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Przemyst tartaczny ulega obecnie istotnym przeobrazeniom. Obserwuje
sig wzrastajace dazenie do ograniczenia produkeji tarcicy o ogblnym prze-

‘znaczeniu na rzecz tarcicy przeznaczeniowej. W tartakach przecierajgcych

drewno drzew iglastych maja byé uruchomione przyrzynalnie przerabia-
jace tarcice nizszych klas jako$ci na $redniowymiarowe i drobnowymia-
rowe poéifabrykaty tarte szorstkie czy nawet strugane [28, 29]. Utworzenie
przyrzynalni tartacznych jest calkowicie stuszne, poniewaz przeniesienie
czesci prefabrykacji z zakladow wtornej obrébki drewna do zakladow
obrébki pierwiastkowej powoduje obnizenie jednostkowych kosztéw wy-
twarzania na skutek wzrostu ilodciowej wydajnosei pétabrykatéw [9]
oraz zmniejszenia pracochtonnosci. Ponadto, oprécz uzyskania znacznych
oszczednosei drewna- (wzrost wydajnosei iloéciowej), osigga sie oszezednosé
kosztéw suszenia oraz oszezedno$é srodkéw transportowych [13].
Poniewaz wspomniane przestawianie profilu produkeyjnego tartaczni-
ctwa rozpoczeto sie dopiero w ostatnich latach — pismiennictwo dotyczace
tego tematu jest jeszcze ubogie. Ogélne omoéwienie produkeji i organizacji
produkeji potabrykatéw spotykamy w pracach F.,Braunshirna [5],
W.N. Michajtowa [14], A. N. Piesockiego [21, 22], St. Rzad-
kowskiego [27] i G. D. Wlasowa [32]. Koniecznoéé zmiany kla-
sycznego ustawienia procesu technologicznego w przemysle tartacznyni
poruszali w swych pracach A. Bielinkij [2] i M. Pachelski [18,
19]. Zagadnieniu produkcji potfabrykatéw i elementéw maszyn rolniczych
w przyrzynalniach tartacznych poswiecit swa pracg S. A, Ilinskij [10].
Technologie i organizacje produkcji w przyrzynalniach w szezegblow 7
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spos6b oméwil D. A. Filipow [9]. Zagadnieniem ilosciowe] wydajnosci
materialowej polfabrykatow zajmuja sie P. P. Aksienow [1], A. Ki-
sielewski i B. Dziuba [11] oraz M. Pachelski, pod ktorego
kierunkiem wykonano juz kilka prac dodwiadczalnych [3, 6]. Celowosé
wigczenia produkeji pdtfabrykatéw do zakladéw przemystu tartacznego
wykazal D. A. Filipow [9] oraz autor niniejszego opracowania [13].

Istniejgce piSmiennictwo przedstawia — ogolnie rzecz biorge — stan
faktyczny produkceji potfabrykatéw tartych oraz wykazuje celowosé uru-
chomienia tej produkeji w przyrzynalniach tartacznych. '

W zwiazku z tendencjg obnizania jakosei przerabianej tarcicy oraz pro-
jektami uruchomienia szeregu nowych przyrzynalni, zarysowuje sie
koniecznosé stworzenia teoretycznie umotywowanych podstaw racjonalnej
dziatalnosci tego rodzaju zakladéw. Stworzenie tych podstaw powinna
peprzedzié analiza nastepujgcych zagadnien zwiazanych z produkeja
potfabrykatéw:

a) ustalenie granicy techniczno-ekonomicznej celowosci obnizania

jakosei tarciey przeznaczonej do przerobu na pétfabrykaty;

b) liczbowe ujecie skutkéw zawezania zestawu produkowanych poifa-
brykatow (np. uruchamianie oddziatéw produkujacych taty meblowe przy
fabrykach mebli gietych);

c) stwierdzenie celowosci bgdz tez niecelowo$ci® trasowania tarcicy

przed jej przerobem na potfabrykaty.

Zanalizowanie tych zagadnien stanowi cel niniejszego opracowania.

II. ZAGADNIENIE OBNIZANIA KLASY JAKOSCI TARCICY
PRZEZNACZONEJ DO PRODUKCJI POLFABRYKATOW
' TARTYCH

1. WPROWADZENIE

Produkowanie potfabrykatow tartych w zakladach przemystu tartacz-

mnego umozliwia znaczne obnizenie zuzycia tarcicy wyzszych klas jakosci,

co stwarza mozliwosé przeznaczenia tej tarcicy do przerobu na najtrud-
niejsze do pozyskania sortymenty deficytowe lub na eksport. Obnizenie
zuzycia tarcicy wyzszych klas jakosei jest wynikiem pozyskiwania wysoko-
jakosciowych potfabrykatow z tarcicy o jakosei nizszej, niz to ma miejsce
w zakladach obrébki wtérnej, wyspecjalizowanych w jednokierunkowej
produkeji i majacych ograniczone mozliwosci wykorzystania tarcicy nie
odpowiadajacej jakosciowo wytwarzanym poifabrykatom. W zwigzku

Z powyzszym zarysowuje sie stluszna w zasadzie tendencja przeznaczania

tarcicy coraz nizszych klas jakosci do przerobu we fryzarniach i w przy-
rzynalniach na Sredniowymiarowe i malowymiarowe pélfabrykaty tarte.
Trzeba jednak zda¢ sobie sprawe z tego, ze w miare obnizania jakosci

‘tarcicy moze nastapi¢ znaczny spadek wydajnosci iloSciowej polfabryka-

o
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téw, zmniejszenie udziatu péHabrykatow wyzszych klas jakoSei oraz
wzrost pracochtonnoscei, co spowodowaé moze z kolei wzrost kosztow wias-
nych.

Powstaje wigc pytanie, w jakich Warunkach przerob tarcicy nizszej
klasy jakosci bedzie dla danego zakladu celowy.

Ogolnie rzecz biorge, mozna przerdb uzna¢ za celowy, jezeli:

a) w wyniku przerobu uzyskuje si¢ zaspokojenie niezbednych potrzeb
kraju przy mozliwie oszczednym zuzyciu surowca;

b) przer6b jest ekonomicznie optacalny.

W ramach gospodarki planowej kazda produkecja powinna odpowiadaé
wymienionym wymaganiom. Wobec tego w dalszych rozwazaniach przy-
jeto zalozenie, ze produkcja pétfabrykatow z tarcicy nizszej klasy jakosci,
niz to aktualnie ma miejsce, bedzie dla danego zakladu ekonomicznie
uzasadniona, jezeli zysk! otrzymany przy przerobie tarcicy nizszej klasy
jakosci nie bedzie mniejszy niz zysk otrzymywany przy przerobie tarcicy
klasy wyzszej. Powyzsze zalozenie nie uwzglednia, oczywiscie, ztozonych
zagadnien ekonomiki drzewnictwa w skali panstwowej. Wydaje sie, ze
w przypadkach, w ktérych ze wzgledéw ogélnogospodarczych nalezy pro-
wadzi¢ produkcje dla danego zakladu nieoplacalng — przyjecie wymie-
nionego zalozenia umozliwi zakladowi produkcyjnemu obiektywne umo-
tywowanie przyczyn nierentownosci produkcji.

W celu obliczenia zysku nalezy ustali¢ koszt wytwarzania.oraz wartosé
produkeji przypadajacg na 1 m® pozyskanych pétfabrykatéw. Sposéb obli-
czania wymienionych wartosci stanowi trese nastepnych punktéw niniej-
szego opracowania.

2. METODA OBLICZANIA KOSZTU WYTWARZANIA BRUTTO

Koszt wlasny wytwarzania 1 m® péifabrykatéw, czyli koszt wytwarzania
brutto, zwany w dalszym ciagu ,.kosztem brutto (k)” — réwny jest sumie
kosztéw bezposrednich (kp) i kosztow posrednich (kp).

Ogodlnie rzecz biorae, koszty bezposrednie, zgodnie z przyjetym uktadem
kalkulacyjnym, réwne sg sumie kosztéw materialéw bezposérednich (k)
— 1gcznie z kosztem zakupu — i wielko$ci kosztéw robocizny bezposred-
niej (k;) — 1gcznie z narzutami na ubezpieczenia. :

Koszty posrednie réwne sg sumie kosztéow wydzialowych (k) i kosztow
ogdlnofabrycznych (ko).

! Fragment wydanego w ZSRR prawa o trustach brzmi: ,,..trust jest przedsie-
biorstwem panfstwowym, prowadzacym samodzielnie, zgodnie z ustawa i w oparciu
0 kalkulacje handlowg operacje w celu osiagniecia zysku” [4]. W dyskusji, toczonej
na lamach ,Prawdy” we wrze$niu 1962 r. na temat zmian metod zarzadzania prze-
mysiem ZSRR, uznano — za prof. E. Libermanem — rentownosé za najbardziej
syntetyczny i najwazniejszy wskaznik oceny pracy przedsiebiorstw.

§ — Folia Forestalia, s. B, z. 6
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Poniewaz sciste ustalenie wielkosci kosztow posrednich przypadajacych
na jednostke wyrobu jest bardzo uciazliwe — przyjeto, ze jednostke
wyrobu obciaza sie pewng czescig calosci kosztow posrednich. Wedtug
Instrukeji w sprawie zasad, ewidencji rozliczen i kalkulacji kosztow

‘w przedsiebiorstwach przemystu meblarskiego” oraz instrukeji uzupeknia-

jacej komentarz do typowego planu kont Zjednoczenia Przemystu Leénego
{33], wysokos¢ kosztow wydzialowych (k) przypadajacych na jednostke
wyrobu ustala sie proporcjonalnie do wysokosci kosztéw robocizny bezpo-
gredniej (k;), a wysokos¢ kosztdw ogdlnofabrycznych (k,) — proporcjo-
nalnie do wysokosci sumy kosztéw bezposrednich i kosztéw wydziatowych,
przypadajacych na jednostke wyrobu.

Tak wiec wysokoé¢ kosztow bezposrednich (k») wyniesie

kp = km + k.
Wysokost kosztow wydziatowych (k) przypadajgcych na jednostke wy-

robu bedzie réwna
ke =ak;

gdzie ¢ — obowigzujgcy w danym zakiadzie wspélezynnik, ktéry okresla
wysokos¢ kosztow wydzialowych przypadajgcych na jednostke wyrobu.
Wysokosé kosztow ogdlnofabrycznych (ko) przypadajacych na jednostke
wyrobu wyniesie
ko = p(ky + kuw)
gdzie § — obowigzujgcy w danym zakladzie wspéiczynnik, ktéry okresla

wysokos¢ kosztow ogélnofabrycznych przypadajacych na jednostke wy-
robu.

Podstawiajac do tego wzoru obliczone poprzednio wartosci kp @ ki otrzy-
mamy, ze przypadajgca na jednostke wyrobu wysokosé kosztow ogélno-
fabrycznych bedzie réwna

ko= f(km T ke T aky) = f[kn, T k: (1 + 0]
Tak wiec koszt brutto (k) wyniesie
k=kntk +ak t g [kn+k-(1+ 0
skad ostatecznie
k=018 [kn + & (1 + a)] (1)

Jezeli symbolem w;, oznaczymy wydajnoié¢ iloSciowsg pélfabrykatow,
a symbolem c¢ koszt 1 m?® tarcicy danej klasy jakoSci (lgcznie z kosztem
zakupu), to koszt materialéw bezposrednich (k,), potrzebnych do wyko-
nania 1 m® pétfabrykatéw, wynosi

1

Wp

kn.=c-
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Jezeli symbolem s oznaczyé przecigetny koszt 1 roboczogodziny, a sym-
bolem t liczbe roboczogodzin potrzebnych na wyprodukowanie 1 m® p6i-
fabrykatéow, to wielkosé kosztow robocizny bezposredniej (k,), przypada-
Jacych na 1 m’ wyprodukowanych potfabrykatéw, bedzie réwna

kr=s+¢

Podstawiajac te wartosci do wzoru (1) otrzymamy, ze koszt brutto
wyniesie
¢

k=(1+,6‘)[ --+st(1+a)] (@)

Wp

Przy produkowaniu danych poifabrykatéw z tarcicy réznych klas
jakoSci zmianie ulegaja wartoéci c, Wp oraz t; wartosci o, §# oraz s s3 dla
danego zakladu w danych warunkach wielkosciamj stalymi. W zwigzku
z tym przy produkeji péHabrykatéw z tarcicy o klasie jakosci A koszt
brutto (k.) wyniesie

€A

kA:(1+ﬁ) -

WpA

+sta (1 + a)] (3)

Przy wyrobie péifabrykatéw z tarcicy nizszej klasy jakosci, tj. z tarcicy
klasy N, koszt brutto (ky) bedzie réwny

CN

ky =1+ B) [ + sty (1 + a)] (4)

WpN
We wzorach (3) i (4). indeksy Ai N oznaczajg klase jakosci tarcicy prze-
rabianej na péifabrykaty, przy czym c, > Cy, Wpa = Wyy, ta== ty.
Nalezy wzigé pod uwage fakt, ze przy przerobie tarcicy réznych klas
jakosei otrzymuje sie zestawy péifabrykatéw o odmiennym ukladzie jako-
Sciowo-wymiarowym, a wiec takze o réznej wartosci.

{
i

3. METODA OBLICZANIA JEDNOSTKOWEJ WARTOSCI PRODUKCJI
‘ I JEDNOSTKOWEGO ZYSKU

Oznaczmy migzszoéé calosei pozyskanych pétfabrykatéw symbolem Vo
migzszosé calosei powstatych odpadéw symbolem V,, a migzszosé przero-
bionej tarcicy symbolem V. Symbol u z indeksami oznaczaé bedzie udzial
péHabrykatéw poszezegélnych grup jakosciowo-wymiarowych, a symbol
U, z odpowiednimi indeksami — udzial poszczeg6lnych kategorii odpadéw.
Wreszeie symbol C z indeksami oznaczaé bedzie cene 1 m® pélfabrykatéw
poszczegblnych grup jakosciowo-wymiarowych, a symbol C, z indeksami
— cene 1 m’ odpadéw poszezegélnych kategorii.

Na ogo6lng wartosé¢ produkeji (W) sklada sie wartosé wyprodukowanych
polfabrykatow oraz wartosé odpadéw powstalych w trakcie przerobu.

5%
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Nadmienia sie, ze przyjety w opracowaniu sposob postepowania odbiega
nieco od stosowanego w praktyce sposobu kalkulacji kosztéw wytwarzania,
w ktérym wartosé powstalych odpadow jest odejmowana od kosztu brutto
i nie jest wyraznie uwidoczniona w wartosci produkeji. Postugiwanie sig
pojeciem kosztu brutto i pojeciem ogb6lnej wartosci produkcji ma na celu
podkreslenie znaczenia powstajgcych odpadéw, nie uwypuklonych przy
przyjetej w praktyce metodzie kalkulacyjnej.

Ogélna wartoéé produkeji (W) wyniesie
W = V-p (ul Cl + U.gCg e uncn) + VU (u,01 Col & Uge C02 gy uoncon)
W ="V Z ui (' + Vo lz’ i Cloi
=1 =
Poniewaz - Py

Vv 1
Vo=V —Vp=Vi—wpVe = Vi (1 —wy) = 21 —wy) =V (__ 1)
Wy _ w

a wiec

i=n 1 i=n
W=V, ¥ wCitVs (— = 1) N e Coi

i=1 Wp i=1

Przecietna wartosé produkeji przypadajaca na 1 m’ wyprodukowanych
poifabrykatéw Téwna jest ilorazowi ogblnej wartosci produkcji przez
liczbe metréw szesciennych pozyskanych potfabrykatow. Wartos¢ tg
w dalszej czesci pracy nazywac bedziemy ,,wartoscig jednostkowg pro-
dukeji” i oznaczymy symbolem Wp. Tak wige wartosé jednostkowa pro-
dukeji (Wy) bedzie réwna

i=n 1 i
Wp = ¥ = Y wiCi+ (—{—1)

Vj!l 1=1 Wp i

Ui Coi (5)
1

I\IM

Zysk zakladu produkeyjnego przypadajacy na 1 m® poifabrykatow (nie
uwzgledniajac kosztow sprzedazy), zwany w dalszej czesci pracjr",,zyskiem
jednostkowym brutto”, oznaczymy symbolem Z. Zysk jednostkowy brutto
(Z) réwny jest roznicy miedzy wartoscia jednostkowa (Wp) i kosztem '
brutto (k). ‘

Przy produkcji poifabrykatéw z tarcicy klasy A

By = LS i Cs +(i - 1) i uo_Aiém-] —1+8 [ﬂ +sta(l+o] (6
=1

WpA i=1 Wpa

Przy produkeji polfabrykatéw z tarcicy klasy N

Zn = 3 uni +(i - 1) 'S e om] — 1+ [“” sty (L + )| (6a)

Li=1 WpN g WpN

We wzorach tych symbole ug; i ﬁm oznaczaja udzial polfabrykatow
poszczegdlnych grup jakosciowo-wymiarowych, pozyskanych odpowiednio

1
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z tarcicy klasy A lub klasy N, a symbole uoa; i Uon: — udzial poszezegél-
nych kategorii odpadéw powstatych przy przerobie tarcicy klasy A i tar-
cicy klasy N.

4. METODA OKRESLANIA CELOWOSCI PRZEROBU TARCICY ROZNYCH KLAS
JAKOSCI

Poniewaz zaklad produkcyjny powinien byé rentowny, produkcja pol-
fabrykatéw z tarcicy nizszej klasy jakosci, niz to aktualnie ma miejsce,
bedzie dla danego zakltadu ekonomlczme uzasadniona wowcezas, gdy
ZN> ZA, t] gdy

[IS:" un; Ci + ( L 1) iz,“ UoNi O.,,-] (I +8) [—_ﬂ + sty (1 + Gl)]
i=1

i=1 WaN WoN

i=n i=n
2 4, Ci + (_ - 1) F uﬂAiO,,.] ~+0 1 +a:)]
Wpa i=1 Wpa

Rozwigzanie tej nier6wnosci wzgledem wartosci w,y da nam wartosé
najnizszej iloSciowej wydajnosci poifabrykatéw, przy ktérej zysk jedno-
stkowy brutto, otrzymywany przy przerobie tarcicy klasy N, nie bedzie
mniejszy niz zysk otrzymywany przy przerobie tarcicy klasy A. Wartosé
te okreslono mianem ,,wskaznika rentownej wydajnosci” i oznaczono sym-
bolem w;N — w przypadku poréwnywania celowoéci przerobu tarcicy
dwu kolejnych klas jakosci (np. klasy III i IV) — lub symbolem w;N —_
przy porownywaniu celowosci przerobu bardziej oddalonych klas tarcicy
(np. tarcicy klasy I/II i IV). Wskaznik rentownej wydajnosei (w,y) bedzie
rowny

i=n

(1+8) ey — Y uon €, (7)
i=1

N = ' i=n i=n i=n
’ (1-+8) 4 —fN)] 2 uy, G, (1—1)2 g, Gt Z uy, CGi— 2 toy; Co
Wpa i=1 Wy i=1 1
W celu ulatwienia stosowania wzoru (7) w praktyce mozna przyjaé,
ze cena 1 m’ odpadéw powstalych przy przerobie tarcicy poszczegélnych
klas jakosci réwna jest przecietnej cenie 1 m? odpadéw w danym okresie
sprawozdaweczym. Jezeli wiec cene 1 m3 pélfabrykatéw z tarcicy klasy A

oznaczy¢ dla uproszezenia symbolem CpA (Cpa = 2 u4; Cy), ceng 1 ms

i=1

potfabrykatéw z tarcicy klasy N — symbolem Cpy, a przecietng cene 1 m3



70 A. O. Korczewski [8]

odpadéw — symbolem Coq, to wskaznik rentownej wydajnosei przybierze
postac -

i (1 =+ ﬁ) Cn — Cod
‘pr =

(7a)

(1 +ﬁ)[ ¢4 4 g(1+a) (tA—tN)] G Cut + O
WpA

WpA

‘Jeseli wiec w trakcie przerobu prébnego tarcicy nizszej klasy jakosci
okaze sie, ze przy otrzymywanym ukladzie jako$ciowo-wymiarowym
potfabrykatow uzyskana wydajnoéé ilosciowa bedzie réwna lub wieksza
niz obliczona za pomocg wzoru (7) wartos¢ wskaznika rentownej wydaj-
nosci, zastapienie gktualnie przerabianej tarcicy tarcica klasy nizszej jest
celowe. Jezeli natomiast rzeczywiscie otrzymana wydajnos¢ jest mniejsza
od obliczonej wartosci wskaznika, zastosowanie tarcicy nizszej klasy jakosci
do przerobu na dany zestaw potfabrykatéw nie jest wskazane.

¥

Z dotychczasowych rozwazan mozna wyciagnaé nastepujgce wnioski.

1. Wyniki przerobéw prébnych, okreslajace ilosciowg i jakosciowa
wydajnosé pétfabrykatéw, nie moga stanowic podstawy do wnioskowania
¢ celowosci przeznaczenia do przerobu tarcicy poszczegblnych klas jakosci.
Fakt, ze przy przerobie tarcicy, np. III klasy jakosci, osiggnieto te sama
wydajnosé ilosciows co przy przerobie tarcicy I klasy jakosci, nie prze-
sadza w jednoznaczny sposob zagadnienia rentownosci, ktéra moga prze-
kreélic wyzsze koszty przerobu tarcicy klasy IIL.

9. Przeznaczenie tarcicy nizszych klas jakosci do przerobu na pbéifa-
brykaty jest uzasadnione woéwezas, gdy zysk jednostkowy osiagany przy
przerobie tarcicy nizszej klasy jakosci nie jest mniejszy od zysku przy
przerobie tarcicy wyzszych klas jakosci, tzn. gdy Zy =Za.

3. W tych warunkach zastgepowanie tarcicy wyzszej klasy jakosci
tarcica klasy nizszej jest uzasadnione wowczas, gdy rzeczywista wydajnosé
ilodciowa jest réwna lub wigksza od wskaZnika rentownej wydajnosei,
obliczonego z wzoru (7).

5. ANALIZA WYNIKOW PRZEROBU TARCICY POSZCZEGOLNYCH KLAS
JAKOSCI W FRYZARNI TARTACZNEJ

W celu wyjasnienia i sprawdzenia wyprowadzonych zalezno$ci przepro-
wadzono analize celowosci przerobu tarcicy poszezegdlnych klas jakosci
na laty meblowe i fryzy na podstawie wynikéw przerobu probriego nie-
obrzynanej tarcicy bukowej grubosci 38 mm, I/II, III i IV klasy. Przerdb
ten wykonano w jednym z zakladéw przemyslowych w normalnych wa-
runkach produkeyjnych przy udziale mgr 7. Debskiego i inz. Z. Zielin-
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skiego. Wybér tarcicy wymienionej grubosei uzasadniony jest tym, ze
grubost 38 mm jest klasyczng gruboscig tarcicy przeznaczonej do produkeji
tat meblowych. Tarcica tej grubosci poza fabrykami mebli gietych nie
ma prawie odbiorcéw; dotyczy to zwlaszcza tarcicy klasy IV, ktéra nie
znajdujge nabyweoéw zalega sklady tartaczne. W celu umozliwienia rozsze-
rzenia wnioskowania o charakterze ekonomicznym na przeréb omawianej
tarcicy w przyrzynalni fabryki mebli gietych — cene 1 m?3 tarcicy pod-
wyzszono o przecietng wielko§é kosztu zakupu tarcicy przez zaklady
wtoérnej obrobki drewna, wynoszacg okolo 36,50 zl/ms,

Fryzarnia omawianego zakladu przemystowego produkuje laty meblowe
i fryzy. Przeréb wykonywany jest sposobem dlugosciowym. Wspéblezynnik
okreslajacy wielkoéé kosztéw wydziatowych obcigzajgeych jednostke
wyrobu wynosi: o = 0,826, wspélezynnik okreslajgcy wysokosé kosztow
ogoélnofabrycznych B = 0,047. Sredni koszt 1 roboczogodziny wynosi:
£ =8,02 z1 ; ' : '

W czasie przerobu — w celu ustalenia udzialu powstajgeych odpadéw
i strat — wazZono przerabiang tarcice, pozyskane poétfabrykaty oraz po-
wstale odpady uzytkowe i opatowe!. Pétfabrykaty i odpady wazono w toku
procesu produkcyjnego bezposrednio po ich pozyskaniu; miato to na celu
zmniejszenie réznic ciezaru, powstajacych wskutek wysychania. Ponadto
pomierzono pozyskane péifabrykaty i obliczono ich migzszosé. Ciezar
“drewna przerobionego na trociny okreslono jako réznice’ pomiedzy cieza-
rem tarcicy i sumg cigzaréw pétfabrykatéw i odpadow. Przyjety sposéb
postepowania miat na celu wyeliminowanie bledéw, ktére powstaja przy
ustalaniu migzszosei odpadéw wedlug zamiennikéw przeliczeniowych.
Uzyskane w ten sposob daneliczbowe zestawiono w tabelach od 1 do 3.
Z liczb tych wynika, ze w miare obnizania klasy jakosci tarcicy:

a) udzial odpadéw opalowych? w calosci odpadéw i strat wzrasta od
wartosci 0,557 dla klasy I/II do wartosei 0,597 dla klasy IV;

b) udzial odpadéw uzytkowych obniza sie z wartosei 0,081 dla klasy I/1L
do 0,078 dla klasy IV;

¢) udzial drewna przerobionego na trociny wzrasta z wartoéci 0,185 dla
klasy I/II do wartosci 0,203 dla klasy IV; jest to spowodowane wickszg
powierzchnig rzazow. . :

Wyniki te odEiegajq nieznacznie od wynikéw badan A.Kisielew-
skiego i B. Dziuby [l1], wedlug ktérych przy przerobie tarcicy
bukowej we fryzarni udzial odpadéw opatowych (w odniesieniu do ecalodci
odpadéw) wynosi okoto 0,625, udziat drewna przerobionego na trociny
— okolo 0,196.

! Obliczanie migzszoéci odpadéw na podstawie ich cie,iaru oraz ciezaru wilasciwego
przerabianej tarcicy stosowali uprzednio A. Kisielewski i B. Dziuba (11).

? Podzialu na odpady opalowe i odpady uzytkowe dokonano zgodnie z obowig-
zujgea instrukejg fabryezna.
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Wyprodukowane w czasie przerobu prébnego taty meblowe i fryzy pod-
dano sortowaniu wedlug postanowieA norm PN-56/D-94003 i PN-
-57/D-94001. Wyniki zestawiono w tabelach od 4 do 6.

W celu sprawdzenia reprezentatywnosci przerobéw prébnych, wyniki
ich poréwnano z wynikami dodatkowego przerobu, nazwanego przerobem
kontrolnym. Przerob ten obejmowat partie 32,143 m? nieobrzynanej tarcicy
bukowej grubosei 25, 38, 55, 63, 76 1 100 mm. Udzial tarcicy I klasy jakosci
wynosit 0,180 (5,787 m?), tarcicy II klasy — 0,389 (12,493 m3), tarcicy
IIT klasy — 0,304 (9,786 m), a udzial tarcicy IV klasy jakosci — 0,127
(4,077 m?3); lgczny udzial tarcicy I i II klasy, z ktorej produkowano laty
meblowe, wyniést wiec 0,569.

Z wymienionej partii tarcicy pozyskano:

taty meblowe

38 X 38X 2250 — 21 sztuk o lacznej miazszosei 0,068 m3
38 X 50X 1800 — 16 N ., 0,060 m3
» 38 X 40X 1650 — 67 , . ” 0,168 m?
25 X 25X 1400 — 1331 ,, " " 1,165 m?
100 X 100 X 1360 — 13 ,, » ’ 0,177 m?
76 X 76 X 1290 — 33 ,, . . 0,245 m?
38 X 32 X 1050 — 500 ,, i 5 0,638 m?®
38 X 38X 800 — 1602 ,, , . 1,850 m?
25 X 90 X 700 — 1343 ., ., 2,115 m?3
25 X140 X 550 — T3 ,, » 2 0,140 m?
25 X 25X 500 — 2307 ,, . . 0,721 m?
38 X 38X 480 — 1497 ,, » . 1,038 m3
38X 38X 402 — 259 i % 0,289 m3

Razem 9062 sztuki o lgcznej migzszosci 8,674 m?3

z czego wybrakowano 50 lat o wymiarach 38 X 38 X 800 o migzszosci
0,057 m? i 15 1at o wymiarach 25 X 25 X 1400 o miagzszosci 0,013 m3, Osta-
tecznie migzszosé pozyskanych lat wyniosta 8,604 m3.

Fryzy eksportowe
Pozyskano 1548 sztuk o wymiarach 19 X 60 X 350 mm o migzszosSci
0,632 m3,
Fryzy krajowe

Wyprodukowano fryzy o lgcznej migzszosci 8,455 m3.
Ogélem migzszos¢ pozyskanych polfabrykatow wyniosta 17,691 m3.
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Wynika stad, ze przy wymienionych udzialach tarcicy poszczegélnych
klas jakosei wydajnosé poifabrykatéw wyniosta:
_ 8,604

= 0,550, a wydajnoéé tat: w = 32—]43 — 0,268.

2 32,143

Wydajnos¢é poélfabrykatéow przy przerobach prébnych (tab. 4 do 6)
wyniosta:

tarcica I/II klasy — 0,588,
tarcica IIT klasy — 0,530,
tarcica IV klasy — 0,431.

Wydajnosé lat przy przerobie tarcicy I/II klasy byta réwna: w; = 0,474,

W zwigzku z tym przy przerobie partii tarcicy o ukladzie jakosciowym
identycznym z ukladem partii przerobu kontrolnego powinno sie otrzymaé
nastepujgcg wydajnosé ilosciows

wp = 0,588 - 0,569 +0,530- 0,304 + 0,431-0,127 = 0,550

i wydajnosé Ilat
w; = 0,474 - 0,569 = 0,269

Calkowita zgodno$é obliczonych wartosei z wynikami przerobu kontrol-
nego, obejmujacego 32,143 m? tarcicy, upowaznia do uznania wynikow
przerobéw prébnych za reprezentatywne dla danych warunkéw produk-
cyjnych i dla danej jakosci przerobionej tarcicy. '

Wdbec wykazanej calkowitej zgodnosci wynikéw przerobéw prébnych
z wynikami przerobu kontrolnego zastanawiajaey jest jedynie fakt, Ze
wedlug danych z poprzedniego okresu sprawozdawczego zakliad uzyskat
w skali rocznej wydajnosé poéifabrykatéw wynoszgeg 0,598 przy przerobie
tarcicy o nastepujgcym ukladzie jakoSciowym:

klasa I/II — 0,4039,
klasa III — 0,4208,
klasa IV — 0,1753.

Wedlug obliczen wydajnosé materialowa nie powinna by¢ wigksza niz
0,588 - 0,4039 + 0,530 - 0,4208 + 0,431 - 0,1753 = 0,5361.

Z zestawienia tej liczby z liczbg podang w sprawozdawczosci wynika,
ze albo w poprzednim okresie sprawozdawczym zaklad przerabial jako-
sciowo lepszg tarcice, albo kontrola techniczna byla przecietnie nie fak
dokladna, jak w czasie przerobow prébnych i przerobu kontrolnego.

Analiza liczb zestawionych w tabelach 4 do 6 prowadzi do nastepujg-
cych stwierdzen.

1. Wydajnosé ilosciowa polfabrykatéw obniza sie z wartosei wpym =
= 0,588 do wartosci wprv = 0,431.

2. Przy przerobie tarcicy I/II klasy jakosci udzial tat meblowych w ca-
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losci pozyskanych péifabrykatow okreslony jest wartoseig uy; = 0,806;
przy przerobie tarcicy klasy IV wartoéé ta obniza sie do u;v = 0,280,

3. Udzial najcenniejszych lat dlugich obniza sie z wartosci Upayrr — 0,369
do wartosei u:;qrv = 0,051.

4. Udzial lat $rednich ulega obmzemu z wartosei Uiy = 0,294 do war-
tosci Upsry — 0 146,

5. Udzial fryzéw I klasy wzrasta od wartosci 0,076 dla tarcicy I/II klasy
jakosci do wartoéci 0,131 dla tarcicy klasy IV; udzial fryzéw II klasy
‘wzrasta odpowiednio od 0,069 do 0,207, a udzial fryzéw III klasy — od
0,049 do 0,382.

6. Pracochlonnos¢ pozyskania 1 m3 pélfabrykatéw wzrasta od wartosci
tym =:35,7 rob. godz./m® w przypadku tarcicy I/II klasy jakosci do
trv = 41,6 rob. godz./m® w przypadku tarcicy klasy IV, czyli okolo 16%.

Wykazane obnizenie wydajnosci ilosciowej oraz wielokrotne zmniejsze-
nie udzialu najcenniejszych sortymentéw stanowig przyczyne niecheci
zakladow przemyslowych do odbioru i przerobu na poifabrykaty tarcicy
bukowej nizszych klas jakosci. Dalsze rozwazania wykaza, ze przy istnie-
jacym ukladzie cen niecheé ta jest nieuzasadniona i oparta na falszywych
przestankach. )

' Na podstawie danych z tabel 1 do 6 przeprowadzono analize celowogci
przerobu tarcicy bukowej I/IIL, III i IV klasy jakosci na péHabrykaty.

Cena 1 m? tat meblowych dlugich I kategorii wynosi 6050 zi, II kategorii
— 4830 z1 [15]. W przypadku lat $rednich wartosei te wynosza odpowiednio
4580 i 3780 z1, a w przypadku lat krotkich — 3610 i 3070 zi. Cena 1m3
+ fryzow I klasy wynosi 3410 z}, II klasy — 2740 zt i III klasy — 2050 zt.

Cena 1 metra przestrzennego odpadéw opatowych wynosi 61 zi, czyli
przy obowigzujgcym zamienniku (z = 0,5) 122,0 zt za 1 m3. Cena odpadéw
uzytkowych z tarcicy wynosi 175 zl/mp, czyli przy zamienniku (z = 0 1)
250 zi/m?. Cena odpadéw uzytkowych z lat i fryzéw wynosi 300 zl/mp,
czyli przy zamienniku (z = 0,75) 400 zl/m3, Cena 1 tony trocin przemysto-
wych wynosi 136 z1, czyli przy zamienniku (z = 1,43) 95,1 z}/m?.

Wartosé 1 m3 polfabrykatéw (Z uici) pozyskanych z tarcic -pbszcze—
! =1

_g6lnych klas jakosci oraz warto$é 1 m? odpadéw ( E nm-om;) obliczo‘ge na
i=1

podstawie danych z tabel 1 do 6 oraz danych ze str. 80, wynosza:

a) w przypadku przerobu tarcicy I/II klasy jakosci
i-9

D uwy/mC; = 0,260 - 6050 + 0,109 - 4830 + 0,209 - 4580 +

i=1
+ 0,085 - 3780 - 0,102 - 3610 + 0,041 - 3070 -+
+ 0,076 - 3410 + 0,069 - 2740 + 0,049 - 2050 o=
oo 4421 (z¥/m3);
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E‘ Uor/11iCoi = 0,557+ 122 + 0,028 - 250 + 0,053 - 400 +
i=1
+ 0,177 - 0 + 0,185 - 95,1 22 113 (zl/m3);
b) w przypadku przerobu farcicy II klasy jakds’.ci
D ummC = 0,057 - 6050 + 0,056 - 4830 + 0,128 - 4580 +
+ 0,126 - 3780 + 0,098 - 3610 + 0,095 - 3070 +

+ 0,129 - 3410 + 0,146 - 2740 -+ 0,165 + 2050 oo
0 3501 (zt/m3);

ki

=5 Ak
2 uGHHCoi‘ = 0,568 - 122 -+ 0,027 - 250 + 0,051 - 400 +
1

i =

+ 0,153 +0 + 0,201.95,1 20116 (z/m?);

¢) w przypadku przerobu tarcicy 1V klasy jakosci

Eg wviCy = 0,020 - 6050 + 0,031 + 4830 + 0,055 - 4580 +

o + 0,091 - 3780 + 0,036 - 3610 + 0,047 - 3070 +
+ 0,131 - 3410 + 0,207 - 2740 + 0,382 < 2050 o
&0 2939 (zl/m3);

i=5

S UorwiCor = 0,597-122 + 0,025« 250 + 0,053 - 400 +
i=1
+0,122-0 + 0,203 95,1 22120 (zt/m?).

Podstawiajac obliczone wartosci oraz dane z tabel 4 do 6. do wzoru (7)
otrzymujemy nastepujace wskazniki rentownej wydajnosei:
a) w przypadku zastapienia tarcicy I/II klasy jakosei tarcicg klasy III

1,047 - 1536,50 —116 '

Wt = 2656,50 '
1,047 [~0-588 + 8,02 - 1,826 (35,7 — 36.6) | — 4421 — (

— 1)'- 113+3501—116

0,588 3

w'prr = 0,415;

b) w przypadku zastapienia tarcicy III klasy jakosci tarcicg klasy IV

1,047 .- 986,60 — 120 -

' I
02 + 1,826 (36,6 — 41,6) [ — 3501 — -
L ¢ _ )] = (0,530

U4

Wpy = _ [1536,50 1} - 11642939 — 120
0,530 -
w,pIV = 0,420;

6 — Folia Forestalia, s. B, z. 6
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¢) w przypadku zastgpienia tarcicy I/II klasy jakosci tarcicg klasy IV

,9.%7 986,50 — 120

8,02 - 1,826 (35, 7 s 41 B)| — 4421 — |——— 113 2089 — 120
+ ( )] (0’538 s) + 2989 - 124

Wpry = . [2656 .50
g 0,588

w”pIV = 0,309.

Z liczb zestawionych w tabeli 5 wynika, ze rzeczywista wydajnosé pol-
fabrykatéw przy.przerobie tarcicy III klasy wynosi: wpnr = 0,530. Wobec
tego:

Wprrr — 0 530 > ’T.U pIII — 0 415

Przy przerobie tarcicy klasy IV (tab. 6) rzeczywista wydajnos¢
wprv = 0,431. Wobec tego:

Wpry = 0,431 > wpry = 0,420 > w”pry = 0,309,

Wiynika stad, ze zastgpowanie tarcicy I/II klasy jakosci tarcicg klasy III,
a nawet klasy IV, oraz tarcicy III klasy jakosci tarcicg klasy IV jest
w pelni uzasadnione. Najbardziej korzystny jest przeréb tarcicy IV klasy.

Niecheé fryzarni tartacznych do przerobu tarcicy bukowej IV klasy
nasunela mys$l przeprowadzenia analizy i wyjasnienia tego zjawiska.
Analize przeprowadzono na podstawie ksztaltowania sie wartosci jedno-
stkowej oraz kosztu brutto péHabrykatéw pozyskiwanych przy przerobie
tarcicy poszezegélnych klas jakosci.

Wartosé jednostkowa produkeji (Wp), obliczona z wzoru (5) na podsta-
wie danych ze str. 80 i 81, wynosi:

a) w przypadku przérobu tarcicy I/II klasy jakosci

1
Wy = 4421 + (*8-—- 1 ) + 113 = 4421 + 79,10 224500 (z}/m3); wartosé

f

" powstalych odpadow stanowi 1,8% wartosci jednostkowej;
s, b) w przypadku przerobu tarcicy III klasy jakosci

1 "
odpadéw stanowi 2,9% wartosci jednostkowej;
c) w przypadku przerobu tarcicy IV klasy jakosci
1
IWory = 2939 + (m-l) =120 = 2939 + 158,40 = 3097 (zl/m3); wartosé

3

f odpadéw wynosi 5,1% wartosci jednostkowej produkeii.
Koszt brutto polfabrykatéw (k) obliczony za pomoeg wzoru (3) wedlug
| danych z tabel 4 do 6 oraz danych ze str. 71 wynosi:
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a) w przypadku przerobu tarcicy I/1I klasy jakosei _
2656,50
kyn = (1 + 0,047) [

oass | 8027357 (1 +0,826) [0 5278 (z1/m?); z po-

2666,50
zycji tej na koszt materialéw przypada e & 4518 (z¥/m3), co stanowi

85,6 %, a na koszt robocizny — 8,02 - 35,7 o 286 (zV/m3), co stanowi 5,4%
kosztu brutto;

b) w przypadku przerobu tarcicy III klasy jakosci
1536.5
ko = (1 + 0,047) [Es—oo + 8,02-36,6 (1 + 0,826)]g 3596 (z/m3); z po-
zycji tej na koszt materialéw przypada 2889 zl/ms3, co stanowi 80,3%, a na
koszt robocizny — 293 z}/m3, co stanowi 8,2% kosztu brutto;

¢) w przypadku przerobu tarcicy IV klasy jakosci -
986,560
kv = (1 + 0,047
W= ) [ o
zycji tej na koszt materialow przypada 2289 zI/m3, co stanowi 75,4%, a na
koszt robocizny — 334 z1/m3, co stanowi 11% kosztu brutto.
Wyniki te zestawiono w tabeli 7 i przedstawiono na wykresie (rys. 1).

+8,02-416 (1+ 0,826)]% 3034 (zl/m?); z po-

Tabela 7
Warto§é jednostkowa produkeji oraz koszt brutto przy przerobie na laty meblowe
i fryzy nieobrzynanej tarcicy bukowej poszczegdlnych klas jakosei

Koszt ( zl/m? ) ]e?;::::;- Zysk jed-
Klasa jakosci brutto Koszt % wa pro- nostkowy w
przerabianej (k) : dukeji tratto s 100%
tareicy (l‘_"“ﬁ) T (W ) w zl/m? k
% materialu | robocizny | narzutéw W zf,lms (Z = Wp— k)
5278 4518 286 474
/11 == 4500 — 778 85,3
100 85,6 5,4 9,0
: 3596 2889 293 414
111 —— S === 3604 + 8 100,2
100 80,3 8,2 11,5
3034 2289 334 411
v - == 3007 + 63 102,1
100 75,4 11,0 13,6

Z liczb zestawionych w tabeli 7 wynika, ze:

a) przy przerobie tarcicy IV klasy jakosci zysk jednostkowy brutto
wynosi 63 zV/m3; w przypadku przerobu tarcicy III klasy jakosci zysk ten
wynosi zaledwie 8 zV/m?; przy przerobie tarcicy I/II klasy miejsce zysku
zastepuje strata wynoszaca 778 z1/ms3; najbardziej rentowny jest wiec
— whbrew przyjetym pogladom — przeréb tarcicy IV klasy jakosci;

b) najmniejszy udzial kosztéw robocizny i narzutéw na koszty wy-
dzialowe i ogolnofabryczne jest przy przerobie tarcicy I/II klasy jakosei;







































































































































