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Bezpieczne magazyny w GKN Automotive
Grupa GKN Automotive jest wiodącą fi rmą 
w branży technologii i inżynierii. Dagmara 
Polowczyk – HSE Director GKN Automotive, 
Driveline – w rozmowie z Małgorzatą 
Wołoch-Lach opowiada o zarządzaniu 
bezpieczeństwem w dziale logistycznym.

Historia grupy GKN rozpocz a si  
w okresie rewolucji przemys owej. 
To opowie  o zmianach i innowa-
cjach, zwi zana z narodzinami kolei, 

wynalezieniem samochodu, rozwojem lotnictwa 
i pierwszymi krokami cz owieka w kosmosie. GKN 
jest wiod c   rm  w bran y technologii i in y-
nierii. Codziennie wprawiaj  w ruch ko a setek 
milionów pojazdów, sprawiaj , e lataj  tysi ce 
samolotów. Dzisiaj  rma GKN Driveline Polska 
jest producentem: pó osi, wa ów nap dowych oraz 
komponentów niezb dnych do ich wytworzenia. 
Fabryka znajduje si  w Ole nicy (30 km od Wro-
c awia) i jest jedn  z najwi kszych oraz najnowo-
cze niejszych w regionie.
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Fot. 1. Standardowe miejsce dla kierowcy



www.promotor.elamed.pl 57

DOBRE PRAKTYKI

Bezpiecze stwo na terenie ka dej  rmy powin-
no by  kwesti  nadrz dn . Jakie dzia ania podej-
muje grupa GKN, aby cele BHP by y powszechnie 
znane, a w ich realizacji uczestniczyli wszyscy 
pracownicy?
Nasza  rma od kilku lat realizuje strategi  BHP 
opart  na 5  larach, które pomagaj  nam osi -
gn  cel ostateczny, jakim jest zero wypadków. 
Filary te to: przywództwo, procesy zarz dzania, 
otoczenie i systemy, zaanga owanie pracowni-
ków oraz zachowanie. Wiele kampanii oraz pro-
jektów BHP jest przygotowywanych w oparciu 
o analizy stanu BHP we wszystkich fabrykach GKN 
Automotive, co pozwala na monitorowanie post -
pów na poziomie globalnym. To z kolei wymusza 
na fabrykach taki sposób prowadzenia projektów, 
by umo liwia  okresowy przegl d wykonywanych 
dzia a , a co za tym idzie – regularne szkolenia 
przypominaj ce/informuj ce dla pracowników. 
Kampanie oraz projekty s  de  niowane w sposób, 
który zapewnia jak najwi ksze zaanga owanie 
kadry zarz dzaj cej, pocz wszy od dyrektorów 
zak adów, poprzez liderów wydzia ów, a ko cz c 
na liderach zespo ów. Taka strategia pozwala nam 
pokaza  pracownikom, e bezpiecze stwo jest 
wa ne dla wszystkich i od wszystkich oczekuje si  
najwy szych standardów dotycz cych kultury 
bezpiecze stwa. Sprawia tak e, e pracownicy 
doskonale orientuj  si  w celach dotycz cych 
BHP, znaj  je i pomagaj  przy ich osi gni ciu. 
Kluczem jest wykreowanie rodowiska, w którym 
ka dy lider/prze o ony/kieruj cy pracownikami 
zrozumie, e jest odpowiedzialny za bezpiecze -
stwo swoich ludzi i b dzie chcia  to bezpieczne 
rodowisko oraz wysok  kultur  bezpiecze stwa 

kreowa  na swoim obszarze. Z do wiadczenia rów-
nie  wiem, e rzecz  niezwykle wa n , je li chce 
si  uzyska  wspó udzia  wszystkich pracowników 
w prace poprawiaj ce bezpiecze stwo, jest regu-
larno  komunikacji. aden projekt BHP, adna 
kampania nie przetrwa, je li nie b dzie kogo , 
kto b dzie po prostu ci gle przypomina , infor-
mowa , monitorowa , pyta  i da  dowodów wy-
konania zadania.

Skupmy si  na zarz dzaniu bezpiecze stwem 
w dziale logistycznym, przede wszystkim inte-
resuj  mnie kwestie zwi zane z magazynowa-
niem oraz transportem wewn trznym. Na jakie 
ryzyko zatem jest nara ony pracownik maga-
zynu i jakie kroki podejmuje si  w sytuacjach 
kryzysowych?

Fot. 2. Oznaczenia pionowe

SUMMARY

Safe warehouses at GKN Automotive

Its history dates back to the Industrial Revolution. For sev-
eral years now, GKN Automotive has been pursuing an OSH 
strategy based on fi ve pillars that help achieve the ultimate 
goal of zero accidents. These pillars are: leadership, man-
agement processes, environment and systems, employee 
engagement and behaviour. In addition to high-risk machin-
ery, the greatest hazard for a warehouse worker at GKN Au-
tomotive is posed by powered industrial vehicles (PIV) and 
loading/unloading operations. In the logistic areas, the com-
pany has created a project aimed at eliminating work-relat-
ed risks, the so-called SISCA (Safety in Supply Chain Area). 
The GKN company makes sure that each employee is always 
up to date with all OSH projects. The main OSH training is 
called think SAFE! This program is aimed at raising the 
awareness of all employees of the company, including ad-
ministrative and offi  ce staff . Moreover, RFID forklift  trucks 
have been introduced to the logistic areas. RFID is a de-
tection system based primarily on two elements: a forklift  
truck equipped with RFID and a transponder (worn by each 
employee).

fo
t. 

D.
 P

olo
wc

zy
k



Promotor 10/201958

DOBRE PRAKTYKI

W naszych fabrykach oprócz maszyn wysokiego 
ryzyka najwi kszym zagro eniem s  poruszaj -
ce si  PIV (ang. powered industrial vehicle) oraz 
prace zwi zane z za adunkiem/roz adunkiem. 
Wypadki ostatnich lat pokaza y nam, e to jest 
obszar, na którym musimy si  skupi , oraz to, 
e nie ma jednego dzia ania, który zapobiegnie 

wszystkim wypadkom. Dlatego te  w obszarach 
logistycznych stworzyli my projekt maj cy na celu 
wyeliminowanie ryzyk zwi zanych z prac  tzw. 
SISCA (ang. safety in supply chain area – bezpie-
cze stwo na obszarach logistyki). Najwi ksze 
problemy to na pewno interakcja pomi dzy pie-
szym a kierowc  wózka czy te  innego pojazdu. 
Sytuacje kryzysowe to dla nas m.in.: wypadek, 
ZPW wysokiego ryzyka, wyciek itp. W fabrykach 
utworzyli my grupy szybkiego reagowania „Ra-
townicy GKN”. W zak adzie w Ole nicy ratownicy 
s  szkoleni w sytuacjach zbli onych do realnych, 
tj. z u yciem symulantów, zadymienia itp. Nasze 
szkolenia s  bardzo realistyczne, a ratownicy nie 
wiedz , kiedy i gdzie zostan  wezwani. Ucz  si  
dzia a  w grupach 4-, 5-osobowych. S  bardzo do-
brze wyszkolon  grup , dumn  z tego, co robi , 

s  te  bardzo z yci. Ka dy z ratowników bierze 
udzia  w Akademii Ma ego Ratownika GKN oraz 
w zabezpieczaniu sportowych imprez.

Prosz  dok adnie opisa , jakie szkolenia Pa -
stwo organizuj  dla swoich pracowników?
Przede wszystkim skupiamy si  na tym, aby 
pracownik by  zawsze na bie co ze wszystkimi 
projektami dotycz cymi BHP oraz incydenta-
mi zwi zanymi z bezpiecze stwem, które mia y 
miejsce w jednej z naszych fabryk. Naszym g ów-
nym szkoleniem BHP jest program think SAFE!, 
czyli my l bezpiecznie – to program maj cy na celu 
podniesienie wiadomo ci wszystkich pracowni-
ków  rmy, równie  administracyjno-biurowych. 
Szkolenia te odbywaj  si  kwartalnie, z wykorzy-
staniem sposobu „train the trainer”, czyli wszyscy 
s  szkoleni kaskadowo. Trenerem jest ka dy kie-
ruj cy pracownikami. Tematy s  takie same dla 
ka dej naszej fabryki, a szkolenie nie powinno 
trwa  d u ej ni  20-30 minut. Raz w roku odbywa 
si  tak e szkolenie think GREEN! ukierunkowane 
na tematy zwi zane z rodowiskiem oraz energi . 
Do ww. szkole  do czyli my tak e akcj  pod nazw  

Fot. 3. Oznaczenia poziome Fot. 4. Transpondery do RFID dla go ci
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„Temat Miesi ca”, której elementem przewodnim 
jest plakat z wizerunkiem Dyrektora Zak adu oraz 
kilkoma g ównymi punktami wspieraj cymi dany 
temat. „Temat Miesi ca” nie polega na szkoleniu 
osób, a raczej na zapoznaniu pracowników z danym 
tematem, a nast pnie wykorzystaniu go podczas 
ka dej wizyty na halach produkcyjnych przez kie-
ruj cych pracownikami – wspieramy w ten sposób 
rozwój przywództwa ukierunkowanego na bezpie-
cze stwo. Pracownicy w ten sposób maj  jasny 
obraz tego, kto dba o nich i kto czuje si  naprawd  
odpowiedzialny za ich bezpiecze stwo.
Kolejnym elementem nie tyle szkole , co indy-
widualnego spotkania pomi dzy pracownikiem 
a kieruj cym pracownikami, s  tzw. „radary”. Ten 
element wspiera nasz  kultur  bezpiecze stwa 
i daje do zrozumienia pracownikom, e ka dy z nas 
jest odpowiedzialny za bezpiecze stwo pracy, 
a to bezpiecze stwo jest w du ej mierze naszym 
wspólnie stworzonym dobrem. Radary to obser-
wacje pracowników daj ce mo liwo  po pierw-
sze – uzmys owienia sobie przez nich, jakie b dy 
najcz ciej pope niaj , a po drugie – uzgodnienia, 
jakie zachowanie b dzie w tych sytuacjach bez-

pieczne dla wszystkich. Oprócz tego pracownicy 
s  szkoleni podczas wprowadzania nowych kam-
panii czy te  projektów optymalizuj cych poziom 
bezpiecze stwa, takich jak kampanie „bezpieczne 
ustawianie i przezbrojenia”, „STOP CALL WAIT pod-
czas zaci  w maszynach” czy te  wprowadzenie 
„RFID w magazynach”. Zdajemy sobie tak e spraw , 
e wielu wypadków mo emy unikn , ucz c si  

od innych zak adów, dlatego te  ka dy pracownik 
jest informowany o powa nych wypadkach, dodat-
kowo ka da fabryka jest monitorowana pod k tem 
spe nienia dodatkowych zalece  po wypadkach 
poprzez elektroniczny system lesson learned (lek-
cja z wypadku).

Jak zatem grupa GKN Automotive dba o bezpie-
cze stwo w magazynach?
Ostatnie lata pokaza y e ryzyko zwi zane z prac  
w magazynach jest du e. Zatem wprowadzili my 
szereg zmian, wymaga  oraz projektów, aby ryzyko 
wyeliminowa . Zacz li my od mapowania i ustale-
nia naszych „hot spots”, czyli punktów, gdzie na-
st puje interakcja pomi dzy pieszym a pojazdem. 
Ka dy z zak adów ustali  jasny plan dzia ania, aby 
gor ce punkty zosta y wyeliminowane lub zmi-
nimalizowane. Ten etap wykonali my dla ca ych 
zak adów, nie tylko na obszarach logistyki. Da o 
nam to jasny obraz, e mo emy wiele zmieni , ale 
potrzebujemy tak e technologicznego wsparcia, 
które wyeliminuje b d cz owieka (nasze ryzyko 
resztkowe). Podj li my zatem decyzj  o wprowa-
dzeniu na terenach logistycznych wózków z syste-
mem RFID. RFID to system detekcji opieraj cy si  
przede wszystkim na dwóch elementach: wózku 
wyposa onym w RFID oraz transponderze (noszony 
przez ka dego pracownika). W przypadku wej cia 
pracownika w okre lon  stref  pracy wózka zarów-
no pieszy, jak i pracownik w wózku dostaj  informa-
cj  o przekroczeniu strefy. System RFID ma wiele 
mo liwo ci, np. nasze wózki zosta y ustawione tak, 
aby zmniejsza y pr dko , je li system „wyczuje” 
pieszego. To nie wszystkie zalety tego systemu, 
w praktyce ma on tak e zastosowanie do inne-
go wykorzystania: podnoszenie automatycznych 
bram, stworzenie strefy dost pu, do której mo na 
wej  lub wjecha  tylko w okre lonych warunkach 
czasowo-sytuacyjnych, informowanie pracowników 
o nadje d aj cym wózku, np. w miejscach o s abej 
widoczno ci, zza rogu i wiele innych. Oczywi cie, 
aby ten projekt by  w 100% skuteczny, dodali my 
jeszcze jedno wymaganie, jakim jest 100-proc. kon-
trola wej cia w obszary logistyczne.

Fot. 5. Wózek i miejsce parkingowe
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Jak wygl da adunek/roz adunek towarów?
Prace podczas za adunku/roz adunku s  w naszej 
 rmie pod szczególnym nadzorem i tutaj oprócz sa-

mego systemu RFID, który jest tak e obowi zkowy 
dla ka dego kierowcy ci arówki, wprowadzili my 
szereg usprawnie . Po pierwsze, aden kierow-
ca nie wjedzie na nasz zak ad bez uprzedniego 

sprawdzenia, czy posiada rodki ochrony indywi-
dualnej (kamizelka, okulary oraz buty ochronne), 
zostaje zapoznany z broszur  dla kierowców (mapa 
zak adu, 10 g ównych zasad dla kierowców). Ko-
lejnym elementem jest  lm dla kierowców, który 
w szczegó ach zaznajamia i przypomina kierowcom 
o zasadach panuj cych w naszej  rmie. Film jest wy-
wietlany w kilku miejscach, m.in. w miejscu przeby-

wania kierowcy, które jest tak e dla nas standardem 
BHP. Miejsce przebywania kierowcy to miejsce spe-
cjalnie przygotowane, aby kierowca w bezpieczny 
sposób móg  poczeka  na wykonanie pracy przez 
pracownika logistyki. W tym miejscu oprócz za-
sad bezpiecznego zachowania znajduj  si : szafka 
na klucz, ankieta dotycz ca pracy magazynierów, 
kliny zabezpieczaj ce, narz dzie do ci gania belek 
oraz przeci gania pasów transportowych (elimi-
nacja potrzeby wchodzenia na palety w cz ciami) 
oraz platforma do bezpiecznego wej cia/zej cia 
z naczepy dla za adunku bocznego. Ka dy kierowca 
musi trzyma  si  zasady niewchodzenia w obszar 
pracy wózka. Wózkowy ma obowi zek zatrzymania 
si  i poczekania, a  kierowca opu ci obszar pracy, 
dopiero wtedy mo e kontynuowa  jazd .

Przejd my teraz do transportu po halach. 
Jak to wygl da u Pa stwa?
W tej chwili na halach mo na spotka  wózki wi-
d owe, wózki poci gowe oraz pojazdy AGV. Ka da 
fabryka ma plan „zero wózków wid owych na ha-
lach”. Najcz ciej plan ten obejmuje wprowadzenie 
pojazdów AGV, czyli samojezdnych lub wózków ci -
gnikowych z wykorzystaniem ergonomicznych plat-
form za adunkowych. Na halach wykorzystujemy 
tak e technologi  RFID, aby usprawni  interakcj  
pomi dzy pieszym a pojazdem, np. pojawiaj ce si  
wiat o LED na drodze pieszego informuje o ko-

nieczno ci zatrzymania si  i wpuszczenia wózka 
w linie. Wprowadzili my zasad  pierwsze stwa 
pojazdów, aby uwra liwi  pieszych na przepusz-
czanie wózków podczas wykonywania manewrów 
w liniach produkcyjnych, wprowadzili my tak e 
drogi jednokierunkowe, lustra sferyczne lub system 
ostrzegania o nadje d aj cym poje dzie na skrzy-
owaniach.

Czy mog aby Pani co  wi cej opowiedzie  o pro-
jekcie „zero wózków wid owych na halach” oraz 
„Zero Scratch Policy”? 
Zauwa yli my, e je li damy pe n  odpowie-
dzialno  za wózek pracownikom obs uguj cym 
go w danym momencie, to zwi kszymy tak e kul-

Fot. 6. Ankieta dla kierowców

Fot. 7. Oznaczenia poziome
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tur  bezpiecznych zachowa . Zero Scratch Policy 
to program obejmuj cy m.in.: ustalenie odpowie-
dzialnego za wózek w ka dym momencie pracy, 
przegl dy wózków oraz informowanie i mapowanie 
o zarysowanych wózkach. Na ka dym wózku jest 
informacja wraz ze zdj ciem, kto go obs uguje, 
czyli kto jest odpowiedzialny za jego sprawno , 
oraz informacja o liczbie dni bez zarysowa . 
Na pocz tku ka dej zmiany kierowca ma obowi -
zek wykona  standardowy przegl d (sprawno  
podstawowych funkcji, ko a itp.) oraz sprawdzi  
stan zarysowa , ewentualne zarysowanie nanie  
na map . Dzi ki mapowaniu jeste my w stanie 
ustali  miejsca niebezpieczne, wymagaj ce po-
prawy, jak równie  dajemy jasn  informacj , e nie 
chcemy ukrywa  miejsc niebezpiecznych, chcemy 
je usprawni .

Ju  ostatnie pytanie: jak Pa stwo troszcz  si  
o pozytywny stan  zyczny, psychiczny i spo ecz-
ny wszystkich pracowników? 
Ka dy z zak adów ma indywidualne plany, aby 
zapewni  ten pozytywny stan. Wszyscy pracow-
nicy maj  mo liwo  korzystania z karnetów po-
zwalaj cych na wst p do obiektów sportowych, 
niektóre zak ady zapewniaj  zaj cia sportowe 
dedykowane pracownikom GKN Automotive. 
Na obszarach zak adów mo na spotka  k ciki od-

poczynku z zewn trzn  si owni . Niektóre fabryki 
zapewniaj  te  pomoc specjalisty,  zjoterapeuty, 
który po zapoznaniu si  z problemami pracownika 
wykonuje masa  rehabilitacyjny i zleca zabiegi. 
Prawid owa ergonomia stanowisk pracy ma dla nas 
du e znaczenie, dlatego te  stanowiska s  analizo-
wane pod k tem ergonomii, aby móc wprowadzi  
ewentualn  popraw . Raz w roku pracownicy mog  
si  spotka  na pikniku rodzinnym lub tygodniu 
bezpiecze stwa, gdzie mo na zapozna  si  z tech-
nologicznymi nowinkami ze wiata BHP, sprawdzi  
si  w grach VR, zalegalizowa  ga nic  samochodo-
w  czy te  potrenowa  pierwsz  pomoc. Co roku 
w GKN Driveline Polska organizowany jest projekt 
GEKON, którego celem jest niesienie pomocy lokal-
nym spo eczno ciom. Ka dy z pracowników mo e 
stworzy  projekt, sta  si  jego liderem i stan  
na czele zespo u. Dzia ania zespo u musz  obejmo-
wa   zyczne zaanga owanie cz onków zespo u pro-
jektowego, a ze swej strony GKN zapewni wsparcie 
 nansowe dla wybranych projektów. W ten sposób 

pracownicy GKN Automotive samodzielnie odre-
staurowali kilka pomieszcze  szkolnych, wyko-
nali place zabaw czy te  przeprowadzili szkolenia 
pierwszej pomocy w przedszkolach.

Imponuj ce. Pani Dagmaro, bardzo dzi kuj  
za rozmow  i ycz  dalszych sukcesów. 

Fot. 8. Wej cie 100% RFID
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