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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1

Εισαγωγή
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1.1 Εισαγωγή

Η συγκεκριμένη μελέτη πραγματεύεται το ρόλο που διαδραματίζουν τα

βοηθήματα εργασίας σε εργασίες υψηλής επικινδυνότητας και στους μηχανολογικούς

ελέγχους. Πιο συγκεκριμένα, προτείνεται μία μέθοδος ανάπτυξης γραπτών

βοηθημάτων με εφαρμογή σε ατμοηλεκτρικά εργοστάσια παραγωγής ηλεκτρικού

ρεύματος.

Πιο αναλυτικά η εργασία αποτελείται από πέντε (5) κύρια κεφάλαια:

 Στο 1ο κεφάλαιο πραγματοποιείται μία εισαγωγή στην εργασία.

 Στο 2ο κεφάλαιο παρουσιάζεται το θεωρητικό πλαίσιο της εργασίας, στο

οποίο γίνεται αναφορά στην εταιρεία, στη δομή της το πλαίσιο των εργασιών

μέσα στο οποίο ενεργεί η εταιρία, καθώς και στους κανόνες ασφαλείας που

υπακούει.

 Στο 3ο κεφάλαιο πραγματοποιείται μια θεωρητική αναφορά στα βοηθήματα

εργασίας και περιγραφή της μεθοδολογίας που χρησιμοποιείται.

 Στο 4ο κεφάλαιο πραγματοποιείται η ανάπτυξη των γραπτών εγχειριδίων σε

θεωρητικό και πρακτικό υπόβαθρο στις κρίσιμες εργασίες που έχουν επιλεγεί

να αναπτυχθούν.

 Τέλος, στο 5ο κεφάλαιο παρουσιάζονται τα συμπεράσματα, τα οποία

προκύπτουν από τη διαδικασία της μελέτης από όπου προκύπτουν κάποια

συμπεράσματα αναφορικά με τον τρόπο εφαρμογής της μεθόδου αυτής και

τους κανόνες που πρέπει να ακολουθούνται κατά την εκτέλεση εργασιών,

προκειμένου αυτή να εκπληρώνεται με επιτυχία και ασφάλεια.

Ολόκληρος ο κόσμος πληρώνει πανάκριβα τα πάνω από 150.000.000

εργατικά ατυχήματα που συμβαίνουν κάθε χρόνο και έχουν σαν αποτέλεσμα το

θάνατο 100.000 εργαζομένων ή την ανικανότητα για εργασία, διαρκή ή πρόσκαιρη,

ολική ή μερική.

Η αύξηση του επαγγελματικού κινδύνου και κατ’ επέκταση η σημείωση

σημαντικού αριθμού ασθενειών και εργατικών ατυχημάτων συνδέεται με μία σειρά

αρνητικών αποτελεσμάτων, όπως ανθρώπινος πόνος, χαμένες εργατοώρες, υψηλές

ασφαλιστικές αποζημιώσεις, καθώς και πολλές άλλες επιπτώσεις.

Οπότε, η πρόληψη των εργατικών ατυχημάτων είναι είναι αναγκαία και

αποτελεί πλέον κοινωνικό καθήκον. Σ’ αυτό το σημείο επεμβαίνουν τα βοηθήματα



8

εργασίας που η συμβολή τους είναι πολύ σημαντική για την εκπαίδευση των

εργαζομένων και συνεπώς για την ελαχιστοποίηση των εργατικών ατυχημάτων.

Η συγκεκριμένη μελέτη πραγματεύεται το ρόλο που διαδραματίζουν τα

βοηθήματα εργασίας σε εργασίες υψηλής επικινδυνότητας. Πιο συγκεκριμένα,

αναπτύσσεται η χρησιμότητα των checklists (λίστες αναφοράς), οι οποίες

υποδεικνύουν στον εργαζόμενο πως θα διαχειριστεί μια συγκεκριμένη εργασία και

ειδικότερα στις διαδικασίες εκκίνησης και της διατήρησης των ατμοηλεκτρικών

εργοστασίων για την παραγωγή ηλεκτρικού ρεύματος. Η εργασία διαδραματίζεται

στη Δημόσια Επιχείρηση Ηλεκτρισμού (ΔΕΗ).

1.2 Νομοθετικό Πλαίσιο

Η ανάγκη για βελτίωση των συνθηκών εργασίας αλλά και της προστασίας της

ασφάλειας και της υγείας των εργαζομένων, ξεκίνησε από το κράτος με νομοθεσίες

από την αρχή του αιώνα μας και συγκεκριμένα από το 1911, με το Νόμο ΓΠΛΔ', με

τον οποίο και τέθηκε από το κράτος η ανάγκη αυτή. Η επόμενη βασική Νομοθετική

Εργασία έγινε το 1934, με το Π.Δ 34 του 1934, Διάταγμα πολύ προωθημένο για την

εποχή του, που ισχύει ακόμη και σήμερα και που καλύπτει ένα ευρύτατο πλέγμα

θεμάτων που έχουν σχέση με τις επιχειρήσεις και την ασφάλεια και την υγιεινή.

'Έκτοτε ψηφίστηκαν διάφοροι νόμοι και Διατάγματα για τα ως άνω θέματα,

κυριότερα των οποίων ήταν τα Διατάγματα για τις φορητές σκάλες, τις εργασίες

συγκολλήσεων, τις πρέσες, τα συνεργεία αυτοκινήτων, τα ξυλουργεία, τους

συσσωρευτές μολύβδου, τα τυπογραφεία, τις οικοδομές, τη σήμανση των χώρων

εργασίας κλπ. Το επόμενο βασικό, όμως, Νομοθετικό βήμα ήταν το Προεδρικό

Διάταγμα 1568/85, που έκανε μια σημαντικότατη αλλαγή – προσθήκη στο υπάρχον

Νομοθετικό πλαίσιο.

Με το Π.Δ 1568/85 καθοριζόταν πλέον ότι η παρακολούθηση και προώθηση

των θεμάτων υγιεινής και ασφάλειας, ξέφευγε από την απλή αστυνόμευση και έδινε

βάρος στην πρόληψη - από την ίδια την επιχείρηση και τους εργαζομένους της - των

επαγγελματικών κινδύνων, βάζοντας τους σε συνεργασία παρά σε αντιπαράθεση και

δίνοντας μεγάλες αρμοδιότητες και στους εργαζόμενους για την κοινή αντιμετώπιση

των κινδύνων αυτών μαζί με τα αρμόδια όργανα της επιχείρησης και με τις

επιστημονικές συμβουλές των Τεχνικών Ασφάλειας και των Γιατρών Εργασίας, που

για πρώτη φορά νομοθετικά σαν θεσμοί εφαρμόζονταν υποχρεωτικά στις

επιχειρήσεις. Στο πρώτο στάδιο, οι θεσμοί αυτοί ίσχυσαν για τις μεγάλες άρα και

εύρωστες επιχειρήσεις με προσωπικό πάνω από 150 άτομα.
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Επίσης, με το Π.Δ. 1568/85 καθορίζονταν οι υποχρεώσεις των εργοδοτών να

πληροφορούν τους εργαζόμενους τους για τους πιθανούς κινδύνους κατά τη διάρκεια

της εργασίας τους, καθώς επίσης και να τους βοηθούν στις ενέργειες που θα

προέβαιναν για την διερεύνηση νέων πιθανών κινδύνων, καθώς και τρόπων

βελτίωσης των συνθηκών εργασίας τους.

Άλλη υποχρέωση που απορρέει από το Π.Δ. 1568/85 είναι αυτή των

κατασκευαστών και εισαγωγέων μηχανημάτων και χημικών ουσιών που πρέπει τώρα

να βεβαιώνουν, αποκτώντας έτσι και ευθύνες, ότι τα προς διάθεση εμπορεύματά τους

είναι σύμφωνα με τις κείμενες Διατάξεις και πληρούν τους κανονισμούς ασφάλειας

και να πληροφορούν γραπτά για τα τυχόν επικίνδυνα χαρακτηριστικά αυτών, ενώ

ταυτόχρονα θα πρέπει να ενημερώνονται και να μελετούν με την πρόοδο της

Τεχνολογίας, τρόπους για τη βελτίωσή τους.

Επίσης, με το Π.Δ. 1568/85 εισήχθη η ανάγκη ελέγχου των παραγόντων,

στους οποίους εκτίθενται οι εργαζόμενοι κατά την διάρκεια της εργασίας τους, είτε

αυτοί είναι χημικοί (επικίνδυνες χημικές ουσίες), είτε φυσικοί  (θερμοκρασία,

θόρυβος κλπ),  είτε ακόμη και βιολογικοί. Έτσι, οι μεν προμηθευτές χημικών ουσιών

θα πρέπει να επισημαίνουν τα προϊόντα τους με τους πιθανούς κινδύνους (π.χ.

έκρηξης, ανάφλεξης, βλάβης στην υγεία με την εισπνοή τους ή την επαφή τους), οι δε

εργοδότες θα πρέπει να μετρούν τους παράγοντες στο περιβάλλον των χώρων

εργασίας, αλλά και θα πρέπει να στέλνουν σε τακτά χρονικά διαστήματα τους

εργαζόμενους για ειδικές ή άλλες ιατρικές εξετάσεις.

Μάλιστα, με το νομοθετικό αυτό πλαίσιο υποχρεούνται οι επιχειρήσεις να

διατηρούν ατομικούς ιατρικούς φακέλους για τους εργαζόμενους, με παρακολούθηση

της πορείας της υγείας τους, ακόμη δε και να αλλάζουν θέση εργασίας σε

περιπτώσεις εργαζομένων που η υγεία τους έχει επιδεινωθεί από την εργασία που

μέχρι τότε έκαναν. Τέλος, πριν την πρόσληψη και απασχόληση οποιουδήποτε

εργαζόμενου ή την αλλαγή θέσης εργασίας του, πρέπει να βεβαιώνονται από ιατρικό

έλεγχο ότι μπορεί αυτός ο συγκεκριμένος εργαζόμενος να απασχοληθεί στην εργασία

για την οποία προορίζεται.

Το Π.Δ. 1568/85 θέτει και προϋποθέσεις προδιαγραφών για τις κτιριολογικές

απαιτήσεις των χώρων εργασίας των επιχειρήσεων, τους χώρους υγιεινής,

ενδιαίτησης, παροχής πρώτων βοηθειών, τις συνθήκες αερισμού, θερμοκρασίας,

φωτισμού, των διαδρόμων κυκλοφορίας και των θέσεων εργασίας, καθώς επίσης και

τον έλεγχο και τη συντήρηση του εργασιακού περιβάλλοντος. Θέτει επίσης την
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ανάγκη ύπαρξης, όπου αυτό χρειάζεται, σχεδίου διάσωσης και διαφυγής, με οδούς

διάσωσης και εξόδους κινδύνου.

Τέλος, ορίζει και το θεσμικό πλαίσιο οργάνωσης των ενεργειών για την

βελτίωση των συνθηκών εργασίας, συνιστώντας σε εθνικό και νομαρχιακό – τοπικό

επίπεδο επιτροπές με στελέχωση και δικαίωμα έκφρασης γνώμης και ψήφου από όλα

σχεδόν τα εμπλεκόμενα μέρη, δηλαδή τους εργοδότες και τους εργαζόμενους, την

πολιτεία, τους επιστημονικούς φορείς, την Τοπική Αυτοδιοίκηση και άλλους. Με το

θεσμικό πλαίσιο που θέτει ο νόμος, όπου υπάρχει κοινή συμμετοχή και απόφαση

όλων των εμπλεκομένων μερών, είναι πλέον ευθύνη όλων να βοηθήσουν στη

βελτίωση των συνθηκών εργασίας, καθένας με το μερίδιο και τις δυνατότητές του,

αφού θα έχουν όλοι κατανοήσει την ανάγκη αυτή, καθώς επίσης και την ανάγκη της

μείωσης των εργατικών ατυχημάτων που τόση οδύνη και κόστος προκαλούν σε όλη

την κοινωνία.

Βάσει του Π.Δ. 1568/85 ψηφίστηκαν και ψηφίζονται πολλά Προεδρικά

Διατάγματα που ασχολούνται με εξειδικευμένα αντικείμενα, όπως το μόλυβδο και

τον αμίαντο, τους χημικούς παράγοντες με τα όρια συγκέντρωσης τους, τις εργασίες

στις Ναυπηγοεπισκευαστικές ζώνες, το θόρυβο, τις μεικτές επιτροπές ελέγχου σε

οικοδομές και πλοία που επισκευάζονται, τα προσόντα των Τεχνικών Ασφάλειας και

των Γιατρών Εργασίας κλπ. Παράλληλα, έγιναν και γίνονται σεμινάρια και ομιλίες σε

Τεχνικούς Ασφαλείας και Γιατρούς Εργασίας, καθώς επίσης και σε εργαζόμενους

που συμμετέχουν στις Επιτροπές Υγιεινής και Ασφάλειας, που εκλέγονται άμεσα και

με συμμετοχή τουλάχιστον του μισού προσωπικού.

Από το 1985 και μετά, στη χώρα μας έχουν ψηφισθεί νομοθετικά διατάγματα,

τα περισσότερα από τα οποία για την εναρμόνιση της σχετικής νομοθεσίας μας με

οδηγίες της Ευρωπαϊκής Ένωσης, που θεσμοθετούν και υποστηρίζουν νέες δομές

οργάνωσης των επιχειρήσεων για την προώθηση των εν λόγω θεμάτων.

Οι νέες αυτές δομές στοχεύουν στην δραστηριοποίηση των εργαζομένων στα

θέματα υγιεινής και ασφάλειας, με την σύσταση στις επιχειρήσεις των Επιτροπών

Υγιεινής και Ασφάλειας της Εργασίας  (ΕΥΑΕ),  που σε συνεργασία με τους

Τεχνικούς Ασφαλείας και το Γιατρό Εργασίας της κάθε επιχείρησης, αναλαμβάνουν

ενεργό ρόλο στην παρακολούθηση των θεμάτων του εργασιακού περιβάλλοντος και

των συνθηκών εργασίας.
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Με τον τρόπο αυτό η προώθηση των εν λόγω θεμάτων γίνεται από τους ίδιους

τους εργαζόμενους στους χώρους εργασίας τους και η επιχείρηση υποχρεούται πλέον

να τους ενημερώνει αλλά και να τους υποστηρίζει επιστημονικά και όχι μόνο, για

τους πιθανούς κινδύνους που μπορεί αυτοί να αντιμετωπίσουν κατά την διάρκεια της

εργασίας τους και για τους τρόπους αντιμετώπισης τους, καθώς επίσης και για τους

τρόπους μείωσης του αριθμού αλλά και της σοβαρότητας των ατυχημάτων.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2

Ατμοηλεκτρικό

Εργοστάσιο
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2.1 Περιγραφή επιχείρησης

Η δημόσια επιχείρηση με την χρήση των μονάδων για την  παραγωγή

ηλεκτρικής ενέργειας λειτουργεί από το 1963 και έχει έδρα στην περιοχή των

Λινοπεραμάτων στο Ηράκλειο Κρήτης. Ο Ατμοηλεκτρικός Σταθμός του ΑΗΣ

ΛΙΝΟΠΕΡΑΜΑΤΩΝ αποτελεί τον έναν από τους τρεις κύριους σταθμούς

παραγωγής ηλεκτρικού ρεύματος στην Κρήτη. Η κατασκευή του ξεκίνησε το 1963 με

μία ατμοηλεκτρική μονάδα των 6,25 MW και η οποία λειτούργησε το 1965, με σκοπό

την παραγωγή του ηλεκτρικού ρεύματος. Το 1970 ολοκληρώνεται η κατασκευή δύο

ατμοηλεκτρικών μονάδων των 15 MW. Το 1973 και 1974 ολοκληρώνεται η

εγκατάσταση δύο αεριοστροβιλικών μονάδων ονομαστικής ισχύος 16,25 MW. Από

το 1978 έως το 1981 ολοκληρώνεται η κατασκευή τριών ακόμα ατμοηλεκτρικών

μονάδων των 25 MW έκαστη. Η συνεχιζόμενη ζήτηση ηλεκτρικής ενέργειας

ακολουθείται το 1989 και 1990 από την κατασκευή 4 μηχανών εσωτερικής καύσης

Diesel 12,28 MW η κάθε μία. Η επέκταση του Σταθμού συνεχίζεται με την

τοποθέτηση 3 αεριοστροβιλικών μονάδων ισχύος 15,5 MW, 43,3 MW και 27,95 MW

μέσα στο χρονικό διάστημα 2001-2002-2003. Το καύσιμο των ατμοηλεκτρικών και

των μηχανών Diesel είναι Μαζούτ 3500 Rd. Η μεταφορά του γίνεται με πλοία τα

οποία μέσω υποθαλάσσιου αγωγού μήκους 600 m εκφορτώνουν το καύσιμο στις 4

δεξαμενές αποθήκευσης συνολικής χωρητικότητας 32700 κ.μ. Το δε καύσιμο των

αεριοστροβιλικών μονάδων είναι diesel oil το οποίο παράλληλα χρησιμοποιείται και

στην έναυση των ατμοηλεκτρικών μονάδων. Μεταφέρεται όπως και το μαζούτ με

ξεχωριστά πλοία και αποθηκεύεται σε 5 δεξαμενές συνολικής χωρητικότητας 14150

κ.μ. Κατά την ίδρυση της επιχείρησης λειτουργούσε η  μια μόνο μονάδα, όπου είναι

πλέον σε απόσυρση. Ανάλογα με τις ανάγκες του δικτύου της Κρήτης προστίθενται

μονάδες. Οι μονάδες που λειτουργούν σήμερα είναι 10 (δέκα) και πιο συγκεκριμένα

λειτουργούν 6 (έξι) ατμοηλεκτρικές μηχανές και 4 (τέσσερις) μηχανές Diesel.

Οι χώροι του εργοστασίου

Οι κυριότεροι χώροι του σταθμού είναι τα 2 μηχανοστάσια μαζί με το

συγκρότημα των λεβήτων για τις 6 ατμοηλεκτρικές μονάδες, το μηχανοστάσιο και ο

χώρος των λεβήτων των 4 μηχανών Diesel. Οι χώροι όπου έχουν τοποθετηθεί οι

αεροστρόβιλοι, οι χώροι όπου βρίσκεται η κατεργασία καυσίμου, η κατεργασία

αποβλήτων, τα αντλιοστάσια νερού ψύξης καθώς και το σύνολο των κτιρίων όπου

είναι εγκατεστημένα τα συνεργεία τα γραφεία και οι βοηθητικές εγκαταστάσεις του

σταθμού καθώς και ο χώρος όπου βρίσκονται οι δεξαμενές καυσίμου.
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Προσωπικό λειτουργίας

Το προσωπικό λειτουργίας αριθμεί 152 εργαζόμενους και 4 Διπλωματούχους

Μηχανικούς και οι εργασίες που εκτελούνται στον εργασιακό χώρο είναι οι εξής:

 Συνεχής παρακολούθησης της καλής λειτουργίας των μονάδων

 Παρακολούθηση με επιθεώρηση στα επιμέρους τμήματα της εγκατάστασης

 Παρακολούθηση λειτουργικών μεγεθών (πιέσεις, θερμοκρασίες, παροχές,

ηλεκτρικά μεγέθη)

 Εκκινήσεις και κρατήσεις μηχανημάτων

 Επιθεωρήσεις ηλεκτρικού δικτύου

 Απομονώσεις ηλεκτρικών κυκλωμάτων

Εάν κατά τις επιτόπου επιθεωρήσεις των επιτηρητών στον χώρο που είναι

υπεύθυνοι διαπιστώνει μη καλή λειτουργία μηχανήματος, συσκευής, διαφυγή δικτύου

κτλ, τότε γίνονται οι εξής ενέργειες:

 Αναφέρεται το συμβάν στον αρμόδιο επόπτη.

 Μετά από συνεννοήσεις του χειριστού και του εργοδηγού βάρδιας θα

ληφθούν τα απαραίτητα μέτρα για την αντιμετώπιση του συμβάντος.

 Οι εργοδηγοί σε συνεργασία με τον μηχανικό φυλακής θα δώσει εντολή

απομόνωσης του τμήματος με την τοποθέτηση καρτελών κινδύνων.

 Εκδίδει αίτηση εργασίας.

 Ενημερώνονται τα ημερολόγια της μονάδας.

Η διαδικασία που αναφέρθηκε ακολουθείται σε όλες τις βλάβες.

Χώροι Γραφείων

Περιλαμβάνει δυο πτέρυγες όπου στεγάζονται οι διοικήτικές υπηρεσίες του

σταθμού. Ο εξοπλισμός τους έχει εργονομικό σχεδιασμό και οι χώροι πληρούν τις

προδιαγραφές ασφάλειας και υγείας των εργαζομένων σύμφωνα με το π.δ. 16/1996.

Έχει επιπλέον επιτευχθεί η ύπαρξη των εξόδου διαφυγής και εφεδρικού φωτισμού

ασφαλείας.

Η επιχείρηση αποτελείται από τέσσερις κύριους τομείς και απασχολούνται 270

άτομα. Οι τομείς αυτοί είναι: Τομέας Λειτουργίας, Τομέας Συντήρησης, Τομέας

Χημείου και Τομέας Διοικητοοικονομικής Διαχείρησης.
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2.1.1 Δομή σε μορφή Ιεραρχικού Διαγράμματος

Παρουσιάζεται η γενική δομή της επιχείρησης με τους τομείς που την

απαρτίζουν.

Σχήμα 1: Γενική δομή επιχείρησης

Την ευθύνη της λειτουργίας του Ατμοηλεκτρικού Σταθμού Λινοπεραμάτων έχει

ο ΚΛΑΔΟΣ ΑΗΣ ΚΡΗΤΗΣ της ΔΕΗ Α.Ε και υπάγεται στη Διεύθυνση

Εκμετάλλευσης Θερμοηλεκτρικών (ΔΕΘ). Το οργανόγραμμα του ΑΗΣ προσδιορίζει

σαφώς τις αρμοδιότητες και τις υπευθυνότητες του προσωπικού. Η ιεραρχική δομή

είναι πυραμιδωτή (Διευθυντής, προιστάμενος τομέα, υποτομέας, εργοδηγός,

αρχιτεχνίτης) και βασίζεται στη φύση της εργασίας.

Στην συνέχεια παρουσιάζονται αναλυτικά οι τομείς και οι υποτομείς που τους

απαρτίζουν.

Σχήμα 2: Τομέας Λειτουργίας
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Στον Τομέα Λειτουργίας ανήκει το προσωπικό που εργάζεται στις μονάδες:

 Ο Τομέας Λειτουργίας παρακολουθεί καθημερινά την ημερήσια παραγωγή

των Μονάδων και τους βασικούς δείκτες παραγωγής, παρεμβαίνοντας και

επισημαίνοντας αδυναμίες στην κατεύθυνση της αποδοτικότερης λειτουργίας

των εγκαταστάσεων.

 Παρακολουθεί συνεχώς τα αποθέματα καυσίμων και μεριμνά ανάλογα,

προκειμένου ο Σταθμός να διαθέτει τη μέγιστη δυνατή αυτονομία σε καύσιμα

για διασφάλιση της λειτουργίας των Μονάδων σε καταστάσεις αιχμής.

 Επιβλέπει και ελέγχει σε καθημερινή βάση την καλή λειτουργία των

Μονάδων.

 Εκτιμά την ανάγκη κράτησης Μονάδων σε περιπτώσεις σοβαρών βλαβών.

Προτείνει στον Κλάδο τη διακοπή λειτουργίας τους προκειμένου να

διασφαλιστεί η ασφάλεια προσωπικού και εγκατάστασεων και συντονίζει τις

ενέργειες για την ομαλή κράτηση και την επιτυχή επανεκκίνησή τους,

τηρώντας τους κανόνες ασφάλειας στη κατεύθυνση της μη καταπόνησης του

εξοπλισμού και της εξασφάλισης της απρόσκοπης λειτουργίας και

μακροζωίας του.

 Παρακολουθεί σε μηνιαία βάση όλους τους ποσοτικούς δείκτες παραγωγής

και διενεργεί όλες τις αναγκαίες μετρήσεις προκειμένου να εντοπισθούν αιτίες

μείωσης απόδοσης των Μονάδων και να γίνουν οι απαραίτητες διορθωτικές

ενέργειες για βελτιστοποίηση των σχετικών δεικτών.

Σχήμα 3: Τομέας Συντήρησης
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Στον Τομέα Συντήρησης ανήκει το προσωπικό που ασχολείται με τις τρέχουσες

εργασίες συντηρήσεως καθώς και με τις ετήσιες και γενικές συντηρήσεις των

μονάδων. Ο τομέας περιλαμβάνει συνεργεία στροβίλων, λεβήτων, ηλεκτρολογικής

συντήρησης και οργάνων, συντήρησης κτιριών καθώς επίσης και το μηχανουργείο.

Ο Τομέας Συντήρησης έχει τις παρακάτω αρμοδιότητες:

 Καθορίζει σε καθημερινή βάση τις προτεραιότητες και τα χρονικά περιθώρια

για την αποκατάσταση των εμφανιζομένων ανωμαλιών στις εγκαταστάσεις

του Σταθμού και ελέγχει την τήρησή τους.

 Εισηγείται προς τη Διεύθυνση τους απαιτούμενους χρόνους για τις ετήσιες

συντηρήσεις των Μονάδων του Σταθμού αξιολογώντας τις ανάγκες και

μεριμνά, σε συνεργασία με τον προϊστάμενο, για την προσαρμογή των

σχετικών προγραμμάτων συντήρησης στους διατιθέμενους από την κατανομή

χρόνου, εισηγούμενος επίσης την εκτέλεση έργων με εργολαβίες κατά τη

διάρκεια όλου του έτους, μεριμνώντας για την ανάθεση τους σύμφωνα με τη

διαδικασία που έχει εγκριθεί και επιβλέποντας την εκτέλεση τους μέσω των

εντεταλμένων μηχανικών.

 Ελέγχει και τεκμηριώνει τη σύνταξη του Ετήσιου Προϋπολογισμού του Τομέα

Συντήρησης με τη βοήθεια των αρμόδιων στελεχών, ελέγχει την τήρηση του

εγκεκριμένου προϋπολογισμού και εισηγείται προς τη Διεύθυνση τις

απαιτούμενες προμήθειες υλικών, ελέγχοντας την τεκμηρίωση της

σκοπιμότητας τους και μεριμνώντας για την τήρηση των προβλεπόμενων από

τους Κανονισμούς της Επιχείρησης διαδικασιών σε όλα τα στάδια υλοποίησης

της εκτέλεσης τους.

 Ελέγχει και τεκμηριώνει, όπου είναι απαραίτητο, τις τεχνικές λύσεις των

Υποτομέων για περιπτώσεις επεμβάσεων στον κύριο εξοπλισμό του Σταθμού

που επηρεάζουν τη διαθεσιμότητα, αξιοπιστία και ασφάλεια προσωπικού και

εγκαταστάσεων και μεριμνά για την παρακολούθηση της κατάστασης τους

από πλευράς γήρανσης και αναμενόμενης διάρκειας ζωής καθώς επίσης για

την εκπόνηση και υλοποίηση προγραμμάτων επέκτασης της, σύμφωνα με τη

σχετική πολιτική της Επιχείρησης.

 Αξιολογεί την επάρκεια των τηρούμενων διαδικασιών σε όλες τις

δραστηριότητες του Τομέα Συντήρησης και φροντίζει για την αναμόρφωση

τους όπου παρατηρείται μη ικανοποιητική χρήση πόρων, καθυστερήσεις,
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επικαλύψεις, κενά αρμοδιοτήτων ή δυσκολία στην τήρηση των γενικότερων

Οδηγιών και Κανονισμών της Επιχειρήσεις.

 Ενημερώνεται για όλη την αλληλογραφία του Τομέα Συντήρησης και μεριμνά

για την έγκαιρη και άρτια εκπλήρωση των αναγκών και υποχρεώσεων του

Τομέα σε γραπτή επικοινωνία.

 Συμβάλλει με τη σωστή αξιολόγηση των αναγκών του Σταθμού σε θέματα

καθημερινών εργασιών επισκευαστικής και προληπτικής συντήρησης αλλά

και ετήσιων προγραμματισμένων συντηρήσεων (ιεράρχηση,

προγραμματισμός, χρονοδιαγράμματα, έλεγχοι, εκτελέσεων κλπ.) και τις

τεκμηριωμένες εισηγήσεις του γι αυτές προς τη Διεύθυνση , στη βέλτιστη

λειτουργία των εγκαταστάσεων, τη μεγαλύτερη δυνατή διαθεσιμότητα και την

οικονομικότερη εκμετάλλευση τους.

 Συμβάλλει με τις τεκμηριωμένες εισηγήσεις του προς τη Διεύθυνση στην

απόφαση για εκτέλεση έργων με εργολαβίες και στους ελέγχους που αρκείται

στους εργολάβους κατά την επίβλεψη τους σ ’αυτές μέσω των εντεταλμένων

υφισταμένων τους. Επίσης συμβάλλει στον έλεγχο και την τεκμηρίωση της

σύνταξης του Ετήσιου Προϋπολογισμού του Τομέα, τον έλεγχο τήρησης του

εγκεκριμένου προϋπολογισμού του Τομέα και τις ορθολογικές εισηγήσεις του

για προμήθεια υλικών και ανταλλακτικών. Στη μείωση του χρόνου

αποκατάστασης του χρόνου εργασιών συντήρησης, στη μείωση του κόστους

αυτής και την οικονομικότερη εκμετάλλευση με την επάρκεια χωρίς

υπεραποθεματοποίηση υλικών και ανταλλακτικών.

 Συμβάλλει , με τις τεχνικές λύσεις που προτείνει σε επεμβάσεις επί του κυρίου

εξοπλισμού του Σταθμού, την παρακολούθηση της γήρανσης των

εγκαταστάσεων και την εκπόνηση και υλοποίηση προγραμμάτων επέκτασης

της διάρκειας ζωής τους, στην αύξηση της διαθεσιμότητας και αξιοπιστίας

τους και στην καλή λειτουργία τους.
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Σχήμα 4 (πάνω): Τομέας Χημείου

Σχήμα 5 (κάτω): Τομέας Διοικητοοικονομικής Διαχείρησης

Στον Τομέα Χημείου (ή Χημικής Τεχνολογίας και Περιβάλλοντος) ανήκει το

προσωπικό που ασχολείται με το σύστημα κατεργασίας νερού, αποβλήτων, το

σύστημα χλωριώσεως θαλασσίου νερού και το εργαστήριο.
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 Ο τομέας χημείου επιβλέπει τη λειτουργία και το χημικό έλεγχο των

συστημάτων παραγωγής αποκληρωμένου και ασφαλτωμένου νερό, του

Συστήματος Κατεργασίας Αποβλήτων. Χρησιμοποιεί και αξιολογεί όλη τη

διαθέσιμη πληροφόρηση (ενδείξεις δελτίων λειτουργίας, ημερολόγια

συμβάντων κλπ).

 Ελέγχει και αξιολογεί τα αποτελέσματα των διαφόρων αναλύσεων νερού των

δειγμάτων από τα κυκλώματα ατμού-νερού των Μονάδων και φροντίζει για

τη διατήρηση των διαφόρων φυσικοχημικών χαρακτηριστικών τους στα

κανονικά και σύμφωνα με τις οδηγίες επίπεδα.

 Ελέγχει και αξιολογεί τα αποτελέσματα των αναλύσεων υγρών καυσίμων και

λιπαντικών και όποιες άλλες έκτακτες αναλύσεις σχετίζονται με τη λειτουργία

του Σταθμού.

 Ελέγχει την λειτουργία και συντήρηση των διαφόρων συσκευών του Χημικού

εργαστηρίου. Εκτελεί τις ειδικές ρυθμίσεις των εργαστηριακών οργάνων,

μετατρέπει τις μεθόδους αναλύσεων όποτε απαιτείται, εκδίδει οδηγίες

λειτουργίας για καινούργια μηχανήματα, συσκευές και συστήματα

κατεργασίας στα οποία έγιναν αλλαγές, αναθεωρεί τις παλιές οδηγίες

λειτουργίας και τα σχέδια εγκαταστάσεων.

 Ελέγχει και αξιολογεί τις αναλύσεις πόσιμου νερού και βιομηχανικών

αποβλήτων μέσω των οποίων ελέγχει την σωστή λειτουργία των αντίστοιχων

συστημάτων κατεργασίας.

 Θεωρεί ή εκπονεί τις απαραίτητες εκθέσεις και μελέτες που αφορούν στις

εργασίες του τομέα.

 Ελέγχει την απασχόληση του προσωπικού ευθύνης του, μεριμνά για την

ετήσια αξιολόγησή του και φροντίζει για την εφαρμογή των κανονισμών και

οδηγιών της Επιχείρησης για θέματα διαχείρισης προσωπικού.

 Εποπτεύει και παρακολουθεί την εκτέλεση του Ετήσιου Προγράμματος

Προμηθειών του τομέα.

 Επιβλέπει την εκτέλεση των Χημικών Καθαρισμών των Μονάδων καθώς και

άλλων διαφόρων τμημάτων αυτών.

 Παρακολουθεί τα προβλήματα του Σταθμού που έχουν σχέση με το

αντικείμενο του Τομέα Χημείου και είναι υπεύθυνος για τις μεγάλες

επεμβάσεις στα Συστήματα του Τομέα.

 Προΐσταται, αν το κρίνει απαραίτητο, κατά τις εκκινήσεις των Μονάδων.
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Πλημμελή καθοδήγηση των εργαζομένων

 Ελλιπή επίβλεψη των εργασιών

 Ανεπαρκή επαγγελματική κατάρτιση του προσωπικού

 Επικίνδυνη ανθρώπινη συμπεριφοράστο χώρο εργασίας, χωρις αυτή να

προκαλεί την επίπληξη εκ μέρους του προισταμένου

 Ανεπάρκεια διαδικασιών και οδηγιών ασφαλούς εργασίας

Υποτομέας Ασφάλειας Εργασίας:

Στον υποτομέα αυτό ανήκει το προσωπικό , που ασχολείται με την Ασφάλεια

Εργασίας και το συνεργείο πυρασφάλειας.

Η πρόληψη της πυρκαγιάς είναι σημαντική και θα πρέπει να τηρούνται οι

ακόλουθες οδηγίες από όλους τους εργαζόμενους σε όλους τους χώρους.

 Απομάκρυνση εύφλεκτων υλών

 Αποφυγή ανάμιξης χημικών προϊόντων χωρίς γνώση των συνεπειών

 Καλός και συνεχής αερισμός

 Προστασία της ίδιας της ηλεκτρικής εγκατάστασης και των καλωδίων

με κατάλληλη επικάλυψη. Συνεννόηση με τον τεχνικό ασφαλείας

 Ανάρτιση πινακίδων σε εμφανή σημεία όπου θα αναγράφονται οδηγίες

πρόληψης πυρκαγιάς.
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 Ο Τομέας Ασφάλειας Εργασίας του Σταθμού ελέγχει την ασφάλεια των

εγκαταστάσεων και τυχόν τεχνικών μέσων, επιθεωρώντας τακτικά τις θέσεις

εργασίας και αναφέρει στον Κλάδο οποιαδήποτε παράλειψη των μέτρων

 υγιεινής και ασφαλείας. Προτείνει μέρα αντιμετώπισης και επιβλέπει την

εφαρμογή τους.

 Επιβλέπει την εφαρμογή των μέτρων υγιεινής και ασφάλειας της εργασίας και

πρόληψης των ατυχημάτων ενημερώνοντας σχετικά τους αρμόδιους

προϊσταμένους και την Διεύθυνση της Επιχείρησης.

 Φροντίζει για τη σωστή λειτουργία των συστημάτων πυρόσβεσης, και την

εκπαίδευση του προσωπικού σε θέματα πυρόσβεσης.

 Ελέγχει την αποτελεσματικότητα των ατομικών μέσων προστασίας και

επιβλέπει την ορθή χρήση τους.

 Είναι σύμβουλος της Διεύθυνσης σε θέματα σχετικά με την υγιεινή και

ασφάλεια της εργασίας και την πρόληψη των εργατικών ατυχημάτων.

 Συμβάλλει στην έκδοση οδηγιών ασφαλούς εργασίας, με σκοπό την πρόληψη

των ατυχημάτων.

 Καθοδηγεί τους εργαζομένους για την πρόληψη του επαγγελματικού κινδύνου

που συνεπάγεται η εργασία τους.

 Ερευνά τα αίτια των εργατικών ατυχημάτων και προτείνει μέτρα για την

αποτροπή τους.

 Οργανώνει και παρακολουθεί την εκτέλεση ασκήσεων πυρασφάλειας για την

ετοιμότητα του προσωπικού.

 Συμμετέχει στην κατάρτιση και εφαρμογή προγραμμάτων εκπαίδευσης των

εργαζομένων σε θέματα υγιεινής και ασφάλειας της εργασίας.

 Συντονίζει την διεκπεραίωση των προβλεπόμενων διαδικασιών από τη

σχετική μονάδα για τα ατυχήματα.

 Πραγματοποιεί μετρήσεις παραγόντων του εργασιακού χώρου και

παρακολουθεί την ομαλή ροή και διαχείριση των μέτρων ατομικής εργασίας.
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Στον Τομέα Διοικητοοικονομικού ανήκει το προσωπικό, που ασχολείται με την

Γραμματεία, την Αποθήκη, την διαχείριση, το προσωπικό φύλαξης και το προσωπικό

οικοκυροσύνης.

 Επιβλέπει και ελέγχει τις δραστηριότητες των τμημάτων και των Ομάδων του

Κλιμακίου και αξιολογεί τις παρεχόμενες από αυτό υπηρεσίες.

 Ελέγχει την εγκυρότητα των υπηρεσιών που παρέχουν οι Ομάδες Διοικητικής

Μέριμνας και Διαχείρισης Χρηματικού.

 Εποπτεύει την Ομάδα Φύλαξης και αξιολογεί την απόδοση του

εφαρμοζόμενου συστήματος προστασίας του Σταθμού σύμφωνα με τις

εντολές του Διευθυντή.

 Ελέγχει την ποιότητα των παρεχόμενων υπηρεσιών από την Ομάδα

Οικοκυροσύνης.

 Επιβλέπει, ελέγχει και αξιολογεί τον βαθμό απόδοσης του συστήματος

μεταφοράς προσωπικού και υλικών του Σταθμού.

 Εκπονεί οδηγίες για τον καθορισμό των υποχρεώσεων, καθηκόντων και

δραστηριοτήτων των μισθωτών του Κλιμακίου.

 Διεκπεραιώνει περιπτώσεις Διοικητικής Μέριμνας που παρουσιάζουν

ιδιαίτερες δυσκολίες.

 Εποπτεύει την σύνταξη του Ενιαίου Προγράμματος Προμηθειών και

παρακολουθεί την εκτέλεση του.

 Εποπτεύει και διαχειρίζεται τα απόρρητα έγγραφα.

2.1.2 Οργάνωση επιχείρησης για την πρόληψη ατυχημάτων

Κάθε χρόνο, περίπου 5.500 άνθρωποι, σε όλη την Ευρωπαϊκή  Ένωση χάνουν

τη ζωή τους σε ατυχήματα στο χώρο εργασίας. Υπάρχουν πάνω από 4.5 εκατομμύρια

ατυχήματα πού έχουν ως επακόλουθο τρεις μέρες απουσίας από την εργασία, με

αποτέλεσμα να χάνονται συνολικά περίπου 146 εκατομμύρια ημέρες εργασίας. Το

πρόβλημα είναι ιδιαίτερα οξύ αφού και στο ατμοηλεκτρικό εργοστάσιο τέτοια

ατυχήματα λαμβάνουν χώρα.

Η σημερινή εποχή χαρακτηρίζεται από μία μεγάλη ευαισθησία της κοινής

γνώμης έναντι στην ασφάλεια και υγιεινή των εργαζομένων στη βιομηχανία. Τα

τελευταία χρόνια άρχισε, στα αναπτυγμένα βιομηχανικά κράτη, μία εκστρατεία για

την υγιεινή και την ασφάλεια των εργαζομένων με μορφή θέσπισης νόμων, έκδοσης
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φυλλαδίων με συστάσεις, οδηγίες, καταλόγους επικίνδυνων υλικών από διάφορους

οργανισμούς για την αποφυγή πάσης ατυχημάτων.

Στην Ελλάδα τα τελευταία χρόνια έχει ενεργοποιηθεί η πολιτεία, η οποία

καλείται να αναλάβει πρωταγωνιστικό ρυθμιστικό ρόλο, έχοντας θεσπίσει νόμους για

την υγιεινή και ασφάλεια και έχοντας οργανώσει αυστηρότερους ελέγχους στους

χώρους των βιομηχανικών εγκαταστάσεων πάνω σε θέματα υγιεινής και ασφάλειας

στους χώρους εργασίας. Επιπλέον, έχει ρυθμίσει ζητήματα που αφορούν στην παροχή

ίσων ευκαιριών για όλους, στην εξασφάλιση ενός αξιοπρεπούς επιπέδου διαβίωσης

για τους εργαζομένους και στην αναβάθμιση των δεξιοτήτων των απασχολουμένων.

Ένα ατύχημα μπορεί να έχει πολλές δυσμενείς επιπτώσεις όπως, τον τραυματισμό

κάποιου εργάτη, τη ζημιά του εξοπλισμού, τα διαφυγόντα κέρδη, τα έξοδα για την

εκπαίδευση κάποιου άλλου εργάτη και τη δημιουργία άσχημου κλίματος στους

εργαζόμενους. Πέρα όμως από αυτά, η επιχείρηση δεν πρέπει να αρκείται απλώς στην

επίτευξη του οικονομικού σκοπού της, δηλαδή στη μεγιστοποίηση του κέρδους ή του

μεριδίου αγοράς, αλλά να συμβάλλει στην αναβάθμιση του περιβάλλοντος (φυσικού

και ανθρώπινου) και να έχει ηθική υποχρέωση να προστατεύει τους εργαζόμενους,

εξασφαλίζοντας τους ένα κλίμα που να εμπνέει ασφάλεια και εμπιστοσύνη σε αυτούς.

Επίσης, η υγιεινή και ασφάλεια στο χώρο εργασίας, αποτελεί καθοριστικό παράγοντα

για την ποιότητα της απασχόλησης. Γιατί, αναμφίβολα, εκτός της αξιοπρεπούς

αμοιβής της εργασίας, η εξασφάλιση ενός ασφαλούς περιβάλλοντος στον εργασιακό

χώρο είναι ίσως ο πλέον καθοριστικός παράγοντας διαμόρφωσης της ποιότητας της

εργασίας. Συνεπώς, κάθε επιχείρηση οφείλει να καταρτίζει και να εφαρμόζει ένα

πρόγραμμα για την ασφάλεια εργασίας γιατί οι εργαζόμενοι αποτελούν συστατικό

στοιχείο της επιχείρησης και το είδος της σχέσης εργοδοσίας-εργαζομένων καθορίζει

σε σημαντικό βαθμό, τόσο την αποτελεσματικότητα της επιχείρησης όσο και την

ποιότητα ζωής των εργαζομένων.

Κάθε βιομηχανική επιχείρηση πρέπει να δημιουργεί μια υπηρεσία με

επικεφαλής τον τεχνικό ασφαλείας, η οποία θα καταρτίζει το πρόγραμμα ασφάλειας

και θα επιβλέπει την εφαρμογή του. Για την κατάρτιση του προγράμματος ασφαλείας

απαιτείται καταρχήν διάγνωση των παραγόντων που προκαλούν ατυχήματα στη

συγκεκριμένη εγκατάσταση για να ληφθούν τα κατάλληλα μέτρα.

2.2 Ατμοηλεκτρικό Εργοστάσιο ή Ατμοηλεκτρικός Σταθμός

Ο όρος Ατμός αναφέρεται τόσο στη Φυσική όσο και στη Χημεία ως ειδική

μορφή αερίου.
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Γενικά ατμοί λέγονται τα αέρια όταν αυτά βρίσκονται κάτω από τη κρίσιμη

θερμοκρασία τους. Tούτο είναι πολύ σημαντικό, διότι κάτω από αυτό το

χαρακτηριστικό όριο, το αέριο υγροποιείται με απλή συμπίεση, χωρίς δηλαδή αλλαγή

της θερμοκρασίας και όπως λέγεται "ισόθερμα". Αντίθετα πάνω από αυτό το όριο η

υγροποίηση του ατμού δεν γίνεται ισόθερμα

Με τον όρο ατμοπαραγωγή ή ατμοποίηση χαρακτηρίζεται γενικά η μετατροπή του

νερού σε ατμό με τη βοήθεια της θερμότητας.

Ο όρος χρησιμοποιείται κυρίως στη τεχνητή παραγωγή του ατμού, (και λιγότερο για

εκείνη που συμβαίνει στη φύση), όπου και εξετάζεται η στοιχειώδης θεωρία της

παραγωγής του.

Θερμότητα ονομάζεται η ποσότητα ενέργειας(θερμικής ενέργειας) που

ακτινοβολεί κάθε υλικό σώμα με συνέπεια να μεταφέρεται μεταξύ όμορων σωμάτων

ή μορίων λόγω της διαφοράς θερμοκρασίαςτων. Γενικότερα με τον όρο θερμότητα

μπορούμε να ορίσουμε τη μεταφορά ενέργειας από ένα σύστημα προς το περιβάλλον

του, σαν συνέπεια μόνο της διαφοράς θερμοκρασίας.

Οι άνθρωποι και ο ζωϊκός κόσμος γενικά διατηρούνται στη ζωή γιατί το σώμα τους

απελευθερώνει θερμότητα, προσφέροντας έτσι στους οργανισμούς τους την

απαραίτητη ενέργεια. Η θερμότητα αξιοποιείται από τις απλές οικιακές συσκευές

μέχρι και τους τεχνητούς δορυφόρους.
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2.2.1 Περιγραφή Ατμοηλεκτρικού Εργοστασίου (Ατμολέβητας)

Φωτογραφία: Ατμοηλεκτρικό εργοστάσιο/Καμινάδα

Λέβητας ονομάζεται κάθε κλειστή μεταλλική συσκευή (δοχείο) εντός του

οποίου νερό ή άλλο υγρό θερμαίνεται και μετατρέπεται σε ατμό.

Η θερμότητα παράγεται από την καύση του καυσίμου, με το οποίο

τροφοδοτείται ο λέβητας, και χάρη στο εργαζόμενο μέσο, που ανακυκλοφορεί μέσα

σε σωληνώσεις και μεταφέρει τη θερμότητα αυτή στο σημείο που θα καταναλωθεί,

είτε για θέρμανση είτε για παραγωγή έργου. Για τους συνήθεις λέβητες σε συστήματα

κεντρικής θέρμανσης, το εργαζόμενο μέσο είναι το νερό.

Ατμολέβητας ή ατμογεννήτρια είναι ο λέβητας, στον οποίο το εργαζόμενο μέσο

είναι ο ατμόςπου παράγεται από την εξάτμιση του νερού τροφοδοσίας του λέβητα. Ο

ατμολέβητας αποτελεί απαραίτητο μέσον των ατμομηχανών. Στις περιπτώσεις των

εργοστασιακών μονάδων για παραγωγή ηλεκτρικής ενεργείας χρησιμοποιούνται

ατμοηλεκτρικά εργοστάσια.
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Το ατμοηλεκτρικό εργοστάσιο ήατμοηλεκτρικός σταθμός(ΑΗΣ) ονομάζεται η

βιομηχανική εγκατάσταση - μονάδα παραγωγής ηλεκτρικής ενέργειας μέσω της

δύναμης του ατμού όπως παρουσιάζεται και στη φωτογραφία. Ο ατμός μπορεί να

προέλθει είτε με καύση κάρβουνου ή λιγνίτη ή με πυρηνική ενέργεια. Στην

περίπτωση του εργοστασίου στην περιοχή στα Λινοπεράματα χρησιμοποιείται

πετρέλαιο μαζούτ.

Η ενέργεια που παράγεται μετατρέπεται σε ηλεκτρικό ρεύμα που διοχετεύεται

στις πόλεις αναλόγως. Η ισχύς ενός ατμοηλεκτρικού εργοστασίου μπορεί να είναι

τεράστια και γιαυτό το λόγο υπάρχουν υποσταθμοί που κατανέμουν την ισχύ

αναλόγως τις ανάγκες της πόλης.

Οι ατμοηλεκτρικοί σταθμοί παραγωγής χρησιμοποιούνται ως σταθμοί βάσης

και είναι οι πλέον οικονομικοί σταθμοί παραγωγής μεγάλων ποσοτήτων ηλεκτρικής

ενέργειας. Στη χώρα μας αυτοί οι σταθμοί χρησιμοποιούν ως καύσιμο κυρίως το

λιγνίτη και λιγότερο το πετρέλαιο.

Το μεγάλο πλεονέκτημά τους είναι ότι μπορούν να εργάζονται για μεγάλο

χρονικό διάστημα χωρίς να σταματούν για συντήρηση.

Οι ατμοηλεκτρικοί σταθμοί αποτελούνται από δύο βασικά μέρη:

 Το μηχανολογικό

 Το ηλεκτρολογικό
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Τα βασικά στοιχεία του μηχανολογικού μέρους είναι ο λέβητας (καζάνι) όπου

γίνεται η καύση, ο στρόβιλος και ο συμπυκνωτής (ψυγείο). Από την καύση του

καυσίμου στο λέβητα ζεσταίνεται κάποια ποσότητα νερού έως ότου ατμοποιηθεί. Στη

συνέχεια, ο ατμός εκτονώνεται θέτοντας σε κίνηση τον ατμοστρόβιλο, και

ακολούθως υγροποιείται. Κατόπιν, το ζεστό νερό ποθ προκύπτει από την υγροποίηση

οδηγείται στο λέβητα για την εκ νέου θέρμανση και ατμοποίηση του. Σ’αυτό το

στάδιο η χημική ενέργεια του καυσίμου μετατρέπεταιθ σε μηχανική.

Τα βασικά στοιχεία του ηλεκτρολογικού μέρους είναι η ηλεκτρογεννήτρια και ο

μετασηματιστής. Με την επιστροφή του ατμοστροβίλου τίθεται σε κίνηση η

ηλεκτρογεννήτρια η οποία είναι συνδεδεμένη στον άξονα του στροβίλου. Το

ηλεκτρικό ρεύμα που παράγεται μ’αυτό τον τρόπο μετασχηματίζεται απο τα 15KV

στην τάση εκείνη στην οποία θα πραγματοποιηθεί η μεταφορά του. Κατά το στάδιο

αυτό, η μηχανική ενέργεια του στροβίλου μετατρέπεται σε ηλεκτρική. Οι

περισσότεροι ατμοηλεκτρικοί σταθμοί έχουν περισσότερες από μια μονάδες οι οποίες

λειτουργούν παράλληλα και κάθε μονάδα έχει το δικό της μετασχηματιστή. Η

γεννήτρια και ο μετασχηματιστής προστατεύονται από αυτόματους διακόπτες των

οποίων το μέγεθος είναι ανάλογο της μεταφερόμενης ισχύος και της ανάγκης

προστασίας από βραχυκυκλώματα και υπερεντάσεις.

Οι καταναλώσεις μιας ατμοηλεκτρικής μονάδας είναι μεγάλες και πλησιάζουν

το 10% της παραγωγής της. Έτσι για την κίνηση των αντλιών του σταθμού, για την

κίνηση των κινητήρων, για το φωτιςμό κτλ χρησιμοποιείται το 10% περίπου της

παραγόμενης ηλεκτρικής ενέργειας από το σταθμό.
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Με τη χρήση του σχεδιαστικού προγράμματος CorelDraw απεικονίστηκε η

δομή ενος Ατμοηλετρικού Σταθμού (ΑΗΣ) στην προοψή του.
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2.2.2 Πετρέλαιο Μαζούτ και περιβαλλοντολογική Επίδραση

Ο όρος μαζούτ ή πετρέλαιο εξωτερικής καύσης (fuel oil) αναφέρεται σε βαριά

προϊόντα τα οποία είναι υπολείμματα της απόσταξης του αργού πετρελαίου. Γενικά,

το μαζούτ είναι ένα μαύρο παχύρευστο σε συνήθεις συνθήκες θερμοκρασίας υγρό

που χρησιμοποιείται κυρίως σαν καύσιμο σε μεγάλες εγκαταστάσεις παραγωγής

ατμού/ ηλεκτρισμού ή ακόμα και για την κίνηση πλοίων.

Το μαζούτ, σε αντίθεση με τα υπόλοιπα προϊόντα του αργού πετρελαίου είναι

υπολείμματα απόσταξης κι όχι αποστάγματα. Ο όρος μαζούτ χρησιμοποιείται κυρίως

για να περιγράψει καύσιμα που χρησιμοποιούνται στην βιομηχανία και προέρχονται

από το αργό πετρέλαιο, «βαρύτερα» από την βενζίνη.

Υπάρχουν αρκετοί τύποι πετρελαίου εξωτερικής καύσης ανάλογα με το

περιεχόμενο τους σε θείο καθώς και τη χρήση τους στη βιομηχανία ή την ναυτιλία.

Ο Ατμοηλεκτρικός Σταθμός μέχρι το 2004 λειτουργούσε από δύο βαριά

μέταλλα  το νικέλιο και το βανάδιο ,τα μέταλλα αυτά, σύμφωνα με επιστημονικές

εκθέσεις, έχουν οδυνηρές βιολογικές επιπτώσεις στη δημόσια υγεία, αφού

ενοχοποιούνται για λοιμώξεις του αναπνευστικού συστήματος, νεφροτοξικότητα και

καρκινογόνο δράση, ανάλογα με τον βαθμό έκθεσης του πληθυσμού. Επίσης

ευθύνονται για μειωμένη ανάπτυξη και αύξηση χοληστερίνης και λιπιδίων.

Αντίστοιχα διαπιστώθηκε ότι οι συγκεντρώσεις του νικελίου σε μία από τις περιοχές

που ερευνήθηκαν ήταν περίπου 8 φορές μεγαλύτερες από τον μέσο όρο. Τα στοιχεία

της μελέτης χρησιμοποιήθηκαν στο Ευρωπαϊκό Δικαστήριο, το οποίο και καταδίκασε

τη ΔΕΗ, με αποτέλεσμα να αναγκαστεί να βελτιώσει τα καύσιμα που χρησιμοποιεί

στο εργοστάσιο των Λινοπεραμάτων και παράλληλα να εγκαταστήσει σταθμούς

μέτρησης ελέγχου των εκπεμπόμενων ρύπων.

Στο πλαίσιο της Στρατηγικής Παραγωγής της ΔΕΗ για εξασφάλιση πλήρους

επάρκειας ηλεκτρικής ενέργειας στην Κρήτη η Επιχείρηση κατασκεύασε και έχει

θέσει σε πλήρη λειτουργία τον Ατμοηλεκτρικό Σταθμό (ΑΗΣ)

Το Επιχειρησιακό Σχέδιο της ΔΕΗ προβλέπει την περαιτέρω ενίσχυση του

παραγωγικού δυναμικού των Ατμοηλεκτρικών Σταθμών με την προσθήκη νέας

ισχύος 100 MW με την προσθήκη Μηχανών Εσωτερικής Καύσης (ΜΕΚ), με καύσιμο

Μαζούτ Χαμηλού Θείου και δυνατότητα καύσης φυσικού αερίου, όταν αυτό θα είναι

διαθέσιμο για τους αρμόδιους μηχανικούς. Επισημαίνεται ότι και οι Μονάδες

εξασφαλίζουν εξαιρετικές περιβαλλοντικές, λειτουργικές και ενεργειακές επιδόσεις.
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Λειτουργούν με καύσιμο μαζούτ χαμηλού θείου (με ποσοστό μικρότερο του 1%), ενώ

τα εγκατεστημένα ηλεκτροστατικά φίλτρα εξασφαλίζουν τη συγκράτηση των

αιωρούμενων σωματιδίων, συντελώντας, έτσι, στην αποτελεσματική προστασία του

περιβάλλοντος.

Οι ατμοηλεκτρικοί σταθμοί χρησιμοποιούν μεγάλες ποσότητες νερού για ψύξη

(συμπύκνωση ατμού), και ως εκ τούτου εγκαθίστανται κοντά σε επαρκή ποσότητα

νερού. Καθώς το νερό από το εργοστάσιο ρίχνεται πάλι στη λίμνη ή τη θάλασσα από

την οποία προέρχεται, η θερμοκρασία της λίμνης ή της θάλασσας αυξάνεται με

συνέπεια να διαταράσσεται η οικολογία των φυσικών υδάτων. Από την άλλη, η

χρησιμοποίηση πύργου ψύξης αυξάνει τις δαπάνες κεφαλαίου και μειώνει την

απόδοση του σταθμού.

Η καύση του άνθρακα, του πετρελαίου ή του αερίου προκαλεί επίσης ρύπανση

της ατμόσφαιρας. Και τα τρία εκλύουν οξείδια του αζώτου, ενώ το κάρβουνο και το

πετρέλαιο εκλύουν και οξείδια του θείου.

Το κάρβουνο δε εκτός των άλλων αποβάλλει και ορισμένα σωματίδια. Το 90 -

95% του θείου που περιέχουν τα καύσιμα ορυκτά οξειδώνεται στα βλαβερά οξείδια

του θείου, ενώ θείο περιέχει επίσης και η ιπτάμενη τέφρα που πιθανόν να εξέρχεται

από την καμινάδα του σταθμού.

Η μείωση της εκπομπής σωματιδίων επιτυγχάνεται με την τοποθέτηση

μηχανικών αλλά και ηλεκτροστατικών φίλτρων. Ο σχηματισμός οξειδίων του αζώτου

εξαρτάται κυρίως από τη θερμοκρασία της φλόγας καύσης της εστίας, από την

περιεκτικότητα του καυσίμου σε άζωτο, από τη σχέση καυσίμου - αέρος αλλά και

από τη διαμόρφωση του χώρου καύσης.

Πάντως εκτός αυτά τα πρωτογενή στοιχεία ρύπανσης, ο συνδυασμός οξειδίων

του αζώτου με άκαυστους υδρογονάνθρακες σχηματίζει υπό κατάλληλες

ατμοσφαιρικές συνθήκες δευτερογενή στοιχεία ρύπανσης, καλούμενα φωτοχημική

καπνομίχλη.
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2.3 Σύστημα Παραγωγής Ηλεκτρικής Ενέργειας

Η παραγωγή ηλεκτρικής ενέργειας επιτυγχάνεται με την εκμετάλλευση

διαφόρων πρωτογενών πηγών ενέργειας και παρουσιάζει μεγάλες διαφοροποιήσεις

από χώρα σε χώρα, ανάλογα με τους διαθέσιμους εγχώριους Ενεργειακούς Πόρους,

την Ενεργειακή Πολιτική της χώρας, τις γεωλογικές, γεωφυσικές και κλιματολογικές

ιδιαιτερότητες αυτής. Οι πηγές παραγωγής ενέργειας διακρίνονται στις συμβατικές

που βασίζονται σε ορυκτά στερεά, υγρά ή αέρια καύσιμα, όπως το πετρέλαιο, ο

άνθρακας (λιθάνθρακας και λιγνίτης), το φυσικό αέριο, στην πυρηνική ενέργεια και

στις ανανεώσιμες πηγές ενέργειας (ΑΠΕ) που χρησιμοποιούν ανεξάντλητες πηγές

(άνεμος, ήλιος, νερό κλπ) και δεν καταναλώνουν τα περιορισμένα ενεργειακά ορυκτά

αποθέματα.

2.3.1 Γενική Λειτουργία Γραμμής Παραγωγής

Οι ατμοηλεκτρικοί σταθμοί παραγωγής είναι οι πιο οικονομικές μονάδες

παραγωγής ηλεκτρικής ενέργειας σε μεγάλες ποσότητες. Στο σχήμα 6 απεικονίζεται

το διάγραμμα ενός ατμοηλεκτρικού σταθμού το οποίο μπορεί να περιγραφεί με τον

εξής τρόπο : Σε ένα πολύ μεγάλο λέβητα θερμαίνεται νερό με τη θερμότητα που

παράγεται από την καύση του καυσίμου (μαζούτ) και ατμοποιείται. Ο παραγόμενος

ατμός οδηγείται στον ατμοστρόβιλο και τον αναγκάζει να περιστραφεί. Στον άξονα

του στροβίλου συνδέεται ο άξονας της ηλεκτρικής γεννήτριας που περιστρέφεται και

παράγει ηλεκτρική ενέργεια.

Πιο συγκεκριμένα , ο ατμολέβητας που χρησιμοποιείται για την  παραγωγή

ατμού ύδατος λειτουργεί σε βαθμούς Κελσίου και πίεσης 170 ατμοσφαιρών

(υπέρθερμος ατμός). Ο ατμός αυτός οδηγείται με ατμαγωγούς στο στρόβιλο τον

οποίο και στρέφει με 3000 στροφές το λεπτό. Ο ατμός μετά την εκτόνωση του στο

στρόβιλο συμπυκνώνεται στο συμπυκνωτή και μέσω προθεμάτων νερού οδηγείται

ξανά στο λέβητα για να συνεχίσει την ίδια διαδικασία. Ο ατμοστρόβιλος στρέφει τη

γεννήτρια , η οποία παράγει ηλεκτρικό ρεύμα. Η παραγώμενη ενέργεια , μέσω του

μετασχηματιστή ανύψωσης 20kV/400kV ,  καταλήγει στο Εθνικό Δίκτυο διαμέσου

των Κέντρων Υπερυψηλής Τάσης (ΚΥΤ)
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Σχήμα 6:Διάγραμμα Ατμοηλεκτρικού Σταθμού (ΑΗΣ)

Ένας Ατμοηλεκτρικό Σταθμός αποτελείται απο :

1. Τύμπανο

2. Αυλοί καθόδου

3. Έξοδος ανάδρομου

4. Αναθερμαντής υψηλής θερμοκρασίας

5. Υπερθερμαντής υψηλής θερμοκρασίας

6. Υπερθερμαντής υψηλής θερμοκρασίας

7. Έξοδος υπέρθερμου ατμού

8. Αυλοί ανόδου

9. Ανεμιστήρας ανακυκλοφορίας καυσαερίων

10. Ανεμιστήρας καταθλίψεως

11. Προθερμαντές αέρος δι’ατμού

12. Προθερμαντές αέρος δια καυσαερίων

13. Συλλέκτης εισόδου οικονομίας

14. Οικονομητήρας

15. Αναθερμαντής χαμηλής θερμοκρασίας

16. Υπερθερμαντής χαμηλής θερμοκρασίας

Υπάρχουν πολλοί τύποι λεβήτων αλλά στις ατμοηλεκτρικές μονάδες

χρησιμοποιούνται σχεδόν αποκλειστικά υδραυλωτοί λέβητες , που αποτελούνται από

μεγάλο αριθμό σωλήνων , που λέγονται αυλοί και διαμορφώνονται κατά τέτοιο τρόπο

ώστε ανάμεσα τους εξωτερικά να υπάρχει χώρος για την καύση του καυσίμου και στο

εσωτερικό τους να περνά το νερό για να θερμαίνεται. Για την αύξηση της απόδοσης

του λέβητα χρησιμοποιούνται τόσο οι προθερμαντές νερού όσο και οι υπερθερμαντές
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ατμού με τη χρήση της θερμότητας των καπναερίων και επαναθέρμανσης του ήδη

χρησιμοποιηθέντος ατμού.

Ένας Στρόβιλος αποτελείται από :

1 Ρυθμιστής στροφών

2 Κύρια αντλία λίπανσης

3 Εσωτερικό κέλυφος

4 Εξωτερικό κέλυφος

5 Ρυθμιστικές δικλείδες υψηλής πίεσης

6 Απομάστευση βαθμίδας υψηλής πίεσης

7 Έξοδος βαθμίδας υψηλής πίεσης

8 Ωστικός τριβέας

9 Ρυθμιστικές δικλείδες μέσης πίεσης

10 Απομάστευση βαθμίδας μέσης πίεσης

11 Συμπυκνωτής στροβίλου/Βαθμίδα χαμηλής πίεσης

12 Προς γεννήτρια

Στο στρόβιλο η ενέργεια του ατμού μετατρέπεται σε μηχανική. Αποτελείται

από ένα κύριο άξονα όπου είναι στερεωμένα περιφερειακά σε ορισμένες θέσεις

πτερύγια που λέγονται κινητά εφόσον κινούνται κατά την περιστροφή του άξονα.

Μεταξύ τους υπάρχουν είτε ακροφύσια ή άλλα πτερύγια σταθερά στερεωμένα στο

κέλυφος της μηχανής. Ο ατμός προσπίπτει στα πτερύγια μετατρέπει την ενέργεια του

σε κινητική περιστρέφοντας τον άξονα του στροβίλου.

Ο στρόβιλος θα λειτουργήσει ικανοποιητικά όταν περιστρέφεται σε υψηλό

αριθμό στροφών που είναι 3000 rpm για την παραγωγή ρεύματος 50 Ηz. Ο αριθμός

των στροφών πρέπει να είναι απόλυτα σταθερός και για το λόγο αυτό συνοδεύεται

από ένα ρυθμιστή στροφών που ρυθμίζει την παροχή ατμού.

Ο ατμός που βγαίνει από τον στρόβιλο οδηγείται στο ψυγείο όπου ψύχεται και

υγροποιείται και επιστρέφει στον λέβητα με την βοήθεια αντλιών. Ο ατμός περνά από

σωλήνες γύρω από τους οποίους περνά το ψυκτικό υγρό που και τους ψύχει.

Συνεργείο Στροβίλων

Στο συνεργείο αυτό απασχολούνται εννέα εργαζόμενοι, χωρίς βάρδια και οι

εργασίες περιγράφονται ως εξής:
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Εργασίες που εκτελούνται στον εργασιακό χώρο:

 Έλεγχος και επισκευή αντλιών

 Έλεγχος και επισκευή καυστήρων

 Έλεγχος και επισκευή μηχανικών ρυθμιστών

 Έλεγχος και επισκευή κομπρεσέρ

 Μοντάρισμα

 Δοκιμή

 Μετακίνηση εκτός συνεργείου

Στροβιλογεννήτριες

Οι γεννήτριες των ατμοηλεκτρικών σταθμών είναι ειδικής μορφής με

μεγάλου μήκους άξονα , μικρής σχετικά διαμέτρου επαγωγικό τύμπανο δρομέα και

μικρού αριθμού πόλων, συνήθως δύο. Η διέγερση τροφοδοτείται απο συνεχές ρεύμα

που παράγει η διεγέρτρια συνεχούς ρεύματος που συνδέεται στον ίδιο άξονα. Η

παραγόμενη τάση είναι συνήθως 15KV και οδηγείται στους μετασχηματιστές όπου

ανυψώνεται η τάση μέχρις ότου εξισωθεί με την τάση του δικτύου μεταφοράς.

Σε κάθε σταθμό υπάρχουν πολλά όργανα αυτοματισμού και

μετρήσεων όπως αυτόματοι ρυθμιστές στροφών στροβίλου , ρυθμιστές ρεύματος

διέγερσης για σταθεροποίηση της τάσης, αυτόματοι διακόπτες προστασίας από

βραχυκυκλώματα και υπερφορτίσεις , αυτόματοι ηλεκτρονόμοι για τη τροφοδοσία

αντλιών νερού, ανεμιστήρων , αντλιών λίπανσης κλπ. Στον ατμοηλεκτρικό σταθμό

υπάρχει μία αίθουσα ελέγχου από όπου γίνονται μετρήσεις και χειρισμοί από μακριά

για την ρύθμιση όλων των μεταβλητών που είναι απαραίτητο όπως φαίνεται και στη

φωτογραφία παρακάτω. Βασική αρχή για τη σωστή λειτουργία του σταθμού είναι να

να μην γίνονται ούτε και να επιτρέπει να γίνονται απότομες μεταβολές τιμών

ορισμένων μεγεθών διότι αυτό πιθανόν να καταστρέψει την εγκατάσταση.
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Φωτογραφία: Πίνακας Ελέγχου

Υπάρχουν τέσσερις κύριες διαδικασίες που αφορούν το

ατμοηλεκτρικό εργοστάσιο. Αυτές είναι η εκκίνηση , η λειτουργία , ο τερματισμός

και η συντήρηση. Κάθε μία από αυτές απαιτεί μια σειρά εργασιών. Στη διπλωματική

εργασία θα αναλύσουμε τους μηχανολογικούς ελέγχους και την εργονομική ανάλυση

εργασίας κατά τη διάρκεια της εκκίνησης και της συντήρησης του ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου.

2.3.2 Διαδικασία Εκκίνησης

Η διαδικασία της εκκίνησης πραγματοποιείται στον ατμολέβητα και στα

μηχανήματα που τον πλαισιώνουν τα οποία είναι δύο LUVO, τα οποία είναι

προθερμαντήρες αέρα δια καυσαερίου , τρεις καυστήρες και δύο ανεμιστήρες (ο

καθένας αντιστοιχεί σε ένα LUVO) και οδηγούν τον αέρα σε σωληνώσεις για το

καύσιμο.

2.3.2.1 Μηχανολογικοί Έλεγχοι και Μέτρα Προστασίας

Για να επιτευχθεί η εκκίνηση θα πρέπει να πραγματοποιηθεί σειρά ελέγχων και

ενεργειών. Από τους πρώτους ελέγχους είναι ο έλεγχος επιστομίου τυμπάνου του
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λέβητα, οπού στο τύμπανο γίνεται ο διαχωρισμός του υδρατμού. Επιπλέον έλεγχος

στους υδροδείκτες για τη στάθμη του νερού , όπου οι υδρατμοί που σχηματίζονται

υπερθερμαίνονται και επαναλαμβάνεται για δεύτερη φορά η διαδικασία της

υπερθέρμανσης κι έτσι ο ατμός καταλήγει στο στρόβιλο. Δεδομένης της διαδικασίας

διαχωρισμού των υδρατμών στο τύμπανο θα πρέπει να ελέγχονται τα ασφαλιστικά

υπερθύρου όπου διαθέτουν συγκεκριμένη τιμή ελέγχου βάση του παρασκευαστή του,

έτσι να εκτονώνεται υπό επίβλεψη.

Φωτογραφία: Αστοχία Υλικού Μονώσεων μετά από έκρηξη
Λόγω εκρήξεων υπάρχει περίπτωση να χρειαστεί επισκευή οι

μονώσεις πετροβάμβακα στα τοιχώματα του ατμολέβητα και να απομακρυνθούν και

να αποκατασταθούν τα τμήματα που έχουν καταστραφεί. Στη συνέχεια στρώνεται ο

πυθμένας 5cm πυροτσιμέντο , κλείνουν οι θύρες και παραδίδονται οι άδεις

απομόνωσης για να γίνουν οι αποκαταστάσεις και να ξεκινήσει η διαδικασία της

εκκίνησης.

Πραγματοποιούνται Μηχανολογικοί Έλεγχοι σε ανεμιστήρες , έδρανα,

ρουλεμάν , καυστήρων και ΒΕΚ (τα οποία είναι προστόμια ψεκασμού του καυσίμου).

Σε έλεγχο υποβάλλονται και τα προστόμια διακοπής ψεκασμού και βαλβίδων έτσι

ώστε να επισκευαστούν οι κόνες των τριών καυσίμων. Ενέργειες επισκευής είναι η

τοποθέτηση υδροτοιχωμάτων γύρω από τους καυστήρες , πυροτοιχώματα στις

εσωτερικές σωληνώσεις και ανεκτικά τσιμέντα σε πολύ υψηλές θερμοκρασίες.

Επιπλέον γίνεται προληπτικός έλεγχος σε κρίσιμα σημεία του συστήματος για την

συντήρηση των θυρών επιθεώρησης με εσωτερικά πυροτοιχώματα , στεγνωτικά

(υαλοκόρδωνα) και στοχεύει στην αλλαγή και αποκατάσταση αυτών.
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Σημαντική ενέργεια είναι η επισκευή των θυρίδων επιθεώρησης του λέβητα και

ο έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα (ρύθμιση ποσού αέρα που περνάει) στο

μέγιστο φορτίο του λέβητα , καθ’ αυτή τη διάρκεια τα πτερύγια είναι τελείως

ανοιχτά.

2.3.3 Διαδικασία Συντήρησης

Η διαδικασία της συντήρησης πραγματοποιείται στον ατμολέβητα και στα

μηχανήματα που τον πλαισιώνουν τα οποία είναι δύο LUVO, τα οποία είναι

προθερμαντήρες αέρα δια καυσαερίου , δύο ανεμιστήρες (ο καθένας αντιστοιχεί σε

ένα LUVO) τρεις καυστήρες.

2.3.3.1 Μηχανολογικοί Έλεγχοι και Μέτρα Προστασίας

Μόλις παρθεί η απόφαση για τη διαδικασία της συντήρησης όπου διαρκεί 30

ημέρες και πραγματοποιείται μία φορά το χρόνο, προγραμματίζεται η συντήρηση και

έχουμε 24h αναμονή για να πέσουν οι θερμοκρασίες του λέβητα και να είναι σε θέση

οι ειδικοί να προχωρήσουν στη διαδικασία. Κατά τη διάρκεια της αναμονής

εκδίδονται οι άδειες απομόνωσης , ώστε τα συστήματα να τεθούν εκτός λειτουργίας.

Με αποτέλεσμα να διακόπτεται η ηλεκτρική παροχή στους ανεμιστήρες του λέβητα

και να απομονώνονται οι γραμμές καυσίμου , αέρα , ατμού και τροφοδοτικού νερού.

Καμία διαδικασία δεν τίθεται σε εκκίνηση μέχρι τη στιγμή που επιβεβαιώνεται από

ειδικούς η απομόνωση του συστήματος. Στη συνέχεια ανοίγουν οι θυρίδες του λέβητα

και αδειάζουν τον πυθμένα του από τις επικαθίσεις , εγκαθιστούν σωληνώσεις για την

πλύση του λέβητα με μεγάλη πίεση , έτσι ώστε τα απόβλητα να μαζεύονται και να

αφαιρούνται. Με την αφαίρεση τους μεταφέρονται σε εργαστηριακούς χώρους όπου

υποβάλλονται σε περιβαλλοντολογικές αναλύσεις. Η ίδια διαδικασία καθαρισμού

πραγματοποιείται και για τα LUVO , τα οποία είναι προθερμαντήρες αέρα δια

καυσαερίου. Κατά τη διάρκεια αυτών των ενεργειών γίνεται έλεγχος των λοιπών

κομματιών του λέβητα και πιθανή αντικατάσταση των πλακών.

Πραγματοποιούνται Μηχανολογικοί Έλεγχοι σε ανεμιστήρες , έδρανα και

ρουλεμάν. Σε περίπτωση που παρατηρηθούν βλάβες , αντικαθίσταντο αμέσως.

Λαμβάνει χώρα έλεγχος λειτουργίας σε ΒΕΚ , προστόμια ψεκασμού του καυσίμου,

επιστόμιων διακοπής καυσίμου και βαλβίδες. Έπειτα πραγματοποιείται προληπτικός

έλεγχος σε κρίσιμα σημεία του συστήματος που έχουν οριστεί από τον τεχνικό

ασφαλείας και επισκευή κόνων καυστήρα. Η διαδικασία συντήρησης ολοκληρώνεται

με τις θύρες επιθεώρησης με εσωτερικά πυροχώματα και στεγανωτικά (υαλοκόδωνα).
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Σε περίπτωση που παρατηρηθούν βλάβες όπου δεν επιδέχονται τα μέτρα συντήρησης

, αντικαθίσταντο αμέσως. Επισκευάζονται οι θυρίδες επιθεώρησης του λέβητα και

πραγματοποιείται επιθεώρηση και έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα (ρύθμιση

ποσού αέρα που περνάει) στο μέγιστο φορτίο του λέβητα. Όπου στη δεδομένη

χρονική στιγμή τα πτερύγια είναι τελείως ανοιχτά.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 3

Μεθοδολογία
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3.1 Περιγραφή Μεθοδολογίας

Μέσα στα πλαίσια της παρούσας διπλωματικής διατριβής εξετάζεται μεταξύ

άλλων η έννοια της εκπαίδευσης ως βοήθεια στον εργαζόμενο να αποκτήσει τις

απαραίτητες ικανότητες για να φέρει εις πέρας την εργασία του. Η εκπαίδευση

βοηθάει τον εργαζόμενο να θυμηθεί ή να υπολογίσει εκείνη τη στιγμή τι πρέπει να

κάνει σε μια σειρά περιστάσεων. Εξετάζεται επίσης η χρησιμότητα κάποιων

εγγράφων που παρέχονται στον εργαζόμενο για να τον καθοδηγούν, όπως είναι τα

έγγραφα υποστήριξης και τα βοηθήματα εργασίας ή βοηθήματα δραστηριοτήτων. Ο

όρος έγγραφο υποστήριξης δεν είναι κοινά αποδεκτός, με αποτέλεσμα να προτιμάται

να χρησιμοποιείται ο όρος βοήθημα εργασίας, ο οποίος θα αναφέρεται σε όλα τα

έγγραφα υποστήριξης.

Υπάρχει μια ποικιλία τύπων βοηθημάτων εργασίας, τα οποία ενισχύουν την

επίδοση του εργαζομένου με διαφορετικούς τρόπους:

 Τα εγχειρίδια (manuals) που είναι συνήθως διδακτικά έγγραφα.

 Οι διαδικαστικοί οδηγοί(procedural guides) που παρέχουν στο χειριστή -

εργαζόμενο καθοδήγηση βήμα προς βήμα για την επίτευξη της εργασίας του.

 Τα βοηθήματα απόφασης(decision aids) που βοηθούν το χειριστή να

ξεχωρίσει, μεταξύ μίας σειράς επιλογών, τι θα κάνει στη συνέχεια.

 Οι λίστες αναφοράς (checklists) που υπενθυμίζουν στο χειριστή ορισμένες

δραστηριότητές του που χρειάζεται να γίνουν.

Επίσης, υπάρχουν συστήματα καταγραφής, στα οποία ο χειριστής -

εργαζόμενος καταγράφει τακτικά συγκεκριμένες πληροφορίες ή καταγράφει

οτιδήποτε είναι πιθανό να είναι σημαντικό για τους επόμενους εργαζόμενους.

Στα πλαίσια μιας λειτουργικής θεώρησης δεν παίζει ρόλο εάν μία ανταπόκριση

του χειριστή έχει παγιωθεί με ή χωρίς τη βοήθεια ενός βοηθήματος εργασίας, με την

προϋπόθεση ότι οι στόχοι του βρίσκονται σε ένα ικανοποιητικό επίπεδο. Εντούτοις,

υπάρχουν ορισμένες περιπτώσεις στις οποίες, όταν χρησιμοποιείται ένα βοήθημα

εργασίας διαταράσσεται αρνητικά η επίδοση του εργαζομένου και περιπτώσεις που

τα βοηθήματα εργασίας του εξασφαλίζουν μια σταθερή και αξιόπιστη επίδοση.

Επομένως, η απόφαση που πρέπει να πάρει ο σχεδιαστής του εγχειριδίου έχει

σημασία όταν η χρήση του βοηθήματος εργασίας επιβάλλεται. Το δίλημμα στην

περίπτωση που πρέπει να γίνει επιλογή μεταξύ της εκπαίδευσης του προσωπικού ή

της χορήγησης στους εργαζόμενους δικών τους βοηθημάτων εργασίας είναι σπάνιο,
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είναι όμως πιο συνηθισμένο στην περίπτωση που πρέπει να γίνει επιλογή μεταξύ της

απλής εκπαίδευσης των εργαζομένων και της εκπαίδευσής τους σε ένα περιβάλλον,

όπου τους παρέχονται βοηθήματα εργασίας ως μέσα υποστήριξης. Αυτό σημαίνει ότι

στις περισσότερες περιπτώσεις που δίνονται βοηθήματα εργασίας πρέπει να υπάρχει

παράλληλα και κάποια εκπαίδευση, η οποία θα υποδεικνύει πως πρέπει να

χρησιμοποιούνται, ώστε το περιεχόμενο της βοήθειας που δίνει το βοήθημα να είναι

κατανοητό για τον εργαζόμενο και να του εγγυάται ότι μπορεί να εφαρμόσει τις

οδηγίες που περιγράφει το βοήθημα.

3.1.1 Σχεδιασμός Βοηθημάτων Εργασίας

Υπάρχουν όμως και εξαιρέσεις στα παραπάνω, οι οποίες σχετίζονται γενικά με

τη χορήγηση οδηγιών που αφορούν κοινά εργαλεία ή οικιακές και εμπορικές

συσκευές, τις οποίες ο κόσμος χρησιμοποιεί καθημερινά. Για παράδειγμα,

τηλεφωνικές συσκευές, μηχανήματα έκδοσης εισιτηρίων, ΑΤΜ, συσκευές εγγραφής

βίντεο, φωτοτυπικά μηχανήματα και πυροσβεστήρες, είναι όλες συσκευές, τις οποίες

το κοινό μπορεί να κληθεί να τις χρησιμοποιήσει σε συγκεκριμένες περιστάσεις,

χωρίς όμως να δεχτεί να λάβει τυπικές πληροφορίες. Παρά τα παραπάνω, οι

άνθρωποι συχνά επιστρατεύουν ένα φίλο ή συνάδελφο να τους χορηγήσει τέτοιες

πληροφορίες. Κατά το σχεδιασμό για μια τέτοια περίπτωση, πρέπει να γίνουν

υποθέσεις σχετικά με το πώς το άτομο που χρησιμοποιεί το βοήθημα εφαρμόζει τους

συγκεκριμένους όρους και τι είδους συμπεριφορά θα προκαλέσουν αυτοί οι όροι. Με

άλλα λόγια, τα βοηθήματα εργασίας πάντα βασίζονται σε μερικές ικανότητες που

διαθέτει το πρόσωπο που τα χρησιμοποιεί, ασχέτως εάν αυτό το πρόσωπο είναι

κατάλληλα εκπαιδευμένο.
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Κατά τη δημιουργία ενός βοηθήματος εργασίας ο σχεδιαστής του πρέπει:

 Να αναγνωρίσει πού ένα βοήθημα θα μπορούσε να φανεί χρήσιμο και τι

μορφή πρέπει να πάρει.

 Να αποφασίσει ποιο μέρος της εργασίας πρέπει να υποστηριχθεί με βοήθημα

εργασίας.

 Να αποφασίσει πώς πρέπει να εκφρασθεί το περιεχόμενο του βοηθήματος.

 Να αποφασίσει πώς πρέπει να οργανωθεί το βοήθημα.

Επιπροσθέτως, σε αυτά τα βήματα, είναι αδιαμφισβήτητο ότι η υποστηριζόμενη

εργασία πρέπει να είναι απόλυτα κατανοητή για να διασφαλιστεί ότι το βοήθημα

εργασίας θα παρουσιάσει τις διαδικασίες και τις αποφάσεις που είναι απαραίτητες για

το χειρισμό του συστήματος.

3.2 Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας

Ιεραρχική Ανάλυση Εργασιών (ΗΤΑ) είναι μια βασική προσέγγιση εργονομίαw

με εφαρμογή πάνω από 30 χρόνια συνεχούς χρήσης. Στο επίκεντρό της, η ΗΤΑ

βασίζεται σε μια θεωρία της απόδοσης και έχει μόνο τρεις αρχές που διέπουν. Αρχικά

αναπτύχθηκε ως ένα μέσο για τον προσδιορισμό των αναγκών κατάρτισης, δεν

υπήρχε τρόπος οι πρωτοπόροι αυτής της αξιολόγησης να μπορούσαν να προβλέψουν

την έκταση της επιτυχίας της. Η ΗΤΑ έχει παραμείνει ως ένας τρόπος για να

εκπροσωπεί ένα σύστημα ιεραρχίας υπό συγκεκριμένους στόχους για εκτεταμένη

ανάλυση. Έχει χρησιμοποιηθεί για ένα ευρύ φάσμα εφαρμογών,

συμπεριλαμβανομένων του σχεδιασμού διεπαφής και την αξιολόγηση, την κατανομή

της λειτουργίας, το σχεδιασμό της ενίσχυσης θέσεων εργασίας, την πρόβλεψη

σφάλματος, και την αξιολόγηση του φόρτου εργασίας. Εργονόμοι εξακολουθούν να

αναπτύσσουν νέους τρόπους χρήσης ΗΤΑ που έχει εξασφαλισμένη τη συνεχιζόμενη

χρήση της προσέγγισης για το προβλέψιμο μέλλον.

Η Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας (HierarchicalTaskAnalysis - ΗΤΑ) μπορεί να

προβεί χρήσιμη στην υποστήριξη κάθε μιας από αυτές τις διαδικασίες και αποφάσεις.

Μεγάλης σημασίας είναι το γεγονός ότι τα βοηθήματα εργασίας σχετίζονται με το

πώς θα βοηθήσουν το χειριστή να προχωρήσει στο επόμενο βήμα. Αυτό σχετίζεται

στενά με την ΗΤΑ. Γι αυτό το λόγο, ολοκληρώνοντας μια ΗΤΑ παρέχεται χρήσιμη

καθοδήγηση σχετιζόμενη με το πώς τα βοηθήματα εργασίας μπορούν να

παρουσιαστούν και να δομηθούν.
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3.2.1 Εγχειρίδια (Manuals)

Οι περισσότερες από τις μορφές των βοηθημάτων εργασίας που έχουν

συζητηθεί δημιουργούνται για να υποστηρίξουν συγκεκριμένες λειτουργίες. Στις

περισσότερες περιπτώσεις, τα βοηθήματα εργασίας δημιουργούνται με την

προσδοκία ότι θα χρησιμοποιηθούν κατά το συνήθη τρόπο. Για παράδειγμα, στις

φαρμακευτικές βιομηχανίες υπάρχει η προϋπόθεση ότι ο χειριστής εφοδιάζεται με

λεπτομερή έγγραφα, τα ποία πρέπει να ακολουθήσει. Έχουν δοθεί άδειες στις εταιρίες

υπό τον όρο ότι οι διαδικασίες θα ακολουθούνται προσεκτικά για να εξασφαλίσουν

το γεγονός ότι η παραγωγή θα συμφωνεί με το καθορισμένο μέτρο. Πολλές συνήθεις

εργασίες, οι οποίες εμπλέκονται με υπολογιστές, σχεδιάζονται σύμφωνα με τη βασική

αρχή ότι ο χειριστής πρέπει να ακολουθήσει τις δραστηριότητές του βήμα προς βήμα.

Για παράδειγμα, στο ταμείου ενός σούπερ-μάρκετ, ο χειριστής της ταμειακής

μηχανής κάνει τη διαδικασία της πληρωμής βήμα προς βήμα. Σε επικίνδυνες

βιομηχανίες, όταν συγκεκριμένα και δύσκολα προβλήματα συμβαίνουν σπάνια και

απροσδόκητα, αναγνωρίζεται ότι η επαρκής εκπαίδευση συντελεί στο να

εξασφαλιστεί ότι ο χειριστής είναι οικείος με το τι πρέπει να γίνει, ο οποίος χειριστής

δεν πρέπει να επαναπαυθεί στο να κάνει τις εργασίες εμπειρικά. Έτσι, δημιουργείται

ένα βοήθημα εργασίας και ο χειριστής αναμένεται να το χρησιμοποιήσει. Όπου

υπάρχει η προϋπόθεση ότι ο χειριστής - εργαζόμενος θα χρησιμοποιήσει βοήθημα

εργασίας, μειώνεται και η εκπαίδευση του προσωπικού.

Στις περισσότερες καταστάσεις που οι χειριστές αναμένεται να εκπληρώσουν

την εργασία τους χωρίς κάποια βοήθεια, μπορεί να εφοδιάζονται με έγγραφα

αναφοράς, τα οποία αναφέρονται σε στιγμές αβεβαιότητας του χειριστή. Αυτά τα

έγγραφα αποκαλούνται εγχειρίδια. Έτσι, άτομα τα όποια ασχολούνται με εφαρμογές

υπολογιστών, όπως το excel, μπορούν να ανατρέξουν στο εγχειρίδιο του χειριστή αν

είναι αβέβαιοι με το τι πρέπει να κάνουν στο επόμενο βήμα. Ένας χειριστής σε μια

διαδικασία εγκατάστασης μπορεί να ανατρέξει περιστασιακά σε ένα εγχειρίδιο

λειτουργίας, το οποίο θα τον βοηθήσει να ανακαλέσει μια διαδικασία, η οποία

εφαρμόζεται σπάνια. Ένας προγραμματιστής συστημάτων θα χρειαστεί κατά

διαστήματα να ανατρέξει σε ένα εγχειρίδιο συστημάτων που υποστηρίζει

υπολογιστικούς κωδικούς, γιατί το εγχειρίδιο θα του υποδείξει πως και γιατί πρέπει

να γίνουν οι διαδικασίες. Ένας τεχνικός υποστήριξης μπορεί να ανατρέξει σε ένα

εγχειρίδιο επιδιόρθωσης που διατυπώνει διαδικασίες και διαγνωστικές βοήθειες για

μια ευρεία εμβέλεια εξοπλισμού, που μπορεί ο τεχνικός να μην είχε συναντήσει ποτέ

πριν. Σε όλα αυτά τα παραδείγματα ο χειρίστης χρησιμοποιεί το εγχειρίδιο όποτε το
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χρειάζεται, αλλά δεν είναι φυσιολογικά αναμενόμενο να το χρησιμοποιεί συνέχεια.

Τα εγχειρίδια μπορούν να χρησιμοποιηθούν ως μέρος της εκπαίδευσης των

εργαζομένων, ώστε να μπορέσουν κι αυτοί να εφαρμόσουν νέες εργασίες. Ορισμένες

περιπτώσεις επιτρέπουν στο χειριστή να χρησιμοποιεί το εγχειρίδιο για να επιτύχει μη

οικείες γι’ αυτόν λειτουργίες, με την ελπίδα ότι θα το χρησιμοποιήσει σε επόμενη

περίπτωση.

Τα εγχειρίδια μπορεί να σχεδιαστούν μεγάλα, δηλαδή να έχουν πολλές σελίδες,

με αποτέλεσμα να μην είναι πρακτικά στη χρήση. Επίσης, σε κάποια από αυτά μπορεί

να είναι δύσκολο να προσδιοριστεί η πληροφορία που χρειάζεται. Η Ιεραρχική

Ανάλυση Εργασίας (ΗΤΑ) βοηθάει στο να σχεδιαστούν τα εγχειρίδια, εξασφαλίζει τη

συνοπτική μορφή των εγχειριδίων και καθοδηγεί το χειριστή. Οι σελίδες των

εγχειρίδιων πρέπει να μοιάζουν με τους διαφορετικούς τύπους των βοηθημάτων

εργασίας που έχουμε αναφέρει. Τα παραδείγματα των βοηθημάτων εργασίας που

έχουν περιγραφεί, έχουν διαμορφωθεί από τους τρόπους των λειτουργιών και των

σχεδίων που έχουν καταγραφεί. Για να αναπτύξουμε ένα εγχειρίδιο, μπορούμε να

χρησιμοποιήσουμε την ιεραρχική δομή της ΗΤΑ.

3.2.2 Διαδικαστικοί Οδηγοί (ProceduralGuides)

Οι διαδικαστικοί οδηγοί καθοδηγούν τον εργαζόμενο να εκτελέσει μια εργασία

με μια συγκεκριμένη σειρά. Οι διαδικαστικοί οδηγοί είναι οι πιο συνηθισμένοι και

διαδεδομένοι απ’ όλα τα βοηθήματα εργασίας. Οι διαδικαστικοί οδηγοί μπορούν να

χρησιμοποιηθούν εκεί που η παρέκκλιση από την ακολουθία μιας πράξης μπορεί να

συμβιβάσει παραγωγικότητα και ασφάλεια. Επομένως, οι διαδικαστικοί οδηγοί

βοηθάνε τον εργαζόμενο να χειριστεί ένα συγκεκριμένο εξοπλισμό, ο οποίος

χρησιμοποιείται μόνο περιοδικά, επί παραδείγματι, φωτοτυπικά μηχανήματα ή να

υποστηρίξει ύψιστης σημασίας εργασίες, οι οποίες δεν είναι ασκούνται συχνά, επί

παραδείγματι ορισμένες εργασίες συντήρησης ή επείγουσες διαδικασίες.

Η απλούστερη μορφή διαδικαστικού οδηγού είναι όταν ένας εργαζόμενος

υλοποιεί ένα βήμα της εργασίας και μετά, όταν αυτό ολοκληρώνεται, διεκπεραιώνει

το επόμενο βήμα κ.ο.κ. Το παρακάτω σχήμα παρουσιάζει ένα διαδικαστικό οδηγό

που αναπαριστά τη διαδικασία προετοιμασίας δημιουργίας ενός ασπρόμαυρου φιλμ.

Η Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας εμπεριέχει πολλές από τις πληροφορίες που

χρειάζονται για να οργανωθεί ένα βοήθημα εργασίας και οι δηλώσεις που

χρησιμοποιούνται για να περιγράψουν τις διαδικασίες μπορούν συχνά να

μεταφερθούν στο βοήθημα εργασίας με κάποια τροποποίηση. Συνεπώς, ο σχεδιασμός
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θα καθορίσει την επόμενη εργασία που πρέπει να αναλυθεί. Ο σχεδιασμός επίσης

υποδεικνύει την επόμενη ενέργεια, είτε αυτή είναι ανάδραση στην ένδειξη ότι η

προηγούμενη πράξη έχει ολοκληρωθεί, είτε ένα χωριστό παράδειγμα για να ξεκινήσει

το επόμενο βήμα, στην περίπτωση των ενδεχόμενων επόμενων εργασιών που πρέπει

να γίνουν.

3.2.3 Βοηθήματα Απόφασης (Decision Aids)

Για ορισμένες εργασίες, το πρόβλημα δεν είναι πότε θα εφαρμοσθεί το επόμενο

βήμα, αλλά ποιο από τα επιμέρους εναλλακτικά βήματα πρέπει να εφαρμοσθεί.

Επομένως, τα βοηθήματα απόφασης βοηθάνε στο να πάρουμε αποφάσεις και να

κάνουμε επιλογές.

Τα δέντρα απόφασης ή τα διαγράμματα ροής είναι διαγράμματα που θέτουν στο

χειριστή - εργαζόμενο μια σειρά ερωτήσεων, οι οποίες τον κατευθύνουν στο ποια

ερώτηση θα κάνει μετά, αναλόγως με την απάντηση που έχει πάρει. Συνεπώς, τα

διαγράμματα των δέντρων απόφασης συνεχίζουν την ροή των ερωτήσεων μέχρι να

βρεθεί μια απάντηση.

3.2.4 Λίστες Αναφοράς (Checklists)

Οι λίστες αναφοράς υπαγορεύουν στον εργαζόμενο τι πρέπει να κάνει, συνήθως

σε εργασίες με σημαντικά βήματα που, όμως, δεν έχει σημασία η σειρά που θα

εκτελεστούν. Οι λίστες αναφοράς είναι συχνά σημαντικές στα αρχικά στάδια

εναρκτήριων λειτουργιών, όπως για παράδειγμα σε μεγάλα βιομηχανικά συστήματα,

όπου προετοιμάζονται οχήματα, συμπεριλαμβανομένης της προετοιμασίας

αεροσκάφους για πτήση. Τυπικά, ο εργαζόμενος που χρησιμοποιεί τις λίστες πρέπει

να είναι σίγουρος ότι οι σημαντικές υπηρεσίες που δίνουν οι λίστες είναι διαθέσιμες

και ότι το σύστημα μπορεί να λειτουργήσει με διαφορετικό τρόπο αργότερα. Ένα

άλλο κοινό χαρακτηριστικό των λιστών αναφοράς είναι ότι μπορούμε να αφήσουμε

ένα σύστημα σε ένα συγκεκριμένο επίπεδο έτοιμο να πάει στο επόμενο

προγραμματισμένο βήμα.

Συχνά, πρέπει να γίνεται μια καταχώρηση των επιμέρους στοιχείων της λίστας

αναφοράς που έχουν εξετασθεί. Επομένως, η λίστα μπορεί να επεκταθεί και να

περιλαμβάνει κουτιά (checkboxes), τα οποία μπορούν να τσεκάρουν και να

καταγράφουν πρόσθετες πληροφορίες, όπως - τη στιγμή που γίνεται ο έλεγχος - την

ταυτότητα μέρους του εξοπλισμού που έχει εξετασθεί, την εκτίμηση του επιπέδου

του, πιθανώς και την υπογραφή του ανθρώπου που έχει κάνει τον έλεγχο. Αυτά τα
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μεγέθη συνιστώνται σε επικίνδυνες βιομηχανίες. Τα κουτιά ελέγχου (checkboxes)

είναι πολύ χρήσιμα στον εργαζόμενο να καταγράφει τι έχει γίνει σε μια σειρά

βημάτων, ειδικά όταν η εξεταζόμενη λειτουργία διακόπτεται.

3.3. Ανθρώπινα Λάθη

Στα πλαίσια της διαχείρισης των σφαλμάτων συντήρησης θα ασχοληθούμε με

της βασικές αρχές της ανθρώπινης επίδοσης. Πιο συγκεκριμένα μέσα από την

εξέταση των επιπέδων της ανθρώπινης συμπεριφοράς θα οδηγηθούμε στην μελέτη

των διαφορετικών τύπων ανθρώπινων σφαλμάτων.

Τα τρία επίπεδα ανθρώπινης επίδοσης συνιστούν τη βάση της

κατηγοριοποίησης των ανθρώπινων σφαλμάτων. Συνήθως το ανθρώπινο σφάλμα

αντιμετωπίζεται σαν μια ακολουθία μη επιθυμητών γεγονότων. Στην

πραγματικότητα, τα σφάλματα ανήκουν σε διακριτές κατηγορίες οι οποίες απαιτούν

διαφορετικού τύπου μέτρα αντιμετώπισης και αναφέρονται σε διαφορετικά επίπεδα

του οργανωμένου μηχανισμού συντήρησης. Η κατανόηση αυτών των διαφορών

αποτελεί ουσιαστική προϋπόθεση για την αποτελεσματική αντιμετώπιση των

σφαλμάτων. Πρώτα απ’ όλα όμως ας εξετάσουμε τον τρόπο με τον οποίο ο

ανθρώπινος εγκέφαλος ελέγχει τις ενέργειές μας.

Νοητική Λειτουργικότητα

Στο παρακάτω σχήμα φαίνεται η δομική αναπαράσταση της νοητικής

λειτουργικότητας με τη μορφή της περιγραφής ενός συστήματος.

Τα δεδομένα των αισθήσεων φτάνουνε στον εγκέφαλο με την όραση να παίζει

τον σημαντικότερο ρόλο. Μέρος των δεδομένων φτάνουν στο «συνειδητό επίπεδο»

αφού περάσουν από το φίλτρο της προσοχής. Εκεί τα δεδομένα αναλύονται,

συνδυάζονται ή ανασυντίθενται μέσα από τις διαδικασίες της σκέψης, της

εκλογίκευσης και της κρίσης. Ένα άλλο μέρος των δεδομένων φτάνουν απευθείας

στη μνήμη μακράς διάρκειας, τη βάση των γνώσεων, όπου επεξεργάζονται από

εξειδικευμένες δομές γνώσης. Η πληροφορία από τη μνήμη μακράς διάρκειας

ακολουθεί δύο οδούς:
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 πρώτον μπορεί να οδηγηθεί κατευθείαν στην έξοδο με τη μορφή πακέτων

εντολών

 και δεύτερον μπορεί να κινηθεί προς το συνειδητό επίπεδο όπου και πολλές

φορές αναζητείται από συνειδητούς μηχανισμούς ανάκτησης.

Έχοντας στο μυαλό μας τον γενικό αυτό μηχανισμό νοητικής λειτουργίας ας

δούμε τους περιορισμούς και τα χαρακτηριστικά του συστήματος που σχετίζονται με

την δημιουργία σφαλμάτων.

Μια σημαντική διαφορά μεταξύ του συνειδητού επιπέδου και της μνήμης

μακράς διαρκείας είναι η πολύ μικρή χωρητικότητα του πρώτου. Αυτός ο

περιορισμός έχει σημαντικές επιπτώσεις στα βήματα μιας διαδικασίας συντήρησης.

Διακοπές και περισπασμοί  μπορούν εύκολα να οδηγήσουν στην παράλειψη βημάτων

και σφάλματα που οφείλονται στη μνήμη.

Αυτό που καθημερινά αποκαλούμε προσοχή συνδέεται άμεσα με τις

λειτουργίες του συνειδητού επιπέδου. Τα κύρια χαρακτηριστικά της «προσοχής»

είναι τα ακόλουθα:

 έχει περιορισμούς – αν συγκεντρωθεί σε ένα συγκεκριμένο αντικείμενο

αναγκαστικά θα αποσυρθεί από άλλες ανταγωνιστικές έννοιες.

 έχει επιλεκτικά χαρακτηριστικά αφού μπορούμε να συγκεντρωθούμε μόνο σε

ένα μικρό ποσοστό των διαθέσιμων δεδομένων των αισθήσεων

 μη σχετικά γεγονότα μπορούν να «τραβήξουν» την προσοχή

 η συγκέντρωση σε κάτι συγκεκριμένο είναι δύσκολο να διατηρηθεί για

παραπάνω από μερικά δευτερόλεπτα

 η δυνατότητα για συγκέντρωση εξαρτάται άμεσα από το εγγενές ενδιαφέρον

για το συγκεκριμένο αντικείμενο προσοχής

 όσο πιο ειδικευμένος είναι κανείς ή όσο πρόκειται για συνηθισμένες ενέργειες

τόσο λιγότερη προσοχή απαιτείται

 η σωστή επίδοση εξαρτάται από τη σωστή ισορροπία προσοχής – ούτε πάρα

πολύ ούτε πολύ λίγη.

Μείωση Εγρήγορσης

Στο δεύτερο παγκόσμιο πόλεμο παρατηρήθηκε ότι, μετά από 20 λεπτά στις

θέσεις τους, οι χειριστές ραντάρ χάνανε σταδιακά την ικανότητά τους να εντοπίζουν

στόχους. Αυτό το φαινόμενο ονομάστηκε μείωση εγρήγορσης και παρατηρείται σε
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πολλές περιπτώσεις εργασιών παρακολούθησης στις οποίες δεν υπάρχουν συχνές

εναλλαγές. Η εγρήγορση μπορεί να βελτιωθεί με αύξηση των διαλειμμάτων ή της

ποικιλίας των εργασιών. Επίσης η εγρήγορση είναι βελτιωμένη σε πιο κοινωνικά

περιβάλλοντα.

Προσοχή και Συνήθεια

Όσο πιο ειδικευμένες ή συνηθισμένες γίνονται οι ενέργειές μας τόσο λιγότερο

χρειάζεται να καθοδηγήσουμε τις λεπτομέρειες αυτών των ενεργειών με συνειδητά.

Τέτοιου είδους ενέργειες αποθηκεύονται με τη μορφή προ-προγραμματισμένων

ακολουθιών από οδηγίες στη μνήμη μακράς διάρκειας. Με αυτόν τον τρόπο

επιτυγχάνεται μια αυτοματοποίηση των ενεργειών αφήνοντας την ελευθερία στο

συνειδητό επίπεδο να συγκεντρωθεί σε πιο ευρείες διαδικασίες και  όχι πρακτικές

λεπτομέρειες. Για αυτόν τον λόγο ειδικευμένοι άνθρωποι δεν είναι πλέον σε θέση να

περιγράψουν με λόγια τις ενέργειές τους. Αυτό είναι γνωστό ως το «παράδοξο της

επιδεξιότητας».

Τρόποι Ελέγχου και Καταστάσεις

Ο τρόπος που συμπεριφερόμαστε είναι μια σύνθετη συνάρτηση δύο

πραγμάτων: όσων συμβαίνουν μεταξύ των αυτιών μας και όσων συμβαίνουν γύρω

μας. Μεγάλο μέρος της γνωστικής ψυχολογίας ασχολείται με την κατανόηση της

αλληλεπίδρασης αυτών των δύο επιρροών για την διαμόρφωση των ενεργειών μας.

Όπως είδαμε και παραπάνω, οι άνθρωποι οδηγούν τις ενέργειές τους με μια ποικιλία

τρόπων ελέγχου. Αυτοί αναπαρίστανται καλύτερα με ένα συνεχές, με δύο άκρα και

μια ενδιάμεση κατάσταση, σαν αυτό που φαίνεται στο επόμενο σχήμα.

Στο ένα άκρο βρίσκεται ο συνειδητός τρόπος ελέγχου. Αυτός ο τρόπος ελέγχου

είναι αργός, ακολουθιακός, περιορισμένος, πολύ επιρρεπής σε λάθη αλλά πολύ

ισχυρός υπολογιστικά. Στο άλλο άκρο βρίσκεται ο αυτόματος τρόπος ελέγχου. Είναι

πολύ γρήγορος και δεν απαιτεί πολύ προσπάθεια. Τον χρησιμοποιούμε για να

ελέγξουμε τις ειδικευμένες και συνηθισμένες ενέργειες που κάνουμε καθημερινά.

Στην ενδιάμεση κατάσταση εναλλάσσουμε μεταξύ των δύο τόπων ελέγχου που μόλις

είδαμε, εκτελώντας  ακολουθίες από ενέργειες αυτόματα και γεμίζοντας τα κενά με

συνειδητή σκέψη για το τι θα ακολουθήσει και για έλεγχο της προόδου των

ενεργειών. Και αυτός ο τρόπος είναι και ο καλύτερος με τον οποίο μπορούμε να

λειτουργήσουμε. Πολύ σπάνια χρειάζεται να λειτουργήσουμε είτε με τον κοπιώδη

συνειδητό τρόπο ελέγχου είτε με τον αστόχαστο αυτόματο τρόπο.
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Οι καταστάσεις στις οποίες ζούμε μπορούν επίσης να περιγραφούνε με την

αντιστοίχιση τους σε θέσεις ενός συνεχούς σαν αυτό του επόμενου σχήματος.

Στο ένα άκρο βρίσκονται καταστάσεις οικείες, ρουτίνας που δεν προκαλούν

προβληματισμό. Στο μέσο υπάρχουν καταστάσεις που προβάλουν αναμενόμενα

προβλήματα για τα οποία έχουμε εκπαιδευτεί και για τα οποία έχουμε μια ολόκληρη

λίστα από λύσεις στη μνήμη μακράς διάρκειας. Τέλος στο άλλο άκρο υπάρχουν

τελείως καινούριες καταστάσεις που παρουσιάζουν δύσκολα και ενδεχομένως

επικίνδυνα προβλήματα. Και σε αυτό το σημείο καλούμαστε να βρούμε εκείνη τη

στιγμή τη διέξοδο από τη δύσκολη κατάσταση.

Τα Τρία Επίπεδα Επίδοσης

Ο διακεκριμένος μηχανικός JensRasmussen προσέφερε πολλά, ορίζοντας τα

τρία επίπεδα της ανθρώπινης επίδοσης με έναν τρόπο που να είναι εξίσου αποδεκτός

από μηχανικούς αλλά και τους γνωσιακούς ψυχολόγους. Τα τρία αυτά επίπεδα είναι

της επιδεξιότητας(skill-based), των κανόνων(rule-based) και της γνώσης(knowledge-

based) και συνοψίζονται στον επόμενο πίνακα.

Επίπεδο Χαρακτηριστικά

Ειδίκευσης Αυτόματος έλεγχος ενεργειών ρουτίνας με

περιοδικούς ελέγχους της προόδου

Κανόνων Ταίριασμα με έτοιμους κανόνες επίλυσης

προβλημάτων

Γνώσης Συνειδητή, αργή, κοπιώδης προσπάθεια

επίλυσης πρωτοεμφανιζόμενων προβλημάτων

Ο καλύτερος τρόπος για να παρουσιάσουμε τα τρία αυτά επίπεδα είναι

συσχετίζοντάς τα με κάποια οικεία δραστηριότητα όπως ο έλεγχος ενός οχήματος στο

δρόμο. Για έναν έμπειρο οδηγό, ο έλεγχος της ταχύτητας και της διεύθυνσης

συμβαίνουν σχεδόν εξ ολοκλήρου στο επίπεδο της επιδεξιότητας. Θα ήταν σχεδόν

αδύνατο για αυτόν να περιγράψει ακριβώς πως αλλάζει ταχύτητα ή πως στρίβει. Τα

περισσότερα προβλήματα που σχετίζονται με την οδήγηση έχουνε σχέση με τους

άλλους οδηγούς στο δρόμο. Το πως θα πρέπει να συμπεριφερόμαστε σε σχέση με τα
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άλλα οχήματα είναι σαφώς ορισμένο στο κώδικα οδικής κυκλοφορίας. Έτσι τα

περισσότερα πράγματα που σχετίζονται με την «κοινωνική» μας συμπεριφορά στο

δρόμο πραγματοποιούνται στο επίπεδο των κανόνων. Πολλές φορές όμως χρειάζεται

να ασχοληθούμε με κάποιο μη προγραμματισμένο πρόβλημα. Για παράδειγμα μπορεί

ενώ ταξιδεύουμε σε κάποιον αυτοκινητόδρομο να ακούσουμε από το ραδιόφωνο ότι

μπροστά μας υπάρχει μποτιλιάρισμα. Πολλοί άνθρωποι κάτω από τέτοιες συνθήκες

δεν θα σταματούσαν για να συμβουλευτούν έναν χάρτη. Αντίθετα θα συνέχιζαν να

οδηγούν προσπαθώντας να βρούνε μια λύση με το μυαλό τους. Αυτό θα περιλάμβανε

τη χρήση ενός πρόχειρου νοητικού μοντέλου ενός χάρτη του δρόμου. Μια τέτοια

κοπιώδης και συχνά εσφαλμένη νοητική εργασία πραγματοποιείται στο γνωστικό

επίπεδο.

Θα πρέπει να σημειωθεί ότι τα τρία αυτά επίπεδα δεν είναι αμοιβαία

αποκλειόμενα. Όπως φαίνεται και από το παράδειγμα του οδηγού, μπορεί να

χρειαστεί να λειτουργήσει και στα τρία ταυτόχρονα. Ένας πιο συστηματικός ορισμός

των τριών επιπέδων με βάση όσα έχουμε περιγράψει μέχρι τώρα, φαίνεται το επόμενο

σχήμα.

Σχήμα 1
Στη πάνω δεξιά γωνία δεξιά γωνία του σχήματος 1 υπάρχει το επίπεδο της

επιδεξιότητας στο οποίο ασχολούμαστε με οικείες και μη προβληματικές

καταστάσεις με τρόπο αυτόματο. Στο μέσο βρίσκεται το επίπεδο των κανόνων στο

οποίο μεταβάλουμε την αυτοματοποιημένη συμπεριφορά μας όταν

αντιλαμβανόμαστε μια αλλαγή ή κάποιο πρόβλημα. Αλλά αυτό είναι ένα πρόβλημα

το οποίο έχουμε εκπαιδευτεί να αντιμετωπίσουμε, που έχουμε ξανά-αντιμετωπίσει  ή

διαθέτουμε διαδικασίες που να μας λένε τι θα κάνουμε. Για κάθε γεγονός

εφαρμόζουμε αποθηκευμένους κανόνες τις μορφής: Αν Χ(κάποια κατάσταση) Τότε

κάνε Υ(κάποια ενέργεια). Για την εφαρμογή τέτοιων κανόνων  λειτουργούμε κυρίως
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με αυτόματο ταίριασμα προτύπων. Μόνο σε λίγες περιπτώσεις χρησιμοποιούμε

συνειδητή σκέψη για να ελέγξουμε την ορθότητα της λύσης που επιλέξαμε. Στη κάτω

αριστερή γωνία έχουμε το γνωστικό επίπεδο στο οποίο αναγνωρίζουμε ότι ξεμείναμε

από έτοιμες λύσεις και πρέπει να σκεφτούμε για κάποια. Αυτή είναι μια αργή και

γεμάτη λάθη διαδικασία.

Στην πάνω αριστερή και στη κάτω δεξιά γωνία(στα μαύρα τρίγωνα) έχουμε δύο

ειδών παθολογικής ή δυσκολίας προσαρμογής συμπεριφορά. Στην πρώτη

χρησιμοποιούμε συνειδητή σκέψη για πολύ συνηθισμένες  διαδικασίες και έτσι τις

διαταράσσουμε. Στη δεύτερη, εφαρμόζουμε αυτόματες αντιδράσεις σε καταστάσεις

που απαιτούν προσεχτική σκέψη. Αυτό είναι που συμβαίνει σε καταστάσεις πανικού.

Στη συνέχεια θα δούμε αναλυτικότερα τα είδη των λαθών στηριζόμενη στις

διαδικασίες και τις καταστάσεις που περιγράψαμε παραπάνω. Από αυτές ξεκινάνε

όλα τα λάθη και σύμφωνα με αυτές προκύπτουν και οι κατηγορίες τους.

Τι είναι όμως λάθος; Ένα ορισμός πολύ κοντά σε πραγματικές καταστάσεις θα

μπορούσε να είναι ο εξής: «λάθος είναι η αποτυχία σχεδιασμένων ενεργειών να

επιτύχουν τον επιθυμητό στόχο, όπου αυτό συμβαίνει χωρίς κάποια προβλέψιμη ή

τυχαία παρέμβαση». Όλα τα λάθη περιλαμβάνουν μια μορφή παρέκκλισης – την

απόκλιση τον ενεργειών από την επιθυμητή πορεία ή από το κατάλληλο μονοπάτι για

την επίτευξη ενός στόχου. Μερικές φορές αυτές οι αποκλίσεις περιλαμβάνουν

καταστρατήγηση κανόνων.

Κατ’ ουσία υπάρχουν τρεις τρόποι με τους οποίους μπορούν σχεδιασμένες

ενέργειες να αποκλίνουν από τον στόχο τους.

1 Το πλάνο μιας ενέργειας μπορεί να είναι το κατάλληλο αλλά οι ίδιες οι

ενέργειες μπορεί να μην εξελιχθούν όπως σχεδιάστηκαν. Αυτός ο τύπος

λαθών ονομάζονται λάθη ειδίκευσης. Η αποτυχία σε αυτή τη περίπτωση

οφείλεται είτε στην προσοχή είτε στην μνήμη.

2 Οι ενέργειες μπορούν να εξελιχθούν όπως σχεδιάστηκαν αλλά το αρχικό

πλάνο μπορεί να μην ήταν επαρκές για την επίτευξη του επιθυμητού στόχου.

Αυτά τα λάθη μπορούν να χωρισθούν σε δύο κατηγορίες: τα σφάλματα

κανόνων και τα γνωστικά σφάλματα.

3 Οι ενέργειες μπορεί να παρεκκλίνουν εσκεμμένα από την ασφαλή διαδικασία.

Τέτοιου είδους καταστρατηγήσεις  μπορεί να περιλαμβάνουν παραβιάσεις
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κανόνων και διαδικασιών αλλά μπορεί και να αποκλίνουν  από την κοινή

πρακτική.

3.3.1 Κατηγορίες Ανθρώπινων Λαθών

Παρακάτω υπάρχουν οι κύριοι τύποι μη ασφαλών ενεργειών κατά τη

συντήρηση. Θα ασχοληθούμε με τον καθένα στο υπόλοιπο της εργασίας.

 λάθη αναγνώρισης

 διαλείψεις μνήμης

 ολισθήματα ενεργειών

 λάθη συνήθειας

 λανθασμένες υποθέσεις

 λάθη γνώσης

 καταστρατηγήσεις.

Λάθη ειδίκευσης

Τα λάθη ειδίκευσης μπορούν  να αναγνωριστούν σε τρεις εκφάνσεις της

επεξεργασίας των πληροφοριών από τον άνθρωπο: αναγνώριση, μνήμη και προσοχή.

Θα ασχοληθούμε με αυτά στη συνέχεια.

Λάθη αναγνώρισης

Τα λάθη αναγνώρισης εμπίπτουν σε δύο μεγάλες κατηγορίες

 η εσφαλμένη αναγνώριση αντικειμένων, μηνυμάτων και τα σχετικά.

 ο μη εντοπισμός προβληματικών καταστάσεων.

Οι κύριοι παράγοντες που συνεισφέρουν στις εσφαλμένες αναγνωρίσεις είναι οι

εξής:
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 ομοιότητα. Στην εμφάνιση, την τοποθεσία και τη λειτουργία μεταξύ σωστών

και λανθασμένων αντικειμένων.

 μη διακρισιμότητα. Φτωχός φωτισμός και φαινόμενα θορύβου.

 προσδοκία. Έχουμε τάση να βλέπουμε αυτό που θέλουμε να δούμε.

 οικειότητα. Σε συνηθισμένες καταστάσεις οι αντίληψη των αισθήσεων γίνεται

πιο δύσκολη.

Οι λανθασμένες αναγνωρίσεις περιλαμβάνουν την λανθασμένη νοητική

μετάφραση των ενδείξεων που συγκεντρώνονται από τις αισθήσεις. Αυτά τα λάθη

έχουν αποτελέσει την αιτία πολλών σοβαρών ατυχημάτων. Περιλαμβάνουν οδηγούς

τρένων που διάβασαν λάθος κάποιο σήμα και πιλότους που παρερμήνευσαν την

ένδειξη του ύψους των οργάνων τους.

Ένας σημαντικός παράγοντας στα λάθη αναγνώρισης είναι η ομοιότητα μεταξύ

του σωστού και του λάθους αντικειμένου. Αυτό μπορεί να γίνει χειρότερο σε

συνθήκες κακού φωτισμού ή δύσκολης πρόσβασης. Για παράδειγμα ένας συντηρητής

αεροσκαφών χρειαζόταν να συμπληρώσει τα υδραυλικά υγρά ενός αεροπλάνου.

Μόνο αφού είχε προσθέσει το υγρό, συνειδητοποίησε ότι κρατούσε ένα δοχείο με

λάδι μηχανής. Το λάδι και το υδραυλικό υγρό αποθηκεύονταν σε παρόμοια δοχεία σε

μια αποθήκη με κακό φωτισμό.

Οι λάθος αναγνωρίσεις επηρεάζονται σε μεγάλο βαθμό από τη προσδοκία:

έχουμε τάση να βλέπουμε αυτό που περιμένουμε να δούμε. Αυτό που

αντιλαμβανόμαστε προκύπτει από δύο ειδών πληροφορίες: τις ενδείξεις των

αισθήσεών μας και νοητικές δομές που είναι αποθηκευμένες στη μνήμη μακράς

διάρκειας. Όσο πιο αδύναμες ή διφορούμενες είναι οι ενδείξεις των αισθήσεων τόσο

πιο πιθανό είναι η αντίληψή μας να κυριαρχηθεί από τα προσδοκώμενα, ή τις

αποθηκευμένες νοητικές  δομές μας. Όπως έχουμε αναλύσει και νωρίτερα, μόλις

αποκτήσουμε μια ιδέα για το τι συμβαίνει, τείνουμε να συλλέγουμε πληροφορίες που

θα το επιβεβαιώσουν, ακόμα και αν έχουμε αντίθετες ενδείξεις. Ισχυρές συνήθειες

λειτουργούν επίσης σαν τις προσδοκίες.

Παρά την ανάπτυξη νέων τεχνικών και τεχνολογιών για την ανίχνευση των

λαθών, βασιζόμαστε ακόμα στο ανθρώπινο μάτι για τις περισσότερες διαδικασίες

εντοπισμού λαθών. Λάθη που δεν εντοπίζονται περιλαμβάνουν τυπικά την αποτυχία

να προσέξουμε κάποιο ορατό σφάλμα κατά τη διάρκεια μιας επιθεώρησης.



55

Μερικοί από τους παράγοντες που συνεισφέρουν στο μη εντοπισμό των λαθών

συνοψίζονται παρακάτω:

 η επιθεώρηση διακόπηκε πριν φτάσει στον εντοπισμό

 η επιθεώρηση ολοκληρώθηκε αλλά το άτομο ήταν βιαστικό, κουρασμένο ή

αποσπάστηκε

 το άτομο δεν περίμενε να βρει κάποιο πρόβλημα στην συγκεκριμένη

τοποθεσία

 μια ατέλεια εντοπίστηκε αλλά όχι και μια δίπλα σε αυτήν

 υπήρχε ανεπαρκής φωτισμός, βρομιά ή γράσο

 δεν υπήρχαν επαρκή διαλείμματα

 η πρόσβαση στη δουλεία δεν ήταν ικανοποιητική

Άλλοι παράγοντες περιλαμβάνουν την έλλειψη εμπειρίας ή εκπαίδευσης για το

τι θα έπρεπε να περιμένει να δει κανείς από πλευράς ενδείξεων και συμπτωμάτων. Σε

άλλες περιπτώσεις δεν λαμβάνουμε υπόψη τους περιορισμούς του ανθρώπινου

οπτικού συστήματος. Για παράδειγμα για τη διεξαγωγή εργασιών που πρέπει να

γίνουν σε συνθήκες χαμηλού φωτισμού, είναι απαραίτητη η αναμονή για τουλάχιστον

δέκα λεπτά που χρειάζεται το ανθρώπινο μάτι για να προσαρμοστεί. Η αδυναμία

αναγνώρισης λαθών περιλαμβάνει επίσης την μείωση της εγρήγορσης που

περιγράψαμε παραπάνω. Σε μια μεγάλη, βαρετή επιθεώρηση το μυαλό τείνει να

ξεφεύγει σε άλλα ζητήματα.

Τέλος μια σημαντική διαπίστωση για τα λάθη είναι το ότι συχνά συμβαίνουν σε

αλληλουχία με το ένα να ακολουθεί το άλλο. Το να συμβεί ένα λάθος αυξάνει

σημαντικά τις πιθανότητες για να συμβεί και άλλο.

Λάθη Μνήμης

Μια έρευνα στο προσωπικό συντήρησης αεροσκαφών στην Αυστραλία

συγκέντρωσε πάνω από 600 αναφορές από συμβάντα συντήρησης. Τα ολισθήματα

μνήμης ήταν η πιο συχνή περίπτωση λάθους καταλαμβάνοντας το 20% των

περιπτώσεων.

Τα σφάλματα μνήμης μπορούν να συμβούνε σε ένα από τα παρακάτω τρία

στάδια επεξεργασίας της πληροφορίας:
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 αποτυχία κωδικοποίησης(ή εισόδου). Ελλιπής προσοχή δίνεται στο

αντικείμενο προς απομνημόνευση με αποτέλεσμα να χάνεται από το

συνειδητό επίπεδο

 αποτυχία αποθήκευσης. Αποθηκευμένο υλικό φθείρεται σταδιακά στην μνήμη

μακράς διάρκειας

 αποτυχία ανάκτησης.  Αντικείμενα που ξέρουμε ότι γνωρίζουμε δεν μπορούν

να ανακληθούνε την απαιτούμενη στιγμή.

Λάθη Εισόδου

Τα κοινά λάθη εισόδου περιλαμβάνουν την αποτυχία να θυμηθούμε κάτι που

μας είπανε και το να μην σημειώνουμε τις προηγούμενες ενέργειες. Τι είναι πιο

πιθανό να ξεχάσουμε όταν μας συστήνουν σε κάποιον; Το όνομά του. Το όνομα είναι

μέρος μια πληθώρας νέων πληροφοριών για το άτομο αυτό και συχνά δεν το

συγκρατούμε εκτός αν καταβάλουμε προσπάθεια για να συγκεντρωθούμε σε αυτό.

Αυτό μας λέει ότι το να δώσουμε την απαιτούμενη προσοχή σε κάτι είναι απαραίτητη

προϋπόθεση για να μπορέσουμε να το θυμηθούμε μετά.

Ο δεύτερος τύπος της αποτυχημένης εισόδου είναι όταν ξεχνάμε τις

προηγούμενες ενέργειες. Αυτό οφείλεται επίσης σε αποτυχία της προσοχής. Όταν

κάνουμε πολύ συνηθισμένες εργασίες το μυαλό μας είναι σχεδόν πάντα σε κάτι άλλο

από την ίδια την εργασία. Το αποτέλεσμα είναι να ξεχνάμε που βάλαμε κάποιο

εργαλείο ή να συνεχίζουμε να ψάχνουμε για κάτι που ήδη κουβαλάμε.

Άλλα είδη αποτυχημένων εισόδων είναι τα εξής:

 χάνουμε τη θέση μας σε μια ακολουθία ενεργειών. Στο μέσω μια πολύ

συνηθισμένης εργασίας δεν γνωρίζουμε αμέσως σε πιο σημείο της ακολουθίας

είμαστε.

 η περίπτωση του κενού-χρόνου. Δεν μπορούμε να θυμηθούμε που

περπατούσαμε ή οδηγούσαμε τα τελευταία λεπτά ή τι ακριβώς κάναμε.

Αποτυχία Αποθήκευσης

Σε αυτές τις περιπτώσεις τις περισσότερες φορές ξεχνάμε την πρόθεσή μας να

κάνουμε κάτι. Συνήθως,μια εργασία,  θα πρέπει να κρατηθεί στη μνήμη μέχρι να

έρθει η κατάλληλη στιγμή για να εκτελεστεί. Η μνήμη για τις προθέσεις ονομάζεται

μελλοντική μνήμη και είναι πολύ επιρρεπής στην απώλεια. Μεγάλο μέρος του
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προσωπικά βρίσκεται συχνά να αναρωτιέται για το αν έκανε ή δεν έκανε μια

συγκεκριμένη εργασία.

Φυσικά είναι δυνατό μια πρόθεση να ξεχαστεί τελείως ώστε να μην παραμείνει

κανένα ίχνος της. Πιο συχνά όμως αυτό γίνεται σε διαφορετικούς βαθμούς. Το να

ξεχαστεί τελείως μια πρόθεση αποκαλύπτεται συνήθως με την αίσθηση του «κάτι

είχα να κάνω». Μια άλλη κοινή εμπειρία είναι το να ξεκινήσουμε να εκτελούμε

κάποια εργασία και στην πορεία να αποσπαστούμε από κάτι και να ξεχάσουμε την

αρχική μας πρόθεση. Αυτό είναι το αίσθημα του «τι ήρθα να κάνω εδώ». Η τρίτη

πιθανότητα είναι να ξεκινήσουμε το πλάνο εκτέλεσης μιας εργασίας και στην πορεία

να ανακαλύψουμε ότι κάτι ξεχάσαμε.

Λάθη Ανάκτησης

Αυτά αποτελούν τον συνηθέστερο τρόπο να σε εγκαταλείψει η μνήμη σου. Με

το καιρό ή καλύτερα με τα χρόνια, γίνεται και αυτό μια πολύ κοινή εμπειρία.

Πρόκειται για καταστάσεις στις οποίες η ζητούμενη λέξη, για παράδειγμα, μοιάζει να

είναι τόσο κοντά και όμως δεν μπορούμε να την ανακαλέσουμε.

Παραλήψεις που έπονται διακοπών

Η αποτυχία να διεξάγουμε έναν έλεγχο που βρίσκεται σε εξέλιξη μπορεί να

οφείλεται σε κάποια τοπική παρεμβολή. Σε κάποιες περιπτώσεις, μια διακοπή μας

κάνει να ξεχάσουμε τα βήματα που ακολουθούν ή μας οδηγεί στο να στρέψουμε την

προσοχή μας κάπου αλλού. Σε κάποιους άλλους οι ενέργειες που σχετίζονται με την

διακοπή προσμετρώνται σαν μέρος της αρχικής ακολουθίας ενεργειών. Για

παράδειγμα ενώ φτιάχνεις τσάι ανακαλύπτεις ότι τελειώσαν τα φακελάκια με το τσάι.

Πας στο ράφι να ανοίξεις νέο πακέτο και στη συνέχεια ρίχνεις το βραστό νερό σε μια

τσαγιέρα  χωρίς τσάι.

Πρόωρες Έξοδοι

Όπως λέει και ο τίτλος, πρόκειται για τον τερματισμό εργασιών πριν

ολοκληρωθούνε όλες οι ενέργειες. Καθώς πλησιάζουμε στο τέλος μιας εργασίας, το

μυαλό μας στρέφεται στην επόμενη και αυτό μπορεί να μας οδηγήσει στο να

παραλείψουμε τα τελευταία στάδια της εργασίας.



58

Ολισθήματα Επιδεξιότητας

Σε προηγούμενη παράγραφο περιγράψαμε πως σε οικείες καταστάσεις, η

συμπεριφορά μας καθοδηγείται από «αυτόματες» ρουτίνες. Όσο πιο έμπειρος είναι

ένας συντηρητής, τόσο πιο ικανός είναι να εκτελέσει εργασίες στον  «αυτόματο

πιλότο». Στην καθημερινή μας ζωή μπορούμε να αλλάξουμε ταχύτητες στο

αυτοκίνητό μα, να δέσουμε τα κορδόνια μας ή να απαντήσουμε στο τηλέφωνο με

ελάχιστη συνειδητή προσοχή. Η δουλειά συντήρησης περιλαμβάνει πάρα πολλές

οικείες καταστάσεις στις οποίες αναπτύσσονται αυτόματες ρουτίνες. Πρόκειται για

εργασίες ρουτίνας, προβλέψιμες, οι οποίες μπορούν να αναχθούν υποσυνείδητα σε

ενέργειες ρουτίνας βασισμένες στην επιδεξιότητα.

Οι άνθρωποι δεν διαλέγουν απαραίτητα να εκτελέσουν εργασίες κατ’ αυτόν τον

τρόπο. Είτε το θέλουμε είτε όχι, αυτοματοποιημένες επιδεξιότητες μπορεί να

αναλάβουν τις ενέργειες μας σε οικείες καταστάσεις. Πολλές φορές

συνειδητοποιούμε ένα αυτόματο πρόγραμμα που τρέχει στο βάθος, μόνο όταν μας

οδηγεί σε μια ενέργεια που δε σκοπεύαμε να κάνουμε. Το 1890 ο διάσημος

αμερικανός ψυχολόγος παρατηρούσε ότι στην ερώτηση για το πως εκτελούνε μια

οικεία εργασία, οι περισσότεροι απαντούνε ‘ δεν γνωρίζω, αλλά τα χέρια μου ποτέ

δεν κάνουν λάθος ’ .

Ένα καλό τεστ για να συμπεράνουμε αν μια εργασία έχει φτάσει να εκτελείται

σε αυτό το αυτοματοποιημένο επίπεδο, είναι το να μελετήσουμε αν το άτομο μπορεί

παράλληλα με την εκτέλεση της εργασίας να διεξάγει και μια συζήτηση. Ένας μη

έμπειρος οδηγός, θα σταματήσει να μιλάει πλησιάζοντας σε μια γωνία. Διαφορετικά,

από τη στιγμή που έχουμε αναπτύξει έμπειρες ρουτίνες για να αντιμετωπίσουμε μια

κατάσταση, η προσοχή μας μπορεί να είναι στραμμένη αλλού και να συζητάμε ή να

ακούμε μουσική ταυτόχρονα με το να ελέγχουμε το αυτοκίνητό μας.

Τα ολισθήματα συμβαίνουν όταν αυτοματοποιημένες ρουτίνες αναλαμβάνουν

τις ενέργειές μας με τρόπους που ποτέ δεν σκοπεύαμε. Για παράδειγμα, ζητήθηκε από

έναν ηλεκτρολόγο να αλλάξει μια λάμπα που έδειχνε αν ένας υδραυλικός διακόπτης

ήταν ανοιχτός ή κλειστός. Το υδραυλικό σύστημα ήταν ανοιχτό και ο ηλεκτρολόγος

γνώριζε ότι δεν θα ήταν ασφαλές να το ενεργοποιήσει. Παρ’ όλα αυτά, αφού άλλαξε

τη λάμπα και πριν συνειδητοποιήσει τι έκανε ακολούθησε την ρουτίνα και άνοιξε το

διακόπτη για να ελέγξει αν δούλευε η λάμπα.
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Οι έμπειρες ρουτίνες μας είναι σαν τους αεροπειρατές που περιμένουν για να

αναλάβουν τις ενέργειές μας. Καθημερινά παραδείγματα περιλαμβάνουν το να

οδηγούμε προς τη δουλειά ένα Σάββατο πρωί ενώ θέλαμε να πάμε προς τα μαγαζιά ή

το να θέλουμε να σταματήσουμε στο περίπτερο στο δρόμο για το σπίτι και να

περνάμε ακριβώς μπροστά του. Το πρώτο λέγεται λάθος διακλάδωσης και το δεύτερο

λάθος υπέρβασης.

Τα λάθη διακλάδωσης περιλαμβάνουν ενέργειες στις οποίες δυο διαφορετικά

αποτελέσματα έχουν ένα κοινό αρχικό μονοπάτι. Σαν αυτό του σχήματος:

Σχήμα 2

Το καθοριστικό χαρακτηριστικό όπως φαίνεται και στο Σχήμα 2 αυτών των

λαθών είναι ότι επιλέγεται το λάθος μονοπάτι. Αυτό το «λάθος μονοπάτι» είναι πάντα

πιο οικείο και το έχουμε εκτελέσει περισσότερες φορές.  Η παράλειψη προκαλείται

από μια αλλαγή στην συνηθισμένη ρουτίνα. Αν δεν υπήρχε αυτή η αλλαγή

πιθανότατα να μην συνέβαινε και κάποιο λάθος.

Παράγοντες που οδηγούν σε Παραλείψεις Ενεργειών

Μέχρι τώρα έχει γίνει κατανοητό ότι οι αφηρημένες παραλείψεις ενεργειών δεν

είναι τυχαία γεγονότα. Σχετίζονται με τρεις διακριτούς παράγοντες:

1 η εκτέλεση μιας ενέργειας σε οικείες περιστάσεις

2 η προσοχή «αιχμαλωτίζεται» σε μια άσχετη ενέργεια ή αποσπάται

3 υπάρχει μια αλλαγή είτε στο σχέδιο εκτέλεσης της ενέργειες είτε στα

παράπλευρα.

Παραδόξως, η αφηρημάδα είναι το τίμημα που πληρώνουμε για να είμαστε

έμπειροι, δηλαδή για να μπορούμε να εκτελούμε ενέργειες ρουτίνας με

αυτοματοποιημένο τρόπο. Για αυτό είναι φυσικό, οι παραλήψεις να είναι πιο πιθανό
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να συμβούνε σε πολύ συνηθισμένες ενέργειες. Βέβαια κάνουμε λάθη και όταν

μαθαίνουμε κάτι καινούριο προσπαθώντας να αποκτήσουμε εμπειρία αλλά αυτά είναι

λάθη κυρίως λόγω ακριβώς της έλλειψης εμπορίας.

Η προσοχή είναι μια περιορισμένη ικανότητα. Αν δοθεί κάπου θα πρέπει να

αποσυρθεί από άλλα πράγματα. Αιχμαλωτίζεται όταν σχεδόν όλη αφιερώνεται σε

κάτι άσχετο με την ενέργεια που διεξάγεται εκείνη τη στιγμή. Μπορεί να πρόκειται

είτε για μια εσωτερική έγνοια είτε για κάποιο εξωτερικό γεγονός. Η αιχμαλώτιση της

προσοχής με τον ένα ή τον άλλο τρόπο είναι απαραίτητη συνθήκη για μια αφηρημένη

παράλειψη.

Πολλές παραλείψεις ενεργειών περιλαμβάνουν την εκτέλεση ενεργειών που

είναι συνηθισμένες ή οικείες και τις ονομάζουμε δυνατές αλλά λάθος παραλείψεις. Οι

λάθος ενέργειες είναι συχνά πολύ λογικές. Απλά δεν είναι αυτές που σκοπεύαμε να

κάνουμε εκείνη τη στιγμή. Η αιτία που προκαλεί την παράλειψη είναι κάποιου είδους

αλλαγή είτε στην πρόθεση είτε στις τοπικές συνθήκες. Για αυτό και η αλλαγή κάθε

είδους είναι μια πολύ ισχυρή αιτία λαθών.

3.3.1.1 Παράγοντες πρόκλησης ατυχημάτων

1. Οι επικίνδυνες συνθήκες στους χώρους εργασίας, οι οποίες μπορούν να

αντιμετωπισθούν με την λήψη τεχνικών και οργανωτικών μέτρων.

 Πλημμελής εργονομική διαμόρφωση των θέσεων εργασίας

 Τεχνικές ελλείψεις στον εξοπλισμό εργασίας

 Ελλειπείς προστατευτικές διατάξεις στα μηχανήματα

 Φθαρμένα τα βοηθητικά μέσα εργασίας

 Δεν επικρατεί τάξη και καθαριότητα στους χώρους εργασίας

 Δεν υπάρχουν στη διάθεση των εργαζομένων τα κατάλληλα ατομικά μέσα

προστασίας

 Συχνες εμφανίσεις ανωμαλιών στον εξοπλισμό εργασίας

 Καταπόνηση των εργαζομένων στο εργασιακό τους περιβάλλον
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2. Οι επικίνδυνες ενέργειες των εργαζομένων, οι οποίες οφείλονται στον

ανθρώπινο παράγοντα και έχουν να κάνουν με τη σχέση του ατόμου ως προς το

αντικείμενο της εργασίας του, τις γνώσεις και την εφαρμογή των κανόνων ασφαλείας

που αφορούν την δουλειά του, καθώς και την επικρατούσα ψυχολογία τους.

 Απροσεξία των εργαζομένων

 Μη τήρηση των κανονισμών

 Μη χρήση των προστατευτικών διατάξεων

 Μη χρήση των ατομικών μέσων προστασίας

 Εργασίες με αυξημένη ταχύτητα κάτω από την πίεση του χρόνου

 Εξοικείωση με τον κίνδυνο

3. Οι ελλείψεις στην οργάνωση της εργασίας, οι οποίες οφείλονται στη:

Πλημμελή καθοδήγηση των εργαζομένων

 Ελλιπή επίβλεψη των εργασιών

 Ανεπαρκή επαγγελματική κατάρτιση του προσωπικού

 Επικίνδυνη ανθρώπινη συμπεριφοράστο χώρο εργασίας, χωρις αυτή να

προκαλεί την επίπληξη εκ μέρους του προισταμένου

 Ανεπάρκεια διαδικασιών και οδηγιών ασφαλούς εργασίας

3.3.1.2 Διαδικασία έρευνας ατυχημάτων

Όταν ένα εργατικό ατύχημα δηλωθεί στις αρχές, τότε από τις αστυνομικές

αρχές δημιουργείται φάκελος και ξεκινάει η διαδικασία της προανάκρισης.

Λαμβάνονται ένορκες καταθέσεις από το θύμα (εάν και όποτε είναι δυνατό) από

αυτόπτες ή όχι μάρτυρες και από τους υπευθύνους της Επιχείρησης. Το Σώμα

Επιθεώρησης Εργασίας (Σ.ΕΠ.Ε), τηρεί ειδικά βιβλία καταχώρησης των εργατικών

ατυχημάτων. Κάθε ατύχημα, ανάλογα με τη σοβαρότητα του χρεώνεται σε ένα ή

περισσότερους Τεχνικούς Επιθεωρητές, οι οποίοι αναλαμβάνουν την έρευνα των

αιτιών και την σύνταξη σχετικής έκθεσης έρευνας ή αυτοψίας. Η έκθεση αυτή

αποτελεί ουσιαστικό στοιχείο της προανάκρισης και εν γένει της δικογραφίας η οποία

σχηματίζεται από την αστυνομία, η οποία αποστέλλεται εν τέλει στον αρμόδιο

εισαγγελέα. Ο εισαγγελέας μελετά τη δικογραφία, ζητά εαν το κρίνει απαραίτητο,

συμπληρωματικά στοιχεία ή καταθέσεις και είτε θέτει την υπόθεση στο αρχείο όταν

κρίνει ότι δεν υπάρχουν παραβάσεις της εργατικής νομοθεσίας είτε την προωθεί σε

κανονική δικάσιμο. Τα δικαστήρια είναι τα μόνα αρμόδια για την αθώωση ή την

καταδίκη τυχόν υπευθύνων.
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3.3.1.3 Συνέπειες ατυχημάτων

Σε περίπτωση ατυχήματος οι συνέπειες που επιφέρονται έχουν δύο αποδέκτες, τον

παθόντα και το εργοστάσιο. Όπως αναλύεται και στο διάγραμμα παρακάτω οι

συνέπειες ενός ατυχήματος για τον παθόντα είναι πολλές φορές η ανάγκη για

ιατροφαρμακευτική περίθαλψη , η απώλεια του μισθού του ακόμα και ολική ή μερική

αναπηρία. Ενώ για το εργοστάσιο προκύπτουν τα έξοδα για την αντικατάσταση του

παθόντα αφού θα υπάρξει απώλεια ανθρωποωρών και πολλές φορές απώλεια

παραγωγής. Σε περίπτωση φθοράς του εξοπλισμού θα πρέπει να επέλθει

αντικατάσταση και αύξηση ασφαλίστρων δαπανών για την παροχή υπηρεσιών

δικηγόρου.

Διάγραμμα 3.3.1.3 : Οι συνέπειες ενός ατυχήματος
Πολλές φορές η νηνεμία της καθημερινής ζωής ταράσσεται από γεγονότα

απρόβλεπτα, που κείνται εκτός της σφαίρας του προγραμματισμού και της

αναμενόμενης πορείας των πραγμάτων. Και όταν το απρόβλεπτο μέλλει να είναι και

δυσάρεστο, ο άνθρωπος αισθάνεται ότι η τύχη τον εγκατέλειψε. Αυτή ακριβώς

άλλωστε είναι ετυμολογικά η έννοια του "ατυχήματος".

Στον εργασιακό χώρο ένα ατύχημα μπορεί να επιφέρει ιδιαίτερα δυσμενείς βιοτικές

συνέπειες στον εργαζόμενο, καθώς ενδέχεται κατά περίπτωση να του στερήσει σε

βάθος χρόνου την πραγματική δυνατότητα να εργασθεί. Για τον λόγο αυτό, οι

περιπτώσεις εργατικών ατυχημάτων αποτέλεσαν αντικείμενο ιδιαίτερης νομοθετικής

μέριμνας.Ως εργατικό ατύχημα νοείται το ατύχημα που επέρχεται από βίαιο γεγονός
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κατά την εκτέλεση της εργασίας ή με αφορμή αυτήν, σε εργάτη ή υπάλληλο, που

εκτελεί κάποια από τις εργασίες που αναφέρονται περιοριστικά στο άρθρο 2 του

νόμου 515/1915 (που κωδικοποιήθηκε με το Βασιλικό Διάταγμα της 24-7/25-8-

1920), όπως οικοδομικά και τεχνικά έργα ή εργασίες σε βιομηχανικά και βιοτεχνικά

εργοστάσια. Βασικό δηλαδή στοιχείο της έννοιας του εργατικού ατυχήματος είναι η

επέλευσή του να μην οφείλεται στηνοργανική κατάσταση του εργαζομένου, αλλά

στην έκτακτη και αιφνίδια επενέργεια ενός εξωτερικού παράγοντα που τελεί σε

αιτιώδη συνάφεια με την γενικότερη εργασιακή του δράση.Ως εκ τούτου, το ατύχημα

δεν χρειάζεται να αποτελεί την άμεση συνέπεια της εκτέλεσης εργασίας, αλλά να

συνδέεται προς αυτήν με σχέση αιτίας και αποτελέσματος, υπό την έννοια ότι δεν θα

συνέβαινε ποτέ αν ο τραυματισθείς εργαζόμενος δεν υπαγόταν στην εργασιακή

σχέση. Στα πλαίσια αυτά, γίνεται δεκτό ως εργατικό ακόμα και το ατύχημα που

λαμβάνει χώρα κατά τη μετάβαση του εργαζομένου προς τον τόπο εργασίας του ή

την επιστροφή του από αυτήν.Περίπτωση εργατικού ατυχήματος συνιστά και η

χειροτέρευση της υγείας του ήδη άρρωστου εργαζομένου, αν η εκτέλεση της

εργασίας του αποτέλεσε αιτιώδη παράγοντα επιδείνωσης της νόσου.Αναγκαίο

συμπλήρωμα της έννοιας του εργατικού ατυχήματος είναι η πρόκληση πλήρους ή

πρόσκαιρης ανικανότητας του εργαζομένου να παράσχει την εργασία του, η οποία θα

πρέπει να υπερβεί το ελάχιστο όριο των τεσσάρων ημερών που προβλέπει ο νόμος

προκειμένου να θεμελιωθεί αξίωση του προς αποζημίωση από τον εργοδότη του.Η

αστική ευθύνη του τελευταίου για αποζημίωση του εργαζομένου, ορίζεται από τον

νόμο ως αντικειμενική, δηλαδή ο εργοδότης βαρύνεται ακόμα και αν δεν συνέτρεξε

δικό του πταίσμα στην πρόκληση του ατυχούς γεγονότος. Το ύψος της αποζημίωσης

που οφείλει, εξαρτάται από την έκταση και τη διάρκεια της προκληθείσης

ανικανότητας. Ενδεικτικά, σε περίπτωση που ο εργαζόμενος απολέσει εξαιτίας του

ατυχήματος κάθε ικανότητα προς εργασία, ο εργοδότης οφείλει αποζημίωση που

ισούται με τους μισθούς έξι ετών, ενώ αν η ανικανότητα είναι μερική και διαρκέσει

μέχρι δύο έτη, η οφειλόμενη αποζημίωση είναι ημερήσια και ισούται με το μισό του

μισθού που λάμβανε ο παθών κατά τον χρόνο επέλευσης του ατυχήματος.

3.3.1.4 Στατιστικές μελέτες

Είναι γενικά διαπιστωμένο, ότι τα ατυχήματα προκαλούνται άμεσα ή έμμεσα

και χωρίς εξαίρεση από τον άνθρωπο. Από την στατιστική επεξεργασία των

ατυχημάτων γίνεται γνωστό, ότι ο μόνος παράγοντας στο να διαμορφωθεί το ατύχημα

είναι ο άνθρωπος. Το μεγαλύτερο ποσοστό ατυχημάτων οφείλεται κυρίως σε άμεσα

λάθη συμπεριφοράς στο χώρο εργασίας. Στατιστικές μελέτες που έγιναν σχετικά με
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τα αίτια πρόκλησης των ατυχημάτων στη Γερμανική Επιχείρηση Ηλεκτρισμού

(RWE) έδωσαν τα εξής αποτελέσματα:

 10% των ατυχημάτων συμβαίνουν κατά τη διάρκεια επισκευής των

μηχανημάτων χωρίς να έχει σταματήσει προηγουμένως η λειτουργία τους.

 47% οφείλονται στη μη χρησιμοποίηση του ατομικού προστατευτικού

εξοπλισμού.

 13% των ατυχημάτων συμβαίνουν γιατί δεν τηρούνται οι αντίστοιχοι

κανονισμοί ασφάλειας.

 2% οφείλονται σε κακή συνεννόηση με συναδέλφους

 3% οφείλονται σε υπερεκτίμηση των δυνατοτήτων του εργαζομένου.

 84% οφείλονται σε απροσεξία και υπερβολική βιασύνη του εργαζομένου.

Θα πρέπει να γνωρίζουμε ότι τα περισσότερα ατυχήματα στο χώρο εργασίας, δε

συμβαίνουν στις επικίνδυνες εργασίες, γιατί σε αυτές τις εργασίες τηρούνται

σχολαστικά όλοι οι κανόνες ασφαλείας. Τα περισσότερα ατυχήματα συμβαίνουν στις

απλές, καθημερινές και σχετικά εύκολες εργασίες, εκεί όπου όλοι μας υποτιμάμε τον

κίνδυνο.
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3.3.2 Εφαρμογή Κανόνων

Λάθη Κανόνων

Στις περισσότερες περιπτώσεις οι συντηρητές είναι πολύ καλά εκπαιδευμένοι

και οι εργασίες που έχουν να εκτελέσουν μεθοδευμένες. Αυτό σημαίνει ότι τα

περισσότερα από τα λάθη τους θα πρέπει να γίνουν κατανοητά σαν αποκλίσεις από

του σωστούς κανόνες ή την ορθή διαδικασία. Οι κανόνες μπορεί να υπάρχουν στο

μυαλό των συντηρητών μετά από εκπαίδευση και εμπειρία ή μπορεί να είναι

καταγεγραμμένοι σε εγχειρίδια και τυπικές λειτουργικές διαδικασίες. Υπάρχουν δύο

τρόποι για να προκύψουν λάθη κανόνων.

 η κακή εφαρμογή ενός σωστού κανόνα. Αυτό σημαίνει ότι ένας, υπό

κανονικές  συνθήκες, σωστός κανόνας εφαρμόζεται σε μια περίσταση που δεν

είναι η κατάλληλη, είτε από συνήθεια είτε από αδυναμία εντοπισμού μια

αλλαγής στην περίσταση.

 Η εφαρμογή ενός κακού κανόνα. Κακός είναι ένας κανόνας που μπορεί να

οδηγήσει στην ολοκλήρωση της εργασίας αλλά με ανεπιθύμητα

αποτελέσματα.

Σε πολλές περιπτώσεις η αδυναμία εφαρμογής των σωστών κανόνων

αντιπροσωπεύει μια ξεχωριστή κλάση μη ασφαλών ενεργειών, που έχουν έναν

αριθμό σημαντικών διαφορών από τα λάθη. Σε ότι ακολουθεί θα εξετάσουμε την

κακή εφαρμογή σωστών κανόνων και την χρήση κακών κανόνων σαν λάθη κανόνων.

Αντίθετα, οι καταστρατηγήσεις είναι αρκετά σημαντικές από μόνες τους ώστε να

εξεταστούν ξεχωριστά.

Κακή χρήση Καλών Κανόνων

Καλός κανόνας ή αρχή είναι αυτός που έχει αποδείξει την αξία του στο

παρελθόν. Ο κανόνας μπορεί να είναι γραμμένος ή απλά να υπάρχει σαν εμπειρικός

κανόνας. Η κακή εφαρμογή σωστών κανόνων μπορεί να συμβεί σε περιστάσεις που

έχουν κοινά χαρακτηριστικά με αυτές για τις οποίες προορίζονταν αλλά στις οποίες

σημαντικές διαφορές περάσαν απαρατήρητες. Για παράδειγμα ένας συντηρητής

μπορεί να έχει αναπτύξει τον κανόνα ότι η σωστή πίεση για τα ελαστικά είναι αυτή.

Μια υπόθεση σαν αυτή ισχύει για όσο δεν υπάρχουν αλλαγές. Αν όμως προκύψει

κάποια εξαίρεση στον κανόνα, η εφαρμογή του θα οδηγήσει σε λάθος. Η εφαρμογή

κανόνων επίλυσης προβλημάτων περιπλέκεται από το γεγονός ότι διαφορετικά

προβλήματα έχουν κοινά χαρακτηριστικά. Με άλλα λόγια είναι δυνατό, κάποιο
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πρόβλημα να παρουσιάζει ενδείξεις ότι ένας κοινός κανόνας μπορεί να εφαρμοστεί

και ταυτόχρονα ότι ένας λιγότερο κοινός κανόνας μπορεί να εφαρμοστεί επίσης.

Εφαρμογή Κακών Κανόνων

Πολλοί άνθρωποι αναπτύσσουν συνήθειες όταν μαθαίνουν μια εργασία. Το

πρόβλημα είναι ότι τέτοιες κακές συνήθειες γίνονται μέρος της ρουτίνας εργασίας

ενός ατόμου. Κανένας δεν τις διορθώνει. Οδηγούν στην ολοκλήρωση της δουλειάς.

Και τις περισσότερες φορές  δεν έχουν κακές συνέπειες, τουλάχιστον μέχρι να

προκύψουν καταστάσεις που θα εκθέσουν το ελάττωμα τις συνήθεια ή του κανόνα.

Για παράδειγμα, πριν την άσκηση πίεσης σε ένα οποιοδήποτε αντικείμενο, ένας

καλός κανόνας  είναι ο έλεγχος ότι δεν μετακινήθηκε κάτι όσο το σύστημα ήταν

κλειστό. Διαφορετικά δυσάρεστες εκπλήξεις προκύπτουν όταν το σύστημα αρχίζει να

κινείται απρόβλεπτα μόλις ασκηθεί πίεση. Ένας συντηρητής μπορεί απλά να

εφαρμόζει την κακή συνήθεια να ανοίγει κατευθείαν τον διακόπτη του συστήματος

και κανένα περιστατικό να μη του λέει ότι αυτό είναι μια κακή συνήθεια. Και όταν

κάτι έχει αλλάξει ή μετακινηθεί ένας σοβαρός κίνδυνος μπορεί να δημιουργηθεί.

Ίσως το πιο λυπηρό παράδειγμα κακού κανόνα είναι ήταν η κύρια αιτία της

σύγκρουσης του τρένου στο Clapham Junction το 1988. Ένα τρένο του προαστιακού

προσέκρουσε στο πίσω μέρος ενός σταθμευμένου τρένου αφού πέρασε ένα πράσινο

σήμα. Τριάντα-πέντε άνθρωποι σκοτώθηκαν και πεντακόσιοι τραυματίστηκαν. Το

λάθος συνδέθηκε άμεσα με τις κακές συνήθειες ενός τεχνικού που είχε αναλάβει να

συνδέσει τα καλώδια του σηματοδότη την προηγούμενη μέρα. Αντί να κόψει ή να

απομακρύνει τα παλιά καλώδια, τα λύγισε προς τα έξω. Επίσης είχε τη συνήθεια να

επαναχρησιμοποιεί  παλιά μονωτική ταινία. Σε αυτή τη περίπτωση, καθόλου ταινία

δεν τυλίχτηκε στις γυμνές άκριες του καλωδίου, με αποτέλεσμα αυτές να έρθουν σε

επαφή με κοντινό εξοπλισμό και να δημιουργηθεί βλάβη στο σηματοδότη. Ο τεχνικός

ήταν πολύ εργατικός και με ενδιαφέρον για τη δουλειά του και πείρα δώδεκα χρόνων,

χωρίς να έχει εκπαιδευτεί ποτέ. Είχε πάρει τη δουλειά παρακολουθώντας άλλους να

την κάνουν και δοκιμάζοντας ο ίδιος. Σαν αποτέλεσμα ο κακός κανόνας δεν

διορθώθηκε.
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3.3.3 Σφάλματα και Παραβιάσεις

Σφάλματα Γνώσης

Ο διαχωρισμός εμπειρίας και γνώσης έχει ήδη γίνει από τις πρώτες

παραγράφους. Μπορούμε να θυμηθούμε λοιπόν ότι η επίλυση προβλημάτων με βάση

τις γνώσεις απαιτείται όταν καλούμαστε να αντιμετωπίσουμε καινούρια προβλήματα

οι καταστάσεις για τα οποία πρέπει να ανατρέξουμε στις βασικές αρχές προκειμένου

να καταλάβουμε, τι ενέργειες πρέπει να γίνουν. Μια ανάλυση των εργασιών των

συντηρητών αεροσκαφών έδειξε  ότι δαπανούνε μόνο το 4% του χρόνου τους για να

αντιμετωπίσουν τέτοιες καταστάσεις.

Για παράδειγμα ο Alan Hobbs, ήταν ένας πεπειραμένος συντηρητής ο οποίος

εκτελούσε μια επιθεώρηση ρουτίνας του φορτίου ενός Β767. Βρήκε κάποια

κρυσταλλική σκόνη κολλημένη στο πάτωμα η οποία κάλυπτε μερικώς τα ροδάκια

μιας παλέτας. Από πού είχε προκύψει αυτή η σκόνη; Σήμαινε κάποιον κίνδυνο για το

αεροσκάφος; Αφού πήρε κάποια ποσότητα στο χέρι του και τη μύρισε, κατέληξε ότι

πρόκειται για κάτι φαγώσιμο που είχε χυθεί. Η περιοχή καθαρίστηκε και η

επιθεώρηση έληξε.

Παρ’ όλο που οι περισσότερες περιπτώσεις, που απαιτούν γνώση για την

επίλυσή τους, σαν το παραπάνω παράδειγμα, λύνονται χωρίς πρόβλημα, αποτελούν

εργασίες με τα υψηλότερα ποσοστά λάθους από τις περιπτώσεις που έχει να

αντιμετωπίσει το προσωπικό συντήρησης. Τα λάθη που μπορούν να προκύψουν

οφείλονται σε δύο λόγους, είτε την αποτυχία επίλυσης του προβλήματος είτε την

έλλειψη γνώσης για το σύστημα.

Παραβιάσεις

Μέχρι τώρα είδαμε τις πιο κλασικές περιπτώσεις των ανθρώπινων λαθών.

Υπάρχει όμως ένας ακόμα τύπος επικίνδυνης ενέργειας που είναι σημαντικός,

διαφέρει από τους άλλους και δεν τον συζητήσαμε ως εδώ. Πρόκειται για τις

παραβιάσεις. Τα τελευταία χρόνια οι ψυχολόγοι και οι ερευνητές ασφαλείας άρχισαν

να ανακαλύπτουν πόσο διαδεδομένες είναι τέτοιες ενέργειες. Σε περιβάλλοντα τόσο

διαφορετικά όσο η παραγωγή πετρελαίου, η παραγωγή πυρηνικής ενέργειας και

φαρμάκων, ξέρουμε ότι οι χειριστές παρεκκλίνουν από τις τυπικές διαδικασίες. Στις

περισσότερες εργασίες υπάρχουν αυστηροί κανόνες και το προσωπικό πρέπει να

εκτελεί τα καθήκοντά του ακολουθώντας νομικούς κανόνες, εγχειρίδια

κατασκευαστών, εταιρικές διαδικασίες και μη ρητούς κανόνες ασφαλούς
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συμπεριφοράς. Αυτή όμως η σκόπιμη χρήση κανόνων μπορεί να μειώσει σε τέτοιο

βαθμό το εύρος των επιτρεπτών ενεργειών που να είναι αδύνατο για τον εργαζόμενο

να ολοκληρώσει μια εργασία χωρίς κάποια παραβίαση.

Παρ’ όλο που ο διαχωρισμός λαθών και παραβιάσεων δεν είναι πάντα σαφής

υπάρχει μια σειρά σημαντικών διαφορών μεταξύ τους. Συνοψίζονται παρακάτω:

 Η πρόθεση. Οι παραλήψεις ή τα λάθη δεν γίνονται σκόπιμα. Οι παραβιάσεις

όμως διαδικασιών γίνονται συνήθως σκόπιμα. Είναι σημαντικό ωστόσο να

σημειώσουμε ότι αυτό δε σημαίνει και την πρόθεσή τους να προκαλέσουν

οποιεσδήποτε κακές συνέπειες.

 Πληροφόρηση έναντι Κινήτρου. Τα λάθη προκύπτουν από προβλήματα

πληροφόρησης και γενικώς διορθώνονται με αύξηση της πληροφορίας είτε

στο κεφάλι του εργαζομένου είτε στο χώρο εργασίας. Οι παραβιάσεις από τη

άλλη πλευρά οφείλονται κυρίως σε παράγοντες που έχουν να κάνουν με τα

κίνητρα, τα πιστεύω, τη στάση και γενικότερα την πολιτισμική οργάνωση.

Αυτά τα πράγματα που πρέπει να βελτιωθούνε αν θέλουμε μειώσουμε την μη

συμμόρφωση με του καλούς κανόνες.

 Δημογραφικοί κανόνες. Οι άντρες περισσότερο από τις γυναίκες και οι νέοι

περισσότερο από τους μεγαλύτερους κάνουνε παραβιάσεις. Δεν ισχύουν τα

ίδια στοιχεία για τα λάθη.

Νέες έρευνες αποκαλύπτουν το εύρος των παραβιάσεων. Μια μελέτη των

ευρωπαϊκών αερογραμμών αποκάλυψε ότι το 34% εργασιών συντήρησης είχαν γίνει

με τρόπο που αντέβαινε στις τυπικές διαδικασίες. Σε μια άλλη έρευνα, 17% των

περιστατικών συντήρησης περιλαμβάνανε παραβιάσεις.

Η διάδοση των παραβιάσεων στη συντήρηση αεροσκαφών αποτελεί έκπληξη

ακόμα και για τους διευθυντές των αερογραμμών. Οι συνηθισμένες παραβιάσεις στη

συντήρηση συνοψίζονται στα εξής:
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 η αναφορά σε όχι επίσημες, εγκεκριμένες σημειώσεις

 η παρέκκλιση από τις τυπικές, τεκμηριωμένες διαδικασίες

 η έλλειψη μέριμνας για την ασφάλεια του συστήματος πριν γίνει μια εργασία

σε αυτό

 η μη διεξαγωγή ενός λειτουργικού ελέγχου στο τέλος μιας διαδικασίας

συντήρησης

 η μη χρήση των σωστών εργαλείων

 η υπογραφή για ελέγχους που δεν γίνανε πραγματικά.

Τύποι παραβιάσεων

Όπως και τα σφάλματα έτσι και οι παραβιάσεις έχουν διαφορετικούς τύπους και

διακρίνονται στις ακόλουθες τρεις κατηγορίες:

 Παραβιάσεις ρουτίνας. Αυτές γίνονται για την αποφυγή επιπλέον
προσπάθειας, την πιο γρήγορη ολοκλήρωση της εργασίας, την επίδειξη
επιδεξιότητας  ή την παράκαμψη όσων φαίνονται περιττές κοπιώδης
διαδικασίες.

 Αναζήτηση εμπειριών ή βελτιστοποίηση των παραβιάσεων. Οι άνθρωποι
έχουν πολλούς στόχους  και δεν σχετίζονται όλοι με την εργασία. Αυτές οι
παραβιάσεις γίνονται για λόγους επίδειξης ή απλά για αποφυγή της
βαρεμάρας.

 Περιστασιακές παραβιάσεις. Πολλές φορές είναι αδύνατο να ολοκληρωθεί μια
εργασία χωρίς την παραβίαση των τυπικών διαδικασιών. Το πρόβλημα τότε
βρίσκεται στους συγγραφείς των διαδικασιών.

Παραβιάσεις Ρουτίνας

Η έρευνα του αυστραλιανού προσωπικού συντήρησης αποκάλυψε ότι οι παραβιάσεις

ρουτίνας είναι η πιο κοινή μορφή μη ασφαλών ενεργειών. Βρέθηκε ότι πάνω από

30% των συντηρητών είχαν υπογράψει για μια εργασία που δεν είχε ολοκληρωθεί,

πάνω από 90% είχαν κάνει την εργασία χωρίς τα κατάλληλα εργαλεία και τον σωστό

εξοπλισμό και ένας ανάλογος αριθμός δεν είχε αναφερθεί στην εγκεκριμένη

τεκμηρίωση. Αυτοί οι συντηρητές που ομολόγησαν ότι κάνανε παραβιάσεις στη

καθημερινή τους πρακτική ήταν πιο πιθανό να αναμιγνύονται σε περιστατικά σχετικά

με την ικανότητα πτήσης των αεροσκαφών που οδηγούνε σε καθυστερήσεις και

επιστροφές αεροπλάνων.

Υπάρχει και ένα επιπλέον κόστος για αυτές τις παραβιάσεις: μπορούν να γίνουν

φυσιολογικό μέρος της καθημερινής πρακτικής των συντηρητών. Με άλλα λόγια

καθιερώνονται στο επίπεδο εμπειρίας της επίδοσης. Η αρχή της ελάχιστης

προσπάθειας είναι σημαντική δύναμη της ανθρώπινης συμπεριφοράς.
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Αναζήτηση εμπειριών ή βελτιστοποίηση των παραβιάσεων

Οι άνθρωποι σε αντίθεση με τα ρομπότ είναι σύνθετες οντότητες με ποικιλία

αναγκών. Μερικές από αυτές σχετίζονται με το να γίνει η δουλειά αποδοτικά αλλά

άλλες βασίζονται σε ατομικές επιθυμίες. Το αποτέλεσμα είναι η ικανοποίηση από

αυτά τα δύο διαφορετικά είδη αναγκών, να περιπλέκεται. Η ανάγκη ενός οδηγού

αυτοκινήτου είναι το να πάει από το Α στο Β αλλά στη πορεία μπορεί να αναζητήσει

την ικανοποίηση της ταχύτητας και να αναπτύξει επιθετικά ένστικτα. Τα προβλήματα

προκύπτουν όταν η ικανοποίηση αυτών των βασικών ενστίκτων οδηγεί σε λάθη. Δεν

είναι απαραίτητα οι ίδιες οι παραβιάσεις που προκαλούν το κακό αλλά τα λάθη που

κάνουμε όταν παραβιάζουμε ασφαλείς λειτουργικές διαδικασίες.

Οδηγώντας με 110 μ/ω δεν είναι από μόνο του αρκετό για να προκαλέσει μια

σύγκρουση. Οδηγώντας όμως με μια υψηλή ταχύτητα είναι πιθανότατα μια όχι και

τόσο οικεία εμπειρία. Έτσι είμαστε πιο επιρρεπείς στο να κάνουμε κακή εκτίμηση

των χειρισμών του οχήματος. Αυτό έχει δύο κακές συνέπειες: όχι μόνο έχουμε

αυξημένη πιθανότητα να κάνουμε κάποιο λάθος αλλά και αυξημένη πιθανότητα αυτό

το λάθος να έχει κακό αποτέλεσμα.

Αυτή η τάση να βελτιστοποιήσουμε μη λειτουργικούς στόχους μπορεί να γίνει μέρος

το προσωπικού τρόπου εργασίας. Αυτό είναι ιδιαίτερα σύνηθες για νέους άντρες για

του οποίους η αναμέτρηση με τα όρια αποτελεί φυσικό ένστικτο. Δεν είναι τυχαίο ότι

νέοι από 18-25 έχουν το μεγαλύτερο ρίσκο για τροχαία ατυχήματα. Όπως είπαμε και

νωρίτερα αυτές οι διαφοροποιήσεις στο φύλο και την ηλικία δεν είναι εμφανείς

τουλάχιστον  στη ροή της καθημερινής εργασίας.

Επίσης αυτές οι παραβιάσεις δεν είναι τόσο κοινές όσο οι παραβιάσεις ρουτίνας αλλά

συμβαίνουν.

Περιστασιακές Παραβιάσεις

Ας υποθέσουμε ότι κάποιος κλήθηκε να ελέγξει μια εργασία που μόλις

ολοκληρώθηκε από κάποιον έμπιστο συνάδελφο. Χρειάζεται η υπογραφή για να

επιβεβαιώσει ότι η εργασία ολοκληρώθηκε σωστά. Η εργασία ήταν σε κάποιον χώρο

που είναι προσβάσιμος μόνον εφόσον μετακινηθούν μια σειρά από πάνελ και ο

συνάδελφος τοποθέτησε τα πάνελ στη θέση τους μόλις ολοκλήρωσε την εργασία.

Αυτό σημαίνει ότι για να γίνει ο έλεγχος πρέπει πάλι να μετακινηθούνε. Τέτοιου

είδους καταστάσεις προκαλούν τις περιστασιακές παραβιάσεις.
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Οι παραβιάσεις αυτές προκύπτουν από σύγκρουση μεταξύ των καταστάσεων

εργασίας και των διαδικασιών. Ο κύριος στόχος είναι να γίνει η δουλειά. Το

πρόβλημα βρίσκεται τόσο στους εργαζομένους όσο στο σύνολο του συστήματος. Ένα

τέτοιο παράδειγμα περιγράφεται στην επόμενη παράγραφο.

Η δουλειά ενός εργαζόμενου στα τρένα είναι το να συνδέει τα βαγόνια μεταξύ

τους. Στη Βρετανία οι κανονισμοί απαγορεύουν την παραμονή ανάμεσα στα βαγόνια

όταν βρίσκονται στη διαδικασία προσέγγισης. Ο εργαζόμενος καλείται να

χρησιμοποιήσει ένα μακρύ σίδερο για να κάνει τη σύνδεση. Μερικές φορές όμως ο

συνδετήρας είναι πολύ κοντός για να γίνει η σύνδεση όταν ασκείται πίεση μεταξύ των

βαγονιών. Σε αυτές τις περιπτώσεις για να γίνει η δουλειά πρέπει να πάει κάποιος

κοντά και να κλείσει τον συνδετήρα τη στιγμή που τα βαγόνια έρχονται σε επαφή.

Για πολλούς αυτό γίνεται μια συνηθισμένη διαδικασία και σύντομα το να βρίσκονται

ανάμεσα στα βαγόνια φαίνεται αρκετά ασφαλές. Όταν όμως κάποιος γλιστρήσει για

παράδειγμα, ή απλά είναι αφηρημένος, συμβαίνει κάποιο ατύχημα. Στο παρελθόν

έχουν συμβεί πάρα πολλά ατυχήματα που συνδέονται με τη συγκεκριμένη

διαδικασία. Σε μεγάλο ποσοστό είχαμε τον θάνατο του εργαζομένου σαν αποτέλεσμα

αυτής της παραβίασης.

Η συντήρηση προσφέρει πολλές ευκαιρίες για περιστασιακές παραβιάσεις. Το

προσωπικό έρχεται πολλές φορές στο δίλημμα μεταξύ του να ακολουθήσει τις

επιβαλλόμενες  διαδικασίες και να τηρήσει τα χρονικά περιθώρια. Κάποιος μηχανικός

συνόψισε τα παραπάνω ως εξής: «Η διοίκηση μας λέει να ακολουθήσουμε τις

διαδικασίες κατά γράμμα και μετά μα λέει να μην καθυστερούμε και να

χρησιμοποιούμε την κοινή λογική. Αν και πολλές παραβιάσεις μπορεί να μην έχουν

σοβαρές συνέπειες, κάποιες άλλες μπορεί να είναι ιδιαίτερα επικίνδυνες και μάλιστα

όταν αφαιρούν τις άμυνες ή το προστατευτικό δίκτυο του συστήματος. Στην έρευνα

που έγινε στην Αυστραλία πάνω από 30% ανέφεραν ότι αποφάσισαν να μην κάνουν

μια απαιτούμενη ενέργεια ή έλεγχο εξαιτίας της έλλειψης χρόνου.

Οι Συνέπειες των Σφαλμάτων Συντήρησης

Το να γίνει διάκριση μεταξύ των διαφορετικών τύπων λαθών δεν είναι μια απλή

διαδικασία. Η κατανόηση αυτών τις διαφορετικών μορφών λαθών είναι σημαντική

γιατί διαφορετικά λάθη τείνουν να οδηγούν σε διαφορετικές συνέπειες. Το σχήμα 6

περιέχει ένα διάγραμμα με τα λάθη που οδήγησαν σε ποιοτικά ατυχήματα(που
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απείλησαν την ασφάλεια ή την λειτουργία ενός αεροσκάφους) μαζί με τα λάθη που

οδήγησαν σε ατυχήματα ασφάλειας των εργαζομένων. Το πιο κοινό λάθος για τα

ποιοτικά ατυχήματα ήταν τα λάθη μνήμης. Οι παραβιάσεις και τα λάθη γνώσης ήταν

οι κατηγορίες που ακολούθησαν. Συγκριτικά, στα ατυχήματα των εργαζομένων τα

λάθη μνήμης παίξαν πάρα πολύ μικρό ρόλο ενώ πιο σημαντικά από όλα ήταν τα

ολισθήματα όπως παρουσίαζονται τα στατιστικά στο παρακάτω Σχήμα 3.

Σχήμα 3:Στατιστικά Ατυχημάτων
Το συμπέρασμα είναι ότι άλλου τύπου λάθη οδηγούνε σε τραυματισμούς του

προσωπικού και άλλα σε προβλήματα με την ποιότητα των εργασιών συντήρησης.

Και τα δύο πρέπει να ληφθούν υπόψη και να αντιμετωπιστούνε με διαφορετικές

παρεμβάσεις για το καθένα.
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3.4 Πίνακας Ανάλυσης Λαθών

Το μεθοδολογιακό πλαίσιο ανάλυσης ανθρωπίνων λαθών με κατάλληλες

προσαρμογές μπορεί να εφαρμοστεί σε περιπτώσεις εκ των προτέρων και εκ των

υστέρων ανάλυσης ανθρωπίνων λαθών. Στην ενότητα αυτή θα αναφερθούμε στις

προσαρμογές της περίπτωσης εκ των υστέρων αναλύσεων , η οποία διακρίνεται σε

δύο επιμέρους αναλύσεις : (i) ανάλυση των ανθρωπίνων λαθών στο πλαίσιο της

ανάλυσης ατυχημάτων , και (ii) ανάλυση καταγεγραμμένων λαθών.

Στην πρώτη περίπτωση , ανεξαρτήτως της μεθόδου ανάλυσης ατυχήματος που

χρησιμοποιείται , οι αναλυτές έχουν προσδιορίσει τις ενέργεις των εμπλεκόμενων στο

ατύχημα εργαζομένων που οδήγησαν σε αυτό. Κατά συνεπεια , η ανάλυση λαθών

ξεκινά με ένα σύνολο λανθασμένων ενεργειών (φαινότυπων) , που

πραγματοποιήθηκαν , και στοχεύει στον εντοπισμό :

 των νοητικών λαθών τα οποία σχετίζονται με τους νοητικούς μηχανισμούς

αντίληψης των πληροφοριών και πραγματοποίησης των ενεργειών και τα

οποία οδήγησαν στις λανθασμένες ενέργειες (γενότυπων)

 των στοιχείων του συστήματος εργασίας και των καταστάσεων εργασίας που

δημιούργησαν τις συνθήκες για την εκδήλωση των ανθρώπινων λαθών.

Στην δεύτερη περίπτωση , όπου η ανάλυση βασίζεται σε καταγεγραμμένα λάθη

, η ανάλυση ξεκινάει με ένα σύνολο λανθασμένων ενεργειών , οι οποίες έχουν

καταγραφεί είτε με αυτόματο τρόπο , είτε κατά τη διάρκεια συστηματικών

παρατηρήσεων των δραστηριοτήτων των εργαζομένων , είτε τέλος από τους ίδιους

τους εργαζόμενων.

Απόσπασμα Πίνακα Ανάλυσης των πιθανών λαθών και ανάπτυξης μέτρων

μείωσης τους, σε μια θέση εργασίας μιας χημικής βιομηχανίας (προσαρμογή από

Embray 1988)



74

Πίνακας Ανάλυσης Λαθών και Μέτρα μείωσης

3.4.1 Σχέδια δράσης

Στους πίνακες ανάλυσης λαθών ακολουθούμε μία εργονομική ανάλυση

εργασίας για τα στοιχεία προς συλλογή για την σωστή καταγραφή τους. Για να

δομηθεί σωστά ο πίνακας θα πρέπει να τοποθετηθούν σε χρονολογική σειρά τα

απαιτούμενα βήματα και να ομαδοποιηθούν σε στόχους και υπο-στόχους. Έπειτα

αναπαριστώνται με ιεραρχική σειρά οι στόχοι και τα βήματα όπου οργανόνωνται σε

σχέδια δράσης (όλα τα βήματα απαιτούνται για ένα στόχο). Σημαντικό σκέλος είναι η

κατηγοριοποίηση των βημάτων και των σχεδίων δράσης :

Κατηγοριοποίηση βημάτων σε χειροκίνητο έλεγχο , οπτικό έλεγχο , μετάδοση

πληροφοριών , έγγριση έναρξης και επιβεβαίωση αυτής.

Κατηγοριοποίηση σχεδίων δράσης σε σειριακά σχέδια , ενδεχομενικά σχέδια ,

παράλληλη επεξεργασία και λήψη αποφάσεων.

Χρονικά περιθώρια δράσης , εντοπισμού και διόρθωση λάθους είναι συνθήκες

έναρξης για την κάθε εργασία όπως και η καταγραφή πιθανών παρενεργειών για τις

Ενέργεια Δεδομένα Παρέμβαση

στο

Τεχνικό

Σύστημα

Ανάδραση Πιθανό

Λάθος

Επιπτώσεις
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που δείχνει ότι
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12Α αντί
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Κίνδυνος :  η

προσθήκη

αντιδραστη-ρίου

Α θα προκαλέσει

εξώθερμη

αντίδραση στον

κλίβανο Q. Η

θερμοκρασία θα

ανέβει στους 450
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αμετάβλητη.

Γρήγορη αύξηση

της θερμοκρασίας

στον κλίβανο Q.

Ο εργαζόμενος

μπορεί να κλείσει

τη βαλβίδα 12Α

χωρίς σοβαρές

συνέπειες αν

εντοπιστεί το

λάθος μέσα σε 2
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Καλός

διαχωρισμός
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κωδικοποί-ηση

των βαλβίδων

12Α και 12Β.

Εισαγωγή

ελέγχου για

παρακολού-

θηση του

βάρους των

δεξαμενών

τροφοδότη-σης

και της

θερμοκρα-σίας

του κλιβάνου

μετά από κάθε

παρέμβαση
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συνθήκες εργασιακού περιβάλλοντος (φόρτο εργασίας , χρήση βοηθημάτων , πίνακες

ελέγχου , θόρυβος κλπ)

3.4.2 Εξειδίκευση εργασιών στους Πίνακες

Για την άρτια καταγραφή του πίνακα αναλύσεων λαθών για κάθε μία εργασία

ειδικά και τη σωστή συμπλήρωση του , ακολουθούμε μια σειρά ενεργειών :

1 Tύπος εργασίας και περιγραφή της

2 Περιγραφή ομάδας των υπο-ενεργειών και των βημάτων που απαιτούνται

3 Περιγραφή σχεδίων οργάνωσης (plans) σε χρονολογική σειρά

4 Τύποι ανασφαλών ενεργειών

5 Κατηγορίες λαθών (ολισθήματα, όπου συμβαίνουν λόγω απροσεξίας , φότου

εργασίας αλλά και λόγω κακής μνήμης και σφάλματα , όπου συμβαίνουν

λόγω υπερβολικής εμπιστοσύνης στη γνώση του αντικειμένου και στην

λανθασμένη κρίση σε μια κατάσταση ανάγκης)

6 Ψυχολογικοί μηχανισμοί λόγω ενδογενών αιτιών

7 Περιθώρια διόρθωσης λαθών και τις απαιτούμενες ενέργειες που πρέπει να

πραγματοποιηθούν

8 Περιγραφή εξωγενών αιτιών και ποιές οι συνθήκες εργασίας (το φόρτο

εργασίας , η εμπειρία , η συνεργασία με τους συναδέλφους , ο πίνακας

ελέγχου κλπ)

9 Αντίκτυπο λαθών και οι συνέπειες των σημαντικών λαθών

10 Μέτρα αντιμετώπισης για την πρόληψη λαθών
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 4

Γραπτά Εγχειρίδια
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4.1 Ανάπτυξη γραπτών εγχειριδίων

Καθώς αναπτύσσεται η ανάλυση εργασίας, ο αναλυτής πρέπει να αποφασίσει

εάν οι λειτουργικές ικανότητες αναπτύσσονται καλύτερα με την εκπαίδευση ή εάν

ένα βοήθημα εργασίας βελτιώνει την επίδοση. Η σωστή παραγωγή αυτών των

εγγράφων μπορεί να είναι πολυδάπανη και δεν πρέπει να γίνει, εκτός εάν είναι

τεκμηριωμένο το αποτέλεσμα. Υπάρχουν διάφορα χαρακτηριστικά που πρέπει να

εξετάσει ο αναλυτής όταν κάνει την παραπάνω τεκμηρίωση.Αυτά περιλαμβάνουν την

ανάγκη να προσαρμοστούν σε πρότυπα και την ανάγκη να ελαχιστοποιήσουν το

λάθος του χειριστή.

Η ΗΤΑ σαφώς δεν βοηθάει τον αναλυτή να πάρει αυτές τις αποφάσεις, αλλά ο

αναλυτής πρέπει να είναι σε επιφυλακή με αυτά τα ζητήματα κατά τη διάρκεια της

εργασίας του.

Μερικές φορές τα εγχειρίδια αναπτύσσονται έτσι ώστε να υπακούουν  σε

τυπικούς όρους που επιβάλλονται από το νόμο, μια επαγγελματική συναναστροφή ή

την πολιτική που ακολουθεί η εταιρία. Ορισμένες εταιρίες έχουν την πολιτική να

έχουν έγγραφα για όλες τις εργασίες. Αυτό μπορεί να είναι σήμα κατατεθέν της

εταιρίας, συχνά όμως τέτοιες πολιτικές αποτελούν ασφαλιστικό μέτρο που

αποδεικνύει στους εξωτερικούς επιθεωρητές ότι η εταιρία εφαρμόζει ό,τι είναι

απαραίτητο για να επιτευχθεί ασφαλής και αξιόπιστη επίδοση.

Μερικές φορές ο νόμος υποχρεώνει τις εταιρίες να έχουν έγγραφα, τα οποία

υπακούουν σε κάποια βιομηχανικά πρότυπα. Για παράδειγμα, στις

φαρμακοβιομηχανίες και μεταποιητικές βιομηχανίες τροφίμων, οι σωστές

βιομηχανικές μέθοδοι χρειάζονται συχνά αυτά τα λεπτομερή έγγραφα, τα οποία θα

εξασφαλίσουν μια παραγωγή σε αποδεκτά πρότυπα, εάν το προϊόν πρόκειται να

χρησιμοποιηθεί οπουδήποτε ως πρώτη ύλη.

4.1.1 Θεωρητικό Υπόβαθρο

Ένας βασικός λόγος που αναπτύσσονται αυτά τα έγγραφα είναι η βελτίωση της

επίδοσης, διαφορετικά οι χειριστές θα ήταν επιρρεπείς στα λάθη. Σε μερικές εργασίες

οι συνθήκες της επίδοσης είναι τέτοιες που ο χειριστής είναι ανίκανος να

πραγματοποιήσει μια διαδικασία με επαρκή αξιοπιστία, χωρίς τη βοήθεια ενός

βοηθήματος εργασίας.
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Γενικά, τα βοηθήματα εργασίας μπορούν να αποτελέσουν αξιόπιστη λύση στις

ακόλουθες περιπτώσεις:

 Σε ορισμένες εργασίες, οι οποίες συμβαίνουν σπάνια. Για παράδειγμα, σε

επείγουσες διαδικασίες, σε ειδικές λειτουργίες του υπολογιστή.

 Σε δύσκολες εργασίες, για παράδειγμα, διαγνωστικές εργασίες.

 Σε διαδικασίες που εφαρμόζονται σε όμοιες, αλλά και διαφορετικές

καταστάσεις, οι οποίες μπορούν να προκαλέσουν σύγχυση.

 Σε μακροσκελείς και δύσκολες στο να θυμάται κάποιος διαδικασίες.

 Σε καταστάσεις που τα λάθη είναι ανεπίτρεπτα.

 Σε περιπτώσεις, στις οποίες απαιτείται αυστηρή τήρηση των υποχρεωτικών

διαδικασιών, για παράδειγμα, όταν εφαρμόζονται μέτριας δυσκολίας τεστ.

Σε συγκεκριμένες περιπτώσεις εφαρμόζεται ο συνδυασμός των παραπάνω

συντελεστών. Ο σχεδιαστής πρέπει να κρίνει τις επιπτώσεις ενός τέτοιου

συνδυασμού.

Μία επιπλέον παράμετρος που πρέπει να ληφθεί υπ’ όψη κατά τη χρήση των

βοηθημάτων εργασίας είναι ο χρόνος που χρειάζεται ο χειριστής για να

χρησιμοποιήσει τη βοήθεια. Σε επείγουσες συνθήκες οι καταστάσεις οξύνονται τόσο

που πρέπει να υπάρξει γρήγορη αντίδραση. Σε ορισμένες περιπτώσεις η

χρησιμοποίηση ενός βοηθήματος μπορεί να είναι απερίσκεπτη, παρόλο που σε άλλες

καταστάσεις η κίνηση αυτή δικαιολογείται. Επίσης, δεν παρέχεται πάντα η εγγύηση

ότι τα βοηθήματα εργασίας θα χρησιμοποιηθούν ευσυνείδητα. Ακόμα και αν οι

χειριστές πρέπει να καταγράψουν κάποιους ελέγχους που δείχνουν ότι έχουν

πραγματοποιηθεί διαφορετικά βήματα, δεν εγγυάται κανείς ότι έχει διαβαστεί από

αυτούς κάθε βήμα που υπάρχει στο βοήθημα. Ένα στοιχείο που πρέπει να δίνεται

προσοχή είναι ότι δεν πρέπει ο χειριστής να βλέπει τα βοηθήματα σαν μέσα μείωσης

της ικανότητας της εργασίας.

Ένα τελευταίο πρόβλημα είναι ότι τα βοηθήματα εργασίας δεν είναι γενικώς

ευέλικτα. Επιβάλουν πράξεις σύμφωνα με μια κατάσταση εργασιών, στην οποία ο

σχεδιαστής υποθέτει ότι θα επικρατήσουν. Ένα συγκεκριμένο πρόβλημα που

σχετίζεται κυρίως με βοηθήματα απόφασης είναι ότι συχνά εκπροσωπούν μόνο ένα

μικρό βεληνεκές καταστάσεων. Συνεπώς, σε μία λανθασμένη διάγνωση εργασίας, ο

χειριστής θα βοηθηθεί, ώστε να ξεχωρίσει αυτά τα σφάλματα, τα οποία ο σχεδιαστής

έχει προηγουμένως αναγνωρίσει. Δε θα βοηθηθεί όμως, όταν έχει να ασχοληθεί με
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ένα απρόβλεπτο πρόβλημα. Εάν πρέπει να ασχοληθεί με απρόβλεπτες καταστάσεις,

δεν συνίσταται η χρήση των βοηθημάτων απόφασης με πεπερασμένες ομάδες λαθών.

4.1.1.1 Βοηθήματα εργασίας και ο συνδυασμός τους με την ΗΤΑ

Συμπερασματικά, μπορούν να προκύψουν κάποιες γενικές καθοδηγήσεις που

συνήθως χρησιμοποιούνται για να βοηθήσουν στην ανάπτυξη των συγκεκριμένων

εγγράφων και για να φανερώσουν πώς η χρήση της ΗΤΑ συνάδει με αυτές τις

υποδείξεις. Δεν είναι όμως η κατάλληλη στιγμή να αναπτύξουμε αυτό το θέμα.

Η παρουσίαση είναι ένα σημαντικό ζήτημα στην ανάπτυξη των βοηθημάτων

εργασίας. Έχει σχέση με τη διάταξη του κειμένου, την επιλογή της γραμματοσειράς,

το είδος του κειμένου και το μέγεθος του. Υπάρχουν μερικές σημαντικές βασικές

αρχές και οδηγίες που πρέπει να ακολουθηθούν για να σχεδιαστεί ένα βοήθημα

εργασίας, είτε αυτό εμφανίζεται στο χαρτί, είτε στην οθόνη του υπολογιστή. Ένα

σημείο στο οποίο πρέπει να δοθεί έμφαση όμως, είναι ότι τα θέματα της παρουσίασης

σχετίζονται τόσο με τη συνέπεια όσο και με την αισθητική. Στα βοηθήματα εργασίας

που έχουν παρουσιαστεί παραπάνω, έχουν χρησιμοποιηθεί διαφορετικοί τύποι

κειμένου και διάταξη, έχει δοθεί όμως σημασία στο να εξασφαλιστεί ότι οι

διαφορετικοί τύποι αναφέρονται σε διαφορετικά είδη πραγμάτων. Για παράδειγμα, η

γραμματοσειρά italics αναδεικνύει σημεία κειμένου που ο χειριστής πρέπει να δώσει

προσοχή, όταν το κείμενο δείχνει ξεκάθαρα τις ενέργειες που πρέπει να

ακολουθηθούν.

Πρέπει να εξασφαλίζεται επίσης ότι οι λέξεις που χρησιμοποιούνται είναι

κατανοητές. Πρέπει να χρησιμοποιούνται λέξεις που να ταιριάζουν με το λεξιλόγιο

του χειριστή. Εφόσον η καθομιλουμένη χρησιμοποιείται επίμονα στον εργασιακό

χώρο, αυτή πρέπει να υιοθετηθεί και στα βοηθητικά έγγραφα. Για παράδειγμα, εάν

δεν υπάρχει συνέπεια στους όρους που χρησιμοποιούνται από τα διαφορετικά άτομα,

μεταξύ των οποίων πρέπει να υπάρχει συνεργασία, τότε αυτές οι ασυνέπειες πρέπει

να λυθούν με την κατάλληλη εκπαίδευση. Τεχνικοί όροι ή όροι με πιθανή

διφορούμενη έννοια πρέπει να συμπεριληφθούν σε ένα γλωσσάριο, στο οποίο ο

χειριστής μπορεί να ανατρέξει. Κατά την ανάπτυξη και την ΗΤΑ ο αναλυτής

συμβουλεύεται να περιγράφει λειτουργίες, υιοθετώντας όρους που χρησιμοποιούνται

και γίνονται κατανοητοί από το προσωπικό.

Οι οδηγίες πρέπει να εκφράζονται σε ενεργητική φωνή παρά παθητική. Μία

οδηγία στην ενεργητική φωνή θα έλεγε «ξεκίνα την αντλία», αντίθετα στην παθητική
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φωνή θα έλεγε «η αντλία πρέπει να ξεκινήσει». Είναι πολύ εύκολο για τον

αναγνώστη να κατανοήσει μια οδηγία που εκφράζεται με άμεσο τρόπο και να τη

μετατρέψει σε πράξη. Ο τρόπος κατά τον οποίο οι λειτουργίες και οι σκοποί

καταγράφονται στην ΗΤΑ - με τη μορφή απλών οδηγιών – σημαίνει ότι οι

λειτουργίες στην ΗΤΑ μπορούν να μεταφραστούν εύκολα σε οδηγίες ενός

βοηθήματος εργασίας.

Η άρνηση πρέπει να χρησιμοποιείται με προσοχή. Προτάσεις, στις οποίες

αποφεύγεται η χρησιμοποίηση λέξεων με αρνητική σημασία («όχι», «ποτέ», «δεν»,

«μην»), είναι ευκολότερο να ερμηνευτούν από αντίστοιχες προτάσεις, στις οποίες

περιλαμβάνεται η χρησιμοποίηση τέτοιων λέξεων. Η απλή, δογματική φρασεολογία,

που προτιμάται στην ΗΤΑ, κάνει τη μετάφραση κατανοητή.

Πρέπει να χρησιμοποιούνται μικρές και συνοπτικές προτάσεις που

περιλαμβάνουν λίγες πληροφορίες. Οι προτάσεις που χρησιμοποιούνται δεν πρέπει να

είναι μακροσκελείς. Ο αναγνώστης πρέπει να διαβάσει και να αποθηκεύσει την

οδηγία στη μνήμη του, την οποία στη συνέχεια θα ακολουθήσει. Εάν η οδηγία είναι

μεγάλη, θα ξεχαστούν τα βήματά της με αποτέλεσμα να προκύψει το λάθος. Η ΗΤΑ

συνήθως παρουσιάζει την εργασία σε απλά βήματα που να μπορούν να

μεταφραστούν σε απλές οδηγίες. Το σχέδιο ελέγχει πώς αυτά τα βήματα συνδέονται

μεταξύ τους.

Πρέπει να γίνεται αποφυγή διφορούμενων όρων – να υπάρχει σαφήνεια. Εδώ

προκύπτουν δύο ζητήματα: Το πρώτο είναι ότι η ΗΤΑ παρέχει ένα τρόπο με τον

οποίο περιγράφεται κάθε εργασία σε ένα ευρύτερο πλαίσιο, έτσι ώστε οι οδηγίες που

προέρχονται από τα βοηθήματα να είναι πιο πιθανό να ταιριάζουν καλυτέρα στη

λογική μιας αληθινής εργασίας. Το δεύτερο είναι ότι δεν πρέπει να παραλείπονται

λέξεις κλειδιά όπως «το», «ένα», «αυτό», «οποίο» «για» κ.λπ., όταν αναπτύσσεται

ένα βοήθημα. Είναι συχνά δελεαστικό να ελαττωθεί το μέγεθος του κειμένου από

τέτοιες λέξεις με το ρίσκο να δημιουργηθεί σύγχυση στη συνοχή των λέξεων, οι

οποίες δε θα  μπορούν να κατανοηθούν. Για παράδειγμα η φράση «επανάφερε με

ασφάλεια το κάλυμμα ασφαλείας του διακόπτη» μπορεί να σημαίνει «επανάφερε το

κάλυμμα ασφαλείας που προστατεύει το διακόπτη» ή μπορεί να σημαίνει «επανάφερε

το κάλυμμα ασφαλείας, προστατεύοντας το διακόπτη». Εν κατακλείδι, τέτοιες

συντομεύσεις χρησιμοποιούνται στην ΗΤΑ. Είναι σημαντικό ο σχεδιαστής να

εξασφαλίζει ότι αυτές οι συντομεύσεις δε θα μεταφερθούν στα βοηθήματα εργασίας.
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Η ΗΤΑ δεν είναι βοήθημα εργασίας. Είναι απλά η βάση από την οποία προέρχεται το

βοήθημα.

Πρέπει να καταγράφονται οι οδηγίες με τη σειρά κατά την οποία πρέπει να

εκτελεστούν. Εάν δίνονται περισσότερες από μία οδηγίες σε μια διαδικασία, πρέπει

να αναφέρονται με τη σειρά κατά την οποία πρέπει να εκτελεστούν. Για παράδειγμα,

σε μια φωτογραφική εργασία πρέπει να δοθεί η οδηγία στο χειριστή να ετοιμάσει τα

υλικά και τον εξοπλισμό πριν ξεκινήσει τη διαδικασία και να μη του δοθεί η οδηγία,

για παράδειγμα, ότι οι δραστηριότητες που σχετίζονται με την εμφάνιση των

φωτογραφιών θα πρέπει να προετοιμαστούν κατά το στάδιο που είναι έτοιμες να

χρησιμοποιηθούν. Η ΗΤΑ λέει ξεκάθαρα τι πρέπει να γίνει και πότε. Τέτοια

προβλήματα δεν πρέπει να προκύπτουν, εφόσον η ΗΤΑ έχει εφαρμοσθεί με συνέπεια

πριν την ανάπτυξη των βοηθημάτων εργασίας.

Ένα συναφές ζήτημα αφορά τη σχέση ανάμεσα στη σειρά των δραστηριοτήτων

– βημάτων και τις δραστηριότητες καθαυτές. Η σειρά κάθε βήματος πρέπει πρώτα να

γράφεται για να ενημερώνεται ο χειριστής για το τι πρέπει να προσέξει. Εάν η σειρά

ακολουθεί το βήμα, τότε ο χρήστης μπορεί να συγκεντρωθεί στο βήμα –

δραστηριότητα και να αρχίσει να το εφαρμόζει, πριν καταλάβει ότι ήταν υποχρεωτικό

να περιμένει. Η καταγραφή της σειράς πριν από τα βήματα είναι χρήσιμη στην ΗΤΑ.

Εάν ακολουθηθεί, τότε πιο εύκολα θα αναπτυχθεί ένα βοήθημα.

4.1.1.2 Προβλήματα χρήσης οδηγιών και εγχειριδίων εργασίας

Ένας αριθμός από συχνά εμφανιζόμενα προβλήματα, προκύπτει σαν

αποτέλεσμα ανεπαρκών εγχειριδίων, τα οποία συχνά οδηγούν σε παραβιάσεις. Οι

παρακάτω ελλείψεις μπορεί να εμφανιστούν κατά τη χρησιμοποίηση εγχειριδίων, από

οδηγίες λειτουργίας, έως έντυπα αδειών εργασίας. Τα εγχειρίδια δεν ανταποκρίνονται

στον τρόπο που εκτελείται συνήθως η εργασία. Τα εγχειρίδια συνήθως

αναπτύσσονται όταν ένα σύστημα πρωτομπαίνει σε λειτουργία και σπάνια

επανεξετάζονται, ώστε να ληφθούν υπόψη οι αλλαγές στο hardware ή στο σύστημα

λειτουργίας. Επιπρόσθετα, τα εγχειρίδια συχνά δεν είναι γραμμένα στη βάση μιας

συστηματικής ανάλυσης της εργασίας, όπως την αντιλαμβάνονται οι εργάτες ή άλλα

μέλη του προσωπικού, τα οποία χρησιμοποιούν αυτά τα εγχειρίδια. Για να

αποκατασταθεί αυτό το πρόβλημα, πρέπει να εξασφαλιστεί ότι τα άτομα, τα οποία θα

χρησιμοποιήσουν τα εγχειρίδια, είναι ενεργά αναμεμιγμένα στην ανάπτυξη αυτών

των εγχειριδίων. Επιπρόσθετα, αποτελεσματική ενημέρωση και περιοδικοί έλεγχοι

πρέπει να πραγματοποιούνται, προκειμένου να εξασφαλιστεί ότι τα εγχειρίδια είναι
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σωστά και διαθέσιμα σ’ αυτούς που τα χρειάζονται. Οι πληροφορίες που περιέχουν

τα εγχειρίδια είναι σωστές, αλλά δεν είναι σε μορφή εύχρηστη.

Πολύ συχνά, ογκώδη εγχειρίδια μαζεύουν σκόνη μέσα σε ντουλάπια, οπού

βρίσκονται από τότε που πρωτολειτούργησε το σύστημα. Για απλές εργασίες

βασισμένες σε επιδεξιότητες, οι οποίες εκτελούνται από πεπειραμένους εργάτες, δεν

είναι απαραίτητη η υποστήριξη από εγχειρίδια. Άλλες δραστηριότητες, όπως η

διάγνωση και η διόρθωση βλαβών, εμπεριέχουν τη χρήση τυπικών ή άτυπων

κανόνων, οι οποίοι χρησιμοποιούνται σπάνια. Σ’ αυτές τις περιπτώσεις, μερικές

μορφές, η χρήση βοηθημάτων εργασιών ή καταλόγων ελέγχων είναι αναγκαία.

Λεπτομερή εγχειρίδια θα είναι απαραίτητα σε ασυνήθιστες καταστάσεις, στις οποίες

οι συνηθισμένοι εμπειρικοί κανόνες δεν βρίσκουν εφαρμογή και είναι πιθανό να

απαιτούνται ειδικευμένες γνώσεις από τον εργάτη. Μόνο στοιχεία της εργασίας, τα

οποία είναι ιδιαίτερα κρίσιμα - από άποψη συνεπειών μιας πιθανής βλάβης - ή

στοιχεία, για τα οποία τα λάθη είναι πολύ πιθανά, περιλαμβάνονται στα βοηθήματα

εργασίας. Η ανάπτυξη εγχειριδίων, προφανώς, πρέπει να είναι στενά συνδεδεμένη με

το περιεχόμενο της εκπαίδευσης, αφού η σχεδίαση των εγχειριδίων πρέπει να

θεωρήσει σαν δεδομένο ότι τα άτομα έχουν λάβει κατάλληλη εκπαίδευση για την

εκτέλεση της εργασίας.

Ανεπαρκής  διάκριση μεταξύ εγχειριδίων που χρησιμοποιούνται ως κανόνες

ασφάλειας. Σε πολλές βιομηχανικές εγκαταστάσεις υπάρχει η τάση τα φυλλάδια με

τους κανονισμούς να φυλάσσονται ως ενδείξεις της πολιτικής της βιομηχανίας, είτε

για εσωτερικούς, είτε για εξωτερικούς ρυθμιστικούς σκοπούς. Δυστυχώς, η μορφή

που ενδείκνυται για ένα ρυθμιστικό έντυπο είναι απίθανο να εκπληρώνει τις

απαιτήσεις μιας αποτελεσματικής οδηγίας ή ενός εγχειριδίου που παρέχει βοήθεια

στην αποτελεσματική εκτέλεση μιας εργασίας.

Τα εγχειρίδια δεν ενημερώνονται με βάση τις λειτουργικές εμπειρίες. Αν τα

εγχειρίδια είναι φανερά αναχρονιστικά ή δεν λαμβάνουν υπόψη μαθήματα που

προκύπτουν μέσα από τη λειτουργία του συστήματος, τότε σύντομα χάνουν την

αξιοπιστία τους και είναι πιθανό να πάψουν να χρησιμοποιούνται.

Ο χρήστης των εγχειριδίων δεν καταλαβαίνει το βασικό συλλογισμό που

κρύβεται πίσω απ’ αυτά και γι’ αυτό εκτελεί εναλλακτικές ενέργειες οι οποίες

φαίνεται να επιτυγχάνουν τον ίδιο σκοπό και είναι πιο εύκολο να εκτελεστούν. Αυτός

ο τύπος αποτυχίας τονίζει το σχόλιο που έγινε νωρίτερα, ότι τα άτομα πρέπει, αν αυτό

είναι δυνατόν, να είναι ενεργά αναμεμιγμένα στην ανάπτυξη εγχειριδίων που
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απαιτείται να χρησιμοποιήσουν, έτσι ώστε να καταλαβαίνουν το βασικό σκοπό που

κρύβεται πίσω απ’ αυτά τα εγχειρίδια.

4.1.2 Πρακτικό Υπόβαθρο

Στόχο έχουμε να περιγράψουμε μια ανθρώπινη μεθοδολογία ανάλυσης

κινδύνου ως εργαλείο για διαχείριση ανθρώπινου λάθους σε εργασίες συντήρησης

ατμοηλεκτρικού εργοστασίου , και την διαδικασία εκκίνησης του. Η μεθοδολογία που

αναπτύχθηκε έχει χρησιμοποιηθεί σε ελαφρώς τροποποιημένη μορφή σε

προγράμματα πολλών εταιρειών . Η εργασία αυτή έχει ως στόχο να περιγράψει μια

μέθοδο για τη διαχείριση του ανθρώπινου σφάλματος στον τομέα της συντήρησης και

της εκκίνησης λειτουργίας.

Καθώς οι βιομηχανικές εγκαταστάσεις γίνονται όλο και πιο πολύπλοκες,

γίνεται φανερό ότι είναι αδύνατο να βασιζόμαστε αποκλειστικά στις επιδεξιότητες

και τη μνήμη των εργατών, που απαιτούνται για την πραγματοποίηση της εργασίας.

Βοηθήματα και εγχειρίδια εργασίας αποτελούν επινοήσεις που έχουν σαν σκοπό να

μειώσουν τόσο την ανάγκη για απομνημόνευση κανόνων και συστάσεων, όσο και τον

όγκο των αποφάσεων που πρέπει να ληφθούν. Τα βοηθήματα εργασίας

περιλαμβάνουν μια ποικιλία μορφών, όπως διαγράμματα ροής (flowcharts),

καταλόγους ελέγχων (checklists) και πινάκων απόφασης (decision tables). Από την

άλλη πλευρά, τα εγχειρίδια εργασίας αναφέρονται σε άλλα συστήματα υποστήριξης,

όπως βασικές οδηγίες χρήσης και εγχειρίδια για καταστάσεις έκτακτης ανάγκης.

4.1.2.1 Κριτήρια για την επιλογή βοηθημάτων εργασίας

Για να επιλέξει κάποιος την πιο κατάλληλη μέθοδο υποστήριξης των εργατών,

πρέπει να λάβει υπόψη τα χαρακτηριστικά εργασίας και τον τύπο της υποστήριξης

που θα προσφερθεί. Τα “διαγράμματα ροής” και οι “πίνακες απόφασης”, για

παράδειγμα, προσφέρουν μια περιεκτική οργάνωση των πληροφοριών και των

εργασιακών κριτηρίων που είναι απαραίτητα για την διάγνωση λαθών και

προγραμματισμό εργασιών.  Οι “κατάλογοι ελέγχων” είναι πιο κατάλληλοι για

εργασίες, οι οποίες περιλαμβάνουν ακολουθίες βημάτων που πρέπει να

απομνημονευτούν. Τα “εγχειρίδια” από την άλλη πλευρά, παρέχουν “βήμα-προς-

βήμα” οδηγίες που λαμβάνουν υπόψη το πως και πότε πρέπει να εκτελεστούν

ποικίλες εργασίες που περιλαμβάνουν πιεστικές απαιτήσεις σε μνήμη, υπολογισμούς,

ακρίβεια και λήψη δύσκολων αποφάσεων. Οι “βασικές οδηγίες λειτουργίας” συνήθως

προσφέρονται για σημαντικές εργασίες που περιλαμβάνουν μεταβολές στις
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λειτουργικές συνθήκες της εγκατάστασης, όπως το ξεκίνημα και το σταμάτημα της

λειτουργίας της εγκατάστασης. Τα “εγχειρίδια έκτακτης ανάγκης” προσφέρονται για

εργασίες που περιλαμβάνουν διάγνωση βλαβών των οργάνων ή μηχανών και

αποκατάσταση των αντικανονικών συνθηκών της εγκατάστασης.

Ένα σημαντικό θέμα είναι ποίες απαιτήσεις της εργασίας πρέπει να

υποστηριχτούν με βοηθήματα εργασίας και εγχειρίδια, αντικαθιστώντας την

εκπαίδευση. Αν τα βοηθήματα εργασίας παρέχονται σε βάρος της επαρκούς

εκπαίδευσης, ο εργάτης μπορεί να προσκολληθεί στα βοηθήματα και να γίνει έτσι

ευάλωτος σε καταστάσεις για τις οποίες το βοήθημα περιέχει λάθη ή εμφανίζονται

στην εγκατάσταση απρόβλεπτες συνθήκες. Από την άλλη πλευρά, υπερφορτώνοντας

τον εργάτη με υπερβολική πληροφορία και επιδεξιότητες που πρέπει να αναπτύξει

κατά τη διάρκεια της εκπαίδευσης, μπορεί να έχει σαν αποτέλεσμα μειώσεις στην

απόδοσή του, μακροπρόθεσμα. Για να καθοριστεί η έκταση της παροχής βοηθημάτων

εργασίας έναντι της εκπαίδευσης, πρέπει να υπολογιστεί η επένδυση που απαιτείται

για να δημιουργηθούν και να επικυρωθούν τα βοηθήματα, έναντι της επένδυσης που

απαιτείται για να αναπτυχθούν και να εφαρμοστούν εκτεταμένα προγράμματα

εκπαίδευσης. Οι Joyceetal. (1973) και Smillie (1985) προσέφεραν μια πλήρη μελέτη

για τα κριτήρια που πρέπει να ληφθούν υπόψη όταν εξετάζονται αυτά τα θέματα.

Γενικά, τα βοηθήματα και τα εγχειρίδια εργασίας είναι χρήσιμα για εργασίες, οι

οποίες εκτελούνται σπάνια και απαιτούν σύνθετη σκέψη (π.χ. διαγνωστικά

βοηθήματα). Είναι επίσης εφαρμόσιμα για καταστάσεις, οι οποίες περιλαμβάνουν

εκτέλεση μεγάλων και πολύπλοκων σειρών ενεργειών και οπού η αναφορά σε

τυπωμένες οδηγίες δεν αποσπά την προσοχή. Έμφαση στην εκπαίδευση πρέπει να

δοθεί για εργασίες, οι οποίες εκτελούνται συχνά, απαιτούν σύνθετες επιδεξιότητες σε

χειρισμούς, εξαρτώνται σε μεγάλο βαθμό από τις ομαδικές προσπάθειες ή

περιλαμβάνουν απρόβλεπτες συνθήκες για την εγκατάσταση.

Προκειμένου να εκτιμηθεί η έκταση στην οποία τα βοηθήματα και τα εγχειρίδια

εργασίας διευκολύνουν τον εργάτη στην εκτέλεση εργασιών ή τον δεσμεύουν σε μια

χρονοβόρα αναζήτηση πληροφοριών, πρέπει να εξεταστεί προσεκτικότερα ένας

αριθμός παραγόντων, οι οποίοι περιγράφονται παρακάτω.

i. Σαφήνεια των οδηγιών

Η ενότητα αυτή αναφέρεται στη σαφήνεια του νοήματος των οδηγιών και την

ευκολία με την οποία μπορούν να γίνουν κατανοητές. Αυτή είναι μια κατηγορία
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πλήρους κατανόησης, η οποία περιλαμβάνει ζητήματα γλώσσας και μορφής. Ο

Wright (1977) πραγματεύτηκε τέσσερεις τρόπους βελτίωσης της σαφήνειας των

τεχνικών τρόπων έκφρασης:

 Να αποφεύγεται η χρησιμοποίηση περισσότερων από μια ενεργειών σε κάθε

οδηγία.

 Να χρησιμοποιείται λιτή, αλλά κατανοητή στους χρήστες, γλώσσα.

 Να χρησιμοποιείται ενεργητική φωνή, π.χ. “περιστρέψτε το διακόπτη 12Α”

αντί του “ο διακόπτης 12Α πρέπει να περιστραφεί”.

 Να αποφεύγονται οι πολύπλοκες προτάσεις που περιέχουν πάνω από μια

αρνήσεις.

Η μορφή του εγχειριδίου είναι επίσης σημαντική σ’ αυτή την αναφορά.

Μπορεί να υπάρξουν καταστάσεις, στις οποίες οι εναλλακτικοί τρόποι έκφρασης

είναι πιο αποτελεσματικοί και αποδεκτοί. Ένα διάγραμμα ροής ή ένας πίνακας

απόφασης μπορεί να βοηθήσουν τον εργάτη να συγκεντρωθεί πιο εύκολα στο ποιές

ενδείξεις είναι παρούσες, ποιές αποφάσεις πρέπει να πάρει και ποιές ενέργειες

ελέγχου πρέπει να κάνει.

ii. Επίπεδο περιγραφής

Ένα σημαντικό θέμα στη γραφή των εγχειριδίων είναι το πόση πληροφορία

είναι αναγκαία για τον εργάτη, έτσι ώστε να ελαχιστοποιηθεί η  πιθανότητα

σφάλματος. Η υπερβολικά λίγη πληροφορία μπορεί να είναι ακατάλληλη για έναν

εργάτη χωρίς εμπειρία, ενώ η υπερβολική σε μέγεθος πληροφορία μπορεί να

ενθαρρύνει έναν πολύ έμπειρο εργάτη να μην χρησιμοποιήσει το εγχειρίδιο. Είναι

προφανές ότι ο βαθμός επιδεξιότητας του εργάτη και κρισιμότητας της εργασίας θα

καθορίσει το επίπεδο της περιγραφής. Το παράδειγμα που ακολουθεί δείχνει πως η

απουσία λεπτομερών πληροφοριών μπορεί να οδηγήσει σε λάθη από παράληψη.

iii. Καθορισμός των συνθηκών εισόδου/εξόδου

Πολλές από τις δυσκολίες στη χρήση εγχειριδίων εργασίας απορρέουν από το

γεγονός ότι οι συνθήκες, προκειμένου να εφαρμοστεί ένα δοσμένο τμήμα ή κλάδος

και οι συνθήκες μετάθεσης σ’ ένα άλλο τμήμα δεν είναι ξεκαθαρισμένες. Αυτό είναι

ιδιαίτερα σημαντικό σε καταστάσεις έκτακτης ανάγκης, στις οποίες πρέπει να ληφθεί

μια απόφαση κάτω από πίεση χρόνου και υπερβολικό φόρτο εργασίας.
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iv. Ποιότητα ελέγχων και προειδοποιήσεων

Οι έλεγχοι των κρίσιμων παραμέτρων της παραγωγικής διαδικασίας και οι

προειδοποιήσεις για τις επικίνδυνες καταστάσεις που μπορούν να προκαλέσουν

τραυματισμούς ή μηχανικές βλάβες είναι σημαντικοί παράγοντες που καθορίζουν το

περιστατικό και την αποκατάσταση του ανθρώπινου σφάλματος. Ο σκοπός των

ελέγχων αυτών είναι να δοθεί έμφαση σε κρίσιμες πληροφορίες της παραγωγικής

διαδικασίας. Εξαιτίας της κρισιμότητας αυτών των πληροφοριών, οι έλεγχοι και οι

προειδοποιήσεις πρέπει να τονίζονται με τέτοιο τρόπο, ώστε να διακρίνονται από

άλλες επιγραφές και να τοποθετούνται έτσι ώστε να μην παραβλέπονται από τους

εργαζόμενους.

v. Βαθμός υποστήριξης διάγνωσης σφαλμάτων

Οι κανονισμοί έκτακτης ανάγκης συνήθως απαιτούν από τον εργαζόμενο να

κάνει τη σωστή διάγνωση με σκοπό να επιλέξει τις σωστές επανορθωτικές ενέργειες,

ένα καθήκον το οποίο συχνά εκτελείται ανεπαρκώς, κάτω από την πίεση της

ασυνήθιστης κατάστασης. Για να ξεπεραστεί αυτό το πρόβλημα μερικά εγχειρίδια

παρέχουν υποστήριξη για τη διάγνωση βλαβών, όπως πίνακες ένδειξης βλαβών ή

άλλη παραστατική βοήθεια (graphical aid), σχετικά με κάθε μηχανική αστοχία, στην

οποία αναφέρονται οι διορθωτικές ενέργειες. Ο βαθμός της υποστήριξης διάγνωσης

βλαβών θα επηρεάσει την πιθανότητα μιας κατάλληλης ανθρώπινης παρέμβασης σε

μια κατάσταση έκτακτης ανάγκης.

vi. Εναρμόνιση με την λειτουργική εμπειρία

Είναι γνωστό ότι οι κανονισμοί και τα βοηθήματα εργασίας συχνά

αναπτύσσονται ή από τις κατασκευάστριες εταιρείες ή από τους σχεδιαστές της

παραγωγικής διαδικασίας, με ελάχιστη συμμετοχή των τελικών χρηστών, συνήθως

των χειριστών. Αυτό έχει οδηγήσει σε καταστάσεις κατά τις οποίες η ενδεικνυόμενη

σειρά των ενεργειών είναι αντιφατική με τον τρόπο που η εργασία γίνεται στην

πράξη. Αυτό παρουσιάζει μεγάλα προβλήματα για τους εργάτες, οι οποίοι θα πρέπει

να συμβιβάσουν μια ενδεχόμενη παραβίαση των κανονισμών με μια διαδεδομένη

μέθοδο λειτουργίας.

Αν και οι κατασκευάστριες εταιρείες και οι σχεδιαστές της παραγωγής

ενδέχεται να έχουν μια λεπτομερή γνώση του βιομηχανικού εξοπλισμού, παράγοντες

όπως οι συνεχείς τροποποιήσεις, η ηλικία και οι ώρες λειτουργίας του εξοπλισμού,

αλλαγές στις προδιαγραφές του προϊόντος και προβλήματα συντήρησης, μπορεί να
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μην έχουν προβλεφθεί. Επιπρόσθετα, η εμπειρία πάνω στη δυναμική της απόκρισης

των μηχανημάτων εφοδιάζει τους εργαζόμενους με βαθιά γνώση των λειτουργικών

χαρακτηριστικών, κάτι που χρειάζεται να ενσωματωθεί στα εγχειρίδια. Οι σκέψεις

αυτές τονίζουν την σημασία της ενεργής συμμετοχής της ομάδας χειριστών στο

σχεδιασμό και την εποπτεία των βοηθημάτων εργασίας.

vii. Συχνότητα ενημέρωσης

Οι παραπάνω παράγοντες τονίζουν επίσης τη σημασία της συχνής ενημέρωσης

των κανονισμών. Υπάρχουν πολλές περιπτώσεις που γίνονται αλλαγές στις

εγκαταστάσεις και στα μηχανήματα χωρίς κατάλληλη τροποποίηση των εγχειριδίων,

που σημαίνει ότι ο χειριστής δε θα μπορέσει να εξηγήσει τη συμπεριφορά των

μηχανών ή να κατανοήσει την απαιτούμενη παρέμβαση στο τμήμα του.

4.1.2.2 Καταγραφή επαγγελματικών κινδύνων

Όταν αναφερόμαστε στον επαγγελματικό κίνδυνο, εννοούμε τον κίνδυνο για

την υγεία και την ασφάλεια των εργαζομένων ο οποίος προέρχεται από την

επαγγελματική έκθεση στους βλαπτικούς παράγοντες του εργασιακού περιβάλλοντος.

Ο επαγγελματικός κίνδυνος εκφράζεται συνήθως ως συνώνυμο της επαγγελματικής

έκθεσης, µπορεί όµως να εκφρασθεί και ως συνώνυμο της «βλάβης» που προκλήθηκε

από την έκθεση αυτή. Έτσι, στην πρώτη περίπτωση µιλάµε π.χ. για κίνδυνο από

ακτινοβολία, κίνδυνο από θόρυβο ή κίνδυνο από έκρηξη, εστιάζοντας στην έκθεση

του εργαζοµένου στον αναφερόµενο κίνδυνο, ενώ στη δεύτερη περίπτωση µιλάµε για

κίνδυνο καρκίνου, κίνδυνο βαρηκοΐας ή κίνδυνο τραυµατισµού από το ωστικό κύµα

αντίστοιχα, εστιάζοντας στο αποτέλεσµα της επαγγελµατικής έκθεσης, δηλαδή στη

βλάβη. Μπορούµε να πούµε λοιπόν ότι ο επαγγελµατικός κίνδυνος σχετίζεται µε την

πιθανότητα ή συχνότητα έκθεσης των εργαζοµένων σε κάποια πηγή κινδύνου που

βρίσκεται στον εργασιακό χώρο (π.χ. θόρυβος, χηµικές ουσίες, χειρωνακτική

διακίνηση φορτίων, µονότονη ή επαναληπτική εργασία, απροστάτευτα κινούµενα

µέρη µηχανών κ.λπ.), καθώς επίσης και µε τη σοβαρότητα των συνεπειών, δηλαδή τη

βιολογική βλάβη που προκλήθηκε από την έκθεση αυτή. Η συνθετική προσέγγιση της

πιθανότητας έκθεσης και της σοβαρότητας των συνεπειών, εκφράζεται απ΄ την έννοια

της επικινδυνότητας που προσδιορίζει το βαθµό του επαγγελµατικού κινδύνου. Αυτές

οι διαφορετικές ερµηνείες της έννοιας του επαγγελµατικού κινδύνου σηµατοδοτούν

όµως και την κυρίαρχη κατεύθυνση της συνισταµένης στην οποία συγκλίνουν. Η

προστασία της υγείας και ασφάλειας καθώς επίσης και η πρόληψη των συνεπειών

των βλαπτικών παραγόντων του εργασιακού χώρου, αποτελούν τον τελικό στόχο των
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διαδικασιών εκτίµησης του επαγγελµατικού κινδύνου. Η εκτίµηση του

επαγγελµατικού κινδύνου του εργασιακού περιβάλλοντος αποτελεί µια σύνθετη,

διαχρονική και δυναµική διαδικασία που µέσω της αποδόµισης και της ανάλυσης

συντελεί στη συγκρότηση ενός υγιούς και ασφαλούς εργασιακού περιβάλλοντος

προσαρµοσµένου στις ανθρώπινες ικανότητες και δυνατότητες. ∆ε θα έπρεπε να

κυριαρχήσει η άποψη ότι η Eκτίµηση του Επαγγελµατικού Κινδύνου λειτουργεί σαν

µέσο αποθήκευσης τεχνικών πληροφοριών που χρησιµεύουν αποκλειστικά για

ποσοτικές µεθόδους εκτίµησης, µε τη χρήση δεικτών επικινδυνότητας. Τα

πληροφοριακά στοιχεία που προέρχονται από την ανάλυση του εργασιακού

περιβάλλοντος και των επιπτώσεών του στην υγεία και ασφάλεια, κατάλληλα

επεξεργασµένα, συντελούν στη συγκρότηση των παρεµβάσεων πρόληψης που

οδηγούν στην προσαρµογή του εργασιακού περιβάλλοντος στις διαστάσεις του

εργαζόµενου ανθρώπου. Αυτές οι παρεµβάσεις πρέπει να είναι ικανές να ανατρέψουν

την υπάρχουσα κατάσταση, στοχεύοντας στην απομάκρυνση των ενδογενών

κινδύνων κάθε παραγωγικής δραστηριότητας (στόχος εγγενούς ασφάλειας), δηλαδή

να µην περιορίζονται µόνο στη διαχείριση του κινδύνου µε την τιθάσευσή του. Ο

δυναµικός χαρακτήρας των διαδικασιών εκτίµησης του επαγγελµατικού κινδύνου,

εκφράζεται µέσω της αξιολόγησης των επεµβάσεων για την προστασία και πρόληψη

της υγείας και ασφάλειας των εργαζοµένων, καθώς και τη διαχρονική

παρακολούθηση των βλαπτικών παραγόντων σε σχέση και µε την προσαρµογή της

τεχνολογίας στις νέες παραγωγικές απαιτήσεις.

Στο συνεργείο Λεβήτων γίνονται εργασίες και επισκευής ανταλλακτικών και

εξαρτημάτων του συστήματος λέβητα καθώς επίσης από την ομάδα μονωτών οι

μονώσεις του λέβητα και του στροβίλου. Οι κίνδυνοι που εντοπίζονται για τα

επαγγέλματα και τον εξοπλισμό του χώρου εργασίας που περιλαμβάνει το συνεργείο

είναι:
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Μηχανικοί Κίνδυνοι

 Επαφή με κοπτικά εργαλεία ή εργαλεία τριβής (εργαλεία χειρός)

 Τρύπημα

 Χτύπημα από αμβλύ αντικείμενο

 Ολισθήσεις στο ίδιο επίπεδο από λάδια

 Σύνθλιψη

Φυσικοί Κίνδυνοι

 Θόρυβος

Χημικοί Κίνδυνοι

 Πετρέλαιο

 Λιπαντικά

 Αντισκωρικά

Ηλεκτρικοί Κίνδυνοι

 Ηλεκτροπληξία

Στους κινδύνους που ήδη αναφέρθηκαν υπάρχει πάντα ο κίνδυνος πιθανής

έκρηξης και πυρκαγιάς λόγω ύπαρξης φιαλών προπανίου σε όλα τα συνεργεία. Άλλοι

κίνδυνοι προκύπτουν, από την χειρονακτική διακίνηση φορτίων, όπως μεταφορά

μηχανών, βαρελιών και δοχείων.
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Στο χώρο εκτός του συνεργείου:

Μηχανικοί Κίνδυνοι

 Επαφή με κοπτικά ή εργαλεία τριβής (εργαλεία τριβής)

 Τρύπημα

 Χτύπημα από αμβλύ αντικείμενο

 Ολισθήσεις στο ίδιο επίπεδο από λάδια

 Σύνθλιψη

 Πτώσεις αντικειμένων από ύψος

 Αρπαγή από κινούμενα μηχανικά μέρη

 Μεταφορά χειρωνακτικός βαρέων αντικειμένων

Θερμικοί Κίνδυνοι

 Θερμική ακτινοβολία

 Προσβολή από φλόγα ή λειωμένο υλικό

 Επαφή με καυτές επιφάνειες

 Επαφή με φλόγα ή ζεστά αέρια

Φυσικοί Κίνδυνοι

 Μικροκλιματικές συνθήκες

 Θόρυβος

Χημικοί Κίνδυνοι

 Μονωτικά έλαια

 Υγρά καθαρισμού – απολυμάνσεων

 Θειϊκό και υδροχλωρικό οξύ

Ηλεκτρικοί Κίνδυνοι

 Ηλεκτροπληξία

4.2 Ανάλυση Εγχειριδίων

Παρακάτω, παρουσιάζεται ένα παράδειγμα των checklists που αναπτύχθηκε

σύμφωνα με την Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας (HierarchicalTaskAnalysis), το οποίο

αναφέρεται στη διαδικασία εκκίνησης και συντήρησης του ατμοηλεκτρικού
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εργοστασίου που εμπεριέχει πετρέλαιο μαζούτ ως πληρωτικό υλικό. Η διαδικασία

διαδραματίζεται στην επιχείρηση παραγωγής ηλεκτρικής ενέργειας Δ.Ε.Η.

Στην αρχή, παρουσιάζεται ένα διάγραμμα ροής (flowchart) για τη διαδικασία

εκκίνησης. Ο πίνακας αποτελείται από ενέργειες (τετράγωνα, «and»), σύνθετες

ενέργειες (ρόμβοι, «or») και αίτια (κύκλοι).  Στη συνέχεια παρουσιάζεται διάγραμμα

ροής , το οποίο έχει αναπτυχθεί σύμφωνα με την Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας

(ΗΤΑ) για τη διαδικασία συντήρησης. Έπειτα, παρουσιάζονται  πίνακες με εννέα

στήλες. Η πρώτη στήλη περιέχει δέκα σημαντικές εργασίες της διαδικασίας κατά τη

διάρκεια της εκκίνησης του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου. Η δεύτερη αναφέρεται

στις εισόδους από τις οποίες μπορεί να πάρει κάποιος τις πληροφορίες για κάθε

εργασία. Στην τρίτη παρατηρούνται τα χαρακτηριστικά της εργασίας, όπως η χρονική

διάρκεια της. Η τέταρτη στήλη παρουσιάζει τα πιθανά λάθη που μπορεί να γίνουν σε

κάθε εργασία. Στην πέμπτη στήλη γίνεται αναφορά στις παρενέργειες που

προέρχονται από τα πιθανά λάθη. Στην έκτη στήλη παρουσιάζονται τα περιθώρια

διόρθωσης των πιθανών λαθών. Η έβδομη στήλη περιγράφει τα εξωγενεί αίτια όπως

οι συνθήκες εργασίας. Στην όγδοη στήλη παρουσιάζονται τα αντίκτυπα των λαθών

και οι συνέπειες που αποφέρουν. Τέλος , η ένατη στήλη περιέχει τα μέτρα

αντιμετώπισης και η πρόληψη λαθών. Η ίδια διαδικασία ακολουθείται και για την

συντήρηση του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου με την μορφή πινάκων. Στη συνέχεια,

παρουσιάζονται checklists για κάθε κρίσιμη εργασία με τα αντίστοιχα flowcharts.

4.2.1 Διαδικασία Εκκίνησης

Η διαδικασία της εκκίνησης πραγματοποιείται στον ατμολέβητα και στα

μηχανήματα που τον πλαισιώνουν τα οποία είναι δύο LUVO, τα οποία είναι

προθερμαντήρες αέρα δια καυσαερίου , τρεις καυστήρες και δύο ανεμιστήρες (ο

καθένας αντιστοιχεί σε ένα LUVO) και οδηγούν τον αέρα σε σωληνώσεις για το

καύσιμο.

Οδηγίες εκκίνησης

Οι διαδικασίες που αφορούν στη λειτουργία των ατμοηλεκτρικών εργοστασίων

έχουν δοθεί από τον κατασκευαστικό οίκο. Σε αυτή αναφέρονται οι κίνδυνοι που

υπάρχουν κατά την εκτέλεση των εργασιών και ποιά είναι η διαδικασία που θα

μειώσει την επικινδυνότητα. Οι οδηγίες αυτές έχουν μεταφραστεί, έχουν

συγκεντρωθεί σε φακέλους, έχουν δοθεί στο προσωπικό λειτουργίας και αποτελούν

αντικείμενο εκπαίδευσης.
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Εργασίες στο Συνεργείο Λεβήτων στη διαδικασία εκκίνησης

Στο συνεργείο αυτό απασχολούνται εννέα εργαζόμενοι, χωρίς βάρδια και οι

βασικές εργασίες τους περιγράφονται ως εξής:

1 Μηχανολογικοί έλεγχοι σε ανεμιστήρες, έδρανα και ρουλεμάν.

2 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων Ανεμιστήρων.

3 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων προθερμαντών αέρα

δια καυσαερίων.

4 Έλεγχος σε επιμέρους εξαρτήματα ΒΕΚ (προστόμια ψεκασμού του καυσίμου,

επιστόμια διακοπής καυσίμου και βαλβίδων)

5 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων ασφαλιστικών.

6 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων μαζούτ και ελαφρού

πετρελαίου.

7 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων προθερμαντών αέρος

δια ατμού.

8 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων εκκαπνιστών.

9 Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων συστημάτων

ψεκασμού.

10 Έλεγχος και συντήρηση πυροσβεστικών φωλέων.

11 Συντήρηση θυρών επιθεώρησης.

12 Έλεγχος και συντήρηση ακροφυσίων.

13 Επιθεώρηση και έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα.

14 Έλεγχος επιστομίου τυμπάνου λέβητα υδροδεικτών.

15 Έλεγχος ασφαλιστικών υπερθέρμου και τυμπάνου.

16 Επισκευή μονώσεων πετροβάμβακα.

17 Στρώσιμο πυθμένα 5cm με πυροτσίμεντο.

18 Έλεγχος και συντήρηση συσκευής παραγωγής αεραφρού.

19 Κλείσιμο θυρών.

20 Παράδοση αδειών απομόνωσης.

Εργασίες που εκτελούνται εκτός εργασιακού χώρου:

1 Έλεγχος και επισκευή ανεμιστήρων αέρος Λέβητα.

2 Έλεγχος και επισκευή προθερμαντήρων αέρα δια καυσαερίων.

3 Πλύση προθερμαντών.

4 Πλύση ατμοθαλάμων.

5 Έλεγχος και επισκευή καυστήρων πετρελαίου.
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6 Έλεγχος και επισκευή προθερμαντών αέρα δια ατμού.

7 Έλεγχος και επισκευή εκκαπνιστών.

8 Έλεγχος και επισκευή συστημάτων ψεκασμού.

9 Έλεγχος και επισκευή διαφόρων επιστομίων λέβητα.

10 Έλεγχος και επισκευή δεξαμενών νερού.

11 Δοκιμή ασφαλιστικών.

12 Έλεγχος και επισκευή δικτύου παραλαβής πετρελαίου – μαζούτ- diesel.

13 Έλεγχος και επισκευή υποθαλάσσιου ελαστικού αγωγού.

14 Έλεγχος και επισκευή δεξαμενών αποβλήτων.

Διάγραμμα ροής (flowchart) είναι ένα κοινού τύπου διάγραμμα που

αναπαριστά μια διαδικασία, δείχνοντας τα βήματα ως κουτιά διαφόρων ειδών που

συνδέονται μεταξύ τους με βέλη. Αυτή η διαγραμματική παρουσίαση μπορεί να

δώσει λύση βήμα προς βήμα σε ένα γνωστό πρόβλημα. Τα δεδομένα αναπαριστώνται

σε κουτιά και τα βέλη δείχνουν τη ροή των δεδομένων. Τα διαγράμματα ροής

χρησιμοποιούνται στην ανάλυση, το σχεδιασμό, την τεκμηρίωση ή τον έλεγχο μιας

διαδικασίας ή ενός προγράμματος σε διάφορα πεδία σε προβλήματα που πρέπει να

αντιμετωπιστούν.
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Μηχανολογικοί Έλεγχοι

Έλεγχος σε

επιμέρους

εξαρτήματα ΒΕΚ

Συντήρηση

θυρών

Εντοπισμός

βλάβης

Υψηλές

θερμοκρασίες σε

εξάρτημα

Ενημέρωση

προϊσταμένου

υποτομέα

Επιθεώρηση και έλεγχος

ρυθμιστικών πτερυγίων

αέρα

Λάθος

ρύθμιση

ποσού αέρα

Έλεγχος

ασφαλιστικών

υπερθέρμου και

τυμπάνου

Επισκευή μονώσεων

πετροβάμβακα

Λάθος

υλικό για

τη μόνωση Κακή

λειτουργία

Στρώσιμο πυθμένα 5

cm με πυροτσίμεντο

Λάθος πάχος

πυροτσίμεντο

Κλείσιμο θυρών

Παράδοση

αδειών

Διάγραμμα Ροής για τις εργασίες κατά τη διάρκεια της Διαδικασίας Εκκίνησης
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Στο συγκεκριμένο διάγραμμα ροής παρουσιάζονται εργασίες κατά τη διάρκεια της

διαδιακασίας εκκίνησης. Πιο συγκεκριμένα πρωταρχική εργασία είναι οι μηχανολογικοί

έλεγχοι όπου ταυτόχρονα εκτελούνται δύο εργασίες, ο έλεγχος σε επιμέρους εξαρτήματα

ΒΕΚ και η συντήρηση των θυρών. Κατά τη διάρκεια του ελέγχου υπάρχει περίπτωση

εντοπισμού πιθανής βλάβης, όπως να παρατηρηθούν υψηλές θερμοκρασίες σε συγκεκριμένα

εξαρτήματα. Έτσι ενημερώνεται ο εκάστοτε προϊστάμενος του υποτομέα για να παρθούν οι

αντίστοιχες αποφάσεις ώστε να αντιμετωπισθεί και να διορθωθεί η βλάβη. Κατά τη διάρκεια

της συντήρηση των θυρών , επιθεωρούνται και ελέγχονται τα ρυθμιστικά πτερύγια αέρα.

Σημαντική πληροφορία για τα πτερύγια είναι ότι στο μέγιστο φορτίο του λέβητα τα πτερύγια

πρέπει να είναι εντελώς ανοιχτά. Επιπλέον θα πρέπει να προσεχθεί πιθανή λάθος ρύθμιση

ποσού αέρα στα πτερύγια. Σημαντική εργασία κατά τη διάρκεια της διαδικασίας εκκίνησης

είναι ο έλεγχος των ασφαλιστικών υπερθέρμου και τυμπάνου όπου θα πρέπει να ελεγχθεί

οποιαδήποτε κακή λειτουργία τυμπάνου. Ταυτόχρονα εκτελούνται δύο εργασίες , η επισκευή

μονώσεων πετροβάμβακα, κατά τη διάρκεια αυτής της εργασίας επισκευάζονται και

αποκαθίστανται τα απομακρυσμένα τμήματα με πιθανή βλάβη κάποιο λάθος υλικό να

χρησιμοποιηθεί για τη μόνωση. Η δεύτερη εργασία είναι το στρώσιμο πυθμένα 5 cm με

πυροτσίμεντο όπου είναι αναγκαστική εργασία για την εκκίνηση του ατμολέβητα. Θα πρέπει

να προσεχθεί το πάχος του πυροτσίμεντου και οποιαδήποτε αστοχία στην επιλογή του

υλικού. Μόλις ολοκληρωθούν όλες οι εργασίες θα πρέπει να κλείσουν όλες οι θύρες και

έπειτα να παραδοθούν οι άδειες απομόνωσης για να γίνουν τυχόν αποκαταστάσεις. Η

παράδοση αδειών απομόνωσης θεωρείται πολύ σημαντική εργασία, αφού χωρίς τις άδειες

απαγορεύεται να μπεί σε εφαρμογή η διαδικασία εκκίνησης και να εφαρμοστούν οι εργασίες.
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4.2.2 Μορφή Πινάκων κατά τη διαδικασία εκκίνησης

Η πρώτη στήλη περιέχει δέκα σημαντικές εργασίες της διαδικασίας κατά τη διάρκεια

της εκκίνησης του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου. Η δεύτερη αναφέρεται στις εισόδους από

τις οποίες μπορεί να πάρει κάποιος τις πληροφορίες για κάθε εργασία. Στην τρίτη

παρατηρούνται τα χαρακτηριστικά της εργασίας, όπως η χρονική διάρκεια της. Η τέταρτη

στήλη παρουσιάζει τα πιθανά λάθη που μπορεί να γίνουν σε κάθε εργασία. Στην πέμπτη

στήλη γίνεται αναφορά στις παρενέργειες που προέρχονται από τα πιθανά λάθη. Στην έκτη

στήλη παρουσιάζονται τα περιθώρια διόρθωσης των πιθανών λαθών. Η έβδομη στήλη

περιγράφει τα εξωγενεί αίτια όπως οι συνθήκες εργασίας. Στην όγδοη στήλη παρουσιάζονται

τα αντίκτυπα των λαθών και οι συνέπειες που αποφέρουν. Τέλος , η ένατη στήλη περιέχει τα

μέτρα αντιμετώπισης και η πρόληψη λαθών.

Από τη διαδικασία εκκίνησης του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου έχουν επιλεγεί οι δέκα

πιο σημαντικές για να αναλυθούν στους πίνακες. Να δοθούν περισσότερες πληροφορίες για

την κάθε εργασία, ποιά τα πιθανά λάθη και οι παρενέργειες των λαθών. Αν υπάρχουν

περιθώρια διόρθωσης και εξωγενείς αίτια που συμβάλλουν. Επιπλέον ποιές είναι οι

συνέπειες των πιθανών λαθών και ποιά τα μέτρα αντιμετώπισης.

Σημαντικές εργασίες είναι οι μηχανολογικοί έλεγχοι, έλεγχοι σε επιμέρους εξαρτήματα

ΒΕΚ (προστόμια ψεκασμού του καυσίμου), συντήρηση θυρών επιθεώρησης, επιθεώρηση και

έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα, έλεγχος επιστομίου τυμπάνου λέβητα, έλεγχος

ασφαλιστικών υπερθέρμου και τυμπάνου, επισκευή μονώσεων πετροβάμβακα, στρώσιμο

πυθμένα με πυροτσίμεντο , κλείσιμο θυρών και παράδοση αδειών απομόνωσης.
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Εργασίες Πληροφορίες

για εργασία

Χαρακτηριστικά

εργασίας

Πιθανά

λάθη

Παρενέργειες

λαθών

Περιθώρια

Διόρθωσης

Εξωγενείς αίτια Συνέπειες Μέτρα

αντιμετώπισης

1.Μηχανολο-

γικός

Έλεγχος

1.Εκτέλεση από

Υποτομέα

Λειτουργίας

2.Χρονική

Διάρκεια

2 ωρών

Έλεγχος σε

ανεμιστήρες ,

έδρανα και ρουλεμάν

1.Η πληροφορία

δε λαμβάνεται

λόγω άγνοιας

χειριστή

2.Έλεγχος σε

λάθος

αντικείμενο

λόγω

παρερμηνείας

του ερεθίσματος

που δέχεται ο

χειριστής

3.Κατά την

επιθεώρηση  να

βγει αποτέλεσμα

με αστοχία

Καταστροφή

ανεμιστήρων,

εδράνων και

ρουλεμάν

1.Ειδική

εκπαίδευση

χειριστών ή

παροχή οδηγιών με

τη μορφή

διαδικασιών ή

λιστών ελέγχου

2.Ανασχεδιασμός

μηχανολογικού

συστήματος και

βελτίωση οργάνων

ελέγχου

3. Συχνότερη

επιθεώρηση

4.Διόρθωση απο

μηχανολόγο

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

1.Αντικα-

τάσταση

βλαβών

2.Αποφυγή

καταστροφής

ανεμιστήρων

εδράνων και

ρουλεμάν

1.Προολοπτικοί

έλεγχοι στα κρίσιμα

σημεία

του συστήματος

2.Επισκευή

βλαβών

Πίνακες 10 σημαντικών εργασιών κατα τη διάρκεια της Διαδικασίας Εκκίνησης
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2.Έλεγχος

σε επιμέρους

εξαρτήματα

-ΒΕΚ

(προστόμια

ψεκασμού του

καυσίμου)

-επιστόμια

διακοπής

καυσίμου

-βαλβίδων

3.Συντήρηση

θυρών

επιθεώρησης

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 5 ωρών

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 2 ωρών

1.Υδροτοιχώματα

γύρω των καυσίμων

2.Σωληνώσεις

πυροχώματα

3.Τσιμέντα σε πολύ

υψηλές

θερμοκρασίες

Εσωτερικά

πυροτοιχώματα

και στεγανωτικά

(υαλοκόδωνα) στις

θύρες επιθεώρησης

1.Λάθος

πληροφορία

χειριστή

2.Σωστή

πληροφορία σε

λάθος

αντικείμενο

3.Εφαρμογή

ενέργειας πολύ

αργά

Επαφή του

υλικού με το

δέρμα του

χειριστή

Καταστροφή

βαλβίδων και

προστομίων

Καταστροφή

πυροχωμάτων

και στεγανωτικών

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2.Καλύτερος

εξοπλισμός για

τους εργάτες

1..Διόρθωση απο

μηχανικό

2.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

1.Υψηλές

θερμοκρασίες

2.Μεγάλο ύψος

Μεγάλο ύψος για

την τοποθέτηση

των υλικών για τη

συντήρηση των

θυρών

επιθεώρησης

1.Επισκευή

πιθανών λαθών

2.Αντικατά-σταση

λαθών

Επισκευή βλαβών

από λάθος επαφή

πυροτοιχω-μάτων

και στεγανωτικών

Προολοπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος

Προληπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος
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4.Επιθεώρηση

και έλεγχος

ρυθμιστικών

πτερυγίων αέρα

5.Έλεγχος

επιστομίων

τυμπάνου

λέβητα

υδροδεικτών

1.Έλεγχος

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Ρύθμιση ποσού

αέρα που περνάει

από τα πτερύγια

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 2 ωρών

Στο μέγιστο φορτίο

του λέβητα τα

πτερύγια πρέπει να

είναι εντελώς

ανοιχτά

Τα επιστόμια

τυμπάνου ρυθμίζουν

τη στάθμη του

νερού.στο τύμπανο

γίνεται ο

διαχωρισμός του

υδρατμού. Απο τους

υδρατμούς που

σχηματίζονται ο

ατμός

υπερθερμένεται και η

διαδικασία

εκτελείται για δύο

φορές

1.Ενέργεια σε

ελλιπή βαθμό

2.Ενέργεια προς

λανθασμένη

κατεύθυνση

1.Παράληψη

ελέγχου των

επιστομίων

2.Χαλασμένα

όργανα ενδείξεων

Αν δε γίνει σωστή

επιθεώρηση και

καταλήξουν

λάθος

πληροφορίες στον

χειριστή υπάρχει

ενδεχόμενο

σπασίματος

πτερυγίου

Κακή λειτουργία

επιστομίων

τυμπάνου λέβητα

υδροδεικτών

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2.Επανέλεγχος

από συνάδελφο

εκείνη τη στιγμή

1.Καλύτερα

όργανα ενδείξεων

2.Καλύτερη

εκπαίδευση

προσωπικού

Εκτέλεση εντός

του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Εκτέλεση εντός

του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Επισκευή

πιθανών λαθών

1.Επισκευή

βλαβών

2.Αντικάστα-ση

επιστομίων

τυμπάνου

Προληπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος

Επανέλεγχος στα

επιστόμια

τυμπάνου
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6.Έλεγχος

ασφαλιστικών

υπερθέρμου και

τυμπάνου

7.Επισκευή

μονώσεων

πετροβάμβακα

Κρίσιμη εργασία

που εκτελείται

απο αρχιτεχνίτες

και

μηχανοτεχνίτες

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 5 ωρών

Έλεγχος σε

συγκεκριμένη

τιμή βάση του

παρασκευαστή για

να γίνεται σωστά

η εκτόνωση

Κατά τη διάρκεια

της επισκευής των

μονωτικών

αποκαθίστανται

απομακρυσμένα

τμήματα

1.Λάθος

πληροφορία

χειριστή

2.Σωστή

πληροφορία με

εφαρμογή σε

λάθος αντικείμενο

1.Λάθος υλικό για

την αντίστοιχη

μόνωση

2.Μόνωση σε

λάθος σημείο

1.Κακή

λειτουργία

τυμπάνου

2.Λάθος

λειτουργία

εκτόνωσης

Δημιουργία κενών

αστοχίας μόνωσης

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2. Καλύτερος

εξοπλισμός

ελέγχου για

εκτόνωση

1.Διόρθωση από

συνάδελφο εκείνη

τη στιγμή

2.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

Εκτέλεση

ενεργειών εντός

του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Εκτέλεση εντός

του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Επισκευή πιθανών

βλαβών τυμπάνου

1. Επισκευή

πιθανών βλαβών

2.Αντικατάσταση

μονωτικού υλικού

Επανέλεγχος στα

ασφαλιστικά

υπερθέρμου και

τυμπάνου

Έλεγχος

μονώσεων μετά

την επισκευή
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8.Στρώσιμο

πυθμένα 5cm με

πυροτσίμεντο

9.Κλεισιμό

θυρών

10.Παράδοση

αδειών

απομόνωσης

1.Εκτέλεση

από

εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 2

ημερών

Εκτέλεση

από

εργάτες

Για την εκκίνηση

του λέβητα όπου

αναγκαστική είναι

η τοποθέτηση του

πυροτσίμεντου

Για να γίνουν

αποκαταστάσεις

χρειάζονται οι

άδειες

απομόνωσης

1.Κενά από

πυθμένα του

λέβητα

2.Λάθος πάχος

πυροτσίμεντου

3.Αστοχία

επιλογής υλικού

1.Εγκλωβισμός

εργάτη μέσα στη

θύρα

2.Λάθος επαφή

κλεισίματος

θυρών

Ενέργεια σε

ελλιπή βαθμό

Μία αστοχία

μπορεί να

οδηγήσει σε

έκρηξη

Διόρθωση από

συνάδελφο εκείνη

τη στιγμή

Επανέλεγχος από

συνάδελφο

Εκτέλεση εντός

του πυθμένα του

λέβητα

Εκτέλεση εντός

του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

1.Επισκευή

αστοχιών

2.Αντικατά-σταση

υλικού

Αν δεν

παραδοθούν οι

άδειες

απομόνωσης δεν

μπορεί να μπεί σε

εφαρμογή η

διαδικασία

εκκίνησης

Επανέλεγχος για

τη σωστή στρώση

πυθμένα

Προσοχή στη

διαδικασία

κλεισίματος

θυρών

Παράδοση αδειών

εντός προσδιορισ-

μένου

διαστήματος
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Κάρτα εργασίας σε μορφή βημάτων

Συνθήκες προετοιμασίας

Βήμα 1: Έχω άδεια εργασίας?

ΝΑΙ-> Προχωράω στο λύσιμο των εξαρτημάτων.

ΟΧΙ-> Εκδίδω άδεια εργασίας από Τομέα Λειτουργίας και ζητώ

υδραυλική και ηλεκτρική απομόνωση των μηχανημάτων.

Βήμα 2: Υπάρχουν φθορές σε εξαρτήματα?

ΝΑΙ->Επισκευές των φθαρμένων εξαρτημάτων στο μηχανουργείο και

αντικατάσταση με έτοιμα ανταλλακτικά.

ΟΧΙ->Καθαρισμός και λίπανση εξαρτημάτων.

Προσοχή! Σε περίπτωση ανωμαλίας πιέσεων θα πρέπει να γίνει

εγκαίρως η εκτόνωση σε ένα από τα τρία προκαθορισμένα επίπεδα

στα 100 bar, ή στα 107 bar είτε στα 116 bar. Έτσι ώστε

να αποφευχθεί ατύχημα αφού η εργασία θεωρείται κρίσιμη

και απαιτείται εξοπλισμός προστασίας

Εκτέλεση και παρακολούθηση προόδου

Βήμα 3: Συναρμολόγηση των εξαρτημάτων, ακολουθώντας τα σημάδια που έχουμε

στιγματίσει πριν το λύσιμο, ώστε να τοποθετηθούν τα εξαρτήματα στην ακριβή θέση τους.

Βήμα 4: Έλεγχος πίεσης ανοίγματος ασφαλιστικού σε πίεση 60 atm μέσω ειδικής συσκευής

όπου προσαρμόζεται με τη δυνατότητα να ρυθμίσουμε το ασφαλιστικό κοντά στην

επιθυμητή τιμή.

Βήμα 5: Όσο αυξάνεται η πίεση, τότε λασκάρουν τα ασφαλιστικά ενώ όσο μειώνεται η

πίεση συσφίγγονται τα ασφαλιστικά.
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Συνθήκες αποπεράτωσης

Βήμα 6: Πραγματική δοκιμή πίεσης ασφαλιστικών στο ξεκίνημα της μονάδας σε

πραγματικές συνθήκες.

Σημείωση: Όσο ανεβαίνει η πίεση στο λέβητα ,συνεννοείται ο χειριστής των μηχανημάτων

μέσω ενδοεπικοινωνίας με το συνεργείο συντήρησης για να ελέγχουν σε ποιά πραγματική

τιμή ανοίγει το ασφαλιστικό.

Βήμα 7: Ανοίγει το ασφαλιστικό στην επιθυμητή τιμή?

ΝΑΙ->Παραδίδεται η άδεια εργασίας στον Τομέα Λειτουργίας.

ΟΧΙ->Ρίχνουμε την πίεση στον λέβητα στα 70-80 bar και ρυθμίζουμε ανάλογα το ελατήριο

του ασφαλιστικού.

Βήμα 8: Γίνεται αποκατάσταση του συστήματος.
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Κάρτα Εργασίας για Έλεγχο ασφαλιστικών υπερθέρμου και τυμπάνου

Αφότου έχει τεθεί το σύστημα εκτός λειτουργίας,

περιμένουμε να πέσουν οι θερμοκρασίες και οι πιέσεις

εντός του λέβητα στο επιθυμητό.

1.1 Λύσιμο εξαρτημάτων των ασφαλιστικών υπερθέρμου

και τυμπάνου και έλεγχος για πιθανές φθορές.

1.2 Αντικατάσταση σε όποια εξαρτήματα απαιτείται.

1.3 Έλεγχος εδρών και λείανση τους με χειροκίνητα ή

μηχανικά μέσα για επίτευξη απόλυτης στεγανότητας.

Προσοχή! Σε περίπτωση ανωμαλίας πιέσεων θα πρέπει να γίνει

εγκαίρως η εκτόνωση σε ένα από τα τρία προκαθορισμένα επίπεδα

στα 100 bar, ή στα 107 bar είτε στα 116 bar. Έτσι ώστε

να αποφευχθεί ατύχημα αφού η εργασία θεωρείται κρίσιμη

και απαιτείται εξοπλισμός προστασίας.

2.1 Δέσιμο εξαρτημάτων μετά τη συντήρηση ή πιθανή

αποκατάσταση τους.

2.2 Συναρμολόγηση εξαρτημάτων και ακριβής

εγκατάσταση όλων των επιμέρους εξαρτημάτων.

Σημείωση: Σε περίπτωση γήρανσης των μετάλλων, καλείται

ειδικό συνεργείο, συνηθώς ανά 5ετία για συλλογή ρεπλικών

ώστε να διαπιστωθεί αν έχουν διαβρωθεί τα μέταλλα βάσης

των εξαρτημάτων εντός του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου.

3.1 Προρύθμιση στην πίεση κοντά σε αυτή που

θα λειτουργήσει ο λέβητας ώστε να επιτευχθεί η εκκίνηση στην επιθυμητή τιμή.

3.2 Πραγματικό άνοιγμα ασφαλιστικών υπερθέρμου

με μεγάλη προσοχή στις τιμές των πιέσεων.

1. Συνθήκες προετοιμασίας

2.Εκτέλεση και

παρακολούθηση προόδου

3.Συνθήκες αποπεράτωσης
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4.2.3 Διαδικασία Συντήρησης

Η διαδικασία της συντήρησης πραγματοποιείται στον ατμολέβητα και στα μηχανήματα

που τον πλαισιώνουν τα οποία είναι δύο LUVO, τα οποία είναι προθερμαντήρες αέρα δια

καυσαερίου , δύο ανεμιστήρες (ο καθένας αντιστοιχεί σε ένα LUVO) τρεις καυστήρες.

Εργασίες στο Συνεργείο Λεβήτων στη διαδικασία συντήρησης

Στο συνεργείο αυτό απασχολούνται εννέα εργαζόμενοι, χωρίς βάρδια και οι βασικές

εργασίες τους περιγράφονται ως εξής:

1. Προγραμματισμός συντήρησης.
2. Διακοπή ηλεκτρικής παροχής στους ανεμιστήρες του λέβητα.
3. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων προθερμαντών αέρα δια

καυσαερίων.
4. Απομόνωση γραμμών καυσίμου, αέρα και τροφοδοτικό νερού.
5. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων ασφαλιστικών.
6. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων μαζούτ και ελαφρού

πετρελαίου.
7. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων προθερμαντών αέρος δια

ατμού.
8. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων εκκαπνιστών.
9. Έλεγχος και επισκευή ανταλλακτικών και εξαρτημάτων συστημάτων ψεκασμού.

10. Έλεγχος και συντήρηση πυροσβεστικών φωλέων.
11. Άδειασμα πυθμένα από τις επικαθίσεις.
12. Έλεγχος και συντήρηση ακροφυσίων.
13. Επιθεώρηση και έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα.
14. Έλεγχος επιστομίου τυμπάνου λέβητα υδροδεικτών.
15. Έλεγχος ασφαλιστικών υπερθέρμου και τυμπάνου.
16. Καθάρισμα στα LUVO.
17. Μηχανολογικός έλεγχος ανεμιστήρων, εδράνων και ρουλεμάν.
18. Έλεγχος και συντήρηση συσκευής παραγωγής αεραφρού.
19. Έλεγχος σε επιμέρους εξαρτήματα ΒΕΚ (προστόμια ψεκασμού του καυσίμου,

επιστόμια διακοπής καυσίμου και βαλβίδων)
20. Συντήρηση θυρών επιθεώρησης.
21. Επιθεώρηση και έλεγχος ρυθμιστικών πτερυγίων αέρα.
22. Παράδοση αδειών απομόνωσης.

Εργασίες που εκτελούνται εκτός εργασιακού χώρου:

1. Έλεγχος και επισκευή ανεμιστήρων αέρος Λέβητα
2. Έλεγχος και επισκευή προθερμαντήρων αέρα δια καυσαερίων.
3. Πλύση προθερμαντών.
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4. Πλύση ατμοθαλάμων.
5. Έλεγχος και επισκευή καυστήρων πετρελαίου.
6. Έλεγχος και επισκευή προθερμαντών αέρα δια ατμού.
7. Έλεγχος και επισκευή εκκαπνιστών.
8. Έλεγχος και επισκευή συστημάτων ψεκασμού.
9. Έλεγχος και επισκευή διαφόρων επιστομίων λέβητα.

10. Έλεγχος και επισκευή δεξαμενών νερού.
11. Δοκιμή ασφαλιστικών.
12. Έλεγχος και επισκευή δικτύου παραλαβής πετρελαίου – μαζούτ- diesel.
13. Έλεγχος και επισκευή υποθαλάσσιου ελαστικού αγωγού.
14. Έλεγχος και επισκευή δεξαμενών αποβλήτων.

Οδηγίες συντήρησης

Οι διαδικασίες που αφορούν στη συντήρηση των ατμοηλεκτρικών εργοστασίων έχουν δοθεί

από τον κατασκευαστικό οίκο. Σε αυτή αναφέρονται οι κίνδυνοι που υπάρχουν κατά την

εκτέλεση των εργασιών και ποιά είναι η διαδικασία που θα μειώσει την επικινδυνότητα. Οι

οδηγίες αυτές έχουν μεταφραστεί, έχουν συγκεντρωθεί σε φακέλους, έχουν δοθεί στο

προσωπικό συντήρησης και αποτελούν αντικείμενο εκπαίδευσης.

Ιεραρχική Ανάλυση Εργασίας (Hierarchical Task Analysis HTA)

Οι εργασίες (tasks) έχουν νόημα για τον χρήστη και προϋποθέτουν πρόθεση εκ μέρους

του. Βασική διαφοροποίηση από άλλες τεχνικές που βλέπουν το σύστημα σαν ένα σύνολο

από λειτουργίες ή διεργασίες (process functions).Ιεραρχική Ανάλυση Εργασιών (Hierarchical

Task Analysis HTA): δίνει έμφαση πως μια εργασία διασπάται και πραγματοποιείται τελικά

με εκτέλεση επιμέρους εργασιών, μέχρι την περιγραφή στοιχειωδών μη-περαιτέρω

διασπώμενων  ενεργειών του χρήστη ή του συστήματος.

Στο παρακάτω διάγραμμα παρουσιάζονται εργασίες κατά τη διάρκεια της διαδικασίας

εκκίνησης όπως ορίζει η σειρά της Ιεραρχικής Ανάλυσης Εργασίας και αναφέρεται στο

διάγραμμα. Πρώτη ενέργεια είναι ο προγραμματισμός της συντήρησης και ακολουθεί 24ωρη

αναμονή για να πέσουν οι θερμοκρασίες εντός του λέβητα στο κανονικό. Έπειτα εκδίδονται

οι άδειες απομόνωσης και τίθενται τα συστήματα εκτός λειτουργίας. Σημαντικές

επαναληπτικές ενέργειες είναι ο επανέλεγχος θερμοκρασιών και των αδειών απομόνωσης.

Επόμενες ενέργειες στο αρχικό πλάνο του διαγράμματος είναι η διακοπή παροχής
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ηλεκτρικής ενέργειας και η απομόνωση των γραμμών καυσίμου, αέρα και τροφοδοτικού

νερού. Υψηλής προτεραιότητας εργασία για τη συνέχιση της διαδικασίας συντήρησης είναι

το άδειασμα του πυθμένα από τις επικαθίσεις όπου απαιτείται ο σωστός καθαρισμός των

LUVO (προθερμαντήρες αέρα δια καυσαερίου) και η περιβαλλοντολογική ανάλυση των

αποβλήτων που θα προκύψουν. Ταυτόχρονες εργασίες είναι οι μηχανολογικοί έλεγχοι σε

ανεμιστήρες, έδρανα και ρουλεμάν όπως και οι έλεγχοι σε επιμέρους εξαρτήματα ΒΕΚ.

Ακολουθούν η συντήρηση θυρών επιθεώρησης και οι προληπτικοί έλεγχοι σε κρίσιμα

σημεία του συστήματος.

Πλάνο διαγράμματος: Ακολούθησε τη σειρά από το 1 έως το 5. Στην εργασία με τον

αριθμό 1 ακολούθησε τις επόμενες εργασίες από το 1.1 έως το 1.4. Στην εργασία με τον

αριθμό 4 , οι επόμενες εργασίες από τον αριθμό 4.1 έως το 4.3 μπορούν να εκτελεστούν

ταυτόχρονα και έπειτα ακολουθούν η καθεμία αντίστοιχα 4.1.1, 4.2.1 και 4.2.2 για τις

επόμενες ενέργειες που πρέπει να εκτελεστούν.

Ακολουθεί διάγραμμα Ιεραρχικής Ανάλυσης Εργασίας για τη διαδικασία συντήρησης.
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Διαδικασία Συντήρησης

Προγραμματισμό

Συντήρησης

24ωρη αναμονή

για να πέσουν οι

θερμοκρασίες

του λέβητα

Έκδοση αδειών

απομόνωσης και

τίθενται τα

συστήματα εκτός

Επανέλεγχος

θερμοκρασιών

Επανέλεγχος

αδειών

απομόνωσης

Διακοπή

παροχής

ηλεκτρικής

Απομόνωση

γραμμών

καυσίμου,

αέρα και

τροφοδοτικού

νερού

Άδειασμα

πυθμένα

από τις

επικαθίσεις

Παράδοση

αδειών

απομόνωσης

Καθαρισμός

LUVO

Περιβαλλοντ

ολογική

ανάλυση των

αποβλήτων

από τ

Μηχανολογικοί

έλεγχοι σε

ανεμιστήρες, έδρανα

Συντήρηση θυρών

επιθεώρησης

Προοληπτικοί

έλεγχοι σε κρίσιμα

σημεία του

συστήματος

Έλεγχος σε

επιμέρους

εξαρτήματα

Ανασχεδιασμός

μηχανολογικού

συστήματος και

βελτίωση οργάνων

ελέγχου

Διάγραμμα για τις εργασίες κατά τη Διαδικασία Συντήρησης
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4.2.4 Μορφή Πινάκων κατά τη διαδικασία συντήρησης

Η πρώτη στήλη περιέχει δέκα σημαντικές εργασίες της διαδικασίας κατά τη διάρκεια

της εκκίνησης του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου. Η δεύτερη αναφέρεται στις εισόδους από

τις οποίες μπορεί να πάρει κάποιος τις πληροφορίες για κάθε εργασία. Στην τρίτη

παρατηρούνται τα χαρακτηριστικά της εργασίας, όπως η χρονική διάρκεια της. Η τέταρτη

στήλη παρουσιάζει τα πιθανά λάθη που μπορεί να γίνουν σε κάθε εργασία. Στην πέμπτη

στήλη γίνεται αναφορά στις παρενέργειες που προέρχονται από τα πιθανά λάθη. Στην έκτη

στήλη παρουσιάζονται τα περιθώρια διόρθωσης των πιθανών λαθών. Η έβδομη στήλη

περιγράφει τα εξωγενή αίτια όπως οι συνθήκες εργασίας. Στην όγδοη στήλη παρουσιάζονται

τα αντίτυπα των λαθών και οι συνέπειες που αποφέρουν. Τέλος, η ένατη στήλη περιέχει τα

μέτρα αντιμετώπισης και την πρόβλεψη λαθών.

Από τη διαδικασία συντήρησης του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου έχουν επιλεγεί οι

δέκα πιο σημαντικές για να αναλυθούν στους πίνακες. Να δοθούν περισσότερες πληροφορίες

για την κάθε εργασία, ποιά τα πιθανά λάθη και οι παρενέργειες των λαθών. Αν υπάρχουν

περιθώρια διόρθωσης και εξωγενείς αίτια που συμβάλλουν. Επιπλέον ποιές είναι οι

συνέπειες των πιθανών λαθών και ποιά τα μέτρα αντιμετώπισης.

Σημαντικές εργασίες είναι ο προγραμματισμός της συντήρησης, διακοπή ηλεκτρικής

παροχής στα εξαρτήματα του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου, απομόνωση των γραμμών

καυσαερίου, αέρα και τροφοδοτικού νερού, το άδειασμα πυθμένα από τις επικαθίσεις, το

καθάρισμα των LUVO, μηχανολογικοί έλεγχοι, έλεγχοι σε επιμέρους εξαρτήματα ΒΕΚ

(προστόμια ψεκασμού του καυσίμου), συντήρηση θυρών επιθεώρησης και παράδοση αδειών

απομόνωσης.
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1.Προγραμ-

ματισμός

συντήρησης

24 ώρες

αναμονής για να

πέσουν οι

θερμοκρασίες του

λέβητα

Κατά τη διάρκεια της

αναμονής εκδίδονται

άδειες απομόνωσης

ώστε τα συστήματα να

τεθούν εκτός

λειτουργίας

1.Να μην έχουμε

το επιθημιτό

επίπεδο

θερμοκρασιών

2.Παράληψη

πληροφοριών

στις άδειες

απομόνωσης

Να ξεκινήσει η

διαδικασία της

συντήρησης με

λανθασμένες

πληροφορίες στις

άδειες

απομόνωσης

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2.Διόρθωση

από συνάδελφο

τη στιγμή της

εξέτασης

απομόνωσης

του

συστήματος

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Αντικατάσταση

σωστών

πληροφοριών στις

άδειες

απομόνωσης

1.Επανέλεγχος

θερμοκρασιών

2.Επαναληπτικοί

έλεγχοι στις άδειες

απομόνωσης

Πίνακες 10 σημαντικών εργασιών κατά τη διαδικασία συντήρησης



111

2.Διακοπή

ηλεκτρικής

παροχής στους

ανεμιστήρες του

λέβητα

3.Απομόνωση

γραμμών

καυσίμου, αέρα

και τροφοδοτικό

νερού

4.Άδειασμα

πυθμένα από τις

επικαθίσεις

Εκτέλεση από

τομέα

συντήρησης

Εκτέλεση από

υποτομέα

συντήρησης

Εγκατάσταση

σωληνώσεων για

την πλύση του

λέβητα με μεγάλη

πίεση , έτσι τα

απόβλητα

μαζεύονται

Αναγκαστική είναι η

διακοπή του

ηλεκτρικού

ρεύματος για τη

συνέχιση της

διαδικασίας

συντήρησης

Υψηλής

προτεραιότητας

εργασία για την

ασφαλή συνέχιση

της διαδικασίας

συντήρησης

Περιβαλλοντολογική

ανάλυση των

αποβλήτων

Παράληψη

διακοπής σε

ανεμιστήρα

Παράληψη

απομόνωσης

γραμμής

καυσίμου, αέρα

και τροφοδοτικό

νερού

Υπολείμματα

αποβλήτων στον

πυθμένα

1.Καταστροφή

μέρος των

ανεμιστήρων

2.Τραυματισμός

χειριστή κατά τη

διάρκεια της

διαδικασίας της

συντήρησης

1.Καταστροφή

γραμμών

2.Τραυματισμός

χειριστή κατά τη

διάρκεια της

διαδικασίας

συντήρησης

1.Διόρθωση από

συνάδελφο εκείνη

τη στιγμή

2.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

1.Διόρθωση από

συνάδελφο εκείνη

τη στιγμή

2. Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

Μεγαλύτερες

πιέσεις στις

σωληνώσεις για

την απομάκρυνση

των αποβλήτων

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Εκτέλεση στον

πυθμένα του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Επισκευή

διακοπής σε

γραμμές που δεν

έχουν διακοπεί

Επισκευή

απομόνωσης σε

γραμμές που δεν

έχουν

απομονωθεί

Επισκευή

πιθανών βλαβών

στις σωληνώσεις

Επανέλεγχος

διακοπής

παροχής

ηλεκτρικής

ενέργειας στους

ανεμιστήρες του

λέβητα

Έλεγχος

μονώσεων

γραμμών

καυσίμου, αέρα

και τροφοδοτικό

νερού

Επανάληψη της

διαδικασίας για

ολική αφαίρεση

των αποβλήτων

από τις

επικαθίσεις στον

πυθμένα
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5.Καθάρισμα

στα LUVO

6.Μηχανολο-

γικός έλεγχος

ανεμιστήρων ,

εδράνων και

ρουλεμάν

LUVO είναι οι

προθερμαντήρες

αέρα δια

καυσαερίου

1.Εκτέλεση από

Υποτομέα

Συντήρησης

2.Χρονική

Διάρκεια

2 ωρών

Περιβαλλοντολογική

ανάλυση των

αποβλήτων από τα

LUVO

Έλεγχος σε

ανεμιστήρες ,

έδρανα και

ρουλεμάν

Υπολείμματα

αποβλήτων στα

LUVO

1.Η πληροφορία

δε λαμβάνεται

λόγω άγνοιας

χειριστή

2.Έλεγχος σε

λάθος

αντικείμενο λόγω

παρερμηνείας

του ερεθίσματος

που δέχεται ο

χειριστής

Καταστροφή

ανεμιστήρων,

εδράνων και

ρουλεμάν

Μεγαλύτερες

πιέσεις στις

σωληνώσεις για την

απομάκρυνση των

αποβλήτων

1.Ειδική

εκπαίδευση

χειριστών ή

παροχή οδηγιών με

τη μορφή

διαδικασιών ή

λιστών ελέγχου

2.Ανασχεδιασμός

μηχανολογικού

συστήματος και

βελτίωση οργάνων

ελέγχου

3.Διόρθωση απο

μηχανολόγο

Εκτέλεση στο

εσωτερικό των

προθερμαντήρων

δια καυσαερίου

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Επισκευή

πιθανών βλαβών

στις σωληνώσεις

1.Αντικα-

τάσταση βλαβών

2.Αποφυγή

καταστροφής

ανεμιστήρων

εδράνων και

ρουλεμάν

Επανάληψη της

διαδικασίας για

ολική αφαίρεση

των αποβλήτων

από τις

επικαθίσεις στα

LUVO

1.Προολοπ-τικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος

2.Επισκευή

βλαβών
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7.Έλεγχος

σε επιμέρους

εξαρτήματα

-ΒΕΚ

(προστόμια

ψεκασμού του

καυσίμου)

-επιστόμια

διακοπής

καυσίμου

-βαλβίδων

8.Συντήρηση

θυρών

επιθεώρησης

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 5 ωρών

1.Εκτέλεση

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Χρονική

διάρκεια 2 ωρών

1.Υδροτοιχώματα

γύρω των καυσίμων

2.Σωληνώσεις

πυροχώματα

3.Τσιμέντα σε πολύ

υψηλές

θερμοκρασίες

Εσωτερικά

πυροτοιχώματα

και στεγανωτικά

(υαλοκόδωνα) στις

θύρες επιθεώρησης

1.Λάθος

πληροφορία

χειριστή

2.Σωστή

πληροφορία σε

λάθος

αντικείμενο

3.Εφαρμογή

ενέργειας πολύ

αργά

Επαφή του

υλικού με το

δέρμα του

χειριστή

Καταστροφή

βαλβίδων και

προστομίων

Καταστροφή

πυροχωμάτων

και στεγανωτικών

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2.Καλύτερος

εξοπλισμός για

τους εργάτες

1..Διόρθωση απο

μηχανικό

2.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

1.Υψηλές

θερμοκρασίες

2.Μεγάλο ύψος

Μεγάλο ύψος για

την τοποθέτηση

των υλικών για τη

συντήρηση των

θυρών επιθεώρησης

1.Επισκευή

πιθανών λαθών

2.Αντικατά-σταση

λαθών

Επισκευή βλαβών

από λάθος επαφή

πυροτοιχωμάτων

και στεγανωτικών

Προληπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος

Προληπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος
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9.Επιθεώρηση

και έλεγχος

ρυθμιστικών

πτερυγίων αέρα

10.Παράδοση

αδειών

απομόνωσης

1.Έλεγχος

από

μηχανοτεχνίτες

και εργάτες

2.Ρύθμιση ποσού

αέρα που περνάει

απο τα πτερύγια

Στο μέγιστο φορτίο

του λέβητα τα

πτερύγια πρέπει να

είναι εντελώς

ανοιχτά

Για να γίνουν

αποκαταστάσεις

χρειάζονται οι

άδειες απομόνωσης

1.Ενέργεια σε

ελλιπή βαθμό

2.Ενέργεια προς

λανθασμένη

κατεύθυνση

Ενέργεια σε

ελλιπή βαθμό

Αν δε γίνει

σωστή

επιθεώρηση και

καταλήξουν

λάθος

πληροφορίες

στον χειριστή

υπάρχει

ενδεχόμενο

σπασίματος

πτερυγίου

1.Καλύτερη

εκπαίδευση

χειριστών

2.Επανέλεγχος

από συνάδελφο

εκείνη τη στιγμή

Εκτέλεση εντός του

ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου

Επισκευή

πιθανών λαθών

Αν δεν

παραδοθούν οι

άδειες

απομόνωσης δε

μπορεί να μπεί σε

εφαρμογή η

διαδικασία

εκκίνησης

Προληπτικοί

έλεγχοι στα

κρίσιμα σημεία

του συστήματος

Παράδοση αδειών

εντός

προσδιορισμένου

διαστήματος
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Κάρτα εργασίας σε μορφή βημάτων

Συνθήκες προετοιμασίας

Σημαντική Σημείωση: Ο Καθαρισμός των LUVO είναι

κρίσιμη εργασία που εκτελείται κάθε μέρα και πρέπει να είναι συνεχόμενη χωρίς καμία

διακοπή. Δεν θα πρέπει να υπάρχουν υπολείμματα οξέων λόγω της ένωσης νερού και

καυσαερίου.

Βήμα 1: Έχω άδεια απομόνωσης των LUVO?

ΝΑΙ->Αναμονή για να πέσουν οι θερμοκρασίες στα επιθυμητά επίπεδα.

ΟΧΙ->Εκδίδω άδεια εργασίας από Τομέα Λειτουργίας και ζητώ

υδραυλική και ηλεκτρική απομόνωση των LUVO. Θα πρέπει οι

κινητήρες να τεθούν εκτός λειτουργίας.

Βήμα 2: Προετοιμασία σωληνώσεων και διασυνδέσεων για την εκκίνηση του καθαρισμού.

Εκτέλεση και παρακολούθηση προόδου

Βήμα 3: Άνοιγμα θυρών LUVO ώστε να ξεκινήσει ο καθαρισμός απομονωμένων

εξαρτημάτων.

Βήμα 4: Έναρξη ψεκασμού και πλύσιμο των στοιχείων. Αρχικός ψεκασμός με νερό

θαλάσσης και έπειτα ξέπλυμα με γλυκό νερό.

Βήμα 5: Γίνεται έλεγχος στοιχείων LUVO. Είναι σε καλή κατάσταση?

ΝΑΙ->Προχωράμε σε επιμέρους ελέγχους.

ΟΧΙ->Αντικατάσταση με νέα ελάσματα.
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Βήμα 6: Γίνεται έλεγχος λαβυρίνθων στεγάνωσης καυσαερίων. Είναι σε καλή κατάσταση?

ΝΑΙ->Προχωράμε σε επιμέρους ελέγχους.

ΟΧΙ->Αντικατάσταση των φθαρμένων στοιχείων.

Βήμα 7: Γίνεται έλεγχος εκκαπνιστών (αγωγός με μπετάκια που ψεκάζουν καυσαέριο). Είναι

σε καλή κατάσταση?

ΝΑΙ->Προχωράμε σε επιμέρους ελέγχους.

ΟΧΙ->Αντικατάσταση των φθαρμένων στοιχείων.

Βήμα 8: Γίνεται έλεγχος κιβωτίων γραναζιών και εδράνων LUVO, όπου είναι το σύστημα

που περιστρέφει τα LUVO. Είναι σε καλή κατάσταση?

ΝΑΙ->Προχωράμε στην εκκίνηση του κινητήρα.

ΟΧΙ->Λίπανση των κιβωτίων γραναζιών εδράνων LUVO.

Συνθήκες αποπεράτωσης

Βήμα 9: Μερική αποκατάσταση και έλεγχος καλής λειτουργίας του LUVO. Εκκίνηση

κινητήρα για περιστροφή.

Προσοχή! Πιθανά λάθη κατά την αποκατάσταση είναι η λάθος συναρμολόγηση των

στοιχείων, πιθανός θόρυβος στον κινητήρα κατά την εκκίνηση είτε λάθος περιστροφή του

κινητήρα.

Βήμα 10: Κλείσιμο των θυρών.

Βήμα 11: Παράδοση αδειών.
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Κάρτα Εργασίας για καθαρισμό στα LUVO.

Τα LUVO είναι προθερμαντήρες αέρα δια

καυσαερίου από όπου μπορούμε να

εκμεταλλευτούμε την θερμοκρασία του

καυσαερίου για τη θέρμανση των ελασμάτων

και λαμβάνουμε τον αέρα καύσης για τον

λέβητα στους 150 βαθμούς.

Σημαντική Σημείωση: Ο Καθαρισμός των LUVO είναι

κρίσιμη εργασία που εκτελείται κάθε μέρα και πρέπει

να είναι συνεχόμενη χωρίς καμία διακοπή. Δεν θα

πρέπει να υπάρχουν υπολείμματα οξέων λόγω της

ένωσης νερού και καυσαερίου.

1.1 Άδεια ηλεκτρικής και υδραυλικής

απομόνωσης των LUVO (κινητήρας εκτός

λειτουργίας).

1.2 Αναμονή για να πέσουν οι θερμοκρασίες

και οι πιέσεις στα επιθυμητά επίπεδα.

1.3 Προετοιμασία σωληνώσεων και

διασυνδέσεων.

2.1 Άνοιγμα θυρών LUVO.

2.2 Έναρξη ψεκασμού και πλύσιμο των

στοιχείων. Αρχικός ψεκασμός με νερό

θαλάσσης και έπειτα ξέπλυμα με γλυκό νερό.

2.3 Έλεγχος λαβυρίνθων στεγάνωσης

1. Συνθήκες

προετοιμασίας

2. Εκτέλεση και

παρακολούθηση προόδου

3. Συνθήκες αποπεράτωσης
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καυσαερίων και αντικατάσταση των

φθαρμένων.

2.4 Έλεγχος εκκαπνιστών και λίπανση

κιβωτίων γραναζιών και εδράνων LUVO.

3.1 Μερική αποκατάσταση και έλεγχος καλής

Λειτουργίας των LUVO.

3.2 Κλείσιμο θυρών.

3.3 Παράδοση αδειών.

4.3 Γραπτές οδηγίες ασφαλούς εργασίας

Μια γραπτή οδηγία ασφαλούς εργασίας πρέπει να περιέχει κατ’ελάχιστον κατάλληλες

πληροφορίες σε θέματα ασφάλειας και υγείας των εργαζομένων σχετικά με:

1. Την περιοχή εφαρμογής

 περιορίζεται σε συγκεκριμένα μέσα εργασίας, υλικά, μεθόδους εργασίας και
παραγωγής ή θέσεις εργασίας σε συνδυασμό με συγκεκριμένα άτομα

2. Τους κινδύνους για τον άνθρωπο και το περιβάλλον

 περιγράφονται όλοι οι υφιστάμενοι κίνδυνοι σε σχέση με τη θέση εργασίας και τις
δραστηριότητες

3. Τα μέτρα ασφαλείας και τους κανόνες ασφαλούς συμπεριφοράς

 τα μέτρα για την ασφαλή λειτουργία και χρήση εξοπλισμού
 τη καταγραφή όλων των απαγορευμένων τρόπων εργασίας
 τα απαραίτητα μέτρα ατομικής υγιεινής
 τα ατομικά μέσα προστασίας

4. Τη συμπεριφορά του εργαζομένου σε δύσκολες περιπτώσεις

 μέτρα για την απομόνωση, διασφάλιση του κινδύνου, ειδοποίηση
 μέτρα και μέσα καταπολέμησης πυρκαγιάς

5. Τις ενέργεις σε περίπτωση ατυχημάτων

 μέτρα για την διασφάλιση της θέσης του ατυχήματος
 μέτρα για τη διάσωση του παθόντα
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 Ειδοποίηση για Α! βοήθειες
 Άμμεση παροχή Α! βοηθειών

6. Εργασίες συντήρησης και μέριμνα για την ασφαλή απομάκρυνση επιβλαβών   για το

περιβάλλον ουσιών

 πρέπει να λαμβάνονται υπόψη οι οδηγίες του κατασκευαστή οι οποίες περιγράφουν
με λεπτομέρεια τον τρόπο και τη σειρά των εργασιών συντήρησης

 πρέπει να καθορίζονται με σαφήνεια τα καθήκοντα του εργαζομένου κατα τη
διάρκεια των εργασιών συντήρησης απομακρύνονται ως επί το πλείστον οι
προστατευτικές διατάξεις των μηχανημάτων γι’αυτό μετά το πέρας των εργασιών να
επανατοποθετούνται

4.3.1 Καθοδήγηση εργαζομένων

Για την καθοδήγηση των εργαζομένων στην επιχείρηση υπάρχουν δύο περιπτώσεις,

μία γενική όπου πραγματοποιείται από τον τεχνικό ασφαλείας και μία ειδική όπου

πραγματοποιείται από τον προϊστάμενο. Για την εκτέλεση μιας εργασίας παρέχονται

πληροφορίες στους εργαζομένους από τον τεχνικό εργασίας για την έκδοση άδειας εργασίας,

τις οδηγίες ασφαλούς εργασίας, τις ενέργειες που πρέπει να γίνουν προς αποφυγή των

ατυχημάτων, τους δείκτες ατυχημάτων και τα αίτια κατά τη διάρκεια των εργασιών και τις

βασικές αρχές ασφάλειας.

Στην ειδική περίπτωση για την καθοδήγηση των εργαζομένων η οποία εκτελείται από

τον προϊστάμενο παρέχονται πληροφορίες στους εργαζομένους σε σχέση με τη θέση και το

αντικείμενο απασχόλησης τους. Οι πληροφορίες αυτές μας δίνουν τη θέση εργασίας, τις

ενέργειες ώστε να γίνουν με ασφάλεια, την κατάλληλη προστασία από τους κινδύνους και

ποιοί οι κίνδυνοι κατά τη διάρκεια της εργασίας.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5

Συμπεράσματα
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5.1 Συμπεράσματα

Στην παρούσα διπλωματική διατριβή παρουσιάστηκαν αναλυτικά τα βήματα για την

εφαρμογή της μεθόδου ανάπτυξης των γραπτών εγχειριδίων στις διαδικασίες εκκίνησης και

συντήρησης σε ατμοηλεκτρικά εργοστάσια για την παραγωγή ηλεκτρικού ρεύματος.

Από τη διαδικασία αυτή προκύπτουν κάποια συμπεράσματα αναφορικά με τον τρόπο

εφαρμογής της μεθόδου αυτής και τους κανόνες που πρέπει να ακολουθεί κάθε εργαζόμενος

κατά την εκτέλεση της εργασίας του, προκειμένου αυτή να εκπληρώνεται με επιτυχία και

ασφάλεια.

Πιο αναλυτικά:

Αρχικά, είναι ωφέλιμο να δημιουργείται ένα διάγραμμα ροής της εργασίας σύμφωνα

με τη μέθοδο της Ιεραρχικής Ανάλυσης της Εργασίας (Hierarchical Task Analysis). Το

διάγραμμα αυτό δείχνει στον εργαζόμενο την πορεία που πρέπει να ακολουθήσει για να

πραγματοποιήσει την εργασία, ανάλογα πάντα με τις περιστάσεις και συνθήκες που

επικρατούν κατά την εκτέλεση της εργασίας.

Περαιτέρω, είναι χρήσιμο ο εργαζόμενος να ανατρέχει σε ένα πίνακα, ο οποίος θα

παρουσιάζει τις εργασίες, τα λάθη - τα οποία μπορούν να γίνουν κατά τη διάρκεια των

εργασιών - και πιθανές λύσεις των λαθών αυτών. Οπότε, ο συγκεκριμένος πίνακας είναι

ιδιαίτερα χρήσιμος για τον εργαζόμενο γιατί προλαμβάνει το ανθρώπινο λάθος. Με τον

τρόπο αυτό αποφεύγονται βλάβες που μπορεί να προκληθούν στα μηχανήματα και στον εν

γένει εξοπλισμό που χρησιμοποιείται κατά την εκτέλεση της εργασίας, καθώς επίσης και

πιθανοί κίνδυνοι βλάβης της σωματικής ακεραιότητας των εργαζομένων.

Παράλληλα, για τη διευκόλυνση των εργαζομένων και την καλύτερη κατανόηση κάθε

κρίσιμης εργασίας, κρίνεται σκόπιμη η ανάπτυξη ενός χωριστού και αναλυτικού

διαγράμματος ροής και μίας checklist που θα αφορούν τη συγκεκριμένη κρίσιμη εργασία.

Ειδικότερα, η λίστα αναφοράς θα περιγράφει αναλυτικά και συνοπτικά τη μεθοδολογία κάθε

κρίσιμης εργασίας, το σκοπό και τις προϋποθέσεις εκτέλεσης της εργασίας, καθώς επίσης και

τα βήματα που πρέπει να ακολουθηθούν για την περαίωση αυτής.

Συμπερασματικά, με τη χρησιμοποίηση των γραπτών εγχειριδίων κατά την εκτέλεση

εργασιών υψηλής επικινδυνότητας επιτυγχάνεται σωστή και ακριβής εκτέλεση των

εργασιών, εξασφαλίζεται ασφάλεια των εργαζομένων και καλή λειτουργία του βιομηχανικού
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εξοπλισμού, επιτυγχάνεται μείωση του χρόνου που απαιτείται για την εφαρμογή της

διαδικασίας και ως εκ τούτου αύξηση της παραγωγής.

Για τους ανωτέρω λόγους, κρίνεται σκόπιμο να τηρούνται και να εφαρμόζονται

οποιασδήποτε μορφής βοηθήματα εργασίας σε όλες τις βιομηχανίες. Έχει αποδειχτεί ότι με

την κατάλληλη εκπαίδευση των εργαζομένων και την ανάπτυξη και εφαρμογή βοηθημάτων

εργασίας έχουν μειωθεί κατά ένα μεγάλο ποσοστό τα εργατικά ατυχήματα, καθώς επίσης

έχει βελτιωθεί και η παραγωγική διαδικασία των βιομηχανιών.

Στις βιομηχανίες υψηλού κινδύνου όπως το ατμοηλεκτρικό εργοστάσιο που εξετάσαμε

στην παρούσα διπλωματική, τα γραπτά εγχειρίδια χρησιμοποιούνται συνήθως σε

σημαντικούς ελέγχους , δεδομένου ότι προορίζονται να αντιπροσωπεύσουν τον τρόπο με τον

οποίο το σύστημα θα πρέπει να λειτουργεί. Εμβαθύνει στους κινδύνους που απορρέουν από

τις εργασίες που εκτελούνται και με ποιό τρόπο μπορούν οι κίνδυνοι να είναι όσο το δυνατόν

ελεγχόμενοι. Για το λόγο αυτό , ειδικοί τεχνικοί ασφαλείας γράφουν συνήθως τα γραπτά

εγχειρίδια , όπου γνωρίζουν όλες τις εργασίες που εκτελούνται εντός του ατμοηλεκτρικού

εργοστασίου. Εάν συμβεί ένα περιστατικό στο οποίο απαιτείται σημαντική ασφάλεια του

εργαζομένου, με σωστές περιβαλλοντικές συνέπειες , ο οργανισμός θα πρέπει να αποδείξει

ότι διαθέτει ένα ασφαλές σύστημα λειτουργίας ( όπως εκπροσωπείται στις διαδικασίες).

Ένας άλλος λόγος για την ύπαρξη γραπτών εγχειριδίων είναι η ανάγκη να ικανοποιηθούν οι

απαιτήσεις των συστημάτων διαχείρισης ποιότητας όπως το ISO 9001 . Αυτά τα συστήματα

συνήθως απαιτούν σε όλες τις εργασιακές πρακτικές που μπορούν να επηρεάσουν την

ποιότητα να είναι πλήρως τεκμηριωμένες με τη μορφή συνολικών γραπτών διαδικασιών .

Είναι σαφές ότι χωρίς γραπτά εγχειρίδια και ως εκ τούτου τυποποιημένους τρόπους να

εκτελούμε εργασίες που είναι πολύπλοκες και αλληλοεξαρτώμενες θα κατέρρεε γρήγορα το

σύστημα του του ατμοηλεκτρικού εργοστασίου, ειδικότερα σε περιπτώσεις όπου οι

παρεμβάσεις έχουν τη θέση τους σε ασυνήθεις ή μοναδικές καταστάσεις που δεν μπορούν να

προβλεφθούν και έτσι η ταχεία δράση είναι απαραίτητη . Ωστόσο, σε ορισμένες περιπτώσεις

,οι εργαζόμενοι συμμορφώνονται με την «επίσημη» διαδικασία που μπορεί να μην είναι η

καλύτερη ή ακόμα και η ασφαλέστερη στρατηγική.

Μια διαδικασία για να εξασφαλιστεί ότι πρέπει να ορίζεται ως «Βέλτιστη Πρακτική»,

που μπορεί να ελέγχει τους κινδύνους είναι, και να είναι επίσης, η προτιμώμενη πρακτική

των ανθρώπων στο αιχμηρό άκρο που εκτελούν πραγματικά μια εργασία. Με άλλα λόγια , τα
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εγχειρίδια των «Best Practice» και «προτιμώμενη πρακτική» πρέπει να γίνουν πανομοιότυπα.

Οι διαδικασίες αυτές θα πρέπει να έχουν την ίδια κωδικοποίηση των πρακτικών εργασίας

που έχουν δοθεί από έναν οργανισμό ως ο καλύτερος τρόπος για να εκτελεστούν οι εργασίες.

Από τη σκοπιά της ανάλυσης κινδύνου , οι διαδικασίες μπορεί να θεωρηθούν ως το μέσο για

την επίτευξη των εμπορικών και άλλων στόχων μιας οργάνωσης με τον πιο αποτελεσματικό

και αποδοτικό τρόπο, με ταυτόχρονη ελαχιστοποίηση των κινδύνων που προκύπτουν από τις

αποτυχίες ή τις αστοχίες του ανθρώπου ή του υλικού. Οι διαδικασίες δεν είναι μόνο σχετικές

με την ασφάλεια κρίσιμων καταστάσεων. Έχουν ένα κεντρικό ρόλο να παίξουν και στα

συστήματα ποιότητας. Χωρίς καθορισμένες πρακτικές εργασίας, είναι αδύνατο να επιτευχθεί

συμμόρφωση με τα πρότυπα ποιότητας. Πράγματι, η μη συμμόρφωση με τις διαδικασίες

είναι ίσως το πιο συχνό φαινόμενο που αναφέρεται στις αιτίες της μεταβλητότητας του

προϊόντος σε περιπτώσεις όπου υπάρχει σημαντική ανθρώπινη συμμετοχή στη διαδικασία

παραγωγής και συντήρησης.

Ως μέρος της δουλειάς ενός τεχνικού ασφαλείας σε μια σειρά από κλάδους, είναι ότι

πρέπει να διεξάγει έρευνες σχετικά με  τις συμπεριφορές του εργατικού δυναμικού με τις

εργασίες, καθώς και το βαθμό στον οποίο ένα γραπτό εγχειρίδιο θα πρέπει να

χρησιμοποιείται για τη στήριξη των φορέων κατά διαδικασία τους  με τις εκάστοτε εργασίες.

Μια σημαντική λειτουργία των γραπτών εγχειριδίων είναι να παρέχουν τη βάση για

τυποποιημένες πρακτικές εργασίας, οι οποίες εφόσον τηρούνται, θα πρέπει να διασφαλίζουν

ότι οι στόχοι του έργου έχουν επιτευχθεί. Ένα από τα στοιχεία στις έρευνες αφορούσαν τη

χρήση των « Black Books » όπου είναι προσωπικές σημειώσεις που κατέχονται από ιδιώτες

ως άτυπα βοηθήματα εργασίας. Τα αποτελέσματα έδειξαν μια πολύ υψηλή χρήση των Black

Books τόσο από τους μεταφορείς και τους διαχειριστές   (56 % και 51 % αντίστοιχα). Αν και

δεν υπάρχει κανένας λόγος γιατί κατ 'αρχήν τέτοια άτυπα βοηθήματα εργασίας δεν θα πρέπει

να καταρτίζονται από ιδιώτες , η ύπαρξή τους δείχνει ότι μπορεί να υπάρχουν σημαντικές

ατομικές διαφορές στον τρόπο με τον οποίο οι εργασίες εκτελούνται στην πραγματικότητα.

Είναι προφανείς οι επιπτώσεις για την ασφάλεια ή την ποιότητα των κρίσιμων λειτουργιών

εάν ορισμένες από αυτές διακυμάνσεις στην απόδοση δεν επιτυγχάνουν τους απαιτούμενους

στόχους. Μια άλλη διάσταση που εξετάστηκε από τη μελέτη ήταν ο βαθμός στον οποίο τα

γραπτά εγχειρίδια θα πρέπει να να θεωρηθούν ως κατευθυντήριες γραμμές.

Ορισμός της Βέλτιστης Πρακτικής ή <<Best Practice>> είναι η απόδοση μιας εργασίας

όπου κατά τρόπο επιτυγχάνει τους στόχους του απαιτούνται , ελαχιστοποιώντας παράλληλα

τυχόν SHE ( Ασφάλεια, Υγεία και Περιβάλλον ) και την ποιότητα των κινδύνων . Όπως
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προκύπτει από έρευνα, σε πολλές περιπτώσεις, οι επίσημες γραπτές διαδικασίες δεν

τεκμηριώνουν Best Practice και , επίσης, δεν μπορεί να αντιστοιχεί στον τρόπο με τον οποίο

η εργασία γίνεται πραγματικά. Η  διαφορά μεταξύ των τυπικών διαδικασιών και Βέλτιστων

Πρακτικών οφείλεται σε δύο βασικούς λόγους . Οι διαδικασίες συχνά είναι γραμμένες από

ειδικούς τεχνικούς που δεν έχουν hands-on εμπειρία με το εργασιακό περιβάλλον και μπορεί

έτσι να αγνοούν την πρακτική και τους περιορισμούς που χρειάζονται κατά την εκτέλεση της

εργασίας στον εκάστοτε τομέα. Ένας δεύτερος λόγος είναι ότι υπάρχει ένα σύστημα για τη

διασφάλιση ότι οι διαδικασίες τροποποιήθηκαν ώστε να ληφθούν υπόψη η οργανωτική

μάθηση και οι σταδιακές αλλαγές στις εργασιακές πρακτικές. Αυτά τα προβλήματα σταδιακά

διαβρώνουν την αξιοπιστία των επίσημων διαδικασιών , και μπορεί να οδηγήσουν στη χρήση

άτυπων παράνομων μεθόδων που μπορεί ή δεν μπορεί να είναι αποτελεσματικές στον έλεγχο

κινδύνου.

Η Ανθρώπινη Αξιοπιστία Συνεργατών έχει αναπτύξει μια διαδικασία , που ονομάζεται

η Συναίνεση κατά Προσέγγιση για την Διαχείριση Κινδύνων  (CARMAN) , για την επίτευξη

στόχων των επιχειρήσεων. Η αρχική ώθηση για τη διαδικασία CARMAN προήλθε από μια

σειρά ενεργειών βελτίωσης έργων όπου η κύρια έμφαση δόθηκε στη βελτίωση της

χρηστικότητας των γραπτών εγχειριδίων με εφαρμογή στην εργονομία και στα πρότυπα

σχεδιασμού σε θέματα όπως η αναγνωσιμότητα , η διάταξη και μορφοποίηση. Ωστόσο ,

διαπιστώθηκε ότι ακόμα και όταν η χρηστικότητα των γραπτών εγχειριδίων ήταν βελτιωμένη

σημαντικά , το επίπεδο της χρήσης τους μερικές φορές εξακολουθούσε να είναι χαμηλό και

οι διαδικαστικές παραβιάσεις ακόμα συνέβαιναν. Αυτό οδήγησε σε εργασίες με στόχο την

κατανόηση των αιτίων των ενεργειών μη συμμόρφωσης των εργαζομένων , καθώς και η

ανάπτυξη της προσέγγισης της διαδικασίας CARMAN συνδυασμένη με τα στοιχεία που

προέκυψαν από την ανάλυση κινδύνου για να εργαστούν περισσότερο οι εργαζόμενοι στην

οργανωτική μάθηση.

Στην διαδικασία CARMAN, οι πρακτικές που εργάζονται στην πραγματικότητα

χρησιμοποιούνται από τους χειριστές και τους τεχνικούς που εξετάστηκαν , χρησιμοποιώντας

μια συμμετοχική διαδικασία , η οποία τεκμηριώνει την παραλλαγές που υπάρχουν, και , στη

συνέχεια, επιχειρεί να αξιολογήσει τις πρακτικές από την άποψη του ελέγχου των κινδύνων .

Οι Βέλτιστες Πρακτικές στη συνέχεια αναπτύσσονται και τεκμηριώνονται ,οι οποίες

λαμβάνουν υπόψη τις προτιμήσεις και τις ιδέες των ανθρώπων που πραγματικά συμβάλλουν

στην εκτέλεση των καθηκόντων , διασφαλίζοντας παράλληλα ότι οι κίνδυνοι ελέγχονται

επαρκώς. Η διαδικασία έχει ως στόχο να δημιουργήσει ένα ουδέτερο φόρουμ για την
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ανταλλαγή πληροφοριών σχετικά με διαφορετικές εργασιακές πρακτικές ( π.χ. μεταξύ

ομάδων βάρδιας) και , επίσης, να επιτρέψει τις ιδέες για να αποκτηθεί σχετικά με τους

κινδύνους που συνδέονται με διαφορετικούς τρόπους την εκτέλεση των καθηκόντων. Οι

τεχνικοί ασφαλείας θεωρούνται ειδικοί στο να συμβάλλουν σε αυτή τη διαδικασία

ανταλλαγής πληροφοριών, αλλά δεν θα πρέπει να κυριαρχούν στις απόψεις τους. Αυτό

οφείλεται στο γεγονός ότι είναι απαραίτητο να διασφαλιστεί ότι οι προγραμματιστές των

αναθεωρημένων γραπτών εγχειριδίων έχουν ένα κοινό αίσθημα ιδιοκτησίας. Αυτό είναι ένας

σημαντικός παράγοντας για την ενθάρρυνση της συμμόρφωσης των εργαζομένων μεταξύ

των διαφόρων ενδιαφερομένων μερών (π.χ. ειδικούς τεχνικούς ασφαλείας και διαχειριστές),

σχετικά με τις εργασιακές πρακτικές που θα πρέπει να ληφθούν. Αν μια πρακτική εργασίας

έχει αναπτυχθεί μέσω ενός συναινετικού γραπτού εγχειριδίου, υπάρχουν ισχυρές πιέσεις

μέσα στην ομάδα στο να τηρήσει τις διαδικασίες που παράγονται από τις εργασίες. Αυτές οι

πιέσεις της ομάδας απορρέουν εν μέρει από την επιθυμία, π.χ. μια συγκεκριμένη αλλαγή που

έχει συμμετάσχει στη διαδικασία συναίνεσης , δεν πρέπει να μείνει πίσω στην εφαρμογή των

συμφωνηθέντων πρακτικών εργασίας. Η συμμετοχή στη συναίνεση των γραπτών εγχειριδίων

περιλαμβάνει την υποστήριξη ενός ατόμου ακόμα και της ομάδας και, ενδεχομένως, να

παραιτηθεί στο σημερινό τρόπο εκτέλεσης της αποστολής υπέρ μιας αποδεδειγμένα

ανώτερης προσέγγισης. Δεδομένου ότι η συναινετική διαδικασία αυτή συνήθως δίνει και

παίρνει από τους διάφορους ενδιαφερόμενους εργαζομένους, έτσι είναι πιθανό ότι ο καθένας

θα αφήσει στη διαδικασία το δικό του στίγμα με το συναίσθημα ότι τουλάχιστον μερικά από

τα εγγραφόμενα εναποθετείθηκαν από την δική τους άποψη  η οποία και έχει επικρατήσει

και έχουν συμβάλει έτσι στη δημιουργία των καλύτερων πρακτικών. Όσον αφορά τη θεωρία

της διαχείρισης , ο στόχος είναι να δημιουργηθεί μια κατάσταση γνωστή και ως « win-win »

για όλους τους εργαζομένους

Μία από τις σημαντικές προϋποθέσεις για την επίτευξη μιας εργασίας είναι η ύπαρξη

μιας κοινής μεθόδου για την περιγραφή των καθηκόντων κατά τρόπο σαφή και μη

διφορούμενο , έτσι ώστε να υπάρχει μια κοινή κατανόηση των εναλλακτικών τρόπων

εκτέλεσης μιας εργασίας. Προκειμένου να επιτευχθεί αυτό, οι συμμετέχοντες στις ομάδες

συναίνεσης εκπαιδεύονται για να τεκμηριώσουν τα καθήκοντά τους χρησιμοποιώντας μια

μορφή ανάλυσης εργασία που ονομάζεται Ανάλυση Ιεραρχική Εργασίας ( HTA ). Η HTA

αναπτύχθηκε αρχικά για χρήση σε φορείς κατάρτισης στις βιομηχανίες μεταποίησης . Είναι

εύκολη στη χρήση της, και επιτρέπει λεπτομερώς να περιγράφονται τα καθήκοντα σε

διάφορα επίπεδα. Το επίπεδο περιγραφής βασίζεται σε δύο κριτήρια:
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• Μπορούν οι κίνδυνοι που συνδέονται με τα σφάλματα να εντοπίζονται στο σημερινό

επίπεδο λεπτομέρειας;

• Είναι το έργο που περιγράφεται με επαρκείς λεπτομέρειες ώστε να επιτρέπουν τις

προδιαγραφές κατάρτισης , βοηθήματα εργασίας και τις διαδικασίες που πρέπει να

αναπτυχθούν τα οποία θα ελέγχουν τους κινδύνους;

Θα πρέπει να τονιστεί ότι ένα ΗΤΑ δεν είναι ένα διάγραμμα ροής , αλλά είναι η

κατανομή της εργασίας σε μια σειρά από «δραστηριότητες goal directed ». Εάν μια γραμμή

σύρεται κάτω από μια υποεργασία , αυτό σημαίνει ότι η εργασία δεν χρειάζεται να

αποσυντίθεται περαιτέρω , αφού και τα δύο από τα κριτήρια που αναφέρονται παραπάνω

(δηλαδή κινδύνων που έχουν εντοπιστεί και με επαρκείς λεπτομέρειες για εκπαιδευτικούς

λόγους) είναι ικανοποιημένοι. Μια ΗΤΑ μεταφράζεται πολύ εύκολα σε μορφή κατάλληλη

για την τεκμηρίωση των διαδικασιών στα γραπτά εγχειρίδια. Σπάζοντας σύνθετες εργασίες

σε μια σειρά από δευτερεύουσες εργασίες με σαφώς καθορισμένους στόχους διευκολύνει την

κατανόηση της συνολικής δομής ενός έργο. Αυτό είναι πολύτιμο τόσο κατά την εκπαίδευση

όσο και για on- line χρήση των πληροφοριών.

Ένας από τους βασικούς λόγους για την έλλειψη συμμόρφωσης με τις διαδικασίες στα

γραπτά εγχειρίδια είναι συχνά ότι οι άνθρωποι απλά αγνοούν την καλύτερη πρακτική για την

εκτέλεση της αποστολής . Αυτό συνήθως προκύπτει από την απουσία ενός συστήματος που

παρέχει βασικές Βέλτιστες Πρακτικές για την ανάπτυξη προγραμμάτων κατάρτισης και

αξιολόγησης των ικανοτήτων.

Δυστυχώς, πολλές βιομηχανίες έχουν υιοθετήσει μια προσέγγιση η οποία βασίζεται

ουσιαστικά στην παροχή κατάρτισης σε γενικές δεξιότητες , με την παραδοχή ότι το έργο

στις συγκεκριμένες δεξιότητες θα αποκτηθεί μέσω της εργασίας με έναν έμπειρο τεχνικό.

Ωστόσο, χωρίς την ύπαρξη μιας βάσης δεδομένων BestPractice, δεν θα υπάρχει τυποποίηση

στις μεθόδους που μεταδίδονται από τον εκπαιδευτή στον εκπαιδευόμενο. Η απουσία της

βάσης δεδομένων σημαίνει επίσης ότι η ικανότητα των εργαζομένων θα εκτιμηθεί με βάση

τα πρότυπα του εκπαιδευτή, και όχι από εκείνες που ορίζονται από το Best Practice. Στην

CARMAN, οι διαδικασίες, τα προγράμματα κατάρτισης και οι εκτιμήσεις ικανότητας

βασίζονται στα ίδια Best Practices τεκμηριώνονται ως αναφοράς διαδικασίες.
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Σε πολλούς κλάδους, ιδιαίτερα εκείνους όπου τα συστήματα διαχείρισης ποιότητας

έχουν επίσημα εφαρμοστεί, είναι σύνηθες να βρούμε ογκώδη εγχειρίδια με λεπτομερή

βήματα οδηγίες για την εκτέλεση των καθηκόντων. Ωστόσο, από μια προσεκτική εξέταση

αυτών των  εγγράφων παρατηρούμε ότι συχνά είναι είτε σε άριστη κατάσταση, ή αλλιώς

είναι πολύ ασαφή. Αυτό τείνει να επιβεβαιώσει την άποψη ότι μόνο ένα μικρό υποσύνολο

των πληροφοριών που είναι αναλυτικές οδηγίες βήμα προς βήμα είναι στην πραγματικότητα

ένα άρτιο εγχειρίδιο εργασίας και είναι σωστά επιμελημένο από έμπειρους τεχνικούς

ασφαλείας. Η υπόθεση ότι ένας μεγάλος όγκος γραπτών εγχειριδίων βήμα προς βήμα για τις

εργασίες είναι η καλύτερη για την παροχή των πληροφοριών που απαιτούνται για την

εκτέλεση μιας εργασίας βασίζεται σε μια παρανόηση του ρόλου των γραπτών εγχειριδίων.

Δεν μπορούν να λειτουργήσουν ταυτόχρονα τόσο ως επίσημες δηλώσεις της πολιτικής μιας

επιχείρησης και τα έγγραφα για να υποστηρίξει ένα πρόσωπο που είναι υπεύθυνο για την

εκτέλεση μιας εργασίας. Αυτό συμβαίνει εν μέρει επειδή το επίπεδο της τεκμηρίωσης που

απαιτείται για την προώθηση των καλύτερων πρακτικών θα εξαρτηθεί από το επίπεδο

εμπειρίας και δεξιοτήτων του εργαζομένου. Ωστόσο, σε όλες σχεδόν τις περιπτώσεις , θα

παρατηρήσουμε την τεκμηρίωση των τυποποιημένων πρακτικών να είναι πολύ πιο

λεπτομερής από εκείνη που απαιτείται για on - the-job στήριξης. Η Best Practice διαδικασία

δεδομένου ότι προκύπτει από την CARMAN διαδικασία είναι ουσιαστικά για σκοπούς

αναφοράς , σε αυτό παρέχεται η βάση για την κατάρτιση και την αξιολόγηση της ικανότητας

των εργαζομένων , αλλά και τεκμηριώνει την κινδύνους που συνδέονται με τα καθήκοντα

του κάθε ένα ξεχωριστά. Μόνο ένα περιορισμένο υποσύνολο των πληροφοριών στη βάση

δεδομένων θα πρέπει να μεταφερθεί στον τεχνικό ασφαλείας, με τη μορφή on- line

βοηθήματα εργασίας, όπου θα έχουν τη δυνατότητα να συμπληρώσουν τις ικανότητες που

αποκτώνται μέσω της κατάρτισης. Οι πληροφορίες αυτές μπορούν να περιλαμβάνουν

κρίσιμες τιμές για τις παραμέτρους, όπως τα ποσοστά ροής ή θερμοκρασίας ανάλογα με την

εκάστοτε εργασία, να θέτει κανόνες που θα βελτιστοποιήσουν την ποιότητα ή την παραγωγή

αλλά και βοήθεια για το χειρισμό σε κρίσιμες διαταραχές που σπάνια συμβαίνουν. Αυτή η

πληροφορία μπορεί να είναι σε μορφή ροής διαγράμματος, πίνακα ελέγχου ή γραφικά ,

ανάλογα με το πώς είναι καλύτερα να εκπροσωπείται για τις ανάγκες των τελικών χρηστών.

Πολλές εργασίες θα εκτελούνται κατά κύριο λόγο με βάση την ικανότητα και την εμπειρία.

Ωστόσο , κάποια μορφή on- line βοήθειας σε συγκεκριμένη εργασία θα είναι συχνά

απαιτητική, ιδίως εάν μια εργασία είναι περίπλοκη ή/και σπάνια εκτελείται.
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Προφανώς, ένα εκπαιδευόμενος θα απαιτήσει μια πιο ολοκληρωμένη δέσμη

ενισχυμένων γραπτών εγχειριδίων εργασίας από έναν έμπειρο τεχνικό. Πολλά από τα

καλύτερα βοηθήματα εργασίας βρίσκονται υπό τεχνικούς όρους «Black Books» και είναι

συχνά μια χρήσιμη άσκηση για να ενθαρρύνει την ανταλλαγή πληροφοριών κατά τη διάρκεια

της ανάπτυξη και την τεκμηρίωση των Best Practices. Μία από τις λειτουργίες των

ενισχυμένων αυτών εγχειριδίων εργασίας είναι να παρέχουν κρίσιμες πληροφορίες αναφοράς

όπως οι διαστάσεις και οι ανοχές σε μια εύκολα προσβάσιμη μορφή. Επίσης , η γραπτή

τεκμηρίωση μπορεί να μην είναι ο καλύτερος τρόπος παρουσίασης πληροφοριών , ειδικά για

χρήση σε ασυνήθιστες καταστάσεις όταν η ταχεία αντίδραση μπορεί να απαιτηθεί. Η

διαδικασία CARMAN παρέχει βοηθήματα λήψης αποφάσεων για την επιλογή των

κατάλληλων επιπέδων στήριξης. Προφανώς, τα βοηθήματα εργασίας εξακολουθούν να είναι

αναγκαία και να υπόκεινται στα ίδια επίπεδα του ελέγχου των αλλαγών και σε άλλα έγγραφα

στην ποιότητα συστήματος.

Αυτό το έγγραφο έχει περιγράψει μια συστηματική διαδικασία για την ανάπτυξη μιας

κουλτούρας ασφάλειας με βάση τις Βέλτιστες Πρακτικές , οι οποίες είναι πρακτικές μεθόδων

εργασίας για τον έλεγχο της ασφάλειας , της ποιότητας και των κινδύνων για την παραγωγή.

Ένα από τα κύρια οφέλη της CARMAN είναι ότι υπάρχει μια συναίνεση με γνώμονα τη

διαδικασία , πράγμα που σημαίνει ότι το εργατικό δυναμικό συμμετέχει ενεργά στην

ανάπτυξη του Best Practice. Αυτό βοηθά στο να διασφαλιστεί ότι οι πρακτικές θα γίνουν με

τον προτιμότερο τρόπο εργασίας σε επιχειρησιακό επίπεδο. Η διαδικασία CARMAN έχει μια

επιτυχία στο να εφαρμόζεται σε πολλές πολυεθνικές οργανώσεις κατά τη διάρκεια των

τελευταίων ετών , και φαίνεται να παράγουν μετρήσιμα οφέλη όσον αφορά την ασφάλεια

όσο και τα οικονομικά κριτήρια. Περιλαμβάνει ένα πλαίσιο για τον έλεγχο της ασφάλειας,

της ποιότητας και άλλους κινδύνους από την ανάπτυξη συμμετοχική κουλτούρα , και την

ενσωμάτωση της εκπαίδευσης και των διαδικασιών στις εργασίες. Παρέχει επίσης μια λογική

μέθοδο για την επιλογή του είδους και του βαθμού της on-line υποστήριξης που απαιτείται

για να συμπληρωθούν οι δεξιότητες που αποκτώνται μέσω της κατάρτισης και της εμπειρίας.

Η διαδικασία μπορεί να θεωρείται ως μέσο για την επίτευξη των στόχων τόσο της διοίκησης

όσο και της ποιότητας της ασφάλειας συστημάτων, εκτός από τη βελτίωση της

αποτελεσματικότητας.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 6

Βιβλιογραφία
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