SZKOLENIA PRACOWNIKOW I

c. Przygotowanie planu wystapienia.
Przygotowujac wystapienie, nigdy nie
nalezy zapisywac catego tekstu sto-
wo w stowo. Szybciej i tatwiej bedzie
postuzy¢ sie planem, ktéry hastowo
lub za pomoca prostych zdan ujmuje
gtdéwne punkty.

Plan - proste narzedzie stuzace projektowaniu wystapien, pozwalajace jednym rzutem oka zobaczy¢, jak zorganizowane jest wystapienie.

Cechy dobrego planu

Jednolita numeracja, oznaczenie pozioméw numeracji (cyfry rzymskie, arabskie lub litery, poziomy tekstu musza by¢ oznaczone), np.

—  Punkt gtéwny
« Podpunkt
» Materiat wspierajacy

Wciecia (kazdy poziom rozpoczety wcieciem).

Przynajmniej dwa el

ty na kazdym poziomie (jeéli jest podpunkt A, to musi by¢ tez B).

Takie same sformutowania dla pozioméw (trzeba rozpoczynac od czasownikdw, przymiotnikow lub rzeczownikdw, zawsze w ten

sam sposdb).

Przyktad btednego sformutowania:
1. Oceniamy ryzyko chemicznego
2. ldentyfikujemy czynniki chemiczne

3. Przygotowujemy karty charakterystyki

Przyktad poprawnego sformutowania:

1. Ocena ryzyka chemicznego

2. Identyfikacja czynnikow chemicznych
3. Karty charakterystyki
4. Wyznaczamy metody ograniczania ryzyka 4. Metody ograniczania ryzyka

Pierwsze stowo na kazdym poziomie pisane wielka literg - utatwia to rozpoznanie poziomow.
Poprawny plan powinien zawierac¢ réwniez elementy przejscia (ptynnie do kolejnego punktu) oraz liste zrédet.

d. Dodanie materiatéw uzupelniaja-
cych (pomoce wizualne oraz infor-
macje werbalne)

Sa to wszelkiego rodzaju pomoce, kto-
re majg pomoc w wyjasnieniu, poréwnaniu
oraz ilustracji gtéwnych punktow wystapie-
nia. Materialy te mozna czerpac z publikacji
drukowanych, z Internetu oraz z wiasnych
doswiadczen.

Krok 5. Przygotowanie zakornczenia
oraz wstepu

Zakonczenie. Z reguly skifada sie ono
z dwoch czesci: podsumowania oraz
wnioskéw lub uwag koricowych. Podsu-
mowanie najczesciej zawiera odwotanie
do celu wystapienia, gtéwnego tematu
prezentacji, niekiedy jest tez krotkim prze-
gladem przedstawionych informacji i fak-
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téw. Wnioski koficowe muszg miec¢ efekt
transferowy, co oznacza, ze ich celem jest
wzbudzenie w pracowniku refleksji, ktéra
bedzie miata miejsce na dtugo po zakon-
czeniu prezentacji.

Wprowadzenie. Ta czes¢ wystgpienia ma
cztery podstawowe cele:

przyciggna¢ uwage audytorium

zmotywowac odbiorcéw do stucha-
nia

przekona¢ stuchaczy co do kompe-
tencji przemawiajgcego

przedstawic¢ zatozenia wystapienia

Niektore z tych punktéw mozna pomi-
na¢ w zaleznosci od audytorium. Jesli na
przyktad odbiorcg jest szef lub zespdt, nie
bedzie trzeba przekonywa¢ nikogo co do
swoich kompetencji. Jesli przemawia sie

na polecenie przetozonego, cel wysta-
pienia jest jasny itd. Kolejnos¢ realizacji
poszczegodlnych punktéw jest w zasadzie
dowolna.

Krok 6. Ciagle ¢wiczenie

By profesjonalnie przygotowac sie do
wystapienia, trzeba opracowac sobie no-
tatki lub fiszki. To nie to samo, co spisanie
planu. Notatki to zbidr krotkich haset, ktére
podczas wystapienia maja za zadanie przy-
wota¢ w pamieci konkretne fragmenty wy-
stapienia.

Aby przemawiajacy czut sie pewnie,
przede wszystkim musi ¢wiczyc. Istnieja
dwa sposoby - albo wyobrazajac sobie
siebie przemawiajacego, albo przema-
wiajac na gtos w bezpiecznym dla ciebie
otoczeniu.

Prblemtny ryzyRa

v

) U

przy obstudze maszyn, czesc 2

M OCENA RYZYKA JEST NARZEDZIEM UNIWERSALNYM, KTORE POWINNI STOSOWAC
ZAROWNO PROJEKTANCI NOWYCH MASZYN, JAK ROWNIEZ ICH UZYTKOWNICY, PONIEWAZ
WSZYSCY KSZTALTUJA BEZPIECZENSTWO | ODPOWIADAJA ZA NIE ETYCZNIE | PRAWNIE. )

Problemy szacowania
ryzyka

Po zidentyfikowaniu zagrozer nalezy
okresli¢, w jakim stopniu jest mozliwy kon-
takt z nimi potencjalnej ofiary i jakie szkody
mogtoby to spowodowac (urazy, straty ma-
terialne, finansowe i inne). Stuzy temu ko-
lejny element procesu oceny ryzyka - sza-
cowanie. Ryzyko wypadkowe jest pojeciem
stochastycznym — oszacowanie polega na
jego skalkulowaniu z pewnym prawdopo-
dobiefstwem, na wymaganym poziomie
ufnosci. Ryzyko (R) jest funkcja: mozliwosci
zaistnienia zdarzenia szkodliwego (prawdo-
podobienstwa realizacji rozpatrywanego
zagrozenia) (0), ekspozydji (E), czyli czesto-

sci lub czasu trwania narazenia oraz ludz-
kich i technicznych mozliwosci unikniecia
lub ograniczenia szkody (A) o okreslonej
cigzkosci (S): R =f(O; E; A; S). Znajac warto-
sci powyzszych elementéw oraz wzajemne
relacje miedzy nimi, mozna okresli¢ wartos¢

samego ryzyka. Problem tkwi w stabym roz-
poznaniu ilosciowym elementow  sktado-
wych. Przyczynia sie do tego sam cztowiek,
ktory jest obecny w kazdym z czterech
elementéw ryzyka, a ktérego zachowania
najtrudniej poddaja sie kwantyfikacji i po-

» Po zidentyfikowaniu zagrozen nalezy okresli¢,

w jakim stopniu jest mozliwy kontakt z nimi potencjalnej
ofiary i jakie szkody mogtoby to spowodowac (urazy,
straty materialne, finansowe i inne). Stuzy temu kolejny
element procesu oceny ryzyka — szacowanie.
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zostajg na najnizszym poziomie ufnosci. Pa-
rametry niezawodnosci elementow struk-
tur maszyn sa zazwyczaj nieznane. Taka
sytuacja wymusza bardzo zindywidualizo-
wane podejécie do kazdej analizy, gdzie
nalezy positkowac sie wiedza i doswiadcze-
niem, historig wypadkéw na takich samych
i podobnych maszynach, opracowaniami
statystycznymi itd. Trzeba od razu powie-
dzie¢, ze nie ma standardowych metod sza-
cowania ryzyka. W odniesieniu do maszyn
w normach i przewodnikach EN/ISO nie ma
nawet sugestii co do zalecanych sposobow
szacowania. W dokumentach tych podkre-
sla sig, ze dobor metody zalezy od cech
poszczegolnych stanowisk pracy i dlatego
tez nalezy wypracowac wiasne, najbardziej
odpowiednie sposoby.

Z punktu widzenia metody badawczej
istniejg dwa podstawowe typy analiz ryzy-
ka: dedukcyjna i indukcyjna. W metodzie
dedukeyjnej dla zatozonego zdarzenia kon-
cowego poszukuje sie zdarzen poszczegdl-
nych, ktére do tego zdarzenia wioda i je po-
woduja. Natomiast w metodzie indukcyjnej
odwrotnie, dla zatozonego pojedynczego
uszkodzenia (awarii) elementu skfadowego
bada sie dalszy rozwoj wydarzen mogacych
by¢ skutkiem tego uszkodzenia. Metoda ta
rozwija mozliwe scenariusze az do zdarzen
koncowych. Ze wzgledu na charakter otrzy-
mywanego wyniku metody szacowania
ryzyka mozna podzieli¢ na jakosciowe i ilo-
Sciowe. W odniesieniu do maszyn lub po-
jedynczych stanowisk pracy nalezy dazy¢
do stosowania metod ilosciowych, ktére
pozwalajg uzyskiwac wymierne i poréwny-
walne wyniki. Metody ilosciowe sg oparte
na teorii niezawodnosci struktur. W zalez-
nosci od postawionego problemu do sza-
cowania ilosciowego stosuje sie diagramy
logiczne, tzw. drzewa btedéw i zdarzen,
w ktorych zaleznosci oparte s3 najczesciej
na dwdch bramkach logicznych: koniunkgji
(I (AND)) moéwiacej o tym, ze zdarzenie nad
bramka zachodzi wtedy, gdy jednoczesnie
zajda wszystkie zdarzenia pod bramkga oraz
alternatywy (LUB (OR)) méwiacej o tym, ze
zdarzenie nad bramka jest mozliwe, gdy
wystapi co najmniej jedno ze zdarzert pod
bramka.
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» Metody czysto jakosciowe sg bardziej przydatne
do ogolnych analiz rozpoznawczych wiekszych
obiektow i struktur procesowych niz do szacowania
ryzyka na poszczegolnych stanowiskach pracy.

Szacowania ilosciowe sa tym dokfad-
niejsze, im lepiej rozpoznana jest struktura
niezawodnos$ciowa stanowiska pracy oraz
im bardziej rzeczywiste sa parametry nie-
zawodnosci tej struktury. Nie dysponujac
takimi danymi, mozna popetniac¢ w szacun-
kach btedy nawet kilku rzedéw. Do budowy
duzych struktur logicznych jakosciowoilo-
éciowej analizy ryzyka mozna przyjac sys-
tematyke stosowang w metodzie MORT
(Management Oversight and Risk Tree).

W analizie MORT wykorzystuje sie takie
narzedzia analityczne, jak: blokowy schemat
przyczynowo-skutkowy zdarzenia, analize
przeptywu energii i barier (niekontrolowany
przeptyw energii przy braku szeroko poje-
tych barier moze prowadzi¢ do wypadku)
oraz tzw. pozytywne drzewo MORT powsta-
te zdrzewa bteddw przez zamiane typu bra-
mek logicznych (AND na OR i odwrotnie).
Pozytywne drzewa, tzw. drzewa zdarzen,
sq budowane w odwrotnym kierunku — od
zdarzenia inicjujgcego do finalnego, czyli
wypadku. Rozwijane sg sekwencje praw-
dopodobnych zdarzen wywotanych zda-
rzeniem elementarnym, np. uszkodzeniem
cewki zaworu rozdzielajacego, sterujgcego
pracg ukfadu sprzegtowo-hamulcowego
prasy. Metody ilo$ciowe szacowania ryzy-
ka maja coraz wieksze znaczenie przy pro-
jektowaniu maszyn i proceséw, gdzie nie
tyle chodzi o uzyskanie bezwzglednych
wartosci ryzyka, a bardziej o wykorzystanie
struktur niezawodnosciowych maszyn do
minimalizowania ryzyka przez modelowa-
nie elementéw tych struktur. W tzw. triadzie
zapewnienia bezpieczeristwa maszyn po-
winny by¢ wykorzystywane na samej gorze
hierarchii, tzn. na etapie ich projektowania.

Podstawowym  celem  prowadzenia
systemowej oceny ryzyka jest optymalny
dobor $rodkow bezpieczenstwa zarowno
przez producentéw, jak i uzytkownikéw

maszyn. Metody ilosciowe okazuja sie tu
mato przydatne. O wiele praktyczniejsze
53 metody jakosciowe oraz ich rozwiniecie,
tzw. metody mieszane. Metody czysto jako-
sciowe sg bardziej przydatne do ogdlnych
analiz rozpoznawczych wigkszych obiek-
tdw i struktur procesowych niz do szacowa-
nia ryzyka na poszczegélnych stanowiskach
pracy. Do oceny ryzyka stwarzanego przez
maszyny warto stosowa¢ metody mie-
szane. Obejmujg one wszystkie elementy
ryzyka i nadajg im kwantyfikatory, ktore
pozwalajg wyznacza¢ wartosci wagowe
ryzyka. Sg to metody proste i przyjazne do
stosowania w praktyce warsztatowej przez
personel bez specjalistycznej wiedzy z teorii
niezawodnosci, ktérych wyniki szacowania
mozna do$¢ fatwo transponowac na dobor
urzadzen ochronnych odpowiednich klas
bezpieczenstwa.

Wazniejsze metody
szacowania jakosciowego

Wstepna Analiza Zagrozen
(PHA, Preliminary Hazard
Analysis)

Polega na zidentyfikowaniu zagrozen,
sytuacji i zdarzen niebezpiecznych, ktére
moga powstawaé we wszystkich sktadni-
kach rozpatrywanego systemu, a nastepnie
przypisanie kazdemu z zagrozer stopnia
mozliwej szkody i prawdopodobienstwa
wystapienia. lloczyn otrzymanych pozio-
mow daje wynik jakosciowej estymadcji ry-
zyka. Wynik iloczynu stuzy jako podstawa
podjecia dziafar zmierzajacych do redukcji
ryzyka. Jest to jednak powierzchowna me-
toda. Nie uwzglednia istotnych parame-
tréw ryzyka, takich jak ekspozycja i mozli-
wos¢ unikniecia lub ograniczenia szkody,
czyli nie uwzglednia charakteru procesu
pracy i stanu bezpieczenstwa stanowiska

pracy. Moze stuzy¢ do analizowania zagre-
gowanych danych statystycznych.

,Co — gdy” — stosowana przy ocenie
wplywu mozliwych awarii urzadzen lub
btedéw technologicznych. Stawiane s3
pytania:,co sie stanie, gdy...?" i opracowuje
sie odpowiedzi na zadane pytania. W wiek-
szych i bardziej ztozonych procesach sto-
suje sie ,listy kontrolne” ufatwiajace opra-
cowanie odpowiedzi na stawiane pytania.
Sa one pomocne przy prowadzeniu biezg-
cych obserwacji i kontroli stanowisk robo-
czych przez operatorow maszyn. Podczas
tworzenia list kontrolnych wykorzystuje
sie wiedze eksperckg oséb majacych duze
doswiadczenie i umiejetnosci oceny bada-
nego obiektu. Metoda ta poprzedza zwykle
bardziej ztozone metody oceny bezpie-
czeristwa proceséw przemystowych. Stuzy
raczej do identyfikacji zagrozen w procesie
oceny niz do samej oceny ryzyka.

Rodzaje Awarii i ich Skutkow
(FMEA, Failure Mode and Effect
Analysis)

W metodzie tej przypisuje sie skfa-
dowym elementom systemu mozliwe
defekty (awarie), a nastgpnie okreéla
czestos¢ i analizuje skutki oraz konse-
kwencje defektu. Metoda ta moze by¢
prowadzona na trzech poziomach: wy-
soki — analizuje awarie systemu; $redni
- analizuje podsystemy; niski — analizuje
elementy sktadowe. Metoda FMEA jest
metoda czasochtonng i droga, poniewaz
dla kazdego elementu sktadowego trze-
ba okresla¢ wszystkie mozliwe awarie, co
powoduje, ze nalezy rozpatrywac takze
te nieistotne i technicznie nieuzasadnio-
ne. Awarie w metodzie FMEA okreslane
sg przez nagtos¢ (stopniowe lub nagte)
i stopien ich wystepowania (czesciowy
lub catkowity), skutki (mate, wazne, kry-
tyczne, katastrofalne) oraz przez przy-
czyny (pierwotne, wtérne lub polecenia).
Wiekszo$¢ analiz FMEA prowadzona jest
od rozpatrywania poszczegdlnych ele-
mentoéw ,w gore” do poziomu catego sys-
temu. Analiza FMEA koncentruje sie na
awariach urzadzen i systeméw technicz-
nych, nie stosuje sie jej do oceny btedow

ludzkich, jednak uwzglednia ona btedy
cztowieka w klasyfikacji przyczyn. Meto-
de te mozna tatwo skomputeryzowac. Ist-
nieja programy utatwiajgce prowadzenie
oceny FMEA i wypetnienie Karty FMEA,
identyfikujacej elementy systemu oraz
ich funkcje, rodzaje i mechanizmy awa-
rii, a takze sposoby ich oddziatywania
na inne elementy czy funkcje systemu.
Odmiang FMEA jest tzw. FMECA (Failure
Mode and Effect Critical Analysis) - kry-
tyczna analiza rodzajow awarii i ich skut-
kow, gdzie poddaje sie klasyfikacji skut-
ki awarii, dzielac je na grupy o réznym
charakterze krytycznosci. FMECA moze,
oprocz oceny jakosciowej, podawac oce-
ne ilosciowg przez przypisanie kazdej
awarii odpowiedniego stanu krytycz-
nego i czestosci wystepowania. Wedtug
MIL-STD-1629 rozréznia sie 4 kategorie
czestosci wzglednej (liczba awarii w jed-
nostce czasu do catkowitej liczby awa-
rii): bardzo niska (<1%), niska (1-10%),
$rednia (10-20%), wysoka (>20%). Przy-
pisujac kazdej awarii stan krytyczny
i czestotliwo$¢, tworzy sie tzw. matryce
ryzyka, w ktorych wspotrzednymi s kry-
tycznos¢ i czestos¢ awarii. Stuzg one do
okreslania poziomu ryzyka i podejmowa-
nia decyzji o jego redukgji.

'CC@l OCENA RYZYKA ZAWODOWEGO

Metoda Studium Zagrozen
i Zdolnosci Operacyjnych
(HAZOP)

Jest to usystematyzowana technika
stuzaca do identyfikacji zagrozen w duzych
instalacjach, zaktadach przemystowych i ba-

dania zdolnosci operacyjnych. Identyfikuje
sie gtéwne zagrozenia i problemy funkcjo-
nowania zwigzane z nowym procesem. HA-
ZOP stosuje usystematyzowany zespot stow
kluczowych (haset), nad ktérymi prowadzo-
na jest dyskusja. Jej efektem jest okreslenie
zadar poprawiajacych stan i wyznaczenie
0s56b odpowiedzialnych za wykonanie tych
zadan. Metoda niepraktyczna do zastoso-
warn stanowiskowych.

Metoda Wskaznika Poziomu
Ryzyka (WPR)

Jest to metoda jakosciowa nalezaca do
grupy mieszanych, polegajacych na przypo-
rzagdkowaniu wskaznikéw wagi czynnikom
sktadajacym sie na ryzyko. lloczyn wskazni-
kow wag daje poszukiwany wskaznik pozio-
mu ryzyka (WPR). Na przyktad zaktada sie,
ze wskaznik poziomu ryzyka jest iloczynem
czterech czynnikéw: prawdopodobieristwa
wystapienia zdarzenia (A); czestosci ekspo-
zycji na zagrozenie (B); najwiekszej spodzie-
wanej straty (C); liczby oséb narazonych na
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zagrozenie (D): WPR = A x B x C x D. Me-
toda nie uwzglednia niezwykle waznego
elementu ryzyka przy obstudze maszyn
eksploatowanych, jakim jest mozliwo$¢ uni-
kania lub ograniczania szkéd. Metoda moze
by¢ wykorzystywana przy projektowaniu
nowych stanowisk pracy, nieuzbrojonych
jeszcze w srodki bezpieczenistwa.

Metoda Analizy
Bezpieczenstwa Pracy (JSA, Job
Safety Analysis)

Polega na rozbiciu zadania na ele-
mentarne kroki, ktérym przypisuje sie za-
grozenia i szacuje ryzyko podobnie jak
w metodzie WPR, ale zamiast parametru
okreslajgcego liczbe oséb narazonych sza-
cuje sie mozliwos¢ unikania lub ogranicza-
nia szkéd. Ryzyko jest suma wag ciezkosci
szkdéd S i prawdopodobienistwa zaistnienia
P:R =S+ P W tej metodzie budza zastrze-
Zenia narzucone zbyt ogdline wagi, bez ja-
snych kryteriow doboru. Moze ona jednak
stanowi¢ baze do opracowania wiasnych

kryteriow, uwzgledniajacych specyfike ana-
lizowanych stanowisk pracy.

Kalkulator Ryzyka

Metoda opracowana przez H. Raafata,
polegajaca na umieszczeniu na przygotowa-
nym nomogramie punktéw dla przyjetego
prawdopodobieristwa zdarzenia, czestosci
dostepu do strefy niebezpiecznej oraz czasu
przebywania w tej strefie, by dla zatozonych
skutkéw zdarzenia wyjs¢ na poziom ryzyka.
Metoda ustala cztery poziomy ryzyka.

Grafy ryzyka

Naleza do najpopularniejszych metod
szacowania poziomu ryzyka. W literaturze,
normach i przewodnikach mozna spotkac
rozmaicie skonstruowane grafy. Odegraty
one istotng role w rozwoju przektadania
oszacowanych poziomoéw ryzyka z cecha-
mi jako$ciowymi i niezawodnosciowymi
urzadzery odpowiedzialnych za bezpieczen-
stwo. Wykorzystane zostaly w pierwszej
normie dotyczacej elementéw sterowania

M) Analiza ryzyka prowadzona w uporzgdkowany sposob,
zgodnie z wymaganiami norm europejskich, uzupeniona
0 ocene niezawodnosci ludzkiej, stanowi punkt wyjscia do
oceny i podejmowania decyzji o przyjeciu lub odrzuceniu
ryzyka, czyli do ewaluacji ryzyka.i somatycznych.
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zwigzanych z bezpieczenstwem PN-EN
954-1 i jej kontynuatorce PN-EN 1SO 13849.
Grafy szacowania ryzyka adresowane do
maszyn powinny uwzglednia¢ podstawo-
we elementy szacowania: ciezko$¢ urazu
(S); ekspozycje (E); czestos¢ wystepowania
zdarzen z winy rozpatrywanego zagrozenia
(0) oraz mozliwosci ograniczania szkdd (A).

Problemy wyboru metody
analizy ryzyka

W celu wybrania odpowiedniej metody
analizy ryzyka nalezy ustali¢ zakres prowa-
dzenia analizy i stopien jej szczegdtowo-
$ci oraz charakter wynikéw, ktére chce sie
osiggna¢. Wybrana metoda powinna by¢
adekwatna dla rozwazanego obiektu (sta-
nowiska pracy, maszyny). Nalezy wzig¢ pod
uwage takie cechy obiektu, jak: wielkos¢
i typ, faza rozwoju (zycia), charakter zagro-
zen, liczbe osob narazonych na zagroze-
nia. Ustalenie zakresu analizy i charakteru
oczekiwanych wynikéw pozwoli na wybor
metody z grupy ilosciowych lub jakoscio-
wych. Duze obiekty przemystowe wyma-
gaja metod oceny globalnej, dajacych naj-
czesciej wyniki o charakterze jakosciowym,
np. HAZOP, FMEA, CCA, listy kontrolne. Dla
poszczegolnych fragmentéw instalacji czy
urzadzen technicznych bardziej odpowied-
nie s ilosciowe metody oparte na struktu-
rach drzewiastych, pozwalajace w sposob
liczbowy okresli¢ wartos¢ ryzyka. W analizie
ryzyka na stanowiskach pracy przy maszy-
nach powinno sig stosowa¢ metody iloscio-
we podczas projektowania i budowy stano-
wisk pracy. Dla maszyn juz uzywanych, jako
najbardziej adekwatne do tego typu obiek-
téw ze wzgledu na charakter zagrozen, sa
metody mieszane, zwlaszcza grafy ryzyka.
Analiza ryzyka w oparciu o metody drze-
wiaste lub stosujace metodologie MORT,
uzupetnione o modelowanie zachowan
cztowieka lub oceny niezawodnosci ludz-
kiej, sq najbardziej odpowiednie dla sta-
nowisk pracy. Dla szybkiego oszacowania
ryzyka mozna wykorzysta¢ metody kalku-
latora ryzyka, rézne metody wskaznikowe
lub listy kontrolne. Przy doborze metody
wazna jest wstepna znajomos¢ zagrozen
wystepujacych w rozpatrywanym obiekcie,

liczba oséb narazonych na dane zagroze-
nia oraz ocena przewidywanego poziomu
strat w razie realizacji wydarzenia wypadko-
wego. To pozwala okresli¢ szczegdtowos¢
prowadzonej analizy i ukierunkowac jej
prowadzenie. Analize ryzyka dla obiektéw
technicznych powinny uzupetnia¢ metody
oceny niezawodnosci ludzkiej. Ze wzgledu
na ztozonos¢ i wielowymiarowos$¢ natury
ludzkiej jest to do$¢ trudne zagadnienie.
Przyjete oszacowanie moze znacznie od-
biega¢ od rzeczywistosci. Analiza ryzyka
prowadzona w uporzadkowany sposob,
zgodnie z wymaganiami norm europej-
skich, uzupetniona o ocene niezawodnosci
ludzkiej, stanowi punkt wyjscia do oceny
i podejmowania decyzji o przyjeciu lub od-
rzuceniu ryzyka, czyli do ewaluacji ryzyka.

Problemy ewaluacji
i akceptowalnosci ryzyka
Ewaluacja ryzyka wieficzy proces oceny
ryzyka. Ten element daje odpowiedz na py-
tanie, czy oczekiwane cele zostaty osiggnie-
te.To element strategiczny dla przedsigbior-
stwa. Czy mozna wzig¢ odpowiedzialnos¢
i zaakceptowad, czy zdyskwalifikowac stan
bezpieczerstwa? Swiadoma akceptacja
ryzyka resztkowego, czyli ryzyka, ktére
pozostaje w procesie pracy mimo zastoso-
wanych srodkow bezpieczenstwa, decydu-
je o tym, czy zadanie produkcyjne zostanie
podjete czy nie. Jest to zatem proces de-
cyzyjny majacy bezposredni zwiazek z za-
rzadzaniem przedsiebiorstwem. Ewaluacja
- akceptacja badz odrzucenie - jest decyzja
strategiczna i moze byc¢ swiadomie podjeta
nawet przy negatywnej ocenie poziomu ry-
zyka lub odwrotnie - zadowalajacy poziom
ryzyka moze z réznych wzgledéw nie byc
akceptowany, np. ze wzgledu na koszty.
Zagadnienia akceptacji ryzyka mozna
rozpatrywac z rozmaitych miejsc odniesie-
nia. Inng perspektywe maja decydenci po-
dejmujacy decyzje globalne w skali kraju,
inna kierownictwo zaktadu produkcyjnego,
a jeszcze inng osoby bezposrednio zagrozo-
ne. Ryzyko i jego akceptacja w skali makro
dla catych branz sg rozpatrywane w ujeciu
statystycznym i positkujg sie rozmaity-
mi wskaznikami, np. wypadkowosci lub

Smiertelnosci. Akceptacja ryzyka, z punktu
widzenia pracodawcy lub kierownictwa
przedsiebiorstwa, jest podejmowana za-
rowno ze wzgledu na wymagania prawne,
jak i na koszty. Oczywiscie kryterium huma-
nitarne odgrywa réwniez niebagatelng role.
Osobne zagadnienie stanowi akceptacja
ryzyka przez ludzi bezposrednio zagrozo-
nych. Dla nich kryterium kosztéw jest mniej
interesujace. Podejmowanie ryzyka zwig-
zanego z realizacjg zadania produkcyjnego
uwarunkowane jest rozmaitymi czynnikami
psychologicznymi, stosunkami z przetozo-
nymi, lekiem przed utratg pracy itd.
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ANISLAW KOWALEWSKI

Dyrektor ds. nauki i techniki bezpieczen-
stwa (szef zespotu). Wiceprezes ELOKON
Polska. Zajmuje sie wszystkimi aspektami
zarzgdzania bezpieczenstwem maszyn
tacznie z badaniami, oceng i doprowa-
dzaniem maszyn do zgodnosci z wyma-
ganiami. Interesuje sie teorig i praktyka
badar wypadkow przy pracy. Wspotpra-
cuje z europejskim i miedzynarodowym
komitetem normalizacyjnym CEN/TC
114 i ISO/TC 199 ,Bezpieczeristwo ma-
szyn”. Jest autorem wielu artykutow i pu-
blikacji ksigzkowych oraz promotorem
ponad 60 prac dyplomowych. Posiada
certyfikaty kompetencji specjalisty i wy-
ktadowcy BHP.

ANDRZEJ OLESKIEWICZ

Absolwent Wydziatu Mechatroniki Poli-

techniki Warszawskiej. Ukoriczyt studia
podyplomowe w Centralnym Instytu-
cie Ochrony Pracy z zakresu Bezpie-
czenstwa | Higieny Pracy, absolwent
studiow podyplomowych w  Instytucie
Organizacji i Zarzadzania w Przemy-
sle ,ORGMASZ" - Menedzer jakosci
w przedsiebiorstwie, Kierownik Dziatu
Studiow i Badar w firmie ELOKON. Cer-
tyfikowany Specjalista ds. Bezpieczen-
stwa Maszyn. Posiada ponad 10-letnie
doswiadczenie w zakresie audytow
bezpieczenstwa maszyn, projektowania
i montazu systemow bezpieczenstwa na
stanowiskach pracy. Trener/wyktadow-
ca od 2005 roku, specjalizuje sie w te-
matyce: wymagania prawne dotyczace
bezpieczenstwa maszyn, ocena ryzyka,
techniczne $rodki bezpieczenstwa.

« 63

ALERT BHP | NR 2 | CZERWIEC 2015



¢ CLOKON.

Bezpieczenstwo. Postep.

Audyty bezpieczenstwa
i modernizacje maszyn, urzgdzen
| instalacji precesdwych.

Mechanika i automatyka
przemystowa.

Projektowanie i wdrazanie systemow B
bezpieczenstwa w przemysle.

Deklaracje Zgodnosci WE
i oznaczenia CE.

Specjalistyczne szkolenia, warsztaty, \

seminaria.

o M S

ul. Tytoniowa 22

04-228 Warszawa n
info@elokon.pl ‘. (22) 812-71-38
www.elokon.pl

CD.ZASTR. 20

Jak wida¢, kazdy z wyzej przedstawionych sys-
temdw ma pewne ograniczenia, czy to wynikajace
z funkcjonalnodci, czy tez z zawansowania tech-
nologicznego przedsiebiorstwa, jednak najwaz-
niejszym ogniwem kazdego z nich jest pracownik
— zaréwno ten, ktdry zgtasza, jak i ten, ktéry pdz-
niej analizuje te zgtoszenia. Dlatego tez réwnolegle
z rejestracja niezbedne jest wprowadzenie systemu
motywowania i budowania Swiadomosci pracow-
nikow.

Jacek Dowejko -
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