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1. Przedmiot wytycznych

Przedmiotem opracowania jest omowienie i komentarz dotyczacy minimalnej
struktury matego Iub $redniego przedsiebiorstwa produkcyjnego zgodnej z
wybranymi zasadami techniki i technologii produkcji oraz obowigzujgcymi przepisami
I normami.

2. Cel opracowania

Celem opracowania jest doprowadzenie produkciji zaktadu produkcyjnego do
zgodnosci z obowigzujgcymi przepisami, Kodeksem Pracy, Dyrektywg Maszynowa,
Dyrektywg o Minimalnych Wymaganiach dla Maszyn, Prawem Budowlanym i wielu
innymi ustawami i rozporzgdzeniami.

3. Zakres opracowania

Opracowanie to jest zbiorem komentarzy i oméwien zawartych w pewnych pakietach
zagadnien dotyczgcych dziatania zaktadu produkcyjnego. Nalezy je traktowac jako
kompendium wiedzy technicznej w tych wybranych zagadnieniach. Petna wiedza na
te tematy jest znacznie obszerniejsza. Jednak chocCby minimalna znajomos¢ tych
zagadnien jest wymagana od o0sOb zarzadzajgcych przedsiebiorstwem
produkcyjnym, gdyz ponoszg one odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo produkcji,
bezpieczenstwo os6b zatrudnionych oraz ewentualne straty materialne np. odmowa
wyptaty odszkodowania z firmy ubezpieczeniowe.

4. Zagadnienia ogdlne

W opracowaniu podano zalecane skrocone zasady organizacji produkcji oraz
przepisy, ktore sg absolutnie obowigzujgce.

Stopniowe wprowadzenie obowigzujgcych prawnie przepiséw i zalecen z niniejszego
opracowania zaowocuje doprowadzeniem produkcji do zgodnosci z prawem,
zabezpieczeniem obiektow przemystowych przed niebezpiecznymi zdarzeniami, jak
np. wybuch i pozar, czy bardzo powaznym zmniejszeniem niebezpieczenstw
wypadkéw przy pracy, ale tez znacznie ograniczy awaryjnos¢ maszyn.
Wprowadzenie zaleceh podniesie tez produkcje na wyzszy poziom. Czesto rézni
odbiorcy i hurtownie wymagajg certyfikatéw, czy to wyrobow, czy tez przedstawienia
dobrowolnego lub obowigzkowego certyfikatu na system produkc;ji i kontroli jakosci,
albo gdy producent ubiega sie o certyfikat ISO.

5. Zagadnienia techniczne - oméwienie

5.1 Dokumentacja konstrukcyjna wyrobu

Dokumentacja  konstrukcyjna  produkowanych  wyrobow, bedgca czescig
dokumentacji technicznej, sktadajgca sie z odpowiednio ponumerowanych rysunkow
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jest dokumentem prawnym, na ktéry mozna powotywaé sie w przypadku
niezgodno$ci w zamowionym wyrobie.

Zgodnie z dyrektywg maszynowg, ale tez z innymi dyrektywami istnieje obowigzek
przechowywania dokumentacji technicznej maszyny przez producenta tej maszyny
/wyrobu/ przez okres dziesieciu lat po wykonaniu maszyny i jej wprowadzeniu do
obrotu. Co do innych urzadzen technologicznych lub narzedzi, jezeli nie sg one
zwigzane z maszyng, to takiego obowigzku nie ma. Jest co prawda inny obowigzek
przechowywania dokumentacji przez pracodawce dotyczgcy zakupionych i
dopuszczonych przez niego maszyn i narzedzi do uzytkowania. Ten tekst dotyczy
jednak tylko dokumentacji technicznej wyrobu, a nie dotyczy, przechowywania innych
dokumentaciji tez wymaganych przepisami panstwowymi.

Z chwilg naszego przystgpienia do Unii Europejskiej przestata obowigzywaé
obligatoryjnosc¢ polskich norm. Wszelkich, tez dotyczgcych rysunku technicznego. Sg
co najwyzej zalecane lub mogg by¢ przywotywane dobrowolnie np. w umowach, ze
np. dokumentacja zostanie wykonana wg powszechnie znanych regut i zasad
rysunku technicznego zgodnych z normami np. ISO i PN-EN. Wprowadzito to duzy
chaos. Bo do przechowywania dokumentacji, do zachowania jej we wzglednej
jakosci, wreszcie do mozliwosci dostepu do niej i korzystania z niej w rdéznych
sytuacjach, czesto przez osoby nie zwigzane z tworzeniem tej dokumentaciji oraz co
bardzo wazne unikniecie pomytek przy korzystaniu z dokumentacji, potrzebny jest
pewien tad w postepowaniu z dokumentacjg techniczng w przedsiebiorstwie. tad ten
i zwigzane z tym procedury sg wymagane przy udokumentowaniu jakosciowym
produkcji w przedsiebiorstwie zwigzanym z ISO: 9000 i innymi normami jakosSciowymi
oraz z przymusowgq i dobrowolng certyfikacjg produkcji wymagang dyrektywami lub
wymaganiami rynku lub wynikajgcymi z dyrektywy o minimalnych wymaganiach.

W wiekszych firmach inzynierskich i dobrych fabrykach obowigzujg zasady
archiwizowania wszelkiej dokumentacji, tez konstrukcyjnej, nadawania numeracji,
datowania dokumentacji i w ogodle jej sporzadzania. Przewaznie jest na to
zarzgdzenie witasciciela firmy, zarzadu lub dyrektora. Sprawa dokumentacji jest
uporzadkowana i zawsze taka dokumentacja moze byc¢ traktowana jako dokument
prawny. Gorzej wyglada sprawa tworzenia i przechowywania dokumentacji w matych
firmach inzynierskich, czy w mniejszych narzedziowniach Ilub warsztatach
budujgcych niekiedy nawet skomplikowane maszyny, bo kiedys w technikum lub
politechnice nikt o tym nie powiedziat.

Obecnie w wiekszosci przypadkéw projektowanie maszyny odbywa sie za pomocg
programéw komputerowych w 3D. Niby w zasadzie kazdy program do modelowania
3D ma mozliwos¢ tworzenia rysunkéw ptaskich 2D, jednak zdarza sie, ze na modelu
sie poprzestaje. Jednak obojetnie jak rysunek bedzie przedstawiony w 2D, czy w 3D i
w jakiej formie — papierowej czy archiwizowany np. na serwerze, to powinna z niego
wynika¢ w sposob jasny i nie budzacy watpliwosci budowa maszyny /wyrobu/ i
sposob dziatania. Powinny by¢ podane na rysunku zestawieniowym podstawowe

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: inz. Aleksander Lukomski | Stron 4



q,
ST
1

3

Organizacja Produkcji w Matym Zaktadzie 2022

wymiary /gabaryty/, a na rysunkach detali wymiary, tolerancje i uwagi umozliwiajgce
ich wykonanie i zmierzenie. Na rysunku powinna by¢ mozliwos¢ petnej i
jednoznacznej identyfikacji dokumentu, a wiec powinna znalez¢ sie nazwa firmy
/producenta/ i autora dokumentacji, nazwa maszyny przedstawionej na rysunku, typ i
numer, podziatka oraz data utworzenia rysunku, a dalej nazwisko konstruktora i
niekiedy sprawdzajgcego i zatwierdzajgcego rysunek. Podpisy powinny by¢ ztozone
na rysunku juz wydrukowanym. Tak wykonany rysunek moze by¢é uznany za
dokument, tez prawny. Mozna wtedy powota¢ sie na ten dokument, podajgc jego
numer i date wykonania /moze by¢ wiele wersji roznigcych sie datg/, ktéry staje sie
czesto w tym momencie dokumentem umownym /wynikajgcym z umowy/, jezeli jest
w niej taki zapis o dokumentacji technicznej, albo ze wyréb bedzie wykonany wedtug
tej konkretnej dokumentacji. Niekiedy zatwierdza sie rozwigzanie konstrukcyjne
maszyny, zwilaszcza jednostkowej, z udziatem inwestora wg tej konkretnej
dokumentacji. Jest tez dokumentem potrzebnym do opracowania technologii
procesowej, w gwaranciji i rekojmi, w kooperacji, w obrocie czesciami zamiennymi itp.

Podobnie powinno postepowac sie z dokumentacjg innych wyrobéw np. receptury
chemicznej lub spozywczej w zaleznosci od profilu produkcji w zaktadzie.

Numeracja dokumentacji

Rysunki konstrukcyjne wyrobu /nie tylko maszyny/ powinny mie¢ numer rysunku
sktadajgcy sie z typu i wkasciwego numeru. Numer ten bedzie jednoczesnie uzywany
we wszelkiej korespondencji w tym takze w umowach, reklamacjach, prezentacjach i
ofertach itd. Wprowadzenie numeru jest bezwzglednie konieczne, aby dokumentacja
mogta mie¢ cechy dokumentu prawnego. Numery te winny by¢ tak zbudowane, ze
pierwsze dwie litery oznaczajg typ wyrobu, maszyny obrabiarki, a trzecia litera moze
by¢ od nazwy firmy, badz miejscowosci. Kolejna litera lub cyfra to wersja wyrobu.
Dotyczy to tez innych dokumentéw sktadajgcych sie na dokumentacje techniczng np.
Ocena Zgodnosci, Warunki techniczne wykonania, wszelkie obliczenia spiete w
uporzgdkowany zeszyt z ponumerowanymi stronami lub odpowiedni plik na
serwerze. Przechowywanie i archiwizowanie wielu dokumentacji maszyn moze
wymagac bardziej rozbudowanej numeracji np. tylko w postaci kodu cyfrowego
dwunastopozycyjnego. Kiedy$ byly polskie normy dotyczgce numeracji niektérych
maszyn.

Dla wiekszosci maszyn, obrabiarek czy pras proponuje sie nastepujacg budowe
numeru dokumentacji:

XYZ 1 -00.00.00
Gdzie:

X — pierwsza litera od nazwy wyrobu
Y — wyroznik wielkosci lub rodzaju budowy np. pozioma lub pionowa
Z - pierwsza litera nazwy firmy
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1,2,3... itd. kolejne numery albo maszyny, albo kolejnych wersji tej samej
maszyny, zalezy to od produkcji konkretnej fabryki.

Pierwsze dwa 00 to numer zestawienia
Drugie dwa 00 to numer podzespotu,
Trzecie dwa 00 to numery detali w podzespole.

Przy duzych maszynach mozna zastosowaC zamiast dwdch pozycji trzy miejsca.
Wtedy numer bedzie wygladat nastepujaco:

XYZ 1 - 000.000.000
lub  XYZ1-00.000.000

Powyzsza propozycja jest powszechnie stosowang numeracjg w przemysle, tu w
wersji uproszczonej, gdyz dla wiekszosci maszyn prostych w budowie i nie
zawierajgcych zbyt duzo rysunkow, jest wystarczajgca. Przyjecie w przedsiebiorstwie
systemu numeracji dotyczy takze innych wyrobow, w przysziosci, o ktorych budowie
na razie nic nie wiadomo. Numery rysunkow powinny by¢ na wszystkich rysunkach
dokumentaciji, takze numery poszczegdlnych czesci, ktére rysunku nie posiadajg czy
posiadajg rysunek, ale bez wymiaréw. Tu powinny one znalez¢ sie kolejno na
ostatnim miejscu, tak jak czesci. Jezeli bytoby kilka arkuszy zestawieniowych to do
numeru zestawienia dopisuje sie ark.1, ark.2 itd. Przy zapozyczaniu czesci do innej
maszyny, czesc ta jest tez wtedy jednoznacznie oznaczona i nie stwarza to zadnych
problemow.

Jezeli spis czesci i normalidow wystepuje jako osobne opracowanie /tzw. sticklista/, to
oprocz numeru zestawieniowego w tym opracowaniu trzeba dopisac¢ np. Lista czesci.
Dotyczy to tez innych opracowan jak obliczenia, ocena zgodnosci, instrukcja obstugi
maszyny, warunki techniczne wykonania i inne.

Pozostate zapisy w tabliczce rysunkowej

Powinna by¢ nazwa firmy /producenta maszyny, wyrobu/, nazwa wyrobu na rysunku
np. Tokarka specjalna lub np. Paleta stupkowa do pietrzenia itp.

Na rysunkach detali mogg by¢ r6zne nazwy dla tej czedci, ale nazwy przyjete w
technice.

W tabliczkach rysunkowych konieczne jest podanie daty powstania dokumentacji, a
takze nazwiska i podpisu konstruktora i jezeli jest taka procedura w przedsigbiorstwie
takze sprawdzajgcego, ktore w zasadzie powinien by¢é na rysunku w wers;ji
papierowej, ktéra wtedy jest oryginatem. Na co dzien na warsztacie, w kontroli i
innych dziatach mozna postugiwa¢ sie kopiami tych oryginalnych rysunkéw. Zeby
dokumentacja nosita cechy oryginatu konieczny jest takze na oryginale podpis osoby
zatwierdzajgcej. Jezeli ten podpis ztozy prezes, czyli osoba odpowiedzialna prawnie
w przedsiebiorstwie, to jest to wystarczajgcy dowdd na dopuszczenie dokumentacji
do produkcji. Jezeli ten podpis ztozy inna osoba w firmie nawet upowazniona przez
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zarzad, to korzystne bedzie zarzgdzenie prezesa /dyrektora/ o wprowadzeniu
dokumentaciji do produkcji. Od tego momentu dokumentacja staje sie obowigzujgca i
nie ma zadnych mozliwosci wprowadzania w niej zmian przez kogokolwiek. Zmiana
wymiaru lub rysunku, materiatu itd. wymaga specjalnej procedury z powiadomieniem
wielu oséb biorgcych udziat w dopuszczeniu i certyfikacji wyrobu oraz wystawienia
kart zmian dla wszystkich egzemplarzy dokumentacji, znajdujgcej sie w wielu
dziatach przedsiebiorstwa, a niekiedy tez u klientow. A by¢é moze takze nowych
obliczen wytrzymatos$ciowych, czy oceny zgodnosci. Karte zmian moze podpisac ta
osoba, ktéra zatwierdzita dokumentacje. Jak z tego wynika dokumentacja
konstrukcyjna jest waznym dokumentem, ktéry podlega pewnym zasadom i
procedurom i dlatego nie mozna jej traktowaé w sposdb nieprzemyslany.
Nie wystarczy cos tadnie i dobrze narysowac.

W tabliczkach na rysunku konieczne jest podanie skali. Rysunki w dokumentacji
wykonawczej powinny by¢é wydrukowane na wiekszych formatach np. rysunki
zestawieniowe na formatach Al lub A2, detale A3, A4, aby wykonawcy /pracownicy/
nie mieli problemu z odczytaniem wymiaréw i uwag. Unika sie w ten sposob btedow
odczytania.

Instrukcja dziatania i inne dokumentacje

Przy produkcji maszyn obowigzuje dostarczenie Instrukcji Uzytkowania Oryginalnej
oraz Deklaracji Zgodnosci WE. Wynika to wprost z Dyrektywy Maszynowej. Jednak
sg wyroby ktére nie sg maszynami i nie podlegajg tej dyrektywie, gdyz nie posiadajg
cech maszyny /ruchomy element napedzany sitg inng niz miesnie ludzkie lub
zwierzece/. Wobec czego nie jest konieczne wykonywanie Zadnego opisu ani
instrukcji obstugi. Nie ma rowniez koniecznosci przeprowadzania oceny zgodnosci
dla wydania deklaracji WE. Jednak mogg te urzgdzenia by¢ skomplikowane w
obstudze np. recznej, a niekiedy stwarzac¢ niebezpieczenstwo dla obstugi lub os6b
postronnych np. duze przyrzady spawalnicze z dociskami srubowymi. Zdarza sie, ze
podlegajg takie urzgdzenia lub instalacje Dyrektywie o minimalnych wymaganiach lub
innym jeszcze dyrektywom. Jednak, ze wzgledu na pewne niebezpieczne sytuacje,
ktére mogg powstac przy ich uzytkowaniu celowe bytoby dotgczanie krotkiego opisu,
w ktérym bylyby zawarte oprécz danych technicznych, skroconej instrukcji
uzytkowania, pewne ostrzezenia i niedopuszczalne dziatania. Opis ten przekazany
razem z urzadzeniem lub instalacjg, stuzy tez producentowi takich wyrobow dla
zmniejszenia katalogu dziatan z winy producenta w przypadku niebezpiecznego
zdarzenia.

Prawa wlasnosci do dokumentaciji

Kazda dokumentacja konstrukcyjna podlega ochronie z tytutu praw autorskich. Prawo
autorskie obowigzujgce w Polsce zawarte jest w Ustawie o prawie autorskim i
prawach pokrewnych (Dz. U. z 1994 r. nr 24, poz. 83 z dnia 4.02.1994 r. z p. zm.).
W ustawie mowa jest o ochronie prawa autorskiego niezaleznie od postaci, a wiec
niekoniecznie musi to by¢ dokumentacja. Moze by¢ konkretny wyréb wykonany wg
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dokumentacji lub bez dokumentacji. Wowczas nie mozna skopiowac istniejgcego i
wykonanego w innym przedsiebiorstwie wyrobu. Wyroby mogg takze podlegac
Prawu wtasnosci przemystowej, a wiec mogg posiadaé patent lub wzor przemystowy.
Dotyczy to tworzenia wtasnej dokumentacji, ktéra moze podlega¢ tym prawom, albo
dokumentacji innej zewnetrznej, lub ktéra np. byta wzorem do wykonania naszej
dokumentacji. Dlatego nalezy doktadnie sprawdzi¢, czy nasza dokumentacja nie
naruszy praw osoéb trzecich. W przypadku naruszenia tych praw grozg powazne
sankcje gtownie finansowe oraz dtugotrwate procesy sgdowe. W praktyce sgdowej
na ogot przyjmuje sie, ze nie narusza sie tych praw, jezeli wyroby roznig sie miedzy
sobg w co najmniej w 30 %. Nowo wykonana dokumentacja wyrobu, jezeli nie
narusza zadnych praw osoéb trzecich, powinna by¢, jezeli sie kwalifikuje, zgtoszona
do Urzedu Patentowego, przynajmniej dla ochrony wzoru przemystowego. Osobng
sprawg jest nabycie praw autorskich od konstruktora, ale tez, jezeli to wystepuje, od
projektanta wzoru przemystowego /tzw. design/, zwtaszcza gdy wykonat
dokumentacje na umowe zlecenie lub umowe o dzieto — i nie jest pracownikiem
etatowym firmy. Nalezy wtedy te prawa majgtkowe odkupi¢ i to w momencie
przekazywania przez tworce dokumentacji, bo nie mozna kupi¢ praw autorskich
majgtkowych do czego$ co jeszcze nie istnieje. Prawa te potrzebne sg tez dla
przypadkow, w ktorych dokumentacja konstrukcyjne przekazywana jest innej firmie w
jakimkolwiek celu. Obojetnie czy to jest fuzja firm, czy kooperacja, czy produkcja
czesci zamiennych albo w celu przeprowadzenia serwisu. Nie mozna przekazac
dokumentaciji, do ktérej nie posiada sie praw majagtkowych. Ustawa wymaga formy
pisemnej przeniesienia praw autorskich majgtkowych. Jeszcze trudniejsza jest
sprawa, jezeli mamy do czynienia z wynalazkiem. Wtedy nalezy odkupi¢ od twércy
np. licencje na produkcje lub naby¢ od niego patent. Zagadnienia te nie sg proste,
wiec trudno opisa¢ je w krétkim tekscie. Dobrze bytoby znalezé prawnika, ktory
specjalizuje sie w tych zagadnieniach np. w kancelarii patentowe;.

Norma zakladowa, dzisiaj troche zapomniana, dotyczgca wyrobu Ilub tylko
niektérych czesci wyrobu, ale wystepujgcych tez w innych wyrobach
przedsiebiorstwa np. zawezenia zespotdow i czesci normalnych /$rub, nakretek i
innych tym podobnych/ lub powtarzajgcych sie czesci specjalnych. Norma ta
ustanowiona w przedsiebiorstwie bytaby ukoronowaniem dopracowania dokumentacji
technicznej oraz warunkéw technicznych, nie powodujgc zmiany aktualnosci tych
dokumentacji. Norma zaktadowa - ang. factory standard, niem. werksnorm,
oznaczana w Polsce zwykle symbolem ZN — /numer kolejny i np. data wprowadzenia/
zaktadowa norma techniczna - opracowywana, ustanawiana i stosowana w zakfadzie
pracy, przedsiebiorstwie. Jest najstarszym rodzajem dokumentu normalizacyjnego,
stosowanym w réznych krajach od | potowy XIX wieku.

Okresla ona wymagania wewngtrzzaktadowe jakie musi spetni¢ produkt lub proces,
by mozna byto go uznaé¢ za funkcjonalny. Normy zaktadowe ustanawia kierownictwo
zaktadu na wniosek normalizatora lub normalizatoréw zaktadowych. W Polsce do
1993 opracowywanie i ustanawianie norm zakladowych objete byto
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postanowieniami ustaw i byto regulowane przepisami ustawy o normalizacji. Od roku
1994 podlega przepisom wewnagtrzzaktadowym.

Archiwum zakladowe

Archiwum, w ktérym przechowuje sie zatwierdzong i dopuszczong do produkciji
dokumentacjg, przede wszystkim papierowg, podlega pewnym zasadom i
procedurom. Przede wszystkim nie powinny mie¢ do niego dostepu osoby postronne,
a wiec pomieszczenia archiwum muszg by¢ wyposazone w solidny zamek,
plombowane i powinna by¢ osoba odpowiedzialna za archiwum, ktéra dba o
dokumentacje i o jej kompletnosé¢. Ona kseruje dokumentacje na polecenie
zwierzchnika, najlepiej pisemne i prowadzi rejestr wydanych egzemplarzy.
Przechowywane w archiwum egzemplarze powinny by¢ oryginatami. Powinny tez w
komplecie zawieraC wszystkie inne wymagane dokumentacje, jak np. obliczenia
kinematyczne i wytrzymatosciowe oraz wszelkie opisy, a nawet szkice i rysunki
koncepcyjne. Koniecznie ocene zgodnosci, deklaracje WE w oryginale i instrukcje
uzytkowania maszyny, a takze wszelkie uzgodnienia np. z rzeczoznawcami, wszelkg
korespondencje z urzedami np. UDT, PZH czy PIP. Osoba ta — archiwista, przyjmuje
kompletng dokumentacje od dziatu konstrukcji lub w mniejszych firmach od
konstruktora i rejestruje te dokumentacje, albo w zeszycie, albo komputerze.

Jezeli dokumentacja przechowywana jest na serwerze, to i tu obowigzujg pewne
zasady. Do serwera absolutnie nie moze mie¢ dostepu nikt poza wytypowang i
zaufang osobg. Serwer zamkniety w osobnym pomieszczeniu, jak archiwum,
odpowiednio przygotowanym do wielkosci serwera /wentylacja, awaryjne zasilanie
itp./. Co najmniej raz na kwartat nalezy zgra¢ wszystkie dane na zewnetrzny dysk i
przechowywa¢ go w innym bezpiecznym miejscu. Niektére banki oferujg skrytki
bankowe. Jest to dobre miejsce i akceptowane przez powaznych kontrahentow,
ubezpieczycieli, banki kredytujgce produkcje itp. Jezeli nie ma takiej mozliwosci to
lepiej, zeby np. ktos z zarzgdu trzymat dysk w sejfie zakladowym lub lepigj
domowym, zwiaszcza, ze na serwerze sg tez inne dane np. ksiegowe. Powinna tez
by¢ instrukcja obstugi archiwum, z ktérej powinno wynikac, kto moze otrzymywaé
egzemplarze dokumentacji lub poszczegodlne rysunki. Powinny to by¢ kompetentne
osoby. W archiwum powinna by¢ utrzymywana stata temperatura i wilgotnos¢. Nie
powinno umieszczac sie archiwum w piwnicy ani na ostatnim pietrze, ze wzgledu na
mozliwos¢ zalania pomieszczenia archiwum, co moze powodowaé niewyobrazalne
straty dla przedsiebiorstwa.

Archiwiste mozna przeszkolic. Sg odpowiednie szkolenia | i Il stopnia. Archiwista
niekoniecznie musi spedzac caty dzien w archiwum. Moze tam by¢ np. dwie godziny
dziennie lub gdy jest taka potrzeba.

Jak z powyzszego tekstu wynika postepowanie z dokumentacjg techniczng wymaga
troche wysitku. W wielu firmach sg pewne procedury tworzenia, przechowywania i
obiegu dokumentacji. Jednak spotyka sie duzo nowych firm, gdzie znajomos$¢ tych
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zagadnien jest znikoma. W powaznej produkcji niefrasobliwos¢ i lekkomysinosé w
postepowaniu z dokumentacjg moze powodowac niewyobrazalne straty. Warto wiec
ten wysitek podjgc.

Jezeli dokumentacja dotyczy maszyny wg definicji z Dyrektywy Maszynowej, to
potrzebna jest dokumentacja techniczna wg tej dyrektywy sktadajaca sie poza
dokumentacja konstrukcyjng z oceny zgodnosci, instrukcji oryginalnej,
deklaracji zgodnosci, obliczen i innych opisow.

5.2 Technologia

Projekt technologiczny fabryki jest podstawowym projektem, wg ktérego
funkcjonuje fabryka. To na podstawie tego projektu powstaje najczesciej projekt
architektoniczny fabryki /obiektu/ wraz z projektami budowlanymi i branzowymi.
Wg tego projektu powinna przebiegaC zoptymalizowana pod wzgledem kosztow i
najkorzystniejszych przebiegow produkcja. To z tego projektu powinny wynikac
wielkosci powierzchni produkcyjnych, magazynowych, pomocniczych, socjalnych
oraz zbilansowanie zatogi i uzywanych do produkcji mediéw, sposob i wydajnosé
wentylacji, a takze bezpieczenstwo pracy. Jednak w wielu fabrykach, zaktadach
produkcyjnych brakuje takiego podstawowego projektu albo jest on zawarty gdzies w
starym projekcie budowlanym w wersji uproszczonej lub juz dawno nieaktualne;.

W wiekszosci przypadkéw, zwlaszcza w mniejszych zaktadach produkcyjnych,
projektu technologicznego fabryki nie ma. Maszyny i linie produkcyjne stawia sie w
dosc¢ przypadkowych miejscach, czesto bez odpowiedniej analizy przebiegu produkcji
i zachowania odpowiednich przepisowych odlegtosci od innych maszyn i od $cian
oraz z uwzglednieniem innych zasad. Sg problemy ze zbilansowaniem mediéw lub
ich doprowadzeniem w odpowiednie miejsca zasilania maszyn, z wytyczeniem drog
komunikacyjnych z powierzchniami odktadczymi na materiat i wyprodukowany wyrob
oraz z ich dostawg i odbiorem. Nie méwigc juz o zgodnosci z przepisami. Dobrze jak
dostawca linii lub maszyny przedstawi jednoczesnie jaki§ projekt technologiczny
dotyczacy tej dostarczanej przez niego linii oraz wytyczne branzowe np. do
wykonania fundamentu lub chociazby okresli wymagang nosnos¢ posadzki.
Nie wspominajgc o tak waznej sprawie jak strefy zagrozenia wybuchem, ktore
wystepujg niekiedy w miejscach, ktére na pozér by na to nie wskazywaty. Jednak
czesto i takiej technologii brakuje, zwlaszcza przy instalowaniu uzywanych maszyn
czy linii produkcyjnych. A przeciez sg znane zasady wykonywania projektow
technologicznych, przepisy i normy. Sg tez wymagania prawne dotyczace rdéznych
spraw zwigzanych z technologig projektowg np. dotyczgce uzgodnienia projektu z
rzeczoznawcami. Sg fabryki, gdzie wszystko wykonane jest zgodnie ze stanem
wiedzy technicznej i przepisami. Jest to jednak w ostatnim czasie rzadkosc,
zwtaszcza w mniejszych fabrykach czy zaktadach produkcyjnych.

Technologia jest to nauka o procesach, metodach i sposobach wytwarzania oraz
stosowanych do tego srodkach.
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Proces technologiczny jest to gtdwna czes¢ procesu produkcyjnego, w ktorej
nastepuje obrdobka czesci lub montaz czesci w zespoty i wyroby. W procesie
technologicznym mozna wyrdzni¢ poszczegolne fazy, w ktoérych nastepuje
wykonywanie wyrobdéw, potwyrobow, czesci.

Projektowanie, obojetnie jakiego by nie dotyczyto obiektu, budynku, budowli,
konstrukcji stalowej, czy maszyny wywodzi sie z budownictwa. Projekty technologii i
konstrukcji maszyn sg wedtug tej koncepciji projektami branzowymi. Takie podejscie
jest sensowne rowniez z tego powodu, ze projektowanie budowlane jako jedyne
zostato w miare dobrze opisane w postaci aktow prawnych. Wynika z tego rowniez
pewna hierarchia odpowiedzialnosci np. przy projektowaniu fabryki, hotelu czy
szpitala i szkoty. Odpowiedzialnos¢ ponosi projektant architekt, ktéry dobiera sobie
zespot projektantéw branzowych w tym takze projektanta technologa. Jezeli
projektowana jest np. nowa fabryka ,w szczerym polu” i wszystko jest oryginalne:
hala, instalacje, maszyny i wszelkie inne urzgdzenia; wszystko specjalnie
zaprojektowane dla tej konkretnej fabryki, to jest to, przyktad akademicki powyzszego
rozumowania. W praktyce czesto jest tak, ze projektant maszyny /technolog,
konstruktor, elektryk i inni projektanci branzowi/, realizuje projekt w oderwaniu od
wymienionego schematu. Jednak zawsze nalezy pamieta¢c o tej hierarchii
projektowania i probowac wpisac sie w koncepcje architekta i nie zapomina¢ o innych
projektantach - branzystach, bo kazdy z nich wniost gdzies na jakims$ etapie
projektowania fabryki swoje przemys$lenia, wiedze i czesto ogromne doswiadczenie w
swojej branzy. Wziecie tego pod uwage powoduje, ze projekt czgstkowy jest lepszy
oraz najczesciej tanszy, a zwtaszcza tansza i bezpieczniejsza jest pozniej produkcja.

Podstawowe przepisy zawarte sg w ustawie Prawo budowlane, w rozporzgdzeniu
Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji w sprawie szczegdtowego zakresu i
formy projektu budowlanego oraz w wydawnictwach Inwestora Budowlanego.
Z przepisdw tych wynika, ze projekt technologiczny musi by¢ czescig projektu
budowlanego i musi znalez¢ sie w zawarto$ci tego projektu. Dotyczy to nie tylko
nowo powstajgcej fabryki, czy innego obiektu, ale tez, o czym rzadko juz wtasciciel
obiektu pamieta, zmiany uzytkowania obiektu. Np. jest hala magazynowa, a teraz ma
tam by¢ produkcja. Taka zmiana wymaga projektu budowlanego i projektu
technologicznego i jego zatwierdzenia.

Podstawowe przepisy dotyczgce organizacji stanowiska pracy, a wiec podstawowe
przepisy dla projektanta technologa, ale tez przedsiebiorcy, zawarte sg w
rozporzgdzeniu Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 pdzniej
zmienionego — Dz. U. z 2008 r. Nr 108, poz. 690 — w sprawie ogolnych przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy i odnoszg sie do ,stanowiska pracy”. Jednak to nie
koniec przepisow. Jest ich cate mnostwo i dotyczg réznych zagadnien zwigzanych z
fabrykg. Projektant technolog powinien zatem mie¢ bardzo szerokg wiedze z réznych
dziedzin poczynajgc od znajomos$ci kodeksu pracy, poprzez caly szereg spraw
zwigzanych z budownictwem, instalacjami — wszelkimi, przepisami pozarowymi,
poddozorowymi, Srodowiskowymi, zagadnienia prawne zwigzane z kodeksem
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cywilnym, a wiec co to jest przedsiebiorstwo, =zaktad itd. Tez przepisy
bezpieczenstwa dla roznych rodzajow produkcji i maszyn, zagadnienia kontroli
jakosci, maszynoznawstwo, a przede wszystkim zagadnienia roznych technologii
produkcji, kosztorysowania i wiele innych. Oczywiscie, ze projektant nie musi by¢
ekspertem we wszystkich tych dziedzinach. Wystarczy, ze orientuje sie w tych
sprawach i umie siegng¢ do odpowiednich materiatdéw lub specjalistow, ekspertow i
rzeczoznawcow.

Zrodtem wiedzy sg tez normy i rozporzadzenia branzowe. Zawsze przystepujac do
projektowania technologii nalezy od tych rozporzgdzen zaczaé, a jest ich duzo.

Z projektowaniem zwigzane sg takie zagadnienia jak Organizacja Produkcji, Prawo
witasnosci przemystowej, dotyczgce wynalazczosci i Prawo autorskie, zwigzana z
ochrong wiasnosci intelektualnej, due diligence zwigzane z oceng i wartoscig
inwestycji, organizacja produkcji, design, forma artystyczna. Réwniez stosunkowo
nowe pojecie ,zarzgdzanie projektem” przy pomocy programow komputerowych, czy
analiza MFEA.

Zagadnienia te same w sobie bardzo obszerne, zawierajg wiele komentarzy,
omowien prawnych i opracowan.

Z powyzej zamieszczonych informacji wynika, 2ze wykonanie projektu
technologicznego fabryki jest trudne i skomplikowane. Wymaga wielu analiz,
przymiarek koncepcyjnych, obliczen, rysunkow i zestawien. Jednak opracowanie
takiego projektu technologicznego jest konieczne. Wynika to wprost z przepisow i to
nie tylko wymagajacych projektu technologicznego w ramach projektu budowlanego i
posrednio z réznych innych przepiséw, ale tez z potrzeby stworzenia fabryki, ktora
zbudowana jest w sposob optymalny pod wzgledem kosztéw budowy i wyposazenia,
jednak przede wszystkim pod wzgledem Kkosztéw eksploatacji, sprawnosci
produkcyjnej i jej dalszych mozliwosci rozwoju.

Technologia procesowa /nazywana tez operacyjna, a w niektérych przypadkach
tez warsztatowa/, ktéra szczegdtowo opisuje wykonanie poszczegolnych detali
wyrobu, zespotéw i kompletnego wyrobu np. maszyny. Najczesciej jest ona
rozpisana na operacje i zabiegi przypisane do konkretnego stanowiska
produkcyjnego z podaniem odpowiednich czasow wykonania zabiegu i operacji,
sprzetu pomocniczego, jak narzedzia, przyrzady wykonawcze np. do utrzymania
powtarzalnych wymiaréw, przyrzady pomiarowe i inne. Opracowanie tej technologii
moze wykonaé tylko doswiadczony technolog lub zespdt technologéw. Technologie
operacyjng spisuje sie na specjalnych formatkach tzw. kartach technologicznych lub
instrukcjach, ktore zawierajg opis operacji /czesto w kilku zabiegach/, nazwe detalu
lub zespotu obrabianego, wg rysunku 2z dokumentacji konstrukcyjnej, czasy
wykonania poszczegolnych zabiegéw i tgczny czas operacji — wg odpowiednich
normatywow lub innych sposobdéw wyznaczania czasu operacji, harzedzia potrzebne
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do obrobki, narzedzia pomiarowe. Daje ona mozliwosci optymalizowania produkcji, a
w efekcie powazne zmniejszenie kosztow produkcji. Nie jest obowigzkowa.

Z bardzo obszernych zagadnien zwigzanych z technologig procesowg omowiono
krotko, tylko koszty wytwarzania. Najczesciej proces technologiczny projektuje sie
wariantowo, zaleznie od przyjetego péifabrykatu, zastosowania srodkéw produkcji,
czyli liczby i kolejnosci operacji. O wyborze okreslonego wariantu decydujg kryteria
ekonomiczne (spetnienie warunkéw technicznych przy najmniejszym koszcie). Na
koszty wytwarzania sktadajg sie: koszty bezposrednie i koszty posrednie.

W skifad kosztéw bezposrednich wchodzg: materiaty bezposrednie, robocizna
bezposrednia oraz inne koszty bezposrednie.

W skiad kosztéw posrednich wchodzg: koszty ogodlnowydziatowe, koszty
ogolnozaktadowe oraz koszty brakow.

Koszty materialow okreslajg kwity magazynowe, a koszty robocizny stwierdza sie
kartami roboczymi.

Koszty wydzialowe ujmujg koszty ruchu maszyn i urzgdzen produkcyjnych oraz
koszty ogolno-wydziatowe.

Koszty materiatéw bezposrednich M, koszty robocizny bezposredniej R i koszty
wydziatowe Kwd tworzg tzw. koszt techniczny.

Koszty ogodlnozakiadowe Kog ujmujg wszystkie koszty zwigzane z catoscig
zaktadu (proporcjonalne, sumy kosztow robocizny bezposredniej i kosztow
wydziatowych).

Koszt wiasny wyrobu Kw (koszt wytwarzania) nalezy obliczy¢é uwzgledniajgc
powyzsze koszty sktadowe.

Powyzej skrotowo opisany proces technologiczny przedstawia podstawowe pojecia
wystepujgce przy projektowaniu technologii procesowej produkciji. Analogicznie w
innych branzach tworzy sie odpowiednio proces technologiczny dla tej konkretnie
branzy np. chemicznej czy spozywczej lub meblarskiej. Do opracowania technologii
procesowej potrzebne sg normatywy technologiczne branzowe umozliwiajgce
dobranie parametrow obrobczych i wyliczenie czaséw operacji. Jest réwniez
mozliwos¢ obliczenia parametréw i czaséw na podstawie odpowiednich wzorow, lecz
jest to dziatanie niezwykle pracochtonne. Daje jednak petna wiedze na temat
rzeczywistych kosztow wykonania oraz na przeprowadzenie optymalizacji kosztow
wykonania.

Wykonujgc projekt technologiczny fabryki stosuje sie najczesciej technologie
projektowg, ktéra nie wgtebia sie tak daleko w technologie procesowg /operacyjna/.
Jednak znajomos¢ podstawowych pojec¢ z tego zakresu jest tu niezwykle przydatna.
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5.3 Zagrozenia wybuchem i pozarem — wybrane zagadnienia

Sprawy zwigzane z wybuchowoscig i pozarem w produkcji sg istotne dla
bezpieczenstwa pracownikdw i ewentualnych znacznych strat materialnych. Zostaty
zatem omowione dos¢ szczegotowo. Projektant fabryki, a tez przedsiebiorca musi
znac te zagadnienia, gdyz to na etapie projektowania obiektow i tworzenia layout
nalezy wyznaczy¢ strefy zwigzane z wybuchem i pozarem oraz przewidzie¢ $rodki
zabezpieczajgce i odpowiednie do zagrozenia wyposazenie urzgdzen
technologicznych.

Wprowadzenie. @ W przestrzeniach, w ktorych produkuje sie, uzytkuje Ilub
przechowuje ciecze tatwo zapalne, np. benzyne alkohole, eter, toluen, ksylen,
rozcienczalniki organiczne, gazy palne, np. propan-butan, wodér, acetylen istnieje
mozliwos¢ przenikania par tych cieczy i gazéw do otaczajgcej je przestrzeni i
tworzenia z powietrzem (z tlenem z powietrza) mieszanin. Podobnie w czasie obrobki
ciat statych lub produkcji i transportu materiatdw sypkich mogg do otaczajgcego
powietrza przedostawac sie pyly i tworzy¢ z nim mieszaniny wybuchowe.

Podstawowe definicje i pojecia:

e Urzadzenia — maszyny, sprzet, przyrzady state lub ruchome, podzespoty
sterujgce wraz z oprzyrzgdowaniem oraz systemy wykrywania i zapobiegania
zagrozeniom, ktére oddzielnie lub potgczone ze sobg sg przeznaczone do
wytwarzania, przesytania, magazynowania, pomiaru, regulacji i przetwarzania
energii, albo przetworstwa materiatéw, ktore, przez ich wtasne potencjalne
zrédta zapalenia, sg zdolne do spowodowania wybuchu.

e Systemy ochronne — urzadzenia, ktérych zadaniem jest sygnalizowanie
zagrozenia, natychmiastowe powstrzymanie powstajgcego wybuchu lub
ograniczenie jego zasiegu, nalezg do nich miedzy innymi:

— monitorowanie temperatury,

— monitorowanie drgan mechanicznych,
— systemy gasnicze i wykrywania iskier,
— systemy tltumienia wybuchu,

— systemy izolowania procesu,

— systemy awaryjnego wytgczania.

e Materiaty niebezpieczne pozarowo (substancje palne):

— gazy palne,

— ciecze palne o temperaturze zaptonu ponizej 328,15 K (55 st. C),
— materiaty wytwarzajgce w zetknieciu z wodg gazy palne,

— materiatly zapalajgce sie samorzutnie na powietrzu,

— materiaty wybuchowe i pirotechniczne,

— materiaty ulegajgce samorzutnemu rozktadowi lub polimeryzacji.
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Mieszanina wybuchowa (atmosfera wybuchowa) — mieszanina substancji
palnych w postaci: gazéw, par, mgiet lub pytéw z powietrzem w warunkach
atmosferycznych, w ktoérej po zapaleniu spalanie rozprzestrzenia sie na catg
nie spalong mieszanine; spalaniu temu towarzyszy gwattowny wzrost cisnienia

Wybuch fizyczny — wybuch spowodowany zjawiskami fizycznymi np.
przemiang cieczy w pare lub przekroczeniem wytrzymatosci scianek naczynia.

Wybuch chemiczny — reakcja utleniania lub rozktadu wywotujgca gwattowny
wzrost temperatury i ciSnienia.

Deflagracja — reakcja utleniania — wybuch rozprzestrzeniajgcy sie z
predkoscig mniejszg od predkosci dzwieku,

Detonacja — wybuch rozprzestrzeniajgcy sie z predkoscig naddzwiekows,
ktéremu towarzyszy fala uderzeniowa,

Przestrzen zagrozona wybuchem - przestrzen, w ktorej palne gazy, pary
cieczy palnych, mgty, pyty lub widkna palnych ciat stalych w r6znych
warunkach mogg utworzy¢ z powietrzem mieszaniny wybuchowe (atmosfery
wybuchowe), ktére pod wplywem czynnika energetycznego (iskry, tuku
elektrycznego lub przekroczenia temperatury samozapalenia) ulegajg
gwattownemu spalaniu potgczonemu z gwattownym wzrostem cisnienia.

Strefa zagrozenia wybuchem - przestrzen, w ktérej wystepuje lub moze
wystgpi¢ mieszanina wybuchowa substancji palnych z powietrzem (z tlenem z
powietrza) lub innymi gazami utleniajgcymi o stezeniu substancji palnej
miedzy dolng i gorng granicg wybuchowosci.

Maksymalne cisnienie wybuchu — maksymalne cisnienie wystepujace w
zamknietym naczyniu podczas wybuchu mieszaniny wybuchowej, oznaczone
w okreslonych warunkach badania.

Minimalna energia zapalenia (zaptonu) — najmniejsza energia elektryczna
nagromadzona w kondensatorze, ktéra, przy jego roztadowaniu, jest
wystarczajgca do zapalenia najbardziej zapalnej mieszaniny w okreslonych
warunkach badania.

Granice wybuchowosci — zakresy stezen czynnika palnego w mieszaninie z
powietrzem, miedzy ktérymi moze dojs¢ do wybuchu.

Dolna granica wybuchowosci (DGW) — minimalne stezenie czynnika
palnego w mieszaninie z powietrzem, przy ktérym moze dojs¢ do wybuchu.

Gorna granica wybuchowosci (GGW) — maksymalne stezenie czynnika
palnego w mieszaninie z powietrzem, powyzej ktérego mieszanina staje sie
niezapalna

Temperatura samozapalenia (samozaptonu) — najnizsza temperatura, pod
wplywem ktorej mieszanina wybuchowa zapala sie samoczynnie, oznaczona
w okreslonych warunkach badania.
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e Temperatura samozapalenia obloku pylu — najnizsza temperatura
nagrzanej powierzchni, od ktorej nastepuje samoczynne zapalenie obtoku
pytu, wyznaczona w okreslonych warunkach badania,

e Minimalna temperatura samozapalenia warstwy pylu - najnizsza
temperatura nagrzanej powierzchni, przy ktérej warstwa pytu ulega zapaleniu
w okreslonych warunkach badania.

e Procesy palenia sie. Proces spalania (utleniania) moze przybiera¢ rézne
formy w zalezno$ci od rodzaju materiatu palnego i stopnia jego rozdrobnienia.
Aby mogto nastgpic¢ spalanie muszg jednoczesnie wystgpic trzy czynniki:

— Materiat palny
— Tlen z powietrza — O2
— Bodziec energetyczny

Gaz lub para sg ciezsze od powietrza, ich gestosci wzgledne sg wigeksze od jednosci;
gaz lub para opadajg od miejsca wyptywu, $cielg sie i pelzna.

e Mieszaniny pytdw z powietrzem. Podobnie jak gazy palne i pary cieczy
palnych pyly materiatbw palnych np. drewna, (niekiedy réwniez pyty
materiatbw niepalnych, np. metali — aluminium, magnezu) tworzg =z
powietrzem mieszaniny wybuchowe. | w tym przypadku powstanie mieszaniny
wybuchowej zalezy od stezenia pytu w mieszaninie. W przeciwienstwie do
gazéw palnych i par cieczy palnych w mieszaninach z powietrzem stezenie
pytdw wyrazane jest w gramach na metr sze$cienny lub w mg na dm3. W wielu
przypadkach przy analizie zagrozenia wybuchem mieszanin pytow z
powietrzem moze byC¢ wazniejsza znajomos¢ temperatury samozapalenia
warstwy pylu zalegajagcego na nagrzanej powierzchni niz znajomosc¢
temperatury samozapalenia chmury pytowej. Wynika to z niebezpieczenstwa
samozapalenia warstwy pytu na nagrzanej powierzchni i poderwania chmury
pytowej, ktéra utworzy z powietrzem mieszanine wybuchowg. Dodatkowo w
tak utworzonej chmurze pytowej znajdujg sie zazwyczaj rozzarzone czgsteczki
pytu, ktore natychmiast spowodujg jej zapalenie. Dlatego podawane sg
temperatury samozapalenia zarbwno mieszaniny pylu z powietrzem, jak i
temperatury samozapalenia pytu zlezatego w umownej 5 mm lub w 12,5 mm
warstwie.

e Zroédia energii zapalajacej. Mieszanina wybuchowa moze byé zapalona —
pobudzona do wybuchu, najrozmaitszymi czynnikami zewnetrznymi, ktore
dostarczg dostateczng energie do zapoczagtkowania reakcji. Czynnikow tych
moze by¢ wiele dziatajgcych pojedynczo lub wspétdziatajgcych, mozna do
nich zaliczy¢:

— hagrzane powierzchnie,
— iskry w obwodach elektrycznych,
— wytadowania atmosferyczne,
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— wyladowania elektrycznosci statycznej np. od nieuziemionej maszyny
lub przy obrébce tworzyw sztucznych,

— tuk elektryczny,

— otwarty ptomien,

— iskry mechaniczne,

— réznego rodzaju promieniowanie.

Kazda iskra wywotana zarowno czynnikami elektrycznymi, jak i mechanicznymi jest
nosnikiem energii cieplnej. Najwiekszg zdolnos¢ zapalenia mieszanin wybuchowych
majg iskry elektryczne bowiem towarzyszy im szereg dodatkowych zjawisk
utatwiajgcych zapalenie mieszaniny, np. jonizacja. Jednak nie kazda iskra
elektryczna jest zdolna do zapalenia mieszaniny wybuchowej. Aby mogto nastgpi¢
zapalenie mieszaniny wybuchowej iskra elektryczna musi mie¢ pewng minimalng
energie, ponizej ktérej zapalenie mieszaniny nie jest mozliwe. Energia wydzielona w
iskrze elektrycznej zalezy od szeregu parametrow obwodu elektrycznego, w ktérym powstaje
— od napiecia, natezenia pradu, indukcyjnosci, pojemnosci, szybkosci przerywania obwodu,
materiatu elektrod. Znajomos¢ minimalnej energii iskier elektrycznych potrzebnej do
zapalenia okreslonej mieszaniny wybuchowej oraz czynnikow zwiekszajgcych i
zmniejszajgcych jej zdolnos¢ zapalajgcg pozwala na konstruowanie urzgdzen i obwodow z
bezpieczng iskrg (iskrobezpiecznych).

Ocena zagrozenia wybuchem i zapobieganie wybuchowi

Ocena zagrozenia wybuchem. W obiektach budowlanych i na terenach otwartych,
gdzie prowadzone sg procesy technologiczne z uzyciem materiatow, ktére moga
utworzy¢ z powietrzem lub miedzy sobg mieszaniny wybuchowe lub w ktérych
materiaty takie sg magazynowane powinna by¢ przeprowadzona ocena zagrozenia
wybuchem.

Mieszanina wybuchowa (atmosfera wybuchowa) jest to mieszanina substancji
palnych w postaci gazéw, par cieczy palnych, mgiet lub pytow z powietrzem w
normalnych warunkach atmosferycznych, w ktérej po zapaleniu spalanie
rozprzestrzenia sie na catg niespalong mieszanine. Spalaniu temu towarzyszy
gwattowny wzrost cisnienia.

Oceny zagrozenia wybuchem dokonuje: inwestor, projektant lub uzytkownik
decydujacy o procesie technologicznym.

Ocena zagrozenia wybuchem obejmuje wskazanie miejsc, pomieszczen i przestrzeni
zewnetrznych, zagrozonych wybuchem, wyznaczenie odpowiednich stref zagrozenia
wybuchem oraz wskazanie zrodet ewentualnego zainicjowania wybuchu.

Ocene zagrozenia wybuchem i klasyfikacje do odpowiednich stref zagrozenia
powinien przeprowadzaé ZESPOL sktadajacy sie z odpowiednich specjalistow:
technologa odpowiedzialnego za proces technologiczny, pozarnika,
specjalistow ochrony sSrodowiska i bezpieczeistwa pracy, specjalistow
elektryka i projektanta d/s wentylacji.
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Decyzja zespotu przeprowadzajgcego klasyfikacje zagrozenia wybuchem powinna
by¢ ujeta w formie dokumentu, ktéry staje sie podstawg doboru urzgdzen
elektrycznych i systemdéw ochronnych w sklasyfikowanych przestrzeniach. Ocena
zagrozenia wybuchem, w przewidywanych miejscach niebezpiecznych, powinna
by¢ dokonywana raz w roku. Wynika to z odpowiedniego rozporzgdzenia.

Przed przystgpieniem do klasyfikacji przestrzeni do stref zagrozenia wybuchem
powinny by¢ podjete dziatania zmierzajgce do minimalizacji ryzyka wybuchu.

Wentylacjia moze by¢é stosowana wewngtrz i na zewngtrz urzgdzen
technologicznych. W przypadku pytow wentylacja stanowi dostateczng ochrone tylko
wtedy, gdy pyt jest usuwany z miejsca jego powstawania i zapobiega sie jego
odktadaniu i zaleganiu np. poprzez odpowiednig konstrukcje regatow czy elementow
konstrukcyjnych hali. Zadbaé¢ trzeba o to, aby wszelkie ksztattowniki byty tak
zamontowane konstrukcyjnie, by nie mogt sie wewnatrz ksztattownikéw gromadzié
pyt np. katownik i ceownik potkami w dét, najlepiej skosnie, aby pyt swobodnie
zsuwat sie.

Klasyfikacja przestrzeni zagrozonych wybuchem

W celu okreslenia zakresu srodkéw niezbednych do unikniecia efektywnych zrodet
zapalenia (inicjacji wybuchu) i uzyskania maksymalnego bezpieczenstwa przy
uzasadnionych naktadach inwestycyjnych, miejsca potencjalnie zagrozone
wybuchem sg klasyfikowane do stref zagrozenia wybuchem. Pomieszczenia i
przestrzenie zewnetrzne okresla sie jako zagrozone wybuchem, jezeli moze sie w
nich utworzy¢ mieszanina wybuchowa powstata z wydzielajgcej sie takiej ilosci:
gazow palnych, par, mgiet, aerozoli lub pytéw, ktérej wybuch mogtby spowodowac
przyrost cisnienia przekraczajgcy 5 kPa. W pomieszczeniach o duzych
powierzchniach nalezy wyznaczac strefy zagrozone wybuchem, jezeli mogg w nich
wystgpi¢ mieszaniny wybuchowe o objetosci co najmniej 0,01 m3 w wolnej
przestrzeni. Podstawg prawng klasyfikacji przestrzeni zagrozonych wybuchem jest
rozporzgdzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 21 kwietnia
2006 r. w sprawie ochrony przeciwpozarowej budynkéw, innych obiektow
budowlanych i terenéw (Dz. U. Nr 80/2006, poz. 563). W rozporzgdzeniu tym
stwierdza sie, ze ,klasyfikacje stref zagrozenia wybuchem okresla polska norma
dotyczgca zapobiegania wybuchowi i ochrony przed wybuchem”. Stwierdzeniu temu
odpowiadajg trzy polskie normy: norma PN-EN 1127-1:2007 Atmosfery wybuchowe.
Zapobieganie wybuchowi i ochrona przed wybuchem. Pojecia podstawowe i
metodologia, PN-EN 60079-10:2003 Urzadzenia elektryczne w przestrzeniach
zagrozonych wybuchem. Czes¢ 10. Klasyfikacja obszaréw niebezpiecznych w
zakresie klasyfikacji przestrzeni zagrozonych wybuchem mieszanin gazowych oraz
norma PN-EN 61241-10 Urzadzenia elektryczne do stosowania w obecnosci pytdw
palnych — Czes¢ 10 Klasyfikacja obszaréw, w ktorych mogg by¢ obecne pyty palne w
zakresie klasyfikacji przestrzeni, w ktérych mogg wystgpi¢ mieszaniny wybuchowe
pytdw materiatéw palnych z powietrzem. Sg one zharmonizowane z dyrektywag Unii
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Europejskiej 94/9/EC  (ATEX 100a.), wprowadzong do polskiego prawa
rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki z dnia 22 grudnia 2005 r. w sprawie
zasadniczych wymagan dla urzadzen i systemow ochronnych przeznaczonych do
uzytku w przestrzeniach zagrozonych wybuchem (Dz. U. Nr 263/2005, poz.2203).

W odniesieniu do urzagdzen elektrycznych, ale réwniez urzadzen i systemoéw
ochronnych innych niz urzgdzenia elektryczne (np. mechanicznych) podlegajgcych
wymaganiom okreslonym w rozporzgdzeniu powotane normy stanowig podstawe
wiasciwej klasyfikacji przestrzeni zagrozonych wybuchem do poszczegdélnych stref
zagrozenia i w konsekwencji doboru i instalowania urzgdzen przeznaczonych do
uzytku w tych przestrzeniach. Podstawg uznania przestrzeni za potencjalnie
zagrozong wybuchem jest przede wszystkim czas emisji i utrzymywania sie
czynnikdw tworzacych z powietrzem mieszaniny wybuchowej i wentylacja. Przy
klasyfikacji przestrzeni do odpowiedniej strefy zagrozenia wybuchem oraz przy
doborze urzgdzen w wykonaniu przeciwwybuchowym trzeba bra¢ pod uwage:

— wlasciwosci fizyko-chemiczne czynnikow palnych wystepujgcych w danej
przestrzeni; zwtaszcza: granice wybuchowosci, temperature zaptonu w
przypadku cieczy, grupe wybuchowosci i temperature samozapalenia,

— charakter procesu technologicznego;

— mozliwoéci przedostawania sie czynnikow palnych do otaczajgcej przestrzeni;

— wentylacje danej przestrzeni;

— czesto$¢ wystepowania i przewidywany czas utrzymywania sie mieszaniny
wybuchowej.

Istnieje szereg prac w produkcji, przy ktérych a priori zaktada sie wystgpienie
zagrozenia wybuchem, np. przy malowaniu, lakierowaniu, klejeniu, myciu, suszeniu
przy uzyciu materiatow, ktorych pary mogg tworzy¢é z powietrzem mieszaniny
wybuchowe, ale tez w mtynach, cukrowniach, stolarniach itd.

Klasyfikacja przestrzeni zagrozonych wybuchem mieszanin gazowych

Przestrzenie zagrozone wybuchem mieszanin gazéw palnych i par cieczy palnych z
powietrzem klasyfikuje sie na strefy: 0, 1 i 2 wedtug czestosci i czasu wystepowania
gazowej atmosfery wybuchowej (mieszaniny wybuchowej) w nastepujgcy sposob:

e strefa 0 — jest to przestrzen, w ktérej gazowa atmosfera wybuchowa
(mieszanina wybuchowa) wystepuje ciggle, w dtugich okresach czasu lub
czesto (ponad 1000 godzin w roku), w czasie normalnych warunkéw pracy
urzgdzenh technologicznych. W zasadzie warunki takie odpowiadajg warunkom
wystepujgcym we wnetrzach zbiornikdw z cieczami palnymi, w rurociggach, w
reaktorach i innych urzadzeniach technologicznych oraz niekiedy w
przestrzeniach nad zbiornikami z dachami ptywajgcymi, w kanatach,
studzienkach pod stropami itp.
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e strefa 1 — jest to przestrzeh, w ktorej pojawienie sie gazowej atmosfery
wybuchowej (mieszaniny wybuchowej) jest prawdopodobne w warunkach
normalnej pracy urzgdzen technologicznych (w czasie od 10 do 1000 godzin w
roku). Strefa ta moze obejmowac m.in.:

— bezposrednie otoczenie strefy 0,

— bezposrednie otoczenie miejsc zasilania aparatury technologicznej
surowcami,

— bezposrednie otoczenie miejsc napetniania i oprdzniania,

— otoczenie wrazliwych na uszkodzenia urzgdzen, systemow ochronnych,
czesci i podzespotdw wykonanych ze szkia, ceramiki, i podobnych
materiatow,

— bezposrednie otoczenie niewtasciwie zabezpieczonych uszczelnien, np.
w pompach, zaworach.

— wokot dystrybutoréw paliw i LPG (gazu ptynnego), przy zaworach
spustowych, zrzutowych i oddechowych,

— w miejscach i w czasie produkcji lub stosowania cieczy palnych, np. do
mycia, czyszczenia, malowania, klejenia,

— w miejscach i w czasie przelewania, mieszania, suszenia i innych

— czynnosci mogacych doprowadzi¢ do wydzielania sie gazéw palnych,
par cieczy palnych lub aerozoli w ilosciach, ktére mogg w sprzyjajgcych
warunkach doprowadzi¢ do powstania mieszaniny wybuchowej,

e strefa 2 — jest to przestrzen, w ktérej w warunkach normalnej pracy urzgdzen
technologicznych pojawienie sie gazowej atmosfery wybuchowej jest bardzo
mato prawdopodobne. Jezeli jednak mieszanina wybuchowa rzeczywiscie
powstanie, to tylko na krotki okres (okoto 10 godzin w roku). Strefa ta moze
obejmowaé min.: miejsca otaczajgce strefe 0 lub 1.

Klasyfikacja przestrzeni zagrozonych wybuchem mieszanin pytowych

Pyty palne =zalegajgce na urzgdzeniach technologicznych i wyposazeniu
pomieszczen, warstwy, zwaty i osady pytowe powinny by¢ traktowane tak samo, jak
kazde inne zrédto, ktore moze by¢ przyczyng powstawania mieszanin wybuchowych
pytow z powietrzem. Przestrzenie zagrozone powstawaniem mieszanin pytow z
powietrzem klasyfikuje sie do stref zagrozenia 20, 21 i 22 w zaleznosci od czasu i
czestosci wystepowania mieszanin wybuchowych pytéw z powietrzem:

e strefa 20 — jest to przestrzen, w ktérej mieszanina wybuchowa w postaci
obtoku pytu palnego w powietrzu wystepuje stale, dlugo lub czesto (ponad
1000 godzin w ciggu roku) w normalnych warunkach pracy urzgadzen
technologicznych, np. w mtynach, sortowniach, kruszarniach, mieszalnikach,
w komorach kurzowych, filtrach, cyklonach, w urzgdzeniach aspiracyjnych w
przemystach chemicznym, spozywczym, farmaceutycznym, obrébki drewna

itp.
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e strefa 21 — jest to przestrzen, w ktérej mieszanina wybuchowa w postaci
obtoku pylu palnego w powietrzu moze wystgpi¢ w normalnych warunkach
pracy w wyniku poderwania pylu zlezatego, rozszczelnienia urzgdzen
produkcyjnych i aspiracyjnych — stuzgcych do odsysania i transportu pytu, przy
magazynowaniu, granulowaniu, brykietowaniu i podobnych operacjach
technologicznych (w czasie 10 do 1000 godzin w ciggu roku) oraz w
sytuacjach wymienionych w opisie strefy 20,

o strefa 22 — jest to przestrzen, w ktorej wystgpienie mieszaniny wybuchowej
pytu palnego z powietrzem w normalnych warunkach pracy jest mato
prawdopodobne, jednak w przypadku wystgpienia trwa krétko (ponizej 10
godzin w roku). Strefa ta moze otacza¢, min. miejsca w bezposrednim
sgsiedztwie urzagdzen, systemdéw ochronnych, czesci i podzespotéw
zawierajgcych pyt, z ktérych moze dojs¢ do uwolnienia i gromadzenia sie pytu,
np. w miynach i innych miejscach wymienionych w charakterystyce
strefy 20 21.

Strefy zagrozenia wybuchem mieszanin pytdbw z powietrzem wyznacza sie we
wszystkich kierunkach od miejsca emisji substancji niebezpiecznych. Ich wymiary
zalezg od rodzaju zrodta emisji, parametréow fizyko-chemicznych substancji, rodzaju
wykonywanych czynnosci, rodzaju wentylacji i jej skuteczno$ci, ciSnienia w
aparaturze, temperatury itp.

Kolejnos¢ wyznaczania stref zagrozenia wybuchem

Strefy zagrozenia wybuchem, w zalezno$ci od warunkéw, wyznacza sie w
nastepujgcej kolejnosci:

o strefe 0 — jezeli istniejg ku temu warunki,

o strefe 1 — wokot strefy 0 oraz wokot odpowietrzen zbiornikow, zawordw
oddechowych i wentylacyjnych oraz przy otwartych zbiornikach,
reaktorach itp.,

o strefe 2 — wokot strefy 1, w razie braku skutecznej wentylacji, przy
wystepowaniu substancji ogrzanych lub pod cisnieniem.

Podobnie wyznacza sie strefy 20, 21, 22. Po strefach 21 i 22 mogg by¢ wyznaczone
przestrzenie zagrozone pozarem. Istniejg rowniez przepisy branzowe zawierajgce
odpowiednig klasyfikacje typowych obiektéw, np. baz i stacji paliw oraz rurociggow
dalekosieznych. W przestrzeniach zaliczonych do poszczegodlnych stref zagrozenia
wybuchem mogg byC¢ instalowane tylko urzgdzenia i systemy ochronne
odpowiadajgce wymaganiom okre$lonym w rozporzgdzenia Ministra Gospodarki z
dnia 22 grudnia 2005 r. w odpowiednim wykonaniu przeciwwybuchowym, okreslonej
grupy i kategorii, dostosowane do pracy w obecnosci mieszanin wybuchowych
wystepujgcych w tych przestrzeniach i przeznaczone (atestowane) do przestrzeni
zakwalifikowanych do poszczegodlnych stref zagrozenia wybuchem.
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Wptlyw wentylacji przestrzeni zagrozonych wybuchem na ich klasyfikacje

Gazy i pary emitowane do otaczajgcej aparature i urzgdzenia atmosfery tworzag
mieszaniny z powietrzem o stezeniach czynnikow palnych zmniejszajgcych sie wraz
z odlegtoscig od miejsca emisji. Intensywnos¢ wietrzenia moze miec istotny wptyw na
typ lub wymiary strefy zagrozonej wybuchem. Rozréznia sie nastepujgce gtowne typy
wentylaciji:

¢ wentylacje naturalng,
e wentylacje sztuczng ogdlna,
e wentylacje sztuczng miejscowg

Istniejg réwniez przestrzenie nie wentylowane.

Wentylacja naturalna jest wywotywana ruchami naturalnymi powietrza pod
wptywem roznic temperatur, cisnien lub wiatru. Na zewnatrz budynkéw wentylacja
naturalna jest czesto wystarczajgca do rozrzedzenia mieszaniny czynnikéw palnych z
powietrzem i zapobiezenia powstawaniu mieszanin wybuchowych. Wentylacja
naturalna moze byc¢ réwniez efektywna w budynkach, pod warunkiem wystepowania
w Scianach i sufitach otworéw o wystarczajgcych rozmiarach. Na zewngtrz budynkow
do oceny wietrzenia zazwyczaj zaktada sie predkos¢ wiatru 0,5 m/s chodz czesto
przekracza ona 2 m/s. Przyktadem wentylacji naturalnej mogg by¢ typowe dla
przemystu chemicznego i petrochemicznego instalacje zewnetrzne na estakadach.

Wentylacja sztuczna. Ruch powietrza przy wentylacji sztucznej uzyskiwany jest za
pomocg wentylatoréw nawiewnych i wyciggowych. Wentylacje sztuczng stosuje sie
najczesciej w pomieszczeniach i przestrzeniach przeznaczonych na staty lub
okresowy pobyt ludzi. Niekiedy wentylacja sztuczna stosowana jest réwniez na
zewnatrz budynkéw, kiedy konieczne jest kompensowanie niedostatecznie
skutecznej wentylacji naturalnej. Wentylacja sztuczna moze obejmowacé cate
pomieszczenie lub jego fragmenty albo poszczegdlne stanowiska pracy. Wtedy méwi
sie o wentylacji miejscowej. Za pomocg wentylacji sztucznej mozna uzyskiwacé:
ograniczenie rozmiaréw strefy zagrozonej wybuchem, ograniczenie czasu
wystepowania mieszaniny wybuchowej oraz, co jest najwazniejsze, zapobiegaC
powstawaniu i utrzymywaniu sie mieszanin wybuchowych. Wentylacja sztuczna
przestrzeni potencjalnie zagrozonych wybuchem musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

e powietrze do nawiewu musi by¢ pobierane z przestrzeni zewnetrznych
niezagrozonych wybuchem, poprzez tzw. ,czerpnige”

e powietrze odciggane =z przestrzeni zagrozonych wybuchem musi by¢
wydalane do przestrzeni zewnetrznych niezagrozonych wybuchem z innych
przyczyn niz wyrzut zanieczyszczonego powietrza poprzez tzw. ,wyrzutnie”,

e przestrzen w miejscu wyrzutu zanieczyszczonego powietrza powinna by¢
klasyfikowana do odpowiedniej strefy zagrozenia wybuchem,

o przed przystgpieniem do projektowania wentylacji nalezy ustali¢ stopien emis;ji
czynnikow palnych,
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e kierunek odciggania i nawiewu powietrza powinien by¢ zgodny z gestoscig wzgledng
wystepujgcych czynnikdw palnych.

Czerpnia i wyrzutnia mogg mie¢ niekiedy skomplikowane ksztatty, jezeli sg np.
wysokie lub muszg by¢ doprowadzone w odlegte miejsca.

Stopnie wentylacji. Rozréznia sie nastepujgce trzy stopnie wentylaciji:

e wysoki stopien wentylacji — moze redukowac stezenie czynnika palnego w
miejscu emisji nie dopuszczajgc do jego stezenia w mieszaninie z powietrzem
przekraczajgcego dolng granice wybuchowos$ci, a w pomieszczeniach
przeznaczonych na staty pobyt ludzi - NDS (najwyzszych dopuszczalnych
stezen),

e Sredni stopien wentylacji — moze ograniczaC stezenie czynnika palnego
ponizej dolnej granicy wybuchowos$ci mimo ciggtej emisji zanieczyszczen i nie
dopusci¢ do tworzenia mieszaniny wybuchowej po ustaniu emisiji,

e niski stopien wentylacji — wentylacja nie ogranicza stezenia czynnika palnego
W mieszaninie z powietrzem w czasie trwania jego emisji oraz nie zapobiega
powstania mieszaniny wybuchowej po ustaniu emisji czynnika palnego.

Okreslenie stopnia wentylacji zalezy od znajomosci wielkosci emisji
zanieczyszczen, ktérg mozna ustali¢ na podstawie szacunku lub obliczen.

Obliczenie objetosci mieszaniny wybuchowej Vz. Wzajemny stosunek miedzy
hipotetyczng objetoscig mieszaniny wybuchowej Vz i wymiarami strefy zagrozonej
wybuchem. Teoretycznie minimalna ilo§¢ powietrza, ktora rozrzedzi przy okreslonej
emisji zanieczyszczen stezenie czynnika palnego ponizej dolnej granicy
wybuchowosci moze by¢ obliczona. Wzory sg wtasciwe w przypadku jednorodnej
mieszaniny przy zrodle emisji i nieograniczonym dostepie czystego powietrza.
W praktyce takie warunki w zasadzie nie wystepujg ze wzgledu na rozmaite
przeszkody w przeptywie powietrza uniemozliwiajgce skuteczng wentylacje réznych
czesci pomieszczen. Obnizona wiec bedzie liczba wymian powietrza przy zrédle
emisji w stosunku do obliczonej co moze doprowadzi¢ do zwigekszenia objetosci
mieszaniny wybuchowej Vz przy zrodle emisji. W otwarte] przestrzeni nastepuje
znacznie szybsza wymiana powietrza niz w przestrzeniach zamknietych
(w pomieszczeniach). Przy zatozeniu predkosci wiatru 0,5 m/s nastepuje ponad 100
wymian powietrza w ciggu godziny, a wiec 0,03 wymiany na sekunde. Wartos¢ czasu
potrzebnego do zmniejszenia stezenia czynnika palnego w mieszaninie z powietrzem
po przerwaniu emisji nie ma wptywu na klasyfikacje pomieszczen do stref zagrozenia
wybuchem. Znajomosc¢ tego czasu jest dodatkowg informacjg do oceny konkretnego
procesu lub sytuacji. W praktyce do okreslania wymian powietrza uzywa sie
wspétczynnika k — krotnos¢é wymian powietrza na godzine. Ponizej, dla zorientowania
sie w stosowanych parametrach wentylacji podano kilka przyktadéw dla niektérych
pomieszczen, procesow technologicznych, prac, pracownikéw i mediow - bez wptywu
stezenia czynnika palnego, krotnosci wymian powietrza /catkowitej objetosci
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pomieszczenia/ na godzine. Orientacyjnie przyjmuje sie, ze jest to dla odpowiednich
pomieszczen nastepujgca krotnos¢ k / na h:

e kottownia 20 - 30

e lakiernia 10 - 15

e malarnie 30 - 60

e zaktady hutnicze 30 - 60
e spawalnie 15 - 30

e montazownie 4 - 8

e laboratoria 8 - 12

Krotnosci te obejmujg takze wartosci sanitarno-higieniczne.

Wazne jest tez zapotrzebowanie powietrza na osobe Vk w m3/ h /osobe.
Orientacyjnie przyjmuje sie:

e biuro 20 - 25
e lekkie prace fizyczne 45
e ciezkie prace fizyczne 60

Stosowane predkosci przeptywu powietrza dla réznych proceséw technologicznych v
w m/s:

e 0dcigg ze zbiornika 0,25 - 0,2
e odcigg spawalniczy 0,5 - 1

e odciggw malarni 0,7 -1

e odcigg w mtynach 2,5 - 10

Predkosci przeptywu w zaleznosci od medium v w m/s:

e Kkurz9

e maka 13

e pyly szlifierskie metal. 15
e wiory drzewne 18

Dostepnos¢ wentylacji (wietrzenia) ma wplyw na obecnos¢ lub tworzenie sie
mieszaniny wybuchowej. Przy klasyfikowaniu przestrzeni zagrozonych wybuchem
trzeba bra¢ pod uwage zaréwno dostepnosc, jak i stopien wentylacji. Rozroznia sie
trzy poziomy dostepnosci wentylacji:

e dobra — wentylacja funkcjonuje w czasie normalnego stanu pracy urzgadzenh
technologicznych,

e Srednia — wentylacja pracuje stale w czasie normalnego stanu pracy urzgdzen
technologicznych, przerwy sg rzadkie i krotkotrwate,

e zla — wietrzenie nie osigga dobrego lub sredniego poziomu, jednak nie
wystepujg dtugotrwate przerwy w jej dziataniu.

Jezeli dostepnosci wentylacji nie mozna ocenic nawet jako ztg, wodwczas
pomieszczenie uwaza sie za niewentylowane. Jezeli stosowane sg ciggte pomiary
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stezen czynnikdbw palnych w mieszaninie z powietrzem i odpowiednie blokady
uniemozliwiajgce emisje zanieczyszczen w razie zatrzymania wentylacji,
np. zatrzymanie procesu, to nie ma potrzeby zmieniania pierwotnej klasyfikacji do
stref zagrozenia wybuchem przyjetej przy pracujgcej wentylacji, a dostepnos¢
wentylacji moze by¢é oceniana jako dobra. Przy ocenie dostepnosci wentylacji
sztucznej trzeba bra¢ pod uwage jej niezawodnosc. W wentylacji niezawodnej w
przypadku przerwy w pracy wentylatora podstawowego nastepuje samoczynne
zatgczenie wentylatora rezerwowego.

Dokumentacja klasyfikacyjna. Dokumentacja klasyfikacyjna powinna zawierac:

e wykaz norm i przepisow,

e rysunki i opis przestrzeni klasyfikowanych,

e Opis procesu technologicznego,

e charakterystyki substancji tworzgcych z powietrzem (z tlenem z powietrza)
mieszaniny wybuchowe,

e analize wpltywu wentylacji na stezenia gazéw lub par w mieszaninie z
powietrzem,

e formularze klasyfikacyjne — tablica 3.1

e charakterystyka materiatéw palnych,

e tablica 3.2 klasyfikacja do stref zagrozenia wybuchem

Poza wymieniong dokumentacjg niezbedna jest jeszcze dokumentacja:

e Ocena ryzyka zagrozenia wybuchem — dokonywana raz w roku,

e Dokument zabezpieczenia przed wybuchem,

e Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego budynku zgodna z wytycznymi
MSWIA wraz z Planem Obiektu wraz z terenem przylegtym wg
Rozporzgdzenia Dz. U. z 2010 r. Nr 109, poz. 719 i powinny zawierac: dane
graficzne zgodne z rozporzgdzeniem, warunki ochrony przeciwpozarowej,

e scenariusz ewakuacji, dokumentacje dla PSP, dokumentacje dla kontroli NB i
PSP.

e Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego - Plany Obiektu.

Plany Obiektu i Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego.

Zgodnie z Dz. U. z 2010 r. Nr 109, poz. 719 - Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego
budynkéw musi zosta¢ zaktualizowana o Plany Obiektu wraz z terenem przylegtym.
Stworzenie obowigzkowego Planu Obiektu wraz z terenem przyleglym,
zawierajgcego dane graficzne zgodne z rozporzgdzeniem Dz. U. z 2010 r. Nr 109,
poz. 719, uzupetnienia instrukcji o0 nowe przepisy dotyczgce warunkéw ochrony
przeciwpozarowej, przygotowania scenariusza ewakuacji, opracowania zgodnie z
ust. 2 rozporzadzenia, obligatoryjnej dokumentaciji dla PSP, przygotowania budynku
do kontroli NB i PSP.
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Konieczne jest opracowanie nastepujgcych dokumentow:

e Instrukcje Bezpieczenstwa Pozarowego zgodne z nowymi wytycznymi MSWiA

e Schematy budynku, pomieszczen oraz schodéw wraz z terenem przylegtym
ufatwiajgcy opracowanie Planu Obiektu:

e Dane i symbole graficzne zgodne z ust. 1 Rozporzgdzenia

e Listy kontrolne sprawdzajgce warunki ewakuac;ji

e Scenariusze ewakuaciji dla réznych typow budynkéw

e Dokumenty pozwalajgce skontrolowaé budynek na wypadek pozaru i innych
zagrozen.

Zgodnie z Dz. U. z 2010 r. Nr 109, poz. 719, kazda Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego
musi posiada¢ obowigzkowo Plany Obiektu sporzadzone wedtug wytycznych MSWiA!

Zalecenia praktyczne. Projektujgc strefy zagrozenia wybuchem nalezy zawsze mie¢
na uwadze, ze nie tylko aparatura elektryczna musi spetnia¢ wymagania dla tych
stref. Réwnie wazne jest przeciwdziatanie powstaniu zrédta zaptonu mechanicznego.
Wszelkie mechaniczne pary przesuwne powinny by¢ zbudowane z materiatéw
nieiskrzgcych np. rolka z brgzu, gdy prowadnica jest stalowa. Trzeba by¢ ostroznym
w stosowaniu tworzyw sztucznych jako materiatu konstrukcyjnego, gdyz wiekszos¢ z
nich ma zdolno$¢ do akumulowania fadunkéw elektrostatycznych, ktére mogg by¢
zrodtem zaptonu. Wszelkie zamki z zasuwami sprezynowymi lub inne zatrzaskowe
tez sg zrodtem iskry mechanicznej. Nalezy zawsze pamietaCc o odpowiednim
uziemieniu i to nie tylko urzadzen, ale réwniez posadzek i stupoéw konstrukcji hali.
W przyblizeniu co ok. 25 m /niekiedy co 6 m/ powinno by¢ uziemienie posadzki hali.
W tym celu pod posadzkg znajduje sie siatka wykonana z tasmy stalowej, a w okolicy
stupa konstrukgji hali zakopuje sie na co najmniej 1,5 m w ziemi wiekszy ptaskownik,
ktory potgczony jest z tg siatkg stalowg. Czesto po tym samym stupie ,idzie”
uziemienie konstrukcji hali. Pomosty i podesty, zwlaszcza z tzw. ,kratki wema”
powinny by¢ ze sobg potgczone przewodem uziemiajgcym /miedzianym/ tworzgc pod
wzgledem pofgczenia jednolitg powierzchnie co pewng odlegtos¢ uziemiona.
Zapobiegnie to iskrzeniu pomiedzy kratkami w przypadku, gdyby sie miedzy sobg
przesuwaty, co moze zdarzy¢ sie podczas chodzenia po nich. Koniecznos¢
uziemienia dotyczy tez wszelkich przejS¢ nad liniami produkcyjnymi, schodow itp.
Dokumentacje takich rozwigzan powinien wykonaé projektant elektryk z
uprawnieniami. Powinna tez by¢ odpowiednia instalacja odgromowa prawidiowo
zaprojektowana.

Wiekszos¢ par i gazow jest ciezsza od powietrza i opada w dot. Ma réwniez zdolnosé
do petfzania. Stgd bardzo wazne jest sprawdzenie wszelkich zgtebien w posadzce,
réznych kanatéw np. sciekowych, technologicznych np. transport technologiczny czy
prowadzgcych rurowanie, czy kable. Jezeli tego typu kanaty przechodzg przez strefy
zagrozenia wybuchem i nie mozna ich unikng¢ nalezy te kanaly wentylowaé wg
zasad podanych powyzej tzn. najczesciej trzeba wyprowadzi¢ wyrzut nad dach hali,
przy czym wszystkie elementy tej wentylacji muszg by¢ w wykonaniu EXx,
a dokumentacje powinien wykona¢ projektant specjalista od wentylacji. Jako zasade
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nalezy przyja¢, ze wszelkie rury z cieczami instaluje sie ponizej przewoddéw
elektrycznych, aby zapobiec wyciekom cieczy na przewody elektryczne. Gdy nie ma
takiej mozliwosci nalezy przewody elektryczne ostoni¢é z géry odpowiednim
daszkiem. Zasada ta dotyczy prowadzenia wszelkich przewoddw, nie tylko w strefach
zagrozonych pozarem czy wybuchem. Réwniez sama posadzka powinna by¢ w
wykonaniu antyelektrostatycznym.

Powinny by¢ w pomieszczeniu zagrozonym wybuchem odpowiednie, zgodnie z
przepisami, w odpowiedniej ilosci, drzwi ewakuacyjne. W pomieszczeniach
zagrozonych pozarem, a czesto jest to zwigzane z wybuchem, muszg by¢ bramy i
drzwi o odpowiedniej odpornosci ogniowej. Standardowo jest to odpornos¢ 30 minut.
Jednak niekiedy konieczne jest zastosowanie wyzszej odpornosci ogniowej np. 60
min. Jest to trudny problem, takze moralny, bo jezeli technologia okresla odpornos¢
ogniowa na np. standardowo 30 min, to z pomieszczenia, w ktéorym wybucht pozar
ptomienie i dym nie powinny przedostacC sie w zaden sposob przez 30 minut, takze
poprzez ptongcg odziez na pracownikach. Zabezpiecza sie w ten sposéb przed
rozprzestrzenianiem ognia na inne czesci hali lub pomieszczenia. Otwory
komunikacyjne, a wiec bramy i drzwi powinny by¢ wtedy tak zaprojektowane, aby nie
dato sie ich otworzy¢ od strony pomieszczenia, w ktérym wybucht pozar. Problem
ratowania pracownikéw znajdujgcych sie w strefie pozaru jest wtedy trudny.
Prébowano rozwigzaé ten problem podczas projektowania lakierni w ten sposoéb, ze
wykonywano obok bram drzwi ewakuacyjne wykonane w postaci labiryntéw lub $luz,
w ktorych zatgczata sie podczas pozaru intensywna instalacja tryskaczowa.

W duzych lakierniach np. w przemys$le motoryzacyjnym w momencie wybuchu
pozaru, pojawia sie sygnat alarmowy np. syrena i wtedy pracownicy majg 30 sekund
na opuszczenie budynku, gdyz po 30 sekundach wigcza sie instalacja napetniania
pomieszczen lakierni gazem CO:2 Ilub azotem. Pozar powodujgcy znaczne
zniszczenia w takiej lakierni jest najczesciej rownoznaczny z zaprzestaniem w tej
fabryce produkcji samochodow. Taniej i lepiej jest wtedy wybudowaé nowg fabryke, a
te ze spalong lakiernig rozebrac.

Z powyzszego wida¢ jak trudne sg to problemy do rozstrzygniecia podczas
projektowania. Stad zawsze nalezy wigczy¢ do projektowania tego typu pomieszczen
bardzo doswiadczonego rzeczoznawce pozarnika i uzgadnia¢ z nim drobiazgowo
wszystkie szczegoty, tgcznie z doborem materiatdw budowlanych i ostonowych.
Wchodzi tu problem tzw. murkéw czy $cian ogniowych, drog pozarniczych wokot hali
przy natezeniu ogniowym Q = 500 MJ/ mo.

5.4  Utrzymanie ruchu

Jak wskazuje tytut tego rozdziatu zadaniem stuzb utrzymania ruchu jest zapewnienie
ciggtosci pracy zaktadu. | to zarbwno niezawodng prace maszyn jak, wszelkich
instalacji budowlanych i technologicznych, a takze zgodnosci z prawem wszelkich
dziatan technicznych w zaktadzie, tak aby z tych przyczyn nie nastgpito wytgczenie z
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pracy jakiejs maszyny, instalacji lub zamkniecie catego zaktadu np. przez Panstwowg
Inspekcje Pracy lub inng instytucije.

Stuzba ta opracowuje lub zleca do opracowania wszelkie dokumentacje budowlane,
instalacyjne i inne techniczne. Planuje remonty hal. Dba o uzgodnienia z
rzeczoznawcami i urzedami tych dokumentacji. Gromadzi wszelkie dokumentacje
budowlane, technologii projektowej oraz dokumentacje dotyczace wszelkich maszyn
w zakfadzie. Prowadzi sie tu tez ksiegi maszyn i instalacji, w ktérych odnotowane sg
wszelkie awarie, naprawy, a takze przeglady i konserwacje. Opracowuje sie
harmonogramy przeglagdéw, napraw i remontéw. Dba takze o prawidtowe
dopuszczenie maszyn do uzytkowania oraz o wyposazenie stanowisk pracy w
wymagane przepisami instrukcje stanowiskowe. Jezeli w zakfadzie sg urzgadzenia
podlegajgce dozorowi technicznemu /UDT/, np. wodzki widtowe lub wciggniki, to
powinna by¢ zastosowana odpowiednia procedura postepowania z tymi
urzgdzeniami wynikajgca z odpowiednich przepisow. W normalnej fabryce jest do
obstugi utrzymania ruchu powotany dziat, w ktérym pracuje wiele osob najczesciej o
réznym wyksztatceniu i kompetencjach np. inzynier mechanik, inzynier elektryk,
inzynier energetyk i inni. W wielkich fabrykach, dziaty utrzymania ruchu wystepuja
czesto w kazdym wydziale.

5.5 Maszyna i jej dopuszczenie do uzytkowania

W roku 2009 zmieniono Kodeks Pracy — DZ. U. z 2009 r. Nr 6 poz. 33. Gtdéwne
zmiany dotyczg odpowiedzialnosci za bezpieczenstwo maszyn. W rozdziale VI w Art.
215, Art. 216 i dalsze wprowadzono zmiany, ktére w istotny sposob przerzucajg
catkowitg odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo maszyn na pracodawce. Dotyczy to
wszelkich maszyn i urzadzen technologicznych, takze nowych. Poprzednio za nowe
maszyny catkowitg odpowiedzialno$cig obarczano producenta maszyn, ktory
powinien, dla nowych maszyn przeprowadzi¢ ocene zgodnosci, wystawi¢ deklaracje
WE i odpowiednio oznakowa¢ maszyne znakiem CE. Wszystko zgodnie z europejskg
dyrektywg maszynowg wprowadzong do polskiego porzadku prawnego odpowiednim
Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie
zasadniczych wymagan dla maszyn. Instalowano nowg maszyne i zgodnie z prawem
mozna byto jg uzytkowaé. Obecnie poza dyrektywg maszynowa, tez nowg -
2006/ 42/ WE, wprowadzong do polskiego porzadku prawnego odpowiednim
rozporzgdzeniem o ,zasadniczych wymaganiach” i po zmianach w Kodeksie Pracy
innego znaczenia nabiera dyrektywa tzw. narzedziowa - 2009/104/WE, o
minimalnych wymaganiach dotyczgcych bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie
uzytkowania maszyn przez pracownikdéw podczas pracy, wprowadzona do polskiego
prawa Rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i polityki Spotecznej z dnia 30.
09. 2003 r. — Dz. U. nr 178, poz. 1745. W rozporzadzeniu tym w § 1 pkt.1 napisano:
»maszynie — nalezy przez to rozumie¢ wszelkie maszyny i inne urzadzenia
techniczne, narzedzia oraz instalacje uzytkowane podczas pracy, a takze sprzet
do tymczasowej pracy na wysokosci, w szczegdlnosci drabiny i rusztowania;”
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Wynika stad, ze temu rozporzgdzeniu podlegajg takze maszyny nowe i to w znacznie
szerszym zakresie niz dotgd definiowano pojecie ,maszyna”.

Nie wnikajgc w szczegoty, ktore zawarte sg w wymienionych dyrektywach i
odpowiednich rozporzgdzeniach jest nastepujgca sytuacja. Oznakowanie maszyny
znakiem CE i posiadajgcej deklaracje zgodnosci WE, za ktérych prawidiowosc,
odpowiedzialnos¢ nadal spoczywa na producencie maszyny i konstruktorze,
pracodawca jest gtdwnie odpowiedzialny, za bezpieczenstwo wszelkich maszyn
uzytkowanych przez pracownikéw. Wczesniej uwazano, ze dyrektywa ,narzedziowa”
dotyczy tylko i wytgcznie maszyn uzywanych. Dyrektywa 2009/104/WE porzadkuje
relacje pomiedzy pracodawcg, a pracownikiem. Wraz z rozporzgdzeniem Ministra
Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 pdzniej zmienionego — Dz. U. z 2008 r.
Nr 108, poz. 690 — w sprawie ogolnych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy,
odnosi sie do ,stanowiska pracy”, ktérego czescig jest maszyna. Mozna wiec
wnioskowac, ze dyrektywa dotyczgca minimalnych wymagan tzw. ,narzedziowa” ma
wieksze i szersze znaczenie niz sama tylko dyrektywa maszynowa. Powoduje to, ze
pracodawca ma inne obowigzki niz dotychczas. Z rozdz. 4 ,dyrektywy narzedziowej’
wynika, ze wszelkie maszyny /nowe i uzywane, a czesto takze ruchome lub mobilne/
po zainstalowaniu w miejscu pracy powinny zostaé poddane przeglgdowi na
zgodnos$¢ z minimalnymi wymaganiami, co powinno zosta¢ udokumentowane w
odpowiedniej dokumentacji oraz poswiadczone odpowiednim dokumentem tzw.
.,Podwiadczeniem Zgodnosci’. Czynnos¢ takg nalezy przeprowadza¢ po kazdym
nowym zainstalowaniu maszyny w nowym miejscu, a wiec i po przeniesieniu
maszyny, po kazdej modernizacji, po wigkszej awarii, a takze po wypadku lub co
najmniej co 5 lat. Zwlaszcza w tym ostatnim przypadku, ale rowniez w kazdym
wymienionym, nalezy sprawdzi¢, czy nie zmienit sie poziom techniki i przepisy i
doprowadzi¢ maszyne lub urzadzenie, a takze stanowisko pracy, do zgodnosci z
nowym poziomem techniki i przepiséw. Dokumenty, o ktérych mowa powyzej
powinny by¢ przechowywane przez minimum 5 lat.

5.5.1 Pomiary i badanie maszyn

Z dopuszczeniem maszyn do uzytkowania zwigzane sg pomiary elektryczne i
Srodowiskowe. Przeprowadza sie inne jeszcze analizy i niekiedy pomiary, jak np.
ustalenie nosnosci posadzki.

Ponizej podano rodzaj i czestotliwosS¢ przeprowadzenia badan maszyn i urzadzenh
technologicznych w zaktadzie pracy. Przeprowadzenie tych badan jest po stronie
pracodawcy.

Pomiary elektryczne urzadzen i okres waznosci badan

Kiedy nalezy dokona¢ pomiaru elektrycznych urzgdzen i jaki jest okres waznosci
takich badan?
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Jednoznaczna odpowiedz na powyzsze pytanie mozliwa jest jedynie w odniesieniu
do:

e urzadzen transportu bliskiego (UTB),
« oObrabiarek do drewna,
e urzadzen elektrycznych na placach buddw.

Wymogi w zakresie pomiarow elektrycznych dla urzadzen transportu bliskiego.

— w przypadku UTB wyposazonych w aparaty elektryczne eksploatujgcy
powinien zapewni¢ wykonywanie:

1. pomiarow rezystancji izolacji:
o hie rzadziej niz raz na dwa lata,
o i nie rzadziej niz raz w roku dla urzadzen pracujgcych:
— w pomieszczeniach lub strefach zagrozonych wybuchem,
— W pomieszczeniach z wyziewami zrgcymi,
— na otwartym powietrzu,
oraz dzwigow.

2. pomiarow rezystancji uziemieh roboczych, o ile sg stosowane, oraz
skutecznos$ci ochrony przeciwporazeniowej:
o hie rzadziej niz raz na dwa lata.
o nie rzadziej niz raz w roku dla urzadzen pracujgcych:
- na otwartym powietrzu
- lub w pomieszczeniach bardzo wilgotnych, gorgcych lub z
wyziewami zrgcymi.

Niezaleznie od pomiarow powyzszych powinny by¢é wykonane takze pomiary
kazdorazowo po:

e wprowadzeniu zmian lub wykonaniu prac w instalacji elektrycznej,

e przestawieniu i zmontowaniu UTB na nowym miejscu,

o oraz we wszystkich przypadkach, gdy mozliwe jest przypuszczenie, ze stan
izolacji lub ochrony przeciwporazeniowej ulegt pogorszeniu lub wystgpity
uszkodzenia.

Wymogi w zakresie pomiaréw elektrycznych dla obrabiarek do drewna:

- skutecznos$¢ dziatania instalacji przeciwporazeniowej w obrabiarkach powinna by¢
sprawdzana, zgodnie z dokumentacjg techniczno-ruchowg lub instrukcjg obstugi:

e CO Najmniej raz na dwa lata;
e po kazdej naprawie, malowaniu i zmianie miejsca zainstalowania obrabiarek
stacjonarnych.

Czynnosci te powinny by¢é wykonywane wytgcznie przez osoby do tego uprawnione.
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Wymogi w zakresie czasokresOw badan okresowych urzgdzeh elektrycznych na
placach budéw:

- Kontrola okresowa stanu urzgdzen elektrycznych pod wzgledem bezpieczenstwa
na placu budowy powinna by¢ przeprowadzana co najmniej dwa razy w roku, w
okresach najmniej korzystnych dla stanu izolacji tych urzagdzen, a ponadto:

e przed uruchomieniem urzgdzenia

e po dokonaniu zmian, przerébek i napraw zarowno elektrycznych, jak i
mechanicznych,

e przed uruchomieniem urzgdzenia, ktére nie byto czynne przez okres jednego
miesigca lub diuzej,

e przed uruchomieniem urzgdzenia po jego przemieszczeniu.

W przypadku zastosowania urzgdzeh ochronnych réznicowoprgdowych w instalacii
rozdziatu energii elektrycznej na terenie budowy nalezy sprawdzi¢ ich dziatanie
kazdorazowo przed przystgpieniem do pracy.

W odniesieniu do pozostatych maszyn i urzgdzen nalezy zapewnic, aby spetniaty one
wymagania bezpieczenstwa i higieny pracy przez caty okres uzytkowania.

Jednym z warunkéw dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania maszyny jest
koniecznos¢ zapewnienia bezpieczehstwa dostarczenia do maszyny energii
elektrycznej.

Miejsce i sposOb zainstalowania oraz uzytkowania maszyn powinny uwzgledniac
minimalizacje ryzyka zawodowego, w szczegolnosci poprzez:

e zapewnienie, aby energia byta w bezpieczny sposob dostarczana i
odprowadzana ze stanowiska pracy.

Maszyny odpowiednio zabezpiecza sie w celu ochrony pracownikéw przed
zagrozeniami wynikajgcymi z bezposredniego lub posredniego kontaktu z energig
elektryczna.

Wymienione wyzej rozporzgdzenia nie okreslajg czestotliwosci pomiarow i w zwigzku
z tym zaleze¢ ona moze od:

e wymogow okreslonych przez producenta w dokumentacji techniczno-
ruchowej,

e decyzji pracodawcy co do termindw pomiaréw wynikajgcej z wiedzy na temat
stanu maszyn, warunkéw ich uzytkowania lub zalecenn osoby wykonujgcej
pomiar.

Réwniez Polska Norma - PN-EN 50110-1:2001 Eksploatacja urzgdzen elektrycznych
(identyczna z EN 50110-1:1996), nie okresla szczegdotowo czasokresow badan
okresowych. W zaleceniach normy stwierdzono, ze przeglady urzadzen
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elektrycznych (obejmujgce ogledziny i pomiary) powinny by¢é wykonywane w
okreslonych odstepach czasu.

W odniesieniu do instalacji elektrycznych w budynkach i pomieszczeniach pracy
obowigzujgcy jest wymdg przeprowadzania badan okresowych w odstepach nie
dtuzszych niz 5-letnich.

Podstawa prawna

e § 12 ust 1, § 12 ust 2 rozporzadzenia Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki
Spotecznej z dnia 29 pazdziernika 2003 r. w sprawie warunkéw technicznych
dozoru technicznego w zakresie eksploatacji niektorych urzgadzen transportu
bliskiego (Dz. U. Nr 193, poz. 1890)

e §4ustl, §4 ust2rozporzadzenia Ministra Gospodarki z 14 kwietnia 2000 r.
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy obstudze obrabiarek do
drewna

e §58, § 59 rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z 6 lutego 2003 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych

e § 51 rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 26 wrzeé$nia 1997 r. w
sprawie ogolnych przepisdw bezpieczenhstwa i higieny pracy

e §19. rozporzagdzenia Ministra Gospodarki z 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie
minimalnych wymagan dotyczacych bezpieczehnstwa i higieny pracy w
zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikéw podczas pracy (Ustawa z 7
lipca 1994 r. - Prawo budowlane ).

5.5.2 Pomiary srodowiskowe, badania srodowiskowe

Celem dokonywania badan srodowiskowych (materialnych warunkow srodowiska
pracy), oprocz formalnego spetnienia wymogdéw prawa pracy, jest zebranie i
wykorzystanie informacji o rzeczywistym poziomie i czasie narazenia
poszczegolnych pracownikéw na szkodliwe i ucigzliwe warunki pracy w celu:

e oceny zgodnosci warunkdw pracy z obowigzujgcymi przepisami,

e doboru i zastosowania skutecznych srodkéw ochrony przed wystepujgcymi
szkodliwymi i ucigzliwymi dla zdrowia czynnikami,

e mozliwosci uznania, czy praca na konkretnych stanowiskach, w konkretnych
miejscach jej wykonywania jest przyczyng choroby zawodowej.

Pojecia stanowisko pracy i miejsce pracy sg zdefiniowane w rozporzgadzeniu
Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie ogoélnych
przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz.U. z 2003 r. nr 169, poz. 1650 z pdzn.
zm.), gdzie w § 2. zapisano, ze:

o stanowisko pracy to przestrzeh pracy, wraz z wyposazeniem w Srodki i
przedmioty pracy, w ktorej pracownik lub zespo6t pracownikéw wykonuje prace,
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e miejsce pracy to miejsce wyznaczone przez pracodawce, do ktérego
pracownik ma dostep w zwigzku z wykonywaniem pracy.

Z powyzszych zapisdbw wynika, ze pracownicy zatrudnieni na tych samych
stanowiskach pracy (np. S$lusarz; kierowca samochodu czy Kkoparki) mogg
wykonywaé (i czesto wykonujg) prace w réznych miejscach zaktadu, i poza
zaktadem, a w zwigzku z tym mogg by¢ narazeni na rozne czynniki Srodowiska
pracy.

Pomiary srodowiskowe powinny by¢ wykonywane dla poszczegdlnych pracownikéw
(czy grup pracownikow) wykonujgcych prace w tych samych warunkach (np. Slusarz
moze by¢ narazony na pyty i gazy spawalnicze).

Zakres badan i pomiaréw, sposéb i czestotliwosS¢ ich przeprowadzania zostaty
okreslone w rozporzgdzeniu Ministra Zdrowia z 2 lutego 2011 r. w sprawie badan i
pomiaréw czynnikdw szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy (Dz.U. nr 33, poz.
166), w szczegolnosci zapisy § 2. mowig, ze:

pracodawca wskazuje czynniki szkodliwe dla zdrowia w srodowisku pracy, dla
ktorych wykonuje sie badania i pomiary, po przeprowadzeniu rozpoznania zrodet
ich emisji oraz warunkéw wykonywania pracy, ktére majg wptyw na poziom stezen
lub natezen tych czynnikéw lub na poziom narazenia na oddziatywanie tych
czynnikéw, ze szczegdinym uwzglednieniem:

e rodzaju tych czynnikéw oraz ich wtasciwosci,

e procesow technologicznych i ich parametrow,

e wyposazenia technicznego, w tym maszyn, urzgdzen, instalacji i narzedzi,
ktére mogg by¢ zrédtem emisji czynnikow szkodliwych dla zdrowia, z
uwzglednieniem wynikow pomiarow tej emisji dostarczanych przez
producentow,

e srodkoéw ochrony zbiorowej i danych dotyczgcych ich uzytkowania,

e oOrganizacji pracy i sposobu wykonywania pracy,

e rzeczywistego czasu narazenia na oddziatywanie czynnikéw szkodliwych dla
zdrowia, z uwzglednieniem obowigzujgcego u pracodawcy systemu i rozktadu
czasu pracy.

Kolejnos¢ czynnosci jest wiec nastepujgca:

e rozeznanie jakie czynniki szkodliwe wystepujg na poszczegdlnych
stanowiskach pracy w miejscach jej wykonywania,

o dokonanie wstepnej oceny szkodliwosci poszczegdlnych czynnikéw,

e wybdr tych czynnikow, ktérych wartosci stezen, natezen mogg by¢ szkodliwe
dla zdrowia i ich monitorowanie (okresowe badanie i mierzenie),

e dokonanie oceny ryzyka zawodowego zwigzanego z czynnikami srodowiska
pracy,

e dobdr odpowiednich dziatan dla ograniczenia szkodliwego oddziatywania
czynnikow szkodliwych dla zdrowia pracownikow.
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Ponizej znajduje sie wykaz wybranych aktow prawnych, ktérych znajomosc¢ jest
niezbedna dla prawidtowej oceny warunkow srodowiska pracy:

e kodeks pracy: dziat X, rozdziat V - Czynniki oraz procesy pracy stwarzajgce
szczegolne zagrozenie dla zdrowia lub zycia,

e rozporzadzeniu Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z 29 listopada 2002 r. w
sprawie najwyzszych dopuszczalnych stezen i natezen czynnikow szkodliwych
dla zdrowia w srodowisku pracy (Dz.U. nr 217, poz. 1833, z p6zn. zm.),

e rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z 5 sierpnia 2005 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach zwigzanych z narazeniem na
hatas lub drgania mechaniczne (Dz.U. nr 157, poz. 1318),

e rozporzadzenie Ministra Zdrowiaz 28 wrzesnia 2005 r. w sprawie wykazu
substancji niebezpiecznych wraz z ich klasyfikacjg i oznakowaniem (Dz.U. nr
201, poz. 1674. z pdzn. zm.),

e rozporzgdzenie Ministra Zdrowia z 30 grudnia 2004 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy zwigzanej z wystepowaniem w miejscu pracy
czynnikéw chemicznych (Dz.U. z 2005 r. nr 11 poz. 86),

e rozporzadzenie Ministra Zdrowia z 22 kwietnia 2005 r. w sprawie szkodliwych
dla zdrowia czynnikéw biologicznych w $rodowisku pracy oraz ochrony
zdrowia pracownikow zawodowo narazonych na te czynniki (Dz.U. nr 81,
poz.716, z pézn. zm.),

e rozporzadzenie Ministra Zdrowia z grudnia 2004 r. w sprawie substancij,
preparatow, czynnikbw Ilub proceséw technologicznych o dziataniu
rakotworczym lub mutagennym w srodowisku pracy (Dz.U. nr 280, poz. 2771,
z pdzn. zm.),

o karty charakterystyki substancji i preparatow chemicznych stosowanych w
zakfadzie.

5.6 Kontrola jakosci

System kontroli technicznej w matym zaktadzie produkcyjnym

W duzych czy srednich fabrykach i =zaktadach produkcyjnych sg dobrze
zorganizowane systemy jakosci i dziaty kontroli technicznej. Gorzej jest w matych
zaktadach produkcyjnych /kilka, kilkanascie czy kilkadziesigt os6b zatrudnionych/,
gdzie czesto poza brakiem sytemu kontroli technicznej brakuje tez dobrze
prowadzonej technologii produkcji, a nawet brak jest rzetelnej dokumentacji
technicznej wyrobu. Dobra metodyka i procedura kontroli technicznej jest potrzebna
do uzyskania certyfikatu jakosciowego ISO, a takze czesto przy certyfikowaniu
produkcji do wydania deklaracji zgodnosci WE i oznakowania wyrobu znakiem CE,
albo po prostu do podniesienia produkcji na wyzszy poziom techniczny dajgcy dobry
jakosciowo wyrob.

Organizacja Dziatu Kontroli Jakosci zalezy od wielkosci przedsiebiorstwa i od
réznorodnosci i wielkosci produkcji. Produkowane w zakfadzie wyroby np. maszyny,
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przyrzady, majg czesto wptyw (np. u klienta) na bezpieczenstwo pracownikéw oraz
oséb postronnych, jak i na straty materialne, ktére mogg by¢ spowodowane
niewtasciwg jakoscig np. czestymi awariami. Poczatkowo nalezy wprowadzi¢ kontrole
100 % wszystkich materiatéw, czesci i zespotdw kupnych oraz produkowanych w
zaktadzie. Z czasem po nabraniu doswiadczenia w produkcji, opanowaniu procesu
technologicznego i analizie kontroli ostatecznej wyrobu mozliwe jest wprowadzenie
kontroli wyrywkowej lub metody statystycznej. Opisana tu metodyka i procedura
kontroli zostata uproszczona do minimum. Na jakos$¢ produkcji bardzo duzy wptyw
ma przyjeta w przedsiebiorstwie dobrze opracowana, zatwierdzona przez Zarzad
dokumentacja konstrukcyjna i przestrzegana technologia produkcji oraz dobre
kwalifikacje zatogi. Kontrola ma za zadanie niedopuszczenie do uzycia w produkciji
wadliwych kupnych wyrobdéw i materiatbw uzywanych w produkcji np. hutniczych, a
zwtaszcza nie wypuszczenie z zaktadu produkcyjnego wyrobu nie spetniajgcego
podstawowych, zatozonych parametréw.

Zaleznos¢ organizacyjna Dziatu Kontroli Jakosci / DKJ /

DKJ jest catkowicie niezalezny od kierownictwa produkcji. Podlega on bezposrednio
Prezesowi lub Zarzgdowi lub Dyrektorowi naczelnemu ewentualnie wiascicielowi.
Umozliwia to wydawanie obiektywnych decyzji o jakosci produkcji i jej zgodnosci z
dokumentacjg techniczng oraz obowigzujgcymi w zakfadzie Warunkami
Technicznymi o ile takie istniejg.

Kierownik dziatu kontroli jakosci ponosi odpowiedzialno$¢ za jakos¢ produkciji
opuszczajgcej zakiad, réwnorzednie z prezesem, dyrektorem naczelnym lub
wiascicielem. Z tego powodu Kierownik DKJ ma szereg praw i obowigzkow:

e Prawo wstrzymania pracy na stanowiskach roboczych w przypadku
ujawnienia masowo wystepujgcych brakdw,

e Prawo wstrzymania odbioru czesci, zespotow i wyrobéw gotowych w razie
braku sprzetu pomiarowego, przewidzianego dokumentacjg techniczng i
technologiczng, bez ktérego odbidr jest niemozliwy lub nie daje gwaranciji
bezbtednej oceny jakosci.

e Obowigzek przedktadania Prezesowi /Zarzadowi/ okresowych sprawozdan —
minimum jeden raz w miesigcu, ze stanu brakéw i reklamacji oraz wnioskow
odnosnie poprawy jakosci, jak tez wskazywanie przyczyn powstawania
brakow.

Schemat organizacyjny Dziatu Kontroli Jakosci
W sktad dziatu kontroli jakosci wchodzi:

e Biuro techniczne DKJ
e Laboratorium pomiarowe /Izba pomiaréw/.
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Biuro techniczne prowadzi catoksztalt prac technicznych zwigzanych bezposrednio
z kontrolg jakos$ci. Zatrudniony jest tu kierownik DKJ. Gromadzi w tym biurze
wszelkie dokumenty, protokoty, decyzje oraz zalecenia w formie sformalizowanego
archiwum. Kazda decyzja o wstrzymaniu produkc;ji lub zalecenie dla dziatu produkciji,
jak rowniez sprawozdanie dla Zarzagdu powinny by¢ jako kopia z podpisem
sekretariatu zarzadu lub podpisem gtéwnego technologa lub podpisem kierownika
produkcji przechowywana przez minimum pie¢ lat. Zaleca sie przechowywanie przez
okres dziesieciu lat. Od powstania dokumentu.

Laboratorium pomiarowe /izba pomiarow/ jest komorkg DKJ spetniajgcg funkcje
majgce na celu otrzymywanie jednolitosci miar dtugosci i kata oraz chropowatosci
powierzchni. Pomieszczenie izby pomiarow powinno by¢ umieszczone w miare
mozliwosci z dala od zrodet drgan, wstrzgsow, hatasu, zapylenia, nagrzewania i
innych tym podobnych. Dla zapewnienia swobody ruchéw przy prowadzeniu
pomiaréw, nalezy na stanowisko przewidzie¢ 6 — 8 m? powierzchni. O$wietlenie min.
300 Ix /zalecane 500 Ix/ nie kontrastowe. Nalezy unikac silnie skupionych zrédet
Swiatta bedgcych zrodtem ol$nien.

Temperatura w izbie pomiaréw powinna by¢ mozliwie stata bliska +20° C zapewniona
przez catg dobe w tolerancji ok. +/- 3°C.

Wyposazenie izby pomiaréw.

Sprzet pomiarowy powinien by¢ w miare znormalizowany. Podstawg jest stot zeliwny
lub granitowy na przedmioty przeznaczone do pomiarow o wymiarach min. 1000 mm
X 2000 mm. Powinien tez by¢ dtugosciomierz pionowy o dtugosci do 1000 mm,
dtugosciomierz poziomy o dtugosci 1500 mm, przymiar tasmowy o dtugosci 5000
mm, liniat pomiarowy o dtugosci 2000 mm, suwmiarki, mikrometry. Podstawowe
narzedzia i przyrzady pomiarowe omowiono ponize;j.

Sprzet mierniczy. Ponizej oméwiono skrotowo podstawowe pomiary warsztatowe i
podstawowy sprzet mierniczy. Nie wszystkie przyrzgdy pomiarowe opisane ponizej
bedg przydatne do kazdej produkcji. Rowniez w zalezno$ci od rodzaju produkciji
mogg byC potrzebne inne jeszcze narzedzi i przyrzady pomiarowe. Typ przyrzadu i
rodzaj pomiaru wynikajg z procesu technologicznego i muszg by¢é wtasciwe do
wymaganej dokumentacjg techniczng i technologiczng doktadnosci /tolerancji/.

Celem pomiaréw warsztatowych jest sprawdzenie prawidtowosci wykonania
przedmiotu obrabianego zgodnie z rysunkiem technicznym.

Pomiar jest to doswiadczalne wyznaczanie z okreslong doktadno$cig miary danej
wielkosci. Tradycyjnie pomiar jest traktowany jako poréwnywanie mierzonej wartosci
danej wielkosci ze znang wartoscig tej wielkosci przyjmowang za jednostke miary.

Sprawdzenie ksztattu przedmiotu polega na ogdt na pomiarze: - dtugosci krawedzi
lub wielkosci $rednic, - pomiarze katéw - oraz na okresleniu chropowatosci
powierzchni.
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Kazdy pomiar jest obarczony pewnym btedem powstatym wskutek niedoktadnosci
przyrzagdéw pomiarowych, niedoskonatosci wzroku oraz warunkéw, w jakich pomiar
sie odbywa, np. temperatury. Z grubsza, sume tych btedow nazywa sie niepewnoscig
pomiarowg. Pomiary zaleca sie wykonywac w temperaturze ok. 20°C.

Metoda pomiarowa bezposrednia wystepuje wowczas, gdy wartos¢ wielkosci
mierzonej jest otrzymywana wprost, bez koniecznosci wykonywania obliczen /np. z
odczytania wskazania narzedzia pomiarowego/.

Metoda pomiarowa posrednia polega na tym, Ze poszukiwana wartos¢ wielkosci
mierzonej jest obliczana na podstawie zaleznosci wigzgcej jg z wielkosciami, ktérych
wartosci byly mierzone bezposrednio (np. wyznaczanie objetosci stozka na
podstawie pomiarow wysokosci i Srednicy podstawy).

W zaleznoéci od sposobu poréwnywania warto$ci wielkosci mierzonej ze znanymi
wartosciami tej wielko$ci rozréznia sie metody: bezposredniego porownywania oraz
réznicowa.

Metoda bezposredniego porownywania wystepuje wéwczas, gdy cata wartosé
wielkosci mierzonej jest porownywana ze znang wartoscig tej samej wielkosci (np.
pomiar dtugosci przymiarem).

Metoda réznicowa polega na pomiarze niewielkiej réznicy miedzy wartoscig
wielkosci mierzonej a znang wartoscig tej wielkosci (np. pomiar srednicy srednicowkg
czujnikowg).

Ponizej oméwiono podstawowe narzedzia i przyrzady pomiarowe. Jest ich bardzo
duzo, roznych firm. Obecnie najczesciej stosowane sg cyfrowe /elektroniczne/, ktére
Znacznie przyspieszajg pomiar, ale tez dajg wiekszg pewnos¢ pomiarowa.

Narzedzia pomiarowe podzielono na dwie grupy: wzorce miar i przyrzady
pomiarowe.

Przymiar kreskowy. Do pomiaréow mniej doktadnych uzywa sie przymiaru
kreskowego z podziatkg milimetrowg. Niektore przymiary majg réwniez podziatke co
p6t milimetra. Do pomiaru wiekszych dtugosci uzywa sie przymiaru tasmowego. Sg
tez uzywane do pomiaru dtugosci enkodery linkowe lub dalmierze laserowe, niekiedy
liniaty i inne rozwigzania.

Szczelinomierz. Szczelinomierz /fot. 1/ stuzy do okre$lenia wymiaru szczelin lub
luzéw miedzy sgsiadujgcymi powierzchniami. Sktada sie z kompletu ptytek, kazda o
innej grubosci, osadzonych obrotowo jednym korncem w oprawie. Szczelinomierze
sktadajg sie z 11, 14 lub 20 ptytek.
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Fotografia 1. Szczelinomierz dwudziestoptytkowy

Szczelinomierz 11-ptytkowy sktada sie z ptytek o grubosci: 0,05, 0,1, 0,2, 0,3, 0,4,
0,5, 0,6, 0,7, 0,8, 0,9, i 1 mm. Sposéb dokonywania pomiardw jest nastepujgcy: jezeli
np. ptytka 0,2 mm fatwo wchodzi w szczeline tak, ze wyczuwa sie jeszcze luz, a
ptytka 0,3 mm nie wchodzi wcale, to grubosc¢ szczeliny przyjmuje sie jako wartosc
Srednig

(0,2 +0,3)/2=0,25mm

Szczelinomierze najczesciej sg stosowane podczas montazu maszyn do pomiaru
luzéw miedzy powierzchniami wspotpracujgcych ze sobg czesci maszyn.

Promieniomierze /fot. 2/ sg to wzorniki do sprawdzania promieni zaokraglen
wypuktych /rys. 2a/ i wklestych /rys. 2b/ . Zestaw takich wzornikéw o réznych
promieniach zaokraglenia stanowi komplet promieniomierzy o okreslonym zakresie
pomiarowym. Sprawdzanie zaokrgglenia odbywa sie przez przymierzanie kolejnych
wzornikdéw, az do dopasowania takiego, ktory bedzie doktadnie przylegat. Wtedy z
tego wzornika odczytujemy uwidoczniony na nim promien zaokraglenia.
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Fotografia 2. Promieniomierz zewnetrzny i wewnetrzny

aj b)
/ ‘ Rys. 2. Promieniomierze:
/4
% % ﬁ% a - sprawdzanie promieniomierzem zaokraglenia
l I wypuktego, b - sprawdzanie zaokraglenia

wklestego,

Na rys. 2-2a, b przedstawiono ponadto przyktad sprawdzania krzywizn za pomocg
dwu wzornikow granicznych, czyli o najmniejszym i najwiekszym promieniu
granicznym. W przypadku zaokrgglenia wypuktego (rys. 2a) zarys mozna uznac¢ za
prawidtowy, jezeli po przytozeniu wzornika o hajmniejszym dopuszczalnym promieniu
daje sie zaobserwowac szczeline swieting w srodku zarysu, a w przypadku wzornika
0 najwiekszym promieniu na krancach sprawdzonego zarysu. W przypadku
zaokraglenia wklestego (rys. 2b) zarys mozna uzna¢ za prawidtowy, gdy rozktad
szczelin Swietlnych jest odwrotny.

Liniat moze stuzy¢ podobnie jak przymiar do pomiaru dtugosci lub w trasowaniu do
wyznaczania doktadnych linii prostych ptaskich lub w potgczeniu z kgtownikami do
wyznaczania potozenia w kierunku Y i Z. Sg liniaty stalowe z naniesiong skalg lub
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bez skali. Bywajg tez sztywne, potsztywne, optyczne, magnetyczne cyfrowe z
doktadnoscig do 0,003 mm. Zdarzajg sie liniaty o dlugosci np. 4000 mm lub w postaci
masywnego odlewu zeliwnego, pozniej doktadnie obrobionego.

Linial krawedziowy stuzy do sprawdzania ptaskosci powierzchni. Zestaw liniatéw
krawedziowych o réznej dtugosci tworzy komplet. Jedno czoto liniatu jest Sciete pod
katem prostym, a drugie pod katem 45°. Robocza czes¢ liniatu krawedziowego jest
minimalnie zaokraglona R = 0,1 +0,2 mm. Produkowane sg liniaty cyfrowe o duzej
doktadnosci i bardziej skomplikowanym sposobie pomiaru.

Fotografia 4. Liniat krawedziowy ze stali nierdzewnej

Rysunek 3. Sposob pomiaru ptaskosci przy pomocy liniatu krawedziowego

Liniat przyktada sie do sprawdzanej powierzchni w réznych kierunkach i miejscach
obserwujgc, czy wystepuje szczelina swietlna miedzy krawedzig liniatu a sprawdzang
powierzchnig Pochylanie liniatu /rys. ???c/ utatwia obserwacje szczeliny swietlne;.
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Katowniki /rys. 4, fot. 5/ sg to wzorniki stuzgce do sprawdzania kgta prostego.
Sprawdzajgc kat prosty zewnetrzny kgtownik przyktada sie wewnetrznymi bokami
ramion do obrobionych ptaszczyzn przedmiotu prostopadle do krawedzi przedmiotu i
obserwuje szczeline swietlng (rys.4). Badajgc kat wewnetrzny, katownik przyktada
sie bokami zewnetrznymi. Wystepujg katowniki: ptaski, ze stopg, z grubym
ramieniem, krawedziowy. A takze ze skalg oraz kgtomierze do sprawdzania innych
kagtow niz 90°

(Mahr)
105 F

Fotografia 5. Katownik ze stopg

Rys. 4. Sprawdzanie kata prostego.

Suwmiarkg nazywa sie przyrzad pomiarowy z noniuszem, przystosowany do
pomiaru wymiarow zewnetrznych i wewnetrznych, a gdy ma wysuwke
gtebokosciomierza — rowniez do pomiaru gtebokosci. Suwmiarkg mozna dokonac
pomiaru zwykle z doktadnoscig do 0,1 mm.

Suwmiarka uniwersalna /rys. 5/ sklada sie z prowadnicy stalowej 1 z podziatkg
milimetrowg, zakonczonej dwiema szczekami nieruchomymi 2. Po prowadnicy
przesuwa sie suwak 3 majgcy dwie szczeki przesuwne 4 (dolng dluzszg i gbérng
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krotszg), odpowiadajgce szczekom statym 2. Na suwaku znajduje sie specjalna
podziatka diugosci 9 mm, zwana noniuszem 5, sktadajgca sie z 10 rownych czesci;
dziatka noniusza jest rowna 9/10, tj. 0,9 mm. Suwak jest wyposazony w dzwignie
zacisku 6, za pomocg ktorej ustala sie potozenie suwaka. Suwmiarka warsztatowa
jest wyposazona w wysuwke gtebokosciomierza 7 do pomiaru gtebokosci.
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Fragment podziatki glownej ""“‘J

3\5 /& - fOmm_

Podziafka noniuszad

Rys. 5. Suwmiarka

Pomiaru suwmiarkg dokonuje sie nastepujgco: suwak odsuwa sie w prawo i miedzy
rozsuniete szczeki wktada sie mierzony przedmiot; nastepnie dosuwa sie suwak do
zetkniecia ptaszczyzn stykowych szczek z krawedzig przedmiotu. Teraz odczytuje
sie, ile catych dziatek prowadnicy (milimetréw) odcina zerowa kreska noniusza, co
odpowiada mierzonemu wymiarowi w milimetrach. Nastepnie odczytuje sie, ktéra
kreska noniusza znajduje sie na przedtuzeniu kreski podziatki prowadnicy (kreska
noniusza wskazuje dziesigte czesci milimetra).

£)
7i0 {i I 70 T ¢ gq
0 ?5 1

Rys. 6. Przyktady potozenia podziatki noniusza suwmiarki podczas pomiaru:

a) * Prowodnica

a) wymiar 80,0 mm, b) wymiar 80,1 mm, ¢) wymiar 81,4 mm
Na rys. 6 podano sposoby odczytywania wymiaréw. Pomiary zostaty wykonane z
doktadnoscig do 0,1 mm.

Oproécz suwmiarek o doktadnosci pomiaru 0,1 mm niekiedy uzywa sie suwmiarek o
doktadnosci pomiaru 0,05 mm i 0,02 mm. Te dwie ostatnie suwmiarki réznig sie
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nacieciami noniusza. Stosujemy réwniez suwmiarki, ktére zamiast noniusza majag
czujnik zegarowy lub elektroniczny.

Wysokosciomierz suwmiarkowy. Do pomiaru
wysokosci przedmiotow lub wzajemnych odlegtosci
punktéw albo powierzchni przedmiotu stuzy
wysokosciomierz suwmiarkowy (rys. 8). Zasada
dziatania jest taka sama, jak suwmiarki. Jest on
wyposazony w Sruby zaciskowe 5 i 6 do ustalenia
potozenia suwaka. Wysokosciomierz ten moze by¢
A zastosowany do nanoszenia rys traserskich na
, powierzchni przedmiotu, po uprzednim zatozeniu na
- ramie  przesuwne rysika, zamiast koncowki
ﬁfo pomiarowej 9.
i
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Rys. 7.

Mikrometr. Mikrometr zewnetrzny /fot. 6/ jest przeznaczony do pomiaru dtugosci,
grubosci i srednicy z doktadnoscig do 0,01 mm. Sktada sie on z kabtgka 1, ktérego
jeden koniec jest zakonczony kowadetkiem 2, a drugi nieruchoma tulejg z podziatkg
wzdtuzng 3 i obrotowym bebnem 4, z podziatkg poprzeczng 5. Poza tym mikrometr
jest wyposazony we wrzeciono 6, zacisk ustalajgcy 7 i pokretto sprzegta ciernego 8.
Wrzeciono ma naciety gwint o skoku 0,5 mm i jest wkrecone w nakretke
zamocowang wewnatrz nieruchomej tulei z podziatkg wzdtuzng. Obracajgc beben
mozna dowolnie wysuwac lub cofaé wrzeciono. Aby dokona¢ wiasciwego pomiaru i
unikng¢ uszkodzenia gwintu, przez zbyt mocne docisniecie czota wrzeciona do

powierzchni mierzonego przedmiotu, mikrometr jest wyposazony w sprzegto cierne z
pokrettem.
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Fotografia 6. Mikrometr

Obracajgc pokrettem sprzegta ciernego, obracamy wrzeciono do chwili zetkniecia go
z mierzonym przedmiotem lub kowadetkiem, po czym sprzegto slizga sie i nie
przesuwa wrzeciona. Potozenie wrzeciona ustala sie za pomocg zacisku.
Nieruchoma tuleja z podziatka jest wyposazona w kreske wskaznikowg wzdtuznag,
nad ktérg jest naniesiona podziatka milimetrowa. Pod kreskg wskaznikowg sg
naniesione kreski, ktore dzielg na potowy podziatke milimetrowg (gdérng). Na
powierzchni bebna jest nacieta podziatka obrotowa poprzeczna dzielgca obwod
bebna na 50 réwnych czesci.

Skok sruby mikrometrycznej (gwintu wrzeciona) wynosi 0,5 mm. Petny obrét bebna
powoduje przesuniecie wrzeciona o 0,5 mm. Obrocenie, wiec bebna o 1 dziatke
podziatki poprzecznej powoduje przesuniecie sie wrzeciona o 0,01 mm.

Wartos¢ mierzonej wielkosci okresla sie najpierw odczytujgc na podziatce wzdtuznej
liczbe petnych milimetréw i potéwek milimetrow odstonietych przez brzeg bebna, a
nastepnie odczytuje sie setne czesci milimetra na podziatce bebna patrzac, ktora
dziatka na obwodzie bebna odpowiada wzdtuznej kresce wskaznikowej tulei.
Przykfady potozenia bebna w czasie pomiaru pokazano na rys. 8.

b)
N
5 | 0 [ ]
B f[I,IIIIIjI[I}E 0
145 .Eaa
L/

Na rys. 8 a przedstawiono potozenie tulei i bebna w czasie zetkniecia sie wrzeciona z
kowadetkiem (odczyt — 0,00). Na rys. 8 b pokazano odczytanie wymiaru 7,50 mm,
narys.8 c— 18,73 mm, anarys. 8 d — 23,82 mm.

a)

¢) d)

Rys. 8
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Mikrometry sg wykonywane w réznych wielkosciach o zakresach pomiarowych 0+25
mm, 25+50 mm, 50+75 mm i dalej, co 25 mm do 1000 mm. Duze mikrometry
wykonuje sie z czterema wymiennymi kowadetkami o dtugosciach stopniowanych co
25 mm, dzieki czemu jeden mikrometr pokrywa zakres pomiarowy 100 mm (np. od
200 do 300 mm). Rozroznia sie trzy klasy doktadnosci mikrometrow: 0O, | i II.
Dopuszczalne btedy pomiaréw, w zaleznosci od klasy doktadnosci mikrometru i
zakresu pomiarowego, wynoszg + 2 + £ 40 um.

Mikrometr wewnetrzny jest stosowany do pomiaru srednic otwordw, wgtebien i
szerokosci rowkéw. Odczytywanie wynikow i sposéb pomiaru sg identyczne jak w
mikrometrze zewnetrznym. Mikrometry wewnetrzne sg budowane o zakresach
pomiarowych: 5+30 mm i 30+ 55 mm.

Srednicéwka mikrometryczna

Srednicéwka stuzy do wyznaczania wymiaréw otworéw, gtéwnie $rednic, w zakresie
75+575 mm. Srednicéwka mikrometryczna (rys. 9) zbudowana jest z tulei 1,
wrzeciona 6 ze Srubg mikrometryczng, bebna 2, koncoéwki statej 3 z trzpieniem
pomiarowym 4 i przedtuzacza 5. Na tulei znajduje sie kreska wzdtuzna i podziatka o
zakresie pomiarowym 13 mm.

Rys. 9

Na jednym koncu tulei znajduje sie kohcowka o powierzchni sferycznej, a na drugim
nagwintowany wewnagtrz otwdr, w ktorym przesuwa sie wrzeciono ze srubg
mikrometryczng o skoku 0,5 mm. Na wrzecionie jest zamocowany beben z podziatkg
o zakresie pomiarowym 0,5 mm. co umozliwia odczyt z doktadnoscig do 0,01 mm.
Do sferycznej powierzchni tulei przylega trzpien pomiarowy osadzony w przykrecone;j
do tulei oprawie ze sprezyng zapewniajgcg odpowiedni docisk. Jeden koniec
wrzeciona ma sferyczng powierzchnie pomiarowg i zabezpieczone nakretkg dwie
Sruby regulacyjne do nastawienia dolnej granicy zakresu pomiarowego.

Dla zwiekszenia zakresu pomiarowego miedzy tuleje a koncowke statg wkreca sie
odpowiedni przedtuzacz lub ich zestaw. W skfad kompletu wchodzg przedtuzacze
dtugosci 13, 25, 50, 100 i 200 mm. Zakres pomiarowy Srednicowki bez przedtuzacza
wynosi 75+88 mm, a ze wszystkimi przedtuzacza mi 75+575 mm.
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Glebokosciomierz mikrometryczny

Gtebokosciomierz stuzy do pomiardéw gtebokosci otwordw nieprzelotowych, zagtebien
lub uskokoéw. Elementem pomiarowym tego gtebokosciomierza jest $ruba
mikrometryczna. Umozliwia on dokonywanie pomiarow z doktadnoscig 0,01 mm.

Gtebokosciomierze mikrometryczne mogqg by¢ z przedtuzaczami wymiennymi lub bez
przediuzaczy. Najczesciej stosowane zakresy pomiarowe wynoszg 0+100 mm, a
warto$¢ dziatki elementarnej, podobnie jak w mikrometrze, wynosi 0,01 mm.

Opisane powyzej narzedzia i przyrzady pomiarowe nalezg do absolutnie
podstawowych. W rzeczywistosci czesto potrzebne sg inne jeszcze narzedzia i
niekiedy bardzo skomplikowane przyrzady pomiarowe, ktére mogg by¢ kosztowne.
Wiedze na ten temat nalezy zdobywac¢ u producentéw tego sprzetu. Nalezy tez
poszerza¢ wiedze na temat tolerancji i teorii pomiaréw. Trudne w pomiarach mogag
by¢ doktadne stozki, niektore kota zebate, wszelkie pomiar przestrzenne, zwtaszcza
o wiekszych wymiarach.

Kontrola i certyfikacja sprzetu mierniczego.

Wszystkie przyrzady pomiarowe muszg posiadaC w momencie zakupu certyfikat
jakosci, ze sprzet zostat sprawdzony przez specjalistyczne laboratorium. Certyfikaty
te muszg by¢ przechowywane w izbie pomiaréw osobno dla kazdego przyrzadu
pomiarowego przez caty czas uzytkowania tego przyrzgdu, a minimum piec lat. Raz
w roku przyrzady pomiarowe podlegajg kontroli w Urzedzie Jakosci i Miar lub w
uprawnionym laboratorium, ktére wyda certyfikat. Bez waznego certyfikatu uzywanie
przyrzagdu pomiarowego jest niedopuszczalne. Mowi o tym Rozporzgdzenie Ministra
Rozwoju i Finansow z dnia 13 kwietnia 2017 r. w sprawie rodzajow przyrzadow
pomiarowych podlegajacych prawnej kontroli metrologicznej oraz zakresu tej
kontroli (Dz. U. poz. 885).

Mozliwe jest tez przeprowadzenie tej kontroli /wzorcowanie/ narzedzi i
przyrzadow, chociaz niektérych, we wlasnym zakresie po zakupieniu
odpowiednich wzoréw i stosowaniu wtasciwej procedury.

Rodzaje kontroli jakosci przeprowadzanej w przedsiebiorstwie

Celem DKJ jest witasciwe prowadzenie kontroli na kazdym etapie procesu
technologicznego i wyrobu koncowego w celu weryfikacji, czy zostaty spetnione
wymagania dotyczgce wyrobu, a wyrdb niezgodny z wymaganiami zostat
zidentyfikowany i byt nadzorowany, tak aby zapobiec jego niezamierzonemu uzyciu.
Zt OMOWANIE PEWNE kontener z czujnikiem otwarcia /ile razy otwarty tyle czesci
ztomowanych w srodku/.
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Kontrola wstepna, dostarczonych materiatdw hutniczych i normaliéw. Polega ona
na:

e sprawdzeniu zgodnos$ci materiatdw z obowigzujgcg dokumentacjg techniczna i
zamowieniem. Przeprowadza sie konieczne badania kontrolne /ogledziny,
pomiary, sprawdzanie przywieszek/ z ktérych wykonuje sie raport
przechowywany w DKJ min 5 lat. Niekiedy w watpliwych przypadkach zleca
sie wykonanie dodatkowych badan, np. badania spektograficznego.
Dokumentacja moze by¢ wykonywana fotograficznie /cyfrowo/ i
przechowywana w komputerze. Zaleca sie wtedy wykonywanie kopi
bezpieczenstwa na zewnetrznym dysku.

e Do zadah DKJ nalezy tez zwalnianie materiatdw do produkcji, przez
potwierdzenie jakosci na dokumencie odbioru materiatu oraz brakowanie
materiatow wadliwych i ich udokumentowane odestanie do dostawcy.

e Wspoipracy z dziatem zaopatrzenia, konstrukcji, technologii i normalizacji oraz
wydziatem produkcji dla zapewnienia prawidtowego odbioru materiatu lub
dopuszczeniu materiatbw w przypadkach stwierdzenia nieprawidtowosci w
dostawie. W niektérych przypadkach konstruktor moze dopusci¢ wadliwy
materiat, gdy przeznaczony on jest na mniej odpowiedzialne detale np. ostony
itp. Musi to potwierdzi¢ konstruktor pisemnie na odpowiedniej formatce, w
ktérej jest petna identyfikacja materiatu i przeznaczenia - na jaki detal moze
zostac uzyty - oraz, ze jest to jednorazowe dopuszczenie.

Praca kontrolera przy odbiorze dostaw materiatdw /wszelkich/, potrzebnych do
produkciji, obejmuje kontrole dokumentéw nadestanych wraz z towarem i
ewentualnego znakowania na materiale /w celu stwierdzenia zgodnosci dostawy z
zamoéwieniem/ oraz wiasciwg kontrole techniczna.

Zwolnione przez DKJ partie materiatdw, co potwierdza kontroler na dokumencie
nadejscia towaru wiasnorecznym podpisem, przejmowane sg przez magazyn.
Wydawanie do produkcji materiatow brakowych Ilub nie dopuszczonych przez
kontrolera jest niedopuszczalne. Materialy brakowe sg reklamowane u dostawcy.
Podstawg zabrakowania jest komisyjny, sporzgdzony przez DKJ protokot
zabrakowania.

Stanowisko kontrolne dostaw powinno by¢ wyposazone w sprzet pomiarowy i
rejestracyjny odpowiedni do metod pomiardw i rejestraciji.

Kontrola miedzyoperacyjna. Jest to kontrola przeprowadzana w poszczegodlnych
stadiach obrébki. Sg tu mozliwe rozne rozwigzania w zaleznosci od ztozonosci
wyrobu, jego doktadnosci, programu produkcji i skomplikowania technologii. Moze
ona by¢ bierna lub czynna, stuprocentowa i wyrywkowa, statystyczna, po kazdej
operacji, po grupie operaciji lub tylko biezgca, pierwszej sztuki itd.

Tu w tym tekscie przyjmuje sie, ze kontrola wykonywana bedzie w stu procentach po
kazdej operacji. Kontrola przeprowadzana bedzie przez pracownika wykonujgcego
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dang operacje pod nadzorem kontrolera DKJ z izby pomiaréw. Nadzor kontrolera
bedzie wyrywkowy — losowy. Potgczenie stanowiska kontroli ze stanowiskiem
bezposredniej produkcji prowadzi do stabilizowania proceséw produkcyjnych,
zmniejsza iloS¢ brakow, poprawia jako$¢ i wywiera korzystny dla jakosci wplyw na
psychike operatorow /zatogi/. Jest to metoda kontroli tzw. ,samokontroli” dajgca
pracownikom produkcyjnym uprawnienia kontroleréow w stosunku do wykonywanej
przez siebie pracy. Kontrola ta jest przeprowadzana na stanowiskach produkcyjnych,
wobec czego kazde stanowisko musi by¢ wyposazone w odpowiedni sprzet
pomiarowy. Nalezy tu rozwazyé wprowadzenie na niektérych stanowiskach
sprawdzianow jako prostych i fatwych w obstudze przyrzgddw pomiarowych.
Np. sprawdziany dla sprawdzenia prawidiowej wielkosci spoin lub dla watkdéw
sprawdzian przechodni i nieprzechodni. Przy bardziej odpowiedzialnej produkciji
kazdy detal powinien by¢ wyposazony w formularz, w ktérym po kontroli na kazdym
stanowisku jest rubryka na podpis i stempel kontrolera / pracownika. Przy produkciji
drogich i odpowiedzialnych maszyn zaleca sig, aby kazdy produkowany detal miat
swoéj numer wybity, wypalony laserem albo wygrawerowany. Numer powinien
odpowiadaé numerowi z dokumentacji konstrukcyjne;.

Czesci wykonane na stanowisku produkcyjnym i skontrolowane, a bedgce
prawidtowymi, sg przekazywane na nastepne stanowisko produkcyjne wynikajgce z
technologicznego przebiegu produkcji. Czesci wadliwe mogg by¢é naprawione po
decyzji kontrolera DKJ, a w powazniejszych wadach decyzje podejmuje konstruktor.
Jednak, niedopuszczalne jest prostowanie konstrukcji spawanej w sposob
ptomieniowy, przez podgrzewanie elementéw korpusu ptomieniem i jej nacigganie.
Przy nagrzewaniu ptomieniowym stali nastepujg bowiem zmiany w strukturze
materiatlu, co znacznie ostabia jej wytrzymato$¢é. Mozliwe jest nieznaczne
prostowanie na zimno. Czes¢ absolutnie wadliwa powinna by¢ zniszczona przez
przeciecie ,gumowka” w obecnosci kontrolera i wrzucenie takiej czesci do pojemnika
z napisem ,ztom”. Mozliwe jest tez prowadzenie rejestru brakow. Zalezy to od decyz;ji
Zarzadu.

Z czasem, mozliwe jest opracowanie technologii kontroli miedzyoperacyjnej w
oparciu 0 naukowe podstawy statystycznej kontroli jakosci, ktéra jest mniegj
pracochtonna, a wiec tansza. Wymaga jednak opracowania szczegétowych instrukciji
kontroli i odpowiedniego szkolenia zatogi.

Kontrola koncowa. Kontrolg koncowg obejmuje sie wyroby po catkowitym
wykonaniu /zakohczeniu/ procesu produkcyjnego, przed przekazaniem ich do
magazynu wyrobow gotowych. Kontrola koncowa jest kontrolg ,bierng” i stanowi
drugi stopien kontroli na wydziale produkcyjnym, a gtdbwnym jej celem jest
wyeliminowanie wyrobéw wadliwych, ktére nie =zostaly ujawnione w cyklu
produkcyjnym. Kontrola ta jest stu procentowa. Kontrola ta polega na:

e Ogledzinach zewnetrznych, w celu sprawdzenia kompletnosci obrobki i
montazu, jakosci powierzchni, wymaganych oznaczen itp.
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e Sprawdzenie podstawowych wymiarow i ksztattu wyrobu oraz wypetnienie
karty pomiaréw, o ile wymagajg tego Warunki Techniczne.

Kontrole przeprowadza pracownik DKJ.

Powinna by¢ opracowana przez dziat DKJ we wspotpracy z konstruktorem i
technologiem szczegotowa instrukcja kontroli koncowej z uwzglednieniem wymiarow
i tolerancji rysunkowych, norm, warunkdéw technicznych oraz koniecznych narzedzia i
sprzet pomiarowy, Instrukcja powinna zawieraC rowniez specjalny formularz
dopuszczajgcy kazdy wyrob do sprzedazy. W wielu przypadkach korzystne jest
wykonanie sprawdzianu do skontrolowania ksztattu i wymiarow.

Wyroby, ktére nie uzyskaty pozytywnej oceny DKJ muszg by¢ brakowane w ten
sposbb, ze zostang pociete albo ,gumodwka”, albo pitg, albo zniszczone w inny
dogodny sposob w zaleznosci od warunkow lokalnych w przedsiebiorstwie np. prasa.
Fakt ztomowania musi byC¢ potwierdzony przez dokument przekazania na
ztomowisko.

Znakowanie detali

Przy normalnie dziatajgcym przedsiebiorstwie, gdzie zorganizowano juz dziat kontroli,
dobrze jest wprowadzi¢ numeracje detali /wybijanie znakownikami lub oznaczanie
laserem/, zwtaszcza tych, ktore przechodzg kontrole jakosci. tatwo wtedy
wprowadzi¢ dokumentacje i postugiwac sie numerem z dokumentacji konstrukcyjnej
wyrobu. Mamy wtedy z duzym prawdopodobienstwem, mozliwos¢ dokumentowania,
ze detale wyrobu i sam wyrob przeszly kontrole techniczng i sg pod tym katem
sprawdzone i dobre. Dokumentacje taka mozna przechowywac i w razie reklamaciji
mozna tatwo sprawdzic.

5.7 Instalacja sprezonego powietrza

Instalacja ta, jezeli juz istnieje i jest potrzebna jest bardzo wazna. Ma duzy wptyw na
dziatanie maszyn. Wobec tego powinna by¢ zaprojektowana przez projektanta, ktory
zna dobrze zasady projektowania takich instalacji i przepisy. Instalacja ta podlega
dyrektywie ,narzedziowej” i musi by¢é dopuszczona do uzytkowania przez komisje
skfadajgcy sie z kompetentnych oséb np. rzeczoznawcow SIMP.

Tworzgc maszyne z napedem pneumatycznym, rzadko zastanawiamy sie, a jeszcze
rzadziej sprawdzamy, jakiej jakosci sprezone powietrze bedzie dostarczone do
naszej maszyny. Ma by¢ dostarczone powietrze o cisnieniu np. 8 bar /min 6 bar/ i
odpowiedniej wydajnosci i to nam najczesciej wystarcza. W wielu dobrych zaktadach
produkcyjnych rzeczywiscie, powietrze jest dostarczone o odpowiednich parametrach
z instalacji sprezonego powietrza, ktorg zaprojektowat doswiadczony projektant.
Wszystkie urzgdzenia tej instalacji dziatajg sprawnie, sg konserwowane, nic nie
syczy i nie ma problemow. Znacznie gorzej jest jak instalacja nie dziata tak jak
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powinna. A my budujemy tylko maszyne, nie majgc wptywu na instalacje sprezonego
powietrza, ktorg zaprojektowat i zbudowat ktos inny. Jednak pdzniej okazuje sie, ze
caty nasz trud i pieczotowitoS¢ w konstrukcji i budowie maszyny idzie na marne z
powodu ztej jakosci powietrza.

Instalacja sprezonego powietrza nie jest instalacjg bedgcg wyposazeniem budynku,
a wiec nie podlega Prawu budowlanemu i odpowiednim zwigzanym z tym
rozporzgdzeniom jak np. instalacje elektryczna czy wodno-kanalizacyjna. Jest to
instalacja technologiczna. Jest ona stabo opisana w rozporzgdzeniach i nie posiada
obligatoryjnych norm. W zasadzie jej prawidtowe dziatanie zalezy od doswiadczenia i
wiedzy projektanta /najlepiej jak jest to projektant instalacji budowlanych/, ktory jg
projektowat i dziatu utrzymania ruchu, ktory jg eksploatuje i czy ulega naciskom, aby
dotgczy¢ do instalacji nastepng maszyne, cho€ juz inne dotgczone i tak przekroczyty
zdolnosci wytwarzania sprezonego powietrza w zakfadzie i bilans powietrza jest
uiemny. Wtedy sg kiopoty z utrzymaniem odpowiedniego ciSnienia, ale tez
wydajnosci, a niekiedy i z zabrudzeniem powietrza i wtedy nawet najlepiej
zaprojektowana maszyna z napedem pneumatycznym nie bedzie dobrze dziatac.

Uktad pneumatyczny.

Pneumatyka jest dziedzing techniki zwigzang z wykorzystaniem jako nosnika energii i
informacji czynnika roboczego - sprezonego powietrza. Jest to jedna z najbardziej
rozpowszechnionych w przemysle technik wykorzystywana w napedach i
sterowaniach maszyn, urzgdzen i proceséw technologicznych. Wykorzystanie energii
sprezonego powietrza wigze sie najczesciej z takimi pojeciami jak:

« naped pneumatyczny
« sterowanie pneumatyczne

W napedach pneumatycznych sprezone powietrze wykorzystywane jest jako nosnik
energii, a w sterowaniach pneumatycznych jest ono nosnikiem informacji.
Sprezone powietrze w ukfadach pneumatycznych petni rézne funkcje, jak np.:

e przenoszenie energii i sygnatéw sterujgcych,

e odprowadzanie ciepta,

e W niektérych zastosowaniach, smarowanie powierzchni ruchomych /zaworéw,
rozdzielaczy i sitownikow/,

e zmniejszenie zuzycia czesci uktadu pneumatycznego.

Na rysunkul przedstawiono schemat blokowy podstawowego uktadu
pneumatycznego, w ktérym rozne elementy tego uktadu spetniajg rozne zadania.
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Wszystkie zadania poszczegdlnych elementéw sg istotne i razem tworzg ukfad
pneumatyczny, ktory, jezeli jest dobrze zaprojektowany i eksploatowany dziata
sprawnie. Poszczegdlne elementy majg nastepujgce zadania:

1. Element przetwarzajgcy powietrze atmosferyczne na medium energetyczne o
wymaganym cisnieniu i innych parametrach jak np. temperatura.

2. Uktad wuzdatniania sprezonego powietrza dla uzyskania odpowiedniej
czystosci, jego odwodnienia i wprowadzenia smarowania olejem.

3. Elementy sterujgce jak rozdzielacze, zawory, aparatura pomiarowa, a niekiedy
elementy sterujgce logiczne.

4. Element przetwarzajgcy energie sprezonego powietrza na energie
mechaniczng np. sitowniki i silniki pneumatyczne w maszynie.

Powyzszy schemat blokowy ma zastosowanie do wiekszosci praktycznych
zastosowan uktadow pneumatycznych.

Jak z powyzszego, krotkiego omowienia podstaw pneumatyki wynika, istnieje Scista
wspotpraca instalacji sprezonego powietrza i napedzanej nim maszyny i btedem jest,
skupienie sie tylko na jednym elemencie tego uktadu i pominiecie innych jego
skfadnikéw, ktére mogg mie¢ decydujacy wptyw na dziatanie catego uktadu. Powinien
by¢ traktowany jako zespét urzgdzen technicznych.

Parametry sprezonego powietrza.

Podstawowym dziataniem projektanta instalacji sprezonego powietrza jest
sporzadzenie bilansu energetycznego tj. poréwnanie wydajnosci sprezarki z
catkowitym popytem na powietrze przez zasilane przez nie odbiorniki /maszyny czy
narzedzia/. Dokonuje sie tego poprzez odpowiedni dobor sprezarki, dobor przekrojow
rur i przewodow elastycznych oraz elementow zigcznych. Wiasciwy dobor
komponentéw i wykonania instalacji jest gwarantem maksymalnej wydajnosci
podfgczonych do instalacji maszyn i narzedzi. Podczas projektowania instalacji
sprezonego powietrza powinno sie uwzglednic:

e cisnienie robocze,
e wydajnos¢,
e odzysk ciepta,
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e temperature, zwtaszcza zimowg np. — 10 °C,
e przepustowosc.

W zasadzie, zaktada sie, ciSnienie w instalacji sprezonego powietrza na
poziomie maksymalnym 10 bar, tak aby zagwarantowacC to cisnienie w kazdym
punkcie odbioru /doprowadzenia do maszyny lub narzedzia pneumatycznego/.
Sprezarka wyposazona jest w filtr wstepny i niekiedy drugi filtr doktadny, zbiornik
powietrza, zawor redukcyjny z manometrem. Filtracja zalezy od wymaganej klasy
czystosci powietrza. Najczesciej wystarczajgca jest 3 klasa wg normy 1ISO-8573 — 1.
Wyzsze klasy potrzebne sg np. w przemysle spozywczym, medycynie czy przemysle
kosmicznym. Sprezarka wraz z osprzetem powinna by¢ umieszczona w osobnym
pomieszczeniu tzw. sprezarkowni, gdzie wazne jest zaprojektowanie specjalnej
czerpni powietrza z zewnagtrz o odpowiedniej przepustowosci, co tez ma wptyw na
wydajnos¢ instalacji sprezonego powietrza.

Odbior wykonanej lub modyfikowanej instalacji sprezonego powietrza polega
miedzy innymi na poddaniu jej dziataniu probnego cisnienia o 50 % wyzszego od
nominalnego cisnienia, a sprezarka powinna posiada¢ mozliwos¢ uzyskiwania
takiego cisnienia w catej instalacji. Kazde propozycja podtgczenia do istniejgcej
instalacji nastepnej maszyny lub narzedzia powinna by¢ poprzedzona sprawdzeniem
instalacji przez projektanta tej instalacji i ponownego przeliczenia jej wydajnosci oraz
jezeli bilans wyjdzie niekorzystnie jej modyfikacji.

Natomiast kazda maszyna — odbiornik sprezonego powietrza, powinna by¢
wyposazona w zespot przygotowania powietrza, ktéry sktada sie z filtra doktadnego,
zaworu redukcyjnego z manometrem o zakresie 1 do 10 bar, ustawionego na
ciSnienie 6 bar oraz olejarki, ktéra naoleja wchodzgce do maszyny powietrze w celu
smarowania ruchomych elementéw pneumatyki. Olejenie ustawia sie w kroplach na
m3 powietrza. Zespoly przygotowania powietrza nazywane niekiedy ,baterig”
produkuje wiele firm zajmujgcych sie produkcjg elementow sterujgcych i
wykonawczych pneumatycznych. Ogdlnie mozna powiedzie¢, ze do maszyny
powinno by¢ dostarczone powietrze o wymaganej czystosci wg podanej powyzej
normy, o cisnieniu 8 — 10 bar i o odpowiedniej wydajnosci. Na wejsciu do maszyny
redukuje sie cisnienie do 6 bar i odpowiednio do wymagan naoleja. Na takie cisnienie
nominalne 6 bar projektowane sg sitowniki i aparatura pneumatyczna, ztgczki,
orurowanie itd. Teoretycznie sitowniki i osprzet mogg pracowac¢ do maksymalnie 10
bar, lecz moze to by¢ praca tylko krotkotrwata. Niekiedy, ale rzadziej stosuje sie
ciSnienie robocze PN 8 bar. Wydajno$¢ powietrza podaje sie w m?3 lub w nl
/normalne litry/.

Cisnienie 6 bar jest ciSnieniem nominalnym, w wiekszosci zastosowan i
oznacza sie je jako PN 6, czyli jest to ciSnienie teoretyczne lub inaczej obliczeniowe.
W praktyce cisnienie nominalne zalezy od wielu czynnikéw. Miedzy innymi:
temperatury, szczelnosci uktadu, oporu przeptywu, szybkosci przeptywu, odlegtosci
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sprezarki od odbiornika, ilosci wtgczonych jednoczesnie odbiornikow /okresla sie w
obliczeniach tzw. wspétczynnik jednoczesnosci dziatania/ co moze mie¢ duze
znaczenie przy rozbudowanej sieci sprezonego powietrza, itp. Dla zachowania
odpowiedniego cisnienia, a zwlaszcza wydajnosci powietrza stosuje sie specjalne
zbiorniki lub niekiedy akumulatory sprezonego powietrza, ktére wspomagajg uktad w
chwilowych wiekszych zapotrzebowania powietrza. Dlatego tez w instalacji
sprezonego powietrza powinno panowa¢ wyzsze niz 6 bar cisnienie, ktére redukuje
sie na wejsciu do maszyny do 6 bar. Jak z powyzszego wynika ustalenie toleranciji
ci$nienia w instalacji nie jest sprawg prostg i sie tego w technice nie stosuje. Zadna
firma produkujgca maszyny i urzadzenia napedzane sprezonym powietrzem, ani
zaden producent zespotéw i osprzetu pneumatycznego nie podaje tolerancji
ciSnienia. Wystarczajgce jest zapewnienie wyzszego cisnienia w instalacji
sprezonego powietrza niz 6 bar. Jednak, gdyby konieczne byto ustalenie jakie$
tolerancji cisnienia w uktadzie, w pewnym, wystarczajgcym przyblizeniu mozna
positkowac¢ sie manometrem, ktore powinny by¢ i w instalacji sprezonego powietrza
jak i w zespole przygotowania powietrza w maszynie. Dla manometru o najnizszej
klasie doktadnosci — klasa 2,5 i cisnieniu w zakresie 0 -10 bar wartos¢ podziafki
wynosi 0,5 bar. Mozna zatem powiedzie¢, ze mozliwe do ustawienia na zaworze
redukcyjnym, przy pomocy takiego manometru cisnienie w granicy btedu manometru,
powinno miesci¢ sie w zakresie 6 bar +/- 0,5 bara. tj. od 5,5 — 6,5 bara. Przy
prawidtowo zaprojektowanej i wykonanej instalacji sprezonego powietrza utrzymanie
ciSnienia w tych granicach i witasciwej wydajnosci okreslonych w danych
technicznych maszyny w Instrukcji Obstugi nie jest problemem.

Projektowana lub instalowana przez nas maszyna z napedem pneumatycznym, albo
w ktorej jest czesciowy naped pneumatyczny, podlega Dyrektywie Maszynowej
2006/42/WE wprowadzonej do Polskiego porzadku prawnego Rozporzgdzeniem
Ministra Gospodarki z d. 21.10. 2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla
maszyn, z ktérego wynika, Zze maszyna musi przejS¢ specjalng procedure
projektowania, ocene zgodnosci, wykonanie odpowiedniej dokumentacji i wydania
Deklaracji Zgodnosci WE wymaganej europejskim, a wiec i polskim prawem.
Przeprowadzenie tej procedury i wydanie wymienionego dokumentu jest gwarancja,
ze maszyna zostata prawidtowo zaprojektowana z wymaganiami zawartymi w
wymienionej Dyrektywie Maszynowej oraz niekiedy odpowiednimi normami
zharmonizowanymi z tg Dyrektywa, Ze zostaly zastosowane wysokiej jakosci
komponenty, a w tym zespoty i aparatura pneumatyczna wiodgcych firm swiadczy o
jakosci maszyny.

Instalacja sprezonego powietrza jako instalacja technologiczna, podlega innej
Dyrektywie tzw. ,narzedziowej” - 2009/104/WE, wprowadzonej w Polsce
Rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z d. 30.09.2003 r.
Dz. U. nr 178, poz. 1745. W sprawie minimalnych wymagan dotyczgcych
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikow
podczas pracy.
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W rozporzadzeniu tym w § 1 pkt.1 napisano, ze rozporzgdzenie to dotyczy:

.--.maszynie — nalezy przez to rozumie¢ wszelkie maszyny i inne urzgdzenia
techniczne, narzedzia oraz instalacje uzytkowane podczas pracy.... "

Instalacja sprezonego powietrza, stuzgca do napedu maszyny, podlega tez
Dyrektywie cisnieniowej PED oraz powinna by¢ zaprojektowana i wykonana wg
normy PN — EN ISO 4414. Niekiedy moze podlegaé¢ dozorowi Urzedu Dozoru
Technicznego, zwtaszcza gdy wystepujg w niej zbiorniki i akumulatory cisnieniowe.

Wymienione przepisy wymagajg wydania dokumentu poswiadczajgcego zgodnosc
instalacji sprezonego powietrza z minimalnymi wymaganiami zawartymi w
Dyrektywie narzedziowej, prowadzenia przegladdw, rejestru w celu dokumentowania
cid$nienia i temperatury, wydajnosci w instalacji sprezonego cisnienia oraz dozorowi
Urzedu Dozoru Technicznego, co rowniez musi by¢ odnotowane w odpowiednich
dokumentach.

Odpowiedzialnos¢ z tytutu przestrzegania tych przepiséw spoczywa na pracodawcy,
co wynika wprost z Dyrektywy ,narzedziowej” i Kodeksu Pracy — Dz. U. z 2009 r. Nr 6
poz.33. z pOz. zm.

Pominiecie badania instalacji sprezonego powietrza przez kompetentne osoby
wydaje sie powaznym btedem, Natomiast dokumenty, o ktérych mowa powyzej,
mogtyby dac¢ gwarancje, ze instalacja sprezonego powietrza zostata prawidtowo
zaprojektowana, jest prawidlowo eksploatowana i kontrolowana. Brak tych
dokumentow jest jednoznaczny z niedopuszczeniem instalacji do uzytkowania.

Podziat kompetenciji wynikajgcy z réznych przepiséw dla poszczegdlinych elementow
ukladu pneumatycznego i roznych, czesto niezwigzanych wykonawcow, jak to
przedstawiono powyzej, rodzi niekiedy spory, tez sgdowe. Dlatego nalezy stosowac
odpowiednie zapisy w umowie dotyczgcej dostarczanej maszyny z napedem
pneumatycznym, jak i w Instrukcji obstugi maszyny. Nic nie stoi na przeszkodzie,
zeby w Instrukcji w danych technicznych napisac: cisnienie minimum 6 bar lub
jeszcze lepiej np. 8 bar. Podobnie o wydajnosci powietrza, czy o jego czystosci.
Zawsze mozna podac¢ numer odpowiedniej normy, wg ktorej sprezone powietrze ma
by¢ dostarczone do maszyny. | mimo ze przepisy co$ o tym méwig, to lepiej zawrzec
te wymagania co najmniej w Instrukcji, a jeszcze lepiej takze w ofercie lub umowie.
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Fotografia 2. Przyrzad spawalniczy z napedem dociskéw sprezonym powietrzem i
sterowaniem elektropneumatycznym
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6 Szkolenia

Obowigzki szkolenia pracownikdw w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy
wynikajg przede wszystkim z Kodeksu pracy. Zakres i czasokresy powtarzania tych
szkolen uregulowane zostalty w rozporzgdzeniu Ministra Gospodarki i Pracy w
sprawie szkolenia w dziedzinie bhp. Réwniez obowigzki informacyjne pracodawcy
wynikajg z Kodeksu pracy. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze takze w przepisach
wykonawczych do Kodeksu pracy oméwionych w rozdziale dotyczagcym procesow
pracy ustawodawca zamiescit wymagania dotyczgce szkolen bhp.

Pracodawca nie moze dopusci¢ do pracy pracownika, ktory nie posiada do jej
wykonywania odpowiednich kwalifikacji lub potrzebnych umiejetnosci. Przy
wykonywaniu niektorych prac wymagania dotyczgce kwalifikacji okreslajg przepisy.
W przypadku produkcji zwigzanej z przetwérstwem drewna i produkcjg mebli
kwalifikacje wymagane przez przepisy mogg dotyczy¢ jedynie prowadzenia wozkow
widtowych z napedem spalinowym. W przypadku, gdy pracodawca zastosowat
transport wewnetrzny przy uzyciu takich wozkéw do ich prowadzenia moze dopusci¢
jedynie pracownikéw posiadajgcych odpowiednie kwalifikacje.

Obok ogolnych kwalifikacji i umiejetnosci wynikajgcych z ksztaftcenia i
dotychczasowych doswiadczen wynikajgcych z pracy zawodowej pracownik musi
posiada¢ dostateczng znajomos¢ przepisow i zasad bezpieczenstwa i higieny pracy
zwigzanych i  obowigzujgcych  przy  wykonywaniu prac u danego
pracodawcy. ZnajomosC¢ tych przepiséw i zasad ma obowigzek zapewnic
pracodawca. W tym celu pracodawca ma obowigzek zapewni¢ pracownikowi
szkolenie w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy przed przystgpieniem
pracownika do pracy. Szkolenie takie zwane szkoleniem wstepnym sktada sie z
instruktazu ogdlnego i instruktazu stanowiskowego. Instruktaz ogdiny odbywajg nowo
zatrudnieni pracownicy, studenci odbywajgcy praktyke oraz uczniowie zatrudnieni w
celu praktycznej nauki zawodu. Instruktaz ogoiny przeprowadza w zaktadzie pracy
pracownik stuzby bezpieczenstwa i higieny pracy, osoba wykonujgca zadania tej
stuzby lub pracodawca, jezeli sam wykonuje takie zadania. Moze to by¢ réwniez
pracownik wyznaczony w tym celu przez pracodawce, jezeli posiada zasdb wiedzy i
umiejetnosci zapewniajgcy wiasciwg realizacje programu. Ponadto pracownik taki
musi mie¢ zaswiadczenie o ukonczeniu wymaganego szkolenia w dziedzinie bhp.
Instruktaz ogdlny powinien zapewni¢ zapoznanie sie z podstawowymi przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy zawartymi w Kodeksie pracy, w uktadach zbiorowych
pracy lub w regulaminach pracy, z przepisami bhp obowigzujgcymi w danym
zaktadzie pracy, a takze z zasadami udzielania pierwszej pomocy w razie wypadku.

Instruktaz stanowiskowy przeprowadza sie przed dopuszczeniem do pracy na
stanowisku robotniczym oraz innym, na ktérym wystepuje narazenie na dziatanie
czynnikdw szkodliwych dla zdrowia, ucigzliwych lub niebezpiecznych, pracownika
przenoszonego na takie stanowisko, ucznia odbywajgcego praktyczng nauke
zawodu i studenta odbywajgcego praktyke studencka.
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Instruktaz stanowiskowy przeprowadza wyznaczona przez pracodawce osoba
kierujgca pracownikami, a jezeli takiej osoby nie ma, pracodawca. Osoby
przeprowadzajgce instruktaz stanowiskowy powinny mie¢ odpowiednie kwalifikacje i
doswiadczenie zawodowe a takze przeszkolenie w zakresie metod prowadzenia
instruktazu  stanowiskowego. Instruktaz stanowiskowy powinien zapewnic
pracownikom zapoznanie sie z czynnikami $srodowiska pracy wystepujacymi na
stanowiskach, z ryzykiem zawodowym zwigzanym z wykonywana pracg, sposobami
ochrony przed zagrozeniami, jakie mogg powodowaé te czynniki oraz metodami
bezpiecznego wykonywania pracy. Odbycie instruktazu ogdlnego i stanowiskowego
pracownik potwierdza na pismie.

Oprocz szkolenia wstepnego pracodawca ma obowigzek zapewni¢ pracownikom
szkolenia okresowe. Czasokresy, w ktorych powinno odbywac sie takie szkolenie sg
zréznicowane. Co roku przeprowadzane sg szkolenia okresowe dla pracownikow
zatrudnionych na stanowiskach robotniczych, na ktérych wykonywane sg prace
szczegolnie niebezpieczne, co trzy lata dla pracownikdéw na innych niz niebezpieczne
stanowiskach robotniczych. Szkolenia okresowe dla pracownikow administracyjno-
biurowych sg przeprowadzane nie rzadziej niz raz na 6 lat. Pozostate grupy
pracownikow: pracownicy stuzby bhp, osoby kierujgce pracownikami, pracownicy
inzynieryjno-techniczni powinni mie¢ przeprowadzane szkolenia nie rzadziej niz raz
na 5 lat. Szkolenie okresowe moze by¢ przeprowadzane przez pracodawce lub
zlecone jednostkom organizacyjnym prowadzgcym dziatalno$¢ szkoleniowg w
zakresie bhp. Programy szkolenia opracowuje pracodawca lub w porozumieniu z
pracodawcyg jednostka przeprowadzajgca szkolenie, w oparciu o ramowe programy
szkolenia dla poszczegdlnych grup pracownikow stanowigce zatgcznik do
rozporzgdzenia. Programy szkolenia pracownikow powinny by¢é przechowywane
przez pracodawce. Dodatkowo pracodawca ma obowigzek zapewni¢ szkolenia
pracownikdw narazonych na hatas w odniesieniu do oceny ryzyka zawodowego (jego
poziom, podjete srodki w celu ograniczenia narazenia, wartos¢ ndn, wyniki badan i
pomiarow, profilaktycznej opieki zdrowotnej, bezpiecznych sposobdw wykonywania
pracy, prawidtowego stosowania srodkéw ochrony indywidualnej).

Réwniez pracodawca jest obowigzany odby¢ szkolenie w dziedzinie bezpieczenstwa
i higieny pracy w zakresie niezbednym do wykonywania cigzgcych na nim
obowigzkéw. Szkolenie to powinno by¢ powtarzane okresowo (nie rzadziej niz raz na
5 lat).

Na pracodawcy cigzy rowniez obowigzek wydawania szczegotowych instrukcii,
wskazowek oraz informowanie pracownikow.

Pracodawca jest obowigzanym opracowac i udostepni¢ pracownikom do statego
korzystania instrukcje bezpieczenstwa i higieny pracy. Dotyczg one stosowanych w
zaktadzie procesdw technologicznych oraz wykonywania prac zwigzanych z
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zagrozeniami wypadkowymi lub zagrozeniami zdrowia pracownikow; obstugi maszyn
i innych urzadzen technicznych; postepowania z materiatami szkodliwymi dla zdrowia
i niebezpiecznymi; udzielania pierwszej pomocy. Instrukcje powinny by¢ opracowane
W sposob zrozumiaty dla pracownikéw. W instrukcji powinny by¢ wskazane
czynnosci, jakie nalezy wykonacC przed rozpoczeciem pracy, zasady i sposoby
bezpiecznego wykonywania pracy, czynnosci do wykonania po jej zakonczeniu. W
instrukcji powinny by¢ réwniez okreslone zasady postepowania w sytuacji awarii
mogacej spowodowac¢ zagrozenie dla zycia lub zdrowia pracownika. Jezeli w toku
pracy uzywane sg niebezpieczne substancje chemiczne i ich mieszaniny w instrukcji
powinny by¢ umieszczone informacje zawarte w karcie charakterystyki tych
substancji i mieszanin. Kazda maszyna powinna by¢é wyposazone w pisemng
instrukcje dotyczaca jej uzytkowania, zawierajgcg warunki uzytkowania maszyny,
wystepowanie mozliwych do przewidzenia sytuacji nietypowych, praktyki
uzytkowania maszyny.

Obowigzkowe jest szkolenie, przy obstudze maszyn. Niedopuszczalne jest
dopuszczenie operatora, ale takze pracownika konserwujgcego lub serwisujgcego
maszyne do obstugi maszyny bez szkolenia ich najlepiej przez producenta maszyny
lub minimum przez kompetentnego pracownika utrzymania ruchu.

W instrukcji bhp przy obstudze trakdw dodatkowo pracodawca ma obowigzek
okresli¢ sygnaty uprzedzajgce ich uruchomienie jak tez sygnaty w stosowane przez
pracownikow zatrudnionych w hali trakéw przy dwustronnej fgcznosci miedzy nimi.

Jezeli u pracodawcy wykonywane sg prace zwigzane z recznym przenoszeniem
przedmiotéw nieporecznych, ktére z powodu ich masy, ksztattu lub wtasciwosci moga
spowodowac zagrozenia pracodawca powinien wydac instrukcje okreslajgce sposoby
postepowania przy przemieszczaniu takich przedmiotow, w tym informacje o uzyciu
odpowiedniego sprzetu pomocniczego oraz o sposobach przenoszenia, ktore nie sg
dopuszczalne przy recznym transporcie.

Szczegodtowe instrukcje powinny by¢ réwniez wydawane w przypadku sktadowania i
stosowania materiatow niebezpiecznych (przy obrébce drewna i przemysle produkciji
mebli bedg to niebezpieczne substancje chemiczne i pyly drewna twardego).
Instrukcje te powinny zawiera¢ co najmniej: w zaleznosci od rodzaju substancji lub
mieszaniny zachowanie temperatury, wilgotnosci i ochrone przed nastonecznieniem;
przestrzeganie ograniczen dotyczgcych wspolnego sktadowania i stosowania
materiatdw; ograniczenia ilosci jednoczesnie sktadowanych materiatéw (dotyczyc¢ to
bedzie przede wszystkich sktadowania odpadéw z drewna twardego); zachowania
dodatkowych wymagan specyficznych dla sktadowania materiatéw (dotyczy to
przede wszystkim pytbw w ztozach i zbiornikbw odpaddéw drzewnych);
rozmieszczenia materiatbw w sposdb umozliwiajgcy kontrole skfadowania i
sktadowanych materiatow.
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Obok przeprowadzenia odpowiednich szkolen w dziedzinie bezpieczenhstwa i higieny
pracy oraz wydawania instrukcji bhp na pracodawcy spoczywajg obowigzki w
zakresie informowania pracownikéw.

Dotyczg one informowania o ryzyku zawodowym zwigzanym z wykonywang pracg
oraz o zasadach ochrony przez zagrozeniami; zagrozeniach dla zdrowia i zycia
wystepujgcych w zakfadzie pracy, na poszczegodlnych stanowiskach pracy i przy
wykonywanych pracach; o zasadach postepowania w przypadku awarii i w innych
sytuacjach zagrazajgcych zdrowi i zyciu pracownikow; dziataniach ochronnych i
zapobiegawczych podjetych w celu wyeliminowania lub ograniczenia zagrozen;
pracownikach wyznaczonych do udzielania pierwszej pomocy, wykonywania dziatan
w zakresie zwalczania pozardéw i ewakuacji pracownikow.

Ustawodawca nie okresla, w jaki sposob pracodawca powinien informowac
pracownikow. Wydaje sie, ze najbardziej wtasciwe jest, aby informacje te zostaty im
przekazane w trakcie szkolenia wstepnego.

6. Racjonalizacja

Racjonalizacja nie jest obowigzkowa, nie wymagajg jej zadne przepisy dla
przedsiebiorstw. Jednak jej stosowanie moze przynies¢ wielkie korzysci dla
przedsiebiorcy oraz zatrudnionych przez niego pracownikéw.

Prawo wifasnosci przemystowej oprocz dosC¢ szczegotowego potraktowania
wynalazkow, wzoréw przemystowych i patentdw wspomina tez o racjonalizacji, a
konkretnie o projektach racjonalizatorskich. Projektéw tych nie omawia szczegdtowo,
pozostawiajgc szczegotowe rozwigzania przedsiebiorcy, ktéry najczesciej w zwigzku
z tym nimi sie nie zajmuje. Racjonalizacja, wobec tego w przedsiebiorstwie nie
istnieje. Warto jednak przyjrze¢ sie projektom racjonalizatorskim, ktora to czesc
wynalazczosci jest stosunkowo prosta do wprowadzenia w przedsiebiorstwie, nie
wymaga statej wspotpracy z rzecznikiem patentowym i prawnikami, a zyski z
wprowadzenia racjonalizacji /projektow racjonalizatorskich/ mogg by¢ bardzo duze.

Kiedys w dawniejszych czasach istniaty ogdlnopolskie przepisy dotyczgce
racjonalizacji. Nawet w konstytucji z 1952 roku, pojawit sie zapis iz: ,Polska
Rzeczpospolita Ludowa szczegdélng opiekg otacza inteligencje twoérczg -
pracownikdw nauki, oswiaty literatury i sztuki oraz pionieréw postepu technicznego,
racjonalizatoréw i wynalazcéw” /art. 65 Konstytucji/. Panstwo niejako odgornie
wspierato tworcow techniki. | tak byto. W wiekszosci przedsiebiorstw istniaty cate
dziaty zajmujgce sie racjonalizacjg. Byty ustalone terminy posiedzen specjalnych
komisji, procedura sktadania wnioskéw, odpowiednie formularze. Byt tez czesto
zatrudniony rzecznik patentowy i prawnik specjalizujgcy sie w tych zagadnieniach.
Niekoniecznie na caly etat. Najwazniejsze bylo jednak to, ze byty pienigdze dla
tworcow i to bez podatku oraz ZUS-u. Np. gdy we wtorek ptacono w
przedsiebiorstwie pienigdze z racjonalizacji, to przed kasg byta diuga kolejka.
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Na ogot nie byty to wielkie pienigdze kilkadziesigt do kilkuset ztotych, ale teoretycznie
mozna je byto dosta¢ co wtorek, a to mogto juz w miesiecznym bilansie stanowi¢
pokazng kwote.

Za co ptacono. Kazdy pracownik mogt ztozy¢ wniosek. Jezeli zrobit to pracownik z
warsztatu, ktory na ogot nie umiat opracowac dokumentaciji, to wykonywat tylko szkic,
ktéry obrazowat istote projektu. Jezeli wniosek zostat przyjety przez komisje to
dostawat ten pracownik ustalong kwote np. tylko za pomyst lub wniosek w wysokosci
500 zt. Projekt ten trafiat wtedy do konstruktora oprzyrzadowania, ktory
dokumentacje wykonywat, co prawda w ramach obowigzkéw pracowniczych, ale miat
na to np. miesigc. Jednak za kazdy dzien kalendarzowy przyspieszenia wykonania
dokumentaciji otrzymywat jakgs niewielkg kwote np. 20 zt. Jezeli wykonat to po dwéch
dniach, to prosto mozna obliczy¢, ze 28 dni przyspieszenia x 20 zt. daje 580 zi, do
odbioru w kasie. Konstruktorzy na ogot zostawiali swoje podstawowe dziatania i w
pierwszej kolejnosci wykonywali projekty racjonalizatorskie. Czesto po godzinach.
Podobnie byto z dokumentacjg technologiczng. W tej konkretnej firmie, byta to
fabryka silnikow elektrycznych /juz dawno nie istniejgca — stoi tam osiedle
mieszkaniowe, na terenach przemystowych!/ racjonalizacjg zajmowat sie ,kto zyw”.
Zabierano do domu dokumentacje konstrukcyjng, technologiczng i wymyslano, jak
obnizy¢ koszty produkcji, bo od tego byta najwieksza kasa liczona jako procent od
korzysci pracodawcy. Kazda nakretka mniej, ciensza blaszka, czy nowy przyrzad
koncentrujgcy np. dwie operacje, dawaty duze oszczednosci, a procent od tego,
pienigdze dla racjonalizatora. Oczywiscie trzeba byto udowodni¢, ze ta zmiana nie
wptynie na wytrzymatos¢ i jakos¢é. No i byta komisja, ktérej szefem byt dyrektor
techniczny. Ona decydowata, co dalej z tym wnioskiem. A moze nadaje sie do
opatentowania. Z doswiadczenia mozna powiedzie¢, ze nadawat sie jeden na
kilkaset. Nalezato zachowa¢ ostrozno$¢, bo rozliczano tez komisje i pracownikow
dziatu wynalazczosci z efektow i bardzo Zle byty widziane wnioski nie wdrozone. W
tej konkretnej fabryce caly proces racjonalizacji dziatat doskonale. Co prawda byta
tam produkcja wielkoseryjna, wiec byto moze troche tatwiej o sukcesy. Lecz w
innych fabrykach byto podobnie lub tylko nieco gorzej niz w opisanej powyzej.

W catej tej wynalazczosci nie chodzito jednak tylko o pienigdze dla twoércéw.
Atmosfera w tej firmie byta tworcza i innowacyjna. Pracownicy przestawili sie na inne
myslenie, znacznie bardziej kreatywne, a tu juz efekty mogg by¢ wielokrotnie wieksze
lub nawet ogromne. Bo w jaki sposdb wyzwoli¢ w przedsiebiorstwie kreatywnos¢ i
twércze myslenie jak nie poprzez odpowiednie narzedzie, w tym wypadku dobrze
zorganizowang racjonalizacje. W wiekszoéci fabryk dziataty tez dodatkowo np. KTiR,
czyli Klub Techniki i Racjonalizacji. Najczesciej byt to warsztat, lepiej lub gorzej
wyposazony, z emerytowanymi pracownikami tzw. ztotymi rgczkami. Mozna tam byto
przyjs¢ /kazdy z pracownikdéw/ z pomystem i wspodlnie z ,rgczkami” prébowaé
wykonac to wymyslone w gtowie cudo techniki. Tak pono¢ powstat pierwszy prototyp
samochodu Syrenka w FSO. Jednak poprzez powszechnos$¢ i masowosé tego typu
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dziatan mozna powiedzie¢, ze w zdecydowanej wiekszosci odnoszono sukcesy.
Swiadczy, tez o tym liczba polskich patentéw z tamtych czaséw — imponujgca.

Dzisiaj duzo méwi sie o innowacyjnosci w przedsigbiorstwie, namawia do transferu
innowacyjnych rozwigzan z instytucji naukowych, ale tez do wtasnych innowacyjnych
opracowan w przedsiebiorstwie, do wykonywania prac badawczych i rozwojowych.
Nie stycha¢ tylko jak to zrobi¢. Jakie zastosowaC narzedzia i jak zmotywowac
pracownikdw. Same pienigdze, nawet duze z Unii nie rozwigzg tego problemu.
Zresztg pienigdze te rzadko trafiajg bezposrednio do pracownikdéw, a najczesciej
stuzg zakupowi nowej maszyny, ktéra niekoniecznie wprowadza w firmie innowacje.
Nowi przedsiebiorcy, pewnie na ogot, nie znajg tych starych wypracowanych kiedys
wzoréw, ktore poszty juz w zapomnienie.

Dzisiejsze prawo wtasnosci przemystowej daje wolng reke przedsiebiorcy. Kaze mu
opracowa¢ i wprowadzi¢ w przedsiebiorstwie wtasny regulamin racjonalizaciji
/wynalazczosci/. ,Przedsiebiorca moze uznaé¢ za projekt racjonalizatorski, w
rozumieniu ustawy, kazde rozwigzanie nadajgce sie do wykorzystania nie bedgce
wynalazkiem podlegajgcym opatentowaniu, wzorem przemystowym lub topografig
uktadu scalonego”. W regulaminie, przedsiebiorca powinien okresli¢, jakie
rozwigzania i przez kogo dokonane uznaje sie w przedsiebiorstwie za projekty
racjonalizatorskie, a takze sposob zafatwiania zgtoszonych projektow i zasady
wynagradzania tworcow tych projektow. Méwi o tym Ustawa z dnia 30 czerwca 2000
r. Prawo wiasnosci przemystowej /Dz. U. z 2013 r. poz. 1410, z p6z. zm./.

Prawo wiasnosci przemystowej nie definiuje, czym jest projekt racjonalizatorski,
wskazujgc jedynie czym on nie jest. Najlepiej odnies¢ sie do definicji projektu
zawartej w regulaminie racjonalizacji, ktéry powinien by¢ wdrozony w danym
przedsiebiorstwie. W dokumencie tym najczesciej powinny znalez¢ sie zapisy
precyzujgce istote projektu racjonalizatorskiego oraz kwestie zwigzane z jego
zgtaszaniem oraz nagradzaniem tworcow, co zostato unormowane w ustawie /art. 7,
ust. 1 i 3/: ,Przedsigbiorcy mogg przewidzie¢ przyjmowanie projektow
racjonalizatorskich na warunkach okreslonych w ustalanym przez siebie reqgulaminie
racjonalizacji, w ktorym to przedsiebiorca okreSla co najmniej, jakie rozwigzania i
przez kogo dokonane uznaje sie w przedsiebiorstwie za projekty racjonalizatorskie, a
takZze sposob zatatwiania zgtoszonych projektow i zasady wynagradzania tworcow
tych projektow”.

Projektem racjonalizatorskim mozemy nazwa¢ kazdy pomyst lub rozwigzanie,
niekoniecznie techniczne, niezaleznie od tego czego ono dotyczy. Wyglada to
najczesciej tak, ze o tym, co bedzie zakwalifikowane jako projekt racjonalizatorski,
decyduje przedsiebiorca lub specjalnie w tym celu powotana przez niego komisja.
Projekty racjonalizatorskie, nie muszg odnosi¢ sie tylko do technicznych rozwigzan,
ktére najczesciej kojarzone sg z przemystem. Projekty racjonalizatorskie tak jak w
przypadku przemystu mogg by¢ wdrazane w ustugach. Woéwczas projekt
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racjonalizatorski moze odnosi¢ sie np. do organizacji pracy czy modernizowania
pewnych standardoéw - np. do systemu obstugi klienta.

W  regulaminie musi znalez¢é odpowiednie zabezpieczenie Twédrca projektu
racjonalizatorskiego. Dlatego tworzgc zasady wdrazania projektéw
racjonalizatorskich, warto pamieta¢c o witasciwym, godziwym wynagradzaniu i
motywowaniu pracownikéw, by proces ten faktycznie miat miejsce. O tym, ze tworca
ma prawo do wynagrodzenia informuje réwniez ustawa, ktora okresla, iz sposéb
przyjecia jak i wynagrodzenia zalezy od przedsiebiorcy.

Najlepszg praktyka jest stosowanie odpowiedniego formularza, na ktorym twdrca
opisuje istote projektu. Nastepnie trafia on pod obrady specjalnie powotanej komisji
oceniajgcej przydatnos¢ danego rozwigzania i co dalej z tym wnioskiem oraz w
przypadku jego zaakceptowania, przyznajgcego stosowne wynagrodzenie, ktére
powinno by¢ ustalone ,w stusznej proporcji do korzysci osiggnietych przez
przedsiebiorce z projektu wynalazczego” - /art. 22, ust 2 PWP/. W zwigzku z tym nie
ma jednej reguly, ktéra definiowataby, jak tworca powinien by¢ wynagrodzony. Kazde
decyzja o wdrozeniu projektu racjonalizatorskiego powinno by¢ indywidualnie
analizowanie m.in. pod wzgledem kosztéw ponoszonych przez przedsiebiorce dla
jego wdrozenia, wymiernych oszczednosci /np. 10%, czy 25%, a moze 40% lub
wiecej/ wartosci oszczednosci wynikajgcych z projektu lub innych korzysci.
Wynagrodzenie moze zostaé wyptacone w postaci jednorazowej wyptaty, np.
odpowiadajgcej krotnosci miesiecznego wynagrodzenia lub nawet w catym okresie
stosowania projektu racjonalizatorskiego jako procent od np. kazdej wyprodukowane;j
sztuki.

W regulaminie nalezy unormowacC kwestie zwigzane z rozporzgdzaniem i
korzystaniem /naby¢ prawa do niego/ z projektu racjonalizatorskiego, a takze
zagadnienia zwigzane z dalszym opracowaniem rozwigzan, ktére mogtyby zostaé
zgtoszone w Urzedzie Patentowym.

W Regulaminie Wynalazczosci powinno sie uregulowaC w przedsiebiorstwie
wszystkie sprawy wytwordw intelektualnej dziatalnosci pracownikéw, wliczajgc w to
réowniez projekty racjonalizatorskie. Mozna tu tez uwzgledni¢ prawa autorskie do
réznych powstajgcych w przedsiebiorstwie dokumentacji, ktére sg czyms troche
innym od wtasnos$ci przemystowej. Napisanie regulaminu najlepiej zleci¢ kancelarii
patentowej, ktora zatrudnia rzecznika patentowego i prawnika specjalizujgcego sie w
tych przepisach. Przewaznie majg tam prawie gotowe rozwigzania, wymagajgce
drobnych korekt dla naszego przedsigebiorstwa. Dobrze jest tez powierzy¢
organizacje i zarzgdzanie racjonalizacjg jednemu pracownikowi i niekoniecznie musi
to by¢ inzynier. Moze bycC to technik, ktéry ma talent do organizacji, zna dobrze
regulamin wynalazczosci dziatajgcy w przedsiebiorstwie i troche Prawo Wtasnosci
Przemystowej oraz bedzie pilnowat pewnych terminow.
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Trzeba tez co$ powiedzie¢ o podatkach i ZUS-ie. Wspomniane wczes$niej podejscie
dawniejszej ,wtadzy” do wynalazczosci i zwolnienie wszelkich wyptat dla tworcow i
obstugi wynalazczosci z tego tytutu z podatku i ZUS-u $wiadczyto jak powaznie
traktowano wynalazczosc i jakich w sumie oczekiwano zyskéw z tego tytutu. Dzisiaj
jest gorzej pod tym wzgledem, ale nie beznadziejnie. Sg bowiem nagrody dla
tworcow z tytutu wynalazczosci i racjonalizacji, w ktérych obowigzujg 50 % koszty
uzyskania. Sg tez prawa autorskie, ktére najczesciej realizowane sg przy pomocy
umowy o dzieto. ZUS-u od nagréd tez nie ma. A to gtdwnie nagrody dla tworcow
powinny wynikac z regulaminu wynalazczosci w przedsiebiorstwie.

Uregulowanie spraw racjonalizacji w przedsiebiorstwie stwarza mozliwosci nie tylko
uzyskania przewagi konkurencyjnej, ale réwniez osiggniecia oszczednosci w
procesie wytwarzania czy podwyzszenia jakosci oferowanych wyrobdéw, czy ustug.
Docenianie i pielegnowanie postaw zwigzanych z wynalazczoscig, racjonalizacjg i
innowacyjnoscig wptywa na podejscie pracownikow do ciggtego doskonalenia, do
kreatywnosci, ktére w konteks$cie dzisiejszych wysokich wymogoéw stawianych przez
rynek, wydajg sie jednak w wielu przedsiebiorstwach niedoceniane.

8. Podsumowanie

Powyzsze wytyczne, a raczej wybdér pewnych zagadnieh przydatnych w
organizowaniu matych, a niekiedy srednich przedsiebiorstw produkcyjnych, ktore
powinny byé bezwzglednie zastosowane przy uruchamianiu produkcji nie wyczerpuje
catosci zagadnien z tym zwigzanych. Nie oméwiono tu mnéstwa jeszcze innych pojec
i spraw, ktore mogtyby by¢ przydatne przy zaktadaniu nowych przedsiebiorstw czy
zaktadow produkcyjnych. Powyzsze informacje nalezy traktowaé jako minimalny
zakres wiedzy na te tematy. Wybor powyzszy dotyczy w zasadzie zaktadu
produkcyjnego o profilu mechanicznym. Jednak zdecydowana wiekszo$¢ informacii
jest tez przydatna w innych branzach przy uruchamianiu produkcji, gdyz wszelkie
produkcje powinny odbywac sie wg pewnych podobnych samych zasad.
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Aneks nr 1;
NARZEDZIOWNIA W MALYM ZAKLADZIE PRODUKCYJNYM

Autor: Aleksander t.ukomski

Narzedziownia, wypozyczalnia /wydajnia/ narzedzi, a takze same narzedzia sg
bardzo waznym elementem dziatalnosci przedsiebiorstwa produkcyjnego, zwtaszcza
w branzy budowy maszyn, ale tez czesto i w innych branzach. Trudno sobie
wyobrazi¢ produkcje w zakfadzie produkcyjnym, w ktérym problem narzedzi jest
niezorganizowany, narzedzia sg u pracownikdw produkcyjnych w szafkach, czesto
stepione lub do wymiany, a nikt w przedsigbiorstwie nad tym nie panuje. Jednak tak
sie zdarza.

W tekscie przedstawiono kilka podstawowych zagadnien zwigzanych z wtasciwym
prowadzeniem gospodarki narzedziowej w mniejszych zaktadach produkcyjnych.

Gospodarkg narzedziowg w zakfadzie produkcji mechanicznej zajmuje sie specjalny
dziat gospodarki narzedziowej. Tak jest w duzych fabrykach. W mniejszych
zakfadach produkcyjnych narzedziami zajmuje sie dziat utrzymania ruchu lub w
bardzo matych zaktadach specjalnie wyznaczona do tego osoba.

Narzedziownig nazywane sg réwniez cate wyodrebnione firmy specjalizujgce sie w
produkcji narzedzi, szczegodlnie form wtryskowych, wykrojnikdw, ttocznikow oraz
innych elementow metalowych przeznaczonych do wykorzystywania w procesach
przemystowych.

Na ogot dziatowi gospodarki narzedziowej podlegajg: narzedziownia, centralny skfad
/magazyn/ pomocy warsztatowych, ostrzalnia, oddziat regeneracji narzedzi i pomocy
warsztatowych, wypozyczalnia narzedzi, a niekiedy inne jeszcze komorki, w
zaleznosci od profilu produkcji i dysponowanych urzgdzen. Gtéwnymi zadaniami tego
dziatu sa:

e Planowanie zapotrzebowania na narzedzia i pomoce warsztatowe,

e Produkcja pomocy warsztatowych, specjalnych,

e Przechowywanie, konserwacja, ostrzenie, remonty i regeneracja zuzytych
narzedzi i pomocy warsztatowych,

e Dostarczenie narzedzi i pomocy warsztatowych do wydziatow i stanowisk
roboczych,

e Nadzoér techniczny nad stanem i eksploatacja pomocy warsztatowych i
narzedzi,

e Ewidencja ruchu narzedzi i pomocy warsztatowych w zaktadzie.

Dziat ten zajmuje sie podanymi przykladowo ponizej narzedziami i pomocami
warsztatowymi.
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Narzedzia uzywane w mechanice sg to wykonane przedmioty proste Iub
skomplikowane wspomagajgce pracownika w pracy, ktora jest trudna lub niemozliwa
do wykonania gotymi rekami, szczegdlnie dotyczgcej zmiany ksztattu obrabianego
materiatu.

Mogg one by¢ uzytkowane bezposrednio przez cziowieka lub byé wyposazeniem
réznych maszyn.

W przemysle mechanicznym szczegdlnie jako narzedzia, sg klasyfikowane np.
handlowe noze tokarskie, frezy, wiertta, rozwiertaki itp., ale tez narzedzia specjalne
jak np. dtugie wiertta lub wielostopniowe o stopniowanych $rednicach, wytaczadta,
gtowice frezarskie, specjalnie wykonywane przyrzady ttoczne, wykrojniki lub formy do
gumy czy tworzyw sztucznych itp.

Pomoce warsztatowe w mechanice, to cate wyposazenie pomocnicze stanowiska
pracy, ktérego celem jest rozszerzenie mozliwosci obrobkowych, czy to obrabiarki,
czy tez stanowiska pracy i jest dostosowane do obrébki okreslonej czesci w trakcie
okreslonej operacji technologiczne.

Pomoce warsztatowe mogg by¢ handlowe lub specjalnie wykonane. Mogg byc¢
zgodne z normami europejskimi, branzowymi lub zaktadowymi lub tez wykonane jako
nieznormalizowane. Podstawowy podziat pomocy warsztatowych podano ponizej:

Przyrzagdem nazywa sie pomoc warsztatowa:

e stanowigcg przedtuzenia tancucha kinematycznego obrabiarki i umozliwiajg
rozszerzenia jej mozliwosci technologicznych np. gtowice wiertarskie
wielowrzecionowe, stoty obrotowe, podzielnice,

e stuzgcg do ustalania i zamocowania przedmiotéw obrabianych, a niekiedy tez
narzedzi bezposrednio lub przy uzyciu uchwytu obrébkowego albo oprawki
narzedziowej np. przyrzad wiertarski, ale tez przyrzad spawalniczy lub
montazowy.

Uchwytem nazywa sie pomoc warsztatowg przeznaczona do ustalania i
zamocowania przedmiotu dla wykonania obrébki lub montazu. Uchwyty mogg byé
prostej budowy Ilub skomplikowane. Niekiedy z mechanizmami mocujgcymi
wyposazonymi w napedy i dodatkowo w elementy prowadzgce narzedzia, a takze w
elementy umozliwiajgce nadanie przedmiotowi obrabianemu kilku kolejnych potozen
do obrobki bez potrzeby ponownego przemocowania i bazowania.

Oprawka nazywa sie pomocg warsztatowg przeznaczong do ustalania i
zamocowania narzedzi.

Sprawdziany, to pomoce warsztatowe znormalizowane co do ksztattu i wymiardw i
wszelkie inne nieznormalizowane sprawdziany, stuzgace do kontroli wymiardw,
ksztattow i powierzchni.
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Pomocami warsztatowymi sg np. trzpienie tokarskie i szlifierskie, rozne oprawki do
narzedzi handlowych, specjalne uchwyty np. frezarskie lub specjalne tarcze
tokarskie, ale tez przyrzagdy spawalnicze czy montazowe, niekiedy znacznych
rozmiarow. Stosuje sie tez specjalne ustawiaki i kontr-ustawiaki do narzedzi, czy
mostki do tuszowania przy doktadnej obrobce powierzchni np. skrobaniu prowadnic.
Wystepuje tu jeszcze mnostwo innych niewymienionych specjalnych pomocy
warsztatowych, przyrzadow, réznego rodzaju uchwytéw. Bardzo czesto wyroby te
spetniajg rézne funkcje, ktére wzajemnie sie przenikajg i mogg wtedy byc¢
klasyfikowane pod réznymi nazwami.

Dziat gospodarki narzedziowej zajmuje sie tez elektronarzedziami, a takze
aparatami, narzedziami i przyrzgdami pomiarowo-kontrolnymi.

Wielkos¢ dziatu gospodarki narzedziowej i zakres jej dziatania powinien wynika¢ z
projektu technologicznego, ktory okresla potrzebng zatoge i odpowiednig organizacje
dziatu oraz srodki umozliwiajgce wtasciwe funkcjonowanie gospodarki narzedziowej
w zaktadzie.

W duzych zaktadach wystepuje na ogdét potrzeba oddzielnego, oddziatu produkciji
narzedzi i oprzyrzgdowania, odpowiednich magazynoéw oraz jednostek zajmujgcych
sie ostrzeniem i naprawg i wypozyczaniem narzedzi takze zorganizowanych niekiedy
przy wydziatach produkcyjnych. Przy niewielkich wydziatach produkcyjnych jest to
najczesciej tylko wypozyczalnia narzedzi.

Projektujgc szczegotowo wypozyczalnie narzedzi i pomocy warsztatowych nalezy
najpierw okreslic:

e ilosC i asortyment narzedzi i pomocy warsztatowych bedgcych jednoczesnie w
uzyciu

e okres na jaki powinien wystarczy¢ zapas,

e wielkos¢ pomieszczenia potrzebnego do ich przechowywania,

e ilos¢ i rodzaj potrzebnego wyposazenia /regaty, pofki, stoty/

e system ewidencji wypozyczania narzedzi i pomocy warsztatowych wraz z
odpowiednim sprzetem do jego obstugi.

Wielko$¢ zapotrzebowania narzedzi i innych pomocy warsztatowych okresla sie na
podstawie:

e planu produkcji zaktadu,
e planu uruchomienia nowych wyrobdw,
e wykazu stosowanych pomocy warsztatowych.

Dla produkcji wielkoseryjnej powinny one by¢ opracowane dla kazdej produkowanej
czesci, a niekiedy nawet operacji technologiczne;j.
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Trzeba tez wzig¢ pod uwage normy zuzycia narzedzi i innych pomocy

warsztatowych. Mogg to by¢ normy uzyskane na drodze analitycznej Ilub
statystycznej. Dla narzedzi skrawajgcych normy zuzycia okresla sie ze wzoru:

Gdzie: n - liczba mozliwych ostrzen narzedzia az do zupetnego zuzycia, T- trwatosé
ostrza ustalana na podstawie odpowiednich wzorow lub w drodze badan.

Dla uzyskania rzeczywistej normy zuzycia nalezy obliczong norme zuzycia pomnozy¢
przez wspotczynnik przedwczesnego zuzycia - k, ktéry uzyskuje sie z analizy zuzycia
narzedzi w okresie 12 miesiecy. Trzeba tu jeszcze wzig¢ pod uwage rzeczywisty
czas pracy narzedzia, czyli czysty czas pracy narzedzia, gdy narzedzie skrawa
materiat, bez dobiegdw i wybiegow oraz innych czaséw pomocniczych.

Wypozyczalnia narzedzi i pomocy warsztatowych w matych zaktadach jest zwykle
jedna, centralna. W wiekszych istnieje przy kazdym z wydziatéw produkcyjnych.

Powierzchnia wypozyczalni w stosunku do powierzchni produkcyjnej stanowi
niewielki procent. Orientacyjnie przyjmuje sie 0,5 — 0,8 m? /m, gdzie m jest liczbg
obrabiarek produkcyjnych obstugiwanych przez wypozyczalnie. Jednak wielkos¢
wypozyczalni zalezy od rodzaju produkcji, stopnia oprzyrzgdowania, zmianowosci
pracy i liczby obstugiwanych stanowisk.

Podobnie z ostrzalnig narzedzi. Gdzie liczbe ostrzarek okresla sie w zaleznosci od
liczby obrabiarek i rodzaju uzywanych narzedzi. Dla wiekszych wydziatbw czy
zakfadow liczba ta stanowi ok. 4 %, a dla mniejszych ok. 7 %. Wyposazenie ostrzalni
w drogie specjalne maszyny powinno by¢ uzasadnione doktadnymi obliczeniami ich
obcigzenia oraz optacalnosci ich zainstalowania. W przeciwnym razie moze sie
okazaC, ze korzystniej jest ostrzyC narzedzia na zewnagtrz w wyspecjalizowanej
firmie.

Drobne naprawy pomocy warsztatowych i przyrzgdow powinno sie wykonywacC w
specjalnym warsztacie naprawy oprzyrzgdowania, a nie w narzedziowni, ktora
przeznaczona jest w zasadzie do produkcji nowych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

Uzupetnianie stanu zapasOw narzedzi i pomocy warsztatowych w wypozyczalni
powinno odbywaé¢ sie wg systemu maksimum-minimum. Jest jeszcze zapas
zamowieniowy, ale z chwilg gdy zapas osiggnie stan zamdwieniowy wystawia sie
zapotrzebowanie na narzedzia w takiej ilosci aby osiggng¢ stan maksymalny.
Powinno to odby¢ sie zanim stan osiggnie poziom minimalny.
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W wypozyczalni prowadzi sie kartoteke obrotu narzedziami i pomocami
warsztatowymi, gdzie ewidencjonowane sg wszystkie narzedzia znajdujgce sie w
wypozyczalni i w obrocie tzn. w wydziatach, ostrzalni, naprawie i w stanowiskach
pracy. Kierownikowi wypozyczalni podlega tez najczesciej ostrzalnia narzedzi.
Narzedzia po naostrzeniu, sprawdzane sg przez kontrolera i przekazywane z
powrotem do wypozyczalni. Oddziat napraw i regeneracji pomocy warsztatowych
najczesciej organizacyjnie podlega narzedziowni. Wykonuje sie tam wszelkiego
rodzaju remonty przyrzgddéw oraz regeneracji narzedzi w drodze szlifowania ich na
inny wymiar, napawania, chromowania itp.

Osobng sprawg sg narzedzia dla obrabiarek zespotowych i centréw obrdbczych,
gdzie konieczne jest ich zamontowanie w oprawkach dla np. magazynéw narzedzi w
obrabiarce. Trzeba tez ustali¢ ich dlugo$¢ w stosunku do czota wrzeciona. Stosuje
sie tu specjalne ustawiaki i niekiedy kontr-ustawiaki, gdyz doktadnos¢ tego
ustawienia niekiedy bywa wysoka.

Pomoce regenerowane zostajg rozchodowane i nastepnie zaprzychodowane
podobnie jak pomoce nowe.

Niezwykle wazng sprawg w gospodarce narzedziowej przedsigebiorstwa jest
ewidencja narzedzi. Podwadjne zakupy, przestoje maszyn, kradzieze narzedzi, to
tylko niewielka czes¢ problemdéw wynikajgcych z nieefektywnego gospodarowania
narzedziami. Dawniej w okresie przed powszechnym uzyciem komputerow
stosowano do ewidencji narzedzi papierowe rewersy, podobnie jak w bibliotekach
przy wypozyczaniu ksigzek. Powodowato to kolejki przed okienkiem wypozyczalni
narzedzi, bo dtugo trwato wypisywanie kwitow i wypetnianie ksigzek narzedziowych.
Po6zniej pojawit sie system marek. Istnieje system tzw. jednomarkowy i dwumarkowy.
Byty to najczesciej nieduze metalowe okragte znaczki z przypisanym numerem
pracownika /wybitym lub wygrawerowanym/ i matym otworem do nanizania na
specjalnym krazku z drutu, na ktorym pracownik trzymat te marki. W systemie
jednomarkowym pracownik otrzymuje pewng ilo§¢ marek, na ktére moze pobrac
narzedzia. Marke ktadzie lub zawiesza sie w wypozyczalni na regale w miejsce
pobranego narzedzia. Po zwrocie narzedzia pracownik otrzymuje marke z powrotem.
W systemie dwumarkowym, oprécz marki pracownika istniejg jeszcze marki
zwigzane z narzedziem, gdzie te druga marke dodatkowo wiesza sie na tablicy z
nazwiskami pracownikéw. W systemie dwumarkowym mozna zawsze stwierdzi¢, ile i
jakie narzedzia sg u pracownika.

Komputery spowodowaty wprowadzenie oprogramowania do obstugi gospodarki
narzedziowej. Wprowadzono, w latach dziewiecdziesigtych ub. wieku, arkusze
kalkulacyjne, niekiedy proste, a niekiedy bardziej skomplikowane. Oprogramowanie
takie mozna uzyska¢ od firm zajmujgcych sie dostawg narzedzi, zwlaszcza jezeli
przedsiebiorca uzywa znacznych ilosci narzedzi. W niektérych przedsiebiorstwach
moze to by¢ kilka tysiecy do nawet kilkudziesieciu tysiecy narzedzi. Komputery

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: inz. Aleksander Lukomski | Stron 68



AN Organizacja Produkcji w Malym Zaktadzie 2022

znacznie przyspieszyty proces czynnosci wypozyczania narzedzi i okreslenie stanu
narzedzi, spowodowaty tez znaczne oszczednosci w gospodarce narzedziowej.

W ostatnich latach nastgpit dalszy postep w ewidencjonowaniu narzedzi.

Oprogramowanie komputerowe, zeby je w petni wykorzysta¢, potrzebuje najpierw
niejako fizycznego uporzgdkowania narzedzi w przedsiebiorstwie. Nalezatoby
pozbiera¢ narzedzia i inne pomoce warsztatowe, kitore mogg znajdowac sie w
réznych miejscach przedsiebiorstwa, a najczesciej u pracownikéw i je odpowiednio
skatalogowaé. Nalezy tez stworzy¢ system identyfikacji, tzn. kazdemu narzedziu
nada¢ unikalne, jednoznacznie identyfikowalne oznaczenie, ktore powinno byc¢
zwigzane z narzedziem. Metodami znakowania sg dzi§ kody kreskowe i znaczniki
RFID. Zaletg kodéw kreskowych jest mozliwos¢ wykorzystania kodow nadanych
przez producenta. Mozna tez umieszczac je nie bezposrednio na narzedziu, ale na
skrzynce, ktéra jest w odpowiednim miejscu w regale, w ktérym to narzedzie jest
sktadowane.

W praktyce wiekszos¢ przedsiebiorstw tworzy swojg witasng, wewnetrzng
nomenklature znakéw, co powoduje, ze trzeba je nanies¢ ponownie — w formie
drukowanych etykiet lub coraz czesciej stosowanych takze kodéw grawerowanych
laserowo. Do ich sczytywania wykorzystywane sg réznorodne urzgdzenia — od
skanerow recznych po przenosne komputery z czytnikiem kodoéw kreskowych.
Wystepuje tu koniecznos¢ kontaktu wzrokowego czytnika z kodem, co utrudnia prace
w wypozyczalni narzedzi.

W ostatnich latach nastgpit dalszy postep w ewidencjonowaniu i obrocie narzedzi. W
wypozyczaniu narzedzi zastosowano znaczniki RFID.  Skrét RFID - Radio
Frequency Identification, czyli identyfikacja czestotliwosci radiowej oznacza technike
polegajgcg na wykorzystaniu fal radiowych w celu przesytu danych, a takze zasilania.
Stad znaczniki nie muszg by¢ wyposazone w baterie. Technika RFID pozwala na
odczytywanie oraz zapisywanie znakéw RFID, a w zaleznosci od skomplikowania
rozwigzania odczyt mozliwy jest z odlegtosci od kilkudziesieciu centymetréw do
kilkudziesieciu metréw. Duzg zaletg tego systemu jest mozliwosé odczytywania wielu
etykiet jednoczesnie, o ile tylko znajdujg sie w polu odczytu /zasiegu anteny/
czytnika.

Znaczniki RFID, skanowane bezkontaktowo za pomocg odbiornikow ultra wysokiej
czestotliwosci UHF — mogg by¢ sczytywane z duzych odlegtosci w tempie nawet 100
etykiet na sekunde. Znaczniki RFID sg coraz czesciej stosowane jako podstawowa
metoda identyfikacji zaréwno wyposazenia, jak i samych pracownikow. Dla
jednoznacznego powigzania narzedzia z jego uzytkownikiem, konieczne jest
wyposazenie pracownikéw w karte zblizeniowg lub breloczek RFID skanowany w
procesie wydawania i zwrotu sprzetu. Znacznie usprawnia to prace zaktadowych
wypozyczalni, redukujac kolejki przy okienku wydawczym i pozwalajgc na szybkg
lokalizacje narzedzi pozostajgcych w obiegu.
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W wielkich przedsiebiorstwach, w ktérych wypozyczalnie wydajg setki narzedzi
dziennie, dobrym rozwigzaniem moze okaza¢ sie zastosowanie automatow
vendingowych, tzn. skomputeryzowanych szaf narzedziowych. Dziatajg podobnie do
automatow wydajgcych napoje, stodycze, czy kanapki, tylko wyposazono je w
bardziej skomplikowane systemy rejestracji. Automaty vendingowe sg przeznaczone
do przechowywania, wydawania i zarzgdzania zasobami wszelkiego typu narzedzi,
oprzyrzadowania, a takze innych produktow wykorzystywanych w procesach
produkcji w zakfadach przemystowych, ktére automatycznie po zeskanowaniu karty
zblizeniowej lub RFID wydajg konkretne narzedzie wybrane z listy dostepnego
wyposazenia. Automatycznie przypisujg je do danego uzytkownika. Duzg zaletg tych
automatéw jest dostepnos¢ do nich przez catg dobe, co ma znaczenie w przypadku
pracy trzyzmianowej. Proces wydawania narzedzia trwa kilkanascie sekund, a wiec
maszyny tego typu przyspieszajg i zwiekszajg efektywnosc¢ produkcji, a jednoczesnie
mozliwos¢ przypisania narzedzia do konkretnego pracownika pozwala lepiej
kontrolowa¢ obieg narzedzi i stany magazynowe. Mozna zastosowaC automaty
vendingowe, przy pewnym naktadzie pracy, i w matych zaktadach produkcyjnych,
nawet przy stosowaniu ostrzenia narzedzi na zewnatrz przedsiebiorstwa.

Prawidtowe zorganizowanie gospodarki narzedziowej w zakfadzie produkcyjnym jest
trudne. Jednak w interesie wszystkich uczestnikdw procesu produkcyjnego jest aby
dziatata ona niezawodnie i ptynnie. Dlatego warto poswieci¢ wiecej uwagi temu
zagadnieniu.

Odbiorcy

Wydziat
produkcy jny

() V e A

7~ Magazyn odpadéw

Sktad

odbiorczy
Magazyn gtéwny Wydziat
( - produkcy jny

Kontrola

techniczna

1zba

V ‘ r o V | pomiarew
Wydziat
S
Sktad e — pridany
stali. I regeneracjl \ = [:
narzedzi
I mareriatow Odziat
pomocniczych produkcji pomocy
warsztatowych
| Nowe lub naprawione pomoce warsztatowe

Stare lub uszkozonee pomoce warsztatowe
Wiory | materiaty odpadowe

Rys.1. Przyktadowy schemat obiegu narzedzi i pomocy warsztatowych w zaktadzie
produkcyjnym
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Fot.1. Regat ze skrzynkami na narzedzia ze znakowaniem kodem kreskowym

Fot. 2. Znacznik RFID zwany takze tagiem
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Fot.3. Inny rodzaj znacznika RFID, wykonany jako klasyczny breloczek.
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Fot. 4. Przyktadowa szafa vendingowa
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Aneks nr 2:
Narady i zebrania w dzialalnosci inzyniera

Autor: Aleksander tukomski

Trudny temat, bo niby jest mnostwo réznych przepiséw, definicji, opisanych zasad,
ale na ogot sg one zbyt ogdlne i brakuje konkretow. Wydaje sie, ze kazdy inzynier,
technik, a takze mistrz konczac szkote powinien zna¢ zasady prowadzenia narad,
pisania notatek, protokotéw i ich archiwizowania i czesto nawet byty jakies wykftady
na ten temat, ale najczesciej zbyt ogdine i tak naprawde to miatby on problem, gdyby
przyszto mu konkretnie zorganizowac¢ nawet prostg operatywke, ktéra spetnitaby swoj
cel. A przeciez bardzo czesto to inzynierowie i technicy zajmujg sie zarzgdzaniem na
mniejszg lub wieksza skale, ktorego jednym z wazniejszych elementow sg wiasnie
narady, na ktoérych zapadajg wazne decyzje czy zalecenia.

W duzych zakfadach lub zagranicznych koncernach sg wypracowane metody
organizacji spotkan. Wiadomo kto i jak organizuje, bo sg specjalne procedury i
instrukcje oraz wzory protokotow i notatek. Problemy najczesciej wystepuja w
mniejszych zaktadach produkcyjnych lub firmach inzynierskich, gdzie takich wzorow
brakuje, a tych z koncernéw nie da sie przenies¢ do mniejszej firmy, a i literatura
techniczna nie podaje gotowych rozwigzahn dla takich dziatan. Powinny byé
rozpowszechniane dobre praktyki dotyczgce zebran, poprzez szkoty. Pare informac;i
na temat narad zebranych z praktyki w sredniej firmie produkcyjnej, metalowej,
zawarto w niniejszym opracowaniu uwzgledniajgc specyfike zaktadu produkujgcego
jednostkowe maszyny i urzgdzenia technologiczne. Problem zebran i narad jest
szerszy i dotyka tez organizacji i zarzgdzania oraz zwigzanego z tym schematu
organizacyjnego przedsiebiorstwa. Zagadnienie te sg dos¢ obszerne i tu tylko
wspomniano o ich powigzaniu z tak wydawatoby sie prostym zagadnieniem jak
narada. Ze schematu organizacyjnego wynika bowiem kto powinien w jakiej naradzie
uczestniczyC i jakie ma kompetencije.

Rodzaje zebran

Ze wzgledu na r6znorodnos¢ omawianych na zebraniu spraw wystepujg rézne typy
zebran. Z tych wielu wymienianych w literaturze warto omowic tylko w zasadzie trzy
typy zebran dotyczgce dziatan inzynierskich:

e odprawa — zwana potocznie operatywkg jest to krétkie zebranie o charakterze
roboczym w celu przekazania przez szefa instrukcji do szybkiej realizacji
dotyczacych pracy w najblizszym czasie /np. codzienna, cotygodniowa lub
zwotywana ad hoc odprawa u dyrektora technicznego, operacyjnego,
kierownika wydziatu technicznegol/.

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowal: inz. Aleksander Lukomski | Stron 74



S
se
WA Organizacja Produkcji w Matym Zaktadzie 2022
e narada — zebranie pracownikbw komorki organizacyjnej w celu

przedyskutowania aktualnych problemoéw i ustalenia $rodkéw realizacji.
Czesto sg to narady okresowe np. raz w tygodniu o Scisle okreslonym terminie
np. w poniedziatek o godz. 8:00 lub w pigtek pod koniec dnia pracy tzw.
narada podsumowaujgca tydzien.

e Rada Techniczna — to zebranie wybranych pracownikéw na temat np. wyboru
sposréd  kilku  koncepcji rozwigzania skomplikowanej maszyny lub
zatwierdzenie przyjetego rozwigzania projektowego czy konstrukcyjnego. Na
rade techniczng zaprasza sie czesto przedstawicieli inwestora /klienta/, ktorzy
majg rownorzedne prawo gtosu. Ustalenia rady sg spisane w formie protokotu
i sg ostateczne. Ustalenia rady mogg by¢ zmienione tylko poprzez nastepng
rade, w zasadzie, w tym samym gronie. Jezeli rada dotyczy zatwierdzenia
rozwigzania konstrukcyjnego czy technologicznego to powinna by¢ wtedy
przedstawiona i omdéwiona dokumentacja w stadium co najmniej projektu
wstepnego.

Inne typy zebran jakie mogg wystgpi¢ to: posiedzenie, seminarium, zgromadzenia
konferencja kongres zjazd, ale i krétka narada na temat biezgcych spraw, narada
robocza, krotka narada u szefa, krétka odprawa, narada robocza na temat biezgcych
probleméw zaktadu pracy.

Te typy zebran nie zostaty tu omoéwione jako zebrania wystepujgce takze w innych
dziedzinach dziatalnosci, nie tylko inzynierskie;.

Przygotowanie zebrania

Przed zwotaniem zebrania nalezy zastanowi¢ sie nad celem zebrania i
oczekiwaniami z nim zwigzanymi, nad typem zebrania, ktére chcemy przeprowadzic,
nad listg uczestnikow, miejscem i czasem spotkania.

Ogromnie wazne jest ustalenie, jakie obowigzki i jaki zakres odpowiedzialnosci bedg
miaty poszczegolne osoby podczas zebrania, kto bedzie przewodniczagcym, jakie
metody i techniki zostang zastosowane podczas dyskusji, planowania,
rozwigzywania problemow i podejmowania decyzji. Nalezy wiec odpowiednio
wczesniej powiadomié prowadzgcego, referujgcych lub inne osoby, ktére chciatyby
zabrac gtos, aby przygotowaty wtasne wystgpienia. Jesli jakie$ prezentacje czy inne
sprawy wymagajg od uczestnikow przygotowania materiatow, trzeba sporzadzi¢ ich
liste, dotgczy¢ jg do porzgdku obrad i rozesta¢ do zaproszonych razem z
zaproszeniem.
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Wiasciwe przygotowanie zebrania wymaga wykonania odpowiednich czynnosci, z
ktérych najwazniejsze to:

ustalenie celu i tematyki spotkania;

ustalenie miejsca i terminu obrad,

ustalenie osoby, ktéra bedzie prowadzita zebranie i protokolanta;

ustalenie liczby uczestnikow;

ustalenie porzadku obrad,

przygotowanie materiatow (tezy wyktadow, pisma intencyjne, szczegotowy

harmonogram zebrania, ale tez harmonogramy projektéw, o ktérych bedzie

mowa na zebraniu, zwlaszcza jezeli dotyczg przekroczenia termindéw, druki,

referaty)

7. zarezerwowanie sali;

8.  przestanie zaproszen uczestnikom wraz z materiatami odpowiednio
wczesniej np. mailem;

9. przygotowanie listy obecnosci;

10. wyznaczenie osoby sporzgdzajgcej protokot;

11. przygotowanie zebrania od strony technicznej (przygotowanie sali,
urzgdzen audiowizualnych, punktéw informacyjnych, szatni);

12. zamowienie lub przygotowanie positkdbw i noclegdéw (jezeli zachodzi taka

potrzeba).

o0k wbdpE

Porzadek zebrania

Porzadek zebrania gwarantuje sprawny przebieg zebrania. Jest to schemat, zgodnie
z ktorym przewodniczgcy prowadzi zebranie, utatwia on przygotowanie sie
uczestnikom, przygotowanie materiatdw i protokotowanie zebrania. Powinien by¢ tak
utozony, aby nie spowodowac zbytniego przemeczenia uczestnikow i zagwarantowac
realizacje wczesniej zatozonych celdw.

Czas miedzy jedng przerwg a drugg nie powinien przekracza¢ maksymalnie dwéch
godzin, przy czym nalezy go zweryfikowa¢ w zaleznosci od formy zebrania; praca w
grupach lub dyskusja moze trwaé dituzej, stuchanie referatéw krocej. Referaty, czy
nawet krotkie teksty czytane sg gorzej odbierane niz wyswietlone na ekranie.

Na krétkg przerwe wystarczy 15 do 20 minut, na przerwe obiadowg nalezy
przeznaczy¢ 1 do 2 godzin.

Sprawy rézne lub wolne wnioski umieszcza sie na kohcu obrad, gdyz jest to punkt
zebrania, nad ktérym nie zawsze udaje sie zapanowaé czasowo. Mozna opracowac
porzadek spotkania z podaniem czasu trwania poszczegdélnych punktow lub tylko
godzine rozpoczecia i .,planowany czas zakonczenia”. Nalezy dagzy¢ do jak
najkrotszych zebran. Idealnie bytoby gdyby zebranie trwato maksymalnie dwie
godziny.
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Typowy porzgdek zebrania obejmuje:

1.

©NOoO Ok WD

otwarcie obrad i ewentualny wybor przewodniczgcego, jezeli nie jest on, z
gory, przewidziany. Jezeli sg to zebrania cykliczne, to najczesciej jest
wyznaczony z gory np. dyrektor techniczny lub kierownik wydziatu;

przyjecie protokotu z poprzedniego zebrania;

sprawozdanie z wykonania uchwat, postanowien i wnioskow;

wypowiedzi wprowadzajgce do dyskusji;

dyskusja;

podsumowanie dyskusji i ewentualne podjecie uchwat lub postanowien;
wolne wnioski;

zamkniecie obrad.

Nie wszystkie elementy typowego porzadku zebrania muszg wystepowac na kazdym
z nich, w przedsiebiorstwie nie zawsze wybiera sie przewodniczgcego, gdyz
zebraniom przewodniczy zwykle szef firmy lub dyrektor techniczny /zastepcal/. Na
odprawach nie przeprowadza sie dyskusji wiec nie musi by¢ jej w porzgdku zebrania.
Niezwykle waznymi punktami porzadku obrad s3a:

przyjecie protokotu z poprzedniego zebrania; kazdy uczestnik zebrania ma
prawo zna¢ protokét z niego, dlatego tez na kazdym nastepnym zebraniu
uczestnicy powinni by¢ zapoznani z protokotem z poprzedniego zebrania;
sprawozdanie z wykonania uchwat, postanowien, wnioskow — celem kazdego
zebrania jest wypracowanie stanowczego stanowiska w kazdej omawianej
sprawie oraz stanowcze przestrzeganie harmonogramow  realizacji
poszczegolnych omawianych projektéw. Nieprzestrzeganie terminéw realizacji
projektow, aby byto stanowcze musi by¢ zwigzane z konsekwencjami za ich
niedotrzymanie. Np. pierwsze ,przeterminowanie” moze spowodowac
przesuniecie terminu w harmonogramie o np. kilkka dni /dwa lub trzy/ po
ustaleniu powodu przesuniecia i jego zaakceptowaniu przez prowadzgcego
narade, po wystuchaniu innych gtoséw w tej sprawie oraz ustaleniu
ewentualnie przyczyn obiektywnych, chociaz wiekszo$¢ zdarzen jest
przewidywalna. Sg tu dostepne rézne narzedzia w postaci analiz np. MFEA,
czy MSPROJECT, ktére dajg szanse przewidywania stabych stron projektu i
,waskich gardet’. Drugie ,przeterminowanie” na tym samym poziomie musi juz
by¢ zwigzane z powaznymi sankcjami np. utrata premii, zmiang osoby
prowadzacej projekt, do ewentualnego przesuniecia prowadzgcego projekt na
mniej odpowiedzialne stanowisko lub nawet w skrajnych przypadkach do
zwolnienia z pracy. Moze tez nalezy wzmocni¢ grupe oséb majacg problemy w
realizacji zadania. Harmonogram musi by¢ sprawg niezwykle powaznie
traktowang. Podobnie jak sprawy zwigzane z przekroczeniem budzetu.
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Przebieg zebrania

Oto niektére z zalecen dotyczgce prowadzenia zebran:

e Spotkania powinny zaczyna¢ sie punktualnie, nie nalezy czeka¢ na
spbzniajgcych sie. Czas obecnych na spotkaniu powinien by¢ bezwzglednie
szanowany. Spéznieni powinni sie sami dowiedzie¢, we wtasnym zakresie, po
zebraniu, o czym byta mowa, gdy ich nie byto. O to, by spotkanie rozpoczeto
sie o czasie, dba gospodarz, czyli organizator ktéry, poza tym pilnuje
realizowania planu spotkania, decydujgc o przechodzeniu do kolejnych spraw i
0 zakonczeniu zebrania.

e Jesli w trakcie spotkania zostaty ustalone zadania do wykonania, prowadzgcy
zebranie powinien nie tylko kazacC je zanotowac, ale tez upewni¢ sie, ze
wyznaczono termin ich realizacji oraz osoby odpowiedzialne za wykonanie.

e Prowadzacy zebranie powinien dbac o to, aby dyskutowacé na te tematy, ktore
bylty zaplanowane. Jesli pojawiajg sie watki i sprawy inne, to nie powinny
stawacC sie elementem dyskusji. Rolg przewodniczacego jest je zanotowac i
zaplanowac, kiedy te dodatkowe zagadnienia zostang omdwione.

e Rolg przewodniczgcego jest takze podsumowanie dyskusji idojscie do
konkluzji. Nawet najciekawsza dyskusja bedzie jatowa, jesli nie skonczy sie
konkretnym wnioskiem.

e Wazne jest, aby wprowadzic zasade niekorzystania podczas zebran
z telefonéw i komputeréw. W niektoérych firmach kierownictwo siega do
rozwigzan bardziej stanowczych, np. kazdy uczestnik wchodzgcy na spotkanie
musi pozostawic telefon przed wejsciem do sali.

e Po zakonczonym spotkaniu protokolant - sekretarz powinien niezwiocznie
rozestac do wszystkich uczestnikow notatke ze spotkania.

Protokoty z zebrah muszg by¢ przechowywane. Mogg byé przechowywane przez
prowadzgcego zebranie, ale najlepiej, gdyby oryginaty nie byly tatwo dostepne, dla
oséb postronnych. Protokét moze by¢ pisany recznie i przepisany pozniej w
komputerze. Musi to odbyc sie szybko, aby wszyscy uczestnicy waznej narady mogli
go podpisa¢. Moze tez, co jest najlepsze, by¢ napisany od razu w komputerze i
podpisany po wydrukowaniu, a po skanowaniu rozestany do wszystkich uczestnikow
zebrania. W niektorych przedsiebiorstwach stosuje sie zatgczanie listy obecnosci
jako zatwierdzenie protokotu. Jezeli zmiany dotyczyly tez przesuniecia terminéw, to
powinny by¢ zatgczone wszystkie nowe harmonogramy.

Z zebraniami zwigzane jest tez wykonywanie notatek przez poszczegdinych
uczestnikow zebran. Powinny tu by¢ przestrzegane tez pewne zasady tworzenia
notatek, tak aby najlepiej spetniaty swojg role. Zasady dotyczg tworzenia wszelkich
notatek i zapiséw dotyczgcych waznych spraw. Powszechne jest stosowanie
osobistego kalendarza. Najlepiej, gdyby byt to taki kalendarz, w ktérym po otwarciu
widac trzy dni: dzisiejszy, wczorajszy i jutrzejszy.

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: inz. Aleksander Lukomski | Stron 78



ST
g
e

Organizacja Produkcji w Matym Zaktadzie 2022

Ale nie zawsze kalendarz jest najlepszym rozwigzaniem, zwtaszcza gdy potrzebne
jest archiwizowanie notatek. Lepiej wtedy nadaje sie notes z wpinanymi kartkami w
kratke. Mozna wtedy na kazdej stronie wpisa¢ na gorze date. Notatki robi sie
zaczynajgc od nazwiska informatora lub osoby, ktérg nalezy poinformowac lub
hastowo nazwe sprawy i dalej krotko 3 do 4 linijek omodwienie sprawy. Jedna linijka
przerwy i nastepna notatka. Jezeli sprawa jest zatatwiona, to notatke sie przekresla
ukosnie. Po zatatwieniu wszystkich spraw np. w miesigcu wyjmuje sie kartki z
notatnika i zaktada opaske z datg np. miesigc i rok i mozna przechowac, czy to na
potce regatu, czy tez w archiwum wydziatu lub nawet fabryki, jezeli jest taki system
przechowywania przyjety. Jest to prosty i szybki system tworzenia notatek.

Oczywiscie jest tez mozliwe pisanie takich notatek w komputerze, ale trudno jest
nosi¢ ze sobg komputer na wszystkie spotkania nawet te mniej wazne lub na hali
fabrycznej, gdzie co chwile sg jakies sprawy bardziej lub mniej wazne. A pdzniejsze
przepisywanie notatek do pamieci komputera wydtuza niepotrzebnie czas na
sporzgdzenie notatki.

W protokole z zebrania powinna by¢ najpierw data i miejsce spotkania, temat
zebrania i lista obecnosci najlepiej ponumerowana. Dalej w punktach kroétkie
omowienie /najlepiej dwa trzy zdania/ kolejnych wypowiedzi oraz konkluzja /wniosek ,
podsumowanie/ kazdej omawianej sprawy. Na koncu podpisy wszystkich
uczestnikow zebrania zgodnie z numerami na liscie obecnosci.

Narady i zebrania oraz protokoty, ktdére sg prawidlowo napisane, sg waznym
elementem, tez prawnym, w dziatalnosci przedsiebiorstwa. W zasadzie ustalen
dokonanych na naradzie nie moze zmieni¢ pojedyncza osoba, gdyz gremium ma
zawsze wiekszg rangg niz jakis pracownik, nawet kierownik. Podobnie jest z naradg
na wyzszym poziomie zarzgdzania. Przyjete tam ustalenie nie mogg by¢ zmienione
przez narade nizszego stopnia. Np. jezeli zarzad, czesto powiekszony o inzynierow
/technologéw i konstruktorow czy kierownikow wydziatow/, podejmie decyzje o
realizacji jakiego$ zadania i przeznaczy na to jaki$ budzet, to nikt w firmie nie moze
tego, ani podwazy¢, ani zmienic¢ i wszyscy pracownicy powinni pracowac na to, zeby
wykonac¢ zadanie w terminie, jako$ciowo najlepiej jak to mozliwe i nie przekroczy¢
budzetu. Podobnie jest z naradami na nizszych szczeblach. Musi by¢ zachowana
hierarchia kompetencji. Powinien tez powsta¢ katalog spraw, ktére muszg byc¢
omoéwione, a niekiedy zatwierdzone na zebraniu, tak aby nie angazowac
niepotrzebnie grona osdb do spraw btahych.
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