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Streszczenie: W artykule przedstawiono przyktad wykorzystania wybranych narz¢dzi koncepcji WCM — Word Class Manufacturing
do rozwigzania problemu zwigzanego z bezpieczenstwem pracy — wyciek oleju grozacy poslizgnigciem si¢ pracownika — w przedsie-
biorstwie

z branzy tworzyw sztucznych. Wykorzystano takie narzedzie WCM-u jak: karta S-Tag, metoda 5W1H, metoda 4M/diagram Ishikawy
+ weryfikacja przyczyn, SWHYSS, matryca Pugh’an oraz karta OPL w celu identyfikacji problemu, jego szczegétowego opisu, wska-
zania na potencjalne przyczyny problemu razem z ich weryfikacja, analizy przyczyny zroédtowej problemu wraz ze wskazaniem na
zastosowane §rodki zaradcze, okre$lenie najlepszego sposobu rozwigzania problemu zwigzanego z brakiem wlasciwej reakcji ze strony
pracownika po wycieku oleju oraz standaryzacji rozwigzania — reakcji pracownika. Artykut dowodzi, ze narzedzia WCM prawidtowo
wykorzystane moga rozwigza¢ problem w obszarze bezpieczenstwa pracy.

Abstract: The article presents an example of the use of selected tools of the WCM - Word Class Manufacturing concept to solve the
problem related to work safety - oil leakage that may cause the employee to slip - in a company from the plastics industry. WCM tools
were used: S-Tag card, 5SW1H method, 4M method / Ishikawa diagram + cause verification, SWHYS, Pugh's matrix and OPL card to
identify the problem, describe it in detail, and indicate potential causes of the problem together with their verification, analysis of the
root cause of the problem with an indication of the remedial measures taken, determination of the best way to solve the problem related
to the lack of appropriate response on the part of the employee after an oil leak and standardization of the solution - employee response.
The article proves that WCM tools if used correctly can solve the problem in the area of work safety.
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1. Wstep pieczenstwa pracy, po to aby pracownicy byli bardziej bez-
Kazde przedsigbiorstwo dazy do doskonalenia. Doskona- pieczni. Obowiazkiem z kolei pracownikow jest te zasady bez-
lenie jest szansa na sukces organizacji, jest nicodtagcznym celem pieczenstwa przestrzega¢, aby nie naraza¢ siebie i innych.
funkcjonowania kazdej organizacji, ktora chce by¢ coraz to lep- Jedng z koncepcji doskonalenia produkcji ktora zwraca
sza, bardziej konkurencyjna. Nie ma nic tak doskonatego, aby mocno uwagg na aspekt bezpieczenstwa jest koncepcja WCM —
nie moc tego jeszcze bardziej udoskonali¢. Doskonali¢ mozna Word Class Manufacturing — produkcja klasy §wiatowej, w kto-
rozne obszary dziatalno$ci przedsi¢biorstwa z wykorzystaniem rej bezpieczenstwo pracy jest pierwszym filarem technicznym
réznych podejs¢, koncepcji, metod i narzedzi, mniej lub bardziej systemu WCM [2]. Zatozeniem WCM jest maksymalizacja
zaawansowanych. Krytycznym obszarem wymagajacym szcze- efektywno$ci funkcjonowania organizacji poprzez redukcje
g6lnej uwagi ze strony zarzadzajacych przedsigbiorstwem jest kosztow oraz zwigkszenie wydajno$ci [8]. Filar bezpieczenstwa
obszar bezpieczenstwa pracy. Nie stosujac sie do wymagan BHP pracy WCM-u dazy do eliminacji badz ograniczenia anomalii
firmy narazaja si¢ na konsekwencje prawne a co najwazniejsze oraz zagrozen zwigzanych z bezpieczenstwem pracy. Proces ten
narazaja zycie i zdrowie pracownikéw. Najwieksze wplyw na jest dtugookresowy, skladajacy si¢ z dziatan, ktére wymagaja
bezpieczenstwo w zakladzie ma jego kierownictwo — to kierow- zastosowania technik oraz narzedzi doskonalenia pracy i prze-
nictwo wprowadza bowiem wszystkie zasady, procedury bez- strzegania postaw bezpiecznej pracy. Glownym zatozeniem jest,

aby pracowa¢ dobrze, $wiadomie i przede wszystkim bezpiecz-
nie. Zastosowanie si¢ do bezpieczenstwa pracy obowigzuje
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wszystkich, poczynajac od pracownikoéw po zewnetrznych wy-
konawcow, ktorzy pracuja na terenie przedsigbiorstwa. Filar
,,bezpieczenstwo” skupia si¢ na statej poprawie bezpieczenstwa
pracy oraz wyeliminowanie sytuacji, mogacych wyptywaé na
powstanie wypadku. Cele te mozna jedynie osiagna¢ poprzez
systematyczne podnoszenie kultury bezpieczenstwa na wszyst-
kich szczeblach organizacyjnych. Celem filaru ,,bezpieczen-
stwo” jest utrzymanie zera wypadkoéw w przedsigbiorstwie. Aby
spehi¢ ten cel, nalezy utworzy¢ w firmie na kazdym z pozio-
méw organizacyjnych odpowiednie warunki do eliminowania
wypadkow czy tez zdarzen potencjalnie niebezpiecznych — da-
zy¢ do zbudowania kultury bezpieczenstwa, gdzie kazdy pra-
cownik bedzie aktywnie uczestniczyt poczawszy od pracowni-
kow produkcyjnych, az po dyrektora [2, 3].

System WCM-u jest zbudowany z okreslonych metod
inarzedzi o r6znym stopniu zaawansowania, ktore mozna stoso-
wa¢ do analizy i rozwigzywania problemow, tak aby spetniac
cele kazdego z 10 filaréw sfery technicznej [5]. Narzedzia do
wykorzystania sg wybierane na podstawie rzeczywistych wymo-
gow danego filaru, w realnych warunkach wdrozenia (w zalez-
nosci od skomplikowania narzgdzia, stosuje si¢ najpierw te naj-
prostsze, aby poOzniej przejs¢ do tych najbardziej
zaawansowanych) [6].

Celem artykutu jest analiza mozliwo$ci wykorzystania
wybranych narz¢gdzi WCM do rozwiazywania problemow zwig-
zanych z bezpieczefstwem pracy w badanym przedsiebiorstwie
z branzy tworzyw sztucznych.

2. Metodyka badawcza

Podmiotem badan bylo przedsigbiorstwo zajmujace si¢
produkcja form wtryskowych, gtéwnie dla branzy Automotive
zlokalizowane w wojewodztwie $laskim. Przedmiotem badan
jest analiza mozliwoéci wykorzystania wybranych narzedzi
WCM do rozwigzania problemu zwigzanego z bezpieczenstwem
pracy w badanym przedsi¢biorstwie. Artykut to studium przy-
padku z wykorzystania narz¢gdzi WCM-u w celu analizy i roz-
wigzywania problemow zwigzanych w bhp. Artykul ma do-
wies¢, ze metody i narzedzia WCM-u sa na tyle uniwersalne, ze
mozna wykorzysta¢ je w kazdej firmie, do poprawy kazdego
procesu, bez wzgledu czy firma wdraza czy nie koncepcje
WCM. Wyniki przedstawione w artykule odnoszg si¢ do sytua-
cji, w ktorej analizowana firma nie przystapita do wdrazania
koncepcji WCM. Wykorzystano jedynie jej narzedzia do iden-
tyfikacji, analizy oraz rozwigzania konkretnego problemu zwig-
zanego z bezpieczenstwem pracy w badanej firmie.

W pierwszej kolejno$ci wykorzystano kartg S-Tag do
identyfikacji problemu zwigzanego z bhp. S-Tag to zielona
karta, ktora ma za zadanie sygnalizowa¢ wystgpowanie zagro-
zenia zwigzanego z bhp na danym stanowisku. Po zlokalizowa-
niu zagrozenia i wypetnieniu karty, odpowiedni pracownik wy-
sylany jest na miejsce zagrozenia W celu usunigcia danego
problemu. Pierwszym krokiem w identyfikacji zagrozen bhp i
ich zapobiegnigciu jest wypehienie karty S-Tag [4, 7].

Kolejnym narzgdziem WCM jakie wykorzystano w anali-
zie problemu byta metoda SW1H. Narzedzie to wykorzystano w
celu szczegdtowego opisu stwierdzonego problemu, poznania
wszystkich okoliczno$ci zwigzanych z jego wystapieniem. Me-
toda ta dziata na zasadzie pelnej analizy problemu we wszyst-
kich aspektach. Metoda 5W1H wymaga odpowiedzi na pytania:
Co? Kiedy? Gdzie? Kto? Ktory? Jak? [1, 7].

W kolejnym etapie analizy problemu skorzystano z me-
tody 4M. 4M jest to narzedzie, ktore daje mozliwos¢ pogrupo-
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wania i ustalenia jakie przyczyny wywotuja dany skutek. Narze-
dzie 4M najczesciej uzywane jest analogicznie z diagramem Is-
hikawy, dzigki takiemu potaczeniu mozna bez problemu doktad-
nie przeanalizowa¢ badany przypadek. Obszary analizy to 4M,
czyli: Czlowiek, Material, Metoda i Maszyna. W niektorych
przypadkach dodawane jest rowniez dodatkowo: Pomiary, Sro-
dowisko, Zarzadzanie [3, 7]. Dokonano takze weryfikacji poten-
cjalnych przyczyn problemu wyszczegolnionych metoda 4M.

Wykorzystano takze arkusz 5SWHYS do analizy przyczyn
zrodtowych badanego problemu. SWHYS to analiza dlaczego-
dlaczego, ktorej celem jest wskazanie, poprzez potwierdzenie,
przyczyny lub przyczyn zrédtowych problemu oraz zapropono-
wanie dziatan zaradczych, ktore trwale rozwiaza dany problem
[3,7].

W kolejny etapie analizy wykorzystano matryc¢ Pugh’a
w celu wyboru najlepszego rozwiazania w zakresie reakcji pra-
cownikdw na pojawienie si¢ badanego problemu. Matryca
Pugh’a w usystematyzowany sposob pozwala oceni¢ na ile
stuszne sa wdrozenia akcji korygujacych. Unika si¢ w ten spo-
sob niepotrzebnych dyskusji i nerwéw z wyborem pierwszego
dziatania, ktore pozwoli rozwiaza¢ dany problem [9-12].

W ostatnim etapie wykorzystano kart¢ OPL typu problem
w celu standaryzacji reakcji pracownika. OPL (ang. One Point
Lesson) to narzgdzie, ktore stuzy przekazaniu duzej ilosci infor-
macji w krotkim czasie w sposob przyjazny dla pracownika [7].
Karta OPL jest narzedziem kontroli wizualnej. Gtdéwnym jej ce-
lem jest poinformowac pracownikow 0 konkretnej podstawowej
wiedzy technicznej lub z zakresu zarzadzania, problemie lub
przypadku poprawy, stad tez trzy r6zne wykorzystywane wersje
karty OPL: podstawowa wiedza, problem i poprawa [3].

3. Wyniki badan i ich omowienie

W badanym przedsigbiorstwie glownym problemem
zwigzanym z bezpieczenstwem pracy, ktdry zostat opisany w
karcie S-Tag jest wyciek oleju z frezarki. Problem ten jest zwia-
zany z kwestiami bezpieczenstwa pracy, poniewaz wyciek oleju
z frezarki moze powodowa¢ poslizgnigcie si¢ pracownika, co
moze skutkowaé uszczerbkiem na zdrowiu w postaci na przy-
kfad ztamania nogi lub reki badz obicia. Wykorzystanie karty S-
Tag do identyfikacji problemu zwigzanego ze zdarzeniem po-
tencjalnie wypadkowym przedstawia rys. 1.
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Rys. 1. Identyfikacja problemu zwigzanego z bhp za pomocq karty S-

Tag

tode 4M. Tabele 2-5 przedstawiaja potencjalne przyczyny bada-
nego problemu w kategoriach 4M i wskazuja na mozliwe

dziatania korygujace.

Tabela 2. Model 4M dla obszaru ,,Czlowiek”

Cziowiek (Man):

Potencjalna przyczyna
problemu

Mozliwe dzialania korygujace

Brak kompetencji pracow-
nika (mozliwe uszkodze-
nie maszyny)

Szkolenie z dziatania i budowy ma-
szyny.

Zmeczenie (niedopatrze-
nie)

Dtuzsze przerwy dla pracownikow

Brak zaangazowania

Kontrola pracy pracownikow i egze-
kwowanie niesubordynacji

Celowe pomijanie pro-
blemu

Naktadanie kar lub nagan za poten-
cjalne narazenie innych pracownikow
na niebezpieczenstwo

Tabela 3. Model 4M dla obszaru ,,Material”

Material (Material):

Potencjalna przyczyna
problemu

Mozliwe dzialania korygujace

Niewlasciwy materiat

Wstepna kontrola jako$ci

Nieodpowiednia konsy-
stencja

Kontrola przed zastosowaniem

Niezgodny z norma

Zakup jedynie od certyfikowanych firm

Nieodpowiedni materiat

Stosowanie odpowiedniego materiatu

Dokonano analizy tego problemu z wykorzystaniem metody dla maszyny
5W1H, co przedstawia tabela 1. Tabela 4. Model 4M dla obszaru ,,Metoda”
Tabela 1. Analiza 5W1H dla rozpoznania problemu wycieku oleju Metoda (Method):
Cinia Linia pro dukcyjn; er;arkl Pote ncg)ilor:j}epmrﬁyczyna Mozliwe dzialania korygujace
Stano- R2 Niew{as’ciwe aplikowanie | Stosowanie si¢ do zalecen
wisko materiatu
Data 28.05.2020 Zbyt wysokie obroty ma- | Stosowanie odpowiednich ustawien
szyny
Zdarze- | Woyciek oleju z frezarki Brak terminowych prze- Wprowadzenie cyklicznych przegladow
nie gladéw
wstepne
What Wyciekajacy olej, spadek mocy urzadzenia przy produkcji Tabela 5. Model 4M dla obszaru ,,Maszyna”
When Stwierdzono duza plam¢ oleju — wyciek dotyczyt jednej
zmiany z tego samego dnia Maszyna (Machine):
Where Problem zaobserwowano na stanowisku operatora frezarki, .
plama znajdowata sie blisko frezarki Potencjalna przyczyna Mozliwe dzialania korygujace
Who Stwierdzono, ze wyciek mial miejsce na stanowisku R2 po problemu
pierwszej zmianie u jednego operatora. Awarie (uszczelek, zawo- | Czestsze sprawdzanie maszyn pod ka-
Which Zdarzenie mialo miejsce jednorazowo — na jednej zmianie u row) tem uszkodzeh
jednego operatora. Przestarzate maszyny Czesta konserwacja maszyn
How Ze wzgledu na wyciek oleju, moc frezarki znacznie spadta, Nieodpowiednie ustawienie | Sprawdzanie maszyny pod katem usta-
dodatkowo wyciek oleju stanowil potencjalne zagrozenie maszyny wief
wypadkowe - _ _ _ _ Niska wydajno$¢ Doktadne sprawdzenie maszyny
Zdarze- | Podczas kontroli wizualnej powierzchni w miejscu pracy
nie wykryto wyciek oleju z frezarki. Problem dotyczyt jednego
spraw- | stanowiska pracy. Problem zostal wykryty przez pracow- Analizujac wszystkie obszary 4M zwiazane z problemem wy-
dzone nika, ktéry obstuguje to stanowisko. Problem wplywa na cieku oleju z frezarki, najwiekszy wptyw na powstanie tego pro-
wydajnos¢ pracy jak i na bezpieczenstwo pracy na danym | - plemu maja 3 obszary — Maszyna, Materiat i Czlowiek. Nalezy
stanowisku zatem przyjrzeé si¢ kazdemu obszarowi i wprowadzi¢ odpo-

Analiza 5SW1H przedstawita szczegdtowy opis okoliczno$ci wy-
stapienia zdarzenia zwigzanego z wyciekiem oleju z frezarki.
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wiednie $rodki zaradcze, aby wyeliminowacé ten problem. Opra-
cowany diagram Ishikawy dla badanego problemu przedstawia
rys. 2.



ARcHIWUM WIEDZY INZYNIERSKIE] TomM 5 NR 2 (2020) 22-27

METODA

MASZYNA

Niska wydajnos¢

nieodpowiednia
procedura

przestarzata technologia

Wprowadzenie ztych parametréw do maszyny

awarie

Przestarzate maszyny

brak zaangazowania w wykonywang prace

brak kompetencji

Wyciek oleju z frezarki

wymiary poza tolerancjg

uszkodzony

niezgodny z norma

CZLOWIEK

MATERIAL

Rys. 2. Diagram Ishikawy dla wycieku oleju z frezarki

Dokonano weryfikacji potencjalnych przyczyn problemu
wyszczegblnionych za pomocag metody 4M (tabela 6).
Przeprowadzajac weryfikacje przyczyn problemu wskazano, ze
faktyczng przyczyng ktora spowodowata wyciek oleju jest awa-
ria maszyny. Dziataniem weryfikujacym powinna by¢ doktadna
kontrola stanu technicznego maszyny. W tym przypadku nale-
zaloby zastosowaé okresowe kontrole tej maszyny ze wzgledu
na zuzyte przewody przeprowadzajace olej.

Wykorzystano metode SWHYS do analizy przyczyn zro-
dtowych problemu zwigzanego z wyciekiem oleju (rys. 3).

Analiza SWHY'S pozwolita wykaza¢, ze gldwnym powo-
dem wycieku oleju z frezarki byta awaria maszyny spowodo-
wana peknigtym przewodem, ktory odpowiada za transport oleju
w maszynie. Wymieniono uszkodzony przewdd oraz wprowa-
dzono cykliczng kontrolg stanu technicznego maszyny (opraco-
wano terminarz prac serwisowych dla maszyny), w szczeg6lno-
sci przewodu (ktory wskazano jako punkt kontrolny) w cyklu
dwutygodniowym. Uzyskano informacj¢ od producenta prze-
wodu, Ze pod pelnym obcigzeniem wytrzymatos¢ przewodu to
max. 5 miesigcy.

W celu poinformowania pracownikow o wycieku oleju
i uniknigcia ew. poslizgnigcia si¢ na plamie oleju zapropono-
wano trzy rozwiazania: 1 — Ustawienie ostrzezenia o wycieku, 2
— ogrodzenie plamy, 3 — wytarcie plamy oleju odpowiednim
srodkiem czyszczacym. Brak jest wypracowanego standardu w
przypadku wystapienia tego rodzaju problemow, stad stwier-
dzono konieczno$¢ rozwiazania tej kwestii. Przeanalizowano
wszystkie 3 opcj¢ rozwigzania z wykorzystaniem matrycy
Pugh’a.

Opracowang matryce Pugh’a dla problemu zwigzanego
z wyciekiem oleju z frezarki przedstawia tabela 7. Obecne roz-
wigzanie nie oceniono, poniewaz takowe nie wystepuje w wa-
runkach badanego zaktadu. ,,Akcja korygujaca 1” to rozwigza-
nie nr 1, ,,akcja korygujaca 2” to rozwigzanie 2, z kolei ,,akcja
korygujaca 3” to rozwigzanie nr 3.

Tabela 6. Weryfikacja przyczyn problemu — wyciek oleju z frezarki

[Zakiad:

WERYFIKACJA 4M

Maszyna/Linia:Frezarka

Data:25.05.2020

[Zespot analizy:Nowak/Kowalski Numer Kaizen:

Nazwa atakowanego problemu: Wyciek oleju z frezarki

Narzgdzie to moze byé stosowane w celu weryfikacji potencjalnych przyczyn, wyszczegdlnionych w Diagramie 4M. Pozwala ono réwniez sporzqdzic
plan dziatari dia konkretnych oséb.

WERYFIKACJA POTENCJALNYCH PRZYCZYN W ANALIZIE 4M

POTENCIALNA PRZYCZYNA DZIAtANIE WERYFIKACYINE ODPOWIEDZIALNY TERMIN STATUS (OK, nOK)

Sprawdzanie czy kontrole s3

Brak kontroli [wykonywane Nowak 25.05.2020)

Sprawdzenie czy postepuje si

procedura__|agodnie z Nowak 25.05.2020)

|Sprawdzanie optacalnosci i

ci obecnej technologii Nowak 25.05.2020)

Sprawdzanie zaangazowania

Brak Nowak 25.05.2020)

Sprawdzanie matrycy kompetencji

Brak Nowak 25.05.2020f

Sprawdzenie czy liczba nadgodzin nie
przyczynia sig do powstawania

Zmeczenie lwypadkow Kowalski 25.05.2020)

Weryfikowanie stazu pracy

Staz pracy Kowalski 25.05.2020)

Sprawdzenie maszyny pod katem

Niska wydajnosé Kowalski 25.05.2020)

e zlych
ow do maszyny

Kowalski 25.05.2020)

Awaria Kowalski 25.05.2024)

maszyny

sprawdzenie maszyny pod katem

Przestarzate maszyny ci dziatania Kowalski 25.05.2020)

[ Wymiary poza tolerancja Doktadne wymiaréw ___|Nowak 25.05.2020

a8

materiat materiatu Nowak 25.05.2020)

Nowak 26.05.2020)

Materiat niezgodny z norma e zgodnosci 2 norma
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SWHYS

Data
25.05.2020

Nr projektu: [18iC

Dominum

Faktor z 4M+D

z
s

Why 1 (Dlaczego?) Why 2 (Dlaczego?) g

Why 3 (Dlaczego?)

Dziatania
tymczasowe

z

=

z

S

z

S

Why 4 (Dlaczego?) Why 4 (Dlaczego?) Dzialania docelowe

Nieodpowiednie

Wyciek oleju z frezarki N N
uzytkowanie maszyny

Niedoktadna ilo$¢ oleju

Przest6j maszyny

2Zbyt duze obcigzenie

Nieodpowiedni olej maszyny

Pompa oleju podaje za

Uszkodzona maszyna duza ilosé plynu

Brak konserwacii

Brak przestojow

Maszyna dziata caty

Uszkodzona pompa

Brak izolacji na
przewodzie
doprowadzaiacvm olei

Pekniety przewod

oK
maszyny

oK

oK
maszyny

oK

czas

oK

oK

Awaria Wymiana przewodu

Rys. 3. Analiza SWHYS przyczyn problemu zwigzanego z wyciekiem oleju z frezarki i wskazanie na dzialania zaradcze

Tabela 7. Matryca Pugh’a dla problemu zwigzanego 7 wyciekiem
oleju z frezarki

Rozwigzania alternatywne

Obecne

Kryteria** Waga kryteriéw (1-5)*

rozwigzanie 1 2

Koszt wdrozenia
Trudnoé¢ wdrozenia
Czas wdrozenia
Diugoterminowe benefity
Dostepnosé zasobéw ludzkich [INNNNEN|
Efekty
Wsparcie kierownictwa

Liczba wynikéw "+"
Liczba wynikéw "-"

Wynik po zwazeniu
Wdré: w pierwszej kolejnosci

Akcja korygujgea Akcja korygujqea Akgja korygujgcd
3

Z analizy wynika, ze najlepszym rozwigzaniem jest akcja kory-
gujaca nr 3, czyli wytarcie powierzchni odpowiednim $rodkiem
czyszczacym, ktora to opcja powinna byé wdrozona w pierwszej
kolejnosci. Zdecydowano si¢ jednak na wdrozenie rownocze-
$nie wszystkich trzech opcji w przypadku wystapienia wycieku
oleju, poniewaz w pelni zagwarantujg one, ze nie dojdzie do po-
$lizgnigcia si¢ pracownika. Z racji tego, ze trzecia opcja, tj. wy-
tarcie plamy $rodkiem czyszczacym moze wystapi¢ z pewnym
opdznieniem czasowym w realnych warunkach, to pozostale
dwie opcje zagwarantujg w efekcie rozwigzanie problemu zwig-
zanego z bhp. To one powinny wystgpi¢ bezposrednio po stwier-
dzeniu wycieku, tj. ustawienie ostrzezenia o wycieku oraz ogro-
dzenie plamy oleju. Taka kolejnos¢ dziatah pozwoli w efekcie
skutecznie zapobiec po$lizgnigciu si¢ pracownika na plamie
oleju.

W celu standaryzacji prawidtowego zachowania si¢ pra-
cownika po stwierdzeniu wycieku oleju zaproponowano opraco-
wanie karty OPL typu problem, celem wyczulenia pracownika
na sposob prawidlowego oznaczenia miejsca wycieku wokot
maszyny oraz usunigcia plamy oleju. Opracowana karte¢ OPL
przedstawia rys. 4.
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One Point Lesson (OPL)

Lekcja Tematyczna

INumer: 2x02
IData: 20.06.2020

Temat: |.Brak podjecia wlasciwych dziatan po stwierdzeniu wycieku oleju

[Typ M Podstawowa wiedza [ K Problem [ Poprawa

Doktadne oznacz miejsce wy-
cieku oleju ustawiajac ostrze-
zenie o wycieku oraz ogra-
dzajac plame pachotkami.
Nastepnie wytrzyj plame
srodkiem czyszczaco-od-
ttuszczajacym.

o momicoso
POSUINH S

Brak oznaczenia miejsca wy-
cieku oleju oraz niepodjecie
od razu dziatan naprawczych
moze doprowadzi¢ do zda-
rzenia wypadkowego!

oo

Podpis:

Rys. 4. Karta OPL dla problemu zwiqgzanego 7 wyciekiem oleju

W przedsigbiorstwie czgsto zdarzaja si¢ wycieki roznych cieczy
takich jak oleje, smary. Moga one powodowa¢ wypadki, ze
wzgledu na bardzo stabg widoczno$¢ tych cieczy i wysokie wla-
sciwosci lepiace, przez co wierzchnia powloka jest bardzo $li-
ska. Miejsce, w ktorym pracownik zauwazyt rozlana ciecz, np.
olej powinno si¢ natychmiast oznaczy¢ ustawiajac ostrzezenie
oraz ogradzajac plam¢ pachotkami a sam olej powinno si¢ wy-
trze¢ specjalnym §rodkiem czyszczaco-odtluszczajagcym. Mozna
tez takg plame otoczy¢ specjalng farba, ktora powoduje, ze olej
jest skupiony i nie rozprzestrzeni si¢ poza farbg.
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4, Podsumowanie

Celem artykutu byta analiza mozliwoéci wykorzystania
narz¢gdzi WCM dla celow rozwigzania problemu zwigzanego
Z bezpieczenstwem pracy — poslizgnigcia si¢ pracownika na pla-
mie oleju. Wyniki tej analizy miaty na celu poprawienie po-
ziomu bezpieczenstwa pracy w badanym przedsigbiorstwie. Do
identyfikacji problemu wykorzystano karte S-Tag, nastgpnie za-
stosowano metode SW1H, by szczegdlowo przeanalizowacé pro-
blem. Do poszukiwan przyczyn problemu wykorzystano narzg-
dzie 4M/diagram Ishikawy, nastgpnie dokonano dokladne;j
weryfikacji i potwierdzenia przyczyn problemu. Wskazano na
przyczyne zrédlowa oraz zaproponowano dziatania zaradcze
uzywajac metody SWHYS. Zastosowano rowniez matryce
Pugh’a w celu okreslenia najkorzystniejszego rozwiazania pro-
blemu zwiazanego z brakiem wlasciwej reakcji ze strony pra-
cownika po wykryciu wycieku oleju. Dzi¢ki tej metodzie wska-
zano najlepsza kolejnos¢ reakcji pracownika po stwierdzeniu
wycieku oleju a mianowicie w pierwszej kolejnosci odpowied-
nie oznaczenie i zabezpieczenie miejsca wycieku a nastgpnie
wytarcie plamy oleju odpowiednim Srodkiem czyszczacym.
Utworzona zostata rowniez karta OPL, ktora przedstawia spo-
sob, w jaki nalezy postgpowac, gdy zdarzy si¢ podobna sytuacja.

Cel artykutu zostal osiagnigty, gdyz uzyte narzedzia
WCM-u przyczynity si¢ w efekcie do wyeliminowania bada-
nego problemu zwigzanego z bezpieczenstwem pracy. Sku-
teczne wykorzystanie narzedzi koncepcji WCM moze znacznie
poprawi¢ poziom bezpieczenstwa pracy w przedsigbiorstwie.
Artykut mial na celu podkre§lenie mozliwosci wykorzystania
narzedzi koncepcji WCM w obszarze problemoéw zwigzanych
z bhp oraz wskazanie na wzgledng prostote ich zastosowania
i duzg skutecznos¢ przy ich wlasciwym zastosowaniu.
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