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ZAKLADY CHEMICZNE ORAZ PRZE-
MYSLU RAFINERYJNEGO | PETRO-
CHEMICZNEGO TO JEDEN Z ISTOT-
NYCH ELEMENTOW WSPOLCZESNEJ
GOSPODARKI, NIE TYLKO POLSKIEJ,
ALE KAZDEGO PANSTWA ROZWINIE-
TEGO. OBECNIE WCIAZ ROPA NAF-
TOWA WYKORZYSTYWANA W WIELU
GALEZIACH PRZEMYStU POZOSTAJE
GLOWNYM SUROWCEM [1]. TA WLA-
SNIE GALAZ PRZEMYSLU Z UWAGI
NA SWOJA ISTOTNA ROLE SPOLECZ-
NA KONCENTRUJE ZAKLADY NALE-
ZACE DO TZW. INFRASTRUKTURY
KRYTYCZNEJ [2]. Obejmuje réwniez
zaktady, ktore klasyfikowane sa wg
dyrektywy 2012/18/UE, tzw. dyrektywy
SEVESO, jako zaklady duzego ryzyka
[3] z uwagi na zagrozenia zwigzane
z przetwarzaniem lub magazynowa-
niem znacznych iloSci substancji,
ktore w przypadku niekontrolowanego
uwolnienia moga stwarzac zagrozenia
dla otoczenia.

Zapewnienie ciggtosci dziatania tak ztozone-
go procesu, jakim jest zaktad przemystowy
przerobu ropy naftowej, wymaga koordynacji
i przeptywu informacji pomiedzy komédrkami
ztozonej struktury organizacyjnej. Elementem
nieodtgcznym zapewnienia ciggtosci dziata-
nia jest zapewnienie bezpieczenstwa, ktérego
wymagania zawarto miedzy innymi w nor-
mie PN-EN SO 22301 [4]. W odniesieniu do
ciggtosci dziatania zaktadu przemystowego,
w ktérym gtéwnymi procesami wymagajacymi
zapewnienia ciggtosci dziatania sg instalacje
przemystowe przetwarzajgce niebezpieczne
substancje chemiczne, takie jak ropa naftowa
i produkty jej przerobu, inherentnymi elemen-
tami sg tzw. bezpieczefstwo procesowe oraz
zarzadzanie tym bezpieczefstwem.

ROZWOJ BEZPIECZENSTWA
PROCESOWEGO

Poczatki rozwoju bezpieczefistwa procesowego
siegaja lat dwudziestych XX w. Wraz z postepem
industrializacji i technologii zaczat ksztattowac
sie wzdr sporadycznych katastrof. W 1921 r.
w zaktadach BASF w Oppau w Niemczech eks-
plozja zniszczyta fabryke, zabijajac co najmniej
430 osdb i uszkadzajac okoto 700 pobliskich
domdéw. Do eksplozji doprowadzita mieszanina
siarczanu amonu i amonu w proporcjach 50/50
[5]. W 1947 r. w pozarze i eksplozji w Texas City
w Teksasie na terenie SS Grandcamp firmy Mon-
santo Chemical Company w pozarze i eksplozji
podczas zatadunku nawozu na bazie azotanu
amonu zgineto ponad 430 0s6b.

W tamtym czasie nie bylo konkretnej
reakeji legislacyjnej na te incydenty.
Jednak prawdopodobnie to katastrofa
w Flixborough (1974 r.) jest uwazana za
poczatek tego, co obecnie nazywa sie
zarzadzaniem bezpieczenstwem proce-
sowym.
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Bezpieczeristwo procesowe: ochrona oséb i mienia przed sporadycznymi
i katastroficznymi zdarzeniami, ktére moga wynika¢ z nieplanowanych
lub nieoczekiwanych odchyler w warunkéw procesu.

Zarzadzanie bezpieczeristwem procesow: zastosowanie systemow zarzadzania
do identyfikacji, zrozumienia i kontroli zagrozen procesowych w celu zapobiegania
incydentom i urazom zwigzanym z procesem.

Systemy zarzadzania bezpieczeristwem procesowym: kompleksowe zestawy polityk,
procedur i praktyk opracowane w celu zapewnienia, ze warstwy zabezpieczajace
przed sporadycznymi i katastroficznymi zdarzeniami s uzywane i skuteczne.

Rys. 1. Schemat i systematyka dotyczgca zarzadzania procesowego [6]

Eksplozja i pozar w zaktadzie Phillips Petrochemical, ktére nastgpity w pazdzierniku 1989 r. w poblizu Houston w Tek-
sasie (zginety 24 osoby, a kolejne 128 zostato rannych), bezposrednio przyczynity sie do wprowadzenia regulacii.

W dniu 17 lipca 1990 r. OSHA (Occupational Safety and Health Administration) opublikowata w Rejestrze Federalnym
(55 FR 29150) proponowanag norme, ,Zarzgdzanie bezpieczeristwem procesowym wysoce niebezpiecznych substan-
cji chemicznych’, zawierajagcg wymagania dotyczace zarzadzania zagrozeniami zwigzanymi z procesami wykorzy-
stujacymi wysoce niebezpieczne chemikalia, aby zapewnic¢ bezpieczenstwo i zdrowie w miejscu pracy.

Do dzi$ wytyczne OSHA 1910.119 Process safety management of highly hazardous chemicals [7] stanowig reko-
mendowang dobrg praktyke inzynierska i podstawe dla tworzenia wielu systemdw zarzadzania bezpieczefistwem
procesowym na swiecie.

BEZPIECZENSTWO PROCESOWE DZISIAJ

Obecnie wiodaca role w zakresie kreowania standardéw i wyznaczania najlepszej dostepnej praktyki w zakresie
zarzadzania bezpieczeristwem procesowym petni CCPS (Center for Chemical Process Safety), bedaca organizacija
non-profit, cztonkowska w ramach AIChE (The Global Home of Chemical Engineers), ktdra identyfikuje i zaspokaja
potrzeby w zakresie bezpieczeristwa procesowego dla réznych obiektéw zwigzanych z obstuga, przechowywaniem,
wykorzystaniem lub przetwarzaniem oraz transportem materiatéw niebezpiecznych [8].

Dzisiaj stosuje sie wiele modeli stuzacych do strukturyzowania systemu zarzadzania bezpieczenstwem proce-
sowym. Jednym z najpopularniejszych jest pochodzacy z wytycznych CCPS model opierajacy sie na czterech
fundamentach i dwudziestu filarach. Struktura systemu zarzadzania bezpieczeristwem procesowym (rys. 2)
oparta jest na ryzyku wg CCPS, tzw. RBPS Risk Based Process Safety.

SYSTEM ZARZADZANIA
BEZPIECZENSTWEM PROCESOWYM
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Rys. 2. Struktura systemu zarzadzania bezpieczeristwem procesowym wg CCPS [9]
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Proces zarzadzania ryzykiem stanowi fundament dla kluczowych pod katem bezpieczerstwa proceséw wptywajgcych na utrzymanie sprawnego systemu zarza-
dzania bezpieczefstwem procesowym. Powyzszy model mozna zatem wskazywac jako zasadny, réwniez patrzac przez pryzmat wymagan ustawy o ochronie
Srodowiska wdrazajacej do polskiego systemu prawnego wspomniang dyrektywg SEVESO.

Prowadzacy zaktad o zwiekszonym ryzyku lub zaktad o duzym ryzyku jest obowigzany do opracowania i wdrozenia systemu zarzadzania bezpieczen-
stwem, gwarantujgcego odpowiedni do zagrozen poziom ochrony ludzi i Srodowiska, stanowigcego element ogdlnego systemu zarzadzania zaktadem [3].

System zarzadzania bezpieczerstwem ma uwzglednia¢ zagrozenia awariami przemystowymi i ztozono$¢ organizacji w zaktadzie oraz opieraé sie na
ocenie ryzyka [10].

PRZYPOMNIJMY DEFINICJE OCENY RYZYKA.

Jest to catosciowy proces sktadajacy sie z identyfikacji ryzyka, analizy ryzyka oraz ewaluacji ryzyka.

Wynika z tego, ze kazdy z elementéw systemu zarzgdzania bezpieczernstwem procesowym powinien opierac sie na procesie oceny ryzyka. Chcac sprostac
takiemu wymaganiu, nalezy nie tylko zastosowac wtasciwe narzedzia do identyfikacji i analizy ryzyk, ale réwniez wdrozy¢ procesy umozliwiajgce przeptyw
informacji pomiedzy nimi.

Zdarza sie jednak, ze w wyniku braku dostatecznego przeptywu informacji zarzadzanie wnioskami ptyngcymi z prowadzonych analiz ryzyka oceniane jest
odrebnie, co skutkowa¢ moze podejmowaniem nieefektywnych decyzji w procesie postepowania z ryzykiem.

System zarzadzania bezpieczeristwem procesowym nie moze istnie¢ w oderwaniu od innych proceséw zarzadczych w organizacji, szczegélnie tych, w kto-
rych wykorzystuje sie procesy oceny ryzyka lub ktére maja na nie wptyw. Skuteczne wdrozenie i utrzymanie systemu zarzadzania bezpieczernstwem proceso-
Wym wymaga $zerszego spojrzenia réwniez przez pryzmat tych systemow. Nalezy takze mie¢ na uwadze przepisy prawne, ktére moga zawiera¢ dodatkowe
wymagania i ksztattowac tym samym konstrukcje systemu. Przyktadowe relacje pomiedzy otoczeniem systemu PSM a otoczeniem mozna przedstawic¢
schematycznie (rys. 3).
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Rys. 3. Zaleznos¢ systemu zarzadzania bezpieczeristwem procesowym od otoczenia i innych systemdéw zarzadzania zwigzanych z ryzykiem

Zwroémy uwage, ze w ramach wyszczegolnionych obszaréw w strukturze systemu PSM moga znajdowac sie inne systemy zarzadzania specyficznymi
obszarami zwigzanymi z bezpieczenistwem. Takim przyktadem, pokazanym na rysunku nr 2, s3 system planowania inspekeji urzadzen cisnieniowych
z wykorzystaniem analizy ryzyka RBI (Risk-based Inspection) czy w zakresie maszyn stosowane czesto podejscie oparte na RCM (Reliability Centered
Maintenance) oraz system zarzadzania bezpieczenstwem funkcjonalnym FSM (Functional Safety Management).
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W kazdym z systemow znajdujg sie obszary, ktére wymagajg zintegrowania w ra-
mach PSM, jak réwniez w celu zapewnienia ich skutecznego funkcjonowania wy-
magajg skutecznego przeptywu informacji pomiedzy systemami, np. w procesie
zarzadzania zmianami MOC (Management of Change), ktdry w zaleznosci od oko-
licznosci, rodzaju zidentyfikowanej zmiany moze wywotac skutek i konieczno$é
podjecia odpowiednich dziatar.

ANALIZA PRZYPADKU

Rozwazmy przypadek, w ktérym zmianie ulega sktad surowca lub wprowadzana

jest dodatkowa substancja chemiczna przetwarzana w instalacji. Moze to mie¢

wplyw na szereg proceséw w organizacji.

® Jedli organizacja posiada wdrozone systemy (rys. 3), to niezbedne moze by¢é
przeprowadzenie analizy zagrozei z zastosowaniem odpowiedniego narze-
dzia, np. HAZOP.

® W wyniku analizy moze zaistnie¢ konieczno$¢ zmiany uktadéw automatyki za-
bezpieczajacej lub wymagan dla ich testéw funkcjonalnych.

® To powinno z kolei uruchomi¢ odpowiednie dziatania w ramach wdrozonego
systemu zarzadzania bezpieczeristwem funkcjonalnym.

Zmiana sktadu medium moze powodowac réwniez zmiane aktywnosci mecha-
nizméw degradacji majacych wptyw na integralnos¢ mechaniczng wyposazenia
produkeyjnego. Zaleznie od zidentyfikowanych obszaréw narazenia moze to wy-
musza¢ dziatania w ramach procesu RBI oraz RCM wptywac na strategie zarza-
dzania niezawodnoscia urzadzen objetych tymi systemami.

Nalezy rowniez zapewni¢ dwukierunkowy przeptyw informacji, poniewaz w ww.
procesach generowane sg dane, ktére moga mie¢ znaczenie w przyjmowanych
zatozeniach w analizach prowadzonych w innych obszarach.

Jako charakterystyczny przyktad moze postuzy¢ wynik analizy RBI, w ktorej
otrzymujemy warto$¢ prawdopodobiefistwa wystapienia rozszczelnienia wypo-
sazenia produkcyjnego, takiego jak zbiornik czy rurocigg w wyniku oddziatywania
mechanizméw degradacji, jak réwniez dane o wielkosci skutkéw wycieku sub-
stancji chemicznej w takim przypadku.

Takie informacje stanowig doskonate Zrédto danych dla prowadzonych analiz
zagrozen oraz ryzyka procesowego i pozwalajg na dokfadniejsze oszacowanie
ryzyka i podejmowanie decyzji obarczonych mniejsza niepewnoscia.

Proces wprowadzenia zmiany moze wymagac réwniez formalnego wiaczenia
jednostki dozoru technicznego w przypadku wystapienia zmiany w instalacji
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»Z dziataniem wiaze sie
ryzyko i koszty,
ale w diugim okresie czasu s3
one znacznie mniejsze niz ryzyko

i koszty wygodnej bezczynnosci!"
John F. Kennedy

technologicznej majgcej wptyw na bezpieczenstwo lub w przypadku modernizacji
urzadzenia cisnieniowego lub automatyki zabezpieczajacej, co dodatkowo wyma-
ga uzgodnienia [11].

BEZPIECZNA CIAGLOSC DZIALANIA

WdroZenie skutecznego i efektywnego sytemu zarzadzania bezpieczerstwem
procesowym, ktdry przyczynia sie do zapewnienia ciggtosci dziatania zakfadu
produkeyjnego, wymaga gtebokiej integracji wdrozonych w organizacji systeméw
oraz wzmocnienia i integracji proceséw oceny ryzyka, w tym réwniez przegladu
i standaryzacji kryteriéw jego akceptacji. Wymaga to réwniez wzmocnienia pro-
cesu zarzadzania zmianami, w tym stworzenia struktur przeptywu informacji we-
wnatrz organizacji. Ostatnimi elementami, bez ktérych utrzymanie systemu nie
jest mozliwe, sg ciggte doskonalenie, zarzadzanie wiedza, w tym kompetencjami.
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