KSZTALTOWANIE KULTURY BEZPIECZENSTWA PRACY
PRZEZ OPERATOROW PRODUKCYJNYCH
W PRZEDSIEBIORSTWIE X

Radostaw DROZD

Streszczenie: W artykule przedstawiono badania polegajace na identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga maszyn produkcyjnych przez operatoréw na przyktadzie producenta
farb proszkowych X. Dzieki uzyskanym wynikom badan autor artykutu zaproponowat
wytyczne dotyczace udoskonalen w zakresie poprawy bezpieczenstwa pracy operatorow.
Wdrozenie wytycznych pozwoli na podniesienie poziomu kultury bezpieczenstwa pracy.

Stowa kluczowe: kultura bezpieczenstwa pracy, operatorzy produkcyjni

1. Wstep

W XXI wieku przedsigbiorstwa produkcyjne stangty przed koniecznoscig ciaglego
doskonalenia jakosci swoich produktow, redukcji wszelkich niezbednych kosztow,
spelnienia rygorystycznych wymagan narzucanych przez normy oraz klientow jak réowniez
ksztaltowania polityki bezpieczenstwa 1 higieny pracy wewnatrzzaktadowej. Do
kluczowych czynnikoéw sukcesu dla przedsigbiorstw egzystujacych na rynku mozemy
zaliczy¢ m.in.: [1]

— rozsadne, skuteczne w dziataniu, podejmowanie wielu istotnych decyzji zarzadczych

— w funkcjonowaniu przedsigbiorstwa produkcyjnego,

— innowacyjne metody i narz¢dzia usprawniajgce procesy produkcyjne oraz

— logistyczne,

— doskonalenie wydajno$ci maszyn i urzadzen produkcyjnych,

— doskonalenie w ksztattowaniu bezpieczenstwa pracy pracownikow.

Z uwagi na istotng rol¢ bezpieczenstwa pracy przedsigbiorstwa przywigzuja coraz
wigksza wage do tego, by wykonywane na stanowisku pracy czynnoSci byty
zoptymalizowane nie tylko pod wzgledem wydajnosci, ale réwniez pod katem
bezpieczenstwa ich wykonywania [2,3]. Mozliwosci jakie przynosza nowe rozwigzania
techniczne i technologiczne, jak rowniez szerzaca si¢ edukacja w zakresie bhp stanowig
przestanke do podnoszenia poziomu warunkow bezpiecznych [4,5]. Aspekt ten w gldwnej
mierze dotyka przedsigbiorstw produkcyjnych, w szczegolnosci operatoréw produkcyjnych,
ktorzy sa najbardziej narazeni na wystgpowanie ryzyka [6,7]. Z jednej strony wymagania
ksztattowane sa przez przepisy krajowe i unijne z drugiej za$§ strony przez spoteczna
odpowiedzialnosc.

Srodowisko pracy operatorow produkcyjnych tworza czynniki: [8,9,10] fizyczne,
chemiczne, psychofizyczne oraz biologiczne. Kazdy z wyszczeg6lnionych czynnikow, w
zaleznosci od roznego stopnia ucigzliwoSci, stanowi zagrozenie dla zdrowia i1 Zycia
pracujacego na linii produkcyjnej operatora. Do takich czynnikéw naleza niewatpliwie
[11,12]:

— czynniki ucigzliwe, ktore utrudniajg prace operatorowi i przyczyniajace si¢
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— Dbezposrednio lub posrednio do obnizenia jego zdolnosci wykonywania zadan na linii

produkcyjnej,

— czynniki niebezpieczne, ktére oddziatuja na operatora produkcyjnego pod katem

urazu zdrowia lub zycia,

— czynniki  szkodliwe, ktére wplywaja na powstawanie tzw. ,.chordb

zawodowych”[13].

Bezpieczenstwo jest kluczowym elementem zarzadzania przedsi¢biorstwem i moze by¢
doskonalone jedynie przy udziale wszystkich pracownikéw. Z drugiej strony to pracownicy
wplywaja bezposrednio na jako$¢ bezpieczenstwa pracy poprzez stawianie jej aspekt
samodoskonalenia.

Kultura bezpieczenstwa zatem jest postrzegana personalnie (indywidualnie) oraz
grupowo, przy czym podejscie organizacji (firmy) do bezpieczenstwa jest pochodng dwoch
czynnikow: [14]

— ogolnego nastawienia 0sob zarzadzajacych, ktore tworza zasady, reguty i ,,klimat”

firmy,

— zachowania, przekonan i postaw kazdego pracownika z osobna.

Kultura bezpieczenstwa na terenie zaktadu pracy nie moze pozostawa¢ w oderwaniu od
kultury osobistej pracownika 1 jego =zachowan. Utrzymanie wysokiej kultury
bezpieczenstwa wymaga statej koncentracji na trzech podstawowych ptaszczyznach:
srodowisku, zachowaniu, osobie [15].

Glownym celem artykutu sa wyniki badan dotyczace identyfikacji zagrozen zwigzanych
z obsluga maszyn produkcyjnych przez operatorow na przyktadzie producenta farb
proszkowych X. Zwienczeniem tychze badan beda wytyczne, od autora, dotyczace
udoskonalen w zakresie poprawy bezpieczenstwa pracy operatorow a wdrozenie tych
wytycznych pozwoli na podniesienie poziomu kultury bezpieczenstwa pracy.

2. Bezpieczenstwo operatoréw produkcyjnych obslugujacych maszyny

W wielu przedsi¢biorstwach produkcyjnych w Polsce brakuje wykwalifikowanej grupy
pracownikéw, ktorych zadaniem jest obsluga maszyn produkcyjnych, tj. operatorow.
Dodatkowo nie wszyscy operatorzy przestrzegaja podstawowe zasady bezpieczenstwa
pracy przy wykonywaniu okreslonych zadan na maszynach produkcyjnych. Jest to sytuacja
bardzo niebezpieczna dla przedsigbiorstw z uwagi na ryzyko wystgpienia réznego typu
wypadkow-wiacznie ze Smiertelnymi. Brak wdrozenia okreSlonych zasad zwiazanych z
ksztaltowaniem bezpieczenstwa pracy operatoréw produkcyjnych w przedsigbiorstwie X
to znacznie gorsza efektywno$¢ na linii produkcyjnej, a dla przedsigbiorstw produkcyjnych
bardziej kosztowne funkcjonowanie i znaczgce nadwyrezenie budzetu. Dlatego tez bardzo
wazne jest, aby kazdy z operatorow produkcyjnych przeszedt cykl szkolen zwigzany z
przepisami o ochronie pracy, w tym zasad bezpieczenstwa pracy na poszczegdlnych
stanowiskach pracy z okreslonymi maszynami bezposrednio produkcyjnymi [16].

Operatorzy produkcyjni sg odpowiedzialni za obstuge maszyn produkcyjnych a w
szczegblnosci ich praca polega na:

— $ledzeniu przebiegu procesu zachodzgcego na linii produkcyjne;j,

— diagnozie aktualnych wskazan i parametrow maszyn,

— w przypadku awarii maszyny na natychmiastowej reakcji poprzez zatrzymanie

procesu produkcyjnego lub jego czesci.
Badania, ktore autor przeprowadzitl dotyczyly szesciu operatoréow produkcyjnych
obstugujacych maszyny produkcyjne na jednej zmianie (godz. 6.00-14.00 poniedziatek —
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piatek) w okresie jednego tygodnia roboczego. Zadaniem tychze badan byta weryfikacja
wszystkich zauwazonych nieprawidtowych czynnikoéw, ktore wpltywaja w zasadniczy
sposob na ksztaltowanie bezpieczenstwo pracy operatorow produkcyjnych.

Na rys. 1 zostal przedstawiony schemat procesu produkcji farb proszkowych w
przedsigbiorstwie X, uwzgledniajacy wszystkie maszyny bezposrednio produkcyjne, ktore
byty obstugiwane przez operatorow.

1. Nawazanie

) 11. Cyklon
3. Rolki chlodzaco

rozprasowujace

3. Dozowanie

do wytlaczarki chlodzaca

7. Kruszenie w
chipsy

10. Transport
de cykloma

B

4, Wytlaczarka m

; ~
A 13. Wyrth gotorry / 15, wentylator
16. Odpad

Rys. 1. Schemat procesu produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie materialow przedsigbiorstwa X

Przedstawiony na Rys. 1. schemat procesu produkcyjnego farb proszkowych w
przedsigbiorstwie X proces pozwolil na zobrazowanie przyporzadkowania operatorow do
poszczegolnych podprocesow, tj.: [15]

— operator 1 — podproces nawazania ( maszyna nr 1),

— operator 2 — podproces mieszania i dozowania ( maszyna nr 2),

— operator 3 — podproces wytlaczania ( maszyna nr 3),

— operator 4 — podproces rozprasowania i chtodzenia ( maszyna nr 4),

— operator 5 — podproces kruszenia i dozowania ( maszyna nr 5),

— operator 6 — podproces mielenia i przesiewania ( maszyna nr 6),

Dobierajac  optymalne kryteria, autor artykulu przeprowadzit badania w
przedsigbiorstwie X pod katem identyfikacji zagrozen, zwigzanych z obstugg maszyn
bezposrednio produkcyjnych przez operatorow, ktorych wyeliminowanie pozwoli na
podniesienie poziomu kultury bezpieczenstwa pracy.
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3. Identyfikacja zagrozen bezpieczenstwa pracy operatoréow

Przeprowadzenie badan w przedsigbiorstwie X, w zakresie przestrzegania zasad BHP,
byto mozliwe dzigki zatrudnieniu autora artykulu w powyzszym przedsigbiorstwie.

W wyniku tygodniowej obserwacji, przez autora artykulu, pracy operatoréw i
przeprowadzonych z nimi wywiadow, zostaly zauwazone nieprawidtowosci (zalezne od
operatoréw) , oznakowane ponizej symbolami od Al do A9, tj.:

Al.Operator nie sprawdzat sprz¢tu przed rozpoczgciem pracy.

A2.Operator nie dokonywat sprawdzen sprzetu po zakonczeniu pracy pozostawiajac
maszyng¢ w stanie niebezpiecznym.

A3.Operator nie posiadat znajomosci zasad bhp maszyny.

A4.Operator nie informowat przetozonych o wszystkich naprawach zwigzanych z praca
maszyn -dokonujac ich cz¢sciowo we wlasnym zakresie.

AS5.Operator nie nosit odpowiedniej odziezy ochronnej.

A6.Operator nie zabezpieczal maszyny produkcyjnej przed wlaczeniem przez osoby
nieupowaznione.

A7.Operator nie stosowat si¢ pod katem nalezytej eksploatacji i serwisowania maszyny
zgodnie z dokumentacja techniczng.

A8.Operator nie stosowat zabezpieczen chronigcych jego przed zagrozeniami, jakie maja
miejsce w uktadzie napedowym, w miejscu podawania surowca, odbioru produktu i w
uktadach transportujacych.

A9.Operator nie informowal przetozonych o nadmiernych drganiach lub hatasie maszyny
W czasie pracy.

Przedstawione powyzej wyniki badan dotycza najistotniejszych czynnikow, ktore
wplywaly bezposrednio na zagrozenie pracy operatorow produkcyjnych.

Ponizsze tabele: 1,2,3,4,5 przedstawiaja zauwazone podczas badan zagrozenia zwigzane
z bezpieczenstwem pracy operatorow produkcyjnych.

Tab.1. Pierwszy dzien obserwacji bezpieczenstwa pracy operatorow
Zrodto: opracowanie wlasne

Maszyna Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator
/Operator 1 2 3 4 5 6
Maszyna nr 1 Al
Maszyna nr 2 A7

Maszyna nr 3

Maszyna nr 4 A3

Maszyna nr 5 Al

Maszyna nr 6

Pierwszy dzien obserwacji pracy operatorow pod wzgledem identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga przez nich maszyn wykazal, iz najczeSciej powtarzajacymi si¢
uchybieniem byty:

— operator 1 —maszyna nr 1- zauwazona nieprawidtowos¢ Al,

— operator 2 — maszyna nr 2- zauwazona nieprawidtowos$¢ A7,
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— operator 4 — maszyna nr 4- zauwazona nieprawidtowos$¢ A3,
— operator 5 —maszyna nr 5- zauwazona nieprawidtowos$¢ Al.

Tab.2. Drugi dzien obserwacji bezpieczenstwa pracy operatoro6w
Zrédto: opracowanie whasne

Maszyna Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator

/Operator 1 2 3 4 5 6
Maszyna nr 1 A2
Maszyna nr 2 A6

Maszyna nr 3

Maszyna nr 4 A3

Maszyna nr 5 A9

Maszyna nr 6

Drugi dzien obserwacji pracy operator6w pod wzgledem identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga przez nich maszyn wykazal, iz najczeSciej powtarzajacymi si¢
uchybieniem byty:

— operator 1 —maszyna nr 2- zauwazona nieprawidtowo$¢ A6,

— operator 3 — maszyna nr 4- zauwazona nieprawidtowos$¢ A3,

— operator 4 — maszyna nr 5- zauwazona nieprawidtowos$¢ A9,

— operator 6 — maszyna nr 1- zauwazona nieprawidtowos$¢ A2.

Tab.3. Trzeci dzien obserwacji bezpieczenstwa pracy operatorow

Zrédto: opracowanie whasne
Maszyna Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator
/Operator 1 2 3 4 5 6

Maszyna nr 1

Maszyna nr 2

Maszyna nr 3 AS

Maszyna nr 4 A8

Maszyna nr 5

Maszyna nr 6 A2 A3

Trzeci dzien obserwacji pracy operatorow pod wzgledem identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga przez nich maszyn wykazal, iz najczeSciej powtarzajacymi si¢
uchybieniem byty:

— operator 1 —maszyna nr 3- zauwazona nieprawidtowo$¢ AS,

— operator 2 — maszyna nr 4- zauwazona nieprawidtowos$¢ A8,

— operator 4 — maszyna nr 6- zauwazona nieprawidtowos$é A2,A3
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Tab.4. Czwarty dzien obserwacji bezpieczenstwa pracy operatorow
Zrodto: opracowanie wlasne

Maszyna Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator
/Operator 1 2 3 4 5 6
Maszyna nr 1 A4

Maszyna nr 2

Maszyna nr 3 A3

Maszyna nr 4

Maszyna nr 5 A7

Maszyna nr 6 A3

Czwarty dzien obserwacji pracy operatoréw pod wzgledem identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga przez nich maszyn wykazal, iz najczeSciej powtarzajacymi si¢
uchybieniem byty:

— operator 2 — maszyna nr 5- zauwazona nieprawidtowos$¢ A7,

— operator 3 — maszyna nr 6- zauwazona nieprawidtowos$¢ A3,

— operator 4 — maszyna nr 1- zauwazona nieprawidtowos$¢ A4,

— operator 6 — maszyna nr 3- zauwazona nieprawidtowos$¢ A3.

Tab.5. Pigty dzien obserwacji bezpieczenstwa pracy operatoréw
Zrédto: opracowanie whasne

Maszyna Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator
/Operator 1 2 3 4 5 6
Maszyna nr 1 Al

Maszyna nr 2

Maszyna nr 3

Maszyna nr 4 A6.A8

Maszyna nr 5

Maszyna nr 6 A2 A4

Piagty dzien obserwacji pracy operatorow pod wzgledem identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga przez nich maszyn wykazal, iz najczeSciej powtarzajacymi si¢
uchybieniem wsrod byty:

— operator 1 — maszyna nr 6- zauwazona nieprawidtowos$¢ A2,A4,

— operator 2 — maszyna nr 1- zauwazona nieprawidtowosé Al,

— operator 5 — maszyna nr 4- zauwazona nieprawidtowos$¢ A6,A8.

Zestawienie zbiorcze zidentyfikowanych nieprawidtowosci ( w poszczeg6élnych dniach
tygodnia) przedstawia tab. 6.

358



Tab. 6. Tygodniowa suma obserwacji bezpieczenstwa pracy operatoréw
Zrodto: opracowanie wlasne

Operator / Operator | Operator | Operator | Operator | Operator | Operator
Maszyna 1 2 3 4 5 6

Maszyna nr 1 Al Al A4 A2
Maszyna nr 2 A6 A7
Maszyna nr 3 A5 A3
Maszyna nr 4 A8 A3 A3 A6, A8
Maszyna nr 5 A7 A9 Al
Maszyna nr 6 A2 A4 A3 A2 A3

Uchybienia w pracy u operatoréw produkcyjnych, przedstawione w powyzszej tabeli,
dotyczyly bardzo czgsto sfery bezposredniego zagrozenia zycia pod katem $miertelnych
wypadkow lub powaznych urazow. Wyniki badan wskazuja, iz najczgséciej powtarzajacymi
si¢ uchybieniami w pracach wsrdd operatorow produkcyjnych byty:

— brak sprawdzenia przez operatora maszyny przed rozpoczeciem pracy,

— brak sprawdzenia przez operatora maszyny po zakonczeniu pracy pozostawiajac

tym samym maszyn¢ w stanie niebezpiecznym,

— brak posiadania przez operatora znajomosci zasad bhp maszyny, z ktora pracuje,

— brak nalezytej informacji od operatora do przetozonego o wszystkich

nieprawidtowosciach zwigzanych z pracg maszyn.

5. Propozycje udoskonalen w zakresie bezpieczenstwa pracy operatorow

Kazde przedsigbiorstwo produkcyjne dzialajace na rynku powinno posiadaé wihasny
wypracowany stan bezpieczenstwa. Moze on by¢ oparty tylko i wylacznie na wymogach
okreslonych prawem lub zawiera¢ elementy, ktére dodatkowo przyczyniajg si¢ do
podniesienie warunkoéw bezpieczenstwa pracy na terenie zakladu pracy. Poprzez dziatania
udoskonalajgce  pracy operatoréw produkcyjnych poziom bezpieczenstwa pozostaje
znaczaco podwyzszony w sferze warunkoéw pracy. Dotyczy to:

— zminimalizowania wystepujacych zagrozen na linii produkcyjne;j,

— utrzymywania  wyzszego poziomu  bezpieczenstwa  wsréd — operatorow

produkcyjnych,

— obnizenia wypadkowosci,

— podniesienie $wiadomo$ci u operatorow produkcyjnych kultury bezpieczenstwa

pracy.

Autor artykulu zaproponowal dyrekcji przedsigbiorstwa, do uwzglednienia w biezace;j
pracy przedsigbiorstwa X, dziatania korygujace (w celu zapewnienia warunkow pracy
spelniajacych wymagania prawne) oraz dziatania zapobiegawcze (w celu podniesienia
poziomu kultury bezpieczenstwa) ,takie jak:

1. Pewniejsze identyfikowanie wszelkich zagrozen w $rodowisku pracy operatorow

produkcyjnych.

2. Budowanie $wiadomos$ci i zaangazowania zarowno Kkierownictwa, jak i

pracownikéw, rozwijanie w nich kultury i poczucia bezpieczenstwa, ksztaltowanie
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8.

9.

wilasciwych postaw i zachowan w warunkach normalnej pracy oraz w sytuacjach
kryzysowych.

Zmniejszenie liczby wypadkow przy pracy, chordéb zawodowych poprzez
wczesne wykrywanie oraz eliminowanie, badz zabezpieczenie zagrozen, tym
samym zmniejszenie strat, kosztow powodowanych przez wypadki i choroby
zawodowe.

Zachegcanie do aktywnego wspéluczestnictwa w  kreowaniu 1 wdrazaniu
korporacyjnej polityki bezpieczenstwa pracy.

Skuteczne wdrazanie standardowych procedur operacyjnych, lacznie =z
wykorzystaniem list kontrolnych oraz udzielaniem instrukcji i informacji.

. Niewycigganie konsekwencji (sprawiedliwa kultura) w celu zachgcania do

skutecznego zgtaszania incydentow i zagrozen.

Kompetentne badanie wypadkéw oraz powaznych incydentdow, identyfikacja
systemowych niedociagni¢¢ w zakresie bezpieczenstwa (zamiast skupiania si¢
wylgcznie na obwinianiu za rezultaty takich niedociggnigc).

Dzielenie si¢ nabytym do$wiadczeniem w zakresie bezpieczenstwa oraz najlepszymi
praktykami poprzez aktywna wymiang¢ informacji na temat bezpieczenstwa.
Zapewnienie wlasciwej organizacji srodowiska pracy.

10. Systematyczne wykonywanie badan srodowiskowych.
11. Doskonalenie systemu identyfikacji zagrozen i szacowania ryzyka w ukladzie

cztowiek-maszyna-otoczenie.

12. Prowadzenie systematycznej dziatalnosci doradczo-nadzorczo-kontrolne;.
13. Organizowanie praktycznych szkolen i warsztatow tematycznych podnoszgcych

kwalifikacje zawodowe pracownikoéw, popularyzacja zagadnien BHP.

14. Podnoszenie swiadomos$ci i zaangazowania pracownikow — wplywajacych na

wzrost kultury bezpieczenstwa pracy.

15. Systematyczny nadzor nad bezpieczenstwem oraz monitorowanie dziatan w celu

oceny realizacji zatozen w zakresie bezpieczenstwa badz eliminacji pojawiajacych
si¢ obszarow problemowych.

Dodatkowo autor artykutu zaproponowat szkolenia dla operatoréw produkcyjnych z
wykorzystaniem tzw. karty informacji o zagrozeniach na stanowiskach operatorow
obstugujacych maszyny bezposrednio produkcyjne na linii produkcyjne;j (tab. 7).

Przedstawiona karta informacji o zagrozeniach bedzie praktycznym tzw.
,,ostrzezeniem” dla operatorow produkcyjnych dla wprowadzenia wyzszego poziomu
kultury bezpieczenstwa pracy.
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6. Whnioski

Jednym z najwigkszych wyzwan dla przedsi¢biorstw, w dzisiejszej gospodarce, jest
stworzenie i utrzymanie wysokiej kultury bezpieczenstwa pracy.

Ksztaltowanie bezpieczenstwa pracy operator6w produkcyjnych obshugujacych
maszyny odgrywa w przedsigbiorstwach produkcyjnych bardzo istotna rolg, ze wzgledu na
fakt, iz to ich praca staje si¢ potencjalnym zrodtem wypadkow przy pracy.

Analiza zachowan operatorow, ksztaltowanie ich postaw, a w dtuzszej perspektywie
kultury bezpieczenstwa, to jedno z najefektywniejszych sposobow przeciwdziatania si¢
wypadkom. Z drugiej strony, kluczem do osiggnigcia kultury bezpieczenstwa jest uznanie,
ze wypadkom mozna zapobiec poprzez ustalone zasady i procedury wykonywania pracy,
ciggte poszukiwanie najlepszych rozwigzan w kwestii zapewnienia bezpieczenstwa pracy
oraz nieustanne dazenie do wyksztaltowania w pracownikach bezpiecznych zachowan i
postaw.

Glownym celem artykulu bylo wykonanie badan dotyczacych identyfikacji zagrozen
zwigzanych z obsluga maszyn produkcyjnych przez operatorow na przyktadzie producenta
farb proszkowych X. Po wykonaniu badan oraz przeanalizowaniu jej wynikéw autor
artykulu zaproponowal praktyczne udoskonalenia w pracy operatorow w zakresie
poprawy kultury bezpieczenstwa pracy. Dodatkowo autor opracowat praktyczng karte
informacji o zagrozeniach na stanowiskach pracy dla operatorow , ktdre w codziennej ich
pracy mogg zaistnie¢. Wdrozenie powyzszych wytycznych pozwoli na podniesienie
poziomu kultury bezpieczenstwa pracy, za$ zaproponowane zmiany, bedg wykorzystane
przez wiascicieli przedsigbiorstwa do podjecia kolejnych dziatan w zakresie identyfikacji
zagrozen celem doboru odpowiednich $rodkéw profilaktycznych oraz rozwoju organizacji.

Dzigki zglgbieniu wiedzy w zakresie kultury bezpieczenstwa pracy, kazdy operator
produkcyjny bedzie mogt swobodniej realizowaé swoje zadania na linii produkcyjnej bez
niepotrzebnego narazania swojego zycia oraz innych osob.
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