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Согласно статистическим данным, предоставленных Международной организацией труда (МОТ) в мире ежегодно погибает порядка 2,3 млн. человек от несчастных случаев связанных с производством и профессиональных заболеваний [1].
Статистика же распределения несчастных случаев по причинам следующая: порядка 70 % из них произошли по организационным причинам, 20 % - по психофизиологическим и 10 % - по техническим. Наиболее распространенными из них стали: 

1) невыполнение требований инструкций по охране труда (в том числе сознательное); 

2) неудовлетворительное техническое состояние зданий, сооружений и оборудования (разрушение несущих конструкций вследствие их медленной деформации и старения);

3) личная неосторожность пострадавшего (непосредственное пребывание в опасной зоне) [1 - 6].
С целью минимизации причин возникновения производственного травматизма и повышения уровня промышленной безопасности, авторами предложена система автоматизированного контроля и повышения безопасности производств. На данную систему получен Патент Украины (№107315 МПК G 06 F17/00,G 08 В23/00. Опубл. 25.05.2016, бюл. № 10).
Принципиальная схема функционирования системы представлена на рис.1.
Система автоматизированного контроля и повышения безопасности производств работает следующим образом. 

Сигналы от датчиков движения, которые установлены в опасных зонах производственных помещений, датчиков деформации несущих конструкций зданий и сооружений, а также датчиков деформации вибронагруженных узлов технологического оборудования, которые поддаются (или могут поддаваться) динамическим нагрузкам, поступают на микропроцессорное устройство, обрабатываются и замыкают/размыкают контакторные группы светозвуковых сигнальных устройств и (или) устройств блокировки оборудования.
Информация с камер видеонаблюдения, которые установлены на рабочих местах, передается в он-лайн режиме на дисплей персонального компьютера (ПК). Оператор ПК следит за ходом производственного процесса и, при несоответствии действий работника требованиям инструкций по охране труда и пожарной безопасности (ОТ и ПБ), в ручном режиме подает сигнал на светозвуковое сигнальное устройство, установленное на соответствующем рабочем месте, а также на пост оперативного дежурного по охране труда.
За каждое такое нарушение работнику насчитывают определенное количество штрафных балов. Сумма штрафных балов, информация про нарушение работником требований инструкции по ОТ и ПБ в течении всего трудового стажа, сведения про сроки прохождения инструктажей и специальных обучений по ОТ и ПБ, результаты проверок знаний по ОТ и ПБ, сроки прохождения плановых медицинских осмотров, а также регламентированные режимы труда и отдыха, с учетом условий труда, по каждому работнику заносятся в общепроизводственную базу данных, доступ к которой осуществляется через ПК.
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Рис. 1.Принципиальная схема работы системы автоматизированного контроля и повышения безопасности производств: 1, 2, 3 - датчики движения; 4, 5 – датчики деформации несущих конструкций зданий и сооружений; 6, 7 – датчики деформации вибронагруженных узлов технологического оборудования; 8, 9, 10 – камеры видеонаблюдения; 11–17 - преобразователи сигналов; 18, 19, 20 - электронные терминалы; 21 – микропроцессорное устройство; 22 – персональный компьютер; 23-35 –усилители сигнала; 36, 38, 40, 42-48 – светозвуковые сигнальные устройства; 37, 39, 41 – устройства блокировки производственного оборудования

Каждому работнику предприятия выдается индивидуальная магнитная карта с n-значным идентификационным номером, который позволяет считывать информацию о владельце из общепроизводственной базы данных.  Вход в общепроизводственную базу данных осуществляется через электронные терминалы, установленные на проходной и на рабочих местах, а также через ПК, подключенный к системе.
Индивидуальная магнитная карта используется как пропуск на территорию предприятия и как электронный ключ для производственного оборудования, установленного на рабочем месте владельца карты.

Данные из общепроизводственной базы используются для проведения аттестации работников, с учетом зафиксированных системой нарушений требований по ОТ и ПБ; разработки индивидуальных учебных модулей, а также для проведения инструктажей работников по ОТ и ПБ. Материалы из указанной базы, также могут использоваться при расследовании несчастных случаев на производстве.
Одновременно с обработкой сигналов в микропроцессорном устройстве, происходит его взаимодействие с ПК, через интерфейс:

- отображается информация про режимы работы камер видеонаблюдения, датчиков движения, датчиков деформации, светозвуковых сигнальных устройств, устройств блокировки оборудования, электронных терминалов (включено/выключено);

- отправляются команды для изменения режима работы камер видеонаблюдения, датчиков движения и деформации, светозвуковых сигнальных устройств, устройств блокировки оборудования и электронных терминалов;

- обрабатывается и заносится в общепроизводственную базу данных информация про нарушение требований инструкций по ОТ и ПБ, начисление штрафных балов, необходимость проведения обучения и проверки знаний работника, прохождение медицинских осмотров и прочее;

- на основании занесенной в базу информации, оперативно формируются индивидуальные учебные модули, которые учитывают обстоятельства, сопровождающие зафиксированные нарушения, опыт и квалификацию работника, предыдущие нарушения. 

Система постоянно следит за опасными зонами в производственных помещениях, состоянием несущих конструкций зданий и сооружений, которые поддаются динамическим (вибрационным) нагрузкам и оперативно информирует про риск возникновения опасности, связанной с их разрушением.
Внедрение предложенной авторами системы позволит:

- уменьшить количество случаев производственного травматизма и профессиональных заболеваний; 

- своевременно оповещать про деформацию несущих конструкций зданий, сооружений, а также частей производственного оборудования, которые подвергаются значительным динамическим (вибрационным) нагрузкам; 

- предупредить возникновение промышленных аварий и катастроф; 

- повысить культуру труда на производстве; 

- усовершенствовать процесс контроля за обучением и подготовкой работников по вопросам охраны труда, пожарной и промышленной безопасности. 
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