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Wptyw warunkoéw pracy
na zagrozenia wypadkowe
podczas obrobki mechanicznej
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Streszczenie: Warunki pracy to czynnik znaczaco wptywajacy na efektywnosc¢ realizowanych proceséw obrébki,
a tym samym na efektywnos¢ przedsiebiorstwa. Warunki pracy na stanowisku roboczym sg bardzo istotne rowniez
z tego powodu, ze w duzym stopniu determinujg komfort psychiczny pracownikéw, m.in. dlatego, ze maja posredni
wptyw na ich zdrowie. Wtasciwe zorganizowanie srodowiska pracy, zapewniajace poprawne jej warunki, wymaga
przeprowadzania regularnych badan. Autor wskazuje jakie zagrozenia wypadkowe moze generowac obrébka
mechaniczna metali. Jako przyktadem postuzono sie sytuacjg jaka zaistniata w jednym z zaktadéw produkcyjnych,
zatrudniajgcych ponad 350 oséb, posiadajgcym jeden z najbogatszych parkéw maszynowych w regionie.

Wstep

Obrébka skrawaniem elementéw metalowych realizowana
jest na coraz doskonalszych maszynach. Posiadajg one coraz
lepsze zabezpieczenia przed skutkami awarii, ktérych nie da
sie catkowicie wyeliminowad Zdarza sie tak, ze zaistniata awa-
ria stanowi jedynie przyczyne posrednig inicjujacg sekwencje
zdarzen prowadzacych niekiedy do ciezkich urazéw pracow-
nika obstugujacego obrabiarke. Wazna jest zatem edukacja
pracownika w zakresie bezpiecznej obstugi maszyny. Musi on
przy tym posiadac¢ elementarng wiedze dotyczaca dziatania
danej maszyny, na ktérej pracuje Migedzy innymi w tym celu
pracownicy powinni by¢ zapoznani z dokumentacja technicz-
no-ruchowg danej maszyny oraz z dziennikiem obstugi, gdzie
pozostali operatorzy zapisujg swoje uwagi odnosnie dziatania
maszyny. Bardzo istotne jest réwniez zapoznanie pracownika
z przepisami BHP obowigzujgcymi w okreslonym zaktadzie
pracy. Ponadto, nalezy prowadzi¢ cykliczne i regularne kursy
doszkalajace pracownikéw oraz podnoszace ich wiedze z za-
kresu BHP.

Warunkiem zminimalizowania prawdopodobienstwa zaist-
nienia wypadkow jest wiec przede wszystkim zrozumienie
dziatania maszyny oraz znajomos¢ zabezpieczen.
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Celem niniejszej pracy jest wskazanie na praktycznym przykta-
dzie czynnikow, nie zawsze oczywistych, ktére mogag przyczy-
ni¢ sie do zaistnienia wypadku oraz jego skutkéw.

Wyposazenie stanowiska i ergonomia pracy

Nowoczesne maszyny sg coraz bezpieczniejsze i wydajniejsze,
a warunki pracy na nich poprawiajg sie z kazdym rokiem.
Jednak nawet ten pozytywny trend nie daje 100% gwarancji
bezpieczenstwa pracy, gdyz tego zapewnic sie po prostu nie
da. Bardzo istotne jest to, aby edukowac pracownikéw oraz
obserwowac ich nawyki i zachowania aby przeciwdziatac
wypadkom i redukowac zagrozenie. Prace nalezy organizo-
wac tak, aby w jak najbezpieczniejszy sposdéb wykonywac
okreslone operacje. Miejsca, w ktérych wykonywane sg ope-
racje produkcyjne muszg by¢ jak najlepiej zabezpieczone.
Przede wszystkim, nalezy by¢ pewnym, ze maszyny, ktére
byty zaprojektowane do posadowienia s3 tak umocowane,
ze nie bedg sie przemieszczac badz przewracac w czasie pra-
cy. Zabezpieczy¢ réwniez trzeba pracownikéw przed mozli-
woscig potkniecia sie czy poslizgniecia w poblizu maszyny.
Obszar pracy nalezy zorganizowac tak, aby unikac¢ stwarza-
nia zagrozen. Stanowisko pracy powinno znajdowac sie na
powierzchni réwnej, bez sliskich nawierzchni i bez progéw.
Brak porzadku na stanowisku pracy moze takie zagrozenie
stanowi¢. Kazdy pracownik, przebywajac na stanowisku pra-
cy, powinien bezwzglednie stosowac sie do obowigzujgcych
zalecen.
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Strefa robocza stanowiska pracy powinna umozliwiaé bez-
pieczne i efektywne wykonanie powierzonego zadania [1, 2].
Zadbac nalezy zatem o cechy, ktére determinujg ergonomie
stanowiska.

Mozliwe zachowania pracownikéw oraz identyfikacja bezpo-
srednich zagrozen to nie jedyne czynniki poddawane analizie.
Nalezy ponadto uwzgledni¢ pozostate aspekty pracy przy ob-
rébce mechanicznej metali, ktére rowniez mogg mie¢ wptyw
na zagrozenia wypadkowe. W gtéwnej mierze sg to:

B natezenie hatasu na danym stanowisku,

B oswietlenie pomieszczenia i stanowiska pracy,
B temperatura panujaca w pomieszczeniu,

B zapylenie oraz wentylacja pomieszczenia.

Podsumowujac, mozna stwierdzi¢, ze bardzo wiele czynni-
kéw ma wptyw na bezpieczenstwo pracy podczas obroébki
mechanicznej metali. Poczagwszy od warunkéw niezaleznych
od pracownika (jak natezenie swiatfa w zakfadzie pracy czy
temperatura powietrza), po czynniki, ktére kazdy zatrudnio-
ny powinien dostosowac do istniejgcych warunkéw (samo-
doskonalenie, poznawanie otoczenia stanowiska pracy itp.).
Bardzo wymierne korzysci niesie ze sobg stosowanie przez
pracownikow srodkéw ochronny bezposredniej. Oto przy-
ktadowe, czesto najczesciej stosowane, wspomniane srodki
ochronny bezposredniej indywidualnej:

B specjalistyczna odziez ochronna oraz ubrania,

B® okulary ochronne,

B specjalistyczne rekawice,

B kaski, w przypadku koniecznosci ich stosowania.

Jak pokaze przyktad ukazany ponizej, stosowanie srodkow
ochronnych nie zawsze zapewnia jednak100% bezpieczen-
stwa, pomimo tego przynosi to bardzo wiele korzysci.

Analiza wypadku podczas obrobki mechanicznej
w zaktadzie produkcyjnym

Miejsce zdarzenia

Wypadek wydarzyt sie w firmie, w dziale obrobki skrawaniem.
Usytuowany jest on w duzej hali, w ktérej zgromadzono okoto
40 maszyn —rys. 1.

W najblizszym otoczeniu miejsca pracy, do ktérego doszto do
wypadku stojg inne maszyny. W bliskim otoczeniu maszyny
znajduja sie réwniez regaty oraz stét roboczy oraz palety.

Pomigdzy maszynami sa wytyczone korytarze jezdniowe dla
wozkéw oraz ciggi piesze. Wokdt maszyn sg pola odktadcze
dla elementéw przeznaczonych do obrébki oraz elementéw,
ktorych obrobke juz zakonczono. Na pokazanych fotografiach
widac przyktadowe maszyny, ktére znajduja sie w firmie. Wi-
doczne sg otoczenie maszyn oraz warunki panujace na hali.
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Rys. 1. Srodowisko obrabiarek w analizowanej firmie

Opis zdarzenia

Wypadek wydarzyt sie podczas zmiany nocnej, ktéra trwa
od godziny 22°° do godziny 6°. Zdarzenie miato miejsce na
sterowanym numerycznie centrum obrébkowym —rys. 2. Ma-
szyna byfa uzytkowana zgodnie z zaleceniami producenta.
Obrabiarka byta sprawna w sensie technologicznym, tj. mogta
wykonywa¢ prawidtowo przewidziane czynnosci produkcyjne.
Operator posiadat 10 lat doswiadczenia w pracy na danym
stanowisku w tym zaktfadzie. Pracownik przebywat sam w ob-
rebie maszyny, stad nie ma swiadkéw tego zdarzenia. Miat
do wykonania koncowa obrébke skrawania formy do kost-
ki brukowej. Forma ta byta przygotowywana do malowania
i musiata mie¢ wymiary zgodne z dostarczong dokumentacja.
Po kazdym z proceséw obrébki skrawaniem nalezy wykona¢
miedzyoperacyjny pomiar kontrolny. Zeby wykona¢ taki po-
miar nalezy zatrzymad maszyne a nastepnie oczysci¢ element
z zalegajacych na nim widréw powstatych podczas obrébki
oraz chtodziwa.

Taka procedura pomiarowa na stanowisku pracy sktania pra-
cownika do pospiechu, zwtaszcza w przypadku, kiedy ele-
ment ma trafi¢ do kolejnej operacji, aby jak najszybciej mégt
by¢ dostarczony do klienta. Oczyszczanie powierzchni przed
wykonaniem pomiaru dokonuje sie za pomocga sprezonego

Rys. 2. Sterowane numerycznie centrum obrébkowe, na ktérym doszto
do wypadku
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powietrza. Przed przystapieniem do oczyszczenia powierzch-
ni kazdorazowo pracownik zaktada przydzielone mu okulary
ochronne a nastepnie kieruje strumien sprezonego powietrza
na powierzchnie ktéra musi oczysci¢ przed zmierzeniem. Jed-
nak tym razem, pomimo tego ze procedura zostata zachowa-
na, pracownik zostat poszkodowany. W pewnym momencie
podczas czyszczenia jednej z powierzchni operator poczut
lekkie uktucie w okolicy lewego oczodotu w poblizu nosa Gdy
przyszedt zmiennik poszkodowanego pracownika, stwierdzit,
ze na powiece widzi jedynie niewielki slad. Poszkodowany udat
sie do przychodni na wizyte u lekarza, po czym nastepnego
dnia przyszedt do pracy, stosujac jedynie krople.

Wypadek ten miat swoje konsekwencje nie tylko w wyniku
uszczerbku na zdrowiu pracownika, ktéry ucierpiat w tym wy-
padku. Po dwéch dniach od wypadku pracownik udat sie tym
razem na pogotowie w Radomiu. Przyjmujacy go lekarz zalecit
pozostanie na oddziale celem dalszego leczenia. Ostatecznie
na skutek tego zdarzenia pracownik spedzit w szpitalu 6 dni,
a to wywotato z kolei problemy z obsadzeniem maszyny na
kolejnych zmianach. Jak sie p6zniej okazato przyczyna wypad-
ku byta pozornie btaha — okulary byty niewtasciwie dobrane.
Taki maty btad a miat bardzo duze konsekwencje.

Reasumujac, przyczyny wypadku byty dwie. Wyrézni¢ moz-
na przyczyne bezposrednia oraz posrednia. Za bezposrednia
uznano kontakt opitka metalu z okiem poszkodowanego. Po-
srednig przyczyng byt natomiast wspomniany juz wczesniej,
niewtasciwy dobér okularéw ochronnych.

Przedstawiony wypadek ukazuje, ze nawet pomimo stosowa-
nia wymaganych srodkéw ochronnych moze dojs¢ do groz-
nego wypadku. Wypadek ten byt przypadkiem, na ktoéry ani
pracodawca, ani pracownik nie miat zbyt duzego wptywu.
Pracodawca zapewnit srodki ochronne (w tym przypadku
okulary), a pracownik stosowat sie do ich uzywania (w chwili
wypadku miat zatozone okulary). Z perspektywy czasu widac,
ze bardzo trudno byto zapobiec temu wypadkowi. By¢ moze
lepsze okulary, zastaniajgce wieksza czes¢ twarzy pomogtyby
w tej sytuacji.

Nalezy takze przeanalizowa¢ potrzebe i sposéb oczyszczania
obrobionej powierzchni przed pomiarem. Operator, chcac
skrocic te czynnos¢ uzyt do tego celu pistoletu ze sprezonym
powietrzem, a mozna to wykonad recznie, np. przecierajac
szmatka. Poza tym mozna réwniez opracowac¢ mechanizm
do oczyszczania formy w srodku maszyny. To wigzafoby sie
brakiem ingerencji operatora w przestrzen roboczg urzadzenia
i brakiem potrzeby otwierania oston.

Na podstawie przeprowadzonej analizy mozna zapropono-
wacd ponizsze formy ochrony, ktére mogtyby pomoc w tym

konkretnym przypadku:

B bardziej dopasowane okulary ochronne, ktére pokrywaja
wiekszg powierzchnie twarzy pracownika,

B oczyszczanie powierzchni mierzonego detalu recznie,

B zaktadanie maski na twarz przez operatora, gdy posiada
on otwarty dostep do pola roboczego maszyny,

B opracowanie specjalnego mechanizmu wewnatrz maszyny,
do oczyszczania detalu bez ingerencji pracownika.

Stosujac sie do tych zasad, uzyska sie poprawe bezpieczen-
stwa pracy i co sie z tym wigze, poprawe wydajnosci pracy
w zaktadzie (czeste wypadki powoduja roszady w ludziach
oraz niepotrzebne przestoje). Niewielkimi naktadami fi-
nansowymi oraz edukacja personelu, mozna uzyskac spore
efekty.

Podsumowanie

Kazdy wypadek w zaktadzie pracy sktania do myslenia, kaz-
de zdarzenie czegos uczy. Oczywiscie wszystkim zalezy na
tym, aby podobne wypadki nie wydarzyty sie w przysztosci.
Jednak niestety nigdy nie bedzie 100% pewnosci, ze dany
wypadek juz nigdy sie nie powtdrzy. Czynnik ludzki odgry-
wa w tym przypadku role pierwszoplanowa. Nalezy oczywi-
$cie doktada¢ wszelkich staran aby do wypadkéw podczas
obrébki mechanicznej metali nie dochodzito, badz aby byty
ona jak najrzadsze oraz jak najmniej inwazyjne zaréwno dla
pracownika oraz dla pracodawcy. Zawsze jest mozliwos¢ po-
prawy bezpieczenstwa pracy. Z kazdym rokiem urzadzenia
oraz wszelkie maszyny stajg sie coraz nowoczesniejsze i co
sie z tym wigze bezpieczniejsze. Nalezy réwniez edukowac
pracownikéw, prowadzi¢ odpowiednie kursy wdrazajace
oraz utrwalajgce wiedze. Pracodawca réwniez ma obowigzek
dostosowywac warunki pracy do odpowiednich norm oraz
przepiséw. Pracownicy muszg przestrzegad przyjetych zasad
oraz wewnetrznych regulaminéw. Dopiera potfaczenie tych
wszystkich aspektow daje nadzieje na lepsze i bezpieczniejsze
warunki pracy w zaktadzie.

Po wypadku, ktéry zostat opisany, pracownicy zostali prze-
szkoleni, kazdy przeszedt takze rozmowe z kierownikiem
dziatu. Sa organizowane cykliczne spotkania, na temat bez-
pieczenstwa w pracy, nie tylko na zagrozenie, ktére tu zostato
opisane. Opisane dziatania przyniosty wymierne korzysci — od
tamtego czasu nie wydarzyt sie podobny wypadek na tym
wydziale. To pokazuje zarazem, ze poziom bezpieczenstwa
w pracy mozna podnies¢ oraz utrzymad go na wyzszym po-
ziomie. Potrzebne do tego s3 nieustajgce dziatanie zmierza-
jace do poprawy warunkéw pracy. Nie jest to proces krotki
ani szczegdlnie tatwy, ale jak wida¢ warto inwestowac w bez-
pieczenstwo. Bo od tego zalezy nasza przysztos¢ w pracy,
a takze poza nia.
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