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ZNACZENIE BILANSOW MATERIALOWYCH

W gospodarce socjalistycznej panstwo ustala
w Narodowym Planie Gospodarczym zadania
produkcyjne dla przedsiebiorstw, centralnych za-
rzgdéw i resortéw gospodarczych, zgodnie z po-
trzebami spotecznymi, zapewniajgc jednoczes-
nie staly wzrost produkcji i harmonijny rozwdj
gospodarki narodowej przez $ciste powigzanie
poszczegolnych jej dziedzin.

Wraz z zadaniami w zakresie produkcji Na-
rodowy Plan Gospodarczy ustala zadania na od-
cinku wzrostu wydajnosci pracy, postepu mecha-
nizacji i rozwoju techniki, kosztow produkcji, za-
dan oszczednosciowych oraz wielko$ci zuzycia
materialdéw, surowcow, energii itp.

Ustalajgc zadania Narodowego Planu Gospo-
darczego przez powigzanie poszczegolnych dzie-
dzin gospodarki, zapewnia Panstwo jednoczesnie
niezbedne srodki do wykonania zadan plano-
wych. a to zarbwno w formie niezbednej ilosci
kredytéw i srodkéw pracy na rozbudowe i reno-
wacje bazy produkcyjnej, Srodkow obrotowych,
planowy rozdziat kadr oraz przydziat potrze-
bnych ilosci materiatdbw i surowcéw” zgodnie z
wytyczonymi na tym odcinku zadaniami planu.

Planowe zaopatrzenie materialowo-techniczne
jest niezmiernie waznym czynnikiem nie tylko
w zapewnieniu mozliwosci wykonania zadan pro-
dukciji i budownictwa, wplywa réwniez w powaz-
nej mierze na rytmike produkcji, organizacje prci-
cy przedsiebiorstw, postep techniczny, wydajnosé
itp., jest nierozerwalnie zwigzane z catoscig pla-
nu produkcji i budownictwa.

Zagadnienie zatem prawidlowego opracowania
planu zaopatrzenia stanowi niezmiernie wazne
zadanie zar6éwno dla stuzby zaopatrzenia, jak
i aparatu zbytu opracowujgcego projekty bilan-
séw materiatowych.

Bilanse materialowe uzasadniajg panstwowy
plan zaopatrzenia i stanowig podstawe do usta-
lenia planu rozdziatdbw materiatow, ustalajg wza-
jemne zaleznosci miedzy produkcjg i potrzebami
poszczegoélnych gatezi gospodarki narodowej.

W procesie produkcji miedzy poszczegOllnymi
gateziami gospodarki narodowej wystepuja wza-
jemne zaleznosci. Zaleznosci te ksztaltujg sie na
podstawie planu panstwowego, ustalajgcego tem-
po rozwojowe poszczegoélnych dziatow gospodar-
ki, a wiec i strukture gospodarki narodowej. Za-
leznosci miedzy gateziami gospodarki narodo-
wej sg wyznaczane poprzez potrzeby poszczegol-
nych galezi, zaréwno na Srodki trwate, jak i na
srodki obrotowe, to znaczy na réznego rodzaju
urzgdzenia oraz na surowce, materiaty, paliwo.
Kazda z gatezi gospodarczych nawigzuje, na
podstwie planu panstwowego, okreslone stosun-
ki z innymi gateziami i jako uzytkownik, ktéremu
zostaja dostarczone s$rodki produkcji i jako do-
stawca, ktoremu wytwory stuzg, jako przedmiot
zuzycia,

.1a sama wartos¢ uzytkowa — pisat Karol
Marks — ktora jest produktem jednej pracy, sta-
nowi srodek produkcji dla innej. Produkty sg wiec
nie tylko wynikiem, lecz zarazem warunkiem pro-
cesu pracy." *)

W miare wzrostu uprzemystowienia kraju, roz-
woju  budownictwa socjalistycznego, postepu
technicznego pogtebiajg sie réwniez wzajemnie
zaleznosci poszczegOllnych dziatow gospodarki.
Planowanie socjalistyczne poprzez bilanse mate-
rialowe ustala te zaleznosci, stwarzajgc w ten
spos6b mozliwos¢ nie tylko opracowania prawi-
diowego rozdzialu materiatébw, ale daje jedno-
czesnie obraz gospodarki, a zatem podstawe do
ustalania linii rozwojowej na dalsze etapy pla-
nowe.

Bilanse materialowe stanowig zatem powazny
czynnik przy ustalaniu wtasciwych proporcji
w rozwoju gospodarki. Opracowanie bilanséw
materiatowych, powinna zatem cechowaé nie-
zwykle wnikliwa analiza, oparta o rzetelng zna-
jomos¢ proceséw technologicznych produkcji jed-
nostek zuzywajgcych, wilasciwosci uzytkowych

*) ,Kapitat" tom I, str. 192



materiatdbw, mozliwosci stosowania materiatow
zamiennych — sg to niezbedne elementy, umozli-
wiajace wykrycie istniejgcych rezerw dla przy-
Spieszenia budownictwa socjalistycznego.

Opracowujgcy bilanse materialowe powinni
w petni docenia¢ ich niezmiernie wazng role za-
réwno, jako podstawe do opracowania prawidto-
wego rozdzialu materiatdw, jak rowniez w pehni
rozumie¢ funkcje bilanséw, jako podstawowego
czynnika, stuzacego kierowniczym organom pan-
stwowym przy ustalaniu linii rozwojowej naszej
gospodarki narodowej, docenia¢ ogdlnogospodar-
cza role bilans6w materiatowych.

W pracy nad bilansem trzeba zawsze mie¢ na
uwadze podstawowe zadania, ktére powinien bi-
lans rozwigza¢, a mianowicie:

— ujawni¢ wielkos¢ i strukture przychodu ze
wszystkich zrédet (produkcja, rezerwy, im-
port, inne zrodta), a wiec catos¢ zasobéw, sto-
jacych do dyspozycji gospodarki narodowej
w okresie objetym planem;

— wykazac¢ wielkos¢, proporcje i strukture zu-
zycia materiatdw, Scisle okresli¢ cele, na kt6-
re zostang wykorzystane zasoby materiatowe,
stojace do dyspozycji gospodarki narodowej;

— okresli¢ , waskie gardta" w gospodarce naro-
dowej oraz wskaza¢ zadania dla usuniecia
trudnosci (aktywizacja, produkcji deficytowych
materialdw, stosowanie materiatdbw zastep-
czych czy zamiennych itp.);

— ujawni¢ ukryte rezerwy w gospodarce narodo-
wej, zmobilizowaé¢ uzytkownikéw do uspraw-
nienia gospodarki, likwidacji marnotrawstwa,
zanizenia norm zuzycia itp.;

— ujawni¢ wielko$¢ zapaséw w gospodarce na-
rodowej, zapobiec zamrozeniu nadmiernych
zapasow, a jednoczesnie zabezpieczy¢ nie-
zbedne rezerwy dla likwidowania ewentual-
nych dysproporcji powstajgcych w trakcie re-
alizacji planu;

— wykaza¢ zgodnos¢ przychodu i rozchodu nie
tylko w skali catego okresu planowego, ale
rébwniez w poszczegélnych jego czesciach
(kwartaly);

— opracowywany w skali terenowej bilans po-
winien ustali¢ podstawe do planowego rozwo-
ju produkcji na danym terenie dla zabezpie-
czenia lokalnych potrzeb materialowych.

Bilans materialowy, w swej ostatecznej formie,
wykazuje zgodnos$¢ pomiedzy poszczegoinymi za-
daniami planowanymi, jest on podstawg do
stwierdzenia realnosci rzeczowej zaréwno planéw
produkcji, jak inwestycji, czy tez obrotu materia-
towego i towarowego.

Bilans jest podstawg dla nadzwyczaj waznych
decyzji o znaczeniu ogdlnopanstwowym (zwiek-
szenie plandw produkcji, przyw6z materiatow
z zagranicy, obnizenie lub powiekszenie planow
inwestycyjnych itp.). Dlatego tez nalezy z calg
silg podkresli¢, ze bilans materialowy nie jest
i nie moze by¢ traktowany, jako formalna czyn-
no$¢ zestawienia poszczegolnych danych i prze-
prowadzenia prostych dziatan arytmetycznych,
wykazujacych zgodnos¢ lub niezgodno$¢ wiel-
kosci stron przychodowej i rozchodowe;.

Opracowanie bilanséw materiatowych przebie-
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ga¢ musi przy petnej swiadomosci, ze kazda nie-
doktadnos¢ w dokonywanej pracy, brak staran-
nosci w zbadaniu rzetelnosci podstaw i uzasad-
nien przyjmowanych danych wywota¢ moga da-
leko idgce szkody w postaci niewykorzystania
istniejgcych mozliwosci produkcyjnych, ostabie-
nia tempa rozwoju gospodarki lub tez skierowa-
nia rozporzadzalnych sil wytwérczych na nie-
wiasciwe tory.

Z powyzszych uwag wynika wyraznie, ze opra-
cowanie bilansu materialowego nie moze pole-
ga¢ na bezkrytycznym przyjeciu danych, przed-
stawianych przez poszczegélne planujgce jed-
nostki gospodarcze. Bilans materialowy, zesta-
wiony w ostatecznej formie, wynika¢ musi z ob-
szernych i naukowo uzasadnionych opracowan
pomocniczych, stanowigcych podstawe dla kazdej
jego pozyciji.

Jedynie przy takim ujeciu bilans moze spetnic¢
swe zadania, zadania aktywnego i w wielu wy-
padkach decydujgcego instrumentu planowania
gospodarczego.

Opracowanie projektéw bilanséw nalezy do
aparatu zbytu i jak wskazano stanowi niezmier-
nie odpowiedzialne stawiane przed nim zadanie.
Nie mozna opracowaé prawidtowo bilansu, jezeli
nie Sledzi sie stale rozwoju gospodarki, nie gro-
madzi sie niezbednych danych statystycznych, sy-
stematycznie i gteboko analizowanych; nie moz-
na prawidlowo opracowac bilansu bez Scistego
wspoldziatania z aparatem zaopatrzenia jedno-
stek zuzywajgcych materialy, bez ich rzetelnej
pomocy.

Stuzba zaopatrzenia powinna udzieli¢ aparato-
wi zbytu mozliwie najbardziej doktadnych infor-
macji w zakresie rozwoju produkcji, wykona-
nych. inwestycji i modernizacji starych urzadzen
technicznych, zmian proceséw technologicznych
i ich wplywu na wielkos¢ zuzycia, wielkosci za-
dan oszczednosciowych i struktury nowych pro-
gresywnych norm zuzycia; awizowa¢ ewentual-
ne zmiany tych czynnikédw zachodzace w trakcie
opracowywania planu.

Aparat zbytu winien szczegdélowo analizowad
otrzymane dane w oparciu o posiadane mate-
riaty sprawozdawczo-statystyczne, wspotdziataé
w ujawnianiu rezerw, wskazywac¢ na mozliwosc
stosowania materiatbw mniej deficytowych, in-
formowac¢ o nowej produkcji, o najbardziej eko-
nomicznych materiatach, profilach czy sortymen-
tach, doradza¢ stosowanie w razie potrzeby tech-
nicznie odpowiednich materiatbw zamiennych czy
nawet zastepczych.

Prawidlowe opracowanie bilansu, to jedno-
czesnie stworzenie podstaw do realnego rozdziatu
materiatow, a zatem i gwarancji zabezpieczenia
petnego i sprawnego zaopatrzenia.

Wzjemne wspotdziatanie stuzb zbytu i zaopa-
trzenia przy opracowywaniu bilansu, to nie tylko
pomoc, ale wspotobowigzek, to dobro gospodarki
narodowe;.

W walce o usprawnienie zaopatrzenia materia-
towo-technicznego, bilanse materiatowe powinny
spetni¢ powazng role, powinny zapewni¢ jeszcze
bardziej szybkie tempo naszego budownictwa
socjalistycznego.
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STANISLAW PIENIAZEK i MICHAL SCHMAL

Zagadnienie bilansoéw i dystrybucji prefabrykatow

Korzysci, jakie dla gospodarki narodowej w
dziedzinie budownictwa i gospodarki niektorymi
zasadniczymi materiatami budowlanymi, jak ce-
ment, stal budowlana, drewno i inne, osigga sie
w miare wzrostu udziatu prefabrykatow w wyko-
nawstwie budowlano-montazowym, znajdujg co-
raz wyrazniejsze i zywsze zrozumienie w przed-
siebiorstwach budowlano-montazowych i biurach
projektowych. Niemniej jednak istnieje wiele po-
waznych przyczyn, ktére ng obecnym etapie na-
Szego rozwoju gospodarczego oddziatywaja ha-
mujgco zar6wno na rozw6j miodej stosunkowo
galezi przemystu, jakg jest prefabrykacja, jak i na
masowe stosowanie prefabrykatow w budownic-
twie.

Analiza mozliwosci produkcyjnych poszczegol-
nych zaktadéw prefabrykacji wykazuje, ze w za-
ktadach tych istniejg duze rezerwy, ktére moga
by¢ wykorzystane w celu znacznego zwiekszenia
produkcji r6znego rodzaju prefabrykatow * przy
stosunkowo matych naktadach inwestycyjnych.

Nasze betoniarnie (zaklady produkcji elemen-
tow zelbetowych i wyrobow betonowych) nie
zawsze mogg w petni wyzyska¢ swoje zdolnosci
produkcyjne z powodu niemoznosci ustalenia za-
sad kooperacji pomiedzy tymi zakladami produk-
cyjnymi, a odbiorcami ich produkcji tj. przedsie-
biorstwami budowlano-montazowymi.

Bilansowa metoda planowania gospodarczego,
ktéra w czwartym roku Planu 6-letniego zdaje
egzamin w réznych dziedzinach naszej produkcji,
w dziedzinie produkcji i zbytu materiatow budo-
wlanych w ogéle, a w dziedzinie prefabrykacji w
szczegolnosci nie stoi jeszcze na wiasciwym po-
ziomie. Przyczyny tego nalezy szuka¢ przede
wszystkim w trudnosci opracowania bilansow
materiatowych prefabrykatéw, zwlaszcza w gru-
pie elementéw zelbetowych i wyrobéw betono-

wych.

Witasciwie opracowany bilans materialowy da-
nego artykulu przemystowego jest podstawg do
prawidlowego zbudowania planu produkcji tego
asortymentu, a réwnoczesnie daje gwarancje
wtasciwej organizacji przesuniecia wyproduko-
wanych materiatow od producenta do konsumen-
ta przy zachowaniu zasad gospodarnosci, zarow-
no w sferze produkcji, jak i w sferze obrotu ma-
terialtowego.

Niestety, ze zrozumialych wzgledéw opracowa-
nie bilanséw materialowych w dziedzinie prefa-
brykatow pozostaje jeszcze w stadium préb.

Opracowanie przychodowej strony bilansu ma-
terialowego poszczegoélnych prefabrykatow, zwia-
szcza typowych, tzn. takich, ktdre mogg by¢ pro-
dukowane na sktad dla nieokreslonych odbiorcéw,
nie przedstawia szczegdlnej trudnosci. Aby usta-
lic przychodowg strone bilansu materialowego,
nalezy okresli¢ moc produkcyjng przedsiebiorstw
wytwarzajgcych prefabrykaty.

Celem uzgodnienia tego, co nazywamy mocg

produkcyjna, nalezy podac¢ jej definicie. M oc
produkcyjna przedsiebiorstwa

jest to maksymalna ilos¢ pro-
dukcji, ktéra moze by¢ wyko-
nana przez przedsiebiorstwo

przy ustalonym procesie tech-

nologiczno-produkcyjnym w jed-

nostce <czasu (godzina, zmiana, doba,
miesigc, kwartat lub rok).

Plan wykorzystania mocy produkcyjnej przed-
siebiorstwa produkcji wyrobow zelbetowych i be-
tonowych potrzebny do ustalenia przychodowej
strony bilansu materialowego nalezy sporzadzi¢
dla asortymentu odpowiadajacego profilowi pro-
dukcyjnemu przedsiebiorstwa, przyjmujac za jed-
nostke czasu rok. Dla obliczenia mocy produkcyj-
nej zaktadu nalezy ustali¢ nastepujace dane:

— wielko$¢ powierzchni produkcyjnych,

— ilos¢ i stan sprzetu produkcyjnego,

-- technologie oddziatéw produkcyjnych i po-
mocniczych,

— progresywne normy techniczne wydajnosci
sprzetu i przepustowosci powierzchni produk-
cyjnych,

— czas pracy maszyn i urzadzen wyrazony w ilo-
Sci godzin rocznie.

Wydajnos$¢ sprzetu wyraza sie iloczynem nor-
my technicznej liczby godzin pracy sprzetu,
a przepustowos$¢ roczna powierzchni produkcyj-
nych iloczynem wielkosci powierzchni wyrazonej
w metrach kwadratowych i normy technicznej
przepustowosci rocznej jednego- metra kwadrato-
wego tejze powierzchni.

Dla oddziatéw produkcyjnych, ktérych proces
nie jest podzielony na poszczegoélne fazy, lecz jest
wynikiem jednej operacji wykonywanej przez po-
dobne maszyny, moc produkcyjna oddziatu bedzie
réwna sumie wydajnosci poszczegélnych maszyn
lub agregatow. Na przyktad moc produkcyjna od-
dziatu produkcji betonu jest rowna sumie wydaj-
nosci poszczegolnych betoniarek. Moc produkcyj-
na oddziatéw, ktorych produkcja przechodzi przez
rézne fazy i jest zwigzana z obrébkg surowcow
i poffabrykatow na réznych maszynach lub agre-
gatach zalezy od mocy produkcyjnej oddziatow
produkcji pétfabrykatow, wydajnosci poszczegol-
nych mechanizmdw biorgcych udziat w produkcji
i przepustowosci powierzchni produkcyjnych.

W tym przypadku bedzie ona limitowana wy-
dajnoscig ,waskiego gardta“, czyli miejsca pro-
dukciji, ktére ma najmniejszg wydajnos¢ lub prze-
pustowos¢. | tak moc produkcyjna oddziatéw pro-
dukcji wyrobéw zelbetowych zalezy od:

— mocy produkcyjnej oddziatu produkcji'betonu,

®— mocy produkcyjnej zbrojami,

— wydajnosci sprzetu stuzacego do formowania
elementow,

— przepustowosci powierzchni hali produkcyjnej
lub naparzalni,

— przepustowosci powierzchni placu sktadowego,
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— wydajnosci sprzetu transportu wewnetrznego
lE_szhc)zeg(’)lnie przy produkcji elementéw ciez-
ich) .

Celem ustalenia mocy produkcyjnej przedsie-
biorstwa nalezy obliczy¢ moc produkcyjng wszy-
stkich jego oddziatéw oraz wydajnos¢ sprzetu
transportowego. Do planu wykorzystania mocy
produkcyjnej zaktadu powinny wejs¢ nastepujace
oddziaty: oddziat produkcji kruszywa (jesli na
zakladzie taki oddziat istnieje), oddziat produkciji
zbrojen, wszystkie oddziaty produkcyjne, a procz
tego nalezy uwzgledni¢ wydajnos¢ sprzetu roz-
tadowczego, wydajnos¢ sprzetu transportu we-
wnetrznego, wydajnos¢ sprzetu zatadowczego
i przepustowo$¢ bocznicy kolejowej.

Moc produkcyjna przedsiebiorstwa bedzie sumg
mocy wszystkich oddziatow produkcyjnych.

Analiza mocy produkcyjnej oddziatbw pomoc-
niczych i wydajnosci sprzetu transportowego jest
konieczna celem ustalenia, czy zapewnig one od-
dzialom produkcyjnym nieprzerwang prace.

Poniewaz moc produkcyjna przedsiebiorstwa
jest rowna sumie mocy produkcyjnych poszcze-
go6lnych oddziatlow, nalezy dla kazdego oddziatu
ustali¢ wydajno$s¢ maszyn produkcyjnych, prze-
pustowos¢ powierzchni  produkcyjnych i po-
wierzchni placow sktadowych.

Aby obliczy¢ wydajnos¢ sprzetu, nalezy okre-
sli¢ liczbe godzin pracy w roku planowanym,
w czasie ktérych sprzet bedzie czynny. Czas pra-
cy dla urzgdzen o nieprzerwanym procesie pro-
dukcyjnym (np. wapienniki) okresla sie wedtug
dni kalendarzowych, a dla urzadzen o przerywa-
nym procesie- produkcyjnym wedtug dni robo-
czych. Urzadzenia o nieprzerwanym procesie pro-
dukcyjnym pracuja z reguly na trzy zmiany.
W zaktadach produkujgcych wyroby zelbetowe
i betonowe mamy do czynienia z przerywanym
procesem produkcyjnym, a wiec czas pracy ma-
szyn ustalamy wedtug dni roboczych przy zato-
Zzeniu pracy na dwie zmiany. W wyjgtkowych
wypadkach, gdy dana maszyna limituje produk-
cje, tzn. jest ,waskim gardtem“, mozna przyjgc
wspotczynnik zmianowosci wiekszy niz dwa.

Aby ustali¢ czas pracy maszyn, sporzadza sie
bilans pracy maszyn, w ktérym sa uwzglednio-
ne straty czasu produkcyjnego maszyny na re-
monty i przeglady. Bilans ten powinien uwzgled-
ni¢ indywidualnie dla kazdej maszyny w zalez-
nosci od jej stanu technicznego remonty kapital-
ne, $rednie i biezace, przewidywane w roku pla-
nowanym i na podstawie czasu trwania poszcze-
go6lnych remontow okresli¢ ilos¢ straconych na
nie godzin. Efektywny czas pracy maszyny w ro-
ku planowanym otrzymamy odejmujgc od ogoél-
nej ilosci godzin pracy w roku ilos¢ godzin stra-
conych na remonty.

Progresywne normy techniczne wydajnosci
sprzetu i przepustowosci powierzchni produkcyj-
nych sg podstawg do opracowania planu wykorzy-
stania mocy produkcyjnej przedsiebiorstwa.

Normy wydajnosci maszyn produkcyjnych moz-
na obliczy¢ na podstawie chronometrazu lub tez
na podstawie obowigzujgcych norm pracy i ich
uzyskiwanych przekroczen.

Postugujemy sie w tym wypadku dwoma typa-
mi wzordéw:

508

wzorem obliczenia wydajnosci na podstawie chro-
nometrazu:

Nt= kG ton/godzine,
gdzie k — spolczynnik wykorzystania sprzetu,

G — ciezar jednorazowo przerabianego
materialu w tonach,

T — ilos¢ jednostek pomiarowych w jednej
godzinie,

ti — podstawowy czas pracy w jednost-
kach pomiarowych,

t2 — pomocniczy czas pracy w jednostkach

pomiarowych,

wzorem wydajnos$ci sprzetu na podstawie przekro-
Czenia norm pracy:

Nt= --—-——— ton/godz.
100 « Nc

gdzie Nt — norma techniczna,
Pn — Srednioprogresywne przekroczenie normy
w procentach,
G — ciezar jednorazowo przerabianego mate-
riatu,
Nc — norma czasu zespotu z katalogu norm.
Ponizej podaje sie przyktad obliczenia normy
technicznej wydajnosci stolu wibracyjnego przy
wyrobie pustakbw DMS na podstawie chronome-
trazu:
wspotczynnik k = 0,85,
ciezar pustaka G = 0,021 t,
ilos¢ jednostek pomiarowych w godzinie T =
3600 sekund,
czas wibrowania ti = 45 sekund,
czas rozformowywania ta = 23 sekundy.

Nt= 0,850,021 . -j 600 = 0,96 t/godz.
45+ 23

Normy techniczne przepustowosci powierzchni
produkcyjnych obliczamy wedtug nastepujacego
wzoru ogélnego:

Nt= Kk en e« —I\é . G ton/m2 rocznie

gdzie:

Nt — norma techniczna,

k  — wspoiczynnik wykorzystania powierzch-
ni,

n — ilos¢ warstw przy ukladaniu wyrobow
gotowych,

M — wspdilczynnik przelotowosci,

F — powierzchnia w m2 zajmowana przez
element,

G — ciezar elementu w tonach.

Wspotczynnik wykorzystania powierzchni pro-
dukcyjnej k jest stosunkiem powierzchni przezna-
czonej na skladowanie wyrdbow na miejscu doj-
rzewania lub placu sktadowym do catkowitej po-
wierzchni produkcyjnej lub placu sktadowego. Im
powierzchnia jest lepiej rozplanowana, im mniej
miejsca zajmujg przejscia, przejazdy, stanowiska



robocze, miejsca na sktadowanie surowcow lub
potfabrykatow, tym wspoétczynnik ten, a wiec
i norma techniczna, jest wiekszy.

llos¢ warstw przy uktadaniu elementu na miej-
scu dojrzewania znacznie wpltywa na wzrost prze-
pustowosci powierzchni produkcyjnej.

Wspétczynnik przelotowosci oznacza, ile razy
zmieniajg sie elementy na powierzchni produk-
cyjnej w okresie planowanym. Zalezy on w du-
zej mierze od stosowanej technologii i ma réw-
niez znaczny wptyw na wielko§¢ omawianej nor-
my technicznej. Praktyczne obliczenie normy
technicznej przepustowosci powierzchni produk-
cyjnej i jej progresji przy wyrobie pustakow
DMS wyjasnia ponizszy przyktad:

W celu okreslenia normy technicznej przepusto-
wosci hali produkcyjnej przy produkcji pustakow
DMS ukfadanych w jednej warstwie na miejscu
dojrzewania oblicza sie wspoiczynnik przeloto-
wosci:

M = Ti_L Tz
t \2
gdzie Ti — ilos¢ letnich dni pracy w okresie pla-
nowanym,
T2 — ilo$¢ zimowych dni pracy w okresie
planowanym,
ti — $rednia ilos¢ dni przebywania pu-

staka na hali latem,
t2 — Srednia ilos¢ dni przebywania pu-
staka na hali zima.
Po podstawieniu odpowiednich danych liczbo-
wych otrzymamy:

M 116,5

Przyjmujac wspotczynnik wykorzystania powierz-
chni k = 0,6, powierzchnie zajmowang przez pu-
stak F = 0,3 m2i ciezar pustaka G = 0,021 t,
obliczamy norme techniczng przepustowosci jed-
nego metra kwadratowego powierzchni hali pro-
dukcyjnej:

116 5
Nt= 06°1m
czyli, ze jeden metr kwadratowy powierzchni
hali przepusci rocznie 4,9 ton pustakow DMS.
Po wprowadzeniu rozformowywania pustakow
na stoikach i uktadaniu ich w trzech warstwach
na miejscu dojrzewania norma techniczna wzros-
nie:

* 0,021 = 4,9t/m2

116,5

Nt= 0,6 3 0,021 = 14,7t/m2

Po zastosowaniu dodatku chlorku wapnia do be-
tonu, podgrzewaniu surowcéw i ogrzewaniu hali
osiggnieto 48-godzinny cykl produkcyjny bez
wzgledu na pore roku. Wobec powyzszego wspot-
czynnik przelotowosci wyrazi sie wzorem:

gdzie T — ilos¢ dni roboczych w okresie plano-
wanym,

t — czas trwania cyklu produkcyjnego w
dniach

po podstawieniu danych liczbowych do powyzsze-
go wzoru:

M = 305_ 152,5

Przez wyprostowanie przejs¢ i lepsza organiza-
cje powierzchni produkcyjnej podwyzszony zo-
stat wspoétczynnik- wykorzystania powierzchni,
ktéry wzrost do k = 0,67. Wobec powyzszego
norma techniczna wyniesie:

Nt= 0,67 «3 1525 0021 = 21,4t/m2

Po zastosowaniu naparzania skrzyniowego pu-
stakow wspotczynnik wykorzystania hali produk-
cyjnej zmniejszyt sie do k = 0,45, a cykl produk-
cyjny trwa jedng dobe, czyli, ze wspdiczynnik
przelotowosci M wyniesie:

M =-~- = 305
1

W tym wypadku norma techniczna przepustowosci
powierzchni produkcyjnej wyniesie:
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Nt= 0,45 « 3 0,021 = 28,9 t/m2

Ostatecznie przepustowos¢ hali produkcyjnej
wzrosta w stosunku od 4,9 t/m2 do 28,9 t/m2
czyli o 490%.

Podobny wplyw wywiera ulepszenie procesu te-
chnologicznego na przepustowo$¢ placow skiado-
wych, gdzie przez zastosowanie odpowiedniej te-
chnologii naparzania i dobrg organizacje zbytu
mozna bedzie tadowac¢ elementy na srodki tran-
sportowe do wysyitki bezposrednio po opuszcze-
niu hartowni.

Po opracowaniu planu wykorzystania mocy
produkcyjnej przedsiebiorstw na podstawie istnie-
jacych procesOw technologicznych, sprzetu i urzg-
dzen sporzadzamy strone przychodowg bilansu
materialowego, sumujgc dla poszczegdlnych wy-
robéw moc przedsiebiorstw objetych aktualnym
bilansem materiatowym.

W planie wykorzystania mocy produkcyjnej po-
winny by¢ uwzglednione wszystkie odkryte przy
opracowywaniu planu rezerwy wewnatrzproduk-
cyjne w dziedzinie podwyzszenia mocy produk-
cyjnej zaktadu. Nalezy przy tym réwniez uwzgle-
dni¢ wszelkie usprawnienia techniczne i organi-
zacyjne, jak progresja przekroczeh norm pracy,
postep w organizacji stanowisk roboczych, lep-
sze wyzyskanie powierzchni produkcyjnych i po-
wierzchni placéw skladowych oraz zastosowanie
postepowych proceséw technologiczno-produkcyj-
nych i doswiadczen przodujgcych zaktadow. Do-
piero po uwzglednieniu wszystkich ostatnio wy-
mienionych czynnikbw mozna mie¢ pewnos¢, ze
plan wykorzystania mocy produkcyjnej przedsie-
biorstw, a co za tym idzie i przychodowa strona
bilansébw materialowych, bedzie nalezycie opra-
cowana, to znaczy, ze maksimum mocy produk-
cyjnej zakladéw zostanie uwzglednione przy opra-
cowaniu bilanséw materiatowych.

Trudniejszym zagadnieniem jest opracowanie
rozchodowej strony bilansu materialowego po-
szczegolnych grup wyrob6éw zelbetowych lub
betonowych badz poszczegdlnych sortymentéw.
Idealnym rozwigzaniem byloby w tym wypadku
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otrzymanie przez zaklady produkcyjne (wiasciwe
centralne zarzady) szczegoétowych, wyspecyfiko-
wanych zapotrzebowan od jednostek budowlano-
montazowych na odnosne prefabrykaty. Tego ro-
dzaju zapotrzebowania powinny otrzymac zakta-
dy produkcyjne w okresie opracowywania swoich
rocznych planéw produkcyjnych.

W praktyce jednak jednostki budowlano-monta-
zowe nie mogg w tym okresie nie tylko opracowac
szczegblowych zapotrzebowan, ale nawet w wielu
wypadkach nie moga udzieli¢ choc¢by ogolniko-
wych wskazowek odnosnie ilosci i rodzaju prefa-
brykatow potrzebnych do wykonania produkciji
budowlano-montazowej w okresie planowanym.
Zagadnienie okre$lenia zapotrzebowania jedno-
stek budowlano-montazowych na prefabrykaty w
okresie opracowywania plandéw produkcji przez
przedsiebiorstwa prefabrykacji jest w zasadzie
niewykonalne, przynajmniej na obecnym etapie
rozwojowym naszego zycia gospodarczego.

Autorzy radzieccy Z. Sajewicz i M. E. Szass
w ,Zagadnieniach planowania w budownictwie" 1)
stwierdzajg, ze zapotrzebowania organizacji bu-
dowlano-montazowych na materiaty budowlane
sporzadza sie czesto w czasie, gdy jeszcze nie sg
zawarte umowy na wykonanie rob6t budowlano-
montazowych pomiedzy poszczegolnymi przed-
siebiorstwami a inwestorami. Ten stan rzeczy
wyklucza przyjmowanie zapotrzebowan jednostek
budowlano-montazowych jako podstawy do opra-
cowania rozchodowej strony bilanséw materiato-
wych prefabrykatow. Pewnych danych odnos$nie
zapotrzebowania prefabrykatow na rok planowa-
ny mogg dostarczy¢ ,Wskazniki pomocnicze do
planéw produkcyjnych przedsiebiorstw budowla-
no-montazowych na rok 1952 (Wydawnictwo
Nr 58a Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego) lub inne wydawnictwa tego typu.

Nadmieni¢ jednak nalezy, ze omawiane wydaw-
nictwo Nr 58a PKPG nie zawiera wszystkich po-
trzebnych danych, zwlaszcza w odniesieniu do
budownictwa przemystowego, budownictwa lgdo-
wo-inzynieryjnego, wodno-inzynieryjnego i in-
nych typow budownictwa specjalnego. W zwigz-
ku z tym nasuwa sie koniecznos¢ szukania innych
sposobOw opracowania rozchodowej strony bilan-
sOw materialowych prefabrykatow.

W roku 1952 w resorcie budownictwa przemy-
stowego opracowywano metode sporzgadzania roz-
chodowej strony bilanséw materialowych prefa-
brykatéw, ktérg mozna okresli¢ jako metode ,sta-
tystyczng“, gdyz w gtébwnej mierze polega ona
na wihasciwym wykorzystaniu danych sprawo-
zdawczych z okres6w ubiegltych dla okreslenia
wysokosci potrzeb materiatowych na okresy na-
stepne (okresy planowe).

| tak na przyktad podstawg wyjsciowg do usta-
lenia zapotrzebowan na rok 1953 sg wyniki roku
1952 itp.

Wychodzac z danych statystycznych za rok
1952 (strona rozchodowa bilanséw materiatowych
sprawozdawczych), mnozgac je przez procent
wzrostu mocy produkcyjnej (mocy przerobowej)
jednostek budowlano-montazowych (rok 1953
w stosunku do roku 1952) otrzymuje sie wyso-
kos¢ zapotrzebowania na bilansowany artykut

*) Wydawnictwo Polgos Warszawa 1951. Str. 95—96.
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na rok 1953. Przykladowo mozna powyzszy spo-
sob okreslania wysokosci zapotrzebowania przed-
stawi¢ nastepujgco:

Centralny Zarzgd Budownictwa Przemy-
stowego odebrat w roku 1952 od Zaktadow
Betoniarskich i Zelbetowych Budownictwa
Przemystowego 15000 ton wyrobéw zelbeto-
wych z betonu ciezkiego. Na rok 1953 moc
przerobowa tego Centralnego Zarzadu Bud.
Przem. wzrasta o 30% w poréwnaniu z ro-
kiem 1952. Wychodzac z zatozenia, ze wzrost
zapotrzebowania na wyroby zelbetowe z be-
tonu ciezkiego bedzie proporcjonalny do
wzrostu mocy przerobowej, mozna utozy¢ na-
stepujaca proporcje:

15000 ton : 100% = x ton : 130%
przy czym x oznacza wysokos$¢ zapotrzebo-
wania na rok 1953. Po rozwigzaniu powyz-
szej proporcji otrzymamy x = 19500 t.

Ostatnio przytoczony przyktad na okreslenie
wysokosci zapotrzebowania na wyroby zelbetowe
z betonu ciezkiego mozna uznaé¢ za wihasciwy tyl-
ko w tym wypadku, gdy plan rozwoju techniki
omawianego Centralnego Zarzadu nie przewidu-
je wzrostu udziatu prefabrykatéw w wykonaw-
stwie budowlano-montazowym w roku 1953 w po
réwnaniu z rokiem 1952. Poniewaz wedtug zato-
zen Planu 6-letniego udziat prefabrykatow powi-
nien wzrasta¢ progresywnie z roku na rok, nale-
zy szuka¢ dodatkowych danych dla okreslenia za-
potrzebowania wyrobow zelbetowych z betonu
ciezkiego na rok 1953. W tym wypadku mozna
postuzy¢ sie danymi zawartymi w ,Zarzadzeniu
Ministra Budownictwa z dnia 5 pazdziernika
1950 roku w sprawie stosowania prefabrykatéw
w budownictwie* (Dziennik Urzedowy Ministra
Budownictwa nr 12 z dnia 5 pazdziernika 1950 r.
pozycja 137). Ostatnio wymienione Zarzgdzenie
Ministra Budownictwa przewiduje miedzy inny-
mi nastepujacy procentowy udziat prefabrykatéw
w kosztach budowy wielopietrowego budynku
przemystowego (konstrukcja szkieletowa zelbe-
towa) w poszczegoélnych latach Planu Szescio-
letniego.

r. 1951 r. 1952 r. 1953 r. 1954 r. 1955

Udziat » bezwgled-
nie obowigzujacy 5,3%
Udziat $ zalecony
do stasowania 9,6% 14,2%

83% 112% 13,0% 142%
194$ 249% 29,6%

Postugujac sie powyzszym zestawieniem mozna
okresli¢ tempo wzrostu udziatlu prefabrykatéw w
ogolnych kosztach budowy w poszczegolnych la-
tach Planu 6-letniego. | tak: w roku 1952 udziat
prefabrykatow w ogdlnych kosztach budowy bu-
dynkéw fabrycznych powinien wzrosngé do 156%
8,3 « 100 i _ i
— g3 w poréwnaniu z rokiem 1951.

Ten sam wskaznik dla lat nastepnych wyniesie:
rok 1953 w poréwnaniu z rokiem 1952 134,9%,
rok 1954 w poréwnaniu z rokiem 1953 — 116,1%
a rok 1955 w poréwnaniu z rokiem 1954 —
109,2%. Ostatnio wyliczone wskazniki moga byc¢
uzyte do ustalenia wzrostu zapotrzebowania pre-
fabrykatéw.

Stosujac  oméwione wskazniki w przykladzie
dotyczacym okreslenia wysokosci zapotrzebowa-



nia na wyroby zelbetowe z betonu ciezkiego w
roku 1953 przez dany Centralny Zarzgd Budow-
nictwa Przemystowego, okaze sie, ze wysokos¢
zapotrzebowania w roku 1953 wyniesie nie 19 500
ton wyrobow zelbetowych z betonu ciezkiego,
lecz 19500 . 1,56, czyli 30420 ton omawianych
wyrobow.

Rozumie sie, ze ten sposob okreslania zapotrze-
bowan daleki jest od doskonatosci, gdyz opiera
sie wytacznie na rachunkowych obliczeniach. Nie-
mniej jednak w braku innych podstaw do oblicze-
nia wysokosci zapotrzebowania prefabrykatow
na rok planowany mozna w przyblizeniu ustali¢
rozchodowa strone bilanséw materialowych po-
szczegolnych prefabrykatéw, badz grup wyrobow.

Jasng jest rzeczg, ze nawet w rachunkowy spo-
s6b zestawiona rozchodowa strona bilanséw ma-
teriatowych poszczegoélnych grup prefabrykatow
umozliwia poprzez konfrontacje ze strong przy-
chodowg tychze bilanséw, otrzymanie przyblizo-
nego obrazu potrzeb i mozliwosci produkcyjnych
w zakresie prefabrykatéw.

Wychodzac z zalozenia, ze obie strony omawia-
nych bilanséw materialowych sg sumg maksy-
malnych potrzeb jednostek budowlano-montazo-
wych (rozchodowa strona bilansu) i maksymal-
nych mozliwosci produkcyjnych zaktadéw prefa-
brykacji (przychodowa strona bilansu materiato-
wego), nalezy przypuszczaé, ze ostateczne zbi-
lansowanie obu stron (wyréwnanie ich) stwarza
podstawy do okreslenia mobilizujacych zadan dla
zaktadow prefabrykacji w zakresie produkcji pre-
fabrykatow, a takze dla jednostek budowlano-
montazowych w zakresie jak najszerszego- stoso-
wania prefabrykatéw w budownictwie.

Skonfrontowanie obu stron bilanséw materia-
towych prefabrykatow moze wykazaé¢ przewage
strony przychodowej nad strong rozchodowg (bi-
lans materiatowy dodatni). Oznacza to, ze po-
trzeby resortu opracowujgcego odnosny bilans
materialowy sa mniejsze od zdolnosci produkcyj-
nych przedsiebiorstw objetych bilansem. W tym
wypadku resort powinien postawi¢ do dyspozycji
odbiorcOw spoza danego resortu nadmiar mocy
produkcyjnej podlegtych przedsiebiorstw (nad-
miar produkcji w bilansowanym asortymencie).
W wypadku bilansu materialowego ujemnego
(przewaga strony rozchodowej nad przychodowa)
nalezy dazy¢ do zwiekszenia mocy produkcyjnej
odnosnych zaktadoéw w drodze doinwestowania.

Bezwzglednym warunkiem prawidtowego opra-
cowania bilanséw materialowych metodg opisang
w niniejszym artykule jest zestawienie mozliwie
najdokfadniejszych bilanséw sprawozdawczych
za okres poprzedzajgcy okres planowany. W tym
zakresie inicjatywa powinna pozostawaé w ge-
stii centralnych zarzadow zaopatrzenia resortow
budownictwa i departamentéw produkcji pomoc-
niczej (materiatdbw budowlanych) w tych resor-
tach. Potrzebne dane statystyczne znajdujg sie
w aktualnych sprawozdaniach odnosnych przed-
siebiorstw lub zakladéw produkcji pomocniczej
jednostek budowlano-montazowych.

W obecnych warunkach organizacyjnych przed-
siebiorstw i centralnych zarzadéw prefabrykaciji
zestawienie bilans6w materiatowych prefabryka-
téw dokonane by¢ moze tylko w skali resortowej.

Opracowanie bilanséw materialowych omawia-
nych artykutéw przemystowych w skali ogdino-
krajowej jest w chwili obecnej niewykonalne.
Gtownymi, producentami prefabiykatow sa
zaktady podlegte Centralnemu Zarzadowi Zakia-
déw Prefabrykacji w Ministerstwie Budownictwa
Miast i Osiedli oraz Centralnemu Zarzadowi Zak-
tadow Betoniarskich i Zelbetowych w Minister-
stwie Budownictwa Przemystowego. Niezaleznie
od zakladéw podleglych ostatnio wymienionym
Centralnym Zarzadom zaréwno w resortach bu-
downictwa, jak i w innych resortach, zwlaszcza
przemystowych, istnieje szereg zakladow produ-
kujacych [prefabrykaty niewydzielonych z pro-
dukcji ogélnobudowlanej. Zaktady produkcji po-
mocniczej nie wydzielone z produkcji ogdélnobu-
dowlanej sg powigzane $cisle z obstugg poszcze-
go6Ilnych budow (jednej lub kilku). Jakkolwiek o-
rnawiane zakfady produkcji pomocniczej przyczy-
niaja sie do przyspieszenia wykonawstwa budo-
wlano-montazowego przez poszczegdllne budowy,
zjednoczenia i centralne zarzady budowlano-
montazowe, to jednak dla gospodarki ogo6lnona-
rodowej nie sg one nalezycie wykorzystane.

Wskutek bezposredniej zaleznosci takich nie-
wydzielonych zaktadéw produkcji pomocniczej od
rozmiaru zapotrzebowania poszczeg6inych bu-
déw, ktore sa przez nie' obstugiwane, moc pro-
dukcyjna tych zakladdéw jest w wielu wypadkach
wykorzystywana w niedostatecznym stopniu.

Na obecnym etapie rozwojowym naszego bu-
downictwa i zakladéw produkcji pomocniczej
zrozumiate jest, ze nie wszystkie elementy prefa-
brykowane moga by¢ wyrabiane w zaktadach
przemystowych. Duze i ciezkie prefabrykaty mu-
sza by¢ w znacznej mierze wykonywane bezpo-
Srednio na placach budéw ze wzgledu na brak
dostatecznej ilosci ciezkich urzadzen transportu
wewnetrznego w zaktadach przemystowych i ze
wzgledu na okolicznos¢, ze w niektérych wypad-
kach elementy nie mieszczg sie w obrysiu (gaba-
rycie) taboru kolejowego. Jak wykazaly dotych-
czasowe doswiadczenia, w przedsiebiorstwach
wyposazonych w ciezki sprzet transportu wew-
netrznego produkcja ciezkich elementéw (prefa-
brykatow) jest bardziej optacalna i lepszej jako-
Sci niz identyczna produkcja wykonywana w wa-
runkach ,polowych” na placach budéw. Do czasu
przydzielenia zaktadom prefabrykacji ciezkiego
sprzetu transportu wewnetrznego tak zwane ,pla-
cowki produkcji polowej“, bedgce ruchomymi
fiiami poszczegolnych stacjonarnych zakladéw
prefabrykacji, gwarantujg lepsze wykorzystanie
mocy produkcyjnej maszyn i urzadzen, a poprzez
wykwalifikowany nadzér techniczny ze strony za-
ktadow stacjonarnych zapewniajg lepsza jakos¢
wytwarzanych prefabrykatéw i nizsze koszty ich
wytworzenia, niz to ma miejsce w wypadku za-
ktadow niewydzielonych, ktére pracujg pod bez-
posrednim zarzgdem jednostek wykonawstwa
budowlano-montazowego.

Na skutek duzy h luk w zakresie typizacji pre-
fabrykatéw, a w szczegoélnosci wyrobow zelbeto-
wych i betonowych, trudna jest do przeprowa-
dzenia zasada caltkowitej centralizacji produkcji
i zbytu prefabrykatéw. Ze wzgledu na matg pow-
tarzalnos¢ wiekszosci prefabrykatéw, zwlaszcza
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w budownictwie przemystowym i specjalnym,
nie mozna przeprowadzi¢ specjalizacji wiekszosci
zaktadéw w zakresie asortymentowym. Niemniej
jednak juz obecnie zarysowuja sie tendencje
wydzielania zaktadéw produkcji pomocniczej
w budownictwie w oddzielne jednostki organiza-
cyjne pracujgce na planach typu przemystowego,
a nie budowlano-montazowego.

W zagadnieniu zbytu prefabrykatow bardzo
waznym momentem jest rejonizacja sprzedazy.
W dotychczasowej praktyce usituje sie utrzymac
zasade, ze prefabrykaty, a $cisle méwigc wyroby
betonowe i elementy zelbetowe nie powinny by¢
wysytane na odleglos¢ dalszg niz 200 kilome-
trow. Koszt przewozu wkalkulowany w cene zby-
tu przy opracowywaniu cennika prefabrykatow
odpowiada tej odlegtosci. Ze wzgledu na to, ze
odbiorcami prefabrykatéw sg przedsiebiorstwa
budowlano-montazowe, ktére czesto zmnieniajg
miejsce swej dziatalnoSci wytworczej, okreslenie
zapotrzebowania prefabrykatéw z réwnoczesnym
ustaleniem rejonizacji zbytu jest w praktyce nie-
wykonalne.

Z uwagi na duze luki w zakresie typizacji ele-
mentéw zelbetowych i wyrobéw betonowych nie
mozna dokladnie sprecyzowa¢ wachlarza asor-
tymentowego produkcji poszczegélnych przedsie-
biorstw i z tego przede wszystkim powodu nie
mozna przeprowadzi¢ specjalizacji zaktaddw.
Omawiane trudnosci w zakresie typizacji elemen-
téw zelbetowych i wyrobow betonowych uniemo-
zliwiajg podporzadkowanie zbytu tych wyrobow
jakiejs centralnej organizacji np. centralnemu
zarzadowi zbytu.

Z tego powodu zbyt omawianych wyrobéw
musi by¢ catkowicie zdecentralizowany to znaczy,
ze poszczegolne zaktady prefabrykacji musza
mie¢ stosunkowo duzg swobode w przyjmowaniu
zamowien od odbiorcéw, przy czym warunkiem
bezwzglednie obowigzujgcym powinno' by¢ prze-
strzeganie zasad rejonizacji, to znaczy, ze za-
mawiajgcy powinien zamawial prefabrykaty
w najblizszym zaktadzie produkcyjnym.

Oba resorty budownictwa posiadajg oddzielne,
podporzagdkowane sobie zaklady prefabrykaciji.
Ten dualizm organizacyjny jest dogodny dla
sprawnego zaopatrywania poszczegolnych budéw
w prefabrykaty. Istniejg jednak dos¢ powazne
wzgledy, ktére przemawiajg przeciwko podzia-
towi zaktadéw prefabrykacji na zaktady zaopa-
trujgce jednostki wykonawstwa budowlano-mon-
tazowego nalezace do resortu budownictwa prze-
mystowego i na zaklady zaopatrujgce resort
budownictwa miast i osiedli.

Ze wzgledu na nieréwnomierne rozmieszczenie
zakladow prefabrykacji w poszczegolnych rejo-
nach naszego kraju oraz ze wzgledu na nierow-
nomierne nasilenie robét budowlanych w poszcze-
golnych okolicach Polski, Scisty podziat miedzy-
resortowy powoduje niepozadane zjawisko krzy-
zowania sie transportdw, to znaczy, ze elementy
wywozone z pewnego rejonu sg rownoczesnie
przysytane do tego rejonu z innych okolic. Nie-
zaleznie od strat jakie ponosi gospodarka naro-
dowa w zwigzku z przecigzeniem taboru kolejo-
wego spowodanym krzyzujacymi sie transporta-
mi, zamawianie elementow, zwlaszcza nietypo-
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wych w odleglych zaktadach produkcyjnych wpty-
wa hamujgco na tempo realizacji zamowienia,
co w konsekwencji powoduje opéznienie termi-
néw realizacji zamowien oraz stwarza trudnosci
w uzgadnianiu szczeg6tow techniczno-produkcyj-
nych zamawianych elementéw miedzy inwesto-
rem, projektantem i wykonawca.

Podporzadkowanie zaktadow prefabrykacji jed-
nemu z resortdw budownictwa stwarza takg sy-
tuacje, ze zaklady majgce duze doswiadczenie
w wykonywaniu pewnego asortymentu i potrzeb-
ne do tego celu maszyny i formy, nie moga tego
asortymentu produkowa¢ gdyz zamawiajgcy
znajduje sie w gestii innego resortu. Na przykiad
przedsiebiorstwo prefabrykacji podlegte resortowi
budownictwa, wyspecjalizowane w produkcji ele-
mentéw stuzacych do budowy linii wysokiego
napiecia, nie moze ich produkowa¢ gdyz zama-
wiajacym jest przedsiebiorstwo podlegte resor-
towi energetyki. W takim stanie rzeczy przed-
siebiorstwo, ktére ma budowaé linie wysokiego
napiecia, musi rowniez zorganizowac zaktad pro-
dukujacy potrzebne do tego celu elementy. Pow-
stata wiec skutkiem tego taka sytuacja, ze kazdy
resort majacy podlegte sobie przedsiebiorstwa
budowlano-montazowe, ktére musza by¢ zaopa-
trzone w wyroby zelbetowe i wyroby betonowe,
buduje wiasne zaktady produkcji pomocniczej,
ktére by te prefabrykaty wykonaly. W tym stanie
rzeczy nalezy przypuszczaé, ze przy niepetlnym
wykorzystaniu zdolnosci produkcyjnych istnieja-
cych zaktadow prefebrykacji, narasta nowa moc
produkcyjna (powstaja nowe nieduze zakiady
produkujace wyroby betonowe i elementy Zzelbe-
towe), co przynosi straty gospodarce narodowe;.

Omowiony ostatnio problem wigze sie Scisle
z zagadnieniem przydzialu surowcow produkcyj-
nych zakladom prefabrykacji. Podstawowe su-
rowce potrzebne do produkcji prefabrykatéw to
cement, stal budowlana i kruszywo.

Mimo' skladania oddzielnych planéw technicz-
no-przemystowo-finansowych przez zaktady pre-
fabrykacji, pula surowcowa tych zakltadow przy-
dzielana jest w ramach ogolnych kontyngentow
surowcowych danego resortu  budownictwa.
W tych warunkach jest rzeczg zrozumiala, ze
resort budownictwa, szczegdélnie w odniesieniu do’
surowcOw (materiatbw) deficytowych, rygory-
stycznie przestrzega zasady nieodstepowania na-
wet najmniejszych ilosci deficytowych surowcow
na produkcje prefabrykatéw odbiorcom, ktérzy
nie podlegajg mu organizacyjnie. Niewydziela-
nie puli surowcowej zaktadéw prefabrykacji z puli
ogolnobudowlanej odnosnego resortu budownic-
twa w znaczym stopniu przyczynia sie do pow-
stania tak niepozadanego zjawiska w gospodarce
planowej jak partykularyzm resortowy.

Ze wzgledu na stosunkowo niskie stypizowanie
prefabrykatow przy matej powtarzalnosci posz-
czegolnych typow prefabrykatow, istnieja przy-
czyny decydujace o utrzymaniu prefabrykaciji
w ramach resortéw budownictwa i niepodporzad-
kowywania ich resortowi materiatdw budowla-
nych. Niemniej jednak ze wzgledu na niepeilne
wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej zaktaddw
prefabrykacji przez resorty budownictwa, nalezy
umozliwi¢ innym jednostkom budowlano-monta-
zowym spoza resortow budownictwa zaopatry-



wanie sie w prefabrykaty pochodzace z produkciji
omawianych zaktadow prefabrykacji. W tym celu
miedzy innymi powinna by¢ zdecydowana przede
wszystkim sprawa przydziatlu surowcow dla
przedsiebiorstw prefabrykacji. Przydziat ten po-
winien by¢ dokonywany na szczeblu ponadresor-
towym (PKPG, CUGM), tak aby zuzycie surow-
cOw przez zaktady prefabrykacji nie obcigzato
ogolnobudowlanej masy materialowej odnosnych
resortow budownictwa. Przy takim postawieniu
sprawy przedsiebiorstwa budowlano-montazowe
resortéw budownictwa powinny mie¢ zastrzezony
priorytet w lokowaniu zamowien na zakladach
prefabrykacji swojego resortu, jednak priorytet
nie oznaczatby prawa wylgcznosci, z jakiego ko-
rzystajg obecnie wymienione jednostki.

Jesli chodzi o prefabrykaty, ktére w pewnym
sensie spetniajg role zastepczych materiatdw bu-
dowlanych, to produkcja ich powinna by¢ bilan-

sowana w skali ogdlnokrajowej w bilansacn ma-
teriatowych asortymentéw o przeznaczeniu po-
dobnym do przeznaczenia omawianych prefabry-
katow.

Typowym przykladem w tym wypadku moga
by¢ pustaki Scienne i bloki gazobetonowe, ktére
po przeliczeniu na ilos¢ sztuk cegly budowlanej,
ktéra zastepujg (eliminujg jej zuzycie) wchodzg
do bilanséw materialowych cegly budowlanej.
Niezaleznie od ujecia pustakéw sSciennych w bi-
lansach materialowych ogélnokrajowych, powin-
ny one rowniez podlega¢ bilansowaniu tereno-
wemu, to znaczy powinny by¢é ujmowane
w bilansach wojewddzkich cegly budowlanej.

Wprowadzenie tej zasady spowoduje powazne
usprawnienie w dziedzinie dystrybucji cegty i po-
moze w wielu wypadkach rozwigza¢ zagadnienie
deficytow zwtaszcza sezonowych w zakresie tego
artykutu.

Tworzenie i planowanie potencjalnych zapasow produkcyjnych*)

Potencjalne zapasy produkcyjne

Cykl produkcyjny, czyli okres trwania procesu
produkcji, z reguty nie wyczerpuje catkowicie pel-
nej fazy produkciji, tj. catego okresu pozostawania
srodkow obrotowych w sferze produkcji. Faza
produkcji jest we wszystkich przedsiebiorstwach
diuzsza anizeli okres trwania procesu produkcji.
Rdéznice miedzy okresem czasu, w ktérym Srodki
produkcji znajdujg sie w sferze produkciji, a okre-
sem trwania cyklu produkcyjnego (okresu produ-
kcji) stanowi ten odstep czasu, w ktorym $rod-
ki obrotowe znajdujg sie bezposrednio przed
wprowadzeniem ich do procesu produkcji i fun-
kcjonujg w formie potencjalnych (utajonych) za-
paséw produkcyjnych. Okres roboczy i czas pro-
dukcji stanowig jedynie czeS¢ czasu przebywania
srodkéw obrotowych w sferze produkcji. Dzieie
sie tak dlatego, ze w celu utrzymania ciggtosci
procesu produkcji w okreslonej skali, przedsie-
biorstwo musi posiada¢ stale w pogotowiu pewien
zapas surowcOw, materiatdw podstawowych i po-
mocniczych, paliwa itd., ktéry ulega stopniowemu
zuzyciu i musi by¢ okresowo odnawiany.

Gromadzenie potencjalnych zapaséw produk-
cyjnych w przedsiebiorstwach kapitalistycznych
tlumaczy sie w gtéwnej mierze anarchig produk-
cji, ciggtym wahaniem cen i dgzeniem do speku-
lacyjnych zyskow. W socjalistycznej gospodarce
planowej tworzenie zapasow produkcyjnych jest
spowodowane z reguly warunkami technologicz-
nymi i odbywa sie zgodnie z zasadami racjonal-
nej organizacji zaopatrzenia, przewozow i prze-
chowywania materiatow.

Tworzenie okreslonego zapasu Srodkéw pro-
dukcji jest podyktowane koniecznoscig zapewnie-
nia rytmicznej dziatalnosci produkcyjnej przed-
siebiorstwa,

W ciggu okreslonego czasu zapas materiatdw
lezy bezczynnie nie biorgc udziatu ani w tworze-
niu produktow, ani w tworzeniu wartosci. Jednak
utworzenie takiego zapasu jest nieodzownym wa-

*) Przeklad rozdzialu IV ksigzki P. A. Parfaniaka pt. ,Srodki
obrotowe przemystu socjalistycznego* wyd. Gosfinizdat, Moskwa 1950.

Gospodarka Materiatowa

runkiem zapewnienia rytmicznosci procesu pro-
dukcji i stanowi jedng z faz, przez ktérg muszg
przejs¢ srodki obrotowe, zanim zostang wigczo-
ne do procesu produkcyjnego.

W zwigzku z tym powstaje pytanie, jaka wiel-
kos¢ potencjalnych zapaséw produkcyjnych jest
nieodzowna dla przedsiebiorstwa. Poniewaz
w okresie czasu, kiedy srodki obrotowe znajdujg
sie w formie potencjalnych zapasow produkcyj-
nych, nie biorg one udziatu w procesie produkciji,
nalezy dazy¢ do maksymalnego ich ograniczenia,
jednak bez szkody dla ciggtosci i rytmicznosci
procesu.

W celu okreslenia wielkosci potencjalnych za-
paséw produkcyjnych, w ktorej to formie w wie-
lu gateziach produkcji pozostaje przewazajgca
czes¢ srodkow obrotowych, nalezy przede wszyst-
kim ustali¢ przeznaczenie poszczegélnych czesci
zapasu oraz czynniki wptywajgce na ich powsta-
wanie.

Wszystkie rodzaje utajonych zapaséw produk-
cyjnych mozna umownie podzieli¢ na dwie gru-
py: 1) stale zapasy produkcyjne, ktérych wiel-
kos¢ absolutna ulega stosunkowo matym zmia-
nom, odrdzniajagc sie pewng wzgledng statoscig;
2) zmienne lub przejSciowe zapasy produkcyjne,
stanowigce najbardziej ruchoma cze$¢ wszyst-
kich zapasow.

Do pierwszej grupy zapaséw produkcyjnych na-
lezg: zapas technologiczny, zapas w przygotowa-
niu do procesu produkcyjnego i zapas asekuracyj-
ny lub gwarancyjny.

Do grupy drugiej wchodza: zapas przejSciowy
i zapas sezonowy.

Czynniki wywierajgce wptyw na obie grupy za-
paséw produkcyjnych moga by¢ z kolei podzielo-
ne na dwie dalsze grupy. Do pierwszej z nich na-
lezy zaliczy¢ czynniki produkcyjne, wynikajace
ze specyfiki produkcyjnej przedsiebiorstw, zuzy-
wajgcych taki czy inny rodzaj materiatébw oraz
przedsiebiorstw produkujagcych te materiaty. Do
grupy drugiej nalezg warunki zaopatrzenia i tran-
sportu materiatow.
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Stale zapasy produkcyjne

Proces produkcyjny we wszystkich gateziach
produkcji odznacza sie pewnego rodzaju rytmem,
charakterystyczng dla niego okresowg powtarzal-
noscia, co z kolei wywiera bezposredni wptyw na
charakter wykorzystania srodkéw produkciji.

Doprowadzenie do produkcji ustalonej partii
materiatdw odbywa sie w okreslonych terminach.
W miare tego jak wprowadzone uprzednio do pro-
dukcji partie materiatdbw ulegng pewnej przerob-
ce, tj. przejda juz we wstepne stadia przerobu,
ich miejsce powinna zajg¢ nastepna partia, aby
we wtasciwym czasie zwolni¢ miejsce dla dalszej
partii materiatow, wprowadzanej do procesu pro-
dukcji. Dlatego tez w tym czasie, kiedy poprzed-
nia partia materialbw zostata wprowadzona do
procesu przetwoérczego, na sktadach powinny by¢
przygotowywane przedmioty produkcji, ktore wej-
da do produkcji w nastepnej kolejnej partii.
W przeciwnym razie ciggtos¢ procesu produkcyj-
nego moze ulec zakitéceniu. Znaczy to, ze w ma-
gazynach przedsiebiorstwa powinien stale znajdo-
wac sie w pogotowiu okreslony zapas materiatow,
przeznaczony dla zasilania miejsc pracy rozpoczy-
najgcych proces produkcyjny. Zapas taki nazywa
sie zapasem technologicznym. Wielkos¢ tego za-
pasu w ostatecznym wyniku okresla sie rozmia-
rami jednorazowej partii materiatdw doprowa-
dzonych do produkcji.

Powyzsze okreslenie technologicznego zapasu
materiatdbw jest stuszne tylko woéwczas, jezeli
zdolno$¢ produkcyjna dziatow przedsiebiorstwa
rozpoczynajgcych cykl produkcji jest wystarcza-
jaca dla zaopatrzenia dziatow wykonujacych dal-
sze operacje produkcyjne. Jezeli natomiast zacho-
dzi koniecznos¢ nabywania pewnej ilosci poéta-
brykatow z zewnatrz, wowczas trzeba tworzyc¢
nie tylko zapasy materiatdw zapewniajgcych ciag-
tos¢ pracy oddziatdw rozpoczynajgcych proces
wytworczy, lecz takze i zapasy nabywanych pot-
fabrykatow dla Wyréwnania zdolnosci produkcyj-
nej dziatdbw wspotpracujgcych.

Poszczegblne rodzaje materiatbw moga by¢
wprowadzane do przerobu nie od razu, w poczat-
kowej fazie cyklu produkcyjnego, lecz dodawane
w dalszych stadiach obrébki.

llosci, terminy i okresowo$¢ doprowadzania ma-
teriatow do produkcji okresla charakter ich zuzy-
cia w procesie produkcyjnym.

Okresowo$¢ doprowadzania materiatow do pro-
dukcji moze sie waha¢ od dziennej do miesiecz-
nej i kwartalnej. Poza tym, okresowos¢ ta moze
pozostawa¢ w roznych stosunkach do okresu
trwania catego cyklu produkcyjnego. W tych ga-
teziach, w ktérych cykl produkcyjny rozpada sie
na kilka faz, okresowo$¢ doprowadzania mate-
riatdw do produkcji jest krotsza niz cykl produkcji
wyrobu i moze w ciggu tego okresu powtarzaé sie
kilka razy. W galeziach przemystu o jednofazo-
wym  niezréznicowanym cyklu produkcyjnym
okresowos¢ podawania materiatdw zbiega sie z
czasem trwania cyklu produkcyjnego.

Odchylenia od wspomnianej ogolnej reguly
zdarzaja sie bardzo czesto. Np. w przypadkach
potokowego systemu produkcji, w ktorym cykl
produkcyjny rozpada sie na wiele faz, az do od-
dzielnych operacji technologicznych, przedmioty
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obrébki przechodzg od jednej operacji do drugiej
najczesciej pojedynczymi sztukami. Wynika z te-
go, ze materialy wyjsciowe, przy nieustannym ich
podawaniu mogtyby zasilaé produkcje w odste-
pach czasu, rownych rytmowi potoku lub okresow
trwania jednej operacji. W praktyce jednak mate-
riaty sg dostarczane do pierwszego miejsca pracy
z magazynu podrecznego lub z magazynu gtéw-
nego nie pojedynczymi sztukami, lecz najczesciej
okresowo partiami okreslonej wielkosci, zaleznie
od czestotliwosci rytmu oraz w znacznej mierze
od warunkOow transportu, manipulacji i ewidencji
materiatowej. W takim przypadku minimalny za-
pas technologiczny réwna sie partii transporto-
wej, tj. partii dostarczonej do poczatkowego miej-
sca pracy z ustalong z gory okresowoscia.

Zapas technologiczny stanowi wiec to mini-
mum, ponizej ktérego nie moze spas¢ ani zapas
materiatbw w magazynie, ani wielkos¢ jednora-
zowej dostawy materiatdbw. Minimum to moze
stanowi¢ wielkos¢ wyjsciowa do okreslania cate-
go zapasu materialow.

Jezeli przedsiebiorstwo zorganizowaloby wia-
sng produkcje potrzebnych mu materiatéw, mog-
toby ono przystosowaé¢ wydajnos¢ tej pomocni-
czej produkcji oraz jej rytm — do potrzeb pod-
stawowe] produkcji, a zatem mialoby moznos¢
(pod warunkiem bliskiego sasiedztwa podstawo-
wej i pomocniczej produkcji) oby¢ sie wihasnie
tymi minimalnymi zapasami.

Zachowanie zasady rytmicznos$ci pracy i sta-
bilnosci rozmiaru produkcji wymaga, aby do-
stawa odpowiednich materiatbw do magazynow
przedsiebiorstwa wyprzedzata o pewien czas mo-
ment doprowadzania ich do produkcji. Jest to
niezbedne zwitaszcza w przypadkach, kiedy ma-
gazyny znajdujg sie w duzej odlegtosci od miejsc
pracy i dowd6z materiatbw do nich wymaga
mniej lub wiecej dlugiego czasu. Potrzebny jest
on réwniez dlatego, ze zanim materialy zostang
doprowadzone do miejsc pracy, potrzebny jest
jeszcze pewien okres czasu dla wytadunku wago-
néw i zalatwienia wszelkich formalnosci, na ja-
kosciowe przyjecie i zmagazynowanie materia-
tow, a w wiekszosci przypadkéw takze i na
uprzednig obrébke tych materialdow; przesorto-
wanie, przygotowanie mieszanek itp. dla nadania
im takiej postaci i proporciji, jakich wymaga wsad
produkcyjny. Oznacza to, ze w ciggu pewnego
okreslonego czasu po dostarczeniu materiaty nie
moga by¢ wigczone do produkcji, lecz muszg
przeby¢ faze przygotowania do przerdbki.

Zapas materialdbw w przygotowaniu do procesu
produkcyjnego oraz zapas technologiczny stano-
wig w istocie swej jedng catosc.

Zapas materiatow znajdujgcych sie w operac-
jach przygotowawczych stanowi wiec jedynie pier-
wsze stadium zapasu technologicznego. Okreslo-
na partia materiatdw powinna by¢ przygotowana
do procesu produkcyjnego w tym momencie, kie-
dy nastepuje kolej wiaczenia do produkcji partii
poprzedniej.

Dla osiggniecia tego celu proces przygotowania
do produkcji powinien rozpoczyna¢ sie zawczasu
i wyprzedza¢ moment bezposredniego doprowa-
dzenia materiatdw do produkcji.

Przechowywanie materiatbw powinno by¢ tak
zorganizowane, aby mozliwa byta ich szybka i re-



gularna dostawa do miejsc pracy. Cel ten moze
by¢ osiagniety przez wtasciwe posortowanie i ta-
kie rozmieszczenie, dzieki ktéremu materialty wy-
dawane do produkcji kompletami, zostajg prze-
chowywane w poblizu siebie i w punktach bliskich
do odpowiednich miejsc pracy, zgodnie z prze-
biegiem procesu technologicznego. Magazyny
przemystowe sg zwykle podzielone na sekcje,
w ktérych przechowywane sga materialy jedno-
rodne— pozwala to na lepszg orientacje w zapa-
sach.

Opr6cz sortowania w magazynach przeprowa-
dzane sg jednoczesnie inne operacje, majgce na
celu przygotowanie materialdw do procesu pro-
dukcyjnego, a mianowicie: 1) kompletowanie,
rozwazanie materialdbw, nalewanie ptynow z cy-
stern i zbiornikbw do beczek i baniek, obliczanie
drobnych przedmiotéw itp., 2) rzniecie i kraja-
nie materialdw, prostowanie pretdw i blach, 3)
sortowanie, rozdrabnianie i obrébka r6znych ma-
teriatbw. W rezultacie tych wszystkich operaciji
zaopatrzenie miejsc pracy odbywa sie juz nie w
postaci materiatdow lecz w postaci przygotowek.

W warunkach indywidualnej produkciji jest rze-
czg niemozliwg ustalenie Scistego harmonogramu
dostaw materialow z magazynéw do miejsc pracy,
a to ze wzgledu na nieréwnomierng i nierytmicz-
na produkcje, wymagajaca Szerszedgo i zmienne-
go asortymentu. W zwigzku z tym tworzy sie spe-
cjalne magazyny oddziatowe, dokad zwozi sie
materiaty na 2—3 dni przed terminem puszczenia
ich do produkciji i stad juz rozprowadza sie je do
miejsc pracy.

W przedsiebiorstwach masowej, tasmowej
i wielkoseryjnej produkcji, z ustalonym rytmem
pracy i powtarzalnoscia wsadow produkcyjnych,
miesieczny plan zaopatrzenia materialowego od-
dziatow przybiera forme karty limitdw materiato-
wych. Na kartach tych okresla sie Scisle te termi-
ny w dniach, a niekiedy i w godzinach, limituje
sie wydawanie oddziatowe z magazynu zadanych
materiatbw w ciggu miesigca, w zaleznosci od
czestotliwosci rytmu wigczania danego materiatu
do produkcji oraz od ustalonych norm zuzycia.

Jednak réwniez i w warunkach masowej tasmo-
wej produkcji o krotkich cyklach produkcyjnych
w oddziatach, rozpoczynajgcych proces produkciji,
czesto tworzy sie rowniez magazyny oddziatlowe
dla przygotowania réznych materiatéw.

W skilad statej czesci biezagcego zapasu wcho-
dzi takze zapas asekuracyjny, zabezpieczajacy
prace przedsiebiorstwa przed przestojami w przy-
padkach nieprzewidzianych odchylen od normal-
nych warunkéw zaopatrzenia i zuzycia materia-
tow.

Nieprzewidziane odchylenia moga by¢ wywota-
ne rdoznymi przyczynami, jak zwtoka w transpor-
cie, nierownomierno$s¢ w pracy dostawcow, nie-
réownomiernos¢ w pracy odbiorcow.

Najwazniejsze znaczenie dla normalnego prze-
biegu produkcji ma niezawodna i regularna pra-
ca transportu. Marks wskazywat, ze wielkos¢ za-
paséw zalezy ,...od réznych warunkéw, ktore w
istocie swej wszystkie sprowadzajg sie do wiek-
szej szybkosci, do niezawodnej i regularnej do-
stawy masy surowcOw niezbednych po to, by ni-

gdy nie dochodzito do przerw w procesie pro-
dukcji“ .*)

Mozliwos¢ zaistnienia roznego rodzaju zakto-
cen w normalnej pracy transportu w zwigzku ze
zjawiskami zywiotowymi, jak powodzie, zaspy
Sniezne itd. a takze sporadyczne przypadki nie-
doktadnej pracy transportu kolejowego (np. myl-
ne skierowanie fadunku, powolnos¢ przewozow
itp.) wywotuje konieczno$¢ tworzenia zapasu ase-
kuracyjnego. Im dokfadniej i regularniej pracuje
transport, tym wigksza jest jego szybkos$¢ i cze-
stotliwos¢ ruchu i tym mniejszy moze by¢ zapas
asfekuracyjny.

Zwioka w dostawie materialtow moze by¢ spo-
wodowana odchyleniami od ustalonego planu
produkcji i niewyslaniem materialtow przez do-
stawce. Niewykonanie przez dostawce programu
produkcyjnego wskutek réznych przyczyn (jak
brak opakowan itp.) moze wstrzymac¢ wysytke
kolejnej partii materiatdw do odbiorcy i tym sa-
mym zakidci¢ normalny bieg jego pracy.

Do takiego samego rezultatu mogag doprowa-
dzi¢ odchylenia od planu w pracy odbiorcy. Prze-
kroczenie programu produkcyjnego, opdézniona
realizacja przydziatbw materiatowych, zwieksze-
nie norm zuzycia materialdbw na jednostke pro-
dukciji itp. moga zmusi¢ odbiorce do wykorzysta-
nia zapasu asekuracyjnego, aby nie przerywac
normalnego biegu produkcji. Poniewaz wielko$¢
zapasu asekuracyjnego zalezy od przypadkowych,
nie dajacych sie dokitadnie obliczy¢ czynnikow,
niezbedna jego wielko$¢ moze wiec by¢ okreslona
tylko w przyblizeniu w kazdym konkretnym wy-
padku.

Przy okres$laniu rozmiarow zapasu asekuracyj-
nego punktem wyjscia sg zwykle dane z doswiad-
czen za ubiegte okresy z odpowiednig korektura,
uwzgledniajgcg systematyczne usprawnienie za-
opatrzenia. Punktem wyjscia, okreslajgcym jego
wielkos¢ powinna by¢ mozliwos¢ szybkiego od-
tworzenia zapasu asekuracyjnego. Przy niezmien-
nych innych warunkach zapas asekuracyjny mo-
ze by¢ odtworzony tym szybciej, im blizej znaj-
duje sie dostawca, im czestsze sg dostawy itp.

Przy planowaniu zapasu asekuracyjnego po-
winna by¢ uwzgledniona mozliwosé przekrocze-
nia programu produkcyjnego. Sztuczne podwyz-
szanie zapasu asekuracyjnego na wypadek po-
wstawania brakéw lub przekroczenia norm zuzy-
cia materiatdbw na jednostke produkcji i in. jest
niedopuszczalne.

Przy normowaniu zapasu asekuracyjnego nale-
zy bra¢ pod uwage produkcyjne warunki pracy
dostawcy.

Zapas asekuracyjny stanowi staly, nie podle-
gajacy zmniejszeniu zapas materiatdw, ktory mo-
ze ky¢ wykorzystany jedynie w przypadku niedo-
ciggnie¢ w zaopatrzeniu, spowodowanych wspom-
nianymi przyczynami. Jasne jest, ze po usunieciu
nienormalnych odchylern od planu, zapas aseku-
racyjny powinien by¢ uzupetniony, tj. doprowa-
dzony do poprzedniego planowego poziomu.

Wszystkie trzy rodzaje zapaséw, a wiec zapas
technologiczny, ilosci materiatow znajdujgce sie
w procesie przygotowania do produkcji oraz re-

*) K. Marks, Kapitat, t.Il, str. 135 wyd. ro3. 1949.
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zerwa asekuracyjna — stanowig mniej lub wie-
cej stalg czes¢ zapaséw produkcyjnych.

Przejsciowe zapasy produkcyjne

Przejsciowe zapasy produkcyjne stanowig
glébwng czes¢ wszystkich potencjalnych zapasow
produkcyjnych. Ta czes$¢ zapasu materiatow jest
nazywana dos$¢ czesto zapasem biezacym. Wy-
daje sie, ze termin ,biezgcy” bardziej celowo mo-
zna stosowa¢ w odniesieniu do catego potencjal-
nego zapasu produkcyjnego materiatow.

Wielkos¢ i okres powstawania przejsciowego
zapasu materialowego w magazynach przedsie-
biorstw socjalistycznych okresla sie okresem cza-
su niezbednym na jego wznowienie i zalezg prze-
de wszystkim od warunkdw zaopatrzenia. Okres
ten wydatnie sie skraca dzieki planowemu cha-
rakterowi zaopatrzenia. Planowa organizacja za-
opatrzenia i wynikajgce z niej normowanie za-
rowno wielkosci zapaséw materialowych jak
i czasu ich przebywania w magazynach dostaw-
cOw i odbiorcéw jest realizowana w Zwigzku Ra-
dzieckim na podstawie bilanséw materiatlowych,
jako czes¢ narodowego planu gospodarczego.

W zakresie obrotu bilanse materialowe majg
za zadanie: a) ustalenie niezbednych zapasow
dla zabezpieczenia ciggtosci procesu produkcyjne-
go;") przedsiewziecie srodkéw zmierzajacych do
skrocenia drogi towaréw od producenta do uzyt-
kownika oraz przyspieszenia obrotu.

Wielko$¢ dostaw przedmiotow produkcji oraz
przywigzanie dostawcéw i nabywcow do poszcze-
golnych przedsiebiorstw wynikajg z planu i po-
winny odpowiada¢ zatwierdzonym bilansom ma-
terialowym i planom rozdzialu materiatow. Kon-
cowym etapem planowego systemu zaopatrzenia
jest zawieranie pomiedzy dostawcami i odbiorca-
mi odpowiednich materiatbw umoéw gospodar-
czych, w ktorych wyszczegolnione zostajg naj-
wazniejsze momenty zaopatrzenia i realizaciji
ilos¢, asortyment, cena, terminy dostaw, warunki
ptatnosci itd., wynikajace z planu i konkretyzu-
jace plan produkcji i zaopatrzenia. Jednoczesnie
umowy te stanowig Srodek wzajemnego dostoso-
wania i powigzania specyfiki gospodarczej do-
stawcow i odbiorcow. Koordynacja w czasie pro-
dukcyjnej dziatalnosci dostawcoéw i odbiorcow,
producentdw i uzytkownikéw réznych rodzajow
materiatow osiggana jest gidwnie poprzez umow-
ne terminy dostaw.

_Ustalone w umowach terminy dostaw materia-
tow przez wytworce i terminy odbioru ich przez
uzytkownika stanowig wazny Srodek kontroli nad
szybkoscig ruchu produktu spotecznego poprzez
rézne stadia procesu produkcji. W dziedzinie
ustalania terminéw wzajemnych dostaw, zarow-
no jak i innych warunkéw zaopatrzenia, przedsie-
biorstwom pozostawia sie samodzielnos¢ w ra-
mach zatwierdzonej dla kazdego z nich planowej
wielko$ci zapasu materiatdw oraz wydzielonej su-
my srodkéw obrotowych.

Sporzgdzanie bilanséw materialowych i planow
rozdziatu oraz systemu umoéw (generalnych, lo-
kalnych i bezposrednich) wywiera bezposred-
ni wplyw na wielkos¢ zapaséw produkcyjnych
i czas ich przebywania w magazynach przedsie-
biorstw.
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Specjalnie duze znaczenie dla sprawy zmniej-
szenia czasu potrzebnego do odtworzenia zapasu
i przyspieszenia obrotu posiada skrocenie drog,
jakimi przebiegajg przedmioty produkcji od wy-
twoércy do uzytkownika, dzieki racjonalizacji prze-
wozéw towarowych i udoskonaleniu $rodkow
transportu. Jezeli dostawa materiatdow odbywa
sie stale, czesto i regularnie, to i szybkos¢, z jakag
wytwor z procesu produkcyjnego jednego przed-
siebiorstwa przechodzi w postaci przedmiotow
produkcji do procesu produkcyjnego drugiego
przedsiebiorstwa — uzytkownika — moze byc¢
przyspieszona. Udoskonalenie transportu zwiek-
sza czestotliwosé i szybkos¢ ruchu. W zwigzku
z tym nastepujgce po sobie dostawy materiatéw
kierowane do przedsiebiorstw, moga przybywac
w krotszych odstepach czasu; dzieki temu przed-
mioty produkcji mogg znacznie krécej przebywac
w postaci potencjalnych zapaséw produkcyjnych.

Odlegtos¢ miejsc zuzycia od miejsc wydobycia
surowca, tj. wydluzenie drogi przewozu przed-
miotéw produkcji do miejsca przerobki, wbrew
mniemaniu niektérych ekonomistéw, jest czyn-
nikiem wywotujgcym wzrost zapaséw produkcyj-
nych nie tylko w skali gospodarstwa narodowe-
go lecz i w poszczegdlnych przedsiebiorstwach.
Dzieje sie tak dlatego, ze kazde przedtuzenie prze-
wozu towaréw, wywotujgc nieréwnomiernosé w
dostawach surowca z jednej strony, powoduje
zwiekszenie zapasOw przejsciowych w réznych
okresach i précz tego zmusza przedsiebiorstwo
do zwiekszania zapasOw gwarancyjnych (aseku-
racyjnych).

Jednoczesnie przediuzenie trasy przewozu ma-
terialbw do miejsc zuzycia wskutek nieprawidto-
wej rejonizacji zbytu albo przypadkowego op6z-
nienia danej partii surowca, pocigga za sobg
wzrost zapotrzebowania przedsiebiorstwa na
srodki obrotowe, a to ze wzgledu na wtasciwosci
akceptowej formy rozrachunkéw. Przy wiek-
szych odlegtosciach faktury wptywajg do banku
nabywcy z reguly zanim jeszcze nadejdzie do-
stawa i muszg by¢ akceptowane, a czesto i opfa-
cone, podczas gdy dana partia materiatdbw znaj-
duje sie jeszcze w drodze i nie moze byc¢ przez
przedsiebiorstwo wykorzystana w produkciji.

Nalezy podkresli¢, ze wszelkie zwiekszenie od-
legltosci miedzy rejonami wytwarzajgcymi i zu-
zywajgcymi, ponadto, ze przysparza dodatkowe
koszty i powoduje zbedne zajmowanie Srodkéw
transportowych, zwalnia obieg $rodkéw obroto-
wych, powodujgc powstawanie zbednych zapaséw
materialtdbw w drodze w skali calej gospodarki
narodowej, zapasoéw, ktére w danej chwili nie
moga by¢ wykorzystane w produkcji. Stad ko-
niecznos¢ prawidlowej rejonizacji przemystu
i prawidtowego powigzania dostawcow i odbior-
cow.

Na wielko$¢ przejsciowych zapaséw materiatow
wplywa takze szereg innych czynnikow; gtéwne
z nich to: wielkos¢ produkcji, warunki przewozu
materiatow, rézne formy i metody zaopatrzenia,
specyfika organizacji produkcji w przedsiebior-
stwie dostawcy i odbiorcy, okreslajgca réwno-
miernos¢ i regularno$¢ wysytki materiatow.

Wielkos¢ produkcji przedsiebiorstwa-odbiorcy,
jest momentem decydujgcym dla ustalenia.



wielkosci dostaw i zapasow tego lub innego ma-
teriatu. Im wieksza jest produkcja, tym wiekszy
powinien by¢ absolutny przejSciowy zapas mate-
riatdw dla zapewnienia ciggtosci procesu produk-
cyjnego.

Duze zapasy przedmiotéw produkcyjnych two-
rzg sie zwlaszcza w galeziach przemystu o wiel-
kiej chtonnosci materialdw. Nastepnym waznym
czynnikiem, okreslajgcym wielko$¢ przejsciowych
zapasow produkcyjnych, sa warunki dostawy
i transportu materiatow od dostawcy do odbiorcy.

Zapasy przejsciowe sg wielkoscig zmienna,
osiggaja one swoje maksimum w dniu dokonanej
dostawy; wielkos¢ ich spada do minimum w dniu,
w ktérym powinna nadej$¢ kolejna partia mate-
riatow.

Jezeli bedziemy rozpatrywac¢ zagadnienie wiel-
kosci zapasow przejsciowych z punktu widzenia
warunkéw transportu, stanie sie jasne, ze ma-
ksymalna wielko$¢ tego zapasu réwna sie nor-
mie jednorazowe] dostawy materiatow. Im wyz-
sza norma, tym wiekszy jest zapas przejSciowy
i odwrotnie.

Minimalng norme dostawy materiatdw okresla
sie w umowach. Decydujagcym momentem w jej
okres$laniu jest optymalna norma transportowa
jednorazowej przesyiki.

Nalezy zaznaczy¢, ze zaklady wytwarzajace
srodki produkcji sg zazwyczaj przedsiebiorstwami
0 wysokiej specjalizacji. Ich nomenklatura pro-
dukcyjna jest niewielka, sama za$ produkcja ma-
sowa; w zwigzku z tym realizujg one swojg pro-
dukcje w ograniczonym asortymencie lecz w du-
zych partiach. Zwiekszenie jednorazowych dostaw
przysparza zakliadom wyspecjalizowanym szereg
korzysci.

Powiekszenie dostaw zwalnia dostawcow od
czesto powtarzajgcych sie czynnosci kompletowa-
nia wytwordw i dobierania asortymentéw, pako-
wania ich, wystawiania dokumentow itp., umo-
zliwia pelniejsze wykorzystanie urzadzen, skro-
cenie czasu przestawiania agregatéw, postoju
maszyn itp. Zwiekszenie jednorazowych dostaw
ma i te dobrg strone, ze wystepuje jako jeden
z waznych czynnikdéw potanienia i przyspiesze-
nia przewozow. Drobne przesykki nie dajg moz-
nosci wykorzystania petnej pojemnosci wagonu,
gdyz nie wszystkie produkty, z uwagi na ich
jakosé, mozna przewozi¢ w jednym i tym samym
wagonie. Oprdcz tego przy drobnicowych wysyh-
kach moze sie zdarzy¢ konieczno$¢ czesciowego
wytadunku lub dotadowania wagonu w drodze.
Wywoluje to zwiekszenie kosztow przewozu za
1 t/km, a takze wstrzymanie wagonéw na sta-
cjach posrednich itp., czyli powolniejszy przebieg
tadunkéw.

Z punktu widzenia transportu zwiekszone wa-
gonowe dostawy materiatdw sg ekonomicznie ko-
rzystniejsze. Zmniejszajg one koszty przewozow
1przyspieszajg ruch mas towarowych. W zwigzku
z tym do fadunkéw wagonowych stosuje sie niz-
szg taryfe przewozowg anizeli do matych partii.

W rezultacie zwiekszenie jednorazowych do-
staw i normy zatadunkow stanowi pewien plus
nie tylko dla dostawcéw i kolejnictwa, lecz row-
niez i dla nabywcow. Oprocz tanszej taryfy, wa-
gonowe tadunki sg ekonomicznie bardziej celowe

dla nabywcow wskutek tego, ze przy posiadaniu
zakladowych bocznic kolejowych wytadujnek wa-
gonéw odbywa sie bezposrednio przy magazy-
nach, co daje moznos¢ unikniecia kosztéw prze-
tadunku. Jednoczes$nie cena zbytu przy wagono-
wych normach tadunku bezposrednio ze sktadu
dostawcy kalkuluje sie taniej od tzw. magazy-
nowego systemu zaopatrzenia przez bazy zbytu.
Przy fadunkach wagonowych materialy sg do-
starczane z magazynu dostawcy do magazynu
odbiorcy, z pominieciem ogniw posrednich, co
wzmacnia wiez uzytkownika z wytwdércg i oddaje
produkcje pod kontrole uzytkownika-odbiorcy.

Jednak stosowanie tranzytowych tadunkéw ma
okreslone granice. Ta forma zaopatrzenia moze
by¢ stosowana jedynie do materiatdw zuzywanych
przez przedsiebiorstwa w krotkich odstepach cza-
su i w duzych ilosciach. W przypadkach nato-
miast, kiedy rozmiary zuzycia sg znacznie mniej-
sze od norm tranzytowych, forma tranzytowa za-
opatrzenia traci swojg przewage. Nadmierne fa-
woryzowanie tej formy zaopatrzenia dos¢ czesto
wywotuje skutek odwrotny. Jezeli np. norma za-
pasu danego materiatu wynosi 2 t, tj. rdwna sie
wielkosci miesiecznego zuzycia, dostawa tranzy-
towej normy w wysokosci 12 t wyniesie szescio-
miesieczny zapas tego materiatu, opozni obieg
srodkéw obrotowych przedsiebiorstwa i wywota
wzrost kosztéw zwigzanych z przechowywaniem
materiatdbw. Mechaniczne korzystanie z formy
tranzytowej czesto pociaga za sobg dekompleto-
wanie zaopatrzenia i inne ujemne zjawiska. W
szeregu przypadkéw odbiorcy sztucznie podwyz-
szajg potrzebne im niewielkie ilosci materiatdw
do norm tranzytowych, zastepujac jedne asorty-
menty, wymiary i profile innymi, co z kolei pro-
wadzi nie tylko do zwolnienia szybkosci obiegu
srodkéw obrotowych, ale i do nieracjonalnego
rozchodowania materiatow w procesach obrobki,
do wzrostu kosztéw wiasnych i do zwiekszenia
odpaddw.

W zwigzku z tym zdarza sie, ze jesli zapotrze
bowanie jakiegos materiatu jest stosunkowo nie-
znaczne i materiat ten odznacza sie wielkg roz-
norodnoscig asortymentéw, rozmiaréw, marek,
profiléw itd., bardziej celowe jest postugiwanie
sie tzw. magazynowym systemem dostaw, ktory
utatwia zaopatrzenie w drobne ilosci przedmio-
tow. Znaczenie tej formy zaopatrzenia wzmaga
sie w ostatnim czasie, jako skutek rozszerzania
sie asortymentow, zadanych przez nabywce i spe-
cjalizacji zakladéw wytwarzajacych $rodki pro-
dukciji.

Kompleksowe, pelne zaopatrzenie, mozliwosé
zaspokojenia niewielkich potrzeb w réznorodnych
asortymentach, drobnicowe tadowanie i zmniej-
szanie zapasOw magazynowych stanowig gtdwne
plusy, ktérymi odznacza sie system zaopatrzenia
magazynowego. Dotyczy to zwlaszcza materiatow
pomocniczych, ktdre cechuje duza nomenklatura,
nieregularne i nieréwnomierne rozchodowanie.

Magazynowa forma zaopatrzenia poza tym, ze
zmniejsza partie jednorazowej dostawy materia-
tow, jest celowa takze i z tego wzgledu, ze umo-
zliwia tworzenie ogolnego zapasu materiatow dla
kilku przedsiebiorstw danego rejonu. Jezeli np.
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dzienne zapotrzebowanie zelaza gatunkowego
trzech zakladéw-nabywcéw wynosi po 1t, a in-
nych trzech zakladéw po 3 t, to ogdlne ich zapo-
trzebowanie dzienne wynosi 12 t, tj. 1 wagon.
Gdyby kazde przedsiebiorstwo zaopatrywato sie
tranzytem bezposrednio z fabryki, to wspdlna dla
tych 3 zakladéw norma dostaw wyniostaby 72 t
(6X12). Przy zatadowaniu tego materiatu z bazy
terenowej uzyskuje sie mozliwos¢ zredukowania
zapasu biezgcego w kazdym zaktadzie do dziennei
normy zaopatrzenia, tj. do 12 t dla wszystkich
zaktadow, a ogélny zapas tego materialu na ba-

zie przy regularnych dostawach dziennych — tak-
Ze do 12 t, tj. tgcznie 24 t zamiast 72 t.

Tak wiec magazyn bazy staje sie wspoélnym
magazynem danego materiatlu dla wszystkich na-
bywcow tego rejonu. Koncentracja magazynowa-
nia redukuje nie tylko ogoéing wielkos¢ zapaséw
ale rowniez i koszty przechowywania. Jednakze
z punktu widzenia gospodarki narodowej w tym
przypadku rosng wydatki na zatadunek i wyta-
dunek w zwigzku z utworzeniem nowego ogniwa
w magazynowaniu materiatdbw. Dochodzg jeszcze
do tego koszty utrzymania personelu bazy.

RACJONALNE GOSPODAROWANIE MATERIALAMI

Mgr TADEUSZ MUSZKIET

Praca stuiby magazynowej a normy zuzycia materiatow

(uwagi opracowane w oparciu o warunki przemystu weglowego)

Wielko$¢ zuzycia materiatdw w przedsiebior-
stwie, a tym samym wielkos¢ statystycznej nor-
my zuzycia zalezy od catego szeregu czynnikéw.

W przemysle weglowym na przyktad wielko$¢
zuzycia jednostkowego materiatow pomocniczych
(a takie w 97% znajdujg zastosowanie), na ktére
opracowuje sie z reguty statystyczne normy zuzy-
cia, zalezy w procesie produkcji wegla od wielu
technicznych warunkow zuzycia, a mianowicie:

1 przyjetego systemu eksploatacji, urabiania,
odstawy i transportu dotowego;

2. koncentracji rob6t gorniczych lub ich dekon-
centracji oraz pedzenia frontu roboczego ,do
granicy” lub ,od granicy do szybu“;

3. stopnia zmechanizowania procesu produkcji
odstawy i transportu;

4. warunkéw geologicznych i klimatycznych
kopalni.

Wyzej wymienione warunki stanowig elementy
opracowania norm zuzycia materialtébw. Podstawg
wyjsciowg jednak do opracowania statystycznej
normy zuzycia jest zuzycie za ubiegly okres,
a elementy techniczne, o ktérych byla mowa wy-
zej, stanowig czynnik kontrolny; zasziosci zuzy-
cia koryguje sie w miare zmiany powyzszych ele-
mentéw. Do normy zuzycia, ktéra stanowi uza-
sadnienie zuzycia materiatowego w planie zaopa-
trzenia wchodzi jeszcze caly szereg innych ele-
mentéw spoza procesu produkcyjnego, ktére majg
wplyw na wysokos¢ jej ksztattowania sie, a na
ktére zwraca sie stosunkowo rzadko uwage. Do
elementéw tych nalezy zaliczy¢:

1 prawidlowe zamawianie i realizacje, zgod-
nie z potrzebami ruchu, wlasciwych asortymen-
tébw materiatowych;

2. Scisty odbiér techniczny materiatéw tak pod
wzgledem jakosciowym, jak i iloSciowym przed
ich przyjeciem do magazynu lub na sktadowisko;

3. prawidiowe skladowanie oraz konserwacje
materiatbw w magazynie i na sktadowisku;

4. utrzymywanie  zapasO6w  magazynowych
w granicach pozwalajgcych na petlne zabezpiecze-
nie ciggtosci ruchu przedsiebiorstwa.

Straty w zuzyciu, spowodowane przez te poza-
produkcyjne czynniki, znajdujg sie w zuzyciu za-
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notowanym za poprzednie okresy i niewatpliwie
kryja w sobie znaczne rezerwy.

O ile o elementach, wyplywajacych z technicz-
nych warunkoéw zuzycia, mowi sie i pisze duzo
co rok przy opracowywaniu norm zuzycia mate-
riatdbw na nastepujgcy okres planowania, o tyle
0 elementach, ktére stojg poza procesem produk-
cyjnym nie mowi Sie prawie nic, albo tez nie-
wiele. Dlatego tez celem niniejszego artykutu jest
omoéwienie, rzecz jasna fragmentarycznie, tylko
tych niejako ,zapomnianych” czynnikéw, ktére
majg powazny wptyw na wysokos¢ ksztattowania
sie planowanej normy zuzycia, wielkosci zuzycia
1zapotrzebowania materialowego.

Prawidtowe zamoéwienie i realizacja
materiatow

Dobrze opracowany plan zaopatrzenia mate-
riatowego o tyle speilnia zadanie, o ile ujmuie
w peMni potrzeby produkcyjne przedsiebiorstwa
tak pod wzgledem ilosciowym, asortymentowym,
jak i technicznych wtasciwosci materiatow.

W zakresie wykonania planu zaopatrzenia ma-
terialowego przewiduje sie dwa zasadnicze zada-
nia, ktére wigza sie z normami zuzycia, tj. za-
mawianie odpowiednich pod wzgledem wymo-
gow technicznych materiatow oraz terminowa ich
dostawa.

Zagadnienie jakosci wigze sie SciSle z reguly
z wielko$cig zuzycia, np. w gornictwie weglowym
kopalniaki o nizszej wytrzymatosci na wybocze-
nie powoduja koniecznos¢ stawiania dodatkowej
obudowy; zla jako$¢ walcéwki zastosowana do
produkcji lin wyciggowych skraca wybitnie ich
czasokres pracy; zamawianie kopalniakéw w od-
stopniowaniu co 0,5 m, a nie co 0,1 lub co 0,2 m
stwarza koniecznos¢ stosowania do obudowy
drewna dluzszego, anizeli na to wskazujg warun-
ki techniczne eksploatacji.

Nieterminowa dostawa stwarza koniecznos¢
stosowania sortymentéw zastepczych, co na ogoél
wplywa ujemnie na mozliwosci dotrzymania
norm zuzycia, powodujgc ich przekraczanie.

Poruszone wyzej zagadnienie realizacji planu,
zgodnie z jego ustaleniem, nie wigze sie wpraw-



dzie z pracg stuzby magazynowej, ale wymagato
zwrécenia uwagi na skutek duzego wpilywu na
wielkos¢ zuzycia, a zatem na uzyskiwane wyko-
nanie zaplanowanej normy zuzycia.

Odbidér techniczny materiatéw

Kazdy materiatl lub surowiec zakupywany przez
przedsiebiorstwo powinien odpowiada¢ warunkom
technicznym, okreslonym w obowigzujgcych nor-
mach jakosciowych, badz w przypadku braku
tych, warunkom technicznym specjalnym, ustalo-
nym w umowie szczeg6towej pomiedzy odbiorcg
a dostawca. Wymogi techniczne dla materiatow,
stosowanych w kopalniach wegla na dole, powin-
ny by¢ oparte na warunkach geologicznych® wy-
stepujacych w planowanych do eksploatacji po-
ktadach, ,

Odbiér materiatéw powinien odbywac sie komi-
syjnie i zawsze z udziatem fachowca tego dziatu,
dla ktérego materiat jest przeznaczony. O przy-
jeciu materiatu lub postawieniu go do dyspozycji
nalezy sporzadzi¢ protokét podpisany przez caly
skiad komisji. Na podstawie sporzadzonego pro-
tokotu zaktad powinien natychmiast zgtosi¢ u do-
stawcy reklamacje z zgdaniami zabrania Iub
przedysponowania materiatu (o ile materiat nie
moze by¢ zuzyty ze wzgledu na bezpieczeristwo),
albo uznania bonifikaty w tych przypadkach, gdy
zastosowanie danego materiatlu spowoduje tylko
przekroczenie normy zuzycia i zwiekszenie kosz-
tébw materialowych.

Doswiadczenie dotychczasowe uczy nas, ze
zaklady, ktére przeprowadzajg systematyczny
i doktadny odbiér techniczny materiatow, ujaw-
niajg wiele powaznych niedociggnie¢ ze strony
dostawcéw; znane sg np. w przemysle weglowym
przypadki odrzucania przez odbi6r techniczny ca-
tych partii przygotowanych do wysyiki stojakow
stalowych, a to ze wzgledu na brak dostatecznej
wytrzymatosci zamkOow; odrzucanie tasm gumo-
wych ze wzgledu na mata przyczepnos¢ protek-
toréw i ich wytrzymalos¢; kopalniakow — ze
wzgledu na mniejsza wytrzymatos¢, wynikajgca
z wad drewna (drewno z posuszu, Slady zerowa-
nia owadéw idace w gitgb drewna, krzywizna,
przekraczajgca dopuszczalne granice itp.).

Przy odbiorze technicznym materiatow nalezy
zawsze pamieta¢ o zasadzie, ze im wczes$niej eli-
minujemy material nieodpowiedni pod wzgledem
technicznym, im blizej dostawcy, tym praca nasza
na tym odcinku jest bardziej ekonomiczna, przy-
noszaca gospodarce narodowej 0szczednosci
w postaci wyeliminowania zbednej robocizny
i transportu.

Oprocz sprawdzenia warunkéw technicznych
materiatu, komisja powinna réwniez sprawdzic¢
zgodnos¢ dostawy pod wzgledem iloSciowym.
Niezgodnosci w dostawie pomiedzy fakturg a rze-
czywistg dostawg moga by¢ badz wynikiem nie-
dokladnego pomiaru dostawcy (szczeg6lnie moze
mie¢ to miejsce przy drewnie), badz tez ubyt-
kow, jakie moga powsta¢ w czasie transportu.

Przyjmowanie materiatbw do magazyndw i na
skltadowiska powinno sie przeprowadzac¢ kazdo-
razowo w trybie okreslonym przez szczegétowe
przepisy, odnoszace sie badz to do kazdego mate-
riatu i sortymentu, badz tez do poszczegdinych
grup materiatowych.

Przyjmowanie materiatow, nie odpowiadajg-
cych warunkom technicznym, powoduje z reguly
w kopalni i w kazdym zresztg przedsiebiorstwie
zwigkszenie normy zuzycia, a tym samym prze-
kroczenie norm, a wiec zwiekszenie kosztow ma-
teriatowych, zwiekszenie naktadéw robocizny (np.
w kopalni przez stawianie dodatkowej obudowy
w danym wyrobisku, wiercenie dodatkowych
otworow w weglu w przypadku zlego materiatu
wybuchowego, stosowanie odpowiednich wzmoc-
nien tam podsadzkowych, jezeli piasek podsadz-
kowy dostarczono z wiekszg zawartoscig gliny,
anizeli przewidujg warunki techniczne Ud.).

Materialy niezgodne z warunkami techniczny-
mi obnizajg ustalony przepisami bezpieczenstwa
wspotczynnik bezpieczenstwa, co ma niewatpli-
wie powazny wplyw na obnizenie wydajnosci
pracy. Ma to szczegdélnie wazne znaczenie w gor-
nictwie weglowym, gdzie zagadnienie bezpieczen-
stwa jest bardzo Scisle powigzane z jakoscig ma-
teriatdbw (drewno do obudowy, obudowa stalowa,
przewody oponowe goérnicze, kable, hetmy itd.),
gdzie niezgodna z normami, wzglednie warunka-
mi technicznymi jako$¢ zastosowanych materia-
tow wptywa nie tylko na zmniejszenie wykonania
zadan produkcyjnych, ale moze by¢ rownoczesnie
przyczynag nieszczesliwych wypadkow.

Zagadnienie zatem odbioru materiatéw tak pod
wzgledem warunkéw technicznych, jak i zgodno-
Sci z fakturg dostawcy ma bardzo powazny wplyw
na ksztattowanie sie kosztéw materialowych, na
wydajnos¢ pracy, na bezpieczenstwo pracy, sto-
wem na 0go0lng gospodarke zaktadu.

Sprawa odbioru technicznego materiatéw, co
do ktérych nie ma ogoélnie obowigzujgcych prze-
pisow, jest roznie uregulowana w réznych gate-
ziach gospodarki narodowej. W resorcie gornic-
twa materialy i czesci urzadzen, podlegajace od-
biorowi technicznemu u dostawcow i nie bedace
przedmiotem seryjnej produkcji, lecz wykonywa-
ne dla konkretnej kopalni na indywidualne jej
zamoOwienie, sg odbierane bezposrednio przez
wlasciwego przedstawiciela wzglednie komisje
kopalni, np. liny szybowe-wyciggowe.

Materiaty i urzadzenia o jednolitych wymiarach
i warunkach technicznych dla calego przemystu
weglowego poddawane sg odbiorowi techniczne-
mu u dostawcy centralnie przez komorke odbioru
technicznego Centralnego Zarzadu Zaopatrzenia
Ministerstwa Gornictwa.

Wreszcie materialy masowe, dostarczane na
kopalnie, sa, wzglednie powinny by¢ poddawane
odbiorowi technicznemu przez komisje na kopalni.

Przeprowadzany systematycznie i prawidiowo
odbiér techniczny materiatdw na wielu kopalniach
(niestety, nie na wszystkich) wskazuje na po-
wazne jeszcze u wielu dostawcoéw niedociggniecia
w jakosci produkcji.

Poddane odbiorowi centralnemu w 1952 r. przez
Centralny Zarzad Zaopatrzenia Ministerstwa
Goérnictwa niektére materialy wykazujg rowniez
powazny odsetek odrzutéw, np.:

— gOrnicze przewody opo-
nowe do wrebiarek

— gornicze przewody opo-
nowe do wiertarek —"' 0,9%

— kable sterownicze KYFT — 4,0%

— 10,5% odrzutéw,
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— buty gumowe — 11,7% odrzutow
— stojaki stalowe typu

.Gerlach” — 10,5%
— tancuchy do przenosni-

kow typu ,pancer” — 42%

. Powaznym dotychczas mankamentem na od-
cinku odbioru technicznego materiatow i urzgdzen
jest brak opracowanych norm, wzglednie warun-
kéw technicznych, okreslajgcych jednolicie i jed-
noznacznie cechy dla danych materiatéw i urza-
dzen, cechy, ktérymi dostawca-producent kiero-
walby sie w procesie technologicznym, a odbior-
ca — przy ich przyjmowaniu. Dlatego stuzba za-
opatrzenia powinna powita¢ z radoscig ukazanie
sie uchwaly Prezydium Rzadu nr 398/53 z dnia
30 maja 1953 r., ktora naktada obowigzek na mi-
nisterstwa i urzedy centralne opracowania jeszcze
w tym roku norm wzglednie warunkéw technicz-
nych dla tych wyrobéw, ktére wchodza jako wy-
szczegolnione do Narodowego Planu Gospodar-
czego, a dla ktérych dotychczas normy nie zosta-
ty opracowane.

Uchwata cytowana wyzej mowi: ,W celu
wzmochnienia dyscypliny technologicznej i zapew-
nienia produkcji znacznej czesci wyrobdw o usta-
lonych jednoznacznie cechach, na odpowiednim
poziomie technicznym oraz o wlasciwosciach,
odpowiadajagcych wymaganiom odbiorcow i uzyt-
kownikéw, a w zwigzku z tym w celu podniesie-
nia jakosci produkcji...“. Zadne jednak normy
i warunki techniczne nie poprawig jakosci pro-
dukcji, o ile stuzba zaopatrzenia odbiorcy nie
zacznie systematycznie, dokftadnie i w pewnej
fazie nawet pedantycznie podchodzi¢ do odbioru
technicznego wyrobOw dostarczanych.

To jest to wielkie zadanie, jakie stoi na Il eta-
pie wykonania wyz. wym. uchwaly — wprowa-
dzania jej w zycie.

Dostawca-producent, liczac sie z konsekwen-
cjami, jakie wyplywajg z niedotrzymania warun-
kéw technicznych oraz z kosztami dodatkowymi,
wynikajgcymi z koniecznosci dokonania manipu-
lacji odrzuconym przez odbiorce wyrobem, bedzie
scisle przestrzega¢ obowigzujgcych go przepisow
w procesie technologicznym.

Prawidtowe skiadowanie i konserwacja
materiatbw w magazynie i na skltadowiskach
Wielko$¢ zuzycia materiatow, wielkos¢ plano-
wanych norm zuzycia a tym samym i wysokos¢
ksztaltowania sie kosztéw materialowych zalezy
réwniez i_od dalszego ogniwa w catym tancuchu
zagadnien gospodarki materiatowej, tj. od wia-
Sciwego sktadowania i konserwacji materiatéw

Do dalszych zatem bardzo waznych zadan
stuzby magazynowej, po przeprowadzeniu odbio-
ru technicznego i przyjeciu wyrobéw do magazy-
nu, nalezy czasowe ich skladowanie, przechowy-
wanie j odpowiednie konserwowanie od czasu
przyjecia dostaw do chwili wydania ich do pro-
dukcji. Sens zatem dobrej lub zlej gospodarki
magazynowej w powigzaniu z wielkoscig norm
zuzycia i kosztami materialowymi kopalni pole-
ga na tym, aby materiaty, surowce, tworzywa,
maszyny, urzadzenia i ich czesci wydawane
z magazynu do produkcji wykazywaly takie same
wlasciwosci techniczne, jak w momencie ich
przyjmowania do magazynu. Trzeba dodaé, ze
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w niektorych przypadkach prawidiowe skladowa-
nie, jak to np. ma miejsce przy drewnie w goérni-
ctwie, w budownictwie, przemysle drzewnym,
podwyzsza jako$¢ materiatu, w tym przypadku
obniza zawartos¢ wilgoci w drewnie. Inaczej mo-
wigc, przechowywanie materialdw, maszyn i urza-
dzen przez stuzbe magazynowag nie moze miec
wplywu na zmiane cech zewnetrznych, wewnetrz-
nych, fizycznych czy chemicznych.

Odchylenia od przyjetych zasad prawidtowego
skladowania i konserwacji przynoszg gospodarce
zaktadowej, resortowej i narodowej straty w po-
staci zniszczonych materiatéw, surowcow maszyn
i urzadzen lub w postaci zmniejszenia ich wtasci-
wosci technicznych, co tak w jednym, jak i w dru-
gim przypadku ma wptyw na wysokos¢ plano-
wane] normy zuzycia.

Na prawidtowe prowadzenie gospodarki maga-
zynowej w przedsiebiorstwie majg wplyw dwa
zasadnicze czynniki:

odpowiednio duze pomieszczenia magazyno-
we i skladowiska oraz mniej lub wiecej korzystne
ich usytuowanie i utrzymywanie w naIeZB/t%m
stanie;
— prawidiowe skladowanie i konserwacja mate-
rialow, maszyn i urzadzen oraz ich czesci.

Pojemnos¢ urzgdzanego magazynu musi
uwzglednia¢ w catej petni perspektywy rozwojo-
we pizedsiebiorstwa, np. obecnie na wielu kopal-
niach przemystu weglowego zachodzi koniecz-
no$¢ zwiekszenia przestrzeni sktadowej maga-
zynow i placow skladowych, a to ze wzgledu na
wielki ich rozwdj, nie planowany w okresie bu-
dowy tych kopaln.

Wielkos¢ pomieszczen magazynowych i skta-
dowisk musi by¢ dostosowana do normalnych
zapasow, niezbednych dla nieprzerwanego biegu
Pr°cesu produkcyjnego przedsiebiorstwa.

, - wedtug norm, przyjetych w Zwigzku Radziec-
kim wielkos¢ magazyndéw dla potrzeb kopalh
wegla kamiennego przedstawia sie nastepujgco:

Roczne wy-  powierzchnia magazynu w m*

Typ magazynu dobycie ko- .
palni tys. Lon czesC zakryta pod dachem

| 600 120 80

I 750 160 30
11 1000 200 120
v 1500 240 120

Pewne postepy na odcinku projektowania typo-
wych magazynéw kopalnianych zostaly poczy-
nione rowniez w naszym gornictwie weglowym,
powazne jednak istniejg jeszcze braki w zakresie
samej rozbudowy magazynow.

Najbardziej jednak istotng jest prawidtowos¢
skltadowania i konserwacji materiatdbw w maga-
zynach i na skiadowiskach. W tym zakresie stuz-
ba magazynowa ma moznos$¢ catkowitego i bez-
posredniego oddziatywania na wyniki.

Zagadnienie prawidiowego sktadowania i kon-
serwacji pozostawia dzisiaj jeszcze bardzo wiele
do zyczenia w naszej gospodarce narodowei.
Wystarczy przejs¢ sie po placach budéw, aby zo-
baczy¢ ile drewna, cementu i innych materiatéw
budowlanych ulega zniszczeniu na skutek nie-
prawidiowego sktadowania lub konserwaciji.

W gornictwie weglowym na szeregu kopaln,
wobec falszywie pojetej oszczednosci, drewno



z wagonow zostaje wytadowywane na hatdy, na
ktérych lezy przez dluzszy okres czasu zamiast
by¢ utozone w stosy, zgodnie z obowigzujgcymi
szczegOtowymi przepisami, wydanymi w zarzg-
dzeniu Ministra Gérnictwa z dnia 17.1.1951 r.

Drewno o znacznym stopniu zawilgocenia wy-
tadowane na hatdy, nie majac przewiewu, nie
tylko nie wysycha, ale po dluzszym okresie czasu
ulega zaparzeniu i zmurszeniu i naturalnie traci
przy tym znacznie na wytrzymatosci.

Tego rodzaju gospodarowanie drewnem na
skltadowisku ma dalsze reperkusje na gospodarke
materialowg zakiadu, normy i koszty, gdyz ko-
palnia stosujgca $rednio dziennie ok. 23—30 sor-
tymentoéw dlugosciowo-grubosciowych samych
tylko kopalniakéw, nie liczgc tarcicy, nie ma moz-
nosci wybrania z haldy tych wtasnie sortymen-
tow, ktére rzeczywiscie sg potrzebne w danym
dniu do eksploatacji. Rzecz jasna, ruch zakfadu
musi otrzymaé¢ drewno do obudowy, wiec prze-
syla sie takie sortymenty (naturalnie dtuzsze),
jakie sa ,pod reka".

Jezeli sie zwazy na omawianym przyktadzie,
ze oddziat wydobywczy otrzyma drewno o diu-
gosci 2,50 m zamiast zapotrzebowanego o dtugo-
sci 2,20 m, to przekroczenie z tego tytutu wynie-
sie 13% a jezeli do tego stuzba magazynowa
zamiast zadanej grubosci 14 cm dostarczy kopal-
niaki o grubosci 15 cm, to dalsze przekroczenie
w dostarczonej masie w stosunku do rzeczywi-
stych'potrzeb wyniesie dalsze 15%. Przekrocze-
nie zatem ustalonej normy zuzycia kopalniakéw,
opracowanej na podstawie warunkow geologicz-
nych eksploatowanego pokfadu, wynosi w poda-
nym przyktadzie 28% z tytutu niewtasciwej pra-
cy stuzby magazynowej.

Takich przyktadow, branych z zycia i tylko
z odcinka samej gospodarki magazynowej, nie
biorgc pod uwage prawidtowego lub nieprawid-
towego projektowania oraz mniej lub wiecej do-
brze okreslonych warunkéw technicznych zuzycia,
mozna by na kazdym przedsigbiorstwie podawac
bardzo duzo.

Utrzymywanie zapaséw magazynowych w grani-
cach niezbednych normatywow

» Prawidlowe gospodarowanie zasobami mate-
riatowymi ma dwa aspekty:
— ustalanie zapas6bw magazynowych,
— troske o pelne asortymentowe zaopatrzenie
oddziatow produkcyjnych.

Opracowanie norm zapasOw magazynowych
musi by¢ prowadzone na biezgco, musi by¢ przed-

W. KOWAN
Doktér nauk techn., prof.

miotem wnikliwej i systematycznej analizy ele-
mentow, skladajacych sie w rezultacie na wyso-
kos¢ normy zapasu magazynowego.

Wielko$¢ normy zapasu magazynowego nie ma
wprawdzie wptywu na wielkos¢ normy zuzycia
materiatowego, ma jednak i to powazny wplyw
na wielkos¢ zapotrzebowania. Wtasnie od jej pra-
widtowego lub nieprawidlowego ustalenia zalezg
ilosci znajdujgcych sie w magazynach przedsie-
biorstwa zapaséw surowcOw i materiatow, ktore
zapewniajg rytmicznos¢ produkcji, albo tez przez
ustalenie ich ,na wyrost* nastepuje zjawisko gro-
madzenia nadmiernych ilosci materialéw, ktére
lezg bezuzytecznie na magazynie, a mogtyby by¢
zuzyte w innym przedsiebiorstwie.

Drugim aspektem prawidtowego gospodarowa-
nia zasobami magazynowymi jest utrzymanie nie-
zbednych ilosci materiatbw w kazdym sortymen-
cie. Ten aspekt ma powazny wplyw na ksztatto-
wanie sie norm zuzycia materiatdbw. W wyniku
bowiem braku jednego sortymentu, zakfad zmu
szony jest dla utrzymania ciggtosci produkcji za-
stosowa¢ inny. W wielu galeziach przemystu,
a w szczegolnosci w goérnictwie weglowym zasto-
sowanie sortymentéw zastepczych wiaze sie
z reguly z przekroczeniem normy zuzycia.

Przyktad: W przemysle weglowym na przelo-
mie roku 1952/53 byly trudnosci w pelnym asorty-
mencie zaopatrzenia kopalni w kopalniaki. W wy-
niku tego na szeregu kopali stosowano po kilka
i kilkanascie sortymentdéw zastepczych, ktére
z reguly byly dluzsze i grubsze, anizeli przewi-
dywata norma zuzycia. Dlatego tez na przestrze-
ni | kwartatu roku biez. obserwujemy przekrocze-
nie wskaznikow zuzycia dla kopalniakow, zatozo-
nych do planu na rok 1953.

Tych kilka przyktadéw i wskazan, ujmujacych,
rzecz jasna, bardzo fragmentarycznie tylko za-
gadnienie wplywu stuzby magazynowej na pro-
gresywnos¢ norm zuzycia materialtow wskazuje,
ze stuzba ta, jakkolwiek stojgca poza procesem
produkcyjnym, moze w réwnie wielkim stopniu
oddziatywac¢ na wielko$¢ ksztattowania sie norm
zuzycia i kosztdw materiatowych, jak stuzba tech-
niczna i stuzba gospodarki materialowej *, ma-
jace obowigzek kontroli prawidlowego zuzywania
materiatdw w procesie produkcyjnym.

* pojeciem ,siuzby gospodarki materiatowej* okresla
sie w przemysle weglowym komorki zajmujgce sie kon-
trolg zuzycia w toku produkcji tzn. gospodarowania ma-
teriatami od wydania z magazynu — patrz ,Gospodarka
Materiatowa“ Nr 11 z r. 1952 J. Zawisza ,Kilka uwag
0 gospodarce materiatowej".

Zmniejszenie naddatkdw na obrobke mechaniczng — zrédiem
oszczednosci metalu®),

Z roku na rok powieksza sie produkcja metali,
niezbednych dla dalszego rozwoju gospodarki na-
rodowej ZSRR. Znaczne osiggniecia radzieckiego
hutnictwa stworzyty powazng podstawe do jesz-
cze wiekszego wzrostu w pigtej stalinowskiej pie-

*) Tlum. ,Za Ekonomiju Matierialow® nr 4/53.

ciolatce wszystkich dziedzin przemystu, a zwtasz-
cza budowy maszyn.

Roéwnoczesnie ze wzrostem produkcji coraz wie-
kszego znaczenia dla gospodarki narodowej na-
biera walka o oszczednos¢ metali. Jednym z pod-
stawowych czynnikéw, obnizajgcych rozchéd me-
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talu, jest zmniejszenie naddatkéw na obrébke
mechaniczng w budowie maszyn.

Wiadomo ogolnie, ze ciezar gotowych czesci
maszyn wynosi zwykle 60—70% ciezaru suro-
wych potfabrykatow; w ten sposob przy ich ob-
robce na obrabiarkach od 30 do 40% ciezaru pot-
fabrykatow odchodzi na wiéry, nie liczac strat
metalu w kuzniach i odlewniach. W nielicznych
jedynie zaktadach budowy maszyn o masowej pro-
dukcji przy wysoko rozwinietej kulturze techno-
logicznej, ciezar gotowych czesci maszyn osigga
75—80% ciezaru surowych poffabrykatow. Wy-
nika z tego, ze nawet w tych zakfadach odpad na
wiory wynosi od 20 do 25% ciezaru poifabry-
katow.

Znaczny odpad metalu na widry przy mecha-
nicznej obrébce czesci maszyn ttumaczy sie tym,
ze technolodzy zaktadu nie dysponuja odpowied
nio Scista i pewng metoda okreslenia konieczne-
go naddatku na obrébke. Naddatek ten jest to
niezbedna grubos$¢ warstwy metalu, zdejmowa-
nego przy procesie mechanicznej obroébki.

W odnos$nych poradnikach technologii budowy
maszyn podane sa tablice, zawierajgce gotowe
wskazniki naddatkdw, niezaleznie od warunkdéw
i rodzajow obrobki poprzedzajgcej i przewidzia-
nej do wykonania, pomimo ze czynniki te wpty-
wajg decydujagco na wielkos¢ naddatku. Dlatego
naddatki, stosowane wediug tablic, sa w wiek-
szosci przypadkéw zawyzone, co prowadzi do po-
waznej straty metalu w widrach.

Tablice naddatkéw nie moga da¢ gotowych roz-
wigzan wszystkich r6znorodnych probleméw, po-
wstajgcych przy procesach technologicznych. To-
tez technolog, przy wyznaczaniu naddatkow na
obrobke zmuszony jest czesto kierowaé sie osobi-
stym doswiadczeniem nabytym w wykonywaniu
analogicznych czesci. Takie okreslenie naddatkow
na obrobke nie zawsze zapewnia pomys$ine rezul-
taty pod wzgledem oszczednosci metalu. W sze-
regu przypadkow, przy zupelnie wystarczajgcym
0gllnym naddatku na obrébke, nieprawidtowa
organizacja procesu technologicznego i nieprawi-
diowe jego rozdzielenie na technologiczne opera-
cje obrébki mechanicznej prowadzg do powsta-
wania brakéw czesci maszyn i do zbednego roz-
chodu metalu.

W ciggu szeregu lat autor tego artykutu pra-
cowal nad uzasadnieniem teoretycznym mozli-
wego zmniejszenia naddatkdw na obrébke. W
ostatnich latach kierowany przez niego zespol za-
ktadu technologii budowy maszyn Moskiewskiej
Wyzsze] Szkoly Technicznej im. Baumana
(MWTU) opracowat szereg systemow tolerancji
technologicznych na wymiary i naddatkéw na ob-
rébke czesci maszyn dla wielu dziedzin przemy-
stu, a specjalnie dla przemystu samochodowego
i budowy obrabiarek.

Za podstawe proponowanego nowego systemu
obliczenia naddatkéw przyjeto trzy zasadnicze za-
tozenia.

Pierwsze zatozenie dotyczy sprawy analizy
i uwzglednienia btedow, cechujgcych kazdg me-
tode technologiczng. Tymi bledami sg odchylenia
od zalozonego wymiaru czesci jej form geome-
trycznych i od zamocowania obrabianej powierz-
chni tj. od prostopadiosci, od potozenia osi itp.
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Drugie zatozenie dotyczy prawa powstawania
btedéw poprzedniej obrébki przy kazdej wykony-
wanej nastepnej o'peracji. To prawo polega na
tym, ze wszystkie zaistniale bledy powtarza sie
przy kazdej wykonywanej operacji, jednak w zna-
cznie mniejszej skali.

Trzecie za$ zatozenie tgczy sie z zasadg Pkwi-
dacji btedoéw poprzedniej obrébki w granicach
prawa powtarzania przy kazdej wykonywanej
operaciji.

Te trzy zasadnicze zatozenia pozwalajg z ko'ei
na zapewnienie optymalnego rozwigzania okre$le-
nia i uzasadnienia niezbednych naddatkow przy
mechanicznej obrébce. W ten sposob, analiza bte-
déw, cechujgcych kazdg metode technologiczna,
zapewnia mozliwos¢ okreslenia wielkosci naddat-
ku nie wiekszego niz jest to konieczne dla jakos-
ciowego wykonania obrobki.

Powtarzanie btedow poprzedniej operacji tech-
nologicznej przy kazdej wykonywanej operacji
nastepnej, umozliwia okreslanie drogg obliczenia
z doktadnoscia konieczng dla celéw praktycznych,
btedow powstajgcych przy kazdej wykonywanej
operacji. Poza tym daje to rowniez mozliwos¢
wyznaczania dla nastepnej operacji technologicz-
nej naddatku, nie przekraczajgcego jego wielkos-
c[.bl(r]iezbednej dla jakosciowego wykonania ob-
rébki.

Zasada likwidacji btedow poprzedniej obrébki
przy wykonywaniu nastepnej operacji zapewnia
zmniejszenie ilosci brakdw i wlasciwe jakosciowe
wykonanie obrabianych czesci. Zostato, to po-
twierdzone przez doswiadczenie produkcyjne ini-
cjatoréw socjalistycznego wspétzawodnictwa o ce-
lujace wykonanie kazdej operacji produkcyjnej,
tokarzy Lublinskiego Zaktadu Odlewniczo-Mecha-
nicznego im. t. M. Kaganowicza, laureatow
Stalinowskiej premii, tow. tow. A. Zandarowg
i O. Sledkowa (Agafonowag) i ich nasladowcow.

Przechodzgc do rozpatrzenia czynnikéw, ktére
wplywajag na wielko$¢ naddatku, nalezy zazna-
czy¢, ze kazdy potfabrykat, w zaleznosci od me-
tody jego wykonania, cechuje okreslona doktad-
nos¢ i jakos¢ powierzchni. Podobnie w wyniku
wykonania kazdej operacji technologicznej obrob-
ki mechanicznej, otrzymujemy witasciwg doktad-
nos¢ i okreslong jakos¢ powierzchni.

Doktadnos¢ wykonania poéffabrykatow i dalszej
ich* obrébki charakteryzuje sie trzema czynnika-
mi podstawowymi:

1) odchyleniami od zatozonych wymiaréw,
2) btedami ksztaltu (odchylenia makrogeome-

tryczne) i
3) odchyleniami od zalozonego potozenia

wzajemnie powigzanych elementéw poéiabry-

katéw lub czesci (odchylenia przestrzenne).

Z kolei, doktadnos¢ wykonania potfabrykatow
i dalszej ich obrobki zalezy od stosowanej me-
tody technologicznej, ksztattu, wymiaréw i two-
rzywa czesci, rezimu obrobki i innych czynni-
kow technologicznych.

Rozpatrujgc oddzielnie kazdy z tych czynnikéw,
mozna oceni¢ ich znaczenie w nowym systemie
naddatkow. W ten sposéb, odchylenie od zalozo-
nego wymiaru koordynuje sie tolerancjg na wy-
miar.

Btedy form geometrycznych — eliptycznose,



stozkowatos¢, beczkowatos¢, wklestos¢, wypuk-
tos¢, nieréwnolegtos¢ przeciwleglych krawedzi
itp. — mieszczace sie w zakresie tolerancji wy-
miaru, nalezy uwzgledni¢ w granicach tej tole-
rancji. W niezbednych przypadkach sg one oma-
wiane oddzielnie w rysunkach czesci maszyn.

Odchylenia przestrzenne — wygiecie, odchyle-
nie i nieréwnolegtos¢ osi, nieprostopadios¢ osi
i powierzchni, odchylenia od osi symetrii watow
i otworéw, ekscentrycznos¢ zewnetrznych po-
wierzchni w stosunku do otwordw itp. nie zwig-
zane z tolerancjg na wymiar, majg samodzielne
znaczenie i winny by¢ uwzgledniane oddzielnie
przy okreslaniu naddatkéw na obrébke.

Jak juz podano wyzej, kazdy poéffabrykat, wkza-
leznosci od metody jego wykonania, cechuje od-
powiednia jakos$¢ powierzchni, ktéra wptywa row-
niez na wielko$¢ naddatku. Jakos¢ powierzchni
charakteryzuje sie czystoscig powierzchni tj. jej
mikroprofilem, albo chropowatos$cig, jak réwniez
stanem i gruboscig warstwy powierzchniowej,
réznigcej sie swymi witasciwosciami fizycznymi
od podstawowego metalu (ha przykiad, odweglo-
na warstwa przy kuciu). Przy okreslaniu naddat-
kéw na obrobke nalezy uwzglednia¢ Srednia wy-
soko$¢ mikrochropowatosci wedlug GOST-u
2789-51.

Jakos¢ powierzchni zmienia sie w zaleznosci
od wiasciwosci obrabianego metalu, metod i rezi-
mowych warunkéw wykonania potwyrobow lub
ich obrébki i innych towarzyszacych im czynni-
kow technologicznych (wibracji, sity tarcia, cie-
pta wydzielajgcego sie przy obrébce skrawaniem
itp.). Przy tym, wilasciwosci mechaniczne metalu
w warstwie powierzchniowej zmieniajg sie cza-
sami na tyle, ze przechodzag poza granice, odpo-
wiadajgce warunkom eksploatacyjnym obrabia-
nych czesci. W tych przypadkach dla zapobieze-
nia stopniowemu nagromadzeniu w warstwie po-
wierzchniowej odchylen od normalnego stanu me-
talu podstawowego (rdzenia) — warstwe po-
wierzchniowa, powstatg przy poprzedniej opera-
cji technologicznej, nalezy usung¢ przy wykony-
wanej operaciji.

Dla usuniecia chropowatosci powierzchnio-
wych i warstwy powierzchniowej, otrzymanych
przy poprzedniej operacji, naddatek na wykony-
wang operacje winien by¢, przy braku innych bile-
dow, nie mniejszy od sumy ztozonej ze Srednicy
wysokosci mikrochropowatos$ci i grubosci warst-
wy powierzchniowej. W ten spos6b, naddatek na
wykonywang operacje okresla sie w zaleznosci
od tolerancji na wymiar, jakosci powierzchni i od-
chylen przestrzennych, powstatych przy poprzed-
niej operaciji.

Jednak ten naddatek moze okaza¢ sie niewy-
starczajgcym dla jakosciowego wykonania obréb-
ki, jezeli nie bedzie uwzgledniony btad wynika-
jacy z umocowania czesci przy wykonywanej ope-
racji.

Niezbednos¢ mechanicznej obrobki jest uwa-
runkowana ta okolicznoscig, ze forma i wymiary
poffabrykatow sg zwykle zaledwie zblizone do
formy i wymiaréw gotowej czesci. Jezeli potwy-
réb osigga petng identyczno$¢ z gotowg czescig
to dalsza obrébka mechaniczna nie'jest "zupetnie
potrzebna.

Obrébka mechaniczna wzrasta w zaleznosci od
stopnia rozbieznosci miedzy poéffabrykatem, a cze-
Scig gotowg. W ten sposob celem obrébki mecha-
nicznej jest usuniecie odchylen potwyrobu.

Procesy technologiczne obrébki mechanicznej,
a zatem naddatki na obrobke powierzchni czesci,
okresla sie wymaganiami technicznymi stawiany-
mi tej powierzchni w zaleznosci od jej znacze-
nia funkcjonalnego w zestawionym mechanizmie.
Wskutek tego naddatki na obrdbke okresla sie
dla kazdej powierzchni zgodnie z wymaganiami
technicznymi, a zatem, z procesem technologicz-
nym.

W wyniku tego, przy obrébce mechanicznej po
kazdej wykonanej operacji wystepujg wiasciwe,
stopniowo zmniejszajace sie odchylenia. Proces
technologiczny konczy sie operacjg, przy ktorej
wykonaniu odchylenia obrobki osiagaja wielkosci,
dopuszczane przez wymagania techniczne, zada-
ne od danej czesci. Dlatego przy kazdej wykony-
wanej operacji technologicznej nalezy, jak juz by-
to powiedziane, likwidowaé¢ odchylenia powstate
przy poprzedniej operacji, przy czym naddatek
na obrébke okresla sie przez sume tych odchylen.

Przez zsumowanie posredniego naddatku z wy-
miarem otrzymanym przy wykonywanej operacji
dla zewnetrznych powierzchni albo odliczeniem
tego naddatku od tych wymiaréw dla wewnetrz-
nych powierzchni, mozna okresli¢ obliczeniowy
wymiar polfabrykatu dla poprzedniej operacji
W ten sposéb, opierajac sie na wymiarze zato-
zonym w rysunku, moga by¢ okreslone posrednie
wymiary wszystkich operacji technologicznych od
gotowej czesci do surowego poiabrykatu.

Dos¢ wazne znaczenie w systemie okreslenia
koniecznych naddatkow ma przyjecie wyjsciowej
powierzchni obrébki dla czesci. Zwykle tablice
naddatkow, w poradnikach technicznych, nie prze-
widujg i nie moga przewidywaé¢ sposobu przyj-
mowania powierzchni wyjsciowych i dlatego prze-
widziane sg dla najwiekszych naddatkow; tabli-
ce zatem zawierajg zawyzone wyznaczenie nad-
datkéw dla szeregu przypadkéw, opartych na
praktyce. W wyniku tego nastepuje duza strata
metalu, odrzucanego jako wiory.

W tablicach podaje sie zwykle réwniez nad-
datki na te lub inng operacje — wykanczajgca
obrébke, na wstepne szlifowanie itp. Wazne jest
przy tym zaznaczy¢, ze naddatek na obrébke
ustala sie nie metodg technologiczng, stosowa-
ng przy wykonywanej operacji, a przewaznie w
stosunku do odchylen, wynikajgcych z poprzed-
niej operacji technologicznej. Mozna stad wnio-
skowac, ze nie metoda wykonywanej obrébki okre-
sla wielko$¢ naddatku, a wielkos¢ naddatku, jako
wynik poprzedniej obrébki, okresla wybér metody
dla kolejnej obrébki na podstawie rozwazan tech-
nologicznych i ekonomicznych. Okreslenie wiec
naddatkéw na obrobke jest zadaniem technolo-
gicznym, ktére moze by¢ prawidtowo rozwigzane
tylko przez obliczenie techniczne.

Dla obliczenia naddatkéw na obrébke potrzebne
sg normatywy, przy opracowaniu ktorych koniecz-
ne jest positkowanie sie nastepujgcymi przestan-
kami. Czes$¢ maszyny, wykonana z tego lub inne-
go tworzywa, posiada wiasciwosci, cechujgce to
tworzywo. Réwnoczesnie naprezenia wewnetrzne.
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powstajgce podczas procesu obrdbki, okresla sie
nie tylko witasciwosciami tworzywa, lecz takze
ksztaltem i wzajemnym zwigzkiem wymiaréw
czesci tj. jej sztywnoscia.

W zaleznosci od tych czynnikow (ksztattu, wy-
miaréw i tworzywa) przy zamocowaniu i obrob-
ce czesci zachodzg odksztatcenia sprezyste i stale.
Powstajg one pod wplywem sil, wywotanych za-
ciskowymi urzadzeniami uchwytow, cisnieniem
narzedzi roboczych, wlasnym ciezarem czesci,
niewywazeniem obracajgcych sie mas i innymi
zjawiskami. Okolicznos¢ ta jest bardzo wazna
i jest jednym z podstawowych czynnikow przy
opracowaniu normatywow.

Drugim istotnym czynnikiem jest wzajemny
zwigzek przygotowawczych operacji z kolejng
obrobka czesci maszyn, ktdre okresla zaleznosé
naddatkéw na obrobke od metod i doktadnosci wy-
konania potfabrykantow. Nalezy rowniez uwzgle-
dnia¢ i to ze techniczne wymogi, stawiane obra-
bianej czesci i uwarunkowany przez nie proces
technologiczny, tj. metody wykonania technolo-
gicznych operacji obrébki mechanicznej, okresla-
ja wielkos¢ ogolnych naddatkoéw. | w koncu, bte-
dy zamocowania czesci maszyn przy ich obrébce
wymagajg, w celu ich wyréwnania, odpowiednie-
go powiekszenia naddatkow.

W ten sposéb, wielkosci sktadnikow, z ktérych
sktada sie odpowiedni wzér dla okreslenia nad-
datkéw na obrébke, zalezg od ksztattu i stosun-
ku wymiarow tj. od klasy obrabianej czesci, od
obrabianego tworzywa, metody wykonania pot-
fabrykatu, jego kolejnej obrobki i od sposobu za-
mocowania potfabrykatu przy jego obrébce na ob-
rabiarce. Dlatego normatywy dla obliczenia nad-
datkéw na obrébke winny by¢ wyznaczone wedtug
klas czesci maszyn i obrabianych podstawowych
powierzchni, w zaleznosci od stosunkéw ich wy-
miarOw, obrabianego tworzywa i metod obrobki.
Przy tym normatywy, wyznaczone dla okreslonej
dziedziny budowy maszyn, nalezy uklada¢ odpo-
wiednio do klasyfikacji czesci maszyn i specyficz-
nej technologii produkcji danej dziedziny budowy
maszyn.

Poza zaleznoscig od charakteru i rodzaju pro-
dukcji oraz whasciwosci procesu technologicznego
normatywy ~ dla obliczenia naddatkéw winny
uwzglednia¢: tolerancje na posrednie wymiary na
wszystkie operacje technologiczne od surowych
potwyrobow do gotowych czesci, jak réwniez
charakterystyke jakosci powierzchni dla réznych
tworzyw, metod wykonania pétfabrykantéw i me-
tod obrobki tj. uwzglednia¢ mikrochropowatosci
i grubosci wadliwej warstwy powierzchniowe;.
ANormatywy dla obliczenia naddatkéw winny
réwniez zawiera¢ jakosciowg charakterystyke od-
chylen przestrzennych, w zaleznosci od klas i ob-
rabianych powierzchni podstawowych czesci ma-
szyn i dane dla ilosciowej oceny odchylen prze-
strzennych; w normatywach winny by¢ réwniez
przewidziane dane dla okreslenia btedow zamo-
cowania obrabianych péifabrykatow.
_Normatywy dla obliczenia naddatkéw na ob-
rébke powinny, jak juz podano poprzednie, by¢ o-
pracowywane dla okreslonej dziedziny budowy
maszyn odpowiednio do klas czesci maszyn i do
wiasciwosci produkcji danej dziedziny. Jest to
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wazne dlatego, ze klasy dokladnosci gotowych
czesci wykazujg istotny wptyw na ustalenie nor-
matywow, gdyz nie ma sensu wyznaczanie
mniejszych tolerancji technologicznych na po-
Srednie wymiary, niz tolerancje na wymiary go-
towych czesci. Analogicznie wskazéwka ta doty-
czy takze odchylenn przestrzennych. Nalezy takze
uwzglednia¢ park maszynowy dla obrébki me-
chanicznej, gdyz tolerancje technologiczne na
wymiary posrednie przy mechanicznej obrébce
zaleza od sztywnos$ci obrabiarek.

Przy opracowaniu normatywow nalezy
uwzgledni¢ mozliwosci technologiczne oddziatéw
przygotowawczych. W normatywach, rozumie sie,
moga by¢ podane tylko przecietne wielkosci, cha-
rakteryzujgce czynniki, uwzgledniane przy obli-
czeniu naddatkéw na obrdbke, dlatego w specjat
nych przypadkach, a w szczegdlnosci dla bardzo
duzych, jak réwniez dla niesztywnych czesci ma
szyn, nalezy positkowaé sie normatywami tylko
jako danymi orientacyjnymi, opierajgc sie w ob-
liczeniach na wyznaczonych faktycznych doktad-
nosciach obrabiarek, ich sztywnosci, rzeczywistej
doktadnosci wykonania surowych potfabrykatéw
i innych danych wyjsciowych, okreslajac toleran-
cje technologiczne i odchylenia przestrzenne nie
wedlug normatywdw, a wedtug obliczen.

Proponowana nowa metoda okreslenia naddat-
kéw na obrébke moze by¢ stosowana w najbar-
dziej r6znorodnych przypadkach w roéznych dzie-
dzinach budowy maszyn. Metoda ta moze wiec
by¢ stosowana przy opracowaniu kompleksowych
procesow technologicznych dla nowych rodzajéow
produkciji, jak rowniez przy kontrolowaniu stoso-
wanych w produkcji proceséw technologicznych
w celu uzyskania oszczednosci metalu i powiek-
szenia wydajnosci pracy; stosowanie proponowa-
nej metody tgczy sie w tym przypadku z zamiang
wyposazenia technologicznego — modeli, matryc,
urzadzen, sprawdzianéw i ze zmiang ustawiania
obrabiarek.

Nowa metoda okreslenia naddatkéw moze by¢
stosowana réwniez przy opracowaniu lub kontro-
lowaniu procesdw technologicznych obrébki me-
chanicznej bez zmiany wymiaréw surowych poét-
fabrykatow tj. bez zmniejszenia ogd6lnych naddat-
kéw na obrébke. W tym ostatnim przypadku, ro-
zumie sig, nie mozna uzyska¢ oszczednosci me-
talu, lecz w zamian osiaga sie nowe bardzo wy-
sokie wskazniki jakosciowe: polepsza sie jakos¢
obrabianych czesci maszyn; zwieksza sie wydaj-
no$¢ pracy zuzytej na obrobke i wykanczajacag
operacje obrobki mechanicznej; zmniejsza sie
ilos¢ sprawdzianéw; obniza sie rozchéd materia-
tow Sciernych przy operacjach wykanczajgcych.

Przy omawianiu sprawy szerokiego stosowania
nowej metody okreslania naddatkéw na obrébke
nalezy podkresli¢ jeszcze szereg innych waznych
okolicznosci. Stosowanie proponowanego systemu
toleranciji technologicznych na posrednie wymia-
ry i naddatkbw na obrobke zapewnia najlepsze
wyniki w warunkach obrébki czesci maszyn przy
masowej i seryjnej produkcji, przy automatycz-
nym otrzymywaniu wymiaréw na obrabiarkach
uprzednio ustawionych. Mozna réwniez osiggnac
zamierzone wyniki w produkcji indywidualnej
przez stosowanie obrdbki prébnymi miedzyopera-
cyjnymi pomiarami i ich wymiarowaniami. Szcze-



golnie dobre wyniki osigga sie przy rownolegtym
opracowaniu zaréwno nowej konstrukcji, jak
i technologii jej produkcji — co sie zwykle prak-
tykuje w przodujgcych zaktadach budowy maszyr
Zwigzku Radzieckiego.

Do niemniej waznych okolicznosci nalezy row-
niez i to, ze nowa metoda obliczenia naddatkéw
na obrébke ustala zwigzek miedzy naddatkiem
i tolerancjg technologiczng, a tej ostatniej z wa-
runkami obrébki, doktadnoscig i szytywnoscia ob-
rabiarek. Ten zwigzek szczegdlnie podkresla po-
stepowos¢ projektowanej metody, gdy osiagniecia
techniki produkcyjnej (zwiekszenie doktadnosc'
i sztywnosci obrabiarek itp.) odbija sie bezposred-
nie na wynikach obliczenia. Naturalnie, ze wy-
datna zmiana danych wyjsciowych, spowodowa-
na osiggnieciami techniki produkcyjnej, wymaga
skontrolowania normatywow. Lecz przy opraco-
wanym systemie nie powinno to powodowaé spe-
cjalnych trudnosci.

Zastosowanie praktyczne w Moskiewskiej Fa-
bryce Samochodéw im. Stalina nowej metody ob-
liczenia naddatkéw, pozwolito na zmniejszenie
odpadu metalu na wiéry od 10 do 35% i tym sa-
mym na osiggniecie rzeczywistej o0szczednosci
metalu.

Wyniki stosowania metody obliczeniowo-anali-
tycznej wykazujg nastepujace przyktady obrobki
niektérych czesci samochodowych w Moskiew-
skiej Fabryce Samochoddéw im. Stalina. A wiec,
jezeli poprzednio potfabrykat watu pednego skrzy-
ni przektadniowej wazyt 104 kg przy jego cie-
zarze netto 7,22 kg, to przez witasciwe unormo-
wanie naddatkéw na jego obrobke, ciezar potwy-
robu obnizyt sie na 9,45 kg. W ten sposob, na
kazdej czesci oszczedza sie okolo 1 kg metalu.

Mozna przytoczyc¢ jeszcze jako przykiad, ze po-
przednio przy obrobce obudowy skrzyni biegéw
odpad na wiéry wynosit 9,8 kg, to obecnie, po
zmianie naddatkéw, odpad na widry zmniejszy!
sie do 8,5, kg tj. o 1,3 kg. To samo dotyczy in-
nych czesci: pokrywy tozyska tocznego watu
zdawczego, kota zebatego atakujgcego i innych
czesci.

Wyzej przytoczone fakty oszczednosci metalu
ttumaczy sie tym, ze naddatki na obrdébke, obli-
czone wedlug proponowanej metody, sa z zasa-
dy mniejsze od naddatkéw stosowanych nawet na
zaktadach przodujacych pod wzgledem kultury
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technologicznej i o wiele mniejsze od naddatkdw,
polecanych przez rézne poradniki techniczne.

Te bardzo istotng roznice wykazuje przyktad
wykonania kota zebatego atakujacego.

Jezeli na obrébke otworu o Srednicy 198 mm
0g0Iny naddatek wedtug nowego systemu winien
wynosi¢ 6,05 mm, to wedlug danych Fabryki Sa-
mochodéw im. Stalina naddatek ten okresla sie
na 8 mm, a wedtug istniejgcych poradnikéw tech-
nicznych — od 16 do 21 mm. To samo zachodzi
rowniez przy obrobce zewnetrznej powierzchni
tego kotla zebatego, podczas gdy ogéiny naddatek
wedtug danych poradnikow okresla sie od 12 do
14 mm, a wedtug fabrycznych — 7,7 mm, to we-
dtug nowego systemu naddatek ten wynosi
5,7 mm.

Nowy system naddatkéw zapewnia przeto ob-
nizenie rozchodu metalu na wiéry o 14% w po-
réwnaniu z danymi fabrycznymi i do 50% w po-
réwnaniu z danymi poradnikéw. To znaczy, ze
przy wykonaniu kazdego kota zebatego rozchéod
metalu bedzie obnizony w pierwszym przypadku
0 13 kg i w drugim — o 7,81 kg.

Poza wydatng oszczednoscig metalu, stosowa-
nie przy obrébce proponowanej metody zapewnia
obnizenie kosztéw obrabianych czesci maszyn.
Ponadto, metoda ta zapewnia obnizenie praco-
chtonnosci proceséw obrébki, oszczednos¢ ma-
teriatu Sciernego, zmniejszenie ilosci instrumen-
tébw pomiarowych i w pewnym stopniu narzedzi
skrawajacych. Dzieje sie to w zwigzku z jedno-
litoscig wyznaczania tolerancji na wymiary po-
Srednie i pewnym ujednostajnieniem ustawienia
urzadzenia.

Przewaga proponowanej metody obliczeniowo-
analitycznej w poréwnaniu z istniejgcymi sposo-
bami okre$lania naddatkdw polega réwniez na
tym, Zze zwieksza ona znacznie kulture techniczng
produkcji, gdyz tworzy niezbedne do tego zatoze-
nia, zapewniajgce dalsze podwyzszanie doktad-
nosci obrdbki wyrobOw, zmniejszenie ilosci bra-
koéw i, co jest najwazniejszym, wydatng oszczed-
no$¢ metalu w budowie maszyn.

Potwierdzeniem tego moga by¢ prace, przepro-
wadzone w przyjacielskiej wspotpracy ze stacha-
nowcami i specjalistami w Moskiewskiej Fabryce
Samochodéw im. Stalina, nad wprowadzeniem
nowego systemu naddatkéw, ktory pozwolit zna-
cznie obnizy¢ rozchdéd metalu przy jego obrdbce.

Szkolimy stuzbg gospodarki materiatowej

Dynamiczny rozwdéj przemystu, nie spotykany
dotychczas w historii naszego kraju stwarza za-
potrzebowanie na kadry fachowe z wielu dziedzin.
Obserwujemy jeszcze dzisiaj na wielu odcinkach
naszej gospodarki powazne braki we wtasciwym
pod wzgledem fachowym obtozeniu stanowisk
pracy.

Ten niedostateczny doptyw kadr w stosunku do
potrzeb rosngcego z kazdym rokiem, z kazdym
miesigcem przemystu, odczuwany jest rowniez

w duzej mierze na odcinku stuzby gospodarki
materiatowe;.

Jakos¢ kadr w gospodarce materiatowej, tak
jak zresztg i w innych pionach przedsiebiorstwa,
ma ogromny wplyw na stan gospodarki zaktadu,
na koszty produkcyjne, a w dalszej konsekwencji
na wysokos¢ stopy zyciowej mas pracujgcych.

Przeprowadzona w 1952 r. analiza gospodar-
ki materialowej w Gornictwie Weglowym wyka-
zala, ze nieprawidtowo prowadzona gospodarka
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materiatami w szeregu kopalni wegla ma swe
zrodto w kilku zasadniczych przyczynach do ktd-
rych zalicza sie:

— brak pelnego wachlarza instrukcji, regu-
lujgcych podstawowe zasady gospodaro-
wania najwazniejszymi materiatami tak
pod wzgledem ich wagi w koszcie jed-
nostkowym wegla, jak i pod wzgledem ich
waznos$ci ze wzgledu na bezpieczernstwo
pracy na dole,

— niejednolite metody pracy przy biezacej
i doraznej kontroli gospodarki materiato-
wej na miejscu zuzycia, oraz

— niedostateczny poziom fachowy kadr gos-
podarki materialowe;.

Zagadnienie niezbednych do prowadzenia r :
cjonalnej gospodarki materiatami instrukcji oraz
witasciwe metody pracy w zakresie kontroli zuzy-
cia, resort goérnictwa rozwigzat prawie catkowi-
cie przez opracowanie szeregu brakujgcych
instrukcji jak: instrukcji o gospodarce narze-
dziami recznymi, odziezg specjalng, rurami pod-
sadzkowymi, stalowg obudowg chodnikowg, oraz
instrukcji o ewidenciji i kontroli zuzycia w ramach
planowania wewnatrzzakltadowego.

Opracowano rowniez instrukcje o jednolitym
zakresie dziatania dla sekcji gospodarki materia-
towej, przeprowadzajgcej kontrole zuzycia mate-
riatbw na miejscach pracy.

Sprawa podniesienia kwalifikacji kadr stuzby
gospodarki materialowej moze by¢ rozwigzana
albo przez doptyw odpowiednio wyszkolonej ilos-
ci fachowcéw z tej dziedziny, albo tez szkolenie
tego personelu, ktory pracuje w gospodarce ma-
terialowej, a brak mu w mniejszym lub wiekszym
stopniu pewnych wiadomosci teoretycznych z za-
kresu gospodarki materiatowej.

Dla przezwyciezenia trudnosci w gospodarce
materiatowej w przemysle weglowym, wywota-
nych niedostatecznym poziomem fachowym per-
sonelu kontroli zuzycia materiatbw na miejscach
pracy, zorganizowano w | potoczu rb. 3-turnu-
sowy kurs szkolenia specjalnie dla sekcji gospo-
darki materialowej (kontrolerow zuzycia) kopal-
ni i zjednoczen gornictwa weglowego. Kurs ten
zorganizowany zostat jako calodzienny z oder-
waniem od pracy, przy Zasadniczej Szkole Gor-
niczej przy kopalni Stalinogréd. Czas trwania
szkolenia wynosit dla kazdego turnusu 7 tygodni
i obejmowat 300 godzin wykladéw, w ktérych
w formie skondensowanej i przystepnej podano
stuchaczom podstawowe wiadomosci fachowe, nie-
zbedne w pracy kontrolera zuzycia materiatéw.
W szczegoélnosci wyktadami zostaly objete naste-
pujace przedmioty:

Bez znajomosci materiatoznawstwa
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aktualne zagadnienia spoteczno-po-

lityczne — 30 godzin
podstawowe wiadomosci o gornic-

twie — 24
przepisy bezpieczenstwa i higieny pra-

cy w gornictwie —
materiatoznawstwo —30
gospodarka materialowa ] — 92
gospodarka magazynowa —25
zaopatrzenie materiatowe (planowa-

nie, realizacja itp.) —35
zajecia praktyczne — 14

Dopuszczenie kandydatow do udziatu w kur
sie poprzedzone zostalo egzaminem eliminacyj-
nym oraz pomyslnym jego wynikiem z zakresu
szkoly podstawowej i ogélnych wiadomosci z dzie-
dziny gospodarki materiatowej w kopalni.

57 pracownikéw
63 pracownikow
65 pracownikow

W | turnusie przeszkolono
w |l turnusie przeszkolono
w 11l turnusie przeszkolono

Kazdy turnus kursu zakonczony zostat komi-
syjnym egzaminem koncowym, w wyniku ktorego
wszyscy pracownicy ukonczyli przeszkolenie z wy-
nikiem pomys$inym. Przebieg kursu, dyscyplina
i skupienie stuchaczy podczas wyktadéw, petne
zrozumienie waznosci szkolenia dla dalszej ich
pracy oraz gruntowne przygotowanie sie do egza-
minu koncowego przyniosty w efekcie dobry wy-
nik koncowy. Tylko 18 uczestnikow kursu otrzy-
mato noty dostateczne, pozostali noty dobre
i bardzo dobre.

Komisja egzaminacyjna stwierdzita z petnym
uznaniem u stuchaczéw kursu bardzo wysoki po-
ziom znajomosci zagadnieh z zakresu gornictwa,
oraz przepisow bezpieczenstwa w gornictwie, kto-
re stanowig niezbedny warunek dla efektywnej
pracy sekcji gospodarki materialowej w zakresie
kontroli zuzycia materiatéw w oddziatach produk-
cyjnych kopaln.

Przeszkoleni pracownicy sekcji gospodarki ma-
teriatowej goérnictwa weglowego oprécz pogiebie-
nia fachowych wiadomos$ci wnosza do swej pracy
réwniez jednolitos¢ form podejscia .do zagadnien
gospodarki materiatowej w catym przemysle we-
glowym, tworzac tym samym realng baze dla
pracy analitycznej jednostek nadrzednych.

Nalezy sadzi¢, ze cenna inicjatywa w zakresie
szkolenia stuzby materialowej sposobem doszka-
lania zostanie rozszerzona w resorcie goérnictwa
réwniez na inne dzialy stuzby gospodarki mate
riatowej, a inne resorty w oparciu o doSwiadcze-
nie goérnictwa zorganizujg takie szkolenie w swo-
im zakresie.

nie mozna byc¢

dobrym zaopatrzeniowcem



ZARZADZENIA |

INSTRUKCJE

inwentaryzacja zapasow materiatowych w Swietle nowych
przepisow

W Monitorze Polskim Nr A-29 poz. 359 z dnia 31 mar-
ca 1953 r. zostalo ogloszone zarzadzenie Ministra Finan-
sow z dnia 20 lutego 1953 r. w sprawie inwentaryzacji
oraz sporzadzania i zatwierdzania sprawozdan finanso-
wych, .ktére miedzy innymi ustalito nowe zasady inwenta-
ryzacji zapaséw materialowych zaréwno w magazynach
zaopatrzeniowych jednostek produkcyjnych (ustugowych),
jak i w magazynach jednostek zbytu. Oto najwazniejsze
postanowienia w tym zakresie, wymagajagce omowienia.

Komisje Inwentaryzacyjna powotuje dyrektor przedsie-
biorstwa dla przeprowadzenia spiséw z natury i wyjasnie-
nia stwierdzonych réznic inwentaryzacyjnych (par. 4 m
6). Wynika stad, ze komisja inwentaryzacyjna staje sie
statym organem kontrolujacym gospodarke magazynowg
przedsiebiorstwa. Komisja podporzadkowana bezposrednio
dyrektorowi przedsiebiorstwa spetnia wazng funkcje w za-
kresie inwentaryzacji oraz likwidacji stwierdzonych réznic
inwentaryzacyjnych. Nowe przepisy nie podajg szczegoto
wych wskazéwek w sprawie sposobu przeprowadzania
inwentaryzacji i zagadnienia te pozostawiajg do uregulo-
wania wiasciwej wiladzy resortowej (przepisy branzowe)
oraz dyrektorowi przedsiebiorstwa (poréwnaj par. 5 ust. 2
i par. 53). Jest rzecza wazng, by w sktad komisji inwenta-
ryzacyjnej, a zwtaszcza w sklad podkomisji, biorgcych
bezposredni udziat w spisywaniu zapaséw materiatowych,
zostali powotani przede wszystkim pracownicy gospodarki
materiatowej przedsiebiorstwa, a wiec pracownicy dzia-
téw zaopatrzenia i zbytu, ksiegowosci materiatowej, kon-
troli technicznej. Zaznaczy¢ nalezy, ze udzial tych oséb
w pracach komisji inwentaryzacyjnej nie pozostaje w sprze-
cznosci z przepisami par. 5 ust. 1 powotanego zarzadzenia,
poniewaz od udziatu w pracach komisji wykluczeni s,
pracownicy odpowiedzialni za dziat, w ktorym ma by¢
przeprowadzony spis z natury, a wiec kierownicy maga-
zynéw i magazynierzy, jesli chodzi o spis zapas6w maga-
zynowych, intendenci i inni pracownicy gospodarczy, jesli
chodzi o spisy inwentarza wzgl. innych przedmiotéw uzyt-
kowanych w pomieszczeniach biurowych i produkcyjnych,
a powierzonych ich pieczy. Obowigzkowa natomiast jest
obecnos¢ tych wiasnie os6b przy liczeniu, wazeniu i po-
miarze spisywanych materiatow (przedmiotéw), tudziez
przy dokonywaniu wpisu do arkuszy spisowych (par. 14),
nadto podpisujg one arkusze spisowe i ewentualne popraw-
ki w nich dokonywane (par. 15 ust. 2 i 3) réwnoczesnie
z cztonkami zespotu spisowego.

Pracownicy odpowiedzialni za stan zapas6w materiato-
wych wzglednie innych przedmiotéw podlegajgcych inwen-
taryzacji (magazynierzy, intendenci itp.), sktadajac swoj
podpis .na arkuszach spisowych, wspoétdzialajg z komisja
inwentaryzacyjng w zakresie stwierdzenia stanu iloscio-
wego i jakosciowego doébr materialnych, powierzonych ‘ch
pieczy, oraz przyjmujg na siebie odpowiedzialno$¢ za ten
majatek na dalszy okres czasu. Z tego powodu jest nader
wskazane, by bezposrednio po sporzadzeniu i podpisanm
arkusza spisowego jeden egzemplarz tego arkusza (naj-
lepiej napisany przez kalke) byt wreczany magazynierow'
wzgl. innemu odpowiedzialnemu pracownikowi. Pozwoli
mu to na przedstawienie w najkrétszym czasie wyjasnien

w sprawie stwierdzonych réznic inwentaryzacyjnych, po-
trzebnych komisji dla sporzadzenia protokotéw (o ktérych
mowa w par. 23 ust. 1 zarzadzenia).

Na podstawie posiadanego arkusza spisowego nalezy
niezwtocznie zamkna¢ kartoteke magazynowa na dzienh in-
wentaryzacji i otworzy¢ jg w dniu nastepnym stanami
iloSciowymi, stwierdzonymi w czasie inwentaryzaciji.

Spis zapas6w materiatowych z natury powinien by¢ wy-
korzystany réwniez dla ujawnienia remanentéw materia-
tow niechodliwych, podlegajacych uptynnieniu, przez zba-
danie, jak czesto sg one pobierane do zuzycia.

W momencie uzgadniania tych spiséw z ewindencjg
(kartotekg) ilosciowa w magazynie lub ewidencjg (kar-
toteka) ilosciowo-wartosciowa w ksiegowosci materiatowej
mozna sporzadzi¢ spisy materiatéw niechodliwych, nie wy
kazujacych rozchodu od diuzszego czasu, np. w ciggu pé6t
roku lub roku. Po dodatkowym stwierdzeniu zbednosci
tych materiatdbw ze strony oséb odpowiedzialnych, nadzo-
rujgcych produkcje, wykaz powinien sie sta¢ podstawg do
zgloszenia wymienionych w nim materiatbw do uptyn-
nienia.

Przedstawione wyzej wykorzystanie spiséw z natury
winno by¢ przedmiotem szczegdlnej troski ze strony dzia-
tow zaopatrzenia wzglednie dziatbw zbytu w przedsie-
biorstwie.

W poréwnaniu z dotychczasowymi przepisami (zarza-
dzenie Ministra Finanséw z dnia 4 pazdziernika 1951 r.
w sprawie zasad przeprowadzania inwentaryzacji — Mo-
nitor Polski Nr A-90 poz. 1240) — cytowane na wstepie
zarzadzenie wprowadza nowa bardzo wazng zasade:
obowigzek co najmniej dwukrotnej w ciggu roku inwenta-
ryzacji zapaséw materiatowych (materiatéw, towarow, wy-
robéw gotowych itp. — poréwnaj par. 21 ust. 1 pkt. 2 i 4).
Terminy spiséw nie muszg sie zbiega¢ doktadnie z okresa-
mi poétrocznymi (30 czerwca i 31 grudnia). Dyrektor przed,
siebiorstwa przy okres$laniu termindéw spisu (par. 5 ust. 2
i par. 6) powinien uwzgledni¢ istotne potrzeby gospodarki
materiatowej przedsiebiorstwa (np. prace nad planem za-
opatrzenia materiatowego lub nad bilansami materiatéw)
i najdogodniejszy czas dla wykonania pracy spisowej.

Pomys$iny przebieg inwentaryzacji zapaséw materiato-
wych i wlasciwe wykorzystanie jej wynikéw dla uspraw-
nienia gospodarki materiatowej w przedsiebiorstwie sg
uzaleznione przede wszystkim od prawidlowego zorgani-
zowania pracy komisji inwentaryzacyjnej. Centralne wia-
dze resortowe powinny opracowaé szczegotowe instrukcje
branzowe dotyczgce organizacji komisji inwentaryzacyjnych
(par. 5ust. 2), termindéw inwentaryzacji (par. 21 ust. 2) oraz
odpisywania niedoboréw (par. 22 ust. 1i par. 25). Dyre-
ktor przedsiebiorstwa winien wydac¢ instrukcje inwentary-
zacyjna, dostosowang do specyficznych potrzeb przedsie-
biorstwa, regulujgcg i wyjasniajgca wszelkie zagadnienia,
zwigzane z wykonaniem zarzgdzenia Ministra Finansow
z dnia 20 lutego 1953 r.

Na pomysiny przebieg inwentaryzacji wptywa poza tym

— nalezyte przygotowanie magazynéw materiatowych
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do spisu z natury; sprawa ta zostata wyczerpujgco
oméwiona na tamach ,Gospodarki Materiatowej"
' Nr 10(44);

— czujna kontrola wykonywana przez przewodniczgcego
komisji oraz wyznaczonych iprzez niego kontroleréw
(par. 15 ust. 3); celem takiej kontroli jest nadzor

DLACZEGO ?

nad rzetelnym wykonywaniem prac spisowych przez
poszczeg6lne zespoty z zachowaniem  wszystkich
wymagan rzeczowych i formalnych;

szybka i skuteczna likwidacja réznic inwentaryza
cyjnych przy $cistym zastosowaniu postanowien pa-
ragrafow 22 — 25 zarzgdzenia.

Ten skfad drewna wzbudza tak mato zainteresowania

W samym $érédmieéciu Warszawy, u zbiegu ulicy Swie-
tokrzyskiej i Nowego Swiatu, obok nowowybudowanych
gmachoéw Ministerstwa Finanséw znajduje sie juz od daw-
na wielkie sktadowisko drewna. Pracownicy okolicznych
instytucji widzieli z okien swych gmachéw porzucone de-
ski, bale i kloce najprzéd poddane silnym promieniom le-
tniego storica, potem smagane wichrami jesieni, jeszcze
pozniej pokryte warstwami $niegu i znéw obserwujg, jak
je slonce grzeje. Obserwujg i dziwig sie, ze nikt sie nimi
od dawna nie interesuje.

Nie, przepraszam. W dniu 2 czerwca zainteresowata sie
mmi grupa robotnikéw. Najprzéd troche obejrzeli, potem
kilkanascie sztuk przerzucili, w kohAcu zabrali i gdzies
wywiezli. Czy duzo? Pare sztuk. | skladowisko robi wra-

zenie nadal opuszczonego. Najpewniej drewno- to stuzyto
do budowy okolicznych gmachéw. W tym celu stworzono
zapewne jego sklad. Ale gmachy juz badz wybudowano,
badz konczy sie ich budowe, a cenny materiat lezy. Jaki
jest cel tego i kto za to odpowiada, nie udalo nam sie
dotad ustalic.

Moze ta notatka odniesie pozadany skutek. A wiec py-
tamy:
1 Kto jest wiascicielem sktadowiska?

2. Jaki jest obecnie cel magazynowania tych zapaséw
drewna?

3. Jakie sg dalsze zamierzenia co do ich wykorzystania
i kiedy to nastgpi?

P. Ceramiki Budowlanej- Potudnie Zle wspotpracuje z dystrybutorem

Centralny Zarzad Ceramiki Budowlanej-Potudnie skar-
zyt sie kilkakrotnie, ze podlegte mu jednostki majg powaz-
ne trudnosci w otrzymywaniu takich artykutéw jak gwoz-
dzie, topaty i inne czarne narzedzia. Skarzyt sie réwniez,
ze otrzymywane tego rodzaju artykuty sg wadliwie wy-
konane.

W zwigzku z tym zamiesciliSmy w nr 6/53 notatke pt.
,Biuro Zbytu Gwozdzi w Bytomiu — uwagal.”

Zacznijmy wyjasnienia od sprawy jakosci czarnych na-
rzedzi. W zasadzie interwencje co do wadliwej jakosci to-
waru nalezy kierowac¢ bezposrednio do producenta. Dystry-
butor bowiem moze by¢ w tych sprawach raczej tylko po-
Srednikiem (mniej lub bardziej aktywnym!). Producent
bowiem odpowiada za jakosS¢ towaru i on wie najlepiej,
jak usung¢ istniejgce w wykonaniu tego towaru wady.

Moze sie czesto zdarzy¢, ze nabywca nie zna producen
ta, zna tylko dystrybutora. Woéwczas oczywiscie powinien
zwroécic¢ sie z reklamacjg do dystrybutora.

Tak powinno by¢ zawsze, a wiec i w przypadku niewtas-
ciwie wykonanych gwozdzi, topat i innych czarnych na-
rzedzi.

Tymczasem Biuro Zbytu Gwozdzi, Drutéw i Czarnych
Narzedzi nie otrzymato w tym przedmiocie zadnej reklama
cj: ani od jednostek podlegtych Centralnemu Zarzgadow'
Przemystu Ceramiki Budowlanej-Potudnie ani od samego
Centralnego Zarzgdu. Moze Centralny Zarzad reklamowat
bezskutecznie bezposrednio u producentéw?

Niestety, nie wiemy.

A teraz sprawa trudnosci w zaopatrzeniu sie w oma-
w!ane artykuty. Byly one niezawodnie i prawdopodobnie
nadal sa. Co gorsze, nikt nie wie, kiedy sie skoncza —
poza Centralnym Zarzgdem!

Dlaczego?
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Przeczytajmy wyjasnienia Biura Zbytu Gwozdzi, Drutéw
i Czarnych Narzedzi, a zaraz zrozumiemy.

Gwozdzie, topaty i inne czarne narzedzia sg artykutami
centralnie rozdzielanymi. Przydziat wiec ich na rzecz
przedsiebiorstw nastepuje na podstawie podrozdzié¢lnikéw
kontyngentobiorcow (tj. resortow lub centralnych zarza-
doéw).

Artykuty masowej produkcji, jak wiasnie gwozdzie,
topaty i inne czarne narzedzia rozprowadzajg Rejonowe
Sktady Centrostali na podstawie informacji Biura Zbytu
co do wysokosci puli przydziatowej danego kontyngento-
biorcy, na danym terenie.

Jesli chodzi o C. Z. Przem. Ceramiki Budowlanej —
Potudnie — -pisze Bi-uro Zbytu — stwierdzamy, ze do
dnia 15 marca br. tj. do chwili sporzgdzania podziatu
masy towarowej na wojewddztwa nie otrzymaliSmy z te-
go Zarzadu rozrzutu puli na wojewddztwa, wskutek
czego pule C. Z. P. Ceramiki Budowlanej-Potudnie po-
dzielilismy na 4 Skiady Terenowe zawiadamiajgc o tym
Ministerstwo z proshg o spowodowanie -przestania pod-
rozdzielnikbw bezposrednio do odnosnych sktadow.

W takich warunkach zrozumiale jest, ze mogly za-
istnie€ — nie z winy naszego Biura — trudnosci w za-
opatrzeniu bezposrednich odbiorcow w terenie, tym bar-
dziej, ze w wiekszosci artykutow wystepuje deficytowosc
i realizacja zaméwien uzalezniona jest od splywu towa-
ru z fabryk".

Okazuje -sig, ze Centralny Zarzad Przemystu Ceramikf
Budowlanej-Potudnie nie jest sam bez winy.

Nie mozna obwinia¢ innych, gdy samemu sie jest nie
bez winy.

Prawdopodobnie n;e bytoby trudnosci, a przynajmniej
bytyby one znacznie mniejsze, gdyby Centralny Zarzad na
czas wywigzat sie ze swych obowigzkéw.

Radzimy na przyszio$¢ o tym pamietac.



OKAZUJE SIE, ZE...

W Zielonej GOrze usunieto nieprawidtowos$ci inwentaryzacyjne

W zwigzku z nasza notatkg ipt. ,Inwentaryzacja na rok
1952 miala przebieg nieprawidtowy“ zamieszczong w nr
6/53, w ktorej postawiono zarzuty w przedmiocie popet-
nionych bftedéw przy dokonywaniu spiséw inwentaryzacyj
nych m. in. w stosunku do Zaodrzanskich Zaktadéw Kon-
strukcji Stalowych w Zielonej Gorze — otrzymalismy wta-
Snie od tychze Zaktadéw wyjasnienia, z ktérych wy-
nika, ze:

1 Spisy materiatébw i przedmiotow obcych zostaly do-
konane na osobnych arkuszach i wystane w ter-
minie do wlasciwych przedsiebiorstw tzn. do przed-
siebiorstw bedacych wiascicielami tych materiatow.
Natomiast takich przedmiotéw, jak tozyska toczne,
palniki, nie nadajgce sie do uzytku a stanowigce

zwrot z warsztatow, spisem nie jujmowano wycho-
dzac z zalozenia, ze materialy te raz juz z magazy-
now zostaly rozchodowane. Przedmioty te ujeto na
oddzielnych arkuszach jako ztom.

2. Materiaty jinwestycyjne spisano oddzielnie w pé-
Zniejszym terminie zgodnie z instrukcja.

3. Materiatdbw nie wykazujacych zuzycia w ciggu roku
nie spisywano oddzielnie, poniewaz Zaodrzanskie Za-
ktady Konstrukcji Stalowych chciaty unikng¢ ewen-
tualnych pomytek dwukrotnego ujecia tych materia-
tow. W arkuszach spisowych zrobiono jednak na mar-
ginesie odpowiednie uwagi.

A zatem — niedociagniecia usunieto.

Bedziemy miecC lepsza derme

W notatce pt. ,Nie mozna nawigza¢ kontaktu z produ-
centem* zamieszczonej w nr. 8/53, zwrociliSmy uwage, ze
zaktady przemystu artykutéw skérzanych otrzymujg z Za-
ktadow w Wabrzeznie derme (sztuczng skére) zaréwno
w niedostatecznej ilosci, jak i w niewlasciwej jakosci. Cen-
trala Tekstylna przyznaje, ze zarzut byt stuszny. Istotnie,
dotgd produkowana derma nie miata wiasciwej jakosci
i dlatego uzycie jej do wyrobéw Centralnego Zarzadu
Przemystu Artykutéw Skoérzanych niewatpliwie obnizato
ich wartos¢ handlowa.

Niemniej sprawa poprawy jakosci dermy byta juz od
dos¢ dawna szczeg0lng troskg Centrali Tekstylnej. Po prze-
prowadzeniu wstepnych badan zorganizowano w marcu br
konferencje z udzialem producenta dermy tj. Centralnego
Zarzadu Przemystu Bawetnianego oraz innych, zaintere-
sowanych centralnych zarzadéw oraz Centralnego Zarzadu
Przemystu Artykutéw Skoérzanych. Na konferencji tej Cen-

tralny Zarzad Przemystu Artykutdéw Skérzanych oswiad-
czyt wrecz, ze nie moze nadal uzywaé¢ dermy produkowa-
nej wg obecnej receptury. Réwnoczesnie ustalono, ze jakos¢
dermy ulegtaby poprawie, gdyby do produkcji jej zastoso-
wano polichlorek vinilu (powlekanie egilitem); taka derma
nadawataby sie dobrze do wyrobow skérzanych.

W zwigzku z tym Zarzad Centrali Tekstylnej zwrdcit
sie do Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
z wnioskiem o zaniechanie produkcji dermy na dotych-
czas stosowanej bazie i przejscie na powlekanie egilitem
lub tez zaniechanie produkcji dermy z jednoczesnym prze-
kazaniem surowych tkanin DRM Zaktadom w Wabrzeznie,
ktére posiadajg nieograniczone mozliwosci w powlekaniu.

Tak, ze zaspokojenie zainteresowanych stron (a do tych
zaliczamy sie chyba wszyscy!) jest uzaleznione teraz tylko
od decyzji PKPG. JesteSmy pewni, ze decyzja ta nastgpi
szybko.

Centralny Zarzad Odlewnictwa takze docenia znaczenie krytyki prasowej

W notatce zamieszczonej jw nr. 7/53 pt. ,Zle jest z wy-
konywaniem wnioskéw pokontrolnych* oméwili§my ogélnie
przebieg tzw. lustracji wtérnych przeprowadzanych perio-
dycznie przez Panstwowa Inspekcje Gospodarki Materia-
towej, podkreSlajac, ze za czesto zdarza sie, ze skontrolo-
wane przedsiebiorstwa nie wykonujg wnioskéw okreslaja-
cych spos6b usuniecia uchybien i nieprawidtowosci stwier-
dzonych w toku kontroli.

Jako szczegélne przyktady przytoczyliSmy Odlewnie
Zeliwa i Emaliernie ,Kamienna“ w Skarzysku oraz Odlew-
nie Zeliwa ,Niekfan“.

Natychmiast po ukazaniu sie tej notatki Centralny Za-
rzad Odlewnictwa przeprowadzit dorazng kontrole w wy-
mienionych zaktadach jak réwniez w Koneckich Zaktadach
Odlewriiczych.

Protokotu tego — aczkolwiek nie jest on przyjemny dla
.Niektania“, ,Kamiennej* i Zaktadéw Koneckich juz choc-
by z tego wzgledu ze ujawnia inne jeszcze niedociggnie-
cia — Centralny Zarzad Odlewnictwa nie zawahat sie
przysta¢ nam przy swym piSmie wyjasniajgcym.

A oto, oo méwi, protokét CZO:

. Koneckie Zaktady Odlewnicze

Ewidencja przydziatow i kontyngentéw oraz ich realiza-
cja jest zatozona. Zamoéwienia wystawione w ramach jpla-
nu na rok 1953 sg wyceniane.

Ewidencja zamowien jest zalozona i prowadzona na bie-
zaco. Nadmiary materialowe zostaly zgloszone kartami
ewidencyjnymi odpowiednim branzowo — Centralom.

Realizacja zlecen wysytkowych na nadmiary materiato-
we nastepuje w ciagu tygodnia po otrzymaniu zlecenia
z jednostki zbytu.

Dziat Zaopatrzenia nie prowadzi ewidencji zaangazowa-
nia limitu przeznaczonego na zakupy.

II. Odlewnia Zeliwa ,,Niektan“

Z podobnych zadan, jakie miaty do wykonania Koneckie
Zaktady Odlewnicze, Niektan prowadzi ewendencje wy-
stawionych zaméwien, kartoteke oraz na zamoOwieniach
podaje wartosci zamowionych jmateriatdw. Pozostate wnio-
ski nlie jsg wykonane jak np.:

1) ewidencja przydziatéw i kontyngentéw, nie jest pro-

wadzona.
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2) nie jest prowadzona ewendencja zaangazowania li-
mitu. \Y,

3) nie sg wystawione karty ewidencyjne na nadmiary
materiatowe.

Referent odpowiadajgcy za ten odcinek pracy absolutnie
nie panuje nad tak waznym zagadnieniem, jakim jest roz
tadowanie magazynu z nadmiarow materiatowych.

I1l. Odlewnia Zeliwa i Emaliernia ,,Kamienna“

Podobnie jak w Nieklaniu nie wszystkie wnioski pokon
trolne zostaly wykonane:

1) ewidencja zamoéwien i kontrola realizacji nie jest
prowadzona na biezgco i sam spos6b prowadzenia nie daje
przejrzystego obrazu gospodarki.

2) nadmiary materiatowe wykazane w planie szczegéto-
wym do uplynnienia nie zostaty zgtoszone odpowiednim
Centralom.”

W dalszej czesci protokotu zawarte sg zadania dla skon-
trolowanych przedsiebiorstw.

.. Koneckie Zaktady Odlewnicze

1) dziat Zaopatrzenia zalozy ewidencje zaangazowania
limitu.

2) Dyrekcja Zaktadu wytypuje komisje, ktora zajmie sie
przekazaniem materiatow hutniczych do lepszego pomie-
szczenia i dokona powtdrnej inwentaryzacji tych mate-
riatow.

1. Odlewnia Zeliwa ,,Niektan“

Dziat Zaopatrzenia:

1) zalozy ewidencje przydziatdbw i kontyngentow,

2) zalozy ewidencje zaangazowania limitu,

3) wystawi karty ewidencyjne na nadmiary materia-
towe i przesle do odpowiednich central,

4) doprowadzi do porzadku karty ewidencyjne nadmia-
row materialowych z roku 1952,

5) Dyrekcja Zaktadu zwr6ci uwage na prace Dziatu
Zaopatrzenia i pomoze postawi¢ Dziat i prace jego na na-
lezytym poziomie.

I1l. Odlewnia Zeliwa i Emaliernia ,,Kamienna“

Dziat Zaopatrzenia:
1) zaprowadzi ewidencje przydziatdbw i kontyngentow,
2) ewidencje zamowienn wyprowadzi na biezaco,

3) nadmiary materiatdw zglosi kartami ewidencyjnymi
odpowiednim centralom.”

Wreszcie protokét konczy sie bardzo ciekawym i stusz-
nym wskazaniem:

,Odlewnia Zeliwa Ntiektann i Odlewnia Zeliwa i Ema-
liernia ,Kamienna“ nawigzg kontakt z Dziatem Zaopa-
trzenia Koneckich Zaktadéw Odlewniczych celem zapo-
znania sie i wprowadzenia u siebie podobnego systemu
ewidencjonowania przydziatéw, kontyngentéw oraz wy-
stawionych zamowien i ich realizacji.”

Whnioski pokontrolne zostaly potwierdzone przez Cen-
tralny Zarzad Odlewnictwa odpowiednimi zarzadzeniami.

.Wydane zarzadzenia — pisze CZO — po uplywie
podanych w nich terminach, beda ponownie skontrolowa
ne. Niezaleznie od tego na najblizszej odprawie dyre-
ktorow zaktadow w C.Z.O. bedzie omoéwiony komunikat
majacy na celu zmobilizowanie dyrektorow w dopilnowa-
niu gospodarki materialowej ze szczegélnym omoéwie-
niem tych zaktadéw, w ktérych jest ona na najnizszym
poziomie.*

Na zakonczieniie swych wyjasnien Centralny Zarzad
Odlewnictwa os$wiadcza, ze zgadza sie catkowicie z za-
rzutami postawionymi w ,Gospodarce Materiatowej*,
przyznajac, ze jest nadal za staba kontrola na tym odcin-
ku. Niemniej CZO bedzie stara! sie usprawni¢ prace za
pomoca statych i czestych ‘inspekcji po tej linii, co umozliwi
osiggniecie lepszych rezultatow® tak w wykonaniu zarza-
dzen P.I.G.M., czy C.Z.Z.MPM jak i samego C.Z.O. oraz
w postanowieniu chociaz na mozliwie dobrym poziomie
gospodarki materiatowe;.

Nam wypada tylko doda¢, ze Centralny Zarzad Odlew-
nictwa dobrze rozumie tak swojg role jaki znaczenie kry-
tyki prasowej, oraz zyczy¢ Mu jak najwiekszych sukce-
séw w Jego pracy.

Jakos¢ obuwia gumowego uiegfa poprawie

W nr. 1/53 w notatce pt. ,Przemyslu gumowy produkuje
buty gumowe o niskiej jakosci* zwréciliSmy uwage, ze
w terenie coraz czesciej styszy -sie glosy alarmujgce niska
jako$¢ obuwia gumowego. Obuwie to bowiem niszczy sie
w ciggu jednego miesigca uzywania w takim stopniu, ze
potem nie jest zdatne nawet do naprawy.

W sprawie tej otrzymaliSmy wyjasnienia z Centrali
Handlowej Przemyslu Skérzanego.

Oddajemy wiec jej glos.

~Sprawa poprawy jakosci butéw gumowych — pisze

Centrala Handlowa Przemystu Skérzanego — jest juz

od dluzszego czasu przedmiotem statej korespondencii,

czestych narad i konferencji pomiedzy nami i Central-
nym Zarzadem Przemys$lu Gumowego. Niezaleznie od
powyzszego Centrala, jako gtéwny dystrybutor obuwia
gumowego interweniowala w tej 'sprawie na szczeblu
ministerialnym, a mianowicie — w Min. Przem. Che-
micznego, Min. Handlu Wewnetrznego, a nawet w Pan
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego.

Producent obuwia gumowego C.Z.P. Gumowego ttu-
maczy! zlg jego jako$¢é brakiem odpowiednich surowcow
oraz trudnosciamii technologicznymi.

W roku 1952 sprawa poprawy jakosci obuwia gumowe-
go byta szczegbdlowo rozpatrywana przez najwyzsze
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czynniki panstwowe na konferencjach odbytych w KC
PZPR w dniu 4.X1.52 r. oraz w Min. Przem. Chemicznego
w dniu 9.XI.52 r., na ktérych zostaty ustalone 1 roz-
pracowane odpowiednie wytyczne. W zwigzku z powyz-
szym, juz od 15153 r. premyst gumowy przystgpit do
produkcji obuwia o bogatszej mieszance z wyzszg za-
wartoscig kauczuku, na skutek czego jakos¢ obuwia gu-
mowego ulegta zasadniczej poprawie.

Centrala Skoérzana przypuszcza, ze obuwie o jakim
jest mowa w Waszej notatce z m-ca stycznia 53 r. po-
chodzi zapewne z poprzedniej produkcji.”

Sprawa wiec poprawy jakosci obuwia gumowego weszta
juz zdecydowanie na wiasciwe tory.

Niemniej wydaje sie niezbedna jeszcze dalsza pomoc
Centralnemu Zarzadowi Przemystu Gumowego i Centra'i
Handlowej Przemys$lu Skérzanego, pomoc takze ze strony
odbiorcéw i uzytkownikéw butéw gumowych. Pomoc ta po-
legataby na tym, ze o stwierdzonych przy odbiorze obuwia
gumowego usterkach lub o usterkach ujawniajgcych sie
W czasie jego uzywania nalezatoby niezwlocznie powiado-
mi¢ te jednostki.

Pomoze to bowiem w powaznym stopniu w dalszym po-
lepszeniu produkgciji.



CIEKAWI| JESTESMY...

Jaka bedzie poprawa w zaopatrzeniu przemystu w druki

W zwigzku z n-otaitkg zamieszczong w nr 11/53, w kt6-
rej zwréciliSmy uwage na ibrak dostatecznej ilosci este-
tycznych opakowan dla wyrob6w przemystu cukierni-
czego, otrzymaliSmy wyjasnienia z Centralnego Zarza-
du Przemystu Graficznego.

Centralny Zarzad Przemystu Graficznego stwierdza,
ze tre$¢ notatki jest stuszna, niemniej odpowiedzialno$é
za obecng sytuacje w zakresie zaopatrzenia przemystu
w potrzebng ilos§¢ drukéw przemystowych nie moze
obcigza¢ Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego.

Technika przydziatu papieru — pisze Centralny Za-
rzad — podstawia sie nastepujgco:

.Centralny Zarzad Przem. Graficznego sktada
zbiorcze zapotrzebowanie na papiery, w oparciu o za-
potrzebowanie przedsiebiorstw poparte zamoéwienia-
mi fabryk, dla ktérych przeznaczone sg opakowania,
do Centralnego Urzedu Wydawnictw, ktéry otrzymu-
je z kolei przydziat na dany kwartat z Zarzadu do
Spraw Papieru CUGM*“.

Niestety, przydzialy papieru sa niewystarczajgce.
W zwigzku z tym sa réwniez niewystarczajgce ilosSci
drukéw przemystowych wykonywane dla zaintereso-
wanych odbiorcéw z przemystu cukierniczego.

,Centralny Zarzad Przemystu Graficznego poczyni!
wszelkie kroki w celu uzyskania odpowiednich iloSci
papieru na wykonanie drukéw przemystowych dla
wszystkich resortéw, jednakze do tej pory bezsku-
tecznie i nie ma w dalszym ciggu zadnego wplywu
na zwiekszenie puli przydziatlowej*.

Doceniajgc konieczno$¢ zaopatrzenia przemystu w po-
trzebne mu druki Centralny Zarzagd Przemystu Graficz-
nego zuzyt takze na te cele wszelkie posiadane rema-
nenty papieru i nadal zabiega o wykorzystanie rema-
nentéw obcych. Zasadnicza jednak poprawa na tym
odcinku zalezy od spetnienia» dwoéch czynnikéw,
a mianowicie:

1) zwiekszenia przydziatéw,

2) zwalczenia marnotrawstwa papieru.

Jesdli chodzi o pierwsze zagadnienie, to poprawa po-
winna nastgpi¢ po zakonczeniu odbywanych obecnie
konferencji na terenie Centralnego Urzedu Gospodarki
Materiatowej. Przedmiotem tych konferencji jest zbi-
lansowanie potrzeb resortow na druki przemystowe,
a nastepnie ustalenie prawidtowych rozdzielnikéw.

Natomiast z drugim zagadnieniem jest gorzej. O tyle
gorzej, ze wiele przedsigebiorstw zupeinie nie rozumie,
jak powazne skutki w skali ogélnokrajowej przynosi
ich nierozwazne postepowanie. Jako ten zly przyktad
moga tu postuzy¢é Zaktady im. 22 Lipca w Warszawie,
ktére w ubiegtym roku pakowaty herbatniki w tomo-
fan, a gdy zaistniat przejSciowy brak tomofanu, zlecity
drukarniom wykonanie opakowanh z kartonu, ktérego
dla tego celu zuzyto ca 600 ton.

Marnotrawstwo i bezplanowe zuzywanie papieru
przynosi gospodarce narodowej powazne szkody. Od-
dziatuje ono takze niekorzystnie na przebieg roz-
dzielnika. Jest jedng z powaznych przyczyn trudnos$ci
w zakresie zaopatrzenia sie we wtasciwy sortyment
i gatunek papieru.

Dlatego prowadzenie nieustannej akcji propagando-
wej az do zupetnego usuniecia faktéw marnotrawstwa
papieru jest niezbedne. Wydaje nam sie, ze tg sprawa
powinny sie zajg¢ przede wszystkim wszystkie zainte-
resowane instytucje z Centralnym Urzedem Gospodarki
Materiatowej na czele. Do akcji tej powinien takze w
miare swych moznosci wigczy¢ sie Centralny Zarzad
Przemystu Graficznego. Powinien takze utatwi¢ wig-
czenie sie nam, informujgc nas o stwierdzonych fak-
tach marnotrawstwa papieru.

| jeszcze jedna prosba pod adresem Centralnego Za-
rzadu Przemystu Graficznego.

Bytoby dobrze, gdyby Centralny Zarzad Przemystu
Graficznego wyrazit takze swoje wnioski na temat
mozliwo$ci i sposobu wprowadzenia dalszych uspraw-
nien w dystrybucji papieru.

Jak w Stalinogrodzie opracowuje sie normy zuzycia materiatow

W zamieszczonej w nr 7 notatce pt. ,Jeszcze o0 nor-
mach zuzycia“ powatpiewali§my, czy w Kopalni ,Stati-
nogréd“ konieczne byto podwyzszenie norm zuzycia na
kopalniaki, karbid i piasek posadzkowy. PoprosiliSmy
nawet Stalinogrodzkie Zjednoczenie Przemysiu Weglo-
wego o wypowiedzenie sie w tej sprawie.

» OdpowiedZ nadeszta dprzytaczamy jg w wazniejszych
ustepach. Ot6z Stalinogrodzkie Zjednoczenie Przemy-
stu Weglowego przyznaje, ze istotnie normy zuzycia
na kopalniaki, karbid i piasek posadzkowy zostaly w
stosunku do lat ubiegtych podwyzszone. Stalinogrodz-
kie Zjednoczenie Przemystu Weglowego zatgcza do
swych wyjasnien szczegbétowa tabelke, z ktérej wynika,
ze podwyzszenie to wynosito okoto 10%. Jakaz byla tego
przyczyna?

.Planowane normy zuzycia na r. 1952 — pisze Sta-
linogrodzkie Zjednoczenie Przemys$lu Weglowego —
zostaly Zjednoczeniu podyktowane nadrzednie i za-
wieraly w przeciwstawieniu do faktycznego zuzycia

z lat ubiegtych zbyt wysokag progresje oszczednosci.
Jako wynik niewsp6tmiernego zanizenia normy zu-
zycia zaistniat mp. przy kopalniakach fakt, ze pod-
legte n/Zjednoczeniu kopalnie zuzyly pod koniec ro-
ku 1952 przepisowy 3-miesieczny zapas okraglakéw
prawie doszczetnie. Wyréwnanie naruszonego nor-
matywu zapasu nastgpito w drodze przyznania
n/Zjednoczeniu dodatkowego kontyngentu drewna
kopalnianego w wysokos$ci 10% pierwotnie zaplano-
wanego zuzycia.

Planowane normy zuzycia na r. 1953 obliczone zo-
staty na podstawie dotychczasowego faktycznego zu-
zycia materiatbw przy uwzglednieniu zmieniajgcych
sie warunkéw odbudowy wegla, mp. podane w arty-
kule uzasadnienia kopalni ,Stalinogréd” (trudniejsze
warunki geologiczne i pedzenie nowych gtéwnych
chodniké6w — przyp. Redakcji)“.

A wiec sprawa jest jasna. Naprawiono btad z lat .po-
przednich, umozliwiajagc kopalniom prawidtowe plano-
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wanie zuzycia materiatlbw. Decyzja byta wiec zupetnie
stuszna. Chodzi teraz tylko o to, czy obecnie oibowig-
zujgce normy zuzycia sga prawidtowe? Czy prowadzi
sie ewidencje i kontrole zuzycia?

Co na podstawie tej ewidencji d kontroli mozna po-
wiedzie¢ o prawidtowos$ci obecnie obowigzujgcych
norm? Czy prowadzi sie dalsze badania nad normami
obowigzujgcymi, a jesli tak, to w jaki spos6b?

Witasnie doktadny opis prac nad normami zuzycia,
prac prowadzonych obecnie i prac zaplanowanych na
przyszto$¢, bytby dla naszych Czytelnik6w szczegdlnie

interesujacy. Na peiwno niejeden z Nich wykorzystal-
by tego rodzaju dosSwiadczenia w swojej pracy zawo-
dowej. A wiec zapraszamy Stalinogrodzkie Zaktady
Przemystu Weglowego. Napiszcie do nas o przebiegu
i sposob e pracy nad normami zuzycia materiatow.

Zapraszamy zresztg takze wszystkie inne zjednocze-
nia i przedsiebiorstwa nie tylko resortu goérnictwa.
W szystkich resortow. Zapraszamy pod hastem:

.Dsielmy sie doswiadczeniami w zakresie prac nad
normami zuzycial!®

Jak to byto w ,Milan6éwku" z tymi goncami.

Jeszcze na poczatku biezacego roku otrzymalismy infor-
macje, ktérg podzielilismy sie z naszymi czytelnikami, ze
Zaktady Przemyslu Jedwabniczo-Galanteryjnego w Mila-
nowku nie otrzymywaty w ogole w koncu ubiegtego roku
goncy pergaminowych zaméwionych w Centrali Handlowej
Przemyslu Skoérzanego.

Na tle wyjasnien nadestanych przez Centrale Handlowa
Przemyslu Skérzanego nasuwajg sie nam nastepujace py-
tania, pytania pod adresem Zakladéw Przemystu Je-
dwabniczo-Galanteryjnego w Milanéwku

1 Dlaczego Z.P.J.G. w Milanbwku — przy zama-

wianiu wyrobéw rozprowadzanych przez C.H.P.S. — nie
przestrzegaja obowigzujgcych termindéw wyprzedzenia za.
moéwien? Przeciez w zarzadzeniu Przewodniczgcego Pan-
stwowe] Komisji Planowania Gospodarczego nr 343 z dnia
29 pazdziernika 1952 r. w sprawie trybu zaopatrzenia i dy-
strybucji skor i wytworéw skérzanych zbywanych przez
C.H.P.S. wyraznie sg okreslone obowigzujgce terminy za-
moéwien.

Przeciez terminy te stosuje sie juz od kilku lat, a ko-

niecznos¢ ich stosowania jest chyba dostatecznie jasna.

przemyst produkujgcy musi bowiem sporzadzi€¢ plany
i przygotowac sie do ich wykonania. A tymczasem ,Mila-
nowek" zawsze o ,te kilka dni“ sie spéznia i przez to

opbznia- takze ztozenie globalnego zamoéwienia przez
C.H.P.S. do przemystu skérzanego.

Tak t6 podobno byto i z goncami.

2. Jak ,Milanéwek" poradzit sobie, hie otrzymawszy
zamowionych materiatow?

Czy zastosowat inne o zblizonym typie i rozmiarach,
czy tez posiadat... zapas potrzebnych goncy i z zapasu tego
skorzystat?

3. Czy ,Milanéwek" przestrzega teraz terminéw zamo-
wien? Czy ma jeszcze trudnosci w zaopatrzeniu sie w gon-
ce pergaminowe (a moze trudnosci w zaopatrzeniu sie
w inne materiaty?). Jakie to sg trudnosci Odpowiedzi na
te pytania majg dla nas znaczenie na przyszios¢. Wigze-
my z nimi pewne nasze zamierzenia. Ale o zamierzeniach
mych napiszemy dopiero przy sposobnosci publikowania od-
powiedzi ,Milanowka“.

A teraz jeszcze co$ pod adresem Centrali Handlowej
Przemyslu Skérzanego.

Za wyjasnienia w sprawie goncy pergaminowych dzie-
kujemy. Byly bardzo szczegotowe. Szkoda tylko, ze nie
powiedziano w nich wyraznie, dlaczego ,Milanéwek" nie
otrzymywat wcale goncy pergaminowych?

Kiedy otrzymamy odpowiedz?

BylibySmy  wdzieczni, gdyby szybko.

Gdzie lezy prawda?

Mineto pot roku i to dobre pét roku od czasu, gdy na
tamach n/czasopisma zamiesciliSmy notatke krytycznag p.t.
.Zdarzajag sie wypadki niewykonania zobowigzan“. Bylo
to bowiem zaraz po Nowym Roku. Notatka byla zamiesz-
czona w nr. 153

W naszej epoce, przy haszym tempie pracy, naszych
warunkach, gdy rzeczywisto$¢ goni tak szybko w przyszios¢,
ze stajg sie one coraz czesciej bez mata synonimami, nie
wiadomo jak postgpi¢, gdy po uptywie tak diugiego czasu
otrzymujemy wyjasnienia co do faktow, ktore juz wiasci-
wie przeszly ,do historii“.

We wzmiankowanej notatce pisaliSmy o faktach, ktére
zdarzyly s.e w IV-tym kwartale 1952 r. Teraz, gdy zbli-
zamy sie do progu IV-go kwartatu 1953 r., otrzymujemy
wyjasnienia. Wyjasnia jednostka nadrzedna — Central-
ny Zarzad Przemystu Wyrobéw Metalowych w Bytomiu.

Ha, cbéz zrobi¢. PragnelibySmy co prawda, by tego ro-
dzaju wyjasnienia byly mniej ,historyczne* (a zatem
szybciej docieraly do nas!), ale pocieszamy sie, ze ,lepiegj
pézno niz wcale“, ze po prostu naszg notatke przeoczono,
ze w przysztosci 'bedg nas uwazmej czyta¢, ze szybsza be-
dzie reakcja na krytyke prasowa itp. — no i czytamy.

Przedmiotem naszej notatki byl zarzut postawiony Fa-
bryce Lin i Druitbw w Zabrzu, ze ta — pomimo podje-
tych zobowigzan — nie dostarczyta Zaktadom Obi¢ Zgrze-
blnych w Bielsku 13 ton drutéw gremplowanych, lecz
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wykonanie zamowienia i dostawe ograniczyta do 11, 7 tony.
Sprawa nieprzyjemna, bo w Bielsku brakto drutu. Sprawa
szczegolnie nieprzyjemna, bo do wykonania zaméwienia
Zabrze sie zobowigzalo.

Podobno jednak byto inacze;j.

Centralny Zarzad Przemys$lu Wyrobéw Metalowych
sp,rawe zbada! i w wyniku tych badan stwierdzit, ze Za-
ktady Obi¢ Zgrzeblnych w Bielsku istotnie zamowity w Za.
brzu 13 ton drutu. Fabryka Lin i Drutéw istotnie zaméwie-
nie przyjeta, poniewaz planowata wykonac jeszcze wiecej
drutu. Niestety, plan nie zostat wykonany (w tym sorty-
mencie tylko!), poniewaz juz w czasie wykonywania zamo-
wienia, Bielsko zazgdato nagle drutbw o znacznie wie-
kszej wytrzymatosci. Takich za$ drutéw Zabrze, na posia-
danych w owym czasie urzadzeniach, nie mogto wykonaé
w pierwotnie planowej ilosci.

Centralny Zarzad Przemystu Wyrob6éw Metalowych do-
daje jeszcze, ze:

1) Zaktady Obi¢ Zgrzeblnych w Bielsku otrzymaty 12ton

drutu,

2) w nastepnym juz miesiecu plan produkcji drutéw
gremplowanych zostat nie tylko wykonany, ale nawet
przekroczony,

3) omawiana dostawa nie byla przedmiotem jakiego$
szczegblnego zobowigzania ze strony Zabrza, lecz



po prostu wynikata z planu i mozliwosci produkcyj-
nych Fabryki.

Sprawe wilasciwie nalezatoby uznaé za zakonczong. Bo
przeciez najwazniejszy cel zostat spetniony: Zaktady Obi¢
Zgrzeblnych w Bielsku na pewno otrzymujg petne pokrycie
swego zapotrzebowania. Zabrze przeciez przekracza juz
teraz plany produkcji drutu gremplowanego. My jednak
sprawy nie konczymy, poniewaz jesteSmy ciekawi i... nie
tylko ciekawi. Chodzi tu o co$ wiecej. Chodzi o rzetelnos¢
informacji. Chodzi o to, aby w informacjach i skargach
byly tytko fakty. By nie podawano jako faktow domystow
i domniemywan, a — co gorsze aby faktow nie przeina-
czano w imie wlasnego, zupetnie zresztg fatszywie pojmo-
wanego interesu.

My chcemy kazdemu pomoéc. | bedziemy pomagac. Ale
kierowane do nas informacje powinny by¢ bezwzglednie
prawdziwe.

Jesli sie komus$ stawia zarzuty, to nie mozna pomingé
wlasnych bledéw. Nasza pomoc nie moze i nie powinna
polega¢ na ustalaniu prawdy. A je$li informacje nie beda
rzetelne, to my bedziemy tylko szuka¢ prawdy. Zanim
zas$ ja ustalimy, to sprawa bedzie mie¢ juz ,charakter hi-
storyczny“. Jak w naszym przypadku. Apelujemy wiec do
wszystkich, udzielajcie nam tylko prawdziwych informaciji
opartych na stwierdzonych faktach.

Ten apel powinny podja¢ przede wszystkim Zaktady
Obi¢ Zgrzeblnych w Bielsku, bo ich pierwotna informa-
cja nie byta przeciez tak bardzo obiektywna.

UWAGA PRODUCENCI | DOSTAWCY!

Centrale Zbytu Artykutéw Tech-
nicznych prosimy o wyjasnienie. Przedsiebior-
stwa podlegte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Tka-
nin Dekoracyjnych napotykajag na powazne trudnos$ci
w otrzymaniu dostatecznej, planowanej ilosci lic, ptoch
i czétenek. Szczegoblnie chodzi tu o lica na krosna chod-
nikowe. Poniewaz lic tych nie produkowano w kraju,
Centralny Zarzad Przemystu Tkanin Dekoracyjnych
zwrécit sie do- Centrali Zbytu Artykutdéw Technicznych
z proshg o zaopiniowanie wnioskéw importowych. Cen-
trala Zbytu Artykutéw Technicznych odmoéwita wy-
stawienia opinii i zorganizowata jeszcze w listopadzie
ub. roku konferencje, na ktérej uzyskata zapewnienie
ze strony Zarzadu Przemystu Artykutéw Technicznych,
ze produkcja lic krajowych rozpocznie sie w lutym
1953 r. l... na tym sprawe zakonczono. Tymczasem w
przedsiebiorstwach podlegtych Centralnemu Zarzgdowi
Przemystu Tkanin Dekoracyjnych wyczerpuja sie juz
zapasy lic i w zwigzku z tym groza przestoje maszyn.

Czy Rejonowa Hurtownia Prze-
mystu Chemicznego w Warszawie wie
o tym, ze z jej winy nastgpitlo okresowe wstrzymanie
produkcji eksportowej?

Hurtownia dostarcza siarczek sodu dla Biatostockiej
Fabryki Pluszu. W | kw. br. przerwata nagle dostawy.
Nie pomogty monity i ponaglenia (ktére nawiasem mo-
wigc pozostawaly woéwczas bez odpowiedzi). Brak
siarczku sodu spowodowat, ze Fabryka Pluszu nie wy-
konata planu w zakresie niektérych wytworéw ekspor-
towych.

Prosimy o wiadomo$é, jak obecnie przedstawiajg sie
dostawy siarczku sodu dla Biatostockiej Fabryki Pluszu
dco przedsiewzieto dla zapewnienia ciggtosci i rytmicz-
noéci tych dostaw?

Huta ,Ferru m“ mimo przyjetych zobowigzan
w dalszym ciggu nie wykonuje na czas tacznikéw do
TH dla budownictwa weglowego. Huta ,Ferrum* tu-
maczy to trudnosciami produkcyjnymi. Zgoda, na pew-
no rézne trudnosci sg. Ale .trudnos$ci te mamy wszyscy,
kazdy w zakresie swej pracy i nieustannie je pokonu-
jemy. Ciekawe, co zamierza uczyni¢ (a moze juz uczy-
nita!) Huta ,Ferrum®, aby zapewni¢ budownictwu we-
glowemu na czas dostawy tgcznikéw do TH?

Huta .,Bator y“ zalega w dostawach rur o 0
419 i 159 mm dla przemystu weglowego. W | kw. br.
zrealizowata tylko 1/3 ulokowanych zaméwien. Powo-
dem podobno jest brak odpowiedniego wsadu. Chcieli-
bys§my wiedzie¢, czy jest to powdd faktyczny i jedyny
oraz, czy obecnie nadal utrudnia on peine zrealizowa-

nie zapotrzebowania przemystu weglowego. A jesli nie
— to kiedy przewiduje sie uzupetnienie zalegtych do-
staw?

Sruboni t* wydaje sie niezbyt przejmowa¢ za-
moéwieniami kolejnictwa. Uzupeiniajace zamdwienie
DOKP w Olsztynie na akcesoria kute drobnej na-
wierzchni zelaznej uwaza za nieaktualne, nie padajac
przyczyny odmowy, a ztozonych w terminie zamoéwien
DOKP w Warszawie na pierscienie sprezyste nie reali-
zuje i — co gorsze — wcale nie odpowiada na przyna-
glenia. Czy ,Srubonit* tak postepuje, poniewaz uwaza
kolejnictwo za ,gorszego klienta“?

Zaktady Przemystowe ,Komuna
Paryska®“ w Radomsku posiadaly na sktadzie du-
ze ilosci wykonanych drutéw stalowych sprezynowych
i drutéw przewodéw technicznych. W tym samym cza-
sie DOKP we Wroctawiu interweniowata bezskutecznie
w sprawie dostawy tychze witasnie materiatéw. Kiedy
to byto — Radomskie Zaktady na pewno pamietajg, bo
przeciez przyjechat do nich az z Wroctawia pracownik
tamtejszej DOKP.

My za$ nie wiemy, dlaczego tych dostaw nie wyko-
nano?

| o t¢ wiadomos$¢ wtasnie prosimy.

Centrala Zbytu Wegla powinna nam
to wyjasni¢. Wszystkie dyrekcje kolei panstwowych —
a wiec jednego z najpowazniejszych odbiorcéw wegla
— skarzg sie, ze dostawy tego paliwa w okresach mie-
siecznych sa nieregularne. Z reguly najwieksze dosta-
wy nadchodzg w ostatnich dniach kazdego miesiaca.
Powoduje to spietrzenie dostaw u odbiorcéw i prze-
stoje wagonéw pod wytadunkiem. Nie jest rowniez do-
brze z sortymentowym wykonaniem dostaw. Dlatego
dyrekcje kolei panstwowych nie moga prowadzi¢ ra-
cjonalnej gospodarki cieplnej przez stosowanie wtasci-
wych mieszanek. W ostatnim czasie nie moga tym bar-
dziej, ze zdarzajg sie coraz czesciej przypadki, iz do-
starczony wegiel jest zanieczyszczony ponad przewi-
dziane granice.

Biuro Sprzedazy Cementu niere-
alizuje przydziatbw cementu dla przedsiebiorstw re-
montowo-budowlanych resortu przemystu lekkiego za-
staniajgc sie jakoby argumentem, ze wykonuje dosta-
wy tylko dla ,Nowej Huty" i ,wazniejszych resortéw*".
To jest chyba jakie$ nieporozumienie. Dlatego szczeg6-
towych informacji na ten temat oczekujemy z nie-
cierpliwoscia.

Fabryka Lin i Drutu w Sosnowcu od-
mawia wysyltki drutu do kopalni. Zada, zeby kopalnie
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odbieraty drut wtasnymi Srodkami lokomocji. Tak samo
podobno postepuje Fabryka Lin i Drutu w Radomsku.
Generalne traktowanie w ten spos6b sprawy odbioru
materiatdw jest oczywiscie niestuszne i nie wymaga
chyba to zadnej argumentacji. Trzeba ustali¢ jakie$
zréznicowanie odbiorcéw juz choéby z uwagi na odleg-
tos¢, Moze na ten temat wypowiedzg sie obie fabryki.
Dalej w ten sposéb by¢ nie moze.

Biuro Sprzedazy Opakowan Drew-
nianych dos¢ dziwnie sobie postepuje. Postepuje tak,
jakby caly wysitek wszystkich przedsiebiorstw, wy-
sitek w kierunku zapewnia terminowosci i rytmicznosci
dostaw, wysitek zainicjowany przez dostawcéw Nowej Hu-
ty, byt mu catkowicie obcy. Postepuje tak, aby sobie upros-
ci¢ jak najbardziej swoje zadanie i nie przemeczac sie za
bardzo.

Ze zarzuty te sg stuszne, a nawet bardzo delikatne, po-
twierdzajg ponizsze fakty.

Zaktady Porcelany Stotowej ,Watbrzych* 'Sporzadzity
dekadowy harmonogram dostaw wetny drzewnej sosnowej
nr. 3 na drugi kwartat tor.

Harmonogram ten wraz z zamOwieniem przestaty do
Biura Sprzedazy Opakowan Drewnianych z prosbg o po-
twierdzenie dostaw i respektowanie w miare mozliwosci
terminéw i wielkosci partii dostaw, okreslonych witasnie
w tym harmonogramie.

Uptyneto trzy i pél miesigca.

Biuro Sprzedazy Opakowan Drewnianych milczato.

Az nagle w dniu 17 kwietnia br. przystato do ,Wat-
brzycha" odpisy 3 zlecen wysyitkowych, «a mianowicie:

a) na dostawe 20 ton weiny z Klodzkich Zaktadow

Przemystu Terenowego,

b) na dostawe 40 ton weiny z Rejonu Przemystu LesSne-
go w Sulechowie,

c) na dostawe 40 ton wetny z Rejonu Przemystu Le$ne-
go w Opolu.

Pomijamy juz fakt, ze wymienione zlecenia wysytkowe
nie pokrywaly zapotrzebowania Zaktaddéw Porcelany Sto-
towej w Walbrzychu. W zleceniach tych nie byto ani stowa
na temat termindéw i wielkosci partii dostaw.

Niech wiec sobie dostawcy wysytajg (wszyscy jedno-
czesnie!) towar od razu, a jak im sie to nie podoba — to
niech wysla za trzy miesigce. Biura Sprzedazy nic to nie
obchodzi. Przeciez to nieistotna rzecz te terminy, ta ryt-
micznos¢ i te ekonomicznie uzasadnione partie dostawy.
Na to nie ma czasu.

Po c6z wiec przeprowadzaé jakie$ wyliczenia, kiedy i ile
dostarczy¢.

Byly wyliczenia dokonane przez zamawiajgcego? Pewnie
majg tam mato roboty i dlatego bawig sie w takie rzeczy.
My sie tym nie zajmujemy — swoje zrobilismy. Jesli Biuro
Sprzedazy opakowan Drewnianych myslalo inaczej, to musi
nam to udowodni¢. My bowiem na te sprawe patrzymy
bardzo powaznie. Uwazamy to za zupetne lekcewazenie po.
trzeb zamawiajgcego, potrzeb przemystu, dla ktérego Biu-
ro zostatlo utworzone i powinno pracowac¢. Rozumiemy
trudnosci i dlatego uprzedzamy: nie pisa¢ o nich, bo nie
tedy droga. Nam chodzi o proste poinformowanie (tylko
tak skromne zyczenie, chociaz obowigzki dystrybutera
znacznie gtebiej siegaja!) producentéw, ze odbiorca zyczy
sobie otrzymaé towar w takich a takich partiach dostawy
oraz w takich a takich terminach.

Mozna byto to zrobi¢, czy nie?

DOWIADUJEMY SIE Z TERENU...

Niektore jednostki zbytu nadal Zle interpretujg Zarzadzenia Przewodnkzcicego
PKPG w sprawie uptynniania remanentéw

Biuro Zbytu Sprzetu Instalacyjnego
pisze do Zakladéw Energetycznych Okregu Potudnio-
wego — Zaktad Sieci Elektrycznych w Nysie _ ze:
.Ztagcza kablowe objete karta ewidencyjng Nir 4189
w ilosci 100 szit. mogliby$my uptynni¢ dopiero w ll-igima
kwartale br.

O ile termin ten odpowiada Wam prosimy o odwrot-
ng akceptacje.

Do czasu jednak uptynnienia tego materiatu zastrze
gamy sobie prawo postepowania z nim jak z remanen-
tem matowarbo$ciowym. Karty Nr 4168, 4169, 4.173.
4184, 4030 i 4181 zwracamy z uwagi na to, ze tak Hur-
townia nasza jak i Zaklad Wytwoérczy posiadaja duze
zapasy tych artykutdéw na magazynie, nie widzimy
wiec moznosci ich uptynnienia nawet w okresie naj-
blizszych 2-ch lat".

Zapytujemy Biuro Zbytu Sprzetu Instalacyjnego na
jakiej podstawie wydaje tego rodzaju ,decyzje“.
W obowigzujgcych przepisach, a w szczegdélnosci w za-
rzadzeniu Przewodniczagcego PKPG 2z dnia 2 maja
1951 r. w .sprawie ujawniania, uplynniania i zapobie-
gania tworzeniu sie zbednych i nadmiernych rema-
nentéw (Monitor Polski A-46, poz. 602, A-51, poz. 684,
A-87, poz. 1212 oraz z 1953 r. A-3, poz. 34) takiej pod-
stawy nie znajdujemy.

Oczekujemy pilnej odpowiedzi.

Biuro Zbytu Gwozdzi Drutéw i Czar-
nych Narzedzi w Bytomiu odpowiada Zakladom
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Sieci Elektrycznych w Gliwicach ze ,zgloszone przez
Was liny majag wprawdzie 100% wartosci uzytkowe]j
niemniej jednak jako artykut z produkecji indywidual-
nej i o konstrukcji niechodliwej nie moga znalez¢ ta-
two nabywcoéw.

Mozemy jednak zatrzymac¢ zgtoszone karty i nadal
sprawdza¢ z nadchodzacymi biezagco zamoéwieniami,
czy Wasze liny nadajg jsie do uzytku — wzglednie be-
dziemy je oferowa¢ innym odbiorcom, lecz pod warun-
kiem, ze nie bedzie na nas cigzyt obowigzek uptynnia-
nia tego remanentu w ustawowo oznaczonym terminie
(60 dni) ani tez ewentualnego zaptacenia za nie.

Zaptata moze by¢ uiszczona tylko przez odbiorce, bo
jestedmy instytucja na budzecie panstwowym nie dys-
ponujaca zadnymi funduszami“.

Biuro Zbytu prosi o odpowiedz.

W razie otrzymania negatywnej odpowiedzi ewen-
tualnie nieotrzymania odpowiedzi do dnia 14-go od
przyjScia niniejszego pisma ostrzega, ze karty zwréci.

Zapytujemy Biuro Zbytu Gwozdzi, Drutéw i Czar-
nych Narzedzi, jaki przepis i jakiego zarzadzenia upo-
waznia je od uchylenia sie od obowigzku zagospodaro-
wania zgtoszonych lian nadwyzek materiatlowych?

Jaki przepis upowaznia je do zwr6cenia prawidtowo
wypetnionych kart bez zatatwienia?

Cetrala Handlowa Przemystu
wnego przestata do Panstwowej Inspekcji Gospo-
darki Materiatowej karte ewidencyjng Nr 9/53 zgtasza-

Drze-



jac do uptynnienia 63 kg. konika mielonego z zaznacze-
niem, ze asortyment ten nie jest rozprowadzany przez
Centrale Handlowg Przemystu Drzewnego.

Zapewne Centrala Handlowa Przemystu Drzewnego
nie zna zarzadzenia Przewodniczgcego PKPG 2z dnia
31,12.52 r. zmieniajgce zarzadzenie z dn. 2 maja 51 r.
w sprawie ujawnienia, uptynnienia i zapobiegania two-
rzeniu sie zbednych i nadmiernych remanentéw ma-
teriatlowych zaopatrzeniowych w urzedach, instytu-
cjach 1 przedsigebiorstwach panstwowych (Monitor Pol-
ski nr A-3, poz. 34).

IDZMY ICH SLADEM...

A wiec uprzejmie jg zawiadamiamy, ze ustep 3 tego
zarzgdzenia wyraznie mowi: ,Do czasu ustalenia dy-
strybutora dla nietypowych materiatéw poniemieckich
karty ewidencyjne tych materiatow nalezy kierowac
do biur sprzedazy tub jednostek réwnorzednych, zaj-
mujacych sie dystrybucjg branzowo zblizonych mate-
riatow*“.

Czekamy wiadomos$ci o przejeciu do zagospodarowa-
nia przez Centrale Handlowg Przemysiu Drzewnego

mielonego korka.

Brawo ,Watbrzych*

W tym samym numerze, aczkolwiek w innym miejscu
(patrz notatka pt. ,Uwaga producenci i dostawcy!“) prze-
my o tym, jak to Zaktady Porcelany Stotowej ,Watbrzych*
sporzadzily dekadowy harmonogram dostaw wetny drzew-
nej sosnowej na |l kwartat br.,, jak harmonogram ten
przestaly do Biura Sprzedazy Opakowan Drewnianych
z proshg o przestrzeganie termindéw i wielkosci dostaw
w tym harmonogramie okre$lonych i wreszcie o tym, jak
te zamierzenia ,Watbrzycha" potraktowalo wspomniane
Biuro.

Na tym miejscu do sprawy tej wracamy. Chcemy troche
szerzej omowi¢ postepowanie samych tylko Zaktadow
Porcelany Stotowej ,Watbrzych®.

Dlaczego?

Dlatego, ze ,Waibrzych* rozumie doskonale znaczenie
rytmicznosci i terminowosci dostaw; dlatego, ze ,Wal-
brzych* nie czeka, lecz sam pomaga jednostkom zbytu,
sprzedajgc dla nich doktadne harmonogramy dostaw; dla-
tego, ze ,Waltbrzych®, umie walczy¢ o swe zamierzenia,
zadajagc gdzie trzeba poparcia dla ich realizacji.

Wreszcie dlatego, ze my wszyscy, ktorzy jeszcze tak
dobrze znaczenia tego, zagadnienia nie rozumiemy i dla-
tego nie potrafimy go tak stawiaC w codziennej pracy
zawodowej, powinnismy ,Watbrzych” nasladowac. Lezy to
bowiem w naszym interesie.

A wiec przeczytajmy interwencje ,Watbrzycha“ skiero-
wang do Biura Sprzedazy Opakowari Drewnianych.

Po opisaniu przebiegu sprawy (o zamowieniu, harmono-
gramie dostaw i zleceniach wysytki wetlny) ,Walbrzych'
stwierdza:

»Zamiast zadanych przez nas dekadowych terminéw suk-
cesywnych wysytek we wszystkich 3 zleceniach Waszych
figuruje tylko (bez jakiegokolwiek wyjasnienia > uzasad-
nienia) rubryka:

termin dostawy — Il kwartat 53 r.

Roéwnoczesnie z wyzej wymienionymi zleceniami otrzy-
malismy Wasz list z dnia 13 kwietnia 1953 &, w ktorym
zawiadamiacie, ze z powodu duzego zapotrzebowania od-
biorcow na wetne drzewna nasze zamoéwienie z dnia
20 stycznia 1953 r. zostanie zrealizowane tylko do wy-
sokosci 100 ton.

Poniewaz uchylenie sie Waszego Biura od stosowania
zadanych przez nas harmonograméw wysytek naraza nasze
przedsiebiorstwo w praktyce w jednym wypadku na po-
stoje ekspedycji eksportowej na skutek niedostatecznych

i nierytmicznych dostaw wetlny, a w drugim wypadku na
nieuzasadnione gospodarczo i kosztowne spietrzenie 'do-
staw, prosimy uprzejmie o natychmiastowe podanie do
wiadomosci odnosnych poddostawcéw zgdanego przez
nas terminarzu sukcesywnych wysytek (z tym zastrze-
zeniem, ze zmniejszona o 20 ton ilos¢ weiny zostanie zmi-
nusowana z wysytek przewidzianych na I-szg i ll-gg
dekade m-ca kwietnia br.).

Zaznaczamy, ze bedziemy zglasza¢ do naszego banku
finansujagcego odmowe zaptaty dostaw wykonanych nie-
zgodnie z harmonogramem wysytek, traktujgc je jako to-
war niezaméwiony* .

Sprawa postawiona jasno. Wynika z niej jeszcze jedno,
a mianowicie to, ze ,Watbrzych* dobrze rozumie sens
prawidtowej gospodarki materiatowej. Nie chce mie¢ nie-
doboréw, ale niei chce mie¢ i nadwyzek. Dlatego bedzie od-
mawiaé zaptaty za przedwczesne dostawy.

Nic nam nie pozostaje, jak tylko zyczy¢ sobie, aby
wlasciwe wiltadze szybko dopomogly ,Watbrzychow', jak
réwniez, by wszyscy poszli jego Sladami.

Po to wtasnie przede wszystkim zamiesciliSmy te no-
tatke.

Opoczynskie Zaktady Materia-
téw Ogniotrwatych juz zapewne wiedzag, ze
Zaklady Porcelany Stotowej ,Waitbrzych* przyjety propo-
zycje Centralnego Zarzadu Przemystu Materiatow Ognio-
trwatych, wyrazajgc zgode na dostawe gliny ,Zarnow-
C:eslik" 'zamiast gliny ,Zaméw G 4“ z kopalni ,Opoczno“.
Opoczynskie Zaktady Materiatbw Ogniotrwatych wiedzg
takze zapewne, ze Zaklady ,Watbrzych zrezygnowaty
z zalegtej dostawy gliny ,G4“, w przypadku przydzielenia
im przez Centralny Zarzad Przemystu Materiatbw Ognio-
trwatych identycznej ilosci gliny ,IrG2/63* z Jaroszew-
skich Zaktadéw Materiatébw Ogniotrwatych w Strzegomiu.

Poniewaz w ten sposob wszystko poszto po mysli wnio-
sku Centralnego Zarzadu Przemystu Materiatbw Ognio-
trwatych, wydaje sie, ze sytuacja na odcinku wspotpracy
z ,Walbrzychem* powinna sie zdecydowanie poprawic, do-
prawi sie na pewno, jesli Opoczynskie Zaktady Materia-
tow Ogniotrwatych:

1J bedg regularnie wysyta¢ gline ,Zarnéw-Cieslik",

2) uzupelnig zalegle dostawy gliny ,G4“ jeszcze na zle-
cenia z 1 grudnia ub. r. i z 18 marca br.

A wiec — c6z na to Opoczynskie Zaktady Materiatow
Ogniotrwatych?
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KON KUI aS W celu podniesienia poziomu ideologicznego i zawodowego

czasopism wydawanych przez Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nawigzania $Scistego
kontaktu redakcji z czytelnikami ogtaszamy konkurs na najtrafniejsze wypowiedzi, dotyczgce
tematyki czasopism oraz organizacji czytelnictwa prasy gospodarczej w zakladach pracy.

Podajemy nizej pytania, na ktore nalezy nadesta¢ odpowiedzi:

1. Czy czasopismo pomaga Wam w Waszej pracy zawodowej i na czym ta
pomoc polega? (w miare moznos$ci podac¢ przyktady)

2. Co nalezatoby zrobi¢ azeby zwiekszy¢ przydatno$¢ czasopisma?
a) czy wprowcdzi¢ nowe dziaty i jakie?
b) czy rozszerzy¢ tematyke istniejecych dziatéw i w jakim kierunku?
c) zjakich dziatéw lub z jakiego rodzaju artykutéw nalezatoby zrezygnowac?

3. Czy materiaty zamieszczane w czasopiSmie sq opracowywane dostatecznie
jasno j przystepnie? (podac¢ przyktady)

4 Jakie macie jescze uwagi ktére Waszym zdcniem powinny by¢é uwzgled-
nione przez redakcje w jej dalszej pracy?

5. Jak zorganizowa¢ czytelnictwo w zaktadzie pracy, gby kazdy numer czaso-
pisma gospodarczego byt czytany przez jak najwiekszg ilos¢ pracownikéw?

Konkurs dotyczy nastepujgcych czasopism:

Drobna Wytworczosc Gospodarka Zbozowa Przeglad Ubezpieczen Spotecznych
Ekonomika i Organizacja Pracy Inwestycje i Budownictwo Przeglad Zagadnied Socjalnych
Finanse Miasto Postep Krawiecki

Gazeta Handlowa Przeglad Jajczarsko - Drobiarski Rachunkowos¢é

Gospodarka Goérnictwa Przeglad Mleczarski RzemiesInik

GOSPODARKA MATERIALOWA Przeglad Piekarniczy Strazak

Gospodarka Migsna Przeglad Pozarniczy Zycie Gospodarcze

Gospodarka Planowa Przeglad Ustawodawstwa Zycie Inwalidy

Gospodarka Rybna Gospodarczego Zywienie Zbiorowe

ma wielkie znaczenie dla dalszego rozwoju naszych czasopism, dlatego tez
czytelnicy powinni wzigé w nim jak najszerszy udziat, nadsytajac odpowiedzi
dotyczgce jednego lub kilku czasopism, w zaleznos$ci od osobistych zainteresowan. Ze wzgledéw technicznych, w razie

objecia uwagami kilku czasopism, dla kazdego z nich odpowiedzi nalezy poda¢ na oddzielnym arkuszu i nadesta¢

tacznie w jednej kopercie.
TERMIN ZAMKNIECIA KONKURSU 15 LISTOPADA 1953 ROKU

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE - WARSZAWA,

Odpowiedzi nalezy nadsyta¢ na adres;
oraz zaktadu pracy i wykonywanej funkcji.

ulica HOZA Nr 35 z podaniem nazwiska, imiema i adresu
Dla uczestnikbw konkursu N AG R O D Y
przewidziane sg nastepujgce
Pierwsza nagroda 1000 zt cztery drugie nagrody po 500 zt

osiem trzecich nagréd po 300 zt 1 50 nagrod ksigzkowych
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