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Wedtug Centralnego Instytutu Ochrony Pracy do najwigkszej liczby wypadkoéw podczas
pracy dochodzi w sektorze przetworstwa przemystowego. Do wypadkéw dochodzi podczas
uzytkowania maszyn (okoto 50%), czynnos$ci czyszczenia maszyn (okoto 25%) i konserwa-
cji oraz napraw (okoto 25%). W artykule przedstawiono zastosowania metody HAZOP do
identyfikacji zagrozen wystepujacych podczas prac obstugowych wykonywanych na linii
lakierniczej UV.

Stowa kluczowe: bezpieczenstwo pracy, metoda HAZOP, linia lakiernicza

1. WPROWADZENIE

Potrzeby rynku i konkurencja wyparty tradycyjne sposoby produkcji mebli na
rzecz tanich i szybkich technologii, w ktorych liczy si¢ czas, bezpieczenstwo i nie-
zawodno$¢. W przedsiebiorstwach, w ktorych produkuje si¢ na duzg skale, nie moz-
na wyobrazi¢ juz sobie parkoéw maszynowych bez linii lakierniczej lub nawet kilku
takich obiektow we wlasnych zaktadach. Linie UV, stanowig cze¢sto kluczowy argu-
ment w pozyskiwaniu zamowien klientow. Obiekt techniczny, jakim jest linia lakier-
nicza UV to zmechanizowany i zautomatyzowany zespot maszyn, w sktad ktoérego
wchodzi: szlifierka, szczotkarka, walce lakiernicze, tunele suszenia i chtodzenia oraz
zespot urzadzen pomocniczych, tj.: urzadzenia podajace i odbierajace elementy
oraz przenosniki. Obstuga techniczna takich ztozonych obiektow jest realizowana
przez dziatania biezace np. mycie, uzupelianie materiatow eksploatacyjnych oraz
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dziatania planowe, np. przeglady, planowe naprawy itd. Celem tych dziatan jest pod-
trzymanie i odtworzenie wiasnos$ci uzytkowych obiektow technicznych (Jasiulewicz-
-Kaczmarek, 2015; Nizinski, 2002, s. 223). Innymi stowy jest to utrzymanie obiektow
technicznych w stanie funkcjonalnym i zadaniowym, dla ktorego zostaty pozyskane.

Celem artykutu jest przedstawienie zastosowania metody HAZOP do analizy
potencjalnych zagrozen wystepujacych podczas eksploatacji linii lakierniczej UV
w przedsigbiorstwie branzy meblarskiej. W artykule oceniono uzyteczno$¢ metody
HAZOP jako narzg¢dzia wspomagajacego identyfikacje potencjalnych zagrozen,
ktorych skutkiem moze by¢ zdarzenie wypadkowe lub potencjalnie wypadkowe.

Artykut jest zbudowany z pigciu rozdziatow. W rozdziale drugim przedstawio-
no przyczyny zdarzen wypadkowych i potencjalnie wypadkowych. Podstawy teo-
retyczne analizy HAZOP, w tym definicje, stowa kluczowe stosowane podczas
analizy oraz rodzaje przedstawiono w rozdziale trzecim. Rozdziat czwarty poswie-
cono praktycznym aspektom wykorzystania metody HAZOP do analizy zagrozen
wystepujacych na linii lakierniczej UV. Artykul konczy podsumowanie, w ktorym
przedstawiono wnioski wynikajgce z praktycznej implementacji metody w przed-
sicbiorstwie.

2. PRZYCZYNY POWSTAWANIA WYPADKOW

Zebrane dane Centralnego Instytutu Ochrony Pracy dowodza, ze do najwigkszej
liczby wypadkow przy pracy dochodzi w sektorze przetworstwa przemystowego
(IEC 61882). Wypadki te dotycza uzytkowania maszyn podczas procesu produkcji
(ok. 50%), czynno$ci czyszczenia maszyn (ok. 25%) i konserwacji oraz napraw
(ok. 25%) (Dabrowski, 2015). Autorzy opracowania wskazuja, ze problem bezpie-
czenstwa jest nadal aktualny, a podejmowane $rodki majace wpltyw na bezpieczen-
stwo powinny by¢ na rowni realizowane przez konstruktoréw i projektantow maszyn,
a takze ich uzytkownikow, poniewaz cztowiek nie jest maszyna, a wprowadzanie
nowoczesnych zabezpieczen usypia czujno$¢ pracownikow podczas wykonywania
codziennych czynnosci (Butlewski, Jasiulewicz-Kaczmarek, Misztal, Stawinska,
2015; CIOP). Heinrich (Fred, 2015) zaktadat, ze 88% wypadkéw przy pracy jest
spowodowanych niewlasciwym zachowaniem sie¢ pracownikow, 10% powstaje w
wyniku uszkodzonych maszyn, a 2% to przyczyny trudne do przewidzenia, ktore
znacznie podnosza poziom ryzyka wystgpienia silnego uszkodzenia ciala lub
$mierci. Trevor Kletz (1999) zdefiniowat ryzyko jako:

— Substancje, obiekt lub sytuacje niebezpieczna stanowigca zagrozenie dla funk-
cjonowania systemu;

— prawdopodobienstwo wystapienia wypadku jest wyrazone jako czestotliwo$¢
jego wystepowania w ciggu roku lub w ciggu innego okresu albo jako prawdo-
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podobienstwo, ze wypadek wystapi jako skutek szczegdlnego przypadku lub
zdarzenia (w konsekwencji szczegdlnego zajscia).
Europejska definicje ryzyka (Kletz, 1999) zaprezentowano na rysunku 1.

Ryzyko - Sk_ali -
zwigzane z jest rpozhng szkoc!y, ) Praw_dop_od_oblfanstyva
omawianym funkejq ktére moze wynika¢  oraz pojawienia sie tej
L Z rozwazanego szkody
zagrozeniem R

czestotliwosci i trwania
narazania sie na ryzyko

prawdobodobienstwo
wystgpienia sytuacji
niebezpiecznej

mozliwosci unikniecia
lub ograniczenia szkody

Rys. 1. Definicja ryzyka Wspolnoty Europejskiej (Kletz, 1999)

Cempel (2008, s. 147) interpretuje definicje ryzyka jako prawdopodobienstwo
wystgpienia danej uzytecznos$ci (zwlaszcza straty), czyli dziatania Aij i uzyteczno-
sci Ejj, zgodnie ze wzorem:

RAi; = P;j Ejj @
gdzie:
RAij —ryzyko efektywnosci dziatan,
P; — prawdopodobienstwo wystepowania danego stanu,
Ej —uzyteczno$¢ wystepowania danego stanu.

Ryzyko mozna rozpatrywac jako strat¢ dla organizacji na kilka sposobow. Ry-
zyko, ktore tatwo zaobserwowac, moze nie stanowi¢ wiekszego zagrozenia. Istnie-
ja takze takie, ktore przynosza straty finansowe dla organizacji oraz otoczenia,
jednak sg trudne do zauwazenia ze wzgledu na swoja ztozonos¢. Cempel przywotu-
je w swojej publikacji fakt, ze tatwo opiera¢ sie na starych modelach gtéwnie obar-
czajacych wing czlowieka, a mozna zagrozenie eliminowaé z perspektywy catego
systemu, bazujac na przyktad na metodzie HAZOP.

W celu minimalizacji zagrozen specjalisci biora pod uwage doktadniejsza anali-
z¢ niebezpiecznych obszarow w swoich przedsigbiorstwach, a takze budujg wnio-
ski na podstawie informacji, gdzie wystepuje btad cztowieka, na jakim poziomie
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ma on miejsce, a takze wptyw kultury organizacyjnej na takie zachowanie. Przyj-

muje si¢, ze wypadek jest najczesciej nastgpstwem (Concetti, Fedele, 2011; Ds-

browski, 2015; Fred, 2015; Jasiulewicz-Kaczmarek, Drozyner, 2013):

— hiewlasciwego zarzadzania, projektowania oraz doboru specjalistow z zakresu
bezpieczenstwa koordynujacych przebieg procesu,

— Dbraku dostosowania norm pracy do ludzkich mozliwosci,

— sktonnosci do podejmowania ryzykownych dziatan, gdy pracodawca lub kadra
kierownicza narzuca wysokie normy wykonania, skoncentrowane na wydajno-
$ci 1 jakosci produkowanych wyrobow,

— postawy zarzadu wobec przypisania pracownikowi winy za zlokalizowane nie-
prawidtowosci lub powstaty wypadek,

— niewlasciwej komunikacji w organizacji,

— braku przystosowania stanowiska pracy zgodnego z normami bezpieczenstwa,

— braku prawnego obowiazku posiadania specjalistycznego wyksztatcenia lub
uprawnien na stanowisku pracy.

Analiza zagrozenia bezpieczenstwa operatora maszyny, a takze pracownikow
wspotuczestniczacych w procesie, powinna polega¢ na ustaleniu zagrozen oraz
oszacowaniu potencjalnej szkody (osoby, mienie, srodowisko) (Zottowski, 2013)
ze szczeg6lnym uwzglednieniem takich zagrozen jak (Dabrowski, 2011):

— weciagniecie przez ruchome elementy maszyny,

— utrudniony dostgp do cze$ci maszyny w czasie jej pracy, a takze utrudniony
dostep w czasie wykonywania czynnoS$ci ustawiania, pomiaréw, konserwaciji,

— brak stosowania indywidualnej odziezy ochronnej w szczegolno$ci: obuwie
ochronne, spodnie jednoczesciowe na szelkach uniemozliwiajace wciagniecie
wystajgcych czesci odziezy, brak maski i okularéw podczas mycia maszyny,

— wkrgcenie ciata cztowieka w ruchome czgéci maszyn, szczegolnie szlifierki i walce.

3. WPROWADZENIE DO METODY HAZOP

Norma IEC 61882:2001 okresla HAZOP (ang. Hazard and Operability) jako
(IEC 61882):

— identyfikacje potencjalnych zagrozen w systemie, obejmujace zardéwno bezpo-
Ssrednie zagrozenie, jaki i dalsze otoczenie systemu, np. wptyw na srodowisko,

— identyfikacje potencjalnych problemow funkcjonalnosci systemu oraz ich przy-
czyn zaklocen operacyjnych, a takze odchylen zwiazanych z procesem wytwor-
czym prowadzacym do powstawania wyrobow niezgodnych.

HAZOP (Cempel, 2014) jest technika, ktora rozwaza wszelkie alternatywy wy-
stepowania niebezpiecznych sytuacji w przedsigbiorstwie na podstawie szczegoto-
wej 1 systematycznej analizy kazdego rodzaju zagrozenia. Zaktada wigc podziat
systemu na cze¢sci, nastepnie poddaje dyskusji kazdy z podzespotow w celu poszu-
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Kiwania zagrozen przy pomocy stow -kluczy, generujac hipotetyczna sytuacje
(Nizinski, 2002, s. 223). Typowy zestaw stow kluczowych to: brak (none), zwigk-
szony (more of), zmniejszony (less of), czegs¢ (part of), roznie niz (other than),
wigcej niz (more than) (Kletz, 1999; Rybarek, Topolnicki, 2015) (tabela 1).

Tab. 1. Objasnienia stow-kluczy w metodzie HAZOP (Kletz, 1999; Rybarek, Topolnicki, 2015)

Stowo przewodnie Odchylenie

Brak

brak postepu przeptywu, kiedy powinien by¢ obecny — np. brak
przeptywu lub przeptyw wsteczny

Zwigkszony poziomu — np. wigkszy przeptyw (wskaznik, ilo$¢), wyzsza tem-

nadmiar jakiejkolwiek z fizycznych wlasnosci do oczekiwanego

peratura, Wyzsze ci$nienie, wyzsza lepkos¢ itp.

Zmniejszony go poziomu — np. mniejszy przeptyw (wskaznik, ilos¢...), nizsza

niedostatek jakiejkolwiek z fizycznych wilasnosci do oczekiwane-

temperatura, nizsze ci$nienie, nizsza lepkos¢ itp.

Czgsc

kompozycja systemu inna od zamierzonej — zmiana czgstotliwo-
$ci komponentoéw/sktadowych, brak komponentow itp.

Wigcej niz dodatkowy sktadnik obecny (gazowy lub staty), zanieczyszczenia

wiecej komponentéw/sktadowych obecnych w systemie — np.

(powietrze, woda, kwasy, efekty korozji) itp.

Ro&zne niz

Co jeszcze moze si¢ staé, a nie by¢ standardowa operacja — np.
uruchamianie, wylaczanie, nadprodukcja, niska czgstotliwosé
produkcji, tryb operacji alternatywnej, awaria pracy fabryki, ser-
wisowanie itp.

Kluczowym podczas przeprowadzania analizy HAZOP jest bezposredni kontakt

z obiektem i najprostsza z metod jest fotografia stanowiska pracy lub analiza rapor-
tow ze stanowiska pracy.

W metodzie HAZOP wyrdznia si¢ sze$¢ pomocnych etapéw, okreslajac np. ra-

my czasowe wykonania i egzekwowania:

1.

N

oM~

Faza rozpoznawcza — identyfikacja podstawowych zagrozen i ich ocena pod
wzgledem znaczenia dla przedsigbiorstwa.

Faza opracowania schematu technologicznego — identyfikacja i ocena istotnych
zagrozen.

Opracowanie szczegolowego projektu.

Interpretacja projektu — kontrola poprzednio wdrozonych dziatan.

Komisyjna ocena projektu — wspdlna kontrola przed wdrozeniem.

Komisyjna ocena po wdrozeniu projektu — audyt bezpieczenstwa, weryfikacja
oraz naniesienie ewentualnych poprawek.

Przyktadowy model przeprowadzenia analizy HAZOP przedstawiono na ry-

sunku 2.



102 K. Szwedzka
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Rys. 2. Procedura przebiegu metody HAZOP (HAZOP)

W zalezno$ci od rodzaju przeprowadzanej analizy, stosuje si¢ okreslenia (Ryba-
rek, Topolnicki, 2015):
— Process HAZOP — jako analiza przebiegu procesu;
— Human HAZOP — jako analiza konsekwencji bledow ludzkich;
— Procedure HAZOP — jako przeglad i kontrola procedur;
— Software HAZOP - jako identyfikacja prawdopodobienstwa btedu w oprogra-
mowaniu.
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Tworzac zesp6t specjalistow zaangazowanych w projekt i jego implementacje,
nalezy przyja¢ pewne zatozenia, ktore moga by¢ pomocne i wartosciowe dla przed-
sigbiorstwa, np.: unika¢ presji wobec pracownikdéw przygotowujacych szczegdto-
we dane; zaangazowa¢ w projekt pracownikow bezposrednio zwigzanych z bada-
nym obiektem; prowadzi¢ otwartg informacje o projekcie, proszac wszystkich
0 wskazowki i opinie; wykona¢ fotografi¢ dnia pracy; dokona¢ kontroli obszaru
w godzinach nocnych, jesli przedsigbiorstwo pracuje w systemie wielozmiano-
wym; przygotowaé otwarta i czytelng dokumentacj¢ dostgpng dla zainteresowa-
nych. W zaleznosci od typu obserwacji i sposobu kreslenia wiarygodnych danych
zespot HAZOP powinien sktada¢ sie z (Kletz, 1999): osoby nadzorujacej projekt;
specjalisty znajacego proces w przedsigbiorstwie; auditora nadzorujacego przebieg
wdrozenia projektu; technologa; niezaleznego obserwatora; osoby zwigzanej bez-
posrednio z badanym obiektem.

4. ANALIZA HAZOP NAKLADAREK WALCOWYCH

4.1. Charakterystyka linii lakierniczej

Obiektem badania jest linia lakiernicza UV przeznaczona do barwienia elemen-
tow ptaskich mebli. Praca linii polega na nanoszeniu walcami na elementy mebla
warstwy materialdow powlokotworczych, ktéra w odpowiednich warunkach (za
pomoca promieni UV lub diodami LED) tworzy stalg i zwigzang z podtozem po-
wiloke o okreslonych wlasciwosciach mechanicznych, ochronnych i dekoracyjnych.

Przyktad linii walcowej pokazano na rysunku 3.

. podajniki podajace

i odbierajace barwiony

element

. szlifierki stuzace

do przygotowania

podtoza

oraz szlifowania lakieru

migdzywarstwowego

. naktadarki lakieru

zacierajacego

i nanoszacego

. tunel suszarniczy,

promienniki UV

. szczotkarki

wygladzajace

. transportery przenoszgce
produkowane elementy

Rys. 3. Przyktadowy schemat linii walcowej z zastosowaniem promiennikow UV (Buerkle)

Lini¢ walcowa UV (rys. 4) podzielono na obszary oraz dokonano analizy rapor-
tow z przeprowadzonych audytow wewngtrznych i zgloszen indywidualnych od
pracownikow.
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Rys. 4. Schemat pomocniczy linii lakierniczej UV (opracowanie wilasne)

Tab. 2. Powstale nieprawidtowosci na linii walcowej UV (na podst. danych z przedsigbiorstwa)
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W tabeli 2 pokazano odnotowane nieprawidtowosci za okres jednego roku.
Informacje o kategorii zdarzen i dane liczbowe w tabeli podzielono na dwie
grupy:
— usterki tatwe do zlokalizowania i wykryte przez wewngtrznych audytorow
(oznaczone literg A),
— usterki zagrazajace bezpieczenstwu zgloszone bezposrednio przez pracownikow
linii (oznaczone literg B).
Po szczegdtowej analizie raportéw stwierdzono, ze niezgodnosci gtownie doty-
czyly braku stosowania $Srodkéw ochrony osobistej, takich jak: okulary ochronne
uzywane podczas pracy z materiatami niebezpiecznymi, wktadki ochronny stuchu
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oraz r¢kawice ochronne. Zaobserwowane przez audytoréw niezgodnosci dotyczyty
pracownikow obstugujacych etap podawania i odbioru produkowanych elementow.
Nie odnotowano natomiast zgtoszen dotyczacych incydentow podczas uzytkowa-
nia naktadarek walcowych lub prac obstugowych, np. przeglady, konserwacje,
utrzymanie czystosci itd. (rys. 4). Czy zatem naktadarki to urzadzenia, ktore nie
generujg zagrozen, a praca na nich nie jest obarczona ryzykiem?

4.2. Proces obstugi nakladarki

Naktadarka walcowa jest urzadzeniem wyposazonym w walec dozujacy, zacie-
rajacy, przenoszacy, rakle, pompe, rynienki i ostony. Barwienie elementow odby-
wa si¢ wedtug schematu (rys. 5) (Szwedzka, Jasiulewicz-Kaczmarek, Szafer, 2015):

— metalowy wal dozujacy reguluje ilosci naktadanej powloki lakiernicze;j,
— rakiel (n6z) zgarnia nadmiar aplikowanego materiatu oraz wyréwnuje rozpro-
wadzang powloke w celu oczyszczania walca,

— walec nanoszacy wykonany ze specjalnej gumy, ktorej twardo$¢ okresla sig
w jednostkach Shore’a (°ShA).

rakiel

przenos$nik

Rys. 5. Typowa naktadarka do lakieru
(Szwedzka, Jasiulewicz-Kaczmarek, Szafer, 2015)

W zalezno$ci od typu linii UV (liczby naktadarek wymagajacych zmiany koloru
lub naprawy), liczby linii UV w zaktadzie oraz kolorystyki (technologii) produko-
wanych wyrobow przeprowadza si¢ procedure mycia naktadarek. Trwa ona jedno-
razowo do ok. 90 minut. Z powodu znacznej czestotliwosci tej czynnosci, operato-
rzy 1 pracownicy obshlugi czesto traktuja mycie walow jako dzialania rutynowe.
Stwarzajg zatem potencjalne zagrozenie wystapienia zdarzen potencjalnie niebez-

piecznych lub wypadku.



106 K. Szwedzka

‘Wybierz linie:
Naktadarka

Odchylenie:
zwigkszony przeptyw
elementow drewnianych

Przejd? do nastepnego | NIE Zwigkszony przeptyw
odchylenia. mozliwy?
Odchylenie:
»| zwiekszony przeptyw
materiatéw lakierniczych
Zwiekszony przeptyw
mozliwy?
TAK w przypadku przytkania sig rury
odprowadzajacej lakier z rynny po zgarniaczu
ICzy jest ryzykowny lub ma
wplyw na efektywnosc?
NIE, do momentu, kiedy pierwszy TAK powoduje zalanie urzgdzenia, wylgczenie linii na pewien czas
zalany element dojedzie do korica linii, z uzytku, wymaga czyszczenia, kiedy walce sg w ruchu - ryzyko
lub lakier scieknie na podioge - ryzyko weciagniecia i zmiazdzenia konczyn

poslizgniecia sie. Czy operator wie, ze

l przeptyw zwigkszony?

Jaka 7miana w fabryce spowaduje,
7e hedzie wiedziat?

Zastosowanie czujnikow .
poziomu 2 czasowym Jlak zapobiegad i an.mejsm(‘.ku.ns?kwem]e
Zamontowanie czujnikow

wylgcznikiem pompy . -
. . zalania na kazdej naktadarce
i sygnalizacjg biyskowa. [ . .

i sprzezenie ich z wylgcznikiem
transportera i elektrozaworem
[pneumatyki pompy lakieru

Czy inne przypadki
v »| zwiekszonego przeptywu
Czy oceniono mosliwe?
koszt zmiany?
*TAK NIE
Zamontowad system
sygnalizujacy 1 odcinajacy.

Realizacja:

Utrzymanie ruchu Przejd? do nastepnego

odchylenia.

Nadzoruj, zeby upewnic sig,

ze wdroZono uzgodnienia

Rys. 6. Przyktad oceny zagrozenia dla naktadarki walcowej (oprac. wtasne na podst.
(HAZOP))
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on

Odchylenie

P| Praca w trybie serwisowym

!

Tryb serwisowy mozliwy?

TAK konieczne okresowe czyszczenie nakladarek

\ 4
Czy jest ryzykowny lub ma
wplyw na efektywnosé?

TAK praca w trybie serwisowym to jak praca w trybie automatycznym, ale przy
zdjetych ostonach i fizycznej ingerencji operatora w ruchome czesci maszyny.
"RVZYKO WCIAGNIECIA | ZMIAZDZENIA

Czyoperator wie, ze tryb

serwisowy?
# TAK

1. Stworzenie stref serwisowych celem odseparowania operatoréw od czynnikéw rozpraszajacych
Unikanie presji czasu
Utrzymywanie wysokiego poziomu swiadomosci

JJak zapobiegac i zmniejszac konsekwencje.

Stosowanie adekwatnych srodkéw ochrony (kombinezony, maski, rekawice odporne na rozpuszczalniki)
Audyty czynnosci serwisowych na zmianie dziennej i nocnej
WARUNEK KONIECZNY: Dodatkowa osoba przy wytaczniku bezpieczeristwa na caly czas czynnosci serwisowych

v

Czy oceniono koszt zmiany?

oAWK

Czy inne przypadki trybu

#TAK "l serwisowego mozliwe?
Dostarczenie barier wydzielajacych obszar serwisowy
na czas czynnosci. Realizacja: Utrzymanie ruchu. TAK, tryb serwisowy,
Wprowadzenie rozwiazan systemowych: Dzial BHP wymiana waléw

i Technologiczny.

¥ Odchylenie:
Praca w trybie serwisowym,

Nadzoruj, zeby upewni¢ sie,

. X - wymiana watéw
ze wdrozono uzgodnienia

Rys. 6. Przyktad oceny zagrozenia dla naktadarki walcowej cd.

Opierajac si¢ na metodzie HAZOP, dokonano analizy zagrozen pracy na nakta-
darkach walcowych (rys. 6), zgodnie ze schematem pokazanym na rysunku numer
2. Postepujac zgodnie z zatozeniami metody HAZOP, analiz¢ prowadzi si¢ az do
wyczerpania pomystow uczestnikow projektu. Mozliwe scenariusze wypadkow sa
bardzo pomocne w lokalizacji potencjalnych zagrozen na liniach lakierniczych i w
zrozumieniu procesu przebiegu obstugi naktadarki dla os6b postronnych. Kazda
nowa osoba zaangazowana w projekt ma nowe spojrzenie i1 zupetnie inne watpli-
wosci niz pracownicy bezposredni obstugujacy urzadzenie.
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W wyniku przeprowadzonej analizy stanowiska pracy zidentyfikowano zagro-
zenia i sytuacje potencjalnie niebezpieczne, a nastgpnie przeprowadzono symulacje
skutkdéw, ktorg udokumentowano w formie tzw. jednostronnicowych lekcji (OPL —
One Point Lesson) (rys. 7). Celem OPL jest edukacja nowo przyjetych pracowni-
kow, a takze okresowe przypominanie o zagrozeniach mogacych wystapi¢ na sta-
nowisku roboczym pracownikom, ktoérzy juz na nim pracuja.

Co si¢ moze staé

Podczas regulacji naprezenia watu w naktadarce walco-

wej W trybie serwisowym istnieje ryzyko wciagnigcia

i zmiazdzenia dtoni.

Konsekwencje

Zmiazdzenie palcow dloni i ztamanie przedramienia

weciagnietej reki. Hospitalizacja.

Przyczyny bezpoSrednie

Wkrecenie dtoni moze nastgpi¢ w wyniku:

—regulacji linii przy wlaczonym urzadzeniu (w trybie
serwisowym);

— braku zachowania szczegoélnej ostroznosci przez pra-
cownika;

— dokonywania kontroli i napraw przy wilaczonym po-
suwie urzadzenia dla nieprzeznaczonych do tego czyn-
nosci.

Planowane dzialania

— szkolenie pracownikow wg projektu ,,Scenariusz mozliwych wypadkow”;

— wprowadzenie standardu dot. ustawiania/regulacji pasa naktadarki;

— aktualizacja prac niebezpiecznych wykonywanych przez dwie osoby.

Rys. 7. Przyktadowy scenariusz wypadkowy opracowany przez Preventive Maintenance

Grupa HAZOP po przeprowadzonej analizie zainicjowata rowniez zmiany w ist-
niejacych instrukcjach BHP i opracowanie nowych. W tabeli 3 przedstawiono
fragment nowej instrukcji, ktora swoim zakresem dotyczy dziatan wykonywanych
podczas mycia naktadarek.

Instrukcja pokazuje, ze w czasie tylko jednej czynnosci wielokrotnie moze
dojs¢ do wypadku.



Identyfikacja zagrozen podczas prac obstugowych linii lakierniczej... 109
Tab. 3. Wybrane dziatania podczas mycia naktadarki walcowej — przyktad
(opracowanie wilasne, na podstawie dokumentow przedsigbiorstwa)
Przebieg dziatan Od.pOWIe_ Zagrozenie Przyktadowy obraz
dzialno$¢

Przestaw lini¢ operator wciggnigcie

Z automatycznego systemu przez ruchome

pracy na serwisowy i wylacz czes$ci maszyny

napedy transporteréw i lampy

uv

Opréznij pompy z resztek operator wciggniecie

lakieréw, wytacz pompy przez ruchome

membranowe materialdw czesei

lakierniczych, pozostawiajac maszyny;

w ruchu wspoétbieznym walce poslizgnigcie

dozujace i naktadajace w celu si¢ na §liskiej

swobodnego splynigcia podtodze —

materiatu lakierniczego uraz

do pojemnika

Zabezpiecz transporter przed | pracownik linii, | wciggnigcie

wylaniem $rodka nadzor przez ruchome

czyszczacego 1 pozostatosci | operatora czesci

farby z przestrzeni miedzy maszyny;

walcami poslizgnigcie
si¢ na $liskiej
podtodze —
uraz

Zwilzonym rozcienczalni- pracownik linii, | wciggniecie

kiem czy$ciwem umyj rakle, |nadzor przez ruchome

walec dozujacy operatora czesei

i naktadajacy. Pozostaw maszyny,

walce w ruchu. Zabrudzone alergie skorne

czy$ciwo odtoz do

pojemnikéw z odpadami UV.

Czynnosci te nalezy

powtarza¢ az do osiggniecia

absolutnej czystosci czesci

roboczych

Uruchom na minimalnej pracownik linii | wciagniecie

predko$ci posuw transportera | pod przez ruchome

taS§mowego naktadarki i w bezwzglednym | czesci

ruchu umyj recznie nadzorem maszyny,

czy$ciwem pas transportera | operatora alergie skorne
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6. PODSUMOWANIE

Przedstawiony w artykule przyktad z zatrzymaniem naktadarki walcowej na li-

nii lakierniczej UV miat na celu pokazanie réznorodnosci potencjalnych zagrozen
mogacych wystapi¢ W wybranym obszarze przedsigbiorstwa. Korzyscia metody
HAZOP jest mozliwo$¢ dokonywania analizy w innych obszarach, pomimo ze
wywodzi si¢ z metod przygotowanych na potrzeby przemystu chemicznego. Poste-
powanie zgodnie z zaprezentowanym algorytmem pozwala otwiera¢ i zamykac
liste pytan oraz wymusza okresowe przeprowadzanie audytow weryfikujacych
skuteczno$¢ podjetych dziatan. Zaletg zaprezentowanej metody jest miedzy innymi
to, ze:

pozwala przeanalizowa¢ i porownaé¢ wiedze pracownikéw biorgcych udziat
w projekcie,

pozwala zidentyfikowac zagrozenia i dokona¢ szczegolowej analizy w bardzo
prosty sposob,

wskazuje mozliwe odchylenia w procesie, a takze szczegétowo analizuje udziat
czynnika ludzkiego,

zobowiazuje pracownikow do pracy zespotowej,

tworzy lub uzupeinia dokumentacj¢ dotyczaca bezpieczenstwa pracy na stano-
wisku roboczym.
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IDENTIFICATION OF HAZARDS DURING MAINTENANCE WORK
PERFORMED ON THE UV LACQUERING LINE — A CASE STUDY

Summary

According to the Central Institute for Labour Protection the greatest number of acci-
dents at work occurs in the manufacturing sector. Accidents occur during the usage of ma-
chine equipment (50%), machinery cleaning operations (approximately 25%) and mainte-
nance and repair (about 25%). The article presents the application of the HAZOP method
for identifying hazards during maintenance work performed on the UV lacquering line.

Keywords: safety, HAZOP, lacquering line
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