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Streszczenie

Celem artykutu jest przedstawienie tematyki zarzadzania ryzykiem zawodowym w pro-
cesie produkcyjnym wybranego przedsigbiorstwa oraz wskazanie czynnikow, ktore uspraw-
nig to zarzadzanie.
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1. Wstep

Wspotczesne przedsigbiorstwa, aby sprosta¢ wcigz rosngcym wymaganiom
ekonomicznym, jak i spolecznym stale musza uaktualniaé procesy zarzadzania
w swoich obszarach (Bielski M. 2004). Jednym z nich jest niewatpliwie obszar
odpowiedzialny za bezpieczenstwo i higieng pracy. Zapewnienie bezpieczenstwa
pracownikom przedsigbiorstwa w czasie wykonywania czynnosci stuzbowych jest
najwazniejsza warto$cia, za ktorag odpowiada pracodawca (Kozminski A.K. 2000).
Zapisy dotyczace obowiagzku zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy przez
pracodawce odnotowane sg w Kodeksie Pracy. Najwazniejsza jego regulacja jest
zapewnienie przez pracodawce bezpiecznych i higienicznych warunkoéw pracy oraz
prowadzenie systematycznych szkolen pracownikéw w zakresie bezpieczenstwa
i higieny pracy. Pocigga to za sobg konieczno$¢ wprowadzania nowych form i me-
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tod bezpiecznego dziatania jednostek w ktorej zatrudnieni sg ludzie, w celu prze-
ciwdziatania skutkom niewtasciwego zabezpieczania miejsc pracy. Czesto realizacja
tego typu zadan przerasta mozliwosci techniczne, jak i finansowe organizacji, w kto-
rej nalezy dokonaé usprawnien (Zbikowski J. 2003). W takim przypadku istnieje
mozliwo$¢ wspolnego dziatania z réznorodnymi partnerami, takimi jak np. instytu-
cje panstwowe. Skutkiem analizy przedstawionego przedsi¢biorstwa, pod katem za-
rzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy, ma by¢ wypracowanie nowych metod,
ktore zainicjujg proces budowania swiadomos$ci wsrod interesariuszy organizacji
oraz mobilizowanie ich do wlgczenia si¢ w konkretne przedsiewzigcie usprawniaja-
ce warunki pracy (Mrowka R. 2001).

Takie dziatania wymagaja duzego nakladu pracy oséb odpowiedzialnych,
wyznaczonych przez pracodawce jako pracownikow dziatu BHP. Dodatkowym za-
sobem pomocnym w organizacji dziatan udoskonalajacych system zarzadzania ry-
zykiem BHP bedg pozostali pracownicy organizacji, w tym kierownicy poszczegol-
nych dziatéw oraz ich podwtadni (Griffin R.W. 2003).

2. Zarzadzanie ryzykiem zawodowym
w wybranym przedsigbiorstwie

Gtownym celem kazdego przedsigbiorstwa jest zapewnienie istnienia na ryn-
ku oraz jego rozwoj. Poprzez takie dzialania nastepuje maksymalizacja zyskdéw i ob-
nizanie poziomu strat. Do takich strat mozna zaliczy¢ szkody powstale na skutek
wypadkoéw przy pracy, chordéb zawodowych oraz niszczenia srodowiska naturalnego
(Kmiotek K. 2012).

Zarzadzanie ryzykiem zawodowym jest istotnym elementem systemu zarza-
dzania BHP. Ocena ryzyka zawodowego odnosi si¢ do warunkow na stanowisku pra-
cy, nie za$ do pracownika wykonujacego prace. W zwigzku z tym na stanowiskach
pracy musi by¢ przeprowadzone badanie, ktorego wyniki nazywa si¢ oceng ryzyka
zawodowego (Raczkowski B.2009).

Zgodnie z art. 226 ustawy z dnia 26 czerwca 1974 r. o Kodeksie pracy (tekst
jedn.: Dz.U. z 2014 r. poz. 1502) pracodawca ma obowigzek dokonywac oceny
1 udokumentowa¢ ryzyko zawodowe zwigzane z czynnosciami wykonywanymi na
stanowiskach pracy oraz stosowac¢ niezbedne $rodki profilaktyczne zmniejszajace
okreslone ryzyko. Co za tym idzie, pracodawca powinien informowaé pracowni-
kow o ryzyku zawodowym, ktore wigze si¢ z wykonywang pracg oraz o zasadach
ochrony przed wystepujacymi tam zagrozeniami. Zapisy te obejmuja swoim zakre-
sem rowniez miejsce wykonywanej pracy, co oznacza, ze osoby wypelniajace swoje
obowiazki pracownicze zarowno w zaktadzie pracy, jak i w innym miejscu wyzna-
czonym przez pracodawce, takze sg objete ocenag ryzyka zawodowego. Poniewaz
ocena ryzyka zawodowego dotyczy oceny warunkow stanowiska pracy, forma
umowy zawartej z osobg wykonujgcg pracg na tym stanowisku nie ma znaczenia
(Sokotowska S. 2009).
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Nasuwa si¢ zatem pytanie, jak unikng¢ takich zdarzen? Nalezy niezbednie
wprowadzi¢ do organizacji i uaktualnia¢ zarzgdzanie ryzykiem zawodowym w bez-
pieczenstwie i higienie pracy. W jaki sposéb wybrane przez autorow przedsigbior-
stwo dzigki udoskonaleniu wskazanego systemu moze zwigkszy¢ $wiadomosé
pracownikoéw na zagrozenia w §rodowisku pracy i jakie moze to przynies¢ efekty
w przysztosci? Ztozono$¢ gldéwnego problemu oraz konieczno$¢ utrzymania wtasci-
wego kierunku udoskonalen uzasadnia sformutowanie problemow szczegotowych:
czym sg bezpieczne i higieniczne warunki pracy oraz jakie zadania powinna podej-
mowac stuzba BHP w kwestii zarzadzania ryzykiem zawodowym robotnikow?

Dla zbadania wskazanych probleméw autorzy artykutu zastosowali metode
analizy i przyczyn niebezpiecznych sytuacji (diagram Ishikawy) oraz metodg¢ analizy
na stanowiskach robotniczych (Risk Score). Zastosowane metody analityczne moga
by¢ pomocne w zwigkszeniu §wiadomosci bezpieczenstwa pracy wsrod robotnikow.

3. Proces usprawnien w wybranym przedsigbiorstwie

3.1. Identyfikacja przyczyn niebezpiecznych sytuacji
(diagram Ishikawy)

Pomimo zastosowania odpowiednich procedur oraz norm w wybranym przed-
sigbiorstwie jako jednostce odpowiedzialnej za bezpieczenstwo i higieng pracy, nie
zawsze udaje si¢ zapobiec przyczynom wypadkow przy pracy czy powaznym awa-
riom. Najbardziej narazonym na dziatania jest cztowiek, charakteryzowany jako je-
den z elementow procesu produkcyjnego.

Dlatego tez co pewien czas w przedsigbiorstwie dokonywane sa audyty we-
wnetrzne, czy wprowadzane sg udoskonalenia proceséw produkcyjnych oraz przy-
gotowywana jest okresowa wymiana $rodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej
w poszczegolnych zaktadach produkcyjnych, tak aby bylo jeszcze bardziej bez-
pieczniej. Czynnosci te wykonuje sig, zeby zapobiec powstawaniu nowych przyczyn
i skutkow wypadkow przy pracy.

Najczestsza przyczyna wypadkoéw przy pracy jest: nieuwaga, niefrasobli-
wo§$¢, roztargnienie itp. robotnika, ktory nie przestrzega obowigzujacych przepisow
prawa. Dlatego nie zawsze za powstate awarie, czy wypadek przy pracy sa z winy
pracodawcy.

Dzigki wykorzystaniu Diagramu Ishikawy, mozemy wywnioskowac co mo-
gto by spowodowac sytuacje niebezpieczng, ale takze spojrze¢ szerzej na wynikty
z tego zdarzenia problem. Diagram przyczynowo-skutkowy to analiza skutku, ktory
zapoczatkowal niepozadany stan terazniejszy. Dzialania w trakcie ukladania dia-
gramu Ishikawy prowadza do identyfikacji wszystkich mozliwych przyczyn, kto-
re spowodowac¢ moga w tak zwanym obszarze SM — manpower (ludzie), manage-
ment (zarzadzanie), materials (materiaty), machinery (maszyny), methods (metody)
niepozadane sytuacje niebezpieczne. W objetym analizg przedsi¢biorstwie (branza
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chemiczna) badany obszar przyczynowo-skutkowy nalezy rozszerzy¢ o enviroment
(srodowisko). Na podstawie zebranych informacji w wybranym przedsigbiorstwie,
narys. 1. przedstawiono diagram przyczynowo- skutkowy obrazujacy mozliwe Zro-
dia przyczyn wypadkow przy pracy w jednym z zaktadow zajmujacych si¢ produk-
cja olejow. Kazdy z przedstawionych obszaréw 5M ma wartos¢ 100%. Poszczegdlne
wewngtrzne czynniki zostaty podzielone wedtug warto$ci procentowych mozliwosci
wystgpienia niepozadanych sytuacji niebezpiecznych w srodowisku pracy.

Powyzsza analiza, poprzez uzycie metody badawczej (diagramu Ishikawy)
jest w stanie przedstawic, zaleznosci migdzy przyczynami powstawania sytuacji
niebezpiecznych w procesie produkcyjnym jednego z zaktadéw wybranego przed-
sigbiorstwa. Za powstate sytuacje niebezpieczne mozna obwinia¢ czynniki technicz-
no-technologiczne. Nalezy doda¢ do rozwazan, ze za przyczyng awarii mozna row-
niez uwaza¢ inne mozliwe zrodta wystgpienia niebezpiecznych skutkdéw. Jak wynika
z diagramu przedstawionego na rys. 1. ogromny wplyw na mozliwo$¢ powstania sy-
tuacji niebezpiecznej dla srodowiska zaktadu maja: czynniki chemiczne 35%, opary
olejowe 20% i pyty przemystowe 20%. W obszarze ,,materiaty”” najwicksze warto$ci
przyjmuja: sktadowanie surowcow i materialow — 20%, data wazno$ci surowcow —
20% oraz transport materiatow i surowcow — 20%.

Kolejny badany obszar to ,,metody”. Tutaj trzeba zaznaczy¢, ze wszystkie
wymienione czynniki uzyskaty rowne wartosci, poniewaz kazdy z nich jest bardzo
wazny 1 moze doprowadzi¢ do awarii. W tym obszarze zostaly wymienione nastepu-
jace czynniki: specyfikacja produkcji — 20%, brak instrukc;ji i procedur — 20%, prze-
starzala technologia — 20%, brak odpowiedniej liczby szkolen bhp i p.poz dla pra-
cownikow — 20%, duzy zakres obowigzkow na stanowiskach pracy — 20%. Obszar
opisujacy zalezno$ci maszyn w procesie produkcyjnym i ich ewentualny udziat
w powstalej sytuacji niebezpiecznej doprowadzil do wyr6znienia nastgpujacych
czynnikow: niewtasciwe zabezpieczenia 30%, stan techniczny maszyn i urzadzen
40%, wady konstrukcyjne 20% oraz wady materiatowe 10%.

Nastepny badany obszar to ,,zarzadzanie”. Tutaj mozna zauwazy¢ ze najwiek-
szy wplyw ma organizacja pracy 40% i system pracy (zmianowo$¢) — 30% oraz
warunki pracy — 20%. W obszarze, ktory nazwano ,,ludzie” najwicksze wartosci
przyjeto: nie uzywanie srodkow ochrony indywidualnej — 35%, stan zdrowia i wiek
pracownika — 25% oraz doswiadczenie i predyspozycje — 25%.

Po dokonanej analizie mozna zauwazy¢, ze nie ma tylko jednego czynnika
czy zrodla, ktore wpltywa na powstanie sytuacji niebezpiecznej. Dlatego nalezy za-
wsze przy ocenie przyczyn powstatych skutkow wzia¢ pod uwage jak najwicksza
liczbe okolicznosci zajscia.

Podstawowym zadaniem analizy jest ochrona zasobow przedsi¢biorstwa
przed awariami i bezpos$rednimi zagrozeniami zycia lub zdrowia. W tej sytuacji kaz-
dy pracownik powinien zosta¢ zaznajomiony doktadnie z mozliwym wystapieniem
sytuacji niebezpiecznych na stanowisku pracy.

Przedsiebiorstwo we wspoétczesnej gospodarce / Research on enterprise in modern economy
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Rys. 1. Diagram Ishikawy dla zaktadu produkcyjnego wybranego przedsigbiorstwa

r

Zrodlo: Opracowanie na podstawie danych z analizowanego przedsigbiorstwa produkcyjnego
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3.2. Ryzyko zawodowe na stanowiskach robotniczych

Jedna z wazniejszych metod analizy ryzyka zawodowego na stanowisku pra-
cy jest metoda Risk Score. Wybrana metoda analityczna pozwala na obrazowanie
ryzyka zawodowego zwigzanego z wykonywang pracg. System nie jest stworzony
wylacznie do obliczenia ryzyka jako wartosci liczbowej i tworzenia matrycy ryzyk.
Uzyteczno$¢ tego programu ma swoje zastosowanie przy przygotowywaniu kart
oceny ryzyka w poszczegdlnych miejscach pracy. W jednym systemie zapisywane
sg informacje, czy na wybranych stanowiskach doszto do wypadkéw badz sytuacji
niebezpiecznych, czy powstaty choroby zawodowe w zwiazku z wykonywanymi
obowigzkami i jakie procedury wewnatrzzaktadowe zostaty wdrozone w celu po-
prawy warunkow pracy.

Dzigki wykorzystaniu nowoczesnych technologii skonstruowano system,
w ktorym elektronicznie mozemy dokonywaé, uaktualnia¢, zmienia¢ czy spraw-
dza¢ oceng ryzyka zawodowego. Taki program umozliwia kontakt z przetozonymi
pracownikow w celu efektywnego wykorzystania funkcji systemu. Ponadto wiele
zagadnien zwigzanych z analiza ryzyka mozna dokona¢ zdalnie, tzn. bedac na przy-
ktad w jednym zaktadzie mozna potaczyc¢ si¢ z serwerem w gtéwnej siedzibie przed-
sigbiorstwa.

Analizy wybranych stanowisk pracy pod katem wystepowania ryzyka zawo-
dowego w zaktadzie produkcyjnym wybranego przedsiebiorstwa dokonano witasnie
na podstawie systemu komputerowego. W komputerowej wersji metody Risk Score
zawarte sg wszystkie obliczenia czynnikow niebezpiecznych zwiazanych z wykony-
wanymi przez pracownikow obowigzkami. System sprawnie przelicza wartosci, wy-
stepujacych zagrozen i tworzy obraz potencjalnie realnych sytuacji niebezpiecznych.

Na podstawie materialow firmowych autorzy opracowali pig¢ kart oceny ry-
zyka zawodowego, tj. dla stanowisk robotniczych (3), stanowiska administracyj-
no-biurowego (1) oraz dla stanowiska kierowniczego (1). Z uwagi na ograniczong
objetosc¢ artykutu, kart tych nie zamieszczono w zataczniku.

Opracowanie kart oceny ryzyka zawodowego dla wybranych stanowisk, po-
zwolito na uaktualnienie danych w funkcjonujacym systemie.

Sporzadzona analiza, obrazujgca ryzyko zawodowe zwigzane z wykonywang
praca, w szczegolnosci robotnikdw, powinna prowadzi¢ do efektywniejszego zarza-
dzania bezpieczenstwem pracy.

3.3. Dziatania usprawniajgce zarzadzanie ryzykiem zawodowym

Analizowany zaktad produkcyjny wybranego przedsigbiorstwa wykorzystuje
w swoim procesie produkcyjnym substancje niebezpieczne objete rygorystycznymi
wytycznymi dotyczacymi zapobiegania awariom przemystowym i srodowiskowym.
Zaktad ten zajmuje si¢ produkcja wyrobow olejowych, powstajacych na bazie ropy
naftowej i dlatego tez musi wdraza¢ procedury zabezpieczajace przed wystgpieniem
sytuacji niebezpiecznych.

Przedsiebiorstwo we wspoétczesnej gospodarce / Research on enterprise in modern economy
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Dlatego tez analizujac kwestie BHP nalezy zada¢ sobie pytanie: dlaczego
warto powaznie podej$¢ do problemu braku §wiadomosci BHP wérod pracownikow
przedsigbiorstwa? Odpowiedz jest prosta: BHP to wymog prawny narzucony przez
przepis panstwowy czy miedzynarodowy, do ktorego przestrzegania zasad jestesmy
obowigzani. Jest to zatem argument konieczny, niezalezny od nas.

Co zrobi¢ jednak, aby stworzy¢ dogodne i przyjazne warunki pracy ludziom,
zapewniajac przy tym najwyzszy komfort pracy i bezpieczenstwa? Pierwszym
najwazniejszym celem jest budowanie wsrod pracownikow $wiadomosci BHP.
Budowanie kultury bezpieczenstwa pracy opartej na podnoszeniu §wiadomosci przy
zaangazowaniu kadry kierowniczej i robotnikéw jest niezbedne w obszarze cate-
go przedsigbiorstwa. W mysl tego stuzby BHP powinny zacza¢ wprowadza¢ rozne
formy przyswajania wiedzy z zakresu BHP na przyktad poprzez rozprzestrzenianie
ulotek informacyjnych dotyczacych zdrowego i aktywnego trybu zycia, ktoéry w du-
zej mierze odpowiada za prawidtowe funkcjonowanie wykonywania obowigzkow
pracowniczych.

Wybrane przez autoréw przedsiebiorstwo produkcyjne w celu usprawnienia
dziatlan zarzadzania ryzykiem zawodowym powinno wdrozy¢ nastepujace zagad-
nienia:

1. Aspekty BHP nalezy wdrozy¢ we wszystkich dziataniach operacyjnych (zakupy,
serwis).
2. Stworzy¢ sie¢ stuzb BHP na potrzeby catego przedsigbiorstwa.
3. Sprawy BHP powinny sta¢ si¢ statym punktem spotkan kierownictwa.
4. Kierownictwo powinno zintensyfikowaé uczestniczenie w spotkaniach z pra-
cownikami produkcyjnymi.
5. Kierownictwo powinno dawaé przyktad wysylajac informacje do robotnikéw
propagujace sprawy bezpieczenstwa i inicjatywy podejmowane w tym zakresie.
6. Nalezatoby dokonywac przegladow dokumentacji BHP pod katem czy cele stra-
tegiczne przedsigbiorstwa i cele w zakresie bezpieczenstwa nie sg sprzeczne
i czy sa realizowane na stanowiskach robotniczych.
7. Zwigkszy¢ liczbe szkolen, zarowno teoretycznych, jak i praktycznych z wyko-
rzystaniem r6znych kreatywnych pomystow.
8. Rozpoczac¢ dystrybucje ulotek propagujacych ergonomiczny styl pracy i bezpie-
czenstwo w czasie wykonywania obowigzkow stuzbowych.
9. Zorganizowa¢ w wybranym dniu tak zwany ,,.Dzien z BHP”. Takie dziatanie
mogloby zwigkszy¢ zaangazowanie robotnikéw w dziatalnos¢ BHP.
10. Organizowac¢ konkursy z nagrodami z wiedzy o BHP.

Efekty, ktore moga by¢ osiagniete po wdrozeniu powyzszych pomystow:
1. Poziom bezpieczenstwa w organizacji moze znaczgco wzrosngc.

2. Wzrost wiedzy 1 $wiadomosci pracownikow produkcyjnych oraz kierownikow
w zakresie korzys$ci w obszarze bezpieczenstwa i higieny pracy.

Quarterly Journal — No 1/2017 (20)
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3. Poprawa komunikacji miedzy kierownictwem i robotnikami, co z kolei moze si¢
przyczyni¢ do lepszego funkcjonowania przedsigbiorstwa.

Wymienione mozliwosci dziatan usprawniajacych system bezpieczenstwa sa
istotne w procesie zmian organizacyjnych. Wiadomo, ze w parze ze szkoleniami
praktycznymi idzie rowniez wiedza ze szkolen teoretycznych. Warto podjac tez wy-
zwanie, ktorym jest przygotowanie elektronicznej platformy, ktora bedzie wykorzy-
stywa¢ forme e-learningu w celu doksztalcania kadry pracownicze;j.

4. Podsumowanie

Proces usprawniania BHP, w wybranym przedsigbiorstwie, bedzie wymagat
statego doskonalenia, monitorowania poziomu ryzyka zawodowego w bezpieczen-
stwie pracy, doskonalenia systemow zabezpieczen w newralgicznych zasobach pro-
cesu produkcyjnego.

Poprzez zmiany na poziomie zarzadzania organizacja mozna wprowadzi¢
duze przemiany w $wiadomosci pracownikow z zakresu wiedzy BHP. Za posrednic-
twem organizowanych cyklicznych spotkan kadry zarzadzajacej z pracownikami,
przeprowadzania konkurséw pracownicy moga z wielu miejsc czerpa¢ know-how,
ktore pozwoli im w bezpieczny i ergonomiczny sposob podchodzi¢ do wykonywa-
nych czynnosci na stanowiskach pracy.

Kadra zarzadzajgca przedsigbiorstwem powinna uwzgledni¢ fakt, iz w duzej
mierze odpowiedzialno$¢ za zwigkszanie swiadomosci ryzyka zawodowego BHP
spoczywa na jej barkach. To ona jest ogniwem, z ktorego zespodt bierze przyktad
i to jej wzorce zachowan skutkujg prawidlowym postepowaniem w czasie wykony-
wania czynnosci przez pracownikéw produkcyjnych. Dlatego poprawe zarzgdzania
systemem BHP powinno rozpocza¢ si¢ od kadry najwyzszego szczebla. Taki zabieg
zmobilizuje zatoge do polepszenia swojego zaangazowania w bezpieczng prace.
Wszystkie zabiegi, ktore wymieniono w artykule maja za zadanie pomoc w uspraw-
nieniu procesu zarzadzania ryzykiem zawodowym. Metody zarzadzania powinny
by¢ elastyczne, szybko dopasowujace si¢ do zaistniatych zdarzen, a to zatozenie
wywodzi si¢ z koncepcji ciggltego doskonalenia systemow w celu przystosowania
ich do panujacych zasad.

Bibliografia

1. Bielski M. (2004), Podstawy teorii organizacji i zarzqdzania. Wydawnictwo C.H. Beck,
Warszawa, s. 186—188.

2. Griffin R'W. (2003), Podstawy zarzqdzania organizacjami. Wydawnictwo Naukowe
PWN, Warszawa, s. 45-47.

3. Kmiotek K., Piecuch T. (2012), Zachowania organizacyjne. Teoria i przyktady. Wydaw-
nictwo Difin, Warszawa, s. 134—135.

Przedsiebiorstwo we wspoétczesnej gospodarce / Research on enterprise in modern economy



Zarzadzanie ryzykiem zawodowym w procesie produkcyjnym... 15

4. Kozminski A.K., Piotrowski W. (2000), Zarzgdzanie. Teoria i praktyka. Wydawnictwo
Naukowe PWN, Warszawa, s. 322-324.

5. Mréwka R. (2001), Przywodztwo w procesie planowania i wdrazania zmiany organiza-
cyjnej, Szkota Gtowna Handlowa w Warszawie, Warszawa, s. 14-15.

6. Raczkowski B. (2009), BHP w praktyce. Wydanie XII. ODDK Sp. z 0.0. Gdansk, s. 234—
235.

7. Sokotowska S.(2009), Organizacja i zarzqdzanie. Ujecie teoretyczne, Wydawnictwo
Uniwersytetu Opolskiego, Opole, s. 216-217.

8. Zbikowski J. (2003), Teoria organizacji i zarzqdzania, Wydawnictwo Akademii Bydgos-
kiej im. Kazimierza Wielkiego, Bydgoszcz 2004, s. 76-78.

OCCUPATIONAL HAZARD MANAGEMENT IN THE PRODUCTION PROCESS -
THEORETICAL ISSUES AND PRACTICAL EXAMPLE

Abstract

The aim of the article is to present the important issues of managing occupational hazards in
the production process for a selected company. To test the indicated area, the authors of the
article used a method of analysis and causes of dangerous situations (Ishikawa diagram) and
the method of analysis of manual workers (Risk Score). Analytical methods applied can be
helpful in increasing awareness of safety among workers.

Key words: managing occupational hazards, Ishikawa diagram, Risk Score.
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