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Wiadomosci biezace

Podpisanie umowy zbiorowej w Bydgoskich Zaktadach Miesnych

W dniu 2 czerwca br., w trakcie uroczystej akademii,
podpisana zostata miedzy zalogg i dyrekcja zakladow
umowa zbiorowa, stanowigca przemys$lany i wypracowa-
ny dokument zobowigzujgcy zaktady do wykonania okre-
Slonych w ponad 90 paragrafach zobowigzan, majacych
zasadnicze znaczenie dla wygospodarowania w biezacym
roku odpowiedniej obnizki kosztow wiasnych.

Bydgoskie Zaktady Miesne podpisaly juz po raz drugi
umowe zbiorowa. Realizacja zobowigzan umowy za rok
ubiegly postawita Bydgoskie Zaktady Miesne w rzedzie
przodujgcych zaktadéw w kraju, pozwolita wygospoda-
rowa¢ ponad 3 miliony zt z tytulu zobowigzan zatogi,

stata sie dla zatogi i kierownictwa prawdziwa szkolg
socjalistycznych metod pracy i socjalistycznego stosunku
wszystkich pracownikéw do ogoélnego dobra — stata sie

szkota wychowania kolektywu zaktadowego, poczuwa-
jacego sie do wspétodpowiedzialnosci za losy zaktadu.
Obecna uroczysto$¢ .podpisania umowy przebiegata pod
hastem utrzymania réwniez w roku biezacym przodowni-
ctwa Bydgoskich Zaktadéw Miesnych wsréd zaktadow

przemystu miesnego.
* * *

Nalezy podkresli¢ cenng inicjatywe Bydgoskich Za-
ktadéw Miesnych w szukaniu nowych form i metod pra-
cy dla wykonania trudnych zadan 1955 r. Jedng z takich
nowych form jest powotanie komisji ekonomicznej pod
auspicjami  kota zakladowego Naczelnej Organizacji
Technicznej, mobilizujgcej technikbw i inzynieréw do
aktywnego wigczenia sie do walki ekonomicznej, prowa-
dzonej w zakladach w kazdej dziedzinie. Inicjatywa ta
godna jest nasladowania przez inne zaklady. Nizej podaje
sie wycigg z odnosnej uchwaly.

Zaktadowe kolo NOT przy Zaktadach Miesnych w Byd-
goszczy powotuje Spoteczng Komisje Ana-
lizy Ekonomicznej.

Organem kierowniczym jest komisja gtébwna, w sktad
ktérej wchodzg z urzedu — dyrektor zaktadu i jego za-
stepcy oraz przewodniczacy nastepujgcych podkomisji:

1) podkomisja wskaznikéw techniczno-ekonomicznych,
2) kosztéw wtasnych,

3) Y gospodarki surowcowej i materiatowej,

4) R przegladéw technicznych maszyn i urzg-
dzen,

5) Y stanowisk pracy,

6) Y dobrej jakosci,

7) wprowadzania w zycie projektéw racjo-
nalizatorskich.

Cztonkami komisji gtownej i podkomisji mogg byc

tylko te osoby, ktére sg cztonkami zaktadowego kota NOT
i nalezg do pionu inzynieryjno-technicznego.

llos¢ czlonkéw w podkomisjach ogranicza sie — od 3
do 5 os6b. Do dziatalnosci podkomisji naleze¢ bedzie
gromadzenie materiatébw analitycznych, wskazywanie nie-
dociagnie¢ i osiggnie¢ wynikajgcych z materiatow anali-
tycznych oraz we wilasciwym czasie przekazywanie tych
materiatow komisji gtéwne;.

Zadaniem komisji gtéwnej bedzie rozpatrywanie wnio-
skéw wysuwanych przez poszczegélne podkomisje i ba-
danie otrzymanego materiatu analitycznego pod wzgle-
dem naukowym i innym. Dalej — komisja gtéwna bedzie
przeprowadza¢ analizy ekonomiczne okresowe w sto-
sunku do zatozen planu, jak réwniez porownywacé wy-
niki w stosunku do miesiecy i lat ubiegtych. Wyniki prze-
prowadzonych analiz mozna np. rejestrowaé na wykre-
sach.

Szczegoly pracy okresli oddzielny plan pracy dla kaz-
dej podkomisji z osobna.

Wyboru cztonkéw do Spotecznej Komisji Analizy Eko-
nomicznej dokona najblizsze plenum zaktadowego kola
NOT.

Zarzad kota NOT, w skiadzie jak wyzej, jest zdania,
ze przez powotanie Spotecznej Komisji Analizy Ekono-
micznej bedzie mozna wszystkim cztonkom NOT przy-
dzieli¢ wtasciwg i konkretng prace.

Niniejsza uchwale zarzad kota NOT przy Zaktadach
Miesnych w Bydgoszczy podejmuje z okazji podpisania
Il zaktadowej umowy zbiorowej i zobowigzuje sig jg
wprowadzi¢ w zycie do dnia 22 lipca br. — Swieta Od-
rodzenia Polski.

V sesja Naukowa Politechniki Gdanskiej

W dniach od 2 do 5 czerwca br. obradowata w gmachu
Politechniki Gdanskiej Sesja Naukowa, ktéra podsumo-
wala 10-letni dorobek naukowy tej uczelni i przed-
stawita szereg ciekawych prac, wykonywanych przez pra-
cownikow naukowych politechniki. Obrady prowadzono
w 11 sekcjach. W sekcji technologii organicznej i spo-
zywczej przedstawiono 11 referatbw z dziedziny chemii
lekarskiej, technologii drewna, chemii spozywczej i che-
mii thuszczow.

Nalezy zalowaé, ze Katedra Produktow Zwierzecych
poswiecita przemystowi miesnemu, jesli nie liczy¢ refe-
ratu pt. ,Wilasnosci i sktad dyméw wedzarniczych* (pra-
cy opartej na wedzeniu ryb) oraz referatu pt. ,Obiekty-
wizacja wyréznikow jakosciowych na przykfadzie hydro-
lizatow biatkowych”, tylko 1 referat, asystentki mgr inz.

N. Baryiko, pt. ,Profil smakowy miesa i proby jego syn-
tetycznego odtworzenia“.

Praca ta, jakkolwiek ciekawa, sugerujgca wyzszo$¢ me-
tody profilowania przy ocenie organoleptycznej smaku mie-
sa nad stosowang przewaznie metoda punktowania, data
jednak wyniki negatywne. Praca wykazuje, ze opracowanie
syntetycznego wzorca smakowego dla miesa ze wzgledu
na Sciste powigzanie smaku z zapachem, jest obecnie
niemozliwe. Nie ulega watpliwosci, ze stosowana obecnie
w przemysle prymitywna ocena jakosciowa produktow'
wymaga usprawnienia, dlatego szuka¢ nalezy dalszych,
mozliwie prostych dr6g rozwigzania tego zagadnienia.

Inicjatywe Katedry Produktow Zwierzecych, prowa-
dzenia prac nad obiektywizacjg ocen organoleptycznych
produktow miesnych, nalezy uzna¢ za stuszna i celowa.
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Konferencje pariyjno-ekonomiczne w przemysle
miesnym

Rozszerzony Zespét Centralny Przemystu Mies-
nego w dniu 25.V. br. dokonat oceny konferenciji
partyjno-ekonomicznych 1954 r. i wnioskéw w
sprawie organizowania nowych konferencji. Oce-
ne oparto na analizach przeprowadzonych na po-
lecenie Centralnego Zarzadu Przemystu Miesnego
przez poszczego6lne zjednoczenia.

Przeprowadzone przez zjednoczenia analizy jak
i referat dr. Robaszkiewicza nie daty petnego ob-
razu efektéw konferencji, nie daty réwniez oceny
przebiegu konferencji, ich roli w pracy przemystu
miesnego w 1954 r. i wplywu na prace w roku
1955.

Brak giebokiej analizy, nieodczuwalnie potrze-
by tej analizy az do chwili, kiedy CZPMies. ana-
lizy tej zazadat, wykazuje, ze nie wyszliSmy z bte-
déow 1954 r. Jest to tym wazniejsze, ze jesteSmy
obecnie w przededniu szeregu nowych konferen-
cji.

Powierzchowna ocena dotychczasowych dos-
wiadczen i po$piech w organizowaniu nowych kon-
ferencji jest elementem mogacym powazni,e zacig-
zy¢ na dalszej pracy przy organizowaniu konfe-
rencji.

Analiza nasza powinna obja¢ peing, gtebokg
ocene osiggnie¢ i brakéw konferencji 1954 r., ich
efektéw politycznych i gospodarczych oraz stoso-
wanych metod organizacyjnych, a tymczasem
wieks-zo$¢ zjednoczeh ograniczyta sie do pobiez-
nego sumowania poszczegOllnych pozycji zobowig-
zan, co dalo obraz przypadkowy, mechaniczny.

Ogdlnie stwierdza sie brak analizy przy -
czyn warunkujacych efektywnos¢ czy niepo-
wodzenie  konferencji. Wystepuje  szkodliwe
upraszczanie, pozwalajgce widzie¢ w konferencji
mechaniczne podsumowanie wynikéw finanso-
wych, bez nalezytego, partyjnego spojrzenia na
prace masowo-polityezng. Wynikiem tego jest
ogélnie przyjeta przez zjednoczenia metoda tacz-
nej oceny wszystkich przeprowadzonych konfe-
rencji, a brak analizy kazdej konferencji zaktado-
wej z osobna. Stad wywodzi sie nasza nieumiejet-
no$¢ stosowania i przenoszenia dobrych metod or-
ganizacyjnych nawet na terenie jednego wojewodz-
twa.

Zbyt stabg ocene dat referat zjednoczenia stali-
nogrodzkiego (z siedzibg w Bytomiu), gdzie row-
niez i wnioski podano w wielkim skrocie. W re-
feracie nie przeprowadzono oddzielnie analizy

kilku chociazby zaktadéw, kazdego z osobna, zaj-
mujgc sie etapami konferencji: a) przygotowaw-
czym, przedkonferencyjnym, b) pokomferencyj-
nym — kontrolg wykonania. Ocena, zaréwno jed-
nej jak i drugiej grupy zagadnien, przeprowadzo-
na zostata tgcznie, ,,w jednym kotle* — wszyst-
kie zaklady razem.

Czy takie ujecie rokuje nadzieje, ze btedy po-
petnione w ¢kazdym zakladzie, a przeciez na pew-
no 'niejednakowe, zostang naprawione? Przystepu-
jac teraz do organizowania nowych konferenciji
we wszystkich zaktadach, jak wysuwa to Za dale-
ko idgcy wniosek Bytomia, musimy mie¢ nie tylko
takg nadzieje, ale pewnos¢.

Zjednoczenie Gdansk na przyktad przystato
uchwaly, tablice finansowe wykonania i o0go6ina,
zdawkowg ocene wszystkich 3 zaktadow. Przy ta-
kiej metodzie oceny nie moze nikogo dziwi¢, ze
w konferencjach swoich towarzysze za malo po-
kazujg stron dodatnich. Jest to przeszkoda w dal-
szej pracy nad konferencjami, nie mniejsza niz
niedostrzeganie bledéw, a to dlatego, ze pozba-
wia nie tylko wiary we wiasne sity, ale — co
wazniejsze — w sity zatdg.

Dyrektor zjednoczenia stalinogrodzkiego moéwi'
.analizujgc i oceniajgc powazne niedociggniecia
Z jednej strony oraz pewne osiggniecia z drugiej
strony, doszliSmy do wniosku, ze konferencje par-
tyjno-ekonomiczne nalezy powtérzy¢ we wszyst-
kich zakladach® .

Ocena ta Swiadczy o wyraznym niedocenianiu
konferenciji.

Konferencje partyjno-ekonomiczne 1954 r. da-
ty nam podstawowe i zasadnicze osiggniecia, bo
zmienity od podstaw styl pracy z zatogami, potra-
tity odkry¢ i uruchomic¢ sity napedowe w prze-
mys$le miesnym, przedtem niedoceniane. Do cza-
su, kiedy przystgpiliSmy do organizowania kon-
ferencji partyjno-ekonomieznych, w przemysle
miesnym nie byta znana zespolowa praca kierow-
nictw, nie bylo zadnej tradycji pracy z zaloga.
Istniata jedynie wiara w prace kierowang admini-
stracyjnie odgérnie, brak byto wiary w sity i moz-
liwosci naszych zatdg. Konferencje partyjno-eko-
nomiczne w zasadniczy sposéb wpilynely na zmia-
ne tego stanu rzeczy i mimo ze odbywaly sie one
w okresie Il pétrocza 1954 r., niekorzystnym dla
pracy przemystu miesnego, to jednak potrafity
przywroci¢ wiare w powazne mozliwosci, osigga-
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ne wolg i rekami zatbg w warunkach, gdy nie-
jednokrotnie administracje zakladéw uwazaly
osiggniecia te za niemozliwe.

Koinferencje partyjno-ekonomiczne przywrocity
wiare w mozliwos¢ wykonywania zadan, wskazni-
kéw techniczno-ekonomicznych, odrzucanych jako
niemozliwe przez kierujgce pracg w oderwaniu
od zaldg administracje zaktadowe.

Mamy szereg przyktadow dokonywania przeto-
mu w pracy wydziatbw produkcyjnych w okresie
przedkonferencyjnym, wiele takich przykladow
zna kazdy dyrektor zjednoczenia. Co nie byk>
mozliwe przez lata, Stawalo sie mozliwe w krot-
kim okresie przedkonferencyjnym. Wyrastali lu-
dzie, powstawaly nowe metody pracy. Krakowska;
ismalcownia, ktéra za okres 8 miesiecy poprze-
dzajgcych konferencje przyniosta 562 000 zt
strat, w wyniku przejecia jej przez brygade ZMP
dala za pozostale 4 miesigce w miejsce strat —
oszczednosci wynoszace okoto 150 000 zh Wy-
dziat ten i obecnie przoduje swoimi metodami
pracy i wynikami.

Konferencje potrafity wciggng¢ do pracy nad
mechanizacjg i modernizacjg naszego przemystu
dziesiatki pracownikéw i robotnikéw. Konferencje
pomogly wszystkim w ujawnieniu naszych brakow
technicznych i wytyczeniu wiasciwego kierunku
postepu technicznego. Pomogly one naszym zato-
gom w praktycznym zrozumieniu sensu tej praw-
dy, ze sg one rzeczywistym wspolgospodarzem za-
kiadu.

Konferencje partyjno-ekonomiczne .potrafity,
jak zadne inne $rodki, odstoni¢ zrodta strat i mar-
notrawstwa, istaly sie szkotg myslenia i dziatania
w tropieniu szkodnikéw, marnotrawcéw i biuro-
kratow wszystkich szczebli. Setki kilogramow in-
strukcji i zarzadzeh nie dokonaty tego, co potra-
fity osiggng¢ nasze zalogi w okresach przedkon-
ferencyjnych i w czasie realizacji uchwat. Zakia-
dowe konferencje partyjno-ekonomiczne staly sie
szkotg dla zjednoczeri, CZPMies. i ministerstwa..
Skonczyt sie okres deklaratywnych narad przejmo-
wanych przez kierownictwa zaktadéw od géry. Od
dotow zaczat wyrasta¢ styl skonkretyzowanej prag-
cy zespotowej, oparty na gtebokiej analizie przy
warsztacie pracy.

Z tych wszystkich, zasadniczych wzgledow, kto-
re oczywiscie nie wyczerpujg innych jeszcze, waz-
nych pozytywéw konferencji, nalezy zasadniczo
zmieni¢ jminorowg ocene konferencji i widzie¢ og-
romne, decydujgce znaczenie konferencji przepro-
wadzonych w 1954 r., jako sily napedowej do
osiggnie¢ w roku 1955, co jednak w réwnej mie-
rze zobowigzuje do dokladnego, analitycznego
przestudiowania brakéw w pracy nad konferen-
cjami, dla usuniecia hamulcow opd6zniajgcych dal-
szy postep.

Pierwszym zasadniczym btedem 1954 r. bylo
to, ze kierownictwa zakladow i zjednoczen uwaza
ty konferencje za narzucone z zewnatrz. Btad ten,
ktory wyrést w pierwszym okresie organizowania
konferencji, powaznie zaciazyt na przebiegu i wy-
nikach konferencji. Inicjatywa i pomoc instancji
centralnych przyjete byly, jak to niejednokrotnie
w réznych dziedzinach jest u nas praktykowane,
jako moment umniejszajgcy odpowiedzialnosé
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zjednoczen. Byt to biad, ktéry w rezultacie pro-
wadzit do tego, co nazwane byto w referacie ,,na-
turalng $miercig szeregu punktéw uchwal“. Nie
biorgc inicjatywy w swoje rece w okresie przygo-
towawczym, zjednoczenia nie moglty wywigzac sie
nalezycie z kontroli wykonania, czego dowodzi
przyktad Bytomia.

Konferencja w tym zakladzie przygotowana by-
ta starannie, jednak w okresie przygotowawczym
zaznaczyla sie przewazajgca rola czynnika zew-
netrznego, tj. CZPMies. i ministerstwa, natomiast
zespot dyrekcyjny zaktadéw i zjednoczenia nie do-
trzymywat kroku w zakresie organizacji. Temu
tez jnalezy przypisa¢, ze po konferencji nastgpito
obnizenie poziomu pracy zakladéw na wszystkich
prawie odcinkach pracy, czego przykiadem jest,
ze w koncu grudnia zanizenie wskaznikow wy-
dajnosci ubojowej w trzodzie doszio do 0,99 %,
podczas gdy w okresie przygotowawczym wskaz-
nik byt przekraczany.

Niedostateczna praca zjednoczen w.okresie przy-
gotowawczym zdecydowata takze o tym, ZO© nie
nadzorowano konkretnosci i realnosci podejmowa-
nych obustronnie zobowigzan. W Zaktadach Mies-
nych w Gdansku doszto do przyjecia uchwaly, kto-
rej zobowigzania w, powaznej czesci, bo ponad
500 000 zt, byty nierealne. W Zakfadach tych zo-
bowigzania podjete na konferencji wykonane zo-
staly w 30%; suma niewykonania wyniosta
1654 000 zt. Sprawa ta jest tym wazniejsza i pa-
laca, ze obecnie Zaktady Miesne w Gdansku stojg
znoéw w przededniu nowej konferencji.

Administracja zakladéw podejmowata rownie
nierealne zobowigzania, jesli jnp. caly pkt. 6
uchwaty krakowskiej, dotyczgcy spraw bytowych
pracownikéw, nie zostat dotychczas wykonany.

W Zaktadach Miesnych w Toruniu na 19 grup
zobowigzan wykonano i .przekroczono 16 grup zo-
bowigzan, nie wykonano w 3 grupach — zalez-
nych od 'dostaw. Finansowo zobowigzania wyko-
nano w 105,3%.

Dobra, realna uchwata Torunia powstata w toku
dobrej pracy przygotowawczej, na doswiadcze-
niach konkretnych wynikéw pracy wydziatéw pro-
dukcyjnych w okresie przedkonfereneyjnym_ przy
wspotpracy catej zatogi. Obok intensywnie pracu-
jacych Komisji Gtéwnej i Komisji Problemowych
dziataty we wszystkich wydziatach produkcyjnych
punkty informacyjne, obstugiwane przez personel
inzynieryjno-techniczny. Stuzba finansowa i pla-
nowania wiaczyty sie czynnie i koordynowatly pra-
ce wyjasniajgcg metody obnizania kosztéw wias-
nych. W okresie przygotowawczym zgtoszono 40
wnioskéw. Wszystkie byly doktadnie rozpatrzone
i nalezycie zakwalifikowane. Oszczednosci przed-
konferencyjne wyniosty ponad 300 000 zi, a w
konsekwencji w okresie pokonferencyjnym jeszcze
znacznie sie powiekszyty.

W Zakitadach Miesnych w Gdansku na 19 grup
zobowigzan wykonano je w 7 grupach, w 12 gru-
pach zobowigzann nie wykonano'. Finansowe wy-
konanie osiggneto zaledwie 30%. Przyczynag ta-
kiego stanu rzeczy byto to, ze wiekszo$¢ wnioskow
przyjeto bezkrytycznie, co w wyniku przyniosto
zatamanie sie wykonania.
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W woj. stalmogrodzkim w 9 zaktadach wply-
neto ponad 1000 wnioskoéw, z czego do uchwat
przyjeto kilkaset, réwniez bezkrytycznie.

Fakty te Swiadczg o tym, ze zarowno zaklady
jak i zjednoczenia nie wigczyly jsie w sposéb za-
dowalajgcy i nie daty nalezycie zorganizowanej
pomocy i poparcia wysitkom podstawowych orga-
nizacji partyjnych, rad zakladowych i 'zaldg, ze
nie poparty ich swojg wiedzg fachowg, ze konfe-
rencje traktowano jako obowigzek czasowy, ze nie
staly one w centrum zainteresowania stuzb zjed-
noczeh. Uwazano, ze nalezy wywigzaé¢ Sie mozli-
wie jak najpredzej z terminéw konferencji, ,,mie¢
je juz za sobg“. Bilad ten popetnit Poznan, ktory
w tym roku planowat odbycie w ciggu 2 dni trzech
konferencji, ale za poradg CZPMies. zmienit sta-
nowisko i oddzielit je, ustalajgc kolejno terminy na
przestrzeni catego miesigca czerwca. Zjednoczenie
poznanskie wyznaczylo tez odpowiednio ikwaltifiko-
wanych pracownikéw, odpowiedzialnych za przy-
gotowanie i przebieg konferencji. Nalezy jednak
w réwnym stopniu docenia¢ sprawe nadzoru w
okresie pokonferencyjnym.

Niektére nasze zjednoczenia nie docenity w
petni znaczenia politycznego konferencji jako sku-
tecznej broni do statego podnoszenia na
wyzszy poziom Swiadomosci politycznej naszych
zaldg. Dopuszczajgc ido obnizania poziomu pracy
po odbytej konferencji, jak to miatlo miejsce w
licznych naszych zaktadach, doprowadzono do de-
mobillzowania zatdég i rozpraszania ich tworczej
roli. Byty to porazki, ktére powinny postuzy¢ nam
jako nauka w roku 1955.

Charakterystyczne i trafne jest ujecie w refera-
cie dyr. Robaszfciewicza planowanych konferencji
jako oreza zabezpieczajgcego wykonanie obnizki
kosztow wiasnych. Poniewaz planowana Obnizka
moze by¢ zagrozona na skutek niewykonania planu
uboju, Stalinogrodzkie Zjednoczenie Przemystu
Miesnego w Bytomiu chce przez konferencje do-
prowadzi¢ do ujawnienia dodatkowych rezerw,
ktorych juruchomienie zapewni wykonanie zagro-
zonego planu obnizki kasztéw. Dobra realizacja tej
metody mys$lenia moze w istocie zabezpieczy¢ wy -
konanie planu obnizki kosztéw w jnaszym prze-
mysle w 1955 r.

Fachowa i drobiazgowa pomoc, do jakiej zobo-
wigzane sg administracje, nie powinna isie w zad-
nym wypadku przeradza¢ w administracyjne dy-
rygowanie konferencjami, ktérych organizatorami
sg podstawowe organizacje partyjne i rady zakta-
dowe, przy wspolpracy i pomocy ze strony komi-
tetdw partyjnych.

Whnioski, jakie wytaniajg jse z pracy nad konfe-
rencjami 1954 r., ujete zastaly stusznie zaréwno
w referacie dyr. Robaszkiewicza jak i w analizach
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zjednoczenia poznanskiego i Innych zjednoczenh.
Nalezataby pokrétce je omowic.

Poznan proponuje:

1. W okresie pokonferencyjnym uchwaty powin-
ny bezwzglednie zejs¢ do zatogi w jcelu umozliwie-
nia stalej i systematycznej kontroli dziennej,
dzieki czemu wyeliminuje sie akcyjnosc.

Whniosek niewatpliwie stuszny, nalezy tu jednak
dopowiedzie¢, ze uchwaly powinny wyrasta¢ z wy-
dziatbw produkcyjnych, wychodzi¢ od zatogi w
okresie przedkonferemcyjnym, co samo przez sie
decyduje juz o tym, ze uchwaly stajg jsie wiasno-
Scig i udzialem calej zatogi i'sg przez nig co-
dziennie kontrolowane.

2. Ustali¢ komorke koordynujgcg przeprowa-
dzanie analizy w okresach miesiecznych i zbiera-
jaca odpowiedni materiat.

Punkt ten, zdaniem zjednoczenia poznanskiego,
nalezy zastosowa¢ na wyzszych jszczeblach. Wnio-
sek ten jest o tyle moze niestuszny, ze nie moze
by¢ mowy o powotywaniu nowej komoérki. Wska-
zuje on na jstabos¢ gtéwnych ksiegowych, ktorzy
bez potrzeby specjalnego ustalania jpowinni zaj-
mowac isie koordynacjg prac nad obnizaniem kosz-
tow wiasnych. Nie moze by¢ przeciez mowy o no-
wej jspecjalnej jsprawozdawczosci, bytoby to bo-
wiem biurokratyzowaniem sprawy.

3. Na jszczeblu zjednoczenia dostarcza¢ nalezy
wycinki uchwal poszczegolnym zainteresowanym
komorkom organizacyjnym, odpowiedzialnym za
dany odcinek pracy i zobowigza¢ je do biezacej
systematycznej kontroli.

Whniosek ten, w zasadzie stuszny, nalezataby
nieco odwréci¢ dla uzyskania wtasciwego jstosun-
ku, jaki jpowinny mie¢ stuzby zjednoczen do odby-
wajgcych sie i przeprowadzonych juz konferenciji,
i nada¢ mu jbrzmienie ,wszystkie jstuzby zjedno-
czen Sledzi¢ bedag za powstawaniem i wykonywa-
niem uchwat konferencji w sposéb gwarantujgcy
wykorzystywanie wszystkich jrezerw tkwigcych w
zaktadach" . ,Takie ujecie zapewni odbiurokratyzo-
wanie calosci postepowania przedkonferencyjnego
i pokonferencyjnego, realne stawianie uchwat i ich
witasciwe wykonanie.

Wydaje jsie, ze przeprowadzona przez zjednocze-
nia analiza konferencji partyjno-ekonomicznych,
wzbogacona dyskusjg zespotu i podsumowaniem
przez tow. Zajdowa., powinna wyprowadzi¢ nas
z bledow roku 1954 i doprowadzi¢ do lepszego
przygotowania metod pracy i organizacji konfe-
rencji w roku biezagcym. Pozwoli to na uzyskanie
lepszych efektéw w walce o wykonanie planu ob-
nizki kosztow.

J W,
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(Artykut dyskusyjny)

OD REDAKCJI

Publikujemy artykut pracownika Przetwaorni
Miesnej Nr 2 w Warszawie, ktéry opisuje wprowa-
dzone tam usprawnienia procesu technologicznego
produkcji wedlin i wyrobéw wedliniarskich. Jak-
kolwiek nie jesteSmy przekonani o stusznosci pod-
wyzszenia temperatury peklowania oraz zwigksza-
nia wydajnosci kosztem doprowadzenia miesa do
stanu, w ktérym wchtania wiecej wody, niemniej
jednak pozostale usprawnienia wydaja sie by¢ god-
ne rozpowszechnienia w tych zaktadach, gdzie to
jest mozliwe. Odnosnie zmiany procesu peklowa-
nia, trybowania miesa niewychlodzonego oraz in-
nych zmian prébnie zastosowanych w Przetwérni
Miesnej Nr 2 w Warszawie i wyjasnienia wysokich
wydajnosci wedlin, zwrdcilismy sie do Instytutu
Przemystu Miesnego w celu przeprowadzenia dos-
wiadczen, ktére by definitywnie ustality stusznos¢
lub niestuszno$¢ proponowanej metody oraz przede
wszystkim jej wptywu na jakos¢ i trwatos¢ wedlin.

Zapraszamy do dyskusji czytelnikbw i autorow,
inzynieréw-technologéw i profesoréw wyzszych
uczelni. Jednoczesnie publikujemy pierwszy gtos
w dyskusji (opinie) st. technologa produkcji wed-
lin w CZPMies. ob. inz. K. Gostawskiego. Dalsze
glosy opublikujemy w nastepnym numerze.

* * *

Dla realizacji zadan wytyczonych przez Il Zjazd
Partii nalezy w wiekszym niz dotychczas stopniu
wykorzystywac rezerwy tkwigce jeszcze w naszej
gospodarce oraz wzméc walke o obnizenie kosz-
téw wlasnych przez zwiekszenie wydajnosci pracy
i lepsza jej organizacje, jak réwniez przez zwiek-
szenie wydajnosci produkcji.

Gdyby usprawnienia kazdego zaktadu przeno-
szone byly do innych -zakladéw w kraju, dalyby
one ogromne sumy zaoszczedzonych w ten spo-
séb pieniedzy, stad tez bardzo wazna staje sie
popularyzacja i wymiana doswiadczen w zakresie
ulepszen proceséw produkcyjnych. Majac to na
uwadze, pragne podzieli¢ -sie z czytelnikami naszy-
mi doswiadczeniami oraz przedstawi¢ plyngce z
nich korzysci.

Do wazniejszych zmian, wprowadzonych w na-
szym zakladzie, zaliczamy: 1) zmiane procesu pe-

klowania miesa do wyrobu wedlin, 2) zmiane pro-
cesu technologicznego przy produkcji salcesonu
podrobowego, 3) usprawnienie koncowej fazy doj-
rzewania w magazynie wedlin pétrwatych i trwa-
tych.

1 Peklowanie miesa do wyrobu wedlin jest

jedng z najwazniejszych faz w calym procesie
technologicznym. Aby proces peklowania przecho-
dzit wtasciwie oraz dal pozadane zmiany barwy,
smaku i konsystencji, muszg by¢ zachowane od-
powiednie warunki, jak dobo6r wlasciwego surow-
ca, odpowiedni sktad mieszanki peklujgcej (sto-
sunek soli i saletry) oraz odpowiednia temperatu-
ra i czas peklowania.

W naszym zaktadzie najtrudniej bylo zawsze
zachowac¢ ostatni warunek — czas peklowania, co
dalo sie szczegolnie odczu¢ na przestrzeni ostat-
nich kilku miesiecy na skutek niezadowalajacego
zaopatrzenia w surowiec do wyrobu wedlin. Aby
produkowa¢ maksymalng ilos¢ wedlin w okreslo-
nym czasie, musieliSmy skraca¢ proces technolo-
giczny. Skrdcenia tego dokonaliSmy, jak zresztg
w wiekszosci naszych przetwdérni, przez wczes$niej-
sze pobieranie miesa w klasach z peklowni do
produkciji. Zeby jednak wyglad, smak 1 kolor na
przekroju wedlin byt zblizony do wlasciwego pek-
lowanego surowca, stosowaliSmy dopeklowywanie
masy po napetnieniu ostonek. Dopeklowywanie od-
bywato sie w stosunkowo wysokiej temperaturze
otoczenia (w hali) przaz kilka lub nawet kilka-
nascie godzin, w wyniku czego otrzymywaliSmy
nie zawsze wiasciwg barwe, a jednoczesnie naste-
powalo namnozenie bakterii oraz zmniejszenie
trwatosci i jakosci produktu. Ponadto mieliSmy
ktopoty z pomieszczeniem, gdyz bardzo duze ilos-
ci dopeklowywanego towaru zajmowaty wiele
przestrzeni, a przetrzymywanie go stwarzalo oba-
we skwasnienia pewnej partii wedlin.

Na wniosek jednego z naszych pracownikoéw juz
od kilku miesiecy wprowadzaliSmy tytutom pro-
by ulepszenie, ktére polega na tym, ze mieso wo-
towe wszystkich klas i wieprzowe klasy | i Il, po-
chodzace z ¢wierci i potusz tak chtodzonych jai<
i niechtodzonych, bezposrednio po wytrybowaniu
i dodaniu mieszanki peklujacej rozdrabniana jest
na wilku przez szarpak. Nastepnie mieso to
umieszcza sie w peklowni w warstwach 15 do 40
cm, przy czym mieso z ¢wierci i pétusz niechto-
dzonych sktadowane jest w warstwach ciefiszych
(do 15 cm), a z ¢wierci i potusz chtodzonych w
warstwach grubszych (do 40 cm). Temperature
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w peklowni utrzymujemy w granicach od + 6°
do + 10°C. Mieso peklujemy w temperaturze blis-
kiej + 10°C. Czas peklowania w tych warunkach
wynosi od 8 do 14 godzin. Ogdlnie biorgc mieso
takie powinno by¢ oddane do produkcji przed
uplywem 48 godzin od zapeklowania. Ilo$¢ rema-
nentow w peklowni regulujemy przez peklowanie
pewnej ilosci miesa starym sposobem.

Na -skutek znacznego rozdrobnienia miesa pro-
ces peklowania zachodzi szybciej, dajgc rezultaty
takie, jakie przy peklowaniu starym sposobem w
ciggu kilku dni. Zastosowanie tego -systemu -spra-
wito, ze wyeliminowaliSmy przetrzymywanie wed-
lin przed wedzeniem w celu d-opeklowania oraz
niebezpieczenstwo wyprodukowania wedlin niedo-
pekl-owanych, przy czym okres czasu potrzebny do
wyprodukowania wedlin ulegt znacznemu skréce-
niu, umozliwiajgc zwiekszenie rotacji masy mies-
nej. Poza tym osiggneliSmy zwiekszenie wydajnos-
ci wszystkich asortymentéw, do wyrobu ktérych
uzywa -sie miesa rozdrobnionego.

Przez zwiekszenie wydajnosci kilku asortymen-
tow uzyskaliSmy w mie-slgcu kwietniu br. zwiek-
szenie masy towarowej o okoto 9 ton, -co pozwolito
dodatkowo wygospodarowa¢ ponad 230 tys. zi.
W ciggu roku, jesli omawiana metoda zostanie
U nas przyjeta, spodziewamy sie wygospodarowac
blisko 3 miliony ztotych.

2. Nastepne nasze u-sprawnienie pracy polega

na zmianie procesu -technologicznego wyrobu sal-
cesonu podrobowego, ktéry do lutego br. produ-
kowaliSmy w pecherzach, nie osiggajgc gornych
granic wydajnosci.

Po doktadnym przeanalizowaniu procesu tech-
nologicznego i prébnym okresie pracy, ustalilis-
my nastepujgcy prz-ebieg produkcji salcesonu po-
drobowego. Wszystkie -skfadniki salcesonu podro-
bowego, normalnie ugotowane i -odpowiednio roz-
drobnione, wraz z przyprawami i krwig, podsma-
zamy -w specjalnym kotle (dwuptaszczowym z mie-
szadtem) pod przykryciem, przez okres 1 godz.
do 1 g-odz. i 10 minut. Nastepnie usmazony farsz
wyrzucamy -do mleszalki, gdzie -dodajemy pokro-
jony w kostke, uprzednio ugotowany tluszcz i ra-
zem mieszamy. Tak przyrzadzonym farszem, na
gorgco, napetniamy ostonki -sztuczne o przekroju
12 cm (zgodni-e .z recepturg), po czym gotowe ba-
tony plu-cze-my w zimnej wodzie i odwieszamy do
zastu-dzenia.

Zastosowanie zmia-ny w procesie technologicz-
nym dalo nam -szereg nastepujgcych korzysci:

a) podniesienie wydajnosci gotowego produktu.
Przecietna wydajnos¢ -produkowanego salcesonu
w pecherzach w IV kwartale 1954 r. wynosita
85,7%. Po zastosowaniu zmiany procesu techno-
logicznego -podniosta -sie ona do 90%, co przynie-
sie ponad 40 000 zt -oszczednosci;

b) oszczednosci na ostonkach prz-ez zastosowanie
ostonek sztucznych zamiast pecherzy. Opierajgc
sie ina produkcji trzech pierwszych miesiecy
1955 r., rbéznica w -kosztach ostonek wyniosta
okoto 18 000 zi, -co w przeliczeniu rocznym -da
ponad 72 000 z
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C) podniesienie jakosci -gotowego produktu, przy

réownoczesnym przedtuzeniu o-kresu jego trwatos-
ci, co -szczegOlnie latem -ma ogromne znaczenie
oraz wyeliminowanie mozliwosci niedogotowania
salcesonu;

) odcigzenie kottbw warzelnych oraz uniknie-
cie pekania ostonek w cz-asie gotowania;

e) -skrocenie i uproszczenie pro-ce-su produkcyj-
nego.

Produkcje te prowadzi-my juz od trzech miesie-
cy z peilnym powodzeniem.

3. Nastepnym zagadnieniem majgcym w pro-
dukcji wptyw na jakos¢ towar-u i obnizenie kosz-
tébw wiasnych, jest -kohicowa faza (-dojrzewanie)
produkcji wedlin trwatych i péttrwatych. W tym
przypadku innowacja nasza polega na zainstalo-
waniu w magazynie wedlin poét-trwatydi dwoéch
grzejnikéw parowych. Sg to proste w konstrukciji
kaloryfery rurow-e, u-mieszczone w dwoch przeciw-
legtych koricach pomieszczenia. Obo-k kaloryferow
i na $rodku pomieszczenia podtgczyliSmy 3 wen-
tylatory przenosne, pozwalajgce na réwnomierng
cyrkulacje powietrza ogrzane-go do temperatury
wymaganej.

Wprowadzenie tej innowacji pozwolito na wy-
eliminowanie kilkakrotnego przewedzania wedlin.
Zlikwidowalismy réwnoczesnie plesnienie skilado-
wanego towaru. Przechowywane w ten -sposéb
wedliny zyskujg na wygladzie zewnetrznym, sma-
ku, a ty-m samym i najak-0Se-i. ROwnoczesnie skro-
cilismy czas -podsu-szar-ia, a tym -samym zwiekszy-
liSmy przepustowo$¢ -magazynu.

Kilkakrotne przewedza-nie, uprzednio u nas sto-
sowane, -powodowato wytapianie sie tluszczu, w
osto-nka-ch za$ -pozostawato chude, -suche mieso,
0 twardej konsystencji.

Opierajgc sie na -dokumentacji i raportach (tak
jak w poprzednich przypadkach) stwierdzi¢ mo-
zemy, -ze wydajnos¢ produkowanych asortymentow
zwiekszyta sie i osigga gorne granice. Poréwnujgac
1 kwartat br. z IV kwartalem 1954 r. pod wzgle-
dem wydajnosci -tylko trzech asortymentéw (kiet-
basa mysliwska, zywiecka i jalowcowa) nalezy
stwierdzi¢, ze w | kwartale br. uzyskaliSmy do-
datkowo okoto Itony tych wedlin, na -sume okoto
50 tysiecy zi. Do oszczednosci tych -nie sg -dolicza-
ne koszty wynikajace z kilkakrotnego przewedza-
nia, jak robocizny, opalu itp. Pragne przy tym
zaznaczyC, ze zainstalowanie i urzadzenie grzej-
nikow przeprowadziliSmy wlasnym, gospodarczym
-sposobem, co k-osztowato nas okoto 3 000 zi, wow-
czas g-dy przy pracy zleconej koszt powyzszego
miat wynies¢ 12 000 zt. Nalezy rowniez -podkres-
lic, ze wiasciwe zrozumienie oraz odpowiednie
podejsci-e i pomoc w przeprowadzeniu omoéwionych
zmian ze strony kierownictwa naszej przetworni,
a szczegolnie z-cy dyrektora do spraw produkcji,
ob. Szymona Kotodziejczyka, przyczynito sie w
znacznym stopniu do uzyskania wymienionych
oszczednosci, a tym samym do obnizenia kosztéw
wiasnych produkciji,
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W sprawie artykutu ,, Jak PrzetwoOrnia Miesna Nr 2
w Warszawie walczy o obnizke kosztow wtasnych™

1. Zmiana procesu peklowania miesa do
produkcji kietbas

Podana metoda peklowania jest niezgodna z in-
strukcjami produkcji Centralnego Zarzgadu Prze-
mystu Miesnego oraz metodami podanymi w lite-
raturze radzieckiej. Instrukcje CZPMies. zalecajg
rozdrabnianie miesa przez szarpak lub krojenie
reczne na kawalki wielkosci 5 do 6 cm oraz wy-
mieszanie z mieszanka soli i saletry w mieszalce
lub recznie. Temperatura miesa przed soleniem
powinna wynosi¢ +4° do + 6°C. Okres peklowania
w temperaturze +4« do + 6»C powinien trwac
2 do 3 dni.

Wg metody podanej w ,Tiechnol-ogia miasa
i imiaisaproduktow* — Maineirber-gier i Mirkin.
str. 266, ochlodzone mieso miele sie przez siatke
0 otworach 10— 12 mm Ilub 25 —30 mm, na-
stepnie miesza sie je z isolg, saletrg lub nitrytem
1 cukrem, przetrzymuje w ochtodzonych pomiesz-
czeniach w temp. -H3° do +4°C zmielone przez
siatke 10— 12 mm od 24 do 72 godz. i 3—5
déb zmielone przez siatke 25—30 mm. Wg
.Proizwodstwo kotbas i miasokopczonnosti" —/
Konnikow i Bogatyrew, migeso rozdrobnione przez
siatke o otworach 16 —25 mm przetrzymuje sie
w peklowni o temp. +3» do +40C przez 48 do 72
godzin.

Autor omawianego artykutu podaje trzy meto-
dy peklowania: mieso chiodzone pekluje w temp.
bliskiej +1,0°C przez okres czasu 8 do 14 godzin
i do produkcji przeznacza w czasie nie diuzszym
niz 48 godzin. Mieso niechlodzone, bez podania
temperatury, pekluje w temp. bliskiej + 6° przez
okres czasu jaki podano przy miesie chtodzonym.
Remanenty miesa pekluje sposobem starym. Wg
podanej nowej metody mieszania miesa z solg i sa-
letrg odbywa sie przed mieleniem — rozdrabnia-
niem. Nowa metoda wg wywodow autora wyelimi-
nowata stosowanie dopeklowywania irniesaw oston-
kach oraz przyczynita sie do wysokiego podniesie-
nia wydajnosci wedlin.

Wg mego zdania, pomimo ze bezspornie w wy-
niku stosowania wyzszych temperatur uzyskuje
przetwoérnia szybkie przepeklowanie, metody tej
nie mozna propagowac, gdyz podczas peklowania
w wysokiej temperaturze miesa niechto-dz-onego
lub poichlodzonego moze nastgpi¢ jego zepsucie
sie. Dopeklowywanie miesa w kietbasach jest je-
szcze bardziej niewskazane od peklowania nowg
metodg w wysokiej temperaturze. Podczas peklo-
wania miesa w ostonce — jak stusznie zaznaczyt
autor — kietbasy moga ulec zepsuciu. Ponadto
mieso nieprzepeklowane ma mniejsze wiasciwo-
Sci wigzania wody od miesa peklowanego, na
skutek czego uzyskuje sie z miesa niedopeklowa-
nego matg wydajnosc¢ kietbas.

Instrukcje peklowania CZPMies. zgodne sg z li-
teraturg radzieckg oraz dajg gwarancje produko-
wania zdrowego i pewnego produktu. Zaktady sto-
sujgc nowg metode zmniejszajg tylko trudnosci
i czesciowo straty wynikajgce z nieryt-micznego
zaopatrzenia przetwdrni w surowiec, stosujg jed-
nak metode ryzykowng, tym bardziej zew ich wa-
runkach utrzymanie w peklowni trzech rdznych
temperatur w jednym czasie wydaje sie byé nie-
mozliwe. Uzyskanie tak jak podano wysokich osz-
czednosci przez podniesienie wydajnosci w roku
1955 nastgpito nie tylko przez stosowanie nowej
metody, gdyz i wg starej wydajnosci w 1954 .
bytaby dobra, gdyby produkowano kietbasy z mie-
sa przepeklowanego a nie z mieisa Swiezego oraz
gdyby zaktady Lak pracowalty w roku 1954 jak
w 1955 r.

Osigganie i przekraczanie wydajnosci receptu-
rowych — wg mego -zdania — spowodowane zo-
stato w -duzej mierze zmiang stylu pracy. Rowniez
0golne -polepszenie sie jakosci miesa wotowego
wywarto dodatni wptyw na wydajnosc.

2. Zmiana procesu technologicznego produkcji
salcesonu podrobowego

Stosowana nowa metoda nadaje sie do rozpo-
wszechnienia z tym, ze salcesony w koncowej fazie
nalezy zgodnie z instrukcja lekko prasowac, azeby
nada¢ im ksztalt splaszczony.

Do podanych korzysci mozna mieC nastgpujace
zastrzezenia:

Punkt a Wydajnos¢ przecietng i ponad
przecietng osigga caty kraj, a wiec nalezy oszcze-
dnosci oblicza¢ od przecietnych, a nie od osigga-
nych poprzednio przez zaktady w Warszawie.

Punkt b. Poniewaz recepturg dopuszcza jako
ostonke zar6wno pecherze jak i jelita sztuczne, osz-
czednosc jest wzgledna. Trzeba tez podkresli¢, ze
stosujac sztuczng ostonke obnizamy jakos$¢ produk-
tu, tym bardziej wiec oszczednos¢ jest watpliwa.

Punkt c Uzasadnienie wzrostu jakosci jest
nieprzekonujace.

Punkt d i e
watpliwosci.

Mozna jeszcze dodaé, ze zwiekszaja sie zdolnos-
ci produkcyjne, co jest istotne, zwlaszcza w War-
szawie oraz ze przy produkcji nowg metoda tan-
sza jest r-obocizna.

Podane korzysci, nie budzg

3. Usprawnienie dojrzewania kietbas poéttrwatych
i trwaltych

Metode mozna uznaé za prawidtowg i traktowac
ja jako usprawnienie lokalne. Podobne urzadze-
nia istniejg w wielu zaktadach. Ostatnio Zakfady
Miesne w Olsztynie zastosowaly urzadzenia zupet-
nie podobne.
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CZPMies. w Warszawie

Walczymy o jakosc¢

Il Zjazd PZPR postawit przed przemystem
miesnym powazne zadanie podniesienia jakosci
produkcji oraz zwiekszenia ilosci asortymentéw
produkowanych wyrobéw.

Juz na ppczatku 1955 r. Centralny Zarzad
Przemystu Miesnego, analizujgc uchwaty Il Zjazdu
PZPR, postanowit podnies¢ jakos¢ wedlin i wy-
robow wedliniarskich dostarczanych dla zaopatrze-
nia rynku. Przy opracowywaniu metody walki o
jakos¢ produkcji oparto sie na doswiadczeniach lat
ubiegtych, a w szczegodlnosci wzieto pod uwage
IV kwartat 1953 r. i | kwartat 1954 r., tj. cza-
sokres, w ktdrym poprzez ocene pordwnawczg we-
dlin podczas odpraw branzowych majstrow produ-
kcji wedlin i stuzby kontroli technicznej osiagnie-
to znaczne rezultaty w podniesieniu jakosci pro-
dukciji.

W zwigzku z tym w oparciu o uchwate kole-
gium Ministerstwa Przemystu Miesnego i Mle-
czarskiego Nr 24 z dnia 8. X. 1954 r. opracowa-
no szczegb6towy regulamin pracy na | kwartat
1955 roku oraz wytyczne do regulaminu wspot-
zawodnictwa. W oparciu o regulamin wytypowano
/zaktad produkujgcy najlepsze wedliny w Polsce.
Opracowanie regulaminu przypadto w udziale stuz-
bie kontroli technicznej oraz dziatowi produkcji
wedlin i tluszczu Centralnego Zarzgdu Przemystu
Miesnego. Zalozeniem regulaminu byto ogdélne po-
prawienie jakosci produkcji oraz przekonanie
majstrow i kierownikOw produkcji, ze mozliwe
jest wyprodukowanie takich wyrobow, ktore w pet-
ni zaspokojg smakowe i estetyczne wymagania
konsumentow, przy réwnoczesnym Scistym prze-
strzeganiu: 1) normatywu surowca i materiatow
pomocniczych, 2) receptur i instrukcji produkcyj-
nych, 3) norm zaplanowanych wydajnosci produk-
cyjnych, 4) norm zawartosci wody, soli i thuszczu
w gotowym produkcie.

W celu lepszego wykonania powierzonych za-
dan zlecono zakladom: 1) doszkalanie kadr produ-
kcji i kontroli przez organizowanie szkolenia za-
wodowego, 2) kompletowanie przepiséw produk-
cyjnych przemystu miesnego i bibliotek w zakresie
miesoznawistwa i technologii miesa, 3) podniesie-
nie estetyki wyrobow oraz zastosowanie wiasci-
wego, doktadnego znakowania i plombowania we-
dlin, 4) wprowadzenie do obrotu jnowych asorty-

Nazwa zaktadu
. . llos¢ L
Rejon I miejsce pkt. Il miejsce
Rejon | Krotoszyn 420 Torun
Rejon |1 Koszalin 324 KoScierzyna
L6dz (Przetwor-
Rejon H 1 nia przy ul. No- 397 Warszawa (Prze-
wotki) twérnia Nr 11)
Rejon 1Y Krakow 3% Rzeszéw
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produkcji

mentow wedlin w celu lepszego wykorzystania
surowca, 5) rejestrowanie wynikow i informowa-
nie aparatu produkcyjnego oraz kontroli techni-
cznej Centralnego Zarzadu Przemystu Miesnego
0 przebiegu akcji na terenie zjednoczen czy za-
ktadow wojewddzkich.

Wynikiem kontroli stosowania w ten sposéb
opracowanych wytycznych mialy sta¢ sie rejonowe
oceny poréwnawcze wedlin, a w koncowym etapie
ocena krajowa, ktérej zadaniem byto wytonienie
4 zakladoéw, produkujgcych wedliny najlepszej
jakosci.

Zgodnie z ustalonym regulaminem przeprowa-
dzania ocen poréwnawczych, zjednoczenie po do-
konaniu degustacji pomiedzy zaktadami na swoim
terenie delegowato na ocene rejonowg ten zakiad,
ktéry zajgt pierwsze miejsce w ogolnej punktacji
1tylko on upowazniony byt do przedstawienia swo-
ich eksponatéw na rejonowej ocenie porownawczej.
Z nastepnych dwoéch zaktadéw delegowano tylko
majstra i kierownikg kontroli technicznej w celu
zorientowania sie w produkcji zaktadéw innych
zjednoczen. Zaktad, ktéry zajat pierwsze miejsce
w ocenie rejonowej, demonstrowal swoje wyroby
na krajowej ocenie wedlin. Ustalono w zwigzku
z tym nastepujgce rejony: | obejmujacy zjedno-
czenia w Bydgoszczy, Poznaniu i Wroctawiu;
Il — zjednoczenia 1 zaklady wojewddzkie w Szcze
cinie, Koszalinie, Gdansku, Olsztynie; 11l — zjed-
noczenia i zaktady wojewddzkie w Warszawie,
todzi, Lublinie, Kielcach; IV — zjednoczenia
i zaktady wojewddzkie w Bytomiu, Krakowie, Rze-
szowie, Opolu. Asortymentami, ktére wybrano do
oceny, byly: 1) kielbasa zwyczajna, 2) kietbasa
Slaska, 3) kietbasa rzeszowska, 4) szynka gotowa-
na, 5) salceson czarny, tzn. te, kt6re najchetniej
produkowane sg na terenie kraju i chetnie widzia-
ne przez konsumentow.

Ocen rejonowych dokonano w tych miejscowos-
ciach, w ktérych przemystowi miesnemu zalezy
najbardziej na jakosci wyrob6w dostarczanych na
rynek, a mianowicie: dla rejonu | — we Wrocla-
wiu, rejonu Il — w Gdansku, rejonu Il — w to-
dzi, rejonu IV — w Stalinogrodzie, zas$ ocene kra-
jowa przeprowadzono w Poznaniu.

Oceny poréwnawcze w poszczegOlnych rejonach
daly nastepujace wyniki:

lub przetwoérni

lgﬁc Il miejsce I[I)oks’t(.': IV miejsce llljoks,t(_':
393 Jelenia Goéra 372

281 Szczecin 279 Olsztyn 273
355 Lublin 278 Radom 276
308 Racibérz 292 Gliwice 224
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W dniu 30. Ill. br. przeprowadzona zostata
w Poznaniu poréwnawcza ocena ogolnokrajowa.
Wyniki oceny ogolnokrajowej przedstawiajg sie
nastepujgco: | miejsce zajely Zaklady Miesne
w Krotoszynie (331 pkt.), Il — Zaktady Miesne
w Koszalinie (298 pkt.), Il — Zaklady Miesne
w Krakowie (272 pkt.), IV — Zaklady Miesne
w todzi (248 pkt.).

Ocena krajowa wedlin zakonczyla pierwszy
etap watki o jakos¢ produkcji w 1955 roku, wy-
taniajac w kolejnosci cztery zaktady w kraju, pro-
dukujgce najlepsze wedliny w | kwartale 1955 r.
Jednak rzeczg najwazniejszg jest w chwili obecnej
ustalenie, czy ta droga walki o jakos¢ zdata egza-
min, a jesli zdala to w jakim stopniu. Opierajgc
sie na faktach nalezy stwierdzi¢, ze egzamin ten
wypadt pomysinie nie przyczyniajac sie moze do
raptownych i ogromnych zmian na lepsze, ale bez-
sprzecznie otworzyt oczy zaktadam na szereg za-
gadnien natury produkcyjnej, tzn.. dotyczgcych
sposobu produkcji, wartosci i realnosci norm oraz
instrukcji produkcyjnych, wymiany wiasnych dos-
wiadczen, ponadto dat mozno$¢ pordéwnania pro-
dukcji wilasnej z produkcjg innych zakladow
i stwierdzenia ewentualnych btedéw czy waloréw.
Dyskusje prowadzone czy to na naradach rejono-
wych, czy naradzie krajowej, ich zywiotowos¢
i szeroki wachlarz poruszanych zagadnien, Swiad-
czyly, ze zainteresowanie walkg o jakos¢ bylo duze
i powinna ona przynies¢ w najblizszej przyszitosci
realne rezultaty. Poréwnywanie réznych produkcji

Mgr MIECZYSLAW BOGUCKI

Min. Przem. Migs. i MIl. w Warszawie

O zadaniach Insiyiuiu

Gospodarka socjalistyczna Polski Ludowej
odziedziczyta po gospodarce kapitalistycznej
w dziedzinie przemystu miesnego zakilady zupet-
nie nieprzystosowane do nowych metod produkciji.
Stare zaklady byly niewlasciwie rozmieszczone
z punktu widzenia okregéw konsumpcyjnych oraz
zaplecza surowcowego, posiadaly prymitywne wy-
posazenie techniczne i niedostateczng ilos¢ facho-
wych kadr technicznych. Brak byto poza tym me-
tod, norm i receptur technologicznych dla pro-
dukcji w skali krajowej. Wszystko to utrudniato
szybki rozwdéj produkcji przecietnych zakladéw
i powodowato powazne straty przy przerzutach
miesa i przetworow miesnych na skutek ubytkow
wagowych. Brak dostatecznie opracowanych me-
tod, norm i receptur technologicznych powodowat
rébwniez straty w przetworstwie.

Niedostateczne przepracowanie zagadnieh pro-
cesu chtodniczego', wydajnosci poubojowej, wykr-
wawiania, wydajnosci wedlin i wytopu tluszczu
oraz brak odpowiednich urzadzen technicznych,
uniemozliwiaty uzyskanie wiekszych oszczednosci.

W sytuaciji tej nastgpita co prawda ostatnio pe-
wna poprawa w wyniku dziatalnosci Centralnego
Laboratorium Badawczego Przemystu Miesnego,

niemniej jednak stale narastajgce 'zadania stawia-....
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i wymiana zdan przez grono fachowcoéw przyczy-
ni sie na pewno w najblizszej juz przysziosci do
ujednolicenia oraz podniesienia jakosci na terenie
kraju.

Do poprzedniego regulaminu zostaly opracowa-
ne przez Centralny Zarzad Przemystu Miesnego na
Il kwartat br. dodatkowe wytyczne, ktére ustalo-
no wykorzystujac jednoczesnie uwagi Departamen-
tu Techniki Ministerstwa Przemystu Miesnego
i Mleczarskiego oraz uwagi zjednoczen i zakla-
doéw wniesione na podstawie doswiadczen minione-
go okresu. Najwazniejsze z nich dotyczyly zmo-
dyfikowania sposobu pobierania z zaktadow préb
do oceny, ktére w drugim kwartale powinno by¢
dokonywane komisyjnie przez pracownikéw nie
zainteresowanych, a wiec przez kontrole technicz-
ng zjednoczenia, z dotozeniem staran, by stanowity
prébki przecietne. Dotychczas zaktady mialy zu-
petng swobode w sposobie pobierania préob. Naste-
pnie poproszono do wziecia udzialu w ocenach ja-
kosciowych wedlin, nie tylko jak dotychczas,
majstrow produkcji wedlin, ale rowniez majstrow
rozbioru, trybowania, wedzarzy, tzn. tych praco-
whnikéw, od ktérych zalezy wysoka jakos¢ produ-
kcji.

W konkluzji nalezy stwierdzi¢, ze wyniki pier-
wszego kwartatu wypadty pomysinie, bowiem usta-
lone zostato, ze mozna wyprodukowac lepsze we-
dliny. W nastepnych kwartatach dobre wedliny
powinny by¢ nie tylko poddane ocenom jakoscio-
wym, ale réwniez — znalez¢ sie w sprzedazy.

Przemystu Miesnego

ne przed przemystem miesnym, zwlaszcza na od-
cinku polepszenia jako$ci, wprowadzenia mecha-
nizacji, ekonomiki i rozbudowy przemystu, spo-
wodowaly, ze konieczne stato sie stworzenie wias-
ciwych podstaw naukowych dla perspektywicznego
rozwoju przemystu 'miesnego. Konieczno$¢ gieb-
szego i statego rozwigzywania najrozmaitszych za-
gadnien na ptaszczyznie naukowej przekraczala
mozliwosci Centralnego Laboratorium Badawczego
Przemystu Miesnego i spowodowata powotanie do
zycia Instytutu Naukowo-Badawczego Przemystu
Miesnego, mocg Uchwaty Nr 313/55 Rady Mini-
strow — z dnia 29 kwietnia 1955 r.

Zadaniem instytutu jeist prowadzenie prac nau-
kowo-badawczych w dziedzinie ekonomiki, orga-
nizacji i techniki produkcji oraz transportu.

Prace te pozwolg na wtasciwe ustawienie zaga-
dnien dotyczgacych transportu, lokalizacji i rejo-
nizacji zaktadéw, jak rowniez bazy surowcowej
i spozycia. Dotyczg one j>oza tym zagadnien ana-
lizy kosztéw zaktadow produkcyjnych, fizyko-che-
mii, biochemii, mikrobiologii miesa i produktow
miesnych.

Do zadan instytutu nalezy ponadto opracowy-
wanie i ustalanie metod analitycznych stosowanych
w przemysle miesnym, wykorzystanie oraz nor-
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malizacja surowcOw i produktéw ubocznych, do-
skonalenie techniki produkcji, gospodarki maga-
zynowej, jak réwniez opracowywanie nowych me-
tod produkcji i nowych asortymentéw poszukiwa-
nych na rynku.

Do zakresu dziatania nalezg tez zagadnienia me-
chanizacji i automatyzacji proceséw produkcji
i transportu oraz opracowywanie dokumentacji
technicznej dla nowych proceséw technologicz-
nych, jak réwniez ustalanie metod i zakresu uno-
woczesniania zaktadow i procesow produkciji.

Systematyczne wypetnianie tych zadan niewat-
pliwie przyczyni sie do podniesienia kultury
i techniki przemystu miesnego, a co za tym
idzie — do uzyskania milionowych oszczednosci.

W celu opracowania tych zadan instytut bedzie
prowadzit samodzielne prace naukowo-badawcze
i wspoétpracowat z przemystem miesnym oraz z in-
nymi instytutami i zakladami naukowymi szkét
wyzszych oraz z Polskg Akademig Nauk. Ponadto
instytut bedzie wykorzystywat doswiadczenia za-

Mgr inz. TADEUSZ STRASZEWSKI

Zjecin. Przem. Mies. W Poznaniu
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graniczne, w szczegoélnosci doswiadczenia i zdo-
bycze Zwigzku Radzieckiego poprzez literature
techniczng, dokumentacje techniczna, wyjazdy na
praktyke i wspolprace z ekspertami radzieckimi.

Organizowanie zjazdéw naukowych, konferen-
cji, kurséw, odczytéw, wystaw oraz ogdlnokrajo-
wych ocen, przyczyni sie do spopularyzowania uzy-
skanych wynikow.

Przy instytucie dziata rada naukowa, do zadan
ktérej nalezy inicjowanie prac naukowo-badaw-
czych, opiniowanie planéw prac naukowo-badaw-
czych, wypowiadanie sie w sprawach organizacji
instytutu i rozpatrywanie innych spraw na zlecenie
ministra lub przewodniczgcego rady.

Powotanie do instytutu i rady naukowej przed-
stawicieli nauki i znawcéw zagadnieh wchodzacych
w zakres przemystu miesnego pozwoli na wszech-
stronne i naukowe zbadanie wazkich probleméw
zwigzanych ze zmniejszeniem strat produkcyjnych
i rozszerzeniem mocy produkcyjnej gospodarki
miesnej.

Uwagi o nowej przetworni wedlin w Poznaniu

Historia budowy

We wrzesniu ubiegtego roku zostata oddana do
uzytkowania przemystowi miesnemu nowoczesna
przetwdrnia wedlin. Przetwdrnia ta zostata wybu-
dowana na terenie rzezni w Poznaniu i wchodzi
w sktad jednostek produkcyjnych Zaktadéw Mies-
nych w Poznaniu.

Przed uruchomieniem nowej przetwdérni wedlin
Zaktady Miesne w Poznaniu nie posiadaly nowo-
czesnego warsztatu produkcyjnego, ktéry by zdotat
.samodzielnie zaopatrzy¢ w wedliny ludnos¢. Pozna-
nia. Produkcja wedlin i wyrobéw wedliniarskich
na zaopatrzenie Poznania wykonywana byta przez
kilka warsztatow, a mianowicie: 1) PrzetwOrnie
Miesng Nr 8 w Poznaniu przy ul. Dabrowskiego.
2) Warsztat Nr 1 w Poznaniu przy ul. Armii Czer-
wonej, 3) Przetwérnie Wedlin w Srodzie.

Ze wzgledu na stale rosnacy popyt na wedliny
i wyroby wedliniarskie, jak réwniez na rozbudowe
przemystu w Poznaniu i zwigzany z tym naptyw
ludnosci, produkcja istniejgcych przetworni nie
byta wystarczajgca, totez konieczne byto zaopa-
trywanie Poznania rowniez na drodze przerzutéw
wedlin i wyrobéw wedliniarskich wyprodukowa-
nych w innych zaktadach, co ujemnie wplywato na
jakos¢ gotowego produktu.

Stale rosnagce trudnosci w zaopatrywaniu miasta
sprawity, ze juz w 1950 r. Zaklady Miesne w
Poznaniu wystgpity z wnioskiem budowy nowo-
czesnej przetworni wedlin na terenie rzezni a w
zwigzku z tym — wykorzystania do budowy prze-
twérni istniejgcych pomieszczen zajmowanych
wowczas przez przedsiebiorstwo ,Bacutil“. Na-
lezy tu dodaé, ze pomieszczenia te jeszcze daw-
niej stanowity stajnie dla bydia. Byt to, jak sie
dzisiaj okazuje, pierwszy kapitalny btgd popetnio-
ny przy budowie przetwdrni, btad, ktéry zawazyt

na caloksztatcie budowy i ktérego skutki sg w tej
chwili nie do usuniecia.

Whniosek Zaktadow Miesnych w Poznaniu budo-
wy przetwoérni wedlin poparty zostat przez oOw-
czesny Poznanski Zespot Zakladéw Miesnych i za-
akceptowany przez CZPMies. Szkic technolo-
giczny do dokumentacji technicznej przetwadrni,
opracowany zostal przez Biuro Projektow Inwe-
stycyjnych MHM w Bydgoszczy. Roboty roz-
biérkowe i przygotowawcze rozpoczeto w lipcu
1950 r. Przedsiebiorstwo Remontowo-Budowlane
Przemystu Ceramiki Budowlanej w Poznaniu, a
nastepnie kontynuowato je Zjednoczenie Nr 1 Bu-
downictwa Miejskiego. Realizacja zlecenia Za-
ktadéw Miesnych w Poznaniu zastata przez to
przedsiebiorstwo rozpoczeta w 1951 r.

W trakcie diugotrwatej budowy napotykano na
trudnosci, ktére spowodowaly kilkakrotne zahamo-
wanie postepu prac. Przyczyng tego byly przede
wszystkim: 1) trudnosci w zakresie zaopatrzenia
materiatowego, zwlaszcza jes$li chodzi o zamoéwie-
nia na dostawe aparatury chtodniczej, 2) brgk do-
kumentacji projektowo-kosztorysowej, wzglednie
przewlekanie jej zatwierdzenia, 3) niejednokrotny
brak powigzania dokumentacji opracowanej przez
poszczegoblne pracownie Biura Projektéw Inwesty-
cyjnych Przemystu Miesnego i Mleczarskiego, co
w efekcie powodowalo dokonywanie zmian w wy-
konanej juz czesci budynku, a z czego wyplywa
whniosek, ze zanim dokumentacja nie zostanie catl-
kowicie opracowana i zatwierdzona, nie nalezy
rozpoczyna¢ budowy, 4) zalecenia Komisji Oceny
Projektéow Inwestycyjnych w sprawie zmiany prze-
znaczenia niektorych pomieszczen, jak na, podaj-
nik mechaniczny, nadbudowy'na przewody 'chtod-
nicze oraz budowy pomostu tgczgcego przetwoérnie
ze smalcownig (Titan).



Na specjalne podkreslenie zastuguje problem
wykonania dokumentacji technicznej dla komoér
klimatyzacyjnych w przetwdrni wedlin. Projekt
wykonamy przez Biuro Projektéw Inwestycyjnych
Ministerstwa Przemystu Miesnego i Mleczarskie-
go zostat w dniu 19.VI1I1.1954 r. definitywnie za-
twierdzony w czesci dotyczgcej samej wentylacji,
natomiast nie zastata rozwigzana sprawa klimaty-
zacji wedlin w dojrzewalni. W efekcie, dojrze-
walnia wedlin nie zostata dotychczas wykonczona
i nie jest oddana do uzytku, .awiec wtasciwie V3
pomieszczeh produkcyjnych przetwdrni jest nie-
czynna.

Brak kabli zmusit wykonawce do prowizorycz-
nego podigczenia fabryki za pomoca tylko jednej
linii kablowej, co obecnie moze spowodowaé prze-
stoje na skutek przecigzenia.

Ekspertyza produkcji przetwoérni wedlin
Projekt przetworni wedlin przewidywat naste-

pujace wielkosci produkcji wedlin na jednag
Zmiane:
wedlin trwatych 5000 kg
. Swiezych 8000 kg
" gotowanych 6000 kg
Razem: 19000 kg

Nalezy podkresli¢, ze w 19 tonach tacznej pro-
dukcji ma 1 zmiane, fabryka miata produkowac
6 ton wyrobow wedliniarskich. Wediug tych za-
mierzenn wyliczono zdolno$¢ produkcyjng maszyn,
ktére miaty by¢ zainstalowane.

Wyliczenia poszczeg6lnych maszyn w projekcie
oraz pomieszczen produkcyjnych dokonano wedtug
dziatéw produkcji, a mianowicie wyliczono zdol-
no$¢ produkcyjna maszyn w: rozbieralni — try-
bowni, hali produkcji wedlin, hali produkcji wy-
robow wedliniarskich.

Pazdziernik 1954 r. byt miesigcem rozruchu
fabryki. W tym okresie zorganizowano zaloge,
ktérg nalezalo przenies¢ z PrzetwOrni Miesnej
Nr 8 oraz czeSciowo z Warsztatu Nr 1 i z Prze-
tworni Wedlin w Srodzie. Wyprébowano tez ma-
szyny i urzadzenia techniczne.

Pelna produkcja uruchomiona zostata w listo-
padzie 1954 r.

Wykonanie produkcji wedlin i wyrobéw wedli-
niarskich od listopada 1954 r. do marca 1955 r.
wigcznie przedstawia sie w ukladzie dziennym
(25 dni w miesigcu) nastepujgco':
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chowaniu wymaganej higieny produkcji, o nor-
malnej dezynfekcji pomieszczen i urzgdzen, gdyz
po prostu nie ma na to czasu.

Z zestawienia wynika réwniez, ze fabryka od.
samego poczgtku produkowata mate ilosci wy-
robéw wedliniarskich. W miesigcach lutym i mar-
cu br. fabryka zaprzestala produkcji wyrobéw
wedliniarskich w ogoéle, a ilosci podane w zesta-
wieniu dotycza roftad, ktdre na rynku poznan-
skim sg specjalnie pozgdane.

Przyczyna zaprzestania produkcji wyrobow we-
dliniarskich obok wadliwych urzadzen (kotty do
parzenia gotowego produktu, jednoptaszczowe z
urzadzeniem ogrzewniczym wewnatrz kotta, zu-
petnie nie zdaly egzaminu) bylo niedostosowanie
magazynéw chtodniczych do produkcji wedlin i wy-
robéw wedliniarskich. -Magazyny te okazaly sie
zbyt szczupte dla samych wedlin, a produkcja wy-
robow wedliniarskich wymaga duzych pomiesz-
czen chiodniczych i w braku ich przetwérnia na-
stawita sie wylgcznie na produkcje wedlin.

Na podkreslenie zastuguje jrowniez brak moz-
liwosci produkcji wedlin trwatych tego typu, jak
np. jsalami, krakowska .sucha, mysliwska i inne,
ktére wymagajg pewnego okresu dojrzewania (do
6 tygodni). Przyczyng tego stanu rzeczy jest nie-
wykonczenie do tej pory dojrzewalni wedlin na
| pietrze. Obecnie Zaktady Migesne — Przetwor-
nia ( dawna P. M. 8) w Poznaniu produkuje we-
dliny trwale.

Jakos¢ wedlin produkcji nowej fabryki na ogot
jest wyréwnana, chociaz w wielu asortymentach
dotychczas nieodpowiednia. Specjalnie niskg ja-
kos¢ jmiaty wedliny w listopadzie ub. r., co
wprawdzie byto wynikiem okresu rozruchu, bra-
ku tzw. zgrania wsréd zatogi, braku rozpozna-
nia maszyn i urzadzen oraz wynikiem pracy w
zupetnie nowych warunkach, jednak 1 obecnie ja-
kos¢ wyrobéw pozostawia jeszcze wiele do zycze-
nia, o czym $Swiadczg powazne ilosci gotowego
produktu wycofywane przez KT do powtérnej ope-
racji, na skutek jstwierdzenia wadliwych cech.
| tak np, w styczniu 1955 roku wycofano: szynki
gotowanej 532 kg, kietbasy szynkowej 1140 kg,
stoniny wedzonej 589 kg, kielbasy litewskiej
861 kg, kietbasy rzeszowskiej 900 kg, kietbasy
zywieckiej 600 kg, kielbasy zwyczajnej 1237 kg,
a w lutym: .szynki gotowanej 506 kg, kietbasy
cytrynowej 946 kg, kietbasy jserdelowej 1088 kg.

X1 1954 r. X1l 1954 . | 1955 r. Il 1955 . M 1955 r.
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Jak z zestawienia wynika, tgczna produkcja
dzienna utrzymuje sie mniej wiecej na jednolitym
po-ziomie, a jskala wahah wynosi od 13 ton do
15,2 ton. Nalezy jednak podkresli¢, ze w projek-
cie przyjeto wykonanie 19 ton lgcznie na 1 zmia-
ne, wowczas gdy w jpraktyce wykonuje sie okoto
15 ton na 3 zmiany.

Nie ulega kwestii, ze przy pracy 3-zmianowej
w przemys$le miesnym nie moze by¢ mowy o za-

Obliczenie faktycznej zdolnosci produkcyjnej
fabryki wedlin w dostosowaniu do istniejgcych
pomieszczenn produkcyjnych, maszyn i urzadzen

Stwierdza sie zupeiny brak zgodnosci zaprojek-
towanej zdolnosci produkcyjnej z rzeczywiscie
uzyskiwang. Projektowano produkcje 19 ton na
3 zmiany. Wynika z tego, ze zaistniata bardzo
powazna rozbieznos¢ miedzy projektem a jego re-
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alizacjg. W obliczeniach zupetni© pominieto fak-
tyczng zdolnos¢ samych maszyn, przyjmujac Ja
za wystarczajgcg do zami©rzanej produkciji.
Uwzgledniono natomiast zdolnos¢ produkcyjng
nastepujgcych faz produkcyjnych: 1) peklowanie
suche, 2) peklowanie mokre, 3) wedzenie gorace,
4) wedzenie zimne, 5) przewiewnia, 6) magazy-
nowanie gotowego produktu.

Peklowanie suche miesa drobnego
do produkcji wedlin wg projektow miato odbywac
sie w skrzyniach aluminiowych w ilosci 510, o po-
jemnosci 40 kg kazda. W tym przypadku zdolno$¢
zatadowcza skrzyh wynositaby 510 X 40 =
= 20 400 kg. Ze wzgledu na dwudniowy cykl
peklowania, dzienna produkcja = 20 400 : 2 =
= 10 200 kg, co byto wystarczajgce z uwagi na
to, ze przetwdrnia miata takze produkowaé wyroby
wedliniarskie i wedzonki.

Ze wzgledu na brak blachy aluminiowej, wy
konawca wybudowat 9 basenéw cementowych du-
zych o zdolnosci zatadowczej 2 tony kazdy oraz
4 baseny cementowe mate o zdolnosci zatadowczej
1 tona kazdy. Poza tym do peklowania miesa
drobnego stuzy 18 kadzi debowych o pojemnosci
0,5 ton kazda.

taczna pojemnos¢ basenéw i kadzi wynosi:

9X2 =18 ton

4X1 = 4
18X 05= 9
Razem: 31 ton

Biorgc pod uwage dwudniowy cykl peklowania,
zdolno$¢ produkcyjna peklowni miesa drobnego
na 1 dobe wynosi 31:2 = 15,5 tony.

Peklownia mokra- przeznaczona byta
pierwotnie do peklowania suro-w-ca do produkcji
wedzonek oraz surowca do produkcji wyrobow
wedliniarskich. Ze wzgledu na brak mozliwosci
produkcji wyrobow wedliniarskich, peklownia
mokra wykorzystywana jest -obecnie wytgcznie do
peklowania surowca do produkcji wedzonek.

Peklownia mokra posiada 8 duzych basenow
cementowych -oraz 6 basenéw -cementowych ma-
tych, o tacznej pojemnosci 40 m3 Zdolnos¢ zata-
dowcza 1 m3basenu wynosi ok. 600 kg (np. bocz-
ku). Wobec tego fgczna zdolno$é¢,zatadowcza ba-
sen6éw w peklowni wynosi: 40 X 600 = 24 tony.

Peklowanie wedzonek trwa 14-dni, awiec zdol-
nos¢ produkcyjna peklowni na 1 dzien wynosi
24 : 14 = I',7 tony.

taczna zdolnos¢ -produkcyjna peklowni mies-a
-drobnego oraz peklowni mokrej wynosi na 1 dobe
17,2 tony.

Obliczajgc zdolnos$¢ produkcyjna peklowni mo-
krej nalezy-rowniez dodac, ze n-ormy produkcji we-
dzonek przewidujg jako- jedng z faz produkciji ocie-
kal-nie, ktéra zostala pominieta. Nalezatoby wiec
urzadzi¢ ociekalnie wedzonek w pomieszczeniach
obecnie zajetych przez fiaczarnie. Fla-cza-rnia mo-
gtaby by¢ przeniesiona do obecnej warzelni Nr 2.

Nalezy réwniez podkresli¢, ze obecne usytuowa-
nie flaczami na wprost peklowni mék-rej i w bez-
posrednim sasiedztwie hali produkcji jest wyso-
ce niekorzystne ze wzgledu na warunki sanitarne
produkcji. Omawiajgc pe-klownie, nalezy podkres-
li¢ brak aparatury Beissera do nas-trzykiwania
szynek, topatek itp. Istniejgca pompa do nas-trzy-
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kiwania jest prymitywna i nie gwarantuje dobrej
pracy.

Wedzenie goragce odbywasie w woz-
kach wiszacych. Sama konstrukcja wézkoéw jest
nieprawidtowa. Nie mozna zawiesza¢ wedlin na
dolnym regale ze wzgledu na wysoko -potozone
palenisko gazowe i mozliwos¢ spalenia sie wedlin.
Wobec tego wykorzystane sg tylko 2 regaly. Po-
niewaz kazdy wodzek -posiada 3 regaly, zdolnos¢
produkcyjna wedzarni przez wadliwg konstrukcje
-samych wo6zkOw zmniejszona jest 0 '/».

Przetwornia po-siada 8 wedzarni goracych, z
-tym, ze do kazd-ej wchodzg 2 wézki z wedling.

Biorgc -pod uwage asortymenty wedlin; produko-
wanych w,przetwdrni, mozna przyjagé, ze przecie-
tnie na -wdézku zawiesza sie 50 kg wedliny. Cykl
wedzenia trwa okoto 2 -godzin. Wobec tego- zdol-
no$¢ produkcyjna wedzarni -gorgcej na 1 dobe wy-
nosi: 8 X2 X 12 cykli X 50 kg = 9600 kg.

Nalezy podkresli¢, ze cykl wedze-nia jest diugi
z uwagi na to, ze fabryka -nie posiada pomieszcze-
nia do obsuszania wedliny, jak rowniez osadzal-
nika. Urzgdzony w ramach wlasnych rem-o-ntow
osa-dzalnik przed wedzarnig, mim-o ze skonstruo-
wany jest bardzo pomystowo, jednak jest zbyt
szczuply, aby -mégt w dostatecznym stopniu spet-
nia¢ swoje zadania. Brak osad.zalnika i obsmaza-
nie wedlin przed wedzarnig jest réwniez przy-
czyna ztej jakosci wedlin,- wyrazajgcej sie wadli-
wym kolorem wedlin oraz brakiem mozliwosci
usuniecia powietrza znajdujgcego sie pod ostonkag
4 w -farszu.

Obliczenia zdolnosci produkcyjnej parz-elni jak
réwniez komor do zraszania -nie podaje, gdyz nie
rzutujg one jna ogdllng zdolnos¢ produkcyjna prze-
tworni wedlin.

Na uwage w tym miejscu zastuguje koniecznosc
potaczenia poszczegllnych toréw kolejki posliz-
gowej, ktéra prowadzi przez wedzarnie, parzelnie
4 zraszalniki oraz przebiega przez tzw. przewiew-
nie -oraz -magazyn gotowego produktu. Poszczegdl-
ne tory kolejki nalezy potgczy¢ ruchomymi ramio-
nami, co umozliwi manipulacje wozkam-i, a wiec
utatwi prace i zwiekszy przelotowo$¢ kolejKi.

Wedzarnie zimne. Fabryka wedlin
posiada 5 zimnych wedzarni, z ktérych 1 jest do-
stosowana do wedzenia o ru-chu ciggtym i posia-
da czynny fancuch Galla. Pojemnos¢ -ogolna
wszystkich wedzarni zimnych wynosi 90 ms.

W istniejgcych warunkach na 1 m3 wedzarni
przypada 60 kg wedliny, wobec czego zdolnos¢
zaladowcza wszystkich wedzarni zimnych wynosi:
90 X 60 = 5400 kg.

Poniewaz cykl wedzenia w wedzarni zimnej, wy-
nosi 24 godziny, tym samym podana zdolno$¢, za-
tadowcza wedzarni zimnych réwna jest zdolnoSci,
produkcyjnej na 1 -dobe.

Wedzarnie nie zostaly wykonane przez wyko-
nawce zgodnie z zatozeniami projektantéw. Gene-
rator dymu, ktory mial zaopatrzy¢ w -dym wszyst-
kie wedzarnie, na skutek wadliwej konstrukcji nie
moze by¢ uzytkowany. Obecrvi-e, w -celu otrzyma-
nia dymu, trociny rozsypuje -sie na dnie komory,
co réwniez obniza z-dolnos¢ produkcyjng wedzarni
zimnej, gdyz nie mozna zawie-sza¢ wedlin tuz nad
podtoga wedzarni.
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Urzadzenie wedzarni o ruchu ciggtym mozna
zaopiniowa¢ jako takie, ktore zdato egzamin.
Trzeba jednak podkresli¢, ze tancuch Galla, ktéry
tworzy to urzadzenie, nadaje sie przede wszyst-
kim do wedzenia szynek, a mniej do wedzenia
wedlin. Rozstawienie przyczepow tancucha, w kté-
re wkiada sie”kije w odlegtosci 60 cm jeden od
drugiego, dostosowane jest raczej do wedzenia
szynek, dlatego tez w (przypadku instalacji podob-
nych urzadzen w pozostatych wedzarniach zim-
nych i zastosowania ich do wedlin nalezatoby od
wykonawcy zazada¢, aby przyczepy do kijow
umieszczone byly w odlegtosci 40 cm.

Ogoétem zdolnos¢ wedzarni zimnych i gorgcych
na 1 dobe wynosi:

wedzarnie gorace 9600 kg
" zimne 5400 kg
Razem 15000 ton

Przewiewnia. Zgodniez przepisami
technologicznymi gotowy produkt moze by¢ odda-
ny do magazynu chtodzonego po catkowitym wy-
studzeniu, tzn. po uplywie co najmniej 6 godzin
od zakonczenia produkcji. Wystudzanie powietrz-
ne odbywa sie w fabryce wedlin, w przewiewni
znajdujgcej sie miedzy halg produkcji a magazy-
nem chtodzonym. Wystudzania dokonuje sie w
ten sposob, ze wedlina w dalszym ciggu zawie-
szona jest na wézkach wiszacych na kolejce po-
slizgowej, jednak ilos¢ wedliny zawieszonej na
1 woézku zwieksza sie o 100% w stosunku do
ilosci zawieszonej w wedzarni i wynosi 100 kg na
kazdy wozek.

W (trakcie wystudzania dokonuje sie réwniez
etykietowania i plombowania wedlin.

Zdolnos¢ produkcyjna przewiewni limitowana
jest diugoscig kolejki poslizgowej, znajdujacej sie
w tym pomieszczeniu. Dlugos¢ kolejki wynosi 93
mb. Wzdluz niej zawiesi¢ mozna ok. 40 sztuk
wozkéw, biorgc pod uwage, ze pewna czes¢ diu-
gosci kolejki musi by¢ przeznaczona na manipula-
cje przy etykietowaniu wedlin.

Zdolnos¢ zaladowcza wszystkich wozkéw wyno-
si: 40 X 100 = 4 000 kg.

Poniewaz wedliny wystudzajg sie ok. 6 godzin,
nalezy wiec w tym pomieszczeniu przyja¢ 4-krot-
na rotacje wedlin w trakcie 1 doby. Wobec tego

zdolnos¢ produkcyjna przewiewni WYynosi:
4000 X 4 = 16 ton.
Magazyn gotowego produktu.

Magazyny chtodzone, ktére byly zaprojektowane
jako magazyny dystrybucyjne, w obecnej sytuacji
nie moga by¢ inaczej traktowane jak tylko jako
magazyny poprodukcyjne, tzw. magazyny majstra.

W chwili, kiedy fabryke wedlin projektowano,
inna byla metoda zaopatrywania miast. Dystrybu-
cja zajmowat sie wowczas przemyst miesny. Oce-
niajgc magazyn gotowego produktu mozna stwier-
dzi¢, ze jest on zbyt szczuptly, aby mégt by¢ ma-
gazynem handlowym. Nie moze on réwniez stuzy¢
jako magazyn centralny, skad mozna by wydawac
catos¢ towaru na zaopatrzenie miasta. Z tego
wzgledu mimo uruchomienia fabryki wedlin, Za-
ktady Miesne w Poznaniu muszg nadal utrzymy-
wac¢ magazyn centralny na terenie zamrazalni i po-
nosi¢ powazne koszty za dowdz gotowego produk-
tu z jednostek produkcyjnych do magazynu.
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W magazynie chlodzonym wedling magazynuje
sie réwniez na wolzkach. Dlugos¢ uzytkowa kolej-
ki poslizgowej w magazynie gotowego produktu
wynosi 87 mb. i wzdluz niej mozna pomiescic¢
w trakcie magazynowania 87 wodzkdéw, gdyz nie
zachodzi tutaj potrzeba zostawienia przestrzeni
manipulacyjnej. Zdolnos$¢ zatadowcza wodzka wy-
nosi 100 kg, podobnie jak przewiewni, stad tez
zdolnos¢ produkcyjna magazynu chlodzonego,
przy zatozeniu, ze towar po 24 godzinach opusz-
cza magazyn, wynosi: 87 X 100 = 8 700 kg.

Zestawienie obliczonych zdolnosci produkcyjnych

1 Zdolno$¢ produkcyjna peklowni
migsa drobnego na 24 godziny

2. Zdolno$¢ produkcyjna peklowni
mokrej na 24 godziny 1700 ,
Zdolnos$¢ produkcyjna peklowni
suchej i mokrej tacznie na 24
godziny

3. Zdolnos¢ produkcyjna wedzarni
goracej na 24 godziny 9600 ,

4. Zdolnos¢ produkcyjna wedzarni
zimnej na 24 godziny 5400 ,
Zdolno$¢ produkcyjna obu we-
dzarni tgcznie na 24 godziny

5. Zdolnos¢  produkcyjna  prze-
wiewni na 24 godziny 16000 |,

6. Zdolnos¢ produkcyjna magazynu
chtodzonego na 24 godziny 8700

15500 kg

17 200 kg

15000 kg

Z zestawienia tego wynika, ze waskim gardiem
produkcyjnym jest magazyn chtodzony. Obliczone
zdolnosci produkcyjne sg catkowicie niezgodne z
projektem, natomiast potwierdzone one sg fak-
tycznymi wynikami kilkumiesiecznej produkcji.

Uwagi odnosnie usterek w przetworni wedlin

Przetwdrnia wedlin ma wadliwie rozplanowane
pomieszczenia produkcyjne, a mianowicie — prze-
cigzenie parteru i niewykorzystanie pietra.

Drugim, bardzo waznym momentem wadliwej
tasmy produkcyjnej, uzaleznionej od budownictwa,
jest birak odpowiednich hal produkcyjnych. Jedy-
na nowoczesng halg produkcji jest hala rozbioru
na pietrze. Ogdlnie biorgc, istniejace pomieszcze-
nia produkcyjne w stosunku do wykonywanej pro-
dukcji juz w tej chwili' sg za szczupte. Te powaz-
ne usterki sg wynikiem samego projektu, w ktérym
niie uwzgledniono wykorzystania istniejgcej stajni
dla bydta.

Brak powrotnej drogi dla wozkow kolejki po-
slizgowej z chtodni do warsztatu produkcyjnego
sprawia powazne trudnosci i pochtania sporg ilos¢
robocizny, jak rowniez wprowadza chaos w pro-
dukciji.

Przetwornia wedlin nie ma pomieszczen dla
administracji fabrycznej oraz odpowiednich po-
mieszczen dla majstrow i magazynieréw. Warun-
ki, w (ktérych pracujg urzednicy, jak réwniez kie-
rowniczy personel operatywny fabryki, nie sg
zgodne z przepisami BHP.

Fabryka posiada niedostateczng wentylacje
wszystkich pomieszczen, a specjalnie wedzarn i
parzelni. Brak jest ostony wytadowanego towaru,
jak réwniez dostarczonego do przetwdrni surowca
przed wptywami atmosferycznymi. Nie dostosowa-
no mozliwosci odptywowych do ilosci wod $cieko-
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wych. Ciasnota pomieszczen produkcyjnych. Nie-
czynne tazienki.

Nie wykonczono dotychczas dojrzewalni, mimo
ze fabryka pracuje juz od kilku miesiecy. Dla-
tego tez wiasciwie 7 Scatej fabryki jest w tej chwi-
li nieczynna i trudno jest méwi¢ o faktycznej zdol-
nosci produkcyjnej.

Umieszczenie hali rozbioru i trybowni na pie-
trze wydaje sie nie by¢ szczesliwe. Surowiec mu-
si by¢ transportowany na pietro, by nastepnie, po
rozebraniu i wytrybowaniu, wroci¢ z powrotem na
parter. Komplikuje to znacznie tasme produkcyj-
ng, a poza tym taki system pracy jest kosztowny
i wymaga prawidlowego rozwigzania transportu
pionowego i poziomego.

Wagi umieszczone sg w miejscach nieodpowied-
nich, co powoduje cofanie sie surowca (np. do pek-
lowni).

DZwig towarowy usytuowany jest rOwniez wad-
liwie, gdyz powinien by¢ umiejscowiony przed
peklownig a nie jak obecnie za halg maszyn, co
powoduje krzyzowanie sie drég produkcyjnych.

Jako ogo6lng wade konstrukcji kolejki poslizgo-
wej nalezy poda¢ niedostateczng ilos¢ tzw. igcz-
nikow (torow poprzecznych), na skutek czego w
niektérych miejscach zachodzi koniecznos$¢ zdej-
mowania i przenoszenia wézka na odpowiedni tor.

Miedzy przewiewnig a magazynem gotowego
produktu jest tylko jedno wejScie, co w pewnych
okresach stanowi waskie gardto catej fabryki.

Uwagi odnos$nie maszyn i urzadzen technicznych

Nadziewarki przepuszczajg powietrze, co odbija
sie na jakosci gotowego produktu. Drzwi od pa-
rzelnikbw nie isg uszczelnione. W parzelniikach
brak urzadzen kontrolnych, termometréw i ma-
nometréow. W zraszalnikach nalezy zainstalowac
silne ekshaustory do usuwania pary. Dzwig ,,De-
mag“ jest do tej pory nieczynny. Uruchomienie
tego dzwigu usprawni przeniesienie masy towa-
rowej z parteru na pietro i odwrotnie.

Whnioski

1. Do najbardziej istotnych zalet nowej prze-
twérni nalezy to, ze jest obiektem budowanym ja-
ko warsztat wylgcznie produkcji wedlin. Nowa
przetwdrnia jest bodaj jedyng w Polsce tego typu
i wielkosci fabryka wedlin, gdzie produkcja we-
dlin nie stanowi dziatu produkcyjnego' dotgczone-
go do innego z dziatdbw, ale wykonywana jest w
odrebnym zupetnie budynku i stanowi zamknietg
catosc.

2. Wiele ciezkich i pracochtonnych robét, do-
tychczas wykonywanych recznie, w nowej prze-
tworni zmechanizowano. Do takich nalezy np.
transport wedlin w wozkach na kolejce poslizgo-
wej. Praktycznie — wedlina w trakcie produkcji
przerzucana jest wylgcznie na wédzkach wiszgcych.
Ma to nie tylko wptyw na organizacje pracy, ale
réwniez na jakos¢ gotowego produktu oraz na wiel-
kos¢ strat wynikajgcych z potamania batonow w
trakcie przenoszenia.
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3. Przy projektowaniu tego rodzaju fabryk na-
lezy bezwzglednie wciggna¢ do pracy projektanta
sposrod przedstawicieli zalogi, ktéra ma w projek-
towanej fabryce pracowaé, znajacego doskonale
technologie produkcji. W projektowaniu omawia-
nej przetworni — pion produkcji zaktadow i zjed-
noczenia nie brat prawie zupetnie udziatu, a wiele
usterek produkcyjnych mozna by unikng¢, gdyby
witasnie pion produkcji pracowal od poczatku
wspélnie z projektantem.

4. Przy projektowaniu obiektow przemystowych
tego typu co przetwérnia wedlin nie nalezy liczy¢
na oszczednosci przez wykorzystanie Istniejgcych
murow. Niewielkie oszczednosci, jakie w ten spo-
séb powstajg, odbijajg sie jak i w tym przypadku
nie tylko na zdolnosci produkcyjnej, ale rowniez
na mozliwosciach rozplanowania pomieszczen pro-
dukcyjnych i zwigzanej z tym organizacji tasSmy
produkcyjnej.

5. W obecnym stanie rzeczy zdolno$¢ produk--
eyjna przetwdrni moze by¢ powiekszona przez:
a) budowe magazynu chiodzonego, ktéry bedzie
spetnial! przede wszystkim role magazynu ekspedy-
cyjnego, przy czym magazyn ten musiatby miec
dostateczng wielkos¢ gwarantujgcg mozliwos¢ do-
trzymania obowigzkéw zaktadu produkcyjnego wo-
bec MHM na odcinku zaopatrzenia miasta w we-
dliny i wyroby wedliniarskie; b) przebudowe wéz-
kéw wedzarniczych, aby mozna byto zawiesza¢ we-
dliny na 3 regatach woézka, co automatycznie, po-
wiekszy zdolno$¢ produkcyjng wedzarni gorgcych
o 73 dotychczasowej zdolnosci.

6. Wszystkie istniejgce wedzarnie zimne dosto-
sowa¢ do mozliwosci wedzenia o ruchu ciggltym.
W tancuchach Galla przyczepy do kijow wedzar-
niczych powinny by¢ rozmieszczone w odlegtosci
40 cm. Przy powiekszeniu zdolnosci produkcyjnej
przetwdérni nalezy réwniez poprawi¢ organizacje
tasmy produkcyjnej przez: a) urzgdzenie drugiego
wejscia do magazymu-chlodni, b) rozwigzanie
sprawy powrotu pustych wozkdw wedzarniczych
z magazynu-chtodni do hali produkciji, €) urucho-
mienie istniejgcego aymogeneratora, bowiem do-
tychczasowa metoda wedzenia w wedzarniach zim-
nych jest nieekonomiczna,

7. Nalezy bezwzglednie przyspieszy¢ wykoncze-
nie dojrzewalni wedlin, co umozliwi przetworni
produkcje wedlin trwalych, tym bardziej ze w
okresie zblizajgcych sie Targow Poznanskich za-
potrzebowanie na wedliny trwale bedzie bardzo
duze.

8. Na terenie catej przetworni wedlin nalezy
usprawni¢ kanalizacje.

9. Uruchomienie istniejgcych fazienek jest jed-
nym z pierwszych postulatéw, ktére wysuwa zato-
ga przetwaorni.

10. Nalezy zatozy¢ aparature kontrolng w ko-
morach wedzarniczych, parzelniach oraz magazy-
nach gotowego produktu.

11. Prace w przetwdrni ograniczy¢ do 2 zmian.
Czes$¢ zmiany trzeciej poswieci¢ na zmywanie i
dezynfekcje.

W ten spos6b wybudowana przetwdrnia stanie
sie jedng z najbardziej nowoczesnych w Polsce.
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Ekonomika i planowanie

TADEUSZ PYZIK

CZPMies. w Warszawie

MITESNA Rok 1955

Planowanie wewnagtrzzaktadowe pierwszym etapem
rozrachunku wewnatrzzaktadowego w przemysle
miesnym

Planowe zadania obnizenia kosztéw wiasnych,
ustalone dla Centralnego Zarzadu Przemysiu Mie-
snego na rok 1954, nie zostaly wykonane.

Analiza szczegétowa wykazata, ze, mimo ist-
nienia niewatpliwych trudnosci obiektywnych, nie-
wykonanie planowej obnizki w duzym stopniu spo-
wodowane bylo wystepowaniem przyczyn zalez-
nych w peini od przemystu. Przyczynami tymi sg
przede wszystkim: nieosiggniecie planowanych
wskaznikéw produkcyjnych oraz przekroczenie
kosztow wydziatowych i ogolnofabrycznych.

Uogolniajac wnioski, wyprowadzone na tle
szczegOtowej analizy, mozna by powiedzie¢, ze
zr6dtowg przyczyna niepomysl-

nych wynikbw w 1954 r. byt brak ope-
ratywnej, systematycznej kon-
troli realizaciji zadan plano-

wych. Modwigc o kontroli operatywnej mam na
mysli, codzienng kontrole stopnia wy-
konania zadan planowych przez poszczegdlne wy-
dziaty i stanowiska robocze oraz wykorzystywania
jej wynikow dla operatywnego oddzia-
tywania na produkcje, a nie kontrole
W oparciu o obowigzujgce sprawozdania miesiecz-
ne czy kwartalne, majgce po prostu charakter
konstatowania pewnych faktéw i wyciggania wnio-
skow po czasie. Przyczyny odchylen od planu mo-
ga by¢ bardzo rb6zne, dziatajgce niejedokrotnie
W ciggu pewnego okresu czasu. Stwiedzenie po
uptywie dluzszego okresu czasu ich wplywu na
niewykonanie pewnych zadan nie zlikwiduje skut-
kéw, do ktérych by nie doszto, gdyby przyczyna
ujawniona zostata w pierwszym dniu jej zaist-
nienia.

Btedem bytoby mniemaé, ze sam fakt wpro-
wadzenia operatywnej kontroli w sposéb automa-
tyczny. i bezposredni likwiduje wszelkie przyczy-
ny odchylen od planu oraz powoduje lepsze wy-
konywanie zadan produkcyjnych. O tym, ze sto-
sowanie biezgcej kontroli przebiegu procesu pro-
dukcyjnego daje powazne efekty Swiadczg naj-
lepiej osiagniecia  poszczegoélnych  zakladdw
w okresie przygotowania do konferencji partyj -
no-ekonomicznych, organizowanych w 1954 r.,
kiedy dziataly r6zne komisje kontrolujgce prace
poszczegodlnych stanowisk roboczych. Niestety,
brak odpowiednich form organizacyjnych, brak
systemu biezgcej kontroli spowo-
dowal, ze nie wszedzie osiggniecia te staly sie
bodzcem do szukania i upowszechniania nowych
form operatywnego zarzgdzania produkcja, a na-

wet niejednokrotnie stasowane juz formy zostaly
zaniechane.

Wydaje sie, ze dotychczasowy sposob stawia-
nia zagadnien zwigzanych z operatywng kontrolg
wykonania zadah planowych nie byt wiasciwy,
ze zagadnienie to moze by¢ rozwigzane wytgcz-
nie przez wprowadzenie wewnatrzzakta-
dowego ro*zrachunku gospodar-
czego.

Wewnatrzzakladowy rozrachunek gospodarczy,
bedac pogtebieniem zasad rozrachunku gospodar-
czego. przedsiebiorstwa jako catosci, jest nie-
watpliwie najbardziej efektywnag formg zarzadza-
nia produkcja w przedsiebiorstwie socjalistycz-
nym. Pozwala on na kontrole dziatalnoSci pro-
dukcyjnej poszczegdlnych wydziatow i stanowisk
roboczych.

Zakres zadan stawianych wydziatlowi na roz-
rachunku wewnagtrzzaktadowym jest wezszy od
zadan dla zaktadu jako calosci i mimo ze poszcze-
g6lne wydziaty majg wptyw na wykonanie cato-
Sci zadan zaktadu, to jednak tylko o tyle, o ile
jest to od nich bezposrednio zalezne. Dlatego tez
zadania ustalone dla wydzialtbw moga dotyczy¢
tylko wskaznikéw, na ktérych ksztaltowanie ma-
ja one bezposredni wpilyw. Ponadto, poniewaz
wydziat nie posiada dochodoéw ze sprzedazy pro-
dukcji, nie mozna poréwnywaé jego wydatkéw
z dochodami, co jest wilasnie jedng z zasadniczych
cech rozrachunku gospodarczego przedsiebior-
stwa. Zasadnicza cecha rozrachunku wewnatrz-
zakladowego sprowadza sie do ustalenia nakia-
déw ponoszonych przez wydziat, wzglednie sta-
nowisko robocze i poréwnywania ich z nakfada-
mi planowanymi, na podstawie czego oceniane sg
ekonomiczne efekty wydziatu lub stanowiska. Ta
ostatnia cecha stawia specjalne wymagania w sto-
sunku do organizacji ksiegowosSci
kosztéw produkcji i planowania,
nalezy wiec rozpatrzy¢, czy obecny system .ewi-
dencji kosztow i planowania stwarza podstawy
dla wprowadzenia wewnatrzzakladowego rozra-
chunku gospodarczego.

Nie wdajac sie w szczegoly zasad nowego ra-
chunku kosztéw, obowigzujgcego od dnia 1 sty-
cznia 1955 r., trzeba chyba stwierdzi¢, ze o ile
nie stanowi on jeszcze w pelni przystosowanego
urzgdzenia dla potrzeb rozrachunku wewnatrzza-
ktadowego, to w kazdym razie wprowadzenie nie-
wielkich tylko zmian pozwoli na przystosowanie
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go do tych potrzeb. Sugeruje to konieczno$¢ po-
glebienia zasad planowania przez doprowadzenie
planu do stanowiska pracy kazdego wydziatu,
kazdej jednostki produkcyjnej. Chodzitoby tu
oczywiscie rtie tylko o doprowadzenie planu pro-
dukciji, ale réwniez planu zuzycia materiatéw i pot-
fabrykatéw, planu zatrudnienia i pfac, planu zu-
zycia energii, planu remontéw, planu kosztéw itp.

Oceniajac mozliwosci wprowadzenia w chwili
obecnej w przemys$le miesnym rozrachunku we-
wnatrzzaktadowego trzeba stwierdzi¢, ze przy
bardzo réznorodnej strukturze zakladéw nie be-
dzie to zadanie tatwe i proste. Nie nalezy sie tez
spodziewaé, ze system rozrachunku wewnatrzza-
kladowego powstanie jako co$ naturalnego, bez
odgornie odpowiednio zorganizowanej akcji, bo-
wiem opracowanie tego zagadnienia wymaga wie-
lu prac wstepnych, ustalen metodologicznych
i konsultacji, rewizji dokumentacji i jej obiegu,
stworzenia cen i stawek w obrotach miedzy wy-
dziatami produkcji pomocniczej i podstawowej
itp., a wiec prac przewidzianych na dtuzszy okres
czasu. Prace te powinny by¢ przeprowadzane do-
Swiadczalnie w kilku wybranych zaktadach przez
odpowiednio dobrany zesp6t ludzi, przy udziale
pracownikow katedr ekonomiki przemystu. Jedy-
nie sprawdzone i ugruntowane rozwigzania po-
winny by¢ przenoszone do innych zakladoéw i to
w takim zakresie, w jakim pozwalajg na to lo-
kalne warunki.

Istniejg moim zdaniem realne mozliwosci wpro-
wadzenia systemu, ktéry by niezaleznie od wpro-
wadzenia rozrachunku wewnatrzzaktadowego po-
zwalat na biezgce, operatywne kontrolowanie wy-
konania zadan planowych przez poszczeg6llne wy-
dziaty produkcyjne. System ten, stanowigcy
zresztg jeden z zasadniczych elementéw rozra-
chunku wewnatrzzakladowego, nazywany jest pla-
nowaniem wewnatrzzaktadowym Iub planowaniem
wykonawczym.

Planowanie wykonawcze realizuje gtowne za-
sady witasciwej organizacji zarzadzania produkcja
przedsiebiorstw socjalistycznych. Zapewnia ono
planowy charakter dziatalnosci, umozliwia ope-
ratywng kontrole wykonania zadan przez poszcze-
g6lne komorki organizacyjne, pobudza twoérczg
inicjatywe zatogi w walce o realizacje planéw
i umozliwia szeroki jej udziat w zarzadzaniu
przedsiebiorstwem, umacnia i pogiebia zasady
rozrachunku gospodarczego.

Planowanie wykonawcze polega na doprowa-
dzeniu do mozliwie najnizszych komorek organi-
zacyjnych zakladu, a nawet do poszczegodlnych
brygad i robotnikbw konkretnych zadan plano-
wych, ujetych w odpowiednio dobrany zesp6t
wskaznikéw ilosciowych i jakosciowych, ktdérych
biezagca, codzienna kontrola umozli-
wiataby kierownictwu orientacje w stopniu wy-
konywania zadan. Zasadniczym celem dokonywa-
nia operatywnej kontroli jest zapoznanie sie
z wynikami pracy poszczegoélnych stanowisk ro-
boczych nie po zakornczeniu okresu sprawozdaw-
czego, ale w trakcie wykonywania
zadan, aby w oparciu o nig mozna byto ope-
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ratywnie usuwacé i likwidowa¢ wszelkie przyczy-
ny nieprawidtowosci powodujgcych odchylenia od
planu.

Planowanie wykonawcze i prowadzona na jego
bazie operatywna kontrola stanowig niezmiernie
istotny element walki o obnizenie
kosztéw wtasnych. Kontrole operatyw-
ng w tym zakresie realizuje sie na biezgco w opar-
ciu o analize ksztattowania sie wskaznikéw ilo-
Sciowych i jakosciowych.

Plan wykonawczy, zaleznie od wydziatu, kto-
rego dotyczy, ujmuje zadania planowe wynikajg-
ce z rocznego planu techniczno-ekonomicznego,
jednakze tylko w zakresie wskaznikdw zaleznych
bezposrednio od danego wydziatu. Plany wyko-
nawcze mogg formutowac¢ zadania na okresy mie-
sieczne, dekadowe, dzienne lub na okresy trwa-
nia cyklu produkcyjnego.

Trzeba stwierdzi¢, ze zaklady nie podjety
w tym kierunku odpowiedniej inicjatywy i nie
wypracowaty dotychczas metod biezacej, syste-
matycznej kontroli wykonania zadan planowych,
ograniczajgc sie do S$ledzenia ,tradycyjnegol
wskaznika wydajnosci poubojowej i to nie zaw-
sze na biezgco. Inne wskazniki nie byty na og6t
analizowane biezgco, mimo bardzo istotnego wpty-
wu wielu z nich na ksztaltowanie sie kosztow
jednostkowych.

v

Wydaje sie, ze powinien nastgpi¢ przetom
w podejsciu do zagadnienia biezacej kontroli
i istotnego jej znaczenia w walce o obnizenie
kosztéw wiasnych. Przetom ten powinien by¢ do-
wodem i wyrazem zmiany dotychczasowych form
pracy, jako nie dajgcych wiasciwych efektéw i nie
zabezpieczajgcych wykonania niewatpliwie nie-
tatwych zadan planowych.

Nie zamierzajgc rozwigza¢ tego zagadnienia
w cafej jego rozciggtosci, postaram sie podaé
kilka przyktadéw formutowania zadahn w ramach
planowania wykonawczego.

Faza wuboju powinna by¢ planowana
i kontrolowana w zakresie wskaznikéw iloScio-
wych i jakosciowych w okresach dziennych, de-
kadowych i miesiecznych, przy czym w okresach
miesiecznych powinny by¢ dodatkowo kontrolo-
wane koszty wydziatowe.

W przypadku podjecia dodatkowych zobowia-
zan przez zatoge, nalezy zadania formutowaé za-
rowno w stosunku do planu jak i dodatkowych
zobowigzan.

Planami dziennymi i kontrola ich wykonania
powinny by¢ objete zasadnicze wskazniki doty-
czace ogolnego uzysku tzw. wagi bitej cieptlej
oraz podstawowych jej elementéw; np. przy ubo-
ju Swin: poétusz petnowartosciowych, sadta, tlusz-
czu ze skor i skér. Ponadto, dziennymi planami
powinien by¢ objety wskaznik jakoSciowy skoér,
ze wzgledu na duzg jego zaleznos¢ od pracy za-
togi. I :

gJako element planowania wykonawczego dzien-
nego powinien réwniez wystgpi¢ wskaznik doty-
CczacCy zuzycia pracy zywej.

Inne elementy uzyskiwane z uboju, ze wzgle-
du na liczny asortyment, powinny by¢ planowane
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1 kontrolowane dekadowo przy pomocy wskazni-
kéw wartoSciowych.

Ustalenie zadan dla wydziatow uboju, jak row-
niez i dla pozostaltych, dokonywane jest po wyda-
niu surowca do produkcji. Zadania dzienne, dla
uboju powinny by¢ ustalone po wydaniu wszyst-
kich partii zywca do uboju, o ile caly ubéj wy-
konywany jest przez jednag brygade, wzglednie
wg partii ubijanych przez poszczegoélne brygady.
Nizej podany jest przyktadowo wzér planu dzien-
nego i kontroli wykonania.

Plan wykonawczy Wydziat: ubdéj swin biatych
ien Nr

Rok 1955

miesna

ekonomicznego. Wartosciowy wskaznik uzysku
skor, bedacy wyrazem ich jakosci, stanowi sume
iloczynbw — poszczegélnych klas skér otrzyma-
nych z produkcji przemnozonych przez odpowia-
dajagce im ceny przeliczeniowe. Wskaznik plano-
wany wynika z planu techniczno-ekonomicznego.

Zadania dekadowe odnoszg sie przede wszyst-
kim do produktow ubocznych, nie wliczanych do
wydajnosci. Podstawg do obliczenia wielkosSci
planowanej bedzie tutaj suma iloczynébw —
sztuk zywca poszczegolnych klas przemnozonych
przez wartos¢ produktow ubocznych na 1 sztu-
ke, ustalong w planie odrebnie dla kazdej klasy.

na dzien
Brygadai ..., Jak z oméwienia wynika, przystgpienie do pla-
) e nowania wykonawczego wymaga uprzedniego
Zadanie  Roznice opracowania calego szeregu wskaznikow plano-
e g wanych.
Wyszcze- S £ . PR .

gélnienie s 3B 4 Uwagi Uk.’raq formularzy zadan dziennych d[a innych
Ph = _g §<r T wydziatdw produkcyjnych powinien by¢ identy-
J 8 o = 8}, B < czny z podanym wzorem planu dziennego i kon-
1 ) '[I’0|I. wykonanla, z tym, ze ;aW|eraé one beda od-
3 4 > 6 7 8 powiednie dla danego wydziatu wskazniki. Zresz-
1 Wskaznik tg, uktad wzoréw nie jest najistotniejszy, wazny
wydajnosci % 82,7 829 02 jest natomiast zakres wskaznikbw oraz biezace
2 Waga bita — opracowywanie zadan i biezaca kontrola ich wy-
ciepta kg 13900 13927 27 — konania. Przy formutowaniu zadan i doborze
3 Poiusze pek- —— wskaznikow nalezy kierowac sie ich waga w ca-
nowartoseiowe kg 12716 12732 16 tosci zagadnien zwigzanych z obnizeniem kosztéw

4  Sadio kg 432 434 2 — wiasnych.
5 Skéry —ilos¢ kg 425 420 — 5 _ Wskaznik d!a fazy_ _rozbiqru, wzgled-
6 Skéry—jakosé zi 4500 4480 — 20 nie trybpwama, powinien byc formutowany
i w przeliczeniu na jednostki umowne, tzw.
7 Tuszcz ze skor kg 8 & 3 — kg./wspoétczynniki. Przed przystapieniem do pla-
8 Otoka itd. kg 305 311 6 — nowania wykonawczego w tym zakresie, nalezy
i ) opracowa¢ odpowiednie ,tablice obliczeniowe*

(Wielkoséci i proporcje dowolne). - - P .

dla poszczegélnych elementéw, ktore zuzywane
Zadania dzienne wraz z obliczeniami pomoc- sg jako wsad do rozbioru. Kazdy element wsadu,

niczymi powinny stanowi¢ dokument przechowy-
wany w komorce organizacyjnej, opracowujacej
zadania dzienne. Nizej podane jest przyktadowo
obliczenie pomocnicze.

a wiec np. péttusze wg klas, pottusze zdekomple-
towane, szynki, schaby itd., powinny by¢ przeli-
czone na ilos¢ jednostek umownych, jaka z ich
rozbioru powinno sie otrzymac zgodnie z norma.

Obliczenie pomocnicze do zadania Nr na dzien Wydziat
Brygada
Swinie — zywiec Plan Pé%tuigtéacig\(lev’rgowar- Sadio Skoéry
wsléaZn. Waga bita Pl
_ wydain. ciepta kg Plan Plan an
ci Klasa Szt. kg % wyd. % kg wyd. % kg Wo)//od. kg
1 1 10 1700 86 1462 78,5 1335 3,75 55
2 I 40 5 600 84 4704 77,0 4312 3,25 153
3 11 60 6 700 82 5494 75,0 5025 '3,02 166
4 \% 30 23800 80 2240 73,0 2044 2,60 58
5
6 — 140 16 800 82,7 13900 — 12 716 — 432

W podanym wyzej obliczeniu pomocniczym
ograniczono sie do cyfrowego zilustrowania spo-
sobu obliczania niektérych wielkosci zadania
dziennego, poniewaz wyliczenia pozostatych wiel-
kosci dokonywane sg podobnie, przy zastosowa-
niu odpowiednich wskaznikéw z planu techniczno-

Na przyklad wg obowigzujgcych norm z pet-
nego rozbioru 100 kg péttusz klasy Il otrzymu-
je sie okreslona ilos¢ i rodzaj elementéw, ktére
przemnozone przez odpowiadajgce im wspoéiczyn-
niki (ekwiwalenty), bedace wyrazem umownej ja-
kosci poszczegolnych elementéw, dadzg 130 jed-
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nostek umownych (kg/wspétczynni_koéw). Obliczo-
ne w ten sposéb wskazniki dla réznego rodzaju
elementéw, zuzywanych do rozbioru, pozwalajg na
obliczenie — ile z og6lnej masy r6znych elemen-
tow, zuzytych jako wsad, nalezy otrzymac jedno-
stek umownych.

Przyktad ' (wskazniki dowolne)
Do rozbioru zuzyto:

péttusze kl. 11 kg 800 X wskaznik 1,36 = 1088 kg/wsp.
pottusze k. 111 kg 400 X 1,30 — 520 N
szynki z koscig kg 120X 139 = 167 .
topatki z koscig kg 80X 131 = 106 N
razem kg 1400 X N 1,34 = 1880kg/wsp.

Poréwnanie ustalonego w powyzszy sposéb za-
dania z faktycznie uzyskanymi iloSciami poszcze-
go6lnych elementéw z rozbioru, zamienionymi na
jednostki umowne, pozwala na biezgcg ocene ja-
kosci rozbioru. Jest to sposéb niewspotmiernie
prostszy i mniej pracochtonny od stosowanego
obecnie systemu tablic analitycznych, w ktdrych
wprowadzane sa ilosciowe ro6znice miedzy po-
szczeg6lnymi elementami. Jest tym prostszy
i mniej pracochtonny, ze przy dokonywaniu obli-
czen nie ma potrzeby kazdorazowego przeliczania
wsadu przez normy i porbwnywania uzyskéw po-
szczegOlnych elementéw, gdyz caly uzysk — pla-
nowany (normowany) i wykonany — sprowadzo-
ny jest do wspélnej jednostki umownej. Ta ce-
cha systemu stawia go w rzedzie systeméw mo-
zliwych do zastosowania w codziennej kontroli
wykonywania zadan planowych.

W podobny spos6b mozna rozwigza¢ sprawe
biezacej kontroli wykonywania zadan przez
wydziaty produkciji wedlin, czy
tez wyrobéw wedliniarskich. Wprowadzenie sy-
stemu polegajacego na codziennym przeliczaniu
kazdego asortymentu wyprodukowanego wyrobu
przez obowigzujgce normy zuzycia surowca (mie-
sa) i poréwnywanie z faktycznym zuzyciem nie
datoby rezultatow ze wzgledu na jego olbrzymia
pracochtonnos$é, a tym samym przekres$latoby mo-
zliwos¢ biezgcego stosowania w praktyce. Dlate-
go tez i tutaj nalezy wprowadzi¢ system ,tablic
obliczeniowych*, w ktéorych zawarty bytby wy-
kaz wartosciowych wskaznikéw dla poszczegél-
nych wyrobow. Wskaznik wartosciowy wyrazat-
by — ile powinien wynosi¢ koszt surowca na 100
kg danego wyrobu, przy czym koszt surowca byt-
by wyrazony wg jednolitych cen zaliczeniowych,
a"jego wielkos¢ bytaby przenoszona z odpowied-
niego wzoru planu techniczno-ekonomicznego.
llosci wyprodukowanych wyrobow, przemnozone
przez odpowiadajace im wskazniki, datyby w su-
mie wynikajgcych z tego -iloczynéw koszt surowca
zuzytego na wykonanie produkcji wg zalozen
planu.

Faktycznie zuzyte iloSci surowca na calg pro-
dukcje tacznie (danej grupy np. wedlin), prze-
mnozone przez te same jednolite ceny zaliczenio-
we, dawatyby faktycznie poniesiony koszt su-
rowca. Poréwnanie obydwu sum pozwala na oce-
ne wykonania zadan. Odchylenia miedzy tymi su-
mami wyraza¢ moga zar6wno przesuniecia re-
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cepturowe jak i odchylenia od planowanych
wskaznikdw wydajnosci gotowego wyrobu. Roz-
graniczenie tych przyczyn wymaga dalszych ba-
dan, niemniej ustalenie ogdlnej sumy odchylenia
pozwala na bezpos$rednie stwierdzenie czy zada-
nia planowe w zakresie obnizenia kosztow sg re-
alizowane.

Nie jest moim zamiarem wyczerpa¢ tu ca-
tos¢ zagadnien zwigzanych ze strong techniczng
planowania wykonawczego, bowiem specyfika po-
szczeglblnych wydziatéw produkcyjnych wymaga
stosowania réoznych systemoéw.

Wydaje sie, ze planami wykonawczymi mozna
obja¢ wszystkie wydziaty produkcyjne oraz nie-
ktore magazyny, w ktdrych z punktu widzenia
technologicznego nastepuje samoczynne zakon-
czenie procesu produkcyjnego. Mam tu na mysii
magazyny (chtodnie) poubojowe, gdzie nastepuje
tzw. wychtodzenie, stanowigce jeden 2z bardzo
istotnych wskaznikow decydujgcych o ksztatto-
waniu sie kosztow uboju.

W magazynach tych nalezatloby wprowadzi¢
znakowanie poszczegélnych partii miesa otrzy-
mywanego z uboju do magazynu, tak jak to juz
jest stosowane w niektérych zaktadach, co oczy-
wiscie wigzatoby sie z koniecznosciag odpowied-
niego zmodyfikowania kartotek magazynowych.
W ten sposéb jednak mozna by byto obliczaé
ubytki poszczegdlnych partii, stwarzajgc mozli-
wos¢ rozpatrywania ich na tle wskaznikdw wy-
dajnosci poubojowej. _

Niektore procesy produkcyjne nalezy objgc
planowaniem wykonawczym, obejmujgcym okres
trwania cyklu produkcyjnego. Odnosi sie to prze-
de wszystkim do peklowni oraz do produkcji be-
konu, gdzie planowanie powinno obejmowaé po-
szczegblne partie produkcji. W tym tez przekro-
ju nalezatoby ten rodzaj produkcji kontrolowac.

Wskazujgc w spoiséb do$é ogdolny na mozliwo-
§ci  zastosowania planowania  wykonawczego
w przemysle miesnym, nie poruszytem catego sze-
regu istotnych momentow, ktore sie z tym wig-
z3. Chodzi mianowicie o stworzenie odpowied-
nich warunkéw organizacyjno-technicznych, kto-
re gwarantowatyby powodzenie tego przedsie-
wziecia. Jest to bowiem zagadnienie, ktdre nie
moze by¢é rozwigzane przez powotanie jeszcze
jednej komisji, ale musi by¢ zwigzane z konkret-
nie okreslong komoérka organizacyjng zakiadu,
ktéora bytaby zobowigzana do skoordynowania ca-
tej akcji zmierzajacej do wprowadzenia plano-
wania wykonawczego i nastepnie kierowataby ca-
tym tym" systemem. Nie oznacza to oczywiscie,
ze catym tym zagadnieniem miatby sie zajg¢ je-
den czilowiek, jest to bowiem zadanie dla catego
szeregu komarek organizacyjnych zaktadu,
a w szczegolnosci produkcji, planowania i gtow-
nego ksiegowego. R

Zagadnieniem samym dla siebie, ktorego tu
nie omawiatem, jest planowanie wykonawcze
myv zakresie kosztow ogdlnofabrycznych. Niewat-
pliwie i w tej czesci kosztow istnieje mozliwo
prowadzenia biezacej analizy poprzez kontrol
systemu zatrudnienia pracownikéw umystowych
zarzadu przedsiebiorstwa, kontrole godzin nad-
liczbowych, kontrole zuzycia materiatbw biuro-
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wych, kontrole celowosci delegacji stuzbowych
itp. Wydaje sie, ze, podobnie jak i w wydziatach
produkcyjnych, istnieje i tutaj mozliwos¢ ustale-
nia osobistej odpowiedzialnosci za wszelkie nie
przewidziane planem wydatki. Osiggniecia dotych-
czasowe w tym zakresie, uzyskane dzieki wprowa-
dzeniu tzw. limitowania kosztow posrednich, sg
nieznaczne.

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢, ze na odcinku
planowania wykonawczego w przemysle miesnym
istniejg bardzo duze mozliwosci, dotychczas zupel-
nie nie wykorzystane. Przez objecie planami wy-
konawczymi wszystkich wydziatdbw i stanowisk
produkcyjnych oraz niektéorych  magazynéw,
ZWigzany* nich zostanie caty cykl produkcyj-

JOZEF CHRZANOWSKI
CZPMies. w Warszawie
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ny, ktéry na biezaco bedzie mozna poddawac ana-
lizie kompleksowej i doszukiwa¢ sie wzajemnych
zwigzkéw w ksztattowaniu sie poszczegoéinych
wskaznikéw. Ten system kontroli produkcji da
niewatpliwie korzysci wynikajgce z mozliwosci
operatywnego ujawniania i likwidowania przy-
czyn réznego rodzaju odchylen od planu i od
czasu wprowadzenia pelnego systemu rozrachun-
ku wewnatrzzakltadowego bedzie niemniej efek-
tywnym narzedziem zorganizowanej, systematycz-
nej walki o obnizenie kosztéw wiasnych.

Planowanie produkcji w przemysle miesnym

OD REDAKCIJI

Zamieszczony artykut stanowi dalszy cigg polemi-
ki z tezami artykutu ob. Superata pt. ,Wplyw otrzy-
manych przerzutow na wykonanie planu produkcji
globalnej w cenach niezmiennych* (, Gospodarka Mie-
sna“, rok 1955; nr 1) oraz artykutu M. Jatochy pt.
,Uwagi o planowaniu w przemysle miesnym“ (,Gos-
podarka Miesna“, rok 1954; nr 10).

Autor omawia wprowadzone ostatnio zasady i me-
tody opracowywania .planéw produkcyjnych w prze-
mys$le miesnym oraz zmiany w sposobie obliczania
przerzutéw w planie produkcyjnym. Nie ustosunkowat
sie jednak do uwag M. Jatochy dotyczacych nadmier-
nie rozbudowanego systemu planowania produkcji w
przemysle miesnym.

W zwigzku z postawionymi zarzutami na krajowej
naradzie aktywu partyjno-gospodarczego przemystu
miesnego, przeprowadzonej w dniach 21 i 22 marca
br., pod adresem pracy komorek planowania, a doty-
czacymi terminowos$ci opracowywania planow prze-
mystu miesnego oraz metodologii planowania, sa-
dzimy, ze dalsze wypowiedzi w ,Gospodarce Miesnej*
wskaza konkretne mozliwosci uproszczenia metodolo-
gii planowania, usprawnienia przebiegu opracowywa-
nia planéw oraz wtasciwego ich ustawienia w przemy-

Sle miesnym.
* * *

W numerze styczniowym br. ,Gospodarki Mie-
snej* ukazat sie artykut kol. Superata pt. ,W ptyw
otrzymanych przerzutow na wykonanie planu pro-
dukcji globalnej w cenach niezmiennych“. Tres-
cig artykutu jeist szukanie drog, ktére pozwolityby
na wyeliminowanie wptywu ubojow na wykonanie
planu produkciji.

Mimo podkreslenia przez kol. Superata na po-
czatku artykutu, ze planisci przyznali catkowitg
stuszno$¢ nowej metodzie obliczania wartosci pro-
dukcji globalnej, przeprowadzone w dalszej czes-
ci artykutu rozumowanie nasuwa pewne watpli-
wosci co do slusznosci tego systemu. Zasadnicze
zmiany, dokonane ostatnio w uktadzie planéw
produkcyjnych, nie dotarly do swiadomosci wiek-

szosci pracownikOw' przemystu miesnego. A prze-
ciez znajomos¢ zatozen planéw produkcyjnych nie
moze by¢ wylgcznym przywilejem aparatu plani-
stycznego. Znajomos$¢ tych zalozen, oczywiscie w
wezszym zakresie, pozwolitaby na unikniecie tych
watpliwosci, jakie dotychczas ma wiekszo$¢ pra-
cownikéw jednostek terenowych, a jednoczesnie
bytaby znaczng pomoca w pracy zakladu. Dlate-
go tez powracajgc do tego aktualnego tematu —
chciatbym przede wszystkim przypomnie¢ zatoze-
nia oraz budowe planu produkcji w przemysle
miesnym.

Na wstepie nalezatloby zwrdci¢ uwage na spe-
cyficzng strukture zakladu miesnego. Zaklady
miesne spetniajg bowiem nie tylko -czynnosci pro-
dukcyjne, ale réwniez handlowe. Trudnosci, kt6-
re napotykamy ze wzgledu na warunki technicz-
ne przy oddzielaniu od siebie tych czynno&ci,
wplywajg niejednokrotnie na niewtasciwe inter-
pretowanie poje¢ produkcyjnych. W przemysle
miesnym przyczyny te powodujg wystepowanie
bardzo Scistego zazebiania sie ze sobg zagadnien
produkcyjnych, zbytoWych oraz zaopatrzenia su-
rowcowego. Chociaz zagadnienia te Scisle sie ze
sobg wigzg, nie nalezy ich jednak utozsamiacg,
co niestety ma czesto miejsce w -dyskusjach na te-
mat planu produkciji.

.Plan produkcji -okresla co i ile ma wyprodu-
kowac¢ zakiad -produkcyjny w danym okresie“. Do
zadan, jakie wynikajg dla zaktadu z planu pro-
dukcyjnego, zaliczymy w ogdllnym zarysie w prze-
mysle miesnym: a) ubicie okres$lonej ilosci zywca,
b) wyprodukowanie okreslonej ilosci wyrobéw go-
towy-ch. Wielkoscig, ktéra bedzie -charakteryzowa-
ta uboje, jest masa miesa z ub-oju w wadze bitej
cieptej.

Spos6b okreslenia wielkosci produkcji i wyro-
béw gotowych nie nasuwa zadnych watpliwosci,
dlatego problem ten w naszych rozwazaniach
pominiemy.

W poprzednich latach, w planie produkcji jako
wielkosci zasadnicze wystepowalo mieso z uboju
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w wadze bitej cieplej. Ten sposob okres$lania
wielkosci ubojéw nie nasuwat zadnych watpliwos-
ci, byt prosty i przemawial bezposrednio' do Swia-
domosci czytajacego plan. OkreslaliSmy wiec ma-
se wyprodukowanych typowych potfabrykatow
utozsamiajgc ja z miesem z uboju w wadze bitej
cieptej. PopetnialiSmy tu pewien btad natury ra-
czej formalnej, bowiem naprawde masa petno-
wartosciowa byta troche mniejsza (0 straty wy-
chtodzeniowe, rozbiorowe, magazynowe). Ten
jednak btad byt niewielki, a wielkos¢ produkcji
oparta zostala na dowodach produkcyjnych (ra-
port uboju).

Wprowadzenie do planu produkcji pojecia pro-
dukcji towarowej i globalnej pociggato za sobg
teoretycznie jedynie jrozdzielenie masy po6tabry-
katow na trzy czesci, a wiec na sprzedaz, do pro-
dukcji i jdo powiekszenia remanentéw.

Przypusémy, ze wielkos¢ ubojow w wadze bi-
tej cieptej wynosi 800 ton, z jczego przeznaczamy
na sprzedaz 500 ton i do produkcji 300 ton.

W poprzednim wiec uktadzie planu produkcji

zadania dla zaktadu przedstawiatyby sie nastepu-
jaco: uboje 800 ton i wedliny 300 ton.

W nowym ukfadzie planu te same zapisy przed-
stawia tabela 1.

Tabela 1

1—
llos¢ Warto$¢
w tonach w tys. zt

VI\)I/ig(sjcl)I nr?/a sprzedaz 288 %gg%
Produkcja towarowa razem 23000
Zuzycie surowca do produkciji miesa 300 6000
Produkcja globalna razem 29 000

Widzimy, ze poprzedni zapis w nowym uktadzie
dokonany zostat przy pomocy dwoch pozycji. Nie
mozna wiec powiedzie¢, ze zadaniem produkcyj-
nym dla zakladu jest sprzedaz 500 ton miesa.
Natomiast powiemy, ze zadaniem produkcyjnym
dla zaktadu bedzie wyprodukowanie takiej masy
potfabrykatow, ktéra zabezpieczytaby potrzeby
zakfadu w ilosci 800 ton.

Podkreslamy jeszcze raz ten wazny moment,
ze w planie produkcji jako odrebnych zadan pro-
dukcyjnych nie mozna rozpatrywaé poszczegol-
nych pozycji, w ktérych wystepujg potfabrykaty.
Podany sposob nie nasuwaltby zadnych watpliwos-
ci w przypadku, gdyby zakltad operowat masg pot-
fabrykatéw pochodzacg wytgcznie z wilasnych
ubojéw. Masa bedaca w dyspozycji zaktadu po-
chodzi jednak nie tylko z wtasnych ubojoéw, ale
i z przerzutébw. Ten fakt réwniez nie kompliko-
waitby jeszcze sprawy, gdyby w zakladzie mozna
byto wyodrebni¢ oddzielne magazyny. W ten jspo-
séb istniatyby w zaktadzie dwa magazyny nieza-
lezne od jsiebie, a mianowicie: magazyn potfabry-
katow z wilasnych ubojow i magazyn potabryka-
tébw z przerzutéw.

W tym przypadku do rozliczen naszych uwzgle-
dnialibysmy jedynie obroty magazynu potfabry-
katow pochodzacych z wilasnych Ubojéw.
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W praktyce nie ma mozliwosci wyodrebnienia
takich magazynéw, a obroty masg potfabrykatéw
sg dokonywane bez uwzglednienia pochodzenia
surowca. Aby w pewnym stopniu zaradzi¢ tym
trudnosciom, ktére nie pozwalajg na wyodrebnie-
nie masy pofHabrykatow jpochodzacych z wlas-
nych ubojéw na podstawie dokumentéw, stwarza-
my w zatozeniu dwa rodzaje magazynow.

Magazyny te bedg oczywiscie istniaty tylko
w rozliczeniach na papierze, pozwolg jednak na
wiasciwe ujecie poétabrykatow w produkcji glo-
balnej.

Oznaczymy sobie nasze magazyny jako: maga-
zyn A — dla surowca z wiasnych ubojow i maga-
zyn B — dla surowca z przerzutow. Przypusémy
teraz, ze plan produkcji zawiera nastepujace wiel-
kosci: uboju — 800 ton i wedliny — 300 ton.
Natomiast bilans masy mieso-ttuszczowej okresla
kierunki przychodu oraz rozchodu w nastepuja-
Cy jsposob:

Przychod z uboju 800 ton
Z przerzutéw 300 ton
Razem 1100 ton
Rozch6éd do produkcji — 300 ton
na sprzedaz — 800 ton
Razem 1100 ton

Sprébujemy teraz z kolei rozdzieli¢ mase, jaka
mamy w dyspozycji na dwa magazyny.

Tabela 2
w tym
magazyn magazyn
A B
Przychéd — z uboju 800 800
— Z przerzutu 300 300
Razem * 1100 800 300
Rozchéd — do produkciji 300 300
— na sprzedaz 800 500 300
Razem 1100 800 300

Biorgc za podstawe do naszych zapisow obroty
w magazynie A, otrzymamy identyczne pozycje
jak w wypadku, gdy zatozyliSmy, ze jzaktad dys-
ponuje jsurowcem z witasnych ubojow. Nalezy sie
jeszcze zastanowi¢, w jaki jsposob dokona¢ po-
dzialu jmasy na nie istniejgce w jrzeczywistosci
imagazyny. Jesli chodzi o jstrone przychodowa, to
jrozdziat ten nie przedstawia zadnych trudnosci,
dokona¢ go bowiem modemy na podstawie odpo-
wiednich dokumentéw. Natomiast pewne jkiopoty
mielibySmy przy ustalaniu podziatu strony rozcho-
dowej. Wiadomo jest, ze gdy masa poétfabrykatow
trafi do wspdlnego magazynu, woOwczas dalsza
dokumentacja nie wyodrebnia surowca wedtug
kierunkéw przychodowych.

Musimy tu wprowadzi¢ pewne zalozenia.
W jsprawozdawczosci obecnie obowigzujgcej przy-
jeto, ze masa poitfabrykatow otrzymana z prze-
rzutdw przeznaczona jest przede wszystkim do
produkcji. Masa potfabrykatow z przerzutu be-
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claca w dyspozycji zaktadu moze by¢: a) mniejsza
od ilosci (przekazanej do produkcji, b) wieksza od
ilosci przekazanej do produkciji, ale mniejsza od
sumy zuzycia do produkcji i sprzedazy.

W ten spos6b w poszczegdlnych przypadkach
otrzymamy nastepujgce rozliczenia:

a) w pierwszym przypadku cafa ilos¢ potfabry-

katow z przerzutu bedaca w dyspozycji zakitadu
zuzyta zostata do produkcji, natomiast ilos¢ na
sprzedaz oraz remanent koricowy beda stanowic
wylgcznie mase z wlasnej produkcji, a wiec wej-
da w catosci .do produkcji towarowej i globalnej;
_b) w drugim przypadku cala ilos¢ potfabryka-
tow zuzyta do produkcij bedzie pochodzita z prze-
rzutéw, réznica zas miedzy masg z przerzutow
a iloscig zuzytg do produkcji wystgpi w obrotach
magazynu B,;

) w trzecim przypadku cata ilos¢ izuzyta do

produkcji oraz sprzedana bedzie pochodzita
Z przerzutow, powstata za$ rOznica znajdzie sie
w obrotach magazynu B.

Przypatrzmy sie jak bedzie to wygladalo na
przykfadzie (tabela 3).

Tabela 3

I przy- 1l przy- 11l przy-
padek padek padek
Remanent poczatkowy 100 100 100
Przychéd z uboju 800 800 50
Z przerzutu 200 400 850

Razem 1100 1300 1000

Rozchod do produkciji 300 300 300
wedlin
sprzedaz 600 800 500
Remanent koncowy 200 200 200

Razem | 1100 1300 1000

Przy zalozonych przez nas bilansach podzial na
magazyny w poszczegOllnych przypadkach przed-
stawia tabela 4.

Tabela 4
| przypadek Il przypadek 11 przypadek
w tym w tym w tym
c c c c c c
E X 7 E X E X R
o © o] @ © © o © <
N jo) (=] N [=)) [=] N {=)) [o)]
3] IS ] I IS 5] I IS ]
o4 E< Em @ E< Em @ E< Em
Rem. po-
czatkowy 100 100 100 100 100 100
Przychéd
z uboju 800 800 800 800 50 50
Z prze-
rzutu 200 200 400 — 400 80 - 80

Razem 100 900 200 1300 900 400 1000 150 850

Rozchéd

do pro-

dukciji 300 100 200 300 300 300 300
Na sprze-

daz 600 600 _ 80 700 100 500 500
Rem.

koncowy 200 200 200 200 200 150 50

Wyjatek od tej zasady stanowig przerzuty pot-
fabrykatéw o charakterze handlowym przezna-
czone od razu do dalszego obrotu. Taki zresztg
przypadek zatozyliSmy w pierwszym naszym przy-
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kiadzie. W przyktadach dokonywaliSmy wszelkich
rozliczen przy zatozeniu, ze masa potfabrykatow
nie ulegata zmianom. Tymczasem wiemy," ze w
zaleznosci od przeznaczenia, od kierunku rozcho-
du, masa ta zmienia sie. Dlatego tez w praktyce,
w niektérych przypadkach, nie mozemy wyka-
za¢ masy zuzytej do produkcji w magazynie A
w odrebnej jednej pozycji. Rozwigzujemy to
w ten sposéb, ze wykazujemy mase zuzyta do
produkcji w dwoéch pozycjach: ogotem surowiec
zuzyty do produkcji wg obrotobw magazynu B ze
znakiem ujemnym.

Nie nalezy jednak tego utozsamia¢ z odejmo-
waniem przerzutéw. Gdybysmy bowiem operowali
wylacznie pojeciami iloSciowymi, to przyktad kol.
Buparata (przy zatozeniu, ze przerzuty miaty
tc)h?rgkter produkcyjny) wygladatby jak w ta-

eli 5.

Tabela 5
Plan Wykonanie
w tym w tym
5 g i § &< o
cc N Dc D¢
B EX a. & g% £z
Przychod
z uboju 800 800 700 700
Z przerzutu 100 100 200 - 200
Razem 900 800 100 900 700 200
Rozchoéd do
produkgji
wedlin 300 200 100 300 100 200

Na sprzedaz 600 600 — 600 600 -
Razem 900 800 100 900 700 200

Stad plan i wykonanie zapiszemy w ujeciu
ilosciowym (tabela 6).
Tabela 6
Plan .Wykonanie
A. Wyroby gotowe
wedliny 300 300
B. PdéHabrykaty sprze-
dane 600 600
C. Potfabrykaty zuzyte
do produkciji 200 100

Z przytoczonego zestawienia wynika, ze nowa
metoda obliczania planu produkcji polega nie na
odejmowaniu przerzutow, ale na wyodrebnieniu
magazynéw poétfabrykatow pochodzacych z prze-
rzutu. Jezeli bowiem tak jak dotychczas méwimy,
ze od wykonania odejmujemy pewnag warto$¢, to
samo. okresSlenie ,odejmujemy“ nasuwa pewne
zastrzezenia co do faktu pomniejszenia otrzyma-
nego wyniku z innych wyliczen.

W rozwazaniach naszych pomineliSmy, jak to
juz zaznaczylem, wszystkie pozycje wynikowe,
uzaleznione od wielkosci ubojéw jak réwniez po-
zostate potfabrykaty. Oczywiscie samo rozliczenie
masy potfabrykatow w praktyce jest bardziej
skomplikowane ze wzgledu na to, ze masa miesna
wystepuje w roznej formie w zaleznosci od faz
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produkcyjnych, przez jakie przeszita. Nie zranie-
nia to jednak ostatecznego wyniku jak réwniez
sensu naszych zatozen.

Do wartosci produkcji globalnej zaliczamy:

1) wyroby gotowe w ilosci wyprodukowanej
zgodnie z raportem produkcji;

2) typowe poffabrykaty w iloSci a) sprzedanej,
b) zuzytej do produkciji, c) zuzytej do powieksze-
nia remanentoéw;

3) podroby i tluszcze poubojowe w iloSci sprze-
danej;

4) artykuty uboczne otrzymane przy ubojach
zywca wlasnego: a) gruczoly wewnetrznego wy-
dzielania, b) skdry, c¢) szczecina i wiosie, d) ro-
gowizna;

5) jelita w ilosci uzyskanej z uboju zywca
wlasnego;

6) krew w ilosci uzyskanej z ubojow wiasnych;

7) ustugi o charakterze przemystowym;

8) surowiec powierzony.

Do wartosci produkcji globalnej nie zaliczamy:

1) typowych poéHabrykatéw otrzymanych z ze-
wnatrz zaktadu, bez wzgledu na to do jakiego ce-
lu zostaly zuzyte:

2) a) podrobow i tluszczéw poubojowych otrzy-
manych z zewnatrz zakladu, bez wzgledu na to
do jakiego celu zostaly zuzyte; b) podrobdw i tu-
szczobw poubojowych pochodzacych z wiasnych
ubojow w iloSci zuzytej do produkcji wyrobdéw
gotowych;

3) jelit w ilosci zuzytej do produkcji wyro-
bow gotowych jako ostonki;

4) krwi w ilosci zuzytej ido produkcji wyrobow
gotowych.

Wroémy teraz jeszcze raz do przyktadu kol.
Superata. Pordwnujgc w przykiadzie tym plan
i wykonanie odnosimy wrazenie, ze wszystkie za-
dania postawione zakladowi zostaly zrealizowa-
ne. Wniosek ten nie zawsze jednak bedzie slusz-
ny, bowiem, poréwnanie tylko wtedy bedzie mozli-
we do przeprowadzenia, gdy dokonamy je w tych
samych warunkach. Mam tutaj na mysli pozycje
.na"sprzedaz“, ktorg nalezatoby przed tym roz-
szyfrowaé. Wielkos¢ masy na sprzedaz, ktoérej
uzyskanie 'Stawiamy zakladowi jako zadanie, uza-
lezniona jest od zapotrzebowania poszczegolnych
grup odbiorcow.

Jako zasadnicze grupy odbiorcow przyjmuje-
my: rynek (fgcznie z odbiorcami umownymi), ma-
gazyny zewnetrzne i inne zakfady miesne (prze-
rzuty). ) .

Mowigc o przerzutach nalezaloby jeszcze zasta-
nowi¢ sie, jakie z kolei rodzaje przerzutéw wy-
stepuja. Przerzuty, ktére maja miejsce miedzy
zakltadami, nalezatoby réwniez podzieli¢ na kilka

rup:

g ag) przerzuty o charakterze scisle produkcyjnym,
a wiec: jszynki do produkcji szynek w puszkach,
schaby do produkcji poledwicy puszkowanej, ttu-
szcze do produkciji thuszczéw topionych;

b) przerzuty wynikajgce z braku zdolnosci
ubojowych danego zaktadu w stosunku do po-
trzeb miejscowych;

C) przerzuty miedzy zaktadami, ktore mozna
by nazwa¢ wymiennymi. Beda to chwilowe ,po-
zyczki“, ktérych koniecznos¢ spowodowana jest
nieregularnoscia dostaw zywca;
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d) przerzuty z magazynéw zewnetrznych, ktore
jstanowig uzupetnienie okresowych niedoboréw
w dostawach zywca.

W planach tak po stronie przychodowej jak
réwniez, i rozchodowej pomijamy przerzuty ,wy-
mienne“, ktorych wysokos¢ trudno jest ustali¢
ze wzgledu na to, ze po obu jstronach bilansu
wystepujg one w tej samej wysokosci. Natomiast
wszystkie pozostate rodzaje przerzutow planuje-
my w oparciu o bilans masy miesno-tluszczowej.

Popatrzmy, jak wyglada¢ to bedzie na przy-
ktadzie (tabela 7).

Tabela 7
Wykonanie
Plan . )
I wersja | Il wersja
Przychéd z uboju 800 700 700
Z przerzutow
a) produkcyjnych Joo 100 150
b) nadwyzek miesa 30 30 30
c) wymiennych 100 200 150
d) z magazynow
zewnetrznych 100 100 100
Razem 1130 1130 1130
Rozchéd do produkciji 300 300 300
na sprzedaz 830 830 830
w tym rynek 500 500 500
mag. zewn. 230 130 180
przerzuty wymienne 100 200 150
Razem 1130 | 1130 1130

Poréwnujgc pozycje sprzedazy we wszystkich
trzech przypadkach wydawatoby sie, ze plan w
obu wersjach zostal wykonany. Wrazenie to jest
jednak tylko pozorne.

Gdybysmy bowiem chcieli doprowadzi¢ do wa-
runkéw poréwnywalnych, to musielibySmy obie
strony bilansu pomniejszy¢ o przerzuty ,wymien-
ne“. W takim przypadku sprzedaz nasza wynie-
sie:

Tabela 8
Wykonanie
Plan . .
| wersja | Il wersja
Sprzedaz 730 630 680

Wynika jstad, ze traktujgac nawet sprzedaz jajco
zadanie produkcyjne, nie mozna porownywacé
wielkosci bezwzglednych. Gdybysmy przeprowa-
dzili tego rodzaju analize uwzgledniajaca po-
krycie zapotrzebowania poszczeg6lnych grup od-
biorcow, to zapewne w wiekszosci przypadkéw
okazatoby isie, ze niewykonanie planu ubojow
pocigga za jsobg niewykonanie planu w pozycji
sprzedazy. Jakie bowiem sg mozliwosci pokrycia
niedoboréw wyniklych z zanizenia dostaw zywca?

Jedynym zrédtem, z ktérego moga by¢ one uzu-
petnione sg magazyny zewnetrzne. Uzupetnienie
takie nie zawsze nastepuje jednak w petnej wy-
sokosci niedoboréw, szczegolnie jezeli niedobo-
ry te majg miejsce w ciggu wielu miesiecy. Dla-
tego trudno zgodzi¢ sie z kol. Superatem, ze na
przestrzeni calego roku przy niewykonaniu ubo-
jéw plan zaopatrzenia rynku byt zawsze wyko-
nywany.
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Z doswiadczen ZSRR i Krajow Demokraciji

ZSRR

W. KOMAROWA

Wszechzw. Inst. Nauk-Bad. Przem. Mies.
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Ludowej

Przechowywanie stoniny w niskich temperaturach

(Streszczenie)

(Przeprowadzono dos$wiadczenia nad dtugotrwatym prze-
chowywaniem solonej i $wiezej stoniny w temperaturach
—10 i : 18‘C. Grzbietowa stonine solong pobrano z kom-
binatu moskiewskiego, gdzie poddana byta przez okres
1 miesigca zasoleniu sucha solg w sztaplach, w tempera-
turze +3° do +4°C. Swieza slonine grzbietowg po zdje-
ciu z tuszy poddano chtodzeniu i zamrozono w formach
w ciggu 1 doby, w temperaturze —22“ do —23°C. Stonine
zapakowano w skrzynki drewniane wylozone papierem
pergaminowym, przy czym przy stoninie solonej wolne
przestrzenie skrzynki wypetniono solg. Dla celow kon-
trolnych do kazdej skrzynki wtozono kawatki stoniny z tej
samej tuszy. Skrzynki wtozono do mrozni oltemperatu-
rze —10° i —18°C, przy wilgotnosci wzglednej 95—96%.

Temperaturg mrozni sprawdzano 3 razy na dobe. Ze skrzy-
nek pobrano probki przed zlozeniem do mrozni, a na-
stepnie w odstepach 3-miesiecznych przeprowadzano ba-
dania wlasnosci organoleptycznych, liczby kwasowej, licz-
by nadtlenkowej, na zawarto$¢ oksykwasow, aldehydéw
itp. Odwazki do_badan pobierano z réznych miejsclprébki
stoniny. Niezaleznie od tego pobierano Srednie probki przez
okres trwania dos$wiadczenia z catej zawartosci skrzynek.
Jedng czes¢ tych prébek poddawano badaniom organolep-
tycznym i gotowaniu, drugg — po zdjeciu skéry zmielono
i wytopiono tluszcz na tazni wodnej w temperaturze 65°

7°“G Wytopiony tluszcz saczono przez bibute flltracyjna
1 poddano badaniom chemicznym. Liczbe kwasowg i nad-
tlenkowa oznaczano powszechnie stosowanymi metodami.

Zmiany liczby kwasowej stoniny podczas przechowywania

Okres przechowywania przy temperaturze

— I — 18
Charakterystyka
préby kLICZba Liczba
wasowa 6 9 12 kwasowa
(wyjscio- iesi iesi iesi jscio- o0 o 2
) miesigcy  miesiecy  miesiecy (w\)l/ng)mo miesigcy  miesiecy  miesiecy
thuszczu tluszczu
Stonina solona Prébka kontrolna 0,42 1,03 0,97 1,47 0,54 0,60 0,89 1,67
Srednia prébka ze ' ’ Y ’ Y
skrzynki 1,02 -m - 1,99 0,908 - - 1,66
Stonina $wieza Préobka kontrolna 0,23 0,61 0,67 0,83
, , R ) 0,23
Srednia prébka ze 059 002 0.8
skrzynki 0,18 — — 0,83 0,18 R 0,70
Zmiany liczby nadtlenkowej stoniny podczas przechowywania
Okres przechc wywania przy temper aturie
Charakterystyka — 1 . — B8
préby Liczba Tir7Ira
nadtlenk. 6 112 nadtlenk 6 9
(wyjsciowa) miesiec miesiec iesi iowa iesi iesi oo
Yuszczu ecy eCcy  miesigcy (wmgglé)zwua) miesiecy  miesigcy  miesiecy
Stonina Prébka kontrolna 0,047 0,37 0,79 i
3 ) 3 i,34
solona Srednia prébka ze 0082 037 040 159
skrzynki 0,202 — 1,56 0,223 - - 1,7
Stonina Prébka kontrolna 0,005 0,007 0,01 0,049
2on Probka kor : : ! : 0,005
swieza Srednia ;l)(robka ze 0,009 0,009 0,076
skrzynki 0,00 — 0,052 0,00 - 0,128
Tabela 3

Liczba kwasowa Liczba nadtlenkowa
rz

Stonina solona przy
—10° —18° —10° —18
Warstwa zew-
netrzna*) 1,09 i,ii 0,72 1,14
Warstwa wew-
netrzna 1,03 0,76 0,64 0,55

*) warstwa o grubosci 0,5 cm

Oksykwasy oznaczano metodag Fariona, polegajgca na wy-
korzystaniu wilasnosci, ze w odr6znieniu od kwasoéw thu-
szczowych oksykwasy nie rozpuszczajg sie w eterze (ben-
zynie). Przy oddzielaniu kwasow tluszczowych ze zmy-
dIonego tluszczu i rozpuszczeniu ich w eterze — oksykwa-
sy podczas filtrowania pozostajg w osadzie.

Badania organoleptyczne wykazaty, ze stonina solona
przechowywana w ciagu 6 miesiecy posiadata zmieniong
barwe do potowy jej grubosci, a podczas gotowania przy-
brata kolor zotty. Po 12 miesigcach przechowywania nie
nadawatla sie do spozycia. Oznaki zepsucia wystgpity wy-
razniej przy przechowywaniu stoniny solonej w tempera-
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turze —10° anizeli w temperaturze —18°C. Stonina $wieza
po uplywie 12 miesiecy zachowata swdj pierwotny kolor,
zapach i smak, a podczas gotowania nie zz6tkta. Spostrze-
zenia te potwierdzity badania chemiczne, co uwidocznia
tabela 1, 2i 3.

Badania zewnetrznych i wewnetrznych warstw stoniny
solonej, przechowywanej przez okres 9 miesiecy, dato wy-
niki podane w tabeli 3.

Zmiany zawarto$ci oksykwas6w w stoninie podczas
przechowywania przedstawia tabela 4.

Whioski
Stonina solona podczas przechowywania w temperatu-
rze —10° i —18°C ulega szybkiemu -zepsuciu. Juz po 6

miesigcach wykazuje zmiany organoleptyczne, a podczas
gotowania zotknie. Po 12 miesigcach sktadowania stonina
solona nie nadaje sie do spozycia. Cechy organoleptyczne
sg gorsze w stoninie solonej przechowywanej przez okres
12 miesiecy w temp. —10° anizeli w temp. —18°C.
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Tabela 4

Zawarto$¢ oksykwasoéw w %

w stoninie po 12 mies,

w stoninie przechowywan ia
wyjsciowej
przy—10° przy —18°
Stonina solona 0,20 0,47
Stonina Swieza 0,18 Os80 0,28

Swieza stonina, przechowywana przez okres 12 miesiecy
w temperaturze —10° i —WC, zarowno pod wzgledem or-
ganoleptycznym jak i chemicznym stanowi dobrej jakosci
produkt spozywczy.

(Wg Miasnaja Industria Nr 2, 1955 r.)
Opracowat P. S

Radzieccy naukowcy i praktycy dyskutuja o najlepszej formie
organizacji i dziatalnosci kombinatu miesnego

W siedzibie Ministerstwa Przemystu Miesnego i Mle-
czarskiego ZSRR odbyta sie dyskusja na temat najwta-
Sciwszych form organizacji i dziatalnosci wspotczesnego
kombinatu miesnego. Dyskutanci: profesorowie uczelni,
pracownicy instytutbw  naukowo-badawczych przemystu
migsnego, pracownicy biur projektowych, dzialdw inwe-
stycyjnych, dzialOY/ eksploatacyjnych, jak np. technolodzy,
mechanicy, ekonomisci, pracownicy  dziatdbw gospodar-
czych, na podstawie dotychczasowych doswiadczehn ra-
dzieckiego przemystu miesnego omowili  rézne aspekty
problematyki techniczno-ekonomicznej dziatalnosci zakta-
déw miesnych. Bardzo interesujgce wypowiedzi naukow-
cow i praktykéw radzieckich mogg okaza¢ sie wielce po-
zyteczne dla pracownikéw jednostek naukowo-badawczych
i zakladéw miesnych w naszym kraju, dlatego tez sadzi-
my, ze zreferowanie w przekroju problemowym tresci wy-
stgpien szeregu przedstawicieli instytucji i zaktadéw mie-
snych w dyskusji spotka sie z naleznym zainteresowaniem
aktywu gospodarczego i naukowego polskiego przemystu
miesnego.

Zagadnienia lokalizacji przemystu migsnego iub tzw.
problem: duzy czy maly zaktad miesny

Sprawa wielkos$ci zaktadu miesnego wigze sie z wieloma
zagadnieniami: ze sprawami bazy surowcowej, dtugoscig
linii przewozu zywca i kosztem tego przewozu, z kosztem
przewozu gotowej produkcji do dodatkowych osrodkéw
konsumpcyjnych, z kosztem inwestycji na jednostke pro-
dukcji, z kosztami wlasnymi produkcji ze wzgledu na mo-
zliwosci  podniesienia  poziomu technicznego zakfadu,
usprawnienia organizacjl pracy w zakladzie i w poszcze-
g6Ilnych oddziatach fabrycznych, rozwigzania szeregu za-
gadnien ekonomiki produkcji. Jak wiadomo, dotychczaso-
wy rozwo0j budownictwa kombinatébw miesnych w ZSRR
przebiegat po linii budownictwa wielkich | bardzo du-
zych zaktadow.

Inz. A. Tereszczenko w wystgpieniu swoim o doswiad-
czeniach biura projektowego przemystu miesnego i mle-
czarskiego powiedziat, ze na podstawie opracowan uza-
sadnienn ekonomicznych budowy 21 kombinatéw miesnych
biuro to (Rosmiasmotprom) doszio do wniosku, ze moc
produkcyjna najwiekszej ilosci kombinatéw migsnych po-
winna wynosi¢ 10 do 15 ton miesa na jedng zmiane. Pro-
mien dostaw zywca ze strefy surowcowej nie powinien
przekracza¢ 100 km. Obok jednak takich zaktadow mies*
nych jak i wielkich kombinatéw miesnych trzeba réwniezl
mie¢ kombinaty miesne o zmianowej mocy produkcyjnej
2,5 «— 3 ton miesa, z chtodniami o zdolnosci przechowania
50 ton.

Kombinaty ostatnio wymienione zaopatrywac¢ beda lud-
nos$¢ miejscowg mniejszych miejscowosci i w okresie maso-
wej produkcji okazg duzg pomoc przemystowi miesnemu
przy wykonaniu zadan produkcyjnych. Kombinaty mies-
ne tego typu maja by¢ budowane szybko i budowa takiego
zaktadu ma byC wykonana w ciggu jednego roku, przy
czym stopien mechanizacji zaktadu ma by¢ zabezpieczony
W najwyzszym stopniu.

Prof. A. Manerbergier oméwit sprawe rysujacej sie ko-
niecznosci budowy w najblizszym  czasie kombinatow
miesnych dla zaspokojenia potrzeb konsumpcyjnych ludno-
Sci wiejskiej, a nie tylko jak to mialo miejsce dotych-
czas jedynie dla pokrycia potrzeb spozycia ludnosci
miejskiej. Powyzsze staje sie konieczne ze wzgledu na
istnienie obecnie w Kraju Rad wielkich  panstwowych
osrodkow maszynowych, wielkich  panstwowych gospo-
darstw rolnych I duzych kotchozéw, dlatego tez nalezy sie
przygotowa¢ do projektowania  kombinatéw miesnych
w szeregu rejondéw rolniczych. Referent ustosunkowat sie
réwniez do typu tych zakladéw, moéwigc, ze ogdlny kieru-
nek produkcyjny w tych kombinatach miesnych bedzie ten
sam jak i w duzych kombinatach migesnych. Mozna jedy-
nie sie zastanawia¢ odnosnie rozmiarow produkcji i stop-
nia mechanizacji niezbednej dla tego rodzaju kombinatéw
miesnych.

IProf. Manerbergier zatrzymat sie nad zagadnieniem
wigzacym sie z lokalizacjg 1 typizacjg zakladéw mies-
nych. Jak wiadomo, istniejg trzy typy kombinatéw mies-
nych: tzw. wywozowe (wywozace swg produkcje do in-
nych rejondéw), tzw. konsumpcyjne (pracujgce na surowcu
dowozonym z innych rejonéw dla zaspokojenia potrzeb
konsumpcyjnych gtéwnie wlasnego rejonu) i mieszane,
przy czym zasadniczym typem kombinatu miesnego jest
typ mieszany. Kombinat jmiesny typu konsumpcyjnego
oprocz dowozonego surowca przerabia takze -zywiec z bez-
posredniego rejonu jego dziatania, jako zalozenie zasad-
nicze. Kazdy kombinat miesny, jnawet taki jak moskiew-
ski czy leningradzki, powinien wg Mamerbergi¢ra posiadac
wlasne zaplecze surowcowe, wlasne rejony i strefy pocho-
dzenia surowca. W tym tez celu woko6t wielkich miast
stwarzano dotychczas, jak réwniez i obecnie sie tworzy,
bazy surowcowe w postaci sowchozéw hodowlanych.

W zwigzku z tym, prof. Manerbergier kresli dalsze te-
zy, a mianowicie, ze w wiekszosci kombinatow miesnych,
tj. gtébwnie w zakladach o typie mieszanym, powinien by¢
asortyment produkcji bardziej lub mniej jednorodny. Nie-
duze odchylenia moga jmie¢ miejsce jedynie w kombina-
tach miesnych typu wywozowego. Produkcja powinna by¢
tak zorganizowana, aby uzyskano produkty jak najbardziej
nadajace sie do przewozu, by wykorzystywano wszystkie
przydatne do uzytku lub do dalszego przerobu odpadki
i aby zapobiegano tworzeniu sie tzw. odpadéw bezuzy-
tecznych dla danej produkgciji.

Przetwory wedliniarskie powinny by¢ wytwarzane tam,
gdzie produkuje sie mieso. Do podstawowej produkcji za-
licza réwniez prof. Manerbergier obrobke organoprepara-
téw lub ich konserwowanie w celach wywozu. Wigczenie
tej produkcji do programu produkcji kombinatu zalezy
od mozliwosci uzyskania z tego surowca najlepszych pre-
paratdbw. W jkombinacie miesnym powinna by¢ roéwniez
przewidziana produkcja zelatyny, natomiast produkcja
kleju nie powinna by¢ przedmiotem zainteresowania kom-
binatu ze wzgledu na przepisy sanitarne i inne zastrzeze-
nia. Produkcja ta powinna sie odbywa¢ w wyspecjalizo-
wanych przedsiebiorstwach do produkcji kleju.
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W zwigzku z powyzszymi  opiniami nalezy réwniez
wspomnie¢ o wypowiedzi W. Szipowa z Wszeehzwigzko-
wego Instytutu Naukowo-Badawczego Przemyslu Mies-
nego, ze sprawa charakteru wspofczesnego kombinatu
miesnego nie powinna by¢ rozpatrywana jedynie w aspek-
cie projektowanych nowych przedsiebiorstw, lecz nalezy
pamieta¢ o tym, ze podstawowa bazg przemystu sg istnie-
Jace zaklady miesne, ktore beda dziataé jeszcze diugie la-
ta. Przedsiebiorstwa te rowniez powinny odpowiadac¢ tym
wymaganiom, ktore stawiane sg wspodiczesnym zaktadom
miesnym.

Najnowsza technika oraz przodujgca organizacja*
produkgji

Wielu z d&/skutantow podkreslato zwigzek istniejgcy po-
miedzy obydwoma zagadnieniami wymienionymi w  pod-
tytule. W szczeg6lnosci nalezy tu wymieni¢ wystapienie
cytowanego juz wyzej Szipowa. Méwca podkreslit,, ze nie
ulega watpliwosci, iz wspotczesny kombinat miesny powi-
nien mie¢ wysoka wydajno$¢ produkcyjng, tj. powinien
by¢ wyposazony w urzadzenia i maszyny wg wymagan
wspotczesnej techniki. Nie nalezy przy tym zapominaé, ze
wraz ze stosowaniem przodujgcej techniki niezbedna jest
réwniez przodujgca, udoskonalona organizacja produkcji
i pracy. Jedynie przy potaczeniu obu podstawowych ele-
mentéw produkcji mozna stworzy¢ przedsiebiorstwa o wy-
sokiej wydajnosci.

Wszelkie sprawy projektowania, konstrukcji, planowania,
rozbudowania pigtrowego i ogélnego budownictwa przed-
siebiorstw, powinny by¢ podporzadkowane temu podstawo-
wemu wymogowi.

W. Szipow podkreslit, ze stan obecny na tym odcinku
nie jest zadowalajgcy. SzczegOlnie projektanci i budowni-
czowie nie zwracajg nalezytej uwagi na tzw. ,drobiazgi“—
w ich pojeciu. W wyniku tego stanu rzeczy w zaktadach
miesnych inwestuje sie wiele pracy przy wykonywaniu
wszelkiego rodzaju nieproduktywnych prac pomocniczych,
w szczegolnosci prac transportu. Wypowiedz te zilustrowat
on wieloma przyktadami z praktyki szeregu kombinatéw
miesnych ZSRR. Sformutowat przy tym wniosek, aby przy
projektowaniu zaktadéw miesnych, poza wskaznikiem
kosztu wtasnego produkcji, koniecznie zajmowano sie
w spos6b wigzacy pracochtonnoscia podstawowych rodza
jéow produkcji, dtugoscig linii transportu wewnetrznego
i sposobem przewozu.

Warto réwniez wspomnie¢ o tym, ze®. Szipow wnio-
skowa! réwniez utworzenie bazy dos$wiadczalnej przemy-
stu miesnego. W tym celu proponowat wydzielenie 2—3
przedsiebiorstw (zaktadéw miesnych) i stworzenie na ich
bazie doswiadczalnych jednostek produkcyjnych — labo-
ratoriow o0 najnowszej technice, przodujgce] organizacji
pracy i produkcji. Zaktady te powinny bycC przykladem
nieustannego postepu w przemysle i stworzy¢ sprzyjajace
warunki dla wyprobowania nowych urzadzen mechanicz-
nych, jak réwniez nowych form organizacji produkcji
i pracy.

Prof. A. Manerbergier réwniez podkreslit znaczenie
i'potrzebe stworzenia bazy doswiadczalnej, wyrazajgc swo-
je stanowisko w nastepujgcych.stowach: ,W zwigzku z ko-
niecznoscia wyprodukowania  wielkiej ilosci urzadzen
i maszyn powazne zadania stajg przed naszymi kon-
struktorami, wynalazcami, nowatorami produkcji, jednak-
ze praca ta nie da znaczniejszych wynikéw, jesli nie be-
dzie stworzona odpowiednia baza doswiadczalna. Zagad-
nienie stworzenia takiej bazy, to jedn6é z najwazniejszych
zagadnien zwigzanych z projektowaniem i budownictwem
wspotczesnych kombinatéw miesnych®.

Uczestnicy narady zajmowali sie poszczegélnymi spra-
wami projektowania i budownictwa zakladow miesnych
oraz sprawami technologicznymi produkcji. A. Manerber-
gier omoOwit sprawe obliczania przepustowosci zakladu
miesnego nie na podstawie optymalnego nasilenia dostaw
zywca, lecz na bazie rytmicznosci dostaw przy stosowaniu
wskaznika nierbwnomiernosci zaopatrzenia. Kand. techn.
nauk S. Liberman podkreslit, ze rozwdéj poziomu prac pro-
jektowych nie idzie w parze z rozwojem technologii pro-
dukcji. Ma to swo6j wyraz np. przy projektowaniu chtodni
dla przechowania tluszczu wolowego. Projektowane tem-
peratury sg anachroniczne, obecnie bowiem wymagane s3a
0 wiele nizsze temperatury (—15°, —18°C). Tenze moéwca
podkres$la znaczenie ustalenia potokowos$ci produkcji w od-
dziale tluszczowo-utylizacyjnym zakladu miesnego w linii
pionowej. Ma to szereg zalet, zaoszczedza bowiem prace
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przy przyjmowaniu i odsytaniu surowca, eliminuje pewne
urzadzenia, ktérych oczyszczanie jest utrudnione ze wzgle-
du na pozostawanie w nich resztek zastygtego ttuszczu,
a ponadto upraszcza sprawe pod wzgledem obowigzuja-
cych przepiséw sanitarnych i innych, ktére zakazujg
umieszczania oddziatdbw utylizacyjnych obok oddziatéw
normalnej produkciji.

Inz. W. Oczkin poruszy! sprawe ulepszenia procesu
uboju i higieny produkcji, po czym wysungt m. in. de-
zyderat do jednostek projektujgcych, aby przewidziaty
w projektach proces mycia zwierzat przed ubojem, a przy-
najmniej noég zwierzat. Prof. A. Manerbergier doda! przy
tym o coraz bardziej rozpowszechniajgce] sie pralctyce
mycia zwierzat przed ubojem, jak réwniez dodatkowego
mycia tusz natychmiast po wykrwawieniu.

W stosunki) do projektujgcych organizacje- produkciji
wysuwa inz., W. Oczkin dodatkowe wnioski odnosnie bu-
dowy konserwiarni. MOwca postawit teze skoncentrowania
wszystkich czynnosci cyklu produkcyjnego na jednym pie-
trzel), wéwczas gdy na wyzszym pietrze2) skoncentrowa-
tyby sie oddzialy pomocnicze i sktady puszek. Obok dzia-
tow produkcyjnych miescityby sie magazyny gotowej pro-
dukcji. Walory potokowosci poziomej polegaja na tym,
ze skraca sig¢ czas przebywania_migsa w oddziale, ponad-
to zmniejsza sie ilos¢ operacji przy odsytaniu w gore
i w dot surowca i gotowej produkcji, procesy pracochton-
ne moga by¢ tatwiej zmechanizowane, poprawia sie stan
higieny, gdyz zmniejsza sie mozliwos¢ zakazenia bak-
teryjnego. Podstawowym momentem jest to, ze rozszerze-
nie fabryki moze by¢ dokonane przy mniejszych kosztach
i w krétszym okresie czacu.

Inz. L, Grinberg zajgt sie istotng sprawa rozpowszech-
niania udoskonalen w procesie produkcji,  dokonanych
w jednym lub kilku zaktadach, w pozostatych kombinatach
miesnych Kraju Rad.

Wielu dyskutantéw zwracato uwage na zagadnienia tech-
nologiczne i eksploatacyjne. Prof. A. Manerbergier oméwi!
sprawy zwigzane z udoskonaleniem gatunku skér, toalety
tusz, z potrzebg zastosowania maszyn do obrébki jelit,
przyspieszenia procesu topienia ttuszczu wolowego, przy-
spieszenia procesu solenia migsa w wedliniarniach, przy-
spieszenia procesu wedzenia za pomocg pradu elektryczne-
go, co ma znaczenie dla ustalenia systemu potokowego
produkcji. Podkresli! przy tym, ze obawy, iz stosowanie
elektrycznosci przy wedzeniu artykutdbw  solonych moze
wywotaé niepozgdane zmiany w produkcie w postaci two-
rzenia sie pewnych zwigzkéw chemicznych, sg bezpod-
stawne.

Prof. A. Manerbergier poruszy' réwniez sprawe trans-
portu wewnetrznego, wystepujac z propozycja jak naj-
szybszego zastgpienia pracochtonnych wozkéw recznych
systemem przesylek pneumatycznych. Dodat przy tym, ze
dojrzewa konieczno$c zajecia sie normatywami wody zu-
zytej w produkcji, jako zbyt przestarzatymi. llos¢ wody
zulfywanej dotychczas w produkcji jest stanowczo za wy-
soka.

Prof. Manerbergier podkresli!  znaczenie uzywania
promieni ultrafioletowych w produkcji, rozwiazujace trud-
ny problem przyspieszenia procesu dojrzewania miesa bez
narazenia sie na skutki powstajace w wyniku stosowania
innych proceséw, np. przechowywania miesa w wyzszej
temperaturze, sprzyjajacej szybkiemu powstaniu w nim
proceséw gnilnych. Przy stosowaniu niskich temperatur
proces dojr-zewania trwa zbyt diugo.

Inz. T. Grinberg wysunat dezyderaty stosowania 0sigg-
nie¢ -nauki, np. ultradzwiekéw przy uzysku ttluszczu z tkan-
ki oraz wibracji przy rozwigzywaniu szeregu zagadnien,
np. przy przewozie produktow, zapobiezeniu luzom przy
ich uktadaniu, przyspieszeniu procesu solenia, wymiesza-
niu réznych substancji itp.

*

$

Wymienione zagadnienia nie wyczerpujg bogactwa te-
matyki bedacej' przedmiotem narady, daja one jednak za-
rys problematyki techniczno-ekonomicznej radzieckiego
-przemystu miesnego na obecnym etapie jego rozwoju.

(Wg Miasnaja Industria Nr 2, 1955 r.)
Opracowat P. B,

*» W nomenklaturze radzieckiej pierwsze pietro oznacza
parter w naszym ujeciu.
nomenklaturze radzieckiej drugie pietro oznacza
pierwsze pietro w naszym ujeciu.
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Sterylizacja konserw goragcym powietrzem
(Streszczenie)

Sterylizacja S$rodkéw spozywczych na wiekszg skale
odbywa sie zwykle w hermetycznych puszkach w autokla-
wach nadcisnieniowych, w ktérych dziala woda lub para
o odpowiedniej temperaturze. Przy tym procesie obrobka
termiczna nie moze by¢ jednak prawidtowa z braku moz-
liwosci regulowania doplywu ciepta do puszki, a straty
ciepla powstajagce w przewodach sg stosunkowo duze.
Wymagane sg rowniez kosztowne wysokocisnieniowe kotty

N Przy zastosowaniu nowej metody sterylizacji konserw
uzywa sie zamiast wody lub pary cyrkulujgcego suche-
go gorgcego powietrza o wysokiej temperaturze, pod ci-
Snieniem atmosferycznym. Mimo, ze suche powietrze ogol-
nie uwazane jest za zly przewodnik ciepta, przeprowa-
dzone doswiadczenia wykazaty, ze cyrkulujgce powie-
trze przy odpowiedniej jego szybkosci (8 do 10 m/sek)
bardzo dobrze przewodzi ciepto.

Skonstruowane sterylizatory powietrzne o ruchu cia-
gtym posiadajg drewniang obudowe, izolowana watg
szklang i od wewnetrznej i zewnetrznej strony zabezpie-

Sterulizator powietrzny do puszek o wymiarach 66 X
102 mm i 73 X 102 mm. Widoczne przenosniki tasmowe
Z puszkami.

czong blachg aluminiowa. Sterylizatory podzielone sg na
trzy czesci, z ktoérych kazda zaopatrzong jest w wenty-
lator i termoelement. Puszki przesuwane sg za pomoca
tancucha na tasmie aluminiowej.  Sterylizator posiada
trzy réwnolegte drogi transportu. Kazda z nich pomies-
ci¢c moze 800 puszek. WydajnosS¢ urzadzenia zalezna jest
od wielkosci puszek i od rodzaju konserwy. _Transpor-
tery moga by¢ budowane dla réznych wielkosci puszek.

Racjonalizacja

Puszki obracajg sie dookota swej osi i wcigz zmieniaja
kierunek rotacji, dzieki czemu przenoszenie ciepta odbywa
sie rownomiernie i szybko. Temperature reguluje sie auto-
matycznie za pomocg termostatéw zaopatrzonych w termo-
metry rejestrujgce. Szybko$¢ przesuwania sie puszek regu-
lowana jest specjalnym urzadzeniem.

Czas potrzebny do podgrzania powietrza z temperatury
pokojowej do temperatury 145°C,wynosi 20 minut. Zu-
zycie pradu okolo 8 kW. Koszty sterylizacji ksztattujg sie
réznie, zaleznie od wielkosci puszek i rodzaju towaru.

Konserwy wymagajgce wysokiej temperatury steryli-
zacji (120°C i wyzsze), np. niektére konserwy miesne,
sterylizuje sie w ciggu 15 minut. Wydajnos¢ sterylizato-
ra przy okresie czasu sterylizacji wynoszacym 15 minut
wynosi 3200 puszek.

Wybrzuszenie puszek przy tak wysokich temperaturach
sterylizacji nastepuje stopniowo i bez szkody dla pu-
szek. Doswiadczenia wykazaly, ze szwy ptaszcza przy
temperaturze wewnatrz konserwy wynoszgcej 126°C nie
ulegajg uszkodzeniu.

Na skutek ciggtej rotacji puszek i réwnomiernego roz-
chodzenia sie ciepta, réznica temperatur miedzy srodko-
wg czescig puszki a temperaturg przy ptaszczu wynosi
dla niektérych konserw od 1° do 3°C. Wobec tego, ze
sterylizator podzielany jest na trzy czesci, stosowac
mozna w pracy rézne temperatury. Istniejg wiec mozli-
wosci zaréwno regulowania szybkosSci' przesuwu puszek,
a tym samym szybkosci ich rotacji, jak i stosowania in-
nej temperatury w kazdej czesci urzadzenia.

Jakos¢ produktow poddanych obrobce termicznej ta
nowa metodg wykazuje, zwlaszcza dla niektoérych kon-
serw w poréwnaniu z dotychczas stosowanymi metodami,
znaczng poprawe. Doswiadczenia przeprowadzone przez
dr. Alma w Szwedzkim Instytucie Badania Konserw wy-
kazaly, ze zawarto$¢ witaminy Bi np. w groszku jest
0 40% wieksza przy sterylizacji nowg metodg w porow-
naniu ze sterylizacjg w autoklawach nadcisnieniowych.
Badania nad zawartoscig witamin w innych konserwach
sg w toku.

(Wg August Oberreuter’ Die Lebensmittel-Industrie
Nr 5 1955 r.).
Thumaczyt P. S

Pomysty racjonalizatorskie z zakresu transportu samochodowego

1 Ob. Wysocki Jozef z Zaktadow Miesnych w Gdyni -
kierowca i mechanik samochodowy — opracowat mzgtosit
pomyst usprawnienia hamulcéw przy zaczepie typu ,Sca-
ria“ do ciggnika ,Panhard“. Hamowanie zaczepy odby-
wato sie za pomocg hamulcéw powietrznych, uruchamia-
nych specjalng linka stalowg. W przypadku zerwania sie
lub zuzycia linki hamulcowej, nabycie jej byto prawie nie-
mozliwe. Jazda przy zuzytych linkach narazata samochéd
na awarie. Nie mogac zdoby¢ niezbednej linki stalowej,
ob. Wysocki zaprojektowat i wykonat zmiane systemu ha-
mowania.

Cylindry powietrzne zmontowane przy osi zaczepy ,Sca-
ria“ wykonywaly swa prace za pomocg linek stalowych tg-
czacych ramiona rozpieraczy szczek hamulcowych.

Ob. Wysocki przerobit cylindry powietrzne i umocowat
je drubami do osi, taczac bezposrednio trzon ttoka cylin-
dra powietrznego z ramieniem rozpieracza szczek hamul-
cowych. Doptyw sprezonego powietrza do cylindréw do-
prowadzit za pomocg weza gumowego O grubszej war-
stwie ptociennej. Urzadzenie to zwiekszylo bezpieczenstwo
jazdy, hamulce za$ pracuja doskonale. Szczegély przed-
stawiono na rys. 1

Instytut Transportu Samochodowego oceni! po.mysj ja-
ko bardzo dobry i nadajacy sie do rozpowszechnienia.

Rys. 1. Projekt usprawnienia hamulcow przy zaczepie typu

L,Scaria“.
1 _ podstawa osi, 2 — cylinder powietrzny, 3 — trzon
ttoka, 4 — ramie rozpieracza, 5 — rozpieracz, 6 — opona;
7 — waz gumowy, 8 — bak z powietrzem.
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2. Ob. Smulkowski Franciszek z Zaktadow Miesnych

w Poznaniu — mechanik samochodowy — obserwowat
trudnosci w transporcie szynek jako surowca do produkcji
eksportowej. Samochéd ,Leyland* miescit i przewozit 300
sztuk szynek utozonych na pétkach w jednej warstwie;
w takim przypadku zdolno$¢ transportowa samochodu byta
wykorzystana zaledwie w 50%. Prébowano uktadac je

Rys. 2. Projekt przebudowy samochodu-chtodni

w dwoéch warstwach na poétce i wtedy miescito sie ich
w samochodzie 600 sztuk, ale woéwczas transportowane
szynki ulegaty zgnieceniu, zdeformowaniu oraz wystepo-
wato nadmierne wyciekanie sokéw miesnych.

Ob. Smulkowski, pragnac w petni wykorzysta¢ zdolno-
Sci transportowego samochodu, zaprojektowat przewozenie

Szkolenie

ANDRZEJ SZKLARSKI
Zaktady Miesne w Grudzigdzu
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szynek w pozycji wiszacej. W tym celu wmontowat do wne-
trza samochodu drewniane rusztowanie, bez wbijania
gwozdzi i bez uszkodzenia elementéw chiodniczych. Na
rusztowaniu umocowat prety rurowe do zawieszania szy-
nek. Szynki zawiesza sie na pretach za pomocag S hakdw,
w dwdch kondygnacjach. W ten sposéb w samochodzie
LLeyland" przewozi sie jednoczes$nie 580 szynek, a w sa-
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LLeyland" do przewozu szynek w pozycji wiszacej.

mochodzie ,Panhard“ — 540 szynek. (PomyaJ przyjat sie;
p6é uptywie roku w Zakladach Miesnych w Poznaniu uzy-
skano 39 940 zt obnizki kosztéw transportu. Oszczednosé
te wygospodarowano przy wykorzystaniu dwédch samocho-
doéw-chtodni typu ,Leyland“. Szczeg6ty podano na rys. 2.

M. Misztal
CZPMigs. w Warszawie

Konstrukcja, obstuga i znaczenie wilka w technologii produktéw
miesno - ttuszczowych

Mechaniczne rozdrabnianie  surowcoéw  pochodzenia
zwierzecego w procesach technologicznych przemystu
migsnego posiada duzy wplyw nie tylko na zmniejszenie
ryzyka zakazenia, podniesienia higieny i jakosci goto-
wych produktow, lecz réwniez na wydajnos¢ i obnizke
kosztéw wiasnych, totez znajomos$¢ konstrukcji, obstugi
i konserwacji stuzacych do tego celu maszyn, zwanych
wilkami, jest nieodzownym warunkiem podniesienia kwa-
lifikacji fachowych personelu produkcyjnego i zapewnie-
nia na tym odcinku dalszego rozwoju postepu technicz-
nego przez pobudzenie pomystowosci pracowniczej.

Budowa wilka

Do najbardziej rozpowszechnionych u nas maszyn roz-
drabniajgcych surowiec miesny przez krojenie nalezg no-

woczesne wilki o ptaskim mechanizmie tngcym, z indy-
widualnym napedem elektrycznym. Wilki tego typu po-
siadajg rézng przepustowos¢ i rézny wyglad zewnetrzny,
ale ich wspodlng, charakterystyczng cecha sg cztery za-
sadnicze czesci sktadowe (rys. 1): 1) zeliwny korpus
jako podstawa, 2) zeliwna gtowica robocza z wewnetrz-
nym gardiem zebrownym, zaopatrzona w obracajacy sie
wat slimakowy, mechaniczny podajnik surowca (lub bez
niego), zestaw nozy obrotowych i nieruchomych grubo-
Sciennych siatek z otworami réznej wielkosci, w pier-
Scien wypetniajgcy i nakretke zamykajgca gardta, 3) kosz
zatadunkowy z ochraniaczem (lub bez niego), 4 me-
chanizm napedowy z watem gtéwnym i tozyskami, z prze-
ktadnig kot zebatych, kotami z pasami klinowymi, kot-
kiem wtacznikowym pradu, sprzegtem i silnikiem.
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Znany jest réwniez inny typ wilka o stozkowym' me-
chanizmie krojagcym, posiadajgcym stozkowaty néz we-
wnatrz stozkowatej siatki.

Rys. 1 Ogolny widok wilka.
1 — zeliwna podstawa, 2 — gtowica, robocza, 3 — wal
Slimakowy, 4 — gardto, 5 — n6z obrotowy, 6 — nie-
ruchoma siatka z otworami, 7 — pierscien wypetniajacy,
8 — nakretka zamykajgca gtowice roboczg, 9 — kosz za-
tadunkowy, 10 — ochraniacz, 11 — gtéwny wal napedowy,
12 i 13 — smarownice puszkowe nad tozyskami, 14 — prze-
ktadnie kot zebatych, 15 i 16 — kota z pasami klinowymi,
17 — wiaczanie pradu, 18 — sprzegto, 19 — silnik.

Charakterystyka poszczegélnych czesci

Gardto wilka (wnetrze gtowicy roboczej, zwane
réowniez tulejg Slimakowa), kryjace w sobie wszystkie
najbardziej istotne elementy mechanizmu rozdrabniaja-
cego (rys. 2), zaopatrzone jest w rownolegte do $lima-
ka zebra kierunkowe, uzupetniajgce zadania transporto-
we i ttloczace uzwojenia spiralnego (skretow) watu S$li-
makowego.

Wilki przeznaczone do rozdrabniania miesa mrozonego
posiadajg pofladto gardta stalowe z parowym ptaszczem
grzejnym. Gardla ogrzewane parg posiadajg roéwniez
wilki do rozdrabniania surowca w produkcji tluszczéw
topionych.

Mechaniczny podajnik surowca, zabez-
pieczajacy stale i réwnomierne podawanie surowca na
wat $limakowy, posiadaja przewaznie wilki szybkobiezne
0 wydajnosci ponad 1000 kg/godz., dzieki czemu zmniej-
sza sie niebezpieczenstwo zatkania gardta. Sa to w wiek-
szosci przypadkow transportery tasmowe lub slimakowe.

Slimak, ktérego zadaniem jest dalsze przesuwanie
surowca z podajnika na noze i siatki, przy réwnocze-
snym wywieraniu ciSnienia w stopniu pozgdanym, po-
siada ro6zng Srednice i r6zne uzwojenie, zaleznie od ro-
dzaju, rozdrabnianego surowca i jego przeznaczenia. Po-
niewaz doswiadczenia wykazaly, ze osiggniecie odpo-
wiedniego cisnienia jest wowczas tatwiejsze, gdy obje-
tos¢ przestrzeni pomiedzy powierzchnig wewnetrzng
gardla a powierzchnig $rubowg S$limaka, przypadajaca
na jeden zwoj Slimaka, stopniowo maleje, wobec tego
wszystkie nowoczesne wilki zaopatrzone sg w tzw. Sli-
maki progresywne, posiadajgce w kierunku wylotu gardta
bardziej lub mniej skrocony skok przy jednakowej S$red-
nicy Slimaka wzdtuz catej jego dlugosci, wzglednie S$red-
nice Slimaka stopniowo malejgca przy jednakowym sko-
ku. Slimaki te, zaréwno cylindryczne jak i lekko stoz-
kowate, majg roéwniez kombinowana konstrukcje: przy
zmiennym skoku majg one wzdtuz pewnej czesci diugosci
Srednice stopniowo malejaca, a wzdluz pozostatej czesci
Srednice statg, albo tez sg to Slimaki stozkowe ze zmien-
nym skokiem. Oba konce S$limaka sg albo sptaszczone,
albo czworokatne. Jeden koniec stuzy do sprzezenia
z gibwnym walem -urzadzenia napedowego, a drugi —
do osadzenia na nim nozy i siatek.
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Do miesa mrozonego (uprzednio rozdrobnionego na
gilotynie) stosuje sie slimaki o cylindrycznym réwnomier-
nym uzwojeniu, do tluszczu — o lekkim skrocie skoku,

Rys. 2. Glowica robocza z zestawem nozy i siatek.
1 — czteroskrzydtowy no6z jednostronny, 2 — siatka z du-
zymi otworami, 3 — no6z dwustronny, 4 — siatka z ma-
tymi otworkami, 5 — pierscien wypetniajgcy, 6 — Slimak
podajacy mieso pod ciSnieniem do zestawu krojacego,
7 — dlugos¢ skoku slimaka, od ktorej zalezy wielkos¢ ci-
Snienia surowca na mechanizm rozdrabniajgcy.

a do miesa przeznaczonego na produkcje wedlin uzywa
sie Slimaka uniwersalnego, o réznej dtugosci skokdw.

Noze musza by¢ wykonane z wysokogatunkowej
stali narzedziowej. Przewaznie stosuje sie noze cztero-
skrzydlowe, jednostronne lub dwustronne, o ostrzach le-
zacych w jednej ptaszczyznie prostopadiej do osi obrotu
nozy. Noze z ostrzami po obu stronach zakltadane sg
tylko w zestawie wielosiatkowym miedzy siatkami, a no-
ze z ostrzami po jednej stronie tylko na zewnatrz pierw-
szej siatki (z najwiekszymi otworami) z wyjatkiem siat-
ki trzyotworowej. Noze osadzone sg na czopie Slimaka
i wskutek tego obracajgc sie razem z nim i przylegajac
szczelnie do nieruchomych siatek odcinajg réwnoczesnie
przeciskajgce sie przez te siatki kawatki surowca. Noze
przy wilkach wolnobieznych wykonujg 100 — 200 obrotéw
na minute, a przy wilkach szybkobieznych 200 — 300
obrotéw na minute.

Siatki sg okragtymi tarczami o Srednicy 100 —
285 mm zaleznie od $rednicy wewnetrznej gardta wilka
i 0o grubosci 10—12 mm, z otworami réznego ksztattu
i wielkosci. Wykonane sa one ze stali miekkiej i utwar-
dzane przez tzw. cementowanie dopiero po wywierceniu
otworowo Ze wzgledu na wydajno$¢ powierzchnia otwo-
row okragtych 2—3 mm powinna zajmowa¢ co naj-
mniej 30—35% ogo6lnej  powierzchni  siatki, a przy
otworach 20 mm 40—45%. Najkorzystniejsze taczne
pole otworéw posiadaja siatki o otworach kwadratowych.
Do grubego rozdrobnienia stosuje sie ponadto trzyotwo-
rowe siatki nozowe, tzw. szarpaki, o otworach zaostrzo-
nych w jedng strone. Wszystkie siatki osadzone sg na
Slimaku nieruchomo, przy pomocy wyciecia na obrzezu
i zaklinowania na wale, zabezpieczajgcego siatke przed
ruchem obrotowym.

W naszym przemysle miesnym normy technologiczne
przewiduja uzywanie siatek o otworach kwadratowych,
trzyotworowych i z otworami okragtymi o Srednicy 2, 3,
8, 10, 13 i 20 mm — zaleznie od wymaganego stopnia
rozdrobnienia danego surowca i rodzaju produktu, do
ktorego ma wschodzi¢ rozdrobniona masa. Na przyktad
do kietbasy piwnej mieso wotowe przepuszcza sie przez
siatke 2—3 mm, a mieso wieprzowe i slonine przez
siatke 8 mm; do kietbasy tyrolskiej wieprzowine zylasta,
podgardla i wolowine miele sie przez siatke 2—3 mm,
a wieprzowine ttustg przez siatke 13 mm; do salcesonu
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biatego skorki wieprzowe gotowane rozdrabnia sie przez
siatke 2 mm, a gotowane migso z glébw wieprzowych
i golonek kroi sie w kawatki 3 cm; do pasztetu popular-
nego w stojach szklanych watrobe rozdrabnia sie wraz
z cebulg przez siatke 20 mm, a piluca, skorki i otoczki
przez siatke 2 mm. Do rozdrabniania surowcéw do ttlusz-
czéw topionych uzywa sie wilkéw o $rednicach siatek
150 mm i 220 mm, z otworami 2—13 mm.

Zestaw wielosiatkowy (o ile pozwala na
to budowa gardta wilka i konstrukcja $limaka) stosuje
sie wéwczas, gdy zachodzi konieczno$¢ daleko posunie-
tego stopnia rozdrobnienia, szczegdlnie przy surowcu
w duzych kawatkach, ktérych nie mozna za jednym ra-
zem przepusci¢ przez bardzo drobng siatke. Do niewiel-
kiego rozdrobnienia stosuje sie jedng Ilub dwie siatki,
a do duzego rozdrobnienia — trzy siatki. Siatki ustawia
sie w Scisle okreslonej kolejnosci w kierunku wylotu,
poczawszy od posiadajacej najwieksze otwory, a skon-
czywszy ha siatce z najmniejszymi otworami. Przed
siatkami trzyotworowymi (szarpakami) nie ustawia sie
zadnego noza. Caly zestaw uszczelnia sie odpowiedniej
szerokosci pierscieniem, ktory umocowuje sie w ten sam
sposob jak siatki, po czym wylot gardta zamyka sie na-
kretkg. Im wieksza jest iloS¢ siatek, tym wieksze jest
rozdrobnienie i tym wieksza wydajnos¢ wilka, a mniej-
sze zuzycie energii elektrycznej. Kazdy zestaw nozy
i siatek powinien stanowi¢ nieroztaczny komplet, usta-
wiony zawsze w tej' samej kolejnosci.

Wydajnos¢ wilka zalezna jest nie tylko od
jego wielkosci i mocy silnika, ale przede wszystkim od:
1) sposobu rozmieszczenia otworéw okraglych na siat-
kach, 2) stopnia wymaganego rozdrobnienia i wielkosci
zestawu krojacego, 3) szybkosci obrotow slimaka i skoku
jego uzwojenia.

Technologia rozdrobnienia

Rozdrobnienie ma na celu zwiekszenie powierzchni su-
rowca przy zachowaniu wszystkich pierwotnych cech
i whasciwosci surowca oprocz struktury, ktéra przy du-
zym rozdrobnieniu czesto jest zniszczona.

Podczas rozdrobnienia powieksza sie liczba kawatkdw,
zatem zmniejszajg sie ich wymiary liniowe (krawedzi,
Srednicy) i rownoczesnie powieksza sie ogdlna powierzch-
nia surowca, co przy produkcji przetworéw miesnych
sprzyja chlonigciu i wigzaniu wody oraz ma wplyw na
jakos¢ i wydajnos¢ gotowego produktu, a przy produkcji
ttuszczéw topionych ufatwia wydzielanie sie tluszczu
z tkanek, a tym samym przyspiesza wytop i zmniejsza
zuzycie pary.

Przy umiejetnym obchodzeniu sie z maszyna nalezy-
cie konserwowang i przy prawidtowym jej dziataniu, su-
rowiec miesny powinien mie¢ po rozdrobnieniu wyglad
dlugich sznuréw, o konsystenciji kleistej i btyszczacej,
barwy rézowo-czerwonej, natomiast przy ziym stanie
technicznym maszyny i nieumiejetnej obstudze rozdrab-
nianie przebiega nieprawidtowo, co powoduje, ze roz-
drobniony surowiec miesny jest wyraznie poszarpany,
pognieciony i zduszony, bez zywo czerwonych pasm,
powleczony warstwa stopionego tluszczu, a rozgrzana
masa po ostygnieciu rozpada sie na skutek utraty wia-
snosci zlepiania sie. Dlatego podniesiona wskutek tar-
cia temperatura rozdrobnionej masy nie powinna nigdy
przekracza¢ 4°—6°C w stosunku do pierwotnej tem-
peratury surowca.

Do najczesciej popetnianych bledoéw przy rozdrabnianiu
na wilku nalezg: uzywanie niezgodnych z recepturg
produktu siatek, uzywanie tepych nozy nie przylegajgcych
w dodatku do ptaszczyzny zuzytych siatek i niezestroje-
nie Slimaka z zestawem mechanizmu krojgcego, powodu-
jace niedostateczne krojenie i zbyt duze cisSnienie, po-
ciggajgce za sobg wyciek soku miesnego, nieregularne
podawanie surowca, w zbyt duzych kawatkach, niena-
lezycie Véych}odzonego (za miekkiego) i wytrybowanego,
co powoduje zatkanie gardfa i jalowe obroty rozgrzewa-
jace maszyne i surowiec. Rezultatem takiego rozdrob-
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nienia, szczegodlnie przy surowych gatunkach kietbas,
jest niedostateczne lub nietrwate zabarwienie przy nie-
odpowiedniej spoistosci na przecieciach, plamy i oddziele-
nie sie. ostonki od masy miesnej.

Obstuga i konserwacja

Maszyne uruchamia sie przez wigczenie silnika w chwili,
gdy sprzegto jest wytgczone, co pozwala na tatwy i spo-
kojny rozruch silnika. Gdy silnik osiagnie juz petne obro-
ty wigcza sie sprzegto i zalozony w wyzej opisany spo-
s6b zestaw siatkowy, nalezycie przedtem uszczelniony
pierscieniem wypetniajagcym i doci$niety nakretkg. Przy
braku mechanicznego podajnika surowca nie nalezy go
przepycha¢ reka (co grozi kalectwem), lecz przy pomo-
cy odpowiedniego popychacza drewnianego.

Nalezyta konserwacja catej maszyny i jej czesci skta-
dowych przyczynia sie do utrzymania jej w odpowiednim
stanie technicznym, dlatego tez szczegdlng uwage trzeba
zwraca¢ nie tylko na czystos¢ wilka, ale i na regularne
smarowanie tozysk, ktére odbywa sie zwykle przy po-
mocy kapturowych smarownic puszkowych (rys. 3), wkre-
canych swym S$rubowym zakoriczeniem na powierzchni
czolowej obracajgcego sie walu i potgczonych z miej-
scami odbioru smaru kanatem osiowym lub odgatezieniem
promieniowym.

Przepisy obstugi i konserwacji mozna stresci€ w na-
stepujacych 10 zaleceniach:

1 Pamietaj, ze kos¢! i obce ciata moga wytamaé noze
oraz uszkodzi¢ maszyne.

Rys. 3. Smarownica puszkowa

1 — pokrywka odkrecona,

2 — zbiorniczek smaru, 3 —

Srubowe zakoriczenie smaro-

whnicy, 4 — otwor, przez kté-

ry smar wttaczany jest w to-
zysko wilka.

2 Podawaj mieso na slimak rownomiernie i unikaj
przeciazenia maszyny, gdyz grozi to przepaleniem silni-
ka elektrycznego, grzaniem fozysk, a nawet zerwaniem
pas6bw czy ztamaniem walu napedowego.

3. Ostrz noze, a szczegOlnie ich koncowe odcinki ra-
zem z tarczami siatkowymi i nigdy nie zaktadaj nowego
noza do ,starej siatki.

4. Nigdy nie uzywaj nozy i siatek zuzytych, gdyz grozi
to ich ztamaniem i awé&ria.

5. Uwazaj na czop nozowy na S$rubie Slimakowej, gdyz
czopy zuzyte i obracajgce sie nierbwno niszcza i rozry-
wajg noze.

6. Dociggaj nakretke pierscieniowg zamykajgcg noze
i siatki tylko recznie i z wyczuciem, gdyz stabe dokre-
cenie powoduje miadzenie .migsa i silne tepienie nozy.

7. Nie uzywaj nigdy ostrych ani piaszczystych $rod-
kéw do czyszczenia czesci wilka po skoriczonej pracy.

8. Siatki i noze czys¢ zawsze tylko szczotkg lub drew-
nianym patyczkiem przy uzyciu najwyzej letniej wody.
Po wysuszeniu nasmaruj je.

9. Pamietaj co 2 godziny przekreci¢ nakretke smarow-
nicy o 14 jej obrotu.

10. Zatrzymaj natychmiast maszyne, gdy zagrzewa sie
silnik lub korpus wilka oraz, gdy zmielone mieso nie jest
wyraznie czerwone, o powierzchni blyszczacej i o ostrych
konturach, a cato$¢ masy w dotyku nie jest zimna i do-
statecznie kleista. Zbadaj przyczyne nieprawidtowosci.



Wiadomosci biezqgce

vGlos Zaktadow Miesnych”

Poczawszy od pazdziernika roku ubiegtego wydawana
jest gazeta zakladowa, jako organ Podstawowej Organi-
zacji Partyjnej PZPR, Zarzadu Zaktadowego ZMP i Rady
Zaktadowej  Zaktadoéw Miesnych w Krakowie. Cena
1 egzemplarza wynosi 10 gr.

Czasopismo to porusza najistotniejsze sprawy z zycia
Krakowskich Zaktadéw Miesnych, osiagniecia, trudnosci
i niedociggniecia. Niewatpliwie tego rodzaju ujecie tema-
tyki ma | bedzie miatlo nadal swoj mobilizujgcy wyraz
w poprawie stylu pracy i jej wynikow.

W ostatnio otrzymanym Nr 5 — br. ,Glosu zaktadéw
miesnych”, na tle artykutu o radosnym $wiecie 1 Maja,
mowa jest o przebiegu i wynikach obrad Krajowego
Aktywu Przemystu Miesnego, o wkroczeniu przez organi-
zacje zetempowskg w nowy etap pracy, o podejmowaniu
zobowigzan przedfestiwalowych, o pracy Klubu Techniki
i Racjonalizacji, o walce o jakos¢ i jej wynikach.

W numerze tym opublikowane sg niedociagniecia i osia-
gniecia w ramach wspotzawodnictwa miedzyoddziatowe-
go, przy czym podkreslone sg najlepsze wyniki i przodu-
jaca pozycja smalcowni oraz przedstawieni czytelnikom
przodujacy w pracy zaktadoéw ludzie, tacy jak: ob. Euge-
niusz Oszustowicz — kierownik hali uboju nierogacizny,

ob. Eleonora Kolba — robotnica szlamiarni, ob. Jan Kli-
mek — pracownik szynkowni i ob. Andrzej Irli-k — ro-
botnik zatrudniony przy zylowaniu szynek w konser-
wiarni.

Ciekawe sg wypowiedzi pracownikéw podpisujgcych sie
pod Apelem Pokoju, korespondencja z rzezni zywieckiej,
a na tym tle — krytyka pracy konkretnych pracownikéw,
w celu zmobilizowania ich do walki o obnizenie kosztéw
produkcji.

Konkurs czytelniczy, ogtoszony w numerze, mobilizuje
do przeczytania co najmniej 8 ksigzek branzowych i wzie-
cia na ich temat udziatu w dyskusji.

W zakonczeniu numeru opublikowano rézne bolaczki
natury gospodarczej, higieny, a ponadto wiadomosci ze
sportu i kilka drobnych lokalnych humoresek.

Przystepna forma opracowan i tematyka poruszajgca
wszystkie elementy zycia zaktadéw niewatpliwie trafia
do przekonania czytelnikbw i osiggnie zatozony mobili-
zujacy cel, totez za przyktadem Zaktadéw Miesnych w Kra-
kowie powinny by p6js¢ i inne zaktady miesne w kraju.

M. L

Amatorski zespot teatralny Zaktadow Miesnych w Brodnicy

W tegorocznych eliminacjach amatorskich zespotéw tea-
tralnych wojewddztwa bydgoskiego pierwsze miejsce za-
jat zespol Zaktadéw Miesnych w Brodnicy, totez zakwa-
lifikowany zostal do eliminacji ogdlnokrajowych w Szcze-
cinie.

Wystgpi! on ze sztukg Lutowskiego ,Sprawa rodzin-
na“, ktéra wystawit 13-krotnie w réznych miejscowosciach
powiatu brodnickiego — w ramach fgcznosci miasta ze
wsig.

W jednej z czotowych rél kobiecych wystgpita ob. Sopu-
szynska — pracownica fizyczna dziatu ubojowego. Spo-
$réd innych cztonkéw zespotu, biorgcych udziat w ww.

sztuce, na wyrdznienie zastugujg ob. ob. Szram, Witkow-
ski, Mayer, Banaszakéwna, Wisniewska, Lisowski.

Amatorski zespol teatralny Zaktadéw Miesnych w Bro-
dnicy, pracujacy pod kierownictwem rezysera ob. Szrama,
w okresie swego istnienia — od czerwca 1954 r. dal
tacznie 37 wystepdéw, ktoére przyniosty zarzgdowi -miejsco-
wej Swietlicy ponad 12.000 zl zysku, wykorzystane na
zakup strojow dla zespolu tanecznego oraz na inne po-
trzeby Swietlicy.

A czym zyja Swietlice innych zaktadéw miésnych!*

(Opracowano na podstawie, notatki korespondenta ob.
Stefana Rozwadowskiego, pracownika Zaktadéw Miesnych
w Brodnicy).

Kronika Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Inzynieréw
i Technikdbw Przemystu Spozywczego

Zarzad Gtowny Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego
Inzynieréw i Technikéw Przemyslu Spozywczego zorgani-
zowat w dniach 18 i 19 kwietnia br. kurso-konferencje na
temat: ,Postep techniczny w przemysle spozywczym na
podstawie doswiadczen Zwigzku Radzieckiego Wykta-
dowcami w tej kurso-konferencji byli cztonkowie--delegacji
przemystu spozywczego, ktéra w koncu ubiegtego roku
bawita w Zwigzku Radzieckim.

Kurso-konferencja odbyla sie w dziesigta rocznice pod-
pisania uktadu o przyjazni i wzajemnej pomocy miedzy
Polskg a ZSRR. Ze wzgledu na szeroki | bardzo aktualny
wachlarz tematéw, kurso-konferencja cieszyta sie wielkim

zainteresowaniem przedstawicieli calego przemystu spo-
zywczego. W kurso-konferencji wzietlo udziat ponad 600
uczestnikdw sposrod -pracownikow stuzb technicznych oraz
planistow, ekonomistow, ksiegowych i dyrektorow za-
ktadow.

Pierwszy dzien obejmowat tematyke o0goélng, interesu-
jaca wszystkie branze przemystu spozywczego, a drugi —
referaty branzowe, po wygtoszeniu ktérych rozwijaty sie
ozywione dyskusje, przy czym wyktadowcy udzielali wielu
wyjasnien na ,zadane liczne pytania.

A S

Ksigzka — arytmometr

W sierpniu br., nakladem wydawnictwa ,Budownictwo
i Architektura® (Warszawa, ul. Sienkiewicza 14), w ce-
nie okoto 71 -z, ukaze sie ksigzka A. Poleckiego pt. ,Ta-
blice do obliczania zarobkéw akordowych®. Ksigzka ta
zawiera¢ bedzie (w postaci tablic) wyniki mnozenia liczb
od 1 do 500 -przez liczby od 1 do 600, a wiec w bardzo
duzej skali. Przeprowadzone badania chronometrazowe
wykazaly, ze przy przecietnej wprawie uzycie tablic skra-
ca czas mnozenia w stosunku do nakfadu pracy przy uzy-
ciu maszyny do liczenia o 66%, a w stosunku do oblicza-
nia odrecznego o 90%.

Oprécz zasadniczego zastosowania do obliczania za-
robkéw robotnikow we wszelkich gateziach produkcji, ta-
blice moga rowniez stuzyé do mnozenia nie tylko liczb
catkowitych, ale i utamkowych, a wiec spetniajgc role ko-
sztownych maszyn do liczenia czy chocby recznych ary-
tmometréw, moga mie¢ zastosowanie w ksiegowosci, w
szkolnictwie, w pracy kazdego technika itp. _

Ze wzgledu na ograniczony naktad ksigzki pozadane
jest wczesniejsze zamowienie jej w ksiegarni technicznej'
Domu Ksigzki. Odpowiednie rozpowszechnienie_ksigzki
w celu jak najszerszego jej wykorzystania, to zmniejszenie
ilosci dewiz wydatkowanych na -maszyny do liczenia.



Zarzgdzenie Ministrow Rolnictwa oraz Przemystu Miesnego
I Mleczarskiego z dnia 23 marca 1955 r.

Zarzadzenie Ministrow Rolnictwa oraz Przemyslu Mies-
nego i Mleczarskiego, z dnia 23 marca 1955 r, w sprawie
niektérych obowigzkéw organéw resortu rolnictwa oraz
przemystu miesnego i mleczarskiego w rzezniach i ekspor-
towych przetworniach miesnych'’), reguluje sprawy korzy-
stania z mienia panstwowego, niezbednego dla organéw
resortu rolnictwa do przeprowadzania w rzezniach i ekspor-
owych przetwérniach miesnych urzedowego badania zwie-
rzat rzeznych i migsa oraz do wykonywania nadzoru sani-
tarno-weterynaryjnego.

Zarzadzenie precyzuje i ustala obowigzki przedsiebiorstw
administrujgcych  rzezniami i eksportowymi przetwor-
niami _miesnymi, podlegtych Ministrowi Przemyslu Mies-
nego i Mleczarskiego oraz obowigzki prezydidbw powiato-

pow" ,°wich £" iSdow roi“ ,w'

Do obowigzkéw tych przedsiebiorstw nalezy: zapewnie-
ni_ r?82rtu r°Inictwa moznosci przeprowadzania
i Tniof* 6 rzezni urz8dowego badania zwierzat rzeznych
mAnvch°mZgg?raWwOWani5 w eksportowych przetwérniach

ITrSryrh “r~ doweg® nadzoru sanitarno-weterynaryjnego
P ez 'nieodptatne przydzielanie odpowiednich® pomiesz-

czen na biura, laboratoria, trychinoskopie oraz szatnie- nie-
odptatne ogrzewanie tych pomieszczen, i zaopatrzeni ich
w  odpowiednie  o$wietlenie, wode i gaz zgodnie
z technicznym, wymaganiami danego pomieszczenia

urzadzen h i k”nsl. ry acJa;, _dastarczanie iezbednych
urz gzeﬂ I ASTotkdG ’dezyr%«sa cyjznych, %Eongwe%e
ozbioru, oczyszczania migsa, unieszkodliwiania miesa wa
runkowo zdatnego i nieszkodliwe usuwanie miesHLzdat-

nego, oczyszczanie i odkazanie placéw, pomieszczen i urza-
dzehn rzezni (przetwoérni) na kazde zadanie stuzby wete-
rynaryjnej, przy czym przenoszenie i przewozenig miesa
de atnalInfaTl O - unieszkodljiwian> miesa  warunkowo
zdatnego, nieszkodliwe usuwanie migesa niézdatnego nrze-
prowadzame oczyszczania i odkazania odbywaé f | maja
pod nadzorem stuzby weterynaryjnej resortu rolnictwa ?
Do obowigzkoéw prezydiébw powiatowych rad narodo-
wyO .TT powiatowych zarzaddw rolnictwa (zarzgdow wete-
ynarn) nalezy: zaopatrzenie organéw urzedowego bada-
N o . . . i

PO 5y Doy ad Bl ollstiis SReTR ol
) ~ personelu weterynaryjnego resortu rolnictwa,
jak réwniez przedmiotéw uzywanych do badania zwierzat
. ? miesa-w noze. przybory do ich ostrzenia, haki,

emple i tusz do znakowania miesd, w przyrzady do pobie-
rama i przesytania préb migsa, w urzadzenia laboratoriow,
pracowni bakteriologicznych i stacji trychinoskopowych
w urzadzenia biurowe_i szatni, materiaty piSmienne i dru-
«twr-Tn"38?13181113 mkslazkl fa(tﬁ?owe oraz w.s$rodki diagno-
styczne, ufrzymanie Waporzq u, czystoscl i w stanie Uzy-
walnos$¢, pomieszczen i urzadzen, przesytanie probek mie-
sa do pracowni rozpoznawczych oraz zarzgdzanie mie-

zw TrzafS y ~ h Pimi-esaiU °rganOW Urz*doweg® badania
2chée’

Monitor Polski (Dz. U. PRL) z dnia 27 kwietnia 1955 r, Nr 35
poz- D)

Rozporzadzenie Przewodniczgcego PKPG

Rozporzadzenie Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego, z dnia 27 kwietnia 1955 r
w sprawie zatwierdzenia norm panstwowych ustalonych
przez Polski Komitet Normalizacyjny, dotyczacych rolni-
towainVPr'2dlq OW S,pozywf zychl), zawiera wyka” artyku -
17,”"nJako ;g}/tunl}/ . z _ktor¥ch kazdy zaopatrzon !Lest
numerem rornty i datg jej ustalenia. %/’

Zatwierdzone zostaly jako normy panstwowe (PN) za-
lecone na catym obszarze Panstwa, normy ustalone przez

PKN dla trzody chlewnej: tucznikbw miesnych rzeznych
tucznikéw ttuszczowo-miesnych rzeznych, tucznikow sto-
ninowych rzeznych, pottusz cieptych z uboju tucznikéw
Ufnych, poltusz cieptych z ubojow tucznikow ttuszczowo-
miesnych, péttusz z uboju tucznikéw stoninowych.

Rozporzadzenie weszto w zycie z dniem 1 lipca 1955 r.

118J) Dzlemilk Ustaw PRL z dnia 14 maja 1955 r., Nr 19, Poz.

«Opakowanie"

ruf Awietnia br. ukazal sie pierwszy numer czasopism
,Upakowanie , wydawanego przez ydawnictwo Prze

(ny 2/4)Lekk'eg0 1 Spozywczeg® (Warszawa, ul. Mazowiee

Nr 1 zawiera m. in. nastepujgce artykuty: Podstawow

) m € U u?praWnienia gospodarki opakowaniarr
nic *'I  “Czaka- Uwagi o mozliwosciach eliminowa
nia blach jako tworzywa ©pakunkowego w przemysle spe

\%)N\n%\ ~ Pr°ik dr D' J' TiLgnera; FoHe lastyczn
produkcji opakowan~ — mgr’ inz! A. JasZewskiégo
Ptyty pilSniowe jako tworzywo opakunkowe — mgr. 2

Wojtasza; Z prac naukowo-badawczych nad wytrzymato
scig skrzyn — inz. J. Remina.

Dwumiesiecznik ,Opakowanie* poswiecony jest wymia-
me” doswiadczen w dziedzinie opakowan, podniesieniu na
wyzszy poziom produkcji i gospodarki opakowaniami,

Cena 7 zi

uzupetniamu w miare mozliwosci brakéw w literaturze
fachowej, zarowno technicznej jak i ekonomicznej, nawia-
zaniu wspéipracy z zaktadami produkcyjnymi, szkoleniu
kadr, wspoétpracy pomiedzy producentami a odbiorcami
{Jodniesieniu estetyki opakowan, wynikom badan instytu-

6w naukowych.

Czasopismo ,Opakowanie* przeznaczone jest dla pra-
cownikéw zatrudnionych w produkcji, zaopatrzeniu i go-
spodarce opakowaniami.

Warunki prenumeraty: rocznie 60 zt, poétrocznie 30 Zz!
Cena pojedynczego egzemplarza wynosi 10 zt.

ZamoOwieniami przedptate na prenumerate  przyjmuja
wszystkie placéwki pocztowe i listonosze wiejscy w termi-
ni(E:‘ do dnia 10 miesigca poprzedzajgcego okres prenume-
aty.



