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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Czynnik ludzki w kontekscie oceny jakosci procesu
prac spawalniczych w infrastrukturze PKP PLK S.A.

Warszawa 14-16 maj 2025r.




PKP POLSKIE LIS ROLEJOWE S.A. Czynnik ludzki — stowo wprowadzenia

W obecnym sSwiecie, w wielu aspektach dgzymy do automatyzacji réoznorodnych procesow, jednak
powodzenie zatozonych celow bgdz przedsiewziecia zalezy od ludzi, ktorzy biorg w nim udziat.

To cztowiek jest tym najmocniejszym lub najstabszym ogniwem procesow, od ktorego zalezy powodzenie
badz fiasko danej inwestycji , operacji czy powierzonego do wykonania zadania.

Czynnik ludzki mozna zdefiniowac jako badanie zwigzku miedzy ludzmi a systemami z ktérymi wchodzg
w interakcje, skupia sie na poprawie wydajnosci , produktywnosci a co najwazniejsze kreatywnosci i
satysfakcji z pracy majgc na celu minimalizacje btedow popetnianych przez cztowieka.

Inna definicja moéwi, ze to stosowna dziedzina nauki, ktéra bada ludzkie zdolnosci , ograniczenia
zachowania i procesy skoncentrowane na cztowieku.

Jednym stowem czynnik ludzki to wszystko to, co sktada sie na osobowos¢ , cechy psychiczne ,
socjologiczne oraz motoryczne danej jednostki lub grupy, w tym wypadku grupy pracownicze;.
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A. Podziat czynnikow - troche informacji

W swojej codziennej pracy niezaleznie od jej rodzaju mamy do czynienia z réoznymi sytuacjami, ktore
uwarunkowane sg nadmiarem lub brakiem czynnikdw zewnetrznych, ktére warunkujg mozliwosc
zagrozen lub przyczyn btedow ludzkich, wptywajgcych na jakosc¢ tejze pracy i jej efektu koncowego.

W zaleznosci od metodologii mozemy przyjg¢ 10 podstawowych czynnikow:

Komunikacja - niepetna lub niewystarczajgca komunikacja w zakresie wykonywanych obowigzkow.

Rutyna - zbytnia pewnosc¢ siebie wynikajgca z powtarzajgcego sie doswiadczenia w
wykonywaniu zadania.

Brak wiedzy - najczesciej wystepuje przy braku szkolen, informaciji lub zdolnosci poznawczych.
Rozpraszanie - gtdwna przyczyna zapominania togo co juz zrobilismy lub mamy zrobic.

Staba praca zespotowa - brak wspotpracy w grupie , nastawienie na indywidualizm.

Zmeczenie - fizyczne lub psychiczne diametralnie obniza jakosS¢ pracy i wykonywanych dziatan
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KOLEJOWE 5.2 Podziat czynnikow - troche informacji

Brak zasobow - brak wystarczajgcej liczby ludzi , sprzetu dokumentacji czasu itp. do wykonania
powierzonego zadania.

Presja - zmuszanie, wywieranie nacisku aby zrealizowa¢ zadanie powoduje to mozliwosc¢
ryzyka pomyiki.

Brak asertywnosci - brak wyrazania wtasnych obaw opinii w kontekscie danego zadania.

Stres - dtugotrwaty stres w pracy przektada sie na obnizenie znaczne efektywnosci tejze
pracy jak rowniez zwieksza ryzyko popetnienia btedu.




PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE .A. Instrukcje kolejowe vs. czynnik ludzki

W przedstawionej przed Panstwem prezentacji, pragne podzieli¢ sie doswiadczeniami z ostatnich
dwoch lat mojej pracy przy nadzorowaniu prac spawalniczych w infrastrukturze szynowe] na
podlegtym mi terenie.

Nalezy zdac¢ sobie sprawe, iz nawet najlepiej napisana instrukcja w dziedzinie spawania termitowego
( ID 5), zgrzewania szyn ( ID 6) czy regeneracji elementéw nawierzchni kolejowej (ID 103), nie
zapewni odpowiednio wysokiej jakosci przedmiotowych prac, bez odpowiednio wyszkolonego oraz
sSwiadomego cztowieka (pracownika), ktory dang prace wykonuje.

Nadrzedng rolg w systemie szkolenia ludzi wykonujgcych prace spawalnicze stanowi¢ powinno
wyksztatcenie w ich sposobie myslenia nowego podejscia do wykonywanych obowigzkdéw, ktore
powinno by¢ nacechowane nalezytg starannoscig oraz odpowiedzialnoscia.

Niestety wkradajaca sie RUTYNA ZAWODOWA oraz BRAK SWIADOMOSCI ZAWODOWEJ
niejednokrotnie doprowadzajg do popetniania btedéw oraz uchybien ( najczesciej z zaniechania) w
procesach technologicznych, ustalonych w wyzej wymienionych instrukcjach, podczas prac
spawalniczych.

A przeciez to wykonujacy te prace czfowiek jest pierwszym, ktéry dang prace ocenia czy jest
prawidiowo, starannie i zgodnie z instrukcjg wykonana.



Zarzgdca narodowef si

eci linii kolejowych

Instrukcje kolejowe vs.

czynnik ludzki

Zgodnie z instrukcjg ID 6 dopuszczalna
wartos¢ wyptywki po obcieciu w tym
obszarze szyny 2 mm.

Widzimy na zdjeciu przekroczong o
ponad 150 % dopuszczalng wielkos¢
wyptywki, ktéra wynosi 5 mm
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KOLEIOWE .4 Instrukcje kolejowe vs. czynnik ludzki

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych
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PKP POLSKIE LINIE

Tak jak na poprzednim zdjeciu zgodnie z
instrukcjg ID 6 dopuszczalna wartosé
wyptywki po obcieciu w tym obszarze szyny
2 mm.

Widzimy na zdjeciu przekroczong o ponad
200 % dopuszczalng wielkos¢ wyptywki,
ktdra w tym miejscu wynosita ok 6 mm.
Dodatkowo jakos¢ obrébki po obcinaniu nie
spetnia wymogow zgodnie z instrukcjg ID 6.

Obrazuje to przyktad zbagatelizowania
zapisow instrukcji braku odpowiedzialnosci
za powierzone zadanie by¢ moze
dodatkowo rutyne oraz presje na
wykonanie danego zlecenia przez
operatora zgrzewarki, ktory powinien
zaprzestac¢ wykonywania dalszych zgrzein.




adomos¢ zawodowa vs. dojrzatos¢ i odpowiedzialnosé

Tak jak byto wspomniane wczesniej podnoszenie
Swiadomosci zawodowej u pracownika oraz
odpowiedzialnosci za wykonywang prace ogranicza w
znacznym stopniu powstanie zjawiska rutyny
zawodowej.

Jak wskazujg badania najwiecej i najczesciej btedéw
popetniajg pracownicy nowo przystepujgcy do pracy, jak
rowniez tzw. weterani czyli ludzie z dtugoletnim stazem
przy wykonywaniu tych samych zadan.

To zadaniem kierownika w firmie jest takie dobranie
zespotu aby zmniejszy¢ ryzyko powstawania takich
niebezpiecznych interakgc;ji.

Rowniez kluczowaq rolg jest state podnoszenie
swiadomosci zawodowej i rozwoju umiejetnosci u
pracownikow przez cykliczne szkolenia. Aby
wszczepiona odpowiedzialnos¢ i dojrzatos¢ zawodowa
nie przyczyniaty sie do powstawania takich btedéw jak
na przedstawionym zdjeciu.
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PKP POLSKIE LINIE

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

' L:i'ol} rf'”“i{"‘ : Naist

Poprzednie jak i to zdjecie przedstawiajg efekt
spawania termitowego pracy zespotu ztozonego z
pracownika z dtugoletnim stazem oraz cztowieka
Swiezo wkraczajgcego do zawodu.

Jak byto wspomniane wczesniej to spawacz jest
pierwszym oceniajgcym zgodnie z zapisami w instrukcji
ID 5 ( spawanie termitowe) jakosSci swojej pracy.
Mozna domyslac sie tylko, ze brak odpowiedzialnosci
za jakosS¢ wykonanej pracy oraz niska Swiadomosc i
dojrzatos¢ zawodowa a nie rutyna spowodowaty
pozostawienie takiego efektu pracy.
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P PHISHR TR FORAAE S8 Doswiadczenie zawodowe vs. rutyna zawodowa

RN 2
i, P tﬁ“’a\‘&% ‘g % : Na zaprezentowanym zdjeciu widzimy efekt
3\ - \ 8

K ,bg Q:gwq &{ PR PR - napawania szyny, ktéry powinien by¢
PR —— : e ' przeprowadzony zgodnie z instrukcjg ID 103.
' i T e Niestety widac iz proces ten odbyt sie z
pominieciem kluczowego punktu
technologii napawania jakim jest wygrzanie
szyny na catosci jej przekroju od stopki az do
gtowki ( jednorodnym przebarwieniem).

Procesu tego napawania dokonywat
cztowiek z diugoletnim doswiadczeniem
wraz z pomocnikiem, jednakze pospiech i
by¢ moze czynniki rozpraszajgce czesto
powodujg pominiecie danej czynnosci lub
wybiorcze traktowanie procesu
technologicznego.
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Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

Doswiadczenie zawodowe vs. wymiana miedzypokoleniowa

Inng przyczyng zaistniatej sytuacji moze
by¢ fakt stasowania pewnego rodzaju
ULATWIEN, ktdre moga wynika¢ z pres;ji,
braniu na siebie zbyt wielu zadan, chcemy
zrobi¢ wszystko wiec szukamy drogi na
skroty, pomijajgc niektore zalecenia
technologii.

Wazne jest aby pracownicy byli
przeszkoleni i konieczne jest stwarzanie
systemu wspierania i wymiany wiedzy
pomiedzy pracownikami z dtuzszym
stazem a nowozatrudnionymi.
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A. Posumowanie

Odnoszgc sie do wstepu, ze najmocniejszym i zarazem najstabszym ogniwem we wszelakich procesach
jest cztowiek, musimy brac¢ pod uwage role czynnikow, ktore na tego cztowieka oddziatuja.

Nalezy tak ksztattowaC srodowisko pracy aby ogranicza¢c do minimum czynniki takie jak wypalenie
zawodowe czy rutyne, zmeczenie, stres a wspiera¢ swiadomos¢ zawodowg, szkolenia czy rozwo;
umiejetnosci.

Pracownik idealny, ktory nie popetnia btedow nie istnieje i nigdy nie bedzie istniat.

Cztowiek ( pracownik ) dla ktérego praca staje sie pasjg - jest pracownikiem mozna by stwierdzic¢ idealnym,
gdyz samokontrola i ciggta che¢ doskonalenia sie i rozwoju, pozwala na unikanie kardynalnych btedéw
podczas wykonywanych zadan.

Jednak poki co, nalezy stawiaC na motywacje, ksztattowanie odpowiedzialnosci i dojrzatosci przy
wykonywaniu obowigzkow zawodowych przy odpowiednim szkoleniu i zapewnianiu rozwoju umiejetnosci
zawodowych.
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

Dziekuje bardzo za uwage
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

OPRACOWALI :

mgr Mariusz Zaleski Specjalista Nadzoru Spawalnictwa w Centrum Diagnostyki PKP PLK S.A. w Warszawie

mgr inz. Mariusz Mastalerz Starszy Inspektor Nadzoru Spawalnictwa w Centrum Diagnostyki PKP PLK S.A. w Warszawie
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