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Ćwiczenie nr 4
OCENA RYZYKA ZAWODOWEGO NA STANOWISKU TOKARSKIM I FREZARSKIM
I. Cel ćwiczenia:

1. Praktyczne zapoznanie studentów z ocena ryzyka zawodowego na stanowisku tokarskim i frezarskim. 

II. Wymagane wiadomości:

1. Opis metody oceny ryzyka zawodowego.
2. Obsługa programu „Ocena ryzyka zawodowego na stanowisku pracy”.
III. Opis stanowiska laboratoryjnego:
Stanowisko komputerowe z programem do oceny ryzyka zawodowego na stanowisku pracy.
IV. Przebieg ćwiczenia:

Zadanie laboratoryjne 1. Tworzenie szablonu oceny ryzyka zawodowego na stanowisku tokarskim i frezarskim (charakterystyka stanowiska, wymagania na stanowisku, zagrożenia na stanowisku).
Na podstawie obserwacji  stanowiska tokarskiego i frezarskiego wypełnij kartę pomiaru ryzyka zawodowego  część I – wymagania ogólne wstawiając TAK lub NIE i kartę pomiaru ryzyka zawodowego  część II - zagrożenia.
Tabela1 Karta pomiaru ryzyka zawodowego. Część I – wymagania ogólne.

	Wymaganie
	Dotyczy
	Opis
	Uwagi

	Szkolenia w zakresie bhp
	Instruktaż ogólny
	Przed dopuszczeniem do pracy
	

	
	Instruktaż stanowiskowy
	Przed dopuszczeniem do pracy - minimum 8 godzin
	

	
	Pierwsze szkolenie okresowe
	Pierwsze szkolenie okresowe do 12 miesięcy od rozpoczęcia pracy
	

	
	Szkolenie okresowe
	Co 3 lata lub co rok, gdy występują duże zagrożenia
	

	Profilaktyczne badania lekarskie
	Wstępne
	Przed dopuszczeniem do pracy
	

	
	Okresowe
	Przed dopuszczeniem do pracy
	

	Pomieszczenie pracy
	Podłoga
	Równa, nieśliska, niepyląca i bez progów między pomieszczeniami
	

	
	Oświetlenie naturalne
	Górne przy pomocy świetlików lub boczne 1 m2 okna na 8 m2 podłogi
	

	
	Oświetlenie sztuczne
	W zależności od rodzaju pracy, i tak prace: - mało dokładne - 200 lx; - średnio dokładne (tolerancja obróbki > 0,1) - 300 lx; - dokładne (tolerancja = 0,1) - 500 lx; - bardzo dokładne (tolerancja < 0,1) - 750 lx
	

	
	Wentylacja
	Naturalna
	

	
	
	Mechaniczna/Elektryczna
	

	
	Temperatura
	W zależności od stanowiska, nie mniej niż 14°C.
	

	Stanowisko pracy
	Kubatura
	Minimum 13 m3 wolnej objętości pomieszczenia nie zajętej przez urządzenia na jednego pracownika
	

	
	Powierzchnia
	Minimum 2 m2 wolnej powierzchni podłogi nie zajętej przez urządzenia na jednego pracownika
	

	
	Szerokości przejść między maszynami i urządzeniami
	Minimum 0,75 m dla jednego pracownika; minimum 1,2 m dla ruchu dwukierunkowego
	

	
	Pochylnie
	Maksimum 10%
	

	
	Drogi transportowe
	Dostosowane do szerokości środka transportu - nie mniej niż 1,2 m
	

	
	Pomiary czynników szkodliwych
	Zgodnie z zakresem ustalonym przez pracodawcę
	

	Uprawnienia
	Wymagany wiek
	Minimum 18 lat
	

	
	Dodatkowe uprawnienia
	Nie są wymagane
	

	Organizacja pracy
	Oznakowanie stref niebezpiecznych
	Jest wymagane
	


Tabela 2. Karta pomiaru ryzyka zawodowego. Część I I– zagrożenia.

	Źródło zagrożenia
	Zagrożenia
	Środki ochrony
	Przyjęta przez ekspertów kategoria ryzyka zawodowego
	Ocena ryzyka  zawodowego przez studenta

	Narzędzia (noże tokarskie, wiertła, rozwiertaki, gwintowniki itp.)
	Uszkodzenie ciała przez ostre elementy narzędzi
	Stosowanie prawidłowo zaostrzonych narzędzi
	2
	

	
	
	Stosowanie tępych lub uszkodzonych narzędzi
	3
	

	
	
	Ład i porządek na stanowisku pracy
	2
	

	
	
	Narzędzia układane jedne na drugich, nadmiar nieużywanych narzędzi na stanowisku pracy
	3
	

	Wszystkie obrabiarki
	Uszkodzenie ciała przez przesuwające się maszyny
	Maszyny trwale osadzone na fundamentach
	1
	

	
	
	Maszyny nie osadzone na fundamentach
	3
	

	
	Uderzenie obrabianym materiałem lub źle umocowanym narzędziem
	Prawidłowe mocowanie narzędzia w uchwycie
	2
	

	
	
	Nieprawidłowe mocowanie narzędzia
	4
	

	
	
	Prawidłowe mocowanie materiału obrabianego
	2
	

	
	
	Nieprawidłowe mocowanie obrabianego materiału
	4
	

	
	
	Stosowanie urządzeń pomocniczych do podnoszenia i zakładania ciężkich przedmiotów na obrabiarkę
	2
	

	
	
	Niestosowanie urządzeń pomocniczych do podnoszenia i zakładania ciężkich przedmiotów na obrabiarkę
	4
	

	
	Pochwycenie przez ruchome elementy maszyn
	Praca w zapiętym, bez luźnych części ubraniu
	2
	

	
	
	Praca w ubraniu rozpiętym, luźne części ubrania
	4
	

	
	Hałas
	Zastosowane środki obniżające hałas poniżej 85 dB(A)
	2
	

	
	
	Przekroczenie hałasu [> 85 dB(A)] - stosowane ochronniki słuchu
	3
	

	
	
	Przekroczenie hałasu [> 85 dB(A)] - ochronniki słuchu nie są stosowane
	4
	

	
	Porażenie prądem elektrycznym
	Stosowane sprawne ochrony przeciwporażeniowe
	2
	

	
	
	Niestosowanie lub niesprawność ochron przeciwporażeniowych

	4
	

	
	
	Stosowanie oświetlenia stanowiskowego o napięciu bezpiecznym
	2
	

	
	
	Niestosowanie oświetlenia stanowiskowego o napięciu bezpiecznym
	4
	

	
	
	Prawidłowe wyłączniki, połączenia
	2
	

	
	
	Uszkodzony osprzęt elektryczny
	4
	

	Tokarki
	Uderzenie obrabianym przedmiotem
	Przedmiot obrabiany pewnie zamocowany w odpowiednich uchwytach lub dociskach, klockach oporowych itp.
	2
	

	
	
	Brak pewnego mocowania obrabianego przedmiotu lub trzymanie w rękach
	4
	

	
	Pochwycenie przez ruchome elementy maszyn
	Stosowanie osłon na uchwyty i tarcze zabierakowe
	2
	

	
	
	Niestosowanie osłon na uchwyty i tarcze zabierakowe
	4
	

	
	Uszkodzenie ciała przez ostre elementy
	Stosowanie samoczynnego urządzenia do usuwania wiórów
	1
	

	
	
	Usuwanie wiórów przy pomocy łamacza wiórów ciągłych
	2
	

	
	
	Ręczne usuwanie wiórów
	4
	

	Materiał (elementy o wadze > 1 kg)
	Uderzenie odrzucanym materiałem
	Stosowanie obuwia z noskami stalowym
	2
	

	
	
	Niestosowanie odpowiedniego obuwia
	3
	

	Frezarki
	Uszkodzenie ciała przez ostre element
	Usuwanie wiórów przy pomocy szczotki lub urządzeń automatycznych
	2
	

	
	
	Ręczne usuwanie wiórów
	4
	

	
	
	Stosowanie osłon freza dostosowanych do rodzaju obrabianego przedmiotu
	2
	

	
	
	Niestosowanie osłon freza dostosowanych do rodzaju obrabianego przedmiotu
	4
	

	
	Pochwycenie przez ruchome elementy maszyn
	Osłonięta śruba mocująca frez
	2
	

	
	
	Brak osłony śruby mocującej frez
	4
	

	
	Uderzenie obrabianym przedmiotem
	Przedmiot obrabiany pewnie zamocowany w odpowiednich uchwytach lub dociskach, klockach oporowych itp.
	2
	

	
	
	Brak pewnego mocowania obrabianego przedmiotu lub trzymanie w rękach
	4
	


Zadanie laboratoryjne 2. Wykonaj ocenę ryzyka zawodowego na stanowisku tokarskim i frezarskim (sumaryczna kategoria ryzyka zawodowego). Opisz niezbędne działania w zależności od kategorii ryzyka.
	Oszacowanie ryzyka zawodowego
	Dopuszczalność ryzyka zawodowego
	Niezbędne działania

	
	
	
	


Zadanie laboratoryjne 3. Utwórz plan działań korygujących i/lub zapobiegawczych.

	Lp.
	Opis przedsięwzięcia
	Realizacja zadania
	Przewidywane wyniki

	
	
	Termin realizacji
	Osoba odpowiedzialna
	Przewidywany koszt
	Określenie rodzaju zagrożeń lub uciążliwości mogących ulec likwidacji
	Liczba osób którym zostaną poprawione warunki pracy

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	


Zadanie laboratoryjne 4. Wykonaj ocenę ryzyka zawodowego na stanowisku tokarskim i frezarskim (sumaryczna kategoria ryzyka zawodowego) po zastosowaniu działań korygujących i naprawczych.

	Oszacowanie ryzyka zawodowego
	Dopuszczalność ryzyka zawodowego
	Niezbędne działania

	
	
	
	


V. Zadania do wykonania:

1. Do sprawozdania dołączyć dokumentację z programu zawierającą: kartę pomiaru ryzyka zawodowego – wymagania ogólne i zagrożenia, sumaryczną kategorie ryzyka zawodowego, tabele działań w zależności od kategorii ryzyka oraz opis działań korygujących i/lub zapobiegawczych.
VI.
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