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INNOWACYJNE ROZWIAZANIA I METODY
UDOSKONALANIA SYSTEMOW BEZPIECZENSTWA
W PRZEDSIEBIORSTWIE

Streszczenie. W niniejszej pracy oméwiono pi¢¢ rozwiazan pozwalajacych na udosko-
nalenie systemu bezpieczenstwa w przedsigbiorstwie. W celu ograniczenia czasu przy-
swajania informacji, poprawiajac tym samym zrozumialo$¢ przedstawianych tresci,
zaproponowano zastosowanie wizualnych instrukcji. Z kolei do ograniczenia wypad-
kéw zaproponowano narzgdzie 5S, ktére umozliwia okre$lenie zasad tadu i porzadku na
stanowisku. Nastepnie przedstawiono system udoskonalen na podstawie metody Kaizen
oraz Poka Yoke.

Stowa kluczowe: system bezpieczenstwa, Kaizen, Poka Yoke, 5S, instrukcje wizualne,
OPL, SOP.

Wstep

Wedlug badan przeprowadzonych przez Panstwowa Inspekcje Pracy
w zaktadach prowadzacych dziatalno$¢ okreslona jako przetworstwo przemy-
stowe, udzial poszczegélnych kategorii przyczyn wypadkéw przy pracy jest
nastgpujacy:

— przyczyny techniczne — 12%,
— przyczyny organizacyjne — 38%
— przyczyny ludzkie — 50% [1].

Inspektorzy Pracy badajacy przyczyny wypadkow $miertelnych ustalili,
ze gléwne obszary nieprawidlowos$ci prowadzace do tragicznych w skutkach
zdarzen, to:

— niewlasciwa og6lna organizacja pracy — 29,3%,
— nieprawidlowe zachowanie si¢ pracownika — 24,7%,
— niewlasciwe samowolne zachowanie si¢ przez pracownika — 11,1% [1].
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Wyniki te pokazuja, jak wazna jest odpowiednia organizacja pracy, oraz
uswiadomienie pracownikom, ze s3 odpowiedzialni nie tylko za swoje zdrowie
i zycie, ale takze za swoich wspotpracownikdw. Sg oni najwazniejszym ogni-
wem, ksztaltujagcym poprzez swoje zachowania oraz §wiadomos¢, bezpieczne
srodowisko pracy.

Wydatki polskich pracodawcéw na bezpieczenstwo i higiene pracy wcigz
nalezg do najnizszych w Europie. Wedtug danych GUS, ulegaja one nawet dal-
szemu zmniejszeniu. Dlatego tez, wazne jest aby pracodawcy poznali metody
zwigkszania bezpieczenstwa pracy, ktore nie wigza si¢ ze zbyt duzymi koszta-
mi, dzieki czemu bedag tatwiejsze do wprowadzenia.

Celem kazdego systemu jest zapewnienie bezpieczenstwa na stanowi-
skach pracy. Zrealizowanie zaproponowanych zatozen poprawi §wiadomos$¢
bezpieczenstwa i funkcjonowania w zakresie przede wszystkim spelnienia naj-
wyzszych standardéw, w celu unikni¢cia narazania ludzi na czynniki niebez-
pieczne. Techniki i metody sa pomocne w prowadzeniu ochrony zdrowia,
wplywajac tym samym na kultur¢ i zachowania angazujac kazdego
w zarzadzaniu bezpieczenstwem w miejscu pracy.

Zobowigzanie wszystkich pracownikow do przestrzegania ustawowych
przepiséw i zaktadowych celéw bezpieczenstwa pracy, do ochrony swojego
zdrowia i zdrowia innych wspdtpracownikéw czesto nie wystarcza. Wazna jest
ustawiczna informacja i szkolenie wszystkich pracownikoéw na temat zagadnien
zdrowia i bezpieczenstwa pracy. Pozwala to na realizacje wymogu ciggtego
i $wiadomego rozwoju systemu bezpieczenstwa pracy. Nie jest tajemnica, ze
minimalizowanie zdarzen grozacych wypadkiem, niebezpiecznych warunkéw
i dziatan, powoduje redukcje prawdopodobienstwa wystapienia powazniejszych
wypadkéw.

Kultura, nawyk bezpiecznego zachowania oraz zaangazowanie zatogi ma
olbrzymi wplyw na zarzadzanie bezpieczenstwem w miejscu pracy. Dziatania
prewencyjne umozliwiajg eliminowanie wypadkéw zanim si¢ pojawia.

Likwidacja tej grupy przyczyn, cho¢ nie wymaga duzych nakladéw,
wbrew pozorom nie jest tatwa. Wymaga, bowiem:

— zwigkszenia funkcji kontrolnych,

— organizowania stanowisk pracy oraz prowadzenia prac z uwzglednieniem
wymogow w zakresie bhp,

— zapewnienia wla$ciwej organizacji pracy, szkolenia i nadzoru,

— wlaczenia pracownikéw do dzialan w zakresie usprawniania wlasnego sta-
nowiska pracy,

— zapewnienia odpowiednich zasobdw i srodkéw.

Jednak — aby stworzy¢ §rodowisko pracy, w ktérym wszyscy pracownicy beda

czuli si¢ nie tylko bezpiecznie, ale i komfortowo — warto podja¢ takie dziatania.
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Rozwigzania pozwalajace na osiggni¢cie absolutnego przekonania i pew-
nosci, ze bezpieczenstwo i zdrowie cztowieka stanowig podstawowa wartosc.
Osiagnigcie sukcesu, ciaggly postep i rozwdj jest catkowicie mozliwy przy wy-
korzystaniu gtéwnie technik organizatorskich.

Korzysci ptynace z zastosowania metod wizualnych, 5S, Kaizen czy Poka
Yoke ze zmniejszenia stopnia ryzyka zawodowego sg nie tylko widoczne na
papierze, ale znacznie przektadaja si¢ na zadowolenie pracownikéw oraz efek-
tywno$¢ pracy. Z kolei efektywno$¢ wptywa na zyski zwigzane z wydajnoscia,
co skutkuje dodatkowymi srodkami finansowymi.

Mniejsza wypadkowo$¢, czy zapadalnos¢ na choroby zawodowe ma swo-
je odzwierciedlenie takze w zyskach jakie niesie ze soba obnizenie stawek na
ubezpieczenie zdrowotne. Moze réwniez zmniejszy¢ si¢ absencja z tytutu tzw.
chorobowego, co spowoduje, ze rozwiagze si¢ problem z przyporzadkowaniem
maszyn poszczegdlnymi pracownikami.

Rozwigzania doskonalace system bezpieczenstwa

OPL

Bardzo przydatnym, prostym, ale skutecznym narze¢dziem jest OPL (One
Point Lesson) — czyli lekcja jednopunktowa, ktérej zadaniem jest przeciwdzia-
tanie btgdom ludzkim. Jest to jednostronicowa instrukcja zawierajaca tylko
jeden punkt/temat, uzywajaca wigcej zdje¢ niz stéw, opisujaca sytuacje tak pro-
sto, jak to tylko mozliwe.

Narzedzie to nazwano lekcja, bowiem — tak jak podczas réznych zajec¢
edukacyjnych — dzieki niemu mozna poszerzy¢ swoja wiedze, ugruntowac ja,
przekaza¢ innym, czy tez zrozumie¢ istot¢ wystepujacych w srodowisku pracy
probleméw. Ponadto opisuje podejscie i kluczowe dziatania w danym stadium
doskonalenia systemu bezpieczenstwa, uczy, jak zapobiega¢ nawrotom niebez-
piecznych zachowan czy sytuacji. Celem takich lekcji jest tez przypominanie
o koniecznosci bezpiecznej, ale i efektywnej pracy. Mozna ja stosowacé w kilku
przypadkach:

— do analizy zaistniatej usterki, wypadku, aby zapobiec ponownemu jego wy-
stapieniu w przysztosci,

— do rozpowszechniania informacji o usprawnieniach zaproponowanych przez
pracownikéw,

— do utrwalania wiedzy o prawidtowym wykonywaniu codziennych czynno$ci.

Opierajaca si¢ na instrukcji wizualnej, technika OPL moze obejmowac
wiele obszar6w: dzialania zwigzane z utrzymaniem ruchu i metody matych
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napraw, ustawienia parametréw maszyn, wiedz¢ o tym jak nie dopusci¢ do po-
wstawania wad, wyjasnienie udoskonalen wprowadzonych na linii.

Przyktadowo - firmy zajmujace si¢ produkcja w branzy przemystu
drzewnego zastosowaly rozwigzanie OPL z uwagi na zagrozenia wystgpujace
na stanowiskach zwigzanych z obstuga maszyn. Zobrazowano sposob bezpiecz-
nego obrabiania materialu oraz prawidtowej obstugi maszyny. Ponadto, na sta-
nowiskach pracy wymagajacych stosowania $rodkéw ochrony indywidualne;j
umieszczono przypominajace o tym wizualizacje. Kierownictwo jednego z wy-
dzialéw stwierdzito, ze skutecznos¢ OPL jest duza, gdyz rzucajacy si¢ w oczy
obraz przypomina o zobowigzaniu do przestrzegania instrukcji, ktére dodatko-
wo kazdy pracownik potwierdzit podpisem. Ponadto zaobserwowano, ze in-
strukcje przekazywane za pomocg wizualizacji sg zapamigtywane na dtuzej niz
instrukcje stowne. Ponadto, kazde dobrze wykonane zdj¢cie moze ukazad
szczegbty wykonywania czynnosci, o ktérych zapomina si¢ podczas omawiania
ich z pracownikami. Réwniez pracownicy objeci OPL pozytywnie odniesli si¢
do wprowadzonych zmian. Potwierdzili, Ze obraz jest bardziej zrozumiaty
i doktadniejszy w przekazie.

Funkcjg OPL jest nie tylko rozwijanie wiedzy i umiej¢tnosci operatoréw,
ale przede wszystkim ostrzeganie i przypominanie, aby koncentrowa¢ uwage na
pokazanym punkcie. OPL jest zwykle tworzony dla operatoréw, ale moze by¢
takze uzywany na wszystkich etapach produkcji i szczeblach przedsiebiorstwa.

Bardzo waznym elementem jest szkolenie przed wprowadzeniem OPL,
w efekcie ktérego wszyscy jego uczestnicy powinni umie¢ korzysta¢ z OPL
oraz we wspoélpracy z koordynatorem tworzy¢ podobne instrukcje, ktére zwiek-
szalyby bezpieczenstwo. Szkolagcym jest osoba, ktéra stworzyla lub sprawdzita
OPL — jest to zwykle inzynier, kierownik, szef zaktadu lub specjalista. Najwaz-
niejsze jest jednak, aby byla to osoba, ktéra zna problematyke przedsigbiorstwa,
potrafi na konkretnym przyktadzie przedstawi¢ zasady dziatania, opracowywa-
nia OPL (umieszczania, znakowania oraz zwig¢ztego opisywania) oraz bedzie
profesjonalnie rozpatrywata uwagi zgloszone przez pracownikéw. Jej rolg jest
tez koordynowanie poczynionych dziatan, sprawdzanie przestrzegania instrukcji
oraz ich rozumienia w$réd pracownikow.

Zglaszanie propozycji przez pracownikéw moze odbywacl si¢ poprzez
stosowanie japonskiej filozofii zarzadzania Kaizen. Informacja o koniecznosci
zglaszania niepokojacych czynnikéw, ktére nalezatoby przedstawi¢ w kolej-
nych OPL, ale i o mozliwo$ci aktywnego udzialu w propagowaniu polityki bez-
pieczenstwa (poprzez sugerowanie witasnych pomystéw usprawniajacych pro-
ces pracy) powinna (w miare mozliwosci) znalez¢ sie wlasnie w instrukcji wi-
zualnej. Zatem kierownik musi aktywnie dzieli¢ si¢ pozyskiwanymi informa-
cjami ze szkolagcym. W porozumieniu z nim na kazdym stopniu tworzone sg
nowe metody ksztattowania kultury bezpieczenstwa. Dodatkowo wraz z koor-
dynatorem, musi on nadzorowa¢ prace pracownikéw i analizowac sposéb i §ro-
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dowisko pracy. Za najlepsze wnioski powinny by¢ przewidziane nagrody rze-
czowe 1 premie kwartalne.

Za pomocg arkusza mozna szybko przekazac tre$¢ lub wskazaé nieprawi-
dtowa sytuacje i rozwigzanie do jej poprawy. Narzedzie to sprawdza si¢ dosko-
nale na stanowisku operatorow maszyn, wozkow itp. Wizualizacja zagrozen,
niepozadanych sytuacji pomaga w szybkiej i skutecznej komunikacji, dajac tym
samym szans¢ na popraw¢ bezpieczenstwa.

Atutem OPL jest tez szybkos$¢ wdrozenia rozwigzania na kazdym etapie
rozwoju firmy. Arkusz mozna dostosowaé¢ do indywidualnych wymagan, jedy-
ng trudnoscig jest przekonanie pracownikéw do zgtaszania swoich propozycji
tematow 1 przestrzegania instrukcji. Najcze$ciej wystarcza jeden cykl szkolen
dla pracownikéw, w trakcie ktérego zostaja oni zapoznani z dziataniem lekcji.

Pomysty wszystkich pracownikéw moga by¢ zgtaszane od razu na arku-
szach, jesli szkolacy uzna, ze zespot gotowy jest do takiej pracy. Wraz ze wzro-
stem poziomu kultury bezpiecznej pracy wsréd pracownikéw oraz z wyksztat-
ceniem w nich nawykéw stosowania OPL, czas po$wigecony tym zadaniom
skraca sie.

Liczba OPL nie moze by¢ nadmierna, aby nie obcigza¢ pracownikow
zbyt wieloma informacjami. Dobrg praktyka jest stosowanie jej maksymalnie
raz na dwa tygodnie dla danego stanowiska chyba, ze warunki wymagaja na-
tychmiastowej poprawy. W przedsiebiorstwach najczesciej sa one uzupelnie-
niem dla ogdélnodostgpnych instrukcji zwigzanych z tematami §rodkéw ochrony
indywidualnych, obstugi maszyny, postgpowania z obrabianym towarem. Po-
nadto w miedzyczasie pojawiaja si¢ tzw. OPL usprawniajace, ktérych celem
jest wskazanie rozwiazan, ktére korzystnie wptyna na jakos¢ i wydajno$¢ pro-
dukcji. Ich temat moze dotyczy¢ m.in. prawidlowego postepowania w przypad-
ku awarii maszyny, wlasciwego pobierania materiatu i umieszczania go w ma-
szynie, poprawnego montowania czesci, czy tez prawidlowych zachowan —
bezpiecznego schodzenia z woézka widlowego, zajmowania stanowisk pracy.
Kazdy temat budzacy watpliwosci odno$nie wtasciwego przestrzegania zasad
bhp moze znalez¢ si¢ w wizualnej instrukcji.

SOP

Standardowe procedury operacyjne (SOP - Standard Operating Procedu-
re), sa dokumentem, ktérego rola jest ustawienie standardu pracy (operacyjne),
metody i zastosowanie go w praktyce.

SOP jest podstawowym narzedziem stworzonym dla operatoréw, ktére
daje im instrukcje, jak wykonywac¢ pracg w sposéb wtasciwy i bezpieczny. Ob-
szary na jakie wptywa SOP zostaty przedstawione na rysunku 1.
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—) Wskazanie najlepszej metody

—) standaryzacja metody
=) zapewnienie jakosci i hezpieczenstwa
Rys. 1. Obszary wptywu SOP

Dzigki SOP kazdy operator moze uzyskac takie same, spdjne wyniki, co
skutkuje nie tylko utrzymaniem pozadanego poziomu jakosci, ale takze bezpie-
czenstwa podczas wykonywania pracy.

Kluczowym punktem SOP jest ustanowienie ustandaryzowanych proce-
dur pracy, ktére majg uchroni¢ od btedéw bez wzgledu na to, kto je popekni.
Bledy ludzkie moga wystapi¢ z wielu przyczyn, ktére przedstawiono na rysun-
ku 2.

. defekty i produkty spadek
Informacja . .. p -
niespetniajace wymogow efektywnosci
Cztowiek réznice w poziomie jakos$ci rosnace koszty
Maszyna niespetnienie terminéw spadek standardu
wstrzymanie pracy
dek
Materiat ) spadex
wypadki przy pracy wydajnosci
__________________________ r
-3 ¥
v

Rys. 2. Obszary wystgpienia btedéw ludzkich
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Wymagania procedury SOP:

— musi by¢ czytelna, tatwa w zrozumieniu — napisana w jezyku operatora
(wskazane jest napisanie jej przez samych operatoréw o ile to jest mozliwe),

— powinna zawiera¢ rysunki lub zdjecia na kazdym etapie procedury,

— wszelkie nieporozumienia nie powinny mie¢ miejsca,

— nie nalezy pomija¢ istotnych informacji,

— powinna by¢ jednym arkuszem dokumentu,

— musi by¢ umieszczona w widocznym miejscu w hali,

— operatorzy muszg zosta¢ przeszkoleni z zakresu jej korzystania,

— jej prawidtowos¢ dziatania musi by¢ sprawdzona i potwierdzona.

5S

Narzedzie 5S odnosi si¢ do pigciu japonskich stow, ktére charakteryzuja
podejscie do organizacji i zarzadzania miejscem pracy oraz procesem pracy,
zmierzajacym do podniesienia wydajno$ci przez wyeliminowanie strat, uspraw-
nienie proceséw i redukcje zbednych dziatan:

— ,,1S czyli sortowanie — zadajemy sobie pytanie gdzie sg odpady,

— 28 systematyzacja — okre§lamy gdzie w danym miejscu mégtby znalez¢ si¢
dany artykut,

— 3S dopracowywanie nazywane tez jako sprzatanie — dokonujemy weryfikacji
wyposazenia,

— 4S8 standaryzacja, w ktdérej prym wiedzie poprawianie nawykéw oraz dobra
praktyka,

— 58 samodyscyplina - przede wszystkim szacunek dla zasad oraz dosko-
nalenie dobrych praktyk™ [2].

Trzy pierwsze dzialania, czyli sortowanie, systematyzacja i dopracowy-
wanie, wynikaja z zachowan, ktére wchodza w sktad standaryzacji oraz samo-
dyscypliny. Aby méc zabra¢ sie za podjecie dziatan, nalezy przeprowadzi¢
szkolenie dla wszystkich pracownikéw niezaleznie od stanowiska. Sa oni bo-
wiem najwazniejszym ogniwem, bo to od ich zachowan i $wiadomosci zalezy
sukces programu. Oczywiscie, za niedotrzymanie zasad przetozony ma prawo
upomnie¢ pracownika lub natozy¢ karg.

Mozna opracowac list¢ kontrolng podobng do zamieszczonej na rysun-
ku 4, ktéra pozwoli kierownikowi zmianowemu monitorowaé sytuacje wyryw-
kowa kontrolg nie rzadziej niz raz w miesiagcu. Kierownik zmianowy staje si¢
tym samym osobg nadzorujaca system.
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KWESTIONARIUSZ AUDITU WEWNETRZNEGO $SRODOWISKA PRACY 5S
& FOR VIll_03/05
WYDANIE 1 | REWIZJA 0
WYDZIAL/ OBSZAR DATA OSOBA WYNIK
SELEKCJA: rozrozniac potrzebne od niepotrzebnego
0,0 Nie stwierdzono Zzadnej dziatalnosci, lub znajduje si¢ w obszarze pracy wiecej niz 12 zbednych rzeczy.
0.2 Kryteria odrézniajace rzeczy zbedne od niezbednych sa okreslone.Potrzebne rzeczy na i pracy Zi
’ nie wystepuje wigcej niz 12 zbednych rzeczy.
0,4 Zainicjowano praktyki czerwonych kartek i zbedne rzeczy zostang usunigte.Nie wystepuje wigcej niz 9 zbednych rzeczy.
0.6 Rzeczy , ktore otrzymaty czerwong kartke sq oddzielone i zamknigte na kiédke. Na miejscu pracy nie wystepuje wigcej niz 6
7 zbednych rzeczy.
Akcje czerwonych kartek przeprowadzane sg w okreslonych odstepach czasowych. Rzeczy , ktére otrzymaty czerwong kartke
0,8 sg oddzielone i zamkniete na kiodke réwniez oceniane co do pr Sciw § ych.Na miejscu
pracy nie ma wigcej niz 3 zbednych rzeczy.
1,0 Jedynie niezbedne rzeczy znajduja si¢ na miejscach pracy.Nie stwierdza sig zadnych zbednych rzeczy.

SYSTEMATYKA:Organizacja wiasciweej rzeczy na wiasciwym miejscu

0,0 Nie stwierdzono zadnej dziatalnosci, lub stwierdza sie wigcej niz 12 odstepstw
02 Wszystkie uzywane rzeczy sa widoczne i nie sprawiaja trudnosci w okresleniu do czego sluza.Stwierdza si nie wiecej niz 12
;s
04 Jest oczywiste gdzie znajduja sie i prznalerza 6ine rzeczy jac w to narzedzia, p y itp.Nie stwierdza sig
g wiecej niz 9 odstepstw.
06 Caly obszar roboczy jest wiasciwie oznaczony( przejécia i drogi, stanowiska pracy, miejsca magazynowania). Nie stwierdza sie
’ wiecej niz 6 odstepstw.
08 Rzeczy sa natychmiast odkladane po uzyciu.katwo jest okresli¢ jakie rzeczy sa w uzyciu.Nie stwierdza sie wiecej niz 3
)
1,0 Limity wysokosci i ilodci ( np. magazynowania) sa oczywiste ( wizualnie ).Nie stwierdza sie zadnego odstepstwa.

‘ SCHLCUDNOST. Wiasciwe sprzatanie.

0,0 Nie stwierdzono Zzadnej dziatalnosci, lub stwierdza sig wigcej niz 12 odstepstw zwigzanych z czystoscia.

0,2 Obszary sprzatane sg przypadkowo.Stwierdza si¢ nie wigcej niz 12 odstepstw.

0,4 Sprzatanie jest zainicjowane.Maszyny i urzadzenia bedg Nie stwit wiecej niz9

0,6 Odpowwedz\a\noéc\ za utrzymanie czystos$ci sg dokumentowane iennie.Srodki do ia sg Nie

sie wigcej niz 6 odstepstw.
Sprzatanie postrzegane jest jako narzedzie dla zapobiegawczego utrzymania ruchu.Problemy zwigzane z czystoscia sg
0,8 identy e i e sq dziatania Maszyny sgq Nie stwierdza sig wigcej niz 3 odstepstwa.

1.0 Caly obszar jest nieskazitelny.Operacje powinny by¢ wyrazne i widoczne na obszarach.nie stwierdza sig zadnych odstepstw.

STANDARYZACJA. Warozenis plerwszych 3 S ]

0,0 Nie stwierdza sig zadnej dziatalnosci. Wystepuije wigcej niz 12 od 6 przez LM
0.2 Standardy dla pierwszych trzech 58 sa ustalone.Kazde z trzech pierwszych S jest ocenione na 0,2 lub wyzej. Wystepuie nie
g wiecej niz 12 odstepstw od standartow wymaganych przez LM
Standardy 55 sa dokumentowane, umieszczane i uzywane na stanowiskach pracy przy pomocy r6znych metod
04 wizualizacji.Kazde z pierwszych trzech S jest oceniane na 0,4 lub wyzej.Wystepuje nie wiecej niz 9 odstepstw od standartow
wymaganych przez LM
Rzeczy potrzebne przy standaryzacii pracy dia 58 i wizualizacji sa na miejscu pracy.Kazde z pierwszych S jest oceniane na 0,6

06 lub wyzej. Wystepuje nie wiecej niz 6 odstepstw od standartow wymaganych przez LM.

05 55 jest mierzone i umieszczane na stanowiskach pracy. Kazde z pienwszych trzech S jest oceniane na 0,8lub wyzej.Wystepuja
g nie wigcej niz 3 odstepstwa od standartow wymaganych przez LM.

10 Dokumentacja 55 jest rutynowo akit 1a i oceniana( jac sposoby wizualizacii).Kazde z pierwszych trzech S jest

oceniane na 1,0 . Nie ma odstepstw od standartéw wymaganych przez LM.

Samoayscyplina (ttrZymanie): Okredlona dyscyplina w ulrzymani 55 ]

0,0 Nie stwierdza sig zadnej dziatalnosci. Wystepuje wigcej niz 12 ow z iem istniej stanu.

0.2 25 % pracownikéw na stanowiskach pracy ( z kazdej zmiany) zostato przeszkolonych z metody 5S.Kazde z pierwszych czterech
N S jest oceniane na 0,2 lub wyzej. Wystepuje nie wigcej niz 12 odstepstw w utrzymaniu istniejacego stanu.

50 % pracownikéw na stanowiskach pracy ( z kazdej zmiany) zostato przeszkolonych z metody 5S.Kazde z pierwszych czterech

04 S jest oceniane na 0,4 lub wyZej.Wystepuje nie wigcej niz 9 odstepstw w utrzymaniu istniejacego stanu.
0.6 Wszyscy pracownicy na stanowiskach pracy ( z kazdej zmiany) zostali przeszkoleni z metody 5S.Kazde z pierwszych czterech
’ S jest oceniane na 0,6 lub wyZej.Wystepuje nie wigcej niz 6 odstepstw w utrzymaniu istniejacego stanu.
Pracownicy na co dzien pokazuja na miejscu pracy dziatalno$¢ zwigzang z 5S jako ich standardowg prace..Kazde z
0,8 pierwszych czterech S jest oceniane na 0,8 lub wyzej.Wystepuje nie wigcej niz 3 odstepstwa w utrzymaniu istniejacego stanu.
Pracownicy z obszaréw pomagaja stworzy¢ karte planowania dla t i 6w 58 oraz ik 5S.. Dzialania 5S
1,0 sg dokumentowane w kazdej stadardowej instrukcji roboczej. Kazde z pierwszych czterech S jest oceniane na 1,0. Nie ma

zadnych probleméw z utrzymaniem istniejacego stanu.

5-S Razem:

Rys. 4. Przyktadowy arkusz do auditu 5S
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Kaizen

Kaizen jest koncepcja ciaglego doskonalenia, usprawniania. Kierow-
nictwo podejmuje zdecydowane dziatania, by zaangazowaé pracownikow
w Kaizen dzigki systemowi sugestii. W ten spos6b system sugestii jest integral-
ng czesciag systemu zarzadzania, a ilo§¢ sugestii zgtaszanych przez pracownikéw
jest uwazana za wazne kryterium oceny jako$ci pracy osob bezposrednio ich
nadzorujacych. Z kolei od przetozonych wyzszego szczebla oczekuje si¢ takie-
g0 wsparcia 0séb bezposrednio nadzorujacych pracownikow, aby mogty one im
pomaga¢ w kreowaniu wigkszej liczby sugestii. Pracownicy powinni nie tylko
zgtasza¢ niepokojace ich czynniki, ale aktywnie bra¢ udzial w propagowaniu
polityki bezpieczenstwa poprzez zgtaszanie swych pomystéw usprawniajgcych
(Quick Kaizen) [3]. Kierownik za$§ musi aktywnie dzieli¢ si¢ pozyskiwanymi
informacjami z organem doradczym, ktérym jest inspektor BHP. Przy porozu-
mieniu z nim tworzone sg nowe metody ksztattowania kultury bezpieczenstwa
na kazdym stopniu. Dodatkowo, musi on nadzorowaé prace pracownikow
i analizowa¢ sposob i $rodowisko pracy. Za najlepsze wnioski przewidziane sg
nagrody rzeczowe i premie kwartalne.

Przyktadowy arkusz dla prowadzenia metody Kaizen w przedsigbiorstwie
przedstawiono na rysunku 5.

Metoda Kaizen opiera si¢ na 10 zasadach:

»~Zapomnij o jakichkolwiek uprzedzeniach na produkcji

. Pomysl raczej jak to zrobi¢, niz ttumacz, dlaczego tego nie da si¢ zrobic!

3. Nie szukaj wyméwek! Zacznij od poddania w watpliwos¢ istniejacych

praktyk

4. Nie szukaj ideatu! Rozwigzania wdrazaj natychmiast, nawet jesli osia-

gniesz cel tylko w 50%.

Natychmiast poprawiaj zauwazone biedy.

Spraw, aby problemy staty si¢ dla Ciebie wyzwaniem!

. Dochodz do prawdziwych przyczyn probleméw; stosuj zasadg ,,5 Dlacze-

g0” 1 wtedy poszukaj wtasciwego rozwigzania.

Bardziej polegaj na madrosci dziesigciu 0s6b niz na wiedzy jednej osoby.
9. Najpierw wyprdbuj i sprawdz, potem zatwierdzaj i wdrazaj.

10. Pamigtaj, ze mozliwosci Kaizen sg nieskonczone!” [4]

N —

N ovw

*
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Poka-Yoke

Metoda Poka-Yoke ma swéj poczatek w 1961 roku w Japonii. Metoda ta
polega na zapobieganiu dalszych (mozliwe, Zze powtarzajacych si¢) bledow wy-
nikajacych z pomylek. Jest ona sposobem myslenia i oceny powstatych efektow
btedéw. Polega na zmianie systemu pracy, eliminujac karanie pracownika za
nieprzestrzeganie przyjetych zasad. Zgodnie z zatozeniem Poka Yoke, btedy sa
najwigksza staboscia systemu, a cztowiek nie jest odpowiedzialny za powstanie
pomyiki. Ponadto pracownik, ktéry nie jest obwiniany za powstate btgdy moze
bardziej po§wigci¢ si¢ i zaangazowac¢ w prace anizeli podejmowac préby obro-
ny przed ukaraniem go. Zastosowanie metody Poka Yoke ukierunkowuje my-
Slenie pracownika na wykonywanie okreslonych zadan, nie za§ na unikanie
btedu oraz towarzyszacemu kary. System powinien tak funkcjonowac¢ by odcig-
za¢ pracownika od cigglego myslenia, poprzez wykonywanie prostych czynno-
$ci. Jedyne, co pracownik powinien mie¢ na uwadze, to samokontrola wykony-
wanej pracy.

Poka Yoke stosuje si¢ na podstawie zrozumienia w jaki sposéb lub dla-
czego wystapit dany blad. Z zebranych danych wiemy gdzie nalezy dokonaé
zmian. Jesli na przyktad pracownicy nie odktadaja narzedzi w wyznaczone
miejsce a tylko w jego poblizu np. na stél — rozwigzaniem moze by¢ ozna-
kowanie prawidtowego miejsca, lub tez bliskie miejsce rozlokowania przedmio-
tow np. w szufladach.

Jak zauwazyt Dr Jeffrey K. Liker ,,ludzie nie tylko w pracy, ale réwniez
na co dzien zachowuja si¢ jak prad elektryczny — zawsze szukaja drogi naj-
mniejszego oporu” [5]. Dlatego tez wazne jest ciggte uswiadamianie pracow-
nikéw, ze to od ich zachowania zaleza efekty. Niestety, takie rozwigzanie
(u§wiadamiania) jest zazwyczaj krétkotrwale, nalezy wigc stosowaé inne roz-
wigzania: informacyjne, organizacyjne lub techniczne (np. narzucajace pracow-
nikom mozliwos$¢ tylko jednego wyboru).

Chcac uzyska¢ wysoka jakos¢ wytwarzanych produktéw powinni$my
zleci¢ pracownikom podczas produkcji, aby kontrolowali najbardziej istotne
punkty pracy innych oraz prowadzili samokontrole w wykonywanej pracy.
A im wiecej ustalimy punktéw kontroli, tym mniejsze bedzie prawdopodobien-
stwo wytworzenia biedu, co przektada si¢ na mniejsze koszty .

Wedtug W. Ostasiewicza praktykowanie filozofii Poka Yoke odbywa si¢
wedtug siedmiu nastepujacych krokéw:

1. ,,Opisanie wady,

2. Zidentyfikowanie miejsca wykrycia i powstania wady,

3. Wypunktowanie aktualnego wzorca dziatania, przy ktéorym powstata wada,

4. Okreslenie wszelkich bledéw lub odchylen od wzorca w miejscu powstania
wady
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5. Okreslenie stanu zagrozenia w miejscu powstania wady 1 ujawnienie prze-
bieg kazdego btedu,
6. Ustalenie narzedzi niezbgdnych dla przeciwdziatania btedom lub wadom,
7. Spopularyzowanie narzedzia i przetestowanie wynikéw.” [6]
Poka-Yoke jest metoda, ktérag mozna zastosowac do kazdego odstgpstwa
od zatozonych dziatan lub tez btgdu spowodowanego odstgpieniem od standar-
du. Poka Yoke dazy do zapewniania stabilnosci i jakosci produkc;ji.
Zastosowanie metoda Poka Yoke pozwala na znaczaca poprawe jakosci
proceséw produkcyjnych i eliminacj¢ btedéw. Wazne jest, aby podczas projek-
towania uwzgledni¢ opinie pracownikdéw na linii produkcyjnej, poniewaz to oni
czgsto znajg wiele problemow wystepujacych podczas produkcji, oraz czgsto
maja proste pomysty, ktére sprawdzaja si¢ w danej sytuacji. Wazne jest rowniez
to, aby stara¢ si¢ tak zaprojektowac proces, aby dziatania poprawne byly wyko-
nywane tatwo a dziatania btgdne byly trudniejsze [7].

Podsumowanie

Stworzenie systemu bezpieczenstwa w oparciu o wskazane rozwigzania
i metody moze spowodowac, ze przedsigbiorstwo bedzie postrzegane jako or-
ganizacja, w ktorej kazdy wierzy, ze wszystkie wypadki sg mozliwe do uniknig-
cia. Dzieki wzajemnemu wsparciu i ochronie mozliwe jest osiagniecie §wiato-
wej klasy bezpieczenstwa, ktére postuzy do realizacji zamierzonych zadan.
Kultura, wpajanie nawykéw bezpiecznego zachowania oraz zaangazowa-
nie kazdego ma olbrzymi wplyw na zarzadzanie bezpieczenstwem w miejscu
pracy. Poprzez raportowanie oraz rozwigzywanie probleméw zanim pojawi si¢
wypadek wymaga likwidacji jego przyczyn. Mozna to 0siggna¢ poprzez:
— zwigkszenie funkcji kontrolnych,
— organizowanie stanowisk pracy oraz prowadzenie prac z uwzglednieniem
wymogow w zakresie bhp,
— zapewnienie wlasciwej organizacji pracy, szkolenia i nadzoru,
— wilaczenie pracownikéw do dziatan w zakresie usprawniania wtasnego sta-
nowiska pracy,
— zapewnienie odpowiednich zasobdw i srodkow.
Jednak warto podja¢ dziatania, aby stworzy¢ srodowisko pracy, gdzie wszyscy
pracownicy bedg czuli si¢ nie tylko bezpiecznie, ale i komfortowo.
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INNOVATE SOLUTIONS AND METHODS IMPROVING
SAFETY SYSTEMS IN ENTERPRISE

Abstract

In the paper five solutions, which allow to improve safety system in the enterprise, were
presented. In order to revise information time, thereby improving understanding of the
presented contents, visual instructions were suggested. Next, to reduce accidents it was
advised to apply 5S which helps to define the rules of law and order in work place.
Furthermore, a continuous improvement system based on Kaizen and Poka Yoke meth-
od was discussed.
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