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S tre s z c z e n ie .  N iedobór c z ę ś c i  zam iennych w h u tn ic tw ie  p roponu je  
s i ę  u z u p e łn ić  o r g a n iz a c ją  r e g e n e r a g c j i  c z ę ś c i  w za k ła d ac h  ttsługowyoh 
u producentów  o raz  o rg a n iz a c ją  r e g e n e r a c j i  u użytkowników. Model 
o r g a n iz a c j i  r e g e n e r a c j i  uw zględnia s p e c j a l i z a c j ę  s tan o w isk  roboczych  
te c h n ic z n ie  w yposażonych zgodn ie  z wymogami te c h n o lo g i i  napaw ania.

1. Wprowadzenie

Problem  c z ę ś c i  zam iennych w g o sp o d a rc e  narodow ej, a  w h u tn ic tw ie  w 
sz c z e g ó ln o śc i z roku  na ro k  p rz e z  k i l k a d z i e s i ą t  l a t  w sposób n a r a s ta ją c y  
wywoływał c o ra z  w iększe  z a k łó c e n ia  w g o sp o d a rce  rem ontow ej. Ten s ta n  po­
wodował, że szukano ró żn y c h  ro z w ią z a ń , s ię g a ją c  do do raźnych  d z ia ła ń  bez 
g en e ra ln e g o  ro z w ią z a n ia  na d ro d ze  o rg a n iz a c y jn y c h  p rz e d s ię w z ię ć .

N iedobór c z ę ś c i  zam iennych s t a l e  p o w ięk sza ł s i ę  i  u r a s t a ł  do rzę d u  
k i lk a s e t  ty s ię c y  to n  r o c z n ie .  S ta ra n o  s i ę  u z u p e łn ić  b ra k u ją c e  c z ę ś c i  za­
mienne z maszyn i  u rząd zeń  p rzezn aczo n y ch  na złom . C zęsto  zu ż y te  c z ę ś c i  
zamienne oddawano na złom za m ia s t j e  reg e n ero w a ć . N atom iast p raw ie n ie  
rozwiązywano problem u b ra k u ją c y c h  c z ę ś c i  zam iennych do maszyn i  u rząd zeń  
pochodzących z im p o rtu . Na dom iar z łe g o  n ie  b y ło  dewiz na za k u p ie n ie  
o ry g in a ln y ch  c z ę ś c i  zam iennych. D e k a p i ta l iz a c ję  maszyn i  u rzą d zeń  po g ar­
s z a ła  w ięc gospodarka c z ę śc ia m i zam iennym i.

W p io n ie  głównego m echanika w ystępow ał s t a ł y  d e f ic y t  wysoko k w a lif ik o ­
wanych pracowników za jm u jących  s i ę  rem ontam i. Naprawy maszyn i  u rząd zeń  
pow ierzono spółkom , sp ó łd z ie ln ik o m  lu b  prywatnym zakładom  celem  u trzym an ia  
ruchu  na w y d z ia le . To kom pliku je  i  t a k  tru d n ą  s y tu a c ję  g o sp o d a rk i remon­
to w e j.

Wobec pow yższego, czy i s t n i e j e  perspek tyw a po p raw ien ia  i s t n ie j ą c e g o  
s ta n u ?  P y ta n ie  t r u d n e .  W d a lsz y c h  p u n k tach  n in ie js z y c h  rozw ażań  p rz y n a j­
m niej w c z ę ś c i  u d z ie lim y  na n ie  odpow iedz i.

2. A ktualny  s ta n  g o sp o d a rk i c z ę ś c i  zam iennych w h u tn ic tw ie

S tan  goepodark ij c z ę śc ia m i zamiennymi w h u tn ic tw ie  p rz e d s ta w i s i ę  na 
podstaw ie  p rac y  p t .  gospodarka c z ę śc ia m i zamiennymi w p r z e d s ię b io rs tw ie  
(na p rzyk ład zie  re g e n e ra c ji ęzęśdarni zamiennymi maszyn i  urządzeń
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metodą napaw nia )1^ . W opracowaniu tym wymienia s i ę  126 zakładów2̂ ,  706 
ty s i ę c y  c z ę ś c i  zamiennych3  ̂ jako  re p re z e n ta n tó w  d la  u s t a l e n i a  r a c jo n a ln e j  
gospoda rk i  częściam u zamiennymi z 9754 sz tu k  maszyn i  u rzą d zeń .  Na h u t ­
nictwo z t e j  l i c z b y  przypada 19229 c z ę ś c i  zamiennych z 223 maszyn i  u rzą ­
dzeń.

Wymienione opracowanie uzupe łn iono  danymi z 28 p rac  p rz e jśc io w y c h ,  
se m in a ry jn y c h  o raz  z 31 p ra c  dyplomowych i  naukowo-badawczych. Powyższy 
m a t e r i a ł  in fo rm u jący  p o z w o l i ł  na dość wnikliwe i  dokładne zbadanie ud z ia ­
ł u  c z ę ś c i  zamiennych w i s t n i e j ą c y c h  maszynach i  u rz ą d z e n ia c h  o r a z  na 
zaprogramowanie o r g a n i z a c j i  g o sp o d a rk i  częśc iam i zamiennymi regenerowa­
nymi na nas tęp n e  l a t a .

N in i e j s z ą  p ra c ę  opracowano w l a t a c h  s ie d e m d z ie s ią ty c h ,  a opublikowano 
w 1979 ro k u ,  n ie m n ie j  w sze lk ie  dane podane w t e j  p racy  są  a k tu a ln e ,  mało 
tego n a b i e r a j ą  co ra z  w iększego z n a c z e n ia .
Badania przeprowadzono na konk re tnych  p rze d m io ta ch  i  one n ie  u l e g a j ą  
zmianom, n a to m ia s t  w sze lk iego  r o d z a ju  o b l i c z e n ia  wyrażone w m iern iku  p i e ­
niężnym p o d le g a ją  zmianom i  u a k t u a ln i a  s i ę  j e  tzw. wskaźnikami.

W tym c e lu  za podstawę do n i n i e j s z y c h  rozważań p r z y j ę t o  ro k  1979 i  
1980, t j .  i l o ś ć ,  w ie lk o ść  p r o d u k c j i  o ra z  k s z ta ł to w a n ie  s i ę  cen i  w a r to śc i  
maszyn i  u rz ą d z e ń ,  n a t u r a l n i e  p rze d s taw io n e  w fo rm ie  wskaźników, celem 
u s t a l e n i a  w łaśc iw ej p r o p o r c j i  i  w ie lk o ś c i  w ystępu jących  w s t r u k tu r a c h ,
W roku  1980 p o trze b y  na c z ę ś c i  zamienne maszyn i  u rzą d zeń  h u tn ic z y c h  wy­
n io s ł y  483,0  t y s .  t o n ^ .
W t a b l i c y  z i lu s t ro w an o  w fo rm ie  b i l a n s u  p o trze b y  z j e d n e j  s t ro n y  o ra z  
r e a l i z a c j ę  z d r u g ie j  s t r o n y .  P o trzeby  o b l ic z o n o  na podstaw ie  wskaźnika 
u d z i a łu  c z ę ś c i  zamiennych w maszynach i  u rz ą d z e n ia c h ,  k tó ry  wynosi 25,45%. 
N atom ias t  wg otrzymanych in f o r m a c j i  w w ie lu  zak ład ach  k s z t a ł t u j e  s i ę  na 
poziomie 40 ,66  %. W naszym przypadku p r z y j ę t o  zan iżony ,  c z y l i  z tzw. 
niedomiarem. R e a l i z a c j a  wymieniona w b i l a n s i e  uwzględnia t r z y  p o zy c je :  
t j .  c z ę ś c i  zamienne zakupione w wysokości 11 ,0  %, c z ę ś c i  zamienne ż re  gene­
rowane -  1 ,3  % i  c z ę ś c i  zamienne wykonane sposobem gospodarczym -  87 ,7  %. 
C zęści zakupione m ieszczą  s i ę  w g r a n ic a c h  c z ę ś c i  zamiennych wyprodukowa­
nych w s k a l i  k ra jo w e j  p rz e z  p r z e d s ię b io r s tw a  p o d le g a ją ce g o  byłym m i n i s t e r ­
stwom, t j .  p rzem ysłu  c ię ż k ie g o  i  p rzem ysłu  maszynowego i  wskaźnik te n  
w yniós ł  11,71 % , a d la  m in i s te r s tw a  przem ysłu  c ię ż k ie g o  s i ę g a ł  13,71 %.

T   ----------3. K sr łae ze w sk i:  "Gospodarka c z ęśc ia m i zamiennymi w p rz e d s ię b io r s tw ie ! '  
ZN, POI. s l . ,  G liw ice 1979, n r  Ś37 .

2 ' I b i d . , a . 20 .

3 ) I b l d . ,  8 .2 5 -.,
4 j wg. B. K erła sze w sk i: Op. c l t . ,  a . 321, t a b l .  101 ,
5^' " ' I b i d . ,  e .  198, t a b l . 8 .



Tablica 1

B ila n s  dotychczasow ych p o trz e b  i  r e a l i z a c j i  
c z ę ś c i  zam iennych o b lic z o n y  d la  h u tn ic tw a  na 31 .1 2 .1 9 8 0  r .

I p . Potrzeby Symbol
Ogólna 
suma w t y s .  

ton Łp. R e a l iz a c ja Symbo1
Ogólna 
suma w 
t y s .  ton

1 2 3 4 5 6 7 8

1 Potrzeby na części 
zamienne maszyn 
i urządzeń

^oz 483,00 1.

2 .

3.

C zęśc i zam ienna 
zakup ione (nowe)

C z ęśc i zamienne 
zregenerow ane m atodą 
napaw ania

C z ęśc i zamienna wyko­
nane sposobem gospo­
darczym w z a k ła d z ie

®czN

% z r 1

®czZ

51,29

8 ,1 2

423,59

- Razem - 483 ,00 - Razem - 483,00

fcródło» Zestaw iono wg danych z B. K ariaszerw skit Gospodarka c z ęśc ia m i zamiennymi w p r z e d s ię b io r s tw ie .  
ZN P o l. S I . ,  G liw ice 1979, Nr 637. s .  321. p o z ,2 . k o l . 10.
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C zęśc i zamienne zregenerow ane podano w ta b l i c y  1 w w ysokości 1 ,3 %t 
porów nując z t a b l i c ą  7 opracow ania gospodarką c z ęśc ia m i zamiennymi w 
p rz e d s ię b io rs tw ie  j e s t  zan iżo n a  o około  k i l k a d z i e s i ą t  p ro c e n t (77 ,91  %) 
ja k o  ś re d n ia  d la  p r z e d z ia łu  k s z ta ł tu ją c e g o  s i ę  od 0 ,01  % do 240 ,0  %
Z uwagi na o s tro ż n e  przyjm ow anie l i c z b  s ta ty s ty c z n y c h  p r z y ję to  1 ,30  %.

N atom iast t r z e c i a  p o z y c ja , wymieniona jako  "wykonane sposobem gospo­
darczym" zaw iera  t ę  g rupę c z ę ś c i  zam iennych, k tó r e  są  u zu p e łn ia n e  lu b  
wykonywane w sposób wiadomy ty lk o  zakładom p ra c y . Z punktu  o rg a n iz a c y j­
nego można o k re ś l ió  j e  jako  im prowizowana. Na po d staw ie  p rac y  maszyn i  
u rząd zeń  można s ą d z ić ,  że w y stę p u ją  c z ę ś c ie j  a w a rie , p r z e s t r o ję  św iadczą­
ce o ja k o ś c i  p ra c u ją c y c h  c z ę ś c i  wykonanych sposobem gospodarczym  d la  
u z u p e łn ie n ia  na c z ę ś c i  znorm alizow ana p rzypada 12,42 %, a  na c z ę ś c i  n ie -  
znorm alizow ane -  87 ,5 8  %. L iczby  t e  św iadczą o dodatkowym s to p n iu  u t r u ­
d n ie n ia  w ystępu jącego  w p ro c e s ie  w p ro d u k c ji  lu b  w p ro c e s ie  r e g e n e r a c j i  
c z ę ś c i  zam iennych.

3 . A n a liza  dotychczasow ego s ta n u

A n aliza  s ta n u  g o sp o d ark i c z ęśc ia m i zamiennymi w skazuje na bardzo  z łą  
s y tu a c ję  w tym z a k r e s ie .  P ow sta je  p y ta n ie  d laczeg o ?

1. R e a l iz a c je  u z u p e łn ie n ia  c z ę ś c i  zam iennych m etodą napaw ania, bo o 
t a k i e j  w d a l s z e j  c z ę ś c i  n in ie js z e g o  r e f e r a t u  b ęd z ie  mowa, p rzeb iega  
w w arunkach p row izo rycznych , improwizowanych, c z y l i  w w arunkach 
n iezo rgan izow anych ,

2 . Warunki zorganizow ane u w z g lę d n ia ją  t r z y  e ta p y  i  w ram ach etapów 
odpow iednie d z i a ła n ia .

P ierw szy  e tap  -  to  p rzygo tow an ie  ( w b i b l i o g r a f i i  p r z y ję to  o k reś­
l e n ie  -  p r e p a ra c ja  d z i a ł a n i a ) ,
E tap  te n  uw zg lędn ia :
-  p o s ta w ie n ie  c e lu  ( to  r e g e n e r a c ja  c z ę ś c i  zam iennych -  b rak u jący ch  

-  m etodą n apaw an ia),
-  zb ad an ie  zasobów i  warunków: n a leż y  p o d k r e ś l ić ,  że b ra k u je  p e ł ­

nego ro z e z n a n ie  co do b ra k u ją c y c h  c z ę ś c i ,  w y stęp u je  k on ieczność  
p rzep row adzen ia  in w e n ta ry z a c ji  b rak u ją cy c h  c z ę ś c i  i  c z ę s to tliw o ś ć  
ic h  z u ż y c ia , gdyż n ie  ma p e łn e j  in fo rm a c ji ,

-  wykonanie czy n n o śc i  związanych z opracowaniem program u p la n u  i  
a lgortym u p o s tęp o w an ia .  Wymienionych elementów n ie  opracowuje 
e i ę  i  d l a te g o  na samym p o czątk u  zwrócono uwagę na d z i a ła n ie

ł b i d . ,  a e197, t a b l .7  po z . 3  kolumna 1 ? i  1 3 .
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pro w izo ry czn e  i  improwizowane,
-  p rzygo tow an ie  środków na z re a liz o w a n ie  powyższego c e lu .

Te elem enty  w c z ę ś c i  s ą  w ybrane, le c z  n ie  kompleksowo.
Poważnym n ie d o c ią g n ię c ie m  j e s t  n ie d o s ta te c z n e  w y k o rzy stan ie  s t a ­
now isk ro b o cz y ch .

D rugi e ta p  -  to  w ykonanie. Również w y s tę p u ją  poważne n ie d o c ią g n ię ­
c i a ,  m iędzy innym i co do p r z e s t r z e g a n ia  p ro ce su  te c h n o lo g ic z n e ­
go celem  o trzy m an ia  pozytyw nych wyników, udanych napraw pod 
względem ja k o ś c i  i  i l o ś c i  p o trze b n y ch  c z ę ś c i  zam iennych.

T rz e c i e ta p  -  to  k o n tr o la ,  k tó r a  powinna p rz e w ija ć  s i ę  w poszcze­
g ó lnych  e ta p a c h  i  w e lem en tach  p oszczegó lnych  etapów .

S tw ierdza s i ę ,  te  j e s t  za mało k o n t r o l i  i  n ie  p r z e s t r z e g a  s i ę  tzw . dyscy­
p lin y  w y n ik a jąc e j z obow iązu jąych  norm jakośc iow ych . Zregenerowane c z ę ś c i  
zamienne c z ę s to  n ie  odpow iadają w s tę p n ie  p rzy ję ty m  param etrom  pod w zg lę­
dem tw a rd o śc i n ap o in y , cz asu  zu ż y c ia  zregenerow anej c z ę ś c i ,  n ied o trzy m a­
n ia tzw . d y sc y p lin y  te c h n o lo g ic z n e j .

4. Perspektyw y ro z w ią z a n ia  problem u c z ę ś c i  zamiennych

A n aliza  dotychczasow ego s ta n u  w yraźn ie  p o d k r e ś l i ła  tzw . cy k l d z ia ła n ia  
zo rg an izo w a n e g o  l u b  c y k l o rg a n iz a c y jn y , k tó ry  pow inien  być p rz e s trz e g a n y  
z uwagi na c e l ,  t j .  na u z u p e łn ie n ie  b rak u ją cy c h  c z ę ś c i  zam iennych metodą 
napaw ania. Cykl o rg a n iz a c y jn y  zmusi nas  do u z u p e łn ie n ia  ty c h  elementów, 
k tó re  g w ara n tu ją  pow odzenie, r e a l i z a c j ę  zam ierzonego c e lu .  We wspomnianym 
opracow aniu uw zględniono r o z d z ia ł  p t . : "Model o r g a n iz a c j i  r e g e n e r a c j i  
c z ę ś c i  zam iennych"1 \
W tym c e lu  zwrócono uwagę na n a s tę p u ją c e  elem enty!

-  s p e c j a l i z a c j a  s ta n o w isk  ro b o czy ch ,
-  te c h n ic z n e  w yposażenie sc e n tra liz o w a n y c h  s ta n o w isk  ro b o czy ch ,
-  o rg a n iz a c ja  r e g e n e r a c j i  w za k ła d ac h  usługowych u producentów ,
-  o rg a n iz a c ja  r e g e n e r a c j i  c z ę ś c i  u użytkowników.
S p e c ja l i z a c ja  s ta n o w isk  ro b o czy ch  do tyczy  napaw aniat ręczn eg o  wyposa­

żen ia  d la  napaw nia przedm iotów  r ó ż n o k s z ta ł tn y c h , p ro filo w y c h , obrotow ych 
i  p ó łp ła s k ic h .

S c e n tra liz o w a n e  s tanow iska; ro b o cze  p o s ia d a ją  u n iw ersa ln e  w yposażenie

p o zw a la jące  na napaw anie przedm iotów  o ró żn y ch  k s z ta ł t a c h  i  to  w ty p ie  
r e g e n e r a c j i  s e r y jn e j  lu b  w ie lo s e r y jn e j .

K sz ta łto w a n ie  e i ę  nakładów  na w yposażenie stan o w iek  roboczych  i l u e t n r j ą  
p o n iż sz e  dane!

B. K a rła e z e w sk i« Op. c i t . ,  s . 91-106.
1)
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J e ś l i  za podstawową je d n o s tk ę  przyjm ujem y stanow isko  robocze  ręcznego  
napaw ania, np . przedm iotów  o k rąg ły c h  i  określam y mianem d la  porównywał- 
n o śc i 1 ,0 0 ’ \  to  stanow isko  pó łau tom atyczne rów nież  d la  przedm iotów  okrą­
g łych  k s z t a ł t u j e  s i ę  na poziom ie 3 , 8 2 ^ ,  n a to m ia s t stanow isko  do napawnia

3 ^autom atycznego p o sia d a  w spółczynnik  4 ,6 6  . Kompleksowe stanow iska  robo­
cze ob jem ujące rów nież p e łn ą  obróbkę łą c z n ie  z napawaniem m ają w spół­
cz y n n ik i d la  metody r ę c z n e j  2 ,2 5 , d la  r e g e n e r a c j i  m etodą pó łau tom atyczną 
3 ,94  i  d la  r e g e n e r a c j i  metodą au tom atyczną 5 ,8 1 .

S cen tra lizo w an e  stanow isko  ro b o cze  do autom atycznego napaw ania po 
o d n ie s ie n iu  do stanow iska ręczn eg o  napawnia (d la  k tó re g o  p r z y ję to  w spół­
czynnik  1 ,0 )  wynosi 1 2 ,8 4 . dodane l ic z b y  św iadczą o w ie lo k ro tn o ś c i  n ak ła­
dów p o n ie s io n y c h  na w yposażenie s ta n o w isk  roboczych  do napawnia czy re g e ­
n e r a c j i  i  p ó ła u to m a ty cz n ie  i  au to m aty czn ie  w s to sunku  do w yposażenia 
s tan o w isk a  do napaw ania rę c z n e g o .

Wydajność na ty c h  stanow iskach  k s z t a ł t u j e  s i ę  n a s tę p u ją c o !
-  d la  ręczn eg o  napaw ania -  1 ,0 0 ^
-  pó łau tom atycznego  napaw ania -  1 ,4 3 ^

_    ̂   . 6}
“ ¡autom atycznego napaw ania “ 4 ,71
O rg a n iz ac ja  r e g e n e r a c j i  u producentów  j e s t  uzasad n io n a  n a s tę p u ją c o !
-  zna jom ością  p ro cesu  te ch n o lo g icz n eg o  p ro d u k c ji  c z ę ś c i  zam iennych,
-  posiadan iem  dokum entacji te c h n o lo g ic z n e j i  te c h n ic z n e j ,
-  w ykw alifikow aną k ad rą  te c h n ic z n ą ,  k tó r a  może być w ykorzystana do 

o r g a n iz a c j i  r e g e n e r a c j i ,
-  i s t n i e j ą c ą  bazą te c h n ic z n ą .

O rg an izac ja  r e g e n e r a c j i  c z ę ś c i  u użytkowników by łaby  podyktowana n a s tę ­
pu jącym i wymaganiami!

-  w ra n a c h  danej b ran ż y , n p . h u tn ic z e j ,  wytypować zak łady  s p e c ja l iz u ją ­
ce s i ę  w r e g e n e r a c j i  o k re ś la n y ch  asortym entów . Suma w szy s tk ich  
asortym entów  by łaby  regenerow ana w d ane j b ranży  z podzia łem  na za k ła ­
dy s p e c ja l iz u ją c e  s i ę  w g ra p ie  aso rty m en ty  d o ty czą  c z ę ś c i  n ie  produ­
kowanych p rz e z  producentów  o ra z  c z ę ś c i  do maszyn i  u rząd zeń  pochodzą­
cych z im p o rtu .

1)
I b id . , s .300 , t a b l .8 0

2 )I b id . a . 301, ta b l .8 1

3)
I b id . e .3 0 2 , ta b l .8 2

4iI b id . a . 304, ta b l .8 4
5)

Ib id . s .3 0 5 , ta b l .8 5
6)

I b id . s .3 0 6 , t a b l .86
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5 . W nioski

1. Ha pierw szym  m ie jsc u  n a le ż y  uw zględnić tzw . cy k l o rg a n iz a c y jn y , 
k tó ry  pozw oli w sposób zorganizow any zapoznać s i ę  z problemem c z ę śo i 
zam iennych w p r z e d s ię b io r s tw ie .

2 . Ha sz c z e b lu  b ranży  t r z e b a  zbadać m ożliw ośc i r e g e n e r a c j i  ty c h  c z ę ś c i ,  
k tó ry c h  n ie  wykona p ro d u ce n t z podzia łem  na odpow iednie asortym enty  
regenerow ane w s p e c ja l iz u ją c y c h  s i ę  z a k ła d ac h .

3 . U zgodnić z producentem  r e g e n e r a c ję  c z ę ś c i  zamiennych lu b  p rodukcję  
nowych.

4 .  W przypadku odmówienia r e g e n e r a c j i  c z ę ś c i  zam iennych p rz e z  produ­
centów  zbadać m o żliw o śc i r e g e n e r a c j i  p rz e z  pow ołan ie sp ó łe k  w spół­
p ra c u ją c y c h  z p rz e d s ię b io rs tw a m i . h u tn ic z y m i.
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MANAGING REGENERATION FOR SPARE PARTS IN STEEL INDUSTRY 

Summary

Spare p a r t s  d e f ic ie n c y  in  s t e e l  in d u s t ry  con be supplem ented by r e c o ­
very o rg a n iz a t io n  o f  sp a re  p a r t s ,  in  th e  p la n t s  p ro d u c e rs  and consum ers. 
R egenera tion  o rg a n iz in g  model ta k e s  under c o n s id e ra t io n  s p e c i f i t y  o f  work- 
stands w hich a re  te c h n ic a l ly  equipped a c c o rd in g  to- te c h n o lo g ic a l  demands.
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