EKONOMSKO ORGANIZACIONI ASPEKT KORISCENJA
KAPACITETA

Savremenu proizvodnju karakterie, sa jedne strane, sve veéi ste-
pen opremljenosti rada sredstvima, a sa druge, sve brza ali ujedno i
kolebljivija kretanja privrede. Porast tehni¢ke opremljenosti rada &ini
proizvodni mehanizam privrede kru¢im nasuprot potrebi za sve ve-
dom njegovom elasti¢nosti, koja proizilazi iz brzog i vrlo promenlji-
vog porasta potreba trZiSta. Onda kada je proizvodni mehanizam mo-
gao, zbog slabije tehni¢ke opremljenosti rada, da lakse prilagodava svo-
Jju proizvodnju potrebama tr21sta kolebljivost trzista je b11a daleko sla-
bija. ) . o

Ovakav odnos prema opxremljenosti rada sredstvima za rad i pro-
mena potreba za proizvodima zahteva veliku obazrivost ne samo .u
izboru opreme ve¢ i u stepenu opremljenosti rada sredstvima pa i ko-
riséenih ovih. Od izbora opreme, stepena opremljenosti rada sredstvi-
ma za rad i stepena njihovog koriSdenja zavisi i kvalitet ekonomije
preduzeca, a »kvalitet ekonomije se ispoljava kao stepen uspe$nosti u
podmirenju ekonomskih potreba«!, §to je i osnovni cilj proizvodnje.

Od promena koje nastaju u proizvodnji, a na ko_je' uti¢u sred-
stva za rad, zavisi i kvalitet ekonomije. Upravo, za kvalitet ekonomije
relativne su &injenice koje nastaju i formiraju se u procesu proizvod-
nje. Doduge, zna¢ajne su i &injenice koje nastaju na trziStu ali nisu, po
pravilu, bitnije od onih koje nastaju u proizvodnji. '

Dakle, na kvalitet ekonomije presudan uticaj imaju faktori veza-
ni za elemente procesa reprodukcije: za rad, predmete Tada i za sred
stva za rad.

. Faktori vezani za sredstva za rad su po pravilu najuticajniji na
kvalitet ekonomije. Njihov uticaj je sa razvojem proizvodnih snaga
sve vedi pa otuda i sve veda potreba za njihovim proucavan]em i po-
zitivnim usmeravanjem.

t Dr Stevan Kukoleca: »Merenje “poslovnog uspeha« »In[ormator« Za-
greb, 1966. godine, strana 1.
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Radi iznetog, da malo blize razmotrimo neke probleme vezane
za sredstva za rad, kao $to su: proizvodna sposobnost sredstava za rad.
izrazavanje i utvrdivanje te proizvodne sposobnosti i, konaéno, meto-
de utvrdivanja stepena koriScenja sredstava za rad.

Pojam kapaciteta

Kapacitet je tehni¢ko-ekonomska kategorija. Kao takav, on je
predmet cCestih definicija pa otuda i niz definicija o kapacitetu. Me-
dutim, obi¢no se pod ovim pojmom podrazumeva moguénost proiz-
vodnje jedne maSine, grupe masina, uZe ili $ire proizvodnje zajednice,
u jedinici vremena. Dakle, pod kapacitetom treba razumeti moguénost
proizvodnje preduzeda ili drustvene zajednice u celini, a »pod kapaci-
tetom masine njenu sposobnost da, u odredenom vremenskom inter-
valu, izvr$i odredeni broj odredenih operacijac.2

Svaka masina pored radne sposobnosti ima i odredenu funkcio-
nalnu namenu. Kako i koliko ée biti kori$éene ove sposobnosti ma-
Sine zavisi od niza faktora, te otuda proizilazi da je stepen korisc¢enja
masine ili uredaja promenljiva veli¢ina.?3 Medutim, desto se postavlja
pitanje koja je to veli¢ina kapaciteta masine koja moZe biti iskori$éena.
Polazedi od tehniCkih karakteristika mag$ine, od broja &asova rada koje
ista moZe da ostvari (ukupno raspoloZivo vreme manje ¢asovi potrebni
za odrZavanje i opravke), dolazimo do takozvanog tehni¢kog kapaciteta
(K1 =365 X 24 —t). Ukoliko maS$ina ne radi u tri smene, $to je Cest
slucaj, - kapacitet masine koji mam stoji na raspoloZenju je srazmerno
vremenu nerada manji. Ali i u toku rada, bez obzira na rezim eksploa-
tacije, zbog brojnih faktora (odmor radnika i dr.) ma$ina ne radi, pa
je otuda i stvarni kapacitet masine manji od tehni¢kog 1 raspoloZivog.

Ks <K: <K: gde je
Ki= tehni¢ki (ugradeni) kapacitet
K: = raspolozivi kapacitet

Ks = stvarni kapacitet

2 Dr Vukan Desié¢: »Metode naucne organizacije rada«, Nau¢na knjiga
Beograd, 1964. godine, strana 178.

U radu »Organizacija proizvodnje« — Informator — Zagreb, 1966. g.
na str. 37. dr Stevan Kukoleéa i dr Zivko Kosti¢ razlikuju kapacitet u uZem
i 8irem smislu, zavisno od toga da li je tehni¢ka modé proizvodnje uslovljena
tehni¢kim faktorima sadrZanim u samom sredstvu-za rad.d&iji se kapacitet
posmatra ili je pak uslovljena tehni¢kim faktorima izvan sredstava za-rad
(teh. karakteristike proizvoda, asortimana i sl.).

3 .U radu pod 2) prof. dr Stevan KukoleCa i prof. dr Z. Kostié, isti¢u
da veli¢inu_ kapaciteta uslovljavaju tehni¢ki faktori sadrZani u tehnic¢kim
karakteristikama sredstava za rad, proizvoda, radne sredine; zatim, u karak-
teristikaina tehnoloskog procesa i materijala. )

»Medutim, drustveni i subjektivni fakiori organizacione prirode ne

“uslovljavaju veli¢inu kapaciteta, jer nemaju tehni¢ki karakter. Oni uslovlja-
vaju stepen kori$cenja datog sredstva, str. 37. :
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U interesu kvaliteta ekonomije preduzeéa potrebno je §to vise
pribliZiti stvarni kapacitet raspoloZivom. No, pri tom treba imati na
umu da se odnosna proizvodnja (kori§éenje kapaciteta) odvija prema
optimalnoj tacki troskova, jer se jedino time omogudava optimalan
- ekonomski rezultat. Ovo namece potrebu utvrdivanja kapaciteta opti-
malne veli¢ine. Naime, za savremeni razvoj jugoslovenske privrede i
privrede uopSte od presudne ekonomske vaznosti je izgradnja opti-
malnih kapaciteta.t

Ovaj problem je posebno vaZzan u nas i zbog potreba i zadataka
privredne reforme, a i zato $to u dosada$njem 1razvoju jugoslovenske
privrede: 1) nisu uticali uvek ekonomski kriterijumi pri izgradnji pro-
zvodnih kapaciteta i 2) $to dugo godina posle drugog svetskog rata eko-
nomska politika razvoja. Jugoslavije nije imala u vidu nuzno ukljudi-
vanje privrede u medunarodnu podelu rada.

Ovakva politika razvoja kapaciteta Jugoslavije ¢&ini ove nedovo-
Ijno efikasne, a to zato $to su -isti:

— nedovoljno uskladeni (na primer: energetski i sirovinski u
odnosu mna preradivacke: nedostatak energije i sirovina ozbllJna je
smetnja koriséenju preradivackih kapaciteta),

— nedovoljno specijalizovani uz razvijene odnose kooperacije i
integracije, .

— sa zastarelom organizacijom rada, itd.

IzraZavanje kapaciteta i metode merenja stepena njihovog koriséenja

S obzirom na to da svako preduzede raspolaZe vrlo heterogenim
sredstvima za rad (masine, uredaji, postrojenja) tehni¢ki je nemogude
izraCunati njihov ukupan kapacitet, §to je i osnovani problem izraza-
vanja i merenja kapaciteta. Otuda se najée$ée ukupni kapacitet izra-
zava preko kapaciteta reprezentativnih sredstava za rad. Medutim, ka-

* Optimalizacija kapaciteta se vr$i pomocu razliitih metoda. Jedna
od njih je i metoda linearnog programiranja. Matematicki model za izralu-
navanje optimalnog kapaciteta polazi uglavnom od sledeéih podataka:

— spisak proizvoda koje treba proizvoditi,

— potreban fond vremena za pojedine proizvodne masine ili grupe

masina za proizvodnju predvidene proizvodnje,

— radno vreme po jedinici svakog proizvoda na svakoj masml

— vrednost ili prodajna cena svakog proizvoda,

— ograniCavajuci elementi (na primer: maksimalne koliine pojedinih

proizvoda).

Putein linearnih jednacina dobija se odgovor na pitanje koje proizvode
i-uz pomo¢ kojih masina, u kojim koli¢inama je moguce proizvoditi, uzima-
judi'u obzir apsorpcionu moc trzi§ta, pa da se ostvari maksimalan dohodak,
sto je pored zadovoljenja potreba i cilj proizvodnje.

O:ovome bliZe u delima:: »Linearno programiranje u privrednoj organi-
zaciji«, dr Slavko Dobrenic, — Informator, Zagreb, 1966. i »Osnovi linearnog
programiranja« in?. Dragoslav Markovi¢ — Zavod za plodukuvnost rada,
Sarajevo, 1963. g.
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da su u pitanju ista sredstva za rad (npr. istovrsne maSine), kapacitet
se izraZava istom zajedni¢kom jedinicom mere: koli¢inom proizvoda ili
koli¢inom preradenih sirovina, vremenom rada (maSinski Casovi) i sl.

Zavisno od nadina izraZavanja kapaoiteta odabiraju se i metode
za utvrdivanje stepena koriSéenja istih. Metode su brojne i problem -
je u tome koji medu njima izabrati. Ovo zato $to sve one, manje ili
vide, imaju niz nedostataka koji u znatnoj meri mogu da utiCu na
" deformisanje slike kori$éenja kapaciteta. \

Prema nivou posmatranja stepena koriséenja kapac1teta sve me-
tode merenja bi mogli da podelimo na:

a) Makroekonomske metode merenja kapaciteta
— metoda maksimalne -mesecne proizvodnje,
— metoda rasporeda radnika po smenama, i dr.

b) Mikroekonomske metode merenja kapaciteta
— metoda trenutnih opaZanja,

— metoda maginskih éaisova_,
— metoda instalirane pogonske snage, i dr.

c) Makro-mikro metode merenja kapaciteta
— metoda linearnih programiranja
— tzv. mova met-oda,i

Ovako izvrSena podela metoda merenja stepena kori$éenja kapaci-
teta polazi, uglavnom, od moguénosti izrazavanja kapaciteta na poje-
dinim nivoima. Medutim, treba reé¢i da ona nije ¢vrsta $to znaci da je
pod odredenim uslovima mogude neku od mikroekonomskih metoda
primenjivati i za makroekonomska sagledavajna, i obratno. Najbolji
rezultata merenja koriséenja kapaciteta se postize ako se jednovremeno
upotrebljava vie metoda, ¢ime se obuhvata veéi broj Cinilaca koris-
¢enja kapaciteta i time postiZe i veda sigurnost u donoSenju ocene o
koriséenju kapaciteta u pitanju.

U narednom izlaganju u najkradim crtama demo se osvrnuti na
svaku od gore navedenih- metoda.

a) Makroekonomske metode merenja stepena koriSéenja kapaciteta

1. Metoda .maksimalne mesecne proizvodnje

Metodom maksimalne meseéne proizvodnje utvrduje -se tzv. in-
tenzivno kori$éenje kapaciteta. U stvari, ova metoda polazi od pretpo-
stavke da je najvecu meseCnu proizvodnju mogudée ostvariti u svim
ostalim mesecima posmatranog perioda (a to je po pravilu: period od
jedne godine) pa se zato kao proizvodni kapacitet raduna dvanaesto-
mesecni obim proizvodnje meseca-sa najveéom proizvodnjom (12 X
proizvodnja meseca u kome je ostvaren najveéi obim). Uporedujudéi os-
tvarenu proizvodnju sa ovako izracunatom mogucom dobljamo stepen‘
koriscenja kapaciteta na bazi ove metode. i
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Formula za obralun stepena kori$éenja kapac1teta po ovoj me-
todi Je

n

]. 0 Ko X 100 gde je:

K. =Py x n, odnosno Sx =
n X Px

K = godi$nja moguda proizvodnja

Px = maksimalna mese¢na ostvarena proizvodnj-a
= broj meseci (12)

Sk = stepen kori$éenja kapaciteta

Ko = ostvarena godi$nja proizvodnja

Dobra strana ove metode je u tome §to se na jednostavan nadin
i dosta brzo dolazi do potrebnih podataka za izraCunavanje stepena
koriéenja kapaciteta. Dalje, polazi od toga da je mogude ostvariti
proizvodnju u svim ostalim mesecima kao u.mesecu u kome je ostva-
rena najveca proizvodnja, Sto daje sigurnu osnovu za kriti¢ku. analizu
stepena koriS¢enja kapaciteta i omogudéava zakljuak o najverovatnijim
rezervama u kapacitetima koje je mogude akt1v1rat1 i time omoguditi
povecanje ekonomije proizvodnje. } A '

Medutim, nasuprot ovim i drugim pozitivnim stranama ove meto-
de, ona ima i odredene nedostatke. Pre svega, baza 'od koje polazi ova
metoda — mogudéa proizvodnja na bazi maksimalne meselre proizvod-
nje — vrlo retko je i zaista maksimalno moguda proizvodnja. Ukoliko
se, na primer, posmatrana proizvodnja odvijala samo u'jednoj smeni,
onda i maksimalno mogudéa proizvodnja na bazi rada iz jedne smene
predstavlja, u najboljem slucaju, svega 33 odsto zaista mogudée proiz-
vodnje. . | '

Isto tako, zbog razliditosti u asortimanu proizvodnje — zbog te¥-
koda njegovog izrazavanja — ova metoda moZe Cesto, ukoliko se bez
dovoljno opreznosti kOI‘lStl da dovede do pogre$nih rezultata i za-
kljucaka. : : : . S

Sve ovo upuduju mna zakljucak da pri korlscenju metode u plta-
nju treba bezuslovno uzeti u obzir njene sve pozitivne i negatlvne stra-
ne, odnosno uslove pod kO]lma se ostvaruJe pr01zvodn3a ¢ije kapam—
tete zehmo posmatrat1

2 Metoda rasporeda radnika po smenama

Pri izraCunavanju- stepena kOI‘ISCCnJa kapac1teta metodom raspo-
reda radnika po smenama, polazi se od ‘toga da masine, po pravulu
rade onda kada i radnici rade; a to znadi da rad radnika, na- primer,
u jednoj smeni znadi i rad masina samo u jednoj smeni. Polazedi od

405



ovoga, pomodu koeficijenta smena radnika, odreduje se i stepen ko-
ri§¢enja kapaciteta.s -

Tako je za proizvodnju uglja koeficijent smena 204, $to znali da
su kapaciteti bili angaZovani za dve smene ili 66 odsto vremena. Stva-
rni kapacitet je bez sumjne, bio nizi od ovako izracunatog jer za pe-
riod rada u dve smene nisu ma$ine i uredaji radili neprekidno, i sl

Pozitivna strana ove metode je u tome $to veoma brzo i bez -
mnogo napora omogudéava uvid u stepen kori$¢enja kapaciteta. Pozi-
tivno je i to $to za potrebe izralunavanja stepena koris¢enja kapaci-
teta po ovoj metodi nije potrebno voditi nikakvu drugu evidenciju osim
evidencije o radu radnika, koja se ionako vodi radi drugih potreba;
a isto tako, ne vrde se nikakva preralunavanja zaposlenog — prisut-
nog osoblja, na primer, na bazi kvalifikacija i sl.

Upravo ove olakdice u primeni metoda i radaju niz nedostataka,
zbog kojih je vrlo te$ko oceniti metodu rasporeda radnika po smena-
ma kao podobnu za mnoga merenja. Naime, samo prisustvo radnika
pored masine nije garancija da je maSina i radila. Nije redak slucaj
da masina ima ogromne gubitke u radu a da je radnik puisutan u
preduzecu. ‘ ‘

Dalje, prosto brojanje prisutnih radnika po pojedinim smenama,
gesto moZe, ukoliko analitiCar mije dovoljno obazriv, da dovede do
pogre$nih ocena. Tako je, na primer, prva smena, po pravilu, veéa od
ostalih za deo zaposlenog administrativnog osoblja. Otuda, i pored
toga $to rade kapaciteti u pune tri smene, njihov stepen koriSéenja
_dée, izradunat ovom metodom, biti manji no $to ustvari jeste. Netac-
nost iskazivanja stepena kori$éenja kapaciteta po ovoj metodi je veca
kod proizvodnje sa vedom mehanizacijom i automatizacijom (jer je
broj zaposlenih na administrativnim poslovima u takvoj proizvodnji u
odnosu na ukupno zaposleno osoblje veéi) no u proizvodnji gde je
rad pretezno rudni ili sa poluautomatskim masinama.

b)Mikroekonomske metode merenja stepena koriséenja kapaciteta
1. Metoda trenutnih opazanja

Stepen kori$éenja kapaciteta, odnosno vreme rada i nerada jedne
masine moZe se vrlo efikasno i objektivno utvrditi metodom trenut-
nih opaZanja. Ova metoda se zasniva na teoriji uzoraka. U stvari,
-posmatrajuéi broj masina, utvrdujemo vreme kada masSina, odnosno
masine ne rade beleZeéi pri tom i uzroke koji su doveli do toga da
masina ili ma8ine stoje (promena alata, odmor radnika, razgovor sa
instruktorom, i sl.).

5 Koeficijent smena je koli¢nik odnosa ukupnog broja radnika iz sve
tri smene i broja radnika zaposlenih u prvoj smeni. Od ukupnog broja rad-
nika u proizvodnji uglja Jugoslavije 73.526 49% ili 36.028 radnika radi u
;3);'\6318 )s%ani a 519/ u ostale dve. Koeficijent smene je (73.526 podeljeno sa

(Statisti¢ki godi$njak SFRJ za 1966. g. str. 175).
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Snimacki list za utvrdivanje stepena kori$¢enja kapaciteta ovom
metodom izgleda obiéno ovako:

. [ Snimacdki list
Godina ' Snimac: N. N.

Odeljenje A Magina ___C

Vreme obilaska

Datum Masina ne radi

masine (Cas i min) Masina radi
) Teh. zastoj Ostali uzroci
1. II. 10,05 : - —_ Nedostat. mater.
. 1020 ) radi _ - -
itd. T

‘Preimudéstvo ove metode nad ostalim je u tome $to uporedo sa
utvrdivanjem stepena koridcenja kapaciteta otkrivamo i uzroke tak-
vog_ koriScenja. Ovo preimudétsvo je od viSestruke vaZnosti. Pre svega,
nije potrebno posebno ispitivanje uzroka utvrdenog stepena kori$éenja
masina i uredaja. Drugo, ovako utvrdeni uzroci stepena kori$éenja ka-
paciteta, uz izvrSene potrebne korekcije zbog greike uzroka, predsta-
vljaju polaznu i sigurnu osnovu za preduzimanje potrebnih mera za
bolje koriscenje kapaciteta.

Ova metoda, medutim, ima i odredenih nedostataka.  Tako, od
vremena u kome se vr$i snimanje i od odabranog uzroka (a Cest je
-slucaj da se ne odaberu najpogodnije vreme i najreprezentativnije ma-
Sine) zavisi i rezultat snimanja pa otuda i ocena koja se na bazi snim-
ljenog stanja dobija.

Dalje, izracunavanje kori$éenja kapaciteta metodom trenutnih opa-
zanja zahteva posebnu obuku osoblja koje treba da wvr$i snimanje ‘i
obracun stepena kori$éenja kapaciteta, a to poskupljuje proizvodnju
(ukljuujuéi tu i vreme snimanja), $to nije slucaj sa ostalim meto-
dama. .

2. Metoda masinskih ¢asova

U preduzeéima sa velikim brojem masina, u kojima nije utvrde-
na dokumentacija (tehni¢ka dokumentacija) o norma ¢asovima —
(potrebno vreme za izradu pojedinih proizvoda ili delova proizvoda
odnosno potrebno vreme za obavljanje odredenih delatnosti), ova me-
toda ima najceSéu primenu. ] , v

Smisao metode sastoji se u tome $to se kapacitet ma$ina, uredaja
i postrojenja, odnosno (itavog preduzeda izra$ava u.masinskim daso-
vima. Pri tome glavnu ulogu igra vreme, ali ne utro$eno vreme (utro-
Seni masinski Casovi), veé¢ normalno vreme (vreme koje je bilo po-
trebno za efektivnu proizvodnju na normalan nadin. Radi ovoga utvr-
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duje se teorijski godi$nji fond maginskih Zasova (za jednu, dve ili tri
smene: 365 X 8 X2, 365 X8 X 3); zatim, raspolozivi godisnji fond ma-
$inskih &asova (teorijski fond urnanJen za drZavne praznike i nedelje)
i, kona¢no, stvarni fond masinskih Casova (raspoloZivi fond uman]en
za opravke i priznate gubltke) Tako dobijeno vreme masinskih aso-
va stavlja se u odnos sa izvrZenim vremenom i dobija se stepen kori-
$¢enja kapaciteta. Pri svemu ovome u21maJu se proizvodne masine
posebno ili po grupama.

Pozitivne strane ove metode su sledece:
— postupak primene je jednostavan,
— primenjuje se i bez poznavanja kvantitativnog izraza proizvodnje

— primenjuje se u proizvodnji vrlo heterogenog asortimana.

Medutim, iskazivanje kapaoiteta kroz masinske Casove nije do-
voljno odredeno. Naime, razli¢ita je ekonomska teZina masinskih ca-
sova po vrstama magina, a $to se ovom metodom ne uzima u obzir.
Na primer: nije svejedno «da li je stajala maSina sa kapac1tetom pret-
postavimo, od 500 jedinica proizvoda na Cas ili pak neka maSina sa
daleko manjim ili, mo#da, veéim kapacitetom.

Ovo je U stvari i osnovni problem izraZavanja kapaciteta od Ci-
jeg pravilnog reSenja, bez sumnje, u ogromnoj meri zavisi i ta¢nost
utvrdivanja stepena kori$éenja kapaciteta, pravilnost donoéenja ocena
i 1spravnost preduzetih, odnosno predloZenih mera za poveéano kori-
§¢enje kapaciteta.

3. Metoda instalirane pogonske snage

Vrlo &esto je u upotrebi zbog-lakode merenja stepena kori$éenja
kapaciteta, jer se uporedenjem utroSene i instalirane snage motora
dolaz1 do stepena kori¥éenja.

No upotreba ove metode pretpostavlja odredene uslove:

— da je instalirana snaga sekundarnih pokretaa merilo za obim
aktivirane proizvodne opreme u celini,

— da svako uveéanje instalirane snage u sekundarne pokretale
treba da 0moguc1 najmanje istu koli¢inu produkta po Jedmlc1 snaga
kakvu daje veé zateCena snaga. - ‘

Ova metoda je Jednostavna i vrlo pogodna za merenje kapacrceta
kod niza prlvredmh orgamzacua Ali, sa druge strane, ona u veéini
slu¢ajeva nije i tana u izraZavanju stvarnog stepena korlscen]a kapa-
citeta. Ako se pode od toga, na primer, da ma$ina mozZe da trosi
energiju a da pri tome ne radi (ne proizvodi) ili da proizvodi nenamen-
ski proizvod, onda prilikom merenja stepena kori8¢enja kapaciteta
po ovoj metodi ne uzimamo i ovo u obzir pa tako: dobljarno\ stepen
kori$éenja kapaciteta u ne$to veéem obimu nego $to je on ustvari.

Problem izraZavanja kapaciteta i ovde stoji i u istoj meri uma-
njuje znalaj ove metode kao i prethodne.
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c) Makro-mikro metode merenja stepena koriSéenja kapaciteta

1. Nova metoda

Ova metoda je nastala kao kritika metoda DIW i IFO.$ Jugoslo-
venski zavod za produktivnost rada, poceo je u toku 1962. godine sa
primenom ove metode u oblasti merenja stepena kori$¢enja kapaciteta
na nivou preduzeda i vi§im nivoima (nivo grana-grupacija). Naime, po-
lazi se od toga da je za pravilno sagledavanje stanja kori$éenja kapa-
citeta nu’no iste sagledati na isvim nivoima. _ .

Inale, kod primene ove metode osnovno je to da ona iskazuje
kori$éenje kapaciteta po fazama reprodukcije. Ostvarena proizvodnja
i kapacitet se izraZavaju vrednosno pa otuda ova metoda ima tu pred-
nost nad ostalim $to upozorava na preteranost ili nedostatak investicija.

2. Metoda linearnog programiranja

" Mada ova metoda moze da se koristi i za makroekonomske analize
kapaciteta, ona je od posebne vaZnosti za analize kapaciteta kod in-
dustrijskih preduzeda, i to posebno onih koja sa istom opremom Imo-
gu proizvoditi razli¢ite proizvode u razli¢itim koli¢inama.

Pomocu linearnih jednadina izraunava se optimalno kori$éenje
kapaciteta za proizvodni program koji obezbeduje maksimalni doho-
dak. Na taj nadin, u stvari, dobijamo maksimalni kapacitet sa stano-
vista ekonomskih rezultata; a pomoéu njega, stavljajuéi ga u odnos sa
ostvarenim kapacitetom, dolazimo do stepena kori$éenja kapaciteta.

Op§ti model linearnih jednacdina je:

f=c; x4 Cy Xg Cn Xn

pod uslovom da se zadovolje sledeée jednacine:

a5y Xy A19 Ko oo ayn Xn = bi
Ap1 Xy Aog X9 e An Xn = by
Amg X1 Ang X9 o amn Xn = bn

a da su vrednosti za

x;= O gde'su ay; , by, ¢; date konstante.

Potrebno je onoliko jednacina koliko ima nepoznatih u sistemu.

Pored iznetih metoda postoji jo$ znatan broj drugih a koje zbog
prostora nisu bile predmet razmatranja, kao: metoda ponderisanih ma-
sa, metoda registrovanja rada masina, metoda trenutnih opazanja po
tehnologkim profilima, metoda norma <asova, i dr.

s Blie o ovoj metodi i metodama DIW—metoda nemadkog Instituta
za istra¥ivanja — privrede i IFO—metoda Instituta za privredna istrazivanja
7 Nemacka videti u materijalu: Proizvodni kapaciteti i njihova optimali-
zacija, merenje i metode boljeg koridcenjac, Savez inZenjera i tehnicara
Jugoslavije, Beograd, 1966. .
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No, i pored brojnih metoda vrlo je teSko u datom trenutku oda-
brati najpogodniju, jer su sve one manje ili viSe opteredene brojnim
slabostima. Ali i pored toga, uz odredene korekcije i ograde mogu da se
se putem svih ovih metoda dobiju i zadovoljavajuéi podaci o kori-
Séenju proizvodnih kapaciteta. .

Prakticna primena metode maksimalne meseéne . proizvodnje

NuZne pretpostavke ove metode su: (1) da je maksimalnu me-
seCnu proizvodnju mogude ostvariti i u svim ostalim mesecima u toku
posmatrane godine, (2) da je proizvodni kapacitet posmatranog peri-
oda jednak izracunatom maksimalnom ostvarenju proizvodnje.

Medutim, pri merenju kori§cenja kapaciteta na bazi ove metode
teSko da mozZe da se naide na ovako Ciste odnose. Obiéno je stvarno
stanje drugacije pa je zato metoda opteredena slededim dinjenicama:

a) Kapacitet proizvodnje se vrlo Cesto menja u toku godine,
(perioda za koji vr$imo posmatranje), zbog {ega dolazi do opasnosti
od deformacije slike o kori§éenju kapaciteta na bazi ove metode,

b) Uslovi proizvodnje vezani za ostale faktore reprodukcije, ta-
kode, vrlo Cesto nisu isti za sve mesece posmatranog perioda,

c) Maksimalna postignuta proizvodnja u toku jednog meseca po
pravilu ne odraZava najveéu mogudu proizvodnju.

Zato sve ove Cinjenice treba uzeti u obzir prilikom merenja ste-
pena koriScenja kapaciteta na bazi metode maksimalne mesene pro-
izvodnje. »

" U narednom pregledu daje se stepen kori$éenja kapaciteta po
ovoj metodi za po jedan proizvod iz odgovarajuéih grana 1ndustr1]ske
delatnosti u SFRJ za godine 1964. i 1965.

Proizvodi su slobodno — slucajno odabrani.

Posmatrajuéi podatke iz tabele, moZe se konstatovati sledede:

1) Da je bio razli¢iti stepen kori$éenja kapa01teta u pr01zvodn]1
posmatramh proizvoda. U proizvodnji uglja, sirove nafte, sirovog gvo-
Zda, sirovog magnezita, odlivaka gvoZda, cementa, celuloze, pamuénog
prediva i koZne obude stepen kori$cenja kapaciteta je bio relativno
visok. Najslabije koriSéenje kapaciteta imala je proizvodnja Tude gvo-
Zda, elektrolit bakra, radio prijemnika, sumporne kiseline i konzervi
mesa.

2) I pored toga $to su procenti kori$éenja kapaciteta, izradunati
na bazi ove metode, dosta visoki oni, objektivno posmatrano, ne bi
mogli da zadovolje. Ovo zato $to je stvarno kori$éenje kapaciteta niZe
od izradunatog iz razloga o kojima je veé bilo redi. Primera radi na-
ve$¢emo podatke o rasporedu preduzeca, odnosno radnika po smena-
ma, za pojedine grane industrijske delatnosti, a na bazi ¢ega mo¥e in-
direktno da se oceni valjanost izraunatih procenata kori$éenja poda-
taka po metodi maksimalne meseéne proizvodnje, odnosno .stvarno
koris¢enje proizvodnih kapaciteta.

Doduse, podaci o rasporedu radnika i preduzeéa po smenama
daju se za Citave grane industrije a ne za proizvode posmatrane u ta-
beli br. 1, pa je time i donoSenje pravilnog zaklju¢ka oteZano.
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Stepen kori$éenja kapaciteta za 1964. i 1965. g. po pojedinim proizvodima®
' Tabela br. 1

- QGrana — proizvod 1965. g. 1964. g.

1. Proizvodnja elektroenergije,
uglja i koksa

— elektroenergija 83 , 82

— proizvodnja uglja 92 92
2. Proizvodnja i prerada nafte _

— sirova nafta 82 91
3. Dobijanje ruda metala

— rude gvozda | o 72 93
4. Proizvodnja crne metalurgije )

- — sirovo gvozde’ 93 88

5. Proizvednja obojene metalurgije : »

— elektrolit bakar . 18 , 77
6. Proizvodnja nemetala -

— sirovi magnezit . 84 95
7. Proizvodnja metalne industrije

—-odlivci gvozda - 88 89
8. Proizvodnja elektroindustrije ' _

— radio --prijemnici _ 85 7
9. Proizvodnja hemijske industrije

— sumporna kiselina 66%/4 86 75
10. Proizvodnja industrije gradevinskog

materijala

— cement ' - 89 . 89
11. Industrija papii"a : .

— celuloza : 89 89
12. Proizvodnja drvne industrije

- — tipizirani namestaj -85 . 80

13. Tekstilna industrija

— pamucno predivo . . 90 92
14. Industrija koZe i gume
- — koZna obuda . . 88 : 83

" 15. Prehrambena industrija
— konzerve mesa 76 84

16. Industrija duvana ) . o
© — duvanske preradevine : 88 : 85

7 Na bazi podataka iz »Indeksa« 1 i 9 (Savezni zavod za statistiku —
Mese¢ni pregled priviedne statistike SFR Jugoslavije) utvrdili smo da je
najveda -meseéna proizvodnja, npr. uglja svih vrsta ostvarena u mesecu
oktobru, i to kako za 1964. tako.i za 1965. godinu. MnoZenjem tako utvrdene
veli¢ine proizvodnje (2.662.000 t odnosno 2.695.000 t.) sa 12 (broj meseci
u ' 'godini) dobijamo koli¢ine koje -predstavljaju mogucéu proizvodnju za go-
dinu dana. Stavljanjem u odnos ostvarene godi$nje proizvodnje uglja sa
ovako dobijenim koli¢inama dolazimo do procenta koji predstavlja, po ovoj
metodi, stepen koriSéenja kapaciteta. A to je 92% i za jednu i za drugu po-
-smatranu godinu. :
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Raspored preduzeca i radnika po smenama za pojedine grane industrije
SFRJ — 1964. g. +

Tabela br. 2.
. I smena I i1l sm. L 1T i IIT sm,
Grana delatnosti®) (dve smene) (tri smene)

Preduzeéa Radnici Pred. Radn. Pred. Radn.

Rudarstvo i industrija 585 131.317 941 403.568 948 546.757

Elektroenergija 43 12.948 6 735 57 7.998
Ugalj i koks 3 147 6 909 62 72470
Nafta, — — 3 1.711 7 5.019
Crna metalurgija 1 25 2 2.045 12 39608
Obojena metalurgija 5 990 7 4.696 30 32.884
Nemetali 20 3.450 31 12.810 42 22.818
Metalna industrija 52 20.124 177 111.289 115 ° 74464
Elektroindustrija 13 3411 41 38.050 19 13.503
Hemijska industrija 23 3.056 37 11.326 91 34.118
Gradevinski materijal 128 19.693 87 22,567 47 15.894
Drvna industrija 63 13.984 130 59.697 55 32.820
Industrija papira — — 9 - 2726 31 16.373
Tekstilna industrija 10 1.393 139 53.885 180 118.261
Industrija koZe 46 12.614 51 232711 2 571
Prehrambena industrija 59 12.896 52 15.803 149 41.778
Industrija duvana 56 12482 21 7.993 2 1.798

Uporedujuéi podatke iz prethodne dve tabele, moZe se ustanoviti
sledede: :

1. Da jzratunavanje stepena kori¢enja kapaciteta na bazi meto-
de maksimalno meseéne proizvodnje nije dovoljno pouzdano.. Medu-
tim, ova metoda je vrlo pogodna za uodavanje problema dinamike
kori8¢enja kapaciteta i ravnomernosti kori$éenja ovih .

Uzmimo samo Industriju koZe ili duvana pa ¢emo uotiti veliku
razliku izmedu procenta koriiéenja kapaciteta na bazi metode mak-
simalne mesetne proizvodnje i najverovatnijeg procenta koriséenja
kapaciteta na bazi procene prema broju smena, odnosno rasporedu
preduzeca i broja radnika po pojedinim smenama.

2. Ovo upuéuje na zakljudak da prilikom merenja kapaciteta na.
bazi metode maksimalne mesedne proizvodnje bezuslovno treba vrsiti
kontrolu ta¢nosti stepena kori$éenja kapaciteta nekom drugom me-
todom, ukoliko pretpostavke za primenu -ove metode nisu zadovoljene
$to je dosta redak sludaj. : - '

¢ Statisticki godidnjak SFRJ za 1966, s. 175.
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Zakljudak svega izloZenog bio bi sledeci:

NuZnost sve vede tehni¢ke opremljenosti rada sredstava za rad
nameée potrebu njihovog pravilnog izbora (po kvalitetu i kvantite-
tu), zatim, pravilnog kori$éenja a otuda i izraZavanja i merenja. Me-
dutim, problem izraZavanja i merenja koriSéenja kapaciteta je vrlo
slozen. Pre svega, ta sloZenost izvire iz heterogenosti sredstava za rad
— §to oteZava njihovo izraZavanje, kao i otuda $to ne postoje pogodne
metode koje bi otklonile. nedostatke merenja kapaciteta uslovljene
njihovom heterogeno$éu. Zbog svega ovoga nuzno je prilikom merenja
kapaciteta uzimati u obzir sve &inioce od kojih je zavisilo, odnosno od
kojih ¢e zavisiti njihovo koriéenje, koristeéi pri tome jednovremeno i
vise metoda merenja kapaciteta.

Vlastimir Milo$evi¢, magistar ekonomije
asistent Pravno-ekonomskog
fakulteta u NiSu

RESUME

En attirant l'attention sur le probléme de la »rigidité« de la capacité
dans la production, qui est le résultat de l'équipement technique accru du
travail en moyens de production, et sur la nécessité. d'une adaptation plus
grande de la production aux besoins du marché, ce qui est rendu plus
difficile justement par le haut degré de mécanisation et d’automatisation
du travail, l'auteur a souligné Iimportance de ces contradictions pour 1"éco-
nomie des entreprises et pour la communauté sociale dans l'ensemble. Cela
impose le besoin de réaliser l'optimum des capacités productives et leur
utilisation normale. D’autre part, cela exige de procéder a la mesure et 2
I'expression de la capacité ce qui est entravé par I'hétérogénéité de celle-ci-
Nonobstant ces difficultés, il est possible de mesurer les capacités par une
série de méthodes. Toutes ces méthodes peuvent étre divisées en: micro,
macro et micro-macro méthodes économiques de la mesure des capacités.

Ensuite, en analysant un certain nombre de méthodes de la mesure
des capacités 'auteur a signalé certaines faiblesses et les cotés positifs des
méthodes de mesure données et il propose de recourir toujours paralléle-
ment 2 plusieurs méthodes lorsqu'on procede a la mesure, parce que de
cette maniére on pout éliminer les nombreuses lacunes de chaque méthode
prise en particulier et il devient possible de formuler une conclusion exacte.
Dans ce sens a été exposée l'application pratique de la méthode de la pro-
duction mensuelle maxime.






