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PLANY NA WYPADEK WYSTAPIENIA AWARII,
JAKO ELEMENT ZARZADZANIA RYZYKIEM
W PRZEDSIEBIORSTWIE BRANZY HUTNICZE]

17.1 WPROWADZENIE

Kluczowym celem artykutu jest przedstawienie opracowania planéw na wypadek
wystapienia awarii, dla zagrozen, ktére w znaczacy sposéb wplyna na zahamowanie procesu
produkcyjnego w obszarze Stalowni Elektrycznej. Referat odnosi si¢ do kwestii zmniejszenia
ryzyka wystagpienia wybranych sytuacji awaryjnych oraz okreslenia czynnosci niezbednych
do zachowania cigglo$ci dziatan na wydziale Stalowni Elektryczne;.

17.2 AWARYJNOSC

Z punktu widzenia przedsiebiorstwa przemystowego awaryjno$¢ ma bardzo duze
znaczenie. Awaria jest definiowana jako nagla, niepozadana zmiana stanu sprawnosci
obiektu, ktora uniemozliwia jego prawidlowe funkcjonowanie. Awaryjno$¢ zwigzana jest z
przestojami produkcyjnymi, co czgsto generuje znaczace straty w przychodach i1 zyskach
przedsigbiorstwa [9].

Awarie mozna podzieli¢ ze wzgledu na: przyczyny ich powstawania (np. techniczne,
organizacyjne), rodzaj awarii (np. mechaniczne, elektryczne, automatyczne) oraz miejsce ich
powstawania [5].

17.3 ZARZADZANIE RYZYKIEM

Wspotczesne przedsigbiorstwa funkcjonuja w bardzo zlozonym 1 nierzadko
turbulentnym otoczeniu. Czegsto ich podstawowym celem jest utrzymanie firmy na rynku oraz
oczywiscie dazenie do generowania jak najwickszych zyskéw. Aby skutecznie realizowac
cele przedsiebiorstwa, wlasciciele oraz inwestorzy oczekuja minimalizacji ryzyka
niepowodzen. W zaleznos$ci od specyfiki przedsigbiorstwa oraz ztozonosci procesow, ktore
realizuje, ryzyko moze by¢ wigksze lub mniejsze [2].

Zgodnie ze Wspolczesnym Stownikiem Jezyka Polskiego ryzyko rozumiane jest jako
przedsigwzigcie, ktorego wynik jest niepewny, watpliwy, jako mozliwo$¢ niepowodzenia,
porazki oraz jako odwazenie si¢ na co$, co jest watpliwe, niepewne, niebezpieczne [6].

We wszystkich przedsiebiorstwach wystepuja réznego rodzaju zagrozenia, ktére moga
zahamowa¢ produkcje wyrobow lub proces §wiadczenia ustlug. Ryzyko jest nierozerwalnie
zlaczone z dziatalnos$cig gospodarcza. Dotyczy wszystkich jej dziedzin, czyli produkcii,
handlu i finansowania tej dzialalnosci [1]. W dalszej czgs$ci artykutu analizie zostanie poddane
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ryzyko produkcyjne. T. T. Kaczmarek okresla je jako brak peinej wiedzy, co do przysziego
szeroko pojetego stanu otoczenia przedsigbiorstwa. Ryzyko produkcyjne odnosi si¢ do
strategicznego 1 operacyjnego zarzadzania. Jest ono roéwniez $ciSle zwigzane z funkcjami
zarzadzania. Mozna je podzieli¢ na ryzyko rzeczowe (maszyny i urzadzanie produkcyijne,
wykorzystywane materialy, surowce, poOtprodukty oraz wyroby gotowe), osobowe
(dostepnos¢ pracownikow, ich kompetencje, umiejetnosci i doswiadczenie) oraz ryzyko
przerwy w produkcji (przestdj poszczegdlnej linii produkcyjnej, spowolnienie lub nagte
zatrzymanie procesu produkeji) [1].

Pojecie ryzyka w artykule bedzie rozumiane jako stopien niepewnosci wystgpienia
niepozadanego zjawiska.

Podstawowym celem zarzadzania ryzykiem jest ograniczenie wszelkiego rodzaju
potencjalnych ryzyk wystepujacych w zmiennym otoczeniu przedsigbiorstwa, ustalenie
sposobu postgpowania z nimi oraz zabezpieczenie si¢ przed ich ewentualnymi skutkami.
Zaleca sig¢, aby tak sformutowana strategia dotyczylta calej organizacji i wszystkich procesow,
oraz zeby byla ustanowiona na najwyzszym poziomie zarzadzania [8§].

Najpopularniejszymi standardami zarzadzania ryzykiem sg ISO 31000:2009 oraz ISO
Guide 73:2012. W ISO 31000:2009 zostaly zawarte zasady i ogdlne wytyczne zwigzane z
zarzadzaniem ryzykiem. Natomiast standard ISO Guide 73:2012 dotyczy terminologii z
obszaru zarzadzania ryzykiem. W normie ISO 31000 przedstawiono proces zarzadzania
ryzykiem. Wyszczegélniono nastgpujace etapy: ustanowienie kontekstu zarzadzania
ryzykiem, ocena ryzyka oraz etap postgpowania z ryzykiem [4].

Zarzadzanie ryzykiem powinno by¢ cigglym procesem, ktory bedzie stale
dokumentowany i udoskonalany. Poziom ryzyka w kazdej chwili moze si¢ zmieni¢, na co
znaczny wptyw ma dynamika czynnikow, od ktorych zalezy efektywnos$¢ funkcjonowania
przedsigbiorstwa. Nalezy wigc na biezaco monitorowaé ryzyka, aktualizowac oraz ulepszaé
istniejacy system. Ze wzgledu na zlozonos$¢ procesu, opracowanie sprawnego 1 skutecznego
systemu zarzadzania ryzykiem wymaga dtuzszego okresu czasu.

17.4 ZACHOWANIE CIAGLOSCI DZIAEAN

Zachowanie ciaglos$ci dziatan jest zagadnieniem znacznie szerszym niz zarzadzanie
ryzykiem. Czynnosci, ktore zostaty zrealizowane w zakresie zarzadzania ryzykiem stanowig
baze¢ systemu zarzadzania ciagtoscig dziatan. Bowiem system swoim zakresem obejmuje calg
infrastrukture oraz zestaw dzialan, ktére nalezy podja¢ w celu kontynuowania realizacji
zobowigzan organizacji [8].

Business Continuity Institute definiuje zarzadzanie ciaggtoscig dziatan (z jezyka ang.
Business Continuity Management) jako holistyczny proces zarzadzania, ktéry ma na celu
okreslenie potencjalnego wptywu zakidcen na organizacje i stworzenie warunkow budowania
odporno$ci na nie oraz zdolno$ci skutecznej reakcji w zakresie ochrony kluczowych
interesOw wiascicieli, reputacji 1 marki organizacji, a takze warto$ci osiagnigtych w jej
dotychczasowej dziatalnosci [7].

Najczestsza przyczyng zaimplementowania systemu zachowania ciaglosci w
przedsigbiorstwie jest podjecie dziatan prewencyjnych przed zakidceniami prowadzacymi do
braku oferowanych produktow lub §wiadczonych ustug na rynku i w efekcie utraty zaufania
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przez klientéw [10].

Na chwile obecng jedynym standardem opisujagcym systemowe podejscie do kwestii
zarzadzania ciggloscig dziatan jest Brytyjski Standard BS 25999 Business Continuity
Management. Ze wzgledu na uniwersalno$¢ standardu BS 25999, mozna go wdrozy¢ w
roznych firmach, niezaleznie od ich wielkosci lub branzy, w ktorej funkcjonuja.

Zakres zarzadzania ciaggloscia dziatan obejmuje identyfikacje kluczowych procesow i
ich zasobow, analize ryzyka, analiz¢ wptywu zdarzenia na przedsigbiorstwo, budowe strategii
przetrwania, budow¢ procedur awaryjnych, testowanie i1 aktualizacje planéw oraz ich
wdrozenie.

Mozna wyrézni¢ kilka czynnikow, ktore determinujg sukces organizacji w zakresie
zarzadzania ciggtoscig dziatan. Zalicza si¢ do nich przede wszystkim wsparcie zarzadu danej
organizacji oraz powolanie odpowiednich zespotow 0sob, ktore beda zajmowac si¢ systemem.
Zespot awaryjny jest odpowiedzialny za plany cigglosci dziatan zaréwno na etapie analiz,
projektowania zmian, jak i przy ich wdrozeniu.

W przypadku wystgpienia sytuacji kryzysowej nalezy powota¢ sztab kryzysowy, ktory
ma wowczas za zadanie kierowa¢ wszystkimi istotnymi dzialaniami, koordynowaé prace
zespolu awaryjnego oraz inicjowac i kontrolowaé zastosowanie procedur przejsciowych i
procedur wznowienia dziatalnosci. Do osiagniecia sukcesu przyczyniaja si¢ takze osoby
kontaktowe w poszczegdlnych jednostkach organizacyjnych oraz S$cista wspotpraca z
dostawcami, czy uslugodawcami [10].

17.5 CHARAKTERYSTYKA PRZEDSIEBIORSTWA

Do opracowania planow na wypadek wystapienia awarii, jako elementu zarzadzania
ryzykiem wybrano przedsigbiorstwo z branzy hutniczej znajdujace si¢ w Zawierciu.
Przedsigbiorstwo jest producentem stali wytwarzajacym kesy, prety zbrojeniowe, walcowke
oraz prety plaskie, okragte, gtadkie, kwadratowe, ceowniki i katowniki. Kesy produkowane sa
w stalowni przy uzyciu piecoOw elektrycznych potaczonych z linig cigglego odlewania, a
nastgpnie przetwarzane na walcowni, gdzie powstaja produkty gotowe. Na rys. 17.1
przedstawiono schemat procesu stalowniczego. Okoto 20% wyprodukowanych kesow zostaje
sprzedanych na rynek zewnetrzny, z kolei 80% jest dalej przetwarzanych [3].

Dostawy Skatadowanie Piec elektryczny Piec kadziowy
materialow .| materiatow fukowy
iuilotworczych " wuilotwrczych
oraz Fe-stopow oraz Fe-stopow

Roztapianie
— Praygotowanie (| domu Rafinacja
—  wsadu > stalowego oraz " pozapiecowa
Swiezenie

Ciagte
» odlewanie stali
(cos)

.| Praekazanie
kesow

Skfadowanie
zomu

Dostawy zfomu 4

Rys. 17.1 Schemat procesu stalowniczego
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17.6 OKRESLENIE ZAGROZEN POWODUJACYCH PRZERWANIE CIAGLOSCI

PROCESU PRODUKCJI

W celu okreslenia zagrozen wystepujacych na wydziale Stalowni Elektrycznej, ktore
moga spowodowaé przerwanie ciagglosci procesu produkcji, postuzono si¢ metoda
heurystyczng — burzg moézgéw oraz zastosowano diagram pokrewienstwa. Rys. 17.2
prezentuje w sposob graficzny wyniki zastosowanej metody burzy mézgdéw. Podczas niej
okreslono 32 potencjalne zagrozenia powodujace przerwy w produkcji. Nastepnie przy uzyciu
diagramu pokrewienstwa zgromadzone
informacje. Grupowanie pomystéow dotyczacych zagrozen powodujacych przerwanie
ciggtosci procesie produkcji odbylo sie wedlug wskazania gléwnego czynnika ryzyka

(wykresu wspotzaleznosci) uporzadkowano

powodujacego konkretne zagrozenia.

Awaria tasmociaggéw

Awaria hydrauliki zatadowczych
interstopéw na dodatkow
COSach

Awaria suwnic
lejniczych

Nieobecnos¢
personelu
technicznego

Awaria palnikow
piecowych E1/
Awaria zasilania
piecéw / piecokadzi

Uszkodzenie
rurociggu
gazowego

Awaria
komputerowej

sieci procesowej Awari .
waria suwnic

na kruszarni
Awaria suwnic

ztomowych Awaria
pompowni
Awaria wody wtornej
stalowozéw (E1/
E2, PK1/ PK2)
Awaria
hydrauliki i
pieca E1/ E2 Awarie
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wentylatoréow
suszenia / odpylania E1 /
wygrzewania E2

kadzi gtéwnych /
kadzi posrednich Awaria suwnic
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sterownikéw wsadowych
PLC
Awaria Awaria rozdzielni
przepustr.iic Awaria systemu elektrycz.nychilub
odpylania dodatkéw ich zasialania
stopowych na PK1 /
PK2 Awaria
hydrauliki
PK1 / PK2
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wody pierwotnej
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odbiorowych pieca E1/ E2
Brak odbioru COS6w
iui.la SIPOd Awaria hydrauliki
piecow centralnej COS1 /
Awaria COS2
Awaria ztomowozéw
wytacznikéow i
prézniowych Awaria Awaria SAP
transformatora
piecaE1/ E2

Rys. 17.2 Schemat burzy mé6zgow dla identyfikacji zagrozen przerwania

ciaglosci procesu produkcji na wydziale Stalowni Elektrycznej

Utworzono szes¢ grup uszkodzenia mechaniczne, uszkodzenia
elektryczne, uszkodzenia mechaniczne i elektryczne, choroby i urlopy, brak transportu oraz
problemy informatyczne.

Analize przyczyn wystepowania zagrozen powodujacych przerwy w ciaglosci produkcji
na wydziale Stalowni Elektrycznej przeprowadzono z wykorzystaniem wykresu Ishikawy.

Prezentuje on w sposob graficzny relacje przyczynowo-skutkowe. Na rys. 17.3 wyrdzniono

tematycznych:

cztery grupy przyczyn: cztowiek, maszyna, material oraz zarzadzanie.
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Rys. 17.3 Wykres Ishikawy dla wystapienia zagrozen powodujacych przerwanie
ciagtosci procesu produkcji na wydziale Stalowni Elektrycznej

Pierwsza grupa jest cztowiek. Nieobecno$¢ personelu technicznego spowodowana
ré6znymi rodzajami chordéb, urlopami lub wypadkami w pracy moze w znaczacy sposob
wplynag¢ na przerwanie ciggtosci procesu produkcji. Do prawidlowego funkcjonowania
Przedsigbiorstwa niezbgdna jest takze wiedza, do$wiadczenie pracownikow oraz ciagle
podnoszenie ich kwalifikacji poprzez uczestniczenie w odpowiednich szkoleniach. Takie
dziatania pozwola zmniejszy¢ ryzyko wystapienia tzw. ,,bledu ludzkiego”. Wptyw na ciagglosé
produkcji ma rownie duza rotacja pracownikow. Jej przyczynami moga by¢: niekomfortowe
warunki pracy (w okresie zimowym w hucie czesto bywa bardzo chtodno, natomiast w lecie
bardzo goraco), niskie place, czy korzystanie z ustug agencji pracowniczych (wielu
pracownikow zatrudnionych zostalo przez agencje, ktére czgsto nie dbajg o doskonalenie
umiejetnosci swoich podwtadnych).

Wazna grupa przyczyn, ktéra generuje najwigcej potencjalnych zagrozen przerwania
ciggtosci produkcji na wydziale Stalowni Elektrycznej sa maszyny. Awarie maszyn moga
wystepowac ze wzgledu na uszkodzenia mechaniczne i/lub elektryczne. Czynnikami takiego
stanu rzeczy moga by¢: niewlasciwa diagnostyka maszyn i urzadzen, zbyt wolna reakcja
serwisu zgloszen lub nieodpowiedni stan techniczny maszyn 1 urzadzen, ktory czesto
zwigzany jest ze zuzytymi ich czesciami. Wiele czg¢sci zamiennych nie mozna wymieni¢ od
razu, poniewaz nie sg one dostepne. Czgsto wymagajg ztozenia specjalnego zamowienia na
wykonanie danej czesci lub sprowadzenia z zagranicy, co niestety znacznie wydtuza okres
oczekiwania oraz generuje dodatkowe koszty. Inng przyczyna moga by¢ awarie
informatyczne np. uszkodzenia sieci teleinformatycznej lub sprzetu informatycznego. Moga
one zaburzy¢ sterowanie procesem produkcyjnym oraz zakldci¢ proces komunikacji w
Przedsigbiorstwie.

Trzecig grupe stanowi material. Nalezy w niej zwroci¢ szczegdlng uwage na transport,
czyli terminowe dostawy surowcow, produktow, potproduktow oraz terminowe odbiory
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materiatlow. Bardzo wazna jest takze jako$¢ dostarczanych surowcow. Sprawdzeniu podlega
klasa, zgodno$¢ wagi, zawarto$¢ zanieczyszczen oraz obecno$¢ materialow niebezpiecznych,
wybuchowych, radioaktywnych i zbiornikéw zamknietych.
W ostatniej grupie przyczyn — zarzadzanie — okreslono trzy podprzyczyny:
e niewlasciwa organizacja pracy,
e nicodpowiedni system pracy powodujacy nadmierng eksploatacje maszyn i1
pracownikow,
e brak wsparcia ze strony kierownictwa w rozwigzywaniu problemow.

Czesto pracownicy szeregowi nie mogg poradzi¢ sobie z zaistniatymi trudnosciami,
dlatego kierownicy powinni zawsze stuzy¢ radg 1 wspiera¢ swoich podwtadnych.

17.7 OCENA RYZYKA WYSTAPIENIA ZAGROZEN POWODUJACYCH PRZERWANIE
CIAGLOSCI PROCESU PRODUKC]JI

Po zidentyfikowaniu potencjalnych zagrozen, ktére moga spowodowal przerwanie
cigglosci procesu produkcji oraz okresleniu przyczyn ich powstawania nalezalo pozyskaé
kolejne informacje niezbedne do dalszej analizy. Dotyczyly one miejsca wystgpowania
danego zagrozenia, sposobie usunig¢cia zagrozenia oraz o skutkach jego wystapienia.
Dodatkowo nalezalo wskaza¢ osobe, z ktéra mozna si¢ skontaktowaé w razie zaistnienia
konkretnego zagrozenia. Wszystkie zgromadzone dane potrzebne byty do przeprowadzenia
oceny ryzyka pojawienia si¢ zidentyfikowanych zagrozen.

Tabela 17.1 Sposdb oceny ryzyka wystapienia zagrozen powodujacych
przerwanie ciggtosci procesu produkcji

Czynniki oceny ryzyka |Prawdopodobienstwo wystapienia zagrozenia powodujacego
wystapienia zagrozen przerwanie ciaglo$ci procesu produkcji

powodujacych przerwanie

ciggloéci procesu produkcji Niskie Srednie Wysokie

Niskie ryzyko Niskie ryzyko Srednie ryzyko

Niski

Niskie ryzyko Srednie ryzyko Wysokie ryzyko

na biznes
Sredni

Wplyw zagrozenia
powodujacego przerwanie
ciaglosci procesu produkeji

Srednie ryzyko Wysokie ryzyko | Wysokie ryzyko

Wysoki

Oceng¢ ryzyka przeprowadzono metodg trojstopniowa. Ryzyko nalezalo wigc
zaklasyfikowaé do jednej z kategorii: niskie, srednie lub wysokie. Przy ustalaniu poziomu
ryzyka brano pod uwage dwa czynniki: prawdopodobienstwo wystgpienia danego zagrozenia
oraz jego wpltyw na biznes (ten element odnosil si¢ do kosztow, jakie zagrozenie moze
generowaC, gdy si¢ pojawi). Obydwa czynniki rowniez byly rozpatrywane w trzech
kategoriach: niskie, $rednie, wysokie. Przydzielenie poszczegolnych kategorii odbywato sig¢
na spotkaniu z kierownictwem Stalowni Elektrycznej i miato charakter subiektywny. Warto
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jednak zauwazy¢, ze bazowano na doswiadczeniach przedsi¢biorstwa. Tabela 17.1 prezentuje

przyjety sposob oceny ryzyka.
Do analizy zagrozen oraz okreslenia ich rodzaju ryzyka postuzono si¢ tak zwang kartg
oceny ryzyk. Tabela 17.2 przedstawia fragment karty oceny ryzyk.

Tabela 17.2 Karta oceny ryzyka wystapienia zagrozen powodujacych
przerwanie ciaglosci procesu produkcji

q R - 7 Prawdopo-
Zdarz.eme/ Glowqy Miejsce : Spo‘solg Skutek Osoba do dobienstwo Wpl.yw' Klasyfikacja
opis czynnik | wystepowania usuniecia .. | kontaktu .. zagrozenia
A L o zagrozenia wystapienia . ryzyka
zagrozenia ryzyka zagrozenia zagrozenia Nr tel. Preerd] na biznes
zagrozenia
W )
zaleznosci \
od miejsca
uszkodzenia
. postoj
Rurociag . K Stefan )
tlenowy — Usrfllégﬁzime Cata stalownia g?ggwi st?;(;;vg dlrlllb Kowalski Niskie i Srednie
uszkodzenie ’ ag pracajedng | .1 6951
linia
(zasilanie ze
zbiornikow
tlenu
skropl.) [,
. . . Stefan R
Rl;;(:)aqg Usrfltgﬁzflme Cata stalownia gigcr?wi sgl)s:;jﬂli Kowalski Niskie &\' Srednie
BAZOWY : a8 tel. 6951 [
. Ograniczeni %
legijni Uszkodzenie | Pompownia Na(]))rrrzliwa e produkcji | Zdzistaw \ )
pomp mechan. lub obiegu pomp. w zaleznosci | Nowak Niskie Srednie
wody . zasilania, . .
. . elektryczne pierwotnego . " . | od wielkosci | tel. 5280
pierwotnej innych czgsci . '\\
awarii 5
I N
Awaria Pracg 1 linig 1"'-.,.'
. Komora Naprawa lub azdo Przemyst
transformato | Uszkodzenie . o : & .
. transformatora wymiana naprawy/ aw Mak Niskie Srednie
ra pieca elektryczne . .
pieca E1 / E2 transform. wymiany | tel. 6950
E1/E2
trafo :‘*-.k
K K
Awaria . Napre_iwa lub Praca 1 linig | Przemyst \\. \'\
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ocenione jako wysokie zostaty poddane dalszej analizie. Badaniem zostata objg¢ta awaria
wiacznikow prézniowych, awaria palnikow piecowych E1 lub E2, awaria suwnic lejniczych
oraz awaria suwnic wsadowych. Dodatkowo rozpatrywana byla takze awaria transformatora
pieca E1/E2. Na potrzeby artykulu szczegdlowo zostanie przedstawiona awaria suwnic
lejniczych oraz wsadowych.

17.8 PROCEDURY NA WYPADEK WYSTAPIENIA WYBRANYCH SYTUAC]I
AWARYJNYCH NA WYDZIALE STALOWNI ELEKTRYCZNE]

Do opisu sytuacji awaryjnych opracowano formularze. Zawieraja one opis potencjalnej
sytuacji, przewidywany czas jej trwania, przewidywany koszt, wskazang jednostke
organizacyjng, ktérej dotyczy, rodzaj ubezpieczenia, osoby decyzyjne i odpowiedzialne oraz
instrukcje i procedury wewnetrzne.

Tabela 17.3 Plan na wypadek wystapienia awarii suwnic
wsadowych lub suwnic lejniczych
Awaria suwnic wsadowych\lejniczych

Opis sytuacji

Przewidywany
czas trwania Unieruchomienie suwnicy na 1 h—48 h
sytuacji awaryjnej

Sredni koszt naprawy 300 zt - 100 tys. zt + koszt przestoju + koszt robocizny
wlasnej
Jednostki ktorych dotyczy | Stalownia Elektryczna
Polisa globalna ubezpieczenia majatku
Okres ubezpieczenia 01.06.2012 do 1.06.2013

Osoby decyzyjne Kierownik Utrzymania Ruchu (mechanik) — tel. 710
Osoby odpowiedzialne Mistrz Utrzymania Ruchu — tel. 720
Instrukcje i procedury Dokumentacja techniczna

wewnetrzne Harmonogram przegladow i remontéw Stalowni

Przewidywany koszt

Ubezpieczenie

W tabeli 17.3 przedstawiono formularz dotyczacy awarii suwnic wsadowych lub
lejniczych. Sytuacja awaryjna moze trwa¢ od 1 h do 48 h. Koszty naprawy suwnic
wsadowych lub lejniczych mieszczg si¢ w granicy od 300 zt do 100 tys. zi. Nalezy réwniez
doliczy¢ koszty przestoju danej suwnicy oraz koszty robocizny wilasnej. Sytuacja awaryjna
dotyczy Stalowni Elektrycznej. Suwnice wsadowe oraz lejnicze objete sa polisg globalng
ubezpieczenia majatku. Okres ubezpieczenia trwa od 01.06.2012 do 1.06.2013. Osobg
decyzyjng jest Kierownik Utrzymania Ruchu (mechanik), natomiast jako osobe
odpowiedzialng wskazano Mistrza Utrzymania Ruchu. Dokumentami odniesienia jest
dokumentacja techniczna suwnic wsadowych i lejniczych oraz harmonogram przegladow i
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remontoéw Stalowni Elektrycznej.

Plany na wypadek wystgpienia wybranej awarii opracowano w formie schematow
blokowych. Pozwalaja one ukaza¢ za pomocg symboli graficznych, przyjety sposob
postepowania podczas pojawienia si¢ zagrozenia. Schematy sktadajg si¢ z sekwencji dziatan,
ktore nalezy wykona¢ w celu usuni¢cia awarii.

Na rys. 17.4 przedstawiono plan postgpowania na wypadek wystapienia awarii suwnic
wsadowych lub lejniczych. W pierwszej kolejnosci awari¢ nalezy zglosi¢ do jednostki
Utrzymania Ruchu Suwnic. Awaryjna suwnica zostanie sprawdzona i oceniona. Jezeli
suwnica bedzie uszkodzona nalezy stwierdzié, czy jest to uszkodzenie mechaniczne. Gdy
uszkodzenie zostanie zaklasyfikowane jako mechaniczne, trzeba wezwa¢ mechanika, jezeli
nie bedzie mechaniczne, to powiadamia si¢ elektryka. Nastepnie okresla sie¢, czy uszkodzony
element mozna naprawi¢. W przypadku, gdy mozna, naprawia si¢ go, jezeli nie mozna,
kolejno wykonuje si¢ czynno$ci: demontazu uszkodzonego elementu, odbioru zapasowego
elementu z miejsca skladowania, transportu do miejsca docelowego oraz wymiany
uszkodzonego elementu. Po naprawie lub wymianie nalezy odpowiedzie¢ na pytanie — czy

uszkodzony element dziata prawidlo.

Zgtoszenie awarii
suwnic
wsadowych /
lejniczych do
Utrzymania Ruchu
Suwnic

v

Ocena i
sprawdzenie
suwnicy

Zawiadomienie Zawiadomienie
mechanika elektryka

®—¢ I

uszkodzo

| mozna N
i \W i

Naprawa Demontaz
uszkodzonego uszkodzonego
elementu elementu

¥ v
Odbiér elementu z

miejsca
sktadowania

v

N
\2) Transport elementu
z miejsca

sktadowania

Dopuszczenie do / +

N
ruchu ‘\\ /
Wymiana
uszkodzonego
_ _ elementu

Stop —

uszkodzo
element dziata

Rys. 17.4 Plan postepowania na wypadek wystapienia awarii suwnic
wsadowych lub lejniczych
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Jesli odpowiedz jest negatywna, wraca si¢ do bloku decyzyjnego, czy uszkodzony
element mozna naprawié. Jezeli element dziata prawidlowo, stwierdza si¢, czy suwnica jest
sprawna. Gdy jest sprawna, dopuszcza si¢ ja do ruchu i schemat blokowy konczy sie.

Jesli nie jest sprawna, nalezy wroci¢ do pytania — czy uszkodzenie mozna oceni¢ jako
mechaniczne.

W celu uzyskania dalszych niezb¢dnych informacji, przeprowadzono wywiad z
kierownictwem Utrzymania Ruchu na Stalowni Elektrycznej. Wywiad ten byt czesciowo
ustrukturyzowany, poniewaz zawierat konkretne wytyczne, co do zagadnien, ktore nalezy
poruszy¢. Atmosfera wywiadu byta swobodna i1 otwarta. Dzigki temu mozna bylo sporzadzic¢
wykaz czesci zamiennych dla wybranych zagrozen produkcyjnych.

Wykaz czg$ci zamiennych sktada si¢ z nazwy 1 oznaczenia danej czgsci, okreslenia jej
minimalnego zapasu niezb¢dnego do usunig¢cia awarii, wskazania miejsca 1 ilosci w
magazynie oraz podania danych zwigzanych z zamdwieniem, tj.: dostawcy, przewidywanego
czasu 1 kosztu dostawy oraz kodu dostepnosci. Kod dostepnosci oznacza si¢ nastgpujagcymi
symbolami: L. — cze$¢ tatwo dostepna, T — cze$¢ trudno dostepna oraz Z — cze¢$¢ wykonana na
zaméwienie.

W tabeli 17.4 przedstawiono wykaz czgéci zamiennych dla awarii suwnic wsadowych,
opracowano takze osobny wykaz dla awarii suwnic lejniczych. Okreslono w nich po 22
nastgpujace czesSci zamienne: S5 rdéznych rodzajéw silnikow, 5 rodzajéow kabli, opory
rozruchowe, czesci zamienne do 5 odmiennych przektadni, szczeki hamulcowe, kota jezdne,
liny stalowe oraz tozyska jako zapas do podzespotow. Minimalny zapas okre§lano na
poziomie 1 szt., 2 szt., 1 kompletu lub 40 mb. i 80 mb. Jako miejsce sktadowania czgsci
zamiennych, najczescie] wskazywano magazyn wydzialowy podreczny (MW). Jedynie liny
stalowe 1 tozyska umieszczone sg w tzw. magazynie czgsci zamiennych (MCZ). Ilo$¢ czesci
zamiennych w magazynie pokrywa si¢ z minimalnym zapasem, a w niektorych przypadkach
przewyzsza go. Dostawcami cze$ci s3: Indukta, hurtownia elektryczna, Befared, Windex,
Drumet oraz Koyo. Przewidywany czas dostawy zostat okreslony od 3 tygodni do 4 miesiecy.
Najdrozsza czes$cig zamienng w przypadku suwnicy wsadowej jest przektadnia planetarna,
ktora kosztuje okoto 100 tys. zi., a w przypadku suwnicy lejniczej, jest to silnik 100 KW za
40 tys. zt. Niektore czesci nalezy wykona¢ na zamowienie, a niektére sg okreslone jako tatwo
dostepne.

Do monitorowania zagrozen powodujacych przerwanie ciggtosci produkcji zaleca si¢
powotanie Zespotu Awaryjnego. Jego dodatkowymi zadaniami miatoby by¢: testowanie i
biezace weryfikowanie plandw na wypadek wystapienia awarii, analizowanie skuteczno$ci
zabezpieczenia przedsigbiorstwa w oparciu o rozwigzania zawarte w planach awaryjnych, w
tym przeprowadzenie probnych alarmoéw oraz projektowanie zmian planéw awaryjnych [10].

Monitorowanie potencjalnych zagrozen produkcyjnych powinno odbywac si¢ m.in.
poprzez wykonywanie szczegotowych przegladow maszyn i urzadzen oraz wskazanych czesci
zamiennych dla wybranych sytuacji awaryjnych. Powolany Zesp6ét Awaryjny powinien
sporzadzi¢ harmonogram kontroli stanu zapasu cze¢$ci zamiennych i na biezaco go realizowac.
Wazne jest, zeby wszystkie czgs$ci zamienne wystepowaly w okreslonej wczesniej ilosci, aby
byty sprawne i zlokalizowane w podanym miejscu. Przyktadowa tabele kontroli stanu zapasu
czesci zamiennych przedstawiono ponizej (tabela 17.5).
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Tabela 17.4 Wykaz cze$ci zamiennych potrzebnych
do usuniecia awarii suwnic wsadowych

= Magazyn Zamowienie
L Nazwa £ g : - -
p- i oznaczenie = Oznaczenie Tlosé @ Przewidywany | Przewidywany Kod .
magazynu czas dostawy koszt dostepnosci
.| Silnik 120KW- 1 szt. MW 2szt. | INDUKTA 4m-ce 50000 zt z
udzwig 180T
2. | Sinik 33KW- 1 szt, MW I'szt. | INDUKTA 4m-ce 16000 71 z
udzwig 32T
3. | Silnik 25KW- 1 szt. MW 2szt. | INDUKTA 4m-ce 10000 zt z
jazda mostem
4. | Silnik T0KW- 1 szt. MW Iszt. | INDUKTA 4m-ce 8000 zt z
jazda wozu 180T
5. | Silnik 7.5KW- 1 szt. MW Iszt. | INDUKTA 4m-ce 900 zt z
jazda wozu 32T
6. | Kabel 4x50 40 mb. MW 40mp, | Ilurtownia 3tyg. 9300 7t/ mb L
elektryczna
7. | Kabel 4x25 40 mb. MW 40mp, | Hurtownia 3 tyg. 850 z/ mb L
elektryczna
8. | Kabel 4x10 80 mb. MW g0mb, | Ilurtownia 3 tyg. 500 zt/ mb L
elektryczna
9. | Kabel 4x4 80 mb. MW g0mb, | |lurtownia 3 tyg. 300 zt/ mb L
elektryczna
10. | Kabel 4x2,5 80 mb. MW gomb, | Hurtownia 3 tyg. 300 zt/ mb L
elektryczna
11, | Opory 2 sat. MW 45y | Hurtownia 3 tyg. 500 7t L
rozruchowe elektryczna
Przektadnia
1o, | Planctarna-czesci |y MW 1 kpl. Befared 4-6 tyg. 100000 zt z
zamienne- udzwig
180T
Przektadnia
13. | udzwigu 32T- cz. 1 kpl. MW 1 kpl. Windex 4-6 tyg. 30000 zt Z
zam.
14, | Preekladniajazdy |y ) MW 1 kpl. Windex 4-6 tyg. 20000 zt z
mostu- cz. zam.
Przektadnia jazdy
15. | wozu 32T- cz. 1 kpl. MW 1 kpl. Windex 4-6 tyg. 10000 zt z
zam.
Przektadnia jazdy
16. | wozul80T- 1 kpl. MW 1 kpl. Windex 4-6 tyg. 10000 zt z
CZz.Zzam.
Szczeki
17. | hamulcowe 1 kpl. MW 1 kpl. Windex Im-c 8000 zt 4
wszystkie napedy
18. | Kota jezdne mostu 1 szt. MW 1 szt. Windex 12 tyg. 15000 zt
19. ?;%alaz‘iy wozd 1 szt. MW 1 szt. Windex 12 tyg. 1200 zk
20. If;g‘}JaZdy wozu 1 szt. MW 1 szt. Windex 12 tyg. 15000 zt
21. | Liny stalowe 1 kpl. MCZ 1 kpl. Drumet 6 tyg. 11500 zt
Lozyska- zapas do
22. podzespolow 1 kpl. MCZ 1 kpl. Koyo 2 tyg. 50000 zt
Tabela 17.5 Kontrola stanu zapasu cze$ci zamiennych
L Nazwa i oznaczenie czeSci Data Potwierdzenie stanu zapasu z wykazem Uwagi
p- zZamiennej kontroli czesci zamiennych — podpis osoby g
1
2
3
4
5
6
7
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Zespot Awaryjny powinien réwniez przeprowadza¢ dzialania zwigzane z identyfikacja
nowych potencjalnych zagrozen wystepujacych na Wydziale Stalowni i opracowywaé dla
nich stosowna dokumentacje.

WNIOSKI

1. Zastosowane plany awaryjne pozwolity zminimalizowac straty zwigzane z wystgpieniem
sytuacji zakldcajacej dziatalno$¢ organizacji, ochroni¢ zasoby oraz zapewni¢ jak najszybszy
powr6t do sprawnego funkcjonowania.

2. Plany awaryjne maja réwniez istotny wplyw na czas. Dzieki opracowaniu procedur, skrocit
si¢ czas reakcji na pojawiajace si¢ zagrozenia, co w konsekwencji pozwolito zmniejszy¢ czas
przestoju procesu produkcji.

3. Przy sporzadzaniu wykazu czg¢$ci zamiennych podjeto dziatania majace na celu ich
usystematyzowanie. Wszystkim cze$ciom przypisano odpowiednig lokalizacje, aby mozna
bylo je w fatwy sposob zidentyfikowac.

4. Zastosowano liste przegladow czeSci zamiennych w celu kontroli ich miejsca
wystepowania oraz stanu technicznego. Zwigzane jest to z podjeciem dziatan zapobiegajacych
pojawieniu si¢ probleméw dotyczacych sprawnosci posiadanych czgsci zamiennych.

5. Zaleca si¢, aby wszystkie wydzialy i1 procesy przedsigbiorstwa zostaly objete systemem
zarzadzania ryzykiem, poniewaz decydujaca role odgrywa wspotdziatanie wszystkich
elementow. Nalezy rowniez pamigtac o biezacej aktualizacji systemu zarzadzania ryzykiem.
6. Nalezy tez zwr6ci¢ uwage na sprawny system informacji i komunikacji w zakresie
zarzadzania ryzykiem. Zaleca si¢ polaczenie najbardziej istotnych informacji w
komputerowy, zintegrowany system, ktory bedzie wspolpracowat z pozostatymi systemami
przedsigbiorstwa.

7. Kluczem do osiggnigcia sukcesu s3 jednak pracownicy. Wymaga si¢ od nich
odpowiedzialnego zachowania w sytuacjach awaryjnych. Ich doswiadczenie, kompetencje,
motywacja oraz wspotpraca znaczaco wplywaja na pozytywne wyniki przedsigbiorstwa.
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PLANY NA WYPADEK WYSTAPIENIA AWARII, JAKO ELEMENT ZARZADZANIA
RYZYKIEM W PRZEDSIEBIORSTWIE BRANZY HUTNICZE]

Streszczenie: W artykule zaprezentowano sposob identyfikacji, analizy oraz oceny zagrozZen
powodujgcych przerwanie cigglosci procesu produkcyjnego w obszarze Stalowni Elektrycznej. Dla
wybranej sytuacji awaryjnej przedstawiono konkretny algorytm oraz wykaz czesci zamiennych, majgce
na celu minimalizacje strat zwigzanych z wystepujgcymi zaktoceniami. Do opracowania planow na
wypadek wystgpienia awarii wykorzystano roznego rodzaju narzedzia jakosciowe, ktore usprawnity
proces gromadzenia oraz przetwarzania danych z przedsigbiorstwa.

Stowa kluczowe: awaria, zarzqdzanie ryzykiem, zachowanie cigglosci dziatan

PROCEDURES IN CASE OF A FAILURE, AS PART OF ENTERPRISE RISK
MANAGEMENT IN STEEL INDUSTRY

Abstract: The article presents a method for identify, analyze and evaluate risks, which cause
disruption of the production process in the main department of Steel Mill. For the selected failure was
showed a particular algorithm and a list of spare parts to minimize losses due to frequent disruptions.
To elaborate plans in case of failure used different kinds of quality tools that improved the process of
collect and process data from the company.

Key words: failure, risk management, business continuity
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