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POZIOM PRODUKCJI W WARUNKACH REALIZACJ1 ZADAN INWESTYCYJNYCH
C na przyktadzie wybranego przedsiebiorstwa przemystu bawednianego)

Koniecznosciag wynikajgca z istnienia poteznego potenojatu
produkoyjnego jest Jego state unowoczesnianie. W wyniku tego
procesu istniejacy aparat wytwdrczy winien osiaga¢ daleko idacy
wzrost efektywnosci ekonomicznej. Zalezy on od prawidfowo podje-
tych decyzji w poszczeg6lnych przypadkaoh. Aby to osiagna¢ ko-
nieczne Jest dysponowanie metodyka, przy pomooy ktérej uzyskato-
by sie daleko idgoe zblizenie pomiedzy wynikami rachunku ekono-
micznego a Ffaktyoznymi efektami zrealizowanej modernizaolJdi. Sto-
sowane w praktyce metody pozostawiaja jednak wiele do zyczenia,
oo powoduje, ze osiggane wyniki odbiegajg de faoto znacznie od
zatozen. WSréd przypzyn tego stanu istotng role odgrywaja wyste-
pujaoe w praktyoe daleko idace odohylenia miedzy zaplanowanym w
zatozeniach teohnlozno-ekonomicznych a faktycznie realizowanym
asortymentem produkoji.

Typowe Jest zjawisko przyjmowania w zatozeniach wyidealizo-
wanego niejako asortymentu o wyjatkowo wysokiej efektywnosci o-
raz duzej masowosci jego produkoji. W rzoozywistosci realizowany
Jest asortyment inny, znaoznie mniej korzystny dla modernizowa-
nego obiektu. W wyniku tego osiagane efekty wyraznie odbiegaja
in minus od zatozonych w fazie projektowania, a w sporadyoznyoh
wypadkach moze mie¢ nawet miejsce zupeina ioh utrata.
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Tyta wkasnie zagadnieniem zajmuje sie niniejsze opracowanie.
V odniesieniu do konkretnego zadania modernizacyjnego bada sie
przyjety w zatozeniaoh i faktycznie realizowany asortyment pro-
dukcji oraz niektére wynikajace z tego konsekwenoje.

\

Charakterystyka zadania inwestyoyjnego zrealizowanego

w przedsiebiorstwie przemysdtu baweknianego

Program zwiekszenia zdolnosci produkoyjnej w lataoh 1975-1976
opracowany przez Ministerstwo Przemystu Lekkiego zostat zatwier-
dzony Uohwatg nr 64/75 Rady Ministréw w dniu 29 XXI 1975 r. Jego
realizacja powinna przyozyni¢ sie do zlikwidowania wystepujgoyoh
na rynku niedoboréw niektéryoh wyroboéw przemystu lekkiego. \
krotkim czasie, przy pednym wykorzystaniu posiadanyoh zdolnosci
produkcyjnyoh oraz wobeo trzyzmianowej praoy w przemysle lekkim,
mozna to bydto osiagnaé¢ jedynie poprzez ozesoiowg wymiane i doin-
stalowanie maszyn w istniejacych zaktadaoh.

Realizacji Jednego =z zadan zawartych w programie podjedo sie
przedsiebiorstwo przemystu bawednianego w todzi. Jak wynikato z
programu miato ono, po zrealizowaniu inwestyoji, rozpoczg¢ pro-
dukcje dzianin gtéwnie przeznaozonyoh na flanelé. Nowa produkoje
miano rozpooza¢ po zlikwidowaniu agregatéw wytwarzajaoyoh wkokni-
ny klejone. Zlikwidowang produkoje przejety inne zaktady, posia-
dajace nowe, wysokowydajne maszyny. Dalsza praoa moono juz zuzy-
tych agregatow bez przeprowadzenia ioh generalnego remontu byta
niemozliwa. Brak ozesoi zamiennych dla prototypowych agregatoéw
czynit remont nieoptaoalnym. Roczna wielkos¢ likwidowanej produk-
cji wynosita 1813 tys. mb. to Jest 51 206 tys. zt w oenaoh zbytu.
Produkcja dzianin rozpoozeta w miejsce likwidowanej ((Jak wynika
z programu) powinna by#a uksztattowaé¢ sie na poziomie 9013 tys.
mb. co stanowi wartos¢ 354,7 min zd. Uzyskany przez przedsie-
biorstwo przyrost wartosoi produkoji, w wyniku roalizaoji rozpa-
trywanego zadania inwestycyjnego, wyniostby 303»5 &In zk. Nakta-
dy inwestyoyjne wyliozone zostaty na 153,6 min z¥. Produktywnosc
zainwestowanej ztotéwki wynosidtaby 2,3 z¥, a stosunek przyrostu
wartosoi produkoji do poniesionych naktadoéw Inwestyoyjnyoh
ksztattowatby sie na poziomie 1,98.



Przedsiebiorstwo, moggo przystgpi¢ do realizaoji omawianego

zadania inwestycyjnego, staneto wobeo mozliwosci poprawienia
ewej dotyohozasowej sytuacji ekonomicznej. Wniosek o wkaczenie
do planu inwestyoyjnego w 1975 r. dodatkowego zadania ztozyto w
Zjednoczeniu Przemystu Bawednianego w lutym 1975 r. Zostat on

zatwierdzony Jako najbardziej korzystny sposrod wszystkich zgto-
szonych przez ré6zne przedsiebiorstwa propozyoji, Przedsiebiorstwo
przystapito do realizaoji zadania. Zakres realizowanego przed-
siewziecia inwestyoyjnego obejmowat:

“ demontaz i1 likwidacje wyeksploatowanego parku maszynowego
w wydziale wkéknin klejonych,

- zakup 1 montaz maszyn dziewiarskich,

- zakup i1 dolnetalowanie maszyn w istniejacej wykonozalni
mB" dla potrzeb wykonozania dzianin surowyoh,

- roboty budowlano-montazowe ograniozone do instalaoji sity,
Swiatda oraz zmiany usytuowania aparatéow klimatyzaoyJnyoh,

- szkolenie zatogi, rozruoh maszyn oraz nadzér nad nowag
produkoJa.

CatosC prao trwata 10 miesieoy i zakonozona zostata 29 YTT
1975 r. protokétem przekazanla-przyjeoia do eksploataoji zada-
nia inwestyoyJnegoi uruchomienie produkoji flanel na maszynaoh
dziewiarskich.

Naktady poniesione na realizaoje zadania inwestycyjnego wy-
niosty 113 26U tys, zk. Suma ta bydta nizsza od zaplanowanej o
uo 336 tys. zk. Jak wynika z przedstawionych w tabl. 1. danych
liczbowych oszozednos¢ poniesionyoh nakdfadéw w stosunku do planu
miata miejsoe przede wszystkim w pozycjit 'zakup maszyn i urzag-
dzen". Ujemne odohylenia w tej wkasnie pozyoji oznaczaja oazoze-
dnos¢ srodkow dewizowych. Przekroczenie natomiast zaplanowanej
sumy o kwote 1080 tys. zt miato miejsce w pozyoji« “‘roboty budo-
wlano-montazowe'. Dodatkowe wydatki poniesione z powodu uzuped-
nienia zakresu rzeozowego robot budowlano-instalaoyJdnyoh, jakie
wynikneto w trakcie realizaoji zadania. Nalezy takze  zwrdcié
uwage na szybkie tempo przeprowadzonych prao oraz na zgodnoscé
wykonania z harmonogramem, 00 jest niewgtpliwie zastugg przed-
siebiorstwa, realizujgoego to zadanie inwestyoyjne systemem
gospodarczym.

Gtowng pozycja zrealizowanego zadania inwestycyjnego by+
kup 1 montaz maszyn do produkoji dzianin. Naktady poniesione r



Tablioa 1

Struktura planoVanyoh 1 poniesionyob

naktadéw inwestyoyjnyoh
Naktady n tys. z# Odchyle- Struktura
) Nak%ady nia wyko-
Inwestycyjne plano- ponie- Qag'azﬂ piano-"“ ponie-
wane sione ys- wanyoh sionyoh

Nakdtady inwesty-

cyjne

ogo6tem 153 600 113 264  -40 336 100 100

tym:

roboty budo-

wlano-monta-

Z0oWo 1 361 2 441 +1 080 0,90 2,16

zakup maszyn i

urzadzen 136 400 109 750 -26 650 88,80 96,90

w tym; KK 135 000 108 295 -26 70S 87,89 95,60

inne naktady 3 071 1 073 -1 998 1,99 0,94
— rezerwa 12 768 - -12 768 8,31 -
Naktady dewizowe

KK w tys. z#

dewizowych 9 000 7 220 -1 780 X X

2 r 6 d 1 o Opracowano na podstawie danych zawartyoh w roz-

liczeniu zadania inwestycyjnego z dnia 29 XIX 1975 r.
ten oel stanowig 94,5% wszystkioh poniesionych naktadéw. Stosun-

kowo niewielki
dowlano-montazowe
zakupiono i

Jest udziat wydatkéw poniesionych

Za

na roboty bu-

oraz na kwote 109 73° z4

inne cele. tys.
zainstalowano:

20 dziewiarek ptaskich KMS-2 o podziatoe 20,

10 dziewiarek ptaskloh KMS-2 o podziatoe 28,

3 snowadta,

1 przewijarke resztek,

2 urzadzenia do przewijania na toki,

60 wozkoéw tokowych,

100 wézkoéw Jezakowych,
1 suszarke
1 drukarke

1 pralnioeg

ramowg ze stabilizaoldg,
filmowg rotacyjna,
szerokosoiowa.



Do wykonczania dzianin surowych przeznaczony zostat park ma-

szynowy istniejgcej w przedsiebiorstwie wykonozalni "B". Wykon-
czalnia ta przed podjeciem deoyzji o rozpoczeciu nowej produkoji
przewidziana by#ta do likwidaoji. Czes¢ starych maszyn miano

przekaza¢®™ na zdom, pozostate :as przenies¢ do wykonozalni prze-
dzin”. Rozpoczecie produkoji dzianin spowodowato przyjecie inne-
go rozwigzania. Dostateczna zdolnos¢ produkcyjna ozesoiowo uzu-
pednionego (suszarka ramowa ze stabilizaojg) parku maszynowego
wykonozalni "B zdecydowata, ze przeznaczono Ja do produkoj i
dzianin. Prooes wykonczania dzianin odbywa sie wieo w przewaza-
jJacej mierze na staryoh tnaszynaoch. Ich zdolnos¢ produkoyjna Jest
dostateczna, aby wykonozy¢ oalg produkoje wytworzong w nowo uru-
chomionym wydziale dzianin aurowyoh. W tyoh warunkaoh =zrealizo-
wane zadariie inwestycyjne sprowadzido sie faktycznie do uruoho-
mienia produkcji dzianin aurowyoh.

Zadania produkcyjne wynikajgoe z zatozen
teohniozno—ekonomioznyoh zrealizowanego zadania inwestyoyJnego

Uchwata 64/75 Rady Ministrow zobowigzywata jednostke produk-
oyjna podejmujaca realizacje zadania inwestyoyJnegoi uruchomienie
produkoji dzianin, do wytworzenid jeszoze w 1975 r. 2200 tys. rab
dzianin. V roku nastepnym za$ do wyprodukowania i dostarczenia
na rynek 9013 tys. mb dzianin. W opraoowanyoh przed przystagpie-
niem do realizacji zadania inwestyoyjnego zatozeniach teohnioz-
no-ekonomioznych roczna wielkosé produkoji dzianiny surowej, po-
czawszy od 1976 r. zostata wyliczona na 10 200 tys. mb, 00 w oenie
zbytu daje 377 112 tys. z42. Wyliczenie wielko$soi produkoji dzia-
niny surowej znajduje sie w tabl. 2. Podstawg"do przyjeoia asor-
tymentéw i1 ustalenia 1ioh parametréw teohnologioznyoh staty sie

N

Vv miejsce tych ostatnich w wykonczalni przedzin zainstalowane zosta-
4y zakupiono w ramach zadania inwestycyjnego: drukarka filmowa-rotacyjna i
pralnica szerokosciowa. Na skutek przyjecia takiego rozwigzania uniknieto
demontazu, przenoszenia 1 ponownego montazu czesci maszyn wykonczalni-
czych» Jednoczes$nie zachowana zostata ciggdosS¢ procesu produkcyjnego«

2 o
WielkosS¢ produkcji wyliczona dla dzianiny o szerokosci 90 cm. Od te-
go miejsca wielkos¢ produkcji podawana bedzie zawsze w przeliczeniu na
szerokos¢ 2 x 1.30 cm.



Tablica

Obliczenie rocznej wielkosci produkcji dziewiarni wg zatozen techniczno-ekonomicznych

Asortyment

Préba 31
Préoba 12

Préba 11

Razem

Uruchomiona liczba Wspot- 1los¢
maszyn czynnik masz./fpiz.

zmiano- teorety-
Ra-  wosci cznych

I zm. 11 zm. 11l sm. Zem
1 1 10 32 x 69 752
V10 10 9 29 X 63 224
9 9 7 25 X 54 640
30 30 26 86 2,87 187 616

Zro6ddo:

Zatozenia techniczno-ekonomiczne.

Prze-
stoje
o U

11os¢
masz ./ godz .
produk-

cyjnych

64 869
58 798

50 815

174 482

Wydajnosc¢ Produkcja dzia-
masz./godz. niny surowej
w mb w tys. mb

szer . szer.

2x180 cn 90 cm

19,50 1 265 5 060
10,63 625 2 500
13,00 660 2 640

X 2 550 10 200

jeg epnzsin

ZJIMOJO:!



trzy proby (flanele - proba nr 31, dzianiny drukowane o przezna-
czeniu sukienkowym - préba nr 12 oraz dzianiny kolorowo dziane
przeznaczone na koazule - prdéba nr 10, opracowane przez Central-
ne Laboratorium Przemy$lu Bawednianego.

Opracowanie warunkéw teohnicznyoh wszystkich préb odbywato
sie w warunkach laboratoryjnych, na maszynaoh o zblizonej kon-
strukcji, wyprodukowanych jednak przez innego produoenta. Pozo-
state dane niezbedne do wyliczenia wielkosol produkoji przyjete
zostaty na podstawie!

- orientaoyjnyoh warunkéw wytworzenia dzianin, opraoowanyoh
przez Zaktad Tkactwa Centralnego Laboratorium Przemystu Bawed-
nianego,

- danych technicznych dziewiarek plaskioh z narzucanym wat-
kiem weddug oferty Ffirmy Mayer,

- liozbe maszyn przyjeto zgodnie =z umowg o dostawe maszyn,
zawartg miedzy Inwestorem i firmg Mayer,

- nominalng [liozbe godzin w roku 1976 przyjeto weddug "wyty-
cznych w sprawie praoy maszyn w przemy$le wkékienniczym i odzie-
zowym w lataoh 1975-1985" i1 wynosita ona dla |I1i Il zmiany po
2236 godz., a dla zmiany Il1l - 2056 godz.,

- przyjeto wspélozynnik zmianowo$oi 2,87 oraz 7$ przestojow.

W oparciu o przyjete wyzej zatozenia wyliozone zostaty roz-
miary produkoji, jakie powinno osiggng¢ przedsiebiorstwo w wyni-
ku zainstalowania maszyn dziewiarskich.

\Y praktyce okazato sie, ze nie podjeto produkoji Zzadnego z
przyjetych w zatozeniaoh asortymentéw. Juz w momencie przysta-
pienia do rozruohu maszyn zrezygnowano z produkoji artykutu we-
ddug préby nr 11. Vytwarzane weddug tej proby dzianiny miaty
mie¢ przeznaozenie koszulowe. Konsultacja z zaktadami konfekojo-
nujaoymi wykazata, ze poprzeczny ukdad paskéw na dzianinie jest
niezmiernie kdopotliwy w prooesie krojenia oraz szyoia i w zwig-
zku z tym na zaproponowany artykut nie znalezli sie nabywcy.
Niejasne Jest, dlaczego Zaktad Tkaotwa Centralnego Laboratorium
Przemystu Bawednianego, jak rowniez przedsiebiorstwo podejmujace
produkoje nowych wyrobéw, nie zbadali tej sprawy wczesniej. Vy-
daje sie, iz wspomniana konsultacja z odbiorcami powinna  byc
przeprowadzona w ozasie prao nad zatozeniami techniozno-ekonomi-
oznymi, a nie tuz przed przystgpieniem do produkoji.

Rezygnaoja z produkoji dzianin koszulowych  spowodowata
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pierwszy wydom w przyjetych do realizacji zatozeniach technicz-
no-ekonomicznych. Dalszy spowodowany zostat nieprecyzyjnie sfor-
mudowanymi parametrami przedzy bawednianej oznaczonej symbolem
Fb 100tex. Przedza ta, weddug warunkéw technologioznyoh, miata
by¢ uzyta jako watek do produkcji dzianin przeznaczonych na fla-
nele. Firma Mayer, sk#adajac oferte w odpowiedzi na warunki sta-
wiane przez inwestora, nie znalazta wyjasnienia, ze pod symbolem
FL 100tex nalezy rozumie¢ przedze bawedniang odpadkowa. Uwazata,
ze symbolem tym oznaozona Jest zwykda przedza bawedniana. Ma-
szyny zostaly przygotowane do praoy w oparciu o osnowe - torlen
8Us716 oraz watek FL 100tex. Okazato sie jednak, ze w ozasie pracy
maszyn wystgpid4a nadmierna zrywnos¢ przedzy, ogromne d4amanie sie
igiet oraz zbyt duze zanieczyszczenie dzianiny. Zespot speoja-
listow przedzalnikéw prowadzi+ caty szereg prob dla poprawienia
parametrow przedzy. Ostatnie proby przedzy o numeraoji®™ 100tex
nie miaty nic wspdlnego z przedzg odpadkowg. Okazato sie jednak,
ze krajowa przedza bawedniana 100tex, wytwarzana systemem pasko-
wo-zgrzebnym, ze wzgledu na duzg nieréwnomiernos¢ wytrzymatosoi
nie spednia wymagan jakosoiowych, umozliwiajacych produkoje oig-
gta na maszynach dziewiarskich KMS-2. W koricu przedstawiciel do-
stawcy oswiadozyt, ze dalsze proby z przedza bawedniang [100tex
sa bezceloweg- Najnizsza numeracja przedzy bawednianej uzyskiwa-
na w tym okresie w systemie Srednioprzednym wynosida 60tex.
W oparciu o przedze 60tex RI/2 rozpoczeto préby nowego artykutu.
Zostat on zatwierdzony przez Zjednoczenie Przemysdu Bawedniane-
go pod symbolem FLD-85. Artykuk ten poza przeznaczeniem nie ma
nio wspdlnego z probg nr 31.

Trudnosci surowcowe (niezalezne od przedsiebiorstwa) spowodo-
waly, ze rowniez dzianiny sukienkowe wytwarzane sg z innego, niz
préba nr 12, surowca. Jako osnowe zamiast“torlenu $6/2h dtex za-
stosowano poliamid kk/9 dtex, natomiast watek 20 tex R 1/2 - 100#
bawedna wymieniona zostata na 20 tex - 100# polinosio. Artykut
produkowany w oparciu o taki surowiec otrzymat nazwe Stella 2/90,

3 W oparciu o wyzej wspomniane o$wiadczenie przedstawiciela firmy
Mayer inwestor ztozyt reklamacje u dostawcy. Reklamacja zostata uznana.
Firma Mayer w formie rekompensaty dostarczyta wyposazenie i urzadzenia u-
zupedniajgce do sprzedanych maszyn za og6lng sume 198 tys. DM, Taka forma
zatatwienia reklamacji pozwolida przedsiebiorstwu na zabezpieczenie sobie
zapasu podstawywych czeéci zamiennych do pdsiadanych maszyn. Zmniejszy to
pcwaznie wydatki na ten cel w przyszdych okresach.



Tak wiec w wyniku dziatania roéznych przyozyn, zaréwno obiek-
tywnych, Jak 1 takich, ktérych wystgpieniu mozna by#4o zapobiec,
wszystkie trzy artykuty przyjete za podstawe opracowania doku-
mentaoji techniczno-ekonomicznej zadania inwestycyjnego nie zna-
lazty swego odzwierciedlenia w realizowanej produkcji. Zatozenia
techniczno-ekonomiczne zadania inwestycyjnego: uruchomienie pro-
dukcji dzianin staty sie nierealne.

Asortyment 1 wielkos¢ produkcji
w _okresJLe od “pazdziernika 1975 do maja 1976 r.

Powstata w przedsiebiorstwie sytuaoja zmusita je do szukania
na drodze prob, nowych artykuddédw mozliwych do produkoji w ist-
nie jagoyoh warunkach. W okresie od poczatku pazdziernika 1975 r.
do korica maja 1976 r. przedsiebiorstwo wytwarzato az trzynasoie
artykutow. Chociaz niektére z przeprowadzonych préb pod wzgledem
sktadu surowcowego staty sie podstawg do produkoji zatwierdzo-
nych przez jednostke nadrzedng artykuddéw, to rdéznig sie one ges-
tosoig, a oo za tym 1idzie wydajnoscig oOraz zuzyciem surowoa nha
1 mb wytworzonej dzianiny. Z tego powodu zupedna identyfikacja
konkretnych artykudéw z poprzedzajacymi je proébami nie Jest mo-
zliwa. R6znorodnos$¢ wytwarzanej w omawianym okresie produkoji
obrazuje tabl. 3.

W okresie od pazdziernika 1975 r. do maja 1976 r. wytworzono
10n7,9 tys. mb dzianiny surowej*4, z tego w 1975 r. - 189,8 tye.
mb, a przez pie¢ miesiecy roku 1976 - 858,1 tys. mb. Przez trzy
pierwsze miesigce, przewidziane jako ozas na osiagniecie pednej
zdolnosoi produkcyjnej, badane przedsiebiorstwo wytworzyto za-
ledwie 34,5% wielkosci produkcji ustalonej w zatozeniach teohni-
ozno-ekonomicznyoh do wykonania w tym czasie. Poczawszy od sty-
cznia 1976 r., w zatozeniach techniozno-ekonomioznyoh roczng
wielkos¢ produkcji na rok 1976 ustalono na 2550 tys. mb. Jezeli
przyjmiemy upraszczajace zatozenie, ze wielkos¢ wytworzona w ko-
lejnych miesigcach Jest taka sama, to wytworzona w kazdym mie-
sigcu wielkos¢ produkcji epowinna - weddug zatozen - wynosic

Wielkos¢ produkcji wykonanej obliczona jest w oparciu o odczyty r
licznikéw maszyn.



Wielkos¢ produkoji w mb za okres

Wiel
Okres préba , proba préba préba proéba préba

8639/80 8637/80 8636 8648 8649 8773/80
Pazdziernik 1 251 18 393 17645 257 492 -
Listopad 51 622 11 800 - - -
Grudzien - - - m 390 mn
Razem w 1975 * 52 873 30 193 1 645 257 582 -
Styczen - - _ _ - _
luty - mm - - -
Marzeo - - 329 - - 1 523
Kwiecier - - - i m 70 413
Maj _ - - - R _
Razem w 1976 r. - - 329 - 71 936
Ogétem 52 873 30 193 1 974 257 582 71 936

Ll I
Zr 6d + ot Dane statystyczne przedsiebiorstwa.

i . m

212,3 tys. mb. Wielkos¢ ta (Jak wida¢ w tabl. 3) zostata osiag-
nieta, a nawet nieznaoznie przekroozona dopiero w maju 1976 r.,
a wieo dopiero w 6smym miesigou praoy maszyn. Za okres pieoiu
miesiecy 1976 r. wykonanie stanowi zaledwie 80,77# wielkosoi za-
+ozonej. Tak wyglgda sytuacja, jWsli pordéwnaé¢ wykonanie z zato-
zeniami liczone w mb. Caltkowita rozbieznos¢ miedzy produkcja za-
+ozong a wykonywang siwarza koniecznos¢ znalezienia "wspolnego
mianownika"™, dzieki ktéremu zaréwno produkoja zatozona, jak i
wykonana, stang sie porownywalne. Dla potrzeb oceny powstatej w
przedsiebiorstwie sytuaoji wyrazono rozmiary produkoji poszcze-
goélnych proéb i artykutdéw przy pomooy ilosci rzadkow®. n

Wielkos¢ produkoji zatozonej, planowanej oraz wykonanej

5 W prowadzonych Badaniach pomija sie szerokos¢ wytwarzanej dzianiny,
gdyz zaréwno zatozenia, jak i plan oraz wykonanie wykorzystuja peina szero-
kos¢ robocza aaszyn.



Tablioa 3

od 1 X 1975 r. do 31 V 1976 r.

kos¢ produkoji w mb

Stella FLD Stella préba préba FLD préba *T~

2/90 85 3/90 8785 8745/85 1/80  8222/85

- - - - - - 21 a8

- 1 - - - - - 64 422
23 057 81 157 - - - - - 104 604
23 057 81 157 - - - / - - 189 764
33 906 106 448 - - - - - 140 354
43 197 97 612 - - - - - 140 809
53 974 132 090 294 149 339 - - 188 698
52 890 B 734 - - - 218 175 444
63 274 654 - _ - 148 318 630 212 876
247 241 387 993 1 028 149 339 148 318 848 858 181
270 298 469 150 1 028 149 339 148 318 . 848 1 047 945

aa atyozen-maj 1976 *. w mb oraz min rzadkéw przedstawia
tabl. 4. 1

Niemoznos¢ wytwarzania w badanej Jednostce artykudéw przyje-.
tyoh w dokumentacji teohniozno-ekonomioznej, spowodowata opraco-
wanie planu produkoji na 1976 r, w oparciu o dwa zatwierdzone do
produkoji artykuty« FLD-85 oraz Stella 2/90. W opracowanym planie
wielkos¢ produkoji w mb obnizono o 4,285, a w min rzadkéw o
5,47% w stosunku do odpowiednich wielkosol =z zatozen. Tymczasem
konieoznos¢ szukania nowyoh, lepszych rozwigzah asortymentowyoh
spowodowata, ze rownolegle 2z wytwarzaniem produkcji planowanej
prowadzono szereg prob. V okresie badanych pieoiu miesieoy wy-
tworzono dziewie¢ roéznyoh dzianin. tgozna wielkos¢ produkoji te-
go okresu wyniosta 858,2 tys. mb, a wieo zaledwie 80,77$% frielkos-
oi zatozonej. Jeszcze gorzej wyglada sytuaoja przy poroéwnaniu
wykonania w min rzadkéw. Vnosi ono zaledwie 76,69% wielkosol za-
+ozonej. Vida¢ wieo wyraznie, ze poszibklwanla przedsigbiorstwa,



Wielkos¢ produkcji w mb oraz min rzadkow
za okres od 1 I dp 31 V 1976 r.

Wielkos¢ produkcji w mb 11os¢  Wielkos$¢ produkcji

Artykuk rigﬁ— w min rzadkow
zato- plano-  wyko- na zato- plano- wyko-
zona wana nana zona wana nana

1 cm

Préba nr 31 527 083 - - 15 790,6 - -
Préba na 12 260 417 - - 25 651,0 - -
Préba nr 11 275 000 - - 22 605,0 - -
FLD-85 - 723 025 387 993 17 - 1229,1 659,6
FLD-1/80 - - 148 318 14 - - 207,6
Stella 2/90 - 293 990 247 241 24 - 705,6 . 593,4
Stella 3/90 - - 1028 23 - - 2,3
Préba 8773/80 - - 71 936 13 - - 103,9
Préba 8785 - - 149 21 - - 0,3
Préba 8636 - - 329 15 - - 0,5
Préoba 8745 - - 339 13 - - 0,4
Proba 8822 - - 848 19 - - 1,6
Razem produkcja

pieciu nie-

siecy 1062 500 1 017 015 858 181 X 2 046,6 1 934,7 1 569,6
Produkcja zato-

zona s 100 100 95,72 80,77 X 100 94,53 76,69
Produkcja ro-

czna 2 550 000 2 440 836 X 4 912,0 4 643,3

Z r 6d 4 ot Przeliczenia w oparciu o warunki techniczne artykukdw o-
raz dane dotyczace wielkosci produkcji.

zmierzaJdgoe do vykonania ilosciowego zatozonych rozmiaréw pro»
dukoji, poszty po drodze zmniejszenia gestosci wytwarzanych
dzianin. Dwa kolejne artykuty Stella 3/90 oraz FLD 1/80 przygo-
towane do produkoji w wyniku prowadzonyoh proéb, charakteryzuja
sie mniejsza geatoioia, oo pozwala na osigganie wyzszej wydaj-
no6oi oraz nizszego zuzycia surowca.
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Czynniki powodujgace odohylenia vykonania
od planowanej wielkosci produkoji
w okresie od 1 I do 31 V 1976 r

Wielkos¢ wytworzonej produkoji w okresie styozen 1976 - maj
1976 r. odbiega znaoznie nie tylko od zatozehn, ale roéwniez od
planu na ten okres. 0Og6lna suma odchylen wykonania od planu pro-
dukoji wynosita 158,8 tys. mb i 305,1 min rzadkow. Stanowi to
15,62% produkoji planowanej w mb oraz 18,87% w min rzadkéw. RoOw-
niez 1 w tym przypadku wykonanie liozone w min rzadkéw Jest
nizsze niz liozone w mb. Prowadzone w przedsiebiorstwie poszuki-
wania artykudéw, ktére pozwolityby na osigganie wyzszej wydaj-
nosoi i umozliwity wytworzenie oozekiwanyoh rozmiaréw produkoji,
doprowadzity do przekroczenia zadan planowyoh w miesigou maju.
Jedpoozesnie jednak prowadzone proby spowodowaty znaoznie gor-
sze, niz planowano, wykorzystanie ozasu praoy maszyn. Nizsza od
zaplanowanej byta takze Srednio uzyskana wydajnos¢ na
1 masz./godz. Wptyw poszozegdélnyoh czynnikéw na wielkosS¢ powsta-
+yoh odohylen ilustruje tabl. 5-

Planowana dla omawianego okresu liozba maszynogodzin wynosita
78 688. Faktyoznie vrozliozano 79 606 masz./godz., z tego na ma-
szynach o podziatoe 28 przeznaozonyoh do produkoji dzianin su-
kienkowych 26 817 masz./godz., a na maszynach o] podziatoe 20,
przeznaozonyoh do produkoji dzianin na flanele 52 789 masz/godz.
Wzrost rozliczanego ozasu praoy o 918 masz./godz. osiagnieto w
wyniku zwiekszenia wspotczynnika zmianowosoi z 2,87 dc 2,90.
Gdyby pozostate wielkosol nie ulegty zmianie w wyniku zwieksze-
nia ozasu pracy maszyn uzyskano by wzrost, produkoji o 11,7 tye.
mb i o 22,2 min rzadkéw. Znaoznie wyzszy Jednak, niz przyjeto w
planie, prooent postojow spowodowat straty w wygokosci 68,1 tys.
mb dzianin, czyli 140,5 min rzadkéw. Dalsze ujemne odohylenia po-
miedzy planem a produkcjag wytworzong powstaty na skutek nieosig-
gnieoia zaplanowanej wydajnosol. Gdyby w omawianym okresie w wy-
zej przedstawionych warunkaoh wytwarzane bydty tylko dwa zaplano-
wane artykuty, to odohylenia miedzy planem a wykonaniem wynosi-
+yby 197 tys. mb. Wprowadzone do produkoji nowe artykuty (Stella
3/90 1 FLD 1/80), charakteryzujace sie wyzsza wydajnosola, przy-
czynity sie do pokrycia strat w produkoji wywo4anych nizsza wy-



Wptyw poszczegélnych czynnikéw na wielkos¢ wykona

Produkoja

X. Produko ja planowana

t

1. Zmiana wielko$oi rozlioza-
nego czasu praoy
2. Zmiana wielkos$oi postojow

3. Zmiana Sredniej wydajnosoi

11. Produkcja wykonana
(zmiana ilosoil wytwarza-
nych artykutow)

Razom

Zré6d+o!

Artykut

FLD 85
Stella
razem

2/90

FLD 85
Stella
razem

2/90

FLD 85
Stella
razem

2790

FLD 85
Stella

razem

2/90

FLD 85

FLD 1/80
Stella 2/90
Stella 3/90
préba ,8773
proba 8785
prébal]8636 "
proba 8745
préba 8822

Rozllozana
liczba
masz./godz.

52 176
26 512
78 688

52 789
26 817
79 606

52 789
26 817
79 606

52 789
26 817
79 606

35 86F
10 831
26 669
148
5 690
9
96
03
156

79 606

Przoliozenia wkasne na podstawie planu

Po-
stoje

7

11,13
18,03
13» *9

11,13
18,03
13,49

11,41

9,62
17,71
56,76
10,47
18,37
45,83
55,34
57,05

13,49

produk



+

T

nia planu produkoji w okresie od 1 1 do 31 ™ 1976

niasz./godz.
produkoyj-

oji

Liczba

nych

48 523
24 656

73 179

49 093
24 939
74 032

46 913
217955
68 868

46 913
21 955
68 868

31 770
9 789
21 946
64
5 094
40
52
46
67

68 868

Wydajnos¢
masz./godz.

w mb

14,90
11,92
13,87

14,90
11,92
13,88

14,90
11,92
13,95

12,21
11,26
11,90

12,21
15,15
11,26
16,06
14,12
3,72
6,33
7,36
12,65

12,46

Pr

o-

dukoja

dzia
sur

v

723
293

1 017

731

297
1 028

690
261
960

572
247
820

387
148
247

71

" 858

niny
owej
mb

025
900

015

485

273
758

003
703
706

807
213
020

993
318
241
028

936
149
329
339
848

181

110s¢
rzad-
koéw
na

1 cm

17
24

17
24

17
24

17
24

17
14
24
23
13
21
15
13
19

Pro-
dukcja
dzianiny
w min
rzadkoéw

1 229,1
705,6
1934,7

1 243,5
713,4

1 956,9

1 188,3
628,1
1 816,4

973,8

593,3
1 567,1

659,6
207,6
593,4
2,3
103,9
0,3
0,5
0,4
1,6

1 569,6

oraz danych liozbovryoh przedsiebiorstwa.

ablica

Odchylenia
wielko6oi pro-
dukoji dziani-

ny surowej

w min
w mb rzad-
kow
X X
X X

-158 83* -365,1

+11 773 +2212

-68 052 -170,3

-140 686 -249,3

X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X

+38 161 +2,5



Urszula Batotowicz

dajnoicig maszyn podczas wytwarzania artykuddéw proébnych 1 spowo-
dowaty przyrost produkoji o 38,2 tys. mb 1 2,5 min rzadkéw.

W wyniku przeprowadzonego badania mozna stwierdzic, ze na
niewykonanie piwu produkcji wptynety przede wszystkimi wiekszy
niz zaplanowano prooent przestojow oraz nizsza wydajnosc na
1 masz./godz.

Przy ustalaniu rozmiaréw produkoji w oparoiu o zainstalowane
maszyny przyjeto zatozenia, ktore mozna uwaza¢ za wnaaoiwe dla
dfugiego okresu. Tuz jednak po rozpoozeoiu zupednie nowej pro-
dukcji maja miejsoe sytuacje powodujace, ze w poczatkowym okre-
sie produkcja ksztattuje sie na innym poziomie niz po kilku la-
tach praoy maszyn. Taka wdasnie sytuacja miata fmiejsoe w omawia-
nym przypadku. V zwigzku ze zmianami w ilosci i1 rodzaju produko-
wanych asortymentéw znaoznie w stosunku do planowanego obnizyd4o
sie wykorzystanie ozasu praoy maszyn. Wskaznik postojow (Jak wy-
nika z tabl. 6) w badanym okresie przewyzsza powaznie przyjete w
planie produkoji 7%.

Tablioa 6

Wykorzystanie ozasu praoy maszyn

Maszynogodziny

Okres - Postgje
rozli- - przepra- 8
planowane czane postojowe " . -0 o w A
Pazdziernik x 3 528 1 392 2 136 39,4
Listopad 15 200 15 616 9 152 6 464 58,6
Grudzien 15 528 15 527 4 456 1 o071 28,7
Razem w 1975 r. x 34 671 15 000 19 671 43,26
Styozen 15 888 16 044 3 495 12 549 21,8
Luty 14 840 14 840 1 791 13 049 12,1
Marzeo 16 904 16 904 1 829 15 075 10.8
Kwieoien 15 528 15 504 2 103 13 401 13,6
Maj 15 528 16 314 1 520 14 794 9,3
Razem w 1976 r. 78 688 79 o6 10 738 68 868 13,5
Ogoétem X 114 277 25 738 86 539 22,5

Zr 6d ¥ ot Opracowano w oparoiu o dane statystyczne przed-
siebiorstwa.



Ksztattowania sie wskaznikéw przestojow przedstawia rys. 1.
O0d obwili rozruchu maszyn uptynedto juz osiem miesiecy, a pie¢ -
od ozasu przewidzianego na osiagniecie pednej zdolnosci produk-
cyjnej, tymczasem prooent przestojow nadal ksztattuje sie powy-
zej wielkosol planowanej. W pierwszych trzeoh miesiacaoh praoy
maszyn przestoje wynosidy. 1*3,26% rozliczanego ozasu praoy. V ko-
lejnych miesigcach 1976 r. obserwujemy stopniowe zmniejszanie sie
ilosoi godzin postojowych i powolne zblizanie sie do zaplanowa-
nych 7$. Poziom ten Jednak nie zostat osiggniety. Najmniejsza i-
1o$6 godzin poetoJowyoh byta w maju i wyniosta 9,3% rozliozanego
0zasu praoy.

Na powstate odohylenie wykonania od planu produkoji oraz za-
tozen duzy wptyw miakta takze réznica miedzy Srednio osiagnieta
wydajnoscig maszyn dla poszozeg6lnyoh "artykuddéw a wydajnosoia
planowang.

-------- rzeczywisty % przestojow
— —- planonany % przestojow

Rys. 1. Wielko$¢ przestojow w $ w okresie od pazdziernika
1975 do maja 1976 r.

W tabl. 7 dla poréwnan przyjeto tylko wydajnos¢ maszyn osia-
gang dla zatwierdzonych do produkoji artykutéw. Jak wynika z
przedstawionych danych wydajno$¢ masz./godz. przy produkoji fla-

nel (artykut FLD-85 i1 FID 1/80) Jest znaczni* nizsza od zatozonej



Urszula Batotowicz
T ab 1lio0a 7
y

Wydajnos¢ na masz./godz. w mb dla poszozegdlnych artykutow

Wydajnos¢ na masz./godz. w mb

Artykut . Srednio
zatozonaa planowana** osiagnieta

Préba nr 31 19,50
Préba nr 12 10,63 - -
Préba nr 11 13,00 - -
FLD-85 - 14,90 12,21
FLD-1/80 - - 15,15
Stella 2/90 - 11,92 11,26
Stella 3/90 - - 16,06
Dla oatej produkoji 14,61 13,90 12,46

a Dane wedtug zatozen techniczno-ekonomicznych.
® pane weddug planu produkoji.

Zr 6d 4 ot Opracowano na podstawie danyoh =z zatozen tech-
niczno-ekonomicznych oraz danyoh liczbowych przedsiebiorgtwa.

(proba 30« Jednoczes$nie Jednak wydajnos¢ osiggana przy produk-
oji dzianin sukienkowych (Stella 2/90 i Stella 3/90.) Jeet wyzsza
niz zatozona wydajnos¢ dla préby nr 12. Wydajnos¢ osiggana przy
produkoji obu zaplanowanyoh artykudtéw byda nizsza. Jednakze wy-

dajnos¢ osiagnieta przy produkoji FLD 1/80 i1 Stelli 3/90 byta

wyzsza od zaplanowanej dla artykutow, ktére - oba nowo wprowa-
dzone - wymienity. Wprowadzenie do produkoji FLD 1/80 zamiast
FLD-85 oraz Stelli 3/90 w zamian ze Stelle 2/90 niewgtpliwie

przyczyni sie do poprawy trudnej sytuaoji przedsiebiorstwa w za-
kresie ilosoiowego wykonania planu produkcji .

Przewidywane wykonanie planu produkoji w 1976 r.

Zaobserwowane tendenoje zaréwno w zakresie wykorzystania
ozasu praoy maszyn, Jak i w zakresie Srednio osigaganej wydajnos-
oi, pozwalaja przypuszoza¢, ze w nastepnych miesigcach osiggane
wyniki nie bedag gorsze niz w miesigou maju. Obliczmy zatem wiel-



Artykut

FLD 1/80
Stella 2/90
Proby

Razem

Zré6d4+o:

Wielko$s¢ produkcji w 1976 r.

Artykut

FLD 1/80

Stella 2/90

Proby
Razem

2r 6d 4 o

Rozliczana
ilos¢
masz./godz.

Znik

Wska- *
prze-
struk- stojow

tury.
10 631 65,18 8,4
5 495 33,68 9,7
188 1,16 49,5
16 314 100,00 9,3

Opracowano w oparciu o

mozliwa do

Rozliczana Wska- *
ilos¢ znik prze-
masz./godz. struk- stojow
tury
123 596 65,16 8,4
- 63 884 33,68 9,7
2 200 1,16 49,5
189 680 100,00 9,3

Obliczenia wkasne.

11os¢

masz./godz.

produk-
cyjnych

9 736
4 962

95
14 794

Tablioa 8

Wska- Wydajnoscé Wiel- 1l10s¢ Wiel-
znik na kos¢ rzad- kos¢é
struk- masz./godz. pro- kow produ-
tury dukoj i na kcji
w mb 1 cm w min
rzadkow
65,81 15,23 148 318 14 207,6
33,54 12,75 63 274 24 151,8
0,65 13,51 1284 18 2,3
100,00 14,39 212 876 X 361,7

dane sprawozdawcze przedsiebiorstwa.

Tablioa 9

uzyskania przy zatozeniu warunkéw z miesigca maja

11os¢

masz./godz.

produk-
cyjnych

113 214
57 687

1 111
172 012

Wydajnosé
na
masz./godz.

15,23
12,75
13,51
14,39

Wielkos¢ [1l1os¢ Wielkos¢
produkc ji rzad- produkoji
w mb kow w min

na rzadkow
1 cm
1 724 249 14 2 413,9
735 009 24 1765,2
15 009 18 27,0
2 474 267 x 4 206,1

1oynpoad  worzod

yoeyjurem m

1jeau

1loezi

vepez

yoAul oysamul



kos¢ produkoji, Jaka osiaggnetoby przedsiebiorstwo pracujac przez
oaty rok w warunkach, Jakie uksztattowaty sie w miesigcu maju
(tabl. 8 1 9).

Poréwnujgo wielkos¢ produkoji wyliozong w tabl. 9 2z danymi
zawartymi w ostatniej pozyoji tabl. 4 mozemy stwierdzié¢, ze gdy-
by przedsiebiorstwo pracowato przez oaty rok, tak Jak w miesigcu
maju, to przekroozytoby plan produkoji o 33,4 tys. mb. Do wyko-
nania planu produkoji liozonego w min rzadkéw brakowatoby Jednak
437»2 min. Wytworzenie takich rozmiaréw produkoji to realizaoja
9713# wielkosoi z zatozen teohniozno—ekonomicznych, ale tylko
85,6# tejze wielkosoi przeliczonej na min rzadkow. 0Od poozagtku
roku uptyneto juz pied miesleoy, w ktéryoh plan nie zostat wyko-
nany. Powstate w tym ozasie odchylenia beda niezwykle trudne do
zlikwidowania nawet przy lepszej, niz zatozylismy wyzej, praoy
przedsiebiorstwa.

Gdyby badana jednostka wytwdéroza mogta przystagpi¢ do pro-
dukoji w oparoiu o zatozenia teohniozno-ekonomiozne (a nie rozpo-
czyna¢ prace od poszukiwan asortymentowych), skupitaby oata uwa-
ge na szybkim opanowaniu prooesu produkoyjnego 1 moment oaig-
gnieoia planowanych rozmiaréw produkoji nastagpitby znacznie
szyboiej. Rozminiecie sie opraoowanyoh zatozen 2z rzeczywistos-
cig nie tylko zmusito przedsiebiorstwo do szukana nowyoh roz-
wigzan asortymentowyoh, utrudni4o opanowywanie nowej produko®Ji i
wywigzanie sie & postawionych zadan, ale spowodowato takze ktopo-
ty z zaopatrzeniem surowcowym, problemy przy rozliozeniaoh i
sptacie kredytéw. Zmiany wytwarzanyoh artykutéw, ioh skdadu su-
rowcowego oraz norm zuzyoia przedzy na 1 mb dzianiny spowodowa-
4y, ze zabezpieozone dostawy Surowca nie w pedni odpowiadaty po-
trzebom aktualnie® wytwarzanej produkoji. %%pewnienie sobie do-
staw surowcéw w pedni pokrywajgaoyoh potrzeby biezgaoej "produkoji
by+o w badanym okresie powaznym problemem. Jednoozes$nie nalezy
zwrécié uwage na oszczedne zuzyoie aurowodéw. Srednie wykonanie
normy zuzyoia surowca na poszozeg6lne proéby i artykuty (weddug
ioh warunkéw teohnioznyoh) w omawianym okresie wynosito 99,7#.



Uwagi konoowe

\Y przedstawionym opracowaniu omowiono przykdad jednego
wielu zadan inwestyoyjnyoh codziennie realizowanyoh w polskim
przemysle. Przeprowadzona analiza prowadzi do niezbyt optymisty-
cznych wnioskow. Wielkosci przyjete za podstawe zatozen deoydu-
jJaeyoh o efektywnosoi opracowywanego zadania inwestyoyjnego w
praktyce okazaty sie prawie nierealne. Nastgpito catkowite odej-
Scie od zatozen techniczno-ekonomicznych, oo w ostatecznym ra-
ohunku nie pozostato bez wpdywu na powstatg w przedsiebiorstwie
sytuaoje.

Przeprowadzona analiza, oho¢ niepedna (tylko ilosoiowa), jed-
noznaoznie wskazuje, ze Juz planowane wielkosoi ksztattujg sie
nizej, zaréwno w mb, Jak i w rzadkaoh (te ostatnie lepiej okres-
laja wielkos¢ produkoji), od wielkosoi produkoji w zatozeniach
techniczno-ekonomioznyoh. Realizacja odbiega daleko nie tylko od
zatozen, ale réwniez od planu. Osiagniecie peinej zdolnosci pro-
dukcyjnej, przewidziane w zatozeniach na trzeoi miesigc pracy ma-
szyn, faktyoznie nastgpito dopiero w maju, a wieo po osmiu mie-
sigoaoh.

Z przyczyn obiektywnych nie analizowano wpdywu odejscia od
zatozen teohniozno-ekonomioznych na akumulaoje. Powstata sytuaoja
pozwala domniemywaC, ze wpityw ten Jest ietotny. Powazne zmniej-
szenie wielkosoi produkoji obniza wielkos¢ akumulacji netto po-
zostajgcej po aplaoeniu” kredytu inwestyoyjnego. Mogdoby to nawet
przekresli¢ efektywnos¢ zrealizowanego zadania inwestyoyJn*»go.

Przeanalizowana sytuaoja nalezy do rzedu kroncowyoh i trudno
Ja uzna¢ Jako reprezentatywng. W praktyoe Jednak fakt odohodzenia
w realizaoji od zatozen stanowi powazny problem. Powoduje on
rozbieznos¢ przewidywanej, planowanej 1 rzeozywisoie osigganej
efektywnosoi. Wyjsoie w rachunku ekonomioznej efektywnosci mo-
dernizaoji 6d podstawowych zatozen (asortyment), ktoére nie sa
realizowane w praktyoe, ozyni wynik tego rachunku nieprzydatnym
do podejmowania prawiddowych deoyzji w zakresie posunie¢ knoder-
nizaoyjnyoh i przekresla mozliwos¢ uwzglednienia ioh konsekwen-
cji w przysztosoi.
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PRODUCTION LEVEL IN CONDITIONS OF INVESTMENT TASKS IMPLEMENTATION
(Case Study of a Selected Cotton Company)

In a cotton company there was carried out an investment project consi-
sting in launching the production of knitted goods. Economical and te-
chnical assumptions provided for supply of 550 000 mte of knitted gaods to
the market still in 1975, with the quantity reaching 2 550 000 mts annu-
ally as from 1976. Full production capacity was to be achieved at the end
of 1975.

When launching production it appeared that none of the assortment li-
nes as envisaged in the assumptions could be actually produced on the
installed machines. Hence there arose the need for complete abandoning of
the original economical and technical assumptions. The company aiming at
implementation of the quantitative production plan selected a way of
decreasing its labour intensity through selection of production of leso
labour-consuming articles. Thus the volume of produced output can be best
assessed when being compared both with data from the assumptions and from
the production plan. Over the period January-May 1976 the company turned
out 80.77 per cent of the projected output (in meters) and only 76,69 per
cent when counted in millions of knitted wefts, while the production plan
for the same period was implemented in 84,38 per cent when counted In
running meters and in 81.13 per cent when counted in millions of wefts.

Only the results achieved }n May (after eight months of operation of
the machines) show that the company may shortly reach its full production
capacity.

These changes which resulted from unreal technical and economical
assumptions may undermine the effectiveness of the realized production
task.



