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An Attempt at Systematization of the Conception of Production Capacity in Industry

UWAGI WSTEPNE

W podjetym temacie przeprowadzona zostanie konfrontacja niektérych
pogladéw dotyczacych okreslenia zdolnoséci produkeyjnej w przemysle so-
cjalistycznym oraz préba ich oceny i systematyzacji, a takze charakterys-
tyka podstawowych czynnikéw determinujgcych poziom zdolnosci produk-
cyjnej w tym zakresie.

Wraz z rozwojem i doskonaleniem systemu funkcjonowania gospodar-
ki socjalistycznej podejmowano réwnolegle przedsiewziecia, zaré6wno w
Zwiazku Radzieckim, jak i w Polsce oraz w pozostalych krajach socja-
listycznych, zmierzajagce do lepszego wykorzystania istniejgcego i nowo
tworzonego majatku trwalego, a w tym w dziedzinie zdolnosci produkeyj-
nej w przemyS$le. Ukazalo sie szereg publikacji i opracowan traktujacych
o réznych aspektach badania zdolnosci produkcyjnej i wykorzystania jej
rezerw, majacych zaréwno teoretyczny, jak i praktyczny charakter. Pro-
blematyke te podjeto najwczesniej w ZSRR, gdzie w r. 1955 po wielolet-
nich badaniach ustalono ogélne zasady i kryteria obliczania zdolnosci pro-
dukcyjnej (na konferencji erewanskiej). W pdzniejszym okresie tematyce
tej potwiecono réwniez szereg konferencji, sympozjow i narad gospodar-
czych.!

! Zagadnienia badania zdolnodci i rezerw produkeyjnych podejmowane byly
m. in. na: miedzynarodowej konferencji instytutéw i placéwek naukowo-badawczych
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Na podstawie materialéw tych konferencji, a przede wszystkim stu-
diéw dostepnej literatury naukowej mozna stwierdzié, ze w szeregu za-
gadnien zwigzanych z okresleniem zdolnosci produkcyjnej wystepuja u
wielu autordéw istotne réznice pogladow.

Podobna sytuacja wytworzyla sie w dziedzinie metod badania zdol-
nosci produkecyjnej i wykorzystania jej rezerw. Oczywiste jest, ze powin-
ny byé one zrdéznicowane przede wszystkim ze wzgledu na specyfike bran-
zowag, rodzaj ukladu przemystowego oraz stadium planowania i zarzadza-
nia. Rzecz jednak w tym, Ze rzeczywiste zrdéznicowanie zalozen metodycz-
nych w analizowanym zakresie jest znacznie wieksze, co wynika z braku
jednolitych podstaw teoretycznych, odnoszacych sie przede wszystkim do
istoty i kryteriéw badania zdolnosci produkcyjnej.

Wprawdzie w Polsce i innych krajach socjalistycznych istniejg odpo-
wiednie zarzadzenia, instrukcje i przepisy okreslajace definicje, kryteria
i zasady obliczania zdolnosci produkcyjnej, najczeéciej jednak nie osa-
dzajg sie one na jednolitych przestankach naukowych lecz przewaznie
majg charakter administracyjny.

Jeszcze jeden aspekt omawianej problematyki zastuguje tu na zasy-
gnalizowanie — jest to zagadnienie pewnej stagnacji zaréwmo teorii, jak
i metodologii. Tak wiec, jezeli sie¢ weZmie pod uwage dostepne publi-
kacje naukowe, zarzadzenia, instrukcje i przepisy wydawane od 1945 r.
w krajach socjalistycznych, to mozna latwo stwierdzié, ze prezentowane
w nich poglady i dyskutowane problemy w kwestii okreslenia zdolnosci
produkcyjnej, poza pewnymi wyjatkami, nie ulegly zasadniczym zmia-
nom.

Poczynione wyzej uwagi zdaja sie $wiadezyé o tym, ze préba zglebie-
nia i usystematyzowania problematyki bedgcej trescig niniejszego arty-
kulu stanowi zamierzenia potrzebne i aktualne, oraz ze moze mieé zaréw-
no teoretyczne, jak i praktyczne znaczenie.

KONFRONTACJA POGLADOW DOTYCZACYCH OKRESLENIA ZDOLNOSCI
PRODUKCYJNEJ W PRZEMYSLE

Roéznorodne i niejednolite pojmowanie zdolnoéci produkeyjnych, a tak-
7e brak pelnego teoretycznego opracowania tego zagadnienia nie pozwa-
lalo na kompleksowe ujecie problemu oraz jednoznaczne okreslenie zdol-

kraj6é6w obozu socjalizmu zajmujacych sie zagadnieniami ekonomiki oraz organizacji
produkeji i pracy (Warszawa, 1962 r.); pierwszym S$wiatowym kongresie ekonome-
trycznym (Rzym, 1966 r.); krajowej naradzie gospodarczej zorganizowanej przez
Urzad Rady Ministréw na temat lepszego wykorzystania istniejagcych zdolnoéei pro-
dukeyjnych w przemy$le (Warszawa, 1971 r.), a takie na konferencji naukowej po-
$wiecone] zdolnoéci produkeyjnej (Swisztow, 1976 r.).
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noéci produkcyjnej przedsiebiorstwa. Niektorzy autorzy formulujg swo-
je poglady na ten temat oraz dobieraja wielkosci obliczeniowe zaleznie od
potrzeb, pomijajac konieczno§¢ wewnetrznego zharmonizowania tych
wielkosci. W innych przypadkach dazy sie do sformulowania ogoélnego
pojecia zdolnoéci produkcyjnej wraz z réznymi mozliwymi jej odmiana-
mi, w zaleznosci od doboru i wielkosci czynnikéw okreslajacych jej wiel-
kosé. Nazwy zdolnosci produkcyjnej nie sa stosowane jednolicie; niekiedy
rézne terminy oznaczaja to samo pojecie, jak réowniez dla réznych poje¢
stosuje sie jedng nazwe. Poszczegdlne terminy nie sg najczesciej zdefi-
niowane przez autoréw, a w tych przypadkach, gdy podano definicje, ogra-
niczaja sie one do ujecia werbalnego i nie sg sformalizowane.

Réznice zdan wywoluje przede wszystkim ustalenie zakresu poje¢
,moc” czy ,zdolno§¢ produkcyjna”. Niektoérzy autorzy ? uwazajg, ze moc
produkeyjna to maksymalna ilos¢ produkeji, jaka mozna teoretycznie
uzyskaé dzieki nieprzerwanej pracy (bez uwzglednienia remontéw) wszyst-
kich zainstalowanych maszyn i urzadzen w ciggu roku. Natomiast zdolnosé
produkcyjna jest mniejsza od mocy produkcyjnej, poniewaz jej wielkos¢
ogranicza szereg czynnikow nie branych pod uwage przy obliczaniu mocy
produkcyjnej. '

Rozroznienie poje¢ mocy i zdolnosci produkcyjnej nie wydaje sie by¢
uzyteczne przede wszystkim w praktyce gospodarczej.

Proponuje sie rowniez rozdzielanie poje¢ mocy i zdolnosei prolduk{:;}-:
nej ze wzgledu na réznice w poziomie ich wykorzystania. Z tego punktu
widzenia poglady autoré6w mozna podzielic na dwie podstawowe grupy:
traktowanie tych poje¢ a) jako kategorii technicznej, b) jako kategorii eko-
nomicznej,

Moc i zdolno$¢ produkeyjng ujmuje wielu autorow jako kategorie tech-
niczng. K. Jedrych posluguje sie pojecien mocy technicznej jako wielkosSci
bedacej ,,wynikiem dobranych przez projektanta i dotrzymanych przez wy-
tworce parametrow’” maszyny wytworczej.? Moc produkeyjna wedtug tego
autora jest rowna iloczynowi tak rozumianej mocy technicznej oraz state-
go dla danego agregatu wspolezynnika. Istota tego wspdlezynnika i jego
stalo$¢ nie jest przez autora wyjadniona. Fodstawa takiego traktowania
proklemu jest, wedlug autora, poréwnanie pojecia mocy produkeyjnej

2 Por. M. Fiedorowicz: Proizwodstwiennaja moszcznost’ promyszlennogo
priedprijatija i mietodiczeskije osnowy jejo rasczota, ,Woprosy Ekonomiki”, 1954,
nr 2, s. 15—88; Za luczszeje ispolzowanije proizwodstwiennych moszcznostiej, ,,Wo-
prosy Ekonomiki”, 1954, nr 10, s. 113—1186.

3 K. Jedrych: Czy dyskusje o istocie mocy produkcyjnej i jej wykorzysta-
niu moina uwazaé za wyczerpang, ,Ekonomika i Organizacja Pracy”, 1958, nr 11,
s. 517—521.
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ogniwa produkcyjnego do pojecia mocy w sensie fizykalnym oraz dgznosc¢
do uzyskania ,,stabilnosci” wielkosci mocy. Autor wyjasénia, ze ,,[...] jakie-
kolwiek badz préby okreslania istoty pojecia zwanego mocy produkcyjng
skazane sg tak diugo na niepowodzenie, jak diugo zjawisko to nie nanpie-
rze cech stabilnosci.” ¢ Rowniez J. Straszewicz % ustala ,,proaukcyjnos¢ ma-
ksymalng” na podstawie cech konstrukeyjnych maszyny.

J. Lasocki ® poakresla konieczno§¢ rozgraniczenia mocy i zdolnosci pro-
dukcynej oraz poaaje ich detinicje. Moc proaukcyjna jest wieikoscly 1eo-
retyczng, odpowladajgcg mocy techniczne] srodkOw pracy, wyrazajacg ma-
ksymalng ilos¢ produkc)l, jakg mozna otrzyma¢ w jednostce czasu.’ Przy-
kiadowo cechy techniczne obrabiarki do metali lub drewna, jak: moc su-
nika, szybkosc skrawania, szybkos$¢ posuwu itp. okreslajg jej moc proaux-
cyjna. Dalej autor ten podkresla, ze moc proaukcy)na usialana jest z gory
przez tworce projektu srodkow pracy i jego wykonawce. Nato.niast zaoli-
nos¢ produkcyjna jest wielkoscig potencjaing, odpowiaaajacyg optymalnej
ilosci produkeji, jaka mozna wytworzy¢ w okreslonym czasle (np. w ciggu
roku) przy danych warunkach organizacyjno-technicznych.® Ze wzgledu na
konstrukeje srodkow pracy i wymagania procesu technologicznego nie mo-
ga one byc eksploatowane przez dluzszy czas przy peinym wykorzystaniu
ich mocy produkcyjnej. Aby zdolnosé¢ produkcyjna stala sie realnym mier-
nikiem posiadanego potencjalu prodaukcyjnego, naleiy jg oblicza¢ =z
uwzglednieniem niezbednych przerw technologicznych i organizacyjnycn
w procesie produkcji.

W Wielkiej encyklopedii powszechnej moc produkcyjna okreslana jest
jako ,techniczna sprawno$¢ danego zespotu urzadzen produkcyjnych, wy-
razana iloScig okreslonych wyrobéw, mozliwych do wykonania lub iloscig
surowca, ktora moze by¢ przerobiona w jednostce czasu (na dobe, miesiac,
lub rok) i w nommalnych warunkach pracy.”® Dalej wyjasnia sie, ze moc
produkeyjna przedsiebiorstwa skladajacego sie z kilku zespoldow (wydzia-
16w) produkcyjnych zalezy od mocy produkcyjnej zespolu o najnizszej
sprawnosci technicznej. ,,Moc produkcyjna bywa rowniez nazywana zdoi-
noécig produkeyjnag, ktéorym to terminem okresla sie niekiedy stopien wy-
korzystania mocy produkcyjnej.” 10

4 Ibid., s. 517.

5 J. Straszewicz: Chaos w pojeciach mocy, ,Zycie Gospodarcze”, 1962,
nr 6.

¢ J. Lasocki: W sprawie obliczania mocy produkcyjnej. ,Zycie Gospodar-
cze”, 1961, nr 13.

7 Ibid.

8 Ibid.

* Wielka encyklopedia powszechna, t. 7, Warszawa 1966, s. 390.

10 Loc. cit.
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Autorzy traktujgcy moc i zdolno$¢ produkecyjng jako kategorie ekono-
micznag uwzgledniajg wszystkie podstawowe czynniki produkeji, ich wza-
jemne wspdldzialanie w procesie produkcji, jak tez warunki, w ktérych
proces ten sie odbywa. Jednakie u poszczegblnych autoréw stopierr
uwzgledniania czynnikéw i warunkdéw produkeji oraz ich wzajemnego ed-
dzialywania jest bardzo zréznicowany.

Wiekszoéé autorow zdolno$¢ produkeyjng przedsiebiorstwa okresla jako
funkcje: wyposazenia produkcyjnego, technologii i organizacji produkcji
i pracy, stopnia opanowania techniki przez pracownikéw zakladu, produ-
kowanych wyrobéw i materialéw stosowanych do ich wytworzenia oraz
zakresu kooperacji. Podstawowym czynnikom poszczegélni autorzy nada-
ja rézne wartosci i znaczenie, stad otrzymujemy rézne wielkosci zdolnosci
produkcyjnej i rézne jej pojmowanie, a wiec jako:

a) rzeczywistg wielkos¢ produkeji osiggang przez przedsiebiorstwo,
czyli wielkos$¢, ktéra nalezy zmierzyé;

b) wielkos¢ produkeji mozliwa do uzyskania przy okreslonych lub przy-
jetych réinych wielko$ciach wymienionych wyzej czynnikéw, wzglednie
dla okreslonego czasu (terminu), w ktérym czynniki te osiggng przewidy-
wane wartosci, czyli wielkos¢, ktoérg nalezy obliczyé,

¢) wielko$¢ produkeji mozliwg do uzyskania przy jednych i tylko jed-
nych, wybranych wedlug przyjetych kryteribw wartosciach wymienio-
nych czynnikoéw, czyli jedng wielko3¢ produkeji obliczong dla okreslone-
go wykranego przypadku,

d) wielko&¢ produkeji odpowiadajgcg blizszemu lub dalszemu w czasie
planowemu zadaniu, czyli ocena lub obliczenie mozliwosci wykonania za-
dania planowego.l

Niektorzy autorzy przyjmuja istnienie szeregu stopni i pozioméw zdol-
nosci produkeyjnej, w zaleznosci od zmiennych wartosci, jakie mogg osia-
ga¢ czynniki wplywajace na wielkos¢ produkcji. Wprowadzajg podeiat
zdolnoéci produkcyjnej na minimalng, maksymalng i optymalng.

W tym zakresie najbardziej obszernie wypowiada sie J. Nowakowski.12
Okresla on zdolnos¢ produkcyjng jako wielkos¢ produkeji mozliwg do
osiagniecia przez jednostke wytworczg przy okreslonej kombinacji iloscio-
wej i rodzajowej uiytych przez nig czynnikéw produkeji. Dalej autor
twierdzi, ze poziom zdolnoséci produkcyjnej zalezy od kombinacji trzech
czynnikéw produkeji: narzedzi pracy, sily roboczej i przedmiotéw pracy,
przy czym decydujgce znaczenie maja dwa pierwsze czynniki, Kazdej

11 Zagadnienia zdolno$ci produkcyjnej i analizy rezerw produkcyjnych w lite-
raturze krajowej i zagranicznej. Praca zbiorowa, Warszawa 1964, s. 9.

12 J Nowakowski: Zdolno§é produkcyjna przedsiebiorstwa przemystowe-
go, Warszawa 1961, s. 9—43.
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kombinacji czynnikéw produkcji odpowiada zatem okreSlony poziom zdol-
noséci produkcyjnej. Wyodrebnia przy tym trzy poziomy zdolnosci (mozli-
wosci) produkcyjnej, a mianowicie:

a) minimum zdolno$ci produkecyjnej wystepujace przy maksymalnej
efektywnoéci uzycia zmiennych czynnikéw produkeji, dzialajacych z nor-
malng intensywnoscig;

b) maksimum zdolnosci produkcyjnej wystepujace przy maksymalnej
efektywnosci uzycia stalych czynnikéw produkeji, dziatajacych z normal-
ng intensywnoscia;

c) optimum zdolnosci produkcyjnej osiggalne w warunkach, gdyby
wszystkie czynniki wspoldziatajagce w procesie wytwarzania byly wyko-
rzystane w mozliwie wysokim stopniu, bez przekraczania przez zaden
z nich normalnej intensywnosci dzialania.

W innym miejscu autor wymienia réwniez faktyczny i zamierzony (op-
tymalny) poziom zdolnosci produkcyjnej.’® Przyczyny tych réznic polega-
ja, wedlug niego, na niewtasciwej tendencji uzyskania mozliwie maksy-
malnej lub potrzebnej wielkoéci produkeji, bez uwzglednienia ekonomicz-
nej strony zagadnienia, oraz na nieracjonalnym wykorzystaniu czynnikéw
produkcji, co powoduje ich niewlasciwg rzeczywist, a nie optymalng
strukture i proporcje. Zdaniem autora, nalezy dazy¢ do takiego ukladu
czynnikéw produkeji, ktéry zapewniatby optymalny poziom zdolnosci pro-
dukcyjnej. Podkresla jednak, ze ustalenie optymalnego poziomu zdolnosci
produkcyjnej jest nadzwyczaj skomplikowane. Zasadnicza trudnosé¢ pole-
ga na okresleniu w sposéb pordéwnywalny efektéw zastosowania poszcze-
golnych czynnikéw produkeji. Czynniki te w ich naturalnej formie sg nie-
poréwnywalne, dlatego nie mozna obliczy¢ wielkoSci produkcji przypada-
jacej na jednostke kazdego z czynnikéw. Poréwnanie efektywnosci czyn-
nikéw produkeji uzytych w réznych proporcjach wymaga wiec wyrazenia
ich w formie pienieznej. Oparte na tym mierniku okreslenie optimum zdol-
nosci produkcyjnej sprowadza sie zatem do ustalenia takich proporcji mie-
dzy wspéldzialajagcymi czynnikami, przy ktérych wielkos¢ produktu przy-
padajaca na jednostke wartosci uzytego do produkeji zespolu czynnikéw
jest najwieksza. Innymi stowy, optimum zdolnosci produkcyjnej osigga sie
przy minimum kosztéw jednostkowych produkeji.

Zdaniem autora, okreslenie optymalnego poziomu zdolno$ci produkcyj-
nej powinno stanowi¢ podstawe wytyczania kierunkéw rozwoju produk-
cji. Ustalenie maksymalnej zdolnosci produkcyjnej ma daleko mniejsze
znaczenie, gdyz jest to wielko$¢ prakiycznie nieosiggalna, a uzyskanie jej
w normalnych warunkach nie jest celowe.

13 Ibid., s, 9—43.
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Z kolei S. Chajtman i S. Lis wyrozniajg cztery poziomy mozliwosci
produkeyjnych:

1) ,/przepustowosé¢” — poziom mozliwosci produkeyjnych trwale osiag-
nietych w ubieglym okresie, a wiec odpowiadajgcy stanowi osiggnigtemu
juz w poprzednim okresie opanowania techniki, wykorzystania urzadzen,
wydajnosci pracy itp.;

2) ,,zdolnos¢ produkeyjna” — poziom mozliwo$ci produkcyjnych dla
biezacego planowanego okresu, okreslajacy mozliwosé produkeyjng, realng
do osiagniecia w tym okresie poprzez wykorzystanie realnie mozliwych
do opanowania w tym czasie rezerw przy okreslonym napieciu norm,;

3) ,,moc produkcyjna” -— poziom mozliwosci produkcyjnych, ktérych
osiagniecie jest realne w dalszym okresie, tj. wtedy, gdy bedzie mozliwe
osiagniecie przodujgcych (progresywnych) wskaznikbéw, zastosowanie naj-
bardziej przodujacych, ale znanych metod technologii i organizacji produk-
cji, a wiec przy uruchomieniu i wykorzystaniu wszystkich realnych re-
zerw produkeyjnych znanych w czasie prowadzenia obliczen;

4) ,,perspektywiczna moc produkecyjna” — poziom mozliwosci produk-
cyjnych przewidywany orientacyjnie do osiggniecia w okresach perspekty-
wicznych. Przy jej okreSlaniu operuje sie orientacyjnymi przewidywania-
mi wystapienia rezerw perspektywicznych, ktére nie sg jeszeze dostatecz-
nie zbadane, ani blizej znane.

Jak widaé, w klasyfikacji powyzszej poszezegblne wielkosei ,,mozliwo-
$ci produkcyjnych” sa odniesione do roznych kolejnych okresow. Wy-
stepuje tu niejasnos¢ spotykana takize u innych autoréw, polegajaca na
nadawaniu mocy produkcyjnej podwdjnego znaczenia pojeciowego: w
pierwszym chodzi o jej ustalenie wediug pelnego wykorzystania rezerw
produkeyjnych, znanych w momencie liczenia, w drugim natomiast mowa
jest o blizej nie okreslonym terminie pozniejszym, przy opanowaniu przo-
dujacych, progresywnych wskaznikéw, a wiec w momencie, gdy nie beds
one juz przodujace i gdy ,,moc” bedzie juz z reguly zupelnie inna.

W instrukcji radzieckiej ! zaklada sie obliczanie zdolnosci produkeyj-
nej na dany rok planowy przy uwzglednieniu zdolnosci na poczatek roku,
na koniec roku i sredniorocznej. Wedlug takich samych zasad powinna by¢
obliczana zdolno$é produkcyjna na lata nastepne w planie perspektywicz-
nym, przy czym nalezy uwzgledni¢ przyrost zdolnosci produkcyjnej wsku-
tek wprowadzenia nowych srodkéw pracy oraz planowanych przedsiewzie¢

4 S Chajtman i S. Lis: Problemy okreflania mozliwoéci produkeyjnych.
Miedzynarodowa konferencja instytutéw i placéwek naukowo-badawczych krajow
obozu socjalizmu, zajmujgcych sie zagadnieniami ekonomiki oraz organizacji pro-
dukeji i pracy, Warszawa 1962, s. 5—9.

5 Instrukcyja po opriedieleniju proizwodstwiennoj moszcznosti maszynostroi-
tielnych i mietatloobrabatywajuszczich zawodow, Gizptanizdat, Moskwa 1960, s. 1—8.
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organizacyjno-technicznych. Jak z tego wynika, jest to obliczanie $cisle po-
wigzane z czasem.

Warto tu przytoczyé nastepujgca definicje réwniez z literatury ra-
dzieckiej:

,,[...] zdolnoéé produkeyjna przedsiebiorstwa przemystowego jest to maksymalnie
mozliwa do wykonania ilo§¢ produkcji w ciggu roku, o ustalonej w projekcie tech-
nicznym lub w planie wielko$ci, obliczona na podstawie przodujacych norm tech-
nicznych, tj. norm, ktére moga byé osiggniete przy pelnym wykorzystaniu wszyst-
kich zainstalowanych maszyn i urzgdzen oraz powierzchni produkcyjnej przy zato-
zeniu opanowania stosowanej nowoczesnej technologii produkeji, nowoczesnych me-
tod organizacji produkcji i pracy oraz likwidacji waskich przekrojéw produkcji.” 18

Autorzy tej definicji uwazajg, ze optymalny moze by¢ tylko taki asor-
tyment produkeji, ktéry najlepiej zaspakaja potrzeby spoleczenstwa w
okresie planowym. Zatem zdolno$¢ produkcyjng nalezy obliczaé¢ wedlug
asortymentu wyrobdéw przewidzianego w projekcie technicznym danego
zakladu, a w przypadku zmiany specjalizacji przedsiebiorstwa odpowied-
nio do potrzeb gospodarki narodowej — wedlug asortymentu wyrobdw
ustalonego w narodowym planie gospodarczym.?

Z pogladem tym polemizuje A. Kolosow, twierdzac, ze ,,dazenia do jak
najpelniejszego zaspokojenia potrzeb spoleczenstwa nie wolno przeciwsta-
wia¢ tendencji do najlepszego wykorzystania srodkéw trwalych. Oba zada-
nia sg nierozerwalnie zwigzane i powinny byé¢ racjonalnie dzielone pomie-
dzy przedsiebiorstwa.” 18 Dlatego tez juz w fazie projektowania przedsie-
biorstw nalezy zapewnié¢, aby iloé¢é i struktura instalowanych urzadzen
oraz asortyment przyszlej produkcji byly nawzajem najbardziej dostoso-
wane. Wowezas asortyment produkeji przewidziany w projekcie bedzie op-
tymalny i bedzie odpowiadal zaréwno potrzebom gospodarki narodowej,
jak i mozliwo$ciom wykorzystania zdolnosci produkeyjnej. Dalej autor
stwierdza, ze ,nie wolno nastawia¢ przedsiebiorstwa na produkowanie
okreslonych wyrobdéw przy z géry zalozonym niepeilnym wykorzystaniu
urzadzen.” 19

Problem nomenklatury i asortymentu wyrobéw wywolal réwniez dys-
kusje na miedzynarodowej konferencji naukowej w Bulgarii.2? 1. Conie-

1 W, Kurotczenko i P. Osada: O mietodikie opriedielenija proizwod-
stwienych moszcznostiej w promyszlennosti, , Planowoje Choziajstwo”, 1958 nr 7,
s. 14,

17 Ibid., s. T5.

18 A, Kolosow: Srodki trwate i ich rola w reprodukcji socjalistycznej,
PWE, Warszawa 1964, s. 123.

19 Ibid., s. 124.

20 Zdolnoci produkcyjne i mozliwo$ci pelniejszego wykorzystania, Swisztow

1976.
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wa 2! omawiajac wyniki tej konferencji informuje, ze T. Totew podkreslit
zalety optymalnej nomenklatury wyrobow, uwzgledniajgcej technologicz-
ng strukture procesu produkcyjnego. Przychylil sie réwniez do tej grupy
autorow, ktéra proponuje obliczanie zdolnosci produkeyjnej w oparciu za-
réwno o nomenklature planowana, jak i optymalna. ,Jest to propozycja
nie pozbawiona sensu, stwierdzil autor, poniewaz brak odchylen po.niedzy
zdolnosciami obliczonymi wedlug obu sposoboéw potwierdzi prawidlowosé¢
podziatlu zadan pomiedzy przedsiebiorstwami, natomiast istnienie odchy-
len zasygnalizuje bledy w planowaniu. W celu jednak unikniecia podwoj-
nych obliczen, mozna by tu zastosowac¢ poréwnanie zaréwno produkcji wy-
tworzonej, jak i zdolno$ci obliczonych w oparciu o optymalng nomenkla-
ture wyrobow, zwlaszcza przy planowaniu krétkookresowym, gdzie zmia-
ny w asortymencie produkeji nie sg tak duze.” %

Zdolnos¢ produkcyjna przedsigbiorstwa bywa rowniez okreslana jako
»jego zdolnosc do wytworzenia maksymalnej iloSci danego asortymentu
wyrobow w jednostce czasu, przy danej wielkosci i strukturze sroakow
trwatych, w warunkach zastosowania progresywnych norm wydajnosci
pracy, przodujacej technologii i orgamizacji procesu produkcyjnego.” 24
Pojawia si¢ tu problem wyboru bazy normatywnej jako istotnej podstawy
obliczania zdolno$ci produkcyjnej. Baza normatywna zalezy bowiem od
tego, jaki poziom przedsigbiorstwa zostal przyjety w obliczeniach zdolnosci
produkcyjnej. Moze to by¢ poziom juz osiggniety przez przedsiebiorstwo,
przez branzg przemystu, poziom osiagniety w kraju lub poziom $wiatowy.

W literaturze radzieckiej do obliczania zdolnosci produkcyjnej zaleca
si¢ z reguly stosowanie norm o dos¢ zréznicowanym stopniu napiecia —
od norm $rednioprogresywnych, statystycznych lub obliczeniowycn, siwoso-
wanych przy biezgcym planowaniu, do norm progresywnych gateziowycn,
ktore stanowilyby normatywng baze do obliczania tejze zdolnosci. Wedtug
instrukeji radzieckiej 2 baze stanowig normy obliczone na podstawie norm
wydajnosci urzgdzen, opracowanych z kolei na podstawie przodujgcej
technologii i technicznych normatywow, z uwzglednieniem wykorzystania
doswiadczenia przodownikow produkcji. Jednakze A. Kolosow 25 zwraca
uwage, ze metoda zalecana w instrukcji wykazuje istotne wady, bowiem
normy obliczone na podstawie osiggnig¢ najlepszych robotnikow w danym

% 1. Coniewa: Wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych w przemysle krajéw
socjalistycznych, Migdzynarodowa konferencja w Bulgarii, ,,Ekonomika i Organizacja
Pracy”, 1977, nr 6, s. 29.

22 Jbid., s. 29.

Organizacyja i planirowanije maszynostroitielnych priedprijatij, Praca zbio-
rowa pod redakcja E. Libermana, Moskwa 1960, s. 190.

2% Instrukcyja po opriedieleniju.., op. cit., s. 8 i 22.

% Kolosow: op. cit, s. 126.
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przedsiebiorstwie niekoniecznie sg przodujgcymi dla innych przedsig-
biorstw. Znacznie lepsze wyniki mozna osiggnaé przy stosowaniu analo-
gicznych urzadzen w innych zakladach. Dlatego oparcie rachunku zdol-
no$ci produkcyjnej danego przedsiebiorstwa na trwalych osiggnieciach
przodujacych robotnikéw uzasadnione jest tylko w tych przypadkach, kie-
dy osiggniecia te przekraczajg Sredni poziom gateziowy. W przeciwnej sy-
tuacji celowe jest postugiwanie sie srednimi dla gatezi.

W literaturze krajowej 2¢ do obliczen zdolno$ci produkcyjnej dosé cze-
sto zaleca sie przyjmowa¢ optymalne techniczne i ekonomiczne normy od-
powiadajace zastosowaniu optymalnej techniki i organizacji produkeji. W
niektérych instrukcjach ?? do obliczen zdolnosci produkeyjnej przyjmuje
sie progresywne normy techniczne i ekonomiczne, okre§lajagce maksymal-
ne wykorzystanie wszystkich zainstalowanych maszyn i urzadzen oraz po-
wierzchni produkcyjnych przy uwzglednieniu okreslonych organizacyjnych
warunk6éw prowadzenia procesu produkeyjnego oraz minimalnych kosztéw
produkeji. S. Smolinski podkresla, ze:

wl..] bardzo istotnym eczynnikiem umozliwiajgcym ustalenie poziomu zdolnosci
produkcyjnych sg techniczne normy wydajno$ei maszyn i urzadzen, wyrazone
w okre§lonych jednostkach czasu. Normy te powinny byé optymalne, okreflajgce
malksymalng ilo§¢ produkcji, jaka moze byé wytworzona na danym urzadzenfiu
przy aktualnie przyjetej normie jakos$ci produkcji. Jednocze$nie powinny odzwier-
ciedlaé¢ najbardziej nowoczesne metody i do§wiadczenia produkeji w danym czasie.” 28

Dalej autor podkresla, ze normy te majg wyrazaé nowoczesne metody
i dodwiadczenia produkeji, dlatego nie sg normami Srednioprogresywnymi,
lecz wyzszymi — opartymi na najlepszych wynikach osiggnietych w ca-
lym aparacie wytwoérczym przez pracownikéw przodujacych. Pozostali ro-
botnicy moga osiagnaé takie same wyniki, jezeli zwiekszg odpowiednic
swoje kwalifikacje i doréwnajg w opanowaniu techniki wytwarzania pra-
cownikom przodujacym.?®

Nalezy podkreslié¢, ze wraz z przyjeciem do obliczen zdolnosci produk-
cyjnej optymalnych norm technicznych trzeba przyjaé jednoczesnie zalto-
zenie dokonania przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, stwarzajacych
realne warunki wprowadzenia tych norm, co wiaze sie z mozliwoscig za-
stosowania optymalnej techniki, organizacji produkeji i pracy. Dlatego tez
autorzy, ktoérzy zakladajg uzyskanie w perspektywie najwyzszych wskaz-
nikéw produkeji, przyjmujg z reguly koniecznos¢ dokonania w tym cza-

2%  Ekonomika przemystu. Praca zbiorowa pod redakcjg H. Hermanowskiego,
WSE, Katowice 1971, s. 212.

27 Instrukcja obliczania zdolno$ci produkcyjnych i programu wyzwalania re-
zerw MPM, Warszawa 1970, s. 14.

8 S Smolinski: Gospodarka $rodkami pracy w przemySle, Warszawa 1970,
s. 38.

2% Loc. cit.
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sie okreslonych zmian w zakladzie, zapewniajacych likwidacje istniejgcych
dysproporcji. Nie uwzgledniajg oni w obliczeniach istniejacych aktualnie
,waskich przej$¢”, wedlug nich nie powinny powodowaé¢ obnizenia wiel-
kosci zdolnosci produkeyjnej.?? Inni natomiast 31, kidrzy obliczaja zdolnosé
produkcyjng przede wszystkim dla potrzeb biezacego planowania, z regu-
ly uwzgledniajg w obliczeniach ,,waskie przejscia”’, a zwlaszcza te, ktérych
w danym okresie nie da sie zlikwidowaé. Tak wigc ,,waskie przejscia”, kto-
re jakoby z koniecznosci muszg pozostaé, staja sie ogniwami limitujgcymi
wielkos$¢ zdolnosci produkceyjnej.

Z omawianym zagadnieniem wiaze sie bezposérednio sprawa ogniw wio-
dacych, wedlug ktorych nalezy ustalaé zdolno$¢ produkeyjng przedsiebior-
stwa. Na ogoé!l autorzy, jak réwniez instrukcja krajowa 32, przyjmuja za-
sade wyboru decydujgcego (wiodagcego) ogniwa, na podstawie najwiekszej
warto$ci jego wyposazenia, najwiekszego udzialu w procesie produkeyj-
nym, wykonywania waznej operacji technologicznej, nadajacej potproduk-
towi przemyslowemu zasadnicze cechy wyrobu gotowego, wysokich kosz-
téw przestoju itp.

A. Kolosow 3 wyraza jednak negatywny stosunek do przyjmowania
wiodacych ogniw jako podstawy obliczania zdolnoéci produkeyjnej, gdyz
czesto wiodace ogniwo bywa, jak twierdzi autor, wgskim przekrojem pro-
dukcji, co zaniza poziom zdolnosci produkcyjnej. W zwigzku z tym propo-
nuje obliczanie zdolnosci produkcyjnej wydzialow i calego zakladu jako
$redniej wazonej zdolnosci poszczegblnych odcinkéw produkeyjnych i grup
urzgdzen. Autor stwierdza, ze ,,za podstawe obliczen mozna by przyjaé
ilo¢ urzadzen w kazdym z odcinkéw produkeyjnych i wydzialéw lub ich
udzial w lagcznym parku urzadzen przedsigebiorstwa.” 34

Niektorzy autorzy uwzgledniajag w definicjach zdolnoéci produkcyjnej
tresci odnoszace sie do kooperacji produkeji jako istotnego czynnika okres-
lajacego zdolno$é produkeyjng. Np. L. Pasieczny podaje, ze ,,zdolnosé¢ pro-
dukeyjna jest to ilosé produkeji o okreslonej strukturze asortymentowej
i ustalonym zakresie kooperacji [...]” 35. Udzial elementéw (podzespolow)

3 P, Bunicz: Pokazatieli ispolzowanija osnownych fondow i powyszenija
ich roli w planirowanii, ,,Woprosy Ekonomiki”, 1963, nr 3, s. 30—37, oraz artykul
redakcyjny: Potnostiu ispolzowat’ riezierwy osnownych fondow. ,,Woprosy Ekono-
miki”, 1950, nr 1, s. 15—29.

31 G. W. Tieptlow: Planirowanije na maszynostroitielnych zawodach, Maszgiz,
Moskwa 1960, s. 230—234.

2 Ciahunowicz: op. cit, s. 78—82; Instrukcja.. MPM z 1970, s. 9; L. Pa-
sieczny: Gospodarka $rodkami trwatymi [w:] Ekonomika przedsiebiorstwa prze-
mystowego, Warszawa 1965, s. 127.

33 Kolosow: op. cit, s, 128—131.

34 Ibid., s. 130.

% Pasieczny: op. cit.., s, 119,
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kooperacyjnych w produkcie finalnym ma niewatpliwie istotny wplyw na
poziom zdolnosci produkeyjnych w przedsiebiorstwach produkujacych wy-
roby finalne.

W pracy B. Miszulowicza 3% oraz w instrukeji branzowej 3 wyréznia sie
m. in. pojecie zdolnosci i mocy produkcyjnej. Moc produkcyjnag okresla sie
w stanowiskogodzinach lub maszynogodzinach dysponowanego funduszu
czasu pracy stanowisk produkcyjnych. Wedlug autora ,;moc produkcyjna
istnieje niezaleznie od programu produkcyjnego, sity roboczej [...]”. Stano-
wisko takie w ogéle nie odzwierciedla istoty zdolnoséci produkcyjnej, jaka
jest bezpoérednia mozliwos¢ produkeyjna przedstawiona w jednostkach na-
turalnych, naturalno-umownych lub wartosciowych.

Cze$é autoréow 38 dazy do jednoznacznego ustalenia w1elkosm zdolnoscei
prrodukeyinej wedlug jednoznacznie ustalonych wartosci czynnikéw okres-
lajacych jej wielko§¢, natomiast pozostale poziomy traktuja jako stopnie
wykorzystania tak obliczonej zdolnoéci.

J. Ciahunowicz precyzuje wyraznie, ze ,,zdolnoéé produkcyjna jest po-
jeciem o jednoznacznej tresci, poniewaz w danym procesie technologicz-
nym i w danym okresie moze istnie¢ tylko jedna optymalna norma za-
pewniajgca najlepsze wykorzystanie maszyn i urzadzen.” 3

Wielu autoréw zwraca uwage na odpowiedni dobér miernikéw produk-
cii jako koniecznego warunku wlasciwego okreslania zdelnosci produkeyi-
nej. W tej kwestii na ogét nie wystepuja znaczne réznice pogladéw. Wie-
kszo$¢ autoréw 40 podkresla, ze w zaleznoéci od charakteru produkeji i jej
asortymentu zdolno$é produkcyjng okreéla sie najczesciej ilodcia wytwa-
rzanych wyrobow lub péifabrykatéw. wyrazong w fizycznych jednostkach
raiary (tony, sztuki, komplety itp.). Gdy natomiast mamy do czynienia
7. szerokim asortymentem produkcji réznorodnej (np. w przemysle maszy-
nowvm, ceramicznym itp.), to w okres§lonych przypadkach, jesli to jest
mozliwe i uzasadnione logicznie, zdolno$é produkcying nalezy obliczaé w
umownych jednostkach naturalnych. lub — jesdli zastosowanie umnownych
iednostek naturalnych nie jest mozliwe (np. gdy asortymenty produkeii
roznorodnei nie maijg wsp6lnej dominujgcej cechy uzytkowej) — w jed-
nostkach pienieznych.

¥ B Miszulowicz: Rezerwy =zdolno$ci produkcyjnych i mozliwosci ich
wykorzustania na przyktadzie przemystu maszunoweao, Warszawa 1969, s. 11.

37 Instrukcja obliczania..., op. cit.., MPM 1970, s. 13 i 14.

3 Por. Kolosow: op. cit, s. 118—125; Ciahunowicz: op. cit.., s. 68—74;
L.E. Syrkin-Szkolowski: Mietodika analiza proizwodstwiennych riezierwow
maszynostroitielnogo zawoda, Moskwa 1956, s. 17—125.

% Ciahunowicz: op. cit.., s. 70.

9 Por. Smolinski: op. cit,, s. 291 30: W. Sadowski: W sprawie metod
analizy wykorzystania zdolnoSci produkecyjnych w przemyS$le. , Studia ekonomiczne”,
1963, nr 8,s.12in.; Koltosow: op. cit, s. 126.
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Przedstawiona tutaj w zarysie réznorodno$¢ pogladéw i brak uporzad-
kowania zagadnien teoretycznych utrudnily i przesunely w czasie przysta-
pienie do badania zdolnosci produkcyjnej w skali calego przemysitu. Pro-
blemy badania, bilansowania oraz poprawy wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnej w przemysle polskim zostaly wiaczone do systemu planowania
dopiero przed IV Zjazdem PZPR, ktéry w swych uchwalach podkreslil
wage tej problematyki. Kolejne decyzje partii podjete na V Zjezdzie
i skonkretyzowane w pbzniejszych postanowieniach rzadu #! postawily pro-
blem wykorzystania zdolnosci produkcyjnej jako jedno z glownych zadan
rozwoju gospodarki narodowej. Problematyka lepszego wykorzystania ma-
jatku produkcyjnego omawiana réwniez byla na XIII Plenum KC PZPR
odbytym w grudniu 1978 r.4?

O niedocenianiu tej problematyki w codziennej praktycznej dzialal-
nos$ci gospodarki zadecydowalo wiele réznorodnych przyczyn. Do wazniej-
szych nalezaly rozbieznos$ci w interpretacji pojecia mocy, zdolnosci i re-
zerw produkeyjnych oraz rézne poglady na temat metod obliczania po-
ziomu zdolnosci produkcyjnej i stopnia jej wykorzystania — panujace
wsrod praktykéw, naukowceodw i dzialaczy gospodarczych. Powazne nastep-
stwa spowodowal roéwniez fakt, ze szereg pogladdéw i publikacji ekono-
micznych w tej sprawie mialo charakter wycinkowy i przyczynkowy. W
rezultacie, niejednokrotnie zdolnosci produkcyjne przedsiebiorstwa utoz-
samiano z planami na dany rok. Inng przyczyna bylo niedocenianie w spo-
s6b nalezyty znaczenia, jakie dla gospodarki narodowej majg badania
1 oceny dotyczace stopnia wykorzystania istniejgcego majatku trwatego.
Ponadto kierownictwa przedsiebiorstw wykazywaly nieche¢ do pelnego
ujawniania i intensywniejszego wykorzystania posiadanego potencjalu pro-
dukcyjnego, stwarzajac sobie w ten sposéb dogodniejsze warunki dla wy-
konania planu. Stanowisko takie wynikatlo z faktu, ze obowigzujgcy do nie-
dawna system planowania i zarzadzania przemyslem nie stwarzal przed-
sigbiorstwom dzwigni wywolujacych zainteresowanie pelnym wykorzysta-
niem rezerw produkeyjnych.

Zagadnienie polegalo na tym, aby opracowa¢ jednolita metodyke okres-
lania zdolnosci produkeyjnej i jej bilansowania oraz stworzyé prawidlowg

4 Kierunki dzialania zmierzajace do wykorzystania zdolno$ci produkcyinych
w przemyS§le ustalone zostaly na krajowej naradzie gospodarczej zorganizowanej
przez Urzad Rady Ministré6w w dniu 28 czerweca 1971 r. na temat: ,Zagadnienia
w zakresie lepszego wykorzystania istniejacych zdolno§ci produkcyjnych w prze-
myS§le”,

2 O petne wykonanie zadan spoteczno-gospodarczych w 1979 r., o partyjng
i obywatelskq odpowiedzialnosé w ksztattowaniu wyzszej jakosci pracy i warunkéw
zycia marodu. Referat Biura Politycznego KC PZPR wygloszony przez E. Gierka.
,Nowe Drogi”, 1979, nr 1, s, 121 13.
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ewidencje tej zdolnosci. Zasadnicze jednak trudno$ci wylonily sie przy
precyzowaniu najbardziej wilasciwych metod i podstaw teoretycznych
obliczania zdolnoéci produkeyjnej.

PROBLEMY METODOLOGICZNE OKRESLENIA ZDOLNOSCI PRODUKCYJNEJ
W PRZEMYSLE

W sSwietle powyzszych rozwazan autor niniejszego opracowania prag-
nie ustosunkowa¢é sie do niektorych pogladéw dotyczacych okreslenia zdol-
nosci produkcyjnej w przemysle oraz podjaé probe ich systematyzacji.

Okreslanie zdolnosci produkcyjnej wediug réznych pozioméw powo-
dowato w konsekwencji zanizanie faktycznej jej wielkosci i niskie wyko-
rzystanie. Zauwazy¢ nalezy, ze w tresci, a w konsekwencji w obliczeniach
poszezegblnych pozioméw zdolnodei produkceyjnej (zdolnosé produkeyjna
minimalna, maksymalna i optymalna), nie uwzglednia sie zaréwno nowo-
czesnych metod produkeji, jak i produkeji odpowiadajacej obowiazuja-
cym normom jakoSciowym. Catkowicie nie do przyjecia jest zalozenie, ze
w obliczeniach optymalnej zdolnosci produkeyjnej nalezy uwzgledni¢ mie-
dzy innymi aktualne kwalifikacje zalogi i faktyczng zmianowo3é pracy,
a w obliczeniach zdolnosci produkcyjnej faktycznej , waskie przekroje”
procesu produkeji i czynniki negatywne (przestoje maszyn i urzadzen, nie-
wlasciwa gospodarka remontowa, absencja pracownikéw itp.). Nieuwzgled-
nianie w okreslaniu zdolnosci produkcyjnej nowoczesnych metod produk-
cji (nowoczesnej technologii, organizacji produkeji i pracy, nowoczesnych
konstrukeji wyrobdéw itp.) oznaczaloby stagnacje w rozwoju technicznym
przedsiebiorstw i zahamowanie osiggania przez nie coraz lepszych wyni-
kow produkcyjno-ekonomicznych.

W okre§laniu zdolnosci produkcyjnej nalezy uwzglednia¢ kwalifikacje
wymagane, a nie aktualnie istniejagce, ktore zwykle sg nizsze od wymaga-
nych. Jest to istotne z jednej strony — z uwagi na koniecznosé podwyz-
szania kwalifikacji przez pracownikéw, a z drugiej — na prawidlowosé
obliczania zdolnosci produkeyjnej we wszystkich przedsiebiorstwach. Fak-
tycznie posiadane kwalifikacje moga mieé¢ wplyw natomiast na stopien wy-
korzystania zdolnosci produkcyjnej. Nie mozna przyjmowaé¢ do okreslenia
zdolnodci produkeyjne]j ,,waskich przekrojéw” procesu produkeji czy fak-
tycznie osigganej zmianowosci pracy, bowiem w pierwszym przypadku
moglibySmy mieé¢ do czynienia z niewykorzystaniem niejednokrotnie bar-
dzo kosztownych maszyn i urzadzen, a w drugim — z bardzo malym wy-
korzystanie n zasobow produkcyjnych przedsiebiorstwa.

Trudno réwniez zgodzi¢ sie z okreslaniem mocy produkcyjnej iloscia
dysponowanych maszynogodzin, co szczegblnie w swoich pracach propo-
nuje B. Miszulowicz. Sama iloé¢ dysponowanych maszynogodzin wyraza



Préba usystematyzowania pogladow... 241

tylko jeden z istotnych czynnikéw zdolnosci produkeyjnej, dotyczacy eks-
tensywnego wykorzystania maszyn i urzadzen, ale nie daje jeszcze synte-
tycznego obrazu mozliwosci produkowania. Ujawnia sie tu statyczny cha-
rakter traktowania zdolnosci produkecyjnej. Nie zmieniajac ilosci maszyn
w przedsiebiorstwie, mimo ich odnowienia i znacznego udoskonalenia, mi-
mo osiggnietego postepu technicznego, z nniejszenia norm pracochlonnosci
oraz powaznego zwiekszenia ilosci produkeji, zdolnosé produkcyjna wyra-
zona w maszynogodzinach pozostalaby wielkoscig stala. Wiemy, Ze naj-
bardziej wlasciwym i bezposrednim miernikiem zdolnosci produkcyjnej
jest konkretna ilo§é¢ mozliwych do wyprodukowania okreslonych wyrobdw,
odpowiadajgcych obowiazujacym normo:mn jakosciowym.

Réwniez rozroznienie poje¢ mocy i zdolnoéci produkeyjnej nie wydaje
sie uzyteczne zaréwno w teorii, jak 1 w praktyce gospodarczej. Przede
wszystkim trudno jest uzasadnié potrzebe obliczania mocy produkecyjnej
zakladu przemyslowego, ktéra moglaby byé¢ osiagana w wyniku nieprzer-
wanej pracy wszystkich zainstalowanych maszyn i urzadzen w ciggu roku.
Mozina niewatpliwie przyja¢ pewne przeslanki dla badania mozliwosci wy-
tworczych calosci zainstalowanego potencjalu produkeyjnego przy zatoze-
niu nieprzerwanej pracy w dluiszym okresie czasu. Jednak ciggla praca
maszyn we wszystkich galeziach przemyslu nigdy nie bedzie mogla byt
zapewniona, nawet w najdluzszym horyzoncie czasowym, dlatego tak po-
jeta moc produkecyjna nie moze byé traktowana jako wielkos¢ realnie moz-
liwa do osiggniecia. Zwiekszenie i tak licznych obliczenn o ograniczonej
przydatnosci przemawia réwniez za zrezygnowaniem z tego rozréznienia.
Wobec powyzszego, zamiast takiego podzialu, prosciej byloby obliczaé
jedng catkowitg zdolnosé produkeyjng przedsiebiorstwa, koncentrujac réw-
noczeénie uwage na analizie jej wykorzystania. Stosowanie réznych po-
ziomdw i rodzajéw mocy oraz zdolnoéci produkeyjnej wymagaltoby powaz-
nej rozbudowy systemu ewidencji i sprawozdawczosci, stanowiloby powaz-
ne utrudnienie w analizie wykorzystania maszyn i urzagdzen.

Zdolno$é produkeyjna powinna okres§la¢ mozliwg do osiggniecia w da-
nym okresie wielko$¢ produkcji dobrej jakosci, przy optymalnych wa-
runkach techniczno-organizacyjnych i ekonomicznych. W praktyce wa-
runki te w badanych przedsiebiorstwach najczesciej odbiegajg od poziomu
optymalnego, dlatego zdolnos¢ produkcyjna nie powinna by¢ identyfiko-
wana z wielkoécig produkeji aktualnie wykonywanej. Powinna natomiast
wskazywaé potencjalne mozliwosci wzrostu produkeji i perspektywe jej
rozwoju przez stopniowe stworzenie warunkéw wykorzystania Srodkow
pracy.

Zdolnos¢ produkcyjng nalezy oblicza¢ na podstawie nie fakiycznie
osiggnietego poziomu wykorzystania poszczegblnych czynnikéw produkeji,

16 Annales, sectio H, vol. XI/XII
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wystepujacych we wzajemnych zwigzkach. Ponadto wszystkie te czyn-
niki majg charakter dynamiczny, ulegaja ciaglym zmianom zaréwno
w wyniku dzialania samego przedsiebiorstwa, jak i srodowiska zewnetrz-
nego. W zwiagzku z tym przy ustalaniu zdolnosci produkcyjnej niezbedna
jest pewna selekcja tych czynnikéw .a takze ujednolicenia podstawowych
zalozen metodycznych. Obliczenia zdolnosci produkcyjnej opieramy na
obiektywizacji najwazniejszych czynnikéw okre§lajgcych jg oraz —
o czym mowiliSmy juz wczesniej — optymalizacji warunkéw dzialania
przedsiebiorstw przemystowych. Sa to wiegc istotne zalozenia metodycz-
ne, polegajace na wyeliminowaniu w fazie obliczania zdolnosci produk-
cyjnej wszelkich czynnikéw subiektywnych (zaleznych od przedsigbior-
stwa) i nie dajacych sie skwantyfikowaé oraz na przyjeciu za zdolnosé
produkeyjna maksymalnej ilogci produkeji mozliwej do osiggniecia przy
zalozeniu optymalnych (najlepszych) warunkéw wytwarzania.t®* W celu
wigkszej obiektywizacji poszczegblnych czynnikéw zaklada sie optimum
zgodne z og6lnospolecznym punktem widzenia czyli optymalne warunki
wytwarzania w skali makroekonomicznej.

Przy przyjeciu zalozen, okreSlajgcych zdolno$¢ produkcyjng jako ma-
ksy.nalng ilo§¢ produkeji mozliwag do osiagniecia przez przedsiebiorstwo
w warunkach optymalnych (najlepszych), zdolnos¢ produkcyjna identycz-
nych przedsiebiorstw (zakladéw, wydzialdow itp.) bedzie jednakowa ktez
wzgledu na to, w jakich warunkach te jednostki pracujg. Niezaleznie od
optimum branego za podstawe w obliczeniach zdolnosci produkcyjnej wy-
stepuja w praktyce — jak slusznie zauwaza Cz. Glinkowski 4 — optima
szczegblowe (czastkowe), ktore sg nie tylko wynikiem spojrzenia na zdol-
no$¢ produkcyjng z mikroekonomicznego punktu widzenia, ale takze —
a moze przede wszystkim — ze zréznicowanych w konkretnej sytuacji wa-
runkéw wytwarzania. Warunki pracy, w ktorych przebiega proces pro-
dukeyjny moga byé zrbéznicowane i czesto uniemozliwiajg 0siggniecie wy-
liczonej zdolnosci produkcyjnej.

,Obliczona zdolnoé¢ produkcyjna stanowi jak gdyby pewien model
.nozliwoéci oparty o reaine, ale nie w kazdym indywidualnym przypadku

4 Optymalizacja jest to wyb6r najbardziej korzystnego sposobu realizacji usta-
lonego celu. Poszukiwanie optimum nie oznacza dazenia do optimum absolutnego.
Rozwigzanie lub decyzja optymalna z punktu widzenia jednego kryterium nie moze
byé optymalna z punktu widzenia innego kryterium. Narzedziem optymalizacji jest
rachunek ekonomiczny. ,Zastosowanie rachunku ekonomicznego jest mozliwe tylko
w przypadku skwantyfikowania efektéw decyzji. Kwantyfikacja polega na przed-
stawieniu celu dzialania oraz danych i warunkéw w postaci liczb lub wielkoéci”. Por.
H. Malysa: Mechanizm i szczeble podejmowania decyzji a rachunek ekonomiczny.
»Przeglad Organizacji”, 1966, nr 6, s. 3—1.

% Cz. Glinkowski: Kryteria podzialu rezerw =zdolno$ci produkcyjnych
w przemyéle, ,Ruch Prawniczy, Ekonomiczny i Socjologiczny”, 1966, s. 214.
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oplacalne w realizacji czynniki.” 47 Bedzie to wiec w pewnym stopniu wiel-
kos¢ hipotetyczna, abstrahujaca od wszelkich konkretnych trudnosci, np.
w zakresie uzyskania limitéw dewizowych na zakup nowych maszyn i urzg-
dzen, zaopatrzenia i zbytu, mozliwosci naboru kadry o odpowiednich kwa-
lifikacjach itp. Przyjecie jednak takich zalozen metodycznych wydaje sie
nie tylko stuszne ale i konieczne, bowiem w przypadku uwzglednienia (juz
w trakcie obliczania zdolnosci produkcyjnej) wszystkich trudnogci wyni-
kajacych ze specyficznych warunkéw pracy poszczegdlnych przedsie-
biorstw, skazano by je na zupelng dowolnosé. W konsekwencji oznacza-
loby to wyeliminowanie elementow samokontroli oraz kontroli obliczen
w badanych jednostkach. Ponadto — i to jest moze najistotniejsze — przy-
jecie innych zalozen metodycznych ograniczyloby wykorzystanie obliczo-
nych wielko$ci do celéw analitycznych i wytyczania na ich podstawie wla-
Sciwych wnioskow i postulatéw dla potrzeb programowania i planowania
produkceji, inwestycji, nakladéw na modernizacje i rekonstrukcje maszyn
i urzadzen, czy tez calych zakladéw, zatrudnienia itp.

Nalezy réwniez rozstrzygna¢ kwestie, jaki asortyment produkeji powi-
nien by¢ przyjety w obliczeniach zdolno$ci produkcyjnej — optymalny
czy tez planowany. Najbardziej dostosowany do charakteru i mozliwoéci
produkeyjnych danej jednostki wytworczej i jej wyposazenia techniczne-
go jest asortyment optymalny. Dlatego tez najlepiej odzwierciedla pelne
mozliwoscl produkeyjne danego zakladu. Jednakze obok tej waznej dodat-
niej strony uwzglednienie asortymentu optymalnego w obliczeniach zdol-
nosci produkcyjnej ma réwniez szereg stron ujemnych. Przede wszystkim
odbiega sie wowczas od sytuacji faktycznej, od konkretnych warunkow
zycia gospodarczego, nie uwzglednia aktualnego zapotrzebowania spolecz-
nego na produkeje okreslonych wyrobbéw, co wywolywaloby z jednej stro-
ny tendencje do powstawania zbednych zapaséw pewnych grup wyrobow,
z drugiej — powstawalby deficyt innych grup wyroboéw. Ponadto asorty-
ment optymalny pomija odpowiednie, wcze$niej uksztaltowane, zwigzki
kooperacyjne miedzy poszczegdlnymi przedsiebiorstwami, uniemozliwia
tym przedsiebiorstwom prowadzenie odpowiednich poréwnan itp. Z tego
wzgledu w analizie i ocenie dzialalnosci gospodarczej oraz przy opraco-
wywaniu plandéw i wykrywaniu rezerw produkcyjnych nie jest on uzy-
teczny. Natomiast asortyment planowany jest przewidziany programem
produkcyjnym, do ktérego realizacji zobowiazane sg przedsiebiorstwa prze-
myslowe. Jezeli program produkcyjny jest zgodny z aktualnymi potrze-
bami spolecznymi, to asortyment planowany dostatecznie uwzglednia te
potrzeby. Odzwierciedla wiec wlasciwe proporcje produkeji spolecznej,
zwigzki kooperacyjne przedsiebiorstw, ich mozliwosci produkcyjne oraz

47 Loc. cit.
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zakres i poziom specjalizacji. Asortyment planowany, w przeciwienstwie
do optymalnego, umozliwia dokonanie odpowiednich poréwnan wielkosci
produkeji wynikajacej z obliczen zdolnoéci produkcyjnej z rozmiarami pro-
dukcyjnymi ustalonymi jako zadania w programie produkeyjny.n; umozli-
wia to ustalenie rezerw zdolnosci produkcyjnej w danym okresie. Powyz-
sze walory zdecydowaly o tym, ze w praktyce zdolnos¢ produkcyjna w
przemysle obliczana jest z uwzglednieniem asortymentu planowanego. Na-
lezy jednak zdawac sobie sprawe, jak situsznie zauwaza W. Piotrowski, ze
nie jest to czesto rownoznaczne z obliczeniami zdolnosci produkcyjnej
przy pelnym obcigzeniu aparatu wytwoérczego.®® Mozna jednak, jak sie wy-
daje, w duzym stopniu temu zapobiec poprzez wlasciwg alokacje produkeji
miedzy poszczegblne przedsigbiorstwa na szczeblu duzej organizacji gospo-
darczej.

Zdolnos¢ produkeyjng, w zaleznosci od charakteru produkeji i jej asor-
tymentu oraz poziomu hierarchicznego poszczegdlnych ukladéw produkeyj-
nych, wyrazamy w jednostkach naturalnych, naturalno-umownych lub
warto§ciowych. Najcze$ciej zdolnos¢ produkcying okre§lamy iloscig wy-
twarzanych wyrobow lub péifabrykatow w fizycznych jednostkach miary
(tony, sztuki, m?, m.b., komplety itp.). W ten spos6b okreslamy zdolnosé
produkeyjng w tych wszystkich przedsiebiorstwach, ktérych produkcja ma
charakter masowy a asortyment wyrobdéw jest niezbyt zréznicowany i na
og6l ustabilizowany, i w ktérych istnieje stala proporcja miedzy iloscig
zastosowanych w produkeji materialéw lub surowcow a iloscig wytwarza-
nych wyrobéw gotowych lub p6tfabrykatow. Jezeli proporcja ta jest zmien-
na, bardziej celowe jest wyrazanie zdolnoéci produkcyjnej iloscig przera-
bianego surowca. Przykladem takiej sytuacji jest zdolnoé¢ produkcyjna
cukrowni opierajacych swojg produkeje na burakach cukrowych o réznej.
zawartosci cukru.

W niektérych sytuacjach wynikajgcych z charakteru i rodzaju produk-
¢ji zdolnosé produkeyjng okresla sie liczbg zainstalowanych urzadzen (np.
turbin, wrzecion). Za pomocg tych urzadzen mozna wytworzyé rézne ilosci
produkcji, dlatego nalezy dodatkowo okresli¢ stopien ich wykorzystania.

W przedsigbiorstwach produkcyjnych o masowym charakterze produk-
cji, ale zréznicowanym pod wzgledem asortymentu, zdolno$¢ produkcyjna
moze by¢ wyrazona w naturalnych jednostkach miary, dokonujgc obliczen
dla kazdej alternatywy asortymentu osobno. W wigkszosci jednak przy-
padkéw zdolno§¢ produkcyjna przedsiebiorstw produkujgcych masowo
okreslone wyroby, lecz zréznicowane asortymentowo, moze byé wyrazona
w naturalnych jednostkach asortymentu umownego. Polega to na tym, ze
zdolno$¢ produkcyjng wydziatu lub zakladu przemyslowego okresla sie

¥ W. Piotrowski: Ekonomika przemystu, Warszawa 1962, s. 287.
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za pomocy jednego wyrobu umownie przyjetego za jednostke, np. w pro-
dukeji réznego rodzaju paliw przyjmuje sie jako jednostke umowna war-
tos¢ cieplng (wedlug norm brytyjskich Btu, wedlug polskich Geal),
w produkeji kotlow parowych — wydajnos¢é nominalng kotléw wyrazona
w tonach pary na godzine (t pary/h). Wielko$¢ produkeji okreslonej iloSci
asortymentéw przelicza sie za po.nocg wspoélczynnikow na jeden umownie
przyjety asortyment, przy czym jako asortyment umowny przyjmuie sie
zwykle wyrob, ktéry stanowi stalg i znaczng pozycje programu produkeyj-
nego, a technologia jest typowa dla danego przedsiebiorstwa i galezi prze-
mystu. Do obliczen wspélczynnikéw przyjmuje sie: w pierwszym przy-
padku stosunek wartosci cieplnej poszczegbélnych rodzajow (asortymen-
téw) paliw do wartosci cieplnej danego rodzaju (asortymentu) paliwa
przyjetego za umowny, w drugin — stosunek wydajnoéci nominalnej po-
szczegblnych rodzajow (asortymentéw) kotléw do wydajnosci nominalnej
danego rodzaju (asortymentu) kotléw przyjetych za umowne. W szeregu
innych przypadkéw do obliczen wspélczynnikéw przyjmuje sie stosunek
pracochlonnosci poszczegdlnych asortymentéw do pracochlonnosci asorty-
mentu przyjetego za umowny.

W sytuacji, gdy produkty sa tak réinorodne, Ze nie mozna zastosowaé
wspblnego miernika o charakterze umownym, zdolnoéé produkcyjng przed-
sigbiorstw wyznaczamy wyjatkowo w jednostkach wartosciowych przy za-
lozeniu okreslonego rodzaju cen (poréwnywalnych, biezgcych, statych itp.).

Niezaleznie od charakteru i rodzaju produkeji istnieje réwniez potrze-
ba réwmolegiego wyrazania zdolnoéci produkcyjnej w jednostkach war-
tosciowych. Naturalne jednostki miary przeliczamy na jednostki warto-
$ciowo-pieniezne przy zalozeniu okreélonego rodzaju cen (statych, porow-
nywalnych, biezgcych itp.). Wyrazanie zdolnosci produkeyjnej w jednost-
kach warto$ciowych traktujemy na szczeblu przedsiebiorstwa (kombina-
tu) z reguly jako miernik uzupemiajgcy, za§ na wyzszych szczeblach ukla-
dow produkeyjnych (branza, galaz itp.) doé¢ czesto jako jedyny miernik,
za pomoca ktérego mozeny agregowaé poszczegdlne pozycje planu i usta-
la¢ zdolnoé¢ produkeyjng na poszczegblne lata w jednej zbiorczej pozycji
wartosciowej. Potrzeba wyrazania zdolnosci produkcyjnej w wartoscio-
wych jednostkach miary na réznych szczeblach ukladéw produkcyjnych,
wynika réwniez z wy.magan rachunku ekonomicznego przy ocenie zamie-
rzen rozwojowych, wyzwalania rezerw zdoinoéci produkcyjnej, okreélania
optymalnej rezerwy celowej, a takze z wymagan analizy zdolnoéci i eko-
nomicznej efektywnosci rozwoju produkeji.

Na obecnym etapie stosowany w zakladach przemyslowych nowoczes-
ny proces technologiczny stanowi (nawet w przypadku wytwarzania pro-
stych wyrob6w) cigg kolejno nastepujacych po sobie operacji, ktére wy-
konywane sg za pomoca réznych maszyn i urzadzen, a w niektérych za-
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funkcje technologiczne procesu produkeyjnego, wynikajgce zaré6wno z roz-
miaru operacji jak i ze skomplikowania i trudno$ci wykonania. Stad zwie-
kszenie zdolno$ci produkcyjnej podstawowego ogniwa jest z reguly naj-
trudniejsze i bardzo kosztowne.

W wyniku przeprowadzonych badan w poszczegdlnych galeziach prze-
mystu ustalono dla nich ogniwa podstawowe. I tak np. w hutnictwie zela-
za dla wytopu suréwki podstawowe ogniwo stanowi wielki piec, dla pro-
dukeji stali martenowskiej — piec martenowski, w przemysle chemicznym
podstawowym ogniwem w produkeji chloru sg elektrolizery, w produkeji
amoniaku — konwertory, w produkeji kauczuku — polimeryzatory, w pro-
dukeji opon — prasy wulkanizacyjne, w przemysle materialéw budowla-
nych podstawowym ogniwem w produkeji klinkieru cementowego sa pie-
ce obrotowe, w produkeji szkla okiennego — wanny, w produkcji cerami-
ki budowlanej — piece do wypalu gotowych wyrobéw, w przemysle por-
celanowym w produkeji porcelany stolowej podstawowym ogniwem sa
piece okragle lub tunelowe do wypalu ze szkliwem.

Zdolnos¢ produkcyjna ogniwa podstawowego okre§la zdolnos¢ produk-
cying calego ciagu produkcyjnego, koniecznego do wytworzenia danego
wyrobu.5! Jezeli wystepujg dysproporcje miedzy zdolnoscig ogniwa podsta-
wowego i zdolnoscig pozostalych faz, gdy zdolnoé¢ tych faz jest mniejsza
1 moze nawet okresowo uniemozliwiaé wykorzystanie ogniwa podstawo-
wego, to jednak za podstawe obliczania zdolnoéci produkecyjnej zakiladu
nalezy przyjaé ogniwo podstawowe. W przeciwnym bowiem przypadku,
gdyby okreslaé zdolnosé produkeyjng wedlug ,, waskiego przekroju”, wy-
stapiloby zjawisko niewykorzystania urzadzen bardzo drogich z powodu
braku np. urzadzen pomocniczych znacznie tanszych. Z kolei przyjecie do
obliczen zdolnosci produkeyjnej fazy, w ktorej zdolnosé produkeyjna ma-
szyn i urzadzen jest najmniejsza, prowadziloby z jednej strony do zataje-
nia faktycznego potencjalu produkcyjnego, z drugiej — do pelnej dowol-
nosci w mierzeniu zdolnosci produkcyjnej poszczegélnych zakiaddéw, a w
konsekwencji zdolno$¢ produkcyjna podobnych, podstawowych w proce-
sie produkcyjnym maszyn i urzgdzen w tej samej galezi przemystu byta-
by réina, gdyz okreslana przez przypadkowe, a czesto nawet zupelnie dru-
gorzedne czynniki. Takie postepowanie byloby nieracjonalne. Natomiast
przyjecie zasady okreslania zdolnosci produkcyjnej w oparciu o podsta-
wowe ogniwo i ujawnienie jego niewykorzystania z powodu matlej zdol-
nosci innych faz staje sie bodzcem dla przedsiebiorstwa i jego wiadz nad-
rzednych do zlikwidowania wystepujacych dysproporcji. Nalezy zatem,
okreslajac zdolnos¢ produkcyjng wedlug podstawowego ogniwa, pomingé
te okolicznoséé¢, ze w danej chwili zdolnoé¢ ta moze nie byé wykorzystana.

5t Ciahunowicz: op. cit, s. 80.
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Z drugiej strony nie mozna réwniez orientowa¢é sie¢ w obliczaniu zdol-
nosci produkeyjnej na ,,szeroki przekréj”. Mogloby sie zdarzyé¢, ze dla wy-
réwnania dysproporcji pomiedzy najmniej obcigzonym, niejednokrotnie
malo waznym i tanim stanowiskiem produkeyjnym, a ogniwem podstawo-
wym nalezaloby wybudowa¢ drugi zaklad produkecyjny prawie tak duzy,
jak badany. Takie postepowanie réwniez byloby nieracjonalne. I réwniez
w tej sytuacji przyjecie za podstawe obliczenia zdolnoéci produkcyjne]
ogniwa podstawowego staje si¢ bodzcem dla przedsigbiorstwa i jego wladz
nadrzednych do pelnego zagospodarowania maszyn i urzadzen spoza ogni-
wa podstawowego w badanym przedsiebiorstwie lub przekazania ich inne-
mu przedsiebiorstwu.

Czesto zrédlem nieporozumien jest problem polegajgcy na tym, ze zdol-
noéé¢ produkeyjna ogniwa podstawowego nie jest zdolnoscig produkcyjng
zakladu. Na zdolno$é produkeyjng zakladu, oprécz ogniwa podstawowego,
wplywajg wszystkie pozostale ogniwa produkcyjne istniejace w przedsie-
biorstwie. W przeciwnej sytuacji wystarczyloby zbudowaé tylko ogniwo
podstawowe i na tej podstawie stwierdzié, ze zbudowano zaklad o zdol-
noSci produkeyjnej ,,x” wyrobdéw, co oczywiscie byloby pozbawione logi-
ki. Ogniwo podstawowe wyodrebniane jest ze wzgledéw metodycznych.
Pozwala ono okresli¢, ile mozna wytworzy¢ wyrobéw w zakladzie przez
wszystkie niezbedne do tego ogniwa produkcyjne, jezeli bedg one uczestni-
czyly w procesie produkcyjnym w takim zakresie, w jakim wymaga tego
ogniwo podstawowe. Jezeli natomiast ktéres z tych ogniw nie sprosta swe-
mu zadaniu, to ograniczy ono mozliwoéci wykorzystania zdolnosci ogniwa
podstawowego oraz pozostalych ogniw produkcyjnych, a tym samym, w
my$l zalozen metodycznych, wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnej cale-
go zakladu. ,Istnienie bowiem kazdego ogniwa produkcyjnego zakladu
jest — jak slusznie zauwaza Cz. Glinkowski — uwarunkowane przez zdol-
noé¢ produkeyjng tego zakladu i odwrotnie — ogniwa produkcyjne wa-
runkujg istnienie tej zdolnosci, sg jej immanentng czescig”.52

Niektérzy autorzy, jak wykazalidmy to w punkcie 2 niniejszego opra-
cowania, neguja potrzebe wyodrebnienia ogniwa podstawowego, stanowia-
cego podstawe obliczenia zdolnosci produkeyijnej, wysuwajgc argument, ze
w praktyce maszyny i urzadzenia uznawane za podstawowe moga mie¢
mniejsza zdolnod¢ produkeyjng w poréwnaniu z pozostatymi ogniwami, po-
dajac przy tym czesto przyklady mniejszych mozliwosci produkeyjnych
podstawowego ogniwa w poréwnaniu z innymi ogniwami. W zwiazku z tym
wysuwana jest teza, ze zdolnosé¢ produkcyjna powinna byé¢ obliczana jako
Srednia arytmetyczna wazona zdolnosci poszczegélnych wydzialéw. Zau-
wazy¢ nalezy, ze w praktyce, o ile prawidlowo ustalone zostalo ogniwo

52 Cz. Glinkowski: Warunki optymalizacji wykorzystania zdolno$ci produk-
cyjnej w przemysle, , Zeszyty Naukowe”, seria I, zeszyt 41/72, s. 155.
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podstawowe, stosunkowo rzadko wystepuje jego nienadgzanie za innymi,
znacznie czeSciej natomiast rozbudowuje sie ono na wyrost, z uwagi na
niepodzielnoé¢ techniczng urzadzen i trudnos3é w narastaniu zdolnosci pro-
dukcyinej. Ponadto ogniwo podstawowe jest na ogdt najbardziej kapitalo-
chionnym urzadzeniem (grupg urzadzen), stad ekonomicznie nieuzasadnio-
ne byloby kosztowne dostosowanie jego zdolnosci produkcyjnej do czesto
drugorzednych obiektow. Gdyby wiec przyjeto srednig arytmetyczng wa-
zong zdolnos¢ produkcyjna, oznaczaloby to usankcjonowanie niepelnego
wykorzystania ogniwa podstawowego.

StwierdziliSmy wczeéniej, ze w obliczeniach zdolnosci produkcyjnej
uwzgledniamy optymalne wykorzystanie czynnikéw produkcji. Optymal-
ne wykorzystanie czynnikéw jest celem, do ktérego przedsiebiorstwo po-
winno dazyé¢. Planujac jednak zadania produkcyjne, nalezy uwzglednia¢
rzeczywiste warunki przedsiebiorstwa w danym okresie, a wigc rzeczy-
wiste opanowanie nowej techniki w konkretnych warunkach przedsie-
biorstwa, dysproporcje w wykorzystaniu zdolnoéci produkcyjnej (waskie
przekroje), liczbe wyrobow rzeczywiscie potrzebnych odbiorcom oraz real-
ne mozliwosci zaopatrzenia w surowce i materialy.

Zdolnoé¢ produkecyjng, obliczong dla warunkéw hipotetycznych 1acza
z planem produkeji, uwzgledniajagcym rzeczywiste warunki przedsiebior-
stwa, wspdlczynniki jej wykorzystania. Okreflajg one najwyzszy poziom
produkeji mozliwy do osiagniecia w danym okresie planowym. Wielkosé
produkeji obliczona dla warunkoéw, jakie zaistniejg w kolejnych latach pla-
nu wieloletniego, powinna stopniowo zblizaé sie do rozmiaréw zdolnosci
produkeyjnej, przewidzianej do osiggniecia pod koniec okresu planowane-
go. Z tych wzgledéw nalezy eliminowa¢ przyczyny strat w gospodarowaniu
poszczegdlnymi czynnikami produkeji oraz dazy¢ do ich lgeznego, opty-
malnego wykorzystania.,

CZYNNIKI OKRESLAJACE ZDOLNOSC PRODUKCYJNA PRZEDSIEBIORSTWA
PRZEMYSE.OWEGO

Zdolno$§¢ produkeyjna stanowi iloSciowy i jakosciowy wykladnik czyn-
nikéw produkeji biorgcych udziat w procesie pracy, jak réwniez wzajem-
nego powigzania miedzy nimi. Zmiana iloSciowa i jakosciowa czynnikéw
produkcji powoduje zmiany w wielkosci zdolnoéci produkcyjnej. Stad
wielko$¢ ta ma charakter dynamiczny, zmieniajgcy sie w czasie.

Przedstawimy tutaj najwazniejsze z tych czynnikéw oraz probe klasy-
fikacji wediug réznych kryteriow podzialu.

Przyjmujac za kryterium podzialu analize procesu produkcji, nalezy
wymieni¢ trzy podstawowe czynniki: sile robocza, Srodki pracy i przed-
miot pracy. Uwzglednianie tych trzech podstawowych czynnikéw produk-
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cji (zdolnosci produkcyjnej) i ich wzajemnego powiazania moze dopiero
da¢ wlasciwy obraz mozliwosci produkcyjnych przedsiebiorstw przemy-
stowych. Stopien wykorzystania tych czynnikéw moze by¢ rézny. Jednak-
7ze w obliczeniach zdolnosci produkcyjnej przyjmujemy, zgodnie z zalo-
Zzeniami metodycznymi przedstawionymi w punkcie 3 niniejszego opraco-
wania, optymalne (najlepsze) wykorzystanie czynnikéw produkecji. 53

W okreslonych warunkach produkeji niejednokrotnie na pierwszy plan
wysuwa si¢ jeden z podstawowych, wyzej wymienionych czynnikow. Srod-
ki pracy, zwlaszcza ich aktywna czes¢ (maszyny i urzadzenia), majg wio-
dace znaczenie wszedzie tam, gdzie postep techniczny osiagnat odpowied-
nio wysoki poziom rozwoju. Natomiast sila robocza posiada wiodace zna-
czenie w tych procesach produkcyjnych, w ktérych udzial operacji recz-
nych jest znaczny a maszyny i urzadzenia wykorzystywane sa w matym
stopniu. Z kolei przedmioty pracy posiadaja wiodgce znaczenie glownie
w procesach aparaturowych (np. w procesie wielkopiecowym, martenow-
skim, w procesie topienia zeliwa itp.), gdzie doé¢ czesto wylania sie pro-
blem wykorzystania surowcéw i materialéw. Nie oznacza to bynajmniej,
by w kazdej z omawianych sytuacji mozna bylo negowaé wplyw pozosta-
lych czynnikéw na poziom zdolnosci produkeyjnej.

Powstaje jednak pytanie, w odniesieniu do jakich ezynnikéw produkcji
nalezy oblicza¢ zdolnoéé¢ produkcyjnag? Nie popelimy biedu, jesli stwier-
dzimy, ze zdolno§¢ produkcyjnag nalezy obliczaé w oparciu o ten podsta-
wowy czynnik, ktéry w danym procesie produkcyjnym posiada wiodace
znaczenie. W przemysle w wiekszosci proceséw produkcyjnych dominuja-
ca role odgrywaja Srodki pracy, dlatego zdolnosé produkeyjng oblicza sie
najczesciej w odniesieniu do maszyn i urzadzeh. W tej sytuacji udzial po-
zostatych czynnikéw (sily roboczej i przedmiotéw pracy) traktuje sie jako
drugorzedny, podporzadkowany srodkom pracy. W odniesieniu do §rodkow
pracy ustala sie wielko$¢ zatrudnienia i zaopatrzenia materialowego.

Bardziej przydatne do ustalenia zdolnosci produkcyjnej w przemysle
jest kryterium metodyczno-organizacyjne. Wedlug tego kryterium za pod-
stawe obliczania zdolnosci produkcyjnej w przemys$le, w ktérego proce-
sach produkeyjnych dominujacg role odgrywaja $rodki pracy, nalezy przy-
jac¢ obiektywnie istniejace czynniki:

a) liczbe posiadanych maszyn i urzadzen technicznych, ich charakte-
rystyke lub wielkos¢ powierzchni produkcyjnej,

b) optymalne techniczne normy wydajnosci maszyn i urzgdzen produk-
cyjnych,

53 JIstote oraz potrzebe optymalnego wykorzystania podstawowych czynnikoéw
w obliczeniach zdolnoé§ci produkeyjnej wyjasnia i uzasadnia szerzej A. Zuk (A. Zuk:
Zdolno$é produkcyjna w przemyéle [w1] Materialy do studiowania ekonomiki prze-
mystu, Warszawa 1967, s. 318—320).
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c) optymalny czas eksploatacji maszyn i urzadzen lub powierzchni pro-
dukcyjnej w ciggu roku,

d) typ organizacji produkeji i wlasciwy poziom organizacji pracy oraz
cechy wytwarzanych produktow,

e) jakoseé stosowanych surowcoéw, materialéw i paliwa technologiczne-
go, ich ksztalt, wymiary, wiasciwosci fizyczne i mechaniczne,

f) zakres przyjetej kooperacji,

g) optymalne warunki ergonomiczne,

h) kwalifikacje zalogi spelniajace wymagania wymienionych wyzej
czynnikow.

Punktem wyjscia do obliczania i badania zdolnosci produkcyjnej przed-
siebiorstw i ich ogniw (odcinkéw) produkcyjnych jest stan maszyn
i urzagdzen, ich liczba i charakterystyki techniczne.
Dlatego przed rozpoczeciem tych prac nalezy zebra¢ i uporzgdkowaé do-
kumentacje zawierajacg techniczng charakterystke wszystkich maszyn
i urzgdzen. Wszystkie wieksze zmiany liczby maszyn i urzadzen oraz pa-
rametrow wplywajacych na ich wydajnos¢ powodujg wzrost lub spadek
zdolnosci produkeyjnej. Bez zwickszenia liczby obiektéw produkeyjnych
mozna zwiekszy¢ zdolnos¢ produkeyjng przez ulepszenie konstrukeji ma-
szyn i urzadzen technicznych, zmiane ich parametréow (zwiekszenie szyb-
kosci skrawania, predkosci walcowania itp.) oraz udoskonalenie techno-
logii produkecji. Wplyw pozostatych grup rodzajowych $rodkéw trwalych
(budynkoéw, budowli, srodkoéw transportowych) na wielko$é¢ zdolnosci pro-
dukeyjnej jest stosunkowo maty.

W obliczeniach i badaniu zdolnoéci produkcyjnej nalezy uwzgledniaé¢
wszystkie maszyny i urzgdzenia posiadane czyli zainstalowane i nie zain-
stalowane. Do maszyn i urzadzen zainstalowanych zaliczamy wszystkie te
urzgdzenia, ktore sg objete ewidencjg Srodké6w trwatych, a wiec: 1) znaj-
dujg sie w procesie produkeji, 2) okresowo nieczynne z powodu przepro-
wadzanych remontéw, 3) przeznaczone na tak zwang rezerwe produkeyj-
ng, 4) oczekuja na likwidacje, 4) lub nieczynne z innych przyczyn. Do ma-
szyn i urzgdzen nie zainstalowanych zaliczamy maszyny jeszcze nie za-
montowane, a znajdujace sie w magazynie.5

W przedsiebiorstwach (lub ich czesciach skladowych), w ktérych udzial
pracy recznej jest znaczny a proces produkcyjny wymaga duzych po-
wierzchni (w wydzialach montazowych, w formierniach, suszarniach
rdzeni itp.) oraz gdzie liczba stanowisk pracy zalezy od liczby metrow

54 J. Ciahunowicz w obliczeniach zdolno$ci produkcyjnej uwzglednia miedzy in-
nymi maszyny i urzgdzenia tylko zainstalowane (Ciahunowicz: op. cit, cz. T,
s. 74). Takie ujecie problemu powoduje zaniZzanie poziomu zdolnodci produkcyjnej
o te cze§é posiadanych maszyn ,ktéra znajduje sie w magazynie danegc przedsie-
biorstwa a nie zostala jeszcze zainstalowana.
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kwadratowych tej powierzchni, zdolnoéé produkeyjng okresla wielkos¢ dy-
sponowanej powierzchni produkeyjnej.

Drugim podstawowym, czynnikiem obliczania zdolnosci produkcyjnej
zakladéw przemyslowych sg optymalne techniczne normy
wydajnoéci maszyn i urzgdzen.

Optymalng techniczng normg wydajnosci maszyn i urzadzen produkeyj-
nych nazywamy maksymalng ilo§¢ produkeji, przypadajacg na jednostke
czasu (maszynogodzine), osiagnieta w warunkach optymalnego wykorzy-
stania parametrow technicznych tych srodkéw pracy i przy jakosci pro-
dukcji okreslonej aktualnymi standardami jako$ciowymi. Normy te po-
winny odzwierciedla¢ najbardziej nowoczesne metody i doSwiadczenia pro-
dukcyjne w danym czasie. Zatem optymalna techniczna norma wydajnoéci
maszyn lub urzadzen jest wskaznikiem okreslajagcym intensywnos$é pracy
maszyn i urzadzen, powierzchni ich czesci roboczych. Za podstawe okres-
lenia normy przyjmuje sie optymalne parametry techniczne maszyn i urza-
dzen, takie jak: szybkos¢ ruchu lub liczba obrotéw roboczych czesci ma-
szyn, szybko§¢ przebiegu reakeji chemicznych, ilos¢ ciepla dostarczonego
w jednostce czasu do przestrzeni roboczej urzadzen cieplnych, sprawnosé
cieplna urzgdzen itp. Oznacza to, ze optymalne techniczne normy wydaj-
nosci maszyn i urzadzen sg wielkosciami, ktore dajg sie Scisle obliczyé¢ na
podstawie danych technicznych, charakteryzujacych dane urzadzenie, za-
wartych w paszporcie lub dokumentacji techniczno-konstrukcyjnej.

W przypadku trudnosci w ustaleniu optymalnych technicznych norm
wydajnosci maszyn i urzadzen, szczegélnie w zlozonych procesach produk-
cyjnych, mozna stosowaé¢ progresywne normy statystyczne, uwzglednia-
jace najlepsze wyniki osiggniete w danej galezi przemystu.

Biorac za podstawe metody produkcji stocowane w réznych galeziach
przemyslu, optymalne techniczne normy wydajno$ci maszyn i urzadzen
mozna podzielié na trzy grupy:

1) normy wydajnosci urzadzen cieplnych, jak: piece martenowskie, pie-
ce do obroébki cieplnej, zeliwiaki wszelkiego rodzaju, piece elektryczne,
piece obrotowe, piece tunelowe, konwertory i inne,

2) normy wydajnosci maszyn i urzadzen mechanicznych, jak obrabiar-
ki, mloty i prasy, walcarki, urzagdzenia kruszace, rozdrabniajgce i inne,

3) normy wydajno$ci dotyczace urzadzen typu aparaturowego stosowa-
ne glownie w przemysle chemicznym, jak autoklawy, oraz urzadzen w
przemysle metali niezelaznych stuzacych do elektrolizy miedzi, cynku,
aluminium itp.

W poszczegdlnych galeziach przemysiu -— w zalezno$ci od przyjetej
technologii — mozna stosowa¢ rozne sposoby obliczania optymalnych tech-
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nicznych norm wydajnosci maszyn i urzadzen.’® Najczesciej normy te sg
obowigzujace dla szeregu zakladéw posiadajgcych podobne urzadzenia, jak
np. w hutnictwie: wielkie piece, piece elektryczne, martenowskie.

Wspblng cechg wszystkich optymalnych technicznych norm wydajnosci
i urzadzen sg techniczne podstawy ich obliczania. Normy te zaleza od pa-
rametréw, ktére w miare uptywu czasu zmieniajg sie w wyniku wprowa-
dzania ulepszenn w konstrukcjach urzadzen, dokonywania usprawnien lub
wprowadzania nowoczesnej technologii. Proces usprawniania konstrukeji
i technologii lub wprowadzania nowoczesnych rozwiazan konstrukeyjnych
i nowoczesnych technologii wystepuje we wszystkich gateziach i jest pro-
cesem cigglym. Zmiany parametréw technicznych, bedace wynikiem dzia-
lania postepu technicznego, stanowig podstawowy czynnik powodujacy
zmiane optymalnych technicznych norm wydajnosci maszyn i urzadzen
w czasie. Na przykilad optymalna techniczna norma wydajnosci pieca do
obréobki termicznej moze ulec zmianie, na skutek skrdcenia czasu grzania
wsadu lub zwiekszenia wielkosci jednorazowego wsadu do pieca w wy-
niku zastosowania nowoczesnej technologii lub zmiany konstrukeji pieca.

Tak wiec optymalne techniczne normy wydajnosci maszyn i urzgdzen
majg charakter zmienny, dynamiczny. Nie sg one normami $rednio progre-
sywnymi, lecz wyzszymi, bowiem opierajg sie na nowoczesnych meto-
dach i do§wiadczeniach produkcji, na najlepszych wynikach osiggnietych
w calym aparacie wytworczym przez przodujgcych pracownikéw. Pozostali
pracownicy moga rowniez osiggna¢ takie wyniki, jesli zwiekszg odpowied-
nio swoje kwalifikacje i doréwnaja w opanowaniu techniki wytwarzania
przodujacym pracownikom.

W niektérych procesach produkcyjnych wiodace znaczenie przypada
jednak sile roboczej lub przedmiotom pracy. W tej sytuacji do obliczen
zdolnosei produkeyjnej niezbedne jest ustalenie optymalnych technicznych
norm wydajnoéci pracy lub optymalnych technicznych norm zuzycia
przedmioléw pracy. Szersza charakterystyke tego zagadnienia spotkaé
mozna w literaturze przedmiotu.’®

Trzecim podstawowym czynnikiem zwigzanym z obliczaniem zdolnosci
produkcyjnej jest optymalny czas eksploatacji maszyn i urzagdzen. Wiado-
mo, ze zdolno$¢ produkcyjna maszyn i urzadzen zalezy, obok optymalnych
technicznych norm wydajnosci, od iloéci czasu pracy w ciggu roku.

Punktem wyjscia wszystkich obliczen zdolnosci produkeyjnej jest k a-
lendarzowy fundusz czasu pracy. Kalendarzowy fun-

% Por. Ciahunowicz: op. cit, s. 84—87; W. Kurek: Rezerwy wykorzysta-
nia §rodkéw pracy w procesach obrébki termicznej w hutnictwie stali jako$ciowych.
RTPN, Rzesz6w 1973, s. 38—45.

5% Np. H. Szponar: Ustalanie poziomu zdolno$ci produkcyjnej przedsiebior-
stwa przemystowego. ,,Ekonomika i Organizacja Pracy”, 1974, nr 12, s. 538 i n.
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dusz czasu pracy obejmuje peing ilos¢ godzin w danym okresie, co dla
jednej maszyny w ciggu roku wynosi 8760 godzin (365X24). Nominal-
ny fundusz czasu pracy obejmuje czas kalendarzowy pomniejszony o czas
przestojow w dni wolne od pracy i czas wolnych zmian podczas dni robo-
czych oraz o skrocone godziny pracy w soboty. Dysponowany (efek-
tywny) fundusz czasu pracy obejmuje nominalny fundusz czasu pracy
pomniejszony o czas przerw remontowych.

W trakcie procesu produkcyjnego poszczegdlne maszyny i urzadzenia
ulegajg zuzyciu i dla zachowania ich funkeji produkcyjnej nalezy co pe-
wien czas odnawia¢ mniej trwale elementy, ktorg to czynno$¢ wykonuje
sie w czasie remontu. Czas potrzebny na przeprowadzanie remontéw w
ciggu roku wyznaczany jest czestotliwoscig ich przeprowadzania oraz cza-
se n przebiegu samego remontu. Czestotliwosé remontéw zalezy od wlasci-
wosci maszyn i urzadzen stosowanych w procesie produkeji; przy czym
mozna jg znacznie zmniejszy¢ dzieki prawidlowej ich konserwacji. Nato-
miast czas trwania remontu zaleiy od zakresu prac remontowych oraz
organizacji przebiegu samego remontu. Liczbe przestojéw remontowych
maszyn i urzadzen w ciggu roku ustala sie w oparciu o normy trwalosci
ich czesci roboczych, ktére uzyskuje sie na podstawie paszportu maszyn.
obliczen technicznych lub badan statystycznych. W oparciu o ilos¢ koniecz-
nych do przeprowadzenia remontéw, ich zakres oraz technologie, wediug
ktérej nalezy je przeprowadzié, ustala sie czas ich trwania. Na tej pod-
stawie ustalamy sume czasu postoju maszyny lub urzadzenia.

W obliczeniach zdolnosci produkcyjnej nalezy braé pod uwage jedynie
remonty techniczne uzasadnione, ktérych wielko$¢ winna systematycznie
sie zmniejsza¢ w wyniku wydluzenia okreséw miedzyremontowych oraz
skracania czasu trwania remontéw. W wytycznych branzowych do obli-
czania zdolnosci produkcyjnej w przemys$le podane sg nor.natywy trwania
remontéw, ich czestotliwos$é oraz czas przestoju maszyn i urzadzen.

Do technicznie uzasadnionych przestojéw remontowych nie nalezy wli-
cza¢ przestojow maszyn wynikajacych z: przerw w doplywie energii elek-
trycznej, gazu, pary wodnej, wody, przerw spowodowanych niecbecnoscia
obstugi, wprowadzeniem do produkcji nowych wyrobéw, brakiem dostaw
surowcow, pélfabrykatow, elementéw kooperacyjnych, paliwa i materialow
pomocniczych, brakiem przejSciowego popytu na wytwarzane wyroby itp.
Zatem w obliczeniach wielko$ci przestojéw remontowych nie bierze sie
pod uwage przerw przypadkowych, ktére moglyby powaznie znieksztalci¢
porownywalnos¢ wynikéw miedzy poszczegélnymi zakladami i w konsek-
wencji powodowaé nieprawidlowo$ci w obliczeniach zdolnosci produkeyj-
nej. Taxie ujecie przerw przypadkowych eliminuje w obliczeniach zdol-
nosci produkcyjnej elementy subiektywizmu i przypadkowosci.

Obliczony w Swietle powyzszych zasad dysponowany fundusz czasu
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pracy maszyn i urzadzen jest zarazem funduszem optymalnym. Fundusz
ten stanowi podstawe do obliczania zdolnosci produkcyjnej przedsiebior-
stwa przemystowego.

Dla stanowisk o cigglym procesie produkeji (wieikich piecéw, agrega-
tow energetycznych itp.) dysponowany fundusz czasu pracy obliczamy jako
roznice pomiedzy kalendarzowym funduszem czasu pracy a czasem nie-
zbednym do przeprowadzenia technicznie uzasadnionych remontéow kapi-
talnych. Zaklada sie, ze pozostale remonty nie powinny powodowaé hez-
ruchu obiektu. Natomiast dla stanowisk o niecigglym procesie produkcji
dysponowany fundusz czasu pracy oblicza sie zgodnie z zasadami podany-
mi wyzej przy uwzglednieniu pracy maszyn i urzgdzen na dwie zmiany.
Tego rodzaju obliczenia przeprowadza sie miedzy innymi w zakladach
przemystu maszynowego. W niektdérych zakladach o produkeji nieciggte]j
obliczenn zdolnosci produkcyjnej winno sie dokonywaé¢ w oparciu o trzy-
zmianowy dysponowany fundusz czasu. Decydujg o tym przestanki ekono-
miczne. Przyjmuje sie, ze w trzyzmianowym ruchu pracuja, pomimo nie-
cigglej produkeji, zaklady nalezgce do galezi o wysokiej kapitatochtonnosci
produkeji, posiadajgce unikalne maszyny i urzadzenia, oraz te zaklady, kt6-
rych wyroby majg duzy popyt. Przykladowo do tego typu zakladéow zali-
czy¢ mozna: walcownie, kuznie, fabryki wytwarzajace ciezki sprzet itp.

Kolejnym czynnikiem stanowigcym podstawe obliczania zdolnosci pro-
dukcyjnej jest typ organizacji produkeji, wtasciwy po-
ziom organizacji pracy oraz cechy produkowanych
wyrobow. Rozroznia sie w zasadzie trzy typy organizacji produkeji:
produkcje masows, seryjng i jednostkows.

W jakim wiec stopniu typ organizacji produkeji wplywa na wielkoéé
zdolnosci produkcyjnej. Rozpatrzmy przykladowo dwa krancowe przypad-
ki: produkcje masowq i produkcje jednostkowa. W produkeji masowej wy-
stepuje jeden asortyment wyrobdow, ktory produkowany jest w dlugim
przedziale czasu (np. suréwka zelaza, kwas siarkowy itd.). W tym typie
organizacji produkcji mamy do czynienia ze stalym charakterem procesu
technologicznego, w ktérym moga mie¢ zastosowanie specjalne maszyny
i urzgdzenia. Obydwa te elementy umozliwiaja pelng mechanizacje i auto-
matyzacje procesdOw produkcyjnych. Natomiast w produkeji jednostkowej
acortyment wyrobdw zmienia si¢ w bardzo krétkich odstepach czasu i z re-
guly nie powtarza sie, proces technologiczny jest zmienny (przynajmniej
w poszczegblnych jego fazach i operacjach), maszyny i urzadzenia — uni-
wersalne. Czesta zmiana asortymentu pociagga za sobg koniecznos¢ zmian
nie tylko parametréw technicznych maszyn i urzadzen, ale réwniez ich
wyposazenia. Powoduje to zmniejszenie czasu dysponowanego.

Z powyzszego wynika, ze w produkecji masowej, w pordwnaniu z pro-
dukcja jednostkowa, osiaga sie wieksze roznego rodzaju efekty (wyzsza
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wydajnoéé pracy, mniejszg ilo$¢ przerw z tytulu zmiany asortymentu itp.),
ktére maja niewatpliwie wplyw na wzrost wielkosci zdolnosci produkcyj-
nej.

Inna bedzie wielkosé zdolnosci produkeyjnej, przy tym samym typie
organizacji produkeji, jezeli proces produkcyjny bedzie realizowany w
liniach produkeyjnych, a inna — gdy w gniazdach technologicznych czy
przedmiotowych. Zapewnienie cigglosci nastepujacych po sobie kolejnych
operacji technologicznych, ich wzajemna synchronizacja w czasie i likwi-
dacja przerw miedzy nimi, stwarza przestanki wzrostu zdolno$ci produk-
cyjnej. Rowniez cechy produkowanych wyrobdéw (wymiar, ksztalt, poza-~
dane wilasnosci) determinuja wielko$é zdolnosci produkcyjnej. Wyroby
wyzszej jakosci lub o bardziej zlozonej konstrukeji wymagaja zwykle
odpowiednio wiekszych nakladéw pracy.

Nastepnym czynnikiem oddzialujagcym na zdolnoé¢ produkeyjng sa sto-
sowane surowce, materialy i paliwo technologiczne.
Przedmioty pracy o wysokiej jakosci wymagaja z reguly w procesie prze-
twarzania mniejszych nakladéw pracy, co umozliwia osiggniecie wiekszej
produkeji z danych maszyn lub urzadzen. Réwniez ksztalt, wymiary, wias-
ciwosci fizyczne i mechaniczne surowcoéw, materialow i paliwa technolo-
gicznego wywierajg wplyw na wielkos$¢ zdolnosci produkcyjnej. Na przy-
klad wzbogacenie surowca (rudy zelaza w hutnictwie, rudy siarki w prze-
mysle chemicznym), stosowanie oszczednych profiléw wyrobéw walcowa-
nych, zastosowanie wysokokalorycznego paliwa itp. zwieksza mozliwosci
produkeyjne maszyn i urzgdzen technicznych,

Wielkos¢ zdolnosci produkcyjnej zalezy rowniez od przyjetego za-
kresu kooperacji. Zaznacza sie ona szczegdlnie tam, gdzie proces
wytwarzania wyrobow jest zlozony i moze by¢ realizowany przez szereg
przedsiebiorstw przemystowych.

Kooperacja przyczynia sie do rozwoju specjalizacji, dzieki czemu zwie-
ksza sie seryjnos¢ produkeji. Ogoéinie mozna sformulowaé teze, ze zdol-
nos¢ produkeyjna przedsiebiorstw powigzanych okreslong wiezig koorera-
cyjna bedzie wieksza od zdolnosci produkcyjnej tych samych przedsie-
biorstw w przypadku braku tej wiezi. Zjawisko to dotyczy szczegdlnie
przemystu elektromaszynowego.

Wszystkie wymienione czynniki sg mierzalne. Oprécz nich wystepuja
czynniki niemierzalne (posrednie), wiréd ktérych na wymienione zastugu-
ja przede wszystkim czynniki ergonomiczne oraz kwalifikacje zalogi.

Istotnym czynnikiem do tej pory nie branym pod uwage w obliczeniach
zdolnosci produkeyjnej, a majgcym niewstpliwie wplyw na jej wielkosé
i zarazem determinujacym w okreslonej skali i zakresie poprzednio wy-
mienione czynniki, s3 optymalne warunki ergonomiczne.
Szybki postep techniczny, budowa nowoczesnych i skomplikowanych ma-

17 Annales, sectio H, vol. XI/XII
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w poszczegdinych zakladach stopien ich oddzialywania méglby by¢ przyj-
mowany w rézny sposob i catkowicie dowolny.

Nalezy podkresli¢, ze dopiero w komorce produkcyjneJ zespalajg sie
trzy zasadnicze elementy procesu produkeji: Srodki pracy, przedmioty pra-
cy i sila robocza. Zaden z tych elementéw wziety z osobna nie stwarza
bezposredniej mozliwo$ci produkowania. W zwigzku z tym obliczanie zdol-
nosci produkcyjnej na podstawie posiadanych maszyn i urzadzen nie jest
réwnoznaczne z obliczenie n zdolnosci produkcyjnej samych maszyn i urzg-
dzen. Zdolno$¢ produkcyjna obliczona na podstawie maszyn i urzadzen
oznacza bowiem mozliwosci produkceyjne catego zespolu czynnikéw wyste-
pujacych w optymalnych warunkach, rozpatrywanych w skali makroeko-
nomicznej.

Podkreélenia réwniez wymaga fakt, ze dynamika zdolnosci produkeyj-
nej jest odzwierciedleniem nie tylko zuzycia i odtworzenia Srodkdéw pro-
dukciji, ale rowniez udoskonalenia techniki i organizacji produkeji. Wobec
tego wielko$é zdolnosci produkcyjne]j zalezy nie tylko od konkretnych, sto-
sowanych w procesie produkcyjnym czynnikéw, tj. srodkéw i przedmiotow
pracy oraz sily roboczej, lecz takze od szeroko pojetego postepu technicz-
no-organizacyjnego. W krotszym przedziale czasu oddzialywanie postepu
techniczno-organizacyjnego na poziom zdolnosci produkcyjnej jest stosun-
kowo niewielkie. Natomiast w dluzszym przedziale czasu, przy danym po-
ziomie czynnikéw produkcii, mozliwe sg rézne zdolnoéci produkcyjne, wy-
nikajace z wyzszego stopnia opanowania techniki oraz postepu technolo-
gicznego i organizacyjnego. Mozina zatem zalozy¢, Ze ten sam aparatl wy-
tworczy i ta sama zaloga przyczynig sie w przyszlym okresie — przy lep-
szym opanowaniu techniki i organizacji produkcji — do osiagniecia wyz-
szego poziomu mozliwej do osiagniecia produkeji, przy czym zmiana kom-
binacji czynnikow produkcji nie jest tu warunkiem koniecznym. Wyod-
rebnienie to ma oczywiscie charakter czysto teoretyczny, natomiast
w praktyce oba te elementy, tj. zmiana zdolnosci produkcyjnej pod wply-
wem postepu techniczno-organizacyjnego oraz zmiany proporcji czynni-
k6w produkeji, wystepuja przewaznie we wzajemnych zwigzkach.

Rozpatrzone w niniejszym opracowaniu problemy i przedstawione pro-
pozycje zasluguja, jak sie wydaje, na uwage. Cel, jaki postawil sobie autor,
bedzie w pelni osiagniety, jezeli artykul ten wzbudzi szersze zaintereso-
wanie i przyczyni sie do zglebiania i rozwinigcia zawartej w nim waznej
i aktualnej problematyki.
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PE3IOME

CraThbA COCTOMT M3 YEThIPEX, JOTMUYECKM CBA3AHHLIX YacTelt. Bo BCTynureabHON
9aCTM aBTOp oOlNpejesfer LeJb MCCIeROBaHMiI M 000CHOBBIBaeT HeOOXOIMMOCTBL MUX
IIPOBEeIeHUA.

Bropas 4acTh [OCBAlNeHA OOCYXKAeHMIO CTapaTelbHO CoOpaHHON M ycuCTeMaTu-
3UPpOBaHHOM aBTOPOM JMTEPATYypPhI N0 TeMe. OH NPUBOAUT ¥ BHUMATEJLHO aHAJU3IUPYyeET
B3TJAALI OTAENBHLIX ABTOPOB Ha OCHOBHbIE TIOHATUA (IIPOM3BOICTBEHHAS MOIIHOCTD,
IPOU3BOACTBEHHAA CIIOCOOHOCTL M Ap.), NnpeajiaraeMbie MMM ONpPefeNIeHMA 3TUX I10-
HATWHA U METOAMKY MUCCAEHKOBAHUMA ITPOUIBOACTBEHHON MOLIHOCTU.

B TpeTwelt HacTH MCCHEeoBaTel]lb CUCTEMaTM3UPYeT M IPOBOJMT KPUTUYeCKWt
aHaIM3 METOJOJIOTMM OINpefesieHUS ITPOMIBOACTBEHHOM MOIHOCTM aBTOpaMM ny6iau-
Xauuit B 31oi obaacTu. OH ykasbiBaeT Ha npobesbl ¥ HEAOCTATKM B 9TUX OIpeznene-
HMAX, faeT cobcTBeHHOE oOmpenesieHMe IIPOU3IBOACTBEHHOJM MOLUHOCTM, O6OCHOBBIBaeT
OCHOBHbIE METOAMUYECKNE NPEAINOCBIIKM INPOU3BOICTBEHHOM MOLIHOCTM B IIPOMBIIIJIEH-
HOCTH.

B mocneanedt wacT¥ aBTOP pacCMaTpMBaeT OCHOBHBIE (DAKTODBI, AETEPMMHUPYIO-
nMe ypPOBEHbL IIPOM3BOACTBEHHOJM MOLIHOCTM (TEXHMUYECKOEe OCHAleHWe, TeXHUYecKue
HOPMbI, (POHA paboyero BpEeMEeHM, THMII, POX M CBOMCTBA ITPOM3BOAMMLIX NPOAYKTOB,
MCIIOJIL30BaHHOE ChIpbe M T.J.). MceaenoBaTes b BBIABUIAeT Ha NEePBLIM NJAH 3HAYEHME
3ProHOMMYECKMX (DaKTOPOB ¥ KBaaudukaumm pabouux.

SUMMARY

The paper consists of four logically connected sections. In introductory remarks
the author describes the aim of the paper and proves the need of studying it. He
then presents the collected and assorted literature pertaining to the subject; he
quotes and analyzes the conceptions of individual authors about the basic terms
(production power, productive output capacity, production capacity etc.), the de-
finitions of these concepts proposed by them and the methodology of studies on
production capacity.

The third section contains a critical analysis of the methodology of production
capacity determination by the authors of the publications referred to in the previous
section; the analysis reveals the shortcomings of these formulations and introduces
the author’s own definition of production capacity; the section also presents and
justifies the basic methodological principles of calculating production capacity in
industry.

The final part of the paper includes a discussion of the basic factors determin-
ing the level of production capacity (technical equipment, technological standards,
worktime capital, type, kind and characteristics of goods produced, raw materials
processed etc.); special emphasis is laid on the importance of ergonomic factors and
the qualifications of the factory staff.



