przy robotach betoniarskich (szalowaniu) 30% —
4.0%,
2) przy szalowaniu dachow pod blachg itp. — 100%,
3) w meblarstwie 20 — 30%,
4) przy produkcji skrzyni krajowych — 60%,
5) do.opakowania maszyn — 8 — 15%,
6) przy wyrobie ptyt stolarskich — 20 — 40%,
7) do opakowan w przemysle papierniczym 30—50%.

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

2) do zaston ods$nieznych — 100%,

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

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

5) do szalowahA chodnikéw w kopalni — 100%,

D. Tarcicy z huba:
1) w stolarce budowlanej 10—15%,
2) przy wyrobie ptyt stolarskich 20—45% z tym, ze
taczna ilo$¢ tarcicy hubiastej i krotkiej wynosic¢
bedzie 60%.

2. Panstwowa Centrala Drzewna ,,Paged“ w oparciu

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

§ 3
Plany zaopatrzenia na 1951 r. opracowywane zgod-
nie z Instrukcjg Nr 28 o opracowaniu planu techniez-
no-przemystowo-finansowego na r. 1951 stanowigcg za-
tacznik do zarzadzenia Przewodniczacego PKPG znak
PR1Z-07-149 z dnia 12 lipca 1950 roku powinny uwzgle-
dnia¢ zuzycie tarcicy iglastej bocznej nieobrzynanej,
krotkiej i hubiastej oraz desek okorkowych, w stosun-

ku okreslonym w § 2 ust. 1

Sktadanie rozdzielnikdw na tarcice na poczet kontyngentu na rok 1951

Departament Zaopatrzenia i Bilanséw Materiato-
wych PKPG wydat w dniu 15 listopada 1950 r. pismo
oko6lne Nr 26, znak BI-7-030-26, ktorego tres¢ poda-
jemy ponizej:

W zwigzku z zamierzonym w rciku przysztym
w oparciu 0o Uchwale KERM z dnia 14.X.50 r. skro-
ceniem okresu przetarcia drewna przez Zaktady
Przemystu Lesnego do dnia 1 lipca, oraz celem uzgod-
nienia programu produkcji tarcicy z potrzebami od-
biorcow, jaik rowniez’ rownomiernego wykorzysta-
nia w czasie, mozliwosci zatadowczych i przewozu
kolejowego, ustata sie co nastepuje:

1. Jednostki organizacyjne wymienione na zala-
czonym wykazie, zobowigzane sa der ztozenia w ter-
minie do dn. 25.Xl.br. rozdzielnikéw dla bezposred-
nich odbiorcow, na materiaty tarte iglaste i liscia-
ste na poczet 1951 r. w granicach 50% posiadanego
kontyngentu w roku 1950 z zachowaniem proporcji
ilosciowej w poszczeg6lnych klasach jakosci.

Na podstawie ww. rozdzielnikdw bezposredni
odbiorcy (tj. odbiorcy zamawiajacy bezposrednio ma-
teriaty) zobowigzani sg do ztozenia i uzgodnienia
z wiasciwymi terenowo Ekspozyturami Pagedu naj-
p6zniej ido dnia 15.XIT.50 r., szczeg6towej specyfika-
cji jakoSciowej i wymiarowej.

WYKAZ JEDNOSTEK ORGANIZACYJINYCH
zobowigzanych do ztozenia rozdzielnikéw na tarcice na poczet 1951 r.

W ramach Min. Gérnictwa
Przem. Ciezkiego

CDDFW
CZP Hutniczego

C. Zacp. Mater. Przem. Metalowego
ZjiedIn. Przem. Taboru ii Sprzetu kolej.
CZP Chemicznego

CZ Bud. Brzem. -Ciez.

Przem. Lekkiego

CZP Drzewnego

CZP Papierniczego
CZP Sziklarsko-Ceramicznego

Budownictwa

» Komunikacji

., Rolnictwa i RR

Min. Zeglugi

MON

MBP

Min. Kultury i Sztuki
Min. Le$nictwa

Centrala S(PB

CzZ PPB

CZ Bud'. Przem.
Zaktady Prefaibryikaejt
Beton Stal

Polskie Koleje Panstw.
CZPPRK

CZPGR

BBW



Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa stali szlachetnej na rok 1951

W celu zapewnienia racjonalnej dystrybucji i go-
spodarki stalg szlacihetng w rolku 1951, Przeiyodniicza-
cy Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
wydat w porozumieniu z Ministrem Przemystu Ciez-
ikiego zarzgdzenie Nr 316 z dnia 10 'listopada 1950 ro-
jku, ustalajgce nastepujacy tryb zaopatrzenia i roz-
dzielnictwa:

I. Zakres przedmiotowy i podmiotowy

§1

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

1ISpis wytworow ze stali szlachetnej oraz podziat
na grupy i podgrupy kontyngentowe podany jest w
wykazie Artykutdw dla Planowania Zaopatrzenia
nr 29, wydanie 1950 r. ,Wytwory kontyngentowane
oznaczone sg w tym, wykazie literg ,R“.

Do stali szlachetnej zalicza sie oprocz stali sto-
powych, wszystkie stale narzedziowe weglowe oraz
Stale konstrukcyjne weglowe wyzszej i najwyzszej
jialkosai. o cechach ,,C*, ,,T“ i ,,Do* lub o oznaczeniach
PN rozpoczynajgcych sie od ,00“ i ,,000“.

Do wyrobéw gotowych ze stali szlachetnej zalicza
sie elektrody i drut do spawania stali i zeliwa, wier-
tta krete, ptytki i ksztattki ze spiekanych weglikow
(twardego metalu), ciggadta, magnesy, resory i spre-
zymy, odllewy ze stali stopowych, srebrzanke itp.

2. Kontyngentobiorcami, tj. dysponentami ilosci
ustalonych rozdzielnikiem kontyngentowym PaAstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego (PKPG) s3
jednostki organizacyjne wyszczeg6lnione w zatgczni-
kach nr 11i 2.

W przypadku zmian organizacyjnych w zakresie
kéntyngentobiorcow wymienionych w zatgcznikach
nr 1d2, Przewodniczacy PKPG dokona korekty tych
zatgcznikow.

Kontyngenty obejmujg zar6wno ilosci na cele eks-
ploatacyjne jaik i na inwestycje.

Kontyngentobiorca obowigzany jest wskazaé Cen-
trali Handlowej Zelaza i Stali zwanej dalej w skrécie
»Centrostal" swa jednostke lub komorke organizacyjng
(centrala zaopatrzenia, wydziat zaopatrzenia itp.), kto-
ra bedzie jego centralnym i wytgcznym os$rodkiem
koordynujacym i dysponujagcym irocznymi kontyn-
gentamil

Il. Kontyngentowanie

§ 2.

1. Wprowadza sie odrebne kontyngentowanie sta-
li szlachetnej tzm. ze dlla stali szlachetnej sporzadza
sie na rok 1951 oddzielny rozdzielnik kontyngentowy.

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

3. W przypadkach spietrzen specyfikacyjnych od
strony gatunkdéw stali, profili) i wymiaréow, Cemtro-
stai moze wprowadzi¢ w drodze wyjatku, dla zapew-
nienia terminowej dostawy wszystkim odbiorcom, da-
lej idace rozbicie grup i podgrup kontyngentowych,
podanych w ,Wykazie Artykutéw do Planowania
Zaopatrzenia wyd. 1950,

4. Kontyngentobioreom wymienionym w zalgcz-
niku nr 1 przyznaje sie kontyngenty, w kazdej grupie
kontyngentowej.

5. Kontyngentobioreom wymienionym w zalgcz-
niku nr 2 przyznaje sie kontyngenty tacznie dla
wszystkich grup kontyngentowych.

32

6. Konitymgentobiiorcy wymienieni w zatgczniku
nr 1 otrzymuja z Centrostati na przewidziane dla nich
ilosci stali asygnaty przydziatowe w odcinkach réznej
wielko$ci, oddzielnie dla kazdej grupy kontyngen-
towe;j.

Na asygnaci.e zaznaczony bedzie numer biezacy
kontyngentobiorcy', numer grupy kontyngentowej, ro-
dzaj stali, ilos¢ oraz kwartat kalendarzowy, w ktoé-
rym powinna nastgpi¢ dostawa.

7. Kontyngentobiorcy wymienieni w zalgczniku
nr 2 otrzymuja z Centrostati na przewidziane dla nich
0go6lne ilosci stali szlachetnej asygnaty przydziatowe
w odcinkach rdéznej wielkosci. Na asygnacie zazna-
czony 'bedzie numer biezacy kontyngentobiorcy, ilosé
oraz rok dostawy.

8. Kontyngentobiorcy, o ile sami nie sg zama-
wiajagcymi, rozdzielajg asygnaty przydziatowe podleg-
tym sobie jednostkom, ktore beda wystepowac¢ w cha.
rakterze zamawiajacych.

9. Kontyngentoibiorcy uprawnieni sg przed 'usta-
leniem ostatecznych kontyngentéw, do sporzadzania
tymczasowych podrozdziieinilkow dostaw z podziatem
na odbiorcédw i rejonowe Biura .Sprzedazy Stali Szla-
chetnej (BSS) do wysokosci 6U—yu-/o kontyngentow
poprzedniego okresu kontyngentowego. Tymczasowe
poarozdzieiniki dostaw uprawniajg odbiorcow do
sktadania w ramach tych podrozdzielnikéw, zalicz-
kowych zaméwien na poczet kontyngentdw okresu
przysztego.

Tymczasowe podrozdzielniki powinny by¢ sktada-
ne do witasciwego BSS (8 3 ust. 2) z jednoczesnym
przestaniem kopii do Centrostati.

10. Kontyngentoibioir.oy obowigzani sg sporzadzac
ostateczne podroadzieln.ki dostaw na caty okres kon-
tyngentowy na podstawie ustalonych kontyngentéw
przez PKPG 2z podziatem na podlegtych odbiorcow
i rejonowe BSS oraz przesyta¢ je do rejonowych BSS
z kopig do Centrostati. Podrozidzielniki dostaw sg
podstawg dla rejonowych BSS do przeprowadzenia
ostatecznego rozliczenia kontyngentowego z odbior-
cami odnos$nie przyjetych zaliczkowych zamoéwien na
podstawie tymczasowych podrozdzielnikéw.

11. Terminarz rozdzielnikow i podrozdzielnikdw
kontyngentowych ustala sie nastepujgco:

Do 20.1i.50 r. — ustalenie przez PKPG ostatecz- .
nego rozdzielnika kontyngentowego na rek 1déi.

Do 5.12.50 r. — sporzadzenie przez wszystkich kon-
tyngentobiorcéw ostatecznych podrozdzielnikow kon-
tyngentowych na rok 1951 z podziatem na podlegtych
odbiorcow iirejonowe BSS.

I11. Dystrybucja

§ 3.

1. Wprowadza sie wytaczng sprzedaz stali szla-
chetnej i rozprowadzanych przez Centrostal wyrobow
z tej stali z produkcji krajowej za posrednictwem re-
jonowych BSS.

2. Wszyscy odbiorcy obowigzani sg kierowaé
wszystkie swoje zamowienia na stal szlachetng i wy-
roSbSy z tej stali, z produkcji krajowej do rejonowych
BSS.

Podstawg do ustalenia przynalezno$ci, do rejono-
wego BSS jest zasadniczo siedziba odbiorcy.

3. Zamodwienia importowe w ramach rozdzielni-
kéw kontyngentowych na dostawy importowe, oraz
zamoOwienia importowe indywidualne nie objete roz-
dzielnikiem importowym nalezy kierowa¢ bezpo-
Srednio do Centrostahi.



4. Odbiorcy obowigzani sg dotacza¢ do zamowien
asygnaty przydziatowe, tktére stanowig legitymacje
dysponowania lkontyngentem przez zamawiajacego.

O ile rejonowe wtasciwe BSS nie moze zrealizo-
waé przedtozonej asygnaty, ma prawo dokonaé na
niej odpowiedniej adnotacji, kierujac asygnate w ce-
lu jej realizacji do ilnnego BSS dysponujgcego danym
materiatem.

Zamowienia sktadane zaliczkowo na poczet kon-
tyngentéw 1951 r. przed formalnym ustaleniem przez
HKPG kontyngentéw na rok 1951, nalezy kierowaé
do rejonowych BSS na podstawie tymczasowych pocL
rozdzielnikow dostaw.

5. BSS obowigzane sg utrzymywaé¢ na skladzie
stal w gatunkach i wymiarach o charakterze standar-
towym wedtug specyfikacji ustalonych przez nich
okresowo na podstawie analizy i oceny potrzeb rynku.
Utrzymywane na sktadach standartowe zapasy stali
moga iby¢ wykorzystywane do obstugi kontyngento-
biorcow wytagcznie w ramach przyznanych im kon-
tyngentéw. Odbiorcy powinni w miare moznosci po-
krywa¢ zapotrzebowanie na stal szlachetng w skta-
dach BSS w przyblizonych gatunkach i wymiarach,
znajdujacych sie na sktadzie.

6. Rejonowe BSS obowigzane sg przed otrzyma-
niem zamoéwien od odbiorcow skiada¢ w Centrostali
zamoOwienia sktadowe na materiaty o. specyfikacji
standartowej iw granicach ido 50)%| catkowitego zapo-
trzebowania swego rejonu na stal dla celéw pomoc-
niczych bez potrzeby uzyskania na ten cel specjalnego
kontyngentu. Centrostai jest uprawniona do przy-
dzielania tych zamowien do but przed ustaleniem
ostatecznego rozdzielnika kontyngentowego przez
PKPG. . i

Rozliczenia kontyngentowe przeprowadzajg rejo-
nowe BSS w Centrostali p0O ziozeniiu u men przez
odbiorcow zamoéwien, (ktorych. realizacja bedzie mo-
gta nastgpi¢ z zapaséw sktadowych i przez pokrycie
swoich zamowien sktadowych asygnatami przydzia-
towymi uzyskanymi z zamdéwien oaibiorcow przezna-
czonych przez BSS do realizacji ze sikiadu.

7. Upowaznia sie BSS do decydowania, ktore
z zamoOwiien powinny byé wykonane ze sktadu, a kté-
re z bult bezposrednio pod adresem odbiorcy.

BSS obowigzane sg zawiadomié¢ niezwtocznie od-
biorcéw o sposobie zaiaiwienia zamoéwien.

8. Sktad obowiazany jest niezwtocznie zawiado-
mic¢ odbiorce 0 nadej$ciu postawy materiatu przezna-
czonego dla mego, wyznaczajagc 8-tygodniowy termin
odbioru.

P.o uptywie itego terminu materiat przestaje by¢
uwazany jako przeznaczony dla danego odbiorcy.

Odbiorca, moze w wyjatkowych przypadkach uza-
sadni¢ potrzebe przetrzymania materiatu na sktadzie
przez aalsze 8 tygodnie.

9. Odbiorcy wymienieni w zalgczniku nr 1 zu-
zywajacy stal dla celéw pomocniczych oraz odbiorcy
wymienitem w ziatgczn.ku nr 2, ktérzy w wyjatkowycn
przypadkach nie bedg mogli w terminacn podanych
w ust. 11 'da¢ ostateczne zamodwienia ze szczegbétowa
specyfikacja, majg pirawo zarejestrowaé swe asygna-
ty w rejonowo Wtasciwych BSS z zachowaniem jed-
nak terminéw przewidzianych do sktadania gamc¢wien
i poda¢ swe zapotrzebowania w przyblizeniu. C /b-or-
cy ci sktadajg w tym ceiu w BSs odcinek przeinaczo-
ny do rejestracji, a zatrzymujg odcinek wtasciwej
asygnaty, jako zatgcznik do ostatecznego zaméwienia.

10. .Odbiorcy wymienieni w ust. 9, ktérzy ograni -
czg sie tylko do zarejestrowania asygnat przydziato-
wych, a konkretne zamowienia ztozg po uptywie ter-
minu ustalonego' dla sktadania zamdéwien powinni sie
liczy¢ z tym, ze w niektérych przypadkach beda mogli
otrzymac¢ z magazynoéw BSS stal nie koniecznie od-
powiadajacg temu asortymentowi, jaki wyszczegél-

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

11 Odbiorcy wymienieni w zatgczniku nr 1, za-
mawiajgcy stal do produkcji ciggtej, jako podstawo-
wy materiat do wykonania planu produkcyjnego, obo-
wigzani sg sktadaé zamowienia w nastepujacych ter-
minach:

Do 31.10.50 r. — Zaliczkowo na co najmniej 60%,
a maksymalnie 9030 kontyngen-
tow 1950 r. pokrytych zamowie-
niami.

Do 31.351 r. — na co najmniej 9Qj% kontyngen-
tow 1951 r.

Do 31551 r. — na reszte do IOtP/o.

Odbiorcy wymienieni w zalgczniku nr 1, zama-
wiajacy stal dla celéw pomocniczych oraz odbiorcy
wymienieni w zatgczniku nr 2, ktérzy w zasadzie
powinnli korzysta¢ z zapaséw sktadowych BSS obo-
wigzani sa sktadaé zamowienia w nastepujacych pdéz-
niejszych terminach:

Do 20.12.50 r. — na co najmniej 501%j kontyngen-
téw 1951 r.

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

Do 1.851 r. — na reszte d'o 100;%' kontyngen-
téw 1951 r.

Zamowienia sktadane w powyzszych terminach
muszg zawiera¢ o$wiadczenie, ze stal przeznaczona
jest dla celéw pomocniczych.

(Niezaleznie od powyzszych terminéw ustalonych
dla sktadania zamdwien, zamoéwienia powinny by¢
sktadane z zachowaniem minimalnych okreséw wy-
przedzenia, ustalonych przez Centralny Zarzad Prze-
mystu Hutniczego, CZPH i zatwierdzonych przez Mi-
nistra Przemystu Ciezkiego.

Do 15.4.1951 r. powinna by¢ dokonana ewentual-
na korekta tych zamowien, tktéra okaze sie koniecz-
na w przypadkach spietrzen specyfiikacyjnych, o kt6-
rych mowa w § 2 ust. 3.

IV. Harmonogramy dostaw

§ 4

1. Wprowadza sie obowigzek sporzadzania kwar-
talnych planéw dostawy na rok 1951 oraz. kontroli
ich wykonywania .dla odbiorcéw wydzielonych a wy-
mienionych w zat. nr 3. i

Kwartalne plany dostaw opracowuje Centrostai
przy wspotudziale odbiorcow i hut, lecz tylko dla za-
moéwien, co do ktérych odbiorcy wydzieleni otrzy-
mali zawiadomienie BSS, ze dostawa nastgpi z hut
bezposrednio.

ZamoOwienia wykonywane ze skltadow BSS nie
bedag ujmowane w kwartalnych harmonogramach
dostaw.

2. Ustala sie nastepujgce zasady planowania do-

staw stali szlachetnej.

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

Na podstawie orientacyjnych rocznych pla-
now dostawy, odbiorcy wydzieleni sktadaja
reszte zamowien na rok 1951
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b) Odbiorcy wydzieleni przedktadajg Centrostali
swoje dezyderaty dotyczace kWcinamycli pla-
noéw dostawy uporzadkowane wedtug hut i wy-

tworéw, z wyszczeg6lnieniem ilosci przewi-

dzianych do'dostawy w poszczegbélnych miesia-
cych kwartatu.

Odbiorcy, iktérych regularnie powtarzajace
$le okresowe zapotrzebowania stali okre$lonego
gatunku lub wymiaru obejmuja iloSci drobne
powinni w zamowieniach lub iw planach dio.
stawy kumulowaé je do tgcznej dostawy, raz
a najwyzej dwa razy w roku. Centrostai jest
uprawniona odmoéwié¢ sukcesywnej dostawy
na zamowiienia drobne.

Centrostai opracowuje otrzymane od odbior-
cow dezyderaty dotyczace kwartalnych pla-
now dostaw i przekazuje je hutom w celu po-
twierdzenia terminéw dostawy a nastepnie
przesyta je odbiorcom

W przypadku sprzecznych dezyderatow od-
biorcow, w nalezacych do o$rodka dyspozycyj-
nego |kontyrugentoblorcy, co do skoncentrowa-
nia dostaw w poszczegolnych kwartatach, de-
cyduje jedynie osrodelk” dyspozycyjny kontyn
gentcbiorcy. W razie niemoznosci uzgodnienia
przez Centrostai z .réznymi lkontyngentobior-
cami sprzecznych ze sobg ich dezyderatow,
przekraczajagcych znacznie zdolnosci wysytko-
we hut, rozstrzyga PKPG.
Centrostai sporzadiza miesieczne plany wysyt-
ki dla poszczeg6lnych hut przy ioh wspoétudzia-
le, ktore sg podstawg dla nich do planowania
koncowych faz produkcji.
e) Centrostai przeprowadza miesiecznie kontrole

wykonania planéw dostawy i wysyiKki.
3. Ustala sie nastepujacy terminarz czynnosci:

c

~

d

~

a) Opracowania kwartalnych planéw dostaw:

Do 31.10j50.r. — odiblioray wydzieleni przedltoza
Centrostai:. swoje dezyderaty co
do planéw dostawy na | kwar-
tat 1951 r.,

Do 31.11.50 r. — huty potwierdzag Cendostali pla-
ny dostawy na | kw. 1951 r.

Do 31.12.50 r. — odbiorcy wydfcieleni przedltozg
Centrostali swoje dezyderaty do-
tyczace planéw dostawy na Il

kw. 1951 r.,

Do 31.151 r. — huty potwierdzag Centrostali pla-
ny dostawy na Il kr. 1951 r.,

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

Do 30.451 r. — huty potwierdzg Centrostali pla-
ny dostawy na Il ikw. 1951 r.

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

Do 31.751 r. — huty potwierdzg Centrostali pla-
ny dostawy na IV kw. 1951 r.

b) opracowania miesieczne planéw wysytki:

Do 15.12.50 r. — Centrostai wys$le do but mie-
sieczne plany wysytki na styczen
i luty 1951 r.

Do 15 kazde. — Centrostai wysyta¢ bedzie do hut
go nastepnego miesieczne plany wysytki na trze-
Miiesligca po,czy- ci miesigc (w -styczniu na marzec
naja¢ od stycz- itd.).
mia 51 r.
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4. Do 25 kazdego miesigca — Centrostai przepfo.

wadzi kontrole wykonania planéw dostawy i wysyt-
ki za miesigc poprzedni.

V. Postanowienia ogdélne

§ 5.

Zamoéwienia na stal szlachetng przyjete przez hu-
ty do wykonania w ramach kontyngentéow 1950 roku,
ktore nie zostang wykonane do ikonca 1950 r. nie ule-
gajg aouilacji automatycznie, lecz przechodzg do wy-
konania na okres kontyngentowy 1951 r. Zamawia-
jacym przystuguje prawo anulacji takich zamoéwien.
Huty moga odméwi¢ anulacji j.ezeli stal zostata juz
w miedzyczasie wykonana lub znajduje sie w za-
awansowanej fazie produkcji, a huty nie majg mo-
zliwosci zuzycia materiatu na wykonanie innych,
znajdujacych sie u nich zamoéwien.

§ 6.

1. CZPH zobowigze huty .stali szlachetnej do prze-
stania Centrostali w nieprzekraczalnym terminie do
1.12.50 r. szczeg6towego wykazu tych zamowien,
ktére nie zostang wykonane (tzn., ze nie nastgpi wy-
sytka) do 31.1250 r. Centrostai sporzadzi na tej pod-
stawie ,odpowiednie wykazy dla kontyngentobior-
cow i rozeSle je im w terminie do 15 stycznia 1951 r.
PKPG zadecyduje, ktédre z tych zamowien niewyko-
nanych do 31.12.50 r. zostang zaliczone w ciezar kon-
tyngentu 1951 r., a ktére obciazg rezerwe PKPG.

2. Hutom nie wolno dokonywaé¢ wysytki przed
1.1.1951 r. na zamOdwien a przydzielone do wykonania
w ramach kontyngentow 1951 r. nawet gdyby pow-
staty w 1950 r. pewne luzy produkcyjne lub mozli-
wosci nadwyzek produkcyjnych.

Luzami lub nadwyzkami produkcyjnymi dyspo-
nuje PKPG.

3. O ile siktadi BSS posiada materiat do wykonania
zamowiienia zitozoineigo na poczet kontyngentu 1951 r.
i nie przewiduje innych zaméwiehn na ten materiat
w 1950 r. moze, po uzyskaniu zgody odbiorcy, zreali-
zowaé¢ to zamowienie w 1950 r. ,

Zaméwienie to powinno by¢ traktowane jako do-
datkowe zamdwienie na rek 1950 i odbiorca powi-
nien przeprowadzi¢ u siebie kolekture pmnu zaopa-
trzenia na roik 1051.

Wszystkie dostawy z hut i sktadéw BSS wytwo.
row objetych rozdzielnikiem kontyngentowym, prze-
prowadza seie w granicach i w ciezar przyznanym
kontyngentow bez wzgledu na to, czy odnoszg sig
one do wytworow pochodzacych z pianowej produk-
cji jak i roztadunitow icmanemow mumezycn, czy
tez do pochodzacych z innych zrédet. Odpada tym
samym pojecie tzw. wolnej masy towarowej, prze-
znaczonej dotychczas takze dia nastaw pozaicontyn-
gentowycn IuD ponaakoniyngeniow.ycii. ucnyia sig
rowniez dotychczasowe przydziaty w granicach tzw.
limitow.

Dostawy pozakontyngentowe lub pcnadkontym-
genitowe z planowej produkcji beda mliec miejsce dla
odbiorcow figurujacych w zat. nr 1 tylko na pod-
stawie dodatkowych przydziatlow przyznanych przez
PKPG na wniosek Centrostali, w gramcacn ktoryon
Centrostai bedzie wydawaé ,asygnaty pozakontyn-
gentowe".

4. Dostawy pozakontyngentowe lub ponadlkom-
tyngeintawe z zapaséw sktadowych hut lub rejo-
nowych -BSS, bedg mieé¢ miejsce dla odbiorcow wy-
mienionych w zat nir 1 w ramach kontyngentéw
ustalonych dla grupy ,,Sktady Stali Szlachetnej i re-
zerwa PKPG*, a dla odbiorcow figurujacych w zat
nr 2 w ramach kontyngentdw ustalonych -dla gru-
py ,réznill przewidzianej w zal. nr 2 w ramach ktoé-
rych przydziaty beda przyznawane przez PKPG lub
Z jej upowaznienia przez Centrostai lub rejonowe BSS,
w granicach ustalonych przez PKPG.



5. Upowaznia sie Centrostal, by wptywajace z BSS

zamoOwienia na rok 1951 do realizacji w formie bez-
posrednich dostaw z huit do odbiorcy (dostawy tran-
zytowe), przydzielata do hut sukcesywnie dopiero
po doikonaniu komasacji z uwzglednieniem zracjona-

lizowanego programu produkcji i zdolnosci wysytko-

wych. Zamowienia musza by¢ jednak przydzielane
do hut w granicach ustalonych minimalnych okre-
sow wyprzedzenia dla sktadania zamoéwien.

6. Ustala sie zasade réwnorzednego traktowania
w zakresie terminowos$ci odstaw zamoéwien skiado-
wych BSS, opartych o asygnaty przydziatowe z za-
mdwieniami tranzytowymi. W zasadzie wiec, zadne
przyspieszenie dostaw, kosztem zamoéwien sktado-
wych nie powinno by¢ dokonywane za zamdwienia
tranzytowe.

7. Upowaznia sie Centrostal do wprowadzenia dla
stalli szlachetnej oddzielnych znormalizowanych for-
mularzy zaméwienia, ktére bedg obowigzywac
wszystkich odbiorcow.

§7

1. PKPG udzielajac dodatkowe przydziaty, przy
braku produkcji lub rezerw ustali jednocze$nie czyje
przydziaty nalezy odpowiednio zmniejszy¢.

2. W przypadku uzyskania jakiegokolwiek przy-
dziatu odbiorca obowigzany jeslt ztozyé szczegdétowe
wyspecyfikowane zamoOwienie w terminie nieprze-
kraczalnym 3 tygodnie od daty wystawienia przy
dziatu.

§3

CZPPIl zarzadzi kontrole powstawania remanen-
tow w hutach ugram czajac ich. narastanie jedynie
db przypadkéw uzasadnionych wymogami racjonal-
nej produkcji.

§9

Osrodek dyspozycyjny kontyngentobiorcy oraz
organ nadrzedny w stosunku do wnioskodawcy ma-
ja prawo zmieni¢ kolejno$¢ dostaw Ilub adres, wy-
sytkowy w odniesieniu do podlegtych sobie insty-
tucji lecz tylko dla tego samego asortymentu, o ile
warunki! techniczne na to pozwalajg i jezelii spetnie-
nie tego. zadania nie spowoduje zaktdécen w dosta-
wach dila innych odbiorcow.

§ 10

Wszelkie wnioski interwencyjne, lub  wnioski
o dodatkowe przydziaty kierowane moga byé wy-
tacznie droga stuzbowa poprzez nadrzedne mini-
sterstwa tub iinne wiadze naczelne, do Centrostali.

Whnioski instytucji podlegtych Centralnemu Urze-
dowi Drobnej Wytwérczosci (CUDW) powinny by¢
kierowane poprzez te instytucje do Centrostal!.
Whnioski, ktérych Centrostal nie moze zatatwi¢ we
witasnym zakresie .powinny by¢ przez nig przeanali-
zowane, zaopiniowane i przedstawione do dyspozycji
PKPG.

§ U-

1 Plan zaopatrzenia w stal szlachetng powinien
opiera¢ sie Scisle ina zasadzie, ze surowce otrzymuja
jedynie producent i przerabiajacy je.

2. Zakazuje slie dokonywania jakichkolwiek cesji
miedzy zaktadami i przedsiebiorstwami réwnego pla-
nu organizacyjnego z tym jedinaik, ze w wyjatko-
wych i usprawiedliwionych przypadkach zezwolen .na
cesje udzieli¢ moze w ramach tego samego resortu
wspélna wltadza nadrzedna.

3. Jezeli cesja ma by¢ dokonana miedzy jednost-
kami organizacyjnymi podlegtymi réznym witadzom
naczelnym — wtasciwa jest wtadza naczelna jednost-
ki odstepujgcej surowiec.

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

§ 12

Zasada wyrazona w 8§ 11 obowigzuje od dnia
1 stycznia 1951 r. réwniez w stosunku do zaopatrze-
nia inwestycji i wykonawstwa budowlanego. Wy-
jatki od tej zasady okresli PKPG.

§ 13.

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

§ 14

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

Zatgcznik nr 2 do zarzadzenia
Przewodniczacego PKPG nr 316
e dnia 10.11.1950 r.

Wykaz kontyngentobiorcéw, ktérym na rok 1951

przyznaje sie kontyngenty tgcznie na wszystkie gru-

py kontyngentowe stali szlachetnej i ktorzy w zasa-

dzie powinni korzystaé ze standartowych zapasow
sktadowych w BSS

Lp. Nazwa kontyngentobiorcy

1 Prezydium Rady Ministrow

2 Ministerstwo Finanséw

3 Oswiaty

4 Kultury i Sztuki

5 Zdrowia

6 Lesnictwa

7 Poczt i Telegraféow'

) Gospodarki Komunalnej

9 Handlu Wewnetrznego

10 Budownictwa

1 Przemys$lu Rolnego i Spozywczego
12 Rolnictwa i Reform Rolnych

Ministerstwo Przemystu Lekkiego

13 CZP Odziezowego

14 ., Papierniczego
15 . Skorzanego
16 » Drzewnego

17 Ro6zni wyzej nie wymienieni, ani tez nie wy-
mienieni w zat. nr 1

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

Wykaz kontyngentobiorcéw, zamawiajgcych stal do

produkcji ciggtej (zasadniczej) i dla celéw pomocni-

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

Lp. Nazwa kontyngentobiorcy

Ministerstwo Przemystu Ciezkiego

CZP Hutniczego — Ruch

CZP Hutniczego — Inwestycje
CZP Budowy Maszyn Ciezkich
CZP Maszynowego

CZP Motoryzacyjnego

CZP Wyrobow Metalowych

oo g WN R
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1951 beda objeci

NazUa kontyngentobiorcp

CZMP Wio6kienniczego

Rezerwa ministerstwa (tj.
wymienionymi).

inni poza wyzej

Ministerstwo Zeglugi

CZP Okretowego
Inni poza CZP Okretowego

Ministerstwo Komunikacji

Ministerstwo Obrony Narodowej
Ministerstwo Bezpieczenstwa Publicznego
Centralny Urzad Drobnej Wytwdrczosci
Sktady Stali Szlachetnej

Biuro Handlu Zagranicznego Centrostali
PKPG (rezerwa).

Zatagcznik nr 3 do zarzadzenia
Przewodniczagcego PKPG nr 316
z dnia 10.11.1950 r.

akcjg planowania dostaw stali

m 06 r

; Stal szybkotnaca, narzedziowa sto-
powa, narzedziowa  weglo-
wa i konstrukcyjna weglowa
wyzszej jakosci.

Stal na tozyska

Stal konstrukcyjna weglowa i

stopowa

Blacha trojwarstwowa

Stal konstrukcyjna weglowa i
stopowa

Stal konstrukcyjna weglowa i
stopowa oraz rdzo-kwaso- i
ognioodporna

Stal szybkotngca narzedziowa

narzedziowa we-

Lp. Nazwa kontyngentobiorcp Lp.
7 Zjednoczenie Taboru i Sprzetu Kolejowego 17
8 CZP Elektrotechnicznego Ift
9 CZP Chemicznego
10 CZ Energetyki
11 CZP Metali Niezelaznych
12 Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza wyzej 19
wymienionymi oraz inwestycje). 20
Ministerstwo Goérnictwa 21
13 CzZMP Weglowego 22
14 CczP Naftowego 23
15 Rezerwa ministerstwa (tj. inni poza wyzej 24
wymienionymi oraz inwestycje). 25
Ministerstwo Przemystu Lekkiego 26
16 CZP Mineralnego 27
Wykaz tzw. odbiorcow wydzielonych, ktérzy w roku
szlachetnej.
Lp. O d b i o r ¢
N. Zjednoczenie Przemystu Narzedziowego, Warszawa
1 Bydgoska Fabr. Narzedzi, Bydgoszcz
2 Bedzinska Fabr. Pilnikow, Bedzin
3 Pabianicka Fabr. Narzedzi, Pabianice
4 Cieszynska Fabr. Narz., Cieszyn
5 Fabryka Narz. Tnacych, Drzewica
6 Fabryka Pit i Narzedzi, Wapienice
I1l. Krasnicka Fabryka Wyrobow Metalowych, Krasnik
IV. Zjednoczenie Przemystu Maszyn Witékienniczych, +6dz
V. Zjednoczenie Przemystu Maszyni Narzedzi Rolniczych
t6dz
VI. CZP Budowy Maszyn Ciezkich
7 Zaktady Bud. Urz. Techn. Gliwice
8 Zaktady Mechaniczne, Elblag
VII. CZP Wyrobow Metalowych
9 »Zjednodirut®, Bytom
Zjednocz. Taboru i Sprzetu Kolej. Poznah
10 Zispo, Poznan
1 Fablok, Chrzanéw
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Lp. O d b i o r ¢

VIIl. CZP Elektrotechnicznego

12 Zaktad A3, Wiochy

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

15 .  AB3, Zabkowice

16 . T7, Krakéw

Y » T72, Wrzes$nia

18 » T8, Bydgoszcz

19 " T9, Radom

IX. CZP Naftowego
20 CWN, Glinik Mariampolski

X. Ministerstwo

XI. CZP OKkretowego

XN. czph
21 Huty

22 Sktady Stali Szlachetnej

Obrony Narodowej

Magnesy

Stal konstrukcyjna do produk-
cji narzedzi wiertniczych

Okucia matrycowe i odlewy ze
stali stopowej

Wszystkie wytwory

Miedzyhutnicze dostawy wal-
cowki na liny wydobywalne.

Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa odlewdéw staliwnych w roku 1951

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

§1

1. Centrala Handlowa Zelaza i Stali, zwana dalej
,,Centrostal“, opracuje na rok 1951 rozdzielnik na od-
lewy staliwne, ktéry zatwierdzi Ministerstwo Prze-
mystu Ciezkiego (MPC).

2. Rozdzielnik powinien obejmowaé .produkcje
wszystkich producentéw odlewow staliwnych wg
grup lub asortymentéw, ktére ustali MPC oraz
okresla¢ przydziaty dla wszystkich odbiorcow.

3. W rozdzielniku nalezy wyszczeg6Ini¢ oddzielnie
plany prodlulkcji wszystkich przedsiebiorstw prodti-
kuljajcych odlewny staliwne oraz podaé sposéb ich roz-
dysponowania miedzy jednostki odbierajace, z wyod-
rebnieniem réwniez zuzycia witasnych przedsiebiorstw
produkcyjnych.

4. Jako bezpos$rednich odbiorcow nalezy wymie-
ni¢ w rozdzielniku ministerstwa, centralne zarzady
(jednostki réwnorzedne) lufb przedsiebiorstwa.

5. W rozdzielniku nalezy wyszczegélni¢ przede
wszystkim te przedsiebiorstwa, ktére zuzywajg odle-
wy staliwne jako materiat do dalszej produkcji,
a w dalszej kolejnosci te, ktorych zapotrzebowanie
bedzie mozna okresli¢c przy opracowaniu rozdziel-
nika.

Wymienione przedsiebiorstwa moga by¢ wyszcze-
go6lnione w rozdzielniku, jgsli ich zapotrzebowanie
nie przekracza 50 ton rocznie.

§ 2.

1. W przypadku niemoznosci okreslenia przydzia-
tu bezposdrednio dla przedsiebiorstw, nalezy go usta-
lic dlla centralnych zarzadéw (jednostek réwnorzed-
nych) lub ministerstw.

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

3. Jesli plany zaopatrzenia okazg sie niewystar-
czajace dla opracowania rozdzielnika odlewow sta-
liwnych w przedstawionej wyzej formie,, ,,Centrostal*
ma prawo zada¢ od odbiorcow blizszych danych co do
zapotrzebowan na odlewy staliwne, #gcznie z uza-
sadnieniami, z uwzglednieniem grup odlewoéw oraz
kategorii odbiorcow okreslonych w rozdzielniku.

Termin nadsytania dodatkowych danych przez
odbiorcéw odlewow staliwnych ustali MPC.

4. Wszystkie jednostki produkujgce odlewy sta-
liwne obowigzane sg na zadanie ,,Centrostali" dw ter-
minie przez nig okreslonym podac¢ dane dotyczace ich
planéw produkcji z rozbiciem na poszczegdlne przed-
siebiorstwa. Dane te powinny wyszczego6lnia¢ grupy
i asortymenty odlewow staliwnych ustalone przez
»Centrostal*“.

5. W cel/lu uzgodnienia ewentualnych rozbiez-
nosci miedzy produkcjag a zapotrzebowaniem na po-
szczegoOlne grupy°(asortymenty) odlewow staliwnych,
przedsiebiorstwa .produkujace odlewy obowigzane sa,
na zadanie ,Centrostali“ udzieli¢ informacji o pro-
dukcji oraz o mozliwosciach zmian w wysokosci pro-
dukcji, odpowiednio do potrzeb wynikajacych z ko-
nieczno$ci zbilansowania rozdzielnika.

Pinwniez jednostki zapotrzebowujace odlewy
(przedsiebiorstwa, centralne zarzady i ministerstwa)
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obowiazane sg udzielaé¢ ,Centrostali" .informacji co
ctfo ich zapotrzebowania i ewentualnych zmian w jego
wysokosci i easortymencie.

6. W przypadkach powstawania rozbieznos$¢ przy

opracowaniu rozdzielnikéw, ktorych rozwigzanie
przekracza¢ bedzie kompetencje ,Centrostali”, ,,Cen-
trostal” przedtozy je do ostatecznego rozstrzygniecia
MPC.

§ 3.

1. Po zatwierdzeniu przez MPC rozdzielnika na
odlewy staliwne, ,Centrostal" przeSle do przedsie-
biorstw wytwarzajacych od/lewy staliwne wycinki:
rozdzielnika informujace je o sposobie rozdyspono-
wania ich produkcji na 1951 r. miedzy poszczegélnych
okre$lonych w rozdzielniku odbiorcow.

llosci te oznacza¢ bedlg dla przedsiebiorstw pro-
dukujgcych odilewy wysoko$¢ dostaw dla poszczegdl-
nych odbiorcéw, jakie muszg wykona¢ w 1951 r.

2. ,Centrostal" przesle réwniez wyainki rozdziel-
nika do poszczeg6lnych odbiorcow odlewdw staliw-
nych, w ktorych wskazana bedzie wysoko$¢ przydzia-
tu'ustalonego na 1951 r. oraz w ktorych wskazane be-
dg zaktady majgce wykonac ustalony przydziat.

W .przypadku gdy przydzial na odlewy staliwne
ustalony zostanie bezposrednio dlla przedsiebiorstwa
1odbierajgcego, woéwczas ,Centrostal® przesle odpis
tego przydziatlu do witasciwego centralnego zarzadu
lub ministerstwa.

3. Jesli w rozdzielniku ,Centrostali" przydziat
eustalony jeslt dla ministerstwa lufo centralnego zarza-
du, jednostki te prze$lag dp wiadomosci ,,Centrostali”
rozdzielnik na odlewy, jaki sporzadzg dla podlegtych
im jednostek lufo poinformujg ,Centrostal’ w ter-
minie ustalonym przez MPC o sposobie wykorzysta-
nia ustalonego 'dla nich przydziatu przez jednostki
iim podlegte.

4. Jednostki 'otrzymujace przydziaty odlewow
staliwnych obowigzane sg ztozy¢é zamowienia bezpo-
$rednio do wskazanych przedsigbiorstw, produkuja-
cych odlewy i ustali¢ z nimi terminy dostaw i spra-
wy techniczne zwiagzane z wykonaniem zaméwien,
z pominieciem ,Centrostali" oraz witasnych jedno-
stek nadrzednych (central zaopatrzenia).

§ 4.

1. W razie potrzeby MPC moze poleci¢ zamawia-
jaclym przesytanie odpisow zamowien do ,Centro-
stali".

2. Jednostka otrzymujgca przydziat obowigzana
jest ztozy¢ zamowienie w przedsiebiorstwie wyikonu-
jiacym co najmniej na 2 miesigce przed poczatkiem
kwartatu, w ktérym ma nastgpi¢ wysytka.

Tryb zaopatrzenia i dystrybucji

Departament Zaopatozenia i Bilanséw Materiato-
wych PKPG ustalit w pismie okélnym Nr 28 z do.
14 grudnia 1950 r. nastepujace szczegOtowe zasady re-
alizacji zarzadzenia Przewodniczacego PKPG Nr 299
z dnia 27 pazdziernika 1950 r.

§1

Organizacje zbytu opracujg do dnia 16 stycznia
1951 r. na podstawie ustalonych przez Departament
Zaopatrzenia i Bilansow Materiatowych list materia-
téow bilanse szczeg6towe wymienione w § 2 powyz-
szego zarzgdzenia. W bilansach tych powinni by¢ wy-

3. Przedsiebiorstwo obowigzane w rozdzielniku do
wykonania dostawy odpowiedzialne jest za petne wy-
korzystanie swych zdolnosci produkcyjnych okres$lo-
nych w rozdzielniku.

Jesli wykonanie dostawy jest niemozliwe z powo-
du braku zamowienia, okreslenia terminu wysyiKki,
braikiu modelu, oméwienia technicznych szczego6tow
wykonania cdlewu lub z innych powodow, wéwczas
przedsiebiorstwo produkujgce odlewy powinno we-
zwaé odbiorce odlewdw do spetnienia warunkow nie-
zbednych do wykonania produkcji i dostawy.

W przypadku nleosilagniecia porozumienia przed-
siebiorstwo 'produkujgce zwraca sie do wiadz nad-
rzednych odbiorcy, zawiadamiajagc réwnocze$nie
»Centrostal".

4. W przypadku gdy jednostka otrzymujaca przy-
dziat napotyka na trudnosci, ktérych nie moze uzgod-
ni¢ z przedsiebiorstwem produkujacym odlewy, wow-
czas odbiorca powinien zgtosi¢ reklamacje do central-
nego zarzadu, ktéremu podlega dany producent odle-
wow, przesytajac kopie do ,,Centrostali”.

§ 5.

Jesli w terminie do 2 miesiecy przed kwartatem,
w ktéorym ma by¢ wykonana dostawa, jednostka
otrzymujaca przydziat nie ztozy zamoéwienia lub nie
spetni innych warunkow dla wykonania produkcji
i dostawy, mimo reklamacji przedsiebiorstwa produ-
kujacego odlewy zgtoszonej do jednostki odbierajgcej
lub organu, ktory ja nadzoruje, wowczas przydziat
ten anuluje sie.

§ 6.

1 Przedsiebiorstwa produkujgce odlewy obowig-
zane s sktadaé w ,Centrostali" sprawozdania mie-
sieczne o wykonaniu rozdzielnika na odlewy staliwne,
wg wizorow ustalonych przez ,,Centrostal”.

2. Dodatkowe zapotrzebowania powstate w ciggu
1951 r. imozna sktadaé¢ tylko na skutek wyjatkowo
waznych okolicznosci.

3. Ujawnione w ciggu 1951 r. nadwyzki produk-
cyjne 'odlewéw staliwnych oraz anulowane zamowie-
nia lufo anulowanie przydziatéw (8 5) powinny by¢
obowigzkowo natychmiast zgtoszone do ,,Centrostali".

4. ,Centrostal” bedzie przedstawiaé do decyzji

MPC sposdb i mozliwosci pokrycia dodatkowych za-
potrzebowan w oparciu 0 mozliwosci produkcyjne.

5. Przedsiebiorstwa produkujace odlewy staliwne
1uzgodnig ze siwymi' odbiorcami wysokos$¢ kwartalnych
wysytek w oparciu o ustalone w rozdzielniku przy-
dziaty.

w materiaty w roku 1951

szczego6lnieni wieksi dostawcy i wieksi odbiorcy na-
dajacy sie do bezposredniego powigzania.

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

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

§ 2.
W przypadku przewidzianym w § 3 Zarzadzenia

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



wiadomosci kontyngentobiorcéw i organizacji zbytu
przez Departament Zaopatrzenia i Bilanséw Materia-
towych PKPG sukcesywnie do 31 grudnia 1950 r. Kon-
tyngentobiorcy obowigzani sg niezwtocznie po otrzy-
maniu rozdzielnika ztozy¢é organizacjom zbytu szcze-
gotowy podziat przydziatu z rozbiciem na bezposred-
nich odbiorcow.

§ 3

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

§ 4

W zwigzku z p. 3 n>a nalezy umieszcza¢ w bilan-
sach szczeg6towych rozbicia rozchodu materiatow na
wymienione jednostki jak réwniez na inne jednostki,
dla ktérych nie jest przewidziane bezpos$rednie powig-
zanie odbiorcéw z dostawcami.

§ 5.

Wykaz odbiorcow podlegajacych bezposredniemu
powigzaniu z dostawcami sporzadzaja organizacje zby-
tu i uzgadniajg z resortami, ktorym odbiorcy podlega-
ja przed ostatecznym sporzadzeniem bilansu szczego-
towego.

§ 6.

Organizacje zbytu, po opracowaniu bilanséw szcze-
gotowych, przesla najp6zniej do 26 stycznia 1951 r.
przedsiebiorstwom produkcyjnym (dostawcom) wycin-
ki bilanséw szczeg6towych ich dotyczacych ze wska-
zaniem wszystkich odbiorcéw, ktorzy majg by¢ przez
dane przedsiebiorstwo zaopatrywani. W tym samym
czasie organizacje zbytu zawiadomiag odbiorcow o wy-
cinkach bilansow szczeg6towych ich dotyczacych, wska-
zujacych przez jakich dostawcéw majg by¢ obstugiwa-
ni. Odpisy wyzej wymienionych zawiadomien powinny
otrzymac¢ Ministerstwa i CZP wzglednie jednostki
rownorzedne nadzorujace zaréwno dostawcow jak i
odbiorcow.

§ V.

Organizacje zbytu odpowiedzialne sg za nalezyte
i terminowe wykonanie prac wymienionych w p. 11i 6
niniejszego pisma.

§ 8.

Sporzadzenie bilanséow szczeg6towych stosownie do
Zarzadzenia Przewodniczacego PKPG Nr 299 z dnia
27.10.50 r. i niniejszego pisma okdlnego obowigzuje nie-
zaleznie od bilanséw ewidencyjnych masy towarowej
sporzadzanych na podstawie instrukcji PKPG Nr 60
i Zarzadzenia Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego Nr 328 z dnia 28.X1.1950 r.

Plan zaopatrzenia materiatowego na rok 1951

Departament Zaopatrzenia i Bilanséw Materiato-
wych PKPG wydat w dniu 12 grudnia 1950 r. pismo
oko6lne Nr 27 w sprawie planowania warto$ciowego,
sktadania branzowych wycinkéw planéw zaopatrzenia
do central handlowych i planéw zaopatrzenia przed-
siebiorstw budowlano-montazowych, ktérego tresé¢ po-
dajemy ponizej:

1. Planowanie wartosciowe

Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego
przypomina, ze zgodnie ze wszystkimi instrukcjami
0 sporzadzeniu planéw zaopatrzenia materiatlowego na
rok 1951, czyli:

instrukcjg ogo6lng Nr 59,

" Nr 28 — zaopatrzenie przemystu,

” Nr 26 — zaopatrzenie przedsiebiorstw
budowlano-montazowych,

. Nr 58 — zaopatrzenie PKP

jednostki planujagce ujmujg w swych planach ilos-
ciowo poza materiatami podstawowymi, takie potrzeby,
ktére w stosunku do ogdlnej wartosci planu, stanowig
duze pozycje. Potrzeby drobne (z wyjatkiem tozysk
tocznych, materiatéw importowanych oraz odziezy ro-
boczej ochronnej i sprzetu ochrony osobistej), — ;a
podawane w planach wartos$§ciowo, w zbior-
czych pozycjach w branzach, bez szczegétowego wy-
mieniania materiatdw. Wyszczegdlnienie ilosci i asor-
tymentu materiatdw nastapi w momencie sktadania do
dostawcédw zamowien.

Do czasu otrzymania zamdwien centrale handlowe
nie moga zada¢ od jednostek planujgcych rozszyfro-
wania pozycji wartoSciowych, podanych w planach.
Przy sporzadzaniu swych planéw centrale handlowe
wezmg za podstawe przede wszystkim dane iloSciowe,
zgtoszone przez ich gtéwnych odbiorcow. Dane war-
tosciowe, zgtoszone przez drobnych odbiorcow powin-
ny by¢ przeliczone w centralach handlowych na dane
iloSciowe na podstawie statystyki za ubiegte okresy
i analizy rynku.

2. Sktadanie branzowych wycinkéw planow

zaopatrzenia do central handlowych

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

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

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

1 Centralnego Urzedu Szkoleniowego (CUSZ),

2. Zjednoczonych Kopald Rudy Zelaznej i Topni-

kéw w Czestochowie,

3. Domu Stowa Polskiego,

4. Centralnego Urzedu Radiofonizacji Kraju (zbior-

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

Wycinki planéw nadestane przez inne jednostki nie
moga by¢ uwzglednione przez centrale handlowe i po-
winny byé zwr6cone nadawcom.

Jednoczes$nie PKPG przypomina, ze termin ztozenia
petnych planéw zaopatrzenia minat w dniu 5 listopa-
da rb. Jednostki, ktore tego dotad nie uczynity,
wzglednie sktadajac plan w PKPG nie przestaty wy-
nikéw do central handlowych, powinny we wtasnym
interesie niezwtocznie dopetnié tego obowigzku. W prze-
ciwnym bowiem razie ich potrzeby materiatowe moga
nie by¢ uwzglednione w bilansach i w planach central
handlowych, co moze pociggna¢ za sobg niemozliwos¢
pokrycia tych potrzeb w ciggu 1951 roku.

3. Plany zaopatrzenia materiatowego przedsigbiorstw
budowlano-montazowych

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

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

W podstawowych artykutach budowlano-montazo-
wych rozdzielnik zostanie ustalony przez PKPG. W za-
kresie innych materiatdw, do czasu otrzymania wycin-
kéw planéw zaopatrzenia, centrale handlowe beda
pracowac¢ na podstawie naptywajgcych zamoéwien.

SPROSTOWANIA REDAKCJI

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

Nr 8 str. 228 — Nazwisko autora artykutu winno
brzmie¢: Stanistaw Kasprzyk.

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

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

Ceno J.—

DO PRENUMERATOROW

W zwigzku z konieczno$cig ustalenia naktadow poszczegd6lnych wy-
dawnictw periodycznych w roku 1951, Polskie Wydawnictwa Gospodarcze
prosza, aby wszystkie instytucje panstwowe przestalty zamowienia na prenu-
merate wydawanych przez PWG czasopism do PPK ,Ruch"™ Oddziat W ar-
szawski, ul, Srebrna Nr 12, w terminie do dnia 30 XIlI 1950 r. Prenumeratorzy *
indywidualni winni odnowi¢ prenumerate w formie przedptaty na odnos$ne
konto PKO wydawnictwa, do dnia 30 XIl 1950 r. za rok 1951 wzglednie za
pierwsze pétrocze, oraz do dnia 26 VI 1951 r. za drugie poOtrocze 1951 r.

Uprzedzamy, ze niedotrzymanie terminu w przestaniu zamoéwienia
wzglednie przedptat prenumeraty, oraz wptacenie prenumeraty na niewtas-
ciwy numer konta PAO moze spowodowa¢ op6znienie wysytki egzemplarzy
i moze by¢ przyczyna nieotrzymania przez abonenta pierwszych numerow
roku 1951 z powodu wyczerpania naktadu.
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