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Zdolnosé produkcyjna a zasoby czynnikéw wytwoérezych
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Production Capacity and the Resources of Production Factors

Rosngce zapotrzebowanie na dobra materialne, a takze wzrost kosz-
tow wytwarzania $rodkéw pracy, wobec ograniczonych mozliwosci wy-
twérczych przemyslow produkujgcych dobra inwestycyjne, stwarza ko-
nieczno$¢ pelnego wykorzystania mozliwosci produkeyjnych poszczeg6l-
nych galezi przemyslu. Pocigga to za sobg koniecznos¢ ulepszania
dotychczasowego dorobku w zakresie metodyki i techniki badania pozio-
mu i wykorzystania zdolnosci produkeyjnej.

Zdolno$¢ produkcyjna jako mozliwos¢ wytworzenia okreslonej ilosci
wyrobéw w badanej jednostce czasu wyraza sie efektem dzialania jed-
nostek wytworczych w wielkosci konkretnej produkcji. Zalezy wiec od
tych samych czynnikéw, ktére warunkujg okreslony poziom produkeji.
Srodki pracy, przedmioty pracy i sila robocza uzyte we wlasciwych pro-
porcjach i wzajemnie powigzane okre§lajg poziom mozliwos$ci wytwor-
czych. Wszystkie te czynniki znajdujg sie we wzajemnym organicznym
zwigzku i wszystkie one majg charakter dynamiczny. Niezaleznie jednak
od ich wspélzaleznosSci, opierajac sie na parametrach procesu pracy, po-
tencjal produkcyjny mozna okresla¢ od strony wykorzystania Srodkow
pracy (maszyn, urzadzen, powierzchni, budynkéw), samej pracy (zatrud-
nionych i ich wydajnosci) i przedmiotéw pracy (surowcéw i materialow).

Z uwagi jednak na niemozno$¢ agregacji wymienionych trzech czyn-
nikéw, jak réowniez odmienne znaczenie kazdego z nich w konkretnym
procesie produkcji oraz ze wzgledu na pewien systematyczny porzadek
rozpatrywanych zagadnien, sposéb uwzgledniania tych czynnikéw moze
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by¢ roézny. Bioragc pod uwage role badanego czynnika w procesie wy-
tworczym oraz wzgledy metodyczne, mozna w kazdym procesie wyod-
rebni¢ czynnik wiodacy i ustali¢ bezposredni zwigzek miedzy tym czyn-
nikiem a sposobem produkecji, jej charakterem 1 wielko$cia. Inaczej
moéwige, mozna ustali¢ relacje miedzy wiodgecym czynnikiem procesu
produkcyjnego a mozliwo$ciami wytwoérczymi okreslonego zespolu pro-
dukujacego odpowiedni wyréb lub zestaw wyrobéw. Nie wykluecza to
jednak wplywu na zdolnos¢ produkcyjng pozostalych czynnikéw uczest-
niczgcych w procesie produkcji. Pozostale czynniki zawarte w odpowied-
nich parametrach norm pracy, normatywéw zuzycia i innych, beda po-
Srednio wspoldecydowaty o poziomie mozliwosci wytwoérezych.

W swietle tego, wychodzac od analizy procesu produkcyjnego, mozna
okresli¢ zdolno$é produkeyjng z trzech réznych punktéw widzenia: od
strony s$rodkoéw pracy, przedmiotéw pracy i sily roboczej, wiazac je
wspdlnie czynnikiem czasu, przy czym ten czynnik procesu produkcji
moze wystepowaé jako okres badany (rok), lub jednostka nizszego rzedu
(godzina) potrzebna do obliczen szczegdélowych,

Zaleznosé czynnikéw zaangazowanych w procesie produkeji ujmuje
funkeja matematyczna podana przez W. Holtzmana 1:

P=1(T,M,S,R,I) (1)
gdzie:
P — produkcja,
T — czas trwania procesu produkcyjnego,
M — narzedzia pracy uczestniczgce w procesie produkeji (w wyrazeniu
naturalnym),
S — przedmioty pracy (w wyrazeniu naturalnym),
R — zatrudnienie,
I — inne czynniki wplywajace na proces produkcji.

Jakkolwiek podane réwnanie tylko w znaczeniu umownym mozna
nazwaé funkcjg (brak $cislej funkcyjnej zaleznosci miedzy zmiennymi),
to jednak wskazuje ono na najbardziej zblizong do rzeczywistosci zalez-
no$¢ korelacyjng i moze stuzyé¢ do uproszczonego badania zjawisk gospo-
darczych.

Produkcja, wedlug podanej formutly, jest uzalezniona od narzedzi pra-
cy (M), przedmiotéw pracy (S), samej pracy (R) i innych czynnikow (I),
majacych wplyw stosunkowo niewielki i dzialajacych poprzez czynniki
podstawowe. Dlatego tez abstrahujgc od trudno wymiernych lub nie-
wymiernych czynnikéw grupy I, mozna okresli¢c wielkos¢ i relacje mie-

1 W. Holtzman: Zdolnos§é produkcyjna w przemysle (konsultacje), Zaktad
Ekonomiki Przemystu UMCS, Lublin 1973, maszynopis, s. 1.
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dzy wymiernymi czynnikami ujetymi we wzorze oraz poda¢ algorytm
wyliczenia produkeji. Stad:

P=£(T,M,S,R). ()

Produkcja jako proces pracy ma charakter strumienia, ktérego miara
jest liczba jednostek naturalnych lub wartosciowych przypadajgca na
okreslong jednostke czasu. Po wybraniu wiodgcego czynnika procesu pro-
dukcji mozna badaé¢ jego dzialanie miarg szybkosci przebiegu procesu
produkcyjnego. W przypadku narzedzi pracy miarg tego przebiegu be-
dzie wydajno$¢ maszyn, czyli liczba wyprodukowanych wyrobéw w ciagu
jednej maszynogodziny (Npm).

Przy wyborze przedmiotéw pracy za gléwny czynnik, o szybkosci
przebiegu procesu produkcyjnego bedzie decydowala norma materiatowa
(Nws), czyli zuzycie surowcow i materialéw na godzine, wyrazone w licz-
bie produktéw wytworzonych z tych materialow.

Jesli sila robocza bedzie determinowala przebieg procesu produkeji,
woweczas szybko$¢ przebiegu tego procesu bedzie uzalezniona od wydaj-
no$ci pracy robotnikéw na jedng roboczogodzine w wyrazeniu natural-
nym (Npr).

Dokonanie pomiaru strumienia efektéw procesu produkcyjnego wy-
maga w nastepnej kolejnosci przyjecia do badan okres§lonego czasu dzia-
lania czynnika wiodacego. Jesli badany okres T zawiera Tp jednostek
podstawowych, wowczas rzeczywisty czas produkcyjnego wykorzystania
poszczegdlnych czynnikéw bedzie wynosit:

Fm® — liczba maszynogodzin,

Fs® — liczba godzin zuzywania materialéw,

Fr® — liczba roboczogodzin.

Wigzace czas produkcyjnego dzialania poszczegélnych czynnikéw z od-
powiednimi normami otrzymuje si¢ nastepujace zmiany strumieni efek-
téw procesu produkcyjnego w wyrazeniu naturalnym:

Pu=Fu®XNpm (3)
PstSRX Nws (4)
Pr=FgRXN,, (5)

gdzie:

Py — wielkos$¢ produkeji obliczona w oparciu o narzedzia pracy,
Py — wielkos$¢ produkeji od strony przedmiotéw pracy,

Pr — wielko$¢ produkeji obliczona na podstawie zatrudnienia.

Bardziej szczegélowe przesledzenie podanych zwiazkéw wymaga prze-
prowadzenia szerszej analizy kazdego z wymienionych czynnikéw i usta-
lenia jego zachowania sie w procesie produkcji. Poniewaz jednak zagad-
nienia te byly przedmiotem szczegélowych rozwazan zawartych w kilku
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nizej podanych opracowaniach, w tym miejscu, w oparciu o podane wzo-
ry (3), (4), (5), zostang zaprezentowane podstawowe zalozenia metodolo-
giczne badania zdolnosci produkcyjnej od strony uzytych czynnikow
wytwoérczych. Glowna uwaga bedzie skoncentrowana na zweryfikowaniu
podanej metodologii oraz na wskazaniu mozliwosci badania szeregu wza-
jemnych relacji miedzy czynnikami produkcji.

Przystepujae do badan szczegélowych nalezy ustalic w pierwszej ko-
lejnosci rzeczywisty czas produkcyjnego uczestnictwa maszyn i urzadzen,
surowcow i materialéw oraz sily roboczej. W tym celu nalezy przyjety
do badan kalendarzowy czas pracy (T¥X) skorygowaé¢ o odpowiednie wsp6i-
czynniki wykorzystania czasu kalendarzowego (W), nominalnego (W)
i efektywnego (W3), wynikajgce z czasu nie przepracowanego wobec przy-
jetego rezimu pracy, dlugotrwalych przerw (remonty) i niecigglego cha-
rakteru proceséow produkcyjnych (zmianowos$¢).2 Zatem:

FaB=TEX W, X Wy X W3 X M=TyRXM (6)

gdzie: Ty® — rzeczywisty czas pracy jednej maszyny,
lub w przypadku maszyn o réznej wydajnosci:

i=
FR=—y TR XM, (7
i—=1

O ile czas rzeczywistego dzialania maszyn i urzadzen (Fum®) bedzie
sie w pelni pokrywal z czasem zuzywania sie surowcow i materialow
(Fs®), o tyle czas uczestnictwa sily roboczej w procesie produkcji moze
sie rézni¢ od pozostatych czynnikéw. Wynika to ze zbieznosci lub roz-
bieznosci przerw w pracy robotnikéw i remontowanych maszyn. Tak
wiec:

FuR=FgR+FRR.

Poniewaz jednak na wielko$¢ strumienia wyrobdéw, jak wynika ze
wzoréw, obok czynnika czasu wplywaja rowniez normy pracy maszyn,
zuzycia surowcow lub wydajnosci robotnikéw, w nastepnym etapie ba-
dan nalezy przeanalizowa¢ te parametry, ktoére decyduja o poziomie wy-
mienionych norm. Nalezy podkre§li¢ przy tym, ze M moze oznaczaé licz-
be maszyn jednorodnych lub umownie jednorodnych, moze réwniez sym-
bolizowa¢ linie produkcyjng (lub kilka jednorodnych linii), oddzial, wy-
dzial lub zaklad traktowany jako calos¢. Woéwezas liczba maszyn bedzie
réwna jednosci, a wszelkie normy i czas pracy nalezy traktowat¢ jako
$rednie zbiorowe dla badanego zespolu urzadzen produkcyjnych.

2 W. Holtzman: Zdolnoé§é produkcyjna w przemySle, op. cit, s. 1—38;
H. Szponar: Ustalenie poziomu zdolno$ci produkcyjnej przedsiebiorstwa prze-
mystowego, ,,Ekonomika i Organizacja Pracy”, 1974, nr 12.
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Strukture normy pracy maszyny mozna przedstawi¢ nastepujaco:

TMP _tb

Pttt tatt ®
gdzie:
Npm — wydajno$¢ maszyn, czyli liczba wyprodukowanych wyrobéw
w ciggu jednej maszynogodziny,
TuP — podstawowa jednostka czasu badanego okresu (godzina, zmiana),
t, — czas przerw krétkotrwalych, proporcjonalnych do calego okresu
badawczego, przeznaczony na obsluge stanowiska i samoobstuge
robotnika (prace konserwacyjne, porzadkowe, przerwy na po-
trzeby fizjologiczne),
tm — czas obrobki przedmiotu, czyli maszynowy czas jednostki wy-

robu,

te — czas przerw kroétkotrwalych, proporcjonalnych do wielkosci wy-
konywanej produkcji, przypadajgcych na jednostke wyrobu, czyli
tak zwany pomocniczy czas technologiczny (zasilanie stanowi-
ska pracy surowcami i pétwyrobami, zdjecie gotowej produkc;ji,
zapobieganie powstawaniu drobnych awarii, itd.),

t; — czas przerw spowodowanych zbieznoscig obstugi wielu maszyn
przez jednego robotnika liczony proporcjonalnie na jednostke
wyrobu.

Norma pracy maszyny, zgodnie ze wzorem (8) jest wprost proporcjo-
nalna do réznicy czasu miedzy podstawows jednostkg badang i przerwa-
mi krotkookresowymi, przeznaczonymi na obstuge stanowiska i samo-
obstuge robotnika, i odwrotnie proporcjonalna do sumy czasu obroébki
przedmiotu i przerw kroétkotrwaltych oraz zwigzanych ze zbiezno$cig ob-
stugi. Jest to wiec norma rzeczywiécie osiaggnigta w danej jednostce wy-
tworczej.

W odréznieniu od wyzej oméwionej, norma teoretyczna (Nim) uzalez-
niona jest tylko od podstawowego okresu badawczego (TwmF) i czasu ob-
robki przedmiotu (tm):

Tm®

tm

Nim= 9
Poréwnanie obu norm daje obraz stopnia wykorzystania maszyn
i urzagdzen w badanym okresie:

Npm

Wczp = (10)

tm

gdzie:
Wezp — wspoélezynnik wykorzystania czasu pracy maszyn.
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Przedstawione wyzej zaleznosci (8) i (9) po podstawieniu do wzoru (10)
pozwalajg na dokonanie glebszej analizy wspoélczynnika wykorzystania
czasu pracy maszyn i urzgdzen.? Wspolezynnik ten w powigzaniu z nor-
mami pracy maszyn daje mozliwos¢ ustalenia strumienia efektéow pro-
cesu produkcyjnego:

Py =Fpy®X Ny X Wegp . (11)

Wzér ten pozwala na ustalenie wielkosci produkeji lub zdolnosci pro-
dukcyjnej w oparciu o zawarte w nim parametry ze sfery zastosowanych
$rodkéw pracy.

Miarg strumienia wyrob6éw procesu produkcyjnego od strony przed-
miotow pracy bedzie norma wydajno$ci materiatéw zawarta we wzo-
rze (4), ktérg mozna przedstawi¢ stosunkiem zuzycia na godzine (s) do
zuzycia na jednostke wyrobu (Nm):

Nws=Nm (12)
gdzie:
s — zuzycie surowcow i materialow na jednostke czasu podstawowego
przez caly aparat produkcyjny,
Nm — rzeczywiste zuzycie materialow i surowcéow na jednostke wyrobu

(norma materiatowa).
Poniewaz jednak w procesie produkeji z réznych przyczyn powstaja
straty surowcow i materialéw, sklad jednostkowej normy zuzycia mozna
zapisac:

Ny =Nmpetst (13)
gdzie:
Nt — teoretyczna norma materiatowa,
st — straty materialowe.

Ze zjawiskiem strat wigze sie $cisle pojecie uzysku materialowego

jako:
N
= (14)
Nmt+St

gdzie: u — uzysk materialowy.

Stad po odpowiednich przeksztalceniach matematycznych i podsta-
wieniu do wzoru (4) otrzymuje sie rownanie:

1
Pi=FpuR X ——XsXu=FyF X Nys. (15)
mt

3 Szponar: op.cit, s, 541,
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Produkcja otrzymana w jednostce czasu przy okreslonej normie zu-
zycia surowcow i materialow wiaze materialowy czynnik z zastosowang
silg roboczg i urzgdzeniami produkcyjnymi.

Poniewaz surowce i materialy charakteryzuja sie innym sposobem
uczestnictwa w procesie produkcji, we wzorze (15) nie wystepuje zasoéb
tego czynnika. W jednostkach wytwoérczych stale znajduje sie jednak
pewien $redni zapas $rodkéw materialowych (zapasy produkcyjne, pro-
dukcja w toku). Aby te wielkos¢ wprowadzi¢ do badan, mozna postuzyc
sie w tym celu wspolczynnikiem rotacji. Parametry okreslajace wielkosé
tego wspolezynnika po odpowiedniej analizie i przeksztalceniach mate-
matycznych pozwalajg na ujecie strumienia produkeji w nastepujacej
postaci %

P=FyRX Zxu (186)
T TN X N
lub:
ZXu
Ps=W,X
mt
albo:
Py=ZX W,X Xu (17)
mt
gdzie:
Z — sredni zas6b surowcoéw i materialéw w badanym okresie,
N, — normatyw zapasu w jednostkach podstawowych, czyli okres w kto-
rym zuzywajg sie calkowicie surowce jeSli nie sg okresowo od-

nowione,
W;: — wspblczynnik rotacji.

Produkcja, wedlug ostatniej wersji wzoru (17), jest rowna iloczynowi
Sredniego zapasu surowcéw i materiatéw w badanym okresie przez wspoi-
czynnik rotacji i przez odwrotnos¢ teoretycznej normy materialowej sko-
rygowanej o stopien uzysku materialowego.

Przechodzgc do badania wplywu sily roboczej na wielko$¢ produkeji
mozna stwierdzi¢, ze jakkolwiek w wyjsciowym wzorze (5) nie ma bez-
posredniej zalezno$Sci wydajno$ci robotnika od maszyn i urzadzen, to
jednak powszechnie wiadomo, ze wraz z postepem mechanizacji i auto-
matyzacji normy wydajnosci robotnika coraz $cislej wigzg sie¢ z normami
pracy maszyn. Relacje te mozna uja¢ nastepujaco:

¢ L. Skatecka: Obliczanie zdolno$ci produkcyjnej przedsiebiorstwa w opar-

ciu o udzial surowcéw i materialéw w procesie produkcji, ,,Ekonomika i Organizacja
Pracy, 1975, nr 2, s, 69—171,



140 7 - Lilia Skatecka:

Npm=0Npr gdy robotnik obstuguje jedng maszyne,
Npm=>>Np: gdy jedng maszyne obstuguje kilku robotnikow,
Npm<<Np: gdy jeden robotnik obstuguje kilka maszyn (wielowarszta-
towosc).
Wobec wymienionych zaleznosci przed przystgpieniem do ustalania
normy pracy robotnika nalezy okre$li¢ liczbe maszyn, jakg powinien ob-
stugiwac jeden robotnik (norma obstugi — N,). Norme obslugi mozna
ustali¢ wedlug zaleznosci:
NO=M (18)
tw . .

gdzie:

N, — norma obstugi,

tm — czas obroébki przedmiotu,

ta — czas przerw krétkotrwalych proporcjonalnych do wielkosci wyko-

nywanej produkcji,

t, — czas przerw spowodowanych zbieznoscig obslugi,

tw — czas wykonania przez robotnika jednostki wyrobu.

Na podstawie normy pracy maszyny i normy obslugi mozna okresli¢
norme pracy robotnika:

Npr=NoX Npm. (19)

W przypadku wielowarsztatowosci norme pracy robotnika nalezy sko-
rygowaé przez zastosowanie wspoéiczynnika natezenia pracy (W,), ktéry
pozwala na zarezerwowanie pewnej ilodci czasu na okresy zwiekszonego
obcigzenia robotnika. Wspélczynnik natezenia obstugi ujmuje sume cza-
su potrzebnego na obstuge wszystkich maszyn w stosunku do czasu rze-
czywiscie przeznaczonego przez robotnika na obstuge tych maszyn w pod-
stawowej jednostce czasu, czyli:

Wo__._'f_‘.’}_(_l\ﬁ_ (20)
TRP""tpo

gdzie: _
W, — wspblczynnik obcigzenia (natezenia) obstugi,

t, — czas zuzywany przez robotnika na obstuge jednej maszyny w pod-

stawowe] jednostce czasu,

TrF — podstawowa jednostka czasu badanego okresu,
tpo — czas potrzeb osobistych robotnika w badanej jednostce czasu.

- Po uwzglednieniu normy obslugi, normy pracy maszyn oraz wspoli-
czynnika obcigzenia, rozwinieciu i przeksztalceniu réwnania, norme pracy
robotnika mozna przedstawic:
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_ to X No TMP— tb

N 21)
— XTRP_ . (
gdzie: _
TmT — podstawowa jednostka czasu badanego okresu (godzina, zmiana),
t, — czas przerw krotkotrwatych proporcjonalnych do badanego

okresu. -

Pierwszy czlon powyzszego wyrazZenia stanowi iloczyn obstugi przez
robotnika N, maszyn w ciggu wyprodukowania jednostki wyrobu. Jest
to naturalna norma pracy robotnika przy produkcji zmechanizowanej.
Drugi czlon wyrazenia (21) jest to wspolczynnik korygujacy norme pracy
robotnika przy wielowarsztatowosci (Wy).

Powracajac do zaleznosci strumienia efektéw procesu produkecyjnego
od sily roboczej mozna napisaé:

t XNO TMP—’"tb

Pr=FgBX— 22)
r=Fg © XTRP_tpo (

lub w postaci zagregowanej:
Pr=FrBXNp X Wy. (23)
Przedstawione powyzej metody badania zdolnosci produkcyjnej’ jako
strumienia efektéw procesu produkeyjnego ujmowaty bezposrednio tylko

jeden czynnik. Pozostale dwa wystepowaty w formie posredniej. Wiado-
mo jednak, ze dla tego samego procesu wytworczego:

PM=PS=PR (24)

a po podstawieniu odpowiednich réwnan (11), (15) i (23):

sXu
FMBX Ngm X Wep=FpuTt X

mt

=FrBXNp X Wy (25)

lub

1
MXTuBEX Negm X Wezp=ZX W, X

mt

X u=RX TR X Np; X Wy, (26)

Z powyzszej formuly mozna wyprowadzi¢ zasade wzajemnej wspol-
zaleznosci uzytych w procesie produkeji czynnikéw:
1 1 1

Ta® X Ny X Wezp .W,X 1 e "TRRX Npe X Wi,

M:Z:R=

(27)

mt

5 Patrz; B. Janczewska: Obliczanie zdolnoéci produkcyjnej a sila robocza,
, Ekonomika i Organizacja Pracy”, 1975, nr 3, s. 109—111.
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Przedstawione relacje podajg zwiazki miedzy zasobami $rodkéw uzy-
tych w procesie produkecji w badanym okresie TX. Na podstawie tych
relacji mozna sformulowaé ogoélng zasade wspoélzaleznos$ci czynnikow za-
angazowanych w procesie produkecji o nastepujacej tresci: ,,zasoby Srod-
kow zastosowanych w procesie produkcji majg sie do siebie tak, jak od-
wrotnos¢ iloczynéw miar czasu, w jakim uczestniczg — czynnie lub
biernie — w procesie produkcji przez skorygowane miary ich wydajnosci
(miary strumieni)”.®

Do podanego réwnania (27) zamiast $redniego zasobu surowcow { ma-
terialéw (Z) mozna wprowadzi¢ peilne zuzycie tego czynnika (S) w bada-
nym okresie. W tym celu $rodkowe wyrazy obu stron réwnania nalezy
pomnozy¢ przez wspolczynnik rotacji (Wr). Wowecezas: )

M:S:R= ; . . (28)

Podane wyzej wzory (27) i (28) oprocz istoty badania zdolnosci pro-
dukcyjnej zawierajg bogatg problematyke poznawczg okreslonego zespotu
produkcyjnego. Jesli obok miar naturalnych lub umownych wprowadzi
sie jédnostki wartosciowe, wowczas z dwu wymienionych wzoréw wy-
nika szereg relacji szczegélowych, a mianowicie: M:S, M:Z, S:M, ZM
M:R itd. ‘

Z podanej zaleznosSci (26) mozna réwniez uzyska¢ odpowiedz na istot-
ne pytanie: jak powinny ksztaltowac sie relacje miedzy normami wydaj-
noSci maszyn, zuzycia surowcéw i materialdw oraz wydajnosci pracy
robotnikéw. Mozliwe sg tutaj dwa przypadki. Pierwszy — jesli badaniami
zostang objete normy teoretyczne zespoldw wytworczych. Wowezas:

1 1
Nim:Nmi:Npr MX T X W, (ZX W, X u'RXTRRXWn (29)
Natomiast w drugim przypadku, dotyczacym analizy norm praktycz-
nie osiggnigtych w danej jednostce wytworczej, normy teoretyczne zo-
stajg zweryfikowane przez odpowiednie wspétczynniki korygujace, za-
warte po prawej stronie poszczegolnych wyrazéw réwnania (29). Wtedy
formuta przyjmie postaé:

1 - 1
Nim X Wezp:Npm¢ X u:Np,XWn=W:ZX Wr:W (30)

§ W.Holtzman: Zdolnosé¢ produkcyjna — wspétzaleznoéc czynnikow, ,Eko-
nomika i Organizacja Pracy”, 1975, nr 7—38, s. 277—279,
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" -Skorygowane normy zuzycia surowcow I materialéw oraz wydajnosci
pracy robotnikéw i maszyn pozostajg wzgledem siebie w takim stosunku,
jak odwrotnosci iloczynow zasobow srodkéw trwatych, zatrudnienia i cza-
su ich aktywnego uczestnictwa w procesie produkcji, oraz w prostej za-
leznosci do iloczynu zasobu surowcéw' i materialdéw i wspoélczynnika
rotacji. o

Podane wzory (29) i (30) wskazujg na $ciste zaleznoSci pomiedzy czyn-
nikami produkeji, normami ich wydajnosci oraz’ czasem wykorzystania.

W ‘toku powyzszych rozwazan zostaly podane zwigzki miedzy czyn-
nikami procesu produkcyjnego uczestniczagcymi w nim czynnie lub bier-
nie oraz parametrami okreslajgcymi ten proces. Przedstawione rozumo-
wanie moze by¢ wykorzystane przy projektowaniu zespoléw wytwor-
czych, ocenie mozliwo$ci produkcyjnych w okreslonym momencie badan
lub tez przy analizie wynikéw eksploatacji jednostek produkeyjnych.

W zalezno$ci od czynnika uznanego za wiodgcy, wychodzac z podsta-
wowe] formuly (26), uklad produkecyjny okresli¢c mozna przez zespoly
odpowiednich rownan. Jesli za czynnik podstawowy danego procesu uzna-
ne zostang maszyny i urzadzenia, woéwczas pierwszy wyraz rownania (26)
nalezy potraktowa¢ jako wielko$¢ zdeterminowang przez zadania produk-
cyjne, czyli:

MX TmBX N X Wezp=const.

Natomiast pozostale czynniki powinny by¢ zmienne i dostosowane do
parametrow procesu produkcyjnego zwigzanych z eksploatacja maszyn
i urzadzen. Wobec tego uklad produkcyjny bedzie okreslony przez réw-
nania:

1
1) MX TyBX Ny X Wezp=2ZX W, X Xu

mt
2) MXTyEX N X Wep=RXTrEXNp, X Wy, (31)

W tej sytuacji przy projektowaniu nowego czy analizowaniu istnie-
jacego ukladu produkcyjnego, biorgc za punkt wyjscia $rodki pracy, na-
lezy przyja¢ do wytwarzania okre$lonego wyrobu odpowiedni zesp6t ma-
szyn i urzadzen oraz czas jego eksploatacji w ciggu doby. Majgc przy tym
teoretyczne normy wydajnoSci urzgdzen ustalone w oparciu o odpowied-
nie paszporty, w dalszej kolejnosci — na drodze poréwnan i analiz —
nalezy ustali¢ wspotezynnik wykorzystania czasu pracy. Iloczyn tych pa-
rametrow, stanowigc wielko$é stalg i znang, bedzie punktem wyjscia do
angazowania w procesie produkcji pozostalych czynnikow ze sfery przed-
miotédw pracy i sily roboczej.

" Analizujgc prawg strone rownania (1) z uktadu (31) nalezy $redni za-
sOb surowcoéw i materialow (Z), przy zalozonym wspélczynniku rotacji
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(W), normie zuzycia i nieuniknionych stratach warunkujacych wskaznik
uzysku (u), dostosowa¢ do znanych i stalych parametréow eksploatacji
maszyn i urzadzen.

Analogicznie frzeba postgpi¢ w stosunku do sily roboczej, ktora
w swej ilosci, strukturze, kwalifikacjach, wydajnosci, czasie pracy powin-
na zapewni¢ obsluge projektowanego zespolu produkcyjnego w taki spo-
séb, aby spelniona zostala rowniez (2) z ukladu (31).

Podobnie mozna poda¢ uklady réownan i opisa¢ okre§lajace je warunki
produkeji dla pozostalych czynnik6w procesu wytwoérczego, potraktowa-
nych jako wiodgce. Zatem gdy gléwnym czynnikiem procesu produkcyj-
nego bedg surowce i materiaty:

X u=const

ZX W, X

mt

wowczas uklad produkeyjny okreslg réwnania:

1) ZXW, X

Xu=MXTuEX Nem X Wezp (32)

mt

2) ZXW,X

Xu=RXTgRX W,

mt
W ostatnim przypadku, gdy sila robocza uznana zostanie za decydu-
jacy czynnik produkeji: ’
RX TrEX Ny X W, =const
wtedy uklad rownan dla badanego zespotu produkcyjnego bedzie naste-
pujacy:
1) RXTRRX NprX Wp=MX TpBX Ny X Wegp

Xu (33)

2) RXTREXNp X Wp=ZXW,X .
mt

Podane uklady réwnan pozwalajg na uchwycenie zaleznoSci miedzy
wiodgcym czynnikiem badanego procesu wytwoérczego a pozostalymi, ma-
jacymi drugoplanowe znaczenie z punktu widzenia ich roli w tym pro-
cesie.

Zaprezentowana metodologia badania czynnikow wytwoérczych i ich
wplywu na zdolno$é¢ produkcyjng oraz weryfikacja tych badan w Lubel-
skich Zakladach Przemystu Owocowo-Warzywnego pozwolila stwierdzi¢,
co nastepuje:

1. Zaleznie od istniejgcych warunkéw produkcji oraz przeznaczenia
i wykorzystania badan (ocena aktualnego stanu, okreslenie kierunkéw
i mozliwosci rozwoju aparatu produkcyjnego, projektowanie nowego
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ukladu produkcyjnego) zdolnos¢ produkcjng mozna- ustala¢ od strony
$rodkow pracy, przedmiotkéw pracy i sily roboczej, uzyskujac ten sam
efekt w postaci strumienia wyrobow. Przy czym w kazdym procesie pro-
dukcji mozna wskaza¢ dominujgcy czynnik i na podstawie dokonanego
wyboru nalezy oblicza¢ zdolno$¢ produkeyjna.

2. Srodki pracy beda czynnikiem wiodgcym w przemysle owocowo-
-warzywnym wszedzie tam, gdzie wystgpuje wysoki stopien zmechani-
zowania lub automatyczny przebieg procesow produkcyjnych a jedno-
czesSnie przetwarzany surowiec nie wywiera decydujacego wplywu na
poziom produkcji, przebieg procesu technologicznego i dlugosé¢ trwania
cyklu produkecyjnego. Do kierunkéw przetwdrstwa, w ktérych podany
aspekt badania zdolno$ci produkcyjnej powinien znalez¢ zastosowanie,
nalezg: winiarstwo, produkcja koncentratu pomidorowego oraz sokéw za-
geszczonych i ewentualnie inne rodzaje przetworstwa po uprzedmm zba-
daniu warunkéw produkeji.

3. Przedmioty pracy nalezy uznac za decydu]qce o zdolnosci pro-
dukcyjnej w warunkach intensywnego ich oddzialywania na przebieg
procesu produkcyjnego oraz wtedy, gdy znane sg zasoby surowcow i pol-
fabrykatow, a wykorzystanie pozostalych czynnikéw produkeji mozna
dostosowa¢ do czynnika wiodacego. Ten sposéb -badania zdolno$ci pro-
dukcyjnej jest przydatny szczegélnie do planowania i zarzadzania pro-
dukcjg przy wyrobach pokampanijnych? oraz do wyznaczania kierun-
kéw rozwoju zdolnosci produkcyjnej w oparciu o wyksztalcong-lub pow-
stajagca baze surowcowsq.

4. Zatrudnienie moze okre$la¢ mozliwosci produkeyjne w kazdym
procesie wytwoérczym, ktéry charakteryzuje sie znacznym udzialem prac
recznych, oraz woéweczas, gdy funkcja limitujgca zdolno$¢ produkcyjng
przenosi sie na ten czynnik wobec deficytu sily roboczej w ogéle lub w
okreslonych kwalifikacjach. W zakladach przemystu owocowo-warzyw-
nego, polozonych przewaznie w oS$rodkach osadniczych lub wiejskich,
moga wystapié takie sytuacje, a zatem ten aspekt moze byé¢ bardzo przy-
datny do ustalania zdolnosci produkeyjne;j.

5. Proponowana metodologia obok podstawowej funkecji, jakg spel-
nia przy ustalaniu poziomu zdolnosci produkeyjnej, daje mozliwos¢ okres-
lania proporcji, jakie powiny zachodzi¢ miedzy podstawowymi czynni-
kami uczestniczacymi w procesie produkecji. Stuzg do tego celu podane
réwnania (27) i (28). Przy czym dla produkcji pokampanijnej proporcje
te nalezy bada¢ od strony sredniego zasobu materialéw i surowecéw, na-
tomiast dla produkcji wytwarzanej w czasie kampanii — od strony cal-
kowitego ich zuzycia. Wyznaczenie wedlug podanych zasad i przyjecie za

" Wyroby pokampanijne (posezonowe), sa to wyroby wytwarzane po sezonie,
w oparciu o zgromadzone zasoby p6ifabrykatéw.

10 Annales, sectio H, vol. XIIVXIV
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podstawe analizy tych proporcji zmusza do analitycznego podejscia oraz
pozwala na okres$lenie zdolno$ci produkcyjnej na takim poziomie, ktoéry
zapewni racjonalne wykorzystanie uzytych w procesie produkeji czyn-
nikéw wytwoérezych.

6. Na podstawie wyprowadzonych wzrocéw (29) i (30) mozna badaé
relacje miedzy teoretycznymi lub praktycznie osiagnietymi normami wy-
dajno$ci pracy robotnikéw, maszyn, zuzycia surowcéw i materialéw oraz
ustala¢ na tej podstawie wtlasciwe ich proporcje, przydatne do plano-
wania i projektowania konkretnych ukladéw produkcyjnych.

7. Zaprezentowana systematyka rachunku zdolnoSci produkecyjnej
moze by¢ uzyta rownolegle do badania wykonania produkcji i wtedy be-
dzie stanowila narzedzie okre$lania i wykrywania rezerw tkwigcych w
trzech podstawowych czynnikach produkeji oraz w czwartym, jakim jest
czas pracy aparatu produkcyjnego.

8. Przyjecie do systematyki badania zdolnosci produkcyjnej wspol-
czynnikéw wykorzystania czasu pracy daje mozliwo$é oceny wykorzy-
stania czasu kalendarzowego i wskazuje na skutki dzialalnosci zakladéw
w zakresie lagodzenia lub likwidacji sezonowosci i poprawy wykorzysta-
nia aparatu produkecyjnego.

9. Stopniowe wprowadzanie do praktyki gospodarczej proponowanej
metodologii, po uprzednim zbadaniu warunkéw produkeji, mogloby przy-
nie$¢ znaczne korzysci zwigzane z bardziej racjonalnym gospodarowa-
niem czynnikami wytwdrczymi.

PE3IOME

ITIpon3BoaCTBEHHAA MOIIHOCTL, KaK BO3MOIKHOCTBL BLIPAaGOTKM OIpenesieHHOro KO-
JIMYecTBa M3ZENUII B E€AMHMUIY BPEMEHM, 3aBUCUT OT (DAKTOPOB, OGYCIOBIMBAIOMINX
TeyeHMe INPOU3BOJCTBEHHOTO npouecca. TakuMm o6pa3oM, yPOBEHb NpPOM3BOACTBEHHBIX
BO3BMOXKHOCTel! ONpenelsioT CpeACTBa TPYyJAa, NpeaMeTsl TpyAa u pabouas cuna, npu-
MEHEHHbIe B COOTBETCTBYIOIIMX IIPONOPUMAX M B3aMMOCBA3aHHBIE (PAaKTOPDOM Bpe-
meny. Bce 3™ (haKTOPB! HAXOAATCA B TECHOI B3aMOCBA3M M HOCAT IAMHAMMUYECKWN
xapakTep. OQHAKO HECMOTDS HA 3Ty OPTaHUMUYECKYH) CBA3b, ONMMpPadCh Ha TapaMeTphbl
npouecca Tpyaa, MPOU3BOACTBEHHLII MOTEHIMAN MOXKHO ONpejesIMTh TaK’Ke Ha OCHO-
BE MCIIONB30BAHMA CPEACTB TPyHAa (MalyuH, o60pyaoBaHMsA, ILIOLIANM, CTpOeHmi), ca-
MOTO TpyZa (3aHATLIX M MX NPOM3BOIUTEIBLHOCTHM) M NPEAMETOB Tpyna (ChbIpbe M Ma-
TEepUaJIbI).

OnHAaKO B CBA3M C HEBO3MOIKHOCTBIO arperamuMyu 9TUX TpeX (aKToOpOB, Pa3HOro
3HaAYeHMUA KaxKJOro U3 HMX B KOHKPETHOM IpOIlecce IPOM3BOJCTBA, a TaKXKe B CBA3U
C HEKOTODBLIM CMCTEMaTHMYeCKUM IMOPAAKOM paccMaTpMBaeMbIX BOIPOCOB, criocob yuye-
Ta 3T™MX (aKTOPoB MOxXeT ObITh pa3ublil. IIpuMHMMasgs BO BHUMMaHMe pOJb MCCIenye-
moro Hamy (pakKTOpa B IIPOM3BOJCTBEHHOM IIPOlECCe M METOAMYEecKMe IIpeANnoOChIIKY,
MOIXKHO B KaXJOM IIPOLECCE BbLIAEANUTh BeAYIIMM (PaKTOp M YCTAaHOBUTHL DEJIALNU
MeXIy HMM ¥ crnocobOM Npou3BOICTBA, €r0 XapaKTepoM ¥ pa3mMepaMy. OTO, KOHEYHO,
HE MCKJIIOYaeT BO3MOIKHOCTYM BJIMAHUA OCTAJBbHBIX (PAKTOPOB Ha ITPOM3BOACTBEHHYIO
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MOIIHOCTh, KOTOpble BXOHIA B COOTBETCTBYIOLIME INapaMeTpbl HOPM TPYyZa, HOpMa-
TUBbI M3HOCA M JDP., INOCPEACTBEHHO BJIMAIOT HA YPOBEHb NPOMU3BOACTBEHHBLIX BO3-
MOXKHOCTEI.

Onpepenenre 9THUX 3aBuUcuUMoOcTelt TpebyeT BHMMaTENBLHOrO aHaiMM3a NPOBEACHUA
OTAeNbHbIX (PAaKTOPOBE B NPOLECCEe NPOM3BOICTBA M YCTAHOBJEHUS OCHOBHBLIX MarTe-
MaTHYEeCKUX 3aBMCUMMOCTe) M GopMys C IpuMeHeHueM o006A3aTeIbHOTO MOJEJIbLHOTO
TIIOCTPOEHUS.

Taxkoil MOAXO0A K INPOM3BOJACTBEHHOM MOIIHOCTM J3eT BO3MOXKHOCTbL HE TOJBLKO
MCCIeI0OBATh €€ YPOBEHBb M MCIIOJNb30BaHME, HO M IIO3BOJIAET 3aIIPOEKTUPOBATHL HOBYIO
NPOU3BOJCTBEHHYIO CUCTEMY, AaeT OCHOBBI AJA MUCCIEAOBAHUS PENALUMU MEXJAY HOD-
MaMy TPyJha MallyH U 4YeJIOBEKa M HODMaTMUBaMM PACXOAa ChIPbA M ONpeAeJIeHMd Ipa-
BUJIBHBIX HPONOPLUMIM MCHOJIL30BaHUA IPOM3BOJACTBEHHBIX (DAKTOPOB. OTU BOIIPOCHI
ABJAITCA CYLIECTBEHHBIMM OPraHM3alMOHHO-3KOHOMMYECKMMM BONIPOCAMM OITHMAJN-
3a1My IPOU3BOACTBEHHOrO Ipouecca.

SUMMARY

Production capacity, understood as a possibility of producing a determined
number of products within an examined unit of time, depends on some factors
which condition the course of production processes. Thus, the means of labour,
objects of labour, and manpower, when used in appropriate proportions and inter-
related by the time factor, determine the level of production capacities. All these
factors are closely interdependent and all have a dynamic character. However,
regardless of their organic interrelations, on the basis of production progress para-
meters one may determine the production potential in respects to the utilization
of the means of production (machines, facilities, area, buildings), the work itself
(employed staff and their efficiency), and objects of production (raw stuffs and
materials).

The manner of taking into consideration the above three factors may differ
in view of the impossibility of aggregating them, the varying importance of each
of them in a concrete production process, and a certain systematic order of the
problems in question. Taking into account the role of an examined factor in the
production process as well as some methodological reasons, in each process one
may distinguish a leading factor and then determine the relation between this
factor and the method of production, its character and quantity. Naturally, as far
as production capacity is concerned, it does not exclude some possible influence
of other factors which, included in the appropriate parameters of the production
quota, material consumption standard, and others, will indirectly decide about the
level of production capacity.

The determination of the above dependencies requires a detailed examination
of the behaviour of individual factors in the production process and an ascertain-
ment of the basic relations and mathematical formulas with the application of the
necessary model constructions.

Such an approach to production capacity enables one not only to examine its
level and utilization but also to design a new production system: it also gives basis
for a study of the relations among the production quota of machines and men as
well as the standards of raw-material consumption and a determination of the
right proportion of production means utilization. All these are very important
problems from the point of view of the economic-organizational premises for the
production process optimalization.



