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Kwartalnik „Problemy Ocen Środowiskowych” wydawany cyklicznie w latach 1998 – 2012, 

przez EKO-KONSULT był jedynym wydawnictwem w Polsce, poświęconym wyłącznie ocenom 

środowiskowym planowanych inwestycji oraz strategicznym ocenom oddziaływania na 

środowisko. Dla praktyków OOŚ, ale również dla osób początkujących może nadal stanowić 

wartościowe źródło wiedzy np. w zakresie prezentowanych case study i przeglądu 

stosowanych metodyk - w tym kontekście znaczna część artykułów zachowuje sporo 

aktualności. 

 

 
 

Leszek Kasprzak 

 

Zasady i techniki zapobiegania awariom przemysłowym i ich skutkom na 

wszystkich etapach wdrożenia technologii oraz w trakcie eksploatacji 

instalacji, w których występują substancje niebezpieczne 

 

 Występowanie substancji i preparatów niebezpiecznych jest zjawiskiem dość 

powszechnym nie tylko jako surowców, mediów pomocniczych i produktów gotowych w 

przemyśle chemicznym, farmaceutycznym oraz petrochemicznym, ale również jako 

składników wielu preparatów stosowanych do utrzymania właściwych standardów 

higienicznych urządzeń, instalacji i pomieszczeń w przemyśle farmaceutycznym, 

kosmetycznym czy też spożywczym. Występują one również w sektorze energetycznym jako 

czynniki pomocnicze w układach przygotowania wody, czynniki antykorozyjne lub 

powstające w wyniku niektórych procesów towarzyszących obok podstawowego zagrożenia 

jakim jest emisja produktów spalania. Doświadczenia zebrane przez dziesiątki lat pracy z 

substancjami i preparatami niebezpiecznymi dla zdrowia człowieka i mogącymi wpływać na 

stan środowiska zaowocowały pełną gamą rozwiązań technicznych i technologicznych1 

systematycznie podwyższających wskaźniki szeroko rozumianego bezpieczeństwa 

przemysłowego.  

 Rozwój bezpiecznych technologii oraz stosowanie odpowiednich technik 

zabezpieczających prowadzenie procesu nie wynika tylko ze wzrostu świadomości 

ekologicznej społeczeństwa lub z bezpośredniej troski przedsiębiorcy o kondycję 
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pracownika. Jedną z istotnych przyczyn jest wewnętrzna odpowiedzialność kadry 

inżynierskiej za skutki funkcjonowania swoich rozwiązań w praktyce. Wyciągano 

systematycznie wnioski z błędów lub negatywnych zdarzeń nie zawsze przewidywalnych na 

etapie projektu i opracowywano procedury eliminacji analogicznych zdarzeń przy następnych 

rozwiązaniach. Uczyli się również przedsiębiorcy, którzy w końcu dostrzegli korelację 

pomiędzy złą kondycją pracownika, zanieczyszczeniem wody i powietrza - czynników 

wpływających na jakość surowca, a pogarszającym się wynikiem ekonomicznym 

przedsiębiorstwa. Przy czym nie bez znaczenia był fakt narastających ogólnych kosztów zbyt 

dużej rotacji czy pozyskiwania nowych pracowników oraz ogólnego czasu efektywnego ich 

wykorzystywania wraz ze wzrostem stopnia złożoności procesów technologicznych. 

Oczywiście proces ten był powolny, ale ostatecznie przedsiębiorcy planujący swoją 

działalność długofalowo, na dziesiątki lat, zaczęli akceptować narzucane przez instytucje 

zewnętrzne ramowe warunki prowadzenia działalności gospodarczej prowadzące do 

ograniczania szkód w zdrowiu ludzi oraz w środowisku naturalnym. W ślad za tym zaczęły 

wzrastać wymagania społeczne związane z komfortem życia w sąsiedztwie „uciążliwych” 

obiektów. Wypełnianie systematycznie zaostrzanych kryteriów stało się z czasem 

narzędziem walki o rynek z konkurencją nie mogącą nadążyć ekonomicznie przy wdrażaniu 

akceptowalnych technologii i technik produkcji. 

 Jakkolwiek przez wiele lat obowiązywał w Polsce model gospodarczy, w którym 

niezbyt chętnie uwzględniano „uboczne” koszty destrukcji środowiska, to wcale nie znaczy, 

że nie było w tym zakresie przepisów czy też rozwiązań technicznych pozwalających na 

ograniczenie szkodliwego oddziaływania na zdrowie człowieka lub stan środowiska. Przede 

wszystkim z różnych powodów prawo z zakresu ochrony środowiska nie było skutecznie 

egzekwowane lub zaniechano jego egzekucji. Z drugiej strony trudno było przeciwdziałać 

skutkom środowiskowym ogromnej koncentracji energochłonnego przemysłu górniczo-

hutniczego na Śląsku oraz nadmiernej rozbudowy zakładów produkcji środków ochrony 

roślin i nawozów sztucznych. Wszystkie państwa uprzemysłowione miały podobne problemy, 

niezależnie od ich ustroju politycznego i zamożności, tak długo, aż pojawiły się nowe 

technologie o bardzo niskiej energochłonności, nowe materiały zastępujące stal oraz zaczęto 

wycofywać się z technik nazbyt intensywnej produkcji rolnej.  

Nie zamierzam w moich rozważaniach, szczegółowo komentować czy interpretować 

aktualnych regulacji prawnych i normatywnych, które są związane z procesem 

inwestycyjnym i eksploatacją „niebezpiecznych” czy też „uciążliwych” instalacji. Liczne 

publikacje na łamach „Problemów Ocen Środowiskowych” wskazały już istotne zagrożenia 

wynikające z niedoskonałości zapisów prawnych w sprawie sposobu egzekucji norm 

środowiskowych, dyletantyzmu osób, usiłujących działać w dziedzinie ocen środowiskowych, 

oraz wręczania narzędzi prawnych administracji, która zupełnie nie jest przygotowana do 
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odegrania przewidywanej dla niej roli w procesach ustalania warunków wydawania pozwoleń 

na działalność mogącą ujemnie wpłynąć na stan środowiska2. Przy czym, tak jak wielu 

innych specjalistów jestem mocno zaniepokojony tym, że nie zadbano odpowiednio, aby 

personel odpowiedzialny za czynności administracyjne uzyskał kwalifikacje niezbędne do 

zrozumienia punktów krytycznych procesów technologicznych objętych „podwyższonymi” 

wymaganiami Prawa ochrony środowiska. 

W moich rozważaniach chcę przypomnieć, że spójne zasady projektowania instalacji 

mogących mieć negatywny wpływ na otoczenie oraz różnorodne techniki ograniczania ich 

wpływu na środowisko i zdrowie człowieka od dawna są z powodzeniem stosowane w 

praktyce inżynierskiej niezależnie od stanu i ewolucji nadrzędnych regulacji prawnych. Przy 

czym podkreślenia wymaga fakt, że nasza kadra inżynierska ze swoim wykształceniem i 

wieloletnim doświadczeniem ma możliwości wdrożenia wszelkich współczesnych i 

dostępnych rozwiązań technologicznych i technicznych realizujących wymagania 

najwyższych standardów w zakresie ochrony zdrowia człowieka i środowiska3. Mam 

nadzieję, że spojrzenie na zagadnienie bezpieczeństwa technologicznego w przemyśle od 

strony praktyki inżynierskiej wskaże zainteresowanym stronom istotne kierunki rozumowania 

podczas przeglądów środowiskowych zakładów i analiz potencjalnych zagrożeń. Myślę, że 

takie podejście do ocen może odegrać istotną rolę w zetknięciu z niespójną lub 

nieadekwatną do ocenianego obiektu procedurą administracyjną. Jest to o tyle istotne, że 

zagadnienia związane z poważną awarią przemysłową staną się niebawem kluczowym 

elementem oceny wielu zakładów produkcyjnych m.in. przy pozyskiwaniu pozwolenia 

zintegrowanego na eksploatację niektórych rodzajów instalacji. 

 

Podstawowe zagadnienia związane ze stosowaniem substancji i 

preparatów niebezpiecznych 

 

 Zdefiniowanie zagrożeń już na etapie koncepcji procesu technologicznego uruchamia 

proces analityczny służący do opisu wszelkich zjawisk z nim związanych, zmierzający do 

ustalenia wstępnych, formalnych i technicznych, warunków granicznych jego prowadzenia. 

Błędy w sztuce inżynierskiej są weryfikowane bardzo dotkliwie i często z tragicznymi 

konsekwencjami, szczególnie wtedy, gdy w procesie eksploatacji instalacji technologicznej 

występuje niebezpieczeństwo pożaru, wybuchu lub uwolnienia substancji toksycznych 

mogących bezpośrednio zagrozić zdrowiu lub życiu człowieka.  

 

DOKUMENTACJA TECHNICZNA NA KAŻDYM ETAPIE WDROŻENIA TECHNOLOGII I 

PROCESU INWESTYCYJNEGO 
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Wieloletnie doświadczenia praktyczne we wdrażaniu technik wspomagających 

przeciwdziałanie awariom i ich skutkom, szczególnie w zakresie ochrony przeciwpożarowej, 

wypracowane m.in. przez służby branżowe przemysłu petrochemicznego i chemicznego, 

wskazały grupę zagadnień, które są kluczowymi przy prawidłowym projektowaniu instalacji 

technologicznej i budynku, w którym się ona znajduje. Wszystkie te zagadnienia znalazły 

swoje odzwierciedlenie w szczegółowych normach związanych z pracą ludzi i urządzeń w 

szczególnych warunkach zagrożenia oraz rozporządzeniach i zarządzeniach resortowych 

określających obowiązkowy zakres działań związanych z ochroną przeciwpożarową. 

Również na przyzwoitym poziomie są rozwiązywane problemy związane z właściwościami 

toksycznymi i żrącymi powodującymi bezpośrednie zagrożenia w miejscu pracy, podczas 

transportu oraz wskutek zorganizowanej lub awaryjnej emisji poza instalację technologiczną. 

Początkiem wszelkich rozważań jest technologia procesu i jego uwarunkowania 

fizykochemiczne, które zwykle zostały uprzednio przetestowane w skali laboratoryjnej i 

półtechnicznej. Już na tym etapie można zdyskwalifikować całe przedsięwzięcie z powodu 

obecności zakazanych substancji lub materiałów w trakcie procesu (surowiec, półprodukt, 

odpad, chłodziwo, katalizator itp.) np. zubażających warstwę ozonową czy substancji łatwo 

kumulujących się w organizmach żywych o bardzo długim okresie półtrwania (metale ciężkie, 

polichloropochodne węglowodorów). Informacje o przebiegu procesu technologicznego w 

skali półtechnicznej pozwalają na ocenę jego wydajności, energochłonności, 

zapotrzebowania na media technologiczne typu woda, powietrze, gazy techniczne, 

potencjalnej ilości odpadów oraz ich składów chemicznych czy też potencjalnej ilości 

wydzielanego ciepła przy przejściu na skalę przemysłową. 

Przy planowaniu wdrożenia technologii, z którą związana jest groźba wystąpienia 

awarii, której skutki stwarzają zagrożenie dla zdrowia i życia człowieka oraz dla stanu 

środowiska, przeprowadza się m.in.: 

 dokładne rozpoznanie właściwości fizyko-chemicznych każdej substancji lub ich 

mieszanin, szczególnie związanych z toksycznością, agresywnością wobec 

materiałów konstrukcyjnych oraz z potencjalnym tworzeniem mieszanin 

wybuchowych z powietrzem lub innymi substancjami mogącymi znajdować się w 

obszarze produkcyjnym, 

 wstępny wybór techniki uniemożliwiającej lub znaczne ograniczającej wydostawanie 

się substancji niebezpiecznej lub jej oparów poza instalację w trakcie 

przeładowywania do zbiorników magazynowych lub transportowych (surowce, 

odpady, produkty), 

 określenie wstępnych warunków technicznych dla stanowisk przeładunkowych, 

zbiorników magazynowych, placów składowych i pomieszczeń magazynowych,  
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 wstępne wyznaczenie obszarów, w których występuje potencjalne zagrożenie 

rozszczelnienia instalacji do transportu substancji palnej lub wybuchowej i uwolnienie 

jej w ilościach mogących stworzyć mieszaninę wybuchową poza obszarami 

produkcyjnymi, 

 określenie parametrów technicznych budynku do magazynowania, a także 

poszczególnych pomieszczeń budynku, w którym odbywa się produkcja z 

wykorzystaniem substancji niebezpiecznej lub jest ona przez nie transportowana, 

 określenie wstępnych wymagań dla wewnątrzzakładowego transportu substancji 

niebezpiecznej, 

 określenie zakresu monitoringu procesu technologicznego, ze szczególnym 

uwzględnieniem jego punktów krytycznych, w których istnieje znaczne 

prawdopodobieństwo zakłócenia jego prawidłowości, 

 określenie podstawowej charakterystyki instalacji wykrywania substancji 

niebezpiecznej poza instalacją technologiczną, w tym ciągły pomiar stężeń oparów 

substancji palnych i toksycznych w całym ciągu technologicznym. 

 

Rozpatrywanie takich jak powyższe potencjalnych zagadnień, związanych z 

docelową eksploatacją projektowanej instalacji, jest naturalnym schematem działania, aby 

zgodnie z wymogami Prawa budowlanego już w trakcie prac projektowych zostały 

zaproponowane wszelkie dostępne rozwiązania techniczne zapobiegające sytuacjom 

awaryjnym i ich ewentualnym skutkom. Nie chcę tu wnikać w szczegóły formy projektu 

budowlanego i wykonawczych projektów branżowych z nim związanych, ale pragnę zwrócić 

uwagę na to, że poziom zagrożenia jaki niesie ze sobą dana technologia przekłada się na 

sposób projektowania dróg i dojazdów (w tym pożarowych i ratowniczych), na system 

ochrony przeciwpożarowej zakładu jako całości, systemy zbiorników awaryjnych, systemy 

separacji ścieków ze stanowisk przeładunkowych, stosowanie odpowiednich sposobów 

zasilania w energię elektryczną (napięcia oraz odpowiednie wykonanie przeciwwybuchowe 

dla zasilanych urządzeń), system monitoringu powietrza, gruntu i wód gruntowych i wiele 

innych elementów charakterystycznych dla danej działalności.  

 Szczegółowy projekt wykonawczy, dokumentacja powykonawcza oraz zatwierdzone 

przez odpowiednie organy administracyjne warunki eksploatacji stają się w momencie 

uruchomienia instalacji podstawowym dowodem wypełnienia norm środowiskowych i 

bezpieczeństwa technologicznego oraz punktem wyjściowym przyszłych weryfikacji 

zgodności z normami wraz z modyfikacją prawa lub przy remontach, modernizacji albo 

rozbudowie linii technologicznych. Jest to możliwe, albowiem projekt wykonawczy i 

ostateczna dokumentacja powykonawcza wskazują faktycznie zastosowane przy budowie 

zakładu rozwiązania techniczne, urządzenia, materiały, armaturę, osprzęt itp. oraz do 
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każdego rozwiązania są przywoływane aktualne normy i przepisy prawne. Zgodnie z 

poszczególnymi normami i wymaganiami technicznymi wykonawcy urządzeń, armatury, 

materiałów czy też konstrukcji budowlanych są bezwzględnie zobowiązani do przedstawienia 

odpowiednich atestów, dopuszczeń lub gwarancji eksploatacyjnych. Dokumentacja ta 

pozwala oszacować poziom zagrożenia awarią i potencjalną skalę skutków w przeciągu 

założonego czasu eksploatacji tzn. do tzw. „śmierci technicznej”.  

 Jest zatem niezmiernie istotne, aby cała powyżej wspomniana dokumentacja była 

archiwizowana i modyfikowana w przypadku wprowadzania jakichkolwiek zmian. Z jednej 

strony ułatwi to z pewnością przeprowadzanie w przyszłości przeglądów środowiskowych 

oraz umożliwi elastyczne dostosowywanie zastosowanych technik do nowych wymagań 

środowiskowych. Z drugiej strony organy administracyjne będą mogły prześledzić historię 

techniczną zakładu w odniesieniu do oddziaływania na środowisko jako całość, co może 

okazać się istotne w trakcie negocjowania warunków uzyskania pozwolenia zintegrowanego 

lub okresu dostosowawczego dla uzyskania odpowiednich poziomów emisji. 

 Mogłoby się wydawać, że powtarzam tu powszechnie znane aspekty projektowania 

oraz eksploatacji zakładu, ale w trakcie praktyki zawodowej zetknąłem się wielokrotnie z 

poważnymi problemami wynikającymi z braku części dokumentacji technicznej oraz 

aktualnych świadectw przeglądów technicznych. Miało to szczególnie miejsce przy próbach 

modernizacji lub zmianie wykorzystania instalacji wybudowanych przed rokiem 1980 lub ich 

budowa rozpoczęta w tym czasie została wstrzymana z powodu kryzysu gospodarczego na 

początku lat 90. Zarządzający tymi obiektami znajdowali nabywców, którzy na bazie tak 

pozyskanego zaplecza w postaci budynków i urządzeń zamierzali kontynuować planowany 

uprzednio rodzaj działalności lub po niezbędnych zmianach technicznych rozpocząć nowy 

typ działalności. W znanych mi przypadkach brak aktualnej dokumentacji technicznej miał 

poważny wymiar ekonomiczny dla nowego właściciela (w dużym stopniu z braku jego 

przezorności), gdyż bez jej odtworzenia i przeprowadzenia odpowiednich ekspertyz dla 

poszczególnych elementów instalacji nie miał podstaw o ubieganie się o jakiekolwiek decyzje 

administracyjne. Ponadto część sprawnych urządzeń i armatury nie mogła być wykorzystana 

z powodu braku identyfikacji i dokumentacji fabrycznej lub wymagała ponownego 

dopuszczenia przez producenta, co często w kosztach ogólnych było tylko 20 - 30% tańsze 

od zainstalowania nowych urządzeń i wymiany całej „wątpliwej” armatury. Poza tym często 

inwestorzy nie zwracali uwagi na to, czy plany zagospodarowania przestrzennego gminy 

dopuszczają zmianę rodzaju działalności gospodarczej na danym terenie. Ostatecznie nie 

mogło dojść do skutecznych działań w trójkącie inwestor - projektanci / rzeczoznawcy - 

organy administracji terenowej, przede wszystkim z braku podstawowej dokumentacji 

technicznej, aby organ administracji zezwolił na uruchomienie takiego obiektu. 
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Te ostatnie spostrzeżenia świadczą o tym, że spora część inwestorów ma 

niewystarczającą wiedzę o warunkach prowadzenia działalności gospodarczej w zakresie 

produkcji przemysłowej, stąd też często głośno wyrażają poglądy o skostnieniu administracji 

państwowej i hamowaniu przez nią lokalnej przedsiębiorczości. To niezrozumienie realiów 

prawnych przez inwestorów może skierować na niewłaściwe tory dyskusję o faktycznych 

problemach związanych z kompetencjami i kwalifikacjami oraz odpowiedzialnością personelu 

poszczególnych organów administracji terenowej w zakresie ustalania warunków 

dopuszczania do eksploatacji obiektów przemysłowych.  

 

FORMALNE ASPEKTY ZAPEWNIENIA BEZPIECZEŃSTWA EKSPLOATACJI INSTALACJI 

 

 Prawo ochrony środowiska (Dz.U. Nr 62, poz.627, z późniejszymi zmianami) 

wprowadziło pojęcia wiążące zagrożenie poważną awarią przemysłową z występowaniem na 

terenie zakładu ściśle określonych substancji niebezpiecznych lub ich rodzajów. W tekście 

ustawy (art.243 i art.248) dokonano niezbyt szczęśliwego uproszczenia stosując określenie 

„awaria” zamiast „poważna awaria” oraz „awaria przemysłowa” zamiast „poważna awaria 

przemysłowa”, co oczywiście nie ma wielkiego wpływu dla dalszego zrozumienia zapisów 

ustawy, ale może utrudnić stosowanie i właściwą interpretację pojęcia awarii w zakładzie 

przemysłowym związanej z innymi czynnikami, w tym substancjami i preparatami 

niebezpiecznymi i ich rodzajami określonymi w ustawie z dnia 11 stycznia 2001r. o 

substancjach i preparatach chemicznych (Dz.U. Nr 11, poz.84, z późniejszymi zmianami) nie 

stanowiącymi o kwalifikacji zakładu do grupy zagrożonych poważną awarią przemysłową. 

Jak wspomniałem powyżej dla uruchomienia procesu technologicznego i bezpieczeństwa 

eksploatacji ważne są wszystkie właściwości występujących w nim substancji, dlatego też na 

etapie projektu i wykonania instalacji muszą być uwzględniane wszystkie potencjalne 

zakłócenia i zagrożenia w trakcie prowadzenia procesu. Należy zatem z wielką uwagą 

stosować otrzymane narzędzia prawne przy ocenie rozwiązań technicznych oraz 

technologicznych, gdyż Prawo ochrony środowiska nie ingeruje bezpośrednio w sposoby 

bezpiecznej realizacji procesu technologicznego od strony rozwiązań technicznych. Ponadto 

nie byłoby wskazane, aby skupienie się nad procedurą oceny szczególnej, określonej 

ustawą, grupy zakładów doprowadziło do zaniechania adekwatnych czynności w pozostałych 

przypadkach (także poza zakładami).  

W praktyce podstawą realizowania procesu technologicznego jest człowiek, który 

musi mieć możliwość nadzorowania jego przebiegu bez narażenia zdrowia. Zatem 

wyjściowym wymogiem dla właściwego zaprojektowania instalacji jest bezpieczeństwo 

pracownika w miejscu pracy, którego zapewnienie wśród szeregu przepisów dotyczących 

BHP reguluje rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Społecznej z dnia 29 listopada 2002r. 
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w sprawie najwyższych dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych dla zdrowia 

w środowisku pracy (Dz.U. Nr 217, poz.1833) - które zastąpiło dotychczasowe przepisy w 

tym zakresie. Powagę tego zagadnienia można zrozumieć studiując chociażby podstawowe 

technologie przemysłu chemicznego i petrochemicznego4, gdzie monitorowanie substancji 

niebezpiecznych na stanowisku pracy oprócz ochrony zdrowia człowieka ma także istotne 

znaczenie przy zapobieganiu zdarzeniom awaryjnym spowodowanym przez personel. Otóż 

większość substancji działa na człowieka wywołując w pierwszym etapie zaburzenie 

funkcjonowania zmysłów i osłabienie reakcji motorycznych, a to może prowadzić do 

nieświadomego wykonania czynności zakłócających normalny przebieg procesu 

technologicznego. Przy nadzorowaniu przez „oszołomionego” pracownika bardzo złożonych 

procesów technologicznych o małym marginesie błędu może to skutkować poważną awarią 

przemysłową. 

 Stąd też wymagany jest zarówno odpowiedni nadzór nad wykonaniem oraz 

stosowaniem urządzeń i armatury w szczególnych warunkach procesowych jak również 

okresowe sprawdzanie ich sprawności zgodnie ze szczegółowymi procedurami. Zakres 

urządzeń, których eksploatacja jest punktem krytycznym bezpieczeństwa eksploatacji i 

wymagają szczególnych warunków odbioru technicznego określa rozporządzenie Rady 

Ministrów z dnia 16 lipca 2002r. w sprawie rodzajów urządzeń technicznych podlegających 

dozorowi technicznemu (Dz.U. Nr 120, poz.1021, z późniejszymi zmianami), które jest 

zestawieniem urządzeń objętych indywidualnymi instrukcjami i zaleceniami Urzędu Dozoru 

Technicznego w zakresie dopuszczenia do eksploatacji, rozruchu i okresowej kontroli stanu 

technicznego. Przy tym warunki bezpiecznego magazynowania substancji niebezpiecznych 

określają aktualnie m.in. ujednolicone przepisy w zakresie dozoru technicznego zbiorników 

do magazynowania substancji niebezpiecznych w postaci rozporządzenia Ministra 

Gospodarki z dnia 16 kwietnia 2002r. w sprawie warunków technicznych dozoru 

technicznego, jakim powinny odpowiadać zbiorniki bezciśnieniowe i niskociśnieniowe 

przeznaczone do magazynowania materiałów trujących lub żrących (Dz.U. Nr 63, poz.572) 

oraz rozporządzenie Ministra Gospodarki z dnia 18 września 2001r. w sprawie warunków 

technicznych dozoru technicznego, jakim powinny odpowiadać zbiorniki bezciśnieniowe i 

niskociśnieniowe przeznaczone do magazynowania materiałów ciekłych zapalnych (Dz.U. Nr 

113, poz.1211). Sprawy magazynowania, wydawania i przesyłania paliw płynnych 

wykorzystywanych do napędzania środków transportu lub źródło energii do prowadzenia 

procesu reguluje szczegółowo rozporządzenie Ministra Gospodarki z dnia 20 września 

2000r. w sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać bazy i stacje paliw 

płynnych, rurociągi dalekosiężne do transportu ropy naftowej i produktów naftowych i ich 

usytuowanie (Dz.U. Nr 98, poz.1076, z późniejszymi zmianami). 
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 Wraz z przepisami przeciwpożarowymi oraz dotyczącymi warunków technicznych dla 

budynków powyżej przytoczone rozporządzenia stanowią punkt odniesienia dla rozwiązań 

technicznych zapewniających wymagany stopień bezpieczeństwa eksploatacji. Jednakże nie 

jest przy tym wskazane stosowanie nazbyt rozwiniętych technik, jeśli nie ma na to 

uzasadnionej potrzeby. „Procesy technologiczne wymagają często przybliżeń. czynienie ich 

zbyt doskonałymi jest często zbędne, jeśli uwzględni się szybkie tempo zmian w technologii. 

Rozwiązanie doskonałe w krótkim czasie staje się nieekonomiczne.”5 Uważam, że podstawą 

rzetelnej weryfikacji wpływu danego zakładu na środowisko wraz ze zmianą przepisów lub 

norm jest umiejętność porównywania standardów zastosowanych w rozwiązaniach 

projektowych, faktycznie zastosowanych przy realizacji podobnych inwestycji oraz 

wprowadzonych w trakcie remontów i modernizacji funkcjonujących już od dłuższego czasu 

instalacji ze standardami możliwymi do uzyskiwania przy innych potencjalnych i dostępnych 

do wykorzystania rozwiązaniach. Jest to o tyle istotne, że po dokonaniu wyboru nie ma 

często odwrotu, a próby wprowadzenia drastycznych zmian w trakcie realizacji inwestycji lub 

eksploatacji instalacji są często niezwykle kłopotliwe zarówno od strony ekonomicznej jak i 

formalnej. 

 

Techniki przeciwdziałania awaryjnej emisji substancji 

niebezpiecznej 

 

 Niezależnie od tego czy proces technologiczny może zostać zmodyfikowany czy też 

nie, możliwe jest zawsze zastosowanie kilku prostych technicznych rozwiązań 

„uszczelniających” proces5,6 wraz z monitorowaniem ich skuteczności7. Jakkolwiek 

krytykowane jest tzw. zabezpieczenie „końca rury”, to jednak nie ulega wątpliwości, że jest 

ono i tak niezbędne dla podwyższenia stopnia skuteczności przyjętego systemu 

zabezpieczeń jako całości. Ważne też jest, aby personel mógł łatwo nadzorować sprawność 

każdego elementu odpowiedzialnego za szeroko rozumiane bezpieczeństwo realizacji 

procesu technologicznego. 

 

ŚRODKI TECHNICZNE 

 

Już samo zapewnienie hermetyzacji przeładunku, magazynowania i dystrybucji 

substancji niebezpiecznych pozwala na znaczne ograniczenie emisji czynnika palnego, 

toksycznego lub żrącego na zewnątrz instalacji w trakcie jej normalnej eksploatacji. 

Podstawowym zabezpieczeniem pomieszczeń magazynowych i produkcyjnych przed 

kumulacją oparów i pyłów substancji niebezpiecznych jest instalacja wentylacji i klimatyzacji 
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pomieszczeń. Instalacja taka z założenia pracuje w warunkach normalnych w celu 

zapewnienia wymaganych warunków pracy oraz w sytuacjach awaryjnych umożliwia 

intensywną wentylację pomieszczeń. Instalacje hermetyzacji oraz wentylacji mogą być 

wspomagane systemami filtrów, urządzeń absorbujących czy też kondensujących 

emitowane substancje. Przy czym bardzo często, ze względu na prostotę rozwiązania i 

stosunkowo niski koszt eksploatacji, jest stosowana adsorbcja oparów na odpowiednio 

preparowanym, wymiennym złożu stałym (np. aktywny węgiel). 

Zaprojektowany indywidualnie dla danej technologii system nadzorowania stężeń 

oparów winien sygnalizować przekroczenie najniższych dopuszczalnych wartości 

wynikających z aktualnie przyjętych norm granicznych. Należy przy tym zwrócić uwagę na to, 

że dla substancji o działaniu toksycznym i jednocześnie łatwopalnych wartości NDS 

(Najwyższe Dopuszczalne Stężenie) na stanowisku pracy są zwykle wielokrotnie niższe niż 

10% wartości DGW (Dolna Granica Wybuchowości). Oznacza to , że system kontroli oparów 

w obiekcie produkcyjnym lub magazynowym winien w takich przypadkach charakteryzować 

się znacznie niższym progiem wykrywalności niż jest to wymagane dla sygnalizacji 

zagrożenia wybuchem. Niewłaściwe podejście do zagadnienia monitoringu stężenia oparów 

generuje bezpośrednie zagrożenia zdrowia i życia personelu zanim wystąpi zagrożenie 

zapłonem lub wybuchem oparów. 

 Sygnały odbierane na bieżąco z poszczególnych czujników winny zostać 

przetworzone przez centralny system sterowania oraz wywołać odpowiednią reakcję w chwili 

wystąpienia zagrożenia. W przypadku przekroczenia wartości progowej stężenia substancji 

niebezpiecznej w pomieszczeniach powinien zostać automatycznie i niezwłocznie 

uruchomiony system wentylacji awaryjnej. W niektórych rozwiązaniach aktywowany jest 

dodatkowo mechanizm izolacji skażonego pomieszczenia poprzez zamknięcie odpowiednich 

śluz przejściowych. 

 Jeżeli jednak w przypadku substancji palnych powyższy system ostrzegania 

zawiedzie lub źródło ognia nie będzie związane z ich obecnością, to rolę strażnika 

bezpieczeństwa powinien przejąć system czujników pożarowych, których aktywacja 

uruchamia system ostrzegania pracowników, systemy gaśnicze w zagrożonym obszarze z 

jednoczesnym przekazaniem sygnałów alarmowych do służb ratowniczych. Oprócz tych 

działań istotną rolę w likwidacji pożaru i ograniczeniu przenoszenia się ognia odgrywa 

zastosowanie odpowiednich, atestowanych materiałów budowlanych charakteryzujących się 

odpowiednią odpornością ogniową. Wiąże się z tym również konieczność eliminowania z 

pomieszczeń zagrożonych pożarem materiałów, które pod wpływem wysokiej temperatury 

mogłyby wydzielać toksyczne opary. 

 Obecność substancji niebezpiecznych w zakładzie wymaga odpowiednich warunków 

magazynowania oraz dystrybucji3,5. Nowoczesne zakłady wykorzystują do przechowywania 
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surowców, produktów i czasami odpadów zbiorniki wykonane z wysokogatunkowych 

materiałów konstrukcyjnych odpowiednich dla stosowanego medium. W zależności od typu 

przechowywanej substancji lub preparatu i związanych z nimi zagrożeń można zastosować 

zbiorniki jedno- lub dwupłaszczowe. Należy przy tym wyraźnie podkreślić, że najmniej 

problemów sprawia monitorowanie szczelności zbiorników z podwójnym płaszczem, gdyż ich 

konstrukcja pozwala na szybkie wykrycie rozszczelnień zarówno w płaszczu wewnętrznym, 

jak i zewnętrznym oraz zastosowanie odpowiednich procedur awaryjnych w celu likwidacji 

zagrożeń. 

 Dla przykładu, przy wykorzystywaniu niebezpiecznych substancji ciekłych 

optymalnym rozwiązaniem jest wykorzystywanie do magazynowania zbiorników 

dwupłaszczowych, w których monitorowaniu istotną rolę odgrywa obojętny gaz (azot, argon) 

wprowadzony do przestrzeni międzypłaszczowej. W niektórych przypadkach dopuszczalne 

jest stosowanie osuszonego, sprężonego powietrza. Gaz wprowadzany jest do przestrzeni 

monitorowanej ze ściśle dobranym nadciśnieniem, a zmiany jego wartości są nadzorowane 

w sposób ciągły przez czujniki i przetworniki ciśnienia. W przypadku uszkodzenia zbiornika 

następuje znaczny spadek ciśnienia gazu w przestrzeni międzypłaszczowej i następuje 

aktywacja alarmu. Sygnał alarmowy przekazany do centralnej jednostki sterowania może 

wywołać odpowiednią reakcję według ustalonej procedury.  

 Warto zwrócić uwagę na to, że w przypadku uszkodzenia wewnętrznego płaszcza 

znajdujący się pod podwyższonym ciśnieniem gaz obojętny uniemożliwia wyciek cieczy do 

przestrzeni międzypłaszczowej i jednocześnie nie wchodzi w reakcję z przechowywanym 

medium. Oznacza to, że po likwidacji sytuacji awaryjnej możliwe jest dalsze wykorzystywanie 

do produkcji przechowywanych substancji. 

 W sytuacji kiedy surowce ciekłe przechowujemy w zbiornikach jednopłaszczowych 

jedyną dostępną metodą kontroli ich szczelności jest system selektywnych czujników 

wykrywających oraz kontrolujących poziom stężenia oparów w bezpośrednim sąsiedztwie 

zbiorników. Wykrycie i potwierdzenie przekroczenia zadanej, progowej wartości stężenia 

oparów aktywuje alarm, a sygnał przekazany do jednostki centralnej sterowania uruchamia 

odpowiednią reakcję przewidzianą w ustalonej procedurze. Jednakże w takiej sytuacji 

istnieje znaczne zagrożenie skażeniem terenu i zanieczyszczenia przechowywanego 

surowca. Stąd też konieczne jest wykonanie szczelnej zabudowy wokół zbiornika lub 

umieszczenie pod nim szczelnej wanny umożliwiającej przejęcie całego ładunku zbiornika w 

wypadku jego uszkodzenia. 

 Z podobnymi zagadnieniami spotykamy się na liniach przesyłowych substancji 

ciekłych do poszczególnych odbiorników w pomieszczeniach produkcyjnych. Optymalnym 

rozwiązaniem wydaje się zastosowanie rurociągów ze stali kwasoodpornej w wykonaniu 

dwupłaszczowym. Analogicznie do rozwiązań dla zbiorników dwupłaszczowych do 
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przestrzeni międzypłaszczowej wprowadzany jest z zadanym nadciśnieniem gaz obojętny 

lub osuszone powietrze. Wartość zadanego ciśnienia jest nadzorowana w systemie ciągłym 

przez czujniki i przetworniki ciśnienia i w przypadku rozszczelnienia wewnętrznego lub 

zewnętrznego płaszcza aktywowany jest alarm i uruchamiane są procedury awaryjne. 

 Zastosowanie czujników o wysokiej czułości oraz dwupłaszczowych linii przesyłowych 

z monitorowanym gazem obojętnym w przestrzeni międzypłaszczowej stanowi również 

bardzo skuteczną ochronę przed świadomą ingerencją ze strony osób próbujących dokonać 

kradzieży medium na trasie przebiegu instalacji dystrybucyjnej (takie próby są 

prawdopodobne w przypadku stosowania w procesach alkoholu). 

Zastosowanie rurociągów jednopłaszczowych pociąga za sobą konieczność montażu 

sieci selektywnych czujników wykrywających opary wzdłuż linii przesyłowej. Ponadto 

występuje zagrożenie skażeniem pomieszczeń znajdujących się w sąsiedztwie takiego 

rurociągu co znacznie podwyższa koszty usuwania skutków potencjalnej awarii. 

 Warto tu zwrócić uwagę na fakt, że w chwili odbioru zbiorników magazynowych i 

rurociągów przesyłowych obowiązkowe jest przeprowadzenie szeregu prób technicznych jak: 

badanie jakości spoin, jakości materiału oraz szczelności instalacji. Obowiązujące przepisy i 

normy określają też terminy i zakresy badań okresowych, w celu sprawdzenia stanu 

technicznego instalacji. Pozytywny wynik prób ciśnieniowych jest jednym z najważniejszych 

elementów oceny prawdopodobieństwa rozszczelnienia instalacji w normalnych warunkach 

pracy.  

 Aparaty i urządzenia procesowe są wykonywane i stosowane zgodnie z wcześniej 

przytoczonymi wymaganiami UDT i pozwolenie na ich eksploatację jest wydawane wyłącznie 

po uzyskaniu pewności, że nie stanowią one zagrożenia dla zdrowia ludzi i stanu środowiska 

przy prawidłowej obsłudze. Każdy element linii technologicznej, instalacji pomocniczych czy 

instalacji zasilających w media i energię (zbiorniki, reaktory, pompy, zawory, wyłączniki 

elektryczne, sondy pomiarowe, oświetlenie itd.) musi posiadać dopuszczenie do pracy w 

danych warunkach udokumentowane odpowiednim certyfikatem fabrycznym lub wydanym 

przez odpowiednie akredytowane instytucje. 

  

DZIAŁANIA SYSTEMOWE 

 

Wykonanie i uruchomienie instalacji zgodnie z projektem oraz pozwoleniem na 

budowę nie stanowi gwarancji osiągnięcia wymaganego poziomu bezpieczeństwa 

eksploatacyjnego. Istotnym elementem w procesie zapewnienia bezpiecznej eksploatacji 

zakładu jest również organizacja jego struktur zarządzania na wszystkich szczeblach 

nadzorowania i realizacji procesu technologicznego. Stąd też znaczącą rolę odgrywa 

przypisanie zakresu obowiązków i odpowiedzialności poszczególnym stanowiskom pracy 
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zarówno dla stanu normalnej realizacji procesu jak również sytuacji awaryjnych, odpowiedni 

dobór kadr oraz proces szkoleniowy wprowadzający szczegółowe procedury postępowania 

oraz wytwarzający określone nawyki niezbędne na stanowisku pracy. Istotne jest również, 

jako długofalowe działania stabilizujące sposób zarządzania zakładem, wdrażanie w 

wybranych przedsiębiorstwach norm serii ISO 9000; 14000 oraz 18000. Pozwala to przede 

wszystkim na zabezpieczenie odpowiedniej dokumentacji zachodzących w zakładzie 

procesów, co ułatwi prezentowanie faktycznego stanu bezpieczeństwa wobec jednostek 

administracji państwowej realizujących nad nim bezpośredni nadzór. 

 

Zacznijmy wykorzystywać doświadczenie i wiedzę 

 

Najważniejsze jest to, że przytoczone powyżej zasady i sposoby realizacji 

podstawowych technik podwyższających bezpieczeństwo eksploatacji instalacji są od lat 

stosowane w Polsce i z pewnością nie są dla polskich inżynierów niczym nowym, czy też 

trudnym do opracowania i zastosowania. To zatem oznacza, że większość kryteriów 

narzuconych przez przepisy wprowadzone wraz z Prawem ochrony środowiska może zostać 

wypełniona bez drastycznego wzrostu nakładów finansowych dla omawianych rodzajów 

instalacji w związku z obecnością substancji i preparatów niebezpiecznych. Rzetelne 

wypełnienie swoich obowiązków przez wszystkie strony biorące udział w procesie 

inwestycyjnym i dopuszczeniu instalacji do ruchu, w tym szczególnie zarządzającego 

zakładem, oddaje do dyspozycji komplet dokumentów opisujących w sposób czytelny i 

jednoznaczny „stan podstawowy” w zakresie funkcjonowania wszystkich istotnych 

elementów zakładu jako całości i jego stopnia oddziaływania na bliższe i dalsze otoczenie. 

Bieżąca aktualizacja stanu technicznego i decyzji formalnych przy rozsądnym postępowaniu 

zarządzającego zakładem oraz organu administracyjnego sprawującego nad nim nadzór 

pozwala na znaczne ograniczanie zakresów formalnych czynności weryfikacyjnych lub wręcz 

może wykazać wprost zbędność ich wykonywania.  

Korzystając umiejętnie z dostępnej, aktualnej informacji o zakładzie można z 

łatwością zapobiec powielaniu, często kosztownych, opracowań w toku wypełniania 

kolejnych artykułów Prawa ochrony środowisko dotyczących chociażby przeciwdziałania 

poważnym awariom przemysłowym8. Ponadto, co w tej chwili wydaje się najważniejsze, 

szczegółowa wiedza o procesach zachodzących w każdej instalacji zakładu, zwrócenie 

uwagi na wskazane przeze mnie powyżej inżynierskie sposoby dochodzenia do optymalnego 

stanu technicznego instalacji oraz właściwe zarządzanie nimi, to bardzo dobre narzędzia 

przy konfrontacji z narzucanymi zewnętrznie wymaganiami Najlepszej Dostępnej Techniki w 
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procesie wydawania pozwoleń zintegrowanych zarówno przed jak również po wstąpieniu do 

Unii Europejskiej. 

 Należy zatem w ślad za nowym prawem stworzyć możliwości aktywnego 

uczestniczenia doświadczonym inżynierom - praktykom w procesie wypracowywania 

niezbędnych procedur weryfikacyjnych skutkujących faktyczną oceną instalacji 

technologicznej w odniesieniu do krajowych i europejskich wymogów szeroko rozumianego 

bezpieczeństwa eksploatacji. 

 Reasumując uważam, że zaufanie praktyce inżynierskiej oraz dopilnowanie 

dokumentacji technicznej i technologicznej może w krótkim czasie przynieść realne korzyści 

w relacjach inwestor - administracja w postaci: 

• pełnej znajomości historii technicznej i technologicznej zakładu,  

• dysponowania obiektywną dokumentacją opisującą zagrożenia technologiczne 

awarią przemysłową oraz przyjęte rozwiązania i działania zapobiegawcze, 

• możliwości przejścia, przy stałych kontaktach prowadzącego zakład z organem 

administracyjnym, na tryb negocjacji w zakresie wypełniania wymogów 

formalnych obejmujących aspekty środowiskowe funkcjonowania zakładu,  

• umożliwienia zakładom stosującym wieloetapowe technologie i kilka lub 

kilkanaście instalacji procesowych uniknięcie powielania dokumentacji przy 

modernizacji lub rozbudowie poprzez wykazanie w postaci aneksu do istniejących 

ustaleń jaki faktyczny wpływ na środowisko i zdrowie człowieka mają 

wprowadzane zmiany, 

• zapobiegania niepotrzebnej konfrontacji pomiędzy „formalizmem urzędniczym” 

pracowników lokalnej administracji a wiedzą naukowo-techniczną twórców 

instalacji i zarządzających nimi w czasie eksploatacji,  

• stworzenia warunków do faktycznego zarządzania środowiskiem na szczeblu 

lokalnym poprzez aktywne uczestnictwo wszystkich zainteresowanych stron w 

wypracowywaniu najdogodniejszych form współpracy w oparciu o gruntowną 

wiedzę o zakładzie. 

 

 Jest to moim zdaniem najszybszy sposób na znalezienie kompromisu pomiędzy 

niedociągnięciami zasad formalnych w ocenie inwestycji a koniecznością podjęcia 

odpowiedzialnej decyzji administracyjnej, której wpływ może wykraczać daleko poza jej 

aspekty środowiskowe (np. na rozwój ekonomiczny regionu). Należy wykazać rzetelnie, że 

potencjalne zagrożenie, wynikające z definicji formalnych, nie powinno być postrzegane jako 

coś nieuniknionego. Rozwaga i wiedza techniczna w sposób znaczący przyczynią się do 

tego, że zrównoważony rozwój gospodarczy stanie się faktem. 
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Mam nadzieję, że przedstawione przeze mnie przemyślenia zainicjują dyskusję nad 

możliwością innego, niż czysto formalne, spojrzenia na faktyczną, techniczną realizację 

przedsięwzięć mogących negatywnie oddziaływać na środowisko.  

 

Dr inż. Leszek Kasprzak 

OPEX® 

Przedsiębiorstwo Rzeczoznawstwa 

i Ekspertyz Sp. z o.o.  

 

 

1) Pragnąc uniknąć w moich przemyśleniach nieścisłości związanych z interpretacją zakresu pojęć 

technika i technologia w kontekście definicji Najlepszej Dostępnej Techniki, oraz prowokowania 

dyskusji „językowych”, rozdzielam w ten sposób sprawy związane z zasadą i metodą 

prowadzenia procesu od spraw dotyczących stosowania urządzeń, instalacji technologicznych i 

organizacji pracy oraz szeroko rozumianego monitoringu przebiegu procesu. 

2) Polecam szczególnie zapoznanie się z artykułem „Na kogo ten BAT” Tomasza Podgajniaka z nr 

1[16]2002 „Problemów Ocen Środowiskowych”, komentarzem Witolda Lenarta w Bocznej 

szpalcie z nr 2[17]2002 oraz „Polemiką w sprawie pozwoleń zintegrowanych” Małgorzaty Typko 

1[20]2003, w których uwypuklono nieporozumienia wynikające z różnych interpretacji aktów 

prawnych oraz konfliktu formalizmu z dobrą praktyką inżynierską. 

3) Przejrzysty przegląd rozwoju niektórych technik związanych z bezpieczeństwem przemysłowym, 

aktualnych do dziś, prezentują np. „Bezpieczeństwo techniczne w przemyśle chemicznym” 

Mariana Rynga - WNT , Warszawa 1980; 1985 i 1994 - oraz „Zbiorniki metalowe na ciecze i 

gazy” Jerzego Ziółko - Arkady, Warszawa 1970 i 1986. 

4) Zwarte kompendium wiedzy na ten temat przedstawia m.in. dwutomowa monografia Edwarda 

Grzywy oraz Jacka Molendy „Technologia podstawowych syntez organicznych” - WNT, Warszawa 

2000. 

5) Jerzy Warych „Aparatura chemiczna i procesowa” - Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, 

Warszawa 1998. 

6) Witold Lewandowski „Maszynoznawstwo chemiczne”, Gdańsk 1998, Rozdział IV. 

7) Warto zapoznać się z rozwiązaniami prezentowanymi na stronach internetowych przedsiębiorstw 

specjalizujących się w systemach zabezpieczeń procesów technologicznych: www.atest-

gaz.com.pl, www.abc-z.pl oraz www.asf-thomas.de. 

8) Mam tu na myśli ciąg dokumentów: program przeciwdziałania awariom - plany operacyjno-

ratownicze - raport bezpieczeństwa, gdzie spora grupa opracowań mogłaby stanowić załącznik do 

każdej z powyższych dokumentacji proceduralnych, natomiast większość urzędników wymaga ich 

integralnej obecności w opracowaniu. 

 

http://www.atest-gaz.com.pl/
http://www.atest-gaz.com.pl/
http://www.abc-z.pl/
http://www.asf-thomas.de;/

