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ANALIZA ZAGROZEN SRODOWISKA PRACY
Z WYKORZYSTANIEM OBRABIAREK CNC

Streszczenie. Ocena ryzyka zawodowego jest kluczowym elementem zarzadzania bez-
pieczenstwem i higieng pracy. Przeprowadzenie oceny ryzyka zawodowego ma za za-
danie ustanowi¢ bezpieczne miejsca pracy dla pracownikoéw, zapozna¢ ich z zagroze-
niami mogacymi wystapi¢ podczas wykonywanych przez nich czynno$ci oraz z ich
konsekwencjami. Kazdy pracownik wykonujac czynno$ci zwigzane z pracg, narazony
jest na szereg czynnikow Srodowiskowych, przewaznie majacych negatywny wplyw na
jego zdrowie oraz samopoczucie. Praca na stanowisku operatora pras obrabiarek CNC
réwniez wigze si¢ z wystgpowaniem wielu zagrozen. Szczegoétowa analiza tych zagro-
zen przedstawiona zostata w artykule. Dodatkowo przeanalizowano dziatania koryguja-
ce i zapobiegawcze, ktore stanowig klucz do bezpiecznego wykonywania przez operato-
ra obrabiarek CNC czynnosci zwigzanych z praca.

Stowa Kkluczowe: obrabiarki CNC, zagrozenia, ocena ryzyka zawodowego, dziatania
korygujace i zapobiegawcze

ANALYSIS OF WORK ENVIRONMENT HAZARDS WITH
THE USE OF CNC MACHINES

Abstract. Occupational risk assessment is a key element of safety management and
occupational hygiene. Conducting risk assessment is to establish safe work places for
employees, make them aware of possible threats occur during their activities and with
their consequences. Each the employee is exposed to a number of factors when per-
forming work related activities environmental problems, mostly affecting his health and
well-being. Working as an operator of press CNC machine tools is also associated with
the occurrence of many threats. A detailed analysis of these threats has been presented
In this article. In addition, corrective and preventive actions were analyzed are the key
to the safe operation of the CNC machine tool operator related to work.
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Wprowadzenie

Wiadomo juz od dawna, Ze ocena ryzyka zawodowego jest kluczowym
elementem zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy. Coraz wigcej ludzi
zdaje sobie sprawe, ze sg one jednymi z podstawowych czynnikow zapobiega-
nia chorobom i wypadkom zwigzanym z wykonywang praca. Mimo licznych
szkolen oraz ogolnie dostgpnych przepisow i informacji, w wypadkach przy
pracy na swiecie ginie kilkaset tysiecy ludzi rocznie, a wiele milionéw w ich
konsekwencji staje si¢ niepelnosprawnymi. Dlatego zapobieganie wypadkom
oraz chorobom zawodowym ma nieprzerwanie kolosalne znaczenie dla pracow-
nikow oraz pracodawcow.

Zgodnie z definicja z normy PN-N-18001:2004, dziatania korygujace to
dzialania majace na celu wyeliminowanie przyczyny juz wykrytej niezgodnosci
lub innej niepozgdanej sytuacji, natomiast dziatania zapobiegawcze maja na
celu wyeliminowanie przyczyny potencjalnej niezgodnosci lub innej potencjal-
nej sytuacji. Zatem dziatania zapobiegawcze podejmuje si¢ w celu zapobiezenia
wystapieniu nieprawidtlowosci, podczas gdy dziatania korygujace podejmuje si¢
w celu zapobiezenia ponownemu wystgpieniu nieprawidtowosci. Oba rodzaje
dzialan musza by¢ proporcjonalne do zwigzanych z nim zagrozen i ryzyka za-
wodowego. W celu wybrania wlasciwych dziatan mozna postuzy¢ sie¢ metoda-
mi, takimi jak: 5S, kaizen, poka-yoke [5].

Metoda 5S (Seiri — selekcja, Seiton — systematyka, Seiso — sprzatanie, Sei-
ketsu — standaryzacja, Shitsuke — samodyscyplina) [1] to tworzenie i utrzymy-
wanie dobrze zorganizowanego, czystego, wysoko wydajnego i wysokiej jakosci
stanowiska pracy. Opisuje standaryzacje utrzymywania porzadku w miejscu
pracy.

Kaizen (jap. Kai — zmiana, zen — dobry, czyli ciagte doskonalenie). W mysl
tej filozofii, jako$¢ sprowadza sie do stylu zycia — niekonczacego sie procesu
ulepszania, ciaglego podnoszenia jakosci firmy i produktu [3]. Istnieje dziesig¢
zasad Kaizen:

1) problemy stwarzaja mozliwosci,

2) pytaj 5 razy ,,Dlaczego?” (metoda 5 ,,why”),

3) zbieraj pomysty od wszystkich,

4) mysl nad rozwigzaniami mozliwymi do wdrozenia,

5) odrzucaj ustalony stan rzeczy,

6) zbedne sa wymowki, ze czego$ si¢ nie da zrobic,

7) wybieraj proste rozwigzania — nie czekajac na te idealne,
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8) uzyj sprytu zamiast pieni¢dzy,
9) pomyiki koryguj na biezaco,
10) ulepszenie nie ma konca.

Poka-yoke (ang. mistake proofing, terror proofing) [2] to metoda zapo-
biegania btedom i pomytkom popelnionym przez nieuwage. Za tworce Poka-
yoke uwaza si¢ Shigeo Shingo, ktory kierowal si¢ starg prawda, iz ,btad jest
rzecza ludzka” [4]. Przez analogie do tego stwierdzenia, zwrocono uwage, ze
pomiedzy pomytka a wynikajacym z niej defektem jest jeszcze jedna, poten-
cjalna mozliwos$¢: zauwazenie pomyiki i jej poprawienie. Stad wniosek, ze spo-
sobem ograniczenia wadliwo$ci jest stwarzanie warunkow, w ktorych blad nie
moze si¢ zdarzy¢, albo bedzie natychmiast widoczny.

Zostato udowodnione, ze wprowadzane przy uzyciu ww. metod uspraw-
nienia, dzigki partycypacji w nich pracownikéw, daja skuteczne i akceptowane
przez pracownikow zmiany. Warto zatem, aby doskonality one nie tylko wy-
dajno$¢ pracy, ale rowniez bezpieczenstwo pracownikow [5].

Celem pracy jest identyfikacja podstawowych zagrozen i ocena ryzyka
zawodowego w matym przedsigbiorstwie produkujacym elementy sklejki profi-
lowanej. Przeprowadzona ocena ryzyka zawodowego jest niezbg¢dna, aby za-
pewni¢ poprawe bezpieczenstwa pracy poprzez dzialania korygujace i zapobie-
gawcze, ktore nalezy podjaé, aby zmniejszy¢ ryzyko do poziomu akceptowal-
nego, a tym samym zwickszy¢ ochron¢ zdrowia i poprawi¢ bezpieczenstwo
zatrudnionych pracownikow.

Charakterystyka stanowisk pracy

Miejscem pracy operatorow obrabiarki CNC oraz pras hydraulicznych sa
dwie hale (obrobcza i produkcyjna), ktorych minimalna wysoko$é to 3,3 m.
Podloga jest réwna, pomalowana farba antyposlizgowa, a zarazem latwo zmy-
walng, nienasigkliwg, niepylacg oraz nie $liskg. Migdzy halami nie wystepuja
progi, a nawierzchnia jest utwardzona oraz posiada spadek zapewniajacy sptyw
wody.

Sciany sa rowne, nienasigkliwe pomalowane tatwo zmywalna farba. Hale
o$wietlone sg za pomocg $wiatta dziennego przy pomocy swietlikdw zamiesz-
czonych w dachu oraz okien (1m? okna na 8m? podtogi), a takze przy pomocy
o$wietlenia sztucznego o nate¢zeniu zaleznym od rodzaju wykonywanej pracy
oraz rodzaju pomieszczen:

— Schody korytarzowe — 50 Ix,

— Pomieszczenia sanitarne — 100 Ix,
— Przejscia — 20 IX,

— Stanowiska obstugi — 100 Ix,
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— Magazyn towaroéw duzych lub jednorodnych — 20 IX,

— Magazyn towarow roznych, w ktorym zachodzi potrzeba poszukiwania —
50 Ix,

— Magazyn, w ktorym zachodzi konieczno$¢ czytania — 100 IX.

Operator obrabiarki CNC

Stanowisko operatora obrabiarki CNC znajduje si¢ na hali obrobki zwa-
nej tez stolarnig. To stanowisko wyposazone jest w centrum obrdbcze, nabijarke
oraz szlifierke bebnowa. Materialem obrabianym sa wypraski sklejki, ktérym
poprzez obrobke w centrum obrobczym nadawany jest ostateczny ksztalt. Pozo-
state prace wykonczeniowe prowadzone sg za pomoca nabijarki (nabijanie tzn.
napow ) oraz szlifierki bebnowej (szlifowanie krawedzi). Srednio proces trwa
ok. 240 min. podczas zmiany roboczej, pozostaly czas przeznaczony jest na
prace przygotowawcze oraz porzadkowe, a takze 30-minutowa przerwe.

Pracownik ma dostep do instrukcji uzytkowania, bezpiecznej obstugi
i konserwacji maszyn oraz posiada do dyspozycji karty charakterystyk substan-
cji szkodliwych i niebezpiecznych. Pracodawca zapewnia okresowe przeglady
oraz konserwacje maszyn. Kazde stanowisko operatora obrabiarki wyposazone
jest w podregczny sprzet przeciwpozarowy (gasnica) oraz w apteczke pierwszej
pomocy. Stanowiska maja zapewniong dostateczng wentylacj¢ w postaci wy-
ciagu.

Pracownik przed rozpoczeciem pracy zostal wyposazony w odziez robo-
€zg W postaci:

— butéw z noskami,

— nakrycia glowy (czapka z daszkiem)
— koszuli/koszulki roboczej

— spodni roboczych (ogrodniczki)

— regkawic ochronnych.

Dodatkowo pracownik otrzymuje do dyspozycji maske przeciwpylowa
oraz nauszniki.

Praca na stanowisku operatora odbywa sie¢ w systemie 3-zmianowym.
Osoba zatrudniona na tym stanowisku powinna posiada¢ wyksztatcenie zawo-
dowe lub $rednie, ogdlnie dobry stan zdrowia oraz posiada¢ aktualne badania
lekarskie stwierdzajace brak przeciwwskazan zdrowotnych do podjecia pracy na
stanowisku. Dodatkowo pracownik powinien zaznajomi¢ si¢ z instrukcjami
obowigzujacymi na terenie zaktadu.

Przed rozpoczgciem pracy pracownik jest zobowigzany do zmiany odzie-
zy prywatnej na odziez roboczg w wyznaczonym do tego pomieszczeniu. Ko-
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lejng czynno$cig przed rozpoczeciem pracy jest wizualna ocena stanu technicz-
nego maszyny, a nastepnie jej uruchomienie.

Podczas wykonywanej pracy na maszynie pracownik zobowigzany jest do:

— Ustawienia odpowiednich parametréw maszyny,

— Zzamocowania wypraski za pomoca pedatu,

— Zzamknigcia drzwi,

— uruchomienia procesu obrabiania,

— wyszlifowania ostrych krawedzi za pomoca szlifierki bgbnowej,
— nabicia nakretek (tzw. nap),

— kontroli jako$ci.

Po zakonczeniu pracy pracownik zobowigzany jest do posprzatania miej-
sca pracy, wylaczenia maszyny, a nastgpnie zmiany odziezy roboczej na odziez
prywatna. Jak dotad na stanowisku tym nie stwierdzono wypadkoéw przy pracy
ani nie zgloszono chorob zawodowych.

Metodyka badan i identyfikacja oraz charakterystyka
zagrozen na stanowiskach operatorow pras hydraulicznych
oraz obrabiarek CNC

W celu okreslenia ryzyka zawodowego na stanowisku operatora CNC,
postuzono si¢ metoda opracowang w USA, a mianowicie Risc Score.

Praca na stanowiskach operatorow pras hydraulicznych oraz obrabiarek
CNC wiaze si¢ z wystegpowaniem nastgpujacych zagrozen zestawionych w tabe-
li 1.

Tabela 1. Zagrozenia wystepujace na stanowiskach pracy operatora obrabiarki CNC
Zrodto: Opracowanie whasne.

Lp. Rodzaj zagrozenia Obrabiarka CNC
1. Hatas Wystepuje

2. Mikroklimat goracy Nie wystepuje
3. Najechanie przez pojazd Wystepuje

4, Ostre krawedzie, materialy Wystepuje

5. Oswietlenie — nieprawidlowe Wystepuje

6. Pochwycenie przez czgsci wirujace Wystepuje

7. Pochwycenie przez urzadzenie ($ci$nigcie) Nie wystepuje
8. Porazenie pradem elektrycznym Wystepuje
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Lp. Rodzaj zagrozenia Obrabiarka CNC
9. Potkniecie si¢ na ptaszczyznie Wystepuje

10. Pozar Wystepuje

11. Przewrocenie si¢ pojazdu Nie wystepuje
12. Pyt Wystepuje

13. Substancje chemiczne — formaldehyd Nie wystepuje
14. Uderzenie obrabianym przedmiotem Wystepuje

Ocena ryzyka zawodowego na stanowisku operatora obrabiarki
CNC

Na Rys. 1 zamieszczono zestawienie zagrozen wystepujacych na stano-
wisku operatora obrabiarki CNC.
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Rysunek 1. Zestawienie zagrozen na stanowisku operatora obrabiarki CNC
Zrodto: Opracowanie wlasne.

W wyniku przeprowadzonej oceny ryzyka zawodowego na stanowisku
operatora obrabiarki CNC stwierdzono, iz ryzyko zawodowe utrzymuje si¢ na
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poziomie minimalnym. Zatem zaleca si¢ statg kontrole, aby ryzyko utrzymywa-
1o si¢ na danym poziomie.

Dzialania korygujace i zapobiegawcze oraz stosowane Srodki
ochrony

Dziatania korygujace i zapobiegawcze oraz stosowanie srodkéw ochrony
(tabela 11) stanowig klucz do bezpiecznego wykonywania przez pracownika
czynnosci zwigzanych z pracg. Dzialania korygujace opiera si¢ gtownie na nie-
zgodnos$ciach majgcych miejsce w przesztosci oraz podejmowane sg odpowied-
nie kroki w celu zapobiezenia ich ponownemu wystapieniu. Natomiast dziatania
zapobiegawcze to nic innego, jak zapobieganie potencjalnym zagrozeniom,
ktére moga wystapi¢ w danym srodowisku.

W wyniku przeprowadzonej oceny ryzyka zawodowego oraz jej wnikli-
wej analizie w ponizszej tabeli zestawiono dziatania korygujace i zapobiegaw-
cze oraz $rodki ochrony, jakie nalezy stosowa¢ w zwiagzku z wystepujacymi
zagrozeniami na stanowiskach pracy operatora obrabiarki CNC.

Tabela 11. Dziatania korygujace, zapobiegawcze oraz stosowane $rodki ochronne
Zrédto: Opracowanie wihasne.

Lp. Nazwa Dzialania korygujace Srodki ochrony
zagrozenia i zapobiegawcze
— regularne przeglady oraz — stosowanie ochronnikow
konserwacje maszyn, stuchu,
— okresowe pomiary hatasu, | — stosowanie si¢ do instrukcji
— dobry stan $rodkow pracy, stanowiskowych oraz zasad
1lu — dobrze wentylowane bhp panujacych
. alas : . k
pomieszczenia, w zakladzie,
— zmniejszenie czasu
ekspozyciji,
— zglaszanie przez pracownika
nadmiernego hatasu,
— zapewnienie dobrej — dodatkowe przerwy
wentylacji, W pracy,
Mikroklimat — regularne pomiary obcig- | — uzupelnianie ptynow
2. goracy zenia termicznego WBGT, poprzez picie wody badz
innych napojow chtodzg-
cych,
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Lp. Nazwa Dzialania korygujace Srodki ochrony
zagrozenia i zapobiegawcze
— dobre oznakowanie drog — zachowanie szczegdlnej
komunikacyjnych, ostroznosci przez Pracow-
— regularne przeglady stanu nikow,
3 Najechanie technicznego pojazdow — bezpieczne poruszanie si¢
" | przez pojazd transportowych, pojazdami,
— zapewnienie dobrej wi- — stosowanie sygnalizacji
docznosci, $wietlnej oraz dzwickowe;j
(w razie naglej potrzeby),
— dobre oznakowanie — stosowanie odziezy
Ostre elementow wystajacych, ochronnej,
4. | krawedzie, — regularne przeglady — dbanie o $rodki pracy,
materiaty maszyn i narzedzi, — ostrozno$¢, ograniczenie
— stosowanie oston pospiechu
— regularne konserwacje — zglaszanie przez pracowni-
. . i czyszczenie o$wietlenia, ka awarii o$wietlenia,
5. st1etl§n1e - — regularne pomiary nat¢gze- | — wymiana niesprawnych
nieprawidlowe o o .
nia $wiatla lamp o$wietleniowych,
— mycie okien i §wietlikow,
— regularne przeglady ma- — dobra koncentracja podczas
szyn, wykonywania czynnosci,
— dobre oznakowanie miejsc | — stosowanie oston,
. niebezpiecznych, — zachowanie bezpiecznej
Pochwycenie . L
. — stosowanie oston ochron- odlegtosci,
6. | przez czgsci h et e sie do instrukcii
wirujace nyc stosowanie si¢ do ins ]
stanowiskowych oraz zasad
bhp panujacych w zaktadzie,
— zakaz wykonywania pracy
w luznej odziezy,
— regularne przeglady ma- — stosowanie oburgcznego
szyn i urzadzen elektrycz- sterowania,
nych, — stosowanie wylgcznikow
— dobre oznakowanie miejsc krancowych,
Pochwycenie niebezpiecznych, — stosowanie odpowiedniej
7. | przez urzadzenie | — zapewnienie dobrego odziezy roboczej,
(Scis$nigcie) oswietlenia, — zachowanie odpowiedniej

koncentracji,

— stosowanie si¢ do instrukcji
stanowiskowych oraz zasad
bhp panujacych w zaktadzie,
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Lp. Nazwa Dzialania korygujace Srodki ochrony
zagrozenia i zapobiegawcze
— regularne przeglady — stosowanie ochrony prze-
maszyn i urzadzen elek- ciwporazeniowej,
trycznych, — zakaz dokonywania napraw
— kontrola zabezpieczen pod napieciem,
Porazenie przeciwporazeniowych, - l?ieche zgiaszar}ie zau\fva}-
zonych nieprawidtowosci,
8. | pradem N . ..
elektrycznym — stosowanie sig do instruke;ji
stanowiskowych oraz zasad
bhp panujacych w zaktadzie,
— dobre oznakowanie miejsc
W wystepujacym napigciem
elektrycznym,
— dbanie o podtoze, — dobre oznakowanie wyste-
— stosowanie farb nie §liskich, pujacych progow, stopni,
— naprawa wystepujacych — dbanie o tad i porzadek
9 Potkniecie si¢ podestow, W miejscu pracy,
" | na plaszczyznie — ograniczy¢ pospiech,
— stosowanie odpowiedniego
obuwia roboczego,
— zachowanie ostroznosci,
— regularne przeglady $rod- | — stosowanie sie do instrukcji
kow gasniczych, stanowiskowych oraz zasad
— przeprowadzanie ¢wiczen bhp panujacych w zaktadzie,
10. | Pozar przeciwpozarowych, - za}kaz pglenia tytoniu oraz
uzywania otwartego ognia,
— dobre oznakowanie miejsc
ze $rodkami gasniczymi,
— znaki ewakuacyjne,
— regularne przeglady stanu | — stosowanie pojazdéw trans-
technicznego pojazdow portowych zgodnie
11 Przewrdcenie transportowych, Z przeznaczeniem,
" | si¢ pojazdu — zapewnienie dobrej wi- — stosowanie si¢ do zalecen
docznosci, producenta,
— stosowanie nakrycia gtowy,
— regularne pomiary steze- — stosowanie miejscowych
nia pytow w atmosferze, odciggow,
12. | Pyt — zapewnienie dobrej wen- | — stosowanie odziezy ochronnej,

tylacji,

— stosowanie masek przeciw-
pytowych oraz gogli,
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Lp. Nazwa
zagrozenia

Dzialania korygujace
i zapobiegawcze

Srodki ochrony

Substancje che-
13. | miczne — for-
maldehyd

— zapewnienie dobrej wen-
tylacji,

— monitorowanie procesu,

— regularne pomiary stezenia,

— stosowanie rgkawic
ochronnych,

— stosowanie masek ochron-
nych,

Uderzenie obra-
14. | bianym przed-
miotem

— regularny przeglad stoso-
wanych narzedzi,

— uzywanie sprawnych narzg-
dzi oraz zgodnie z ich prze-
znaczeniem,

— stosowanie odziezy ochronnej,

— stosowanie si¢ do instrukcji
stanowiskowych oraz zasad
bhp panujacych w zaktadzie,

Podsumowanie

Podczas przeprowadzonej oceny ryzyka zawodowego, w zaktadzie pro-
dukujacym sklejke profilowana, na stanowiskach pracy operatora obrabiarki
CNC stwierdzono, iz ryzyko zwigzane z praca wykonywang przez operatora
nalezy uzna¢ za dopuszczalne. W zwigzku z tym zaleca si¢ czynnosci kontrolne
w celu utrzymania ryzyka na danym poziomie.

Kazde zauwazone nieprawidlowosci, stanowigce bezposrednie zagroze-
nie zycia lub zdrowia pracownika, powinny zosta¢ niezwlocznie usunigte, a jes-
li nie jest to mozliwe, nalezy zaprzesta¢ dalszego wykonywania czynno$ci oraz
doktadnie zabezpieczy¢ miejsce zagrozenia. Prace prowadzone w strefach bez-
posredniego zagrozenia zdrowia oraz zycia nalezy wykonywa¢ z zachowaniem
szczegolnej ostroznosci oraz starannosci. Nalezy takze systematycznie zazna-
jamia¢ si¢ z instrukcjami dotyczacymi bezpiecznej pracy oraz obstugi maszyn.
Wszystkie powyzsze czynno$ci nie mogg sprowadza¢ si¢ tylko do jednorazo-
wych dziatan, poniewaz systematyczne oraz ciagle doskonalone dziatania za-
pewnia pracownikowi ograniczenie ryzyka zawodowego, a pracodawcy poczu-

cie spetnienia jego obowigzku wobec pracownika.
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