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Wprowadzenie
Stale rozwijajgca sie gospodarka i coraz czesciej
powracajacy temat kryzysu finansowego, zmusza

wiascicieli przedsiebiorstw do ciggtego monitorowania
wynikéw nie tylko pod wzgledem bezpieczeristwa na
stanowiskach pracy, ale réwniez niezawodnosci urzadzen.
W dzisiejszych czasach przedsiebiorstwa produkcyjne
stale obserwuja wyniki poréwnujac je do ubiegtych lat
w odniesieniu do istotnych sfer ekonomicznych.
Wprowadzajg niezbedne do uzyskania lepszych wynikéw
rozwigzania oraz z roku na rok stawiajg sobie coraz
wyzsze cele wskaznikowe.

Dla przedsiebiorstw produkcyjnych wskaznikami sg nie
tylko ilos¢ wyprodukowanego wyrobu, ale rdwniez
niezawodnos¢ urzadzern i produktywnos¢. Dziatania
w ramach logistyki produkcji umiejscowionej miedzy
logistyka zaopatrzenia a logistyka dystrybucji, obejmujacej
wszystkie czynnosci zwigzane z zaopatrzeniem produkgcji
oraz odpowiedzialnej za przekazywanie pdtwyrobdw
i wyrobdéw finalnych do magazynu wymagaja, aby procesy
logistyczne byly ze soba Scisle powigzane, a wrecz
zintegrowanes. Zintegrowany, celowy uktad czynnosci,
dajacy efekt realizacji i strukturalizacji czynnosci, jak
i obiekt zintegrowanego zarzadzania4 s3 w zarzadzaniu
produkcjg bardzo istotnym procesem, w wyniku ktdrego
odbiorca otrzymuje wymagane produktys. Proces
produkcyjny wystepuje zawsze w przemysle, rolnictwie,
budownictwie, ma on miejsce réwniez w sferze ustug
zwigzanych z dziatalnoscia budowlang, przemystowa
rolnicza, jak np. remonty maszyn i urzadzer, utylizacja
odpaddéw komunalnych oraz przemystowych,
wytwarzanie energii, przetwarzanie i przesyfanie
informacji¢. Na strukture produkcyjng, ktéra jest wyrazem
organizacji procesu produkcyjnego wptywa szereg
czynnikdw takich, jak poziom specjalizacji stanowisk
roboczych, powigzanie stanowisk w czasie i przestrzeni,

1Dr Monika Odianicka-Poczobutt, modianicka@poisi.pi
2Dr hab. inz. Ewa Kuliiska,ekulinska@po.opole.pl

METALI -

ANALIZA PROCESU

asortyment, liczebnos¢  wyrobdw,  powtarzalnosd
wyrobéw. Scalanie tych czynnikéw pozwala na
wyodrebnienie podstawowych kryteriéw wptywajacych
na typ i forme produkcjiz. ZtoZzonos¢ wyrobdw,
zréznicowanie materiatdw, powtarzalnos¢ czesci, stopien
unifikacji (stosowana w réznych czesciach maszyny tych
samych elementéw), pracochtonnos¢ oraz technologie
wytwarzania wptywaja na wybdr procesu produkcyjnego?.

Transformacja systemowa jaka dokonuje sie w Polsce od
kilkunastu lat wywotata wiele zmian, bez ktdrych
reformowanie polskiej gospodarki bytoby niemozliwe.
Restrukturyzacja jest 2z pewnoscia nieodfgcznym
fragmentem przeksztatcen polskiej gospodarki
i jednoczesnie jedna z najbardziej skutecznych metod
wprowadzania zmian w przedsiebiorstwied. Pod pojeciem
restrukturyzacji rozumie¢ nalezy kazda istotng zmiane
w ramach struktury zasobdéw (np. w zakresie produkdiji,
finansowania, inwestycji, organizacji, kadr itp.) i metod
funkcjonowania przedsiebiorstwa, prowadzaca do jego
odnowienia i wzrostu efektywnosci dziatania oraz
mozliwosci rozwojowych.

Z punktu widzenia zakresu restrukturyzacji, do jej
odmian naleza: restrukturyzacja przedmiotowa - polega
ona na zmianach systemowych w sferze techniczno-
organizacyjnej; restrukturyzacja podmiotowa - dotyczy
przeksztatceri prawno-ekonomicznych; restrukturyzacja
naprawcza - jest stosowana w przedsiebiorstwach
zagrozonych upadtoscia, a jej celem jest uzdrowienie
gospodarki firmy i doprowadzenie jej do stanu
wyptacalnosci oraz restrukturyzacja rozwojowa - ujety
w planie strategicznym program doskonalenia wyrobdéw
i technologii, organizacji firmy, marketingu™.

Posréd  wymienianych ~w  literaturze  przyczyn
pogorszenia sie kondycji gospodarczej przedsiebiorstwa,
co w efekcie prowadzi do wprowadzania zmian
radykalnych, czyli restrukturyzacji przedsiebiorstwa,
oprdcz miedzy innymi stabego poziomu zarzgdzania kadry
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kierowniczej, niedostatecznych dziatari marketingowych
oraz skali dziatalnosci przekraczajgcej mozliwosci
finansowe tzw. overtradingu, wskazuje sie szczegdlnie na
sytuacje, gdy prowadzona jest zachowawcza polityka
finansowa®™, przejawiajgca sie w nie uwzglednianiu
potrzeb  reinwestowania  srodkdw w  urzadzenia
i wyposazenies. Przedsiebiorcy chcac skutecznie
kontrolowa¢ swojg produktywnos¢ oraz swiadomie
oddziatywa¢ w kierunku jej zwiekszenia musza
dysponowac skutecznym systemem oceny
produktywnosci, opartym na odpowiednich miernikach
produktywnosci'4.

Celem niniejszego artykutu byta analiza projektu
restrukturyzacji przestarzatego parku maszynowego
w przedsiebiorstwie przemystowym, nalezgcym do branzy
odlewniczej. Plan restrukturyzacji obejmowat zaréwno
wymiane urzadzern biorgcych udziat w procesie
produkcyjnym, jak rdéwniez wymiane i dostosowanie
uktaddw zasilania oraz urzadzeri sterowniczych.

Charakterystyka
podmiotu na tle branzy

badanego

Podmiotem realizowanego studium przypadku bytfa
wybrana odlewnia metali z siedzibg w Katowicach, ktérej
gtéwny profil dziatalnosci obejmuje odlewnictwo metali
lekkich, takich jak miedz, cynk, aluminium czy mosiadz.

Polskie odlewnictwo zajmuje pod wzgledem wielkosci
produkcji szdste miejsce w Europie. llos¢ zaktaddéw

produkujgcych odlewy w Polsce szacuje sie na okoto 390
odlewni, t3acznie z matymi zaktadami rzemiesliniczymi
o niewielkiej produkgji i zatrudnieniu. Sposréd wszystkich,
61% odlewni to podmioty samodzielne, zas pozostate 39%
to wydziaty przedsiebiorstw. Z tego 58% to spdétki akcyjne
oraz spotki z ograniczong odpowiedzialnoscia, a 94%
odlewni nalezy do sektora matych i Srednich
przedsiebiorstw.

Srednia wartos¢ wydajnosci produkdji jest w polskich
odlewniach okoto 2,5 krotnie mniejsza niz wydajnos¢ np.
odlewni niemieckich. Polskie odlewnie s3
niedoinwestowane i nie moga liczy¢ na wyrazny wzrost
produkcji bez wprowadzenia nowoczesnych technologii
i zwigzanych z nimi urzadzer, zmniejszajacych
pracochtonnos¢ oraz zuzycie materiatdw, a przez to takze
obnizajgcych koszty produkcji odlewdw. W polskim
odlewnictwie produkcja rosnie systematycznie od lat,
a poprawie ulega takze wydajnos¢. Catkowita produkcja
odlewéw w Polsce, w latach 2004 - 2014, to okoto 900
tysiecy ton rocznie, z czego az 49% przeznaczono na
eksport (97% do Unii Europejskiej). tgczna wartosé
eksportu to 2 780 milionéw ztotych, przy czym pomijajac
eksport odlewdéw, ktéry stanowi dos¢ duzg czesc
produkgji, Polska jest réwniez importerem. Rocznie
importuje sie okoto 350 tysiecy ton odlewdw?s.

Istotnym dziataniem w kierunku poprawy sytuacji dla
polskich odlewni powinno by¢ skupienie sie na wzroscie
wydajnosci, obnizaniu kosztéw, a takze wdrazaniu BAT
(ang. Best Available Techniques). Konieczne jest takze
zwrdcenie uwagi na ochrone srodowiska - uzyskiwanie
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Rysunek. 1. Schemat systemu logistycznego badanego przedsiebiorstwa
Zrédto: opracowanie na postawie materiatéw udostepnionych przez przedsiebiorstwo
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pozwolen zintegrowanych, ktére z punktu widzenia Unii
Europejskiej s3 niezbedne do funkcjonowania kazdej
odlewni.

Nie mniej istotnym  czynnikiem jest rozwdj
alternatywnych  sposobdw  odlewania w  stopniu
pokrywajacym znacznie wiekszy wolumen odlewdw, niz
ma to miejsce obecnie. Zadaniem badan prowadzacych do
osiggniecia tych celdw jest poprawa jakosci produkcji,
zmniejszenie jej energochtonnosci i zuzycia tradycyjnych
materiatéw formierskich. Dziatania te implikujg miedzy
innymi poprawe wskaZznikéw ekonomicznych produkg;ji
odlewdw i mniejsze obcigzenia srodowiska naturalnego
szkodliwym oddziatywaniem odlewni.

Perspektywy branzy odlewniczej s3 dobre, bowiem
generalnie odlewnictwo Zelaza zmierza w kierunku
produkcji  wysokiej jakosci wyrobdéw i stosowania
nowoczesnych technologii. Rdwnoczesnie bardzo szybko
rozwija sie tez odlewnictwo metali niezelaznych -
aluminium, miedzi, a zwtaszcza magnezu.

Przedmiotem dziatalnosci badanego podmiotu jest

produkcja, dziatalnos¢ handlowa oraz dziatalnos¢
ustugowa, a w szczegdlnosci: produkcja wyrobdw
miedzianych w postaci pdtproduktéw; odlewnictwo

miedzi i stopédw miedzi; zagospodarowanie metalowych
odpaddw i ztomu; odlewnictwo metali lekkich; obrébka
metali i naktadanie powtok na metale; obrdbka
mechaniczna elementéw metalowych.

Gtéwny profil produkcji analizowanej odlewni obejmuje
produkcje watkéw i tulei z brazéw, a w przypadku
zapotrzebowania takze z mosigdzéw. Prowadzona jest
takze produkcja odlewniczych stopédw cynku, produkcja

zapraw  cynkowo-aluminiowych, produkcja anod
walcowanych  z  cynkuy, produkcja  mosigdzéw
modyfikowanych, a takze ustugi przerobowe na

powierzonym materiale. Schemat systemu logistycznego
badanego przedsiebiorstwa przedstawiono na rysunku 1.
Odlewnia nie posiada wyodrebnionej komdrki
logistycznej, zas wszystkie procesy zwigzane z logistyka
odbywajg sie w dziale handlowym. Koszty logistyczne
ksztattujg sie na poziomie 20 - 50 tysiecy zt, przy czym
poziom kosztédw zwigzanych z takimi procesami jak:
transport, magazynowanie, zaopatrzenie, dystrybucja

oraz obstuga klienta znajduje sie na poziomie
zadowalajgcym, natomiast utrzymanie zapaséw na
poziomie akceptowalnym.

Identyfikacja probleméw

w obszarze logistyki produkcji

Problem wystepujacy w przedsiebiorstwie polega na
uzytkowaniu przestarzatych maszyn, urzadzer oraz
systemu zasilania. Ponadto obecna dziatalnos¢ odlewni
jest nieprawidtowa z punktu widzenia ekologicznego
i ekonomicznego.

Z uwagi na zdolnos¢ produkcyjng instalacji
zamontowanej w odlewni, znacznie przekraczajgca 20 ton
wyrobéw na dobe, zaktad podlega pod obowigzek
uzyskania pozwolenia zintegrowanego. Oprécz
argumentéw przestarzatego zasilania i wieku urzadzen,

przemawiajacych za ich wymiang, generalnym problemem
jest brak mozliwosci spetnienia wymogéw BAT
w odniesieniu do tych urzadzen jako elementu instalacji
IPPC. Aktualny stan piecéw indukcyjnych z uwagi na
przestarzatg technologie gtéwnego ich elementu (sity
napedowej) jest sprzeczny z zasadg wdrozenia nowej
i,,czystszej” technologii.
Uszczegdtowienie problemdw
Obecnos¢ transformatoréw i kondensatoréw jako
elementéw skfadowych instalacji typu IPPC, powoduje
brak spetniania wymogdw okreslonych dla tych instalac;ji
i generuje problemy na nastepujacych ptaszczyznach:
ebrak zapobiegania awarii przemystowej, w tym
niekontrolowanej emisji PCB (PCB jest substancjg
stwarzajaca szczegdlne zagrozenie dla srodowiska) do
Srodowiska (urzadzenia nie majg zabezpieczeri przed
wyciekiem olejéw, a ocena wizualna wskazuje na
wysoki poziom korozji);
eryzyko zagrozenia pozarowego z uwagi na brak
zastosowania trudnopalnych konstrukgji
transformatordw i baterii kondensatoréw;
ezbyt mata moc transformatoréw w odniesieniu do
mocy piecédw przyczynia sie do wiekszej emisji (unosu)
pytéw podczas procesu topnienia, gdyz piece te nie
moga obecnie pracowad¢ na wysokich zakresach,
a jedynie na takich, na jakie pozwala transformator. To
z kolei powoduje wydtuzenie czasu topnienia metali
oraz zwiekszong emisje pytdw;
ewiek urzadzen (1974 rok) dowodzi ztego stanu
technicznego i braku zastosowania nowoczesnych
rozwigzan;
enieczytelne tabliczki znamionowe i oznaczenia na
kondensatorach uniemozliwiajg okreslenie rodzaju
medium PCB w kondensatorach, co skutkuje
niedoktadng ewidencja i brakiem mozliwosci okreslenia
skali zagrozenia;
ebrak realizacji jednego z gtéwnych celéw BAT, jakim
jest ,,zapobieganie  zanieczyszczeniom  poprzez
stosowanie surowcdw przyjaznych srodowisku’’;
e brak dostosowania do wymogdéw prawnych, w tym do
Rozporzadzenia Ministra Gospodarki w sprawie
wymagan w zakresie wykorzystywania
i przemieszczania substancji stwarzajacych szczegdlne
zagrozenie dla srodowiska oraz wykorzystywania
i oczyszczania instalacji i urzadzeri, w ktdrych byty lub
s3 wykorzystywane substancje stwarzajace szczegdlne
zagrozenie dla srodowiska (Dz. U z 2002r., Nr 96, poz.
860);
eprzestarzate urzadzenia transformatoréw  wraz
z kablami napiecia stanowig oprdcz zawartosci PCB
drugi rodzaj ryzyka w postaci zagrozenia ze strony pdl
elektromagnetycznych. Tak duze skomasowanie
starych, a co za tym idzie, pozbawionych elementdéw
ekranujacych urzadzen (emitujacych pola
elektromagnetyczne), moze powodowac
przekroczenia dopuszczalnej emisiji.
Aspekty zidentyfikowanych probleméw i wskazanie
wariantdw rozwigzania
Z powyzszych uwarunkowari wynikajg 3 gtédwne
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aspekty, przemawiajgce za koniecznoscia wymiany
wskazanych urzadzer w celu dostosowania do wymogdw
BAT:
¢ Aspekty prawne - nakazujace wymiane urzadzen
zawierajgcych PCB, jako czynnika stwarzajgcego
szczegodlne zagrozenie dla srodowiska;
¢ Aspekty technologiczne - z uwagi na specyfike
instalacji opartej na zjawisku indukcji, urzadzenia
transformatordw i kondensatoréw stanowig istotny
element instalacji odpowiedzialny za parametry
procesu (wielkos¢ mocy wyjsciowej oraz natezenia pola
wokdt nagrzewnicy zmienia sie w czasie pojedynczego
procesu technologicznego, zas zbyt mata moc
transformatora pozwala jedynie na prace piecéw przy
nizszych zakresach, co wydtuza czas topnienia i obniza
jakos¢ procesu). W dokumentach referencyjnych dla
branzy odlewniczej piece indukcyjne musza pracowac
na zakresach umozliwiajacych uzyskanie witasciwej
temperatury topnienia, a to zalezy od mocy
transformatora. Dodatkowo aktualne urzadzenia
posiadajg bardzo wysokie straty obcigzeniowe;
¢ Aspekty emisji zanieczyszczeri — z uwagi na charakter
produkcji  oparty na  wykorzystaniu  zjawiska
indukowania pradéw wirowych w przewodniku
umieszczonym w zmiennym polu magnetycznym
stosowanym do podgrzewania pStwyrobdw,
dominujacym Zrédtem pola elektromagnetycznego jest
uzwojenie induktora (wzbudnika), przewody zasilajace
i generator. Aktualna liczba transformatoréw i kabli
napiecia o przestarzatej technologii i bez elementéw
ekranujacych stanowi zrédto emisji pdl
elektromagnetycznych. Drugi rodzaj emisji, zalezny od
mocy transformatora, stanowig pyly powstajace
podczas topnienia metali. Zbyt niska temperatura
topnienia  (spowodowana  zbyt mata  moca
transformatora) wydtuza czas procesu, a przez to
powoduje wzrost emisji (unosu).
Na rysunku 2 zaprezentowano schemat problemdw
wystepujacych w przedsiebiorstwie.
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Rysunek 2.  Schemat  zidentyfikowanych  probleméw
przedsiebiorstwa z podziatem na aspekty prawne, srodowiskowe
oraz techniczne

Zrédto: opracowanie na postawie materiatdw udostepnionych
przez przedsiebiorstwo

Zebrane dane dotyczace zamontowanych urzadzer
transformatoréw i kondensatoréw, wyprodukowanych
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w 1974 roku dowodzg =ztego stanu technicznego,
przestarzatej technologii oraz  ogromnych  strat
obcigzeniowych, zas wymiary gabarytowe
transformatoréw uniemozliwiaja modernizacje

pozostatych elementéw gniazd odlewniczych instalacji.
Bioragc pod uwage takze znikoma liczbe dostawcow
transformatoréw  przemystowych oraz koniecznos¢
indywidualnej produkcji baterii kondensatoréw
(produkowane na indywidualne zamdwienie), konieczne
staje sie wykonanie w pierwszej kolejnosci modernizacji
uktadu zasilania (wraz z urzadzeniami kondensatoréw
i transformatoréw), do ktdrej w nastepnej kolejnosci
podtaczone zostana zmodernizowane gniazda
odlewnicze. Taki harmonogram modernizacji instalacji
znacznie utatwi przebieg prac dostosowania rozwigzan
piecdw do mozliwosci urzadzer zasilajgcych i ich
gabarytow.

Koniecznos¢ modernizacji wielu elementéw instalacji
wynika gtéwnie z czasu ich eksploatacji. Wiekszos¢
urzadzen nie byla wymieniana od poczatku ich
funkcjonowania, «co przypada na poczatek Iat
siedemdziesigtych. Wiek tych urzadzen rzutuje nie tylko na
zty stan techniczny, ale takze na brak zgodnosci
z wymogami ochrony srodowiska. S3 to urzadzenia
zawierajgce substancje stwarzajgce szczegdlne zagrozenie
dla srodowiska, a takze nie energooszczedne i Zle
zwymiarowane. Poniewaz stosowana w  Odlewni
technologia oparta jest na zasilaniu energetycznym
(zainstalowane s3 wyfacznie piece indukcyjne), stad
w pierwszej kolejnosci nalezy zdecydowad o wymianie
elementéw zasilania, w sktad ktérego wchodza
kondensatory i transformatory, zawierajace PCB.
Przedmiotowe urzadzenia stanowig nieodtgczny element
instalacji, przewidzianej do modernizacji.

W tej sytuacji proponowanym rozwigzaniem byt zakup
oraz wymiana przestarzatych urzadzen na nowe.
Naprawa, przerdbka lub préba usprawnienia nie jest
mozliwa ze wzgledu na wiek maszyn, brak dostepnosci do
czesci zamiennych oraz nieoptacalnos¢. Dokonujac analizy
rynku i dostepnych dostawcdw, wybrano trzy
przedsiebiorstwa, ktdre specjalizujg sie w produkc;ji
przemystowych  transformatoréw i kondensatoréw
facznie z uktadami zasilania. W odpowiedzi na wystane
zapytania ofertowe wybrane firmy przygotowaty
szczegdtowe oferty wraz z podaniem wyceny realizacji
catego przedsiewziecia. Za pomocg metody analityczno-
punktowej dokonano oceny i wyboru najlepszego
dostawcy.

Przebieg procesu wdrozenia rozwigzania

Na podstawie przeprowadzonej analizy podjeto decyzje
o modernizacji catego zaktadu. Z uwagi na zdolnos¢
produkcyjng instalacji zamontowanej w odlewni, znacznie
przekraczajacg 20 ton wyrobdw na dobe, zaktad podlega
obowigzkowi uzyskania pozwolenia zintegrowanego. Po
przeanalizowaniu stanu technicznego poszczegdlnych
urzadzent wchodzacych w sktad instalacji i poréwnaniu
z wytycznymi  BAT, zdecydowano o kolejnosci
wykonywania prac modernizacyjnych. W Tabeli 1
przedstawiono zestawienie szczegdtowych wydatkéw
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Tabela 1. Szczegétowe wydatki inwestycyjne na wdrozenie
wybranego rozwiqzania w badanej odlewni

RODZAJ WYDATKU INWESTYCYJNEGO
1. Dokumentacja
= Koszt wykonania studium wykonalnosci
- Wykonanie dokumentacji technicznej
Razem
2. Urzadzenia
- Transformator 1
- Uktad regulacyjny do transformatora 1
- Transformator 2
- Ukfad regulacyjny do transformatora 2
- Transformator 3
- Ukfad regulacyjny do transformatora 3
- Bateria kondensatorow pieca topielnegd| 1
- Bateria kondensatorow pieca topielnego 2
- Bateria kondensatoréw pieca topielnego 3
- Bateria kondensatorow pieca PIT
- Bateria kondensatoréw pieca odlewniczego 1
- Bateria kondensatorow pieca odlewniczego 2
- Bateria kondensatoréw pieca odlewniczego 3
- Bateria kondensatorow pieca odlewniczego 4
- Bateria kondensatoréw pieca odlewniczego 5
- Bateria kondensatorow pieca cdlewniczego 6
- Oprzyrzadowanie, okablowanie elektryczne
Razem
3. Pozostate
- Unieszkodliwienie odpadow zawierajacych PCB (wymienione
transformatory | kondensatory)
Razem
RAZEM (1+2+3)

KWOTA [PLN]

12 500
80000
92 500

230 000
40000
230 000
40000
230 000
40000
45000
48 000
50000
95000
28000
28000
28 000
28000
28 000
28000
180 000
1396 000

135000

135000
1623 500

Zrédio: opracowanie na postawie materiatéw udostepnionych
przez przedsiebiorstwo

inwestycyjnych na wdrozenie wybranego rozwigzania
w badanej odlewni.

Koniecznos¢ modernizacji wielu elementédw instalac;ji
wynika gtéwnie z czasu ich eksploatacji oraz zwiekszonej
emisji zanieczyszczen. Stosowana w odlewni technologia
oparta jest na zasilaniu energetycznym (zainstalowane s3
wytacznie piece indukcyjne), stad w pierwszej kolejnosci
zadecydowano o wymianie elementdw zasilania, w sktad
ktdrego wchodza kondensatory i transformatory
zawierajgce PCB. Przedmiotowe urzadzenia stanowia
nieodtaczny element instalacji, przewidzianej do
modernizacji i dostosowania jej do rozwigzan
spefniajacych wymagania BAT, co umozliwi uzyskanie
pozwolenia zintegrowanego.

Harmonogram prac zaktadat realizacje wszystkich
dziatah w czasie 9 miesiecy. £3czne wydatki na wybrany
wariant rozwigzania problemu wyniosty 1 623 500 ztotych
i zostaty poniesione w 50% ze Srodkéw wtasnych odlewni
oraz w 50% z dotacji Europejskiego Funduszu Rozwoju
Regionalnego. Najwieksze kosztéw poniesiono na
urzadzenia - 1 396 000 zt, ze wzgledu na fakt, Zze s3 one
produkowane wytgcznie na indywidualne zamdwienie
i muszg by¢ scisle zintegrowane z istniejgcg infrastrukturag
w przedsiebiorstwie. Transport oraz unieszkodliwianie
odpaddw facznie z utylizacjg szkodliwego PCB to koszt 135
000 zt, natomiast koszty dokumentacji, czyli koszt
wykonania studium wykonalnosci oraz sporzadzenie
dokumentacji technicznej wyniosty 92 500 zt.

Okreslenie rozwigzania problemu

Problem wuwaza sie za rozwigzany,
zrealizowane cele na dwdéch poziomach:

eproduktu - dzieki rozwigzaniu problemu spdtka

poszerzyta swdj park maszynowy o 11 nowych srodkéw
trwatych, w sktad ktérych wchodza: transformatory,
ukfady regulacyjne do transformatoréw, baterie
kondensatoréw pieca topielnego, pieca PIT oraz pieca
odlewniczego. Szacunkowg tgczng wartos¢ nowych

gdy zostana

srodkéw trwatych przewidziano sie na 1 216 000

ztotych. Odlewnia zostata wyposazona

w oprzyrzadowanie oraz okablowanie elektryczne

niezbedne do prawidtowej instalacji i uruchomienia

srodkéw trwatych. Koszt oprzyrzadowania wraz

z okablowaniem to 180 000 ztotych;

erezultatu — wskazniki na poziomie rezultatu zostaty

zaplanowane w ramach nastepujacych kategorii: liczba

nowych miejsc pracy oraz liczba instalacji, ktdre

w wyniku wsparcia uzyskaja pozwolenie zintegrowane,

zwiekszenie wydajnosci instalacji do odzysku recyklingu

odpaddw oraz oszczednos¢ energii na jednostke

produkcji (wskaznik ten zostanie mierzony w 2

jednostkach miary: MW i MW/Mg).

W Tabeli 2 przedstawiono skwantyfikowane wskazniki
realizacji celdw projektu.

W ramach realizacji celu zaplanowano zwiekszenie
zatrudnienia w przedsiebiorstwie o 10 nowych miejsc
pracy. Szacunkowy poziom zasobdw ludzkich jest
minimalny i uzalezniony od tempa dalszego rozwoju firmy.
Dzieki realizacji niniejszego przedsiewziecia Odlewnia
uzyskata pozwolenie zintegrowane. W ramach realizacji
celu zaplanowano rdwniez zwiekszenie wydajnosci
instalacji do odzysku recyklingu odpadéw do poziomu 1
200 Mg/rok. Realizacja niniejszego przedsiewziecia
pozwolita réwniez na oszczednosci energii na jednostke
produkgji w skali 0,01 MW.

Podsumowanie
Ograniczenia wewnetrznego potencjatu oraz
uwarunkowania rozwoju sktaniaja wspdtczesne

przedsiebiorstwa do weryfikacji waznosci posiadanych
zasobéw dla budowy odpowiedniej pozycji na rynku.
Celem niniejszego artykutu byta analiza projektu
restrukturyzacji przestarzatego parku maszynowego
w przedsiebiorstwie przemystowym, nalezgcym do branzy
odlewniczej. Plan restrukturyzacji obejmowat zaréwno
wymiane urzadzeri biorgcych udziat w procesie
produkcyjnym, jak rdwniez wymiane i dostosowanie
uktaddw zasilania oraz urzgdzen sterowniczych.

W  wyniku  przeprowadzonej analizy  projektu
restrukturyzacji przestarzatego parku maszynowego
w badanym przedsiebiorstwie nalezy stwierdzi¢, ze
wdrozenie rozwigzania spowoduje:

ezwiekszenie mozliwosci produkcyjnych - wskutek

wymiany problematycznych urzadzenr oraz elementdéw

zasilania Odlewnia moze zwiekszy¢ produkcje do
poziomu maksymalnej wydajnosci piecdw, co
uprzednio byto niemozliwe ze wzgledu na ograniczony
zakres pracy kondensatoréw i transformatordw.

Ponadto wskutek pracy piecéw na ich petnych

zakresach nie nastepuje emisja szkodliwych pytéw, co

wczesniej byto dodatkowym problemem;
eunowoczesnienie parku maszynowego - zakupiono
facznie 11 nowoczesnych  srodkéw  trwatych

(kondensatoréw i transformatoréw), zainstalowano

nowe okablowanie, a calty uktad =zasilania

zmodernizowano;
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Tabela 2. Skwantyfikowane wskazniki realizacji celéw projektu

i i 2010 |2011| 2012 | RAZEM
produktu miary
Nowe érodki irwale o 11,00 | 0,00] 0,00 11,00
Waitosé nowych érodkbw: awmtych PLN 121600000 | 0.00| 000 1216 000,00
Ticzba zakupionego nowego wyposaz =
(innego niz érodki trwale) 1007 000) 000 1.00
Wartodé zal R LN
bl it 18000000 | 0.00|  000| 180000.00
elctmiks e 2010 |2011| 2012 | RAZEM
rezultatu miary
Ticzba nowych misjse pracy (M) o 0.00 | 5.00] 10,00 15,00
Liczba instalacji. ktore w wyniku wsparcia
uzyskaja pozwolenie/a (zintegrowane, wodno- st 000| 100| 000 1.00
prawne i inne)
Zwigkszenie wydajnosci Mg/rok 0,00 | 0.00 | 1200,00 1200,00
Oszczednot encrgii na jednosike produka MW 000 0.00] 001 0.01
Oszczednot encigii na jednostke produkeil MWhMz 000 0.00] 0.6 0.16

Zrédto: opracowanie na postawie materiatéw udostepnionych
przez przedsiebiorstwo

euzyskanie pozwolenia zintegrowanego - dzieki
wymianie przestarzatych kondensatoréw
i transformatoréw zawierajacych PCB
(polichlorowanych bifenyli - substancji szczegdlnie
niebezpiecznych dla srodowiska), Odlewnia uzyskata
pozwolenie zintegrowane, ktdre jest konieczne dla
przedsiebiorstw produkujgcych powyzej 20 ton na
dobe;

eoszczednos¢ w zuzyciu energii — dzieki modernizagji

uktaddw zasilania oraz zakupowi i instalacji nowego
okablowania, a takze uzytkowaniu nowoczesnych
kondensatoréw i transformatoréw odnotowano
oszczednosci w zuzyciu energii na jednostke produkcji

w skali 0,01 MW, co na rok daje znaczne oszczednosci

w optatach energii;

ewieksze bezpieczeristwo pracownikéw - stare
urzadzenia emitowaty pola elektromagnetyczne
o wartosci  kilkanascie  razy  przekraczajacej
dopuszczalne normy, ponadto wystepowato
zagrozenie wystgpienia pozaru, ze wzgledu na brak
zastosowania trudnopalnych transformatoréw
i kondensatoréw, wymiana na nowe doprowadzita do
znacznego zwiekszenia bezpieczeristwa pracownikdéw;
eeliminacje zagrozenia awarig przemystowag - stare
urzadzenia  kondensatoréw i  transformatordw
zawieraty PCB, a ponadto nie zawieraty urzadzen
zabezpieczajacych przed ich wyciekiem. W przypadku
awarii i emisji PCB nastgpitoby dtugofalowe skazenie
srodowiska naturalnego, stad tez zamontowane nowe
urzadzenia s3 wyposazone w inne bezpieczne
chtodziwo, ktére jest dopuszczone do stosowania
przez przepisy prawne.

Wypracowanie zasad realizacji projektu restrukturyzacji
w celu poprawy funkcjonowania catego systemu
logistycznego miato istotne znaczenie podczas wdrazania
proponowanego rozwigzania. Wskazano wysokie koszty
implementacji, istotnym jest jednakze fakt, ze badane
przedsiebiorstwo podjeto sie  wdrozenia takiego
rozwigzania. Na efekty koricowe nie trzeba bedzie dtugo
czekac - ze wzgledu na pozytywne doswiadczenia firm
dziatajagcych w branzy na swiecie, nalezy spodziewac sie
korzystnych efektdw.

Streszczenie
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Stale rozwijajaca sie gospodarka i coraz czesciej
powracajacy temat kryzysu finansowego, zmusza
wiascicieli przedsiebiorstw do ciggtego monitorowania
wynikdw nie tylko pod wzgledem bezpieczeristwa na
stanowiskach pracy, ale réwniez niezawodnosci urzadzen.
Celem niniejszego artykutu byta analiza projektu
restrukturyzacji przestarzatego parku maszynowego
w przedsiebiorstwie przemystowym, nalezgcym do branzy
odlewniczej. Plan restrukturyzacji obejmowat zaréwno
wymiane urzadzeri biorgcych udziat w procesie
produkcyjnym, jak rdéwniez wymiane i dostosowanie
uktadéw  zasilania oraz  urzadzern  sterowniczych
w odlewni.

RESTRUCTURING PROJECT OF THE
MACHINE PARK IN THE SELECTED METAL

FOUNDRY - ANALYSIS OF THE
IMPLEMENTATION PROCESS

Abstract

Continuously developed economy and increasingly

recurring theme of the financial crisis, forcing business
owners to monitor the results not only in terms of safety
at the workplace, but also in the reliability of equipment.
The aim of this paper was to analyze the restructuring
project of the outdated machine park in the company
belonging to the metal foundry industry. The restructuring
plan included both exchange of equipment involved in the
production process, as well as replacement and
adjustment of power systems and controls in the foundry.
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