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ORGANIZACJA REGENERACJI CZg&Cl ZAMIENNYCH W HUTNICTWIE

~ Streszczenie. Niedobdr cze$ci zamiennych w hutnictwie proponuje
sie uzupetni¢ organizacjg regeneragcji czesci w zaktadach ttstugowyoh
u producentéw oraz organizacjg regeneracji u uzytkownikéw. Model
organizacji regeneracji uwzglednia specjali_zacj% stanowisk roboczych
technicznie wyposazonych zgodnie z wymogami technologii napawania.

1. Wprowadzenie

Problem cze$ci zamiennych w gospodarce narodowej, a w hutnictwie w
szczegdlnosci z roku na rok przez kilkadziesiagt lat w sposdb narastajgcy
wywotywat coraz wieksze zakidécenia w gospodarce remontowej. Ten stan po-
wodowat, ze szukano roznych rozwigzan, siegajagc do doraznych dziatan bez
generalnego rozwigzania na drodze organizacyjnych przedsiewzigc.

Niedobor czes$ci zamiennych stale powiekszat sie i urastat do rzedu
kilkaset tysiecy ton rocznie. Starano sie uzupetni¢ brakujace cze$ci za-
mienne z maszyn i urzadzen przeznaczonych na ztom. Czesto zuzyte czesci
zamienne oddawano na ztom zamiast je regenerowac. Natomiast prawie nie
rozwigzywano problemu brakujgcych czesci zamiennych do maszyn i urzadzen
pochodzacych z importu. Na domiar ztego nie byto dewiz na zakupienie
oryginalnych czesci zamiennych. Dekapitalizacje maszyn i urzadzen pogar-
szata wiec gospodarka czesciami zamiennymi.

Wpionie gtdwnego mechanika wystepowat staty deficyt wysoko kwalifiko-
wanych pracownikéw zajmujacych sie remontami. Naprawy maszyn i urzadzen
powierzono spotkom, spoétdzielnikom lub prywatnym zaktadom celem utrzymania
ruchu na wydziale. To komplikuje i tak trudng sytuacje gospodarki remon-
towej.

Wobec powyzszego, czy istnieje perspektywa poprawienia istniejacego
stanu? Pytanie trudne. Wdalszych punktach niniejszych rozwazan przynaj-
mniej w cze$ci udzielimy na nie odpowiedzi.

2. Aktualny stan gospodarki cze$ci zamiennych w hutnictwie

Stan goepodarkij cze$ciami zamiennymi w hutnictwie przedstawi sie na
podstawie pracy pt. gospodarka cze$ciami zamiennymi w przedsiebiorstwie
(na przyktadzie regeneracji ezesdarni zamiennymi maszyn i urzadzen
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metodg napawnia)l”®. Wopracowaniu tym wymienia sie 126 zaktaddéw?2', 706
tysiecy cze$ci zamiennych3” jako reprezentantow dla ustalenia racjonalnej
gospodarki czeSciamu zamiennymi z 9754 sztuk maszyn i urzadzen. Na hut-
nictwo z tej liczby przypada 19229 cze$ci zamiennych z 223 maszyn i urzga-
dzen.

Wymienione opracowanie uzupeitniono danymi z 28 prac przejsciowych,
seminaryjnych oraz z 31 prac dyplomowych i naukowo-badawczych. Powyzszy
materiat informujacy pozwolit na dos¢ wnikliwe i dokitadne zbadanie udzia-
tu czesci zamiennych w istniejgcych maszynach i urzadzeniach oraz na
zaprogramowanie organizacji gospodarki czeSciami zamiennymi regenerowa-
nymi na nastepne lata.

Niniejsza prace opracowano w latach siedemdziesigtych, a opublikowano
w 1979 roku, niemniej wszelkie dane podane w tej pracy sg aktualne, mato
tego nabieraja coraz wiekszego znaczenia.

Badania przeprowadzono na konkretnych przedmiotach i one nie ulegaja
zmianom, natomiast wszelkiego rodzaju obliczenia wyrazone w mierniku pie-
nieznym podlegajg zmianom i uaktualnia sie je tzw. wskaznikami.

Wtym celu za podstawe do niniejszych rozwazan przyjeto rok 1979 i

1980, tj. ilos¢, wielko$¢ produkcji oraz ksztattowanie sie cen i wartosci
maszyn i urzadzen, naturalnie przedstawione w formie wskaznikéw, celem
ustalenia wtasciwej proporcji i wielko$ci wystepujagcych w strukturach,

Wroku 1980 potrzeby na cze$ci zamienne maszyn i urzadzen hutniczych wy-
niosty 483,0 tys. ton”.

Wtablicy zilustrowano w formie bilansu potrzeby z jednej strony oraz
realizacje z drugiej strony. Potrzeby obliczono na podstawie wskaznika
udziatu cze$ci zamiennych w maszynach i urzadzeniach, ktéry wynosi 25,45%.
Natomiast wg otrzymanych informacji w wielu zaktadach ksztattuje sie na
poziomie 40,66 % Wnaszym przypadku przyjeto zanizony, czyli z tzw.
niedomiarem. Realizacja wymieniona w bilansie uwzglednia trzy pozycje:

tj. czesSci zamienne zakupione w wysokosci 11,0 % czeSci zamienne zregene-
rowane - 1,3 % i czesSci zamienne wykonane sposobem gospodarczym - 87,7 %
Czesci zakupione mieszcza sie w granicach cze$ci zamiennych wyprodukowa-
nych w skali krajowej przez przedsigebiorstwa podlegajacego bytym minister-
stwom, tj. przemystu ciezkiego i przemystu maszynowego i wskaznik ten
wyniést 11,71 % , a dla ministerstwa przemystu ciezkiego siegat 13,71 %

T3 Ksrfaezewski: "Gospodarka czgs’ciami zamiennymi w przedsiebiorstwie!
ZN, POI. sl., Gliwice 1979, nr S37.

2'lbid., a.20.

3)Ibld., 8.25-.,

4JWg. B. Kertaszewski: Op. clt., a.321, tabl. 101 ,
Wibid., e. 198, tabl.8 .



Bilans dotychczasowych potrzeb i realizacji
czes$ci zamiennych obliczony dla hutnictwa na 31.12.1980 r.

Ogo6lna
Potrzeby Symbol suq?hMItys. Lp.
1 2 3 4 5
1 Potrzeby na czesci
zamienne maszyn noz 483,00 1.
i urzadzen
2.
- Razem - 483,00 -

Realizacja Symbol
6 7
CzeSci zamienna ®czN

zakupione (nowe)

Czesci zamienne
zregenerowane matoda % zr1
napawania

Czes$ci zamienna wyko-

nane sposobem gospo-
darczyr?w w zakigdz?e ®czz

Razem -

Tablica 1

Ogolna
suma w
tys. ton

8

51,29

8,12

423,59

483,00

fcrodto» Zestawiono wg danych z B. Kariaszerwskit Gospodarka cze$ciami zamiennymi w przedsiebiorstwie.
N Pol. SI1., Gliwice 1979, Nr 637. s. 321. poz,2. kol.10.
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Czesci zamienne zregenerowane podano w tablicy 1 w wysokosci 1,3%t
poréwnujac z tablicg 7 opracowania gospodarkg cze$ciami zamiennymi w
przedsiebiorstwie jest zanizona o okoto kilkadziesigt procent (77,91 %)
jako Srednia dla przedziatu ksztattujgcego sie od 0,01 % do 240,0 %
Z uwagi na ostrozne przyjmowanie liczb statystycznych przyjeto 1,30 %.
Natomiast trzecia pozycja, wymieniona jako "wykonane sposobem gospo-
darczym" zawiera te grupe cze$ci zamiennych, ktore sa uzupetniane lub
wykonywane w sposéb wiadomy tylko zaktadom pracy. Z punktu organizacyj-
nego mozna okre$lié je jako improwizowana. Na podstawie pracy maszyn i
urzadzen mozna sadzi¢, ze wystepujg cze$ciej awarie, przestroje $wiadczga-
ce 0 jakos$ci pracujacych czes$ci wykonanych sposobem gospodarczym dla
uzupetnienia na czes$ci znormalizowana przypada 12,42 %, a na czeSci nie-
znormalizowane - 87,58 %. Liczby te $wiadczg o dodatkowym stopniu utru-
dnienia wystepujacego w procesie w produkcji lub w procesie regeneracji
czesci zamiennych.

3. Analiza dotychczasowego stanu

Analiza stanu gospodarki cze$ciami zamiennymi wskazuje na bardzo zig
sytuacje w tym zakresie. Powstaje pytanie dlaczego?

1. Realizacje uzupetnienia cze$ci zamiennych metodg napawania, bo o
takiej w dalszej czes$ci niniejszego referatu bedzie mowa, przebiega

w warunkach prowizorycznych, improwizowanych, czyli w warunkach

niezorganizowanych,

2. Warunki zorganizowane uwzgledniajg trzy etapy i wramach etapow
odpowiednie dziatania.

Pierwszy etap - to przygotowanie ( whbibliografii przyjeto okres-

lenie - preparacja dziatania),

Etap ten uwzglednia:

- postawienie celu (to regeneracja czes$ci zamiennych - brakujacych
- metodg napawania),

- zbadanie zasobdw i warunkéw: nalezy podkres$li¢, ze brakuje pet-
nego rozeznanie co do brakujgcych czes$ci, wystepuje konieczno$¢
przeprowadzenia inwentaryzacji brakujgcych czesci i czestotliwos$¢
ich zuzycia, gdyz nie ma petnej informacji,

- wykonanie czynno$ci zwigzanych z opracowaniem programu planu i
algortymu postepowania. Wymienionych elementdw nie opracowuje
eie i dlatego na samym poczatku zwrocono uwage na dziatanie

tbid., ael97, tabl.7 poz.3 kolumna 1? i 13.
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prowizoryczne i improwizowane,
- przygotowanie $rodkéw na zrealizowanie powyzszego celu.
Te elementy w cze$ci sa wybrane, lecz nie kompleksowo.
Powaznym niedociggnieciem jest niedostateczne wykorzystanie sta-
nowisk roboczych.

Drugi etap - to wykonanie. Rowniez wystepuja powazne niedociagnie-
cia, miedzy innymi co do przestrzegania procesu technologiczne-
go celem otrzymania pozytywnych wynikéw, udanych napraw pod
wzgledem jakosci i iloSci potrzebnych czesci zamiennych.

Trzeci etap - to kontrola, ktéra powinna przewija¢ sie w poszcze-
g6lnych etapach i w elementach poszczegdlnych etapow.

Stwierdza sie, te jest za malo kontroli i nie przestrzega sie tzw. dyscy-
pliny wynikajgcej z obowigzujagych norm jakoS$ciowych. Zregenerowane czesci
zamienne czesto nie odpowiadajg wstepnie przyjetym parametrom pod wzgle-
dem twardos$ci napoiny, czasu zuzycia zregenerowanej czes$ci, niedotrzyma-
nia tzw. dyscypliny technologicznej.

4. Perspektywy rozwigzania problemu cze$ci zamiennych

Analiza dotychczasowego stanu wyraznie podkres$lita tzw. cykl dziatania
zorganizowanego lub cykl organizacyjny, ktéry powinien by¢ przestrzegany
z uwagi na cel, tj. na uzupetnienie brakujagcych cze$ci zamiennych metoda
napawania. Cykl organizacyjny zmusi nas do uzupeinienia tych elementow,
ktére gwarantujg powodzenie, realizacje zamierzonego celu. We wspomnianym
opracowaniu uwzgledniono rozdziat pt.: "Model organizacji regeneracji
czesci zamiennych"1\

Wtym celu zwrécono uwage na nastepujgce elementy!
- specjalizacja stanowisk roboczych,
- techniczne wyposazenie scentralizowanych stanowisk roboczych,

- organizacja regeneracji w zaktadach ustugowych u producentéw,

- organizacja regeneracji cze$ci u uzytkownikéw.

Specjalizacja stanowisk roboczych dotyczy napawaniat recznego wyposa-
zenia dla napawnia przedmiotow roznoksztattnych, profilowych, obrotowych
i poéiptaskich.

Scentralizowane stanowiska; robocze posiadajg uniwersalne wyposazenie
pozwalajagce na napawanie przedmiotéw o réznych ksztattach i to w typie
regeneracji seryjnej lub wieloseryjnej.

Ksztattowanie eie naktadow na wyposazenie stanowiek roboczych iluetnrja
ponizsze dane!

1
B. Kartaezewski« Op. cit., s.91-106.
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Jesli za podstawowg jednostke przyjmujemy stanowisko robocze recznego
napawania, np. przedmiotdw okragtych i okreslamy mianem dla poréwnywat-
nosci 1,00°\ to stanowisko pdtautomatyczne rowniez dla przedmiotéw okra-
gtych ksztattuje sie na poziomie 3,827, r)\atomiast stanowisko do napawnia
automatycznego posiada wspo6iczynnik 4,663 . Kompleksowe stanowiska robo-
cze objemujgce réwniez petng obrébke tacznie z napawaniem majg wspot-
czynniki dla metody recznej 2,25, dla regeneracji metodg pétautomatyczng
3,94 i dla regeneracji metodg automatyczng 5,81.

Scentralizowane stanowisko robocze do automatycznego napawania po
odniesieniu do stanowiska recznego napawnia (dla ktérego przyjeto wspot-
czynnik 1,0) wynosi 12,84. dodane liczby $wiadczg o wielokrotnos$ci nakta-
dow poniesionych na wyposazenie stanowisk roboczych do napawnia czy rege-
neracji i potautomatycznie i automatycznie w stosunku do wyposazenia
stanowiska do napawania recznego.

Wydajnos¢ na tych stanowiskach ksztattuje sie nastepujgco!

- dla recznego napawania -1,00"
- potautonatycznego napawania - 1'43613&
“jautomatycznego napawa'nia “4,71

Organizacja regeneracji u producentow jest uzasadniona nastepujaco!

- znajomoscig procesu technologicznego produkcji czes$ci zamiennych,

- posiadaniem dokumentacji technologicznej i technicznej,

- wykwalifikowana kadra techniczng, ktdra moze by¢ wykorzystana do
organizacji regeneracji,

- istniejgcg bazg techniczna.

Organizacja regeneracji czesci u uzytkownikow bytaby podyktowana naste-

pujacymi wymaganiami!

- wranach danej branzy, np. hutniczej, wytypowaé zaktady specjalizuja-
ce sie wregeneracji okreslanych asortymentéw. Suma wszystkich
asortymentow bytaby regenerowana w danej branzy z podziatem na zakta-
dy specjalizujace sie w grapie asortymenty dotycza cze$ci nie produ-
kowanych przez producentéw oraz czes$ci do maszyn i urzadzen pochodzg-
cych z importu.

Do
Ibid., s.300, tabl.80

2)Ibid. a.301, tabl.81
A,

bid. e.302, tabl.82
“lbid. a.304, tabl.84

5
%bid. s.305, tabl.85

6)
Ibid. s.306, tabl.86
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5. Whnioski

1.

Ha pierwszym miejscu nalezy uwzgledni¢ tzw. cykl organizacyjny,
ktéory pozwoli w sposdb zorganizowany zapozna¢ sie z problemem czes$oi
zamiennych w przedsiebiorstwie.

2. Ha szczeblu branzy trzeba zbada¢ mozliwosci regeneracji tych czesci,
ktérych nie wykona producent =z podziatem na odpowiednie asortymenty
regenerowane w specjalizujgcych sie zaktadach.

3. Uzgodni¢ z producentem regeneracje cze$ci zamiennych lub produkcje
nowych.

4. Wprzypadku odmoéwienia regeneracji cze$ci zamiennych przez produ-
centdw zbada¢ mozliwos$ci regeneracji przez powotanie spdtek wspot-
pracujacych z przedsiebiorstwami . hutniczymi.
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MANAGING REGENERATION FOR SPARE PARTS IN STEEL INDUSTRY

Summary

Spare parts deficiency in steel industry con be supplemented by reco-

very organization of spare parts, in the plants producers and consumers.
Regeneration organizing model takes under consideration specifity of work-
stands which are technically equipped according to- technological demands.
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Pearme

He”ooiaviy sanaacieS b jtHieaHoa npOH3BOflciBS npe~Jiaraeica eonemhhtb
opraHHaaiiHeft perenepanaa jeiajieg Ha npe”“npaaTiiax timoaoro oOcxyxaBaHH«
a nponsBOAKieeeg, a Taicxe opramesaeaeS pereHepauaa y noTpeOHieaeg.

MofleJia opraHHSaijHH pere HePanNNa ynaSHBae: cnemiajiH3anHC paCoaax uecT lexHa-

aecKH oCopy”oBaHHUXx aowiacHO ipe6OBaHHH« !IaxHOJioran HanxaBlJieHaa.



