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Pierwsza Wystawa Opakowan — oczami papiernika

»Wystawa opakowari winna stac¢ sig bodzcem dla naszych inzynieréw, technikéw, racjona-
lizatoréw, dziataczy gospodarczych, dla podniesienia na znacznie wiyzszy poziom produkcji
opakowari i gospodarki opakowaniami. Aby osiggnqgé ten cel, aby nasze opakowania staty
sig trwalsze, estetyczniejsze, tarisze, aby wprowadzi¢ do produkcji i gospodarki opakowar
nowoczesng technike, konieczny jest wysitek wszystkich ministerstw, instytutow naukowych,
wszystkich galgzi przemystu i organizacji handlowych”.

Pierwsza Wystawa opakowan krajowych i za-
granicznych, zorganizowana w pazdzierniku
1954 r. przez Ministerstwo Handlu Wewnetrzne-
go w wyniku uchwaly Prezydium Rzgdu nr 300
z dn. 15.V.1954 r. w sprawie organizacji wystaw
opakowan — stanowita donioste wydarzenie
zaréwno dla producentéw opakowan jak i dla
uzytkownikéw.

Wystawa $wiadczyla wymownie o zrozumie-
niu znaczenia problemu opakowan w naszej go-
spodarce mnarodowej. Rola opakowan staje sig
jasna, gdy uswiadomimy sobie, ze wartos¢ ich
rocznej produkeji, w skali krajowej wymnosi 94 %
wartoSci zuzywanej energii elektrycznej, 90%
warto$ci produkcji hutniczej, 40% wartoSci
wydobycia wegla. Dla poréwnania warto dodac,
ze np. w Niemczech w roku 1941 warto$¢ pro-
dukcji opakowan réwnata sie wartosci produkcij
wegla.

We wstepie do starannie opracowanego kata-
logu wystawy znajdujemy jej zalozenia progra-
mowe. Wynika z nich, ze celem i zadgniem wy-
stawy bytlo:

1. Przez poréwnanie opakowan krajowych
z zagranicznymi pokazac co i z jakim skutkiem
u nas w tym zakresie juz zrobiono oraz co jesz-
'cze zrobi¢ malezy, majgc mna uwadze z jednej
strony bezposrednie lub posrednie obnizenie ko-
sztéw produkcji, z drugiej za§ — pelniejsze i na
wyzszym poziomie stojgce zaspokojenie potrzeb
mas pracujagcych w my$l zadan wytyczonych
uchwatami II Zjazdu PZPR.

2. Biorgc za przykiad opakowania obce, skie-
rowaé uwage racjonalizatoréw i nowatoréw na
mozno$¢ stosowania zaréwno nowych tworzyw
dla tych celéw, jak i nowych typéw samych opa-
kowar. Zwréci¢ uwage producentéw i odbiorcéw
na zagadnienie zwrotnych opakowan skladanych
majacych na celu lepsze wykorzystanie przewozu
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i powierzchni skiadowania, a w wyniku obnizke
kosztéw.

3. Podkresli¢, ze w miar¢ mozliwosci opako-
wanie jednostkowe powinno mosi¢ ceche wtérnej
uzywalnosci, lub, niezaleznie od zawartoéci, po-
winno mie¢ warto$¢ uzytkowsg dla nabywecy.

Przedmiotem wystawy byly (powtarzamy do-
slownie za punktem 5 ,,Zalozen‘):

a) opakowania gotowe jednostkowe i ochron-
no - transportowe w handlu wewnetrznym, wy-
konane z nastgpujacych tworzyw: tektura, papier
i przetwory papierowe oraz celulozowe, folia
wiskozowa, tkaniny, blacha biala, czarna i alu-
miniowa, drewno, przetwory drzewne, szklo, ce-
ramika, tworzywa sztuczne;

b) kontenery sktadane i nieskladane, stosowa-
ne w handlu wewnetrznym;

c) zamknigcia hermetyczne i péthermetyczne
opakowan szklanych, ceramicznych i kamionko-
wych;

d) wzory kombinacji tworzyw opakunkowych
(przetwory papierowe i tworzywa sztuczne) oraz
wzory laminowania i metalizacji tworzyw opa-
kunkowych;

e) okucia metalowe
transportowych w handlu;

f) narzedzia do otwierania i zamykania opa-
kowan;

g) fotosy i rysunki.

Nalezy z uznaniem podkresli¢, ze zrobiono
wiele, aby uchwale Prezydium Rzadu wykonaé.
Zwracaly uwage: dbato$¢ o urzadzenie wystawy,
uprzejma i fachowa obsluga poszczegdlnych
stoisk, dobrze opracowany katalog, bardzo do-
kladnie i wyczerpujgco opracowane opisy sta-
rannie i interesujgco dobranych eksponatow.

Wystawe, cho¢ zamknietg, zwiedzita bardzo
duza ilo$¢ oséb. Widzialo ja wielu fachowych
przedstawicieli réznych przedsigbiorstw przemy-

opakowan ochronmno-



stowych, instytucji i organizacji handlowych.
Wystawa musiala bez watpienia wywrze¢ na
kazdym zwiedzajagcym wrazenie i nasung¢ mu
rézne refleksje.

Zestawiajac opakowania reprezentowane mna
Wystawie wedlug rodzaju surowcow oraz mate-
riatéw, z ktorych byly wytworzone, stwierdzamyj;
ze papier i tektura pod najrézniejszymi postacia-
mi najczeSciej sie wérdd nich przewijaly — w
kazdym razie wsrod eksponatéw krajowych. We
wspomnianym juz katalogu znajduje sie obok
wykazu blisko 1000 wystawionych eksponatéw
krajowych réwniez ich komisyjna ocena. Otdz
na 214 ocen ,,zle* i ,,bardzo zle* papierowi i tek-
turze przypadlo w smutnym udziale 159, tj. oko-
lo 749%. Nie zmieni tego stanu rzeczy fakt, ze
z drugiej strony w jedynie 43 ocenach ,,bardzo
dobre“, papier i tektura uczestniczg mnieomal
w polowie, bo w 21 pozycjach. Dlatego tez wy-
daje sie, ze w ocenie wystawy opakowan nie po-
winno brakna¢ glosu papiernika.

Na wstepie nalezy stwierdzi¢, ze chociaz zwie-
dzajacy wrazenia tego moégt nie wynies¢ z wy-
stawy, papier i tektura zajmujg i zajmowaé be-
da jeszcze przez diugie lata czolowe miejsce
wsrod wszystkich materialow  opakunkowych.
I tak jak radio, telewizja i fotoradiotelegrafia tyl-
ko w sporadycznych przypadkach mnieco ograni-
czyly naktady gazet czy ilustrowanych czaso-
pism, mie wplywajgc jednak mna zmniejszenie
globalnego .zapotrzebowania na papiery druko-
we, a jedynie powodujac podwyzszenie ich jako-
§ci, tak i tworzywa sztiiczne mie wyruguja pa-
pierow i tektur pakowych, a jedynie — to stusz-
nie — zmusza papiernikdw do dalszego popra-
wienia jako$ci i wtasnosci tych materiatow.
Wezmy dla przyktadu kraje o przodujacej tech-
nice, ktére w coraz wiekszym stopniu stosuja
tworzywa sztuczne do opakowari: USA juz obec-
nie oglasza, ze do roku 1975 produkcja papierow
mimo trudno$ci surowcowych musi by¢ mieomal
podwojona, w celu pokrycia dwukrotnie wieksze-
go niz obecnie zapotrzebowania. W ZSRR zdwo-
jenie produkeji papieru i tektury nastgpi niewat-
pliwie jeszcze wcze$niej.

Wydaje sie, ze wystawa mogla mniej wnikli-
wego zwiedzajgcego ,,zdemobilizowaé w odnie-
sieniu do papieru i tektury jako tworzywa opa-
kunkowego. Wystawe opuszczalo sig pod zbyt
silnym wrazeniem tych, bez watpienia bardzo
efektownych, barwnych, estetycznych 1 czesto
w uzyciu wygodnych opakowarl z polimeréw wi-
nylowych, folii polistyrenowych i hydrochlorokau-
czukowych, butelek i opakowan z polietylenu. Po-
mniejszato to role papieru, ktéry na wystawie
spetniat bez watpienia rolg przyslowiowego ,,kop-
ciuszka“. Nie ulega jedmak watpliwosci, ze pa-
pier nie da sie tak tatwo usungé¢ z zajmowanych
na odcinku opakowan pozycji. Postaramy si¢ to
udowodnié¢, przypominajgc pokrétce te wszystkie
wtasnosci papieru i tektury, ktére czynia go mnie-
zastapionym, najbardziej wszechstronnym i po-
pularnym materiatem do celéw opakunkowych.

Przede wszystkim jednak musimy u$wiadomic
sobie, co rozumiemy pod pojeciem ,,opakowanie*
i jakie spetnia ono funkcje. Opakowaniem mnazy-
wamy produkt przemyslowy, przeznaczony do
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umieszczania w nim towaréw, stuzacy do odpo-
wiedniego ich przechowania i przewozu.

Zadaniem opakowania jest:

a) utatwi¢ konsumentowi zaopatrywanie' sie
w potrzebny towar w dowolnym czasie,

b) zabezpieczy¢ towar przed stratami iloicio-
wymi i jako$ciowymi, '

c) mnie zaszkodzi¢ zdrowiu konsumenta,

d) podnies¢ ochrong i bezpieczefistwo pracy
przy produkcji i transporcie towaru,

e) zaoszczedzi¢ materialy uzywane do pro-
dukcji opakowan,

f) zwalczy¢ marnotrawstwo czasu przy pako-
waniu, transporcie i -sprzedazy towaru,

g) stworzy¢ korzystne warunki dla sktadowa-
nia, przewozu i dystrybucji masy towarowej,

h) zaspokaja¢ potrzeby kulturalne ludnoéci
w dziedzinie opakowan za pomocg ich estetyczne-
go wygladu.

Nalezy podkresli¢, ze papier jest jedynym chy-
ba tworzywem, ktére dzieki wystepowaniu w wie-
lu réznych postaciach i rodzajach moze spelniac
wszystkie powyzsze zadania.

Papier jjest stosunkowo tani oraz ma charak:
ter artykutlu masowego. Mozna mu madaé coraz
to nowe wlasno$ci na drodze obrébki mechanicz-
nej i chemicznej. Dzigki temu papier i tektura
zastepuja z powodzeniem szereg materialéw droz-
szych lub bardziej deficytowych jak szklo, bla-
che, drewno, skore, tkaniny itp. Papier i tektura
daja sie bardzo tatwo ksztattowaé droga prostych
operacji mechanicznych. Pomaga przy “tym wla-
snoS¢ wzajemnego 1gczenia papieru i tektury
w najprostszy sposéb za pomoca najbardziej roz-
powszechnionych klejéw. Ta ostatnia uwaga
przywodzi ma my$l zademonstrowany na wysta-
wie skomplikowany aparat do spawania opako-:
waf z mas termoplastycznych, dziatajgcy na za-
sadzie prgdéw o wysokiej czestotliwosei.

W ostatnich latach coraz bardziej rozwija sig
system uszlachetniania papieru i tektury na dro-
dze obrébki chemicznej. Przez odpowiednie po-
wlekanie, nasycanie czy laminowanie zmieniajg
si¢ catkowicie wlasnosci papieru czy tektury. Na-
daje sig mu wodoodpornos¢, a mawet wodo czy
wilgocioszezelnos$¢, odpornosé na tiluszcze, bar-
dzo atrakcyjng powierzchnie, zdolno$¢ sklejania
pod dziataniem nawilzenia, ciepta lub ci$nienia,
wiadciwosci ochronne — zdolnos¢ zabezpieczania
opakowanego towaru przed owadami i drobmo-
ustrojami — mieprzyczepnos$¢ do towardow klei-
stych, przezroczystos¢, ogniotrwalo$¢ itp.

Wykorzystujgc wtasnoéci tatwego 1aczenia sie
papieru z innymi materialami uzywa sie papieru
jakd podloza do wyrobu imitacji skdry, tkanin
czy metali, np. papieru kolorowanego wyttacza-
nego, papieru welurowego, metalizowanego itp.
popularntych tworzyw opakunkowych.

Jak z tego wida¢, w czasie obrébki chemicz-
nej papier miejednokrotnie zatraca swoje cha-
rakterystyczne wiasnosci, a nawet swoista struk-
ture i upodabnia sie¢ do mas plastycznych. Jako
przyktad zmiany struktury pod dziataniem $rod-
kow chemicznych sluzyé moze pergamin kwaso-
wy uzywany do pakowania Srodkdéw spozyw-
czych.



Wybitng zaletg papieru — z ktérej bardzo ma-
lo niestety korzysta nasz przemys! opakowann —
jest niezwykta tatwo$¢ nadawania mu estetycz-
nego wygladu przez ozdabianie jego powierzch-
ni w drodze jednobarwnego i wielobarwnego
nadrukowania, kolorowania, oklejania itp. Este-
tyczny wyglad opakowania papierowego — jak
pokazano wielokrotnie na wystawie — uzyskuje
sie rowniez przez dobdr odpowiedniego surowca
papierniczego do produkeji opakowan (papier
bezdrzewny), specjalna obrébke oraz przyjem-
ne dla oka formy.

Omoéwimy teraz szereg niedomagan opakowar
papierniczych, pokazanych na wystawie, od stro-
ny tworzywa i jego produkcji. Cze$¢ z nich
otrzymala oceny zle lub bardzo zle. Jakie byly
tego przyczyny i*co malezy zrobi¢ by ten stan po-
prawic? '

Zacznijmy od workéw; ich produkcja dla po-
szczegblnych przemystéw siega w Polsce dzie-
sigtek milionéw sztuk, na ich wyréb przeznacza
sie rokrocznie dziesigtki tysiecy ton papieru
z masy celulozowej siarczanowej. Ot6z worki zdy-
skwalifikowano, co prawda nie wszystkie, ale
wystarczy, ze znalazly si¢ tu oceny zte i tylko
dostateczne, przy czym jako zty zakwalifikowa-
no réwniez czterowarstwowy worek wentylowy,
klejony do cementu i tréjwarstwowy 50 kg wo-
rek do soli warzonki.

Zle wygladaly niektére opakowania z tektury
falistej — zastosowana do ich wyrobu tektura
falista wzmocniona wykazywata $lady uzycia
do sklejenia niewlasciwego szkla wodnego (pa-
ski na pokryciu wzdtuz grzbietéw fal), lub po-
siadata niskie wlasnosci wytrzymatoSciowe
i bardzo zanieczyszczong powierzchnie, wskutek
dostarczenia przemystowi przetworczemu przez
przemysl papierniczy wytworczy kartonu na po-
Krycie zewnetrzne z mnajgorszej makulatury
,Smietnikowej*“ i masy sekowej.

WidzieliSmy na wystawie pudetka zohydzo-
ne naklejeniem papierowej tasmy podgumowa-
nej, pudelka i opakowania topornej roboty po-
wykrzywiane, opakowania papierowe zdeklaso-
wane przez druk lub nieestetyczng barwe, zle
krazki i miseczki z tektury korkowej do zamy-
~ kania wyrobéw przemystu spirytusowego. Zlo-
Sliwe uwagi Sciagaly worki papietowe, w kto-
rych na odmiane widzieliSmy opakowane ubra-
nia lub makaron.

Nie zamierzamy mna tym miejscu wystgpowac
z jaka$ obrong papiernictwa, wprost przeciwnie,
jego niedociggniecia postaramy sie podkreslic,
ale wlasnie dlatego, ze tak czesto i powszechnie
spotykamy sig¢ ostatnio z krytyka tego przemy-
shu, przeanalizujmy najpierw drugg strong za-
gadnienia.

Zaczniemy od podkreslenia znanego wszystkim
faktu deficytowosci papieru w ogéle oraz deficy-
tu wysokowarto$ciowych papierniczych surowcéw
widknistych, ktérymi sg masy celulozowe.

Nie jest pozbawiona stuszno$ci opinia dyrekto-
ra Zielonogérskich Zaktadéw Wyrobéw Papiero-
wych, wpisana do ,,Ztotej Ksiegi* wystawy: ,,Ka-
zecie nam oszczedzaé, wzywacie nas do uzywa-
nia surowcéw mniej wartosciowych, a potem
dziwicie sie, gdy 1z opakowan papierowych stusz-

nie dostajemy ocen¢ ,niedostatecznie”. Musimy
zdaé sobie sprawe, ze polska baza surowcowa
nie pozwala nam na szerokie stosowanie papie-
réw bezdrzewnych; nie mozemy kosztem dewa-
stacji maszych laséw pakowaé towaréw w papie-
ry bezdrzewne, siarczynowe czy siarczanowe, za-
miast w papiery makulaturowe, znacznie gorsze,
mniej estetyczne, ale tanie i z surowca wtérne-
go“.

A wezmy na przyktad barwniki, uzywane do
barwienia papieru, kolorowania papierow powle-
kanych i zadrukowania papieréw wzorzystych.
Dobry barwnik podnosi wyglad estetyczny two-
rzywa papierowego, zly — zdecydowanie go ob-
niza, dajac wrazenie niedbalej i nieudolnej pra-
cy wytworey czy przetwdrey. I na tym odcinku
nie jest jeszcze u nas dobrze. Przemyst papierni-
czy od paru juz lat walczy o uniezaleznienie sig
od importu barwnikéw zagranicznych i o przej-
Scie wylgcznie na barwniki krajowe. Zagadnienie
to stanowilo mnie tylko przedmiot prac Instytutu
Celulozowo-Papierniczego tgcznie z Instytutem
Barwnikéw.i Pétproduktéw, ale realizowane jest
konsekwentnie w praktyce. Céz, kiedy trzeba
szczerze powiedzie¢, Ze potrzeby przemystu pa-
pierniczego i na tym odcinku nie sg w pelni zro-
zumiane i docenione. W praktyce nie wyrabia-
my jeszcze w Polsce wszystkich potrzebnych dla
papiernictwa barwnikéw, a zwtaszcza barwnikéw
nadﬁqucych sie do produkcji papieréW% kolorowa-
nych.

A jak przedstawia si¢ zagadnienie racjonal-
nego stosowania innych surowcéw? WidzieliSmy
na przyktad na wystawie francuskie papierowe
kubki parafinowane. Do impregnacji tych kub-
kéw uzyto bez watpienia ponad 1009, parafiny,
podczas gdy analogiczne kubki z kartonu u nas
wyrabiane sg przy zastosowaniu jedynie 20 —
25%; deficytowej parafiny. Oczywiscie i wyglad
i jakos¢ naszego kubka ustepuje francuskiemu,
ale czy naczynia te, jezeli stuzg do jednorazowe-
go uzytku, wymagaja az tak kosztownego masy-
cenia parafing? W Instytucie Celulozowo - Pa-
pierniczym przeprowadzono niedawno szczegdé-
lowe badania kilku francuskich papieréw wodo-
i olejoszczelnych (Aquaproof, Hydroproof, Oil-
proof), uzywanych do pakowania réznych arty-
kutéw przemystowych. Réwnocze$nie analizowa-
no kilka papieréw parafinowanych i asfaltowa-
nych produkcji krajowej, znacznie mniej efek-
townych, ale nieporéwnanie tariszych od papie-
réw zagranicznych ze wzgledu na uzycie kilka-
krotnie mniejszej ilosci, kilkanascie razy tansze-
go $rodka nasycajacego. Okazalo sie jednak, ze
pomimo to papiery krajowe niewiele ustgpuja pa-
pierom zagranicznym, jezeli chodzi o przepusz-
czalno$¢ powietrza, wody, czy pary wodnej,
a wiec te cechy, ktére okreslajg przydatnosc tych
papieréw jako opakowania.

Odrebnego omdwienia wymaga sprawa wia-
Sciwego stosowania opakowania papierowego
przez odbiorce. Czy zawsze zna on wiasnosci
i charakter materiatu, ktéry uzywa? Czy nie sta-
wia niekiedy papierowi warunkéw, ktérych wy-
pelnienie jest nmiemozliwe, a miedotrzymanie ich
naraza mnaszg gospodarke ma powazne straty,
niewspéimiernie wieksze niz ,,0szczedno$¢” wy-
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nikajgca z uzycia taniego tworzywa papierowe-
go. Niewatpliwie pakowanie proszku mlekowego
w zwykle pudelko tekturowe, czy cukierkow
w torby papierowe mie jest przejawem wiaSciwe-
go stosunku uzytkownika opakowar papierowych
do sprawy zabezpieczenia towaru przed stratami
ilosciowymi i jako$ciowymi. Imnym przejawem
lekkomyslnosci a nawet niedbalstwa uzytkowni-
ka papieru jest pakowanie gorgcego cementu
czy wilgotnej soli warzonki o temperaturze po-
wyzej 100°C w worki papierowe. Wiadomo, ze
zwykly papier workowy ulegnie w tych warun-
kach - zniszczeniu, a je$li zapakowany produkt
ma tendencje do zbrylania, worek tatwo peknie.
Podobnie mie mozna wini¢ papieru, gdy Zle ulo-
zone worki z towarem pekaja pod ciezarem
warstw gérnych lub papier ulega zniszczeniu na
skutek niedbalego zawigzywania workéw. Prak-
tykowane obecnie mocne $ciskanie i wigzanie
szpagatem lub, co gorzej, drutem przeciera pa-
pier, a utworzony czub zacheca obsluge do mie-
wlasciwego obchodzenia si¢ z workiem w czasie
transportu.

Opakowanie papieroséw ,Wawel“ uzyskalo
note bardzo dobrg, natomiast opakowanie migk-
kie ,,Sport* (10 szt.) oceng zlg. Znamy wszyscy
estetyczne pudetka ,,Waweli“. Sg to papierosy
luksusowe a wigc drogie. Mozna tu sobie pozwo-
li¢ na mniej oszczedne opakowanie — dobre two-
rzywo, pracochtonng produkcje. Natomiast
,Sport 10 szt. to migkkie opakowanie nowocze-
sne, przeznaczone dla popularnych papierosow
o olbrzymim zbyciu, opakowanie dajgce w efekcie
duze oszczednosci ma surowcu z. jednej stromy,
na pracy z drugiej. Oszczednosci wynikajgce
z wprowadzenia opakowania migkkiego zamiast
kartonowego wynosito w Polskim Monopolu Ty-
toniowym rocznie 60 milionéw zlotych i ponad
1500 ton kartonu. Bez watpienia tomofan, folia
aluminiowa, lepszy papier i kolorowy mnadruk
uczynityby opakowanie to efektowniejszym, ale
nieporéwnanie drozszym.

Korki papierowe do wddki czystej 40%| oce-
niono jako bardzo zle, ale tez w zasadzie tektura
do tego celu sig¢ mie madaje i, o ile nam wiado-
mo, zamkniecie takie rzadko sie stosuje, gdyz
nie zabezpiecza ono w dostateczny sposéb za-
wartosci butelki.

Wspomnieli$my juz o opakowaniu ubran i ma-
karonu do workéw papierowych. W obu przypad-
kach zachodzi klasyczny przyktad niewlasciwego
stosowania opakowania papierowego.

Postawmy teraz pytanie, co w naszych warun-
kach mozna zrobi¢, aby opakowania papierowe
ulegly poprawie. Zacznijmy od wytworstwa. Na
odcinku produkcji- bibuiek, papieréw, kartonow
i tektur, abstrahujac od poprawy jakoSciowej su-
rowcéw, co — jak juz wspomniano — w naszych
warunkach jest trudne do zrealizowania, nalezy
zwrécié wigksza uwage na Scisle przestrzeganie
istniejacych instrukeji technologicznych wyrobu
papierow na opakowania. Dzigki temu  uzyska
sie papiery o lepszych wiasnhosciach wytrzyma-
losciowych, mniej zabrudzone, o lepszej drukow-
nosci itd. Przemyst wytwérczy powinien dgzy¢ do
zwiekszeriia produkcji papierow wodotrwatych
(zachowujgcych swoje wlasnosci wytrzymatoscio-
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we w stanie. mokrym), doskonatego tworzywa do
produkcji wszelkich workéw i toreb papierowych,
narazonych na wplywy atmosferyczne i uzywa-
nych do pakowania artykutéw mokrych i hygro-
skopijnych (nawozy sztuczne, sol, stéd, artykuty
mrozone, 16d, ogoérki kiszone itd. ).

Duzo wiecej niz w wytwdrstwie mozna zrobié
w przetworstwie papierniczym i przy samej pro-
dukcji opakowar papierowych. Chociaz i tutaj
rozwigzanie zagadnienia jakoSci wyrobéw mnie
bedzie latwe z uwagi na do$¢ ograniczone moz-
liwosci surowcowe (brak folii metalowych, two-
rZyw sztucznych, wysokogatunkowych pigmen-
téw i barwnikéw, papieréw bezdrzewnych na
podioza do uszlachetniania itp.), to jednak sta-
ranniejsze wykonanie mechaniczne, racjonalniej-
sze receptury i dokiadniejsza kontrola miedzy-
operacyjna mogg wiele zdziataé.

Na zakoficzenie tych rozwazan jeszcze kilka
uwag o gospodarce opakowaniami papierowymi.
Na jednej z tablic przedstawiono stosunek ilosci
papieréw przydzielanych na cele opakunkowe do
rzeczywistego zapotrzebowania ma te papiery.
Wiadomo powszechnie, ze w wielu rodzajach pa-
pieréw pakowych wystepuje niedobér, dziwne na-
tomiast wydaje sie, ze w Jawie [ (siarczynowej
bezdrzewnej) przydzial parokrotnie przekracza
zapotrzebowanie. Jesli twierdzenie takie mie po-
lega na omylce, to sytuacja ta jest wyrazem zle-
go rozdzielnictwa. Tej samej Jawy I brak jast
w przetworstwie, ktére stosujgc ja mogloby po-
lepszy¢ jakos¢ swych wyrobéw np. papieréw wzo-
rzystych. Wydaje si¢ réwniez, ze mozna by wy-
rowna¢ nadmiarem szrencu brak manilii, nato-
miast nadmiar papieru owijkowego zawsze chet-
nie odbierze przemyst drobny.

Zaspokojenie potrzeb rynku na odcinku torebek
.papierowych przedstawiono na wystawie naste-
pujgco:

Pojemnosé torebek w kg

Stopiea zaspokojenia 0,125 0,25 0,50 1 9 5
zapotrzebowania w °/s brak 75 66 100 60 180

Kazdemu mnasuwa sig uwaga: zamawiaé po-
trzebne torebki i tylko takie produkowaé. Nie
moze w tym przypadku odgrywac decydujacej
roli sprawa rentowno$ci oraz mozliwosci prze-
kraczania planéw produkecyjnych przez przedsie-
biorstwa przetwoérczo-papiernicze.

I jeszcze kilka uwag ogdlnych:

1. Wystawa pokazala, ze zagadnienie opako-
wan stato si¢ problemem ,,palgcym®, zZe mimo
niewatpliwych, obiektywnych trudnosci, opako-
wania muszg u nas ulec poprawie. Zagadnienie
to mosi wybitnie charakter kompleksowy. Jego
rozwigzanie wymaga Scislej wspolpracy kilku
instytutéw naukowych, wielu przemystéw i or-
ganizacji handlowych.

2. Nie ulega watpliwosci, ze zaréwno przemyst
papierniczy wytworczy jak i przetwdérczy muszg
wreszcie zajaé sig zagadnieniem opakowan. Na-
lezy raz na zawsze skonczy¢ z produkowaniem
artykutéw, z tych czy innych wzgledéw dla prze-
mystu wygodnych, a gospodarce narodowej nie-
potrzebnych. Nalezy rozwija¢ produkcje taniego
papieru lub kartonu do wyrobu tektury falistej,
ktorej wciaz jest duzy brak ma pojemniki i pudia



zbiorcze. Warto przypomnieé¢, Ze krajowa pro-
dukcja tektury falistej jednostronnej, wzmocnio-
nej i pancernej daje obecnie 0,8 kg tego tworzy-
wa na jednego mieszkanca, podczas gdy za gra-
nicg $rednie zuzycie roczne tektury falistej wy-
nosi 3,5 kg na jednego mieszkafica, a w krajach
przodujgcych dochodzi do 36 kg.

Przemyst papierniczy powinien dazy¢ do po-
dwojenia czy potrojenia produkcji pdélmasy sto-
mowej lub jeszcze lepiej pétmasy z trzciny wod-
nej. Obecnie produkcja poétmasy slomowej jest
jak nma masze warunki i potrzeby bardzo mata.
Réwniez wigkszy wysitek powinien byé¢ polozo-
ny na uszlachetnianie powierzchni papierow
przez powlekanie czy nadruk.

3. Nalezy przeprowadzi¢ analize mozliwosci
stosowania konteneréw np. do przewozu cemen-
tu. Oszczedzony w ten sposéb papier mozna be-
dzie zuzy¢ tam gdzie jest bardziej potrzebny.

4. Odbiorcy opakowafi papierowych powinni
dotozyé wszelkich starafi, aby lepiej poznaé¢ wia-
snoéci papieru, technike i technologi¢ jego pro-
dukcji. Dzieki temu uniknie si¢ bledéw i pomy-
lek, zwigzanych z mniewlasciwym stosowaniem
opakowan papierowych. Nalezy dazy¢ do szer-
szej wymiany do$wiadczefi migedzy producentami
papieréw pakowych i opakowan, a uzytkownika-
mi. Znane sg powazne osiggnigcia, uzyskane
dzieki takiej wspélpracy mp. w NRD.

5. Trzeba podkresli¢, -~ ze wystawa pokazala
opakowania bardzo estetyczne. Wiele z nich po-
chodzilo z krajéw kapitalistycznych, ale organi-
zatorzy wystawy tak je dobrali, ze ich szata gra-
ficzna byla bez zarzutu. Bez watpienia na tym
odcinku najmniej jeszcze dotychczas zrobiono
w mnaszym przemys$le opakowarl papierowych.
Zapomina si¢ u nas, ze wyglad opakowania sta-
nowi z punktu widzenia handlowego o powodze-
niu produktu ma rynku. Konsument najpierw oce-
nia produkt wzrokowo, a pézniej dopiero bierze
pod uwage inne kryteria, najlepsza wiec rekla-
ma towaru jest nadanie jego opakowaniu mozli-
wie najbardziej estetycznego wygladu. Stuzy do
tego celu przyjemny dla oka ksztalt opakowania
i odpowiednio dobrane rysunki i napisy. Rysunki
muszg by¢ mieskomplikowane w swej formie

i tresci, o kolorze dostosowanym do barwy opa-
kowywanego towaru, napisy czytelne, o przej-
rzystym ukladzie, ze szczegélnym podkre$leniem
nazwy artykulu i podaniem sposobu jego uzycia.

Mamy u mas wielu zdolnych artystéw plasty-
kéw, najwyzszy juz czas aby przemyst zaczal
szeroko korzysta¢ z ich ustug.

6. Znaczenie, jakie opakowania odgrywaja
w gospodarce narodowej sktania mas do podkre-
§lenia konieczno$ci oparcia tego zagadnienia na
podstawach naukowych. Prace badawcze z tej
dziedziny nalezy prowadzi¢ w ramach poszcze-
golnych branz, przy scentralizowanej koordyna-
cji tych prac w Zakladzie Opakowan Instytutu
Naukowo - Badawczego Handlu i Zywienia Zbio-
rowego. Jak wynikalo z jednej z plansz wysta-
wy, obecnie tylko dwa instytuty, a mianowicie
Instytut Celulozowo - Papierniczy oraz Instytut
Technologii Drewna posiadaja w swoim planie
prace z zakresu opakowarl.

Prace badawcze powinny i$¢ w kierunku roz-
wigzania trzech zasadniczych zadan:

-— zwiekszenia produkcji opakowan z surow-
cow miedeficytowych,

— podniesienia jako$ci opakowan,

— zmniejszenia kosztéw wlasnych produkeji
opakowarl.

Oceniajac osiggnigcia innych krajow w zakre-
sie produkcji opakowan nie mozna zapomina¢, ze
inne jest zadanie i rola opakowania w ustroju
kapitalistycznym, a inna w naszym. Tam opako-
wanie ma czesto na celu zwabienie tatwowierne-
go klienta. Pod pigknym opakowaniem kryje sie

nierzadko towar o jakoSci miewspdimiernej do

opakowania. Jednak wystawa pokazala nam, ze
w Polsce wpadamy w druga skrajnosc¢, jaka jest
lekcewazenie opakowania. I dlatego wszyscy
producenci opakowan podpiszg. sie-pod uwags,
skre§long przez kierownika Ministerstwa Prze-
mystu Drzewnego i Papierniczego min. J. Kna-
pika ma temat tej imprezy: ,Z wystawy
tej jako producenci wyciagniemy
praktyczne wmnioski dla podnie-
sienia jakoS$ci; estetyki oraz osz-
czedno$Sci surowcoéw przy produk-
cji opakowan®.

PLANOWANIE I ORGANIZACJA

Mgr WITOLD KWIATKOWSKI

Inwentaryzacja ciggla w $wietle akivalnych przepiséw

Publikujemy ponizszy artykut instruktazowy omawiajgcy przepisy ogloszone w instruk-
cji Ministerstwa Finansow z dnia 30 listopada 1954 r. w sprawie przeprowddzania inwen-
taryzacji cigglej zapaséw materiafowych, pétfabrykatéw i wyrobéw gotowych. Gdyby Czy-
telnicy nasi chcieli uzyskaé dodatkowe wyjasnienia — prosimy o kierowanie zapytarn pod
adresem Redakcji. Postaramy sie odpowiedzie¢ na tamach naszego czasopisma.

Inwentaryzacja obejmuje, jak wiadomo, zaréw-
no spis z natury skladnikéw Srodkéw trwatych
i obrotowych, pozostajacych w dyspozycji przed-
siebiorstwa, jak i wyjasnienie réznic inwentaryza-
cyjnych. Nic tez dziwnego, Ze rola jej w przed-
siebiorstwie jest olbrzymia i ze do prawidlowego

Red.

przeprowadzenia inwentaryzacji przywigzuje sie
ogromng wage.

Szczegélne znaczenie inwentaryzacji w przed-
siebiorstwach uspolecznionych — gdzie stanowi
ona ponadto jeden ze §rodk6w zabezpieczenia wias-
nosci socjalistycznej — z jednej strony oraz duza
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pracochionno$é¢ dotychczasowych tradycyjnych me-
tod dokonywania inwentaryzacji z drugiej strony
spowodowaly, ze w poszukiwaniu nowych; bardziej
doskonatych metod inwentaryzacji opracowano me-
tode inwentaryzacji ciaglej. Inwentaryzacja ciagla
juz od kilku lat znajduje coraz wigksze zastosowa-
nie w naszym kraju; coraz wigecej przedsigbiorstw,
w oparciu o doSwiadczenia Zwigzku Radzieckiego
oraz przodujacych zakladéw polskich, wprowadza
ja u siebie,

Podstawy prawne inwentaryzacji ciaglej zostalty
ustalone po raz pierwszy w zarzadzeniu Ministra
Finans6w z dnia 20 lutego 1953 r.*), ktére (par.
21 ust. 3) zezwolilo na dokonywanie w przedsie-
biorstwach uspofecznionych inwentaryzacji ciagtej,
przy zachowaniu okreslonych warunkéw.

Przepisy powyzsze byly jednak bardzo og6lni-
kowe i mimo wielu branzowych instrukcji, wyda-
wanych w sprawie inwentaryzacji cigglej przez
poszczegdlne ministerstwa wzglednie centralne
urzedy**), dawal sie odczuwaé brak bardziej szcze-
gélowych przepiséw z tego zakresu, ktére by roz-
winety zasady ogdélne, ustalone we wspomnianym
wyzej zarzadzeniu, Brak ten zaspokaja miewatpli-
wie ogloszona ostatnio Instrukcja Min, Fi-
nans6w z dnia 30 listopada 1954r.
W sprawie przep_,rowadzania in-
wentaryzacji ciggtej zapasow
materialowych, péifabrykatéw
i wyrobéw gotowych** Instruk-
cja ta okre$la jakiego rodzaju zapasy moga by¢
przedmiotem inwentaryzacji, zakres inwentary-
zacji, czestotliwo$é jej dokonywania oraz katego-
rie przedsiebiorstw, ktére moga dokonywa¢ inwen-
taryzacji tego rodzaju, a nastepnie omawia szcze-
gélowo technike przeprowadzania inwentaryzacji
cigglej.

Instrukcja powyzsza dotyczy w zasadzie przed-
siebiorstw przemyslowych, aczkolwiek nie jest wy-
kluczone przeprowadzanie inwentaryzacji ciggle]j
takze i w przedsiebiorstwach nalezacych do innych
dzialéw gospodarki narodowej, jezeli tylko ich
gospodarka materialowa nie wykazuje istotnych
odchylen w poréwnaniu z przedsigebiorstwami prze-
mystowymi. PodkreSlenie powyzszej zasady juz na
samym wstepie jest konieczne z tego wzgledu, ze
instrukcja nie zawiera sprecyzowania jakich przed-
siebiorstw ona dotyczy; stad mogg si¢ nasuwaé
uzasadnione watpliwo$ci czy mozliwe jest przepro-
wadzanie inwentaryzacji cigglej w oparciu o jej
przepisy np. w budownictwie.

Z drugiej strony literalne stosowanie sie do
przepiséw tej instrukcji np. w budownictwie, moze
przyczynié sie do powaznego wypaczenia zasad nie
tylko inwentaryzacji cigglej, lecz w ogéle inwen-
taryzacji skladnikéw majatkowych nig objetych,
o czym bedzie jeszcze mowa ponizej.

Inwentaryzacjg ciagla mogg byé, zgodnie z par.
2 instrukcji, objete wylacznie zapasy materiatéw
eksploatacyjnych i inwestycyjnych oraz poélfa-

brykatéw i wyrob6éw gotowych, ktére — niezalez-
nie od tego czyja wlasnoS¢ stanowia — znajduja

*) Monitor Polski Nr A-29, poz. 359.

**) Por. artykut Teresy Berek pt. Inwentaryzaqa ciggta‘*
w Nr 4/54, str. 102 i nast. ,,Gospodarki Matena}owe

ey Moniter Polski Nr A-120 z dnia 24.XI1.1954 r., poz 1707.
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sie w nalezgcych do przedsigbiorstwa magazynach
lub innych pomieszczeniach zamknietych oraz na
otwartych skladowiskach. Oznacza to, ze w trybie
inwentaryzacji cigglej moga by¢ inwentaryzowane
takze wymienione kategorie zapaséw, znajdujg-
cych si¢ w magazynach nawet woéwczas, jesli nie
naleza one do przedsigbiorstwa, ‘a znajduja sie
w nim w przechowaniu czy w depozycie. Nie moga
byé natomiast, zgodnie z powyzszymi przepisami,
objete inwentaryzacjg ciagla analogiczne kategorie
zapaséw, nalezacych do przedsiebiorstwa, lecz
znajdujace sie¢ poza przedsiebiorstwem, np.
w obcych magazynach, u spedytora, materialy
znajdujgce sig w drodze (do przedsiebiorstwa),
w przerobie obcym itp. Przepisy instrukcji wyla-
czajg ponadto wyraznie z zakresu $rodkéw, ktére
moga byé przedmiotem inwentaryzacji ciaglej,
przedmioty nietrwale w uzytkowaniu, w odréznie-
niu od przedmiotéw nietrwalych w magazynie,
ktére moga by¢ inwentaryzowane w trybie inwen-
taryzacji ciaglej.

Instrukcja nie wspomina o towarach w przed-
siebiorstwach handlowych. Wydaje sie wiec, ze
nalezaloby jg interpretowaé¢ zawezajaco, w sto-
sunku do wspomnianego na wstepie zarzagdzenia
Ministra Finanséw z dnia 20 lutego 1953 r.,
ktére wyraznie w par. 21 dopuszczalo mozliwosé
dokonywania inwentaryzacji ciagiej towarow w
przedsigbiorstwach handlowych. Z drugiej jednak
strony szczegélowa analiza dalszych postanowien
instrukcji pozwala stwierdzi¢ w sposéb niewatpli-
wy, ze w trybie ustalonym instrukcja mozna doko-
nywaé inwentaryzacji cigglej towaréw np. w hur-
towniach i skladnicach i to nawet przy $cistym
przestrzeganiu przepiséw instrukcji.

Zakres czynno$ci, jakie powinny byé wykonane
w ramach prac zwigzanych z przeprowadzaniem
inwentaryzacji cigglej, jest oczywiScie analogicz-
ny, jak i przy inwentaryzacji przeprowadzanej
okresowo tzn. obejmuje dokonywanie spiséw z na-
tury, wyprowadzania réznic ujawnionych w czasie
spisu, tj. nadwyzek i niedoboréw, a wreszcie prze-
prowadzanie postepowania wyjasniajacego powsta-
nie réznic, uzasadnianie ich powstania ze wskaza-
niem, w razie potrzeby, oséb odpowiedzialnych za
powstanie ujawnionych niedoboroéw.

Przepisy okre$lajace zakres inwentaryzacji ciag-
fej (par. 3 instrukcji) postanawiaja jednoczeénie,
ze (1 tym rézni sie inwentaryzacja ciagla od okre-
sowej) dokonywanie spiséw z natury winno na-
stepowaé systematycznie na przestrzeni catego
roku, w réznych terminach planowo rozlozonych
w czasie dla poszczegdlnych skladnikéw wzglednie
grup rodzajowych zapaséw. Natomiast pelna ana-
logie w stosunku do inwentaryzacji przeprowadza-
nej okresowo posiadajg przepisy nastepnego para-
grafu, ktére okreslaja spos6b przeprowadzania spi-
séw z natury w ramach inwentaryzacji cigglej.

Paragrafy 5 i 6 ustalajg czestotliwo$¢ dokony-
wania spiséw z natury w ramach inwentaryzacji
cigglej. Spisami nalezy objaé wszystkie §rodki co
najmniej dwukrotnie w ciagu roku, przy tym co
najmniej raz w kazdym poéiroczu, z tym jednak, ze
okres czasu dzielgcy kolejne spisy z natury da-
nego Srodka nie moze by¢ krétszy, niz jeden kwar-
tal, Oznacza to, ze np. jeSli dany $rodek spisano
pierwszy raz 30 maja, to drugi raz mozna go



spisaé najwcze$niej 'w dniu 31 sierpnia tegoz
roku.

W celu réwnomiernego i racjonalnego rozlozenia
spiséw z natury w czasie, nalezy je przeprowa-
dzaé w oparciu o rogzny (péiroczny) plan przepro-
wadzania inwentaryzacji cigglej (harmonogram
inwentaryzacji ciaglej).

Azeby przedsiebiorstwo moglo przeprowadzaé
inwentaryzacje ciggla, musi posiadaé na to zezwo-
lenie wiasciwego ministra, a ponadto ma obowia-
zek: a) posiadania biezgco aktualizowanego wy-
kazu miejsc skladowania zapaséw, b) uzgadniania
przynajmniej raz w miesigcu iloS§ciowej ewidencji
magazynowe]j z ewidencjg iloSciowo-wartoSciowa,
przy jednoczesnym przestrzeganiu zasady, ze
otwieranie kart iloSciowej ewidencji magazynowej
na nowe rodzaje materiatéw (wyrobéw) bez wiedzy
komoérki ewidencji iloSciowo-wartoSciowej (ksie-
gowosci materialowej) jest niedopuszczalne,
¢) biezacego, a przynajmniej raz na dekade, prze-
kazywania dokumentéw przychodu i rozchodu za-
pasow objetych inwentaryzacjg ciagla komorce
ewidencji ilo§ciowo-warto$ciowej (ksiegowosci ma-
terialowej).

Nastepnie instrukcja naklada na kierownikéw
magazynéw oraz osoby odpowiedzialne za maga-
zynowanie, przechowywanie i administrowanie
$rodkami, bedacymi przedmiotem inwentaryzacji
ciaglej, obowigzek biezacego i statego utrzymy-
wania porzadku na skladowiskach otwartych
i w magazynach zamknietych. Obowiagzki powyz-
sze w szczegblowym sprecyzowaniu nakazujg stafe
porzadkowanie i sortowanie zapaséw materiatéw
wg ustalonych. grup materiatowych oraz uktadanie
ich, zgodnie z wykazem miejsc skladowania,
w spos6éb tatwo dostepny, przejrzysty oraz umoz-
liwiajacy tatwe i szybkie ich przeliczenie (prze-
wazenie, przemierzenie). Przedsiebiorstwo, ktére
otrzymalo zezwolenie na prowadzenie inwentary-
zacji ciaglej ma wreszcie obowigzek tfroszczenia
sie o to, azeby wagi i miary. byly wycechowane
i stale gotowe do uzycia z uwagi na biezace ich
uzytkowanie przez dokonujacych spisu z natury.

W dalszej czeSei instrukcja, omawiajac szcze-
gélowo technike przeprowadzania inwentaryzacji
ciagtej, okresla komorki przedsiebiorstwa, odpo-
wiedzialne za przeprowadzanie inwentaryzacji
ciaglej oraz omawia tryb pracy komisji inwenta-
ryzacyjnej i grup spisowych, jak réwniez organi-
zacje prac spisowych ze szczegélnym podkresle-
niem konieczno$ci oparcia ich o szczegélowe har-
monogramy.

Inwentaryzacje ciagla w przedsiebiorstwie prze-
prowadza stala komisja inwentaryzacyjna, ktérg
powoluje dyrektor przedsiebiorstwa na wniosek
gléwnego ksiegowego wediug zasad ustalonych
w powolanym na wstepie zarzadzeniu z 20 lutego
1953 r. W sklad komisji, ktéra nie moze by¢
mniejsza niz trzyesobowa, wchodzi, obok przewod-
niczgcego, jako czlonek kierownik lub odpo-
wiedzialny pracownik z innego dziatu przedsie-
biorstwa. Homisje inwentaryzacyjna powoiuje sig
na okres jednego roku. Do obowiazkéw komisji
nalezy: a) sporzadzanie projektu rocznego (péi-
rocznego) planu inwentaryzacji ciagiej, b) spo-
rzadzanie w miare potrzeby operatywnych pla-
néw miesiecznych inwentaryzacji ciagtej, c) orga-

nizowanie i kontrola dzialalno$ci grup spisowych,
przeprowadzajacych spisy z natury w ramach in-
wentaryzacji ciggtej, d) kontrola przestrzegania
przez wlaSciwe komoérki organizacyjne przedsie-
biorstwa obowiazkow, jakie cigzg na nich w zwiaz-
ku- z przeprowadzaniem inwentaryzacji ciaglej,
w szczeg6lnoSci w zakresie uzgadniania ewidencji
iloSciowej i iloSciowo-wartoSciowej oraz utrzymy-
wania porzadku w magazynach, e) zbieranie arku-
szy (kart) spisowych od grup spisowych, f) termi-
nowe przeprowadzanie postepowania iavyjaéniaja-
cego w zakresie stwierdzonych réznic (niedoboréw
i nadwyzek), g) stawianie wnioskéw dotyczacych
usprawnienia gospodarki materiatowej na podsta-
wie spostrzezen poczynionych w czasie inwentary-
zacji.

Nastepne przepisy (par. 12) okreS$lajg tryb po-
dejmowania uchwal przez komisje inwentaryza-
cyjng. Uchwaly takie powinny byé ujmowane
w pisemnych protokolach, ktére obowigzani sa pod-
pisa¢ wszyscy stali czlonkowie komisji. Wymoég
ten nie dotyczy mniestatych czltonkéw komisji,
w charakterze ktérych pozadany jest wudziat,
w mySsl«instrukcji, przedstawicieli organizacji par-
tyjnej i zwigzkowej., Czlonek komisji inwentary-
zacyjnej, ktéry nie zgadza sie z treScig uchwaly
powzietej przez komisje, moze do protokolu zglo-
si¢ zastrzezenia. Do zastrzezen winny by¢é podane
konkretne propozycje innego spgsobu zalatwienia
sprawy, ktéra byfa przedmiotem uchwaty oraz uza-
sadnienie zaréwno negatywnego stanowiska wo-
bec podjetej uchwaly, jak tez zgloszonych pro-
pozycji.

Wszelkie techniczne prace, zwigzane z dokony-
waniem spiséw z natury, w ramach przeprowadza-
nia inwentaryzacji ciaglej wykonujg grupy spiso-
we, ktére w ilo$ci stosownej do potrzeb powotuje
kierownik przedsiebiorstwa na wniosek komisji in-
wentaryzacyjnej. Grupa spisowa nie moze byé
mniejsza niz dwuosobowa, przy czym w razie po-
trzeby przydziela sie¢ do grupy spisowej pracow-
nika do prac manipulacyjnych. Grupy spisowe po-
woluje sie na okres jednego roku. Jezeli powolane
grupy spisowe nie sg w stanie-dokonaé koniecz-
nych spiséw z natury, ktére nie byly przewidziane
w planie inwentaryzacji cigglej, wéwczas mogg
by¢ powolane dodatkowe grupy spisowe. Instruk-
cja naktada obowigzek powolywania dodatkowych
grup spisowych réwniez w takim przypadku, gdy
zachodzi uzasadniona obawa, ze pewne grupy
$§rodkdw nie zostana spisane w terminie przewi-
dzianym planem.

Dalsze przepisy zawarte w instrukcji, poéwie-
cone sg planom, w oparciu o ktére winna byé
przeprowadzana inwentaryzacja ciggla. Plan
inwentaryzacji ciaglej sporzadza komisja inwen-
taryzacyjna na okres roku wzglednie pdirocza.
Planem takim winien by¢ objety wykaz wszy-
stkich $rodkéw, ktére maja byé spisywane w try-
bie inwentaryzacji ciggtej, przy czym w planie
tym nalezy takze przewidzie¢ odpowiednie zréz-
nicowanie poszczegélnych Srodkéw, Plany sporzg-
dza sie z podzialem na poszczegdlne miesigce roku
(pbirocza) z tym, ze w odniesieniu do peszczegdl-
nych miesiecy winny one zawieraé co najmniej
nastepujace dane: symbole grup Srodkéw przewi-
dzianych do spisu (wedlug symboliki stosowanej
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powszechnie w ewidencji i w dziale zaopatrzenia,
a ponadto symbole branzowego planu kont), ilo§é
pozycji w grupie, miejsce skladowania tych $rod-
kéw oraz terminy, w ktérych majg by¢ spisane po-
szczegblne grupy.

W zakresie powyzszym instrukcja podaje caly
szereg cennych wskazéwek, jak zapewnié ustale-
nie wiasSciwej czestotliwodci i wlasciwych termi-
néw dla dokonania spiséw z natury poszczegdlnych
$rodkéw. I tak: przy ustalaniu czestotliwo$ci spi-
séw nalezy bra¢ pod uwage warunki skladowania,
to jest czy Srodki sa przechowywane w pomieszcze-
niach otwartych czy zamknietych oraz warto$é spi-
sywanych §rodkéw. Przy ustalaniu natomiast ter-
minéw spisé6w nalezy poza warunkami skladowa-
nia uwzgledniaé takze sezonowo$¢ zapaséw i pory
roku, a to w tym celu, azeby Srodki skladowane
na wolnym powietrzu byly objete inwentaryzacjg
ciagla w okresie wiosennym, letnim i jesiennym
(natomiast wyraznie niewskazane sg miesigce zi-
mowe); ponadto mnalezy uwzgledniaé mozliwos$é
ulatwiania dokonania spisu, przeprowadzajac go
w okresach, gdy zapasy poszczegélnyh materiatéw
sg najnizsze; nalezy tez pamietaé o tym, aby reali-
zacja planu inwentaryzacji cigglej nie spowodo-
wala zakl6cen w normalnej pracy przedsiebior-
stwa, Aby ulatwié realizacje tego postulatu, ko-
morka ewidencji ilo$ciowo-warto$ciowej (ksiego-
wo$¢é materialowa) wzglednie tez komérka ewiden-
cji iloSciowej obowigzane sg podawaé biezgco prze-
wodniczagcemu komisji inwentaryzacyjnej wykaz
tych materiatéw, péifabrykatéw i wyrobow, kté-
rych zapas osiggna! stan minimalny, Na podstar
wie takich zestawien nastepuje wilgczenie srodkéw
nimi objetych do planu inwentaryzacji i tym sa-
mym dokonuje si¢ ich spisu z natury w momencie
minimalnego stanu.

W oparciu o roczne (pdéiroczne) plany inwen-
taryzacji cigglej komisja inwentaryzacyjna opra-
cowuje operatywne plany miesieczne, ktére w za-
sadzie winny zawiera¢ szczegélowe rozwinigcie
planu rocznego (p6irocznego). W uzasadnionych
przypadkach do operatywnych planéw miesigcz-
nych mozna wprowadzi¢ odchylenia zar6wno w za-
kresie terminéw, jak i przedmiotéw spiséw ustalo-
nych w rocznym (péirocznym) planie inwentaryza-
cji ciaglej. Odchylen takich mnie mozna jednak
wprowadza¢ do planéw operatywnych, jeSli w ich
wyniku mogloby ulec zagrozeniu peine wykonanie
rocznego (péirocznego) planu inwentaryzacji cig-
glej.

Plany inwentaryzacji ciaglej zaré6wno roczne
(p6lroczne), jak i operatywne podpisujg przewod-
niczacy oraz pozostali czionkowie komisji inwen-
taryzacyjnej. Plany powyzsze podlegajg ponadto
uzgodnieniu z gléwnym ksiegowym przedsigbior-
stwa, ktéry na dowdéd uzgodnienia zaopatruje je
swolm podpisem.

Aby wykluczyé ewentualne naduzycia, osoby
materialnie odpowiedzialne za stan zapaséw niz
powinny by¢ zorientowane co do terminéw doko-
nania spisow z natury w zakresie poszczeg6lnych
$§rodkéw; instrukcja stanowi wyraznie — co nalezy
podkresli¢ — ze plany inwentaryzacji ciagtle]
(zarowno projekty, jak i plany zatwierdzone) sg
tajne i dostepne jedynie kierownikowi przedsig-
biorstwa, gitéwnemu ksiggowemu, czionkom Kko-
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misji inwentaryzacyjnej oraz innym osobom upo-
waznionym do tego na podstawie przepiséw szcze-
gélnych.

Na podstawie miesigcznych planéw operatyw-
nych oraz wykazéw stanéw ‘zapas6w (minimal-
nych), jak réwniez w oparciu o wykaz miejsc skla-
dowania $rodkéw, przewodniczgcy komisji inwen-
taryzacyjnej ustala na kazdy dzien zadania dla
poszczegélnych grup spisowych, zawiadamiajac
czlonk6w grupy spisowej codziennie rano w jakim
miejscu i jakie Srodki powinny by¢ spisane w da-
nym dniu. Jednocze$nie przewodniczgcy komisji
w oparciu o plan sytuacyjny wskazuje grupie spi-
sowe] miejsca skladowania $rodkéw, podlegaja-
cych spisaniu.

Hierownik grupy spisowej przed rozpoczeciem
inwentaryzacji otrzymuje od przewodniczacego
komisji inwentaryzacyjnej arkusze (karty) spiso-
we, kwitujac ich otrzymanie w specjalnej kontrol-
ce arkuszy spisowych, za§ z komorki ewidencji
ilosciowo-wartoSciowej pobiera odpowiednie karty
iloSciowo-wartoSciowe (w przypadku gdy ewiden-
cja iloSciowo-wartoSciowa prowadzona jest metodg
uproszczong, woéwczas kierownik .grupy pobiera
ksiege remanentéw). Z otrzymanych arkuszy (kart)
spisowych kierownik grupy spisowej wylicza sie
codziennie wobec przewodniczacego komisji
inwentaryzacyjnej. Od tego momentu wypelnione
przez grupe arkusze (karty) spisowe nalezy trakto-
wac, jako dowody ksiegowe.

Grupa spisowa przeprowadza spis z natury
w obecnoS$ci pracownika cdpowiedzialnego za spi-
sywane $rodki, wnoszac stwierdzone iloSci nie-
zwlocznie na arkusze (karty) spisowe, ktére wypetl-
nia w jednym egzemplarzu kierownik grupy spi-
sowej atramentem lub oléwkiem kopiowym; omyi-
kowe zapisy prostuje si¢ w ten sposéb, Ze prze-
kre$la sie je tak, aby mozna bylo odczytaé po-
przednig tres$é, po czym dokonuje sig¢ zapisu pra-
widiowego, W toku spisu grupa spisowa przepro-
wadza réowniez kontrole jakoSciowg Srodkéw, kwa-
lifikujac je w zalezno$ci od charakteru do jednej
z .nastepujacych kategorii: a) zapaséw niepelno-
warto$ciowych z okreSleniem % utraty wartosci
i ewentualnej przydatno$ci dla przedsiebiorstwa,
b) zapaséw wyladowanych i nie odebranych jesz-
cze przez komisje techniczng, c) dostaw nie przy-
jetych i objetych w zwiazku z tym reklamacjami
wobec dostawcow, d) zapaséw sprzedanych, ktére
z jakichkolwiek przyczyn pozostaly jeszcze w ma-
gazynach, e) zapas6w przyjetych od zleceniodaw-
cy do przerobu (np. surowcéw obcych).

Grupa spisowa obowigzana jest takze podjaé
wszelkie odpowiednie §rodki zabezpieczajgce przed
znieksztalceniem stanu faktycznego w takich
przypadkach, kiedy np. jednakowe skladniki ma-
jatkowe sg magazynowane w kilku miejscach,
z ktérych nie wszystkie sg inwentaryzowane réw-
nocze$nie lub tez gdy poszczegélne sktadniki za-
pasow wykazujg tak wysoki stan, Ze nie jest on
mozliwy do spisania w ciagu jednego dnia.
W trakcie dokonywania spisow z natury metodg
inwentaryzacji ciagglej obowigzuje oczywiscie takze
i ta podstawowa zasada stosowana przy kazdym
spisie z matury, ze z chwilg rozpoczecia spisu
ustaje wszelki ruch §rodkami jeszcze nie zainwen-
taryzowanymi az do czasu ich spisania; gdyby za$



z uwagi na potrzeby produkcyjne lub ruchu byto
konieczne zebranie, wydanie lub przeniesienie
$§rodk6w nie spisanych, mozna to uczyni¢ po
uprzednim powiadomieniu grupy spisowej.

Po przeprowadzeniu spisu czionkowie grupy
spisowej oraz osoby odpowiedzialne za powierzone
ich pieczy.skladniki majgtkowe, ktére zostaly spi-
sane, podpisujg arkusze (karty) spiséw z natury.
Jezeli osoba odpowiedzialna za skiadniki majatko-
we odmawia zlozenia podpisu, zamieszcza sig
o tym wzmianke na arkuszu (karcie) spisu z na-
tury. Na zlozeniu podpisu koncza sie wlasciwe
czynnosci spisowe i grupa spisowa przystepuje
z kolei do poréwnania rzeczywistych iloSci sktad-
nikéw majatkowych stwierdzonych w czasie spisu,
wniesionych na arkusze spisowe, z iloSciami wy-
nikajacymi z ewidencji ilo§ciowej oraz iloSciowo-
warto$ciowej, po uprzednim jednak stwierdzeniu
zgodnos$ci okresler nazw $rodkéw, jednostek, miar
ry itp. uzywanych w obu formach ewidencji. Na
dowéd dokonania powyzszego sprawdzenia za-
mieszcza sie na kartach ewidencji iloSciowej odpo-
wiednig klauzule podpisywang przez czlonka gru-
py spisowej i osobe odpowiedzialng (magazyniera).

Dalsze przepisy instrukcji okre$lajg tryb poste-
powania ze stwierdzonymi w wyniku poréwnania
stanu rzeczywistego i ewidencyjnego réznicami
iloSciowymi. Na réznice te grupa spisowa wysta-
wia w dwéch egzemplarzach dowody magazyno-
we, na podstawie ktérych uaktualnia si¢ stany
ksigzkowe (dowody rozchodowe dla skladnikéw
wykazujacych niedobory i dowody przychodowe
dla skladnikéw wykazujacych nadwyzki). Dowody
powyzsze stanowig podstawe dokonania zapiséw w
kartotece magazynowej oraz ewidencji ilo§ciowo-
wartoSciowej. Ponadto, jesli chodzi o niedobory, to
na arkuszu (karcie) spisowym grupa spisowa podaje
w rubryce ,,uwagi‘‘ przypuszczalne przyczyny ich
powstania. Wypelnione i podpisane arkusze (kar-
ty) spisowe kierownik grupy spisowej przekazuje
przewodniczacemu komisji inwentaryzacyjnej, kto-
ry z kolei oddaje je do dziatu ksiggowo$ci. Dal-

szy tryb postepowania z réznicami stwierdzonymi
w wyniku spisu, w oparciu o wnioski komisji in-
wentaryzacyjnej, przebiega zgodnie z ogélnymi za-
sadami, ustalonymi w cytowanym zarzadzeniu Min.
Finanséw w sprawie inwentaryzacji oraz sporzg-
dzania sprawozdan finansowych.

Celem zapewnienia sprawnej pracy grup spiso-
wych oraz uzyskania mozliwo$ci nadzoru nad pra-
widlowym przebiegiem inwentaryzacji cigglej,
instrukcja zaleca przeprowadzanie okresowej kon-
troli prac grup spisowych czlonkéw komisji inwen-
taryzacyjnej oraz skiadanie przez przewodniczg-
cego tej komisji miesiecznych sprawozdan z dzia-
lalno$ci komisji; sprawozdania te przedsigbiorstwo
winno dotgcza¢ do sprawozdan finansowych skia-
danych jednostce nadrzednej.

*

Oceniajgc pozytywnie calo$¢ przepiséw, zawar-
tych w instrukeji o inwentaryzacji ciggtej, nalezy
z uznaniem powitaé fakt jej opracowania. Instruk-
cja ta daje mozliwoSci szerokiego rozpowszechnia-
nia w prawidlowej postaci tej postepowej metody
inwentaryzatji. Byloby jednak bardzo celowe, aby
Ministerstwo Finanséw postarato sie usunaé w nie-
diugim czasie istniejgce w terenie watpliwos$ci, czy
przepisy instrukcji rozciggaé mozna takze na
przedsigbiorstwa nalezace do innych dziedzin gos-
podarki narodowej, w szczegélnoSci czy mozna
stosowaé je w budownictwie. Prawidlowe rozwig-
zanie tego problemu wymagaé bedzie zapewne
odpowiedniego znowelizowania instrukcji.

Jezeli chodzi o przedsiebiorstwa przemystowe,
to instrukcja, przewidujac bardzo powazny udzial
w pracach komisji pracownikéw dziatu zaopatrze-
nia, daje im jednocze$nie mozno$é¢ twoérczego
i bezpodredniego wykorzystywania wynikéw prac
inwentaryzacyjnych dla bardziej racjonalnego zor-
ganizowania gospodarki materialowej w przedsie-
biorstwie. Z tego tez wzgledu instrukcja zastuguje
na dokladne zaznajomienie z jej przepisami pra-
cownikéw sluzby zaopatrzenia.

RACJONALNA GOSPODARKA MATERIALAMI

Inz. mgr PAWEL BURCZENKO

Mozliwosci zwiekszenia wydajnosci surowca tartacznego
przez zastosowanie cienszych pit trakowych i mniejszego
rozwarcia zebdéw

Wiadomo$ci wstepne
O wydajno$ci suroweca tartacznego decyduja

dwa elementy:

aywydajno$§é iloSciowa, o ktérej
stanowi ilo$¢ tarcicy wyprodukowanej z danej par-
tii surowca;

b) wydajnos$§é jakoSciowa, oktérej
stanowi jako$¢é wyprodukowanej tarcicy, okreslana
procentowym stosunkiem poszczegélnych klas ja-
koéci tarcicy.

Gospod. Materialowa

Osiaggniecie najwyzszych wskaznikéw obu ro-
dzajéw wydajnoSci nalezy do najwazniejszych
zadan przemystu tartacznego.

Wobec tego, ze zadaniem niniejszego artykulu
jest omoéwienie mozliwoSci zwiekszenia tylko wy-
dajnoSci ilo$§ciowe]|j surowca tartacznego,
ktéra m. in. znajduje sie¢ w prostym i bezposred-
nim zwigzku z grubo$cig pil trakowych i szeroko-
$cig rozwarcia zebéw, pomijamy kwestie wydajno-
§ci jakoSciowej.
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Wydajno$é iloSciowa surowca tartacznego okre-
§la sie:

a) utamkiem dziesietnym mianowanym (ms3), kté-
ry okresla ilo$¢ (objetosé) tarcicy otrzymang z 1 m3
surowca, np. 0,687 ms3;

b) ulamkiem dziesietnym niemianowanym, ktéry
okre$la, w jakim stopniu wykorzystano surowiec
w wyniku przerobu go na tarcice, tj. jaka cze$é
surowca stanowi wyprodukowana z niego tarcica,
np. 0,687;

c) liczbg procentowsg, ktéra okresla w jakim
procencie wykorzystano surowiec w wyniku prze-
robu go na tarcice, albo jaki procent przerobione-
go surowca, stanowi wyprodukowana z niego tarci-
ca, np. 68,7%.

Wszystkie wymienione wyzej sposoby okreslania
ilo$ciowej wydajnos$ci surowca, chociaz majg od-
mienng charakterystyke, okreslajq jednakowg wy-
dajnosé.

Obliczenia tych wielko§ci praktycznie dokonuje
sig przez podzielenie iloSci (objetosci) wyproduko-
wanej tarcicy przez ilo$¢é (objeto$é) przetartego su-
rowca (przy obliczaniu liczby procentowej mnozy
sie jeszcze iloraz przez 100).

Jest rzeczg irozumiala, ze wielkosci te bedg za-
wsze mniejsze odpowiednio od jedno$ci i od
100%, tj. od liczb okre$lajacych umownie ilo$é
surowca.

Réznica pomiedzy 1 a 0,687 oraz pomiedzy
100% a 68,7 stanowi o stosunku liczbowym lub
procentowym strat objetoSci surowca w odniesie-
niu do jego objetosci catkowitej przy przerobie na
tarcice.

Wszystkie straty ilo§ciowe surowca wystepujgce
przy produkcji tarcicy mozna podzielié na dwie za-
sadnicze grupy:

— zmniejszenie sig¢ objetoSci drewna wskutek
przesychania,

— wszelkiego rodzaju odpady drzewne, ktére
z kolei mozna podzieli¢ na: )

a) odpady w postaci zrzyndéw, opoldéw i krétkich
kawalkéw tarcicy, otrzymywanych przy nadawaniu
jej prawidlowych ksztaltéw geometrycznych, albo
w zwigzku z wyeliminowaniem z niej niedopusz-
czalnych wad drewna;

b) trociny, ktére otrzymuje sie w wyniku prze-
tarcia surowca pitami- trakowymi lub tasmowymi
oraz W wyniku obrébki tarcicy na pitach tarczo-
wych.

W stosunku do masy przec1eranego surowca stra-
ty te wynoszag przecietnie:

a) w zwiagzku z przesychaniem tarcicy do

stanu powietrznie suchego . . . 7%
b) zrzyny, opoly i krétkle kawalki tarcicy 10%
c) trociny . . .. 149

Straty, wymienione pod pkt a), naleza do kate-
gorii strat nazywanych ubytkami naturalnymi. Na-
lezy zaznaczy¢, ze dotyczg one tylko ob jet o-
§ ¢ 1 drewna, masy za$ jego nie ubywa. W tym
przypadku mamy do czynienia z iluzoryczng stra-
ta, tym niemniej istotng, gdyz wydajno$é ilosciowa
surowca. (przy przerébce mechanicznej) oblicza sie
na podstawie jego objetosci i objetosci tarcicy.

Wielko$¢ strat, wymienionych pod pkt b) i ¢)
znajduje sie w Scistym zwigzku (poza innymi tech-
niczno-produkcyjnymi czynnikami) z gruboScia pit
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‘1 z wielkoScig rozwarcia zeb6éw, przy czym wplyw

tych czynnikéw na ilo$¢ trocin jest wyraZny i ilo-
Sciowo uchwytny, dajacy sie latwo okreslié w na-

stepujacy sposéb: cierisza pila i o mniejszym roz-

warciu zebéw skrawa mniejszg iloéé trocin i od-
wrotnie. Jest to,oczywiste, gdyz grubos¢ pily i sze-
roko$¢ rozwarcia zebow stanowig o szerokosci rza-
zu (tj. szczeliny wypilowywanej pila w klodzie),
ktéra z kolei stanowi o ilo$ci trocin,

. Rsztaltowanie si¢ wzrostu wydajnosci surowca
tartacznego w zwiazku ze zmniejszeniem gruboscl
pil trakowych oraz szeroko$ci rozwarcia zgbéw.
Sposéb obliczenia oszczedno$ci

Jezeli przyjmiemy w zalozeniu, ze nasz przemyst
tartaczny stosuje w produkcji pily trakowe o prze-
cietnej gruboSci 1,8 mm i rozwiera je przecietnie
o 0,6 mm na kazdg strong, to szeroko$é rzazu wy-
niesie:

1,8 mm + (0,6 mm X 2) = 3,0 mm,

ktére stanowig o iloSci trocin skrawanych pilami
trakowymi.

Przy zmniejszeniu przecietnyej grubo$ci pit, np.
0 0,2 mm — szeroko$¢ rzazu wyniesie:

1,8 mm — 0,2 mm + (0,6 mm X 2) = 2,8 mm.

W tym przypadku ilo§¢ trocin zmniejszy sig o:

3,0—2,8
3,0

Taki sam procent zmniejszenia ilo$ci trocin
otrzymamy, gdy zamiast zmniejszenia gruboéci pil
— 1,8 mm, zmniejszymy szeroko$¢ rozwierania ze-
béw, o 0,1 mm na kazdg strong pily, tj. w sumie
o 0,2 mm.

Jezeli zmniejszymy jednoczeénie przecietng gru-
bosé pit o 0,2 mm, przecietng szeroko$¢ rozwar-
cia ze¢b6éw na obie strony pily o 0,2 mm, to sze-
roko$¢é rzazu wyniesie:

1,8 mm—0,2 mm + (0,5 mm X 2)

Ilo§¢ trocin zmniejszy sie wéwczas dwukrotnie,
tj. 0 13,4%.

Z powyzszego jednak nie wynika, ze zmniejsze-
nie szeroko$ci rzazu, a tym samym i iloéci po-
wstajacych trocin, spowoduje takie same (pod
wzgledem ilo$ci) powigkszenie ilodci tarcicy. Takie
przypuszczenie byloby bledne, gdyz zmniejszenie
iloéci trocin skrawanych pilami trakowymi odby-
wa sie nie tylko na korzy$é tarcicy, lecz réwniez na
korzy$é opoléw, ktére sg odcinane od kiody pita-
mi trakowymi, & takze na korzysé zrzynéw, u kto-
rych dwie powierzchnie przetarcia wykonuja row-
niez pily trakowe,

. 100% = 6,7%

= 2,6 mm.

A zatem obliczone wyzej zmniejszenie ilosci tro-
cin 0 6,7 lub 0 13,4% na skutek zmniejszenia sze-
rokoSci rzazu o 0,2 lub 0,4 mm mozna tylko
w pewnej czeSci zarachowaé na zwiekszenie ilo$ei
tarcicy, reszte za§ na zwiekszenie ilosci opoléw
i zrzynéw.

We wstepnej czesci artykutu stwierdziliSmy, ze
w og6lnym bilansie materialowym przetarcia na
trociny przypada 14% objetosci przecieranego su-
rowca. Na ten procent sktadajg sie trociny nie tyl-
ko powstajace w procesie obrébki surowca pita-



mi trakowymi, lecztakze trociny powsta-
jace w procesie obrébki tarcicy pitami tar-
czowymi.

Nalezy wiec ustalié, jaka cze$é trocin z ogélnej
ich -ilo$ci otrzymywanej w przemyS$le tartacznym
(14%) przypada na zwiekszenie iloSci (objetosSct)
tarcicy.

Sciste obliczenia matematyczne bylyby dosé
zmudne i zawile 1 mimo to nie dalyby dokladnego
wyniku, Dla naszych celéw w zupelnoSci wystarczy
okre$lenie szacunkowe, dokonane przy uwzglednie-
niu nastepujacych momentéw techniczno-produk-
cyjnych:

1) stosunek masy zrzynéw i opoléw do masy tar-
cicy ma si¢ w przyblizeniu jak 1 do 6;

2) opoly maja tylko jedng plaszczyzne przetar-
cia;

3). zrzyny majg tylko dwa boki wykonane pitami
trakowymi;

4) przecinanie i przycinanie tarcicy powodujg
minimalny procent trocin.

Nie popelnimy przeto wiekszego bledu, jezeli
przyjmiemy, ze na skutek zmniejszenia szerokosci
rzazu, wykonywanego pilami trakowymi, tylko
okoto 809 zmniejszenia iloSci trocin przypadnie
na powiekszenie ilo$ci tarcicy, reszta za$ (okolo
20%) spowoduje zwiekszenie iloSci zrzynéw
i apoléw.

Dokonajmy teraz wszystkich obliczen, azeby
ustali¢, jakiego rzedu oszczedno$é tarcicy mozna
uzyska¢ w skali krajowej, obnizajac przecietng
grubo$¢ pil trakowych o 0,2 mm, albo tez zmniej-
szajac o te samg wielko$¢é tylko szeroko$¢é rozwar-
cia zebow (po 0,1 mm na kazdg stroneg pity).

Poprzednio obliczyliémy, ze zmniejszenie ilo$ci
trocin skrawanych pilami trakowymi wyniesie
6,7%. Z tego procentu tylko okolo 80% przypada
na zwiekszenie iloSci tarcicy, tj.:

6,7.0,8 = 5,36%.

W stosunku do ogélnej masy przecieranego su-
rowca tartacznego wynosi to:

14% . 0,0536 = 0,7504%, w zaokragl. 0,75%.

Jezeli sie weZmie pod uwage, ze w skali krajo-
wej przeciera sie rocznie okoto 8.500.000 m3 su-
rowca tartacznego, to ogélna oszczedno$é wynie-
sie:

8.500.000 m3 X 0,0075 = 63.750 m3 tarcicy,
warto$é ktérej, liczac przecietnie po 260 zI za
1 m3, wynosi 16.575.000 zi.

Nalezy zaznaczyé, ze ta oszczedno$§é nie powo-
duje zadnych powaznych kosztéw, gdyz prace
zwigzane bezpo$rednio z transportem, skladowa-
niem, manipulacjg i przetarciem surowca sg opla-
cane od 1 m?® przerobionego surowca, a nie od
1 m® wyprodukowanej tarcicy. Pociggnie to za
sobg jedynie zwiekszenie kosztéw sztaplowania,
konserwacji i spedycji tarcicy.

Oproécz oszczednos$ci drewna uzyska sie oszczed-
no$¢ stali, gdyz obnizenie przecigtnej grubosci pit
z 1,8 mm do 1,6,mm spowoduje zmniejszenie zu-
zycia stali o okoto 11%.

Bioragc pod uwage, ze obecnie produkujemy
rocznie okolo 40.000 pil trakowych i ze waga

przecigtnej pily (1400 X, 160 X 1,8) wynosi
3,3 kg, 1aczny ich ciezar wynosi okoto:

3,3 kg X 40.000 = 132 tony,
z ktérych mozna bedzie zaoszczedzié:
132 tony X 0,11 = 14,5 tony wysokogatunkowe;j
stali.

Uwaga: W rzeczywistosci oszczedno$é bedzie wieksza
gdyz obliczono ja nie od iloSci stali, brutto,
lecz od ilosci netto (zawartej w gotowym wy-
robie).

Zastosowanie cieniszych pit lub pil o mniejszym
rozwarciu nie pozostanie tez bez wnlywu na zuzy-
cie energii w tartakach.

Wediug M. N. Ortowa*) zuzycie cnergii na prze-
tarcie surowca wzrasta prawie proporcjonalnie do
szerokos$ci rzazu. A zatem przy zmniejszeniu sze-
rokosci rzazu z 3,0 mm do 2,80 mm zuzycie ener-
gii powinno zmniejszy¢ sie o okoto 6,7 %,

Wymiary i jako$¢é produkowanych pil

Omawiajac zagadnienie grubosci pil trakowych,
nie mozna pomingé milczeniem ich dtugo$ci
i szerokoSci, gdyz pomiedzy tymi wymiarami
a grubo$cig pit istnieje pewna wspéizaleznosé.

Wobec tego, ze pily krétsze sg bardziej sztyw-
ne, dajg sie lepiej napigé w ramie traka, niz pily
dluzsze — wskazane jest stosowanie wszedzie,
gdzie jest to mozliwe, pil najkrétszych.

Wymagania stawiane pitom pod wzgledem dfu-
goSci sa w zasadzie sztywne. Potrzebna dlugo$é
pily okre$la si¢ wzorem:

L=D+ H + 300 mm,
w ktérym:
L — dlugo$¢ pily w mm;

D — najwieksza $rednica (w odziomku) prze-
cieranej klody w mm;

‘H— skok ramy traka w mm;

300 — wielko$¢ stala, przyjeta w tartacznictwie

jako niezbedny naddatek na zawieszenie pi-

ly, ustawienie przekladek i na pewien luz

(minimalna odleglo$§¢ pomiedzy najwiek-

szym przekrojem poprzecznym klody w jej
gérnym i dolnym potozeniu a ramg traka).

Niestety, tartaki nasze sg wyposazone w najroz-
maitszego typu traki o ramach przeréznej wysoko-
Sci. W zwigzku z tym czesto zachodzi koniecznosé
dopasowywania (skracania lub wydluzania) pil
w tartaku. Duzo jest tez trakéw o konstrukcji obli-
czonej na przetarcie grubego surowca, ktére w rze-
czywistoSci przecierajg surowiec cieniszy. Najwiek-
szym za$§ mankamentem gospodarki pitami trako-
wymi jest niedopasowanie przez Fabryke w Wa-
pienicy specyfikacji diugo$ciowej produkowanych
pil do rzeczywistych potrzeb przemystu tartaczne-
go. Na przyktad C.Z.P.L. potrzebuje przewaznie
pit dtugosci 1400 — 1500 mm oraz 1300 i 1600
mm i diuzszych. Fabryka natomiast wyproduko-
wala w 1953 r. najwiecej pil dtugosci 1400 mm.
Zmusilto to tartaki w wielu przypadkach do wyd?tu-
zania pit (przez spawanie). Poza tym sprawe kom-
plikuje przyjety w Fabryce system produkowania

*) M. N. Ortow — ,Lesopilnyje ramy i ich eksploatatia‘

1950 r., str. 60.
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pit seriami (serie jednej diugo$ci). Np. w I kwar-
tale 1954 r. Fabryka wyprodukowala i dostarczy-
la CZPLe$nego pily wylacznie diugosci 1500
mm, co w wielu przypadkach spowodowalo ko-
nieczno$é skracania pil; poza zbednymi stratami
materiatu i pracy obniza to jako§é przerobionych
pil. Jednocze$nie w tym zakresie tartaki odczuwaly
brak pit dituzszych niz 1500 mm.

W zwigzku z powyzszym powstajg zbedne stra-
ty w postaci nadmiernego zuzycia energii, stali
(na dluzsze pily), toczkéw Sciernych i pracy,
a przede wszystkim drewna, gdyz dluzsze pily sa
szersze, a zatem i grubsze.

Stosowanie krétszych pil w naszych warunkach
moze by¢ ulatwione przez producenta pil jedynie
w drodze wiekszego zréznicowania i dopasowania
ich diugos$ci do potrzeb przemystu tartacznego.

Jezeli chodzi o szeroko$é pil, to nalezy stwier-
dzié¢, ze wieksza szerokoé¢ jest pozadana ze wzgle-
du na nadanie pile wigkszej sztywno$ci w pracy
i wiekszej wytrzymato$ci na rozcigganie. Poza tym
szersze pily produkuje si¢ w celu przediuzenia
okresu ich uzytecznos$ci, ktéra maleje w miare
ostrzenia pil. Po spracowaniu brzeszczotu pity
(wskutek ostrzenia) do 7 cm, nie nadaje sig ona do
dalszego uzytku. Wezsze pily w znacznym stop-
niu zwiekszajg ich zuzycie na przetarcie 1 m?® su-
rowca. Jednakze szersze pily, podobnie jak i dtuz-
sze wymagajg odpowiedniego zwigkszenia ich gru-
boSci, a ponadto zwigkszenia rozwarcia zebdéw.
Oprécez tego szersze pily wymagaja bardzo doklad-
nego ustawienia ich w ramie traka, w przeciwnym
razie, ocierajac sie o $cianki szczeliny nadmiernie
rozgrzewajg sie, co bardzo czesto wystepuje u pit
o szeroko$ci 180 mm.

Totez pozadane jest, aby pily trakowe produko-
wane byly w granicach szeroko$ci od 120 do
160 mm,

Grubo$¢ pil, jak stwierdziliSmy wyzej, zalezna
jest od ich dtugos$ci i szeroko$ci, ponadto od jako-
$ci stali w jakiej sg wykonane. Lepsza stal pozwala
na produkowanie pil cieriszych w odpowiednich
klasach diugo$ciowych i gruboS$ciowych.

Dla pelniejszego zobrazowania zagadnienia po-
dajemy wymiary pil trakowych produkowanych
i stosowanych w kraju, w ZSRR i w Anglii (ta-
bela nr 1).

i N. w Wapienicy) produkujemy pily np. diugosci
od 1300 do 1500 mm i szerokoSci od 140 do
160 mm tylko jednej grubo$ci, a mianowicie
1,8 mm, w Anglii pily o tych samych wymiarach
(dtugosci 1 szeroko$ci) sg produkowane w grubo-
Sciach poczawszy od 1,4 mm.

Nastepnie Fabryka w Wapienicy produkuje pily
dlugos$ci od 1600 do 1700 mm i szeroko$ci od 140
do 180 mm tylko grubo$ci 2,0 mm; w Anglii te
same rozmiary produkuje sie¢ w gruboSciach po-
ezawszy od 1,8 mm. Poza tym pily grubosci 2,2
mm majg swéj odpowiednik pod wzgledem pozo-
stalych wymiaréw w pilach angielskich gruboSci
2,0 mm.

Powyzsze nalezaloby uzupelnié jeszcze bardzo
waznymi i praktycznymi szczegélami. Otéz dane
Fabryki w Wapienicy odnosza sie do nominalnych
grubosci pit, faktyczne za$ grubosci dosé czesto sg
wieksze. Pochodzi to stad, ze zauwazona w Fabry-
ce wada stali lub obrébki zmusza do skrécenia lub
zwezenia pily i wskutek tego zakwalifikowania jej
do mniejszej klasy wymiarowej, a zatem i do
mniejszej klasy grubo$ciowej. Ten sposéb produk-
cji, uzasadniony z punktu widzenia Fabryki, jest
niekorzystny dla przemysiu tartacznego, gdyz
przyczynia sie¢ do mniejszej wydajnoSci surowca,
wiekszego zuzycia energii, a niekiedy nie pozwa-
la na stosowanie wigkszych posuwéw drewna.

Ponadto pily trakowe czesto posiadajg tez nieje-
dnakowa grubo$é¢ we wszystkich miejscach, co
zmusza trak do stosowania wiekszego rozwarcia
zeb6éw, odpowiadajacego swojg wielko$cig najgrub-
szemu miejscu pily.

Na podstawie sprawozdan przedsiebiorstw tar-
tacznych i CZPLesn., podlegtych Ministerstwu Le-
$nictwa, a takze na podstawie wielokrotnych odwo-
lan sie Min. Le$nictwa do instancji zainteresowa-
nych i interwencji w Fabryce Pil i Narzedzi w Wa-
pienicy, mozna stwierdzié¢, ze produkowane w tej
Fabryce pily trakowe wykazujg w znacznym pro-
cencie nastepujgce wady:

a) krucho$¢ materiatu,
b) nadmierng lub zbyt malg twardosé,
¢) rozwarstwianie sie stali,

d) nieréwno$é plaszczyzn brzeszczotu, wypuklo-
$ci, wkle$niecia, rysy,

Tabeld 1.
Grubos§é Dlugosé Szerokosé
Panstwo 80
w milimetrach
Polska#*) 1,6 1,8 2,0 ) 940—2000 | 105—180
ZSRR 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 1100—1830 0—180
Anglia_ 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2.2 2,4 2,6 850—2000 | 125—200

Z tabeli wynika, ze wowczas gdy w ZSRR i w
Anglii produkuje sig¢ pily trakowe w grubosciach
poczawszy juz od 1,2 mm — nasz przemys! produ-
kuje je w gruboSciach poczawszy dopiero od
1,6 mm.

Ponadto b. wazny i istotny jest nastepujacy
szczegbl: wowezas gdy my (wediug danych F. P.

*) Wedlug danych Fabryki Pit i Narzedzi w Wapienicy.,
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e) niedostateczne naprezenie,
f) zbyt gruby szlif itp.

Jest rzeczg oczywista, ze przyczyn niektérych
wad nalezy doszukiwaé si¢ juz w stalowni, np.
przyczyn rozwarstwiania sie stali. Niektére sg spo-
wodowane przez Fabryke Pit i Narzedzi w Wapie-
nicy, np. wadliwe naprezenie pil, zbyt gruby szlif,
nieodpowiednia twardos$¢ stali itp.



Mozliwo$é zastosowania cieriszych pil trakowych
w krajowym przemyS§le tartacznym

Wydawaloby sig, ze wobec faktu produkowania
w Anglii ciefiszych pil trakowych, to znaczy po-
czawszy juz od 1,2 mm, w poszczegblnych za$ kla-
sach wymiarowych — w grubo$ciach mniejszych
niz pilty z Wapienicy o 0,2—0,4 mm, zbyteczne
jest dowodzenie mozliwoSci zastosowania w prze-
my$le tartacznym cienszych pil.

Jest to jednak konieczne z uwagi na potrzebg
okre$lenia warunkéw, w jakich mogloby nastgpié
‘zastosowanie pil ciefiszych i przecigtnie o jakg
cze$é milimetra,

Azeby rozstrzygna¢ ten problem, nalezy przede
wszystkim ustali¢, jaka przecietng grubo$¢ maja
pily trakowe stosowane obecnie w kraju. '

Ot6z wedilug danych Fabryki w Wapienicy
udziat pit trakowych wedlug poszczeg6lnych gru-
bosci w ogélnej ich iloSci, wyprodukowanej przez
Fabryke w latach 1953 i1 1954 (za trzy kwartaly),
przedstawia sie, jak podaje tabela nr 2,

Tabela 2
Udzial procentowy pit
Grubaéé pit poszczegdlnych gruboscei
w mm
w r. 1953 w r. 1954
1,6 18% 13%
1,8 65% 64%
2,0 16% 18%
2,2 1% 5%
Razem 100% 100%

Po dokonaniu obliczen $redniowazonej grubo$ci
pily na podstawie powyzszych danych, wynika, ze
w r. 1953 wyniosta ona 1,8 mm, w r. 1954 —
1,83 mm.

Wedlug danych CZPL, rejony przemystu le$ne-
go otrzymaly w r. 1953 pily trakowe w nastepujg-
cym stosunku procentowym wedliug poszczeg6lnych
grubosci:

— 139%
— 60%.
s 22 %
— 59

Sredniowazona grubo$é otrzymanych pil wynio-
sta 1,84 mm.

Nalezy zaznaczyé, ze Sredniowazong grubo$é pit
otrzymanych przez CZPL obliczono na podstawie
specyfikacji pil, zestawionej wedlug grubos$ci no-
minalnych, ktére sg w wielu przypadkach mniejsze
od grubosci faktycznych. A zatem w rzeczywistoS$ci
CZPL otrzymywal i otrzymuje pily w mniej ko-
rzystnym stosunku gruboSci.

Powodem tego jest wspomniane w poprzednim
ustepie przerabianie w Wapienicy pit diuzszych
i grubszych na krétsze oraz niejednakowa grubosé
tej samej pity.

Totez pracownicy terenowi przemyslu tartaczne-

‘0 twierdzg, ze Sredniowazona grubo$é otrzymyWa-
,ch z Wapienicy pit wynosi 2,0 mm,
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Dla ostroznodci przyjmujemy, ze faktyczna $red-
niowazona grubo$é pit otrzymywanych przez CZPL
wynosi 1,9 mm.

Biorac ponadto pod uwage fakt ze przemyst an-
gielski produkuje pity trakowe cienisze o 0,2 —
0,4 mm w poszczegdlnych klasach dlugos$ciowych
i szerokoSciowych, mozna wnioskowaé, ze w wy-
padku zaopatrzenia naszego przemystu tartaczhego
w pily trakowe o jako$ci pil angielskich, zastoso-
wanie pil ciefiszych przecietnie przynajmniej o 0,2
mm bytoby wskazane i mozliwe.

Wedliug opinii fachowcéw, $redniowazona gru-
bo$é pit powinna spasé jeszcze nizej. Wedlug M.
N. Orlowa*), w radzieckim przemy$le tartacznym
w doéé duzym stopniu byty stosowane pily grubo-
§ci 1,47 1 1,65 mm, zwlaszcza przy rozpuszczaniu
pryzm.

Ortow zaleca jak najszersze stosowanie pit cien-
kich.

Wedlug A. Armatysa**), w Szwecji stosuje si¢
szeroko pily tej samej grubo$ci, chociaz sosna
szwedzka ma b. zwiezle drewno.

O mozliwo$ci zastosowania cienszych pit trako-
wych $wiadczy fakt, jaki mial miejsce w tartakach
w Hajnéwce, Zawadéwce i Dobroszycach. Gdy tar-
takom tym w ubieglym roku zabraklo pil trako-
wych —w zwigzku z powstatymi trudno$ciami w za-
opatrzeniu — przerobily one na pily trakowe znaj-
dujace sie w tych tartakach zuzyte lub uszkodzone
pily taSmowe grubo$ci 1,2 i 1,4 mm. Pily te pra-
cowaly b. dobrze, gdyz byly wyprodukowane z wy-
sokogatunkowej stali (pochodzily z importu).

Jak gdyby na potwierdzenie powyzszego, A. Ar-
matys w dalszym ciggu swojej pracy twierdzi, ze
,,0siggniecia stosowane szeroko w ZSRR, Niem-
czech i Szwecji nie przekraczajg réwniez mozliwo-
$ci naszego tartacznictwa“’,

Zastosowanie pil cieniszych uzaleznione jest od
spelnienia nastepujgcych warunkéw:

— rozszerzenia zgbéw dokladnie wedlug prze-
pisanych norm,

— dokladnego ostrzenia pil i usuwania ,,dru-

tu’’,

— celowego i dokladnego nastawienia podsuwu,
— pewnego i spokojnego prowadzenia ramy,
— starannego naprezania pit,

— stosowania wiasciwego naklonu pit,

Poza warunkiem czwartym, dotrzymywanie po-
zostatych jest mozliwe, gdyz sg one zalezne jedynie
od kwalifikacji pracownikéw, zresztg przestrzega-
nie tych warunkéw powinno by¢ stalg troskg uswia-
domionego i wykwalifikowanego personelu tartacz-
nego.

Znacznie gorzej przedstawia si¢ sprawa osiggnig-
cia pewnego i spokojnego prowadzenia traka. Za-
lezne jest ono od stanu ‘technicznego naszych tra-
kéw, ktére pozostawiajg duzo do zyczenia. A zatem
dalsze obnizenie gruboéci stosowanych pil trako-
wych mozna byloby wprowadzié¢ tylko do tych tar-
takéw, ktére posiadajg traki nowe lub w dobrym
stanie.

*) M. N. Orlow — ,Lesopilnyje
1950 r., str. 60.
**) A, Armatys ,,Pily tartaczne', 1951 r., str. 48.
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Zwigkszenie wydajnoéci surowca w zwigzku ze
zmniejszeniem szeroko$ci rozwierania zeb6w

Rozwierania zebéw u-pit trakowych dokonuje sie
w celu zapewnienia pile latwiejszego poruszania
sie w szczelinie rzazu przecieranej ktody. Przy nie-
dostatecznej szeroko$ci szczeliny przetarcie jest
utrudnione, a czasem nawet niemozliwe. Pily ocie-
rajac sie o $cianki szczeliny nadmiernie nagrzewa-
ja sie, a nawet zaklinowujg sie w ktodzie. Wskutek
rozgrzania pita wydluza sig, staje sie mniej odpor-
na na zbieganie sie (zeb6éw) i na skrecanie sie.

Ze wzgledu na uzyskanie wiekszej wydajno$ci
surowca wskazane jest jak najmniejsze rozwieranie
zeb6éw. Minimum rozwierania nie ustalono. Nato-
miast istnieje ustalone maksimum rozwierania, we-
dlug ktérego zeby mozna rozwieraé na obie strony,
w sumie najwyzej do grubosci pity trakowej, a za-
tem na kazdg strong najwyzej do potowy grubos$ci.
Praktycznie w naszych warunkach przy stosowaniu
do$é grubych pil rozwiera sie zeby w granicach od
0,5 do 0,8 mm, przecietnie 0,6 mm,

Wielko$¢ rozwarcia zalezna jest od niektérych
czynnikéw techniczno-produkcyjnych, z ktérych
jedne wynikajg z samej pily, to znaczy z jej wy-
miaréw i jako$ci, inne natomiast sg zwigzane
z przecieranym surowcem, giéwnie z gatunkiem
drewna i jego stanem fizycznym,

Wielko$é rozwarcia pily, jesli chodzi o jego dol-
ng granice, nie zalezy ani od diugo$ci, ani od gru-
bosci pity. Szeroko$¢ za$ pily wplywa na wielko$é
rozwarcia, a mianowicie u szerszych pil rozwarcie
powinno byé wieksze i odwrotnie. Wynika to z te-
go, ze szersze pily sg bardziej narazone na wigksze
ocieranie sig o $cianki szczeliny, gdyz trudno w wa-
runkach pracy tartaku ustawié¢ je zawsze idealnie
wzdluz osi ramy, poza tym prowadzenie ramy nie
zawsze jest réwne. Z tych wzgledéw stosuje sig
wieksze rozwarcie, azeby pila nie ocierala sie zbyt-
nio o $ciany szczeliny.

Przy przecieraniu surowca migkkiego, $wiezego
1 z wody stosuje si¢ wigksze rozwascie, niz przy
przecieraniu surowca twardego, suchego lub zmar-
znietego.

Od jakosci stali i jako$ci wykonania pily zalezy
w b. duzym stopniu wielko$¢ jej rozwarcia. Jesli
stal jest miekka, stosuje.sie wieksze rozwarcie,
gdyz przy miegkkiej stali‘zeby wykazuja wigksza
tendencje do zbiegania sie. Pita wykonana z dobrej
stali i nalezycie obrobionej termicznie diuzej za-
trzymuje nadane jej rozwarcie.

Wieksze rozwarcie zebow stosuje sie tez u pit
posiadajacych na plaszczyZnie brzeszczotu wypu-
kto$ci, nier6wnosci, rysy itp.

Ogélnie za$ mozna powiedzieé, ze im lepsza jest
stal i im lepiej jest obrobiona pila termicznie i me-
chanjcznie, tym mniejszego wymaga ona rozwar-
cia.

Zadaniem niniejszego artykulu nie jest konkret-
ne ustalenie, w jakich przypadkach nalezy stoso-
waé takie lub inne rozwarcie zebéw. Zresztg kazde
warunki przetarcia, kazda pitla wymaga indywidu-
alnego traktowania. Z tych wzgledéw nie wydaje
si¢ mozliwe w tego rodzaju artykule ustala¢ nawet
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w grubszym - zr6znicowaniu' pewnych ramowych
wielkoSci rozwarcia. Honkretnym rozwigzaniem
tego problemu powinien zajaé sie Instytut Techno-
logii Drewna, CZPL i tartaki wzorcowo-do$wiad-
czalne,

Tym niemniej w ramach niniejszego artykuiu
mozliwe jest przeprowadzenie pobieznej analizy
stosowanych obecnie rozwieran zebéw, wysuniecie
wniosku co do mozliwo$ci zmniejszenia przecietnej
wielkoSci rozwarcia oraz oméwienie warunkéw
umozliwiajgcych to zmniejszenie.

W tym celu przyjrzyjmy sie wielko$ciom rozwie-
rania z¢béw u pil trakowych, stosowanych u nas
i w niektérych innych krajach, oraz wielko$Sciom
zalecanym przez autorytatywnych specjalistéw (ta-
bela nr 3).

Tabela 3
Wielkos¢ rozwarcia w mm
L.p. Kraj ‘mini- | maksy- | prze-
malna | malna cietna
1 Polska—C.Z.P.L. 0,5 0,8 0,6
2 ZSRR — Min.
Przem. Lesnego 0,45 0,8 0,625
3 | Anglia (wediug
Jackson’a) 0,4 0,6 0,5
4 Polska — A. Ar-
matys!?) 0,4 0,6 0,5
5 Polska — F. Or-
licz?) 0,4 0,6 0,5
6 ZSRR — M. Or-
lows) 0,4 0,7 0,35
7 ZSRR —J. Rud-
nik4) 0,25 0,5 0,375

Z tabeli wynika, ze dolna granica przecietnych
wielkoS$ci rozwarcia zeb6éw wynosi 0,35 mm, wobec
przecietnej dla Polski 0,6 mm.

Wszyscy wymienieni w tabeli autorzy zalecajg
dolng granice rozwarcia nizsza odsto
sowanej u nas.

W kazdym razie z tabeli wynika, ze powinni$my
i§¢ w kierunku zmniejszenia wielkoSci rozwarcia
zebéw. Czy jest to mozliwe obecnie z uwagi na nie-
dostateczng jako$§¢ produkowanych w kraju pil
i w jakim stopniu?

Honkretna odpowiedZ na to pytanie bez posiada-
nia dostatecznego materiatu dowodowego, zebrane-
go na podstawie prébnych przetaré, jest do$é trud-
na, zwlaszcza jesli chodzi o dokiladne okreSlenie
wielko$ci zmniejszenia rozwarcia. Tym niemniej
nie popelnimy btedu, je$li powiemy, ze m o z1 i-
wosSci zmniejszenia wielkoS$ci
rozwarcia zeb6w istniejg. Ponadto,
w razie dostarczenia przemyslowi tartacznemu pil
trakowych dobrej jako$ci doréwnywujacych pi-
lom angielskim i szwedzkim, mozna bedzie stoso-
waé rozwarcie zeb6w mniejsze przynajmniej o 0,1
mm na kazdg strone, tj. w sumie o 0,2 mm.

1) A. Armatys — ,,Pily tartaczne*, 1951 r., str. 60.

?) F. Orlicz — ,Narzgdzia do mechanicznej obrébki drewna‘‘,
1947--r., str. 36.
3) M. Orlow — ,Lesopilnyje ramy i ich eksploatatia‘‘, 1950 r,,

str. 69.
) J. Rudnik — ,,Lesopilnyje ramy", 1950 r, str. 188,



Obliczenie oszczednoSci tarcicy, jakag mozna uzy-
skaé przez zastosowanie pil trakowych -ciernszych
o 0,2 mm oraz zmniejszenie szeroko$ci rozwiera-
nia zebéw o 0,2 mm

w poprzednich ustepach ustaliliémy, ze faktycz-
na $redniowazona grubo$é pit trakowych, otrzymy-
wanych przez CZPL  wynosi 1,9 mm, przecigtne
za$ rozwarcie — 0,6 mm. '

Obliczmy procent o jaki zmniejszy sie ilo§é tro-
cin:

1,9 mm+(0,6 mmX2)—0,2 mm—0,2 mm=2,7 mm

3,1 mm—2,7 mm

3.1 mm = 13%

Z tego procentu (13%) na zwiekszenie ilo$ci tar-
cicy przypada:

13% . 0,8 = 10,4%
W zwigzku z tym wydajnoéé surowca zwiekszy
sie o:
14% . 10,4% = 1,42%,

Bioragc pod uwage, ze w skali ogdélnokrajowe]
roczne przetarcie surowca wynosi okoto 8.500.000
ms3, ogolna jego wydajno$¢ w liczbach absolutnych
zwiekszy sie o okoto:

8.500.000 m3 . 1,42% = 120.700 ms,

co stanowi okoto 5.000 wagondéw tarcicy.

Warto$¢ tej tarcicy, liczac przecigtnie po 260 zit
za 1 m3, wynosi okoto 31.382.000 z1.

Jak zaznaczyliSmy poprzednio, przewidywana
oszczedno§¢ materialowa nie pociggnie za sobg
wiekszych kosztéw, gdyz transport, myglowanie,
manipulacja i przetarcie surowca sa optacane od
przerobu 1 m3 surowca, a nie od wyprodukowania
1 ms3 tarcicy.

Hoszt polepszenia jakoSci pil zapewne bedzie
z nadwyzka zrekompensowany przewidywang
oszczednoScig stali w iloSci ponad 14,5 tony.

Opréez zmniejszenia o okoto 13% zuzycia ener-
gli na przetarcie, zastosowanie cienszych pit tra-
kowych i o mniejszym rozwarciu ze¢béw pozwoli
takze na skrécenie kampanii przetarcia o 2 — 3 ty-
godnie. Zastosowanie cieniszych pil zmniejszy takze
zuzycie toczkéw Sciernych przynajmniej o 10%, tj.
o okoto 900 sztuk rocznie.

Pily jako$ciowo lepsze przyczynig sie bez wat-
pienia takze do polepszenia jako$ci obroébki,
zmniejszy sie procent brakéw, tarcicy zwichrowa-
nej, tarcicy o nieréwnych i falistych plaszczyznach
przetaré itp.

Na marginesie wykazanych oszczednosci i korzy-
$ci, wynikajacych z zastosowania jakosSciowo lep-
szych i cleniszych pit, warto tez obliczyé, w jakim
stosunku znajduje si¢ przewidywana roczna oszcze-
dno$é materiatowa do wartoSci pit trakowych, zu-
zywanych w ciagu roku, obliczona w dolarach ame-
rykariskich.

Jezeli sig weZmie pod uwage, ze 1 m? tarcicy
kosztuje 35 dolaréw, a 1 pila 3 dolary i ze z po-
lepszeniem jakoSci pil roczne ich zuzycie nie prze-
kroczy 35.000 sztuk, to:

a) warto$¢ zaoszczedzonej tarcicy wyniesie:
35 dol. X 120.700 = 4.224.500 dol.

b) warto$¢ zuzywanych rocznie pil trakowych
wyniesie:

3 dol. X 35.000 = 105.000 dol.

Innymi stowy, za okolo 5.000 wagonéw tarcicy,
ktérg co roku zamieniamy w trociny, mozemy na-
by¢ takg ilo§é wysokiej jakoSci pit, ktéra wystar-
czy naszemu przemyslowi tartacznemu na przeszio
40 lat.

Dla otrzymania bardziej dokladnego obrazu do
tej oszczedno$ci nalezaloby dodaé jeszcze oszczed-
no$¢ stali, energii, toczkéw Sciernych, a takze ko-
rzy$ci wynikajace z polepszenia jakoSci obrébki
tarcicy.

Mozliwoéci polepszenia jakoSci pil przez Fabryke
Pil i Narzedzi w Wapienicy

W tej kwestii autorytatywne oSwiadczenie, jezeli
chodzi o techniczne opanowanie produkcji pit tra-
kowych, powinna ztozy¢é Fabryka w Wapienicy.

Z rozmo6w przeprowadzonych z przedstawiciela-
mi Fabryki nalezaloby wnioskowaé, ze posiada ona
wszelkie techniczne dane ku temu, azeby podnie$é
jako$¢ pil na nalezyty poziom i ze giéwnag przy-
czyng wadliwej produkcji jest zia jako$é stali do-
starczanej przez Hute Baildon.

Wydaje sie, ze jest to sluszne, gdyz w ostatnich
latach przed wojng produkcja krajowa pil trako-
wych byla juz na wysokim poziomie. Pod wzgle-
dem jako$ci pily polskie nie ustgpowaly
pitom niemieckim (Doninicus)i byty zblizo-
ne do pit angielskich i szwed z-
k i ¢c h. A zatem nie powinno byé zadnych przy-
czyn obiektywnych, ktére by uniemozliwialy pro-
dukcje pit dobrej jakoSci.

Wydaje sie, ze w Swietle oméwionych w poprze-
dnim ustepie korzyS$ci, jakie by uzyskala gospo-
darka narodowa w wyniku polepszenia jakoSci pit,
nalezatoby zrobié wszystko, co jest niezbedne dla
pozytywnego rozwigzania tego problemu.

Niestety, juz obecnie zarysowuja si¢ pewne ten-
dencje, ktére dowodzg niedoceniania sprawy przez
producenta stali. Otéz przed kilku tygodniami Fa-
bryka w Wapienicy otrzymala propozycje zaopa-
trywania jej w stal pozbawiong wanadu, b. wazne-
go skladnika stopowego, nadajacego stali pewne
wlasciwoéci uodporniajace ja na przegrzanie
i zwiekszajgce wytrzymalo$é stali na zerwanie.

Jest rzecza oczywista, ze naszym zadaniem jest
nie obnizanie jako$ci materiatéw, lecz przeciwnie
ustawiczne ich polepszanie, gdyz w tym przeja-
wia sie postep techniczny, zapewniajacy obnizenie
kosztéw produkcji i wynikajgce stad korzysSci dla
gospodarki narodowej.
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Dr JOZEF KREISBERG

Skrzynki ze sklejki i

oszczednosé drewna

Autor porusza w artykule sprawg rozszerzenia stosowania skrzynek ze sklejki w zamian
skrzynek z elementéw deszczutkowych, wykazujgc mozliwo$ci osiggnigcia powaznych
oszczedno$ci drewna. Redakcja prosi zainteresowanych — producentéw i odbiorcow skrzy-
nek o wypowiadanie si¢ w tej kwestii.

Nie ulega watpliwoséci, ze wéréd naszych po-
trzeb inwestycyjnych duzo jest czekajacych na
rozwigzanie wazniejszych zagadnieri od zaniedby-
wanej dotad sprawy inwestycji w dziedzinie pro-
dukcji opakowan. W decyzjach, na mocy ktérych
Jest ustalana kolejno$é inwestycji, zasadniczg role
odgrywa rzad wielkoSci zagadnienia, ktére za-
mierza sie za pomocg nowej inwestycji rozwigzaé
oraz stosunek nakladéw do spodziewanych wyni-
kéw, czyli uzasadnienie gospodarcze nakladéw.
Efekt gospodarczy inwestycji nie zawsze jednak
jest wymierny w liczbach, wéwczas sprawa wy-
maga szczegélowego i przekonujgcego uzasad-
nienia.

Jednym z takich zagadnien, wymagajacych
wszechstronnej analizy i uzasadnienia, jest spra-
wa inwestycji w dziedzinie produkcji opakowan ze
sklejki.

Honieczno$cl oszczedzania drewna dowodzié nie
potrzeba, O tej ogdlnie znanej i wcigz na nowo
rozwazanej sprawie méwi sie i pisze wiele. Temat
ten jest wcigz aktualny, poniewaz potrzeby w za-
kresie opakowan i stale wzrastajgce zuzycie drew-
na tak dlugo bedg sie zwiekszaly, dopdki rozwdj
techniki nie przyniesie pelnowarto$ciowego two-
rzywa zamiennego.

Zorganizowana w Warszawie w pazdzierniku ro-
ku ubieglego wystawa opakowan zwrdcita uwage
ogd6lu na ciezar wlasciwy tego zagadnienia w 1acz-
nym zuzyciu drewna w kraju. Dla tych, ktérzy
pozostawali w bezposrednim zwigzku z produkcjg
i dystrybucjg opakowan skrzynkowych i bednar-
skich, opublikowane przez prase- codzienng dane
0 zuzyciu surowcow na opakowania podstawowe
z zademonstrowanymi na wystawie planszami, nie
byly rewelacja. '

Na cele produkcji opakowan zuzywa sie u nas
rocznie okolo 900.000 m3 surowca tartacznego.
Moéwiac o zuzyciu drewna, o jego zastosowaniu,
rzadko kto, poza ciasnym kolem zainteresowanych,
ma na mys$li drewno przeznaczone na opakowania.
Zuzycie drewna laczy sie najcze$ciej w wyobrazni
z budownictwem, z kopalniami, z przemystem meb-
larskim. Przewaznie ma sie wéwczas na my$li ja-
ka$ warto$¢ mniej lub wiecej trwala, stuzaca, jak
np. w budownictwie dziesigtki lat. Trudniej na-
tomiast skojarzyé zuzycie wielkich mas drewna na
produkcje wyrobdéw, ktérych uzyteczno$é jest bar-
dzo krétkotrwata, przewaznie -jednorazowa.

Czy mozna sobie tatwo wyobrazié, ze dla prze-
waznie jednorazowego przewiezienia towaru ogola-
camy z drzew rocznie okolo 9.000 ha lasu. Tyle
mniej wiecej trzeba wyrgbaé, by pozyskaé po-
- trzebng rocznie mase surowca tartacznego do pro-
dukcji skrzynek.

Do produkcji skrzynek, a zwlaszcza cienkoScien-
nych, potrzebny jest dobry surowiec, tj. tarcica
bez peknieé stonecznych, bez wypadajgcych sekéw
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i bez innych wad, nie stanowigcych przeszkody
w zastosowaniu jej do innych, zasadniczo bardzie]j
odpowiedzialnych celéw, dyskwalifikujacych ja
natomiast do produkcji skrzynek cienko$ciennych.
Skrzynek cienko$ciennych tj. o grubosSci elemen-
téw do 13 mm, produkuje sie ponad 509% og6l-
nej masy opakowan skrzynkowych.

Wzrost zapotrzebowania rocznego na skrzynki
wydaje sie za duzy. Powinien on réwnaé¢ sie wzro-
stowi masy towarowej, jaka ma by¢ opakowana,
pomniejszonemu o takg ilo§¢ skrzynek, jaka wra-
ca do obrotu po ostatnio do$¢ energicznie prowa-
dzonej akcji renowacji. Tymczasem produkcja
skrzynek wzrasta prawie z roku na rok réwno-
miernie.

Jezeli produkcje w r. 1950 wyrazimy wskaZ-
nikiem 100, to w roku 1954 wyrazi sie¢ ona war-
to$cig 150. Jest to bardzo niepokojacy wskazZnik.
Wprawdzie wzrost zuzycia mozna czeSciowo przy-
pisaé bezsprzecznemu polepszeniu kultury opako-
wania, jakie daje sie stwierdzi¢ w ostatnich latach,
ale pewien wplyw na zmniejszenie zuzycia powin-
no bylo wywrzeé wprowadzenie do obrotu skrzyni
inwentarzowych (wypozyczanych), Ponadto norma-
lizacja i standaryzacja oraz naukowe - badania
w dziedzinie racjonalizacji opakowan powinny
byly wywrze¢ pewien wplyw na zmniejszenie zu-
zycia drewna na produkcje opakowan.

Bez watpienia co$ tu nie jest w porzadku. Albo
normatywy- zapaséw u odbiorcéw sa za wielkie,
albo dystrybutor opakowan nie umie jeszcze spel-
ni¢ swojej zasadniczej roli — to jest rygorystycz-
nie sprawowaé kontrol¢ nad gospodarowaniem
opakowaniami prgez uzytkownikéw. Mozliwe jest
réwniez — potwierdzajg to sygnaly z terenu —
ze zamawiane w nadmiarze opakowania skrzynko-
we sag tak niestarannie magazynowne, Ze stajg sie
niezdatne do uzytku jeszcze przed wprowadzeniem
ich do obrotu, to jest juz w czasie znajdowania sie
W zapasie.

Nalezytg konserwacje opakowan skrzynkowych
utrudnia z jednej strony brak powierzchni maga-
zynowych u odbiorcéw, a z drugiej — tendencja
zam6éwien na wyrost, o.czym wspomina zresztg
réwniez A. Kemplinski w Nr 22 ,,Gospodarki Ma-
terialowej’* w r. 1954.

Dystrybutor nieslusznie ogranicza swoje zadanie
tylko do rozdziatu; jego zadania powinny by¢ roz-
szerzone przynajmniej w tym stopniu, w jakim
‘obowigzkiem Panstwowej Centrali DrzeWJlej jest
sprawdzanie zapotrzebowan i kontrola zuzycia
drewna. W tak specjalnym zagadnieniu, jak opa-
kowania skrzynkowe, nie mozna sie zdaé¢ na dosta-
tecznie przecigzong pracg Parnstwowg Inspekcje
Materialows.

Poprawe i powazne oszczedno$ci drewna moga,
poza skrupulatng kontrolg zapotrzebowan i zuzy-



cia, przynie$¢ i inne $rodki. Jeden z nich—to spo-
wodowanie zmniejszenia masy drewna zuzywanego
na jednostke opakowania. Drugi — to wprowadze-
nie do obrotu jak majwiekszej iloéci skrzyn wielo-
obrotowych (wypozyczanych).

W jednym i drugim wypadku skrzynki z ele-
mentéw deszczulkowych korzystnie bedzie zasta-
pié, przynajmniej czeSciowo, skrzynkami sklejko-
wymi. Lekka, szczelna i trwala skrzynka sklej-
kowa ma wiele zalet w poréwnaniu ze skrzynkg
z elementéw deszczutkowych. Elementy skrzynki,
skladajace sig¢ z ramek pokrytych sklejka, zajmuja
znacznie mniej powierzchni magazynowej zaré6wno
przed zbiciem w skrzynke, jak 1 w stanie zbitym,
od skrzynki z elementéw deszczulkowych o takiej
samej pojemno$ci, Skrzynki sklejkowe dajg sie,
mimo swojej trwalo$ci, latwiej rozebraé na ele-
menty. Skrzynki sklejkowe pozwalajg réwniez na
lepsze wykorzystanie pojemno$ci i tadowno$ci wa-
gonéw.

Tego rodzaju skrzynki byly do$¢ powszechne
w uzyciu bezpo$rednio przed wojna. Mialy one
wsréd odbiorcé6w opakowan swoich zdecydowa-
nych zwolennikéw. Stosowaly je, zeby wymienié
kilka przykiadéw: Zakiady ,,Centra‘* do pakowania
baterii elektrycznych, Fabryka Czekolady ,,Fuch-
sa, Zaklady Gaseckiego do proszkéw od bélu glo-
wy. Wymienitem tylko kilku wigkszych odbiorcéw
skrzynek sklejkowych, poniewaz kazdy z nich
mial do dyspozycji bardzo szczuple powierzchnie
magazynowe przy wielkim obrocie, Stosowalo je
réwniez wielu innych odbiorcéw mniejszych, prze-
waznie takich, ktérych brak lub ciasnota pomiesz-
czen magazynowych sklaniata do uzywania skrzy-
nek sklejkowych, zajmujgcych w nie zmontowa-
nym stanie znacznie mniej miejsca, niz skrzynki
z elementéw deszczutkowych. _

Skrzynki sklejkowe sg powszechnie stosowane
w Zwiagzku Radzieckim do opakowania wyrobéw
tytoniowych, makaronu, wyrobéw cukierniczych,
obuwia gumowego, herbaty i wielu innych towa-
row. Zalety skrzynek ze sklejki sg tak oczywiste,
ze nie trzeba ich szczegélowo uzasadniad.

Ze stanowiska le$nika najwiekszg zaletg skrzy-
nek sklejkowych jest mozliwo$é oszczedzenia okolo
2/3 masy drewna w poréwnaniu z zuzyciem drew-
na na skrzynke z elementéw deszczutkowych o tej
samej pojemnosci. .

Dla uzytkownika uzywajacego jg do ekspedycji
swoich wyrobéw wazne jest latwiejsze magazyno-
wanie niezbitych skrzynek, ich lekko$é i szczel-
no$é, wygodniejsza manipulacja i latwiejsze zna-
kowanie.

Dla odbiorcy, otrzymujacego towar w skrzynce
sklejkowe]j, jej lekkos$é, szczelno$é i tatwosé otwie-
rania sie — sg rowniez wielkimi zaletami.

Dlaczego wiec skrzynki sklejkowe nie sg pow-
szechnie stosowane, mimo ze sklejki uzywa sie od
dawna do produkcji opakowan. Przeciez w okresie
kiedy rozpoczeto produkcje masowa sklejek —
najwigksze ich zuzycie przypadato wlasnie na opa-
kowania. Dopiero potem wielkie zalety sklejki za-
poczgtkowaly stosowanie jej do innych cel6w, a na
cele produkcji opakowan przeznaczanych tylko naj-
nizsze jej gatunki.

Najprostsza odpowiedZ brzmialaby: brak nam
surowca sklejkowego i sklejki nie mozemy prze-

znaczaé na skrzynki. -Jest to tylko jednak czegécio-
wo stuszne. Sklejki na skrzynki nie brakowaloby,
ale brak jest rezerw produkcyjnych w naszych
fabrykach. Kazdy zaklad nastawiony jest na pro-
dukcje sklejki mozliwie wysokich klas jako$ci.
PND — 97002 ,,sklejka‘‘ przewiduje sortowanie
na cztery klasy jako$ci zalezne od jakoSci oblo-
géw, tj. stron zewnetrznych: A, B, 2B, 3B. Przed
wojng sortowano jeszcze na klase 4B, i SK. SK
byla to sklejka najwyzszej jakoSci, przeznaczona
do wyrobu opakowan skrzynkowych.

~ Surowca do produkcji sklejki na skrzynki ma-
my dosyé. Praktycznie nadaje sig¢ do tego celu
prawie kazdy zdrowy surowiec o odpowiedniej
$rednicy. Mozna zuzy¢ na ten cel brzoze, olche,
topole, buczyne i sosne o cechach znacznie gor-
szych niz te, jakie wymagane sg przy wybieraniu
typowego surowca sklejkowego.

W produkeji sklejek standardowych przyjmuje
sie przecietnie 50% wydajnoSci z surowca. Przy
produkcji sklejki skrzynkowej wydajno$é surowca
jest znacznie wieksza. Produkcja sklejek wylacz-
nie na skrzynki nie wymaga usuwania wad drew-
na, ktére sa eliminowane przy produkcji sklejki
standardowej. Walki poluszczarskie, tj. te cze$é
wyrzynka, ktéry pozostaje miedzy klami tuszczarki
i zaleznie od ich $rednicy stanowi walec o S$red-
nicy wahajacej sie¢ w granicach 110—160 mm,
mozna dotuszczyé na malych tuszczarkach, zwa-
nych réwniez doluszczarkami. Przez dotuszczenie
walka do Srednicy 50 — 70 mm otrzymuje si¢ fusz-
czyne (obl6g) mniej przydatny do produkcji sklej-
ki standardowej, ale o jakoSci zupeinie wystarcza-
jacej do wyrobu sklejki skrzynkowej.

Przez doluszczanie i tolerancje wad drewna
w produkcji sklejki skrzynkowej mozna podwyz-
szyé wydajno$é surowca najmniej o dalsze 10%,
tj. do 60%. Tym samym mozna sie zblizy¢ do gor-
nej granicy wydajnoéci surowca przerabianego na
tarcice, ktéra wynosi 69%. Podkresli¢ nalezy, ze
cala otrzymana sklejka nadaje sie do produkcji
opakowan, a z 69%, tarcicy, rjaka otrzymuje sie
z 1 m3 surowca tartacznego do produkcji skrzy-
nek deszczutkowych, nadaje sie najwyzej 40%.
Jak wspomniano, skrzynki cienko$cienne moga byé
wyrabiane tylko z tarcicy bez pewnych wad,
a z surowca tartacznego normalnej jako$ci, otrzy-
mujemy tarcice o przecietnej jako$ci handlowej,
ktéra si¢ nie moze nadawaé w cato$ci do produkceji
skrzynek cienkos$ciennych.

Poza tym wydajno$¢ tarcicy, zwlaszcza obrzyna-
nej, a taka stosuje sie do produkcji skrzynek desz-
czulkowych, wyrazajaca sie wspomnianym wskaz-
nikiem 69%, budzi — powiedzmy sobie szcze-
rze — powazne zastrzezenia. Wskaznik ten jest
bardzo efektowny, wyzszy niz gdziekolwiek na
$Swiecie, jezeli chodzi o tarcice obrzynang, ma
tylko jedng wade: obejmuje przecietng produkcji
tarcicy obrzynanej i nie obrzynanej bez blizszego
okre$lenia stosunku tych dwéch sortymentéw.
Wskaznik ten obliczany jest réwniez nie wediug
wydajno$ci przecieranych ktéd, ale wyraza wydaj-
no$¢ w stosunku do miazszoSci drewna w dluzy-
cach, a to réwniez daje pewng nie$cisto$é obrazu.
Stowem, kazde przeliczenie wskaznika wykazuje
jego nierealno$é. Jest to jeden z popelnianych,
niestety dos$¢ czesto, bledéw, ktérych celem jest
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wykazanie sie efektem bez wlaSciwej treSci. Rze-
czywista wydajno$é tarcicy otrzymanej z surowca
moze sie ksztaltowaé — przy rzetelnym pomia-
rze — w granicach okolo 65%, czyli jest do$é
bliska wydajnoSci sklejki z surowca o edpowiedniej
$rednicy przy doluszczaniu watkéw.

Nie chce nuzy¢é wyliczeniami. W produkecji
skrzynek cienkosciennych otrzymuje si¢ z jedne-
go metra szeSciennego tarcicy, ktéra jest surow-
cem wyjSciowym, okolo 60% masy gotowych kom-
pletéw skrzynek. W produkcji skrzynek ze sklejki
o wymiarach mniej wiecej uzgodnionych miedzy
producentem skrzynek a fabryka sklejek —otrzy-
muje sie najmniej 85% masy gotowych kompletéw
z jednego metra szeSciennego, a wlaSciwie powin-
na ona wynosi¢ 90%.

Jezeli uwzgledni sie dodatkowo grubo§é elemen-
téw skrzynki sklejkowej, wynoszacg przy tych sa-
mych wspéiczynnikach wytrzymalo$ci mniej wie-
cej 1/3 grubosci elementéw skrzynek deszczulko-
wych, staje sie jasne, jakie masy surowca mozna
w ten sposéb wygospodarowac.

Mozna z grubsza stwierdzié¢, ze 1 m3 sklejko-
wych kompletéw skrzynkowych zastepuje 3 ms3
deszczutkowych kompletéw skrzynkowych o tej sa-
mej pojemnosci.

Na wyprodukowanie 1 m3 sklejkowych komple-
téw skrzynkowych potrzeba okolo 1,15 m3 sklejki
skrzynkowej, do ktérej wyrobu zuzywa sie¢ okolo
1,90 m3 surowca.

Na wyprodukowanie potrzebnych do zapakowa-
nia towaru o tej samej pojemno$ci 3 m3 deszczui-
kowych kompletéw skrzynkowych cienkoSciennych
potrzebar okolo 5 m3 tarcicy dobrej jako$ci, na
ktérej wyprodukowanie potrzeba 7,6 m3 surowca.

Nalezy przy tym wzigé pod uwage, ze — jak
wspomnialem uprzednio — cala sklejka nadaje sig
do produkcji skrzynek, a z tarcicy otrzymywanej

z surowca o zwyklej handlowej jakoSci najwyzej.

40% mozna zuzytkowaé do produkecji skrzynek
cienko$ciennych, reszta natomiast nadaje sie juz
tylko do innych celéw. ) :

Liczby przyjete tutaj zostaly tylko w przyblize-
niu, ale oszczedno$é jest tak oczywista i wyraza
sig¢ w tak powaznych masach, ze dopuszcza przyje-
cie pewnego uog6lnienia. :

Dalsza oszczedno$é lezy w tym, ze sklejkowa
skrzynka jest przynajmniej kilkakrotnie trwalsza
od skrzynki zwyczajnej, tj. ze rotacja jej moze
byé, bez wzgledu na warunki, w jakich sie odby-
wa, przynajmniej trzykrotnie wigksza.

Nie moina oczywiscie zakladaé, ze wszystkie
skrzynki deszczulkowe mozna zamieniaé na sklej-
kowe; wydaje sie jednak, ze najmniej 1/3 dalaby
sig zastgpié skrzynkami sklejkowymi. Uwzgled-
niajgc mniejsze zuzycie surowca, nawet bez
uwzglednienia zwigkszonej rotacji, roczna oszczed-
no$§¢ powinna sie wyrazié w masie okolo
200.000 m3 surowca. Oszczedno$é ta zwiekszy sie
automatycznie przez uwzglednienie wigkszej licz-
by rotacji skrzynek sklejkowych w pordwnaniu
zZe zwyczajnymi.

Dalszym argumentem przemawiajgcym za roz-
poczeciem produkcji sklejki skrzynkowej w szero-
kim zakresie jest to, Ze do skladanych skrzynek
wieloobrotowych, bez wzgledu na typ skrzynek,
jaki uda si¢ wprowadzi¢ do obrotu, nadaje sie le-
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piej sklejka niz deszczulka. Bardzo udana skrzyn-
ka brazylijska ,,Perfecta’* jest znacznie latwiejsza
do wykonania ze sklejki niz z deszczulek. Elemen-
ty sklejkowe latwiej jest dokladnie wykonaé i do-
pasowaé, poniewaz nie peczniejg one i nie zmie-
niajg wymiaréw pod wplywem wilgoci w takim
stopniu, jak dzieje si¢ to z elementami deszczutko-
wymi. Czeéci zniszczone sg latwo wymienne, gdyz
skrzynka sklejkowa sklada si¢ przewaznie tylko
z 6 element6w jednolitych.

Wprowadzenie skrzynek sklejkowych do obrotu
powinno rowniez wplyngé na zmniejszenie sig
ogdlnego zapotrzebowania. Remont skrzynek sklej-
kowych w warunkach magazynowych jest bez po-
réwnania latwiejszy, niz remont skrzynek zwy-
czajnych. Z urzadzen mechanicznych do remontu
w zasadzie wystarczy jedna pila tarczowa. Prze-
kroje listewek na ramki mozna by znormalizowad,
co tez wplynie powaznie na ulatwienie remontu
i obniZzenie jego kosztu. Listewki sg poza tym ty-
powg produkcjg odpadows.

Jezeli chodzi o efekty gospodarcze, zapoczgtko-
wanie takiej produkcji, przestawienie sie na
skrzynki sklejkowe — jest bezwzglednie optacal-
ne. Smiato mozna wiec stwierdzié, ze zalety skrzy-
nek sklejkowych i wynikajgce stad korzy$ci dla
gospodarki narodowej sg niewspéimiernie wielkie
w stosunku do nakladéw, koniecznych do urucho-
mienia tej produkcji na bardzo szerokg skale. Sg
one do$¢ latwe do wyliczenia na podstawie danych
0 zuzyciu rocznym i po przeanalizowaniu jakie
skrzynki i w jakiej iloSci mozna zastgpié sklejko-
wymi. .

Tego rodzaju przestawienie produkcji opakowan
bylo prawie niemozliwe przed wojng. Rozbudo-
wane i powaznie zainwestowane fabryki komple-
téw skrzynkowych, opierajace swg produkcje na
surowcu Swierkowym na poludniu kraju, bronily
swoich pozycji. Hiedy w latach 1936 — 1938 roz-
poczeto produkcje skrzynek sklejkowych, stano-
wigcych groZzng konkurencje dla deszczulkowych
elementéw skrzynkowych, rozpetala sie nie prze-
bierajagca w Srodkach walka konkurencyjna. Wy-
suwano szereg niedorzecznych czasem argumen-
tow, jak wzgledy sanitarne, nieprzewiewnosé
skrzynek sklejkowych (jakby nie mozna bylo
w nich wywierci¢ otworéw), wywierano nacisk na
fabryki sklejek, aby utrudnié¢ dostawy wygodnych
do produkcji wymiaréw, obnizano ceny kompletow
skrzynkowych deszczutkowych. Slowem, mobilizo-
wano caly arsenal! typowych dla ustroju kapita-
listycznego  $rodkéw  walki  konkurencyjnej.
Skrzynki sklejkowe rzeczywiscie trudno zdoby-
waly przed wojna swojg pozycje na rynku, Pewna
role odgrywalo réwniez i to, ze tatwo bylo wéw-
czas o opakowania, ale trudno o odbiorce. Nikt nie
dbal o zwiekszenie rotacji opakowar. Wrecz prze-
ciwnie, zeby mieé¢ odbiorcéw, trzeba byto produ-
kowaé skrzynki nadajgce sie tylko do jednorazo-
wego uzytku.

Charakterystyczne dla owych czaséw bylo sta-
nowisko Zwiazku Producentéw Skrzynek. Hiedy
przed wojng jedna z firm zamierzala sprowadzié¢
z Holandii maszyne do automatycznej produkcji
okutych, skladanych i tym samym wieloobroto-
wych skrzynek, Zwiazek zaprotestowal energicz-
nie przeciw udzieleniu zezwolenia na przyw6z ma-



szyny, bo zainstalowanie jej uwazal za podcigcie
podstaw krajowych fabryk kompletéw skrzynko-
wych.

Rzucona tutaj liczba rocznej oszczedno$ci okoto
200.000 m3 drewna jest raczej wzieta bardzo
ostroznie. Nie uwzglednia ona, jak podkreSlitem;
przedluzenia okresu uzyteczno$ci skrzynek sklej-
kowych zaréwno skladanych (wieloobrotowych),
jak i sztywnych. Jezeli przejdziemy na skrzynki
sktadane sklejkowe, albo na skrzynki wykonane
czeSciowo ze sklejki, a czeSciowo z elementéw
deszczulkowych, liczba okre$lajaca mozliwoSci
zaoszczedzenia i zwolnienia dla innych celéw ma-
sy drewna, powinna sie¢ w ciggu kilku lat znacznie
zwigkszyé.

Chodzi wiec o stwierdzenie, jakich nakladéw
wymaga wygospodarowanie tej oszczednoSci.

Czy inwestycja konieczna do rozpoczecia te]
produkcji jest rzeczywiscie tdk wielka, Zze moze
stanowié przeszkode w realizacji?

Wydaje sie, ze nie.

Przed wojna sklejke SK (skrzynkowa) dostar-
czaly fabryki w arkuszach niepelnowymiarowych,
zuzywajac na ten cel przewaznie odpady i suro-
wiec gorszy. Produkowano je na prasach mniej-
szych i gorszych, Za dostawy w okreSlonych wy-
miarach pobierano doplate.

Sprawe surowca nalezaloby rozwigzaé w ten
sposéb, ze na te produkcje przeznaczyloby sie
surowiec niesklejkowy. Ustalenie uzgod-
nionych wymiaréw i warunkéw technicznych —
nikt temu nie bedzie przeczy! — jest obecnie
znacznie latwiejsze, niz w czasach walki konku-
rencyjnej.

Stan techniczny luszczarek i pras w poszczegol-
nych fabrykach sklejek, krzesel i zapatek jest
rozny. W warsztatach mechanicznych znajdujg sig
réwniez zdekompletowane tuszczarki i prasy.
Cze$¢ maszyn w zakladach wymaga wymiany, po-
niewaz nie nadaje sie do normailnej produkcji skle-
jek. Niektére z czynnych obecnie lub nieczynnych
luszczarek wymagajg remontu, po ktérym nie moz-
na ich bedzie wykorzystaé do produkcji petnowar-
toSciowej sklejki, ale ktére dadzg si¢ jeszcze z po-
wodzeniem zastosowaé do produkcji sklejki, przy-
datnej na opakowania.

Do produkcji skrzynek cienkosciennych zama-
wiamy za granicg pily rozdzielcze, taSmowe i tar-
czowe. Czy nie lepiej zrezygnowaé z nich, zado-
wolié sie tymi, ktére juz mamy w kraju, tym
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bardziej ze Smiem watpié, ze wszystkie sg w pelni
wykorzystane.-Moze sa pewne trudno$ci z ich lo-
kalizacjg, ale posiadane w kraju pily taSmowe
i tarczowe rozdzielcze powinny wystarczyé, jezeli
przez dostawy skrzynek sklejkowych zredukuje
sie ich obcigzenie pracg. W zamian za te pily moz-
na by sprowadzi¢ nowe tuszczarki do fabryk skle-
jek 1 wymieni¢ gorsze, ktére mozna by przenie$¢
i przeznaczyé do produkcji sklejki na cele opako-
wan, Tak samo mozna by postapié z prasami.

Potrzebne doluszczarki nalezaloby réwniez
sprowadzi¢ 1 wycofaé z przemystu zapalczanego
gorsze luszczarki, nie nadajace sie do produkcji
w tym przemySle, ale przydatne do dotuszczania
walkéw poluszczarskich.

Jako konkretne wnioski, zmierzajgce do rusze-
nia tej sprawy z miejsca i zebrania potrzebnych
materialéw, ktére dadzg podstawe do okre$lenia
rozmiaréw i rodzajéow potrzebnych inwestycji,
mozna wysungé nastepujace zalecenia:

1) zlecié centralnemu dystrybutorowi opakowan
i wydziatowi opakowann PHPG przeanalizowanie
wspélnie z gléwnymi odbiorcami, jakie ilo$ci
i ktére typy skrzynek moglyby byé produkowane
ze sklejki; '

2) opracowaé¢ na tej podstawie zestawienie po-
rownawcze masy (kubatury) elementéw skrzynek
sklejkowych i skrzynek z elementéw deszczutko-
wych;

3) zleci¢ Centralnemu Biuru Obrotu Maszynami
zebranie danych o znajdujacych sie w kraju tusz-
czarkach (w fabrykach sklejek, krzesel, zapatek,
w drobnym przemyS$le, w spéidzielczoéci i w war-
sztatach naprawczych); takg samg inwentaryzacje
przeprowadzi¢ w odniesieniu do pras nadajgcych
sie do produkcji sklejki skrzynkowej;

4) ustalié¢ ktére luszczarki i prasy w kraju sg
bezczynne i ktére wymagaja remontu wzgl, nie sg
w pelni wykorzystane.

Na podstawie zebranych danych mozna bedzie
stwierdzié, jakiego rodzaju i rozmiaru inwestycje
sg potrzebne dla uruchomienia produkcji sklejki
na cele opakowan i zorientowaé sie, jaka lokali-
zacja tej produkcji rozwigzalaby najszybciej
i z najmniejszymi nakladami zagadnienie pro-
dukcji sklejki na cele opakowan.

Sadze, ze zwolnienie dla innych celéw bardzo
powaznych mas drewna przy réwnoczesnej popra-
wie opakowan jest zagadnieniem uzasadniajacym
decyzje zainwestowania $rodkéw, umozliwiajgcych
realizacje tego zadania.

Narada pracownikéw zaopairzenia w Lipsku

,,5% oszczedno$ci materialéw w roku 1955 —
oto zadanie, jakie postawione zostalo przed prze-
mystem Niemieckiej Republiki Demokratycznej na
ogoélnokrajowej naradzie pracownikéw zaopatrze-
nia, zorganizowanej w listopadzie 1954 r. w Lip-
sku przez Panstwowg HKomisje Zaopatrzenia Mate-
riatowego.

Jak stwierdzil w swoim referacie przewodniczg-
cy Panstwowej HKomisji Zaopatrzenia Materialto-
wego Alfred Biuz, na naradzie spotkali si¢ po raz

pierwszy najbardziej doSwiadczeni pracownicy
zaopatrzenia, robotnicy i konstruktorzy, zatrudnie-
ni w gospodarce uspolecznionej oraz przedstawi-
ciele rzemiosta i przemystu prywatnego—z nau-
kowcami i pracownikami zaopatrzenia wyzszych
szczebli administracji pafistwowej, w celu przedy-
skutowania zg'gadnier’l gospodarki materiatowej.

Mysla przewodnig i hastem generalnym nara-
dy bylo wezwanie zwrécone do wszystkich ludzi
pracy niemieckiego przemystu, rzemiosla i handlu,
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aby w roku 1955, ostatnim roku pierwszego pla-
nu 5-letniego obnizyé przecietnie zuzycie mate-
rialé6w w calej gospodarce narodowej o 5%. Ozna-
cza to mozno$§é wykonania na tej.samej bazie ma-
teriatowe] dodatkowej produkcji, wartoSci okolo
3 miliard6w marek, co umozliwi dalszg i szybszg
rozbudowe przemysiu, rozwéj rolnictwa i budow-
nictwa miast i wsi oraz poprawi w znacznym stop-
niu dotychczasowe zaopatrzenie ludno$ci w arty-
kuty pierwszej potrzeby.

W wielu resortach i galeziach gospodarki naro-
dowej utrzymuje sig¢ jeszcze bledny poglad, ze
sprawa oszczednego zuzycia materialéw, to sprawa
czysto administracyjna, lezaca jedynie w sferze
zainteresowan sluzby zaopatrzenia w zaktadzie
produkcyjnym i w jednostkach organizacyjnych
wyzszych szczebli, Ten szkodliwyspoglad musi byé
catkowicie obalony. Swiadomos$é wagi walki o naj-
nizsze i racjonalne zuzycia materialéw w procesie
‘produkcyjnym, w budownictwie, w remontach,
walki o racjonalne wykorzystywanie maszyn, urzg-
dzen i narzedzi musi dotrzeé¢ do kazdego pracow-
nika produkcji — robotnika, technika, inzyniera,
musi staé sie konkretnym zadaniem pracownikéw
biur projektowych i -konstrukcyjnych, instytutéw
badawczych i organizacji naukowych. Stowem —
oszczedno$é materialéw to wytyczne dzialania dla
wszystkich ludzi pracy, dla organizacji partyjnych
i zwigzkowych.

W gospodarce materialowej musi nastgpié prze-
lom. Na dwudziestej konferencji Centralnego HKo-
mitetu Socjalistycznej Partii Jedno$ci Niemiec we
wrze$niu 1953 r. stwierdzono, Ze uchwala z lu-
tego 1953 r. w sprawie przeprowadzenia jak naj-
dalej idacych oszczedno$ci nie jest realizowana.
W wielu zakladach produkcyjnych uchwala ta na-
wet nie jest znana. Na odcinku oszczednoéci panuje
duza obojetnosé. Uchwata CHKSPJN stwierdza, Ze
obojetno$¢ ta wyraza sie w niewykorzystaniu po-
siadanych zapaséw surowcéw i materialéw po-
mocniczych, w nadmiernym zuzyciu jednostko-
wym, gromadzeniu nadmiernych zapaséw materia-
lowych oraz we wzro$cie wybrakéw.

Podstawowg przyczyng takiego stanu rzeczy
Jest brak naukowo-technicznych norm zuzycia ma-
terialéw. Uchwala siusznie domaga sie wiec opra-
cowania i przestrzegania technicznie uzasadnio-
nych norm zuzycia materiatéw oraz wprowadzenia
kont ‘osobowych, jako instrumentu do walki
0 oszczedno$é materialéw.

Referaty, dyskusja i jej podsumowanie wysunety
nastepujace zadania, ktérych realizacja winna do-
prowadzi¢ do zaoszczedzania przez gospodarke
niemiecks 5% zuzycia materialéw w roku 1955:

1. Stabg strong niemieckiej gospodarki mate-
riatowej, jak stwierdza Alfred Biuz, jest samous-
pokojenie wielu pracownikéw zaopatrzenia na od-
cinku zuzycia materialéw, na skutek zwiekszenia
i rozszerzenia bazy surowcowej oraz wskutek
zwigkszenia importu wielu surowcéw i materiatéw,
Zapominajg oni, ze zwiekszona baza surowcowa
ma stanowié punkt wyjsciowy dla rozwoju pro-
dukcji 1 wzrostu konsumcji. Jako przyklady ta-
kiego zobojetnienia mogg postuzyé takie fakty
jak: stawianie zbyt wysokich wymagan technicz-
nych, utrzymywanie zbyt wysokich zapaséw mate-
riatéw, zuzywanie materialéw deficytowych do
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produkcji ubocznej przez jedne zaklady, podczas
gdy inne z tego powodu majg trudno$ci w wyko-
naniu normalnych planéw produkcyjnych.

Pracownicy zaopatrzenia muszg poczué na sobie
w pelni ciezar odpowiedzialnoéci nie tylko za
zaopatrzenie, ale i za gospodarke materiatami
w zakladzie produkcyjnym, za wielko$é zuzycia
materialé6w. Od nich powinna wychodzi¢ inicjaty-
wa do wszystkich tych pracownikéw, ktérzy maja
bezpo$redni lub posSredni wplyw na wielko$é zuzy-
cia materialéw. Pracownicy zaopatrzenia powin-
ni — przy pomocy partii i zwigzkéw zawodo-
wych — wszczaé masowy ruch w kierunku maksy-
malnego wykorzystania surowcéw zuzywanych do
produkcji, tak aby rok 1955 wykazal najwigksze
osiagnigcia ze wszystkich lat planu 5-letniego

2. Sprawa oszczedno$ci materiatéw musi sie
staé réwniez wlasng sprawg robotnikéw, konstruk-
toréw, inzynieréw, naukowcéw i pracownikéw
administracji. Nalezy organizowaé narady produk-
cyjne, na ktérych beda omawiane sprawy oszczed-
noSci materialéw we wlasnym zakladzie pracy
i interesowaé sie jak akcja ta przebiega w innych
zakladach. Organizowaé i braé¢ udzial w socjali-
stycznym wspéizawodnictwie pracy, w szczegélno-
$ci w zakresie poprawy produkcji, zmniejszaé ilo§é
wybrakéw i dajyé do maksymalnej oszczednoSci
w zuzyciu materialéw. Rozszerzenie ruchu wyna-
lazczoSci 1 racjonalizacji poprzez dokonywanie
ulepszen i usprawnien na odcinku oszczedzania
materialéw, surowcéw i narzedzi — oto drogi,
ktérymi musi byé prowadzona kolektywna walka
o obnizke kosztéw materialowych,

3. Aby ten masowy ruch na odcinku oszczed-
no$ci materiatlowych mégt by¢ skierowany we wias-
ciwym kierunku oraz ujety we wlasSciwe formy
organizacyjne, kazdy zaklad produkcyjny musi
wprowadzi¢ naukowo-technicznie opracowane nor-
my zuzycla materialéw oraz konta osobowe i inzy-
nierskie.

Normy zuzycia materialéw sg niezbedne dla pra-
widlowego opracowania® planu zaopatrzenia ma-
terialowego, dla socjalistycznego wspdéizawodnic-
twa na odcinku oszczedno$ci materiatéw i dla wias-
ciwego opracowania planu obnizki kosztéw wlas-
nych.

Sprawa zatem opracowania i1 wprowadzenia
w zycie norm zuzycia materialéw winna staé
w centrum walki o oszczedno$é materialéw, o do-
prowadzenie ich do kazdego stanowiska pracy —
jest podstawowym zadaniem dla stuzby zaopatrze-
nia zakladu.

Praca nad normami zuzycia powinna by¢ pro-
wadzona w sposéb ciggly i kolektywny z udzialem
robotnikéw, konstruktoréw i catej stuzby technicz-
nej, tak w kierunku rozszerzenia ich iloSci, jak
«1 poprawienia ich jakoSci.

Np. aktywistka Gesa Fehlig ze stoczni w Stral-
sundzie, zabierajac glos w dyskusji stwierdza, ze
od czasu powstania tzw. ,,Planu Stralsundskiego‘’
zaoszczedzono lacznie w tym zakladzie 3,1 milio-
néw marek. Liczba norm zuzycia materialowego
zostala zwiekszona z dotychczasowych .2.300 do
7.000, Obecnie grupy, w sklad ktérych wchodzg
robotnicy, zaopatrzeniowcy i konstruktorzy wy-
pracowujg trzecie, rozszerzone ujecie planu, ktére
ma spowodowaé dalsze oszczgdnoSci materialow



poprzez obnizenie iloSci odpaddéw; dostarczenie
z goéry odpowiednio przycietych blach, unikanie
zmian profilu produkcyjnego itp.

,,Chodzi bowiem o to — glosi uchwala
KCSPJN — aby kazdy gram materiatu, kazda se-
kunda i kazdy fenig daly najwiekszy efekt. Dla
wszystkich gatezi zycia gospodarczego jest rzeczg
wazng, aby materialy i surowce byly oszczednie
uzywane, aby bedace w dyspozycji zdolnosci pro-
dukcyjne byly wykorzystane i aby $rodki materia-
lowe i finansowe dla inwestycji byly zuzywane
w spos6b jak najbardziej oszczedny*'.

Powazne osiggnigecia oszczednoSciowe notuje
Mansfeldzki Hombinat Goérniczy im. Wilhelma
Piecka dzieki zastosowaniu norm zuzycia i kont
osobistych. Znamienne w tych zaktadach dla oceny
pozytywnej pracy kombinatu jest to, ze od
dyskusji na temat norm zuzycia i kont oschowych,
a zwlaszcza na temat kto i w jakim stopniu ponosi
za nie odpowiedzialno§¢ — zaklady te przeszly do
ich realizacji. Haslo: ,,u nas sie nie dyskutuje,
lecz pracuje’* dalo dotychczas 280.000 marek
oszczednoSci w zwigzku z wprowadzeniem kont
osobowych dla poszczegdélnych brygad i jednostek,
przy czym kontami osobowymi objeto 9.167
czlonkéw zalogi.

Sa jednak i przyklady marnotrawstwa materia-
lowego i zupelnej beztroski, jak np. na terenie
zaktadéw ,,EKS‘‘, gdzie wykonujaca roboty Unia
Budowlana ,,Frankfurt'* trzyma tysigce m3 drewna
w wodzie 1 blocie.

4. Wielki wplyw na powigkszenie produkcjl
przy niezmienionej bazie materialowej w danym
okresie ma umiejetnie i prawidtowo prowadzona
polityka gospodarki zapasami magazynowymi,

Przebieg narady, a szczegélnie wiele gloséw
w dyskusji, wskazywaly na liczne niedomagania
i na tym odcinku gospodarki materialowej. I tak
np. wiele zaktadéw, m. in. fabryki maszyn rol-
niczych, mialy powazne trudno$ci z wykonaniem
zadan produkcyjnych, ze wzgledu na brak blach
specjalnych. Réwniez plan produkcji naczyn bla-
szanych emaliowanych w roku 1954 nie zostal wy-
konany ¢ powodu braku blach, a tymczasem fab-
ryka aparatéw w Nordhausen, dazac do wyprodu-
kowania dodatkowych ilo$ci artykuléw powszech-
nego uzytku, zapotrzebowala blachy specjalne do
wytwarzania skrzynek do $mieci i blachy te otrzy-
mala.

O braku nalezytego powlgzania w planach zao-
patrzenia materialowego, wielko$ci zuzycia i wiel-
ko$ci przydzialéw ze stanem zapaséw S$wiadcza
nastepujace przyklady:

— W zakladzie ,,Polysius‘‘ w Dessau na rocz-

ne zuzycie malych profili w ilo§ci 618 ton,
przydzial wynosil 927 ton, podczas gdy zu-
zycie w I poélroczu  wynosilo zaledwie
266 ton. W stalach specjalnych na zapotrze-
bowanie 1.211 ton, przydzial wynosit
1.353 ton. W blachach specjalnych zapo-
trzebowanie wynosilo 768 ton, a przydzial
dano w wysokosci 1.121 ton.
Nalezy zaznaczy¢, ze wprawdzie program
produkcyjny tego zaktadu zostal zmieniony,
lecz nie stanowi to zadnego usprawiedliwie-
nia dla wiasciwego centralnego zarzadu, iz
nie dokonat rewizji przydziatéw.

— W zakladach im, Kirowa w Lipsku zapasy

materialéw deficytowych w pierwszym péi-
roczu ksztaltujg sie znacznie wyzej, anizeli
tego wymaga zuzycie w produkcji. W ma-
Iych profilach zapas wzrdst z 205 ton na
380 ton. Zuzycie péiroczne wynosito tylko
297 ton. Zapasy w duzych prpfilach wyno-
sily 419 ton, w.stosunku do péirocznego
zuzycia,  wynoszgcego 245 ton.
Dnia 30.VI. 1954 r. znajdowalo sie w za-
kladzie 32.430 kg wyrob6éw walcowanych
z miedzi, podczas gdy faktyczne zuzycie za
I péirocze wynosilo tylko 16.830 kg. .
W wyrobach walcowanych z mosigdzu za-
pas wynosit 12.000 kg, wobec péirocznego
zuzycia w wysoko$ci 1.000 kg. Jesli wyso-
ko$¢é produkcji nie zmieni sie, to zapas ten
wystarczy na 6 lat. W zakladzie znajduje
sie 1.500 kg aluminium wobec faktycznego
zuzycia w I pélroczu 70 kg. Jednocze$nie
nalezy zaznaczy¢, ze zaklad wykonat w pel-
ni plan produkcji za I pétrocze.

— Zaktad Budowy Hottéw Parowych w Mee-
rane, wedlug danych na 31. VIII. 1954 r.
posiadal nastepujgce nadmierne zapasy ma-
gazynowe: '

w duzych profilach — zapas na 330 dni,
w stalach szlachetnych — zapas na 390

dni,
w stalach zwyklych — na 369 dni,
w rurach bez szwu — na 210 dni.

Istnienie zapasOéw ponadnormatywnych oraz za-
paséw zbednych opdéZnia rozwéj i hamuje zwiek-
szenie produkcji.

Dlatego, jak moéwi w podsumowaniu narady

‘Hugo Meiser, ,,musimy skonczyé¢ z tym, .......

ze gromadzenie zbednych i nadmiernych zapaséw
materialowych jest milczaco przyjmowane do wia-
domosci i tolerowane, Tego rodzaju wykroczenia,
jakie cytowano w dyskusji, winny by¢é uwazane
za przestepstwo polityczne i jako takie trakto-
wane‘’.

5. Podstawowg przyczyng narastania w magazy-
nach zapaséw materialé6w nadmiernych i zbednych
jest brak dostatecznych przestanek dla prawidlo-
wego ustalania zapotrzebowania materiatowego.
OpéZnienia w opracowaniu dokumentacji technicz-
nej dla rob6t budowlano-montazowych, zbyt péZne

_precyzowanie potrzeb przez aparat handlu zagra-

nicznego sprawiaja, ze zaklady, centralne zarzgdy
1 ministerstwa czesto zbyt péZzno orientujg sie we
wlasciwych potrzebach materialowych. Potrzeb
swych nie znajg nawet wéwczas, gdy przychodzi
termin skladania zaméwien. Dotyczy to w pierw-
szym rzedzie wyrob6éw hutniczych i metalowych.
W wyniku tego zaklady produkcyjne znajdujg sig
w sytuacji przymusowej 1 dokonujg zaméwien ,,na
wyczucie''. Prowadzi to do powstawania zapaséw
ponadnormatywnych, ktére obcigzaja niepotrzeb-
nie bilans materialowy, zamrazaja i hamujg ro-
tacje $srodkéw obrotowych, pogarszaja gospodarke
finansowa.

6. Szerokie pole do dzialania w dziedzinie obni-
zenia zuzycia materialéw, w szczegdlnoSci w prze-
myS$le maszynowym i w budownictwie majg pro-
jektanci i konstruktorzy. Sprawa projektowania
i produkcji maszyn i urzadzen o lzejszej konstruk-
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cji przy niezmienionej wytrzymalto$ci, stosowanie
w bardzo szerokim zakresie materialéw zastep-
czych w miejsce wysoko deficytowych, wprowa-
dzanie lekkich konstrukcji do budownictwa, eli-
minowanie drewna i stali w mniejszym lub wiek-
szym zakresie — oto bogaty program dzialania
dla projektantéw i konstruktoréw. Dzigki np.
inicjatywie konstruktoréw z zakladu budowy
dZwigéw w Eberswalde zmieniona konstrukcja
dZwigéw pozwolila na zaoszczedzenie 20% mate-
rialéw.

7. Niezmiernie waznym zagadnieniem, majgcym
wielki wplyw na racjonalne prowadzenie gospo-
darki materiatowej jest opracowanie planu zaopa-
trzenia materiatowego, dostowanego do szczegélo-
wego planu produkcyjnego.

Ma to szczegdlne znaczenie przy szerokim wach-
larzu asortymentowym materialéw potrzebnych do
produkcji w danym zakladzie. R6wniez utrzymanie
profilu produkcyjnego w ciagu calego roku zgod-
nie z ustalonym planem asortymentowym wywiera
dodatni wplyw na plan zaopatrzenia materialowe-
go, na ksztaltowanie sie zapaséw magazynowych
oraz na sam proces zuzycia. I przeciwnie — zmia-
na asortymentu produkcji, ktéra wigze sie z asor-
tymentowym planem zaopatrzenia burzy -czgsto
skomplikowany plan zaopatrzenia, zmusza do sto-
sowania innych wymiaréw i asortymentéw mate-
rialéw, wymaga dodatkowe] i nadmiernej obrébki,
co rzecz jasna odbija sie na pracochionnosci pro-
dukcji i na normach zuzycia materiatéw. Poza
dodatkowymi nakladami w samym procesie pro-
dukcyjnym, zmiana profilu produkcyjnego po-
cigga za sobg brak materialéw w tych asortymen-
tach, ktére nie zostaly zaplanowane i przydzielone
w kontyngencie na pierwotng, np. nizszg produkcje.
Zmiana planu produkcyjnego powoduje narastanie
i tworzenie nadmiernych zapaséw w tych asorty-
mentach, ktére na skutek zmienianego planu nie
sg juz potrzebne, wzglednie nie sg potrzebne w ta-
kich iloSciach, w jakich zostaly zaplanowane,
przydzielone i zrealizowane. Dlatego na naradzie
w Lipsku wskazywano wyraZznie na konieczno$é
utrzymania profilu produkcyjnego w takim ukla-
dzie, w jakim zostal on zatwierdzony w narodo-
wym planie gospodarczym.

8. Niemniejszy  wplyw na  prawidlowos$é
i oszczedno$é gospodarki materialowej, ma jakosé
produkcji, ktéra wplywa zaréwno na produktyw-
no$é -i wysoko$é kosztéw produkcji w zakladzie
produkujacym, jak i na proces produkcyjny u dal-
szych przetwércéw. Wybrak obcigza niepotrzeb-
nie koszty produkcyjne wytwdérey, absorbuje suro-
wiec, zajmuje maszyny i urzgdzenia, obniza po-
tencjal produkcyjny i samg produkcje. Dlatego
walka o sprowadzenie wybrakéw do minimum,
a nastepnie o zupelng ich likwidacje jest jedno-
cze$nie walka o poprawe gospodarki materialowej
i o obnizenie kosztéw produkcji, o zwiekszenie
masy towarowej przy takim samym potencjale pro-
dukcyjnym i takiej samej bazie surowcowe].

Wybrak nie spostrzezony podczas odbioru tech-
nicznego i dostarczony odbiorcy do dalszego prze-
robu jest przyczyng niepotrzebnych strat produk-
cyjnych, strat w maszynogodzinach, strat energii,
co prowadzi w konsekwencji do zmniejszenia masy
towarowej.
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Wybrak wypuszczony przez producenta zajmuje
niepotrzebnie transport oraz stwarza dodatkowe
koszty przeladunkowe. Dlatego walka z brakordb-
stwem jest podstawowym zadaniem calej klasy ro-
botnicze],

Obok sprawy wybrakéw, ktére dyskwalifikujg
produkt, wystepuje zagadnienie wykonania pro-
duktéw — materialéw o takich wymiarach, jak
tego wymaga proces produkcyjny. Na to zagad-
nienie zwrécono réwniez uwage w przypadku do-
starczania odlewéw do zakladéw metalowo-prze-
twérczych. Stwierdzono mianowicie, ze odlewy
staliwne dostarczane do tych zakladéw posiadajg
stosunkowo duze nadmiary na obrébke.

‘9. Zwr6écono réwniez uwage na konieczno$é
oszczgdnego obchodzenia sie z opakowaniami oraz
calkowitego ujecia i wykorzystania odpadéw. Do-
tychczas malo uwagi poswigcano temu zagadnie-
niu, a przeciez do opakowan uzywa sie zbyt dob-
rych materiatéw, zwlaszcza jezeli chodzi o stoso-
wanie opakowan z papieru i tektury. Podstawo-
wym surowcem do ich produkcji jest drewno, kto-
rego zasoby zostaly w Europie mocno nadszarp-
niete.

Zagadnienie wykorzystania wszelkich odpadéw
materiatowych oraz odzyskiwania materialéw do
powtérnego ich zuzywania, tam, gdzie nie zostaja
one zuzyte catkowicie w procesie produkcyjnym,
stoi przed wszystkimi zakladami produkcyjnymi.
To zagadnienie ma szczegdlne znaczenie np.
w goérnictwie, gdzie caly szereg materialéw —
drewno, stosowane do obudowy wyrobisk gérni-
czych, obudowa stalowa, kable, wyroby walco-
wane i inne, moga by¢ odzyskiwane po spelnieniu
swojego zadania przez pewien czas w jednym wy-
robisku i powtdrnie zastosowane w innym — no-
wym,

Narada w sprawie oszczedno$ci materiatow
w Lipsku wykazala, ze istniejg wszechstronne moz-
liwosdci lepszego, oszczedniejszego i bardziej rac-
jonalnego gospodarowania materialami. Mozliwo-
§ci te jednak musza przerodzié¢ sie w czyn, muszg
byé¢ zrealizowane.

,,Nasi ludzie — powiedziat Adolf Henncke —
w zakladzie gospodarki uspolecznionej muszg nau-
czy¢ sie, ze zaklad ten jest ich wlasno$cig i wilas-
no$cig narodu i ze wyniki ich pracy nalezag do
nich i do calego narodu, Muszg oni nauczy¢ sie, ze
wszelkie oszczednoSci na kazdym odcinku ozna-
czaja zabezpieczenie i utrzymanie dobra ogélnego
oraz, ze Zle pracujac i marnotrawigc materiaty,
wystepuja przeciw swemu narodowi‘‘,

Narada Lipska nie miala za zadanie dyskutowa-
nie i obradowanie nad fachowymi i metodycznymi
poszczegl6lnymi zagadnieniami gospodarki materia-
lowej. Miala ona natomiast skierowaé szczegdlng
uwage wszystkich ludzi pracy w zakladach na
gléwne zagadnienia gospodarki materiatowej, tj.
na lepsze i racjonalniejsze wykorzystanie materia-
16w i na konieczno$é oraz na mozliwoéé¢ wszech-
stronnego realizowania oszczedno$ci na tym od-
cinku. ‘

Narada speini swoje zadanie, jezeli omawiane
na niej do$wiadczenia i przyklady zostang prze-
niesione przez jej uczestnikéw do szerokich rzesz
robotnikéw, technikéw, inzynieréw, zaopatrze-
niowcéw i wszystkich ludzi pracy w zakladach



produkcyjnych i jezeli zagadnienia te zostang od-
powiednio spopularyzowane. Wéwczas 5% oszcazed-
nosci materialéw w roku 1955 zostanie niewgtpli-
wie osiggniete.

* L3

Problematyka gospodarki materiatowej posta-
wiona i przedyskutowana na naradzie w Lipsku
przez pracownikéw zaopatrzenia NRD jest zblizona
calkowicie do problematyki materiatlowej w po-
szczegblnych gateziach naszej gospodarki naro-
dowej.

Braki i niedomagania stwierdzone przez nie-
mieckich zaopatrzeniowcéw zostaly réwniez jasno
i stanowczo podkres$lone i u nas na II Zjezdzie
Partii w marcu 1954 r. oraz obecnie na III Ple-
num Komitetu Centralnego PZPR.

Wiemy, ze nie zostaly w pelni osiggniete zada-

nia planu 6-letniego w dziedzinie obnizki kosztéw
wlasnych. W przemys$le w r. 1953 osiggnieto
obnizke kosztéw o 3,59% zamiast planowanej 4,5%.
W roku 1954 zamiast planowanego zmniejszenia
kosztéw produkcji w gospodarce uspolecznionej
o 7 miliardéw zlotych, osiggnigto tylko okoto 3 mi-
liardéw,

Uchwaly II Zjazdu Partii podkreslily, iz wydat-
ne podniesienie stopy zyciowej mas pracujgcych
mozemy osiagnaé¢ ,,w bezwzglednej walce z prze-
jawami marnotrawstwa materialowego, w pelniej-
szym 1 lepszym wykorzystaniu surowcéw krajo-
wych, w osigganiu znacznego znizenia normy zu-
zycia, w eliminowaniu brakorébstwa, w likwidowa-
niu nierentownos$ci przedsiebiorstw i w S$cislym
przestrzeganiu wykonywania planéw obnizki kosz-
téw i planéw finansowych*’.

Uchwata Prezydium Rzadu nr 192 z 10 kwiet-
nia 1954 r. w sprawie oszczednej gospodarki ma-
terialami nakazuje szeroko i powszechnie stosowac

zasady socjalistycznego oszczedzania przez maksy-
malne i najbardziej ekonomiczne wykorzystanie
rezerw materiatowych. Opracowanew oparciu ote
uchwale oszczedno$ciowe plany zuzycia materiatéw
przez poszczegélne przedsiebiorstwa staly sie kon-
kretnym programem dzialania dla biur konstruk-
cyjnych, dla stuzby technicznej i zaopatrzeniowej
oraz dla zalég produkcyjnych tych zakladéw,
w ktérych walka o obnizke kosztéw wlasnych zo-
stala postawiona na réwni z zadaniami produkcyj-
nymi.

Metody pracy, jakie zastosowaliSmy w naszym
przemysle, budownictwie i innych dziedzinach go-
spodarki narodowej w zakresie gospodarki mate-
riatowej, wciggniecie do walki o oszczedng gospo-
darke robotnikéw, konstruktoréw, inzynieréw,
technikéw, naukowcéw, pogiebianie prac nad nor-
mami zuzycia materialéw, zdecydowana walka
z nadmiernymi zapasami i o poprawe jako$ci pro-
dukcji, wzmozenie ruchu racjonalizatorskiego
itp. —sg to Srodki podobne, a w wielu przypadkach
takie same jak i w Niemieckiej Republice Demo-
kratycznej. ‘

Natomiast nie wprowadziliSmy dotad, szeroko
1 z doskonalym rezultatem stosowanych w NRD
osobistych kont oszczedno$ci materialowych, co da-
toby niewgtpliwie i u nas pozytywne rezultaty.

Dla realizacji uchwaty II Zjazdu Partii dotyczg-
cej obnizenia w latach 1954— 1955 kosztéw wlas-
nych w przemys$le i budownictwie o 7%, konieczna
jest nadal, tak jak to mialo miejsce w II péiroczu
1954 r. pelna mobilizacja wszystkich ludzi pracy
do opracowania na rok 1955 konkretnego, realne-
go planu oszczednos$ci materiatéw w kazdym zakla-
dzie, oddziale i na kazdym stanowisku pracy, oraz
calkowite zabezpieczenie jego wykonania.

Jes$li zadania te uda nam sie¢ zrealizowaé — nie
pozostaniemy w tyle za naszymi kolegami z Nie-
mieckiej Republiki Demokratycznej.

NASI KORESPONDENCI PISZA

Gospodarka magazynowa w pewnych przemystach

Otrzymali$my obfitg korespondencje, dotyczacg

gospodarki magazynowej w zakladach produkcyj-

nych w czwartym kwartale ubieglego roku oraz
w pierwszym miesigcu roku 1955. Nasi korespon-
denci informujg o faktach nieprawidlowego ewi-
dencjonowania i wydawania material6w z magazy-
nu, jak réwniez niewlaSciwego magazynowania
i wykorzystywania odpadéw uzytkowych w przemy-
§le maszynowym i w przemyS$le lekkim,

Przemysl maszynowy

W  Zjednoczonych Zakladach Rowerowych
w Bydgoszczy ewidencja rozchodu materialéw
z magazynu pozostawia wiele do zyczenia. W wy-
dziale produkcyjnym nr 3 magazynier nie wydaje
do produkeji catej ilo§ci materiatéw, na ktérg opie-
wa kwit ,,Rw*‘, lecz sukcesywnie, w kartotece na-
tomiast rozlicza rozchéd jednorazowo. I tak np. na

kwit ,,Rw* nr 1334 z dn. 30.1X.54 r., wystawio-
ny na 3960 kg tasmy stalowej, magazynier wydat:
w dn. 30.IX, — 2811 kg, wdn. 2.X. — 878 kg
oraz w dniu (bez daty) 1224 kg; lgcznie na kwit
nr 1334 wydano 4913 kg tasmy stalowej w trzech
réznych okresach czasu, podczas gdy w kartotece
magazynu oraz w ksiggowos$ci materialowej odno-
towano rozchéd jednorazowy. Co wiecej, w stosun-
ku do ilo$ci, na jaka opiewal kwit, wydano o 953
kg za duzo.

Liczne wypadki wydawania przez magazyn wiek-
szych iloSci materiaiéw w stosunku do zapotrzebo-
wan, zgloszonych przez dzialy produkcyjne, mialy
miejsce w Zakladach Mechanicznych ,,Ursus‘‘.
Cytujemy:

— kwit ,,Rw‘‘ na wykonanie zlecenia produk-
cyjnego nr 23952, material: 377 kg bla-
chy 1000 X 2000 X 8 mm; wydano z ma-
gazynu 420 kg, tj. o 43 kg za duzo.
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— kwit ,,Rw’’ na wykonanie zlecenia nr 19519,
material: 2710 kg stali 015 W ¢ 80 mm;
wydano z magazynu 2900 kg, tj. o 190 kg
za duzo;

— kwit ,,Rw* nr 25393 z dn. 24.1X.54 r. wy-
stawiono na 448,8 kg stali, z magazynu wy-
dano za$ 593 kg, tj. 0 144,2 kg wiecej.

Zaklady Starachowickie réwniez nie przestrze-

gaja dyscypliny iloSciowego wydawania materia-
16w. Oto przyklady:

— na zlecenie nr 021/4-25-77, dotyczgcego
wykonania 25 szt. kot zebatych, zgodnie
z normg techniczng wystawiono kwit mate-
riatowy nr 5793 na 80 kg stali ¢ 65 mm;
faktycznie magazyn nr 7 wydal 130 kg stali;

— na zlecenie nr 35/4-13-150, dotyczace wy-
konania 7200 szt. Srub korbowodu, zgodnie
z normg materiatowg wystawiono kwit ,,Rw**
nr 7149 na 584 mb = 408 kg stali ¢ 10,5
mm; magazyn nr 2 wydal 450 kg stali.

Nie lepiej dzieje si¢ w Swidnickiej Fabryce Wa-

gonéw w Swidnicy, czego dowodzi podane zesta-
wienie:

Nr I104¢ I10$¢
Nr Data .
w%?iu zlecenia rozchodu z?vdiléa w‘xdﬁga
1072 | 210—24 20.X1.54 5740,0 7500,0
2394 | 200—115 |,, ,, ,, | 75000,0 80000,0
1788 | 210—25 e 2840,0 3000,0
2300 | 214—02 . 1245,0 1974,0
1769 | 214—02 N 49,2 125,0

Z bogatej korespondencji, jaka wplyneta do Re-
dakcji, wykorzystaliSmy tylko cze$¢ przykladéw,
dotyczacych przekraczania dyscypliny iloSciowego

wydawania materialow. Faktéw takich znamy, nie-.

stety znacznie wiecej. Stanowig one groZny objaw,
prowadzg bowiem do rozluZnienia dyscypliny
oszczedzania materialéw, a wiec do ich marno-
trawstwa. Postepowanie magazynieréw, odpowie-
dzialnych za cytowane przez nas wypadki, stwarza
pracownikom zatrudnionym bezposrednio w pro-
dukcji warunki do dzialania niezgodnego z zasa-
dg racjonalnego i oszczednego zuzycia materiatéw;
wplywa ono ujemnie na poczucie odpowiedzialno-
$ci robotnika za maksymalne wykorzystanie su-
rowca.

Sprawa ta ma jeszcze inny aspekt; powoduje
mianowicie fikcyjno$é w kalkulacji kosztéw wias-
nych, a co za tym idzie — niewykonywanie pla-
néw obnizki kosztéw wiasnych.

. *
Ed - *»

A teraz kilka informacji o gospodarowaniu odpa-
dami.

W Sanockiej Fabryce Wagonéw w Sanoku, obok
sktadowisk materialéw na placu fabrycznym, znaj-
duja sie¢ sktadowiska nie posegregowanego ztomu
i odpadéw uzytkowych zelaza w ilo$ci ok. 100 ton.
W tej samej Fabryce wokét budynku przykrawalni
lezg duze ilo$ci odpadéw zelaza wraz z odpadami
uzytkowymi, ktére powinny by¢ przekazane do ma-
gazynu i wykazane w ewidencji magazynowej. Po-
dobnie przy magazynie szkla lezy od dluzszego
czasu kilkaset kilograméw tluczki szklanej, ktéra
nikt nie interesuje sie.
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A oto inny przykiad. Obliczono na podstawie
ilodci odpadéw uzytkowych, znajdujacych sie
w grudniu na skladowisku zlomu w Fabryce Ma-
szyn Rolniczych ,,Unia‘* w Grudziadzu (4190 kg,
tj. 10% ogdlnej iloSci ztomu), ze w zlomie w kla-
sie A2, wystanym w ciagu roku z Fabryki, byto
ok. 100 ton odpadéw uzytkowych, ktére zaklad
powinien sam wykorzysta¢ wzglednie przekazaé
przemyslowi drobnemu.

W Fabryce Samochodéw Osobowych na Zeraniu
réwniez marnotrawi sie cenne odpady, a w ich
miejsce zuzywa sie do produkcji peinowartosciowy
material. I tak np. przekazano na zlom przeznaczo-
ne do produkcji wlasnej odpady uzytkowe blachy
o wymiarach:

100 X 1400 mm

100 X 600 mm

137 X 400 mm

66 X 140 mm
podczas gdy w tym samym czasie z tego samego
rodzaju pelnowarto$ciowej blachy wykonywano
mniejsze detale, np.

Nr czeSci wymiary gabarytowe
30-8203084 74 X 132 mm
30-8203098-9 58 X 68 mm
30-8203077 55 X 80 mm

Przemyst lekki

W Wytwérni Uszczelek do Silnikéw Maszyn
i Pomp ,,Stelmos‘ w Warszawie magazyn wydaje
materialy podstawowe w iloSciach niezgodnych
z poleceniem produkcyjnym;.np. polecenia produk-
cyjne na blache miedziang 0,3 mm opiewaly w cia-
gu 12 miesigcy 1954 r. na 10608,37 kg, podczas
gdy magazyn wydat 11359 kg. Warto wspomnieé
réwniez o wydawaniu z magazynu materiatéw po-
mocniczych; odbywa si¢ ono w ten sposéb, ze bry-
gadzista otrzymuje pewng ilo§¢ surowca, np. 20 kg
preta stalowego o ® 3 cm, po czym dzial mecha-
niczny w swojej hali odcina z niego potrzebng
ilo$¢, np. 2 kg i wypelnia kwit ,,Rw** dla maga-
zynu, Ilo$é surowca podang w kwicie odnotowuje
sie w kartotece magazynowej jako rozchéd, lecz
brygadzista nie rozlicza sie¢ z calo$ci pobranego su-
rowca, rozchdd zatem jest wiekszy, niz ewidencja
wykazuje. -

W tej samej Wytwérni Uszczelek nie posegre-
gowane odpady surowca skladowane sg razem
z wybrakami produkcyjnymi w drewnianym po-
mieszczeniu, nie zabezpieczajacym dostatecznie
przed dzialaniem wplywdéw atmosferycznych, wsku-
tek czego odpady korka i azbestu ulegly zniszcze-
niu przez deszcz. Ponadto ok. 1 tony odpadéw bla-
chy miedzianej lezy na skladowisku odkrytym bez
zadnego zabezpieczenia.

Wytwoérnia Uszczelek ,,Stelmos’* pozostaje pod
przymusowym zarzgdem parnstwowym; bezpos$redni
nadzér sprawuje nad nig Centralny Zarzad Prze-
mysiu Artykuiéw Technicznych w f.odzi; czy nad-
zor istotnie jest wykonany?

Z tym samym pytaniem zwracamy sie do Sto-
tecznych Zakladéw Wyrobéw R6znych Przemysiu
Terenowego, ktére pelnig nadzér nad Wytwérnig
Uszczelnien St. Mroczkowskiej. W Wytwérni, pro-
dukujacej uszczelki do samochodéw wszelkich ty-
poéw (uszczelki z korka, azbestu, blachy miedzia-
nej, klingierytu, fibry, filcu, tektury), znajduje sie



duza ilo$¢ nie uplynnionych remanentéw odpadéw,
zgloszonych do dyspozycji wspomnianych Stotecz-
nych Zaktadéw, a mianowicie:

blacha miedziana — 3911 kg
blacha platerowana — 1258 ,,
korek — 5005 ,,
azbest = 370 -,
file -— 995 ,,

Zwracamy sie z podziekowaniem do korespon-
dentéw, ktérzy w trosce o racjonalne i oszczedne
gospodarowanie materialem w zakladach produk-
cyjnych przekazali nam informacje, podane w ni-
niejszym opracowaniu. Prosimy o dalsze wiado-
moSci krytyczne; byliby$Smy jednak radzi podzie-
li¢ sie z naszymi Czytelnikami réwniez przyktada-
mi pozytywnymi, ktére na pewno istniejg w tere-
nie.

Gospodarowanie odzieig

Przytaczamy w pelnym brzmieniu pismo, jakie
wplynelo do Redakcji w sprawie gospodarowania
kozuchami w instytucjach i urzedach:

,, Wiele instytucji i urzedéw panstwowych posia-
da kozuchy, uzywane giéwnie przez pracownikéw
fizycznych, jak: kierowcy, dozorcy, portierzy, zot-
nierze na wartach i inni.

Hozuchy te raz w roku oddawane sg do czyszcze-
nia przez wspomniane instytucje i urzedy; z regu-
1y przekazuje sie je do czyszczenia chemicznego.

Czyszczenie chemiczne kozuchéw — o$wiad-
czam to jako fachowiec — powoduje kompletne
zniszczenie (rozlozenie tkanki skérnej — mizdry)

kozucha niejednokrotnie juz po jednorazowym czy-
szczeniu. Skéra, z ktérej sporzadzony jest kozuch,
po takim zabiegu (czyszczenie ,,na sucho’’) peka
i ,,rozlazi sie’* przy lekkim nawet nacisku dlonig.

Jedynym racjonalnym sposobem czyszczenia ko-
zuch6éw jest ich pranie wodg i mydiem. HKozuch
w ten spos6b prany, nawet przy intensywnym uzy-
waniu go, powinien stuzyé przez okres 25 lat,
podczas gdy na skutek chemicznego czyszczenia
kozuchy rozpadajg si¢ juz po dwéch czyszczeniach.

Zwazywszy, ze okres uzytkowania kozucha pra-
nego ,,na sucho‘* jest pieciokrotnie krétszy — stra-
ty gospodarki narodowej z tego powodu sg olbrzy-

mie‘’,
Eugeniusz Makowiecki

Mistrz farbiarski i chemicznego
czyszczenia

Rzeczoznawca Izby RzemieSlniczej w Poznaniu
w ‘rzemio$le farbiarskim

nGielda” czeéci do maszyn

W walce o pelne wykonanie planu w zakresie
obnizki kosztéw wlasnych zatogi wielu zakiadow
produkcyjnych likwiduja stopniowo wszelkiego ro-
dzaju przerosty w zatrudnieniu, usprawniajg za-
opatrzenie . materialowo-techniczne, opracowujg
i wprowadzaja progresywne normy zuzycia mate-
rialéw ustalajg $Scisly ewidencje rozchodu mate-
riatéw i kontroli ich zuzycia, prowadza walke
o oszczedno$¢ w zakresie surowcoéw i stosujg su-
rowce zastepcze, likwidujg nadmietne remanenty
w produkcji i obrocie towarowym.

Jedng z ciekawszych form likwidacji nadmier-
nych i zbednych remanentéw jest ostatnio wprowa-
dzona przez Centralny Zarzad Przemysiu Welnia-
nego-Pélnoc ,,gielda‘* cze$ci zamiennych.

Ale zacznijmy od poczatku. Przez diugi okres
czasu brygady -remontowe oraz mistrzowie %L6dz-
kich Zakladéw Przemysiu Welnianego ,,wychodzili
z siebie‘*, zeby utrzymaé w ruchu maszyny, do kt6-
rych brakowalo drobnych, oryginalnych cze$ci.
Trudno$ci nie do pokonania wystepowaly szczeg6l-
nie wtedy, gdy chodzilo o cze$ci do starych typow
maszyn. Nie mozna bylo nabyé¢ ich w aparacie zby-
tu, dorabiane za$ na miejscu nie zawsze zastepo-
waly w pelni czeSci oryginalne.

Tymczasem cze$ci brakujace w Lodzi znajdowaly
sie w Bialymstoku, a czeSci potrzebne w Bialym-

stoku — byly na Slasku. Lezaly nieraz od lat wia-
$nie w tym zakladzie, ktéry ich nie potrzebowal,
a zainteresowany nie wiedzial, gdzie potrzebnych
mu czeSci szukaé,

Z inicjatywy Centralnego Zarzadu Przemysiu
Welnianego-Poinoc sporzgdzono inwentaryzacje
wszystkich cze$ci zamiennych, a zbedne ich ilo$ci
przekazano Lédzkim Zakiadom Przemysiu Welnia-
nego, gdzie urzadzono ,,gietde’ czeSci zamien-
nych. Metoda data wyniki. Zgromadzono na po-
czatku okolo 2500 réznych rodzajow czeSci za-
miennych do rozmaitego typu maszyn, uzywanych
w przemyS$le welnianym, ktére znalazly natych-
miast chetnych nabywcéw.

Ciekawostke stanowi, ze wla$nie czlonkowie bry-
gad remontowych i mistrzowie Lédzkich Zakladéw
Przemystu Welnianego wyszukali na ,,gletdzie*
poszukiwane przez nich wrzeciona do skrecarek,
§limaki do ciggarek itp. Okolo 1000 szt. wrzecion
nadestaly na ,,gielde‘* Sosnowieckie Zaklady Prze-
mystu Welnianego, §limaki do ciggarek natomiast
nadestaty Zaklady im. Gwardii Ludowej. Stala
,,.gletda‘’ czedci zamiennych daje widoczne efekty
1 przyczynia si¢ do znacznego usprawnienia pracy
wielu zaktadéw.

Pomyst wydaje sie ciekawy i skuteczny,
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DLACZEGO?

Musicie wzigé, choé Wam nie potrzeballl

Niektére niechlubne poczynania Zarzadu Gospodarki
Opakowaniami Drewnianymi w Warszawie sa juz znane
naszym Czytelnikom. Dzi§ z przykroScia ujawniamy na-
stepne.

Oto6z Lancucka Fabryka Srub w Laricucie — stosownie
do rozdzielnika na rok 1954 — zlozyla zamdéwienia na
opakowania drewniane grubo$cienne. Wykonanie tych opa-
kowan powierzono Zaktadom Drzewnym Przemystu Les-
nego w Hajnowce. W roku 1954 okazato sig, ze z przyczyn
niezaleznych od Fabryki Srub, weszta ona w posiadanie
zapasu ponadnormatywnego opakowan. Szybko wiec po-
wiadomila Zaklady Przemysiu Le$nego w Hajndwce, ze
rezygnuje catkowicie z dostawy opakowan drewnianych
w IV kwartale 1954 r.

Zaktady w Hajnéwce pismem z dnia 24.XI.54 r. podzie-
kowaly za wycofanie zamdwienia, poniewaz ich mozli-
wosci produkeyjne nie mogly zagwarantowac pelnej reali-
zacji wszystkich zlozonych zaméwien i réwnocze$nie zwro-
city sig do Zarzadu Gospodarki Opakowaniami Drzewny-
mi o anulowanie dyspozycji nr 9201/DDS/IV/54/686, wo-
bec rezygnacji z przydziatu Larcuckiej F-ki Srub.

Wydawalo sie, ze sprawa zostala zalatwiona w sposdb,
ktéry odpowiadal odbiorcy i dostawcy.

Otéz nie. 1 grudnia 1954 r. Zarzad Gospodarki Opako-
waniami Drzewnymi pismem znak DD/S/3/19/54 powiado-
mit Laficucka Fabryke Srub, ze w zwigzku z ich pismem
do Hajnéwki i odpowiedzig Hajnéwki... ,nie przyjmuje
do wiadomosci zgloszonej rezygnacji ze skrzyn w IV kwar-
tale br., gdyz ilo$¢ ta zostata umieszczona w planach pro-
dukcyjnych IV kwartatu br. i zostanie wykonana przez
Hajnéwke lub innego producenta, a Wy obowiazani je-

steScie dostawe przyjaé. Jednocze$nie komunikujemy, 1z
rezygnacje z przydzialu opakowann drewnianych nalezy
skiada¢ na 75 dni przed rozpoczeciem kwartalu“. Lancucka

Fabryka Srub zapytuje:

1) Czy znane jest Zarzadowi Gospodarki Opakowaniami
Drewnianymi zarzgdzenie Panistwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego w sprawie uplynniania i zapobiegania
tworzeniu sie zbednych remanentéow?

2) Czy remanenty — zdaniem Zarzadu Gospodarki Opa-
kowaniami — nalezy uplynnia¢ w ten spos6b, ze najpierw
trzeba towar przyja¢ do magazynu, a nastepnie ten sam
towar zglosi¢ dostawcy do uplynnienia na kartach ewi-
dencyjnych?

3) Czy przemysl polski posiada za duzo opakowarn i nie
ma juz zakladu, ktéry by odczuwal brak opakowan?

4) Czy w wypadku pelnego pokrycia zapotrzebowania
na skrzynie drewniane Z.G.O.D. nie powinien wystapic¢
z wnioskiem o zniesienie reglamentacji opakowan?

5) Czy naprawde ma obowigzek przyja¢ opakowania?

A my ze swej strony dodajemy:

1) Kto i gdzie ustalil termin 75-dniowego terminu na re-
zygnacje z przydzialu opakowan drewnianych?

2) Czy rzeczywiscie Zarzad Gospodarki Opakowaniami
zna lepiej mozliwosci produkcyjne Hajnéwki niz ona
sama?

Dla naszych Czytelnikéw odpowiedZ na wszystkie pyta-
nia jest oczywista..

Moze réwniez Zarzad Gospodarki Opakowaniami Drew-
nianymi latwiej zrozumie niewlasciwo$¢ swego postepo-
wania, je$li sam sformuluje odpowiedzi. A gdyby bylo to
dla niego za trudne, liczymy na pomoc Ministerstwa Prze-
mystu Drzewnego i Papierniczego.

Wapienniki sq niewazne

Wydobycie kamienia wapiennego odbywa sie bez jakiej-
kolwiek mechanizacji. W wypadku, gdy w czasie eksplo-
atacji ztoza dochodzi sie do lustra wodnego, zarzuca sie
dalszg eksploatacje danego poktadu, przechodzgc do na-
stepnego. Analogicznie zarzuca sie eksploatacje ztoza
w wypadku, gdy wydobycie kamienia jest w danym miej-
scu pracochtonne. Drobnymi sortymentami kamienia wa-
piennego, stanowiacymi cenny surowiec dla hutnictwa, nikt
sie nie interesuje. Leza one w nietadzie i niszczeja.

Rozliczenie wydobytego kamienia i wapna wypalonego
jest prymitywne. Nie wazy sie kamienia wapiennnego zu-
zywanego do produkcji wapna. Wazy si¢ dopiero produkt
przy wysylce wapna na stacje. Legalizacja wag nie jest
przestrzegana.

Tak wyglada w skrécie telegraficznym gospodarka Sule-
jowskich Wapiennikéw nalezgcych do Piotrkowskich Za-
ktadéw Przemystu Materiatéw Budowlanych.

Dyrekcja Zakiadéw w Piotrkowie okre$lita normy zu-
zycia wegla na 1 tone wapna. Jednakze norma przewi-
duje tylko zuzycie groszku i kostki. A Sulejéw zuzywa
faktycznie takze inne sortymenty wegla. Dlatego po-
rownujgc dwa jakiekolwiek miesigce o jednakowej produk-
¢ji, widzimy rézne zuzycie wegla, czasem réznice sg nawet
dos¢ duze.

Obraz gospodarki wiec jest nieprzyjemny, a skutki nie-
pozadane réwniez dla wspdlpracujgcych przedsigbiorstw.

Céz wiec zamierza tu zrobi¢ Wojewddzki Zarzad Prze-
myélu Terenowego Materialéw Budowlanych w Lodzi?

Przypominamy naszym Czytelnikom

o koniecznosci wplacenia prenumeraty

na II kwartat 1955 r.
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OKAZUJE SIE, ZE..

Centralny Zarzqd Przemystu Kotlowo-Turbinowego cofngl niewlaéciwe zarzqdzenie

W notatce ,,To jest sprawa niecodzienna“, zamiesz¢zo-
nej w nr 18, oméwiliSmy dokladnie zasady uptynniania
nadmiernych remanentéw, opracowane i wprowadzone
w zycie przez Centralny Zarzad Przemystu Kottowo-Tur-
binowego.

Podkre$lilismy, ze wydane w tej materii zarzadzenie
z dnia 29 maja 1954 r. jest bezprawne i dlatego winno by¢
szybko anulowane. _

W wyjasnieniach Centralnego Zarzadu Przemysiu Ko-
ttowo-Turbinowego znajdujemy uzasadnienie wydania te-
go rodzaju aktu prawnego: ,Zarzadzenie mialo na celu
usanowanie gospodarki materialowej, wyréwnanie roéznic
i potrzeb poszczegdlnych zakiadéw oraz wygospodarowa-
nie potrzebnych materialéw w ramach Centralnego Za-
rzadu.

Ta droga chciano unikngé¢ krzyzowania sie przewozow,
zglaszania materialéw do Delegatury Min. Przemysiu Ma-
szyn. — Centralnego Zarzagdu Zaopatrzenia na Slaskuy,
a nastepnie starania si¢ o nowe kontyngenty i oczekiwa-
nia na nadejScie materialéw z innych Zrédet.

Taki zreszta sposéb postgpowania — twierdzi Centralny

Zarzad Przemystu Kotlowo-Turbinowego — w pewnym
sensie ustalajg przepisy Ministra Przemystu Maszyno-
wego.

Zgodnie np. z pismem okélnym Min. Przem. Maszyn. —
Centralnego Zarzadu Zaopatrzenia z dnia 8.2.1954 r. nr 6,
wydanym w porozumieniu z PKPG, zaktady podlegle Min:
Przem. Maszyn. zobowigzane s3 do zglaszania zbednych

nadmiernych remanentéw niektérych grup kontyngento-
wych wytworéw hutniczych do Delegatury Min, Przem.
Maszyn. — Central. Zarz. Zaop:gtrz. w Stalinogrodzie i za-
ktady podlegle Centralnemu Zarzadowi Przemystu Kotto-
wo-Turbinowego stosuja si¢ do wydanego zarzadzenia.

»Ustawa, jak to powiedziano w artykule, oczywiscie,
nie jest wieczna — koniczy wyjasnienia Centralny Zarzad
Przemystu Kotlowo-Turbinowego — i po osiggnigciu wy-
tknietego przez nas celu zostata cofnigta®.

Aby sprawe ostatecznie zakoniczyé, pragniemy jeszcze
dodaé¢ kilka sléw do naszych wywodéw zamieszczonych
w poprzedniej notatce.

Obowiazujace przepisy (por. zarzadzenie Przewodnicza-
cego PKPG z dnia 2 maja 1951 roku) przewiduja, ze za-
klady przemyslowe powinny zgtaszaé ujawnione nadwyzki
materialowe do dyspozycji najblizszych terenowo i wtasci-
wych branzowo jednostek zbytu.

Konsekwencja tej zasady sa pewne korzysci dla gospo-
darki narodowej. Oto z nich najwazniejsze:

— pula materialéw oddanych do dyspozycji terenowej
jednostki zbytu wzrasta o ilo$¢ zgloszonych jej nad-
miaréw; pozwala to — szczegélnie w zakresie mate-
rialéw deficytowych — na pelniejsze pokrycie po-
trzeb odbiorcéw oraz na planowe zagospodarowanie
calej puli materialéw réwnieZ poprzez odpowiednie
oddzialywanie na ustawienie produkcji biezgcej, mia-
nowicie w tych przypadkach, gdy produkcja ta igcz-
nie ze zgloszonym nadmiarem jest w pewnych okre-
sach wigksza niz zapotrzebowanie odbiorcéw;

— ogranicza sie transport nadwyzek materialowych
w zasadzie do obszaru dzialania terenowej jednostki
zbytu, a wiec obszaru wojewddztwa; w ten sposéb
eliminuje sie krzyzujace si¢ przewozy w skali ogél-
nokrajowe;j.

Powyzszych korzysci nie osigga sie wtedy, gdy obowig-
zuje zasada uplynnienia nadmiaréw materialowych za po-
$rednictwem centralnych zarzadéw. Niemniej w okreslo-
nych warunkach, czasie czy terenie, mogg zdarzy¢ sig oko-
liczno$ci, ktére uzasadniaja jednak okresowe zastosowanie
zasady uplynnienia nadmiaréw materialowych za posrad-
nictwem cetralnych zarzadéw. Okolicznosci te po prostu
nakazuja, zrezygnowaé z korzysci, o ktérych wyiej byla
mowa, na rzecz innych korzysSci, przewidywanych i uzna-
nych w danych okoliczno$ciach za wazniejsze dla gospo-
darki. Jesli takie okolicznoéci istnieja, nalezy jednak zwré-
ci¢ sie do wlasciwej wladzy o uzyskanie odpowiedniej de-
cyzji, réwniez dla tego powodu, aby zachowaé zasady pra-
worzadno$ci i ustrzec sig przed ‘sprzecznymi przepisami,
ktérych pracownicy terenu bardzo czesto nie potrafig roz-
szyfrowac.

Szukamy reflektantéw na obrecze

W notatce pt. ,,W Bydgoszczy gromadzi si¢ zlom obre-
czy k6t przewozowych* w numerze 19/1954 omawialiSmy
sprawe wzrastajacych zapaséw obreczy z két zdemonto-
wanych z jednostek taboru kolejowego.

W wyja$nieniach otrzymanych z Ministerstwa Kolai
(Centralnego Zarzadu Zaopatrzenia Techniczno-Materia-
lowego) czytamy:

».nadmierne remanenty starych obreczy zdjetych z kot
taboru kolejowego znajdujg si¢ nie tylko w Bydgoszczy,
ale réwniez we wszystkich zaktadach naprawczych taboru
kolejowego i wielu parowozowniach, gdzie odbywa sig
obrgczowanie. Stare obrecze stanowig bardzo cenny ma-
terial, zdatny do przekucia na stal o-profilach potrzebnych
do produkcji lemieszy, czarnych narzedzi oraz innych wy-
robéw masowego zapotrzebowania.

Zakaz sprzedazy starych obreczy nie istnial i nie istnie-
je. Kazda jednostka w resorcie posiadajgca na skladzie

stare obrecze moze je sprzedawac bez ograniczenia i bez
potrzeby wyjednywania na to zgody Ministerstwa Kolei*.

Resort kolei nieustannie szuka od szeregu lat nowych
mozliwoéci zbytu, tj. nabywcéw tak cennego materiatu.

Na wniosek Ministerstwa Kolei PKPG rozwaza obecnie
mozliwo$¢ szerszegQ niz’ dotychczas wykorzystania starych
obrgczy przez spéldzielczo$c, ,Samopomoc Chlopska*
i drobne rzemioslo na produkcje nozy do sieczkarn, kol-
céw traktorowych ,Ursus®, siekier, topat, szpadli, pierscie-
ni do kos, okué budowlanych, blaszek do butéw, szufelek
do wegla itp. artykuléw codziennego, masowego zapotrze-
bowania.

Ministerstwu Kolei trzeba poméc w rozwigzaniu tak
waznego zagadnienia. Apelujemy wiec do wszystkich za-
interesowanych, aby kierowali oferty do Ministerstwa
Kolei — Centralnego Zarzadu Zaopatrzenia Techniczno-
Materialowego — na obrgcze, z przeznaczeniem do wyko-
rzystania przy planowanej produkcji artykuléw masowego
spozycia.
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Mate iloéci butli z lenem trzeba odbieraé zbiorowo

W numerze 19/54 r. zamiesciliémy notatke krytyczng,
dotyczacg przydziatu i dostawy 9 butli tlenu dla Dolno-
$laskich Zakladéw Uszczelnien i Wyrobéw Azbestowych
w Gryfowie Slgskim przez Skladnice Gazéw Technicznych
w Jeleniej Gorze.

W odpowiedzi na te notatke otrzymaliSmy wyjasnienie
z Biura Zbytu Gazéw Technicznych Materialéw i Sprzetu
Spawalniczego, z ktérego wynika, Ze zaméwienie na II
kwartal wymienione Biuro Zbytu skierowalo w terminie
spoznionym, na skutek nieotrzymania w terminie rozdziel-
nikéw. B/Zbytu w przewidywaniu nieotrzymywania na
czas rozdzielnikéw, ze swej strony wydalo specjalny okél-

nik w dniu 29.111.54 Znak HZo0-48/58 do wszystkich wy-
tworni gazéw i skladnic rejonowych przemystu chemicz-
nego, zlecajacy wydawanie gazéw technicznych w ilo$ci
1/3 przydzialu na 1 kwartal. Brak butli zmusza B/Zbytu
Gazéw Technicznych do rygorystycznego przestrzegania
zwrotu butli.

W wypadkach, gdy trzeba_ odbiera¢ male ilosci butli
tlenu odbiorcy muszg stosowaé zbiorowy odbidr, wzglednie
odbiér w polgczeniu z innym materialem. Tak wlasnie po-
winny byly uczyni¢ Dolnoélagskie Zakiady Uszczelnien
i Wyrobéw Azbestowych.

Pogrzebacze uplynniono

Na naszg notatke zamieszczong w Nr 21 (91) ,,Gospo-
darki Materialowej* — pt. ,, Komu potrzebny pogrzebacz®,
otrzymaliSmy pismo z Zarz. Przemystu Maszynowego
i Mechanizacji Lesnictwa we Wroclawiu. Zarzad ten wy-
jasnia, ze o fakcie podjecia zobowiazania, ktére nakla-
dalo na Wroctawskie Zaklady Przemysiu Maszynowego
Leénictwa obowigzek wyprodukowania 11000 pogrzebaczy,
a takie zdobycia odpowiedniego na ten cel materialu —
dowiedzial si¢ juz po zakoniczeniu calej akcji. W zwigzku
z tym nie mdgl sprostowaé niektérych posuniec.

Poruszona w notatce sprawa uplynnienia wyprodukowa-

nych pogrzebaczy zostala juz rozwigzana. Jak wyjasnia
Zarzad P.M. i M.L. — , Arged” zgodzil si¢ na ceng¢ po-
grzebaczy ustalong przez Wojewddzka Komisje Kalkula-
cyjno-Cennikowg i przyjal wyprodukowane pogrzebacze,
ktére juz rozprowadzil w detalu.

Pozostale do sprzedazy 900 sztuk ,Arged* ma w naj-
blizszym czasie odebrac.

Przebieg tej sprawy potwierdza jeszcze raz siusznos$é
tezy, ze produkcji ubocznej nie mozna podejmowaé zbyt
pochopnie, a w zadnym wypadku bez uprzedniego poro-
zumienia si¢ z jednostkg nadrzedna.

NASZA KRYTYKA POMOGLA

nMotozbyt" sygnalizvie przydziat

Zielonogorskie Zaklady Przemysiu Drzewnego w Zielo-
nej Gorze mialy trudno$ci w uzyskaniu odpowiednich wy-
miaréw ogumienia dla swoich $rodkéw transportowych.

Trudnoéci te czeSciowo zostaly zlikwidowane i — jak
nam , Motozbyt* w Poznaniu-Antoninku komunikuje —
Zielonogérskie Zaklady otrzymaja z transportu grudnio-
wego opony o wymiarach 1275 X 28.

Odno$nie ogumienia 550X 16 Terenowe Biuro Sprzedazy
»Motozbyt* w Poznaniu zawiadamia, ze otrzymalo pismo

z dnia 23.X1.1954 r. znak HGZ/I1-522-03 z Centrali Sprzg-
tu Samochodowego — Zarzad w Warszawie, zezwalajgce
zamieni¢ opony 550 X 16 na 600 X 16 i z chwila otrzyma-
nia opon 600X 16 natychmiast powiadomi odbiorcg o, ter-
minie dostawy wzglednie odbioru wiasnego przez zama-
wiajgcego.

Zatem — jest decyzja w sprawie zamiany ogumienia
550 X 16 na 600 X 16. Brak jednak jeszcze terminu, kiedy
nastagpi dostawa opon 600 X 16. Prosimy wigc jaszcze
o wiadomo$¢ wykonania dostawy.

W dostawach workéw trudnoéci juz nie ma

Poruszona przez mas w numerze 22/1954 sprawa opoi-
nienia dostaw dla przemyslu cukrowniczego zostala wy-
jasniona przez Centralny Zarzad Hurtu Tekstylnego
w Lodzi.

W piSmie z dnia 11.XI1.1954 r. czytamy: ,,..pomylka
w zlozeniu zamodwienia na worki jutowe powstala wskutek
niedoktadnego sprecyzowania zaméwienia przez Centralny
Zarzad Przemystu Cukrowniczego...”. I dalej... ,na skutek
interwencji Centralnego Zarzadu Przemystu Cukrownicze-
go odbyly sig w miesigeu wrzesniu i pazdzierniku 1954 r.

dwie narady w Centralnym Zarzadzie Przemystu Widkien
Lykowych i w zaktadach produkcyjnych w Czgstochowie,
na ktérych ponadto ustalono harmonogram dostaw wor-
kéw 1000-gramowych i zadnych pertgrbacji na odcinku
terminowego zaopatrzenia poszczegdlnych cukrowni odtad
rie notowano“.

A zatem — stwierdzamy z zadowoleniem — nasz eksport
cukru nie ucierpial ani tez nie ucierpi z powodu braku
workéw wiasciwych wymiaréw.




NASZE INTERWENCJE

»Motozbyt" znéw na cenzurowanym

27 listopada ub. r. Dzierzoniowskie Zaklady Przemystu
Bawelnianego in. 22 Lipca zlozyly w Terenowym Biurze
Sprzedazy C.S.S. ,,Motozby‘t“ we Wroclawiu zamoéwienie

na czeéci zamienne do samochodu marki ,,Warszawa:

M-20“.

C.S.S. ,Motozbyt* zakwalifikowalo zaméwienie do kate-
gorii II i przestalo je do realizacji do Terenowego Biura
Sprzedazy w Warszawie.

8 grudnia ub.r. Dzierzoniéw przypomnial si¢ Warsza-
wie, poniewaz zamo6wienie bylo pilne. 11 stycznia rb.
Dzierzoniéw wyslal do Warszawy swego przedstawiciela,
poniewaz zaméwienie bylo juz bardzo pilne. Przedstawiciel
przywiézl tylko /s zaméwionych czeci oraz.. klauzule:
»Pozostatych czesci z powodil braku na skladzie nie wy-
stano i do zamdwienia nie powracamy". Przed odjazdem
wyjaéniono pracownikowi Dzierzoniowa sens tej klauzuli:
musicie zlozyé nowe zamdwienie, ktére zrealizujemy, jesli
bedziemy posiadaé potrzebne Wam czesci.

,,Gdyby uznaé stanowisko C.S.S. ,Motozbyt* w Warsza-

wie za stuszne «— piszg Dzierzoniowskie Zaktady Prze-
mystu Bawelnianego — wodwczas mozemy skiadaé zamé-
wienia przez caly rok, a otrzymaé tylko kilka czeSci za-
miennych*.

My za$ dodamy — przy sprzyjajgcych warunkach. Jesli
bowiem zaméwienia wplywaé bedg akurat w czasie braku
na skiadzie potrzebnych Wam czeSci — to nie otrzyma-
cie nie.

Dzierzoniéw informuje nas, jakie nastgpstwa powoduje
w jego warunkach produkcyjnych — brak potrzebnych
czgSci zamiennych do samochodu ,,Warszawa M-20“. Tych
uwag nie opublikujemy, bo to przeciez ,,Motozbytu* nie
interesuje — dal tego juz kilkakrotnie dowody. Céz jego
obchodzi daleki Dzierzoniéw, je$li ma wiasne klopoty
i wlasny ,tryb zalatwiania spraw*. Co prawda ten tryb
nie podoba si¢ odbiorcom, nie podoba sie takze nam, ale...
prawdopodobnie podoba si¢ Ministerstwu Transportu Dro-
gowego i Lotniczego. Notatek krytycznych bowiem byto
juz sporo, a wypowiedzi Ministerstwa ani jednej.

PUBLIKACJE I WYDAWNICTWA

R. O. CHALFINA: Znaczienje i suszcznost dogowora
w sowietskom socjalisticzeskom grazdanskom prawie. Wy-
dawnictwo Akademii Nauk ZSRR — Moskwa, 1954, str. 238.

Jest to pierwsze monograficzne opracowanie zagadnis-
nia istoty i znaczenia uméw w radzieckim prawie cywil-
nym. W pracy tej autor podsumowal réwniez wyniki ba-
dan i studiéw z zakresu ogdlnej teorii umowy.

Autor zajmuje si¢ umowami miedzy: 1) socjalistycznymi
organizacjami, 2) tymi organizacjami a obywatelami oraz
3) obywatelami. Ciekawy jest poglad autora na zagadnie-
nie uméw planowych, zawieranych miedzy socjalistyczay-
mi organizacjami, sformutowany w tezach. Zdaniem auto-
ra, caly obrét towarowy w ZSRR podporzadkowany jest
zadaniom zbudowania spoleczenistwa komunistycznego. Te
wlasnie cele przy$wiecaja wszystkim uczestnikom obrotu
towarowego. Dlatego w socjalistycznym obrocie interesy
stron wyrazone w umowach gospodarczych znajdujg sig
w zupelnej harmonii. Zgoda zainteresowanych stron na
zawarcie umowy jest aktem obopdinej woli. Socjalistyczne
organizacje nie moga wyraza¢ innej woli, jak tylko te,
ktéra okre$lona jest w zadaniach planowych. Tylko plano-
we zadania, zawierajgce tre$¢ woli socjalistycznej organi-
zacji, stanowig istote i znaczenie uméw w stosunkach
miedzy tymi organizacjami.

Zastanawiajac sie nad tym podstawowym twierdzeniem,
charakteryzujacym znaczenie umowy, autor omawia u no-
wy zawierane na podstawie aktu normatywnego, ktéry
okresla strony i warunki przyszlych planowych stosunkéw
miedzy stronami. Zdaniem autora, pierwsza funkcjg syste-
mu umownego jest konkretyzacja planowego zadania.

Analizujgc stosunek umowy do aktu planowego (admi-
nistracyjnego), autor rozpatruje te akty administracyjne,
z ktérych wynika obowigzek zawarcia uméw planowych dla
okre$lonych organizacji ma okre$lonych warunkach. Inte-
resujacy jest poglad autora, czy mozna stosowa¢ sankcje
za nieprawidlowe dostawy materialéw, nie objetych stosun-

kami umownymi. Wypowiadajgc si¢ negatywnie w tym
przedmiocie, autor opiera swdéj poglad na zalozeniu, ze
w tych wypadkach dostawy materialéw przebiegaja. na
podstawie planu (parfistwowego planu zaopatrzenia gospo-
darki narodowej), a plan ten nie moze rodzi¢ skutkéw
cywilno-prawnych w zakresie dostaw materialéw. Z planu
bowiem nie wynika: kto, komu, w jakich iloSciach i jako$-
ciach, a nastepnie w jakich asortymerntach i terminach wi-
nien dostarczy¢ wyroby swej produkeji. Dlatego konieczng
rzecza bylo wydanie uzupelniajacych aktéw, w ktérych
okreslone s3 wszystkie niezbgdne warunki. Tym aktem sg
wlasnie ogdlne warunki dostaw, ktére nie moga ani zmie-
niaé, ani uzupelnia¢ przepiséw zasadniczych.

Interesujace jest, jak te prace przyjela radziecka kryty-
ka ekonomiczna. Praca zostala na ogdl oceniona przychyl-
nie. Jednakze niektérzy ekonomisci (jak np. B. S. Anti-
monow, E. A. Flejszic, Z. M. Frejdman i inni) podnoszg
pewne zastrzezenia. Twierdza oni, ze sg wypadki, kiedy
osoby prawne (podmioty) zawierajgc umowy, nie dzialaja
zgodnie z interesami cgdlu spoleczenistwa. Taka wtasnie
nieprawidlowa charakterystyka uméw planowych prowa-
dzi¢ musi do ostabienia walki z wypaczaniem istoty i zna-
czenia umow.

Co za$ tyczy sie intereséw stron, to oczywiscie s3 one
zbiezne. Zazwyczaj obie strony zainteresowane sg w do-
starczeniu produkeji (wyrcbéw) w ilodci okre$lonej, dobrej
jakosci, niezbednego sortymentu, w okre$lonym czasie oraz
po ustalonej cenie i w odpowiednim opakowaniu. Ale czy
zawsze tak bywa — zapytuja c1 ekonomisci. Czy mozna
zdan co do okreslonych terminéw dostaw, asortymentu
wyrobu i innych warunkéw umowy? Koncepcja autora —
ich zdaniem — zaciemnia réznice intereséw stron, ktdre
uwarunkowane s3 réznymi przyczynami: niemozliwoscia
zaspokojenia na razie wszystkich potrzeb spoteczefistwa
w pelnym rozmiarze, brakami.w planowaniu itp. Poza tym
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w pracy niektérych kierownikéw i przedstawicieli socjali-
stycznych organizacji przejawiajg sie¢ przezytki kapitaliz-
mu. Zdaniem wymienionych ekonomistéw, autor, jakkol-
wiek duzo miejsca poswiecit umowom w gospodarce so-
cjalistycznej, to jednak zbyt malo uwagi skoncentrowal
na brakach w praktyce zawierania i wykonywania uméw
planowych. Braki te nalezalo bardziej szczegdlowo na-
$wietli¢, skoro one wiaénie wplynely ujemnie na dostawe
materialéw w ramach zawartych uméw planowych. A nad-
to autor .nie rozpatrzyl pogladéw przeciwnikéw systemu
umownego dostawy materialéw i nie poddat ich krytycznej
ocenie. Co za$ tyczy sie zgodnej woli, wyrazonej w akcie
umowy, to panstwo daje prawo socjalistycznym organiza-
cjom, zawierajacym umowy gospodarcze, krytycznie usto-
sunkowa¢ sie do przejecia obowigzkéw cywilno-prawnych.
To prawo jest jedng z cech samodzielnosci socjalistycznych
organizacji.

Kierownik socjalistycznej organizacji, analizujac zobo-
wigzania wynikajgce z przedlozonych mu do podpisania
uméw i oceniajac je, jako zgodne z interesami panstwa
i rozrachunku gospodarczego danego przedsigbiorstwa,
kieruje sie planowym zadaniem i wyraza w umowie swoja
wolg, jakkolwiek jednocze$nie reprezentuje dana organi-
zacje. Jezeli za$ kierownik socjalistycznej organizacji uzna

te zobowigzania za niewlaciwe, to wéwczas ma prawo
zglosi¢ swe stanowisko zainteresowanej organizacji lub
uciec sie do pomocy arbitrazu.

Zdaniem wymienionych ekonomistéw, autor niejasno pod-
kredlit istotne zadania umowy, a mianowicie role umowy,
jako lepszego $rodka doprowadzenia pafigtwowego planu
zaopatrzenia gospodarki narodowej do bezposrednich wy-
konawcéw. W procesie bowiem zawierania uméw miedzy
socjalistycznymi organizacjami planowe zadania jeszcze
bardziej konkretyzuja sie np. przez ustalenie szczegélowego
asortymentu dostaw. Nie mozna zgodzi¢ si¢ z pogladem
autora na nature prawng ogdlnych warunkéw dostaw.
Ogdlne warunki dostaw istotnie nie moga zmieniaé prze-
pisow zasadniczych, ale moga je uzupetnial.” Wlasnie, by
zabezpieczy¢ wykonanie przepiséw zasadniczych, wydaje
si¢ przepisy uzupelniajgce i te ostatnie stwarzajg nierzad-
ko nowe normy, konkretyzujac, a tym samym wzmacnia-
jac ich ogdlng pozycje.

W ksigzce tej autor omawia szereg zagadniefl z dzie-
dziny zaopatrzenia materialowego, ktére niewatpliwie za-
interesujg tak prawnikéw, jak i zaopatrzeniowcéw-ekono-
mistéw. Praca — jak widzimy — zawiera interesujgce kon-
cepcje i z tego wzgledu nalezaloby przyswoi¢ ja naszej
literaturze gospodarcze;j.

Z POMYSEOW RACJONALIZATORSKICH

Emalia olejna na oleju Iniankowym — Jézef Juskie-
wicz i Jan Szwejkert ze Spétdzielczych Zakladéw Che-
micznych ,,0leina® w Lodzi. Dotychczas do robét we-
wnetrznych stosowano emalie olejne z lakieru bezbarw-
nego, wytwarzanego z oleju Inianego, benzyny lakowej,
estru kalafonii i sykatywy.

W mys$l udoskonalenia zastapiono deficytowy olej Inia-
ny tak zwanym olejem Iniankowym wytwarzanym z od-
padéw po ,Mersaponie”. Surowy olej Iniankowy ogrze-
wa si¢ w temperaturze 160°—180°C w ciggu 4—5 godzin
i po dodaniu w tej temperaturze 19 glejty lub 6% ziemi
okrzemkowej, pozostawia si¢ olej do odstania na 24 go-
dziny, po czym lewaruje sie go lub odsacza na prasach
filtracyjnych. Otrzymany olej podgrzewa si¢ stopniowo
w ciagu dwodch godzin do temperatury 100° i dodaje sie
do niego w tej temperaturze estru kalafonii utwardzonej,
po czym w temperaturze 180° gotuje sie w ciggu 3—4
godzin, az do do rozpuszczenia si¢ kalafonii, Nastepnie

olej studzi si¢ do 90° i dodaje benzyny lakowej oraz’

cieklej sykatywy. Otrzymujemy lakier bezbarwny do wy-
robu emalii, nie ustepujacy pod wzgledem wiasciwosci la-
kierowi otrzymywanemu z oleju Inianego. Poza korzy-
sciami wynikajgcymi z zastapienia oleju Inianego tan-
szym i dostepniejszym olejem Iniankowym uzyskuje sig
ponadto oszczedno$é robocizny i paliwa, proces bowiem
otrzymywania nowego lakieru trwa krécej niz proces wy-
twarzania lakieru ¢z oleju Inianego.

Doprowadzenie do paleniska sprgzonego powietrza —
Grupa Remontowa Fabryki.Plyt Gramofonowych ,Muza®.
Nie ma pary. Masa sig nie rozgrzewa — znoéw przerwa
w robocie — slyszalo sig¢ kilka razy dziennie w Fabryce
Piyt Grarﬁofonowych ,Muza*“. Takie pélgodzinne prze-
stoje powstawaly w Fabryce 3—4 razy dziennie. Ciagle
nie mozna bylo rozgrzaé masy, mimo ze do pieca rzu-
cano najlepsze gatunki wegla. Grupa Remontowa Fabry-
ki postanowita doprowadzi¢ do paleniska sprgzone po-
wietrze. Silny podmuch powietrza podsyca ogiefi i po-
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zwala na uzyskanie wysokiej temperatury, potrzebnej do
wytworzenia pary o wymaganym ci$nieniu. Usprawnienie
zlikwidowalo zupelnie przestoje, a nawet pozwolito na
zuzywanie gorszych gatunkéw wegla. Oszczednosci, kté-
re spowodowalo to drobne usprawnienie wyrazaja sie
kwotg przeszto 200.000 z! miesiecznie.

Ekstraktor do odpadéw wosku pszczelnego — FEaba-
nowski Hipolit ze Zwiazku Branzowego Spétdzielni Wy-
twérczych w Biatlymstoku. Odpady woskowe, poza sub-
stancjami nierozpuszczalnymi, zawierajg stosunkowo du-
z3 ilo$¢ wosku pszczelnego, ktéry jest cennym surow-
cem. Aby wykorzysta¢ ten wosk, opracowano metode eks-
trakeji odpadéw, wybierajac najodpowiedniejszy do tego
celu rozpuszczalnik i ekstraktor. Wstepne préby wyka-
zaly, ze z dostepnych rozpuszczalnikéw najodpowiedniej-
sza jest benzyna lekka, gdyz przy zastosowaniu jej wydaj-
no$¢ wosku osigga 289%. Jako ekstraktor zastosowano eks-
traktor typu Soxhleta, przystosowany do pracy na skalg
techniczna.

Zastosowanie mulu wegla kamiennego jako domieszki
do wegla brunatnego spalanego w kotlowych paleni-
skach pytowych — Wactaw Szklarek, Oleg Tarasow, inz.
Jézef Pruszyriski z Zaktadow Energetycznych Okregu Dol-
noslaskiego. W my$l usprawnienia zastosowano mut wegla
kamiennego jako domieszke do wegla brunatnego spala-
nego w kotlowych paleniskach pylowych. Mul wegla ka-
miennego jest paliwem odpadkowym, znacznie tanszym
od wegla brunatnego, ma cechy zblizone do wegla bru-
natnego (wilgoé¢, popiét i warto$¢ opatows), dzigki czemu
w.procesie spalania rie powoduje zadnych zaburzen i nie
szkodzi urzadzeniu kottowemu. Dzigki usprawnieniu uzy-
skano znaczne oszczednosci paliwa. Pomyst ten winien
staé¢ sie bodZzcem oszczednoSciowym dla palaczy zatrud-
nionych przy kotlowych paleniskach pylowych.

Przystosowanie windy szybowej do transportowania be-
lek ,,DMS“ — Franciszek Kucharz ze Zjednoczenia Bu-
downictwa Miejskiego 1 Warszawa-Péinoc. Belki ,,DMS*



dotychczas transportowano na wyzsze kondygnacje wzno-
szonego budynku za pomocg recznego kolowrotu lub tak
zwanej windy Swiecowej, ktéra do takich robét jest naj-
bardziej przystosowana. Montowanie dodatkowych wind
$wiecowych do transportu belek ,,DMS* (przy posiadaniu
wind szybowych) zwigksza koszt budowy. W celu
uzyskania oszczednodci przystosowano winde szybowa
do transportowania omawianych beh& Wprowadzona
zmiana w windzie szybowej polega na wmontowaniu na
wierzchotku kratownicy windy belki stalowej wystajacej
na 1 metr poza kratownice windy oraz dwdch dodatko-
wych blokéw, na ktérych spoczywa stalowa lina, przy
czym jeden koniec liny jest przymocowany do pomostu
windy, drugi za$§ zwisa na zewnatrz kratownicy windy
i stuzy do mocowania belki. Na pomoscie windy ustawia
si¢ taczki z materialem; przy podnoszeniu pomostu
w goére opuszcza sig na dot stalowa lina. Po przy-
mocowaniu do liny belki wcigga sie belke na miejsce
jej przeznaczenia, przy czym ciezar belki réwnowazy ba-
last pomostu. Do drugiego kofica belki przymocowuje sig
linke, ktéra stuzy do Sciggania belki na miejsce jej prze-
znaczenia w stropie w chwili, gdy belka zostanie odpo-
wiednio podniesiona w goére.

Urzadzenie do przyspieszonego wigzania betonu przez
podgrzewanie — Julian Likus z Przedsigbiorstwa Budowy
Zakladéw Chemicznych w O$wiecimiu. Plyty betonowe
dotychczas wykonywano na podlozu z desek. Okres doj-
rzewania elementu trwat 3 dni. W my$l usprawnienia
skonstruowano urzadzenie do przyspieszonego wigzania
betonu przez podgrzewanie. W urzgdzeniu tym podloze
sktada si¢ z czterech warstw. Dolna warstwa grubosci
7 cm jest wykonana z gruzu ceglanego i ulozona na
gruncie. Nastgpna warstwe o grubodci 2,5 cm ukiada sie
z waty szklanej, sluzy ona jako izolacja przed rozpra-
szaniem ciepta. Na warstwie izolacyjnej kladzie si¢ war-
stwe zwiru o grubodci 2,5 cm, w ktérej umieszcza sig
spiralnie przewdéd parowy o $rednicy 1 .cala. Czwartg
warstwa jest normalna ptyta zelbetowa o grubosci 8 cm,
zbrojona pretami zelaznymi o $rednicy 6 mm, ufozony-
mi w siatke o oczkach 15X15 cm. Plyty betonowe przy-
gotowuje si¢ na tym podlozu w ramie z desek o grubosci
22 mm, ktére uprzedmo smaruje sie ropa lub nafta w celu
tatwiejszego zdjecia z wyprodukowanego elementu. Po
ulozeniu betonu w formie — prefabrykat nalezy przykryé
szczelnie, aby zapobiec szybkiemu parowaniu wody roz-
czynowej. Temperatura podgrzewania prefabrykatu nie

PRZEPISY PRAWNE

Zawiadamiamy o ukazaniu si¢ nastgpujacych przepiséw
prawnych:

1) Zarzadzenie Przewodniczgcego Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego z dnia 4 grudnia 1954 r.
zmieniajace zarzadzenie z dnia 27 stycznia 1954 r. w spra-
wie ustalenia listy towaréw, dla ktérych kolej obowigzana
jest podstawiaé wagony na podstawie planéw pieciodnio-
wych bez zamodwienia (Monitor Polski Nr 123, poz.
1777). %)

Zmiana polega na rozszerzeniu listy towarowej o gliny
ceramiczne.

2) Zarzadzenie Ministra Handlu Wewngtrznego z dnia
20 grudnia 1954 r. zmieniajgce zarzgdzenie z dnia 4 sierp-
nia 1953 r. w sprawie zasad obrotu opakowaniami przy
dostawach towaru dokonywanych przez jednostki podlegle
Ministrowi Handlu Wewnetrznego (Monitor Polski Nr 123,
poz. 1778).

*) ostatni numer w 1954 r.

powinna przekroczyé 60°. Wzrost lub spadek temperatury
nie powinien by¢ wigkszy niz 4°—8° na godzine, w za-
leznosci od stosunku powierzchni do objetosci elementu
betonowego. Im mniejszy jest ten stosunek, tym wzrost
temperatury powinien byé wolniejszy a maksymalna tem-
peratura nagrzewania wyzsza.

Przez zastosowanie tego urzgdzenia osiaga sig¢ znaczne
oszczednodei drewna uzywanego dotychczas do wykony-
wania podioza oraz skraca si¢ trzykrotnie czas wigzania
betonu.

Sposéb wytapiania cyny z grysu cynowego — Macko-
wiak Jézef. Jako produkt odpadowy przy cynowaniu otrzy-
muje si¢ tak zwany ,grys* stanowigcy zgary i skrzepy
cynowe. Z grysu tego wytapia si¢ cyne, przy czym po-
zostaje tak zwana kasza cynowa, ktérg dotad'magazyno‘-
wano bezuzytecznie. Usprawnienie polega na opracowa-
niu sposobu wytapiania cyny ze wspomnianej kaszy cy-
nowej. Do kotla zaopatrzonego w obudowe, z kanalem
odprowadzajacym szkodliwe wyziewy, wsypuje sie kasze
cynowa i mieszajgc ogrzewa sie zawarto$é¢ kotta do tem-
peratury 320°. W miar¢ stapiaria si¢ kaszy dosypuje sie
do kotla nowe jej porcje. Gdy ustanie wydzielanie sig
gazu, na-powierzchni roztopionej cyny zbiera sig popidt,
ktéry usuwa sig za pomocg miski z otworami o $rednicy
5 mm, lub za pomoca odpowiedniego sita. Po zebraniu
popiolu wybiera si¢ z kotta roztopiona cyne, ktéra na-
daje si¢ do cynowania podstawowego jako gruntowanie.
Gremze wybiera si¢ rowniez na dziurkowane miski. Cyne
zebrang w wiadrach przetapia si¢ powtdrnie w kotle
i otrzymuje si¢ cyne czysta, a gremze i popidt jako zlom
cynowy odstawia si¢ do magazynu. Sposéb wytapiania
cyny z kaszy cynowej mozna zastosowaé od razu do od-
zyskiwania cyny z grysu cynowego, przez co unika sig
podwdjnej pracy przy wytapianiu cyny raz z grysu a dru-
gi raz z kaszy cynowej.

Rozcienczalnik do farby kobaltowej — Jan Matuszewski
z Jeleniogérskiej Wytworni Optycznej. Do rozcieiczania
farby kobaltowej stuzacej do znakowania szkia optycznego,
stosowano dotad mieszaning sporzadzong z czystej glice-
ryny i ter]ientyny. W mysl usprawnienia zastosowano jako
rozcienczalnik pokost Iniany,.eliminujac catkowicie zuzy-
cie terpentyny i gliceryny. Oprécz nizszej ceny -pokostu
Inianego zastosowanie go jako rozciericzalnika daje i tg
korzys¢, ze przy jego uzyciu otrzymuje sie¢ bardziej wyraz-
ne znaki na szkle, umozliwiajace uniknigcie ewentualnych"
omytek.

Zmiana polega na wprowadzeniu do zarzadzenia Mini-
stra Handlu Wewnetrznego (Monitor Polski Nr 81, poz.
996 i Nr A-103 poz. 1398 z 1953 r. i 1954 r. Monitor Pol-
ski Nr A-52, poz. 702) w rubryce pigtej w odniesieniu do
opakowan wymienionych pod lIp. 11 nastepujgcych ter-
minéw: ,,dla odbiorcéw miejscowych 10 dni, dla odbiorcéw
zamiejscowych 20 dni“.

1) Zarzadzenie Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia 15.XI1.1954 r. zmienia-
jace zarzadzenie w sprawie trybu zaopatrzenia w sprzet
instalacyjny (Biuletyn PKPG Nr 36, poz. 148) **)

Zmiana dotyczy zarzadzenia z dnia 12 lutego 1954 r.
(Biuletyn PKPG Nr 6, poz. 30), do ktérego wprowadzono
szereg zmian, a mianowicie: podano pozycje sprzetu
i wskazano dokqd nalezy kierowa¢ zamdwienia na zadany
sprzet i w jakim terminie. Nadto rozszerzono wykaz sprze-

*%) Nr 36 jest ostatnim numerem w 1954 r.
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tu instalacyjnego stanowigcego zatgcznik Nr 1 do zarza-
dzenia.

2) Zarzadzenie Przewodniczgcego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia 15 grudnia 1954 r.
zmieniajgce zarzadzenie w sprawie trybu zaopatrzenia
w artykuly odlewnicze i sanitarne (Biuletyn PKPG Nr 36,
poz. 149). Zmiana dotyczy zarzadzenia z dnia 1.X.1953 r.
(Biuletyn PKPG Nr 35, poz. 169 i z 1954 r. Nr 21, poz.
94), w ktorym zatgcznik Nr 1 otrzymuje brzmienie no-
we. W zalgezniku tym podano nazwy artykuléw i grup,
pozycje cennika i wskazano jednostki, do ktérych nalezy
sktada¢ zaméwienia.

3) Zarzadzenie Przewodniczacego Pafistwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia 15 grudnia 1954 r. zmie-
niajgce zarzadzenie w sprawie trybu zaopatrzenia w arma-
ture przemyslowa (Biuletyn PKPG Nr 36, poz. 150).

Zmiana polega na wprowadzeniu do zarzadzenia z dnia
1 pazdziernika 1953 r. (Biuletyn PKPG Nr 35, poz. 164)
nowych terminéw sktadania zamdéwien. Zamdéwienia nalezy
sktadaé przed kwartalem, w ktérym ma nastgpié dostawa:
na armature przemyslowo-staliwng — na 200 dni, na ar-
mature przemyslowo-zeliwng i ze stopéw metali nieze-
laznych na 150 dni.

Zmiana niniejsza ma zastosowanie do zaopatrzenia
w armature przemystowa na trzeci kwartat 1955 r. i okresy
nastepne.

4) Skorowidz aktéw normatywnych ogloszonych w Biu-
letynie PKPG w 1954 r. od Nr 1 do Nr 36 wlacznie. Sko-
rowidz ten stanowi bezptatny dodatek do Nr 36 Biuletynu

Ii"é(leG z r. 1954, ktéry jest ostatnim numerem w roku

5) Zarzadzenie Przewodniczgcego PKPG z dnia 15
grudnia 1954 r. w sprawie trybu zaopatrzenia w artykuly
Scierne (Biuletyn PKPG Nr 1 z r. 1955, poz. 1).

Przy zaopatrzeniu jednostek panstwowych i spéidziel-
czych w artykuly Scierne nalezy stosowaé przepisy niniej-
szego zarzgdzenia oraz powolane przepisy zarzadzenia
Przewodniczgcego PKPG z dnia 10 sierpnia 1953 r., w spra-
wie trybu zaopatrzenia materialowo-technicznego (Biule-
tyn PKPG Nr 26, poz. 115 i Nr 33, poz. 144). Tryb za-
opatrzenia w artykuly $cierne obejmuje: postanowienia
wstepne, plany rozdziatu, przydziaty i rozdzielniki, skia-
danie i realizacje zamdwieni, sprawozdawczo$é, postano-
wienia koricowe oraz wykaz artykuléw Sciernych z wy-
mienieniem jednostki rozdzielajacej, wykaz rejonowych
hurtowni artykutéw metalowych i wykaz minimalnych
ilosci obowigzujacych przy zamawianiu oraz specyfikacje
artykuléw Sciernych.

Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem 1 stycznia
1955 r.*)

6) Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG z  dnia 15
grudnia 1954 r. w sprawie trybu zaopairzenia w sprzet
radiotechniczny, lampy elektryczne i elektryczng apara-
ture pomiarowa (Biuletyn PKPG Nr 1 z 1955 r. poz. 2).

Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem 1 stycznia 1955 r.
Traci moc zarzadzenie Przewodniczacego PKPG z dnia 15
lutego 1954 r. w sprawie trybu zaopatrzenia w sprzet ra-
diotechniczny, lampy elektryczne i elektryczng aparature
pomiarowa (Biuletyn PKPG Nr 6, poz. 29).

7) Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG z dnia 20 grud-
nia 1954 r. zmieniajace zarzadzenie w sprawie trybu za-
opatrzenia materialowo-technicznego (Biuletyn PKPG Nr
1 z 1955 r., poz. 3). )

Zmiana dotyczy zarzadzenia z dnia 10 sierpnia 1953 r.
w sprawie trybu zaopatrzenia materialowo-technicznego

*) Traci moc zarzgdzenie Przewodniczgcego PKPG nr 279 z dnia
1.X1.1953 r. w sprawie trybu zaopatrzenia w artykuly &cierne. Biu-
letyn PKPG Nr 34, poz. 154

Listy do redakciji

Kol. mgr Aleksander Skrabalski (Stocznia Szczecir-
ska) — odpowiemy listownie.
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(Biuletyn PKPG Nr 26, poz. 115, Nr 33 poz. 144), do kté-
rego wprowadzono szereg zmian natury merytorycznej.
Dotyczg one jednostek rozdzielajacych, zaméwien, uzasad-
nien, kar itp.

Jednolity tekst tego zarzadzenia ukazal si¢ w Nr 3/1955
»Gospodarki Materialowej*.

8) Zarzadzenie Przewodniczgacego Paristwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia 21 grudnia 1954 r.
w sprawie opracowania planéw zbiérki i dostaw surow-
cow wtérnych materiatléw ogniotrwatych (Biuletyn PKPG
Nr 1 z 1955 r. poz. 4). Zarzadzenie dotyczy surowcéw
wtérnych wyrobéw szamotowych krzemionkowych i zasa-
dowych., Zarzadzenie zobowigzuje Ministerstwa: Hutnic-
twa, Przemystu Maszynowego, Gdérnictwa, Kolei, Przemy-
stu Lekkiego, Przemystu Drobnego i Rzemiosta, Budow-
nictwa Przemystowego, Gospodarki Komunalnej, Przemy-
stu Rolnego i Spozywczego, Przemystu Drzewnego i Pa-
pierniczego oraz Budownictwa Miast i Osiedli — Zarzad
Budowlanych Przedsigbiorstw Powiatowych, do sporzadza-
nia planéw zbiérki i dostaw surowcéw wtérnych materia-
16w ogniotrwalych przez podlegle jednostki. Plany nalezy
przesyta¢ w terminie do dnia 31 sierpnia na rok nastepny

‘do Ministerstwa Hutnictwa — Centralny Zarzad Przemy-

stu Mat. Ogniotrwatych — B. Zbytu Mat. Ogniotrwatych.
B. Zb. Mat. Ogniotrwatych opracowuje zbiorczy plan zbidr-
ki i przesyla w terminie do dnia 30 wrze$nia do przedsie-
biorstwa Ztomu Materiatéw Ogniotrwatych. Zarzadzenie
wchodzi w zycie z dniem 1 stycznia 1955 r. Traci moc za-
rzadzenie Przewodniczgcego PKPG Nr 347 z dnia 12.XII.
1953 r. w sprawie opracowywania planéw zbiérki surow-
céw wtérnych materiatléw ogniotrwatych (Biuletyn PKPG
Nr 40, poz. 212).

9) Pismo okdlne Paristwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego Departamentu Organizacyjno-Prawnego Nr.
36 z dnia 20XII. w sprawie skladania zaméwiefi na
artykuly zaopatrzenia materialowo-technicznego (Biuletyn
PKPG Nr. 1 z 1955 r. poz. 7). W zwigzku z nowym brzmie-
niem § 24 zarzadzenia Przewodniczacego PKPG z dnia
10 sierpnia 1953 r. w sprawie trybu zaopatrzenia materia-
fowo-technicznego (Biuletyn PKPG Nr. 26, poz. 115
i Nr. 33, poz. 144) ustalonym zarzadzeniem Przewodni-
czgcego PKPG Nr. 256 z dnia 20.XI1.54 r. (Biuletyn PKPG
Nr. 1 poz. 3), Departament Organizacyjno-Prawny wyjas-
nia, Ze zlozenie zamoéwienia przewidzianego przepisami
o trybie zaopatrzenia materialowo-technicznego i potwier-
dzeniu przyjecia’ tego zamodwienia jest zawarciem umowy,
natomiast zaméwienia przewidziane umowami planowymi
i ogélnymi warunkami dostaw sa tylko sprecyzowaniem
zawartej juz umowy w zakresie przedmiotu lub terminu
dostawy. Dalej pismo wyjasnia, ze z chwilg zawarcia umo-
wy planowej zbedne jest zawieranie uméw w drodze zlo-
zenia i potwierdzenia zamdéwienia na poszczegdlne dosta-
wy, gdyz umowa planowa obejmuje wszystkie dostawy na
przestrzeni calego roku. Z tego tez wzgledu paragrafowi
24 zarzadzenia o trybie ogdlnym nadano brzmienie: ,,§ 24.
W przypadku zawarcia umowy planowej bezposredniej lub
szczegolowej odbiorca nie ma po dniu zawarcia umowy
obowigzku sktadania zaméwien przewidzianych przepisami
o trybie zaopatrzenia materialowo-technicznego®“. Z prze-
pisu tego wynika, ze po dniu zawarcia umowy nie nalezy
sktada¢ zamoéwien przewidzianych przepisami o trybie
zaopatrzenia materialowo-technicznego, gdyz strony pozo-
stajg juz w stosunku umownym na podstawie zawartej
umowy planowej...

Przepis ten nie zmienia wzoru umowy planowej i nie
uchyla obowigzku skladania przewidzianych ta umowa
zleceni, okreSlonych we wzorze umowy jako zamdwienia,
jeSli przedmiot lub termin dostawy nie jest dostatecznie
sprecyzowany w samej umowie.

Kol. Kazimierz Suwata (Gorzéw Wlkp.) — wykorzysta-
my w jednym z najblizszych numerdw.
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