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Ocena ryzyka zawodowego oraz zagrozen na stanowisku
operatora maszyn CNC, jako glowny aspekt poprawy bez-
pieczenstwa pracy w przedsi¢biorstwie X

Assessment of occupational risk and hazards as a CNC ma-
chine operator as the main aspect of improving work safety
in the enterprise X
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Streszczenie: Ponizszy artykul opisuje proces oceny ryzyka zawodowego na stanowisku operatora maszyn CNC w przedsigbiorstwie X.
Ocena przeprowadzana jest w celu okreslenia poziomu bezpieczenstwa oraz zagrozen z jakimi moze si¢ spotka¢ pracownik wykonujacy t¢
prace w przedsigbiorstwie. Analiz¢ warunkOw pracy opracowano poprzez zastosowanie matrycowej oceny ryzyka opisanej w normie PN-N-
18002. Przeprowadzone badanie przeprowadzono w celu okre$lenia warunkéw pracy na stanowisku operatora maszyn CNC oraz uzyskania
danych wymaganych do procesu doskonalenia przedsigbiorstwa w aspektach bezpieczenstwa. Uzyskane wyniki postuza przedsigbiorstwu do
dalszej analizy oraz szkolen w zakresie podnoszenia §$wiadomosci pracowniczej oraz poprawy warunkow pracy.

Abstract: The following article describes the process of occupational risk assessment at the position of a CNC machine operator in enter-
prise X. The assessment is carried out in order to determine the level of safety and the risks that an employee performing this work in a com-
pany may face. The analysis of working conditions was developed through the use of a matrix risk assessment described in the PN-N-18002
standard. The conducted research was carried out to determine the working conditions at the CNC machine operator's position and to obtain
the data required for the process of improving the enterprise in the safety aspects. The obtained results will serve the company for further
analysis and training in the field of employee awareness and improvement of working conditions.
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1. Wprowadzenie 2. Charakterystyka przedsi¢biorstwa oraz Srodki pre-

wencyjnej ochrony indywidualnej i zbiorowej majace

Pracownik niezaleznie od pehllonych ObOWIQZkéW czy tez sta- Zastosowanie na Stanowisku pracy Operatora maszyn
nowiska narazony jest na wszelkiego rodzaju zagrozenia oraz CNC

ryzyka zwiazane ze $rodowiskiem pracy i charakterystyka dziatal-
nosci przedsigbiorstwa. Wiaze si¢ to mozliwo$cia wystapienia
niepozadanych zdarzen czy tez doznania uszczerbku na zdrowiu.
Przedsigbiorstwa coraz cze¢$ciej stawiajg sobie za cel w ramach
ciggltego doskonalenia zawartego w normach ISO zmniejszanie
ryzyka w trakcie pracy oraz ogélng poprawe bezpieczenstwa pracy
na terenie zakladow. Wiaze si¢ to nie tylko z coraz wigksza $wia-
domoscia pracodawcdéw ale réwniez z faktem iz bardziej optaca im
si¢ eliminowa¢ potencjalne zagrozenia dla pracownika i podnosi¢
tym samym prestiz swojej dzialalnosci niz ptaci¢ kary zwiazane z
kontrolami. Stwarzanie bezpiecznych warunkéw do pracy staje si¢
nie tylko prestizowe ale tez i optacalne poprzez wzrost zaintereso-
wania potencjalnych pracownikéw w dobie ogdlnego niedoboru
sity pracowniczej.

Przedsigbiorstwo X jest firmg z 20- letnim do$wiadczeniem
w produkcji narzedzi oraz oprzyrzadowania odlewniczego. Swoje
poczatki zawdzigcza wydzieleniem si¢ dziatu narzedziowego ze
struktur jednej z odlewni. R6znorodno$¢ narzedzi przeznaczonych
dla branzy odlewniczej firma poszerza poprzez wzbogacenie dzia-
falnosci o obrébke mechaniczna odlewdw. Przedsigbiorstwo po-
przez ciagle doskonalenie i rozwéj osiaga znaczne sukcesy. Staje
si¢ z roku na rok coraz bardziej nowoczesnym i pr¢znie dziataja-
cym zakladem na state znajdujagcym swoje miejsce w regionie.

W przedsigbiorstwie X w ramach obowigzujacych przepiséw
jak rdwniez wewnetrznej polityki firmy przedstawiciele wladz jak
réwniez kierownictwo kladzie szczegdlny nacisk na zabezpiecze-
nie pracownikow w odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej. Do najwazniejszych $rodkéw przeznaczonych dla
pracownikéw na stanowiskach operatora maszyn CNC mozemy
wyrdzni¢: odziez robocza o odpowiedniej klasie zabezpieczenia,
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okulary ochronne, rgkawice ochronne podgumowane, zatyczki do
uszu/ stopery oraz obuwie bhp. Wymienione S$rodki ochronne
stosowane sa aby kompleksowo zabezpieczy¢ pracownika przed
ewentualnymi zdarzeniami mogacymi mie¢ negatywne oddziaty-
wanie w przypadku braku ich zastosowania. Dodatkowym zabez-
pieczeniem sa przeszkolenia pracownikéw jak réwniez nadzoru
z wlasciwego stosowania srodkéw ochronnych.

Poprzez zapewnienie odpowiednich $rodkéw oraz szkolen
przedsigbiorstwo X stara si¢ wyprzedza¢ niepozadane zagrozenia
wynikajace z pracy na stanowisku operatora maszyn CNC. Nalezy
réwniez zwrdci¢ uwage na fakt iz w badanym przedsigbiorstwie
nie odnotowano zadnych wypadkéw na badanym stanowisku na
przetomie ostatnich 5 lat co $wiadczy o bardzo dobrym podejsciu
do zagadnienia jak réwniez o odpowiednim nadzorze tego bardzo
istotnego elementu funkcjonowania zaktadu.

3. Opis stanowiska operatora maszyn CNC oraz Zagro-
Zenia na stanowisku pracy

Norma PN-N-18001:2004 opisuje termin zagrozenia jako stan
$rodowiska pracy ktéry moze by¢ powodem wypadku badz choro-
by [1].

Aby odpowiednio przygotowa¢ przedsigbiorstwo do zabezpie-
czenia swoich pracownikéw w odpowiednie $rodki ochrony indy-
widualnej oraz zbiorowej powinno przeprowadzi¢ analizg wyste-
powania potencjalnych zagrozen na okreslonych stanowiskach.

W badanym przedsigbiorstwie operator obrabiarek sterowa-
nych numerycznie programuje, obstuguje i utrzymuje w nalezytym
stanie technicznym nowoczesne maszyny, jakimi sg obrabiarki
sterowane numerycznie. Do zadan operatora CNC naleza, przygo-
towywanie stanowiska pracy (zaznajamianie si¢ z rysunkiem tech-
nicznym lub wzorcem, przygotowywanie narzedzi do pracy),
ustawianie parametréw i nadzorowanie pracy obrabiarek sterowa-
nych numerycznie, nastawianie parametréw pracy poszczeg6lnych
narzedzi w glowicy obrabiarki, mocowanie obrabianych przedmio-
tow na stole w uchwytach, na tarczy i katownikach, ustalanie ko-
rekcji poszczegélnych narzedzi zamocowanych w glowicy,
w zalezno$ci od naddatku i innych czynnikéw wptywajacych na
doktadno$¢ obrdbki, uruchamianie i zatrzymywanie obrabiarek,
wykrywanie nieprawidlowo$ci w pracy obrabiarek i usuwanie
drobnych usterek, obstugiwanie przyrzadéw i aparatury pomiaro-
wej do sprawdzania jako$ci wykonanej obrébki (doktadnos¢ ksztal-
tow, wymiaréw itp.), czyszczenie i konserwowanie obstugiwanych
maszyn, urzadzen i przyrzaddéw, przestrzeganie przepisOw bhp
podczas obstugi maszyn i urzadzen, przeprowadzanie mi¢dzyope-
racyjnej kontroli procesu obrobki.

Przedsigbiorstwo X poprzez analizy oraz badania okreslito
gléwne czynniki szkodliwe i ucigzliwe. W badanym przedsigbior-
stwie zostaly one sklasyfikowane w nast¢pujacy sposob przedsta-
wiony w tabeli 1.

Tabela 1. Gtowne czynniki szkodliwe i ucigzliwe okreslone w przedsie-
biorstwie X na stanowiskach operatora maszyn CNC

Podzial czynnikow Rodzaj czynnikéw
Czynniki chemiczne e Pyly Przemystowe Wynika-
jace z obrobki mechanicznej
bez chtodziwa
Czynniki fizyczne ¢ Hatlas na hali produkcyjnej
Czynniki uciazliwe ¢ Niedostateczne lub niewla-
Sciwe o$wietlenie
¢  Monotypia

W ramach ciagtego doskonalenia opisanego w normach ISO
majacych swoje zastosowanie w przedsigbiorstwie X czynniki te
oraz ich wskazniki sg przedmiotem ciggltego monitorowania oraz

dazenia do catkowitego wyeliminowania lub tez ograniczenia do
minimum ich oddziatywania na pracownikach.

W dalszej czg¢$ci omdédwiono najwazniejsze zagrozenia, ich
skutki oraz $rodki zapobiegania okreslone przez przedsigbiorstwo.

Pierwsze z zagrozen okreslone przez przedsigbiorstwo na sta-
nowisku operatora maszyn CNC to hatas. Zrédtem wystepowania
jest wszelkiego rodzaju praca urzadzen oraz maszyn znajdujacych
si¢ na hali produkcyjnej. Do skutkéw tego zagrozenia jesteSmy
w stanie zaliczy¢ bol i zawroty glowy, oslabienie organizmu,
uszkodzenie narzadu stuchu oraz uszkodzenie uktadu nerwowego.
Podstawowa metoda zapobiegania zagrozeniu jest stosowanie
$rodkéw ochrony stuchu w postaci stoperéw i nausznikéw. Kolej-
nym zdefiniowanym zagrozeniem jest przebywanie w strefie drgan
miejscowych znajdujacej si¢ w bezposrednim otoczeniu pracuja-
cych maszyn oraz urzadzen. Spowodowane jest to praca maszyn,
a w szczegdlnosci zmiennym obciazeniem zwigzanym ze skrawa-
niem materialu przez gtowice. Dodatkowe wibracje moga by¢
powodowane szybkimi przejazdami wrzeciona maszyny, transpor-
teréw taSmowych badz tez manipulatoréw do zatadunku i rozla-
dunku detali. Do mozliwych skutkéw mozemy zaliczy¢ béle mig-
$ni i stawéw uszkodzenie stawdw i uktadu krazenia oraz chorobg
wibracyjna. Jako gléwne metody zapobiegawcze mozemy okresli¢
zastosowanie specjalistycznych systeméw oraz mocowan wibro-
izolujacych do maszyn oraz stosowanie przez operatoréw rekawic
ochronnych. Nastgpnym zagrozeniem okre$lonym przez przedsig-
biorstwo jest oddzialywanie czynnikéw chemicznych w postaci
pytéw pochodzacych z produktéw obrabianych na maszynach
w szczegllnosci przy obrobce mechanicznej réznego rodzaju
materialdw bez uzycia chlodziwa. Jako skutki tego zagrozenia
mozemy wyszczeg6élni¢ bardzo grozne dla zdrowia powiklania
uktadu oddechowego a jako jeden z przyktadéw podaé pylice ptuc.
Dodatkowym najczgsciej mozliwym do wystapienia objawem
moga by¢ réwniez dusznosci oraz wszelkiego rodzaju uczulenia
czy tez zapalenie oczu. Srodki ochronne przewidziane do elimino-
wania powyzszego zagrozenia w postaci zastosowanego systemu
aktywnej wentylacji, wyciagi bezpo$rednio podlaczone do maszyn,
stosowanie okularéw oraz ochronnych masek w miejscach najbar-
dziej narazonych na wystgpowanie eliminuja negatywny wplyw
na zdrowie pracownika na badanym stanowisku. Jako kolejne
z zagrozen opisano ryzyko zwigzane z ruchomymi elementami
maszyn i urzadzen. Jednakze ryzyko zwigzane z tym zagrozeniem
jest niewielkie z tytulu na budowe oraz zabezpieczenia maszyn.
Do potencjalnych skutkéw zwigzanych z zagrozeniem powstatym
w wyniku kontaktu pracownika z tymi elementami mozemy zali-
czy¢ wszelkiego rodzaju rany zewnetrzne, uszkodzenia mig$ni
i stawoéw jak réwniez sttuczenia czy ztamania. Dodatkowe $rodki
ochrony poza wspomnianymi juz zabezpieczeniami wewngtrznymi
maszyn to przede wszystkim stosowanie ubran oraz r¢kawic
ochronnych. Przedsigbiorstwo okreslito szczegdlny nacisk przy
wszystkich szkoleniach stanowiskowych oraz wstgpnych na pre-
wencje tych zagrozen poprzez ograniczenie po$piechu w trakcie
wykonywania prac w otoczeniu maszyn oraz zwracanie szczeg6l-
nej uwagi na same elementy ruchome. W dalszej kolejnosci okre-
$lono zagrozenia wynikajace ze stosowania $srodkéw chemicznych
do czyszczenia metali oraz chlodziwa stosowane do obrébki me-
chanicznej wewnatrz maszyn. Stwierdzono mozliwo$¢ wystapienia
skutkéw takich jak wystapienie alergii, uczulen skérnych podraz-
nienia oczu oraz drég oddechowych. Przewidziane $rodki ochrony
osobistej 1 zbiorowej przy tego rodzaju zagrozeniu to mig¢dzy in-
nymi stosowanie ubioru ochronnego czy tez zastosowanie odpo-
wiednich wyciagdw wentylacyjnych oraz klimatyzacji. Nastgpnym
zagrozeniem wyszczegdlnionym jest zagrozenie zwigzane z wyste-
powaniem ostrych, wystajacych i chropowatych elementéw zaréw-
no jezeli chodzi o materialty surowe przeznaczone do obrébki,
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ale tez materialty w trakcie obrobki lub tez bezposrednio po jej
zakonczeniu. Do tego zagrozenia przypisano skutki takie jak rany
zewngtrzne, zadrapania i otarcia natomiast $rodki okre$lone do
zabezpieczenia pracownika przed tego rodzaju zagrozeniem to
uzywanie odpowiednich ubran oraz r¢kawic ochronnych. Kolej-
nym punktem na liscie zagrozen jest wystgpowanie §liskich nie-
réwnych powierzchni ktére to moa powodowa¢ skutki w postaci
ztaman, zwichnig¢ oraz sttuczen. Jako $rodki prewencyjne okreslo-
no stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej tj. butéw antyposli-
zgowych, zabezpieczanie powierzchni ptaskich poprzez nanoszenie
lakieréw antypos$lizgowych czy tez stosowanie réznego rodzaju
mat zabezpieczajacych. Nalezy réwniez zwrdci¢ uwage na zagro-
Zenie zwigzane z wysokim napigciem ze wzgledu na réznego
rodzaju instalacje przy maszynach CNC. Jako skutki zawigzane
z tym zagrozeniem mozemy przypisa¢ ryzyko porazenia pradem
elektrycznym. Przedsigbiorstwo okreslito $rodki zabezpieczajace
w postaci ubioru ochronnego butéw oraz rgkawic antyporazenio-
wych. Ze wzgledu jednak na charakterystyk¢ badanego stanowiska
i zakres zwigzanych z nim prac ryzyka zwigzane z tym zagroze-
niem okre$lono jako male. A sam operator nie ma bezposredniego
kontaktu z instalacja a tym bardziej potrzeby do tego aby wykony-
waé czynnosci w bezposrednim jej otoczeniu. Kolejnym zidentyfi-
kowanym zagrozeniem jest wystepowanie réznego rodzaju odpa-
déw produkcyjnych w postaci wiéréw skrawanych metali.
Zagrozenie to zwigzane jest z mozliwo$cig przedostania si¢ wid-
réw do galki ocznej i tym samym uszkodzenia wzroku, mozliwe
jest rdwniez wystgpienie réznych zadrapan i ran powierzchow-
nych. Jako $rodki prewencyjne okreslono stosowanie rgkawic

Ostatnim z zagrozen ujgtych w analizie jest monotypia zwigza-
na z wykonywaniem tych samych czynno$ci w odstgpie krétszym
niz 5 minut. Monotypia moze by¢ okreslana jako czynnik ucigzli-
wy a jako skutki mozemy wymieni¢ ogdlne znuzenie i apatig.
Srodkami przeciwdziatania okre§lono stosowanie przerw w pracy
i planowanie mieszanego trybu pracy.

3.1. Matrycowa metoda oceny ryzyka zawodowego
zgodnie z PN-N-18002 wykorzystana do badania
w Przedsiebiorstwie X

Wedtug polskiej normy PN-N-18002 oraz Rozporzadzeniu Mi-
nistra Pracy i Polityki Socjalnej ryzyko zawodowe okresla si¢ jako
prawdopodobienstwo wystapienia niepozadanych zdarzen zwiaza-
nych z wykonywang praca. Powodujacych straty, a w szczegdlno-
$ci wystgpieniem u pracownika niekorzystnych skutkéw zdrowot-
nych w wyniku zagrozen zawodowych wystepujacych
w Srodowisku pracy lub tez sposobu wykonywania tej pracy [2-5].

Tabela 2. Karta oceny ryzyka zawodowego w przedsigbiorstwie X

Karta oceny ryzyka zawodowego

Data sporzadzenia oceny

1 | Nazwa pracodawcy ryzyka zawodowego

2 | Nazwa stanowiska pracy

i okular6w ochronnych oraz dbato$¢ o odpowiednie funkcjonowa- 3 Charakterystyka/opis  stano-
nie systeméw wentylacji i wyciagéw bezposrednio z maszyn. wiska pracy
Okreslenie oraz opis badanego stanowiska; okreslenie wymogow Szacowanie poziomu
miejsca oraz stanowiska pracy przy uwzglednieniu przepisow, ryzyka Okreéleni
stawienie chars stk : reslenie & .
przedstawienie charakterystyki wykonywanej pracy. Prawdopo- ryzyka Sl‘()d.kl
Zagrozenie dobienstwo | Skutki akceptowalne / profilak
wystapienia | (ciezko$¢ nieakcepto- lak-
i 7 - - tyczne
niepozada: na walne
okreslenie zidentyfikowanych zagrozen na badanym stanowisku nyc!l zda- stepstw)
rzen
v 4 5 6 7 8
oszacowanie ryzyka wynikajacego z pracy na badanym stanowisku -
okreslenie prawdopodobnych skutkéw oraz mozliwosci ich zaistnienia, St isk b
jak réwniez korelacji z innymi potencjalnymi skutkami Osoby przeprowadzajace anowisko 05? Yy .
9 przeprowadzajace Podpis
oceng ryzyka zawodowego
ocen¢ ryzyka
< I; L Inspektor BHP
1L Dyrektor
przypisywanie okreslonych warto$ci ryzyka do zagrozen przy pomocy
matrycy warto$ciowania zawartej w normie PN-N-18002
Stanowisko osoby
v 10 | Zatwierdzit poinformowanej o Podpis
ryzyku zawodowym
I Okreslenie akceptowalnych pozioméw ryzyka zawodowego L Prezes zarzadu
L 92

Analiza przeprowadzanego badania ryzyka na stanowisku oraz
okre$lanie odpowiednich dziatan zapobiegawczych

Wdrazanie dziatan zapobiegawczych oraz przeprowadzanie oceny ich
skutecznosci

Rys. 1 Etapy Analizy ryzyka zawodowego w przedsigbiorstwie X na pod-
stawie normy PN-N-18002

-10-

Do okreslenia zagrozen zwiazanych ze szkodliwymi czynni-
kami wystepujacymi na badanym stanowisku w wybranej metodzie
nalezy utworzy¢ list¢ tych czynnikéw, przeprowadzi¢ wywiad oraz
analiz¢ ich wptywu. W tym samym czasie przeprowadzona powin-
na by¢ réwniez dyskusja oraz analiza potencjalnych skutkéw wy-
znaczonych zagrozen.

Nasza uwage powinny przykuwaé najwazniejsze zagrozenia
mogace doprowadzi¢ do powaznych urazéw badz tez chordéb za-
wodowych.
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Nastgpnym krokiem w przeprowadzanej analizie ryzyka po-
winno by¢ okre$lenie szacunkowych warto$ci ryzyka. Przypisanie
wartosci poszczegdlnym aspektom ryzyka takim jak prawdopodo-
bienstwo urazéw oraz ich cigzko$¢ lub tez ich skutkéw poprzez
znaczne pogorszenie zdrowia.

W przedsigbiorstwie X szacowanie skutkéw oraz ich dalszego
wplywu na proces odbywa si¢ w skali trdjstopniowej okreslonej
w normie PN-N-18002. Etapy szacowania ryzyka zawodowego
w przedsigbiorstwie X przedstawiono narys. 1.

Po przeprowadzeniu analizy zgodnie ze schematem etapowe-
g0 postgpowania pracownicy przystgpuja do finalnej oceny ryzyka
przy uzyciu odpowiedniej karty oceny ryzyka zawodowego. Kartg
opracowana w przedsigbiorstwie X przedstawiono w Tabeli 2.

Uzyskane wyniki analizy przy pomocy metody opisanej
w normie przedstawiono w tabeli karty oceny ryzyka zawodowego
dla stanowiska operatora maszyn CNC (Tabela 3)

Tabela 3. Karta oceny ryzyka zawodowego dla stanowiska operatora
maszyn CNC w przedsigbiorstwie X

Szacowanie poziomu ryzyka Okreslenie
ryzyka —
Prawdopo- akcepto- Srodki profilak-
Zagrozenie | dobiefstwo walne / tyczne
wystapienia | Skutki (ci¢zko$¢ | nieakcep-
niepozada- | nastepstw) towalne
nych
zdarzen
4 5 6 7 8
B6l i zawroty
glowy,
ostabienie Stosowanie $rod-
organizmu, Akcepto- koéw ochrony
Hatas Srednie uszkodzenie walne indywidualnej,
narzadu stuchu, | (Srednie) tj. stopery, nausz-
uszkodzenie niki
uktadu nerwo-
wego
Stosowanie $rod-
Boéle mig$ni kow ochrony
i stawow, zbiorowej tj.
. uszkodzenie Akcepto- stosowanie mate-
Drgania 3 . P ) .
e Srednie staw6w i uktadu | walne riatéw majacych na
miejscowe Krazeniz . . I
azenia, ($rednie) celu zmniejszenie
choroba wibra- drgan ogdlnych.
cyjna. Stosowanie reka-
wic ochronnych
Stosowanie aktyw-
Mozliwosé nej wentylacji
Pyt pocho- powstania pylicy | Akcepto- pomieszczenia,
dzacy Srednie ptuc, dusznosci, | walne stosowanie okula-
z produktow uczulenie, ($rednie) réw ochronnych
zapalenie oka. oraz maski prze-
ciwpylowej
Ograniczenie
Rany zewnetrz- pospiechu, zwraca-
ne, . nie uwagi na
Ruchome uszkodzenie Akeepto elementy ruchome
Mate S . walne
elementy migsni i stawow, (male) maszyny
sttuczenia rekawiczki ochron-
i ztamania ne, ubrania ochron-
ne,
Mozliwos¢ Stosowanie ubioru
Srodki wystgpienia ochronnego,
chemiczne alergii, uczulenie rekawic, okularéw
. by . Akcepto-
stuzace , . skoéry, podraz- ochronnych,
Srednie .o walne .
do czyszczen nienie oczu, . . stosowanie spraw-
. R L ($rednie) R S
ia metali oraz podraznienie nie dziatajacej
chtodziwa. drég oddecho- klimatyzacji oraz
wych . wentylacji.
Ostre, .
e Rany zewnetrz- | Akcepto- Rekawice ochron-
wystajace, . .
Mate ne, zadrapania, | walne ne, ubrania ochron-
chropowate .
otarcia (mate) ne.
elementy

Stosowanie $rod-
koéw ochrony
indywidualnej tj.
Sliskie, Ztamania, Akcepto- butéw zap obiegaja-
- S cych poslizgowi,
nieréwne Mate zwichnigcia, walne . .
. . X malowanie podlogi
powierzchnie sttuczenia. (mate) . . s
farbami antyposli-
zgowymi, stosowa-
nie mat antyposli-
zgowych.
. Ryzyko poraze- | Akcepto- Ubir ochronl?y,
Wysokie : buty antyporaze-
L Mate nia pradem walne . .
napigcie niowe, rekawice
elektrycznym (mate) -
antyporazeniowe
Odpady Rekawice ochron-
produkcyjne Uszkodzenie Akcepto- ne, okulary
w postaci | Mate wzroku, rany ragk, | walne ochronne, dbanie o
wioréw zadrapania. (mate) jako$¢ wentylacji
metali i wyciggéw
Zr}udzeme, Akcepto- Stosowanie przerw
. , . apatia, zmgcze- .
Monotypia Srednie Lo walne W pracy, mieszany
nie mig$ni i . .
b (Srednie) tryb pracy.
stawow.
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9. Podsumowanie

Przeprowadzona analiza zagrozen oraz potencjalnych ich skut-
kow na stanowisku operatora maszyn CNC w przedsigbiorstwie X
pokazata iz stwierdzono znaczng liczb¢ zagrozen mogacych mie¢
wplyw na jego prace. Na uwage zastuguje jednak fakt iz wszystkie
te zagrozenia w analizie opracowanej w przedsigbiorstwie zostaty
okreslone wedlug tréjstopniowej skali jako sSrednie badZ male.
Zagrozenia ktére zostaly oszacowane jako $rednie zostaly skiero-
wane przez zarzad przedsigbiorstwa do dalszej analizy celem usta-
lenia dziatan korygujacych. Przeprowadzone badanie natomiast
zostato przekazane do kierownika odpowiedzialnej komdrki w celu
prowadzenia szkolen w zakresie ustalonych zaleznosci. Dowodzi
to dojrzatosci podejscia do bezpieczenstwa i higieny pracy w bada-
nym przedsigbiorstwie oraz ciggtemu dazeniu do poprawy warun-
koéw pracy.
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