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KOMUNIKATY I MATERIALY

Stefan Marian Rostworowski

FABRYKA W MIKASZEWICZACH

WPROWADZENIE

Fabrykaw Mikaszewiczach jest trzecia czg$cig wspomnieii mego stryja Stefana
Mariana Rostworowskiego (1907-1981) z jego stosunkowo krétkotrwatego poby-
tu na Polesiu. W czerwcu 1938 roku zostat on zaangazowany na stanowisko za-
stepcy dyrektora Mikaszewickich Zaktadéw Drzewnych ,,0lza”, lezacych w pow.
Luniniec, tuz nad granica sowiecka. Wielka fabryka dykty byta wiasnoscia dwdéch
spétek akcyjnych ,,0lza” i,,Agahell”, nalezacych do firmy Compagne d’ Anaus,
opartej o kapitat zydowski i majacej swa siedzib¢ w Antwerpii w Belgii. Dyrekto-
rem Zaktadéw Mikaszewickich od 1928 roku byt pochodzacy z Kijowa Zyd,
Samuel Gomberg, dla ktérego inteligencji i zdolnosci organizacyjnych Rostwo-
rowskiemu wprost brak stéw pochwaty.

W zyciorysach dyr. Gomberga i Rostworowskiego byty pewne punkty styczne.
Autor wspomnien urodzit si¢ w Krakowie, lecz cz¢$¢ dziecinistwa spedzit w Szwaj-
carii, apodczas I wojny §wiatowej na Ukrainie, wtasnie w Kijowie i jego okolicach.
Studia ekonomiczne odbyt w Wyzszej Szkole Handlowej w Antwerpii. Po odbyciu
dwuletniej stuzby wojskowej, od 1932 roku pracowat w Polskiej Agencji Eksportu
Drzewnego (,,Paged”), by péZniej do wybuchu II wojny §wiatowej by¢ zatrudnio-
nym przez Gomberga w Mikaszewiczach. W czasie okupacji Rostworowski petnit
funkcje p.o. nadle$niczego w Ordynacji Zamojskiej, po wojnie pracowat w firmie
dostaw cementu Walter-Cronecka w Krakowie. W tym czasie zwiazat si¢ z Zrze-
szeniem ,,Wolno$¢ i Niezawisto$¢” (WiN), z polecenia ktérego 1 IX 1946 roku
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zostal nielegalnie przerzucony za granicg. Do wrzesnia 1949 roku byt cztonkiem
Delegatury Zagranicznej WiN kryptonim ,,Dardanele”. Przebywat w Brukseli,
skad za posrednictwem belgijskiej poczty dyplomatycznej przesytat do Warszawy
materialy i Srodki finansowe, wspierajace podziemna, antykomunistyczna dziatal-
no$¢ Zrzeszenia w Polsce. PéZniej przenidst si¢ do Francji, mieszkat w rejonie
Paryza, a potem w Reims, podejmujac prace w lesnictwie. Ostatnie lata zycia
spedzil w Boiscommun dep. Loiret, gdzie 1 III 1981 roku zmart.

Dwa pierwsze fragmenty Wspomnieri z Mikaszewicz zostaly zamieszczone
w ,,Przegladzie Historycznym” R. 1992 t. LXXXIII z. 2 s. 325-343. Pierwszy
fragment ukazuje zaangazowanie Rostworowskiego w prace fabryki mikaszewic-
kiej, drugi daje bardzo ciekawy obraz §wiadczen socjalnych realizowanych przez
zaktad dla zatogi, ktérych rozmiar nieznany w Polsce, odpowiadal wyksztattowa-
nemu juz poziomowi polityki socjalnej w Belgii. Wspomnienia te ukazaly si¢
dzigki uprzejmosci prof. Stefana Kieniewicza, ktdry napisat do nich wprowadze-
nie. Tak si¢ ztozyto, ze byt to ostatni tekst opublikowany za zycia Profesora. Pisat
w nim, iz wierzy, ze trzeci fragment wspomnien ukaze si¢ na tamach ,,Kwartalnika
Historii Nauki i Techniki”. Zamieszczajac tekst Rostworowskiego, spetniamy
zyczenie Profesora, tego tak wybitnego historyka warszawskiego, znawcy dziejéw
naszego narodu.

Stanistaw Jan Rostworowski
(Warszawa)

* *
*

Poprzednim razem opisalem w ogélnosci moje prace w Mikaszewicach w,,0l-
zie” 1 ,,Agahellu” w latach 1938 1 1939.

Dzi$ porusze sama fabryke — jeden z dziatéw mojej pracy, dziatéw niezmiernie
ciekawych, z ktérym zrostem si¢ tak uczuciowo, jak zamitowaniami: to byto moje
dziecko, pracowatem w niej, pokochatem kazda maszyng, system pracy, produ-
kejg, bo w kazdym drgnieniu tego zywego organizmu jakim jest podobna fabryka
odnajdywatem czastk¢ swej wlasnej pracy, swego wtasnego wysitku, mojej Swia-
domosci — a gdy juz stanglem na stanowisku definitywnie kierowniczym (pod
nieobecnos¢ dyrektora generalnego) — czastkg mej woli i decyzji weielanej w czyn
twoérczy, namacalny, konkretny i widoczny!
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I. FABRYKA JAKO WARSZTAT PRACY
-~ PRZETWORCZOSC DRZEWA

Fabryka zbudowana byta w latach 1924-1930. Jej plany nie byty od razu
gotowe; odbijato si¢ to na pewnych niedogodnosciach spowodowanych ,,narasta-
niem” fabryki z czasem. W ostatnim roku 1939 przystapiliSmy jeszcze do pewnych
przerébek, pokrywajac na przyktad dwie hale tuszczarek jednym dachem o roz-
pietosci tuku 37 metréw! Przypatrujac sie fabryce, poznawszy jej catosc, wiele
rzeczy dyskutowatem z dyrektorem o rozmieszczeniu i rozplanowaniu zaktadéw.
Dyrektor zwracal mi uwage: ,,Widzi Pan, to trzeba inaczej zrobi¢! Gdyby Pan miat
kiedy$ nowa fabryke stawiad, to nalezatoby to tak, lub tak z géry zmieni¢”. W ten
sposéb krytycznie zapoznatem si¢ z catoscia i dzi§ — gdyby mi przyszto decydowacd
o budowie nowej fabryki — wiedzialbym, jakie wymagania postawi¢ inzynierom
— architektom.

Pierwsza,,cze¢écig” fabryki byly jej baseny wodne z klocami, gdzie zmagazyno-
wane byly tratwy z drzewem wszelakiego rodzaju, przeznaczonym do przerdbki.

Zdawaloby sig, ze place-sklady wodne jest to rzecz prosta i nieciekawa.
Przyznajg, ze na poziomie wykonawczym pracy, to jest dzial mniej interesujacy
—jednak w stopniu dysekcyjnymidyspozycyjnym jest to dzial niezmiernie wazny,
skomplikowany i w ogromnej mierze decydujacy o catlym przebiegu dalszej
produkcji. 3

Basenéw byto 12 o powierzchni przeszto 400 ha! z siedmioma §luzami tak
ustawionymi, ze przez baseny mozna byto przepuszczac¢ prad wody w obie strony.
W planie sptawu nalezato wigc juzuwzglednicé konieczno$¢ alternatywnego ,,wpu-
szczenia” do basenéw tratew nadchodzacych dwoma gtéwnymi kanatami tak, by
nie stworzy¢ zatoru.

Tratwy zatopione byly w czterech warstwach. Proces rozwiazywania tratew
1 wyciagania klocéw na brzeg musiat by¢ ujety juz uprzednio w planie: nie mozna
byto zada¢ wyciagnigcia tratew bedacych np. w 9 basenie na dnie, nie majac
oczyszczonych blizszych basenéw!

Dyspozycje i ,,przeglad sytuacji surowca w wodzie” trzeba byto opracowywac
co dwa-trzy tygodnie na podstawie meldunkéw kierownikéw placéw (byto ich
trzech) oraz kierownika magazynéw wodnych, ktéremu podlegali robotnicy, fli-
sacy ,,podstawiajacy” tratwy. Zgranie tych czynnosci nalezato do obowiazkéw
kierownika gtéwnego fabryki — on za$ otrzymywat dyspozycje bezposrednio od
dyrektora wzglgdnie ode mnie.

* W tekscie pozostawiamy terminologi¢ autora (Red.).
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Trzeba byto, znajac plan produkcji w najblizszej przysztosci, podaé, jakie
bedzie zapotrzebowanie fabryki w ciagu najblizszych 2-3 tygodni: ilo$¢, gatunek
drzewa, klasa jego jakoSci i pozadana proporcja klas.

I tu byly juz trudnosci. Brzoza tonie, a wigc splawiana byta w mieszanych
tratwach z olcha lub sosna — trzeba byto wigc wiedzie¢, w jakiej proporcji bedzie
wyciagana brzoza z innymi gatunkami drzewa, by nie pozostata ,,na sucho” w klo-
cach zbyt dtugo, gdyz tracifa na jakosci.

Kierownicy placéw wigc otrzymaé musieli zasadnicze dyrektywy wydobycia
surowca i tempo jego wyciagnigcia wzrastalo z biegiem miesigcy: drzewo spta-
wione wiosna — musiato byé w catos$ci wydobyte najpdZniej w listopadzie przed
mrozami, by nie zamarzio w wodzie. W ten sposéb w listopadzie, juz na ladzie
(placach) musiat by¢ caly zapas surowca az do marca.

Poza tym kierownicy placéw otrzymywali co 2-3 dni dyspozycje ile, jakich
wymiardw i jakich gatunkéw oraz klas ,,krazy” trzeba fabryce dostarczy¢. Kloce
byty bowiem krajane na placach na rolki czyli ,.kraze” odpowiedniej dtugosci do
zapotrzebowanych wymiaréw dykt. Od 72 cm do 235 cm. Zapotrzebowanie
dzienne fabryki wynosito okoto 2500-3000 ,,krazy”. Kloce wigc wydobyte musia-
ty by¢ porznigte, poszeregowane ,.kraze” pod wzgledem dtugosci i jakosci drzewa
(nie méwiac o gatunku) i gotowe do zwdzki kolejkami do fabryki.

Gtéwnym surowcem byla olcha, poza tym w réwnej mierze dgbina, sosna
1 brzoza i w mniejszych ilosciach jesion, klon, lipa, osika i modrzew.

W planie pracy placéw trzeba bylo bra¢ pod uwage pogode, mozno$¢ pracy
i wydajno$¢ robotnikéw w pracy akordowo-stawkowej. Na placach wodnych
pracowato okoto 40 ludzi przy wydobywaniu klocéw i podstawianiu tratew — oraz
okoto 60 ludzi przy rozcinaniu klocéw na ,.kraze”, pod nadzorem technicznym
6 brakarzy i 3 kierownikéw placéw.

* *
*

,,Kraze” gotowe, tadowane byty przez specjalne ekipy robotnikéw na wagoni-
ki, a lokomotywki motorowe (6 ich byto) podciagaty ,,pociagi wagonetek” do fa-
bryki. Poniewaz wagonik miescit 20-30 ,,krazy”, wynosito to 100-120 wagonetek
dziennie. Lokomotywki réwniez obstugiwaly tartak i dowézke klocow oraz linie
naszych kolejek terenowych do zwdézki klocéw z Prypeci (12 km). , Kraze”
podwozone byty do , komér parowalni”. Tam zatadowane do komér na 3 do 6 go-
dzin parowania w temperaturze 120-130° i ci$nieniu 5 atmosfer. Komora zajmo-
wata 200-220 ,krazy” — a komér réznych wymiaréw byto 8. Kierownik komér
miat pod sobg ekipg robotnikéw fadujacych i roztadowujacych komory. Bylo trzech
kierownikéw zmianowych, gdyz parowalnie pracowaty 24 godziny. Po wyjsciu
z parowalni, kraze byty korowane; praca bardzo cigzka, w parze. Robotnicy
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najprosci pracowali tylko 5 godzin ze wzgledu na warunki i podlegali kierownikom
komér. ,,Kraze” jeszcze gorace i mokre, natychmiast po okorowaniu podsuwane
byty pod tuszczarki i ,,wchodzity” na pierwsza gtéwna hale.

Na tym koriczyta si¢ czg$¢ pracy przy surowcu drzewnym! Ciggle trzymanie
reki na zgraniu poszczegdlnych czynnosci byto nieodzowne. Zdarzato sie, ze place
stangty, bo za mato wyciagnigto klocéw — parownie czekaty na ,,kraze”, albo od-
wrotnie, parownie nie nadgzaty wyparowac i wagoniki formowaty ogonki w ocze-
kiwaniu. Wéwczas trzeba bylo decydowac o skréceniu czasu parowania, jesli
gatunek parowanego drzewa i przeznaczenie na tanie zamdéwienie na to pozwalaty.
Byly to jednak tylko kompetencje ,,najwyzszych wtadz”: ,,Pana Dyrektora” albo
.Pana Inspektora” — (to ja).

* *
*

Wchodzimy na sama fabryke! Mity zapach pieczonego chleba — ciepto, jasno,
ruch, gwar maszyn z mitym uchu chrzgstem tuszczarek: rzgdem stoi pieé wielkich
maszyn-tuszczarek elektrycznie poruszanych. Kazda innego wymiaru od naj-
mniejszej krajacej pdzniejsze ,.Srodki” do dykt na wymiarach 60-80 cm — do
najwickszej krajacej ,.koszulki” wysokowarto§ciowe w wymiarach dochodzacych
do 240 cm! Obsada jednej tuszczarki sktadata si¢: ze starszego robotnika wykwa-
lifikowanego, ktéry trzymatl w reku cata prace maszyny, puszczat ja w ruch, dwéch
»podawaczy”, tych, co ,kraze” wkladajag w uchwyty, mtodszego robotnika przy
samej maszynie do odbierania rozwijanej ta§my forniru, oraz dwéch ludzi na
Lnozycach” juz przecinajacych taS§me¢ forniru na arkusze. Razem 6-ciu ludzi.
Luszczarki szty 24 godziny, a wiec obsad byto 15 = 90 robotnikéw. Praca bardzo
odpowiedzialna! Od robotnika starszego bardzo wiele zalezato: jak ,,puscit” kloc,
ile zrobit odpadkéw i jak wykorzystat surowiec, zwlaszcza w olszynie, gdzie kloce
z otworem wewnetrznego spréchnienia wymagaty dobrego oka dla najlepsze-
go ,,ustawienia” kloca. Poza tym w drzewie zdarzaty si¢ gwoZzdzie, kule (z czaséw
I wojny $wiatowej), drut zaro$nigty itp., na czym szczerbily si¢ noze. Noze do
tuszczarek byty bardzo cenne, importowane szwedzkie. Na czas wigc zauwazenie
,hiebezpieczenstwa” oszczedzito wyszczerbienie noza. Za to robotnik dostawat
specjalnie obliczona premig.

* *
%k

Fornir, pocigty juz na arkusze odpowiednich wymiaréw do zamdwienia, na
jakie byt przeznaczony, odchodzit dalej na wagonetkach.

Pracatuszczarek byta sprawdzianem pierwszym czy program ,,wychodzi”, czy
nie! Majac do czynienia z surowcem organicznym, jak drzewo, tylko z przybli-
zeniem mozna bylo przewidzie¢ jako$¢ forniru pozyskanego z danego kloca.
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Tymczasem po wyluszczeniu nieraz okazywato sie, ze klasa forniru wyszta np.
lepsza niz przewidywana! Natychmiast nalezalo to wykorzystac¢ i zmienié¢ dyspo-
zycje zuzycia go na inne, lepsze zaméwienie — ale czy wymiar si¢ zgadza? Czy
grubos$¢ forniru odpowiednia? Czy jest ,,podchodzace zaméwienie”?

Tu jasno$¢ decyzji, rzutko$¢ dyspozycji (nigdy chwiejno$¢) byta wymagana,
od tego, ktéry cato$¢ prowadzit.

Dziat tuszczarek i nozyc byt niezmiernie ciekawy z punktu widzenia tempa
pracy: z jednej strony tuszczarki musiaty zdazy¢ natuszczyc tyle forniru, by catos§é
dalsza fabryki byta zaopatrzona, z drugiej za§ nadmiar biegu tuszczarek (gdy kroity
grubsze wymiary forniru) powodowac¢ mégt niebezpieczny zator w dalszej drodze:
zator tym przykrzejszy, ze fornir mokry z tuszczenia po paru godzinach zaczynat
plesnieé, co nie byto wskazane i wymagalo czasem bardzo ostrych decyzji zapo-
biegawczych, np. zmiany klejenia, by zyska¢ na czasie przesunigcia kolejnosci
zamowieni itp. Nad tuszczarkami byt inzynier jako szef oraz trzech majstréw
zmianowych.

* *
*

Po tuszczarkach fornir rozchodzit si¢ narézne drogi: do suszarni powietrznych,
do suszarni rolkowych lub bezposrednio do prasy do klejenia ,,mokrego”. Suszar-
nie powietrzne zajmowaty duzo czasu i robocizny, cho¢ byly bardzo celowe.
Suszarnie rolkowe, sztucznie goracym powietrzem suszace, przepuszczaty fornir
w 6-8 minut wysuszony do procentu wilgoci wymaganej dla danej grubosci,
jakosci i gatunku forniru. Nad suszarniami stato 3 majstréw zmianowych.

* *
*

Dziat,,Srodkéw” do dykt byt skomplikowany i juz wchodzit w zakres klejenia.

Dziat , koszulek” dzielit si¢ na dwie cze¢sci: koszulki zwykte 1 koszulki z for-
niréw szlachetnych. Oba te dziaty zatrudniaty kobiety 1 dziewczeta — okoto 240.
Dziaty te szty na dwie zmiany dziennie, gdyz nocna praca dla kobiet byta nie
dozwolona.

Praca lzejsza, ale wymagajaca duzej sprawnoS$ci a nawet gustu. Zwlaszcza na
dziale koszulek szlachetnych: byly tu sklejane taSma papierowa na specjalnych
maszynach zewnetrzne koszulki dykt ,,szlachetnych”. UzywaliSmy forniry i obce:
dab, jesion, modrzew — ale i teeck (fornir indyjski), orzech kaukaski, limba
kanadyjska, mahor, drzewo rézane i jeszcze kilka egzotycznych. Z wlasnej egzo-
tyki brzoza czeczotkowa stanowita cenne curiosum.

Oba dziaty précz kobiet zatrudnialy pewna ilo§¢ mezczyzn oraz 6 majstréw
wysoce wykwalifikowanych, nad ktérymi byt mtody inzynier — oczywiscie przed-
miot zakochiwania si¢ rzesz mtodych pracownic!
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Prasy byly sercem fabryki. Tu z powrotem zbiegaty si¢ wszystkie elementy
produkcji, by by¢ ,,sklejone w dykty”. A wigc ,,Srodki” réznego rodzaju, pojedyn-
cze i klejone, koszulki zewngtrzne i koszulki egzotyczne — oraz klej.

Klej w fabryce dykt jest chemiczna tajemnica. Od niego zalezy wszystko!
Nadchodzi on do smarownic w beczkach, goracy, ze swym smrodem, ktéry
wiasciwie nie jest przykry. Przygotowywany on jest w klejarni, gdzie pracuje 10
robotnikéw na kazdej zmianie, pod kierownictwem wykwalifikowanego ,,p6t-
wtajemniczonego starszego majstra”. Nad nimi jest inzynier chemik — a wszystko
zalezy od laboratorium chemicznego fabryki, gdzie pracuje inzynier chemik
starszy z dwoma praktykantami-chemikami (zwykle z politechniki Iwowskiej).

Przed prasami (ktérych jest pie€) sa klejarki-smarownie. Technika smarowania
trudna, a zwtaszcza sktadania warstw wymaga duzej zrgczno$ci. Zespot smarow-
nikéw (sami mtodzi mezczyZni) sktadat si¢ z 5 ludzi (5 razy 5 pras razy 3 zmiany
= 75 ludzi). Zespoty byty bardzo z soba zgrane, a specjalne premie zespotowe,
oparte o czynnik szybkoSci i czynnik jakosci dykt sklejonych, byly §wietnym
bodZcem do konkurencji zespotowej. Zesp6t taki z najstarszym ,,puszczaczem”
mial prawo dobierac sobie towarzyszy w razie zachorowania kogo§, urlopu lub
odej$cia. Nasmarowane i utozone warstwy wchodzity do prasy. To byto serce
produkcji., Naprasach” pracowat ,,prasowy” wysoko wykwalifikowany robotnik,
bardzo dobrze ptatny w stawce, ale i w premiach. Praca niezmiernie odpowiedzial-
na! Umiejetnosé liczenia, fachowo$¢ faczenia elementu przepisanej temperatury
(120-130°), ci$nienia (8—10 atmosfer) oraz czasu (od 4 do 12 minut) decydowaty
o dykcie. Do pomocy prasowy miat dwéch ludzi. Jednak cata odpowiedzialnosé
on sam ponosit. Dotrzymanie tempa bylto zasadnicza rzecza. SpdZnienie w ciagu
8 godzin pracy zmiany o 10 minut byto karygodne. Plan byt bardzo Scisle
obliczany. Nad prasami i smarownicami bylo po dwdch majstréw na zmiang
(razem sze$ciu) oraz na czele inzynier-mechanik odpowiedzialny za dziatalnos¢
pras.

Z pras dykty juz sklejone szty na obrzynarki i cyrkularki oraz na szlifierki
— fantastyczne maszyny belgijskie. Dzial ten z 3 majstrami, bardzo precyzyjny,
mial na czele inzyniera. Sortownia zatrudniata wykwalifikowanych 24 sortow-
nikéw z 3 majstrami na czele.

Dziat opakowania, magazyn i ekspedycja zatrudniaty ponad 150 robotnikéw,
3 majstréw oraz kierownika magazynéw dykt, kierownika ekspedycji z trzema
urzednikami.

* *
*

Poza ta ,,droga” przebiegu dykt — byta produkcja ,,lamelek” — jest to specjalna
produkcja ptyt duzych, grubych na 21-45 mm — na drzwi, blaty stotéw itp. Ten
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dzial miat 6 majstréw, okoto 120 ludzi oraz inzyniera na czele. Do eksportu
»lamelek” mieliSmy specjalne wagony (jak i specjalng prasg), gdyz ptyty lamelek
dochodzity do 180 cm szerokosci i 520 cm diugosci! Lamelki pokrywane byty
nieraz ksylotektem wysokowartoSciowym w catosci na eksport do Anglii, Belgii
i Szwajcarii.
* *
%

Elektrownia zatrudniata 30 robotnikéw z inzynierem na czele i elektrotech-
nikami odpowiedzialnymi za calq strong elektryczna wszystkich maszyn.

* *
%

Kottownie zatrudniaty 45 robotnikéw i 3 majstréw — produkcja pary dla uzys-
kania duzych temperatur w parowalni, prasach, klejarni i suszarniach.

Do tego dochodzity dziaty tadunku na wagony, rozwozenie dykt. Warsztaty
mechaniczne (ostrzenie pil, nozy itp.). Warsztaty kolejowe: wagoniki, lokomoty-
wki, samochody. Magazyn techniczny, sktady zapaséw forniréw, narzgdzi, surow-
c6éw do klejéw, opakowania itp.

* *
*

Biuro fabryczne zatrudniato ponad 30 oséb: Dziat wyptat robotniczych, dziat
buchalteryjny, dzial surowcowy, dziat statystyczny, sekretariat do dyspozycji
inzynier6w — pokdj inzynieréw (7 biurek) — pokdj kierownika fabryki —1,,0limp”
gabinet dyrektora, gdzie byty dwa biurka: dyrektora Gromberga i moje. Ja miatem
prawo wejs$¢ do gabinetu dyrektora zawsze i asystowac przy kazdej rozmowie. Jak
go nie byto — bylem sam, zaglebiony w kalkulacjach, rachunkach, planach produ-
kcji — sam ze swym wysitkiem, ze swym sumieniem i z poczuciem odpowiedzial-
nosci, sam z koniecznoS$cia podejmowania decyzji, jasnych, powzigtych w porg
i w petni na wlasng odpowiedzialno$¢, sam, z mymi myslami, z koniecznoscia
utrzymania prestizu by méc zadaé, wymagac ,,na zimno” pobierac nieraz decyzje
ostrego wystapienia! Ale z tym wszystkim czutem si¢ dobrze!

Miatem duzo pracy, bardzo ciekawej, bardzo wdzigcznej, pracy twdrczej
w kazdym tego stowa znaczeniu.

Kochatem te fabryke, tych ludzi, ktérzy mi podlegali, ktérymi przewodzitem ...
i mam dzis§ t¢ satysfakcje, ze bylem lubiany, ceniony i dzigki madrej taktyce dy-
rektora umiatem zbudowac wokoét siebie wysoki prestiz cztowieka jasnej decyz;ji!

* *
*

O fabryce jako zespole ludzi napisz¢ pdZniej. Zagadnienia socjalne, zdrowotne,

wychowawcze interesowaty mnie jak najbardziej—ale powrdcg do tego ponownie!



