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Bezpieczenstwo a funkcjonalnos¢ procesow logistycznych w wybranym
przedsiebiorstwie

WSTEP

Strefy dziatah procesow logistycznych w przedsigbiorstwie wigza si¢ z wszystkimi czynno$ciami
zwigzanymi z przeplywem materialow, surowcow, towarow, wyrobéw gotowych przez wszystkie
dziatly przedsi¢biorstwa [3, S.119]. Wiele elementdow ma wplyw na zachowanie ciagglosci
realizowanych proceséw. Do jednego z najbardziej istotnych elementow zaliczy¢ nalezy
bezpieczenstwo. Zachowanie prawidtowych warunkéw pracy wymaga od uczestnikOw procesow
maksymalnego ograniczenia zagrozen, jakie moga wystapi¢ podczas ich realizacji. Zagrozenia
mogace zakloci¢ realizowane procesy wystepujace np. podczas przemieszczania tadunkéw przez
$rodki transportu, pomiedzy kolejnymi miejscami przetadunku i sktadowania zapasow, na produkcji,
czy w miejscach magazynowania zapasow [18].

Problemy bezpieczenstwa, w réznych obszarach przedsigbiorstwa stanowig wazny element
wplywajacy na prawidtowa funkcjonalno$¢. Racjonalnos$¢ w zarzadzaniu bezpieczenstwem moze by¢
realizowana wowczas, gdy mozliwe jest okreslenie poziomu bezpieczenstwa. Stopniowy wzrost
swiadomosci oraz prawidlowe 1 bezpieczne zarzadzanie procesami logistycznymi przynosi
przedsigbiorstwu wiele korzysci. Ogromne korzysci dla organizacji niesie ze sobg rowniez logistyka
uyjmowana przez pryzmat procesOw logistycznych wraz z efektywnym zarzadzaniem
bezpieczenstwem.

Celem artykutu jest przedstawienie znaczenia bezpieczenstwa w funkcjonalno$ci procesow
logistycznych na przykladzie dokonanej analizy w badanym przedsigbiorstwie oraz zaprezentowanie
wdrozonych usprawnien organizacyjnych podnoszacych poziom bezpieczenstwa w organizacji.

1. BEZPIECZENSTWO W PROCESACH LOGISTYCZNYCH

Bezpieczenstwo ma wiele definicji, jednak najczeSciej przytaczang definicjg jest definicja
dotyczaca bezpieczenstwa danego podmiotu w sensie praktycznym. Mowi ona, ze bezpieczenstwo
zapewnienia mozliwosci przetrwania, rozwoju i swobody realizacji wlasnych intereséw
w konkretnych  warunkach, poprzez wykorzystywanie okolicznosci sprzyjajacych (szans),
podejmowanie wyzwan, redukowanie ryzyka oraz przeciwdziatanie (zapobieganie i przeciwstawianie
si¢) wszelkiego rodzaju zagrozeniom dla podmiotu i jego interesow. Podmiotem bezpieczenstwa
moga by¢ wszystkie jednostki majace wlasne interesy i wyrazajace ambicje realizacji tych interesow
[7].

Na kazdym etapie dziatalnosci procesow logistycznych wymagane jest zapewnienie
bezpieczenstwa. Czynniki ksztattujace bezpieczenstwo to:

— przestrzeganie przepisow Kodeksu pracy,

— przestrzeganie zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zasad postepowania przeciw
pozarowego,

— stosowanie §rodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej,

— dbalos¢ o nalezyty stan maszyn i1 urzadzen,

— dbatos¢ o miejsce i1 stanowisko pracy,

— odpowiednia konserwacja i serwis maszyn i urzadzen,

! Politechnika Opolska ,Wydziat Inzynierii Produkcji i Logistyki, Instytut Organizacji Proceséw Wytworczych, Katedra Logistyki, j.rut@po.opole.pl
2 Politechnika Opolska ,Wydzial Inzynierii Produkcji i Logistyki, Instytut Organizacji Proceséw Wytworczych, Katedra Logistyki,
b.milaszewicz@po.opole.pl

Logistyka 5/2014 1317




Logistyka - nauka

— odpowiednia konserwacja budynkow, w ktérych znajduja si¢ pomieszczenia pracy,
— przeszkolenie pracownikow z zasad bezpieczenstwa i higieny pracy.

Bezpieczenstwo w procesach logistycznych, w pierwszej mierze opiera si¢ na obowigzkach
pracodawcy, ktory musi zorganizowal miejsce pracy tak, aby warunki pracy nie zagrazaly
bezpieczenstwu 1 zyciu pracownikdw. Pracodawca zapewnia réwniez $rodki profilaktyczne
zmniejszajace ryzyko zawodowe iewentualne zagrozenia oraz ocenia i dokumentuje ryzyko
zawodowe wystepujace na terenie jego zakladu. Pracodawca musi réwniez zlikwidowaé zagrozenia,
ktore wystepuja podczas uzytkowania maszyn 1 urzadzen oraz materialdow 1 substancji
niebezpiecznych. Musi dba¢ o0 obiekty budowlane, infrastrukture i teren zaktadu [2, s. 8-11]
Zatrudniajagc pracownika w zakladzie pracy, pracodawca musi udostepni¢ mu s$rodki ochrony
indywidualnej oraz egzekwowaé¢ w sposob skutecznych od pracownikow przestrzegania zasad
| przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy [17, s. 20-23].

Tak samo jak w przypadku pracodawcy, pracownicy rowniez muszg przestrzega¢ zasad
| przepisOw bezpieczenstwa [2, S. 8-11]. Pracownicy sa obowigzani wykonywacé prace w sposob
zgodny z zasadami i przepisami Kodeksu pracy i bezpieczenstwa pracy oraz stosowaé si¢ do
wskazowek 1 nakazow przetozonych. Obowiazkiem pracownika jest dbato$¢ o urzadzenia i maszyny
oraz o tad iporzadek w swoim miejscu pracy [12, s. 60-64]. Pracownicy muszg stosowac $rodki
ochrony zbiorowej i indywidualnej zgodnie z ich przeznaczeniem. Wymagane jest, aby pracownicy
poddawali si¢ wstgpnym, okresowym i kontrolnym badaniom lekarskim oraz szkoleniom z zakresu
bezpieczenstwa i higieny pracy [11, s. 14-15]

Bardzo wazng kwestig podnoszaca poziom bezpieczenstwa w procesach logistycznych sg roznego
rodzaju usprawnienia organizacyjne. Usprawnienia organizacyjne odnosza si¢ przede wszystkim do
stworzenia dobrze zorganizowanego i uporzadkowanego miejsca pracy, automatyzacji obstugi maszyn
1 urzadzan, optymalizacji obszaro6w technicznych i technologicznych, produkcyjnych, transportowych,
magazynowych 1 dystrybucyjnych. Wazng kwesti¢ w usprawnieniu organizacyjnym petni prawidtowa
komunikacja wewnetrzna i zewngtrzna oraz niezaktdcony przeptywu informacji.

Bezpieczenstwo w procesach logistycznych jest bardzo istotnym ogniwem, ktére w pewnym sensie
zapewnienia ciaglos¢ i nieprzerwalnos$ci procesOw, nawet w czasie wystapienia sytuacji niepewnych
I niepozgdanych. Umozliwia odnalezienie wtasciwych narzedzi do wlasciwego zarzadzania ryzykiem
i jego nastgpstwami. Wymusza Konieczno$¢ identyfikacji zagrozen wraz z konieczno$cia
minimalizacji i eliminacji, wprowadzeniem srodkow zapobiegawczych oraz odpowiednig ich kontrola
pod wzgledem ich skutecznoséci i niezawodnosci. Obecno$¢ bezpieczenstwa W procesach
logistycznych odbija si¢ bezposrednio na zadowoleniu klientow, zwigkszeniu efektywnos$ci pracy
pracownikow, wzrostu konkurencyjnosci oraz realizacji celow przedsigbiorstw. Mimo ogromu czasu
| energii poswigconej na wdrazanie elementow bezpieczenstwa w procesach logistycznych, uzyskane
korzys$ci odzwierciedlaja si¢ natychmiastowo pod wzgledem ekonomicznym [6].

2. ZAGROZENIA W PROCESACH LOGISTYCZNYCH

Procesy logistyczne odgrywaja bardzo wazng role w przedsigbiorstwie. Przedsigbiorstwa, ktore
maja jasno okreslone, wyodrebnione i sprecyzowane procesy logistyczne, rdwniez narazone sg na
zagrozenia zwigzane z dzialaniem proceséw zachodzacych w przedsigbiorstwie. Zagrozenia
w procesach logistycznych wystepuja nie tylko w samych procesach, ale takze sg $cisle zwigzane
z organizacja pracy i dotycza sfery ekonomicznej, ludzkiej i technicznej [10, s. 48].

W kazdym procesie logistycznym biorg udziat ludzie — pracownicy, ktorzy tworzg najwiekszy
potencjat kazdej organizacji. To na pracownikach obstugujacych linie technologiczne, maszyny
i urzadzenia, bezposrednio odbija si¢ kazdy rodzaj zagrozen powstatych w zachodzgcych procesach
logistycznych. Oczywiscie najwigkszym zagrozeniem jest nieprzestrzeganie zasad BHP oraz
przepisoOw Kodeksu pracy, zwigzane jest to miedzy innymi z nieumiejetnym lub ztym przygotowanie
stanowisk pracy i pracownikow oraz niezastosowanie odpowiednich srodkow ochrony indywidualnej
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czy zbiorowej. Racjonalne gospodarowanie przedsi¢biorstwem i procesami logistycznymi pozwala na
eliminacj¢ zagrozen powstatych w procesach pracy.

W trakcie funkcjonowania procesow logistycznych nierzadko zdarzaja sie¢ sytuacje zagrozenia,
ktore sa trudne do przewidzenia. Konsekwencje sytuacji zagrozenia mogg by¢ bardzo roézne i moga
wplynag¢ na zaklocenia procesOw wystepujagcych w  przedsiebiorstwie, co w konsekwencji
doprowadzi¢ moze do calkowitego zatrzymania dziatalnosci produkcyjnej badz ustugowej.
Zagrozenia wystepujace podczas realizacji procesow logistycznych w przedsigbiorstwach rowniez
moga powodowac rdznego rodzaju sytuacje niebezpieczne dla zdrowia badz zycia pracownikow [8, s.
509].

Wsrod elementéw realizowanych procesdw w przedsigbiorstwie, bezposrednio stwarzajacymi
zagrozenia s mie¢dzy innymi obiekty i urzadzenia magazynowe, $rodki transportu zewnetrznego
I wewngtrznego, przemieszczane i sktadowane zapasy oraz bardzo czgsto sam czlowiek. Kazdy
Z elementéw procesu stwarza z racji swojej konstrukcji i ruchu szeroka game zagrozen, ktore
potegowane sg w wyniku dynamicznej i cigglej zmiany potozen wzgledem siebie niektorych z tych
elementow. Zagrozenia te zidentyfikowa¢ mozna np. podczas manewrowania srodkami transportu,
realizacji czynnosci przetadunkowych, wykonywania czynno$ci manipulacyjnych zwigzanych
z przyjeciem i wydaniem zapaséw, sktadowania zapaséw, prowadzenia prac kompletacyjnych,
wykonywania czynnosci pomocniczych [18].

Zagrozenia w procesach logistycznych czegsto zwigzane sg tez z awariami maszyn lub urzadzen,
czy tez linii technologicznych, ktére moga powodowa¢ powazne skutki finansowe dla
przedsigbiorstwa oraz pracownikow. Regularna konserwacja i przeglady maszyn i urzadzen, moga
wplynag¢ nie tylko na bezpieczenstwo proceséw logistycznych, ale takze na bezpieczenstwo
pracownikow obstugujacych dang maszyng czy urzadzenie [16]. Zagrozenia zwigzane Z awarig
maszyny czy urzadzen moga mie¢ tez duzo powazniejsze skutki, takie jak np. opdznienia
produkcyjne. Konsekwencja takiego rodzaju zagrozen moze wigzac si¢ z utratg klientow oraz moze
spowodowa¢ powazne straty finansowe. Ponadto kolejnym zagrozeniem zwigzanym z produkcja jest
tzw. Nadprodukcja, ktora posrednio wplywa na stan bezpieczenstwa. Nadprodukcja nie bedzie
oznacza¢ utraty klientow, czy przestojow produkcyjnych, ale z pewnoscig obcigzy przedsiebiorstwo
sporymi kosztami, ktore beda skierowane na utrzymanie infrastruktury magazynowej 1 jej
bezpieczenstwo. Nadmiar sktadowanych wyrobow w magazynie moze przyczyni¢ si¢ do obnizenia
bezpieczenstwa, a tym samym powodowac roéznego rodzaju zagrozenia [19].

Doktadna charakterystyka procesow logistycznych 1 ich precyzyjne wyodrebnienie z ogotu funkeji
przedsigbiorstwa umozliwia sprawne dziatania na wypadek potencjalnego zagrozenia. Kazdy proces
logistyczny zachodzacy w przedsigbiorstwie stanowi osobng struktur¢ organizacji. Procesy
logistyczne musza uwzgledni¢, na wypadek sytuacji zagrozenia, szereg czynnos$ci i przedsiewzigé
majacych na celu przede wszystkim zabezpieczenia zycia i zdrowia pracownikow. Wigze si¢ z tym
rowniez posiadanie odpowiedniego wyposazenia, ktore podczas zagrozenia moze okazaé si¢
niezb¢edne wraz z posiadaniem odpowiedniej wiedzy medycznej dotyczacej pierwszej pomocy.
Bardzo istotng kwestig podczas sytuacji zagrozenia jest szybkos¢ przekazywanych informacji migdzy
poszczegdlnymi procesami. Oprocz wymienionych czynnosci, kazdy proces logistyczny powinien
mie¢ przygotowane plany na wypadek zagrozenia, ktore nie tylko ukaza sposob postgpowania, ale
réwniez przyczynig si¢ do oszczednosci czasu [8, s. 516-518].

Zagrozenia wystepujace w procesach logistycznych wymuszaja podejmowanie decyzji odnosnie
stosowania systemow bezpieczenstwa. Gtowne zadania systemow bezpieczenstwa odnoszg si¢ przede
wszystkim do zasad uzytkowania maszyn i urzadzen, ryzyka zawodowego i zgodnosci pracy z
odpowiednimi normami i przepisami [15, s. 21-22]. Istotnym elementem wspomagajacym system
bezpieczenstwa jest odpowiednie przygotowanie procesow logistycznych pod wzgledem
konstrukcyjnym, technologicznym 1 organizacyjnym. Wspoétdziatanie tych trzech czynnikow pozwala
na osiagnigcie zamierzonych efektow ekonomicznych wraz z dbatoscia o bezpieczenstwo
pracownikow. System bezpieczenstwa procesoOw logistycznych wymusza, aby elementy
konstrukcyjne, organizacyjne i technologiczne byly ciagle doskonalone, co z reguly owocuje
zwigkszajacym sie bezpieczenstwem pracownikoéw oraz efektywniejsza pracg [14, s. 57].
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Najwickszym zagrozeniem dla proceséw logistycznych jest pozostawienie ich bez nadzoru
i opieki, czyli niepodejmowanie zadnych dziatan majacych na celu ciggle doskonalenie. Ciagle
doskonalenie wptywa nie tylko na bezpieczenstwo pracownikéw, ale takze na bezpieczenstwo calej
organizacji [14, s. 57]. Dziatania obejmujace analiz¢ i ocen¢ zagrozen oraz realizacjg¢ prostych
czynno$ci majacych na celu usprawnienie, umozliwiajg eliminacje najwiekszych zagrozen oraz
poprawne funkcjonowanie przedsigbiorstwa.

3. FUNKCJONALNOSC PROCESOW LOGISTYCZNYCH I ICH BEZPIECZENSTWO W
BADANYM PRZEDSIEBIORSTWIE

Badane przedsigbiorstwo powstalo w 2005 roku, zatrudnia 126 osob. Specjalizuje si¢ w produkcji
réznego rodzaju elementow ze stali nierdzewnej oraz $wiadczy ustugi spawalnicze metali ze stali
nierdzewnej i cigcie elementéw konstrukcyjnych. W swoim asortymencie oferuje réznego rodzaju
balustrady, ogrodzenia, bramy i zadaszenia. Przedsigbiorstwo funkcjonuje na rynku krajowym
| zagranicznym. Posiada dobrze wyposazony park maszynowy oraz korzysta z nowatorskich
rozwigzan technologicznych, co umozliwia realizacje najbardziej wymagajacego zamodwienia.
Wiegksza cze$¢ dziatalnoSci przedsigbiorstwa obejmuje zrobotyzowane spawanie elementéw
metalowych, produkcje elementow montazowych i akcesoriow przeznaczonych pod konkretne
zaméOwienia oraz produkcje szerokiego asortymentu elementow ze stali nierdzewnej wraz z ich
montazem.

Sprawnie funkcjonujace przedsigbiorstwo, moze zawdzigczyé swoj sukces efektywnie
zarzadzanym procesom logistycznym oraz efektywnie prowadzonej polityce bezpieczenstwa pracy.
Kierownictwo przedsigbiorstwa przywigzuje ogromng wage do systemu bezpieczenstwa.
Bezpieczenstwo i higiena pracy jest kluczowym elementem funkcjonowania przedsigbiorstwa.
Sprawnie dzialajace procesy logistyczne wraz z przestrzeganiem zasad i norm bezpieczenstwa
przynosi przedsigbiorstwu wymierne korzysci ekonomiczne oraz zadowolenie pracownikow. Podczas
szczegotowego 1 precyzyjnie ugruntowanego systemu bezpieczenstwa przedsigbiorstwa, zarzad
zauwazyl wzrost wydajniejszej pracy 1 zadowolenia pracownikow.

W przedsigbiorstwie przeanalizowane zostaly procesy tj. proces zaopatrzenia, produkcji,
dystrybucji i magazynowania. W badanym przedsigbiorstwie najbardziej rozwinigtym procesem jest
proces produkcji. Na rozwdj tego procesu przedsigbiorstwo zuzywa najwigcej czasu i energii, ktora
niewatpliwie przeklada si¢ na pozytywny wynik finansowy. Proces zaopatrzenia i dystrybucji
traktowany jest jako jednos$¢. Nie jest to rozgraniczane pomig¢dzy osobne komorki w firmie.
Magazynowanie dotyczy przede wszystkim surowcow i1 materiatow. Wyroby gotowe sg na biezagco
wysytane do klientow. W przedsigbiorstwie nie wystgpuje proces transportu poniewaz organizacja
korzysta z zewnetrznych ustug transportowych.

Proces produkcji w badanym przedsigbiorstwie rozpoczyna si¢ z chwilg zarejestrowania zaméwienia
w systemie komputerowym. Nast¢pnie wprowadza si¢ zamédwienie do tygodniowego planu produkciji.
Kolejnym etapem jest zatwierdzenie tygodniowego planu produkcji oraz dostarczenie potrzebnych
surowcow 1 uruchomienie produkcji. W toku produkcji sprawdzana jest jako$¢ wyrobu pod katem
oczekiwan klienta. Jezeli wyrob spetnia wszystkie oczekiwania przekazywany jest do wysytki do
klienta koncowego. Wszystkie surowce, materialy, narzgdzia i czgsSci zamienne potrzebne w procesie
produkcji dostarczane s3 na hale produkcyjne z magazynu surowcow odpowiednimi $rodkami
manipulacyjnymi. Nastepnie gotowe wyroby transportowane sg z hal produkcyjnych do magazynu,
w celu ich zapakowania i wystania do klienta.

Proces zaopatrzenia i dystrybucji, przy zatwierdzeniu tygodniowego plan produkcji, kierownik
odpowiedzialny za zaopatrzenie wysyla zamowienia na potrzebne surowce, materiaty, narzedzia czy
czesci zamienne odpowiednim jednostkom. Materiaty 1 surowce docieraja do firmy glownie przy
uzyciu transportu zewnetrznego. Wyroby i elementy gotowe ze stali nierdzewnej dystrybuowane sg do
indywidualnych klientow na terenie catego kraju i za granice. Najwazniejszym aspektem
bezpieczenstwa procesu zaopatrzenia i dystrybucji jest bezpieczenstwo informacji, ktore stanowi
fundament realizacji zamowien.
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Proces magazynowania, dotyczy przede wszystkim magazynowania SurowcOéOw i materiatow.
W procesie magazynowania biorg udzial takie stanowiska pracy jak: operator wozka widtowego,
magazynier oraz pakowacz. Na stanowisku operatora wozka widtowego czynnikiem ucigzliwym jest
ekspozycja na substancje szkodliwe wydalane z silnika. Istothym elementem jest, aby na magazynie
wystepowata odpowiednia wentylacja. Operator wozka widlowego narazony jest takze na
przewrocenie si¢ wozka pod nieodpowiednim cigzarem materialdéw czy produktow. Magazynier
narazony jest na upadki z pomostow, drabin badz ramp zatadowczych. Dlatego tez musi by¢
wyposazony w antyposlizgowe obuwie oraz sprawny sprzet manipulacyjny oraz musi postepowac
zgodnie z instrukcjami. Pakowacz jest narazony na przewrocenie si¢ skladowanych materiatow, co
moze skutkowaé obrazeniami wszystkich czgéci ciala, ztamaniami a nawet uszkodzeniami narzadow
wewnetrznych. Pakowacz musi postegpowaé zgodnie z instrukcjg oraz uzywaé obuwia i rekawic
ochronnych. Reczne przenoszenie cigzarow moze skutkowaé chorobami i schorzeniami kregostupa,
istotne jest, aby w tym celu wykorzystywane byty dostepne $rodki manipulacyjne. Podczas samego
procesu pakowania wyrobow gotowych, pakowacz jest narazony jest skaleczenie rgk i ogdlne
potluczenia, najlepszym zabezpieczeniem jest uzywanie regkawic ochronnych.

Pracownicy przedsigbiorstwa narazeni sa na szereg czynnikoOw niebezpiecznych tj. dym
spawalniczy, pyt przemystowy, hatas, promieniowanie elektromagnetyczne oraz optyczne. Oprocz
szkodliwych substancji wystepujacych na stanowiskach pracy, pracownicy narazeni sa na dzwiganie
cigzardw, czeste schylanie si¢ 1 prace stojaca.

Glownym celem systemu bezpieczenstwa procesu produkcji, zaopatrzenia i dystrybucji oraz
magazynowania jest zapewnienie pracownikom jak najlepszych warunkéw pracy. Bezpieczenstwo
procesow logistycznych jest niezwykle istotne w calej organizacji pracy, poniewaz od niego zalezy
zdrowie 1 zycie wielu pracownikoéw jak rowniez sktadowanych materiatéw 1 wyrobow gotowych.
Umiejetne korzystanie z nowoczesnych technologii oraz wyposazanie pracownikéw w $rodki ochrony
indywidualnej powoduje zmniejszenie dzialalno$ci czynnikow szkodliwych do stgzen zgodnych
Z normami bezpieczenstwa. Pracodawca przeprowadzit badania i pomiary czynnikdéw szkodliwych na
stanowiskach pracy tabela 1 oraz badania $rodowiskowe tabela 2. Umozliwito to lepsze zadbanie
narazenia pracownikow na czynniki szkodliwe.

Tab. 1. Wynikéw badan czynnikéw szkodliwych dla zdrowia na wybranych stanowiskach pracy.

Stanowisko pracy Czynniki chemiczne Pyl Cf:_zynnlkl szn_n Iki Cz.y'j'r."k'
izyczne biologiczne | ucigzliwe
dym spawalniczy: hatas,
Spawacz zelazo, mangam, nikiel, | pyt przemystowy | promieniowanie brak brak
miedz optyczne
Obstuga automatow dym spawalniczy:
spawalniczych, zelazo, mangam, nikiel, | pyt przemystowy hatas brak brak
zgrzewanie, spawanie miedz
PomO(F:)r;lkko\F;vr;)éjzuijl i brak pyt przemystowy hatas brak brak

Zrédto: Materialy i dokumentacja przedsiebiorstwa

Tab. 2. Wyniki pomiaréw badan §rodowiskowych na wybranych stanowiskach pracy.

Stanowisko pracy Stezenie [mg/m°] NDS [mg/m’] Winiki badan
Zelazo - <0,45 5 nie przekracza warto$ci NDS
Operator automatow Mangam - <0,09 0,3 nie przekracza wartosci NDS
spawalniczych Nikiel - <0,01 0,25 nie przekracza warto$ci NDS
Miedz - <0,01 0,2 nie przekracza wartosci NDS
Zelazo — 0,84 5 nie przekracza wartosci NDS
Spawacz MIG Ma_ngam -<0,09 0,3 nie przekracza wartosci NDS
Nikiel - <0,01 0,25 nie przekracza warto$ci NDS
Miedz - <0,01 0,2 nie przekracza wartosci NDS

Zrédto: Materialy i dokumentacja przedsiebiorstwa
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Przeprowadzone oceny ryzyka stanowisk pracy ukazaly wystepujace zagrozenia. Tabela 3
przedstawia przyktadowa ocene ryzyka zawodowego wybranego stanowiska pracy.

Tab. 3. Ocena ryzyka zawodowego na wybranych stanowisku pracy.

Stanowisko pracy - Spawacz

Zagrozenie, Zrédlo Moziliwe | Ciezkosé | Prawdopodo- | Oszacowa .
czynnik . : . s . Profilaktyka
. - zagrozenia skutki szkéd bienstwo nie ryzyka
niebezpieczny
Przestrzeganie instrukcji
prac spawalniczych
Luk i ppoz. Dbatos¢ o
elektryczny, sprawnos¢ przewodow
przewody Cigzkie : . i urzadzen spawalniczych.
. . Srednie — . -
. spawalnicze, | uszkodzenie . Mato Przeglady i konserwacje
Pozar X . Duza dopuszczal .
potautomat ciala, prawdopodobne ne sprzetu spawalniczego
spawalniczy, poparzenia i elektrycznego. Biezace
instalacja usuwanie usterek.
elektryczna Zapewnienie $rodkoéw
ochrony indywidualnej
i okresowe szkolenia.
Elementy
spawane, . ; .
Poparzenia Stosowanie w pracy:
elektroda, X , .
ciata, Male - szczypcow spawalniczych,
Gorgce uchwyt L : . Mato R .
- . : szczegblnie Srednia dopuszczal | odziezy i obuwia
powierzchnie spawalniczy, . prawdopodobne .
odpryski dtoni, twarzy, ne ochronn_ego, rgkawic
nog spawalniczych.
goracego
metalu.
o _ Fuk Op,arzenla Male - Stosoyvame w pracy:
Promieniowanie skory rak, : . Mato odziezy i obuwia
elektryczny. Srednia dopuszczal .
podczerwone Spoina choroby prawdopodobne ne ochronnego, przylbic
P oczu. spawalniczych.
Stosowanie w pracy:
Promieniowanie Fuk Urazy oczu, ) . Mato Mate - fartucha, rekawic oraz
. choroby Srednia dopuszczal | przytbicy spawalniczej.
nadfioletowe elektryczny ) prawdopodobne ; o
skory. ne Stosowanie odpowiednich
ubran ochronnych
Urazy ocz Stosowanie w pracy:
Pole yoczy, Mate - fartucha, r¢kawic oraz
choroby < . Mato . L
elektromagnetyc | Zgrzewarka NOWOIWOrow Srednia rawdonodobne dopuszczal | przylbicy spawalniczej.
zne o P P ne Stosowanie odpowiednich
' ubran ochronnych
Rdza, Stosowanie w zalezno$ci
odtamki od wykonywanej
Odpryski drutow_ Urazy ciata — Srednie — | SAYnnosel pr‘zy}blcy ,
. szczotki, . . Mato spawalniczej lub okularow
czynnika : dtoni, twarzy, Duza dopuszczal -
- odpryski prawdopodobne ochronnych. Stosowanie
materialnego oczu ne SIS
metalu odpowiedniej odziezy
podczas ochronnej, rgkawic
spawania ochronnych i roboczych.
. Sprawno$¢ instalacji
Porazenie ; -
i urzadzen elektrycznych,
pradem
okresowe kontrole
elektrycznym :
— poparzenia | przeglady.
Prad elektryczny Instalacja pc? skie ' Malo Srednie — | Zabezpieczenia
o napieciu do i urzadzenia ¢ . Duza dopuszczal | przeciwporazeniowe.
uszkodzenia prawdopodobne .
1 kv elektryczne ciata w ne Przestrzeganie zakazu
skrajnych wykonyvyanla prac przy
urzadzeniach
przypadkach
. elektrycznych przez osoby
SmMierc . S
nieupowaznione
Kontakt z Gazy Zatrucie, < . Mato Mate - Sprawna i odpowiednio
L . C Srednia : :
substancjami pospawalnicz | podraznienie prawdopodobne | dopuszczal | umieszczona wentylacja
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chemicznymi e uktadu ne odciggowa. Stosowanie
oddechowego przyltbicy spawalniczej
oraz oczu oraz maski

przeciwpylowej z filtrem
w sytuacji awarii
wentylacji.

Sprawna wentylacja

Pyt po . s odciagowa. Stosowanie

czyszczeniu | Podraznienie . L

elementow ukladu Mato Mate - przylbicy spawalniczej
Zapylenie Mata dopuszczal | oraz maski

stalowych, oddechowego prawdopodobne . .
i oraz oczu ne przec1wp_}_/lowej_ z filtrem
PYLy. w sytuacji awarii

spawalnicze ..
wentylacji.

Zrédto: Materialy i dokumentacja przedsigbiorstwa

W przedsigbiorstwie wszystkie maszyny i urzadzenia sg odpowiednio konserwowane, co oznacza,
ze raz w roku poddawane sg gruntownej konserwacji i przegladowi przez producentéw. Posiadaja
réwniez odpowiednie ostony i zabezpieczenia przed strefami niebezpiecznymi oraz sg odpowiednio
oznakowane wraz z widocznymi 1 tatwo dostgpnymi czg¢$ciami sterowniczymi.

4. USPRAWNIENIA ORGANIZACYJNE PODNOSZACE POZIOM BEZPIECZENSTWA
W PROCESACH LOGISTYCZNYCH

Dzigki inwestycji W usprawnienia organizacyjne podnoszace poziom bezpieczenstwa
przedsigbiorstwo uzyskalo wiele korzysci. Przedsigbiorstwo mig¢dzy innymi wdrozylo system 5S
(Sort/Storage/Shine/Standarize/Sustain), ktéry jest zbiorem 5 prostych zasad (selekcja, organizacja,
czysto$¢, standaryzacja, samodyscyplina) i jednocze$nie narzedziem usprawniajagcym organizacje
procesOW 1 rozwigzan stosowanych w miejscu pracy podnoszacych ich bezpieczenstwo. System 5S
jest jednym z najwazniejszych elementdw dobrego zarzadzania. Sa to podstawowe dziatania na rzecz
[4]:
— ulepszania pracy,

— zapewniajace odpowiednig jakos$¢ produktow,

— niskie koszty wytwarzania,

— wlasciwg dostawe wyrobdw gotowych,

— bezpieczenstwo,

— czyste 1 schludne stanowiska pracy firmie tworza dobra reputacje firmy,
— zredukowanie ukrytych odpadow w firmie.

Metoda dziata w taki sposob, aby [4]:

— stanowisko pracy bylo zorganizowane w sposob mozliwie ergonomiczny i bezpieczny,

— czas czynnos$ci do wykonania zadaf na stanowisku pracy byt jak najkrotszy,

— nastgpowata optymalizacja wykorzystania powierzchni pracy,

— nastegpowata redukcja (zminimalizowanie) czasu czynno$ci nieprzynoszacych bezposrednio
wymiernych korzysci,

— wyposazenie - W tym produkcyjne i biurowe — byto jak najlepiej wykorzystane.

Rezultatem zastosowania zasad Systemu 5S jest przede wszystkim nauka samodyscypliny przez
pracownikow, poprawa efektywnosSci miejsca pracy, zmniejszanie marnotrawstwa, poprawa
bezpieczenstwa s$rodowiska pracy, poprawa jakosci i podniesienie produktywnosci, redukcja
niepotrzebnych czynnos$ci, lepsza komunikacja interpersonalna oraz zapobieganie powstawaniu
btedow przy produkcji [13].

Kolejnym usprawnieniem organizacyjnym w zakresie poprawy warunkéw bezpieczenstwa byto
oddzielenie spawalni od pozostalej czgéci zakladu produkcyjnego oraz skumulowanie wszystkich
automatow spawalniczych 1 stanowisk roboczych spawania w jednym miejscu, tak, aby operatorzy
pozostatych maszyn nie byli narazeni na dziatanie pylow i dymoéw spawalniczych. Spawalnia
wyposazona zostala w nowoczesne wyciagi sSpawalnicze ogo6lne oraz stanowiskowe wyciagi
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spawalnicze tak, aby zapewni¢ pracownikom jak najlepsze warunki pracy nie narazajac ich zdrowia
I zycia na czynniki szkodliwe.

Przedsigbiorstwo wdrozylo Lean Manufacturing czyli ,,szczupte wytwarzanie”. Jest to system
zarzadzania produkcja, ktorego celem jest efektywne planowanie procesow wytworczych oraz
doskonalenie produkcji w przedsigbiorstwie produkcyjnym poprzez likwidacje wszelkiego rodzaju
strat metodami organizacyjnymi. Praktyczna realizacji idei wytwarzania szczuplego wymaga
stosowania wielu metod zarzadzania i technologii (np. Just in Time, kompleksowe zarzgdzanie
jakoscia, kaizen, kompleksowy system pracy bezawaryjnej) [9]. Natomiast podstawg zarzadzania
szczuptego jest wartos¢ dodana generowana w procesie wytwarzania produktu lub ustugi. Wymaga to
zdefiniowania tancucha wartos$ci, ktory obejmuje trzy gtéwne ogniwa takie jak proces projektowania
produktu, proces planowania produkcji (od ztozenia zamowienia do dostarczenia produktu), proces
wykonawczy produktu [1]. Korzysci z wdrozenie metody Lean Manufacturing to przede wszystkim
podnoszenie wydajnosci produkcji i jakosci, obnizanie kosztow minimalizacji zaangazowania wysitku
ludzi, czasu przeznaczonego na przygotowanie produkcji i czasu reakcji na zamowienie klienta oraz
zwigkszanie bezpieczenstwa pracy [20].

Ponadto przedsigbiorstwo wdrozyto Six Sigma. Jest to metoda zarzadzania jakoscia, ale i rOwniez
koncepcja nieustannego doskonalenia organizacji roéwniez w zakresie bezpieczenstwa, polegajaca na
monitorowaniu 1 ciggtej kontroli w celu eliminowania oraz zapobiegania réznych niezgodnos$ci
W procesach wytworczych i powstajacym w ich wyniku produktom. Polega ona na ciggltym obnizaniu
kosztéw w przedsigbiorstwie poprzez obnizanie kosztow nieodpowiedniej jakosci. Im szybciej
wykrywane sa dane usterki tym mniejszy jest koszt ich usunigcia. Podstawg wdrozen metody Six
Sigma jest DMAIC (Define/Measure/Analyze/Improve/Control), czyli zdefiniowanie celdw poprawy,
analiza czynnikobw majacych wptyw na proces, pomiar aktualnych parametréw, sprawdzenie czy dane
efekty sg identyczne z wczedniejszymi zatozeniami i koncowo zaproponowanie i wdrozenie zmian.
Korzys$ci z wdrozenia metody Six Sigma to przede wszystkim korzysci ekonomiczne takie jak
przyrost dochodoéw, wzrost przychodéw operacyjnych oraz wzrost bezpieczenstwa [5].

WNIOSKI

Przeprowadzona analiza funkcjonalnosci procesow logistycznych i ich bezpieczenstwa w badanym
przedsigbiorstwie wykazata, Ze przedsigbiorstwo kladzie duzy nacisk na bezpieczenstwo
| przestrzeganie zasad zgodnie z obowigzujacymi przepisami i normami. Kazdy pracownik
W przedsigbiorstwie wyposazony jest w $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej. Maszyny
i urzadzenia poddawane sg raz w roku konserwacji i przegladowi przez producentéw. Spawalnie
wyposazone sg w wyciagi spawalnicze, ktore majg na celu eliminacje szkodliwosci pytu i dymu
spawalniczego na pracownikow.

Dzigki wdrozeniu usprawnien organizacyjnych przedsigbiorstwo podniosto poziom bezpieczenstwa
w procesach logistycznych i uzyskalo wymierne korzysci. Wdrozenie metod doskonalenia
| usprawnienia takich jak 5S, Six Sigma i Lean Manufacturing, to migdzy innymi zwigkszenie
dyscypliny pracownikow, w tym przestrzeganie zasad zawartych w obowigzujacych procedurach
I instrukcjach, elastyczno$¢ w zakresie sterowania produkcja, redukcja defektow, btedow i kosztow
ztej jakosci poprzez ciggly monitoring. Kolejne uzyskane korzysci to polepszenie wyniku
finansowego poprzez obnizenie kosztow produkcji oraz zmiang kultury i sposobu dziatania catego
przedsigbiorstwa poprzez orientacje na potrzeby Klienta.

Streszczenie

Procesy logistyczne odgrywajq bardzo wazng role w przedsigbiorstwie. Bezpieczenstwo w procesach
logistycznych jest bardzo istotnym ogniwem, ktore w pewnym sensie zapewnienia cigglos¢ i nieprzerwalnosci
procesow. Artykul przedstawia znaczenie bezpieczeristwa w funkcjonalnosci proceséw logistycznych na
przyktadzie dokonanej analizy w badanym przedsigbiorstwie oraz prezentacje wdrozonych usprawnien
organizacyjnych podnoszgcych poziom bezpieczenstwa w organizacji.

Safety and functionality of logistic processes in the selected company
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Abstract

Logistics processes play very important role in the enterprise. Safety in logistics processes is a very
important link, which in a sense, to ensure continuity of processes. The article shows the importance of safety
in the functionality of logistical processes on the example of the analysis in the audited company and the
presentation of the implemented organizational improvements which increase the level of security in the
organization.
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