WLODZIMIERZ KORGHOT

POLSKI PRZEMYSt OKRETOWY

i MIEJSCE POLSKIEGO PRZEMYStU OKRETOWEGO W SWIECIE

Przed druga wojng $wiatowag przemyst okretowy w Polsce praktycz-
nie nie istniat. Rozpoczeta w 1938 r. budowa pierwszego statku handlo-
wego s/s ,,0lza”, o nosnosci 1250 TDW, przerwana zostata przez najazd
hitlerowski.

Zatozenia rozwoju przemystu okretowego w Polsce Ludowej opraco-
wane zostaty jeszcze przed wyzwoleniem Wybrzeza, w lutym 1945 r.
Komisja Rzeczoznawcéw, powotana dla oceny mozliwosci niezwtocznego
Uruchomienia stoczni morskich, stwierdzita m. in.:

»Zadania, ktére majg wykonaé polskie stocznie, sg skomplikowane i trud-
ne. Majg one ze stanem zniszczen i dewastacji przej$¢ prawie bezposrednio do
produkcji podlegajgcej klasyfikacji miedzynarodowej bez odpowiednich urzg-
dzen i dosSwiadczen, bez wyposazenia w dostateczne kapitaty zaktadowe
i obrotowe, bez moznoéci zaznajomienia sie z olbrzymim postepem technicz-
nym, dokonanym w tej dziedzinie w czasie ubiegtej wojny, bez peinego ze-
spotu sit fachowych i bez, moznos$ci zastosowania zdobyczy nowoczesnej orga-
nizacji produkcji i pracy, przynajmniej w okresie poczgtkowym® —\

W r. 1958 Polska zajmowata w S$wiecie 11 miejsce pod wzgledem to-
nazu statkow (BRT), ktérych budowe rozpoczeto, i tonazu statkéw zwodo-
wanych, 12 miejsce pod wzgledem tonazu statkow oddanych do eksploa-
tacji oraz 9 miejsce pod wzgledem tonazu statkéw zwodowanych z prze-
baczeniem na eksport. Procentowy udziat Polski w tonazu rozpoczetym
stanowit 2,01% produkcji Swiatowej, w tonazu ukoAczonym — 1,61%,
a w tonazu zwodowanym, przeznaczonym na eksport — 2,75% eksporto-
wej produkcji, Swiatowej. W r. 1958 polski przemyst okretowy otrzymat
nowe zamoéwienia od armatoréw zagranicznych na budowe statkdw o tgcz-
nym tonazu ponad 650 tys. BRT, co stawia nas pod tym wzgledem w czo-
téwce Swiatowej. Na poczatku 1959 r. portfel zamdwien w stoczniach
Polskich osiagnagt 1850 tys. BRT (5 miejsce w $Swiecie) i zapewnia pokry-
je produkcji do r. 1965. Pod wzgledem zabezpieczenia produkcji Polska
znalazta si¢ na pierwszym miejscu w Swiecie (Japonia — 14 miejsce,

Brytania — 8, NRF — 10, Wiochy — 13).

1 Cytuje wg rekopisu pracy C. Jerysia pt. Dzieje Floty 500 okretéw.

P~eglad Zachodni

Przeglad Zachodni, nr 4, 1959 Instytut Zachodni



314 Witodzimierz Korchot

Srednie cykle budowy statkéw w stoczniach polskich (od rozpocze-
cia obrobki do zdania statku), jakkolwiek diuzsze jeszcze o ok. 3 mie-
siecy od przecietnej Swiatowej, trwajg jednak znacznie krécej od czasu
budowy w stoczniach wioskich, jugostowianskich, brytyjskich i norwe-
skich 2.

Mimo trwajacej od kilku lat dekoniunktury w okretownictwie s$wia-
towym, polski przemyst okretowy ma dobre perspektywy rozwoju.

I PRODUKCJA POWOJENNA

Stocznie, odbudowywane od podstaw ze zniszczen wojennych, podjety
niezwtocznie remonty polskiej floty handlowej i rybackiej. Przystapiono
réwnocze$nie do uruchomienia nowej produkcji. Powotano Centralne
Biuro Konstrukcyjne, ktdre rozpoczeto opracowywanie dokumentacji kon-
strukcyjnej statkow i urzadzen. Podjeto organizacje zaplecza dla pro-
dukcji maszyn gtéwnych, mechanizmo6w pomocniczych, wyposazenia stat-
kéw i materiatdw hutniczych. W r. 1949 oddane zostaty do eksploatacji
przez Stocznie Gdanskg dwa pierwsze statki handlowe, wybudowane
przez polski przemyst okretowy. Byly to proste w konstrukcji rudowe-
glowce o nosnosci 2540 TDW, o kadtubie catkowicie nitowanym i napedzie
parowym. Gidéwna maszyna eparowa oraz wiekszo$¢ mechanizmoéw po-
mocniczych byty polskiej konstrukcji i produkcji. Od tej chwili rozpo-
czat sie szybki rozwdéj polskiego przemystu okretowego. W latach 1952
1957 produkcja okretowa w catlym Swiecie kapitalistycznym zwiekszyta
sie o 90%; w tym samym czasie wzrost produkcji stoczni polskich wy-
niost 230%. Szczeg6lne znaczenie dla rozwoju naszego przemystu okreto-
wego miata wspdtpraca ze Zwigzkiem Radzieckim, ktory od r. 1950 sta!
sie gtdbwnym odbiorcg eksportowanych statkdw. Diugie serie dostarcza-
nych do ZSRR jednostek pozwolity na stosunkowo szybkie opanowanie
umiejetnosci i sprawnos$ci produkcyjnej przez kadre techniczng i robot-
niczg. Pomoc materiatowa i techniczna z ZSRR w pierwszych latach p0O
wojennych umozliwita w og6le szybki rozwoj produkcji naszych stoczni-

Produkcje polskiego przemystu okretowego w tym okresie obrazuj?
tabela 13

W latach 1952—1956 nadmierny eksport wplyngt wyraznie nieko-
rzystnie na rozwdj floty krajowej. Dostawy w latach 1957—1958 w pefriL
zaspokajajg potrzeby armatorow krajowych (w zakresie typOw statkow

2 Dane wg artykutu I. Bojanowskiej pt. Polski Przemyst Okretowy na st
Swiatowego budownictwa okretowego. ,Budownictwo Okretowe”, nr 6/1959.

3 Dane za lata 1949—1957 wg Z. Nowakowski, Obecny stan i perspektywy

rozwoju polskiego przemystu okretowego — ,,Budownictwo Okretowe” nr specjalna
1958. Dane za rok 1958 wg statystyki z nr. 2/1959 ,,Budownictwa Okretowego”.
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Tabela 1
1lo$¢ zbudowanych Oddany Z tego

Rok statkow powyze tonaz dJa floty na

100 TDW w TDW wiasnej eksport
1949 2 5080 100,0°/0 -
1950 3 7620 e 66,6% 33,4%
1951 4 4790 53,7% 46,3%
1952 36 42610 15,5% 84,5%
1953 52 65960 15,5% 84,5%
1954 44 77810 22,5% 77,5%
1955 65 103660 8,2% 91,8%
1956 59 119770 15,1°/0 84,9%
1957 59 147000 37,5% 62,5%
1958 60 174880 38,2% 61,8%

Produkowanych w stoczniach polskich), wynikajgce z zamierzonego roz-
boju naszej floty morskiej — handlowej i rybackiej.

W r. 1958 w projektach i w budowie seryjnej lub prototypowej znaj-
dowaty sie 32 typy statkdw, w tym:

a) zbiornikowcow — 5 typow, od 1500 TDW do 35000 TDW

b) liniowcow — 6 typow, od 1550 TDW do 11 300 TDW

c) trampow — 4 typy, od 3200 TDW do 12500 TDW

d) kabotazowcow — 4 typy, od 460 TDW do 950 TDW

f) statkbw pomocniczych — 4 typy (holowniki, lodotamacze, kutry ra-
townicze).

Poza gtownym odbiorcg, jakim jest' ZSRR, eksportujemy statki do sze-
le§u panstw Europy, Ameryki i Azji: do Chin, Albanii, Czechostowaciji,
Anglii, Brazylii, Zjednoczonej Republiki Arabskiej, Francji, Indonezji
1 Egiptu. Ekspansje eksportu budowanych w Polsce statkow zapewnita
W pierwszym rzedzie jako$¢ produkcji i dobra opinia o polskim budo-
wnictwie okretowym oraz elastyczno$¢ w dostosowywaniu produkcji do
'Wymagan odbiorcéw. Powazng role w rozwoju eksportu okretowegolode-
grato rowniez nawigzanie wspoétpracy z zagranicznymi- towarzystwami
klasyfikacyjnymi. Obok Polskiego Rejestru Statkéw dziataja w Polsce:
~Nejestr ZSRR, Lloyd’s Register of Shipping, Det Norske Verit,as i Bureau
~eritas, co stwarza dogodne warunki eksportowe statkéw do wszystkich
krajow.

Gtéwnymi producentami statkbw morskich sg 4 stocznie (tzw. pro-
ukcyjne) a mianowicie: Stocznia Gdanska, Stocznia im. Warskiego
v Szczecinie, Stocznia im. Komuny Paryskiej w Gdyni i Stocznia P4i-
nocna w Gdansku. Ponadto jako produkcje buforowg prowadza budowe

Vi
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kutrow rybackich i mniejszych statkbw pomocniczych stocznie remon-
towe, tj. Gdanska Stocznia Remontowa, Szczecinska Stocznia Remontowa,
Gdynska Stocznia Remontowa oraz Stocznia Rzeczna w Kozlu. W r. 1958
gtowne stocznie produkcyjne oddaty do eksploatacji (statki ponad 100
BRT) 4:

Tabela 2

1lo$¢ 1loéé taczny Z tego statkow

Stocznie ty- stat- tonaz dla armatoréw na
pow kéw w TDW  krajowych eksport
Stocznia Gdanska 6 36 128480 6 30

Stocznia im. Komuny
Paryskiej w Gdyni 3 15 . 12000 11 4

Stocznia im. War-
skiego w Szczecinie 2 9 34400 6 3

Rozw6j nowego budownictwa okretowego i specjalizacja poszczegol-
nych stoczni wymagaty rozwigzania problemu dostatecznej bazy remon-
towej dla rosngcej floty krajowej oraz w celu uatrakcyjnienia naszych
portéw z punktu widzenia obstugi remontowej zawijajacych coraz licz-
niej statkdw obcej bandery. W tym celu w r. 1953 wyodrebniono morskie
stocznie remontowe w Gdansku, Gdyni i Szczecinie. Rozwd¢j ustug swiad-
czonych przez te stocznie obrazuje nastepujace zestawienieb:

Tabela 3
Rok llo$¢ wyremonto-  taczny tonaz remontowa-
wanych jednostek nych jednostek w tys. BRT
1953 85 39,9
1954 85 88,5
1955 164 176,2
1956 209 239,3
1957 241 287,2
1958 332 436,5

Wzrost produkcji stoczni remontowych pozwolit na wyeliminowani
znacznych wydatkéw dewizowych za remont statkéw polskich w stocz-
niach obcych i uniezaleznit polskg flote od zagranicznego przemy”™1
stoczniowego. Stworzono w kraju witasng baze, decydujgcag o stanie tech’

4 Wg statystyki ,,Budownictwa Okretowego” nr 2/1959.
5Dane wg: T. Duszynski, Polskie Stocznie Remontowe ,,Budownictw

Okretowe” nr 5/1959.
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nieznym naszej floty, i znacznie przez to skrocono postoje remontowa-
nych jednostek. Wptyneto to na lepsze wykorzystanie czasu eksploata-
cyjnego floty i lepsze efekty ekonomiczne przedsiebiorstw armatorskich.

111 ZALOZENIA NA LATA 1959—11965

Zatwierdzone na Il Zjezdzie PZPR zalozenia zapewniajg dalszy szybki
rozw0j przemystu okretowego. Zatozenia te przewidujg w 1965 r. 2,7-
krotny wzrost produkcji (w TDW) w stosunku do r. 1958. W siedmio-
leciu 1959— 1965 zostang zbudowane statki o nos$nosci (w TDW) ponad
3-krotnie wiekszej niz wynosi cata produkcja osiggnieta w 10-leciu 1949—
1958. W npiecioleciu 1961— 1965 tgczna produkcja bedzie pottora raza
Wyzsza niz w catym poprzednim okresie powojennym. Zaktada si¢ Srednie
roczne tempo przyrostu produkcji okretowej o 14%.

Liczby produkcji w poszczeg6lnych latach ksztattowac¢ sie majg na-
stepujgco fi:

Tabela 4
Razem w latach Razem w latach
Clkodc 1959 1960 1965
Wielkos¢ 1961 — 1965 1959— 1965
produkcji
W TDW 184000 265000  450.000 1.840.000 2.289.000

W okresie tym nastagpi¢ ma bardziej rownomierny podziat produkcji
Pomiedzy poszczegdlne stocznie i wieksza ich specjalizacja. Zachowana
2stanie dotychczasowa przewaga Stoczni Gdanskiej, ktora produkowac
bedzie rowniez statki najwieksze: do 35000 TDW. Statki $redniej wiel-
kosci (5—18 000 TDW) produkowane bedg w Stoczni im. Warskiego

Szczecinie i w Stoczni im. Komuny Paryskiej w Gdyni. Produkcje
datkow matych prowadzi¢ bedzie Stocznia P6éinocna w Gdansku i cze-
Sciowo Stocznia im. Komuny Paryskiej. Udziat poszczegdlnych stoczni
N Wartosci statkbw wybudowanych w latach 1959—1965, wyniesie:
tocznia Gdanska — 58,6%, Stocznia im. Warskiego w Szczecinie —
n°7°lo, Stocznia im. Komuny Paryskiej w Gdyni — 12,7% i Stocznia
Otnocna w Gdarsku — 8,0%.

Przewidywang produkcje najwiekszych stoczni przedstawia tabela 57.

Do produkcji wejdag statki obecnie projektowane i w budowie znaj-
dzie sie #gcznie 25 typow jednostek petnomorskich powyzej 100 BRT.
Edukowac bedziemy 11 typow drobnicowcéw o nosnosci w granicach

Dane z artykutu Narada aktywu gospodarczego przemystu okretowego —
” udownictwo Okretowe” nr 2/1959.

Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i zago-
~arowania regionu nadmorskiego.
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950— 12 700 TDW, 3 typy trampdéw o nosnosci 5 000—12 000 TDW, 3 typy
zbiornikowcow (1500 TDW, 18 000 TDW, 35000 TDW), 6 typow statkow
rybackich z baza rybackg 10000 TDW tgcznie. Stopniowo zastepowaé

Tabela 5

kaczna produkcja taczna produkcja

Stocznia w latach 1961—1965 w latach 1959—1965
w TDW w DTW
Stocznia Gdanska 1 140 000 1462 000
Stocznia im. Warskiego
w Szczecinie 450 000 543 000
Stocznia im. Komuny Pa-
ryskiej w Gdyni 200 000 227 000

sie bedzie naped parowy statkOw przez naped motorowy, ktérego udziat
na budowanych statkach, wynoszacy w r. 1958 — 39,5%, w r. 1960 osigg-
nie — 66%, a w r. 1962 — 100%.

W ielokrotnie zwiekszy sie zastosowanie na statkach chiodnictwa, kli-
matyzacji tadowni i pomieszczeA bytowych. Przy wyposazaniu statkow
w coraz szerszym zakresie uzywane bedag tworzywa sztuczne. Statki na-
sze pod wzgledem wartosci eksploatacyjno-technicznej nie bedg ustepo-
wac¢ odpowiednim jednostkom budowanym w stoczniach zagranicznych-
Podniesienie jakosSci i estetyki wykonania statkéw przebiega¢ bedzie row -
nolegle ze skracaniem cykldw budowy przez lepsza organizacje produkeciji
i wzrost wydajnosci pracy. Zaoszczedzanie pracy przewiduje sie m- in-
przez wprowadzenie trasowania optycznego oraz coraz Szersze stosowani*
spawania automatycznego i potautomatycznego. W celu unowoczesnienia
procesu produkcji przewiduje sie upowszechnienie metody s$rutowania,
montowanie maszyn na pochylni, stosowanie blokowej metody konstruk-
cji kadtuba, wprowadzenie malowania zbiornikéw zamiast cementowania-
skrdécenie czasu i zmniejszenie zakresu préb statk6w w morzu, kompletng
unifikacje i standarj*zacje elementdw wyposazenia statkow, prefabry
kowanie pomieszczen okretowych i szereg innych usprawnien tech
niczno-organizacyjnych.

Dla zapewnienia szybkiego postepu technicznego powotany zostani-
Centralny Osrodek Badawczy Budownictwa Okretowego.

Zaktadany wzrost produkcji przemystu okretowego winien by¢ osig
gniety w 80% poprzez wzrost wydajnosci pracy. Oznacza to, ze w r.
wydajnos$¢ pracy robotnikéw grupy przemystowej winna wzrosng¢ w sto
sunku do r. 1958 o0 105%. Wzrost zatrudnienia w catym przemyéle W na
stepnej pieciolatce nie powinien w zwigzku z tym przekroczy¢ 4000 pra
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cownikéw. Zadania wzrostu wydajnosci pracy opierajg sie¢ na zatozeniu
zblizenia tej wydajnosci do poziomu S$redniej Swiatowej. Analiza praco-
chtonnosci poszczeg6lnych etapow budowy statku na stoczniach zagra-
nicznych wykazuje, ze pracochtonno$¢ budowy kadtuba jest zblizona do
pracochtonnos$ci jego wyposazenia. W naszych stoczniach natomiast wy-
posazenie statku stanowi 60—65% catej pracochtonnosci budowy statku,
co nasuwa wniosek, ze sprawno$¢ naszego przemystu okretowego jest
znacznie wyzsza w odniesieniu do budowy kadtubéw niz w odniesieniu
do prac wyposazeniowych. Wprawdzie na przytoczone proporcje moze
ttlie¢ wptyw zaréwno wiekszy zakres robét przypisanych na innych
stoczniach do konstrukcji kadtuba niz u nas, oraz wiekszy zakres stoso-
wanej za granicg kooperacji zewnetrznej przy wyposazeniu kadtuba, niz
to ma miejsce u nas, jak tez lepsza organizacja produkcji. Wysokos$¢ roz-
nicy wskazuje jednak rowniez na niedostateczng wydajnos¢é pracy w na-
szych stoczniach.

Whniosek ten potwierdzajg bezposrednie obserwacje na polskich stocz-
niach wykorzystania dnia roboczego, organizacji stanowisk pracy itp.
Zwigkszenie wydajnosci pracy wydaje sie¢ tym bardziej mozliwe, ze pod
Wzgledem wyposazenia technicznego stocznie nasze nie ustepujg stocz-
niom zagranicznym.

Planowany wzrost produkcji okretowej nie bedzie jednak mozliwy

osiggniecia jedynie drogg usprawnien techniczno-organizacyjnych
1 Podniesienia wydajnosci pracy. Niezbedne bedg réwniez pewne inwe-
stycje, gtdwnie o charakterze uzupetniajacym, usuwajgce istniejagce obec-
nie dysproporcje wewngatrz stoczni. Najpowazniejszg inwestycjg tego ro-
dzaju bedzie rozpoczeta juz budowa suchego doku i osrodka kadtubowego
W Stoczni im. Komuny Paryskiej w Gdyni.

W ostatnich latach ros$nie $redni tonaz budowanych na S$wiecie sta-
tkow i zapotrzebowanie na duze jednostki. Posiadany juz przez nasz
Przemyst okretowy portfel zamowien na wieksze statki nie moze by¢
Realizowany na istniejagcych pochylniach, a budowa statkéw o nosnosci
P°nad 35 000 TDW w o0go0le nie moze by¢ podjeta. Z drugiej strony Stocz-
ka im. Komuny Paryskiej dysponuje duzym, nie wykorzystanym w petni
Potencjatem wyposazeniowym przy minimalnych mozliwosciach pochyl-
niowych. Dlatego podjeta zostata uzasadniona decyzja budowy w tej
boczni osrodka kadtubowego i suchego doku o mozliwo$ciach wodowa-
na statkéw o wielkosci do 65 000 TDW.

Osrodek zostanie oddany do uzytku prawdopodobnie w r. 1963
1w pierwszym okresie bedg w nim budowane statki mniejsze, rzedu
8 000— 15 000 TDW.
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Podobny cel — stworzenie mozliwosci budowy duzych jednostek m
majg zamierzone inwestycje w Stoczni Gdanskiej. Zostang tam przebu-
dowane i lepiej uzbrojone w dzwigi pochylnie, wybudowany bedzie
pirs wyposazeniowy i nastgpi wzmocnienie bazy energetycznej.

W Stoczni im. Warskiego w Szczecinie zakonczona zostanie budowa
osrodka obrobczo-prefabrykacyjmego oraz dokonczona odbudowa pochylni
na ,,Wulkanie” i ich wyposazenie.

Znaczne $rodki inwestycyjne muszg by¢ przeznaczone na rozbudowe
bazy maszynowej dla przemystu stoczniowego. Zaklady kooperujgce ze
stoczniami juz w chwili obecnej nie moga w petni zaspokoi¢ potrzeb
i dalszy szybki wzrost produkcji statkow nie jest do pomyslenia bez za-
sadniczego wzmocnienia ich potencjatu.

Powazny wzrost tonazu naszej floty handlowej i rybackiej wymagaé
bedzie odpowiedniego zwiekszenia ustug stoczni remontowych, zaréwno
dla armatoréw krajowych jak tez zagranicznych. W zwigzku z tym za-
ktada sie przestawienie stoczni wytgcznie na remonty a zwilaszcza doko-
nanie adaptacji, pozwalajgcych na remonty jednostek wiekszych.

Przewiduje sie dokonanie powazniejszych inwestycji modernizacyj-
nych w Gdanskiej Stoczni Remontowej i dalszg rozbudowe Szczecin-
skiej Stoczni Remontowej. Nie zamierza sie rozbudowy Stoczni Remon-
towej w Gdyni ze wzgledu na brak wolnych terenow.

Wzrost potencjatu stoczni remontowych charakteryzujg ponizsze
liczby 8:

Tabela 6

Warto$¢ prod. towaro-
wej w cenach zbytu

Stocznia W min zt
1957 1965
Gdanska Stocznia
Remontowa 103,6 150,0
Gdynska Stocznia
Remontowa 100,0 120,0
Szczecinska Stocznia
Remontowa 86,5 128,0
Razem 290,1 398,0

Najwazniejszym jednak czynnikiem, okres$lajagcym zdolno$¢ wyko-
nywania remontéw, sg urzgdzenia dokowe. Wyposazenie stoczni remon

8 Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i zaf®
spodarowania regionu nadmorskiego.
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towych w te urzadzenia jest w chwili obecnej wysoce niewystarczajgce,
co powoduje, ze statki oczekujg na dokowanie i ponosza straty powaznej
czesci czasu eksploatacyjnego.

Przy uwzglednieniu wszystkich potrzeb w zakresie urzgdzen podnos-
nych oraz zatozeniu przecietnych cyklow dokowania na poziomie dobrych
stoczni europejskich, oblicza sie niezbedny na 1965 r. — stan dokow
nastepujgco 9:

Tabela 7
Wielkoéé doku Stan obecny 1965
w tonach 5,4 faczna nosnos¢ o . taczna nosnosc
udzwigu ' ton ton

15 000 - — 1 15 000

8 200 2 16 400 3 24 600

4 500 — — 1 4 500

3 000 1 3 000 1 3 000

1700 4 6 800 6 10 200

1500 1 1500 1 1500

1200 1 1200 1 1200

700 1 700 1 700

400 1 400 1 400

Ogobtem 11 30 000 16 61 100

W ostatnim czasie obserwuje sie wzrastajgce zainteresowanie ustugami
Polskich stoczni remontowych ze strony armatorow zagranicznych. Daje
“ mozliwosci znacznego rozszerzenia remontéw statkéw obcych bander
ldalszego rozwoju stoczni remontowych. Stocznie uruchomity juz zagra-
niczne placowki akwizycyjne w Norwegii, Szwecji i Londynie, uzyskujac
c°raz wiecej zlecen od armatoréw zagranicznych. W r. 1958 stocznie do-
konaty remontow na 370 statkach obcych bander i osiggnety z tego ty-
tutu wplywy siegajace 20 min zt dewizowych.

v EKSPORT STATKOW

Przewidywana do r. 1965 produkcja statkow znajduje juz prawie zu-
petne pokrycie w zawartych umowach krajowych oraz kontraktach lub
P°rozumieniach miedzynarodowych. Z zamierzonej w latach 1961— 1965
Produkcji 1840 tys. TDW — 635 tys. tj. 36% zasili krajowa flote han-
dlowa i rybackg. Liczba ta ustalona jest na podstawie zgtoszen armato-

row i w petni zgodna z zatozonym programem szybkiego wzrostu naszej
floty.

“"T.Duszynski — Polskie Stocznie Remontowe — ,,Budownictwo Okretowe”
nr 5/1959.
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Pozostata cze$¢ produkcji stoczni w przysziej 5-latce, tj. 1205 tys.
TDW, (1175 tys. TDW — pokryte kontraktami), przeznaczona jest na
eksport, ktéry wzrasta w stosunku do okresu 1956—1960 o 909>10. Naj-
wiekszym odbiorcg statkéw pozostaje nadal ZSRR, chociaz krag kon-
trahentéw zagranicznych stale wzrasta. Warto$¢ eksportu, ktora w r. 1958
wyniosta 211 min rubli, ma osiggng¢ w r. 1965 — 372 min rubli, a w la-
tach 1959— 1965 tgcznie 2388 min rubli.

W r. 1958 statki morskie miaty najwiekszy, bo wynoszacy 309/<
udziat w'eksporcie wyrobow przemystu maszynowego. W latach 1961—
1965 udziat procentowy spadnie wprawdzie do 27% catego eksportu
maszyn, ale przewaga przemystu okretowego nad innymi gateziami pro-
dukcji maszynowej w tym. zakresie utrzyma sie nadalll

Przy naturalnym (wzrost spozycia w kraju) i koniunkturalnym spadku
znaczenia eksportu wegla, wzrastajgca rola eksportu statkéw jako zrodia
dewiz dla gospodarki narodowej jest wyraznie widoczna.

Optacalnos$é eksportu jest zalezna od kosztu wiasnego produkcji i od
uzyskanej ceny w walucie kraju kupujacego.

Optacalnos$¢ eksportu zalezy zatem zardéwno od sprawnosci i wydaj-
nosci stoczni, jak tez od aktualnej koniunktury na rynkach swiatowych.
Mimo ze w ostatnich latach obserwuje sie recesje w Swiatowym prze-
mysle okretowym i mimo ze wydajnos¢ naszych stoczni ustepuje jeszcze
znacznie Swiatowemu poziomowi — eksport naszych statkéw daje bardzo
korzystne wskazniki efektywnosci ekonomicznej. Koszt zdobycia 1 do-
lara brutto ksztattuje sie na poziomie 22 zi, a koszt zdobycia 1 dolara
netto, tj. po odliczeniu wydatkéw dewizowych na zakup materiatéw
i urzadzen do budowy statkow, wynosi 30 z+12

Jesli chodzi o ogdlny kierunek eksportu, to najwiekszymi odbiorcami
naszych statkow sg i przez dtugi jeszcze zapewne okres bedag kraje socja-
listyczne.

Flota krajow socjalistycznych wynosi tgcznie 4 659 tys. BRT, co sta-
nowi 4% floty Swiatowej. Flota tych krajow jest w wiekszosci przesta-
rzata, tonaz bowiem statkébw w wieku powyzej 25 lat wynosi prawie
60% 13 Wtiasne budownictwo okretowe rozwijaja z tej grupy panfstw'":

m J Bojanowska i K. Leski, Komu bedziemy sprzedawali okrety ,Zycie
.Gospodarcze” nr 26/1959.

11 Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i za'
gospodarowania regionu nadmorskiego.

12 Optacalno$¢ dewizowa obliczona jest innag metoda, niz to zaleca ostatnio w}'
dana Ramowa Instrukcja MHZ z dn. 21. 3. 1959.

BJ Bojanowska i K. Leski, Komu bedziemy sprzedawali okrety ,Zycie
.Gospodarcze” nr 26/1959.
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Zwigzek Radziecki, NRD, Butgaria, Rumunia i Wegry. Uwzgledniajac
jednakze nieustanny i szybki rozwdj gospodarczy krajow socjalistycz-
nych, nalezy sie spodziewac, ze polski przemyst okretowy dtugo jeszczs
znajdowacé bedzie chtonny rynek zbytu w tej grupie panstw, szczeg6lnie
w ZSRR, ChRL, Korei i Wietnamie, ktérych tgczne potrzeby tonazu sie-
gaja co najmniej kilku milionéw BRT. Pewnos$¢ w tym wzgledzie daje
rowniez wspotpraca w ramach Rady Wzajemnej Pomocy Gospodarczej,
zapewniajgca racjonalny i uzasadniony podziat produkcji pomiedzy kraje
socjalistyczne.

Drugim kierunkiem naszego eksportu statkéw sg kraje kapitalistyczne,
gospodarczo niedorozwinigte. Obserwowana w S$wiecie kapitalistycznym
recesja gospodarcza kraje te dotyka najbardziej w zwigzku ze spadkiem
cen i trudnosciami zbytu surowcoéw, bedgcych gtownie przedmiotem ich
eksportu.

Wystepujace coraz ostrzej tendencje do uniezaleznienia sie politycz-
nego i gospodarczego wsréd tych krajow pozbawionych w wiekszosci
wiasnego przemystu okretowego i odczuwajgcych duze potrzeby tonazu
handlowego, zmuszg je przynajmniej w najblizszych latach.do zakupow
statkow za granica.

Polska moze by¢ pozadanym dostawcg statkdéw dla krajéow gospo-
darczo zacofanych, szczeg6lnie dla Indii, Indonezji, Brazylii, Egiptu
1 szeregu innych panstw azjatyckich i amerykanskich. Nasz przemyst
Potrzebuje surowcéw produkowanych przez te kraje, a postep w polskim
budownictwie okretowym gwarantuje dostawe statkow nie ustepujgcych
Poziomowi $wiatowemu. Juz w chwili obecnej Polska jest najwiekszym
eksporterem statkéw do Brazylii i Indonezji. Chodzi wiec o to, abysSmy
korzystng koniunkture na statym rynku zupelnie wyzyskali i na state
zdobyli sobie sami pozycje pozgdanego dostawcy dobrych statkow.

Trzeci kierunek naszego eksportu to pozostate kraje kapitalistyczne.

rynku tym w najwiekszym stopniu dziata konkurencja stoczni kapi-
talistycznych, wzmozona na skutek dekoniunktury gospodarczej. Nasze
transakcje z tytutu dostaw statkéw' z tymi krajami majg jak dotych-
Czas charakter przypadkowy.

Lokowanie naszej produkcji okretowej w panstwach tej grupy uza-
eznione jest w najwiekszym stopniu od jakosci budowanych przez nas
-tatkéw, konkurencyjnych terminéw dostaw i warunkow zaptaty oraz
Umiejetnego stosowania roznorodnych srodkow polityki handlowej.

Wydaje sie uzasadnione ogdlne stwierdzenie, ze nasz szybko rozwija-
m Yy sie przemyst okretowy przez szereg jeszcze lat nie napotka na wiek-
ZG Przeszkody w korzystnym eksporcie nadwyzki statkéw ponad po-
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trzeby floty krajowej, pod warunkiem oczywiscie, ze jakos$¢ i asortyment
produkcji nie bedg ustepowaé dobremu poziomowi $wiatowemu.

V ZAGADNIENIA SPECJALIZACIJI | KOOPERACIJI

Produkcja stoczni ma charakter produkcji montazowej. W naszych
obecnych warunkach okoto 40°/o0 wartosci statku stanowig dostawy koope-
racyjne, przy czym stanu specjalizacji stoczni jako zakltadéw montazo-
wych nie mozna uznaé za wystarczajacy, a udziatu dostaw kooperacyj-
nych za dostatecznie wysoki. Zagadnienie kooperacji zewnetrznej zwia-
zane jest SciSle z zakresem specjalizacji przedsiebiorstwa. Im specjali-
zacja jest wieksza, tym kooperacja szersza i na odwrot. Z punktu widzenia
spotecznego specjalizacja przynosi szereg oczywistych korzysci, jak wiek-
sza fachowo$¢ personelu, lepsza jako$¢ pracy, mniejsze koszty produkcji,
utatwienia organizacyjne itp. Z punktu widzenia konkretnego przedsie-
biorstwa specjalizacja ma na celu ograniczenie wykonywania w przedsie-
biorstwie wszystkich tych prac, ktore nie sg $ciSle zwigzane z podstawo-
wym procesem produkcyjnym i moga by¢ bez szkody dla tego procesu
prowadzone przez inne przedsiebiorstwa.

Zwigkszenie specjalizacji umozliwia z reguty zwiekszenie produkcji
podstawowej przy tym samym potencjale maszynowym i ludzkim. zwiek-
szenie specjalizacji umozliwia ograniczenie wielkosci przedsiebiorstwa
do rozsgdnego optimum bez zmniejszenia jego podstawowych zadan.

Kooperacja zewnetrzna, bedgca wynikiem specjalizacji przedsiebior-
stwa, jest trudniejsza od kooperacji wewnetrznej, opiera sie bowiem
w zasadzie na bodzcach ekonomicznych przy ograniczonym dziataniu
bodzcéw administracyjnych, majacych szerokie zastosowanie w koope-
racji wewnetrznej (miedzywydziatowej).

W warunkach trudnoséci surowcowych i materiatowych, dysproporcji
w mocach produkcyjnych oraz stosunkowo stabego dziatania bodzcow?
ekonomicznych, nastepuje naturalna ucieczka od kooperacji zewnetrzne]
i usitowanie zapewnienia we witasnym zakresie wszelkich (najdrobniej-
szych nawet i najbardziej odbiegajacych od dziatalnosci podstawow ej)
czynnosci obstugi proceséw produkcyjnych.

Taki stan obserwujemy wtasnie obecnie w naszych stoczniach. Uspra-
wiedliwiony on jest dotychczasowym znacznie szybszym i bardziej spre-
zystym rozwojem stoczni niz rozbudowa krajowej bazy maszynowe]
i wyposazeniowej dla przemystu okretowego.

Podstawowg produkcjg stoczni jest budowa okretéw. Przez peiny
proces produkcyjny budowy okretdw, na podstawie wypracowanych zwy-
czajéw Swiatowego przemystu okretowego, nalezy rozumiec:
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a) zaprojektowanie statku i opracowanie wszelkiej dokumentacji nie-
zbednej dla prawidtowego przebiegu procesu technologicznego,

b) budowa i wyposazenie kadtuba przy wykorzystaniu pdHabrykatow
produkowanych na zewnatrz (blachy, ksztattowniki, rury, drewno itp),

c) wyposazenie okretu w kompletne urzadzenia napedowe, nawigacyjne,
hotelowe, specjalne (chlodnie, urzadzenia rybackie itp.), czesci za-
mienne — dostarczane w catosci z zewnatrz,

d) prace konserwatorskie i zakoriczeniowe, jak malowanie, wystroj wnetrz
itp,

e) zaopatrzenie okretu w wymagang dokumentacje zdawcza i eksploata-
cyjna.

Dla obstugi tak pojetego procesu produkcyjnego niezbedne sg state
procesy pomocnicze jak:

a) obstuga, nadzor i biezgca konserwacja urzgdzen mechanicznych stoczni,

b) oprzyrzadowanie produkcji oraz zaopatrzenie w narzedzia, materialy
i urzadzenia,

c) prowadzenie préb okretéw w morzu.

Uzasadniony ekonomicznie zakres produkcji pomocniczej w stoczni
zwigzany jest z koniecznos$cig biezacej, codziennej obstugi produkcji pod-
stawowej oraz wykonywania oprzyrzgdowania i narzedzi specjalnych,
niedostepnych na rynku. Tak wiec np. remonty kapitalne urzadzen w za-
sadzie prowadzone by¢ winne przez przedsiebiorstwa obce.

Przy okre$laniu uzasadnionego i ekonomicznie celowego zakresu spe-
cjalizacji wydziatow stoczni oraz kooperacji zewnetrznej nalezy ponadto
bra¢ pod uwage nastepujgce okolicznosci:

a) przesuniecie na zewnatrz stoczni (bez szkody dla procesu technolo-
gicznego) produkcji niektorych elementéw lub ustug zwalnia poten-
cjat stoczni dla produkcji podstawowej, ktéra nie moze by¢ prowa-
dzona przez inne przedsiebiorstwa;

b) kontynuowanie produkcji nie zwigzanej bezposrednio i scisle z bu-
dowg okretéw powoduje konieczno$é utrzymywania specjalistycznego
Personelu umystowego, nietypowych urzadzeh itp;

c) Prowadzenie na stoczni proceséw prostych, nie wymagajgcych tak
duzych kwalifikacji personelu, jak produkcja Sscisle okretowa, po-
woduje naturalng tendencje do zawyzania ptacy personelu pomocni-
czego (tendencja do zréwnania ptac wewnatrz stoczni), co nie miatoby
tthejsca przy wykonywaniu tych proceséw poza stocznig;

d) prowadzenie we wiasnym zakresie prac o duzej arytmice i gwaitto-
wnych skokach nasilenia wywotuje tendencje do utrzymania perso-
nelu na zapotrzebowanie szczytowe, badz (przy zatrudnianiu tylko
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jakiej$ Sredniej ilosci) okresowe niedobory personelu, prace w godzi-

nach nadliczbowych itp.;

e) stosunkowo drogie urzadzenia stoczni powodujg obcigzenia powaznymi
kosztami wszelkiej produkcji, réwniez tej, ktérej wykonanie nie anga-
zuje bezposrednio tych urzadzen.

Stad wynika naturalna i uzasadniona tendencja, obserwowana na
stoczniach zagranicznych ograniczania profilu produkcyjnego wytacznie do
prac montazowych. W stosunku do naszych stoczni zardéwno stocznie
radzieckie, jak stocznie kapitalistyczne wykonujg znacznie mniej prac,
nawet o charakterze montazowym, jesli prace te moga by¢ wykonane
przez przedsiebiorstwa wyspecjalizowane. Stocznie radzieckie np. z re”
guty nie prowadza prac elektrycznych na budowanych statkach, a cata
instalacja wykonywana jest przez kooperantéw. Stocznie kapitalistyczne
bardzo czesto przekazujg przedsiebiorstwom wspdipracujgcym takie
prace, jak wyposazenie statku w meble, prace rurarskie, elektryczne,
izolacyjno-malarskie. Silniki gtéwne prawie zawsze sg montowane, uru-
chamiane i prébowane na statkach przez przedsiebiorstwa wytwarzajace
te silniki.

Tymczasem u nas, na skutek wspomnianego niedorozwoju zaplecza,
na stoczniach wykonywane sg nieraz nawet najbardziej proste prace tapi-
cerskie, Slusarskie, dekoracyjne itp., dla ktérych wykonania utrzymy-
wany by¢é musi oczywiscie odpowiedni personel, powierzchnia produk-
cyjna itp.

Calos¢ dostaw kooperacyjnych dla stoczni podzieli¢ mozna na dwie
podstawowe grupy:

a) elementy produkowane dla innych odbiorcow a na statkach monto-
wane bagdz w wykonaniu standardowym (np. obrabiarki, czes¢ arma-
tury przemystowej), badz z minimalnymi zmianami w stosunku do
standardow;

b) elementy specyficznie okretowe.

Elementy pierwszej grupy produkowane sg przez zaklady wyspecja-
lizowane roznych branz, a lokalizacja tych zaktadéw zalezna jest od po-
trzeb rozwojowych tych branz. Ze wzgledu na stosunkowo maty udziat
dostaw dla stoczni w catkowitej produkcji, przedsiebiorstwa tego typi*
mieszczg sie na ogdt poza Wybrzezem, w os$rodkach duzej konsumpcji
przemystowej (Slask, Warszawa).

Z drugiej grupy wytgczy¢ nalezy urzadzenia specyficznie okretowe
(Jak np. silniki okretowe, odkuwki linii watow), ktore jednakze z natury
rzeczy wykonywane muszg by¢ przez przedsiebiorstwa posiadajace
wazne doswiadczenie produkcyjne i urzadzenia przemystowe o duzej
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mocy i wydajnosci. Produkcja tych elementdw z wymienionych wyzsj

Wozgladéw ulokowana juz zostata we wiasciwych zaktadach (Huta Batory

i Stalowa Wola, H. Cegielski, ZUT ,,Zgoda”) lub winna by¢ w takich

zaktadach ulokowana.

Podstawowa trudnoscig, na jaka napotyka wspoOtpraca stoczni z tymi
zaktadami, jest male zainteresowanie produkcjg okretowg z wyjgtkiem
tych przedsiebiorstw, gdzie produkcja dla stoczni ma charakter dominu-
jacy. Wyroby dla stoczni sg na ogdt trudne konstrukcyjnie, dostawy
matoseryjne, wymagania jakosciowe duze, odbiory skomplikowane
i trudne. Dlatego tez zaktady chetniej wykonuja swoje zadania planowe
Przy pomocy produkcji wyrobéw opanowanych, typowych, masowych —
unikajac zamowien od stoczni.

Pozostate elementy specyficznie okretowe produkowane sg w zasadzie
przez 14 zaktadéw podlegtych Zjednoczeniu Przemystu Okretowego.
Zaklady te realizujg potrzeby stoczni w wysokosci 70— 100% (zaleznie od
rodzaju wyrobow) a trudnosci, wystepujace czesto we wspotpracy miedzy
stoczniami i tymi zakladami, majg swoje zrddta na og6t w nastepujacych
Przyczynach:

a) niedostateczne wyprzedzenie rozbudowy i rozwoju zaktadéw pomoc-
niczych w stosunku do wzrostu produkcji stoczni (ze wzgledu na brak
$rodkow inwestycyjnych lub trudnosci organizacyjne);

b) przedwczesna rezygnacja z importu urzadzen, ktérych produkcja
w Kkraju zostata wprawdzie uruchomiona, ale nie nastgpito jej opano-
wanie w przewidywanym terminie i wyroby nie odpowiadajg wymo-
gom klasyfikacyjnym;

c) nieterminowe sktadanie zaméwien przez stocznie np. z powodu braku
dokumentacji, co uniemozliwia zaktadom wykonanie produkcji w za-
danym terminie (sztywne zasady planowania i zamawiania produkcji);

d) spietrzenie zamowienn stoczni w zaktadach na jeden termin, co za-
ktéca rytmike produkcji, a niekiedy wrecz uniemozliwia realizacje
zlecen przez dostawce;

t) brak dostatecznej ilosci kwalifikowanych pracownikéw, szczegélnie
w zaktadach potozonych w malych i w nieatrakcyjnych miejscowo-
Sciach.

W przypadkach zaktdcen we wspotpracy z zaktadami pomocniczymi
stocznie interwencyjnie nawigzujg stosunki z przemystem terenowym,
spotdzielniami pracy i rzemiostem.

Wyspecjalizowane zaklady pomocnicze z natury rzeczy majg pozycje
~nopolistyczng, a w zwigzku z duzym na og6t obcigzeniem i trudno-
Sciami opanowywania nowych wyrobdw nie przejawiajg dostatecznej
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inicjatywy w kierunku unowocze$nienia i polepszenia jakosci produkcji,

co odbija sie niekorzystnie na wartosci statkéw. Wydaje sg jednak, ze

podobne zjawisko wystepuje réwniez we wszystkich innych branzach na-
szego przemystu.

Polskie stocznie kooperuja tacznie z okoto 200 zaktadami krajowymi
(nie liczac dostawcéw materiatow typowych). Okoto 25% zakiadéw po-
siada lokalizacje na Wybrzezu, okoto 20% w S$rodkowej czesci kraju,
a pozostate — w potudniowej czesci, przede wszystkim w okregu $lgskim-

Podstawowe zatozenie lokalizacji zakltadéw kooperujacych z prze-
mystem stoczniowym powinno uwzglednia¢ prawidtowy przebieg mate-
riatdbw, od surowca do fabrykatu. Poniewaz zasadniczg bazg surowcowg
dla przemystu metalowego jest Slask, zaktady wspétpracujace moga byc
w zasadzie zlokalizowane dowolnie na drogach komunikacyjnych, miedzy
okregiem, $lgskim i portami morskimi. Wzgledy urbanistyczne i demo-
graficzne (deglomeracja) wytaczaja z rozwazan duze centra przemystowe
(zaréwno na Slasku jak tez na Wybrzezu) i wskazujg na koniecznosc
lokalizacji przysztych zaktadow produkujgcych urzadzenia i elementy
okretowe w mniejszych osrodkach ludnosciowych. Takie zalozenie jest
zgodne z aktualnymi wymaganiami rownomiernego rozwoju kraju i uprze-
mystowienia rejondw dotychczas zaniedbanych, chociaz ze wzgledu na
wysokie wymagania konstrukcyjne i jakosciowe odnosnie do elementéw
okretowych, moze wywota¢ pewne trudnosci w dostatecznie szybkim
rozwoju zaplecza stoczni. +

Cykle produkcji statkéw w naszych stoczniach sa jeszcze diuzsze niz
w przodujgcych stoczniach zagranicznych. Jedng z podstawowych trud-
nosci w dalszym skracaniu czasu budowy, szczeg6lnie statkdw prototy-
powych stanowig diugie terminy dostaw materiatow i urzagdzen.

Zgodnie z obowigzujacymi przepisami, terminy skladania przez stocz-
nie zamowien muszg wyprzedza¢ wymagane terminy dostaw jak nast?'
puje:

a) materiaty hutnicze, stal walcowana, kolory (po uzyskaniu kontygen-
téw na podstawie sktadanego w lipcu na rok nastepny planu zaopa-
trzenia) muszg by¢é zamawiane minimum 90 dni przed kwartatem>
w ktérym ma nastgpi¢ dostawa (wyprzedzenie zamOwiern 6 miesiecy))

b) armatura przemystowa — zamdwienia winny by¢ ztozone w 1| kwartale
roku kalendarzowego na rok nastepny — wyprzedzenie zam owie0
od 10—21 miesiecy;

c) maszyny i mechanizmy krajowe winny by¢ zamdéwione w m-cu marcu
na caty nastepny rok i | kwartat roku wyprzedzajgcego, tj. 12 *
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miesiecy przed terminem dostawy, maszyny ciezkie (gtowne, agre-

gaty) — terminy dostaw do 3 lat;

d) elementy wyposazenia — zamawia¢ nalezy w przeciggu Il kwartatu
na rok nastepny — wyprzedzenie zamowien 7—18 miesiecy;

e) pozostate materialy zaopatrzeniowe — wyprzedzenie zamowien 4—9
miesiecy od terminu dostawy.

Jak dtugie sg terminy dostaw, widac¢ to jaskrawo w konfrontacji z cy-
klem budowy statku, ktéry na naszych stoczniach niewiele przekracza
1 rok (od rozpoczecia obrébki do zdania statku).

Okres$lenie potrzeb materiatlowych poprzedzone musi by¢ uprzednim
sporzadzeniem dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej statku,
z ktorej potrzeby te wynikaja.

W celu skrocenia cyklu budowy statku przez przyspieszenie dostaw
materiatowych mimo dilugich terminéw dostaw — okreSlenie potrzeb
materiatowych odbywa sie czesto w kilku fazach, w miare postepu opra-
cowywania dokumentacji, a mianowicie:

1) wstepny wykaz mechanizméw i urzadzen ustalony jest w fazie pro-
jektu ofertowego statku; 25—30 miesiecy przed zdaniem statku;

2) cze$¢ 1wykazu czesci zapasowych i inwentarza 18—29 miesiecy przed
zdaniem statku;

3) wstepny wykaz materialowy kadluba: 18—20 miesiecy przed zdaniem
statku;

4) dodatkowy wykaz materialowy kadiuba: 12—14 miesiecy przed zda-
niem statku;

5) wstepne wykazy materiatowe wyposazenia: 12— 14 miesiecy przed
zdaniem statku;

6) zbiorczy wykaz materiatowy kadiuba: 10—11 miesiecy przed zda-
niem statku;

) dodatkowe wykazy materiatlowe wyposazenia: 6—7 miesiecy przed
zdaniem statku;

zbiorcze wykazy materiatlowe wyposazenia: 3—4 miesigce przed zda-

niem statku.

W zaleznosci od typu i kontraktowych termindw dostawy statku dla
Amatora terminy te ulegajg przesunieciom w okreslonych wyzej prze-
dziatach czasowych.

Stosowanie kilkufazowej dokumentacji materiatowej prowadzi jednak
z reguly do istnienia doraznych brakéw materiatowych (dokumentacje
Wstepne ulegaja nastepnie korekcie) lub tez do powstawania pewnej
Josci materiatéw zbednych.

Posdlizgi w terminach opracowania poszczegdlnych faz dokumentacji

2 Przeglad Zachodni
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materiatowej powoduja nieuniknione poslizgi w dostawach materiato-
wych z wyjatkiem niektérych przypadkéw, w ktdrych udato sie zacho-
wac pewne rezerwy czasowe.

Przy produkcji serii statkbw zamowienia skiadane sg ze wzgledow
praktycznych na kilka jednostek. Wtedy oczywiscie najbardziej napiete
terminy zaopatrzenia odczuwane sg na jednostce prototypowej. Dla ko-
lejnych nastepnych jednostek dostawy materiatlowe przychodzg z pe-
wnym wyprzedzeniem.

Jak widaé, stocznie ponoszg powazne ryzyko nadmiernych zapaséw,
ktdre nastepnie czesto ulegajg ztomowaniu, aby tylko skrdci¢ cykl pro-
dukcji statku. Skuteczno$¢ tych wysitkéw zalezy jednakze od terminowej
realizacji .zamowien przez dostawcéw, co w praktyce niestety zbyt
czesto napotyka na trudnosci nie do pokonania. Nawet' w zaktadach pod-
legtych Zjednoczeniu Przemystu Okretowego, na ktore mozliwe jes-
najwieksze oddziatywanie i stosowanie naciskéw administracyjnych, nie-
dotrzymywanie uzgodnionych terminéw dostaw ma miejsce b. czesto.
Co gorsza, czesto nie ma mozliwosci uzgodnienia z dostawcg jakiegokol-
wiek realnego terminu dostawy. Nierzadkie sg wypadki Kkilkunastokrot-
nej zmiany terminéw dostaw, a rola stoczni w tej sytuacji jest praktycz-
nie bierna.

VI ZAMIERZONY ROZWOJ BAZY MATERIALOWEJ | MASZYNOWE]

Rozw0j bazy materiatowej i maszynowej w latach 1959— 1965 postu-
lowany jest w pierwszym rzedzie przez wzrost produkcji okretowej, roz-
szerzenie ilosci produkowanych typow statkéw i polepszenie ich jakosc!.
Rozwdj zaplecza musi réwniez zapewni¢ mozliwosci znacznego zmniej-
szenia importu maszyn i urzadzen. Import maszyn i urzadzen stanowi
obecnie przy produkcji parowcow — 3%, przy produkcji motorowcow
30%, a S$rednio — 14% wartosci statkdw. Zatozenia planu 7-letniego
przewidujg, ze w r. 1965 udziat importu w wartosci budowanych statkéw
spadnie do 8%. Globalna warto$¢ importu zmniejszy¢é sie ma z 97 min
rubli w r. 1959 do 38 min rubli w r. 1965. Importowane dotychczas urzg-
dzenia pochodzg obecnie w przewazajgcej czesci z krajow kapitalistycz
nych; do r. 1965 relacja ma by¢ odwrdcona i z krajow socjalistycznych
sprowadza¢ bedziemy 70% niezbednych dostaw zagranicznychl4.

Wreszcie rozw0j bazy materiatlowej i maszynowej musi doprowadzi¢
do likwidacji obecnego zacofania tej bazy w stosunku do mozliwoséci pro
dukcyjnych stoczni, a nawet osiggniete by¢é winno pewne wyprzedzenie

“ Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i za
gospodarowania regionu nadmorskiego.
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We wzroscie potencjatu zaktadow kooperacyjnych w stosunku do wzrostu
Potencjatu stoczni.

Zuzycie blach w ciggu 7 lat wzros$nie z 130 tys. ton w r. 1958 do
240 tys. ton w r. 1965. Dostawy blach w 80% winien zapewni¢ przemyst
krajowy, pozostate potrzeby zagwarantowane sg umowami z ZSRR. Row-
niez powaznie wzrosnie zuzycie kabli okretowych (1200 km w r. 1958
- 3500 km w r. 1965), ktére majg by¢ produkowane w catosci przez za-
klady krajowe. Wielki wzrost potrzeb w zakresie silnikow okretowych,
spowodowany zaréwno wzrostem ilosci statkdw jak i zatozonym catko-
witym wyeliminowaniem napedu parowego, pokryty ma by¢ w zasadzie
Przez produkcje krajowg. Zakilady H. Cegielskiego w Poznaniu opano-
waty juz produkcje silnikéw okretowych duzej mocy na licencji Sul-
zera. Réwniez Zaktady ,,Zgoda” w Swietochtowicach rozpoczely produk-
cje silnikbw o $redniej mocy. Pozostaje do pokrycia niedobdr silnikow
0 tgcznej mocy ok. 100 tys. KM w r. 1965, ktdrego uzupetnienia podjeta
sie Stocznia Gdanska, zamierzajac juz w 1960 r. podjg¢ produkcje sil-
nikéw o mocy rzedu 5000 KM. Sruby napedowe, dziobnice, tylnice i waty
W dostatecznej ilosci zapewni¢ ma produkcja ,,Zamechu” w Elblagu.
Wybudowana ma by¢ nowa fabryka pomp okretowych w Warszawie.
~ r. 1965 uruchomiona zostanie produkcja krajowa dotagd importowanych
agregatow pradotworczych, sprezarek, urzadzen sterowych i poktado-
wych, pomp, agregatéw i silnikow pradu statego i zmiennego, urzadzen
Wentylacyjnych i klimatyzacyjnych, urzadzen radiowych — zaspokaja-
na potrzeby w 95%, urzadzen chtodniczych, tancuchéw kotwicznych,
Wirowek — w 80%, urzadzen nawigacyjnych — w 60% 15. Szereg za-
tem waznych urzadzen produkowany bedzie praktycznie catkowicie
W kraju, produkcja bowiem niektérych typoszeregow O matym zuzyciu
2 Przyczyn technicznych i ekonomicznych nie bedzie w ogole podejmo-
wana. Niektore urzadzenia, np. urzadzenia przetworstwa rybnego nie
bedg v/ kraju produkowane ze wzgledu na umowny podziat pracy z ZSRR,
ktory po r. 1962 bedzie zaopatrywal w te urzgdzenia nasze stocznie. Na
tych samych zasadach Czechostowacja bedzie dostawca taricuchdw okre-
towych niektérch wymiarow.

Dotychczasowy udziat zaktaddéw podlegtych Zjednoczeniu Przemystu
Okretowego w dostawach kooperacyjnych dla stoczni réwnowazyt sie
X udziatem pozostatych dostawcow krajowych. Na skutek podjecia pro-
dukcji szeregu nowych urzadzen, gtownie silnikdw, przez zaklady pod-
mie innym zjednoczeniom, udziat ten ulegnie pewnej zmianie na ko-

lj Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i za-
°sPodarowania regionu nadmorskiego.
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rzy$¢ dostawcow spoza przemystu okretowgo. Tym niemniej zaktadom
podlegtym Zjednoczeniu Przemystu Okretowego przypisano role podsta-
wowg w zaspakajaniu potrzeb rosngcej produkcji stoczni.

Sredni wzrost produkcji maszyn i urzadzen w zakladach pomocni-
czych przemystu okretowego ma wynie$s¢ w 1965 r. 250% w stosunku do
r. 1961. Zaktady te majg przejaé czesé produkcji rozproszonej w réznych
przemystach, zaspokoi¢ rosngce potrzeby ilosciowe stoczni, uruchomié
znaczng ilo$¢ prototypéw urzadzen dotychczas importowanych i dac
pewne wyprzedzenie produkcji pomocniczej w stosunku do produkcji
statkow. llo$¢ zaktaddw wzrosngé ma nieznacznie przez przejecie 2 3
zaktadéw produkujacych urzadzenia dzwigowe na statki i urzadzenia
pomocnicze dla sitowni. Caty niemal wzrost produkcji nastgpi¢ ma przez
rozbudowe istniejacych juz zaktadéw pomocniczych. Wzrost produkcji
Wigkszosci z nich w 5-latce 1961— 1965 zamknie sie w granicach 200%-
Niektore jednakze zaklady rozwija¢ sie muszg znacznie szybciej: Gdan-
skie Zaklady Maszyn Okretowych (N-14) majg w r. 1965 dac czterokrot-
nie wiekszg produkcje niz w r. 1961; Gdanskie Zaktady Maszyn Elek-
trycznych (N-11), Zakiady Sprzetu Okretowego w Bydgoszczy (N-16)>
Fabryka Wyrobdéw Metalowych w Rumii (N-12), Gdanskie Zaklady
Sprzetu Okretowego (N-1) oraz Fabryka Mebli Okretowych w Staro-
gardzie (N-18) — trzykrotnie wiekszg produkcjels. Od zakitadow tych
zada sie — jak juz wspomniano — opanowania produkcji szeregu no-
wych urzadzeh oraz powaznego polepszenia jakosci wyrobéw. Zadania te
wymagaé¢ beda ustalenia czestokro¢ nowego profilu produkcji i prze'
sunie¢ asortymentowych miedzy poszczeg6lnymi przedsiebiorstwami-

Przy okazji profilowania zakltadéw wiasnych stworzone majg byc
podstawy do wspdipracy z przemystem terenowym. Przemyst terenowy
przeja¢ ma produkcje elementéw technicznie prostych, ktére dotychczas
produkowane sg:

a) przez spotdzielczo$¢ pracy, rzemiosto i zaklady prywatne;

b) przez zaktady pomocnicze przemystu okretowego, ktdre nie lezg w przy
sztoSciowym profilu tych zaktadow;

c) przez same stocznie wobec braku dostawcow.

Przemystowi terenowemu i spotdzielczosci pracy nie przeznacza s)m
—= jak widaé — wiekszej roli w kooperacji ze stoczniami. przyczyna tea
lezy gtéwnie w stabym wyposazeniu tych zaktadow, ktére nie gwarantuj
ani jakosciowo dobrych, ani terminowych dostaw.

10 Dane Komisji do opracowania programu perspektywicznego rozwoju i
gospodarowania regionu nadmorskiego.
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Ztozenie na barki zaktadéw przemystu kluczowego, i to przy niewiel-
kim wzroscie liczby tych zaktadéw, olbrzymich zadan zaspokojenia ro-
sngcych potrzeb produkcyjnych stoczni powoduje jednakze wiele roznych
trudnosci. Juz praktyka roku biezacego wykazuje, ze szereg zaktaddow
(N-IlI, N-14, N-18) nie jest w stanie zwieksza¢ produkcji z roku na rok
rzedu 60—80%, z przyczyn technicznych, kadrowych i organizacyjnych.
W kazdym razie rok obecny uwaza sie pod wzgledem dostaw kooperacyj-
nych za znacznie trudniejszy od lat ubiegtych.

Realizacja zadan wynikajgcych z planowanego wzrostu produkcji
statkbw wymaga natomiast wyraznych usprawnien organizacyjnych za-
rowno wewnatrz stoczni, jak rowniez w stosunkach z dostawcami mate-
riatbw, urzadzen i elementéw wyposazenia. Chodzi tu o zwiekszenie
asortymentu produkcji i poprawe jakosci, skrdcenie cyklu dostaw, uru-
chomienie produkcji typowych wyrobow na sktad, szybsze opanowywa-
nie produkcji prototypow itp.

Zadania przemystu stoczniowego mogg by¢ wykonane, biorgc pod
Uwage ograniczone mozliwosci wzrostu zatrudnienia, tylko przy projekto-
wanym wzroscie wydajnosci pracy w latach 1959—1965 o 105% w sto-
sunku do stanu z r. 1958.

Wydajnos$¢ taka moze by¢ osiggnieta jedynie wtedy, jesli dotkliwe do-
tychczas trudnosci i braki kooperacji zostang catkowicie usuniete.
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