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NARZEDZIA WSPIERAJACE ROZWO]
INNOWACYJNYCH ROZWIAZAN
W INZYNIERII BEZPIECZENSTWA

1.1 WPROWADZENIE

Na przetomie Kkilkudziesieciu ostatnich lat profilaktyka wypadkowa oraz
badanie przyczyn wypadkdéw ulegto znaczacej zmianie. Wypadki, ktére dawniej byty
wynikiem fatalnego i niemozliwego do przewidzenia zbiegu okolicznosci dzisiaj
postrzegane s3 jako skutek btedoéw popeionych przez ludzi na réznym szczeblu
dziatalnosci firmy - od kierownictwa przez dozér do pracownika szeregowego.
W chwili obecnej wiekszos¢ wypadkow jest identyfikowana i ewidencjonowana.
Bardzo wazng rolg w przedsiebiorstwach jest umiejetne analizowanie $Srodowiska
pracy, na ktore sktadajg sie dostepne technologie, organizacja pracy i kapitat ludzki.
Czynniki te decyduja o wypracowaniu jak najlepszej dziatalnoSci prewencyjnej
minimalizujacej ilo$¢ zdarzen wypadkowych [2, 3, 6].

Z przeprowadzonej przez Miedzynarodowa Organizacje Pracy analizy wynika,
Ze na Swiecie w ciggu roku odnotowuje sie srednio okoto 270 mln wypadkéw w tym
350 tys. wypadkow $miertelnych. Statystyki Unii Europejskiej pokazujg, ze w ciggu
roku Smiertelnemu wypadkowi ulegaja cztery osoby na tysigc pracujacych.
W Polsce, na tysigc pracujacych przypada pie¢ wypadkéw $miertelnych [4, 7].

Przestanka wyboru tematu artykutu byto wskazanie, Zze Swiadome zarzadzanie
czynnikami bezposrednio wptywajacymi na bezpieczenstwo pracy (tzn. technologie,
organizacja, ludzie) na wszystkich szczeblach dziatalno$ci firmy ma kluczowe
znaczenie w poprawie prewencji wypadkowe;.

e CHARAKTERYSTYKA PODMIOTU BADAN

Obiektem badan byto przedsiebiorstwo przemystowe, ktore jest korporacja
miedzynarodowa znajdujaca sie w Slaskiej Strefie Ekonomicznej. Gléwnym profilem
dziatalnosci firmy jest produkcja rur preizolowanych, ksztattek, ztaczy o réznych
gabarytach stosowanych w cieptownictwie, chtodnictwie miedzy innymi ze wzgledu
na wytrzymato$¢ w zakresie temperatury od -200°C do +250°C. Firma dostarcza
systemy rur do transportu ropy i gazu, jak réwniez do przemystu stoczniowego.
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Zaletg tych rur jest szybka instalacja oraz diugi okres uzytkowania. W zaktadzie
zatrudnieni sa stali pelnoetatowi pracownicy oraz sezonowi, ktorzy pracuja
w okresie letnim, w ktérym firma otrzymuje najwiecej zlecen. Praca
w przedsiebiorstwie odbywa sie w trybie tréjzmianowym. Przedsiebiorstwo posiada
dziatl bezpieczenstwa i higieny pracy, ktéry jest outsourcingowany. Firma posiada
certyfikat ISO 9001 (System Zarzadzania Jakoscig) oraz ISO 14001 (System
Zarzadzania Srodowiskowego). Przedsiebiorstwo sktada sie z hali produkcyjnej,
budynku administracyjnego oraz magazynu znajdujacego sie na placu przy hali
produkcyjne;.

Zaprezentowany schemat przedstawia proces produkcyjny w badanym
przedsiebiorstwie produkcyjnym (rys. 1.1).

Pobo6r materiatu
z placu magazynowego
(stal + rura polietylenowa)

=

Wymiarowanie

~

Zatozenie drutow
alarmowych i dystansow
na stal

~

Zalozenie rur
nolietvlenowvch na stal

~

Wypekienie wolnej
przestrzeni pianka

~
Odciecie nadmiaru
pianki

~N~

Kontrola jakoSciowa oraz
odtozenie do magazynu
wyrobow gotowych

Rys. 1.1 Proces produkcyjny
Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].
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e WYPADKI PRZY PRACY W BADANYM PRZEDSIEBIORSTWIE
PRODUKCYJNYM
Analiza obejmuje wypadki, ktére wydarzyty sie w latach 2010-2012.
Dokumentacja powypadkowa zawiera tacznie 45 zdarzen wypadkowych
zaistniatych w przeciggu 3 lat (rys. 1.2).
Na dokumentacje powypadkowg poddang analizie sktadajg sie:
e protokoly powypadkowe,
e statystyczne karty wypadkow,
e protokoly z przestuchan: poszkodowanego oraz swiadkow wypadkow.
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Rys. 1.2 Wypadki przy pracy w badanym przedsiebiorstwie w latach 2010-2012
Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].

W okresie od 2010 do 2012 roku w przedsiebiorstwie byto zatrudnionych 906
0s6b (tabela 1.1). W 2010 roku zaktad pracy zatrudniat 296 osé6b z czego czternascie
ulegto wypadkowi w pracy. W 2011 roku ilo$¢ pracownikow w przedsiebiorstwie
zwiekszyta sie do 297, z ktoérych az osiemnastu byto poszkodowanych w wypadku.
Natomiast w 2012 roku zostat odnotowany znaczny wzrost liczby os6b
zatrudnionych w firmie, liczba ta wzrosta do poziomu 313 pracownikoéw, za$ liczba
wypadkoéw spadta do 13 wypadkéw w ciggu roku. Tendencja spadkowa w badanym
zakladzie pokrywa sie z sytuacja w kraju, gdzie réwniez spadta liczba wypadkow [1].

Tabela 1.1 [lo$¢ zatrudnionych pracownikéw w badanym przedsiebiorstwie
w latach 2010-2012

Rok 2010 2011 2012 Ogoétem

Liczba pracownikéw 296 297 313 906

Zrédto: Opracowanie na podstawie [3].
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Analiza statystycznych kart wypadkéw oraz protokotéw powypadkowych
z badanego przedsiebiorstwa z okresu trzech lat 2010-2012 wykazata, ze wskaZniki
czestoSci wypadkéw w latach 2010-2012 s3 znacznie wyzsze od krajowych (rys. 3).
Najwyzsza warto$¢ zostata osiggnieta w 2011 roku 61, w 2012 odnotowano
wskaznik na poziomie 42 [1, 5]. Na wykresie (rys. 1.3), mozna zauwazy¢ tendencje
rosnaca wskaznika ciezkosci wypadkéow.
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Rys. 1.3 Wskaznik czestotliwosci i ciezkosci wypadkow w przedsiebiorstwie
w okresie badanych 3 lat
Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].

e PRZYCZYNY WYPADKOW PRZY PRACY W BADANYM PRZEDSIEBIORSTWIE

Z analizy statystycznych kart wypadkéw oraz protokotéw powypadkowych
wynika, Ze najczestsza przyczyna wypadkéw przy pracy jest zaskoczenie
niespodziewanym zdarzeniem, co stanowi 26% wszystkich przyczyn wypadkdow.
Nastepng, jest niedostateczna koncentracja uwagi na wykonywanej pracy 23%. Jak
wynika z danych, pracownicy ze stazem do roku czasu ktérzy stanowia 47%
wszystkich poszkodowanych, najczes$ciej ulegaja wypadkom spowodowanym
brakiem doswiadczenia 1 nieumiejetnoscia przewidywania konsekwencji
podejmowania decyzji w trakcie wykonywanej pracy. Trzecia grupa z wynikiem
13% jest inna przyczyna. Niewtasciwe operowanie konczynami w strefie zagrozenia
osiggneto poziom 11%. Kolejng przyczyng jest niewtasciwe uchwycenie, trzymanie
czynnika materialnego - 8% [1].

Na podstawie zebranych danych z dokumentacji powypadkowej badanego
przedsiebiorstwa, dla 45 wypadkéw przy pracy z okresu trzech lat 2010-2012
okreslono 76 przyczyn. Po dokonaniu analizy wypadkéw zgodnie z metodologia TOL
wyrozniono nastepujace przyczyny: techniczne, organizacyjne i ludzkie (tabela 1.2).

Az 71 przyczyn dotyczyto czynnika ludzkiego, 4 zwigzane byty czynnikiem
organizacyjnym, a tylko 1 z przyczyna techniczna.
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Tabela 1.2 Przyczyny wypadkow przy pracy wedlug klasyfikacji TOL w okresie badanych 3 lat

e Liczba wypadkéw
Przyczyny wedlug Kklasyfikacji TOL powodowanych przyczyna Suma
I. Przyczyny techniczne
1. Niewtasciwy stan czynnika materialnego 1 1
II. Przyczyny organizacyjne
1. Niewtasciwa organizacja pracy 2
4
2. Niewtasciwa organizacja stanowiska pracy 2
I1I. Przyczyny ludzkie
1. Nieprawidtowe zachowanie sie pracownika 45
2. Niewlasciwe, samowolne, zachowanie 9
sie pracownika
3. Niewtasciwy stan psychofizyczny pracownika 1 71
2. Brak lub niewtasciwe postugiwanie 15
sie czynnikiem materialnym
3. Nieuzywanie sprzetu ochronnego 1

Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].

Z analizy zgromadzonych danych wynika, Ze nieprawidlowe zachowanie sie
pracownika powoduje az 59% wypadkéw przy pracy. Druga przyczyng z wynikiem
20% jest brak, lub niewtasciwe postugiwanie sie czynnikiem materialnym.
Niewtasciwe, samowolne, zachowanie sie pracownika zajmuje trzeciga pozycje
z wynikiem 12%. Kolejng jest grupa przyczyn na poziomie 3%, do ktérej naleza
niewlasciwa organizacja stanowiska pracy oraz niewtasciwa organizacja pracy. Do
ostatniej grupy przyczyn z wynikiem na poziomie 1% nalezg niewtasciwy stan
psychofizyczny pracownika, nieuzywanie sprzetu ochronnego oraz niewtasciwy stan
czynnika materialnego. W sumie czynnik ludzki powoduje az 93% wszystkich
wypadkoéw przy pracy. Natomiast przyczyny organizacyjne stanowig 6% wszystkich
przyczyn, a techniczne 1% [1].

1.5 PROPOZYCJA ZMIAN W PREWENC]I WYPADKOWE]J FIRMY -
NARZEDZIA WSPIERAJACE ROZWOJ INNOWACYJNYCH ROZWIAZAN

W badanym przedsiebiorstwie stosowana jest prewencja wypadkowa zgodna
z obowigzujacymi przepisami i normami. Zakres dziatalnoSci prewencyjnej zlecany
jest firmie zewnetrznej, ktéra nadzoruje wszelka dziatalno$¢ zwigzang z poprawg
bezpieczenstwa w pracy. Jednakze brak statego nadzoru wymaga podjecia
dodatkowej dziatalnoSci zapobiegawczej przez pracodawce. Po analizie
przeprowadzonych badan stwierdzono, Ze poprawa niektorych aspektow
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technicznych, organizacyjnych i ludzkich moze wptyna¢ na poprawe bezpieczenstwa
pracy w przedsiebiorstwie.

Tabela 1.3 Protokot interwencyjny

Data i godzina zdarzenia: Nazwisko poszkodowanego: Miejsce udzielenia 1-szej pomocy:

Opis skutkéw wypadku / obrazen
(w tym czesci ciata, ktore ulegty
obrazeniu):

Zagrozenie zglosit: 3 Zespot: Staz pracy:

Raport sporzadzit: Data: Zmiana:

Mezczyzna[ ] Kobieta[ ]

Przetozony: Stanowisko:

1) Opis przydzielonego zadania

¥

2) Opis $ci, ktére wykonywat w ie, gdy doszio do wypadku

3) Obi ja mogaca Zpos$ i fel. ie dla

|

Jak diu szkod ke at d dzaj ?
2 99 posziocowany wykenywe? dany focze) pracy Czy dla tego zadania okreslono standardy pracy? TAK NIE Czy dana operacja byta ujeta na liscie TAK NIE
(instrukcje, itp.) L1 Ll operacji wysokiego ryzyka? r1 01
Temat ostatniej rozmowy BHP: & e o
" + zy pracownik stosowat wymagane
Czy zgodnie ze pracy? TAK [ ]INIE/[ ] srodki ochrony osobiste]? TAK [ ]NE] ]

Data: Szkolacy:
ey Data ostaniej weryfikacji w/w procedur z
poszkodowanym
‘ Maszyna Metody / Systemy Materiat

Opisz Wypadek,
Zagrozenie Wypadkowe

Cziowiek Instrukcje / Procedury Srodowisko

[y
N
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c.d. Tabela 1.3 Protokdt interwencyjny

Odpowiedzialny

+ Podpis Termin

Czy problem wystapit ponownie? T[] N[ ] Nie dotyczy [ ]

Czy uaktualniono Procedury Bezpiecznej Pracy / Plany Przygotowania Miejsca Pracy ? T[] N [ ] Niedotyczy [ ]
Czy uaktualniono druki, arkusze kontrolne oraz inne formularze? T [ ] N [ ] Nie dotyczy [ ]
Czy problem zostat rozwiazany w stopniu zadawalajacym? Tak [ ]zamkniety Nie [ ] przekazany: Nie dotyczy [ ]

Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].
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Dlatego tez zaproponowano okre$lone zmiany w prewencji wypadkowej
badanego przedsiebiorstwa, ktére przedstawiono ponizej. Pierwsza propozycja
rozwigzan prewencyjnych jest wprowadzenie arkusza interwencyjnego (tabela 1.3).

Arkusz ten stworzony zostal w celu zaangazowania wszystkich pracownikow
w poprawe stanu BHP. Stuzy nie tylko raportowaniu zaistniatych zdarzen
wypadkowych, ale réwniez oznacza zdarzenia potencjalnie wypadkowe. Czestym
przypadkiem jest stan, w ktérym pracownik, zauwazywszy niebezpieczng sytuacje
nie zawsze zgtasza o tym przetozonym. W momencie, kiedy umozliwi mu sie
zaraportowanie takiego stanu, a ilo$¢ zgloszonych raportow skutkowac bedzie
W ocenie pracowniczej wykorzystane zostang wszystkie mozliwe narzedzia do
poprawy bezpieczenstwa.

Pracownicy, ktorzy wykonuja standardowa prace najszybciej zauwazaja
wszelkie stany zagrozenia. Wprowadzenie arkusza interwencyjnego umozliwi
réwniez stworzenie bazy zawierajacej miejsca oraz sytuacje, w ktérych moze dojs¢
do wypadku - pozwali to na doktadniejszg prewencje wypadkowa. Arkusz zawiera
wszystkie informacje odnos$nie zdarzenia potencjalnie wypadkowego. Pierwsza
strona okresla przy jakich czynno$ciach wykonywanych przez pracownika zaistniata
dana sytuacja, w ktéorym miejscu sie przydarzyta oraz co byto bezposrednim
zagrozeniem. Druga strona zaczyna sie od wykorzystania metody ,5 WHY”, ktdrej
celem jest zidentyfikowanie przyczyny Zrédtowej niebezpiecznego zdarzenia oraz
dziatan majacych na celu wyeliminowanie zagrozenia. Zawiera réwniez informacje o
osobach odpowiedzialnych za realizacje tych dziatan wraz z planowanymi
terminami ich zakonczenia.

Drugg propozycja prewencji jest stworzenie systemu kontroli stanu BHP
wybranego obszaru produkcji. System polega na wyznaczeniu jednego dnia
w tygodniu, w ktérym przetozony danego obszaru wykonuje kontrole zgodnie
z arkuszem kontrolnym (tabela 1.4). Arkusz ten zawiera pytania z zakresu stanu
Swiadomosci pracownikdéw dotyczacych zagrozen wystepujacych na ich
stanowiskach roboczych oraz przestrzegania przez nich zasad bezpiecznej pracy.
Dotyczy takze stanu technicznego narzedzi, droznosci drég ewakuacyjnych oraz
Srodkow przeciwpozarowych. Wprowadzenie takiego cotygodniowego systemu
kontrolnego pozwoli utrzymac¢ bezpieczne Srodowisko pracy, a zidentyfikowane
nieprawidtowosci szybko wyeliminowa¢. Dodatkowo wprowadza roéwniez
motywacje do podjecia bezpiecznej pracy dla pracownikéw wiedzacych, Ze istnieje
ciagly system kontroli stanowisk roboczych.

Kolejna propozycja jest wprowadzenie arkusza rozméw BHP dla pracownikéw
(tabela 1.5). Arkusz zawiera temat, ktéry zostat poruszony przez przetozonego, date
rozmowy oraz podpisy pracownikoéw uczestniczacych. Arkusz ten jest Swiadectwem
uczestnictwa pracownika w dziataniach prewencyjnych oraz wykazem zdarzen,
ktére wystepuja na danym obszarze pracy.
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Tabela 1.4 Arkusz kontrolny stanu BHP

Kontrola Stanu BHP
dla cotygodniowych przegladow

ZMIANA:

Status: V - dobrze X -Zle

ORGANIZACUA STANOWISKA PRACY

1 |Znajomosc przepisow BHP 14 [Obszar pracy zespotu: czysty, uporzadkowany
2 |Znajomo$¢ tematu ostatniej rozmowy BHP 15 Materiaty utozone w opakowaniach, sktadowane
3 |Wiedza na temat ostatniego zdarzenia BHP w odpowiednim oznaczonym miejscu
4 Wiedza na temat najblizszego wyj$cia ewakuacyjnego 16  Materialyfatwopalne w miejscu wyznaczonym
i usytuowania punktu ewakuacyjnego STAN MASZYN | NARZEDZI
5 |Wiedza na temat lokalizacji najblizszej gasnicy 17 |Ochrona i ostona na miejscu
6 |Czysq malezska? (potaczenia spawane, skrecane itp.)
7 |Czy zamknigto punktyw terminie? 19 |Uzwanie wlasciwych narzedz

Lo a2 20 [Uzywanie narzedzi we wiasciwy sposob

8 |Stosowanie $rodkéw ochrony osobistej
9 [Dostepnoséi stan $rodkéw ochrony osobistej 21 [Stan narzedz
10 |Zawarto$¢ apteczki 22 |Maszyny- brak wyciekow

OCHRONA PRZECIWPOZAROWA Okablowanie urzadzen, wtyczki, stan izolacji
11 | Dostep do sprzetu p.poz gniazda

” Wyj$cia ewakuacyjne, drogi, schody drozne,czyste INNE, SPECYFICZNE DLA DANEGO WYDZIALU

)
ozmaczone
24

MATERIALY | ODPADY CHEMICZNE

1 Materiaty niebezpieczne przechowywane w odpowiednich 25
pojemnikach i oznaczonych miejscach

OTWARTE PUNKTY Z POPRZEDNICH TYGODNI
#

Opis problemu Lokalizacja Dziatania/Komentarz Osoba odpowiedz. Status

D
D

NIEZGODNOSCI ZAOBSERWOWANE PODCZAS OBCHODU
#

Opis problemu Lokalizacja DziafanialKomentarz Osoba odpowiedz. Status

®

b| D|D| D

Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5 ].
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Tabela 1.5 Dziennik rozmow BHP
DZIENNIK ROZMOW BHP
data
Nazwisko
iimie
Temat
Lp.

Zrédto: Opracowanie na podstawie [1, 5].
Trzecia propozycja majaca na celu podniesienie bezpieczenstwa pracy

w przedsiebiorstwie jest wprowadzenie normy PN-N-18001:2004. System
zarzadzania BHP opisany w danej normie oparty jest na klasycznym cyklu
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zarzadzania jakoScia, filozofii ciggtego doskonalenia zgodnie z Kotem Deminga. Z
wprowadzeniem danej normy jednocze$nie zaleca sie stworzenie stanowiska BHP
na terenie zaktadu. Usprawni to prowadzenie dziatan monitorujacych, interwencji w
sytuacjach zagrozenia oraz statg kontrole nad bezpieczennstwem pracy.

Z przeprowadzonej analizy stanu BHP zaktadu wynika, ze pracownicy w duzej
mierze nie znajg swojego zakresu pracy. Dlatego zaleca sie przeprowadzenie
kontroli oraz doprecyzowanie zakresow odpowiedzialno$ci na stanowiskach
roboczych. Jednoczenie po wykonaniu danej czynnoSci nalezy ponownie zapoznaé
pracownikoéw z ich zakresem pracy. Kazdorazowe wprowadzenie zmiany powinno
by¢ przedstawione w formie pisemnej pracownikowi oraz potwierdzone przez niego
wtlasnorecznym podpisem.

Nastepng propozycja poprawy bezpieczenstwa jest wprowadzenie systemu
mentora. System mentora charakteryzuje sie tym, ze w przypadku zmiany miejsca
pracy przez jednego pracownika, badZ jego awansie przejmuje on odpowiedzialnos¢
za pracownika, ktory go zastepuje. Uczy wykonywanych czynnos$ci oraz kontroluje
az do momentu, w ktéorym zmiennik Swiadomy jest wszystkich aspektow pracy -
zarowno bezpieczenstwa jak i jakosci.

Zaleca sie wprowadzenie systemu ,5S”, ktéory méwi, Ze na stanowisku pracy
wszystkie narzedzia majg oznaczone miejsce i przestrzegane jest ich utozenie.
Dodatkowo przez selekcje oraz sortowanie, na stanowisku znajduja sie tylko
niezbedne rzeczy do wykonywanej pracy. Zaleca sie rdwniez oznakowanie
stanowisk, na ktorych istnieje najwieksze zagrozenie wystgpienia wypadku przy
pracy.

Proponuje sie wprowadzenie systemu oceniania w okresie potrocznym, gdzie
gtowna ze sktadowych bedzie ocena za przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy.

Kolejnym zaleceniem jest wybor pracownika na Spotecznego Inspektora Pracy,
ktory bezposrednio w zaktadzie pracy bedzie sprawowat nadzér nad bezpiecznymi
i higienicznymi warunkami pracy.

Proponowane jest wprowadzenie premii za bezwypadkowa prace za okres
roku kalendarzowego, co bedzie dodatkowa motywacja do bezpiecznej pracy,

Proponuje sie rowniez wydtuzenie okresu szkolenia nowych pracownikéw
w celu prawidtowego opanowania czynno$ci wykonywanych na danym stanowisku
pracy. Niejednokrotnie pracownik znajgc etapy wykonywanej pracy potrzebuje
wiecej czasu na prawidtowe wykonywanie danych czynnos$ci oraz nabycia
umiejetnosci radzenia sobie w sytuacjach niestandardowych. Zaleca sie réwniez
statg kontrole przetozonego podczas okresu probnego, ktéry bedzie nadzorowat
prace nowo zatrudnionego pracownika oraz interweniowat w nagtych zdarzeniach
eliminujac przy tym zagrozenie spowodowania wypadku.

Proponuje sie uczestnictwo pracownikOw w poprawie stanu bezpieczenstwa
pracy poprzez mozliwo$¢ zgloszenie pomystéow na poprawe bezpieczenstwa,
organizacji pracy, rozwigzan technicznych i wrzucanie ich do skrzynki pomystow.
Najlepszy pomyst bedzie ogtoszony w zaktadzie pracy oraz wyrézniony nagroda.
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Z badan ankietowych wynika, Ze szkolenia prowadzone s3 w sposob zbyt
ogoOlny, dlatego tez zaleca sie prowadzenie szkolen pod katem =zagrozen
wystepujacych na stanowiskach pracy. Kazdorazowo szkolenie powinno zakonczy¢
sie testem sprawdzajacym zdobyta wiedze przez uczestnikow szkolenia [1, 5].

e WNIOSKI KONCOWE
W wyniku przeprowadzonych badan wyciaggnieto nastepujace wnioski:
1. Na podstawie badan dokumentacji przedsiebiorstwa stwierdzono, Ze:

» Najwiecej wypadkéw miato miejsce w sezonie wiosenno-letnim, kiedy to
przedsiebiorstwo zatrudnia pracownikéw sezonowych w  okresie
zwiekszonego zapotrzebowania na wyréb gotowy.

» Najczestsza przyczyng wypadkéw byto nieprawidlowe zachowanie sie
pracownika.

» Stwierdzono S$cisty zwigzek miedzy wiekiem i stazem pracy, a liczba
wypadkow.

» Wykazano rowniez, Ze dzien tygodnia oraz pora roku ma wptyw na
wystepowanie wypadkéw przy pracy.

» Zdarzeniem, ktére w wiekszosci powodowato uraz podczas wypadku byt
kontakt z przedmiotem ostrym.

» Najwieksza liczbe wypadkéw stanowig urazy rak oraz palcéw dtoni.

» Najczestszymi urazami sg rany ciete [1, 5].

2. Whnioski z przeprowadzonych badan ankietowych wsrod pracownikow:

» Przeprowadzone szkolenia zostaty ocenione w wiekszosci jako ciekawe,
motywujace do bezpiecznej pracy. Jednakze wiekszo$¢ ankietowanych
zasugerowato, ze szkolenia sg zbyt ogélne.

» W wiekszos$ci czasu pracy pracownicy sa pod stalym nadzorem. Niemniej
jednak zdarzaja sie przypadki, w ktérych pracownicy sg pozostawiani bez
kontroli.

» 42% pracownikow nie jest Swiadomych konsekwencji popetnianych przez
siebie btedéw.

» Zdaniem badanych najwiekszy wptyw na powstanie wypadku ma brak
doswiadczenia zawodowego, presja czasu, braki w wiedzy o zagrozeniach
oraz silny lub dtugotrwaty stres.

» 7 przeprowadzonych badan wynika, ze prawie potowa pracownikéw nie zna
zakresu swoich obowigzkéw.

» 32% pracownikow sama decyduje, kiedy korzysta¢ z Srodkéw ochrony
indywidualnej [1, 5].

Przeprowadzone badania pozwolity na wykazanie stabych punktéw
w stosowanej profilaktyce wypadkowej przedsiebiorstwa, a tym samym na
opracowanie zmian w organizacji oraz w panujacych warunkach pracy celem ich
poprawy. Stwierdzono takze, ze zmniejszenie liczby wypadkéw przy pracy jest
mozliwe w wyniku prawidtlowego i rzetelnego zidentyfikowania przyczyn
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wypadkéw i w konsekwencji ograniczenia wplywu negatywnych czynnikow
technicznych, organizacyjnych oraz ludzkich.
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NARZEDZIA WSPIERAJACE ROZWOJ INNOWACYJNYCH ROZWIAZAN
W INZYNIERII BEZPIECZENSTWA

Streszczenie: W prezentowanym artykule zajeto sie tworzeniem narzedzi poprawiajacych
bezpieczenstwo pracy w badanym zakladzie produkcyjnym. Zwrdcono uwage na mozliwos¢
realizacji innowacyjnych rozwigzan w inzynierii bezpieczenstwa. Przeprowadzone badania
empiryczne wykazaly, ze istnieje bardzo duzy niewykorzystany potencjal wsréd
pracownikéw. Pomoc w umozliwieniu i promowaniu kreatywnos$ci wsréd pracownikéw
moze mie¢ znaczacy wpltyw na poprawe stanu bezpieczenstwa, jak i réwniez na poprawe
jakosci wykonywanej pracy.

Stowa Kluczowe: zarzadzanie bezpieczenstwem, inzynieria bezpieczenstwa, innowacyjne
rozwigzania

SUPPORTING TOOLS FOR DEVELOPING THE INNOVATIVE SOLUTIONS
IN SAFETY ENGINEERING

Abstract: The following article deals with creating tools for increasing work safety in the
investigated manufacturing plant. Attention has been drawn to a possibility of implementing
an innovative solutions to the safety engineering. The empirical studies has shown great
untapped potential in the area of employees. Helping with developing a promotions for
creativity among employees can have significant impact on increasing a level of safety at
work, as well as quality of this work.

Key words: safety management, innovative solutions, safety engineering
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