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CZASOPISMO DLA SPRAW ZAOPATRZENIA I ZAGADNIEŃ GOSPODAROWANIA MATERIAŁAMI

Mgr JAN FARANA

Z zagadnień walki o prawidłowy przebieg dostaw materiałowych
(artykuł dyskusyjny)

Roczny plan zaopatrzenia a potrzeby materia­
łowe zakładu przemysłowego w okresach 

operatywnych
Między potrzebami materiałowymi zakładów 

przemysłowych, ujętymi w rocznych 'Szczegóło­
wych planach zaopatrzenia (czy też w projekcie 
planu zaopatrzenia CZP), a potrzebami wynikają­
cymi z konkretnych zadań wykonawczych, usta­
lonych w kwartalno-miesięcznych planach pro­
dukcji zachodzą nieraz znaczne różnice.

Jeżeli ponadto weźmiemy pod uwagę, że przy­
działy materiałów rozdzielanych centralnie oparte 
są zasadniczo na zapotrzebowaniach zgłoszonych 
w projekcie planu zaopatrzenia, dalekiego od do­
kładności w tak zasadniczych elementach, jak 
wielkość produkcji i przewidywany stan zapasu na 
1.1. roku planowego, dochodzimy do wniosku, że 
praca operatywna służby zaopatrzenia oprzeć się 
musi przede wszystkim na potrzebach, wynikają­
cych z zadań produkcyjnych, ujętych w kwartal­
no-miesięcznych planach produkcji, opracowywa­
nych na podstawie zarządzenia Przewodniczącego 
PKPG Nr 42 z dnia 13 lutego 1952 r. w sprawie 
kwartalno-miesięcznych planów przemysłowych. 
Przyjęcie innej podstawy do realizacji dostaw 
materiałowych nie daje żadnej pewności, że bie­
żące potrzeby zakładu zostaną pokryte, a najczęś­
ciej prowadzi z jednej strony do gromadzenia nad­
miernych zapasów, a z drugiej — nie pozwala na 
dość wczesne ustalenie niedoborów i podjęcie kro­
ków zapobiegawczych. Podobnie kształtuje się sy­
tuacja w dostawach na inne cele, np. kapitalne 
remonty czy inwestycje, wykonywane systemem 
gospodarczym. I tu nie można kierować się tylko 
rocznym planem zaopatrzenia, lecz realizacja do­
staw przebiegać powinna również zgodnie z pla­
nem prac na tych odcinkach.

Tak więc naczelnym zadaniem służby zaopatrze­
nia w zakładzie w zakresie realizacji dostaw po­
winno być zorganizowanie dopływu masy materia­
łowej w terminach i ilościach ściśle odpowiada­
jących potrzebom danego okresu operatywnego. 
Oczywiście, że w rachubę brane być musi rów­
nież tworzenie zapasów zabezpieczających nowo- 
urućhomianą czy też zwiększoną produkcję okre­
sów przyszłych.

Prawidłowe kierowanie realizacją dostaw nie 
jest więc zadaniem prostym ani łatwym i niewąt­
pliwie wymaga gruntownego przygotowania orga­
nizacyjnego. jest ono tym trudniejsze, im większe 
zmiany zachodzą w kwartalno-miesięcznych pla­
nach produkcji w stosunku do wycinka NPG na 
dany kwartał oraz im w mniejszym stopniu 
uwzględniono sytuację zaopatrzeniową przy ich 
ustalaniu.

Na podstawie doświadczeń ubiegłych okresów 
można z całą pewnością stwierdzić, że w zakła­
dach średnich i dużych świadome kierowanie re­
alizacją dostaw oparte być musi na kwartalnych 
planach zaopatrzenia. Tylko stała analiza potrzeb 
zakładu i' bieżąca kontrola prźebiegu dostaw mogą 
dać pewność, że potrzeby zakładu zostaną zaspo- 
1 oj one, umożliwiając w razie potrzeby - odpowied­
nio wczesne przeprowadzenie interwencji u do­
stawców, a jednocześnie pozwalając na utrzyma­
nie zapasów magazynowanych w granicach norma­
tywu.

Operatywny plan zużycia
Zasadniczym elementem kwartalnego planu za­

opatrzenia jest wielkość zużycia. Przy jej ustala­
niu szczególną uwagę zwrócić należy na stosowa­
nie norm zużycia. W planach rocznych chodzi nam 
o uzasadnienie przydziału potrzebnej ilości ma­
teriałów, natomiast obliczając zużycie na podsta­
wie kwartalno-miesięcznego planu produkcji usta­
lamy zadanie dla wydziału produkcyjnego. W za­
daniu tym, którego wykładnikiem są normy zu­
życia, znaleźć muszą swoje odbicie:
— zadania obniżki kosztów (przez. zmniejszenie 

zużycia na jednostkę produkcji),
— usprawnienia i racjonalizacja procesu produk­

cyjnego, wpływające na zmniejszenie zużycia 
jednostkowego,

— inne czynniki wpływające na obniżenie zużycia 
jednostkowego, np.: warunki atmosferyczne 
danej pory roku, wpływające ną wielkość zu­
życia niektórych surowców w przemyśle che­
micznym itp.

Tak więc produkcyjna norma zużycia traktowa­
na, jako zadanie robocze, winna być z reguły niż­
sza od obowiązującej normy zużycia. Za prawidło­
we ustalanie wielkości zużycia w oparciu o normy 



produkcyjne odpowiedzialny jest dział techniczno- 
-produkcyjny (przygotowania produkcji), który 
kieruje bezpośrednio procesem produkcyjnym.

Ponieważ plan zużycia sporządzany przez dział 
techniczno-produkcyjny będzie służył nie tylko, 
jako podstawa do operatywnego planu zaopatrze­
nia, lecz również, jako podstawa do limitowania 
zużycia, należy go opracowywać według wzoru 
umożliwiającego rozliczenie zużycia materiałów 
na jednostkę produkcji (patrz tabela)-.

Operatywny plan zaopatrzenia
Opiacowany przez dział techniczno-produkcyjny 

plan zużycia materiałów jest zasadniczą podstawą 
do sporządzenia operatywnego kwartalnego planu 
zaopatrzenia. Plan ten powinien obejmować oprócz 
materiałów wsadowych również materiały zuży­
wane na kapitalne remonty i inwestycje, wykony­
wane systemem gospodarczym. Dla ujęcia tych 
potrzeb działy głównego mechanika i inwestycji 
powinny przedkładać działowi zaopatrzenia swoje
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Nazwa wyrobu
Wielk. prod. 
w miesiącu

4 a 4b 4c

Nazwa surowca
Zużycie 

w miesiącu

8a i 8b 8c

Nadmienić należy, że w przedsiębiorstwach, 
gdzie wprowadzono rozrachunek wewnątrzzakła­
dowy, tak opracowany plan zużycia surowców 
i materiałów wsadowych służyć może- równocześ­
nie jako podstawa do ustalenia planowego kosztu 
zużycia materiałów bezpośrednich dla poszczegól­
nych oddziałów czy brygad produkcyjnych.

Opracowanie planu zużycia przez dział technicz­
no-produkcyjny i przekazanie go do działu zaopa­
trzenia winno nastąpić najpóźniej na 30 dni przed 
rozpoczęciem kwartału operacyjnego. Termin' ten 
jest realny, jeżeli przyjmiemy, że wielkość pro­
dukcji na dany kwartał należy ustalać na 45 dni 
przed kwartałem operacyjnym (zarządzenie Prze­
wodniczącego PKPG z dnia 19.VII.1954 r. w 
sprawi© koordynowania prac przy sporządzaniu 
projektów' kwartalno-miesięcznych planów pro­
dukcji z planami obrotu towarowego).

Na marginesie omawiania sprawy opracowywa­
nia przez dział techniczno-produkcyjny planów 
zużycia materiałowego podkreślić wypada, że w 
większości zaKładów działy te nie spełniają swo­
jej roli ośrodka dyspozycyjnego, kierującego ope­
ratywnie wykonaniem planu produkcji, a w tym 
również i zużyciem materiałowym.

Często spotyka się w praktyce, że brak central­
nej dyspozycji materiałowej (na materiały bezpo­
średnie) jest przyczyną powstawania poważnych 
strat wskutek samowolnego pobierania materiałów 
przez wydziały produkcyjne w ilościach prze­
wyższających faktyczne potrzeby dla pokrycia 
marnotrawstwa. Dlatego też celowe jest powierze- 

1 ie działowi techniczno-produkcyjnemu wyłącz­
nego uprawnienia do wydawania dowodów roz­
chodowych na pobieranie materiałów bezpośred­
nich przez działy produkcyjne w oparciu o usta­
lony plan zużycia. W ten sposób osiąga się dobrą 
kontrolę rozchodów materiałowych, jak również 
ułatwia się pracę służbie magazynowej i zaopa­
trzenia. Konieczność scentralizowania dyspozycii 
materiałowej występuje w poszczególnych prze­
mysłach i zakładach w różnym stopniu, jednakże' 
w większości wypadków wprowadzenie tej zasady 
jest wysoce uzasadnione.

zapotrzebowania kwartalne na wytypowane ma­
teriały. Podkreślić należy, że operatywny kwar­
talny plan zaopatrzenia jest planem robocżym, któ­
ry odpowiednio wcześnie sporządzony, bieżąco ko­
rygowany i uzupełniany służy jako podstawa do 
kierowania realizacją dostaw materiałowych. Ten 
roboczy charakter operatywnego planu zaopatrze­
nia decyduje o metodzie jej opracowania; opraco­
wywanie planu winno być rozpoczęte w momencie 
składania zamówień na dany kwartał, jako pierw­
szej konkretnej czynności, dotyczącej realizacji 
danego okresu, a kończy się praktycznie dopiero 
w połowie kwartału operacyjnego, kiedy wszyst­
kie zmiany i odchylenia w produkcji zostały już 
ustalone. Z uwagi na znaczne nieraz wyprzedzenie 
w pracach nad operatywnym planem zaopatrzenia, 
wskazane jest ustalenie z góry, w poszczególnych 
branżach nomenklatury, materiałów objętych pla­
nem.

Aczkolwiek wskazane jest, aby plan ten, jak 
również plan zużycia, obok rozliczeń ilościowych, 
zawierał także dane wartościowe, to przy obecnym 
poziomie organizacyjnym pracy służby zaopatrze­
nia w wielu wypadkach okaże się możliwe wpro­
wadzenie operatywnego planu zaopatrzenia tylko 
w wyrazie ilościowym, przy czym rozwiązania' 
sprawy kontroli zaangażowania szukać należy na 
innej drodze. Formularz operatywnego planu za­
opatrzenia przedstawia wzór nr 2.

Wzór nr 2
Operatywny pian zaopatrzenia na ........ kwartał 195....r

p.
Nazwa mate­

riału
jedn. 

miary
Zuży­

cie 
kwart.

Zmia­
ny w 
zuży­

ciu

Nor­
ma za­
pasu 
ilość

Zapas 
na po- 
cząt. 

kwart
1 2 3 4 4a 5 6

Przydział
Ulokowa-Wymaga- Uwagi
ne zamó- ny termin —------------- ;—- 

wienia dostawy 0 dostawach | o 
~8 | 9 I ' 10

zużyciu
11
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W momencie otrzymania planu zużycia z działu 
przygotowania produkcji (najpóźniej na 30 dni 
przed kwartałem), w operatywnym planie, zaopa­
trzenia powinny już być, oprócz nomenklatury, 
wypełnione rubryki: 7 —przydział i 8 ulokowa­
ne zamówienia, natomiast plan zużycia staje się 
podstawą do wypełnienia rubryki 4 — zużycie 
kwartalne. W ten sposób uzyskujemy dane do 
przeprowadzenia wstępnej analizy zabezpieczenia 
materiałowego produkcji w następnym kwartale. 
Analizę tę prowadzić należy przede wszystkim w 
kierunku stwierdzenia, czy posiadany przydział 
i ulokowane zamówienia pokrywają zużycie pro­
dukcyjne. W wypadku stwierdzenia niedoboru, 
którego nie pokryje przewidywany zapas na po­
czątek kwartału, należy natychmiast wystąpić do 
jednostki nadrzędnej z wnioskiem o uzupełnienie 
przydziału. Należy pamiętać, że tylko przez wczes­
ne wystąpienie z wnioskiem możemy zapewnić 
sobie dostawę materiałów w odpowiednim termi­
nie. W niektórych wypadkach okaże się, że po­
siadany przydział z dużą nadwyżką pokrywa nasze 
potrzeby, szczególnie jeżeli zaistniało znaczne ob­
niżenie normy zużycia albo obniżenie planowanej 
produkcji.

W sporadycznych wypadkach pewne materiały 
staną się zbędne wskutek zaniechania niektórych 
asortymentów produkcji, czy też zastosowania su­
rowców zastępczych. Stwierdzając takie z góry 
uchwytne nadwyżki materiałowe, należy bez­

Karta kontrolna 
materiałuRozdz./Nier.

względnie zerwać z dotychczasową metodą zaku­
pywania ,,na wszelki wypadek*' i po uzgodnieniu 
z działem planowania i działem zużywającym dany 
materiał, należy zgłosić rezygnację z części lub 
całości przydziału na rzecz jednostki nadrzędnej. 
W dobie obecnej walki o obniżkę kosztów włas­
nych, o likwidację nadmiernych zapasów, tylko 
takie postawienie sprawy jest słuszne.

Przy nieznacznych nadwyżkach i przewidywa­
nym wzroście produkcji w następnych kwartałach 
należy uzgodnić z dostawcą odpowiednio później­
sze terminy dostaw.,

Szczegółową analizę sytuacji przeprowadzić na­
leży niezwłocznie po ustaleniu stanu zapasu na 
początek kwartału, gdyż wtedy posiadamy już 
■wszystkie potrzebne elementy. Wyniki pierwszej 
i drugiej analizy wskażą kierunki działania, czy 
chodzić będzie o uzupełnienie niedoborów, zre­
zygnowanie z nadmiernych i zbędnych przydzia­
łów, czy też o uzgodnienie terminów dostaw. W 
tym też widzieć należy doniosłą rolę operatywnych 
planów zaopatrzenia, jako środka dla świadomego 
kierowania realizacją dostaw. Zachodzące w ciągu 
kwartału zmiany w wielkości zużycia powinny 
■być niezwłocznie zgłaszane działowi zaopatrzenia 
przez dział techniczno-produkcyjny w celu dosto­
sowania realizacji dostaw do zmienionej sytuacji.

Przebieg realizacji wymaga stałej analizy i kon­
troli ze strony branżowych pracowników zaopa­
trzenia. W tym celu należy zaprowadzić:'

Wzór nr 3

Symbol

Jedn. zbytu tel.

Dost. bezpośredni tel.

Jedn. miary poz. wyk. 29b
Geńa ................................. ,, ,,
Norma zap. w dniach ilość

Okres
Zużycie

blorma 
zapasu

Stan zap. 
na pocz. 
kwartału

Zapo­
trzebowa­

nie
Przydział

Zamów, 
um. bezp. 

szczeg.
Nr 

zam.
Term, 

dost. żąd.
Real, 

zamów.
Zu/. 
fakt.planów. skoryg.

1 2 2a 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Rok

I kw.

II kw.

III kw.

IV kw.

Kontrola zaangażowania

Okres
Limit

Wartość 
zamówienia

Pozostaje 
do wyko­
rzystania

Parafa 
aprobująca

Wartość 
fakt. dost.

Uwagi 
o zapłacie 

o umów.plan. skoryg.

1 2 3 4 5 6 6a 7 8

Rok

I kw.

II kw.

III kw.

IV kw.
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Wzór nr 4
Meldunek o stanie zapasu 
na dzień

L.p. Nazwa materiału jedn. miary Stan zapasu Zapas rezerw
Ostatnie wydanie 

mat. do prod. Uwagi
data ilość

1 2 3 4 5 6 7 8

A. Stan zapasu materiałów wytypowanych
1 

itd 
do 15

B. Osiągnięcia lub naruszenia zapasu rezerwowego 
1 

itd 
do 15

a) indywidualne karty kontrolne na wszystkie 
materiały rozdzielane i ważniejsze nierozdzielane 
(o większym zużyciu) — wzór nr 3 oraz

b) meldunki magazynu o stanie zapasu (wzór 
nr 4).

Karta kontrolna prowadzona bieżąco przez bran- 
żystę pozwala na szczegółową, ilościową i wartoś­
ciową analizę gospodarki danym materiałem, 
a przede wszystkim daje pracownikowi jasny po­
gląd na możliwość pokrycia potrzeb produkcyj 
nych. Równoczesne wykorzystanie karty kontrolnej 
do kontroli zaangażowania limitu zakupów podnosi 
jej użytkowność.

Dla uzyskania pełnej kontroli nad przebiegiem 
realizacji zaopatrzenia konieczna jest ścisła współ­
praca z magazynem. Ważną rolę spełniają tutaj 
meldunki magazynu o stanie zapasów, składane 
codziennie w odniesieniu do materiałów wytypo­

wanych oraz' materiałów, w których osiągnięto 
lub naruszono zapas rezerwowy. Meldunki te za­
bezpieczają dodatkowo służbę zaopatrzenia zakła­
du od niespodziewanych braków materiałowych 
i umożliwiają przeprowadzenie skutecznej inter­
wencji.

Przedstawione wyżej w sposób ogólny środki 
organizacyjne stanowią minimum, bez którego 
świadome prowadzenie realizacji dostaw w zakła­
dach średnich i dużych staje się niemożliwe. Jest 
też rzeczą pewną, że zakłady, chcąc wykonać sta­
wiane przed nimi zadania usprawnienia gospo­
darki materiałowej, będą musiały podjąć poważne 
wysiłki organizacyjne na tym odcinku. Publiko­
wanie zdobytych przez przemysły czy zakłady do­
świadczeń jest niezmiernie pożądane dla ułatwie­
nia pracy zakładom, wstępującym na drogę pra­
widłowej organizacji zaopatrzenia.

Spotkanie
W dniu 25 maja rb. świetlica BHP Stoczni 

Gdańskiej stała się miejscem spotkania aktywu 
pracowniczego Działu Zaopatrzenia ^toczni oraz 
kilku innych zakładów Wybrzeża z zespołem re­
dakcyjnym ,,Gospodarki Materiałowej". Spotkań 
takich odbyliśmy dotychczas — poza Gdań­
skiem — już trzy. Naradę gdańską zorganizowa­
liśmy jednak inaczej i dlatego chcemy — ku po­
żytkowi innych redakcji — podkreślić tu kilka 
momentów organizacyjnych.

A więc przede wszystkim — poprzednie nara­
dy, tj. w Krakowie, Wrocławiu i Łodzi (w po­
rządku chronologicznym) organizowaliśmy w spo­
sób raczej mechaniczny, wysyłając zaproszenia do 
instytucji w danej miejscowości, prenumerujących 
„Gospodarkę Materiałową". System ten powodo­
wał, że na naradę przychodzili ludzie reprezentu­
jący kilka lub kilkanaście różnych przemysłów 
i co najmniej kilkadziesiąt zakładów przemysło­
wych. Stąd olbrzymia rozpiętość poruszanych w 
dyskusji- zagadnień, często interesujących tylko 
niewielką grupę ludzi. Stąd — z konieczności — 
spłycenie dyskusji, niemożność wyczerpania tema­
tów.

W Gdańsku było inaczej. Naradę zorganizowa­
liśmy wspólnie z dyrekcją administracyjno-han-

w Gdańsku
dlawą Stoczni. Oprócz pracowników Działu Za­
opatrzenia Stoczni proszeni byli pracownicy jedy­
nie pokrewnych branżowo instytucji, a więc 
Stoczni Północnej, Stoczni Rzecznej, Stoczni Ry­
backiej, Gdańskiej, Stoczni Remontowej, przed­
stawiciele szkolnictwa wyższego i zawodowego 
(Wyższa Szkoła Ekonomiczna, Technikum Budowy 
Okrętów, Technikum Morskie), prasy, Centralne­
go Zarządu Przemysłu Okrętowego.

Zebrało się więc na sali około stu osób — pra­
cowników przemysłu okrętowego, a jednocześnie 
czytelników „Gospodarki Materiałowej". Sprawą 
dla nas zasadniczą było usłyszenie odpowiedzi na 
pierwsze przede wszystkim pytanie 'rozesłanej 
uczestnikom narady ankiety, które brzmiało: „Ja­
kie macie największe trudności w pracy na odcin­
ku gospodarki materiałowej i zbytu. Czy w czaso­
piśmie znajdujecie artykuły, które pomagają Wam 
w usunięciu tych trudności?"

Rzecz jasna, że wypowiedzi uczestników narady 
na dalsze pytania ankiety były dla nas również 
ważne. W pytaniu pierwszym kryła się jednak 
treść istotna. Miało ono bowiem dać odpowiedź na 
niewypowiedziane i nie napisane pytanie: czy 
czasopismo nasze wypełnia postawione przed nim 
zadania.
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Redaktor Naczelny czasopisma Zdzisław Deut- 
schman w krótkich słowach zapoznał zebranych 
z celem spotkania, podkreślając, że zespół redak­
cyjny oczekuje od nich przede wszystkim krytyki 
dotychczasowej pracy. Jesteśmy obecnie w końco­
wym etapie realizacji planu 6-letniego i u progu 
nowego planu 5-letniego. Jeśli na tym tle spoj­
rzymy na zagadnienie zaopatrzenia, to ujrzymy 
wprawdzie dużo osiągnięć, ale ujrzymy również, 
że nie wszystkie zadania zostały wykonane. W dal­
szym ciągu ima miejsce marnotrawstwo materia­
łów i poważne niedociągnięcia na odcinku ter­
minowości dostaw.

Z uchwał II Zjazdu Partii i III Plenum KC 
Partii czerpiemy wskazania do naszej dalszej pra­
cy publicystycznej. A więc główne zagadnienie, 
które nie będzie ipo prostu schodzić z naszych ła­
mów — to sprawa zmniejszenia zużycia materia­
łów, przede wszystkim stali, drewna, materiałów 
budowlanych, metali nieżelaznych i surowców rol­
nych. Dążyć będziemy do poważnego zmniejsze­
nia normatywów materiałowych i usprawnienia 
obrotu materiałami na cele zaopatrzenia.

Po zagajeniu Redaktora Naczelnego rozpoczęła 
się żywa, kilka godzin trwająca dyskusja. Z wy­
powiedzi osób biorących w niej udział zrozumie­
liśmy, że ,,Gospodarka Materiałowa" jest tu isto­
tnie czytana, więcej — jest dyskutowana.

To, że jesteśmy czytani, znaczy dla nas bardzo 
dużo. To, że w toku dyskusji wskazano nam, 
o czym mamy pisać, jakie tematy poruszać, aby 
w sposób jeszcze wyraźniejszy dopomóc pracowni­
kom w pracy codziennej, znaczy bodaj jeszcze 
więcej.

Wrażenie ogólne z dyskusji — potrzeba jak 
najwięcej artykułów o mocnej podbudowie prak­
tycznej, wiążących wskazania naukowe z doświad­
czeniami praktycznymi. Jak najwięcej wymiany 
doświadczeń między przemysłami, a w ramach po­
szczególnych przemysłów — między przedsię­
biorstwami.

A oto przegląd najważniejszych zagadnień, ja­
kie podsunęli nam zaopatrzeniowcy przemysłu 
okrętowego, zagadnień, których rozwiązanie lub 
naświetlenie na łamach prasy gospodarczej będzie 
im pomocą w pracy.

A więc przede wszystkim — mówili zebrani — 
piszcie więcej o pracy działów zaopatrzenia i zby­
tu polskiego przemysłu okrętowego, piszcie rów­
nież o przemyśle okrętowym innych państw, prze­
de wszystkim Związku Radzieckiego.

Istotnie. Podaj emy wprawdzie dość często tłu­
maczone z języka rosyjskiego fragmenty nowycli 
wydawnictw ekonomicznych, poruszające ogólne 
zasady gospodarki materiałowej, natomiast o prze­
myśle okrętowym, przemyśle u nas tak młodym, 
a tak niezmiernie ważnym, nie pisaliśmy. I choć 
jesteśmy — jak wiadomo — pismem międzybran- 
żowym, choć nie możemy ujmować wszystkich za­
gadnień gospodarki materiałowej w aspekcie po­
szczególnych branż, niemniej chcemy pracowni­
kom zaopatrzenia przemysłu okrętowego dać spe­
cjalnie interesujący ich materiał. I dlatego tą 
drogą donosimy im, że rozpoczęliśmy starania, aby 

zdobyć opracowania radzieckie kilku tematów, 
które uznaliśmy za specjalnie dla naszych czytel- 
ników-stoczniowców ważne, a między innymi ,,Or­
ganizację zaopatrzenia materiałowego (z uwzględ­
nieniem kooperacji) w stoczni budowy statków 
morskich ‘ ‘.

Przy okazji przypominamy, ’że sprawie gospo­
darki materiałowej innych państw poświęcamy 
jednak dużo miejsca. Pisaliśmy o naradzie zaopa­
trzeniowców niemieckich wj Lipsku. Zamieszcza­
liśmy artykuły mówiące o gospodarce drewnem 
w Węgierskiej Republice Ludowej. W każdym 
niemal numerze zamieszczamy przegląd artykułów 
Materiał-Wirtschaft — pokrewnego naszej „Go­
spodarce Materiałowej" czasopisma NRD. Obec­
nie, po powrocie jednego z członków zespołu re­
dakcyjnego z Czechosłowacji, doniesiemy czytel­
nikom, jak w tym państwie wyglądają sprawy go­
spodarki materiałowej.

Następny moment dyskusji — sprawa opako­
wań. Okazuje się, że na terenie Stoczni sprawa ta 
nie wygląda najlepiej. Niedawno na łamach „Go­
spodarki Materiałowej" zapowiedzieliśmy nasi­
lenie tematyki opakowań, uważając, że zagadnie­
nie pilnie wymaga szerokiego omówienia. Rozmo­
wy gdańskie potwierdziły słuszność naszego sta­
nowiska. Będziemy pisać o gospodarce opakowa­
niami. Będziemy walczyć o ujednolicenie zarzą­
dzeń w tej dziedzinie.

Sprawa wojewódzkich hurtowni branżowych. 
Nie dostarczają one Stoczni materiału w żądanych 
asortymentach, a nawet nie potrafią określić po 
otrzymaniu zamówienia, kiedy będzie ono wyko­
nane, uzależniając dostawy od „spływu materia­
łu". A przecież hurtownie mają swoje plany, która 
powinny być oparte właśnie o potrzeby obsługi­
wanego terenu. Materiały przychodzą z hurtowni 
bez dokumentacji załadowczej, opóźnia to znacz­
nie oddanie ich do produkcji.

Groteskowo wręcz wygląda nieraz sprawa do­
stawy. Stocznia obsługiwana jest przez trzy dwor­
ce. Ale dostawca, choć przecież wie doskonale 
z zamówienia, na jaki dworzec należy dany towar 
kierować, nie podaje go w adresie. Więc często 
towar przewozi się samochodami z odległego o kil­
ka kilometrów dworca, choć można by bez kłopotu 
odebrać go z własnej bocznicy.

Czasopismo nasze nie poruszało dotychczas za­
gadnienia kooperacji. Jest to dział nowy, który nie 
ma jeszcze opracowanych ścisłych wytycznych, 
pracuje w specyficznych warunkach. Stoczniowcy 
żądają więc artykułów na temat kooperacji. 
Wprawdzie znalezieńie autorów, którzy mogliby 
wszechstronnie opracować temat kooperacji, nie 
jest rzeczą łatwą, lecz postaramy się jednak dać 
cykl artykułów dyskusyjnych, opartych na do­
świadczeniach przemysłu okrętowego. Z doświad­
czeń tego samego przemysłu damy pracę o syste­
mie dy spec zerskim.

Tematem niezmiernie ważnym jest sprawa po­
wiązania pracy aparatu zaopatrzenia z pionem 
technicznym. Poszukamy autorów do tego tematu 
z grona aktywu pracowniczego zakładów, w któ­
rych współpraca tych pionów układa się w sposób 
nie budzący zastrzeżeń.
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Cóż dalej? Brak w tematyce ,,Gospodarki Ma­
teriałowej “ wykorzystania materiałów z konferen­
cji partyjno-ekonomicznych zakładów przemysło­
wych. Daliśmy wprawdzie w roku ubiegłym duże 
sprawozdanie z przebiegu narady partyjno-ekono- 
micznej w Zakładach im. Stalina w Poznaniu, da­
liśmy już w tym riku sprawozdanie z narady Pa- 
fawagu, nie wprowadziliśmy jednak na stałe do 
tematyki pisma sprawy tych narad. Będziemy pi­
sać o nich więcej i częściej.

Czeka jeszcze na poruszenie i opracowanie w 
,,Gospodarce Materiałowej" zagadnienie kart li­
mitowych. Sprawa to nowa, zakłady odnoszą się do 
niej nieufnie. Jest to jednak system bardzo dobry, 
stosowany z powodzeniem w Związku Radzieckim. 
Daje obraz właściwego zużycia materiału, daje 
możność zastąpienia jednego materiału drugim.

Szkolenie zawodowe i doszkalanie ludzi już pra­
cujących. Tematyka ta pojawia się w naszym piś­
mie rzadko. Do pracy w Stoczni przychodzi wielu 
ludzi, którzy uczą się dopiero na miejscu. Poli­
technika Gdańska dostarcza kadr technicznych, 
jednak ciągle jeszcze brak wykwalifikowanych 
pracowników zaopatrzenia. Wyższa Szkoła Ekono­
miczna w Sopocie powinna stworzyć u siebie Wy­
dział Przemysłu Okrętowego.

Rozszerzyć dział informacyjny. Słusznie. Bę­
dziemy zamieszczać komunikaty central zbytu, 
które niestety .dotychczas, mimo listów do nich 
w tej sprawie, nie spieszą się z przekazywaniem 
redakcji odpowiednich materiałów. Pierwsze, nie­
śmiałe jeszcze zapowiedzi tego działu, który tak 
bogato reprezentuje Materiał-Wirtschaft — już się 
ukazały.

Widzimy więc bogactwo potrzebnej zaopatrze­
niowcom przemysłu okrętowego tematyki. Poka­
zała nam je narada gdańska. A przecież nie pi- 
szemy już tutaj o wielu innych, drobnych lecz 
cennych uwagach, z których każda została zano­
towana i na zebraniu Komitetu Redakcyjnego prze­
dyskutowana- Naszą teraz jest rzeczą utrzymanie 
nawiązanego kontaktu, zbadanie, jak czytelnicy 
Wybrzeża zareagują na ukazujące się artykuły, 
które zawierać będą „ich tematykę".

Szereg naszych artykułów, któte ukazały się w 
1955 roku, wzbudziło uznanie gdańskich czytel­
ników.

A więc dział ,,Pytania i Odpowiedzi". Jedno­
głośnie niemal uznano go za potrzebny i dobrze 

prowadzony. A że to nasz najmłodszy beniaminek, 
więc cieszymy się, że zyskał sobie sympatię.

Artykuł mgr T. Muszkietu o naradzie zaopa­
trzeniowców niemieckich w Lipsku był szeroko 
analizowany i komentowany na naradach pracow­
niczych. Uznano za potrzebny i niezmiernie aktu­
alny — wobec wejścia w okres sporządzania pla­
nów zaopatrzenia materiałowo-technicznego na rok 
1956 — artykuł mgr A. Issy pt. Prace przygo­
towawcze do planu na rok 1956. Dodajemy, że 
w „Gospodarce Materiałowej" ukazały się już lub 
się ukażą dalsze artykuły z cyklu „planistyczne­
go", których w momencie narady nie znali jeszcze 
stoczniowcy.

Dyskutanci stwierdzili znaczne rozwinięcie się 
działu „Przegląd Wydawnictw". Pożyteczny jest 
dział „Z prac PTE", gdyż zaopatrzeniowcy pragną 
pracę swą opierać na podstawach naukowych. 
Opracowania tego działu są im w tym pomocne.

Bodźcem do poprawy stylu pracy w zakładach 
są notatki krytyczne w* działach: „Dlaczego", 
„Okazało się, że..." i „Nasze informacje". W tym 
miejscu — zamiast publikowania w jednym z wy­
mienionych działów — kwitujemy otrzymaną w 
czasie narady wiadomość, że będąca dostawcą 
Stoczni żwirownia przez szereg lat dostarczała jej 
mniejszą wagową ilość towaru, niż podawano w 
dowodach rachunkowych. Wyrywkowe przeważe­
nie kilku wagonów naświetliło w przykry sposób 
tę sprawę.

♦ *

*

Takie to myśli, takie wrażenia przywieźliśmy do 
Warszawy z Gdańska.

Uznajemy, że narada w Stoczni dała nam, pra­
cownikom redakcyjnym „Gospodarki Materiało,- 
wej" bardzo wiele. Postaramy'się, aby przyniosła 
pożytek i pracownikom zaopatrzenia przemysłu 
okrętowego, którzy tak życzliwie do narady od­
nieśli się, którzy tak koleżeński nawiązali z nami 
kontakt. Za pomoc w organizacji narady, za upo­
wszechnienie czytelnictwa „Gospodarki Materia­
łowej" na terenie Stoczni — słowa wdzięczności 
należą się wszystkim, obecnym na naradzie pra­
cownikom, a w szczególności kol. dyr. Czesławowi 
Znajewskiemu i kol. Mieczysławowi Jałoszyń- 
skiemu.

Sprostowanie
Do artykułu Romana Karwata pt. „Doświadczenia 

w dziedzinie obniżenia kosztów1' w nrze 10 wkradło się 
kilka zniekształceń, wypaczających sens poszczególnych 
zdań. Zdania te podajemy obecnie we właściwym brzmie­
niu:

Str. 319, I szpalta, drugi akapit od dołu: W celu osiąg­
nięcia pozytywnych wyników m. in. ustalono odpowie­
dzialność poszczególnych służb i pracowników za gospo­
darowanie materiałami — i do końca bez zmian.

Str. 323, I szpalta, czwarty i trzeci wiersz od dołu 
winien mieć brzmienie: do ewentualnego wypłacenia pra­
cownikowi ekwiwalentu za pranie brak podstaw.

Str. 324, druga szpalta, trzeci akapit od góry. Przed­
ostatnie zdanie tego akapitu winno mieć brzmienie: Sko­
ro brygada ma określone zadanie robocze i ilość mate­
riałów potrzebnych do jego wykonania, powstaje wśród 
członków zespołu świadomość konieczności oszczędnego 
zużywania materiałów i możliwość wykazania brygadzie 
oszczędności łub nadmiernego zużycia.
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PLANOWANIE I ORGANIZACJA
BOGUSŁAW DZIARCZYKOWSKI
TADEUSZ OSTROWSKI

Planowanie zaopatrzenia w wyroby hutnicze na rok 1956
W artykule naszym chcemy omówić zasadnicze 

zagadnienia związane z planowaniem zaopatrzenia 
w wyroby hutnicze na 1956 rok oraz pragniemy 
wskazać na istotne zmiany w nomenklaturze które 
powinny być wzięte pod uwagę przy opracowywa­
niu planów w bieżącym roku.
Zarządzenie Przewodniczącego PKPG Nr 213 z 1954 r. 

w sprawie normalizacji gatunków stali zwykłej i jako­
ściowej oraz zracjonalizowania programu walcowania 

stali jakościowej.

Najistotniejsze zmiany w planowaniu zaopatrze­
nia w stosunku do ubiegłego roku wynikają 
z dwóch podstawowych zarządzeń:

1. zarządzenie Przewodniczącego PKPG nr 
213 z dnia 1. X. 1954 r. w sprawie ,,normaliza­
cji gatunków stali zwykłej i jakościowej oraz zra­
cjonalizowania programu walcowania stali jakoś­
ciowej ;

2. zarządzenie Przewodniczącego PKPG Nr 48 
z dnia 24. III. 1955 r. w sprawie wprowadzenia 
nomenklatury surowców i wyrobów hutniczych.

Zarządzenie nr 213 pozostawia dotychczasowy 
zasadniczy podział stali na zwykłą i stal jakoś­
ciową (zwaną dawniej szlachetną lub specjalną), 
znosi natomiast dotychczasowy podział stali na 

dział ten podany jest w broszurze p.n. „Wykaz ga­
tunków stali zwykłej i jakościowej“ oraz zracjo­
nalizowany program walcowania stali jakościo­
wej" (zwanej dalej „Wykazem gatunków stali"), 
wydanej przez Departament Bilansów Stali i Wy­
robów Metalowych PKPG, jako załącznik do za­
rządzenia Przewodniczącego PKPG Nr 213.

Przy nowym podziale stali obejmującym wszy­
stkie gatunki dopuszczone do produkcji, wprowa­
dzone zostało cyfrowe oznaczenie klas, grup, pod­
grup i rodzajów stali, przy czym:

— oznacza klasę stali,jedna cyfra
dwie cyfry

trzy cyfry

cztery cyfry

— oznaczają grupę stali w ramach 
danej klasy,
y *

*) Zarządzenie nr 213 obowiązuje od 1 1.1955 r. jednak w roku 
bieżącym zastosowano jedynie przepisy ograniczające przyj mowa-, 
nie zamówień do gatunków wymienionych w „Wykazie gatunków 
stali" stanowiących załącznik do omawianego zarządzenia.

Wynikający z zarządzenia podział na klasy i grupy stali został 
wprowadzony w planowaniu zaopatrzenia dopiero na 1956 rok.

— oznaczają podgrupę stali w ra­
mach danej grupy,

— oznaczają rodzaj stali w ramach 
danej podgrupy

Do poszczególnych rodzajów stali, znakowa­
nych czterocyfrowymi symbolami, zaliczone zo­
stały gatunki stali, z których każdy ma swoje 
odrębne oznaczenie.
Na przykład w symbolu 2120:

Cyfra 2 — oznacza klasę stali
„ 21 — ,, grupę

,, 212 — „ podgrupę

2120 — ,, rodzaj

— gatunki stali

— STALE KONSTRUKCYJNE
— Stale konstrukcyjne stopowe 

bez niklu
— Stale chromowe na łożyska 

toczne
— Stale chromowe na łożyska 

toczne wszelkich gatunków 
ŁH6
ŁH8
ŁH15
ŁH15SG

10 klas,, tj. klasę O (stal zwykła) oraz klasy 1-9 
(stal jakościowa) i wprowadza nowy podział stali 
na następujących 5 klas:

Klasa 1 — stal zwykła
,, 2 — ,, konstrukcyjna
,, 3 — ,, narzędziowa
,, 4 — ,, specjalna
,, 5 — ■„ nietypowa

Podane powyżej klasy stali dzielą się na grupy, 
te na podgrupy, dalej na rodzaje i gatunki stali *).  
Podział ten ilustruje tabela nr 1, uwzględniająca 
również porównanie z dotychczasowymi klasami 
stali.

Tabela Nr 1 nie obejmuje dalszego podziału 
podgrup na rodzaje, tych zaś na gatunki stali. Po-

Należy podkreślić, że zarządzenie Nr 213 okre­
śliło po raz pierwszy pojęcie grupy, podgrupy, ro­
dzaju i gatunku stali.

Pojęcia te były dotychczas nie sprecyzowane 
i z tego powodu nomenklatura stali nie zawsze by­
ła dostatecznie jasna.

Zwrócić jeszcze należy uwagę na dokonany 
w zarządzeniu podział gątunków stali na trzy ka­
tegorie, tj. na:
stale kategorii „A" —

stale kategorii „B" —

stale kategorii „C" —

które mogą być stosowa­
ne bez żadnych ograni­
czeń,
które mogą być stosowa­
ne tylko za zgodą mi­
nistra właściwego dla 
odbiorcy stali,
które mogą być stosowa­
ne jedynie za zgodą 
Przewód. PKPG.
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Tabela Nr 1
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STAL ZWYKŁA
STALE ZWYKŁE

10

100

Stale węglowe pospolitej 
i zwykłej jakości
Stale węglowe pospolitej 
i zwykłej jakości bez sta-
li na rury bez szwu 0

101 Stal na rury bez szwu 0
S T A L

JAKOŚCIOWA
2 STALE KONSTRUK­

CYJNE
20

200

Stale konstrukcyjne 
niestopowe
Stale konstrukcyjne nie­
stopowe z wyłączeniem 
stali o bardzo niskiej za­
wartości węgla 1

201 Stale konstrukcyjne nie- 
■ stopowe o bardzo niskiej 

zawartości węgla 1
21 Stale konstrukcyjne sto­

powe bez niklu ę

210 Stale krzemowe na bla­
chy prądnicowe i tran­
sformatorowe 3

211 Stale krzemowo-manga­
nowe na resory i sprę-
żyny kolejowe 3

212 Stale chromowe na łoży­
ska toczne 5

213. Stale konstrukcyjne sto­
powe bez niklu wszelkie
inne (poza stalami z pod­
grup 210, 211 i 212)

22 Stale konstrukcyjne 
stopowe z niklem

220 Stale konstrukcyjne sto­
powe z niklem wszelkich 
gatunków 4

3 STALE
NARZĘDZIOWE

30 Stale narzędziowe nie­
stopowe

F
300 Stale narzędziowe nie­

stopowe wszelkich ga­
tunków 2

31 Stale narzędziowe ni- 
skostopowe

310 Stale narzędziowe nisko- 
stopowe wszelkich ga­
tunków 5

32 Stale narzędziowe wyso- 
kostopowe

320 Stale narzędziowe wyso- 
kostopowe wszelkich ga-
tunkow 6

33
330

Stale szybkotnące
Stale szybkotnące bez
stali w gatunku S W 18 7

331 Stale szybkotnące w ga­
tunku SW 18 7

4 STALE SPECJALNE
1 40 Stale odporne na korozje 

i żaroodporne zawiera­
jące do 2,5% niklu

OJ ed 
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400 Stale odporne na korozję
i żaroodporne zawiera­
jące do 2,5% niklu,
wszelkich gatunków 8

41 Stale odporne na korozje
i żaroodporne zawierają­
ce powyżej 2,5% niklu

410 Stale odporne na korozję
i żaroodporne, zawiera-
jące powyżej 2,5% ni­
klu, wszelkich gatunków 8

42
420

Stale i stopy oporowe
Stale i stopy oporowe 
wszelkich gatunków 9

43 Stale wysokomanganowe
430 Stale wysokomanganowe 

wszelkich gatunków 9
44 Stale i stopy o szczegól­

nych własnościach fi-
zycznych

440 Stale i stopy o szczegół- . 
nych własnościach fi­
zycznych, wszelkich ga­
tunków 9

5 STALE NIETYPOWE
według odrębnego Zarzą­
dzenia Przewodniczą­
cego PKPG (stale dla 
prod. nietypowej i usta­
lonego typu odbiorców).

Podział ten ma na celu ograniczenie stosowa­
nia niektórych gatunków stali, szczególnie wyso- 
kostopowych oraz zastępowania tych gatunków 
stalami o niższej zawartości składników stopo­
wych, względnie stalami niestopowymi, co z pun­
ktu widzenia oszczędności stali ma poważne zna­
czenie.

Omawiane zarządzenie wprowadziło ponadto 
nowy program walcowania stali jakościowej, który, 
podany jest w wyżej cytowanej broszurce oraz 
ustaliło:

a) tryb i sposób zatwierdzania wniosków o sto­
sowanie stali kategorii ,,B“ i ,,C“,

b) tryb i sposób występowania z wnioskiem 
o dopuszczenie do produkcji i stosowanie 
gatunków stali nie ujętych w wykazie oraz 

c) tryb i sposób występowania o dopuszczenie 
do produkcji innych niż ustalono profili sta­
li jakościowej.

Zarządzenie Przewodniczącego PKPS Nr 48 
z 24. III. 1955 w sprawie wprowadzenie 

momenklatury surowców i wyrobów hutniczych
Wprowadzenie nowego podziału stali, który po­

krótce omówiliśmy powyżej, spowodowało konie­
czność opracowania nowej nomenklatury wyrobów 
hutniczych dla celów produkcyjnych, jak i nowej 
nomenklatury do planowania zaopatrzenia.

Nowa nomenklatura do*planowania zaopatrze­
nia w wyroby hutnicze na rok 1956, wprowadzona 
zarządzeniem Przewodniczącego PKPG Nr 48 
z dnia 24. III. 1955 r. jest pierwszą nomenkla­
turą ściśle powiązaną zarówno z nowym podziałem 
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stali na klasy i grupy, jak i z nomenklaturą pro­
dukcyjną hutnictwa.

Powiązanie nomenklatry do planowania zao­
patrzenia z nomenklaturą do planowania produkcji 
umożliwia ustalenie produkcji hutniczej zgodnie 
z potrzebami kraju i zapewnia w większym stopniu 
jej asortymentowe wykonanie.

Istota nowej nomenklatury leży w tym, że do­
tychczasowa nomenklatura oparta była o podział 
agregatowy, tj. o zakresy profilowe i wymiarowe, 
a obecna opiera się przede wszystkim o układ ja­
kościowy wg klas i grup stali.

Przed omówieniem zmian wynikających z no­
wego podziału stali na klasy i grupy należy po­
ruszyć sprawę zasadniczej zmiany w zakresie 
oilansowego układu stali.

Dotychczas układ ten obejmował:
A. Wyroby walcowane, do których zaliczano:

a) wyroby walcowni bruzdowych (półwy­
roby, kształtowniki, pręty, bednarkę 
i walcówkę),

b) wyroby walcowni blach (blachy uni­
wersalne, blachy grube i blachy cien­
kie),

c) wyroby walcowni rur bez szwu.
B. Wyroby warsztatów przetwórczych, do któ­

rych zaliczano:
a) taśmę zimnowalcowaną,
b) pręty ciągnione i łuszczone, 
c) rury ze szwem,
d) inne (blacha ocynkowana, ocynowana, 

akcesoria itp.).
Obecnie z wyrobów walcowanych i wyrobów 

warsztatów przetwórczych wyłączono wszelkiego 
rodzaju rury i utworzono dla nich odrębną grupę 
bilansową.

Poza tym z dotychczasowej grupy bilansowej 
wyrobów kutych wyłączono tzw. wyroby kuto-waH 
cowane (obręcze, koła bose i pierścienie kuto-wal 
cowane) i włączono je do wyrobów walcowanych.

Tak więc nowy układ grup bilansowych na roi 
1956 przedstawia się następująco:

A. wyroby walcowane tj. a) wyroby walcowm 
bruzdowych, b) wyroby walcowni blach, c) wyro­
by kuto-walcowane.

B. -rury bez szwu i ze szwem
C. wyroby warsztatów przetwórczych tj. a) taś 

my zimno-walcowane, b) pręty ciągnione i łuszczo­
ne, c) inne.

Nowa nomenklatura i zmiany w stosunku do 
nomenklatury obowiązującej w latach ubiegłych

Należy sobie postawić pytanie — na jakich 
podstawaćh oparta została nowa nomenklatura 
grup przydziałowych i jakie przynosi ona zmiany 
w stosunku do nomenklatury obowiązującej w la­
tach ubiegłych.

Podstawę do zmiany nomenklatury stanowi opi­
sany powyżej podział stali na stal zwykłą i jakoś­
ciową i pełniejsze wprowadzenie podziału tej osta­
tniej na klasy i grupy stali.

Stosownie do tego podziału w nowej nomenkla­
turze musiały być uwzględnione następujące zmia­
ny:

1. Rury II i III stopnia odbioru. W nomenkla­
turze do planowania zaopatrzenia wyłączono 

z dawnych grup przydziałowych (zwanych dotych­
czas grupami kontyngentowymi) stali zwykłej rury 
odbiorowe II i III stopnia. Tego rodzaju rury wy­
konywane są ze stali jakościowej i w związku 
z tym w nowej nomenklaturze umieszczono je 
w grupie stali jakościowej.

2. Blachy transformatorowe. To samo dotyczy 
blach transformatorowych i prądnicowych, które 
produkowane są ze stali krzemowych; umieszczo­
no więc je w grupie blach ze stali jakościowych.

3. Rury precyzyjne ze stali jakościowej. Wy­
jątek od zasady ścisłego rozgraniczenia stali zwy­
kłej i jakościowej w planowaniu zaopatrzenia, 
stanowią rury precyzyjne ze stali jakościowej, 
które z uwagi na niewielką ilość planować nale­
ży, jak dotychczas, łącznie z rurami precyzyjny­
mi ze stali zwykłej (grupa przydziałowa 169).

4. Rury bez szwu. Jak już podawaliśmy wy- 
żej, wyłączono zarówno w stali zwykłej jak i stali 
jakościowej — rury bez szwu z wyrobów walco­
wanych i rury ze szwem z wyrobów warsztatów 
przetwórczych umieszczając je w odrębnych gru­
pach bilansowych rur ze stali zwykłej, względnie 
rur ze stali jakościowej. K
Ma to znaczenie przy sporządzaniu przez central­
ne zarządy przemysłu i centralne zarządy zaopa­
trzenia t.zw. „zbiorówek" czyli zestawień zbior­
czych wyrobów walcowanych, względnie wyrobów 
warsztatów przetwórczych, w których to zbio- 
rówkach rur obecnie ujmować nie należy.

5. Półwyroby i prętyxgrube na rury bez szwu. 
Dalszą zmianą interesującą najbardziej Minister­
stwo Hutnictwa i częściowo Ministerstwo Prze­
mysłu Motoryzacyjnego, jest utworzenie odrę­
bnych grup przydziałowych dla półwyrobów i prę­
tów grubych — na produkcję rur bez szwu.

6. Półwyroby do dalszego przerobu na walco­
wniach hut. Podobnie jak przy materiale na rury 
bez szwu, wprowadzono po raz pierwszy do no­
menklatury, „półwyroby do dalszego przerobu na 
walcowniach hut", czyli materiał do produkcji 
prętów walcowanych i blach, umożliwiając w ten 
sposób ujęcie bilansowe całej produkcji hutni­
ctwa.
Pozycje te planują jedynie Ministerstwo Hutni­
ctwa i Ministerstwo Przemysłu Motryzacyjnego.

7. Półwyroby zaliczane do wyrobów gotowych. 
Poza półwyrobami o których mowa w pkt. 5. i 6, 
występują w nomenklaturze grupy przydziałowe 
„półwyrobów zaliczanych do wyrobów gotowych". 
Grupy te obejmują materiały przeznaczone do 
produkcji w kuźniach odbiorców względnie do 
innego przerobu mechanicznego i w tych gru­
pach powinno być planowane zapotrzebowanie od­
biorców wszystkich, zużywających tego rodzaju 
materiały.

8. Łuki TH. Dalszą zmianą jest wyłączenie 
gotowych łuków TH do obudowy górniczej z do­
tychczasowej grupy kontyngentowej kształtowni­
ków B i utworzenie dla nich odrębnej grupy 
przydziałowej (185) w „wyrobach warsztatów 
przetwórczych", przy pozostawieniu w grupie 
przydziałowej kształtowników B materiału (kształ­
towników) do produkcji tych łuków.

9. Wyroby kuto-walcowane. Następną zmianą, 
omawianą już wyżej, jest wyłączenie wyrobów 
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kuto-walcowanych tj. obręczy do kół, kół bosych 
i pierścieni kuto-walcowanych z dotychczasowej 
grupy wyrobów kutych i umieszczenie ich w gru­
pie wyrobów walcowanych ze stali zwykłej (gru­
py przydziałowe 141, 1411, 1412, 1413).

10. Wymiar 30 mm w prętach cienkich. Na 
baczną uwagę zasługuje zmiana zakresu profilo­
wego prętów cienkich i średnich, zarówno ze stali 
zwykłej, jak i jakościowej. Dotychczasowy zakres 
profilowy prętów średnich obejmował wymiary 
stalj okrągłej i kwadratowej od 30 do 60 mm, 
obecnie zaś obejmuje zakres powyżej trzydziestu 
(np. 31, 32 itd.) — do 60 mm. Tak więc stal 
okrągła średnicy 30 mm i kwadratowa o boku 
30 mm będzie planowana i dostarczana w prę­
tach cienkich, a nie jak dotychczas w prętach 
średnich.

11. Stal resorowa. W dotychczasowej nomen­
klaturze stal resorowa była wyodrębniona jedy­
nie w grupie kontyngentowej prętów średnich 
(14a), obejmując wszystkie gatunki tej stali. 
Obecnie wyodrębniono jedynie gatunki PS2 
i PCS, lecz nie tylko w grupie przydziałowej prę­
tów średnich, ale również prętów cienkich i naj­
cieńszych (2231, 2232, 2241/ 2242, 2251 
i~2261). Pozostałe gatunki stali resorowej (np. 
PSI, PS4) należy planować w odpowiednich gru­
pach przydziałowych stali konstrukcyjnej stopo­
wej bez niklu (223, 224, 225, 226). Stal reso­
rową w gatunku PSO, która w wykazie gatunków 
stali została zaliczona do stali zwykłej (klasa 1) 
należy planować w odpowiednich grupach przy­
działowych tej stali (110, 111 i 112).

Cyfrowe oznaczenia grup przydziałowych
Przechodząc do dalszego omówienia nowej no­

menklatury grup przydziałowych, podkreślić mu- 
simy, jako rzecz szczególnie ważną, że trzycy­
frowe oznaczenie podgrup stali, 
podane w wykazie gatunków sta­
li, nie jest identyczne z trzycy­
frowymi oznaczeniami grup przy­
działowych.

Powiązanie podgrup stali wykazu gatunków 
stali z nomenklaturą przydziałową następuje 
Jedynie przez wspólną pierwszą cyfrę we wszystT 
kich wyrobach ze stali zwykłej (tj. w wyrobach 
walcowanych, rurach i wyrobach warsztatów 
przetwórczych) zaś w stali jakościowej jedynie 
przy wyrobach walcowanych ale nie przy taśmach 
zimnowalcowanych, prętach ciągnionych i łusz­
czonych oraz rurach. I tak:
grupy przydziałowe
o cyfrze początkowej 1 — oznaczają wszystkie 

wyroby ze stali zwy­
kłych,

,, ,, 2 — oznaczają wyroby
walcowane ze stali 
konstrukcyjnych,

3 — oznaczają wyroby 
walcowane ze stall 
narzędziowych,

,, ,, 4 — oznaczają wyroby
walcowane ze stali 
specjalnych, 

grupy przydziałowe 
o cyfrze początkowej 5 — oznaczają wyroby 

walcowane ze stall
,, ,, nietypowych.

Dalsze grupy przydziałowe o cyfrach początko­
wych 6, 7 i 8 nie są tą cyfrą powiązane z wy­
kazem gatunków stali. Odnoszą się one bądź do 
rur ze stali jakościowej, bądź taśm zimnowalco­
wanych, prętów i drutów ciągnionych z tej stali, 
bądź wreszcie odlewów staliwnych oraz odkuwek.

Ogólny układ grup przydziałowych przedsta­
wia się więc następująco:

Tabela Nr 2
1 1 f

o

Grupy przy- t? s

działowe O b^e j m u j ą pi k —>

od — do Pi o
n ca cs oy
O N 1- «

1— 92 surowce hutnicze nie
101—199 wyroby walcowane, rury, taśmy

zimnowalcowane, pręty ciąg-
nione i wyroby warsztatów
przetwórczych zestali zwykłych tak

201—299 wyroby walcowane ze stali
konstrukcyjnych tak

301—399 wyroby walcowane ze stali
narzędziowych tak

401—499 wyroby walcowane ze stali spe-
cjalnych tak

501—599 wyroby walcowane ze stali nie-
typowych tak

601—699 rury ze stali jakościowych nie
701—720 taśma zimnowalcowana ze stali

jakościowych nie
721—740 pręty ciągnione ze stali ja-

kość i owych nie
741—760 drut ciągniony ze stali

jakościowych nie
761—799 pręty łuszczone ze stali

jakościowych nie
801—850 odlewy staliwne nie
851—870 odkuwki swobodnie kute nie
871—890 odkuwki matrycowane nie
891—899 kule, cylpepsy, osie nie

Jest rzeczą oczywistą, że numery przewidziane 
dla poszczególnych grup przydziałowych w ukła­
dzie setek względnie dziesiątek nie są całkowicie 
wykorzystane dla ujęcia tych grup i tak np. stal 
konstrukcyjna, obejmująca w układzie zasadni­
czym grupy przydziałowe od 201 do 299, ma 
w rzeczywistości jedynie grupy od 201 do 238, 
a grupy 239 do 299 nie istnieją.
Jak wynika z tabeli Nr 2 układ grup przydzia­
łowych, poza grupami dla surowców hutniczych, 
jest zasadniczo trzycyfrowy. Występujące w no­
menklaturze grupy czterocyfrowe wskazują na 
asortyment wydzielony w ramach danej zasadni­
czej grupy przydziałowej np:.
grupa przydziałowa 106 — kształtowniki ,,A"

,, ,, 1061 — w tym: pole wo­
doszczelne.

Plan zaopatrzenia w tych grupach należy spo­
rządzać następująco: zapotrzebowanie kształto­
wników ,,A“ bez pali wodoszczelnych wynosi np. 
1 500 ton, a 'zapotrzebowanie pali wodoszczel­
nych 250 ton czyli:

zapotrzeb. w grupie przydz. 106 — 1 750 
ton 

w tym ,, ,, ,, 1061 — 250
ton.
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Zmiany w nomenklaturze odkuwek i odlewów staliwnych

Przechodząc do szczegółowego omówienia 
zmian wprowadzonych nową nomenklaturą grup 
przydziałowych branży II, pominiemy zmiany 
w nomenklaturze surowców hutniczych, jako in­
teresujące ograniczoną liczbę odbiorców i po 
krótkim opisie zmian w grupach odlewów sta­
liwnych i odkuwek, zajmiemy się nomenklaturą 
stali zwykłej, a w szczególności stali jakościowej.

Jeśli chodzi o odlewy staliwne, zwrócić nale­
ży uwagę na inny podział zakresu wagowego po­
szczególnych grup, jak i wprowadzenie po raz 
pierwszy zakresu wagowego przy odlewach sto­
powych. Różnice te czytelnik stwierdzi przez po­
równanie wykazu do planowania zaopatrzenia Nr 
30 obowiązującego w 1955 roku z wykazem Nr 
31 na rok 1956, względnie wydaną przez De­
partament Bilansów Stali i Wyrobów Metalowych 
PKPG w marcu br. nomenklaturą surowców i wy­
robów hutniczych do planowania zaopatrzenia na 
1956 rok.

Nomenklatura do planowania zaopatrzenia 
w części dotyczącej odkuwek swobodnie kutych 
i matrycowanych, wyodrębnia podgrupy odkuwek 
ze stali stopowych i specjalnych (a więc nie z ca­
łości stali jakościowych).
Powyższe wyodrębnienie dokonane zostało z uwa­
gi na konieczność obliczenia potrzebnej ilości sta­
li stopowej do produkcji tych odkuwek.

Zmiany w nomenklaturze grup przydziałowych stali 
zwykłej

W zakresie wyrobów ze stali zwykłej stwier­
dzić należy, że poza odmienną numeracją grup 
przydziałowych i zmianami omówionymi wyżej, 
nie ma istotnych zmian w stosunku do nomenkla­
tury dotychczas obowiązującej.

Przejście z nomenklatury starej na nomenkla­
turę nową nie sprawia zasadniczych trudności.

W nomenklaturze wyrobów ze stali zwykłej 
największej zmianie uległa nomenklatura blach 
grubych.

Dotychczasowa nomenklatura uwzględniała po­
dział blach grubych na nieodbiorowe do 18 mm 
grubości (grupa 25) i powyżej 18 mm (grupa 24) 
oraz blachy odbiorowe w tych samych grubościach 
(grupy 22 i 23), wyodrębniając poza tym jeszcze 
w blachach odbiorowych blachy kotłowe i ostoj- 
nicowe.

Obecnie blachy grube nieodbiorowe zostały 
połączone w jedną grupę przydziałową (127), 
a blachy odbiorowe bez uwzględnienia ich gru­
bości podzielono na ostojnicowe (grupa 122), ko­
tłowe i paleniskowe (grupa 123) okrętowe — 
kadłubowe (grupa 124), mostowe (grupa 125) 
i pozostałe odbiorowe (grupa 126).

Tak więc stwierdzić można, że poza powyższą 
ważniejszą zmianą w nomenklaturze stali żwy- 
kłej:

1) większość grup przydziałowych pozostała 
bez zmian,

2) w kilku przypadkach grupy kontyngentowe 
scalono i połączono w jedną grupę przydziało­
wą (np. półwyroby, rury precyzyjne, pręty cią­
gnione itp.),

3) podzielono dotychczasową jedną grupę kon­
tyngentową na większą ilość grup przydziałowych 
(np. rury przewodowe 0 165,1 — 521 mm) 
względnie dotychczasowe asortymenty wydzielone 
ujęto jako odrębne grupy przydziałowe (np. szy­
ny 115 mm, wstęgi na rury itp.). Pomimo zcale- 
nia lub rozbicia niektórych grup, dostosowanie się 
do nowych grup przydziałowych jest w zasadzie 
proste i łatwe.

Zmiany w nomenklaturze grup przydziałowych stali 
jakościowej

Odmiennie niż ze stalą zwykłą przedstawia się 
sprawa ze stalą jakościową. Dotychczasowy układ 
grup kontyngentowych stali jakościowych opierał 
się przede wszystkim na podziale agregato- 
w y m tj. na zakresach profilowych walcowni, 
przy czym jakość materiału określona była lite­
rami ,,a“ lub ,,b“ w zależności od klasy stali. 
Literą ,,a“ oznaczane były grupy kontygenitowe 
obejmujące klasy 1—4, zaś literą „b“‘ grupy 
obejmujące klasy 5 — 9.

Ten przekrój, dając w zasadzie pogląd na 
kształtowanie się potrzeb w asortymentach, unie­
możliwiał pogląd na jakość materiału, gdyż np. 
stale ,,a“ łączyły zarówno stal konstrukcyjną nie­
stopową i stopową, jak i stal narzędziową nie­
stopową, a np. w stalach ,,b“ ujęta była stal ło­
żyskowa, a więc konstrukcyjna stopowa, łącznie 
ze stalami stopowymi narzędziowymi.

Zrozumiałe jest, że w związku z innym ukła­
dem klas i grup stali, wprowadzonym zarządze­
niem Nr 213 i dla sprowadzenia wypływającego 
z niego logicznego układu grup przydziałowych, 
musiano przyjąć odrębne od dotychczasowych za­
sady.

Jako podstawę podziału stali jakościowej przy­
jęto obecnie zasadniczy układ klas, grup i pod­
grup stali według jakości, o którym mo­
wa wyżej (tabela Nr 1).

Wyodrębniono w ten sposób dwanaście zasad­
niczych grup jakościowych, a mianowicie: 20, 
21, 22, 30, 31, 32, 33, 40, 41, 42, 43, 44. 
Z kolei w każdej z tych grup uwzględniono, 
w zależności od zakresu produkcyjnego danego 
gatunku stali . — podział na agregaty (profile).

Podane w nomenklaturze grupy jakościowe po­
krywają się w zasadzie z grupami stali wymie­
nionymi w tabeli Nr 1. Częściowo jednak zostały 
one oparte na podgrupach wyłączonych z tych 
grup (np. stal chromowa na łożyska toczne), 
względnie na połączonych dwóch lub trzech gru­
pach jakościowych stali (np., połączono stale na­
rzędziowe nisko i wysokostopowe w jedną za­
sadniczą grupę, tak samo połączono w jedną za­
sadniczą grupę jakościową — stale oporowe, sta­
le wysokomanganowe oraz stale i stopy o szcze­
gólnych własnościach fizycznych). Scalanie w gru­
py jakościowe dokonane zostało w celu ograni­
czenia rozbudowy nomenklatury.
Ponieważ nowy układ grup przydziałowych stali 
jakościowej jest trudno porównywalny z układem 
dotychczasowym, podajemy tabelę Nr 3, która po­
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może zainteresowanym zorientować się w nowych 
grupach przydziałowych i ich stosunku do daw­
nych grup kontygentowych. -

Poprawki do wprowadzenia w nowej nomenklaturze
Na zakończenie naszych spostrzeżeń o grupach 

przydziałowych chcemy zwrócić uwagę odbiorców 
posiadających wydaną w marcu br. przez PKPG 
broszurę pt. „Nomenklatura surowców i wyrobów 
hutniczych do planowania 'zaopatrzenia na 1956 

rok" na poczynione już po jej wydrukowaniu po­
prawki, dokonane na wniosek zainteresowanych 
odbiorców, wzgł. wynikłe z pomyłek drukarskich.

I tak na str. 11 — w grupie przydziałowej 
169 „rury precyzyjne 0 120 — 4 mm“ należy 
dodać: „ze stali zwykłej i jakościowej" zaś na 
str. 24 i 25 należy skreślić grupy przydziałowe 
604 i 605 „rury precyzyjne ze stali konstrukcyj­
nej niestopowej i stopowej".

Tabela Nr 3
Zestawienie’ porównawcze grup przydziałowych stali jakościowej według nomenklatury 1955 i na rok 1956 

Wyroby walcowane ze stali jakościowej

Grupa 
przydział 
wg wy­

kazu 
Nr 31 na 
1956 r.

Grupa przydział, wg wykazu Nr 31 
na 1956 r.

Grupa 
przydział 
wg wy­

kazu 
Nr 30 na 
1955 r.

Grupa przydział, wg wykazu Nr 31 
na 1956 r.

Asortyment
Stale konstrukcyjne

Stal 
narzę­
dziowa 
niesto­
powa

Stale 
niety­
powe

Stal 
konstr. 
b. niklu

Stal 
chromo­
wa na 

łożyska

Stale 
narzędziowe

A -- .'--..u—
Stale specjalne

niesto­
powe

stopo­
we bez 
niklu

stopo­
we z 

niklem

ndnnmo
nisko 1 
wysoko 
stopo­

we

szybko 
tnące

odpor­
ne na 

korozje 
do 2,5% 

Ni

na korozje 
i żarood­

porne 
pow. 2,5% 

Ni

spec­
jalne 
i inne 
niety­
powe

4a 5a 6 a 201| 221 230 301 4b 5b 6b 213 310 401 410 417 Półwyroby

12a 202 222“ 231 302 501 12b 214 311 402 411 Pręty grube

14a 203
223 

2231* 
2232**

232 303 502 13b '215 312 319 403 412 418 Pręty średnie

15a 204
224 

2241* 
2242**

233 304 503 15b 216 313 320 404 413 419 Pręty cienkie

17a 205 225 
2251** 234 305 504 16b 217 314 321 405 414 420 Pręty najcieńsze

18a 206 226
2261** 235 306 505 18b 315 406 421 Bednarka

19a 207 227 236 307 506 20b 218 316 322 407 422 Walcówka

21a 208 507 ♦ Blachy^ uniwersalne

22a i 
23a

209 228 237 308 
3081* 507 27b 219 317 408 415 

4151*
423 Blachy grube

33a 210 229 238 309 508 34b 220 318 323 409 416
4161**

424 Blachy cienkie

32

* r

211
212

esorowa
»*

PS2
PCS

* hlacł 
trójy

w
rarstwovve • 4

blachy pla 
dawna gru 
blachy piał 
dawna gru

terowant 
pa 59b 
erowam 
pa 60b

Blachy prądnic owe 
„ transformat.

Rury ze stali jakościowej
Grupa 

przydz. 
wg wyk.

Nr 30

Grupa 
przydz. 
wg wyk.

Nr 31
Asortyment

36—38
601 

w tym 
■ 6011

Rury bez szwu ze stali konstrukcyjnych niestopowych 
Asortyment: rury b. szwu odbiorowe II i III stopnia; II stopnia 
0 521 — 22 mm
w tym: rury czworokątne

36—38 602 Rury b. szwu ze stali konstrukcyjnych stopowych b. niklu 
Asortyment: rury odbiorowe III stopnia 0 521 — 22 mm

62b 603 Rury bez szwu ze stali łożyskowej
62b 606 Riiry bez szwu ze stali odpornej na korozje i żaroodpornej
63b 607 Rury bez szwu platerowane
64b 608 Rury ze stali odpornej na korozje i żaroodpornej spawane elektrycznie 

i szczelinowe 0 60 mm i poniżej
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Wyroby zimnowalcowane ciągnione i łuszczone oraz druty ze stali jakościowej

Taśmy zimnowalcowane Pręty ciągnione i ciągnione szlifowane

Grupa 
przydz. wg. 
wyk. Nr 30

Grupa 
przydz. wg. 
wyk. Nr 31

Asortyment
Grupa 

przydz. wg. 
wyk. Nr 30

Grupa 
przydz. wg. 
wyk. Nr 31

Asortyment

45a i
46a

701 Taśma zimnowalcowana 
ze stali konstrukc.

48a i 
51a

721 ze stali konstrukcyjnych
ciągnione: 0 i 0 do 60 mm 0 do 
48 mm 0 do pow. 2000 mm2 (80x25mm) 
ciągnione i szlifowane: 0 do 55 mm

46a 7011 w tym grub. 0,39 mm 
i pow.
Asortyment: 5—9X0,8; 
10-14x1,5; 15-29X2,5;
30—150X3 (w mm)

49b
52b

722 ze stali łożyskowej
Asortyment 0 do 30 mm

45a
46a
47b

702 ze stali narzędziowych 
Asortyment

jak wyżej

48a
49b
51a
52b

723 ze stali narzędziowych węglowych i 
niskostopowych
Asortyment: jak w grupie 721

47b 703 ze stali specjalnych 49b i
52b

724 ze stali odpornych na korozję i żaro­
odpornych
ciągnione 0 do 31 0 do 32 0 do 
36 0 do 500 mm2 (50 X 10)
ciągńióne i szlifowane 0 do 31 (wym. 
w mm)

49b
52b

725 ciągnione i szlifowane ze stali specjal­
nych i innych

726 ciągnione oraz ciągnione i szlifowane 
ze stali nietypowych

Druty Pręty łuszczone

Grupa 
przydz. wg 
wyk. Nr 30

Grupa 
przydz. wg 
wyk. Nr 31

Asortyment
Grupa 

przydz. wg 
wyk. Nr 30

Grupa 
przydz. wg 
wyk. Nr 31

Asortyment

51a
52b

741 Drut ciągniony ze stali 
jakościowych Q pon. 
12 mm

61a 761 ze stali konstrukcyjnych 0 25—150 mm

51a 7411 Drut do spawania Spl 
SplA

61b 762 ze stali łożyskowej 0 25—150 mm

51a 7412 Drut na sprężyny 61a
61b

763 ze stali narzędziowych 0 30—150 mm

52b 7413 Drut ze stali łożyskowej 61b 764 ze stali specjalnych 0 30—150 mm
744 Drut ciągniony ze stali 

nietypowych 0 poniżej 
12 mm

Na str. 28 nazwę grupy przydziałowej 741 
należy zmienić na „drut ciągniony 0 poniżej 
12 mm ze stali jakościowej (bez drutu ze stali 
nietypowych), zaś na tej samej stronie i stronie 
29 skreślić grupy przydziałowe 742, 743 i 7431 
„drut ciągniony ze stali narzędziowych, specjal­
nych i drut oporo wy

Na stronie 27 przy asortymencie grupy przy­
działowej 723 należy skreślić punkt c) „dla stali 
szybkotnących okrągłe do 31 mm“, a na stronie 
31 przy grupie przydziałowej 871 słowo „poni­
żej “ zastąpić słowem ,,powyżej

Wszystkie powyższe zmiany i poprawki zosta­
ły uwzględnione w drukowanym obecnie wykazie 
materiałów (wykaz Nr 31) do planowania zao­
patrzenia na 1956 rok, który też będzie zawierać' 
częściowo odmienny od podanego w „nomenkla- 
turze“, a zgodny z programem walcowania „za­
kres wymiarowy wyrobów walcowanych ze stali 
jakościowej

Stosowanie nomenklatury do planowania zaopatrzenia
I

W związku z nowym układem nomenklatury do 
planowania zaopatrzenia na 1956 rok wzrosła 
ilość pozycji wyrobów hutniczych do planowania 
zaopatrzenia.

Ponieważ wzrost ten może wpłynąć na zwię­
kszenie zakresu prac u odbiorców, zarządzenie 
48 przewiduje, że .pewni odbiorcy mogą być 
w porozumieniu z Departamentem Bilansów Stali 
i Wyrobów Metalowych PKPG zwolnieni od 
opracowania planów zaopatrzenia w niektórych 
grupach przydziałowych stali zwykłej i jakościo­
wej.

Chodzi tu o odbiorców, których zapotrzebowa­
nie w pewnych grupach' kształtuje się stosunkowo 
nisko — na te grupy odbiorcy nie będą składać 
planów zaopatrzenia. Zabezpieczenie dostaw dla 
tego rodzaju odbiorców dokonane będzie w dro­
dze odpowiedniego zwiększenia puli dla tzw.
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„drobnych odbiorców", którą dysponuje Central­
ny Zarząd Zbytu Stali.

Zakres planowania w poszczególnych grupach 
przydziałowych ustalony zostanie przez Departa­
ment Bilansów Stali i Wyrobów Metalowych 
odrębnie w porozumieniu z każdym resortem, na 
podstawie kształtowania się jego potrzeb w roku 
1955.

Ponadto przewiduje się, że pewna grupa 
odbiorców zużywająca niewielkie ilości stali, nie 
będzie opracowywała planów zaopatrzenia w po­
szczególnych grupach przydziałowych lecz jedy­
nie w grupach bilansowych jak wyroby walcowa­
ne ogółem, względnie blachy lub rury, albo też 
globalnie np. wyroby' ze stali zwykłej lub wyro­
by ze stali jakościowej ogółem.

Odbiorcy ci nie będą ujęci imiennie w bilan­
sach opracowywanych przez Departament Bilan­
sów Stali i Wyrobów Metalowych, a jedynie 
w puli „drobnych odbiorców", o której mowa 
wyżej.

Dążeniem Departamentu Bilansów Stali i Wy­
robów Metalowych jest systematyczne zmniejsza­
nie w przyszłości zarówno ilości grup przydzia­
łowych jak i zakresu planowania przez odbiorców.

Układ grup przydziałowych jest tak ustalony, 
że zmniejszenie to może być zawsze dokonane 
przez połączenie grup, czy to w zakresie klas 
wzgl. grup stali, czy też w zakresie podziału 
agregatowego.

Zmniejszenie ilości grup przydziałowych będzie 
możliwe do osiągnięcia przy asortymentowym wy­
konywaniu planów produkcji hutniczej z jednej 
strony, a przy większej stabilizacji planów pro­
dukcyjnych resortów, lepszym rozpoznaniu prze'/ 
nie potrzeb materiałowych i lepszej gospodarce 
materiałowej z drugiej strony.
Wykazywanie w planach zaopatrzenia danych dotyczących

1954 roku, przewidywanych dostaw w 1955 r. i stanu 
zapasów

Dalszą konsekwencją zmian omówionych powy­
żej, jest konieczność wykazania w planach za­
opatrzenia na 1956 rok danych dotyczących wy­
konania roku 1954, przewidywanego wykonania 
roku 1955 oraz stanu zapasów na dzień 1. I„ 
30. VI. i przewidywanego stanu zapasów na dzień 
31. tXII. 1955 r. w nowych grupach przydzia­
łowych.

Wymaga to przeklasyfikowania posiadanych 
przez resort danych w dawnych grupach kontyn­
gentowych na nowe grupy przydziałowe.

Przeklasyfikowanie to w zakresie stali zwykłych 
nie powinno sprawić odbiorcom specjalnych trud­
ności, tym bardziej, że zarówno w nomenklaturze 
jak i wykazie Nr 31, przy nowych grupach przy­
działowych podane są dla porównania oznaczenia 
dawnych grup kontyngentowych.

Natomiast w zakresie stali jakościowych prze­
klasyfikowanie przez odbiorców danych roku 1954 
wymagałoby dużego nakładu pracy i żmudnych 
przeliczeń, tak że Departament Bilansów Stali 
i Wyrobów Metalowych zdecydował nie wymagać 
od odbiorców wypełnienia w planach zaopatrze­
nia rubryki wykonania roku 1954.

Przeklasyfikowania natomiast wymaga plano­
wane i przewidywane zużycie roku 1955, jak 

i przewidywany stan zapasów na koniec roku 
1955.

W przeklasyfikowaniu tym dużą pomocą dla od­
biorców będzie wykaz gatunków stali, na podstawie 
którego zaliczyć można materiał do odpowiedniej 
klasy i grupy stali, jak również podana tabela Nr 3 
która posłuży do ustalenia dla danego materiału 
nowej grupy przydziałowej.

Składanie zamówień na stal na 1 kwartał 1956 r.
Wszystkie omówione zmiany, wynikające 

z wprowadzenia nowych grup przydziałowych, po­
wodują z natury rzeczy konieczność składania 
przez odbiorców zamówień na rok 1956 w tych 
nowych grupach.

Dotychczasowy system ustalania przez PKPG 
w porozumieniu z Centralnym Zarządem Zbytu 
Stali limitów na I kwartał następnego roku, pozo- 
staje przy stalach zwykłych bez zmian. Tak więc 
centralne zarządy zaopatrzenia resortów otrzyma­
ją asygnaty względnie limity na I kwartał na stal 
zwykłą w nowych grupach przydziałowych, roz­
dzielą je na centralne zarządy, te na zakłady, 
a zakłady składać będą na ich podstawie zamówie­
nia w Centralnym Zarządzie Zbytu Stali.

System ten jest nie do utrzymania w odniesieniu 
do • stali jakościowej z powodu braku dostateczne­
go rozeznania potrzeb zakładów przez -centralne 
zarządy, względnie centralne zarządy 'zaopatrze­
nia z u wagi na nowy układ grup przydziałowych 
i zachodzi obawa, że CZZ lub CZP otrzymawszy 
limity lub asygnaty na I kwartał 1956 r. w no- 
wywych grupach przydziałowych, nie będą mogły 
asygnat tych rozdzielić prawidłowo na podległe 
zakłady. Fałszywy rozdział asygnat powodowałby 
niemożność zaopatrzenia się zakładu we właściwe 
gatunki stali, zwroty asygnat do CZP lub CZZ 
dla ich wymiany'na inne grupy i szereg innych 
zaburzeń.

Dlatego też ustalono dla ośmiu głównych od­
biorców stali jakościowej (Min. Hutnictwa, Prze­
mysłu Maszynowego, Przemysłu Motoryzacyjnego, 
Górnictwa, Kolei, Przemysłu Chemicznego, Tran­
sportu Drogowego i Lotniczego oraz Przemysłu 
Drobnego i Rzemiosła), odrębny sposób składania 
zamówień na I kwartał 1956 r.

Resorty te otrzymają limity na 1 kwartał 
1956 r. w dawnych grupach kontyngentowych, li­
mity te rozdzielą na podległe CZP, te zaś na za­
kłady.

Zakłady w ramach limitu w danej grupie kon­
tyngentowej złożą zamówienia na materiały w uk­
ładzie nowych grup przydziałowych i zamówienia 
te wraz z odpowiednimi zestawieniami zbiorczymi 
prześlą do CZP, te zaś znów zbiorczo do CZZ.

Centralny Zarząd Zaopatrzenia uzgodni z Cen­
tralnym Zarządem Zbytu Stali możliwości pokry­
cia zapotrzebowania w ramach nowych grup przy­
działowych i następnie zestawienia zbiorcze, po 
ostemplowaniu przez Centrostal na dowód uz­
godnienia pokrycia, zwróci do CZP, l^tóre złożą 
posiadane zamówienia zakładów wraz z ostemplo­
wanymi zestawieniami w składach stali specjalnej 
Centrostali.

Prace te przebiegać będą w dwóch terminach: 
w terminie Wcześniejszym dla taśm zimnowalco­
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wanych, prętów i drutów ciągnionych i łuszczo­
nych oraz rur i w terminie późniejszym dla wy­
robów walcowanych.

Inni odbiorcy poza wyżej wymienionymi, skła­
dać będą zamówienia na stal jakościową w trybie 
dotychczasowym, na podstawie asygnat w nowych 
grupach przydziałowych, gdyż zapotrzebowanie 
tych odbiorców mieści się przeważnie jedynie 
w kilku grupach przydziałowych, których ustalenie 
w porównaniu z dotychczasowymi grupami kontyn­
gentowymi nie jest trudne, względnie otrzymują 
asygnaty bezgrupowe, na które zamawiać mogą 
dowolne potrzebne im materiały.

Uwagi końcowe

Artykuł niniejszy nie wyczerpuje całości za­
gadnień związanych z wprowadzeniem nowej no­
menklatury stali. Ma on jedynie na celu zwróce­
nie uwagi na najważniejsze momenty, mogące po­
móc szerokim rzeszom zaopatrzeniowców w zo­
rientowaniu się w problemach, związanych ze 

zmianami, wprowadzonymi przez wyżej omawiane 
zarządzenia.

Przy ustalaniu nowych grup przydziałowych 
Departament Bilansów Stali i Wyrobów Metalo­
wych zdawał sobie sprawę, że przejście na nowy 
układ grup przydziałowych jest dla odbiorców 
uciążliwe i pracochłonne, ponieważ powoduje ko­
nieczność przystosowania do niego posiadanych 
przez odbiorców norm materiałowych i całej do­
kumentacji zaopatrzeniowej, jak również wię­
kszości dokumentacji produkcyjnej.

Departament Bilansów Stali i Wyrobów Meta­
lowych przewiduje, że 1956 rok, jako pierwszy 
rok planowania zaopatrzenia w nowych grupadh 
przydziałowych, będzie stwarzał czasami trudności 
dla odbiorców i starać się będzie udzielać im jak 
najdalej idącej pomocy w tym okresie przejścio­
wym. Departament liczy się również z tym, że 
Centralny Zarząd Zbytu Stalli wykaże w tym okre­
sie dużo inicjatywy, udzieli pomocy odbiorcom 
i starać się będzie ułatwić im właściwe zaopatrze­
nie w wyroby hutnicze. —

ZYGMUNT CZERWIŃSKI

Obliczanie ciężaru skórzanych pasów pędnych 
i skórzanych sznurów okrągłych za pomocą tablic

Branża XXX-a Wykazu PKPG nr 29b, obowią­
zującego przy opracowywaniu planów zaopatrze­
nia, obejmuje między innymi również pasy pędne 
skórzane (pozycja 29) oraz skórzane sznury okrą­
głe (pozycja 37a i 39a „Inne artykuły technicz­
ne"). Zgodnie z tym wykazem, zarówno skórzane 
pasy pędne, jak i skórzane artykuły techniczne 
(w tym sznury okrągłe) planować należy w kilo­
gramach; kilogram jest bowiem dla tych artykułów 
jednostką miary, jaką używa aparat dystrybucji. 
Logiczną konsekwencją takiej jednostki sprzedaż­
nej jest konieczność prowadzenia kartoteki ma­
teriałowej również w kilogramach i wydawanie 
w tych samych /jednostkach dla bezpośrednich 
użytkowników, tj. dla mistrzów oddziałowych.

Zupełnie jasna do tej chwili sprawa wikła się 
z chwilą, gdy komórka zaopatrzenia otrzymuje za­
potrzebowanie mistrza oddziału na wydanie skó­
rzanego pasa pędnego lub skórzanego sznura 
Okrągłego. Zapotrzebowanie to nie jest sprecyzo­
wane w obowiązujących jednostkach miary, tj. w 
kilogramach, a zawiera jedynie wymiary, tj. dłu­
gość, szerokość i grubość pasa pędnego lub dłu­
gość i średnicę sznura okrągłego. Co więcej, za­
potrzebowanie to nie może być złożone inaczej, 
ponieważ mistrz oddziałowy, wiedząc jakie wy­
miary 'zapotrzebowanego pasa czy sznura są mu 
potrzebne, nie wie i nie może wiedzieć ile będzie 
ważył potrzebny odcinek pasa. O ciężarze bowiem 
pasa lub sznura o określonych wymiarach decy­
duje ciężar właściwy materiału, z którego jest wy­
konany, w danym wypadku — skóry. Jeśli zapo­
trzebowany rodzaj pasa, tj. odpowiadający za­
równo wymfarom szerokości i grubości (względnie 
średnicy przy sznurach), jak i rodzajowi skóry, 
znajduje się w magazynie przedsiębiorstwa, to 
sprawa jest prosta: magazynier odcina potrzebnej 
długości odcinek, waży go i właściwy ciężar wpi­

suje do rubryki „ilość, wydana" dokumentu 
„RW”. Sprawa komplikuje się, gdy pasa o odpo­
wiedniej szerokości i grubości oraz wykonanego 
z właściwego materiału nie ma w magazynie i gdy 
pas taki trzeba zamówić w aparacie dystrybucją, 
zamówienie bowiem musi być złożone w kilogra­
mach. I tu powstaje z reguły problem ciężaru 
właściwego, którego nie zna zarówno mistrz od­
działu, jak i pracownik służby zaopatrzenia. Ciężar 
właściwy — jak sama nazwa wskazuje t— zależny 
jest bowiem od właściwości skóry i da się ustalić, 
jako wielkość faktyczna, dopiero po wyproduko­
waniu skóry. Można jednak w oparciu o doświad­
czenie, o szereg przeprowadzonych prób ustalić 
pewien przeciętny ciężar właściwy różnych skór. 
Ten przeciętny .ciężar, wyliczony w oparciu o licz­
by rzędu dziesiątków tysięcy — dzięki działaniu 
prawa wielkich liczb — może stanowić podstawę 
do stosowania go, jako normy ciężaru właściwego.

Autor niniejszego artykułu, po zebraniu boga­
tego materiału wagoWego i powierzchniowego róż­
nych skór i po przeprowadzeniu szeregu prób wy-, 
liczenia, otrzymał średni ciężar właściwy skór pa­
sowych, kształtujący się według następujących 
wielkości:

a) ciężar właściwy skór pasowych garbunku 
roślinnego = 1,

b) ciężar właściwy skór pasowych garbunku mi­
neralnego (chromowego) = 0,8.

Uwaga: ze skór pasowych produkuje się pa­
sy i sznury.

Posiadając zatem wszystkie dane, dotyczące po­
trzebnego pasa pędnego, a mianowicie: długość, 
szerokość, grubość i ciężar właściwy skóry, z któ­
rej pas ma być wykonany, łatwo ustalimy jego cię­
żar, podstawiając znane wielkości do wzoru:

ciężar pasa „g" = 1 x (s x h) x Cwł,



Tablica 1
Ciężar 1 metra bieżącego skórzanych pasów pędnych płaskich garbunku roślinnego 

(w kilogramach)

Grubość 
mm 3,0 3,5

____ X_

4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 7.5 8,0 8,5 9,0 9,5 10Szero­
kość mm

20 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0 150 0,160 0,170 0,180 0,190 0,200
25 0,075 0,0875 0,100 0,1125 0,125 0,1375 0,150 0,1625 0,175 0,1875 0,200 0,2125 0,225 0,2375 0,250
30 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,165 0,180 0,195 0,210 0,225 0,240 0,255 0,127 0-.285 0,300
35 0,105 0,1225 0,140 0,1575 0,175 0,1925 0,210 0,2275 0,245 0,2625 0,280 0,2975 0,315 0,3325 0,350
40 0,120 0,140 0,160 0,160 0,200 0,220 0.240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,340 0,360 0,380 0,400
45 0,135 0,1575 0,180 0,2025 0.225 0,2475 0,270 0,2925 0,315 0,3375 0,360 0,3825 0,405 0,4275 0,450
50 0,150 0,175 0,200 0,225 0,250 0,275 0,300 0,325 0,350 0,375 0,400 0,424 0,450 0,475 0,500
55 0,165 0,1925 0,220 0 2475 0,275 0,3025 0,330 0,3575 0,385 0,4125 0,440 0,4675 0,495 0,5225 0,500
60 0,180 0,210 0,240 0,270 0,300 0,330 0,360 0,390 0,420 0,450 0,480 0,510 0,540 0,570 0,600
65 0,195 0,2275 0,260 0,2925 0,325 0,3575 0,390 0,4225 0,455 0,4875 0,520 0,5525 0,585 0,6175 0,650
70 0,210 0,245 0,280 0,315 0,350 0,385 0,420 0,455 0,490 0,525 0,560 0,595 0,665 0,665 0,700
75 0,225 0,2625 0,300 0,3375 0,375 0,4125 0,450 0,4875 0,525 0,5575 0,600 0,6375 0,675 0,7125 0,750
80 0,240 0,280 0,320 0,360 0,400 0,480 0,480 0,520 0,560 0,600 0,640 0,680 0,720 0,760 0,800
80 0,255 0,2975 0,340 0,3825 0,425 0,4675 0,510 0,5525 0,595 0,6375 0,680 0,7225 0,765 0,8075 0,850
90 0,270 0,315 . 0,360 0,405 0,450 0,495 0,540 0,585 0,630 0‘675 0,720 0,765 0,810 0,855 0,900
95 0,285 0,3425 0,380 0,4275 0,475 0,5225 0,570 0,6175 0,665 0,7122 0,760 0,8075 0,855 0,9025 0,950

100 0,300 0,350 0,400 0,450 0,450 0,500 0,550 0,600 0,650 0,700 0,750 0,800 0,0850 0,950 1,000

25 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160 0,170 0,180 0,190 0,200
39 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,132 0,144 0,156 0,168 0,180 0,192 0,204 0,216 0,228 0,240
35 0,084 0,098 0,112 0,126 0,140 0,154 0,168 0,182 0,196 0,210 0,224 0,238 0,252' 0,266 0,280
40 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160 0,176 0,192 0,208 0,224 0,240 0,256 0,272 0,288 0,304 0,320
45 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180 0,198 0,216 0,234 0,252 0,270 0,288 0,306 0,324 0,342 0,360
50 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,20 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,340 0,360 0,380 0,400
55 0,132 0,154 0,176 0,198 0,220 0 ^42 0,264 0,286 0,308 0,330 0,352 0,374 0,396 0,418 0,440
60 0,144 0,168 0,192 0,126 0,240 0,264 0,288 0,312 0,336 0,360 0,384 0,408 0,432 0,456 0,480
65 0,156 0,182 0,208 0,234 0,260 0,286 0,312 0,338 0,364 0,390 0,415 0,442 0,468 0,494 0,520
70 0,168 0,196 0,224 0,252 0,280 0,308 0,336 0,364 0,392 0,420 0,448 0,476 0,504 0,532 0,560
75 0,180 0,210 0,240 0,270 0,300 0,330 0,360 0,390 0,420 0,446 0,480 0,150 0,540 0,570 0,600
80 0,192 0,224 0,256 0,288-0,320 0,352 0,384 0,416 0,448 0,480 0,512 0,454 0,756 0,698 0,640
85 0,204 0,238 0,273 0,306 0,340 0,408 0,442 0,476 0,510 '0,544 0,544 0,578 0,612 0,646 0,680
90 0,216 0,252 0,288 0,324 0,360 0,396 0,432 0,468 0,504 0,540 0,576 0,612 0,648 0,684 0,720
95 0,228 0,374 0,304 0,342 0,380 0,418 0,456 0,494 0,532 0,570 0,608 0,646 0,684 0,722 0,760

100 0,240 0,280 0,320 0,360 0,400 0,440 0,480 0,520 0,520 0,060 0,640 0,680 0,720 0k760 0,800

Tablice te służą do obliczania ciężaru pasów i sznurów o zna­
nych wymiarach. Ciężary, podane w tablicach wyliczone są na 
jeden metr bieżący pasa i sznura. Dla ustalenia zatem ciężaru 
pasa o określonej długości należy cyfrę odczytaną z tablicy, a od­
powiadającą grubości i szerokości danego pasa pomnożyć przez 
jego długość.

Przykład:
Tablica 1. Ciężar 1 mb. skórzanych pasów pędnych płaskich gar- 

bunku roślinnego.
Ciężar pasa o szerokości 60 mm, grubości 6 mm i długości 10 mb. 

wynosi 3,6 kg, tj. odczytaną z tablicy 1 waga 1 mb. pasa o sze­
rokości 60 mm i grubości 6 mm wynosząca 0,360 kg została po­
mnożona przez długość pasa, tj. przez 10 mb.

Dla ustalenia ciężaru pasów nie wymienionych w tablicach, po­
sługiwać się należy sposobem podzielenia znanej szerokości pasa 
na takie szerokości, które wymienione są w tablicach:

Przykład:
Ciężar 1 mb. skórzanych pasów pędnych płaskich 

garbunku mineralnego.
Ciężar 1 mb. pasa o szerokości 137 mm i grubości 7 mm wynosi:
0,5600 kg = ciężar 1 mb. pasa o szer. 100 mm i grub. 7 mm
0,1960 „ = „ 1 „ „ ,, 35 „ „ 7 „
0,0112 „*) = „ 1 ......................... 2 „ „7 „
0,7672 kg = ciężar 1 mb. pasa o szer. 137 mm i grub. 7 mm

♦) Szerokość 2 mm = Vio szerokości 20 mm.
We wszystkich innych wypadkach, jeżeli wyliczać mamy ciężar 

pasa nie odpowiadającego wymiarom podanym w tablicach, należy 
stosować metodę wypośrodkowania wielkości podanych w tablicach 
w odniesieniu do wymiarów pasa i podanych w tablicach ciężarów.

Uwagal przy pasach nietypowych, tj przy kącie nachylenia bo­
ków innym niż 38° celem wyliczenia ciężaru pasa stosować należy 
następującą formułkę:

szer. górna + szer. dolna (cm) . grubość (cm) . dług. (cm). 
2 ciężar gatunkowy = ciężar (kg)
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Tablica 3
Ciężar 1 matra bieżącego skórzanych sznurów okrągłych 

(w kilogramach)

Sznury proste 
(nie skręcone)

Sznury skręcone 
(kordelsznury)

Średnica 
mm Ciężar Średnica

mm Ciężar

3 0,007 7 0,050
4 0,013 8 0,060
5 0,020 9 0,070
6 0,028 10 0,080
7 0,039 11 0,095
8 0,50 12 0,120
9 0,064 13 0,140

10 0,079 14 0,180
11 0,095 15 0,210
12' 0,113 16 0,235
13 0,133 17 0,255
14 0,154 18 0,330
15 0,177 19 0,395

Tablica 4
Ciężar 1 metra bieżącego skórzanych pasów klinowych 
o typowym kącie nachylenia boków (38°) w (kilogramach)

Szerokość 
górna mm

Grubość 
mm Ciężar

6,5 3,5 0,018
8,0 5,5 0,034

10,0 7,0 0,053
13,0 9,0 0,089
17,0 11,0 0,145
20,0 14,0 0,213
22,0 16,0 0,258
25,0 16,0 0,306
32,0 20,0 0,502
38,0 25,0 0,735

gdzie: 1 = długość pasa, s — szerokość pasa, h = 
= grubość pasa, Cwł = ciężar właściwy skóry.

Ciężar skórzanego sznura okrągłego wyliczymy, 
znając jego długość i średnicę, przez podstawie­
nie znanych wielkości do wzoru:

ciężar sznura ,,g“ = 1 x P x Cwł, 
gdzie: 1 = długość sznura, P = powierzchnia 
przekroju poprzecznego sznura, Cwł, = ciężar 
właściwy skóry.

Powierzchnię przekroju poprzecznego ’,P“ obli­
czymy według znanego wzoru P = ™r2, gdzie 
jest wielkością stałą, wynoszącą 3,14, r = pro­
mień, tj. 0,5 średnicy potrzebnego sznura.

Wyliczenia te, aczkolwiek proste, bo wymaga­
jące tylko przeprowadzenia normalnych działań 

arytmetycznych, są jednak przy opracowywaniu 
planów zaopatrzenia bardzo pracochłonne. Dla 
ułatwienia pracy planistom zaopatrzenia i dla 
uniknięcia pomyłek, występujących często przy 
„masowym" wyliczaniu, zostały opracowane dołą­
czone do artykułu tablice, z których odczytuje się 
łatwo ciężar jednego mb żądanego pasa.

Stosowanie podanych tablic daje gwarancję do­
kładnego wyliczenia potrzebnego ciężaru pasów 
pędnych i sznurów okrągłych,a dokładne wylicze­
nie potrzeb jest podstawą właściwej gospodarki — 
gospodarki oszczędnej. Pracownicy służby zaopa­
trzenia mają najwięcej do powiedzenia (i zrobie­
nia) na odcinku obniżki kosztów własnych, szcze­
gólnie^ przemyśle lekkim, gdzie wartość nakła­
dów materiałowych stanowi 70 — 90% kosztów. 
Znaczna część pracowników służb zaopatrzenia 
rozumie dobrze swoje zadania i dobrze wypełnia 
swoje obowiązki, obawiać się jednak można, że 
położywszy główny nacisk na oszczędność materia­
łów podstawowych, patrzą przez palce na gospo­
darkę materiałami pomocniczymi, szczególnie po­
średnimi. Priorytet oszczędności na materiałach 
podstawowych nie może budzić u nikogo zastrze­
żeń, ale nie wolno zapominać, że są niektóre ar­
tykuły pomocnicze, które mają specyficzny ciężar 
gatunkowy w kształtowaniu się kosztów w całej 
gospodarce narodowej. Ten specyficzny ciężar ga­
tunkowy wynika z konieczności importowania 
z zagranicy materiałów deficytowych i zagadnie­
nie oszczędności na tych materiałach pomocni­
czych staje się nakazem, staje się bezwzględnym 
obowiązkiem, jeśli materiały te importować mu- 
simy z krajów bloku dolara i funta. Takim typo­
wym materiałem deficytowym, importowanym* 
z krajów kapitalistycznych, są skóry bawole su­
rowe, z których produkuje się skóry na pasy pędne. 
Zagadnienie więc oszczędności na pasach i sznu­
rach skórzanych powinni sobie pracownicy służby 
zaopatrzenia postawić na równym poziomie z osz­
czędnością na materiałach podstawowych, bo każ­
dy zaoszczędzony kilogram pasa, to pewna ilość 
dolarów, zostająca w kraju na inne potrzeby.

Szczególną uwagę zwrócić powinni pracownicy 
służby zaopatrzenia na zamawianie ścisłego cię­
żaru pasa dla określonej długości, odcinek bowiem 
pasa, krótszy od jednego mb staje się bezwartoś­
ciowym, zmarnowanym odpadem, z którego nie 
sklei się całego pasa.

Jeśli załączone tablice ułatwią zamawianie pa­
sów o właściwych ciężarach, tj. takich, przy któ­
rych nie będzie potrzeba odcinać nic z długości 
zamawianych pasów, to wysiłek autora nad ich 
opracowaniem nie poszedł na marne i praca ta 
spełni cel, jaki jej autor postawił.

Chcesz otrzymywać towary wyższej jakości
— sam zaostrz kontrolę

przyjmowanych do produkcji materiałów
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RACJONALNA GOSPODARKA MATERIAŁAMI
NATALIA MOŁONIEWICZ

Wielkie płyty i bloki z iuilobetonu w budownictwie 
mieszkaniowym

Miarą postępu technicznego w budownictwie 
jest wzrost wymiarów elementów budowlanych 
przy jednoczesnym obniżeniu ciężaru 1 m3 bu­
dynku. Dążeniem nowoczesnego budownictwa 
jest wznoszenie coraz lżejszych konstrukcji, 
a w związku z tym stosowanie możliwie lekkich 
materiałów.

Przemysłowe metody wykonawstwa budowlane­
go, mechanizacja produkcji budowlanej i szybkie 
tempo budowania stwarzają specjalne wymagania 
produkcji materiałów budowlanych. Powstaje za­
potrzebowanie na materiały o następujących wła­
ściwościach:

a) zamiast stosowanych w budownictwie tra­
dycyjnym elementów o niewielkich wymiarach, 
jak np. cegła, przystosowanych do potrzeb bu­
dowania ręcznego, powstaje konieczność produ­
kowania elementów o wymiarach znacznie wię­
kszych, przystosowanych do mechanicznego wzno­
szenia budynków. Wzrost rozmiarów elementów 
budowlanych musi przy tym iść w parze ze 
zmniejszeniem się ich ciężaru.

W naszych obecnych warunkach ciężar ele­
mentów budowlanych powinien w zasadzie wy­
nosić około 2 do 3 ton. Odpowiada to nośności 
środków transportowych i dźwigów stosowanych 
na budowach. Odpowiadająca tym ciężarom wiel­
kość elementów zależy od wytrzymałości i cięża­
ru zastosowanego surowca.

Lżejsze materiały budowlane — to zwiększe­
nie rozmiarów produkowanych z nich elementów 
budowlanych. Wzrost rozmiarów elementów bu­
dowlanych — to przyśpieszenie tempa budowania 
i wynikająca stąd obniżka kosztów. Postępowe 
metody budowania stwarzają zatem konieczność 
produkowania coraz lżejszych materiałów oraz 
zwiększania rozmiarów poszczególnych elemen­
tów budowlanych;

b) elementy te muszą być produkowane ma 
sowo na skalę przemysłową, z wykorzystaniem 
tanich surowców oraz materiałów zastępczych ze 
względu na deficyt podstawowych materiałów bu­
dowlanych: drewna, stali, cementu, cegły;

c) cykl produkcji materiałów budowlanych 
musi być krótki — dostosowany do potrzeb bu­
downictwa szybkościowego.

Postęp techniki w zakresie produkcji elementów 
ściennych obrazuje przykład: cegła — pustaki — 
wielkie płyty i bloki.

1. Cegła posiada wymiary 6,5 X 12 X 25 cm 
i waży 3,5 do 4 kg. Jej produkcja trwa kilka 
miesięcy ze względu na długi okres wypalania.

2. Żużlobetonowy pustak ,,Alfa“ zastępujący 16 
cegieł posiada wymiary 24 X 24 X 49 cm i waży 
około 28 kg. Jedna pustaczarka czeska produkuje 
do 150 takich pustaków na godzinę, przy czym 
całkowity ich cykl produkcyjny wraz z dojrzewa­
niem betonu trwa 24 godziny.

426

Nowoczesna pustaczarka radziecka produkuje 
pustaki o wymiarach 19 X 19 X 24 cm i wadze 
14 kg z wydajnością do 600 sztuk na godzinę.

3. Zużlobetonowa płyta ścienna o powierzchni 
10 m2 zastępuj© około 2600 cegieł. Całkowity 
cykl produkcji takich płyt na wolnym powietrzu 
trwa do 3 dni. Jednocześnie dodatkowo bardzo 
poważne oszczędności czasu uzyskuje się gną budo­
wie wobec znacznie szybszego montażu płyt niż 
układanie muru z cegły.

Budownictwo wielkopłytowe z żużlobetonowych 
elementów prefabrykowanych, dające poważne 
oszczędności deficytowych materiałów i deficyto­
wej siły roboczej, jest więc wyrazem najbardziej 
postępowych metod budowania. Zużytkowanie ta­
niego materiału odpadkowego — żużla, znacznie 
krótszy cykl produkcyjny elementów żużlobetono­
wych w porównaniu z cegłą, a przede wszystkim 
możliwość regulowania wielkości, ciężaru i wy­
trzymałości prefabrykatów żużlobetonowych w za­
leżności od potrzeb budowy — są to bardzo ważne 
zalety, decydujące o szerokich możliwościach 
stosowania tych elementów w nowoczesnym budo­
wnictwie zmechanizowanym.

Największą przeszkodą w rozwoju budownictwa 
wielkopłytowego -z elementów żużlobetonowych, 
pomimo niewątpliwych jego zalet, jest zapotrze­
bowanie znacznych ilości cementu do masy żużlo- 
betonowej.

Inżynierowie radzieccy Trofimkin, Jelsinowski 
i Maksimowski wykazali, że poważne oszczędności 

cementu można uzyskać przy wykorzystywaniu wła­
ściwości wiążących składników mieszanki żużlo- 
betonowej przez ich częściowe rozdrabnianie i mie­
szanie. Dotyczy to w pierwszym rzędzie żużla za­
równo granulowanego (wielkopiecowego) jak i ko­
tłowego (paleniskowego).

W tym celu w wytwórniach prefabrykowanych 
wielkich bloków wprowadzono następujące zmia­
ny w schemacie' technologicznym: zamiast beto­
niarki, stosowanej do mieszania masy betonowej, 
wprowadzono kołótoki (gniotowniki) których zada­
niem jest rozdrabnianie kruszywa żużlowego oraz 
mieszanie z aktywizatorami (cementem, wapnem 
i gipsem) i z wodą.

Produkcja wielkich płyt i bloków
Wielkie bloki i płyty z żużlobetonu stosowane 

są przy budowie ścian zewnętrznych i działowych 
stropów, biegów schodowych itp. Ostatnio stosuje 
się również fundamenty wielkoblokowe, produko­
wane częściowo z żelbetonu, częściowo z żużlobe­
tonu.

Produkcja fundamentów
Koszt fundamentu wynosi średnio 5 — 8% ko­

sztu całego budynku, jego pracochłonność stanowi 
około 10%, a ciężar około 16%. Uprzemysłowie­
nie tej części robót budowlanych może mieć po­



ważny wpływ na zmniejszenie czasu trwania i ko­
sztów budowy.

Fundamenty prefabrykowane składają się z czte­
rech typowych elementów o ciężarze 0,5 do 2,5 
ton. Beton tylko w dolnej części fundamentu musi 
być zbrojony, do górnych części może być użyty 
żużlobeton marki 90 (rys. 1).

Rys. 1. Prefabrykowane fundamenty z wielkich bloków 
a) przekrój ściany zewnętrznej 
b) przekrój ściany wewnętrznej

Wymiary poszczególnych części fundamentu po­
dane w cm

Bloki fundamentowe produkowane są na otwar­
tym placu w specjalnych formach drewnianych we­
dług schematu technologicznego, przedstawionego 
na rys. 2.

Korzyści wynikające ze stosowania wielkich 
bloków fundamentowych obrazuje tablica podana 
na stronie 60 pracy Michała Ossowieckiego pt. 
,,Budownictwo Wielkopłytowe. Osiągnięcia ZSRR 
i perspektywy rozwojowe w Polsce“ (Wydawnict­
wo Budownictwo i Architektura) (tabela 1).

Zestawienie to wykazuje wyraźne oszczędności 
w materiałach, pracochłonności i kosztach przy 
przeliczeniu na 100 m3 budynku. Wynika to 
z mniejszej objętości fundamentów prefabrykowa­
nych oraz mniejszej pracochłonności ich montowa­
nia w porównaniu do fundamentów z kamienia ro­
dzimego.

Produkcja elementów ściennych
Przy produkcji wielkich żużlobetonowych ele­

mentów ściennych w dużych zmechanizowanych 
wytwórniach, przebieg procesu produkcji jest na­
stępujący:

Żużel, po odsianiu drobnych zanieczyszczeń 
i nie spalonych części węgla, dostarczany jest do 
silosów (zasobników) umieszczonych ponad stano­
wiskiem kołotoków. W innych silosach, umiesz­
czonych w pobliżu, znajduje się cement i mielone 
w’apno.

Materiały te przy pomocy transporterów prze­
kazywane są do kołotoków, gdzie następuje prze-

Rys. 2. Schemat technologiczny produkcji prefabrykowanych fundamentów na wolnym powietrzu

Po wyjęciu z form ładowane są na samochody 
przy pomocy żurawia samochodowego.

Prefabrykowane bloki fundamentowe w porów­
naniu z fundamentami kamienia mają 2,5-krotnie 
mniejszą objętość — ich produkcja i układanie 
jest trzykrotnie mniej pracochłonne,. Trzykrotnie 
również zmniejsza się objętość przewozów.

Przy stosowaniu bloków fundamentowych uzy­
skuje się dodatkową, bardzo poważną korzyść — 
zwiększenie powierzchni użytkowej piwnic o około 
20%.

Stosowanie prefabrykowanych bloków funda­
mentowych daje możność wykonywania tej części 
robót budowlanych w zimie bez używania ciepla­
ków. Umożliwia to nie przerywanie robót budowla­
nych w okresie zimowym i w znacznej mierze upra­
szcza zagadnienie ciągłości robót w budownictwie. 

miał, wymieszanie i aktywizacja masy żużlobeto- 
nowej. Masa kołotokowa dostarczana jest następnie 
przy pomocy wózków wywrotek do zasobników 
mieszanki betonowej, skąd podawana jest do sta­
nowisk formowania elementów (rys. 3).

Wytwórnia wielkich bloków składa się z trzech 
oddziałów: oddziału formowania, naparzania i os­
tudzania. Wszystkie oddziały powiązane są torami 
kolejek wąskotorowych.

Wszystkie kolejne etapy produkcji płyt odby­
wają się na wózkach platformowych, z zastosowa­
niem form metalowych w kształcie L i wkładek 
drewnianych regulujących wielkość elementu oraz 
metalowych wkładek okrągłych, służących do two­
rzenia pustek w betonie.

Wózki z uformowanymi elementami przekazy­
wane są do komór naparzania, a stąd, po 16 —

427



Tabela 1

Rodzaj fundamentu Wskaźniki
Ciężar mate­

riałów
Pracochłon­
ność robo- 

czodni
Koszt 
%%

Materiały:

Cement kg Stal kg Drewno kg

Z kamienia naturalnego
na 1 m3 funda­

mentu na 100 m3 
budynku

2,54
13,37

0,85
4,24

' 100 
100

96
505 — —

Beton z wkładkami na 1 m3 fundam. 2,60 0,55 90 153 — 0,012
z kamienia na 100 m3 budynku 9,58 2,03 63 565 — 0,044

Z wielkich prefabryko- na 1 m3 fundam. 2,72 0,56 162 241 27 0,002
wanych bloków na 100 m3 budynku 5,68 1,16 65 504 57 0,004

20-godzinnym dojrzewaniu, dostarczane są do 
ostudzalni, gdzie odbywa się rozformowywanie 
i sortowanie płyt i skąd przy pomocy podnośni­
ków wieżowych (dźwigów) ładowane są one na sa­
mochody odbiorców.

Opisany system produkcji stosowany jest w du­
żych zmechanizowanych wytwórniach — przy pro- 
strzej technologii można produkować wielkie płyty 
również i na placacji budów w warunkach wytwór­
ni potowych.

Rys. 3. Schemat technologiczny produkcji ściennych ele­
mentów wielkopłytowych

Prefabrykacja elementów wielkopłytowych 
na placach budów

Poważne kłopoty przy budownictwie wielkopły­
towym sprawia zabetóńowywanie spoin pomiędzy 
płytami, dlatego też usiłowania konstruktorów 
i projektantów idą w kierunku powiększania ele­
mentów do wielkości ściany izby. Zwiększenie roz­
miarów elementów pociąga za sobą zwiększenie ich 
ciężaru: płyta o powierzchni 20 m2 waży około 5 
ton. Powoduje to trudności produkowania tak wiel­
kich elementów w zakładzie oraz trudności trans­
portowe i przeładunkowe wobec dużych rozmia­
rów i ciężarów poszczególnych płyt.

Względy te przemawiają za uruchomieniem pro­
dukcji wielkich płyt i bloków na placach budów, 
w pobliżu budowanych obiektów. Przy zwiększa­
niu rozmiarów elementów coraz trudniejszą staje 
się również sprawa form. Formy drewniane szyb­
ko się niszczą i przy dużych wymiarach elemen­
tów nie zapewniają niezbędnej dokładności. Formy 
stalowe są zbyt kosztowne.

Do produkcji elementów wielkopłytowych na 
placach budów najlepszymi okazały się formy be­
tonowe, które nie są drogie, a jednocześnie zapew­
niają dokładność wymiarów produkowanych ele­
mentów.

Produkcja elementów wielkopłytowych na placu 
budowy może być w znacznej mierze zmechanizo­
wana. Układanie betonu przy pomocy maszyn, wi­
browanie, zastosowanie dźwigów do pionowego 
podnoszenia i nowoczesna technologia skracająca 

cykl produkcji betonu przez zastosowanie 
naparzania wyrobów—umożliwiają przemy­
słową organizację tej produkcji. Produkcja 
taka dzięki jej prostocie może być szybko 
zorganizowana bez dużych nakładów inwe­
stycyjnych — i to jest jej najpoważniejsza 
zaleta.

Zalety budownictwa wielkopłytowego
Stosowanie elementów wielkopłytowych 

w budownictwie daje znaczne korzyści go­
spodarcze w porównaniu z tradycyjnym bu­
downictwem murowym. , Najważniejszymi 
z nich są:

1) oszczędności materiałów,
2) zmniejszenie pracochłonności,
3) skrócenie cyklu produkcyjnego budo­

wy,
4) zmniejszenie wpływu sezonowości na 

roboty budowlane,
5) zmniejszenie ciężaru budynku, a w związku 

z tym ilości i kosztów przewozów,
6) obniżenie kosztów budowy.

Ad 1. Oszczędności drewna
Przez stosowanie prefabrykatów w budownict­

wie, a w szczególności przez stosowanie dużych 
elementów prefabrykowanych osiąga się znaczne 
oszczędności drewna do rusztowań wynoszących 
około 90 — 95% zużycia drewna przy budownict­
wie murowym.

Przy budownictwie wielkopłytowym drewna 
używa się bardzo niewiele ze względu na to. że ko­
nieczność wznoszenia rusztowań odpada prawie 
całkowicie przy mechanicznym montażu elemen­
tów za^pomocą dźwigów.

Drewno używane jest do form w ilościach sto­
sunkowo- niewielkich, gdyż z jednej fęrmy wyko­
nuje się kilkadziesiąt elementów. Zastąpienie form 
drewnianych przez betonowe daje dalsze oszczęd­
ności tego cennego materiału.
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Oszczędności stali
Rozwój prefabrykacji wiąże się z dążeniem do 

uzyskania coraz niższych wskaźników zużycia sta­
li. Przy stosowaniu najnowszych konstrukcji wiel­
kopłytowych zużycie stali obniża się do 3,5, a na­
wet 2,5 kg na 1 m3 budynku, a więc niższe jest od 
zużycia stali w budynkach tradycyjnych.

Oszczędność cementu
Oszczędność cementu uzyskuje się przy budo­

wnictwie wielkopłytowym dzięki obniżeniu ciężaru 
konstrukcji oraz dzięki stosowanej technologii be­
tonu, wykorzystującej właściwości wiążące kru­
szywa żużlowego.

W najnowszych budynkach wielkopłytowych zu­
życie cementu wynosi około 12 kg na 1 im3 budyn­
ku czyli znacznie mniej niż w budownictwie muro­
wym, gdzie zużycie spoiwa wynosi 19 — 25 kg 
na 1 m3 budynku. Według danych radzieckich, 
publikowanych w cytowanej już pracy M. Osso- 
wieckiego zużycie podstawowych materiałów na 
1 m3 budynku przy różnych typach domów wielo­
piętrowych wynosi (tabela 2): 

następujący przykład: ustawienie jednej płyty 
o powierzchni 10 m2 'zastępuje około 2600 cegieł 
w murze; przy czym zbędne staje się dodatkowe 
wykończanie budynku w postaci tynków lub okła­
dzin.

Dodatkowe oszczędności pracochłonności uzy­
skuje się na produkcji wielkich elementów w po­
równaniu z produkcją cegły.

Ad. 3. Skócenie cyklu produkcyjnego budowy
Przy budownictwie wielkopłytowym istnieje mo­

żliwość równoległego przygotowywania w zakła­
dach prefabrykacji kilku faz budowy jednocześnie, 
np. fundamentów, płyt ściennych, płyt stropowych.

Doświadczenia radzieckie wykazują, że stoso­
wanie wielkich elementów prefabrykowanych skra­
ca czas trwania budowy dwu a nawet dwu i pół- 
krotnie w porównaniu z budownictwem tradycyj­
nym.

Korzyści gospodarcze, wynikające ze skrócenia 
cyklu produkcyjnego budowy to zmniejszenie ko­
sztu produkcji budowlanej, przyśpieszenie rotacji

Tabela 2

Rodzaj materiału
Jednost­
ka miary

Wielopiętrowe 
bud.murowane

5-6 piętrowe bud. 
murowane z drew­
nianymi stropami

8-pietrowy muro­
wany bud. ze stro­
pami małopłyto- 

wymi

10-piętrowy muro­
wany bud. ze stro­
pami wielkopły­

towymi

Budynek 
8-10 piętrowy 
wielkopłyto­

wy

Stal 
Cement 
Drewno 
Cegła

kg 
kg 
kg 
kg

8—12 
25 

0,065 
90

5,3
13,2 - 
0,069

60,6

5,5
23.6 
0,023

63,6 \

3,3
25,7 
0,023

41,8

3,0 
36,2
0.023

Dane te dotyczą budynków wznoszonych w Le­
ningradzie w latach 1937 — 1953 i wskazują 
na osiągnięte znaczne oszczędności stali, drewna 
i cegły.

Zużycie cementu w przytoczonych przykładach 
nie wykazuje oszczędności. Wynika to stąd, że 
w zasadzie zużycie cementu w budownictwie mu­
rowym z cegły ogranicza się do zapraw stosowa­
nych przy murowaniu, natomiast w budownictwie 
wielkopłytowym cement jest składnikiem betonu.

Oszczędności cementu uzyskuje się przez od­
powiednie ustawienie technologii żużlobetonu. Przy 
zastosowaniu betoniarek bez przemiału żużla zuży­
cie cementu wynosi około 250 — 300 kg na 1 m3 
betonu, zaś przy wprowadzeniu kołotoków — oko­
ło 130 — 140 kg na 1 m3 betonu.

Ad. 2. Zmniejszenie pracochłonności
Doświadczenia radzieckie wykazują, że praco­

chłonność montażu budynku z elementów wielko­
płytowych, liczona w roboczogodzinach zatrudnio­
nych robotników na 1 m3 budynku może obniżyć 
się do 25% pracochłonności wykazywanej przy 
budynkach murowych. Zmniejsza się przy tym za­
trudnienie robotników wysokokwalifikowanych jak 
cieśle, murarze.

Oszczędności roboczoigodzin w porównaniu 
z budownictwem tradycyjnym najlepiej obrazuje 

środków obrotowych, a w konsekwencji zwolnienie 
potencjału przedsiębiorstw budowlanych do wyko­
nania innych zadań gospodarki narodowej.

Ad. 4. Zmniejszenie wpływu sezonowości
Prefabrykacja wielkich elementów umożliwia 

prowadzenie robót budowlanych w okresie zimo­
wym bez konieczności ponoszenia dodatkowych 
kosztów ociepleń, zabezpieczeń, opału i innych.

Przy budownictwie wielkopłytowym eliminuje 
się większość mokrych procesów budowania jak 
układanie betonu, tynki, wykończenie zewnętrzne 
budynku. Wszystkie te czynności mogą być wy­
konywane w zamkniętych ocieplonych pomiesz­
czeniach zakładów prefabrykacji, jako produkcja 
gotowych elementów budowlanych.

Przy produkcji na wolnym powietrzu w mie­
siącach letnich elementy wielkopłytowe mogą być 
wykonane na skład w ilościach zapewniających 
całoroczną produkcję ciągłą na budowie. Sam mon­
taż budynku odbywać się może nięzależnie od po­
ry roku.

Zmniejszenie sezonowości zapewnia całoroczny 
front robót i równomierne zatrudnienie w budo­
wnictwie. Tworzy się w ten sposób typ stałego ro­
botnika budowlanego, powstaje specjalizacja, pod­
noszą się kwalifikacje kadr.
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Ad. 5. Zmniejszenie ciężaru budynku i kosztów 
transportu

Stosowanie wielkich elementów żużlobetono- 
wych w budownictwie powoduje znaczne oszczę­
dności w zużyciu drewna, stali, cementu oraz po­
ważne zmniejszenie ciężaru budynku. W związku 
z tym zmniejsza się również ilość przewozów.

Zmniejszenie przewozów waha się w granicach 
10 do 50% zależnie od stopnia zastosowania pre- 
fabrykacji.

Przy budownictwie wielkopłytowym.ciężar bu­
dynku może się zmniejszyć o połowę w porównaniu 
z budynkiem murowanym. Ciężar 1 m3 budynku 
murowanego z cegły wynosi około 600 kg, zaś 
przy najlżejszych typach budynków wielkopłyto­
wych może wynosić 300 kg.

Według danych radzieckich podanych na str. 
124 pracy M. Ossowieckiego ciężar elementów 
na 1 m3 budynków różnego typu wynosi (taibela 3):

Budynek ośmiokondygnacjowy Ciężar elementów
na 1 m3 w t

Murowany z elementami prefabrykowanymi 0,56 
Szkieletowy z samoniosącymi ścianami z bloków 

ceramicznych, oblicowanymi ceramiką okła­
dzinową 0,35

Typ wielkopłytowy 0,26

Zmniejszenie ciężaru budynku, poza innymi ko­
rzyściami gospodarczymi, daje możność wznosze­
nia budynków na gruntach o mniejszych wytrzy- 
małościach jak tereny pokopalniane,lekkie gleby 
itp.

Ad. 6. Obniżenie kosztów budowy
W wyniku omówionych zalet budownictwa 

wielkopłytowego uzyskuje się znaczne potanienie 
kosztu budowy.

Dobrze wykorzystana mechanizacja usprawnia 
organizację budowy i skraca cykl produkcyjny 
w budownictwie.

Przez wyeliminowanie sezonowości uzyskuje się 
ciągłość pracy na budowie oraz oszczędności na 
dodatkowych kosztach robót zimowych, na ko­
sztach wynikających z płynności kadr oraz kosz­
tach personelu administracyjnego, ponoszonych 
w okresie zimowym pomimo zmniejszonego nasile­
nia robót.

Przez skrócenie czasu trwania budowy oraz znie­
sienie sezonowości uzyskuje się. ponadto zmniej­
szenie kosztów ogólnych, lepsze wykorzystanie 
sprzętu, przyśpieszenie rotacji środków obroto­
wych.

Istotny wpływ na kształtowanie się kosztów bu­
dowy mają ponadto oszczędności drewna, stali, 

cementu, oszczędności na robociźnie, zmniejsze­
nie kosztów transportu.

Według danych podawanych w publikacjach 
radzieckich przy budownictwie wielkopłytowym 
można uzyskać obniżkę kosztów do około 30% 
w porównaniu z budownictwem murowym.

Budownictwo wielkopłytowe w Polsce
Niewątpliwe korzyści wynikające z wprowadza­

nia budownictwa wielkopłytowego oraz olbrzymie 
zadania stojące przed naszym budownictwem miej­
skim przemawiają za koniecznością jak najszybsze­
go uruchomienia u nas produkcji wielkich płyt 
i bloków.

Uchwała Prezydium Rządu z lutego 1954 ro­
ku stwarza warunki dla rozwoju budownictwa wiel­
kopłytowego, polecając Ministerstwu Budownictwa 
Miast i Osiedli utworzenie* zakładu budownictwa 
wielkopłytowego przy Instytucie Budownictwa 
Mieszkaniowego, powołanie specjalnej pracowni 
w ramach Centralnego Zarządu Biur Projekto­
wych oraz ośrodka doświadczalnego na Żeraniu.

Obecnie zaczynamy już budować domy z wiel­
kich płyt w Warszawie na Kole, zdecydowana jest 
budowa całego osiedla z budyknów wielkopłyto­
wych w pięciu dzielnicach Warszawy i we wszys­
tkich naszych większych miastach. Również i inne 
resorty projektują już budynki wielkopłytowe oraz 
uruchamiają zakłady prefabrykacji wielkich ele 
meńtów.

Poważną przeszkodą rozwoju budownictwa 
wielkopłytowego jest brak odpowiedniego sprzętu 
do montażu elementów.Z

Nie posiadamy dostatecznej ilości dźwigów. Od­
czuwa się również brak sprzętu o większej nośnoś­
ci, gdyż dźwigi nasze o udźwigu 3 ton nie nadają 
się do użycia przy montażu większych elementów.

Trudności te mogą być przezwyciężone przez 
stworzenie odpowiedniej bazy sprzętowej, co prze­
widziane jest już zresztą w planach na najbliższe 
lata.

Możemy zatem się spodziewać, że w niedługim 
czasie powstaną u nas osiedla mieszkaniowe z wie- 
lokondygnaćjowych budynków wielkopłytowych, 
budowanych w ciągu zaledwie kilkunastu dni.
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Dr JÓZEF KREISBERG

Remont wyrobów z drewna
Niebawem ukaże się nakładem Państwowych 

Wydawnictw Szkolnictwa Zawodowego przekład 
pracy Kuksowa ,,Nauczanie Stolarstwa". Praca 
ta jest podręcznikiem metodologicznym. Autor 
słusznie zaleca pedagogowi zwrócenie uwagi na 
prace remontowe i stawiane pod tym względem 
wymagania, przypomina nauczycielowi, że pod 
koniec kursu uczniowie często są skłonni uważać 
remont za pracę drugorzędną, nieodpowiednią dla 
wyszkolonego stolarza.

Uwagę tę można również rozszerzyć i na inne 
działy produkcji wyrobów z drewna. Bezsprzecz­
nie istnieje pewna ogólna niechęć i uprzedzenie do 
zajmowania się zagadnieniem remontów.

Czyżby pokutował tylko przestarzały, pogardli­
wy stosunek do rzemieślnika „połątajki", który 
rzekomo nic innego nie umiał poza wykonywa­
niem naprawek? Jeżeliby tak było, to z przesądem 
tym trzeba jak najszybciej i najenergiczniej zer­
wać. tak jak umieliśmy zerwać z wieloma innymi 
niesłusznymi poglądami. Przedłużenie użytecz­
ności wyrobów z drewna ma głęboki aspekt go­
spodarczy. Pomijając już samą oszczędność defi­
cytowego surowca i robocizny, to przyznać trzeba, 
że sprzęty i wyroby zawczasu wyremontowane, 
umożliwiają wygodne i kulturalne korzystanie 
z nich. Każdego z nas denerwuje chwiejące się 
krzesło lub stół, niedomykające się okna itp. — 
utrapienia życia codziennego. Niekoniecznie są 
to tylko skutki tzw. brakoróbstwa.

Czasem potrzebę remontu powoduje niestaranne 
użytkowanie. Nieporozumienia rozstrzygane za 
pomocą np. przystawiania krzeseł i trzaskania 
drzwiami nie przyczyniają się również do prze­
dłużenia okresu użyteczności tych w zasadzie do 
innych celów przeznaczonych przedmiotów. Urzą­
dzenia szkolne, kinowe, sklepowe, restauracyjne 
wymagają często przedwczesnego remontu i za­
pobiec temu jest trudno.

Przeciętny okres użytkowania krzesła przyj­
muje się na 8 do 10 lat. Żle wykonane krzesło 
oczywiście nigdy' tak długo nie wytrzyma, ale 
i nienagannie wykonane przy niestarannym obcho­
dzeniu się np. ustawione przy grzejniku, piecu 
lub często otwieranym bez względu na pogodę 
oknie, będzie znacznie wcześniej wymagało re­
montu albo nie będzie nadawało się do użytku.

Wspomniany na wstępie apel Kuksowa do pe­
dagoga wskazuje na to, że w naszym nastawieniu 
do zagadnień remontu nie jesteśmy odosobnieni. 
Bezsprzecznie istnieje pewna niechęć do zajmo­
wania się remontem.

Przyczyny mogą być bardzo różne:
— wycena (kalkulacja) jest stosunkowo trudna, 

zwłaszcza w porównaniu z wykonaniem 
przedmiotu nowego,

— łatwiejsze popełnianie błędów w kalkulacji, 
tak na niekorzyść jak i na korzyść wyko­
nawcy,

— w trakcie remontu wyrobów drzewnych szcze­
gólnie często ujawniają się wady niewidoczne 

na zewnątrz, co wymaga dodatkowych Już 
„nieopłacalnych" robót,

— praca sama, o czym wspomniano uprzednio 
jest nieefektowna, wymaga natomiast wiel­
kich i wszechstronnych wiadomości facho­
wych.

I w tym ostatnim punkcie — wydaje się leży 
sedno całej sprawy, a w każdym razie ten aspekt 
jest bodaj że najważniejszy.

Z wyrobów z drewna, najczęściej spotykamy 
się z koniecznością remontu mebli i stolarki bu­
dowlanej, już rzadziej z remontem wyposażenia 
wewnętrznego wagonów — jako działem specjal­
nym, Odrębnym, bardzo ważnym działem remon­
tów jest renowacja beczek. Naprawa skrzynek — 
jak długo mamy do czynienia wyłącznie z remon­
tem skrzynek zwyczajnych — a nie składanych, 
względnie do rozkładania, nie stanowi zagadnie­
nia, ponieważ nie* wymaga specjalnych kwalifi­
kacji.

Remont stolarski można podzielić na trzy 
grupy:

1) odnawianie wykończenia zewnętrznego,
2) naprawa części rozklejonych i .złamanych 

oraz wypaczeń poszczególnych części,
3) remont drobny jak zaprawianie szczelin, 

naprawa krajników, okładzin, poprawa części 
rzeźbionych, naprawa lub wymiana okuć lub zam­
ków.

Prace objęte grupą pierwszą wymagają wiado­
mości fachowych, znajomości zawodu, ale w pew­
nym określonym kierunku, a mianowicie zasobu 
wiadomości i wprawy, jaką posiada, każdy dobry 
stolarz wykończeniowy. Mimo to brak mu będzie 
pewnych wiadomości, zbędnych jeżeli chodzi o wy­
kończenie mebli nowych, ale koniecznych przy re­
moncie wykończenia zewnętrznego. Uszkodzone 
powłoki farb i lakierów trzeba zazwyczaj usunąć, 
zmyć częściowo lub całkowicie i tutaj stolarz nie 
obejdzie się bez pewnego zasobu teoretycznych 
i nabytych w praktyce wiadomości z dziedziny 
materiałoznawstwa. Jak wiadomo w dziedzinie 
powłok zewnętrznych naszych sprzętów istnieje 
dość duża różnorodność i dobór odpowiedniego 
środka do zmycia starej powłoki nie jest łatwy. 
Trudność polega na doborze właściwego rozpusz-' 
czalnika. Może nim być wodny roztwór amoniaku, 
sody żrącej (ewent. z dodatkiem kreozotu), kwasu 
szczawiowego, emulsja zawierająca amoniak i ter­
pentynę, maść z szarego mydła z amoniakiem, 
maście z amyloacetonu, acetonu, benzolu, oleju 
fuzlowego z woskienr, talkiem lub gliną lub roz­
puszczalniki fabryczne.

Prawie wszystkie te środki wymagają zacho­
wania pewnej ostrożności w czasie pracy ze 
względu na swoje trujące lub żrące działanie. 
Ważne jest również zachowanie odpowiedniej 
temperatury płynów lub emulsji, ponieważ zbyt 
wysoka temperatura płynu powoduje przeważnie 
rozgrzanie i tym samym osłabienie spoiny klejo­
wej. Do nanoszenia rozpuszczalników trzeba sto­
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sować mazaki z tkaniny, nie można używać na­
tomiast pędzli, bo włos i szczecina nie są odporne 
na ich działanie. Ważna jest również umiejęt­
ność zapobiegania zmianie odcieni drewna po 
zmyciu powłoki. W tym celu używa się benzynę, 
terpentynę, w pewnych wypadkach kwas szcza­
wiowy i słaby roztwór kwasu solnego.

Słowem dobry stolarz wykończeniowy spotyka 
się przy remoncie z nowymi dla siebie zagadnie­
niami i stwierdzi braki w swoich wiadomościach. 
Nie pozwoli mu to na dobre wykonanie powie­
rzonej pracy, a przede wszystkim — jak to się 
przeważnie dzieje — niepowodzenia zniechęcą 
go do niej na przyszłość mimo, że w zasadzie jest 
do tego rodzaju prac przygotowany.

Prace objęte drugą grupą przekraczają zakres 
umiejętności stolarza montażowego. Jak wiadomo, 
rozwój przemysłu meblowego, przejście z syste­
mu produkcji rzemieślniczej na przemysłową — 
sprzyja raczej specjalizacji niż wszechstronnemu 
opanowaniu rzemiosła i potrzebnej dla różnorod­
nej działalności zawodowych — wprawy. Stolarz, 
który w warsztacie szkolnym nabył sporo do­
świadczenia w wykonywaniu robót ręcznych, w 
swojej praktyce1 zawodowej w nowoczesnym zakła­
dzie często wprawi się szybko w wykonywanie 
kilku czynności, ale równie szybko straci umie­
jętność wykonywania innych prac ręcznych, z 
którymi się w swojej praktyce zawodowej rzadko 
spotyka.

Wachlarz prac należących do grupy drugiej 
.mimo, że pozornie są to prace nieskomplikowane, 
jest tak szeroki, że dobre opanowanie ich nie jest 
łatwe.

Osłabienie spoiny klejowej, jej pęknięcie lub 
rozklejenie wymaga rozbiórki, starannego oczysz­
czenia, złożenia i sklejenia. Wyrównanie pęknię­
tej płyty i ponowne sklejenie wymaga już więk­
szej wprawy. Osłabione spoiny i złącza wykazują 
po oczyszczeniu luzy. Wzmocnienie złączy kli­
nami i podkładkami, wymiana zniszczonych koł­
ków wymaga staranności i uwagi, jeżeli napra­
wiany sprzęt ma stać się znowu pełnowartoś­
ciowy.

Jeżeli zachodzi potrzeba naprawy elementu zła­
manego wyrobu z drewna, trzeba uszkodzony ele­
ment wymienić na nowy, albo dopasować i umo­
cować jego uszkodzoną część. W wypadku pierw­
szym zajdzie konieczność ręcznego wykonania 
(odrobienia) całego elementu, w drugim — ręcz­
nego wykonania jego części, dopasowania i po­
łączenia z resztą, za pomocą wstawekpbrobionych 
na „jaskółczy ogon“ lub nakładek.

Złamane czopy wymienić trzeba na nowe. Tak 
samo zniszczone przednie ścianki szufladek, lis­
twy przymykowe szaf ’ i szafek, oskrzynienie, 
szczebliny krzeseł i stołów wymienia się zazwy­
czaj na nowe.

Złamane lub „odbite" karnesy, krajniki wy­
mienia się częściowo lub w całości.

Jakkolwiek wszystkie te części są dość proste, 
w 9Q%, wypadków zachodzi potrzeba wykonania 
ich wyłącznie lub prawie tylko ręcznie. Od sta­
ranności i dokładności w pracy zależy wygląd od­

nowionego przedmiotu. Zrozumiałe jest, że nie­
zbędną wprawę mieć może tylko stolarz — rze­
mieślnik, który opanował dobrze swój zawód; 
nie może jej. mieć natomiast nawet bardzo, dobry 
stolarz maszynowy wprawiony do wydajnej, sta­
rannej, ale bądź co bądź jednokierunkowej pracy.

Podobnym zagadnieniem Jest naprawa odkle- 
jonego i zniszczonego forniru (okleiny) zew­
nętrznego. Podklejenie odstającego forniru, wsta­
wienie łaty, naprawa uszkodzeń leży w zakre­
sie umiejętności stolarza oklejarza. Podbarwia­
nie i dobieranie odpowiedniego tonu — to praca 
polerownika. Oczywiście, że w życiu codziennym 
w zakładach mniejszych ci sami robotnicy wyko­
nują obydwie czynności. Inaczej jednak jest w za­
kładach przemysłowych. Czas i wprawa dobrego 
polerownika są zbyt cenne, by robotników tej ka­
tegorii zatrudniać do innej pracy, jasne, że wpra­
wiając się w niej, tracą oni równocześnie wprawę 
w wykonywaniu innych czynności.

Najprościej stosunkowo przedstawia się sprawa 
z pracami ujętymi grupą III o ile chodzi o sprzęty 
domowego użytku. Do tej grupy należą bowiem 
naprawy, które wykonać powinien każdy staran­
nie pracujący stolarz.

Remont stolarki budowlanej, który wymaga 
często oprócz dopasowania otworów i ich części 
wymiany lub wstawienia szczeblinek, listew przy- 
mykowych, okapików, a czasem nawet poszcze­
gólnych ramiaków lub płycin drzwi, może być 
wykonany starannie tylko przez stolarza o wyso­
kich kwalifikacjach rzemieślniczych. Dobry sto­
larz okuwacz łatwo dopasuje i zawiesi drzwi lub 
okno. Wymiana części stolarki i dorobienie ich, 
często ręcznie, wymaga innych kwalifikacji, któ­
rych typowy stolarz okuwacz nie musi posiadać.

Jeżeli zatem chodzi o przygotowanie zawodowe 
stolarza remontowego, to przez uzupełnienie 
wiadomości z materiałoznawstwa farb i lakierów 
dla jednej grupy i przez przykładanie większej 
jeszcze wagi do wyszkolenia rękodzielniczego, nie 
trudno zapobiec kurczeniu się kadr rzemieślni­
czych. Kierunek szkół zawodowych stolarskich 
wskazuje na to, że nie grozi oderwanie się od 
tradycyjnego rękodzieła. Przyczynia się do tego 
również i to, że produkcja wyrobów stolarskich 
przechodzi dopiero stopniowo z półrzemieślniczej 
na fabryczną.

Wydaje się więc, że obok słusznych tendencji 
do specjalizacji powinna być zachowana pewna 
tradycja rzemiosła. Zagadnieniu remontu sprzę­
tów domowych i stolarki należy poświęcić w szko­
leniu wiele uwagi, uwzględniając znaczenie prze­
dłużenia użyteczności sprzętów drewnianych i sto­
larki dla gospodarki narodowej. Trzeba więc 
otaczać szczególną opieką uczniów szkół zawodo­
wych wykazujących zainteresowanie do stolarstwa 
rzemieślniczego. Pewna kategoria stolarzy ręko­
dzielników powinna być kształcona ze szczegól­
nym uwzględnieniem prac remontowych.

Jakkolwiek programy nauczania stolarstwa ma­
ło się zmieniły i w dalszym ciągu nauka ręko­
dzieła stolarskiego stanowi główną część materia­
łu szkoleniowego, to jednak ewolucja przemiany 
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produkcji stolarskiej na przemysłową przebiega 
w dość szybkim tempie.

Mamy już jeden przykład ", .wymierającego" 
rzemiosła, któremu warto poświęcić nieco uwagi, 
bo „Wymieranie" jego kosztuje naszą gospodarkę 
narodową wielkie masy bardzo deficytowego su­
rowca. Jest nim bednarstwo.

Nie trzeba przypominać, że konstrukcja becz­
ki — tego najstarszego znanego. człowiekowi 
opakowania, nie zmieniła się na przestrzeni kil­
kudziesięciu wieków. Beczki składające się ze 
zwężających się ku końcom klepek drewnianych, 
znane były w starożytnym Egipcie, Grecji, znali 
je- Gallowie. Kunszt bednarski ma swoją dawną 
tradycję i wymaga wielkich umiejętności i zręcz­
ności oraz wprawy.

Bednarstwo ręczne zanikło już prawie zupełnie. 
Czasochłonną pracę rękodzielnika bednarza za­
stąpiły nowoczesne sprawne i zautomatyzowane 
obrabiarki. Wzrost zapotrzebowania na opakowa­
nia bednarskie i inne naczynia drewniane zlikwi­
dował produkcję rzemieślniczą, która nie mogła 
zaspokoić stale rosnącego zapotrzebowania. Pro­
dukcja przemysłowa jest też bez porównania tań­
sza i wymaga od wykonawcy — i w tym leży 
sedno sprawy — mniejszych umiejętności i zna­
jomości zawodu. Wyparła ona też prawie zupeł­
nie pracę ręczną; przez co nie należy rozumieć, 
że cały proces produkcji beczek jest zmechani­
zowany. Część procesu produkcyjnego wymaga 
pracy ręcznej, ale chyba w bardzo zapadłych ką­
tach -kraju zdarza się jeszcze, by ktoś wykonał 
dla własnego użytku beczkę, począwszy od ręcz­
nego przygotowania klepek. Dla siebie, bo byłaby 
żbyt droga, gdyby ją ktoś chciał wykonać na 
sprzedaż.

Beczka do płynów — bo o takich mowa — jest 
typowym opakowaniem wieloobrotowym. Jest 
zbyt droga na to, by mogła służyć do jednorazo­
wego użytku i co najważniejsze wymaga do pro­
dukcji bardzo dobrego surowca. Użytkowanie jej, 
a zwłaszcza otwieranie i zamykanie, przechowy­
wanie i wzrost po opróżnieniu, wymaga zachowa­
nia wielkiej ostrożności. Zmiana wilgotności kle­
pek zależna od składu zawartości beczki, tempe­
ratury otoczenia i warunków składowania mają 
zdecydowany wpływ na jej stan po każdej rotacji. 
W zasadzie każda beczka wymaga po użyciu re­
montu. Zależnie od tego, czy zostały zachowane 
przepisy obowiązujące w obrocie magazynowym 
dla opakowań bednarskich, będzie to remont bie­
żący, średni lub kapitalny.

I tutaj zaczynają się trudności. Dobry remont 
wymaga od wykonawcy pełnych kwalifikacji bed­
narskich — rzemieślniczych — prawie całą pra­
cę trzeba wykonać za pomocą narzędzi ręcznych, 
przeważnie bez żadnych urządzeń mechanicznych. 
Nie wdając się w tym miejscu w charakterystykę 
trzech rodzajów remontów, ^omawianych już na 
łamach Gospodarki Materiałowej*) i w literaturze 
fachowej, stwierdzić należy, że nawet remont bie­
żący wymaga innych kwalifikacji niż posiadane 
przez bednarzy maszynowych. Zależnie od ro­
dzaju beczek potrzeba ludzi o wysokich lub 
przynajmniej średnich kwalifikacjach rzemieślni­
czych — a takich ludzi brak.

») Gospodarka Materiałowa Nr 19/1953.

Użytkownicy beczek, a szczególnie napełnia­
jący je, wiedzą ile jest kłopotów z wynalezieniem 
robotników dostatecznie obznajmionych z otwie­
raniem i zamykaniem beczek, dobijaniem obrę­
czy i drobnym remontem. Fabryki przetworów, 
a zwłaszcza browary, mogą wiele na ten temat 
powiedzieć. Wszystkie browary powinny remon­
tować beczki piwne, ponieważ należą one do ka­
tegorii opakowań wypożyczanych; niektóre bro­
wary remontują beczki, w innych natomiast gro­
madzą się stosy beczek wymagających remontu. 
Brak bednarzy nie pozwala na wprowadzenie 
tych beczek do obrotu. Podobna jest sytuacja 
u innych użytkowników. W rezultacie beczki le­
żą bezużytecznie i stale zamawia się nowe.

Bazy renowacyjne skarżą się również na brak 
wykwalifikowanych pracowników, a odbiorcy — 
na jakość remontów.

Przyczyny tego stanu rzeczy nie można doszu­
kiwać się w braku dobrej woli czy operatywności 
zainteresowanych. Sprawa obniżki kosztów włas­
nych zanadto leży na sercu każdego pracownika, 
by mógł świadomie zaniedbywać realną możli­
wość osiągnięcia tego celu. Nie ma nowych kadr 
bednarzy rzemieślników ponieważ się ich nie 
szkoli. Tak się jakoś złożyło, że o tym zawodzie 
prawie zapomniano. Szkoły zawodowe stolarstwa 
powstały w kilku resortach i programy nauczania 
uwzględniają w szerokim zakresie wszechstronne 
szkolenie. Szkołę bednarzy założył niedawno je­
den tylko resort.

Podręczników i pomocy do nauki stolarstwa 
nie brak. W zakresie bednarstwa natomiast po­
mocy szkolnych nie ma wcale, a o podręczniku na 
poziomie szkoły średniej technicznej (której nie 
ma), czy nawet niższej — marzyć na razie nie 
można,. O ile mi wiadomo z pomocy szkolnych 
w opracowaniu jest w PWSZ „Rysunek bednar­
ski". Podręcznik ma być wydany w roku 1956.

Drugim niemniej ważnym czynnikiem jest brak 
odpowiedniego i zachęcającego do wyboru spe­
cjalności zróżnicowania wynagrodzenia. Kwalifi­
kacji bednarza ręcznego — a te mogą być bardzo 
różne — nie można porównywać z kwalifikacjami 
bednarza fabrycznego. Wysokość wynagrodzenia 
musi być zachętą do podwyższania kwalifikacji. 
Tymczasem obecnie można zaobserwować w bed­
narstwie objaw wręcz odwrotny.

Na to musi się znaleźć jakiś sposób. Trzeba 
stworzyć jakiś bodziec zachęcający do tej mało 
efektownej i mozolnej, a wymagającej umiejęt­
ności pracy, bo w przeciwnym razie nie będzie 
nikogo pociągała. Nieodpowiedni albo w ogóle 
nieprzeprowadzany remont beczek, to nadmierne 
zużycie deficytowego drewna, stali, robocizny 
i środków transportowych. To zajęte bezużytecz­
nie powierzchnie magazynowe, zwiększone nie­
bezpieczeństwo pożarowe, zamrożone środki fi­
nansowe i w ostatecznym wyniku wzrost kosztów 
własnych w skali przedsiębiorstwa i ogólnej.

Zainteresowane resorty, i to nie tylko produ­
cenci opakowań bednarskich, ale również resorty, 
których przedsiębiorstwa napełniają beczki, po­
winny wspólnie zorganizować odpowiednią ilość 
szkół bednarskich. Program nauczania i zajęć 
praktycznych powinien przewidywać w szerokim 
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zakresie opanowanie bednarstwa Jako rzemiosła 
ze szczególnym uwzględnieniem remontu. Ucz­
niów wykazujących zdolności i zainteresowanie 
w tym kierunku trzeba otoczyć opieką i kierować 
do prac remontowych.

System wynagrodzenia powinien być odpowied­
nio opracowany i uwzględniać wymagane w re­
moncie kwalifikacje. Słowem powinien do tej 
pracy zachęcać, a nie zrażać.

2e to jest możliwe, można dać przykład: W 
prowadzonym przez autora zakładzie w ZSRR 
bednarze najwyższej kategorii zarabiali około 
500 — 600 rub. mieś, przy produkcji beczek 
nowych. Za remont ustalone były stawki akor­
dowe od zabiegu**).  Przy tych uzgodnionych staw­
kach bednarze zarabiali zależnie od swoich kwa­

**) patrz Gospodarka Materiałowa Nr 19/1953.

lifikacji od 300 do 900 rub. mieś. Jeden nato­
miast stary bednarz 63-letni, który trzy czwarte 
życia spędził przy remoncie beczek, zarabiał przy 
tych samych stawkach akordowych 1100 —1300 
rub. miesięcznie. Stary Szałdybin miał jeszcze 
przy tym zawsze czas udzielić towarzyszom pracy 
rad, za co go wszyscy bardzo lubili.

Można więc i zachęcić do podwyższenia kwa­
lifikacji i przyspieszyć remont, byle nie dopuścić 
do „wymarcia" tego starego i pięknego zawodu, 
jakim jest bednarstwo.

W remoncie wyrobów drzewnych zarówno me­
bli i stolarki jak i opakowań bednarskich, kryją 
się wielkie rezerwy materiałowe surowców i ma­
teriałów, ale trzeba dopomóc w uruchomieniu ich 
przez stworzenie odpowiednich warunków.

NASI KORESPONDENCI PISZĄ-
Współzawodnictwo służb zaopatrzenia w przemyśle okrętowym

Z inicjatywy służby zaopatrzenia Stoczni im. Komuny 
Paryskiej w Gdyni w kwietniu 1953 r. zapoczątkowane 
zostało w przemyśle okrętowym współzawodnictwo o naj­
lepszy dział zaopatrzenia tego przemysłu.

Na zwołanej przez Centralny Zarząd Przemysłu Okrę­
towego w dniu 22.IV. 1953 r. naradzie przedstawicieli 
służb zaopatrzenia stoczni i zakładów ustalono, że przed­
miotem współzawodnictwa będą najbardziej istotne za­
gadnienia gospodarki materiałowej oraz opracowano pro­
jekt odpowiedniego regulaminu. Ustalono również, że 
współzawodnictwo rozpocznie się w dniu 1 czerwca 
1953 r. oraz że projekt regulaminu zostanie przedyskuto­
wany przez wszystkie załogi działów zaopatrzenia stocz­
ni i zakładów na specjalnie w tym celu zwołanych na­
radach.

W dniu 9.V. 1953 r. na drugiej z kolei naradzie przed­
stawicieli służb zaopatrzenia, zatwierdzono jednomyślnie 
regulamin współzawodnictwa. Na wniosek Stoczni Gdań­
skiej postanowiono, że podsumowanie wyników pierwsze­
go etapu współzawodnictwa odbędzie się po upływie 
czterech miesięcy, tj. po upływie III kwartału kalenda­
rzowego.

W październiku 1953 r. Komisja, w skład której weszli 
z ramienia każdej stoczni i zakładu przedstawiciele rady 
zakładowej, komórki współzawodnictwa i działu zaopa­
trzenia oraz kierownik Działu Zaopatrzenia CZ Prze­
mysłu Okrętowego podsumowała wyniki pierwszego eta­
pu. W trakcie tych prac Komisja doszła do wniosku, że 
należy oddzielnie rozpatrywać wyniki uzyskane przez 
stocznie i oddzielnie przez inne zakłady przemysłu okrę­
towego. Stocznie bowiem posiadają duży aparat zaopa­
trzenia, zużywają ogromny asortyment materiałów. Dłu­
gie cykle produkcji wymagają tu znacznych zapasów ma­
teriałowych; upłynnienie zbędnych remanentów, ze wzglę­
du na to, że zapasy te stanowią przeważnie materiały 
typowe okrętowe, nie mające zastosowania w innych prze­
mysłach, napotyka na trudności; również realizacja do­
staw, z uwagi na zamawianie większości materiałów od­
biorowych o specjalnych warunkach technicznych, nie na­
stępuje w planowanych terminach.

Zakłady natomiast posiadają kilkuosobowe komórki 
zaopatrzenia, zużywają znacznie mniejszy asortyment 
materiałów, mają krótkie cykle produkcji umożliwiające 

tam utrzymywanie odpowiednio mniejszych zapasów ma­
teriałów. Realizacja dostaw — z uwagi na to, że zakła­
dy zamawiają przeważnie materiały nie odbiorcze, w ga­
tunkach handlowych — następuje znacznie sprawniej niż 
w stoczniach. Dla tego również powodu upłynnienie zbęd­
nych zapasów jest daleko łatwiejsze.

Biorąc to pod uwagę Komisja podsumowała oddzielnie 
wyniki uzyskane przez poszczególne stocznie, oddzielnie 
przez zakłady, ustaliła w każdej grupie przodującą stocz­
nię i przodujący zakład oraz postanowiła stosować taki 
tryb postępowania w przyszłości.

W III kwartale 1953 r. pierwsze miejsce w grupie stocz­
ni zajęła Stocznia Gdańska przed Stocznią- Szczecińską. 
Pierwsze miejsce w grupie zakładów zajęła Fabryka Wy­
robów Metalowych Rumia-Zagórze przed Gdańską Fa­
bryką Wyrobów Metalowych.

Uzyskane wyniki zostały podane do wiadomości 
wszystkim stoczniom i zakładom podległym C Z Prze­
mysłu ' Okrętowego; nagrody wypłacono z funduszu 
współzawodnictwa.

Analizując pierwszy etap współzawodnictwa o tytuł 
najlepszego działu zaopatrzenia przemysłu okrętowego 
należy stwierdzić, że zarówno stocznie jak i zakłady nie 
wykazały dostatecznych wysiłków, aby osiągnąć najlep­
sze rezultaty i tą drogą uporządkować swoją gospodar­
kę materiałową, pozostawiającą jeszcze wiele do życzenia.

Drugi etap współzawodnictwa w IV kwartale 1953 r. 
wykazał już znacznie większe zainteresowanie akcją za­
równo ze strony stoczni jak i zakładów. Pierwszę miejsce 
w tym etapie zajęła Stocznia Szczecińska przed Stocz­
nią Gdańską, w grupie zakładów ponownie Fabryka Wy­
robów Metalowych w Rumii-Zagórzu, przed Gdańską Fa­
bryką Wyrobów Metalowych.

Zajęcie w IV kwartale 1953 r. pierwszego miejsca przez 
Stocznię Szczecińską wywołało duże zainteresowanie za­
łogi działu zaopatrzenia Stoczni Gdańskiej, która po­
stanowiła odzyskać utracone miejsce. Również inicjator 
współzawodnictwa, załoga Stoczni im. Komuny Paryskiej 
w Gdyni postanowiła uzyskać lepsze wyniki.

BW-
W związku z reorganizacją służby zaopatrzenia w prze­

myśle okrętowym na początku 1954 roku oraz utworze­
niem działów kooperacji, które przejęły część zadań wy­
konywanych do tychczas przez działy zaopatrzenia, za­
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szła konieczność zmiany regulaminu współzawodnictwa, 
tym bardziej, że dotychczas stosowany system punktowa­
nia wyników okazał się w niektórych przypadkach nie­
właściwy i należało go poprawić.

Na naradzie przedstawicieli stoczni i zakładów podle­
głych CZ Przem. Okrętowego, zorganizowanej w Stoczni 
Gdańskiej w dniu 4.III. 1954 r. opracowano projekt po­
prawionego regulaminu współzawodnictwa, postanawia­
jąc objąć nim również nowoutworzone działy kooperacji. 
Projekt został przedyskutowany przez załogi działów 
zaopatrzenia i kooperacji stoczni i zakładów i jednomyśl­
nie zatwierdzony.

Nowy regulamin przewiduje następujące warunki 
współzawodnictwa:

I. We współzawodnictwie biorą udział działy zaopa­
trzenia i działy kooperacji stoczni oraz zakładów podle­
głych CZ Przem. Okrętowego.

II. Przedmiotem współzawodnictwa objęte są najbar­
dziej istotne zagadnienia gospodarki materiałowej, a mia­
nowicie:

1) utrzymanie zapasów materiałowych w granicach 
normatywu,

2) upłynnienie zbędnych i nadmiernych remanentów,
3) terminowa sprawozdawczość,
4) terminowa realizacja dostaw materiałów i narzędzi,
5) terminowe wykonanie dostaw złomu,
6) racjdnalizacja i usprawnienia pracownicze.
III. Wyniki współzawodnictwa oblicza się według na­

stępującej punktacji:
1. Za utrzymanie zapasu w ramach normatywu — 100 

punktów. Za przekroczenia normatywu potrąca się: od 
1—10% przekroczenia — 1 punkt, od 11—20% przekro­
czenia — 1,5 punktów, od 21—30% — 2 punkty, od 31 do 
40% — 2,5 pkt. Od 41% wzwyż oblicza się punkty minu­
sowe po 1 za każdy następny procent przekroczenia.

Ponadnormatywu gospodarczo uzasadnionego, za­
twierdzonego przez CZPOkręt. nie wlicza się do przekro­
czenia normatywu. Jako podstawę do powyższego obli­
czenia przyjmuje się więc globalny normatyw materia­
łowy, powiększony o wartość zapasu gospodarczo uza­
sadnionego.

2. Za każdy 1 procent wartości remanentów upłynnio­
nych w stosunku do wartości remanentów zgłoszonych 
do upłynnienia liczy się 1 punkt. Za podstawę do oblicze­
nia przyjmuje się więc globalną wartość remanentów 
zgłoszonych do upłynnienia w dniu 1 każdego miesiąca, 
przy czym wartość tę powiększa się o wartość remanen­
tów zgłoszonych do upłynnienia w ciągu miesiąca. Za wy­
konanie planu ujawnienia zbędnych materiałów dolicza się 
dodatkowo 1 punkt za każdy 1% przekroczenia planu 
ujawnienia, a za niewykonanie potrąca się 1 punkt za 
każdy 1% niewykonania. Jako ujawnienie i zgłoszenie 
materiału do upłynnienia uważa się wystawienie i prze­
słanie karty ewidencyjnej.-

3. Za terminowe i prawidłowe wykonanie sprawozdaw­
czości przyznaje się:
— dla sprawozdań GM1, GM4 i innych spra­

wozdań GUS — 2,5 pkt.
— dla meldunków według zarządzeń Ministra

o dostawach z kooperacji — 2,5 pkt.
— dla sprawozdań z wykonania planu dostaw

złomu —2,5 pkt.
Za każdy dzień zwłoki w złożeniu sprawozdania czy 

meldunku potrąca się:

za opóźnienie od 1— 5 dni — 10 pkt.
„ „ 6—10 dni — 15 .,

powyżej 11 dni — 20

Za każdy błąd w sprawozdaniu czy meldunku potrąca 
się 1 punkt

Za terminowe dostarczenie sprawozdania czy meldun­
ku uważa się dostarczenie ich najpóźniej w dniu następ­
nym po wyznaczonym terminie (przez specjalnego po­
słańca), względnie wysłania przesyłką pocztotwą (dwor­
cową) potwierdzoną przez kolej .na 1 dzień przed upły­
wem terminu złożenia.

Błędy w sprawozdaniach czy meldunkach stwierdza 
CZP Okręt, i zawiadamia o tym zainteresowaną stocz­
nię lub zakład, w terminie 10-dniowym od daty otrzyma­
nia sprawozdania czy meldunku.

4. Za podstawę do obliczenia terminowej realizacji do­
staw przyjmuje się w stoczniach terminowe wodowanie 
i oddanie statku do eksploatacji, a w zakładach termino­
we (według planu) przekazanie wyrobów odbiorcy. Wy­
konanie planu produkcyjnego zatwierdzonego przez M.P. 
Masz, w 100% — przyniesienie 100 punktów.

Za przekroczenie planu w granicaclr^od 1—3% dolicza 
się dodatkowo po 5 punktów za każdy procent przekro­
czenia, od 3—5% po 10 pkt,' a od 5% wzwyż — 20 pun­
któw za każdy procent przekroczenia.

Za niewykonanie planu produkcji potrąca się za każdy 
1% niewykonania: w granicach od 1—3% — 5 pkt., od 
4—5% — 10 pkt.

W razie zdania statku z brakami (brak części lub in­
wentarza), w terminie planowanym, potrąca się za każ­
dą pozycję braku — 1 punkt.

5. Za terminowe i pełne wykonanie planu dostaw zło­
mu (żelaznego i stalowego) przyznaje się 100 punktów; 
za każdy dodatkowy procent wykonania planu — 1 punkt. 
Za każdy niewykonany procent planu potrąca się 1 punkt. 
Niezależnie od wykonania kwartalnego planu wysyłki 
złomu, jeśli następowała ona nierytmicznie, potrąca się 
dodatkowo za niewykonanie planu w danym miesiącu lub 
kwartale — 10 punktów.

Podstawę obliczenia wyników stanowią sprawozdania 
miesięczńe potwierdzone przez Rejonową Zbiornicę 
Złomu.

6. Za usprawnienia lub wnioski racjonalizatorskie, 
przyjęte przez dział wynalazczości stoczni lub zakładu, 
wgzl. Działu Zaopatrzenia lub Kooperacji CZP Okręt. — 
przyznaje się 10 punktów.

Usprawnienie lub pomysł racjonalizatorski musi być 
sporządzone przez pracowników działu zaopatrzenia lub 
kooperacji.

IV. Wyniki współzawodnictwa oblicza się w każdym, 
miesiącu oddzielnie, a następnie podsumowuje się kwar­
talnie.

V. Komisja w (składzie jak podano wyżej plus przed­
stawiciel działu kooperacji) dokonuje podsumowania wy­
ników na podstawie danych nadsyłanych przez stocznie 
i zakłady. Dane muszą być potwierdzone przez odpowie­
dnie komórki CZPOkręt.

VI. Ze względu na ważność niektórych zagadnień ob­
jętych współzawodnictwem stosuje się mnożniki:

Po podliczeniu wyników w zakresie utrzymania zapa­
sów

w granicach normatywów — mnożnik 2;
za terminowe dostawy — mnożnik 1,5.
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VII. Za spóźnienia i (nieobecność przedstawiciela na 
wszelkich naradach zwoływanych przez CZPOkręt. 
w sprawach współzawodnictwa potrąca się punkty karne, 
a mianowicie: za spóźnienie — 10 punktów, za nieobec­
ność — 20 punktów.

VIII. Podsumowania wyników dokonuje się oddzielnie 
dla stoczni oraz oddzielnie dla pozostałych zakładów.

IX. Nagrody za zdobycie I miejsca we współzawodnic­
twie ustala CZPOkręt.

Regulamin współzawodnictwa przewidział ścisłe po­
wiązanie pracy służby zaopatrzenia z produkcją, uzależ­
niając wartość jej działalności od wykonania planu pro­
dukcyjnego, uważając, że najlepszym wskaźnikiem ter­
minowej realizacji dostaw jest wykonanie planu produk­
cyjnego. Ten punkt regulaminu był na naradach szcze­
gólnie szeroko dyskutowany przed jego przyjęciem.
, W końcu 1953 r. i na początku 1954 r. stocznie i za­

kłady całkowicie opanowały skomplikowane procesy pro­
dukcyjne, zaczęły rytmicznie wykonywać, a nawet prze­
kraczać plany produkcyjne, w tym czasie zaś normatywy 
zapasu były już znacznie zmniejszohe w stosunku do 
lat poprzednich. Mniejsze więc zapasy tym szybciej top­
niały, im szybci^’ rosły wskaźniki wykonania planów. 
W tej sytuacji *od terminowej dostawy materiałów i urzą­
dzeń w dużym stopniu uzależnione zostało wykonanie 
planów produkcyjnych w przemyśle okrętowym, a przed 
służbą zaopatrzenia stoczni i zakładów stanęło poważne 
zadanie terminowego zabezpieczenia produkcji w mate­
riały i urządzenia. Dlatego słusznie uzależniono wyniki 
współzawodnictwa od wykonania przez przemysł okręto^ 
wy planów produkcyjnych.

Regulamin współzawodnictwa stosowano przez cały 
rok 1954.

Analizując obecnie wyniki współzawodnictwa, należy 
stwierdzić, że mimo niewątpliwych niedociągnięć, przy­
niosło ono także pozytywne rezultaty, a przede wszyst­
kim stworzyło zainteresowanie się pracowników zagad­
nieniem gospodarki materiałowej. Dzięki współzawodnic­
twu znacznie zmniejszono w stoczniach i zakładach za­

pasy materiałów ponadnormatywnych, gospodarczo nie­
uzasadnionych. Ujawnienie i upłynnienie zbędnych i nad­
miernych remanentów, które w 1953 roku przebiegało 
bardzo ospale, w roku 1954 uległo radykalnej poprawie, 
gdyż upłynniono 2 razy tyle materiałów zbędnych niż 
w roku poprzednim. Plan dostaw złomu został w r. 1954 
przekroczony przez wszystkie stocznie i zakłady, przy 
czym poprawiła się znacznie rytmiczność wykonania 
planu.

Również na odcinku terminowości i jakości sprawozdań 
GUS z zakresu gospodarki materiałowej nastąpiła w ro­
ku 1954 znaczna poprawa w stosunku do lat ubiegłych.

Poważnym osiągnięciem współzawodnictwa było termi­
nowe zabezpieczenie produkcji i w niezbędne materiały 
r urządzenia. Przemysł okrętowy wykonał plan produk­
cyjny 1954 roku przed terminem. Wszystkie stocznie i za­
kłady wykonały swoje zadania planowe, a niektóre, jak 
np. Stocznia Gdańska znacznie je przekroczyły. W tych 
poważnych osiągnięciach jest niewątpliwie duży udział 
służby zaopatrzenia, która mimo znacznych trudności 
w terminowej realizacji dostaw, szczególnie materiałów 
hutniczych z kraju i z importu, potrafiła należycie zabez­
pieczyć produkcję.

Dzięki współzawodnictwu również i działy zaopatrze­
nia i kooperacji CZPOkręt. usprawniły pracę. Zwrócono 
większą niż dotychczas uwagę na zagadnienie likwidacji 
nadmiernych zapasów, kierując i dopomagając stoczniom 
i zakładom na tym odcinku; analizowano bardziej dokład­
nie i wnikliwie sporządzane przez stocznie i zakłady 
sprawozdania z zakresu gospodarki materiałowej; do­
kładniej kontrolowano przebieg realizacji dostaw, inter­
weniując bardziej operatywnie w wypadkach opóźnień.

W roku 1955 w dałszym ciągu kontynuuje się w prze­
myśle okrętowym współzawodnictwo o tytuł najlepszej 
służby zaopatrzenia, według tego samego regulaminu. 
Pozwoli to uporządkować ostatecznie tak ważny odcinek 
gospodarki materiałowej i wykonać w pełni zadania po­
stawione przed przemysłem okrętowym przez II Zjazd 
Partii.

Tadeusz Wojnarowicz

Właściwym czynnikom pod rozwagę
Wielkimi krokami postępuje naprzód nasz przemysł, ro­

śnie licziba zakładów przemysłowych, fabryk, kopalń itp. 
Równolegle rozwija się mechanizacja i automatyzacja 
produkcji, zarówno w celu jej powiększenia, jak i ogra­
niczenia żywej pracy ludzkiej.

Obsługa maszyn i urządzeń produkcyjnych wymaga 
stosowania aparatów pomiarowych, które kontrolują tok 
procesów technologicznych, jak również wskazują właś­
ciwe i krytyczne momenty pracy poszczególnych agrega­
tów produkcyjnych. Aparaty i urządzenia pomiarowe, jak 
np. rejestratory temperatur i ciśnień, manometry reje­
strujące, przepływomierze, analizatory, rekodery itp. uze­
wnętrzniają swą działalnośó na taśmach diagramowych. 
Taśmy te warunkują więc działanie aparatów pomiaro­

wych. Tymczasem jedyna wytwórnia taśm diagramowych, 
Będzińskie Zakłady Przemysłu Terenowego w Będzinie, 
nie jest w stanie zagwarantować terminowej dostawy 
taśm, w ilościach żądanych przez odbiorcę. Zamówienia 
złożone w grudniu 1954 r. na dostawę taśm w I kwartale 
1955 r. mogą być zrealizowane dopiero w IV kwartale br. 
Zakłady w Będzinie tłumaczą to, nadmierną ilością zleceń 
zamówień.

Biorąc pod uwagę dalszy rozwój naszego przemysłu, 
wydaje się, że należałoby pomyśleć już o uruchomieniu 
choćby jeszcze jednego zakładu produkującego taśmy 
diagramowe, albo przynajmniej o rozbudowie Zakładów 
w* Będzinie.

Mich.

Sprawa oszczędności drewna w ŁPZB
Sprawa oszczędności drewna zupełnie słusznie zajmuje 

czołowe miejsce wśród zagadnień gospodarowania mate­
riałami. Nie możemy pozwolić sobie na powiększenie wy­
rębów lasów, a tymczasem zużycie drewna rośnie 
w związku z nieustannym wzrostem zadań produkcyj­
nych. Coraz częściej więc i coraz szerzej pisze się na te­
mat możliwości uzyskania na tym odcinku oszczędności. 
W tej dyskusji pragnę również dorzucić kilka uwag i spo­

strzeżeń, • wynikających z doświadczenia zawodowego 
przede wszystkim w budownictwie. Obecnie jestem praco­
wnikiem technicznym Łódzkiego Przemysłowego Zjedno­
czenia Budowlanego.

Otóż pierwsza kwestia — to czyszczenie drewna, pocho­
dzącego z rozszalunków. Co prawda władze nadrzędne 
przydzieliły poszczególnym zjednoczeniom budowlanym 
brygady robocze do czyszczenia, a przede wszystkim od- 
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gwożdżenia leżących dotąd z reguły bezużytecznie zwa­
łów drewna. Jednakże ma to charakter czasowy. Tymcza­
sem musi to być działalność stała i — co szczególnie 
trzeba podkreślić — wynagradzana według trochę innych 
zasad.

Obecnie przy nozszalowaniu budowanych obiektów bar­
dzo dużo niszczy się drewna, gdyż robotnicy, otrzymu­
jąc zapłatę za rozszalunek 1 m2, pośpiesznie wykonują 
swoją czynność, nie licząc się z uszkodzeniem materiałów 
odzyskowych. Gdyby więc ustanowiono premię za jako­
ściowo dobry rozszalunek materiałów, na pewno procent 
ich zniszczenia byłby minimalny.

Zresztą ze sprawą tą wiąże się ściśle stan jakościowy 
drewna pozostającego w szalunkach i deskowaniach 
w czasie rozbiórki. Na stan ten mają najważniejszy 
wpływ przerwy w robotach budowlanych (przeważnie 
z powodu czasowego braku funduszów u inwestora). 
W takich wypadkach drewno nie konserwowane, pozo­
stawione działaniu atmosferycznemu bardzo szybko ule­
ga zepsuciu. Jak to potwierdziła praktyka na kilku budo­
wach — wystarczy, by przez jeden sezon letni i jesienno- 
zimowy drzewo tarte znajdowało się w szalunkach, 
a wartość jego techniczna obniża się w granicach od 30 
do 50%. Ważną więc jest okoliczność, by każdorazowo 
zwracać uwagę na podobny stan rzeczy i zabezpieczać 
dostępnymi środkami drewno przed szkodliwym działa­
niem atmosferycznym. Najlepszym sposobem byłoby im­
pregnowanie i okuwanie desek rusztowaniowych bednar­
ką. Praktycznie nie jest to na razie wykonalne ze wzglę­
du na deficytowość bednarki. Gdy problem ten będzie je­
dnak łatwiejszy do rozwiązania, to — zdaniem moim — 
w celu szybkiego i sprawniejszego obsłużenia budów oraz 
zaoszczędzenia drewna należałoby okuwać deski już 
w centralnych magazynach zjednoczeń i stamtąd przeka­
zywać jej zainteresowanym budowom.

Oszczędność drewna osiągnąć będzie można również 
przez stosowanie w znacznie szerszym zakresie standa­
ryzowanych rusztowań żelazno-rurowych oraz kombaj­
nów typu „Konrad11 (pierwszy kombajn zastosowano 
w. Polsce na terenie ŁPZB w Piotrkowie przy budowie 
kombinatu bawełnianego). Zastosowanie kombajnu daje 
oszczędność drewna w granicach do 60%. Ten fakt sam 
za siebie przemawia.

Skoro mowa o oszczędzaniu drewna usługowego, nie- 
sposób pominąć milczeniem faktu marnotrawstwa, spoty­
kanego jeszcze dość często na niektórych budowach przy 
wznoszeniu pomocniczych magazynów. Otóż często na 
cel ten przeznacza się deski wartościowe 5 lub 6 klasy 
zamiast okorków.

Wreszcie więcej uwagi trzeba poświęcić sprawie odpa­
dowych materiałów drzewnych. Chociaż sprawa ta zo,- 
stała dość szczegółowo uregulowana okólnikiem Min. 
Bud. Przem. Nr 144 z 1952 r., wciąż jeszcze zdarzają się 
fakty marnotrawstwa w tym zakresie. Z zasady w każdym 
zwale odpadów opałowych na placu budowy znajduje się 
znaczna część, niekiedy w granicach do 50%, odpadów 
użytkowych. Świadczy to nie tylko o nieznajomości prze­
pisów wzmiankowanego okólnika, lecz przede wszystkim 
o braku troski załogi o oszczędne gospodarowanie suro­
wcem drzewnym.

Tymczasem trochę troski i inwencji mo^e przynieść 
b. poważne oszczędności. Na przykład: Dyrekcja ŁPZB, 
idąc nawet dalej, niż wymaga okólnik nr 144, eliminuje 
z odpadów opałowych deszczułki o wymiarach 15 cm 
(okólnik przewiduje od 20 cm) długości i od 10 cm sze­

rokości do wykorzystania na kostkę brukową. Niezależnie 
od tego w ŁPZB wybiera się z odpadów materiały dla 
sporządzania prefabrykatów płotowych (dotąd zrobiono 
ich już ca 400 mb). Są to deszczułki, nawet z jednej stro­
ny mogą być nieforemne,. od 120 cm do 2 m długości i od 
5 cm szerokości, które w pewnych odstępach przybija się 
*do łat i w ten sposób tworzy się gotowe boki elementów 
parkanowych. Powoduje to oszczędne wyzyskanie drewna, 
a jednocześnie dla budów daje tanie prowizoryczne ogro­
dzenie.

Zagadnienie wykorzystania króciaków stanowi także 
możliwość zaoszczędzenia drewna. Niektóre budowy prze­
ładowane są króciakami kopalnianymi o wymiarach od 
30 cm do 230 cm długości, nie wykazującymi ruchu (cho- 
dliwości). Kopalniaki takie, leżąc nieraz od dłuższego 
czasu, pod wpływem czynników atmosferycznych szczer- 
niały i niejednokrotnie są już zaatakowane przez mursz. 
Dalsze ich magazynowanie doprowadzi do zupełnego zni­
szczenia. Jedynym wyjściem, gwarantującym zapobieże­
nie dalszym stratom, jest szybkie przetarcie ich na pile 
tarczowej na deszczułki różnych wymiarów, nadające się 
bądź na płyty dp krycia dachów różnych magazynów, spi­
nane na haczyki, bądź do deskowań okrągłych konstruk­
cji budów, bądź też do zabudowania placów.‘Największe 
zastosowanie będą miały deszczułki o wymiarach do 
80 cm długości.

Często słyszy się zdanie, że własne budowy nie posia­
daj^ zapotrzebowania na tego rodzaju materiał. Ta oko­
liczność — zdaniem moim — jest drugorzędna, gdyż 
o ile własne budowy nie zgłoszą zapotrzebowań, to trze­
ba nawiązać kontakty z innymi instytucjami (przemysł 
zabawkarski, rzemiosło itp.), które na pewno będą chęt­
nymi odbiorcami tych lub innych sortymentów odpado­
wych. Na przykład ostatnio ZIP zgłosił zapętłzebowanie 
na króciaki 'kopalniane w granicach do 50 cm długości, 
z przeznaczeniem na rozporki.

Przy analizie zagadnienia wykorzystania odpadów 
drzewnych interesujące jest poznanie ewidencji tych od­
padów na terenie budów. Otóż okazuje się, że wiele bu­
dów w ogóle nie rejestruje odpadów użytkowych, co 
świadczy, że zostały one zakwalifikowane, jako odpady 
opałowe. Tymczasem trudno sobie wyobrazić, by w cią­
gu rocznego zużycia drewna nie uzyskano odpadów użyt 
kowych. Dziwne również wydają się fakty, by w ciągu 
roku budowa nie poniosła żadnej straty, nawet w takich 
wypadkach, gdy posługiwała się tylko drewnem 60%-wej 
przydatności. Niektóre zaś budowy strat wcale nie reje­
strują. Jasne jest, że są to nieścisłości.

Nasuwa się również poważne zastrzeżenie przy odwrot­
nym zjawisku, gdy wykazywane straty są zbyt wysokie, 
przekraczające normalnie uzasadniony procent ubytku 
masy drzewnej. W wyniku praktycznych obserwacji pro­
cent takiego ubytku waha się w granicach od 3 do 8. Jed­
nym ze sprawdzianów w tym zakresie będzie początko­
wa jakość usługowego drewna, określona w procentach 
przydatności. Na ogół im gorszej jakości jest drewno, 
tym większy będzie procent jego ubytku w końcowej fa­
zie pracy usługowej. W każdym bądź razie wykazywanie 
przez budowy ubytku powyżej 8% wymaga skrupulatne­
go zbadania jego przyczyn.

Na zakończenie tych uwag pragnę zaznaczyć, że na­
stąpiłaby znaczna poprawa w zakresie oszczędniejszego 
gospodarowania drewnem na budowach, gdyby w pionie 
technicznym każdego zjednoczenia zatrudniony był drze- 
wiarz

Mgr inż. Władysław Domański
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Gospodarka olejami
Zasadniczą rolę w eksploatacji maszyn i urządzeń od­

grywa właściwa gospodarka “olejami. Wyraża się ona:
a) w używaniu odpowiednich gatunków olejów, zgod­

nie z ich przeznaczeniem,
b) w odpowiednim magazynowaniu,
c) w przewozie (transporcie) olejów z rafinerii do 

składnic oraz ze składnic do zakładów.
Uwagi moje chciałbym poświęcić wyłącznie zagadnie­

niu przewozu (transportu) olejów w beczkach żelaznych.
Nie tylko przeważająca ilość zakładów pracy sprowa­

dza różnego gatunku oleje w beczkach żelaznych, spro­
wadzają je również składy (bazy) Centrali Produktów 
Naftowych.

Mycie (odparowywanie) beczek nie zawsze jest prze­
prowadzane zadowalająco. Mieszanie dwu gatunków ole­
jów wpływa ujemnie (zemulgowanie oleju) na ich jakość. 
Stąd niebezpieczeństwo uszkodzeń maszyn i urządzeń. 
Oleje użyte do transformatorów i turbin nie mogą zawie­
rać żadnych domieszek, gdyż powoduje to wytapianie 
łożysk, wyrobienie się przedwczesne wałów itp.

Dla zapobieżenia grożącemu niebezpieczeństwu, które 
być może już było niejednokrotnym powodem powstanie 
awarii w zakładach, stawiam konkretny wniosek, by 
PKPG wydała zarządzenie zobowiązujące wszystkich 
użytkowników takich beczek do stałego oznaczenia (Jarbą 
olejną) na beczkach każdego gatunku oleju, z równoczes­
nym uwidocznieniem znaku (cechy) według nomenkla­
tury CPN.

Dla oznaczania gatunków olejów w formie pasów 
względnie prostokątów na beczkach były kiedyś ustalone 

następujące kolory (niestety w chwili obecnej nie są prze­
strzegane): 
olej wrzecionowy... kolor: żółty

„ maszynowy ............................ „ czerwony
„ osiowy (wagonowy) ... „ brązowy
„ sprężarkowy ...... „ zielony
„ cylindrowy (do pary nasyco- „ popielaty

nej) „ czarny
„ „ (do pary prze- „ niebieski

grzanej) „ pomarań-
„ silnikowy............................ czowy
„ turbinowy ....... „ biały
„ izolacyjny......... „ fioletowy
„ przekładniowy . . . . > „ czerwono
„ transformatorowy .... -niebieski
Metoda ta winna być również praktykowana w poszcze­

gólnych wydziałach produkcyjnych wszystkich zakładów 
pracy co niewątpliwie zmniejszyłoby możliwości dolania 
do agregatu innego gatunku oleju, w zamian ściśle ozna­
czonego.

W roku 1952 zastosowałem wyżej omawiane znakowa­
nie beczek w naszych zakładach, lecz niestety, na skutek 
stałej wymiany beczek z C.P.N. w związku z zakupem 
oleju, nie pozostała już u nas ani jedna beczka znako­
wana.

Jestem przekonany, że sprawa ta nie pozostanie bez 
echa.

Koszt oznakowania beczek jest zasadniczo niewielki 
w stosunku do milionowych szkód wynikających z nie­
właściwego używania oleju.

Władysław Michalewski

NASZA KRYTYKA POMOGŁA
Sosnowiec rozpoczął produkcję inżektorów

W numerze 9/55 zwróciliśmy uwagę na niewłaściwe po­
stępowanie Fabryki Armatury w Sosnowcu, która odmó­
wiła potwierdzenia zamówienia na wykonanie inżektorów 
dla Zakładów Remontu Maszyn Budowlanych nr 4 we 
Wrocławiu. Obecnie otrzymaliśmy pismo wyjaśniające 
z Sosnowieckiej Fabryki Armatur, która podaje, że inżek­
torów nie produkowała w roku ubiegłym i w początku ro­
ku bieżącego z powodu braku właściwej dokumentacji 

technicznej. W maju br. zwołano specjalną naradę, na 
której przyjęto nową dokumentację.

Pierwsza partia inżektorów w ilości 50 sztuk według 
fig. 4751 Nr 5 zostanie wg zapewnień Sosnowieckiej Fa­
bryki Armatur wyprodukowana w lipcu bj\

Mamy więc nadzieję, że odtąd w Sosnowcu będzie po­
twierdzać się zamówienia, a obecnie załatwi się przede 
wszystkim sprawę zamówienia Zakładów Remontu Maszyn 
Budowlanych Nr 4 we Wrocławiu.

OKAZUJE SIE ZE-
Sprawę wierteł uregulowano

W numerze 6/55 zamieściliśmy notatkę naszego kore­
spondenta zatytułowaną: „Brak współpracy między pro­
ducentem i dystrybutorem'1. W notatce tej poruszono spra­
wę świeżo uruchomionej przez Fabrykę Pił i Narzędzi 
w Wapiennicy produkcji wierteł skręcanych do metalu. 
Zarzuty dotyczyły nieuzgodnienia planu produkcji wierteł 
z dystrybutorem, wskutek cze'go produkcja 1954 roku i pla­
nowana produkcja na rok 1955 znacznie przekroczy zapo­
trzebowanie krajowe na wiertła, a ponadto stawia się 
pod znakiem zapytania realność planu produkcji na 
rok 1955.

W związku z tą notatką otrzymaliśmy obecnie wyczerpu­
jące wyjaśnienie Centralnego Zarządu Przemysłu Narzę­
dzi, — z którego wynika, że:

— dnia l.II br. nastąpiło uzgodnienie dostaw wierteł 
skręcanych między Centralnym Zarządem Zbytu Stali — 
Biurem Zbytu Stali Specjalnej, Centralnym Zarządem 
Przemysłu Narzędzi i Przyrządów Mierniczych i Fabryką 
Pił i Narzędzi w Wapiennicy.

Z treści tego uzgodnienia (przesłanego nam w odpisie — 
przyp. red.) wynika, że pełna planowana produkcja wier­
teł na rok 1955 w ilości 300 tysięcy sztuk będzie przyjęta 
do rozprowadzenia przez Biuro Zbytu Stali*Specjalnej; 
— wyliczenia korespondenta podane w notatce z numeru 

6/55 są wobec tego niesłuszne, gdyż dystrybutor oświad­
czył, że gotów jest przyjąć od Fabryki w Wapiennicy 
znacznie większą ilość wierteł, niż ilość przewidziana 
w planie produkcji na rok bieżący;
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— zabezpieczenie materiałowe planu produkcji na rok 
1954 było całkowicie zapewnione i miało pokrycie 
w formie przydzielonych kontyngentów; niewykonanie 
pewnych planowanych sortymentów wynikło tylko 
z niepełnego wykonania zamówień przez Hutę Baildon;

— w roku bieżącym stwierdza się niedobory kontyngen­
towe w blachach i taśmach: dostawy z importu zaczęły 
napływać dopiero w II kwartale, co przy równoczesnej 
niedostatecznej realizacji dostaw przez Hutę Baildon 
stworzyło rzeczywiście w początkach bieżącego roku 
trudną sytuację dla Fabryki w Wapiennicy. W celu 

poprawienia tej sytuacji odbyła się dnia 24 lutego br. 
w Centrostali konferencja na temat zabezpieczenia do­
staw I i II kwartału. W wyniku ustaleń tej konferencji 
Huta Baildon wykonała w marcu nałożone na nią obo­
wiązki.

Jak więc z przytoczonych wyjaśnień wynika, sprawa 
wierteł produkowanych przez Fabrykę w Wapiennicy zo­
stała załatwiona pozytywnie. Mamy również nadzieję — 
choć w wyjaśnieniu nie wspomniano o tym, — że produ­
kowane obecnie wiertła są już kompletne, to znaczy po­
siadają tulejki uchwytne, bez których nie mogły być roz­
prowadzane przez dystrybutora.

Biuro Zbytu Łożysk Tocznych wyjaśnia
Notatka zamieszczona w numerze 8/55 „Poświęcić wię­

cej uwagi łożyskom tocznym11 zawierała kilka przykładów 
opieszałości w gospodarce łożyskami tocznymi w przed­
siębiorstwach produkcyjnych, a ponadto zarzut pod adre­
sem Biura Zbytu Łożysk Tocznych, że nie dysponuje ono 
w pierwszym rzędzie łożysk zgłoszonych do upłynnienia* 
lecz zamówienia realizuje z zapasów magazynowych.

W związku z tą notatką otrzymaliśmy wyjaśnienie Biu­
ra Zbytu Łożysk Tocznych, z którego dowiadujemy się, że 
odstępstwa od zasady dysponowania w pierwszej kolejno­
ści zgłoszonymi do zagospodarowania remanentami znaj­
dującymi się u posiadaczy, stosuje się świadomie w przy­
padkach gdy chodzi o zapotrzebowania na cele produk­
cyjne.

Biuro Zbytu obawia się pokrywać tego rodzaju zapo­

trzebowania zgłoszonymi remanentami, ponieważ nigdy 
nie ma pewności, czy zgłoszony do upłynnienia remanent 
posiada w rzeczywistości pełną wartość użytkową. Ponad­
to Biuro Zbytu informuje, że spostrzeżenia swoje co do 
możliwości usprawnienia gospodarki łożyskami w terenie 
przesyła każdorazowo do Działu Nadzoru Centralnego 
Biura Konstrukcyjnego Łożysk Tocznych i do Państwo­
wej Inspekcji Gospodarki Materiałowej. Biuro Zbytu za­
mierza w najbliższej przyszłości zorganizować własną ko­
mórkę inspekcji i tą drogą oddziaływać na polepszenie 
gospodarki łożyskami w przedsiębiorstwach.

A zatem Biuro Zbytu Łożysk Tocznych ma plan działa­
nia w kierunku usprawnienia gospodarki łożyskami. Tego 
planu zaś prawdopodobnie brak użytkownikom wymienio­
nym w naszej notatce krytycznej, ponieważ wszyscy oni 
wstydliwie milczą.

Jest juz dystrybutor sit laboratoryjnych
W numerze 9/55 zamieściliśmy notatkę w sprawie braku 

dystrybutora sił laboratoryjnych, opisującą trudności ze­
społu Elektrowni w Gdyni, który z tego powodu nie mógł 
pozytywnie załatwić swego zapotrzebowania.

W związku z tą notatką otrzymaliśmy informacje, że 

od trzech miesięcy dystrybutorem sit laboratoryjnych jest 
z powrotem Biuro Obrotu Przyrządami Pomiarowo-Kon­
trolnymi w Poznaniu (ul. Wielka 21).

Wszyscy więc zainteresowani powinni tam kierować swe 
zamówienia na sita laboratoryjne.

Nie można było zatwierdzić receptury
Zarząd Przemysłu Farb i Lakierów nadesłał nam wy­

jaśnienie w związku z notatką zamieszczoną w nume­
rze 7/55, zatytułowaną „Nie zatwierdzono receptury11, w 
której pytaliśmy, dlaczego zaproponowana przez Wro­
cławską Fabrykę Farb i Lakierów recepta na emalię czar­
ną nie została zatwierdzona.

W wyjaśnieniu czytamy:
„Recepta na emalię czarną, zewnętrzną została zgło­

szona przez Wrocławską Fabrykę Farb i Lakierów w roku 
1954. Komisja Recepturowa Zarządu Przemysłu Farb i La­
kierów, analizując powyższą receptę w okresie sporządza­
nia nowej receptury na 1955 r., postanowiła ją odrzucić, 
ponieważ emalia o zawartości 31,6% szpatu i jedynie 4,5% 
sadzy wg zaproponowanego zestawu posiadałaby dużą 
skłonność do osadzania.

Należy zaznaczyć, że obowiązujące normy powodują 
dopuszczalny okres magazynowania 6-miesięczny. W okre­
sie tym emalia powinna nadawać się do użytku i nie może 
tworzyć twardego osadu nie dającego się rozmieszać.

Po otrzymaniu wycinka prasowego1 w sprawie j. w. 
Dział Technologiczny Z.P.F. i L. spowodował ponownie 

zbadanie zagadnienia przez Instytut Farb i Lakierów, jako 
placówkę naukowo-badawczą, skąd otrzymano wypowiedź 
następującą:

Instytut Farb i Lakierów nie może 
zalecić stosowania receptury zaleconej 
w usprawnieniu. Powodem ku temu jest obawa 
zbyt szybkiej i znacznej sedymentacji szpatu cięż­
kiego zastosowanego w danym wypadku bez innyęh 
pigmentów mniej skłonnych do osadzania się. Minimalna 
ilość sadzy uwidoczniona w recepturze nie może przeciw­
działać sedymentacji, aczkolwiek wystarcza do nadaTiia 
produktowi pożądanej barwy i krycia.

Następnie pragniemy zaznaczyć — pisze dalej Zarząd 
F. i L. — że jakkolwiek recepta Wrocławskiej Fabr. Farb 
i Lak. jest tańsza od dotychczasowej, bazuje ona jednak 
na surowcu importowanym, jakim jest szpat ciężki. Nato­
miast recepta Zarządu Przem. Farb i Lak. opiera się wy­
łącznie na surowcach krajowych".

Wydaje się, że powyższe wyjaśnienia sprawę wyczer­
pują.
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PRZEGLĄD WYDAWNICTW
Czesław KACZMARSKI'' — PRODUKTY NAFTOWE 

PWG. Warszawa 1955
Na półkach księgarskich ukazała się książka w opraco­

waniu Czesława Kaczmarskiego, która bodaj po raz 
pierwszy w dziejach obrotu produktami naftowymi 
w Polsce ma stać się pewnego rodzaju vademecum dla 
zaopatrzeniowców i magazynierów. Inicjatywę tę należy 
powitać bardzo gorąco, tym bardziej że, mimo istnieją­
cych zrządzeń i mimo działającego od początku bieżącego 
roku trybu zaopatrzenia w produkty naftowe, walka 
o ich oszczędność jest jeszcze ciągle nie wystarczająca. 
Autor zakłada na wstępie, że broszura „obejmuje tylko 
fragment zagadnienia walki o oszczędność paliw płyn­
nych i smarów..?1 Wydaje się, że sam fakt, iż tysiące lu­
dzi, zajmujących się w taki lub inny sposób materiałami 
pędnymi, otrzyma książkę „Produkty naftowe", co zmu­
si ich w pewnym stopniu do zastanowienia się nad pro­
wadzoną gospodarką na odcinku paliw płynnych, sam 
ten,< fakt trzeba uważać za duże osiągnięcie.

Książka Czesława Kaczmarskiego przeznaczona jest 
dla pracowników aparatu zaopatrzeniowego, począwszy 
od ministerstwa aż do jednostki eksploatacyjnej czy pro­
dukcyjnej na wszelkich szczeblach oraz dla ogółu maga­
zynierów. Zastanówmy się, czy książka odpowiada wszel­
kim warunkom, aby spełnić całkowicie postawione przed 
nią zadania.

Od samego niemal początku wyczuwa się, że autor, pi- 
sząc swą pracę, zapomina często dla kogo jest ona prze­
znaczona. Rozumie się przecież — powie ktoś — że dla 
magazynierów i zaopatrzeniowców. Zgoda. Trzeba jed­
nak pamiętać, że poziom wykształcenia i" zawodowego 
przygotowania magazynierów jest bardzo różnorodny. 
Powiedzmy sobie szczerze, że często stanowisko maga­
zyniera w zakładzie pracy lub gospodarstwie rolnym zaj­
muje człowiek słabo władający piórem, któremu również 
czytanie trudniejszych tekstów sprawia pewne trudności. 
Magazynier taki obarczony jest odpowiedzialnością nie 
tylko za produkty naftowe, ale za olbrzymi wachlarz in­
nych artykułów... od sznura czy gwoździ do paliwa czy 
cementu. Nie magazynierzy — rzecz jasna — ponoszą 
winę, że tak jest. Winić należy kierownictwo, które — jak 
to się zdarza, nie zadbało o wyszkolenie odpo­
wiedniego personelu w magazynach.

W związku więc z powyższymi uwagami można prze­
widzieć, że czytanie książki „Produkty naftowe", której 
podtytuł brzmi: „Materiałoznawstwo, przechowywanie 
i manipulacja" sprawi wiele trudności pokaźnej liczbie 
magazynierów. Język broszury mianowicie nie jest języ­
kiem prostym, zwłaszcza w początkowej części. Niektóre 
określenia, wzięte co prawda z Polskich Norm, powinny 
były ulec uproszczeniu. Oto przykład: autor pisze: „Cię­
żar właściwy (PN/C—04004). Ciężar właściwy jest to 
stosunek ciężaru danego ciała, wyrażonego w gramach — 
sile, do zajmowanej przez to ciało objętości, określonej 
w centymetrach sześciennych" (str. 17). Czyż nie proś­
ciej, bardziej zrozumiale należało napisać: „Ciężar wła­
ściwy jest to ciężar jednego centymetra sześciennego da­
nego ciała..." Może zakrawa to na wulgaryzowanie poję­
cia, ale takie określenie zrozumie każdy, nawet 
nie posiadający wykształcenia, a cel zostanie osiągnięty.

Skoro mowa o języku książki i o poziomie, można je­
szcze przytoczyć spośród wielu innych przykładów takie 

niedopatrzenie, jak podanie znaków chemicznych bez roz­
szyfrowania ich dla użytku magazyniera. Na str. 59 
autor używa w tablicy 25 znaków chemicznych: 
CS2 i CbHb. Można było napisać kolejno: dwusiarczek wę­
gla i benzen. Tego rodzaju błędów jest wiele. Byłoby 
znacznie lepiej i z większym pożytkiem dla celu, dla ja­
kiego omawiana praca powstała, gdyby język był w niej 
bardziej prosty, bardziej przemawiający do zwykłego 
magazyniera, który trudniejszymi stylem może się szyb­
ko zniechęcić. A szkoda, żeby tak się stało. Broszura bo­
wiem, mimo pewnych niedociągnięć i braków, o których 
będzie jeszcze mowa, stanowi cenną pozycję wydawniczą 
na odcinku gospodarki paliwowo-smarowniczej.

Myśl przewodnia broszury Czesława Kaczmarskiego 
zawarta jest bodaj w jednym, krótkim zdaniu: „Organi­
zacja pracy w magazynie naftowym powinna zmierzać 
do sprawnego zaopatrywania oddziałów produkcyjnych" 
(str. 121 Rozdział IV — Wydawanie produktów do Od­
działów). Ażeby osiągnąć ten cel, musi magazynier nie­
wątpliwie znać potrzeby oddziałów produkcyjnych i tran­
sportowych, musi orientować się w normach zużycia, 
w normatywach zapasów, a przede wszystkim musi do­
kładnie poznać charakterystykę tych produktów nafto­
wych, które są w jego dyspozycji. Książeczka dostarcza 
pod tym względem wiele materiału. Jednak ukazanie się 
jej nie zwalnia ministerstw czy centralnych urzędów od 
obowiązku organizowania i prowadzenia systematyczne­
go szkolenia magazynierów i pracowników zaopatrzenia 
w celu podnoszenia ich kwalifikacji zawodowych. Trzeba 
podkreślić, że Polskie Wydawnictwa Gospodarcze stwa­
rzają książką „Produkty naftowe" obszerną podstawę do 
dalszych studiów zarówno dla wykładowców, jak i szko­
lących się. Książka powinna poza tym stać się podręcz­
nikiem dla wszystkich, którzy w ministerstwach, central­
nych zarządach, zakładach produkcyjnych czy gospodar­
stwach rolnych zajmują się paliwami płynnymi i smara­
mi.

Można śmiało zaryzykować twierdzenie, że w książce 
Kaczmarskiego omówione są niemal wszystkie produkty 
naftowe, jakie używane są w kraju. Wielka ilość chara­
kteryzujących je tablic dostarcza bogatego materiału, 
chociażby dla porównywania ich z tzw. paszportami czy 
atestami dostawcy (rafinerii lub CPN). Na marginesie 
można zaznaczyć, że autor ujął nawet w niektórych wy­
padkach produkty, które nie są w praktyce na razie sto­
sowane (np. str. 31 tablica 3 — olej napędowy II zimo­
wy; str. 40 tablica 10 — olej do sprężarek chłodniczych 
II(WZ15); str. 41 tablica LL — olej do sprężarek po­
wietrznych ciężki (SD—18) i inne). To jednak wcale nie 
przeszkadza, ponieważ istnieją przesłanki przemawiające 
za wprowadzeniem nie używanych dotąd wielu gatunków 
produktów naftowych.

„Produkty naftowe" — to nie tylko wykaz paliw płyn­
nych i smarów, ich charakterystyka i określenie przezna­
czenia. W książce znajdujemy omówienie zagadnień, 
związanych z odbiorem i transportem produktów nafto­
wych, ich magazynowaniem i opakowaniem. Poszczególne 
części zajmują może nawet zbyt wiele miejsca, może są 
zbyt szczegółowe, ale to nie jest wielkim błędem. Cieka­
wy, interesujący się produktami naftowymi czytelnik mo­
że zaznajomić się np. z przyrządami i naczyniami do po­
bierania próbek; to na pewno nie zaszkodzi, mimo iż 
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w większości wypadków magazynierzy nie stykają się 
z nimi.

Trzeba przyznać, że w drugiej połowie książki język 
jest bardziej prosty, bardziej' zrozumiały nawet dla lu­
dzi słabiej przygotowanych.

Omówieniu warunków is sposobów magazynowania pa­
liw płynnych i smarów poświęcił autor wiele miejsca. 
I to jest bardzo ważne. Ta sprawa jest grubo niedocenia­
na w terenie i w ministerstwach. Protokoły Państwowej 
Inspekcji Gospodarki Materiałowej podają przykłady złe­
go, wprost karygodnego ustosunkowania się władz miej­
scowych i centralnych do zagadnienia magazynów i ma­
gazynowania produktów naftowych. Często nie zwraca 
się w magazynach uwagi na konieczność utrzymy­
wania bezwzględnej czystości materiałów*' pędnych czy 
olejów smarowniczych. Niestety, i przepisy bezpieczeń­
stwa przeciwpożarowego nie zawsze są przestrzegane. 
Słusznie autor podkreśla: „Nagromadzenie w magazynie 
znacznej ilości produktów naftowych, należących do ma­
teriałów łatwo palnych, stanowi stałe zagrożenie ogniowe'1 
(str. 106). A w magazynach znajdują się nie tylko nafta, 
benzyna czy oleje. Obok nich znajduje się wiele innych 
łatwo palnych materiałów. Dobrze się stało, że autor po­
święca wiele miejsca benzynie etyłizowanej. Jest to bo­
wiem produkt, który wymaga szczególnej uwagi w ob­
chodzeniu się z nim (strony 26 i 27 oraz 110 i 111). 
Wielką lukę wypełnia tablica 32. Jest to tabela przeliczeń 
ciężarów właściwych benzyny,-obejmująca aż 23 strony. 
Jej brak sprawiał nieraz kłopoty nie tylko magazynie­
rom. Uzupełnienie to było konieczne.

Trzeba jeszcze podkreślić bardzo ważne zagadnienie, 
któremu autor poświęca strony od 115 do 121: „Walka 
o obniżenie ubytków produktów naftowych". Istnieje wie­
le przyczyn powstawania ubytków i strat paliw płynnych 
i olejów smarowniczych. S.ą to często przyczyny natural­
ne, niezależne od nas. Jeżeli do nich dodamy straty spo­
wodowane przez złe magazynowanie, .złą manipulację, 
przez lekceważenie, przez zanieczyszczanie, wylewanie, 
nieodpowiednie stosowanie — powstaną bezpowrotne 
szkody nie do naprawienia. Dlatego w walce o oszczęd­

ność produktów naftowych dużą rolę odgrywa odcinek 
ubytków, o których zmniejszenie należy dbać ze szczegól­
ną troską. Zdajemy sobie sprawę, że „wzorowo zorgani­
zowany magazyn produktów naftowych" — to są w tej 
chwili tylko marzenia. Tym niemniej metoda, jaką zaleca, 
autor, powinna głęboko utkwić w pamięci magazynie­
rów: „...staranne obchodzenie się z tymi produktami przy 
każdej manipulacji i pełne uświadomienie pracowników 
magazynowych, iż powierzone im dobro jest dobrem ogó­
łu, może wpłynąć na wydatne obniżenie strat z tytułu 
ubytków" (str. 119). Oto zadanie dla wydziałów szkole­
niowych w poszczególnych resortach.

W książce Czesława Kaczmarskiego zawartych jest 
wiele wskazówek. Dla przykładu przytoczymy chociażby 
mały, lecz ważny odcinek pracy w magazynach „Utrzy­
mywanie beczek w czystości". Niestety, wskazówki te 
nie są należycie w sensie graficznym podkreślone. Autor 
powinien był zwrócić uwagę wydawnictwu na koniecz­
ność stosowania tłustego druku czy kursywy dla podkre­
ślenia niektórych zaleceń (np. na str. 134 w sprawie 
pierwszego nalewu i na str. 135 o czyszczeniu beczek). 
Utkwiłyby one wówczas lepiej w pamięci.

Wydaje się konieczne stwierdzenie poważnego braku 
w książce „Produkty naftowe". Produkty naftowe, poza 
tym, że są materiałem łatwo palnym, posiadają jeszcze 
właściwość wydzielania par szkodliwych dla zdrowia 
człowieka. Nie zawsze pozostaje bez szkodliwego wpływu 
na zdrowie bezpośrednie zetknięcie .paliw płynnych i sma­
rów z powierzchnią ciała ludzkiego. Siady tego zetknię­
cia bywają niekiedy przykre i bolesne. Dlatego książka 
powinna zawierać chociażby kilka wskazówek o pierwszej 
pomocy w wypadkach zatrucia czy innego uszkodzenia 
ciała przez produkty naftowe.

Na ogół należy podkreślić, że książkę Czesława Kacz­
marskiego „Produkty naftowe" trzeba powitać, jako dość 
bogaty materiał informacyjny, który zaspokoi w dużej 
mierze istniejące na tym odcinku potrzeby. Zadaniem re­
sortów będzie dołożyć wszelkich starań, aby znalazła się 
w odpowiednich rękach — magazynierów i aparatu zao­
patrzeniowego.

Z POMYSŁÓW RACJONALIZATORSKICH
ZSRR
Młyn odśrodkowy. Młyn ten zastosowany do proszkowa­

nia kredy, zwłaszcza do celów budowlanych. Posiada on 
wirnik szybkobieżny i nieruchomą płytę oporową. Wirnik 
jest zaopatrzony w szereg otworków rozmieszczonych 
pod pewnym kątem, przez które odprowadza się sproszko­
wane materiały na zewnątrz młyna. Wirnik jest zamo­
cowany na wale silnika elektrycznego. Średnia wydajność 
myłyna wynosi 2—3 t. na jedną zmianę. Młyn wyróżnia się 
stosunkowo małym zużyciem energii elektrycznej, wyno­
szącym średnio 10 kW/godz. przy proszkowaniu 1 t ma­
teriałów. Wykonanie młyna wymaga 10—15 krotnie mniej 
metali, niż używane dotychczas do tego celu młyny ku­
lowe, co sprzyja zmniejszeniu kosztów produkcji. Zużycie 
części roboczych młyna wirnika i płyty oporowej jest 
minimalne.

NRD
Szkło zamiast stali. W NRD opracowano oryginalne roz­

wiązanie konstrukcyjne pługa, w którym okładnica jest wy­
konana z twardego szkła prasowanego, lemiesz zaś jest 

stalowy. Szklaną okładnicę o grubości około 25 mm przy­
mocowano normalnymi śrubami stalowymi z wpuszczany­
mi łbami do lemiesza.

Tego rodzaju rozwiązanie konstrukcyjne pługa pozwala 
na dużą oszczędność stali. Trwałość okładnicy jest zu­
pełnie wystarczająca i nie zauważono jej niszczenia się 
nawet przy pracy na kamienistej glebie.

Tendencja oszczędzania stali uwidoczniła się również 
w konstrukcji bron dla rolnictwa. Zamiast stalowych prę­
tów — ziemię rozdrabniają trójkątne płytki szklane o boku 
około 220 mm, grubości około 20 mm. Osadzone są one 
na wałkach w kilku rzędach; w czasie pracy brony obra­
cają się i bardzo dobrze rozdrabniają glebę. .

Firma Glaswerke Stiizerbach produkuje obecnie w wiel­
kich seriach sprawdziany tłoczkowe według dwóch rozwią­
zań konstrukcyjnych: małe wymiary odlewa się łącznie 
z rękojeścią ze szkła, przy większych zaś wymiarach 
tłoczki szklane nasadza się na rękojeści wykonane z two­
rzyw sztucznych.

Sprawdziany te, wykonane ze specjalnego szkła, odzna­
czają się minimalną ścieralnością. Procent uszkodzeń po­
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wstających na skutek wyszczerbienia krawędzi wprowa­
dzonej do mierzonego otworu jest niewielki. Sprawdziany 
tłoczkowe szklane wykonuje się w wielkościach od 6 do 
100 mm. Wielką zaletą tego rodzaju sprawdzianów jest 
ich lekkość w porównaniu ze sprawdzianami stalowymi.

Cena sprawdzianów szklanych wynosi 50% ceny dotych­
czas powszechnie stosowanych sprawdzianów nawęgla- 
nych i hartowanych. Zaletą tych sprawdzianów jest rów­
nież to, że nie wymagają one zabezpieczania smarem 
przed rdzewieniem, co z kolei przynosi poważne oszczęd­
ności zarówno smarów jak i czasu zużywanego na konser­
wację sprawdzianów.

Szkło wypiera coraa bardziej metal, nawet w takich 
urządzeniach jak mufy kablowe, wykonywane dotychczas 
jako odlewy żeliwne. W NRD produkuje się obecnie mufy 
kablowe ze szkła aż do 20 KV.

Plastik zamiast metali kolorowych. W celu zaoszczędza­
nia metali kolorowych wykonuje się obecnie ślimacznice 
z plastiku zamiast z brązu. Zauważono, że w tej samej 
maszynie, w identycznych warunkach pracy ślimacznica 
z najwyższego gatunku brązu pracować mogła zaledwie 
3 miesiące, podczas, gdy taka sama ślimacznica wykonana 
z masy plastycznej’ pracowała bez przerwy 18 miesięcy. 
Zastosowano więc ślimacznice z plastiku nawet do potęż­
nych urządzeń przemysłowych.

Spawanie aluminium z innymi metalami kolorowymi 
i stalą stało się obecnie możliwe dzięki wynalezieniu spe­
cjalnej substancji chemicznej, pewnego rodzaju pasty, za­
pewniającej pełną wartość połączenia, w którym spoina 
wykazuje wytrzymałość ponad 20 kg na mm2. Wynalezie­
nie takiej substancji umożliwia z kolei cały szereg dal­
szych usprawnień.

WĘGIERSKA REPUBLIKA LUDOWA
Regeneracja azbestu do filtrowania przy produkcji wina 

— Antoni Szamosvólgyi. Niezbędnym materiałem pomoc­
niczym przy produkcji wina jest azbest przeznaczony do 
filtrowania. Rocznie przy produkcji wina zużywa się na 
Węgrzech do 25 tys. kg azbestu. Dotychczas azbest ten 
sprowadzano ze Szwajcarii i Niemiec. Obecnie stwier­
dzono, że azbest do filtrowania może być po odpowiedniej 
regeneracji wykorzystany wielokrotnie.

PYTANIA I ODPOWIEDZI
Pytanie

W zakładach naszych powstają odpadki produkcyjne, 
których zbiornice odpadków nie chcą nabyć z uwagi na 
brak w kraju zakładów mogących je wykorzystać. Odpadki 
te zalegają magazyny i ulegają rozkładowi. Prosimy 
o wskazanie podstawy prawnej do zniszczenia tych odpad­
ków, a w szczególności o wyjaśnienie, czy podstawę tę 
mogą stanowić przepisy o upłynnianiu remanentów, doty­
czących remanentów bezwartościowych.

Odpowiedź

Powołane w pytaniu przepisy nie mogą stanowić pod­
stawy prawnej do wydania decyzji o zniszczeniu odpad­
ków, gdyż — jak wynika z tytułu oraz z przepisu par. 1 
instrukcji, stanowiącej załącznik do zarządzenia Przewod­
niczącego Państwowej Komisji Planowania Gospodarczego 
z dnia 2 maja 1951 r. w sprawie ujawnienia, upłynnienia 
i zapobiegania tworzeniu się zbędnych i nadmiernych re-
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Regenerację przeprowadza się w sposób następujący; 
azbest należy zebrać starannie z maszyny do filtrowania, 
przemyć w maszynie do płukania, a potem suszyć, możli­
wie na słońcu i w takim .miejscu, żeby na rozłożonym 
azbeście nie mógł osiadać kurz ani też inne zanieczysz­
czenia. Wysuszony azbest można łatwo rozdrobnić na płat­
ki, odpowiednie do jego pierwotnej konsystencji. Ogólna 
strata przy myciu, suszeniu i rozdrabnianiu wynosi naj­
wyżej 20%.

Do przeprowadzenia wymienionych czynności potrzebne 
są dwie maszyny. Pierwsza z nich — to bęben do przemy­
wania azbestu. Jest on wykonany z tkaniny sitowej o du­
żych oczkach, obracany silnikiem elektrycznym o mocy 
1-4-2 KM. Przez boczny otwór napełnia się bęben zużytym 
azbestem. Po uruchomieniu bębna woda płucząca maszynę 
zmywa azbest prawie całkowicie.

Druga maszyna to młyn do rozdrabniania azbestu. Jest 
on napędzany silnikiem o ok. 2800 obrotach na minutę. 
Młyn zaopatrzony jest w młotek systemu EMAG, który 
rozdrabnia na płatki stwardniałe po wysuszeniu grudki 
azbestu.

USA

Sposób otrzymywania celulozy, ligniny i pentozanów 
z odpadków roślinnych (np. łusek owsa, odpadków lnu, 
słomy itp.). Surowiec gotuje się w ciągu 1—6 godzin, 
w tempraturze 100° C z rozcieńczonym kwasem, np. z mie­
szaniną kwasów zawierających 7% kwasu siarkowego, 
25% kwasu azotowego i 25% kwasu solnego. Można też 
zamiast wolnych kwasów azotowego i solnego użyć ich 
soli. Kwaśny roztwór zobojętnia się wapnem lub sodą, 
nastawia PH roztworu na wartość 4, po czym roztwór za­
gęszcza się do konsystencji syropu. Syrop oczyszcza się 
w celu otrzymania pentoz, zwłaszcza ksylozy, lub pod- 
daje destylacji z parą wodną, w celu otrzymania furfuralu. 
Pozostałość zawierającą celulozę uwalnia się od ligniny 
przez gotowanie np. z ługiem sodowym, ligninę otrzy­
muje się z ługów przez zakwaszenie i odsączenie. Przesącz 
odparowuje się po ewentualnym oddzieleniu krystaliczne­
go siarczanu sodu. Otrzymana celuloza nadaje się do wy­
robu papieru lub pochodnych celulozowych.

manentów materiałów zaopatrzeniowych w urzędach, in­
stytucjach i przedsiębiorstwach państwowych (Monitor 
Polski Nr A-46, poz. 602, Nr A-51, poz. 685 i Nr A-87, poz. 
1202 oraz z 1953 r. Nr A-3, poz. 34) — przepisy te odno­
szą' się do „materiałów zaopatrzeniowych11, pod którym 
to pojęciem rozumie się materiały zakupione przez przed­
siębiorstwo dla zaspokojenia jego własnych potrzeb. Od­
padki zaś nie są materiałami zaopatrzeniowymi dla zakła­
dów, w których powstają, a tym samym nie mogą mieć 
do nich zastosowania powołane przepisy.

Nie będą miały tu również zastosowania przepisy o go- 
spodarowaniif surowcami wtórnymi (odpadkami użytkowy­
mi). Zgodnie bowiem z art. 6 dekretu z dnia 29 paździer­
nika 1952 r. o gospodarowaniu artykułami obrotu towaro­
wego i zaopatrzenia (Dz. U. P. R. L. Nr 44, poz. 301) su­
rowcami wtórnymi są odpady ‘produkcyjne, przedmioty 
zużyte, zniszczone lub uszkodzone oraz uboczne produkty 
poubojowe — „nadające się do produkcyjnego wykorzysta- 
nia“. Skoro zatem odpadki, o których mowa w pytaniu, 



nie nadają, się do dalszego produkcyjnego zastosowania, 
nie są to surowce .wtórne, lecz po prostu odpadki (nie­
użytkowe).

Po tych wyjaśnieniach należy stwierdzić, że nie ma 
przepisów, które by stanowiły podstawę prawną do wyda­
nia decyzji o zniszczeniu tego rodzaju odpadków. Jedno­
cześnie jednak należy zauważyć, żć tego rodzaju przepisy 
są zbędne. Wychodząc z podanego wyżej wyjaśnienia, że, 
nie ma przepisów o gospodarowaniu tego rodzaju materia­
łami oraz z zasady, że, co nie jest zabronione, jest dozwo­
lone, należy uznać, że nie ma żadnych przeszkód natury 
formalnej do wydania tego rodzaju decyzji. Warunkiem 
jej wydania powinno być tylko stwierdzenie, że odpadki 
istotnie nie mają produkcyjnego zastosowania, by nie do­
puścić do zniszczenia surowca wtórnego, co byłoby mar­
notrawstwem. W sprawie tej należy w miarę możności 
zasięgnąć opinii Centralnego Zarządu Przemysłowych Su­
rowców Wtórnych.

Wydanie takiej decyzji może być szczególnie pożądane ze 
względu na wzmiankowane zaleganie magazynów, a tym 
bardziej ze względu na wzmiankowany rozkład. Rozkład 
odpadków może być przyczyną wkroczenia organów Pań­
stwowej Inspekcji Sanitarnej, działających na mocy dekretu 
z dnia 14 sierpnia 1954 r. (Dz. U. P. R. L. Nr 37, poz. 160). 
Orzeczenie tych organów, nakazujące zniszczenie odpad­
ków, będzie wówczas formalną podstawą do wydania oma­
wianej decyzji. Jak już jednak wyżej zaznaczyliśmy, taka 
podstawa formalna jest zbędna.

Pytanie

Zakład nasz posiadał od szeregu lat pewne urządzenia 
przemysłowe pochodzenia poniemieckiego, nieprzydatne 
dla naszej działalności. Na urządzenia te znalazł się na­
bywca, któremu je przekazaliśmy po uprzednim uzyskaniu 
zezwolenia naszych władz nadrzędnych. Gdy przyszło do 
zapłacenia należności, odbiorca odmówił pokrycia faktu­
ry, motywując tym, że przekazane przedmioty stanowią 
środki trwale, a zatem przejęcie ich powinno być dokonane 
nieodpłatnie.

Tymczasem omawiane urządzenia były w naszym za­
kładzie zaksięgowane, jako przedmioty nietrwale. Wpraw­
dzie ich wartość jednostkowa przekraczała- 300— zł, 
a okres użytkowania powinien, być dłuższy niż 1 rok, ale 
zakwalifikowania do grupy przedmiotów nietrwałych do­
konano przez analogię, gdyż w naszym zakładzie są 
w użyciu podobne urządzenia o wartości jednostkowej niż­
szej niż 300,— zł.

Czy możemy w dalszym ciągu żądać od odbiorcy zapłaty 
za przekazane urządzenia, czy też od tego żądania od­
stąpić.

Odpowiedź

Miarodajnym aktem normatywnym jest tu uchwała 
Nr 1092 Prezydium Rządu z dnia 28 listopada 1952 r. (Mo­
nitor Polśki Nr A-104/52, poz. 1615). Par. 1 ust. 1 tej 
uchwały określa, że przedmioty mające wartość powyżej 
300,— zł i czasokres użytkowania ponad 1 rok oraz nie 
kwalifikujące się do zaliczenia ich do wymienionych 
w uchwale wyjątków — $ą środkami trwałymi.

Fakt, że przedmioty, o których piszec.ie, zostały zaliczo­
ne w księgowości Waszego przedsiębiorstwa do środków 
oblotowych, nie może wpływać na tryb, w którym mają one 
zostać przekazane, gdyż — jak to wynika z orzeczenia 
Głównej Komisji Arbitrażowej z dnia 23 sierpnia 1954 r. 
(III. 8-124/54) — „zakwalifikowanie przekazanego środka 
trwałego w księgowości jednostki przekazującej jako „ma- 
terialu** — nie stwarza dla jednostki przejmującej obo­
wiązku zapłaty za ten środek*1.

1. Dekret z dnia 18 kwietnia 1955 r. o przekształceniu 
urzędu Ministra Górnictwa w urząd Ministra -Górnictwa 
Węglowego (Dz. Ust. Nr 18, poz. 105).

2. Dekret z dnia 18 kwietnia 1955 r. o Centralnym Urzę­
dzie Naftowym (Dz. Ust. Nr 18, poz. 106).

3. Rozporządzenie Przewodniczącego Państwowej Ko­
misji Planowania Gospodarczego z dnia 27 kwietnia 1955 r. 
w sprawie zatwierdzenia norm państwowych ustalonych 
przez Polski Komitet Normalizacyjny (Dz. Ust. Nr 17), do­
tyczących: 1) umywalek i naczyń gospodarstwa, domowego 
(poz. 114)/2) mechaniki (poz. 115), 3) budownictwa (poz. 
116), 4) przemysłu spożywczego (poz. 117), 5) rolnictwa 
i produktów spożywczych (poz. 118), 6) przemysłu lekkiego 
(poz.. 119), 7) służby zdrowia (poz. 120), 8) okuć meblo­
wych, przyborów kreślarskich i pomocy biurowych (poz. 
121), 9) mechaniki (poz. 122), 10) elektrotechniki (poz. 
123), 11) norm różnych'(poz. 124).

4. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego Nr 66 z dnia 5 maja 1955 r. 
zmieniające zarządzenie w sprawie cen zbytu na cegłę 
(Biuletyn PKPG Nr U, poz. 37).

5. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospódarczego Nr 61 z dnia 4 maja 1955 r. 
w sprawie trybu opracowania Pięcioletniego Planu Roz­

W świetle powyższych przepisów nie należy podtrzymy­
wać Waszych żądap co do zapłacenia przez odbiorcę na­
leżności za przekazane urządzenia, jeśli w księgowości 
Waszego przedsiębiorstwa zostały one wadliwie zakwali­
fikowane do środków obrotowych, chyba że stanowią one 
wyjątek określony w przepisach wyżej powołanej uchwały 
Prezydium Rządu. Należy więc dokonać przeksięgowań 
urządzeń z konta „przedmioty nietrwałe** do środków 
trwałych, a następnie dokonać przewidzianych przepisami 
nrzeksięgowań przy nieodpłatnym ich przekazaniu.

PRZEPISY PRAWNE
Ukazały się następujące przepisy prawne

woju Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej w latach 1956 — 
1960 (Biuletyn PKPG Nr 12, poz. 40).

*6. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego Nr 62 z dnia 4 maja 1955 r. 
w sprawie trybu zaopatrzenia w ceramikę budowlaną (Biu­
letyn PKPG Nr 12, poz. 4).

7. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 12 maja 1955 r. w spra-. 
wie trybu składania Państwowej Komisji Planowania Go­
spodarczego wniosków o ustalenie cen artykułów zaopa­
trzeniowych i inwestycyjnych (Monitor Polski Nr 47, 
poz. 466).

Przy składaniu wnioskowo ustalenie cen należy sto­
sować przepisy instrukcji w sprawie trybu składania 
PKPG wniosków o ustalenie cen zbytu artykułów zaopa­
trzeniowych i inwestycyjnych, stanowiącej załącznik do 
niniejszego zarządzenia.

8. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 19 (maja 1955 r. 
w sprawę zakresu i sposobu przeprowadzania przez Pol­
ski Komitet Normalizacyjny kontroli prac normalizacyj­
nych w resortach i stosowania norm oraz prowadzenia 
sprawozdawczości w tym zakresie (Monitor Polski Nr 49, 
poz. 479).
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3. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 20 maja 1955 r. w spra­
wie odstępowania przydziałów i materiałów przydzielonych 
(Monitor Polski Nr 49, poz. 480).

Odstępowanie przydziału lub materiałów przydzielo­
nych jest zabronione. Może ono mieć miejsce w gospodar­
czo uzasadnionych przypadkach: a) jednostce państwowej 
tego samego resortu — za zgodą wspólnego organu nad­
rzędnego obu stron, b) jednostce państwowej innego re­
sortu — za zgodą właściwej jednostki zbytu. Odstępowa­
nie nadwyżek materiałów rozdzielanych i surowców wtór­
nych może być dokonywane wyłącznie w trybie określo­
nym przepisami o upłynnianiu remanentów oraz o go­
spodarowaniu surowcami wtórnymi.

10. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 20 kwietnia 1955 r. 
zmieniające zarządzenie w sprawie obliczenia zużycia wę­
gla i koksu do ogrzewania budynków mieszkalnych, biu­
rowych i użyteczności publicznej (Monitor Polski Nr 40, 
poz. 389).

Przepisy niniejszego zarządzenia dotyczą także resortu 
spraw wewnętrznych i bezpieczeństwa publicznego, 
w związku z tym § 6 zarządzenia Przewodniczącego Pań­
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego z dnia 29 li­
stopada 1954 r. w sprawie obliczenia zużycia węgla i kok­
su do ogrzewania budynków mieszkalnych, biurowych i uży­
teczności publicznej (Monitor Polski Nr 119, poz. 1678) 
został zmieniony.

11. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 5 maja 1955 r. zmie­
niające zarządzenie z dnia 30 lipca 1952 r. w sprawie na­
leżytego zagospodarowania zbędnych maszyn,; urządzeń 
i sprzętu mechanicznego do robót ziemnych, budowlanych 
i montażowych (Monitor Polski Nr 43, poz. 424).

12. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 5 maja 1955 r. w spra­
wie powoływania komisji w przedsiębiorstwach państwo­
wych i jednostkach organizacyjnych spółdzielczości (Mo­
nitor Polski Nr 44, poz. 434).

13. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 11 maja 1955 r zmie­

niające termin wejścia w życie zarządzenia z. dnia 11 li­
stopada 1954 r. w sprawie oznaczania znakami towaro­
wymi artykułów przeznaczonych do obrotu w kraju oraz 
używania i zgłaszania do rejestracji tych znaków przez 
przedsiębiorstwa gospodarki uspołecznionej (Monitor Pol­
ski Nr 44, poz. 436).

14. Zarządzenie Przewodniczącego Państwowej Komisji 
Planowania Gospodarczego z dnia 11 maja 1955 r. wypra­
wie przekazania Ministrowi Przemysłu Maszynowego 
uprawnień do ustalania niektórych cen zbytu artykułów 

“zaopatrzeniowych i inwestycyjnych oraz cen robót (usług) 
o charakterze przemysłowym (Monitor Polski Nr 44, 
poz. 437).

Minister Przemyślu Maszynowego ma prawo do ustala­
nia cen zbytu artykułów zaopatrzeniowych i inwestycyj­
nych wytwarzanych przez przedsiębiorstwa jemu podległe 
i zbywanych wyłącznie podległym mu jednostkom, jeżeli na 
te wyroby nie zostały ustalone ceny obowiązujące przed­
siębiorstwa przemysłu kluczowego. ;Ceny te ustalane będą 
zgodnie z przepisami § 2—4 Uchwały Rady Ministrów 
Nr 957 z dnia 9 grudnia 1953 r. w sprawie zasad ustala­
nia cen na środki produkcji wytwarzane przez przemysł 
wielki i średni oraz opłat za roboty wykonywane przez 
tenże przemysł (Monitor Polski z 1954 r. Nr A-63, 
poz. 823).

15. Zarządzenie Ministra Energetyki z dnia 21 kwietnia 
1955 r. zmieniające zarządzenie z dnia 29 czerwca 1954 r. 
w sprawie trybu ustalania cen na produkty nietypowe 
i nietypowe usługi wykonywane przez przedsiębiorstwa 
podległe Ministrowi Energetyki i świadczone w obrębie 
gospodarki uspołecznionej (Monitor Polski Nr 40, poz. 393).

16. Zarządzenie Ministra Hutnictwa z dnia 3 maja 
1955 r. zmieniające zarządzenie z dnia 10 lipca 1954 r. 
w sprawie trybu ustalania cen na produkty nietypowe 
i opłat za nietypowe usługi wykonywane przez przedsię­
biorstwa resortu hutnictwa i świadczone na rzecz gospo­
darki uspołecznionej (Monitor Polski Nr 43, poz. 426).

17. Zarządzenie Ministra Przemysłu Chemicznego z dnia 
14 maja 1955 r. w sprawie trybu ustalania cen zbytu arty­
kułów zaopatrzeniowych 'i inwestycyjnych oraz robót 
o charakterze przemysłowym (Monitor Polski Nr 49, 
doz. 471).

O specyfikacji towarów
Liczne, skargi odbiorców przesyłek kolejowych na niesto­

sowanie się dostawców (nadawców tych przesyłek) do 
przepisów, wydanych przez Przewodniczącego Państwo­
wej Komisji Planowania Gospodarczego w sprawie ogól­
nych warunków dostaw, które przewidują obowiązek do­
łączania do listów przewozowych specyfikacji wysyłanego 
towaru, skłoniły PKPG do wystąpienia do Ministerstwa 
Kolei o wydanie zakazu przyjmowania przez kolej do prze­
wozu przesyłek, jeżeli do listu przewozowego nie będzie 
dołączona odpowiednia specyfikacja towaru. W związku 
k tym Minister Kolei wydał w dniu 31 marca 1955* r. 
zarządzenie Nr KH-4k-574/160/54 treści następującej:

„Na podstawie art. 9 ust. 1 pkt 2 DKP (dekretu z dnia 
l marca 1953 r. o przewozie przesyłek i osób kolejami — 
Dz. U. P. R. L. Nr 4, poz. 7) zarządzam z dniem 1 kwiet­
nia 1955 r. przyjmowanie do przewozu przesyłek wagono­
wych i drobnych, zawierających więcej, niż jeden rodzaj 
towaru pod warunkiem dołączenia do listu przewozowego 
specyfikacji tych towarów.

W razie wątpliwości należy żądać oświadczenia na liście 
przewozowym, że towar nie wymaga specyfikacji.

Obowiązek dołączenia specyfikacji do listu przewozowe­
go dotyczy nadawców podległych Ministrom: Hutnictwa, 
Handlu Wewnętrznego, Handlu Zagranicznego, Przemyślu 
Maszynowego, Rolnictwa, Przemysłu Rolnego i Spożyw­
czego, Leśnictwa, Przemysłu Chemicznego, Przemysłu 
Drobnego i Rzemiosła, Przemysłu Lekkiego, Skupu, Prze­
mysłu Mięsnego i Mleczarskiego, Przemyślu Drzewnego 

i Papierniczego, Przemysłu Materiałów Budowlanych. 
Specyfikacje powinny być trwale dołączone przez nadaw­
cę do listu przewozowego.

Za zaginięcie specyfikacji kolej nie odpowiada, jednak­
że należy zwrócić uwagę stacjom, aby kontrolowały trwa­
łość dołączenia specyfikacji do listów przewozowych.

O obowiązku dołączania specyfikacji i zakazie przyjmo­
wania przesyłek bez specyfikacji, gdy one są wymagane, 
należy zawiadomić nadawców za pomocą ogłoszeń na 
stacjach.11 -

Według posiadanych informacji, stacje podały już do 
wiadomości zainteresowanych dostawców i odbiorców 
treść tego zarządzenia w formie specjalnych ogłoszeń, 
wywieszonych w pomieszczeniach stacyjnych, dostępnych 
dla interesantów.

Wydanie powyższego zarządzenia przyczyni się niewąt­
pliwie do poprawy na odcinku dostarczenia specyfikacji 
przez dostawców, co ułatwi odbiorcom przesyłek szybkie 
i dokładne rozpoznanie otrzymanych materiałów. Umożli­
wi to również odbiorcom szybsze opracowanie ewentual­
nych reklamacji co do ilości i jakości otrzymanych mate­
riałów; termin bowiem składania reklamacji jest stosun-. 
kowo krótki (na ogół 4 dni od dnia otrzymania przesyłki).

Dla informacji dostawców podaj.emy, że bazy terenowe 
Centrali Wydawniczej Druków posiadają na składzie for­
mularze specyfikacji wysyłkowych: wzór Hh 25 dla towa­
rów jednorodnych w opakowaniu oraz wzór Hh 26 — dla 
towarów różnych w opakowaniu lub bez opakowania.
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		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

