BEZPIECZENSTWO PRODUKCJI
zarzqdzanie ryzykiem

Analiza standardéow bezpieczenstwa
w systemowym zarzgdzaniu ryzykiem awarii

w przemysle spozywczym

W wielu zaktadach przemystu spozywczego mamy do czynienia z zagrozeniami, mogacymi
skutkowac awaryjnymi uwolnieniami niebezpiecznych substancji. Skuteczne

i efektywne panowanie nad tymi zagrozeniami jest trudnym wyzwaniem dla kierownictwa
zaktadow, w szczegolnosci tych, ktore zaliczone sg do kategorii duzego i zwiekszonego
ryzyka. W przypadku tej grupy zaktadéow obowiazuje systemowe dziatanie w zakresie
bezpieczenstwa procesowego narzucone wymaganiami ustawowymi [1].
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Wprowadzenie

Nowoczesne podejscie do operacyjnego zapewnienia bezpieczen-
stwa w przedsiebiorstwie opiera sie na koncepcji aktywnego zarzadzania
ryzykiem. Wymaga ono oszacowywania prawdopodobiefstwa skutkéw
awarii i wykorzystywania wnioskéw wynikajacych ze zidentyfikowanych
potencjalnych scenariuszy awaryjnych.

Tradycyjne rozwigzania na rzecz zapewnienia bezpieczefstwa
odwotuja sie do respektowania okreslonych standardéw operacyjnych
wskazanych w szczegdlnosci w procedurach, instrukcjach i dokumentacji
techniczno-ruchowej. Przez standardy bezpieczefistwa rozumie sie
wszelkie ustalone rozwigzania organizacyjne i techniczne oraz kompe-
tencje i zachowania cztowieka, ktére spetniaja kryteria poprawnosci w
odniesieniu do zapobiegania stratom.

Warto mie¢ na uwadze, ze dzieki odpowiednio przeprowadzonej
analizie standardéw bezpieczefistwa wykorzystywanych w przedsie-
biorstwie, mozliwe jest uzyskanie cennych informacji z punktu widzenia
potrzeb operacyjnego zarzadzania ryzykiem awaryjnego uwolnienia
niebezpiecznych substancji.

Celem artykutu jest przedstawienie propozycji metodycznego po-
dejscia do analiz standardéw bezpieczefistwa w zaktadach zagrozonych
awaryjnymi uwolnieniami niebezpiecznych substancji. Proponowana
metodyka stuzy petnej identyfikacji obowiazujacych standardéw oraz
okresleniu ich charakterystyk.

Wyniki analizy przeprowadzonej wedtug proponowanego porzadku
nalezy traktowac jako wytyczne do odpowiedniej organizacji dziatan i
utrzymania wymaganego stanu zasob6éw dla panowania nad ryzykiem,
a takze jako podstawe do oceny stanu bezpieczefistwa w zaktadach.

Metodyka analizy standardéw bezpieczeristwa
Systemowa analiza standardéw bezpieczefistwa w przedsiebior-
stwie, zmierzajaca do identyfikacji obowiazujacych standardéw oraz
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okreslenia ich charakterystyk, powinna doprowadzi¢ do odpowiedzi na

nizej wymienione pytania.

* Jakie standardy bezpieczefistwa obowigzuja w zaktadzie w Swietle
istniejacych w niej szczegbtowych ustalen?

Jaka jest natura danego standardu? Czy chodzi o:

A. okreslony, pozgdany stan ktéregos z zasobow?

B. prawidtowo realizowang czynnos¢ / proces?

e Jakiego aspektu zarzadzania dotyczy dany standard? Czy biorac pod
uwage skutki jego oddziatywania mamy do czynienia ze sprawg o
charakterze:

a. technicznym?

b. organizacyjnym?

¢ ludzkim?

Jaka jest rola danego standardu w zapewnieniu bezpieczefstwa?

Czy odnosi sie on do funkcji:

I.  zapobiegania awarii?

Il.  powstrzymywania krytycznego rozwoju scenariusza awaryjnego?

Ill. ratowania ludzi i majatku?

e W jaki sposéb niespetnienie danego standardu bezpieczefistwa
w zaktadzie wptynie na poziom ryzyka? Czy bedzie skutkowac
wzrostem:

- czestosci zdarzeh awaryjnych?

- potencjalnych strat?

e Jakie dziatania odpowiadaja za respektowanie poszczegélnych

standardéw bezpieczefistwa? Jakie zatem moga by¢ przyczyny

niespetnienia danego standardu w zaktadzie?

W Swietle wyzej podanych pytan analiza standardow bezpieczen-

stwa moze by¢ oparta na czteroetapowej procedurze. Te cztery charak-
terystyczne etapy zadaniowe to:
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Zidentyfikowanie obowigzujacych standar-
déw na podstawie:

dokumentacji odnoszacej sie do proble-
matyki bezpieczenstwa;

przegladéw technicznych instalacji;
Scharakteryzowanie zidentyfikowanych
standardéw ze wzgledu na ich:

nature,

aspekt w zarzadzaniu,

role w zapewnieniu bezpieczefstwa;
Wskazanie powigzania niespetnienia stan-
dardu z czynnikami ksztattujgcymi poziom
ryzyka;

Ustalenie dziatafn odpowiadajacych za re-
spektowanie poszczegblnych standardow
bezpieczefstwa, a w ich wyniku okreslenie
potencjalnych przyczyn niespetnienia kaz-
dego zidentyfikowanego standardu.
Prowadzac analize standardéw bezpie-

czehstwa wedtug proponowanej procedury

nalezy mie¢ Swiadomos¢ wynikajacych z tego

pozytkéw. Odnoszac sie do kolejnych etapow

zadaniowych mozna przedstawic je w postaci

nizej podanej krétkiej listy.

Zidentyfikowanie obowigzujacych standar-
déw na podstawie dokumentacji i przegla-
dow technicznych pomaga uporzagdkowac
odniesienia kontrolne do wszystkich
dziatan zwigzanych z utrzymaniem bez-
pieczenstwa w zaktadzie.

Okreslenie natury standardéw pomaga
wskaza¢ odpowiedni sposéb monito-
rowania (nadzoru) bezpieczenstwa w
zaktadzie.

Ustalenie do jakich aspektéw w zarzadza-
niu odnoszg sie standardy bezpieczefistwa
pomaga przypisat szczegétowe odpo-
wiedzialnosci za sprawy bezpieczenstwa
w zaktadzie.

Ustalenie roli danego standardu w za-
pewnieniu bezpieczefistwa pomaga przy
doskonaleniu alokacji srodkéw bezpie-
czefistwa w zaktadzie.

Ustalenie powigzania niespetnienia stan-
dardu z czynnikami ksztattujgcymi poziom
ryzyka jest bardzo pomocne w zarzgdzaniu
ryzykiem.

Okreslenie potencjalnych przyczyn nie-
spetnienia standardu pomaga dobrac
odpowiednie Srodki zapobiegawcze w
zakresie bezpieczenstwa.

Wykonywanej analizie standardow bezpie-

czefistwa powinny towarzyszy¢ odpowiednie

zapisy. Propozycje uproszczonego formularza

stuzacego do tego celu przedstawiono w
tabeli 1.

PrzeprowadZmy przyktadowa analize

standardéw bezpieczefstwa odnoszac sie

do nizej przytoczonego przepisu, ktory

obowigzuje podczas prowadzenia prac
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konserwacyjnych przy pompie typu PJM w

chtodni amoniakalnej. ,Przy czyszczeniu filtra

pompy amoniakalnej nalezy zaworami dokona¢

odciecia uktadu pompowego od instalacji,

odgazowac go i odpowietrzy¢ (przez okoto 4

godziny). Sprawdzic skutecznosé¢ odciecia przed

podjeciem dalszych czynnosci konserwacyj-

nych. Przy demontazu obudowy filtra dekiel

obudowy pozostawi¢ na dwdch przeciwlegtych

Srubach odkrecajqgc dwie pozostate”. W zwiaz-

ku

z tym przepisem mozna méwic o trzech

wymaganych standardach.

S1.

S2.

S3.

Chodzi o:

Zakomunikowany sposéb postepowa-
nia przed podjeciem czyszczenia filtra
pompy.

Odcinanie zaworami uktadu pompowego
od instalacji, odgazowanie go i odpo-
wietrzenie (przez okoto 4 godziny) przy
czyszczeniu filtra pompy amoniakalnej.
Sprawdzanie skutecznosci odcigcia przed
podjeciem dalszych czynnosci konserwa-
cyjnych. Pozostawianie dekla obudowy
filtra, przy demontazu jego obudowy, na
dwéch przeciwlegtych Srubach - odkrecajac
dwie pozostate.

Uktad pompowy pozbawiony amoniaku
w stopniu zagrazajgcym pracownikom i
otoczeniu firmy, a zarazem asekurowany
na okolicznos¢ nieskutecznego odcigcia
zaworami od instalacji zawierajacej

przygotowania i doSwiadczenia w zakresie
identyfikacji zagrozen. Chodzi w szczeg6lnosci
o umiejetnos¢ sprawnego interpretowania
funkcji poszczegblnych standardéw oraz
rozpoznawania konsekwencji ich braku, w
nawigzaniu do hipotetycznych scenariuszy
awaryjnych i poziomu ryzyka.

Wykonywanie analiz standardéw bez-
pieczefstwa nalezy traktowac jako jedno z
zadan podprocesu gromadzenia informacji
w systemowym zarzadzaniu bezpieczen-
stwem [2].

Podsumowanie
Powyzsze oméwienie sktania do sformuto-

wania trzech kluczowych uwag kofcowych:

e Prowadzenie systemowej analizy stan-
dardéw bezpieczenstwa prowadzi do
uzyskania syntetycznej wiedzy, ktora jest
szczegblnie przydatna analitykom bezpie-
czefstwa i operatorom instalacji w zakta-
dach narazonych na awaryjne uwolnienia
niebezpiecznych substancji.

e Uporzadkowana wiedza o obowigzujacych
standardach bezpieczefistwa stanowi
bardzo istotng pomoc przy identyfikacji
zagrozen (tworzeniu scenariuszy awa-
ryjnych) oraz przy projektowaniu zadan
nadzoru.

e Zaproponowane podejcie analityczne moze
by¢ zastosowane do standardéw dotycza-

amoniak. cych wszelkich aspektéw bezpieczefistwa.
Indeks Charakterystyka standardu Powiazania niespelnienia standardu
standardu 1. natura standardu z poziomem ryzyka
2. odniesienie do aspektu w zarzadzaniu Przvkiadowe potencialne przyez
3. rola standardu w zapewnieniu bezpieczenstwa niesﬂpelnieniaps(;and;rdu przyczyny
1 1 -stan czestosd zdarzen awaryjnych
2 - organizacyjny i ludzki = - i .f}’J = -
3 - zapobieganie . mewfas;.rmle pomformowaq:e
+  zapomnienie, Zlekcewazenie
1 -czynnos¢ czestosc zdarzer awaryjnych (i wielko$é
82 2 - techniczny : tid (skurkdw)
3 - zapobieganie i powstrzymanie krytycznego z . "
scenanusza *  niestaranne hyykoname. pospiech
+  zlekcewazenie obowigzku
nieuwaga, brak autonadzoru
1 - stan ; i
czgstos$c zdarzeri awaryjnych (i wielko$cé
S8 2 - techniczny ; L (skurkdwj
3 - Zapobieganie | powstrzymanie krytycznego
4 A +  brak nadzoru

Tabl. 1 Zapis przyktadowej analizy standardow bezpieczeristwa

Z punktu widzenia zarzadzania, trzy

wyzej podane standardy pozostajg w Scistej

zaleznosci. Kluczowy dla bezpieczefstwa stan

uktadu pompowego okreslony standardem

S3

S2,

jest wynikiem standardowych czynnosci
ktére sa uwarunkowane standardowym

komunikowaniem S1.

Wyniki analizy w stosunku do powyz-

szych, przyktadowych standardéw podano w
tabeli 1.

Prawidtowe przeprowadzanie analiz stan-

dardéw bezpieczenstwa wymaga dobrego
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