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W artykule oméwione zostaty wymagania minimalne oraz wymaga-
nia zasadnicze dla maszyn i urzgdzen technicznych. Przedstawiono
stan wdrozenia dyrektyw zwigzanych z bezpieczeristwem pracy na
podstawie kontroli przeprowadzonych przez inspektoréw Paristwo-
wej Inspekcji Pracy w latach 2010- 2017 oraz analize danych doty-
czacych zagrozenh zawodowych, wypadkow i ich przyczyn w zakta-
dach przemystu przetwérczego
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Wstep

Koncepcja zapewnienia bezpieczenstwa maszyn w zakresie ich
eksploatacji realizowana jest poprzez przestrzeganie wymagan
dotyczacych uzytkowania i obstugiwania maszyn wg wskazan pro-
ducenta, podejmowanie przez uzytkownikéw dodatkowych tech-
nicznych i organizacyjnych $rodkow bezpieczeristwa adekwatnie do
warunkéw pracy maszyn, utrzymanie poziomu bezpieczenstwa
wprowadzonych na stanowisko pracy maszyn, udziat operatorow
maszyn w dziataniach dotyczacych zmniejszania ryzyka zawodo-
wego oraz przekazywanie producentom maszyn informacji o nie-
prawidtowo$ciach ujawnionych w trakcie eksploatacji ich wyrobdw.
Ograniczanie poziomu ryzyka w procesie projektowania maszyn,
ocenianie zgodno$ci maszyn z wymaganiami zasadniczymi wedtug
ustalonych procedur z uwzglednieniem istniejgcych zagrozen
i zZwigzanego z nimi ryzyka oraz znakowanie wyrobow spetniajacych
wymagania dyrektyw znakiem CE to minimum bezpieczenistwa
maszyn. Powyzsze zasady wdrozono odpowiednimi przepisami
prawnymi obligujgcymi do wiasciwej budowy oraz eksploatacii
maszyn i urzadzen technicznych. Zapewnienie bezpieczeristwa oraz
stworzenie warunkdw do uzyskania wymaganego przepisami praw-
nymi poziomu bezpieczenstwa pracy i ochrony zdrowia jest zada-
niem wszystkich stron uczestniczacych w procesie pracy.

Raporty Panstwowej Inspekcji Pracy wykazujg jednak, iz czesto
stosowane w procesach produkcyjnych maszyny i urzadzenia tech-
niczne nie odpowiadajg podstawowym wymaganiom bezpieczen-
stwa pracy. Opinie te sg formutowane na podstawie kontroli prze-
prowadzonych w zaktadach pracy przez inspektoréw Pafstwowe;
Inspekciji Pracy.

1 Analiza wymogéw bezpieczenstwa technicznego maszyn
i urzadzen technicznych

1.1 Kodeks pracy

Kodeks pracy w dziale X Bezpieczenstwo i higiena pracy w art.
207 okresla podstawowe obowiazki pracodawcy w zakresie bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Pracodawca ponosi odpowiedzialno$¢ za
stan bezpieczenstwa i higieny pracy w zakladzie pracy. Na zakres
odpowiedzialnosci pracodawcy nie wptywaja obowigzki pracowni-
kéw w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz powierzenie
wykonywania zadan stuzby bezpieczenstwa i higieny pracy specjali-
stom spoza zakiadu pracy. Pracodawca jest obowigzany chroni¢
zdrowie i zycie pracownikéw przez zapewnienie bezpiecznych
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i higienicznych warunkéw pracy przy odpowiednim wykorzystaniu

osiagnie¢ nauki i techniki. Pracownik natomiast, zgodnie z art. 210.

§ 1. Kodeksu pracy, w razie gdy warunki pracy nie odpowiadajg

przepisom bezpieczenstwa i higieny pracy, i stwarzajg bezposrednie

zagrozenie dla zdrowia lub zycia pracownika, albo gdy wykonywana
przez niego praca grozi takim niebezpieczenstwem innym osobom,
ma prawo powstrzyma¢ sie od wykonywania pracy, zawiadamiajac

0 tym niezwtocznie przetozonego.

Obowiazki pracodawcy dotyczace maszyn i urzadzen technicz-
nych zostaty okreslone w rozdziale IV ,Maszyny i inne urzadzenia
techniczne” dziatu dziesigtego Kodeksu pracy. Zgodnie z art. 215.
pracodawca jest obowigzany zapewnié, aby stosowane maszyny
i inne urzadzenia techniczne oraz narzedzia:

1) zapewnialy bezpieczne i higieniczne warunki pracy, w szcze-
gélnosci zabezpieczaty pracownika przed urazami, dziataniem
niebezpiecznych substancji chemicznych, porazeniem pradem
elektrycznym, nadmiernym hatasem, dziataniem drgan mecha-
nicznych i promieniowania oraz szkodliwym i niebezpiecznym
dziataniem innych czynnikéw $rodowiska pracy,

2) uwzglednialy zasady ergonomii.

Zapis art. 217 Kodeksu pracy wskazuje, ze niedopuszczalne
jest wyposazanie stanowisk pracy w maszyny i inne urzadzenia
techniczne oraz narzedzia, ktére nie spetniajg wymagan dotycza-
cych oceny zgodno$ci okreslonych w ustawie z dnia 30 sierpnia
2002 r. o systemie oceny zgodnosci ({j. Dz. U. z 2017 r. poz. 1226)
oraz z 13 kwietnia 2016 r. o systemach oceny zgodno$ci i nadzoru
rynku (Dz. U. z 2016 r. poz. 542) a takze przepiséw implementuja-
cych do polskiego prawa postanowienia dyrektyw UE "nowego
podejécia”, szczegdlnie rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla
maszyn (Dz. U. z 2008 r. Nr 199, poz. 1228 z p6zn. zm.), wdrazaja-
cego postanowienia dyrektywy maszynowej nr 2006/42/WE Parla-
mentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie
maszyn, zmieniajacej dyrektywe 95/16/WE (Dz. Urz. UE L 157
2 09.06.2006, str. 24 z pézn. zm.).

Dziatanie wbrew temu zakazowi zagrozone jest karg grzywny
w ramach odpowiedzialno$ci za wykroczenia przeciwko prawom
pracownika (art. 283 § 2, pkt 3 Kodeksu pracy).

Poniewaz wszystkie przepisy zwigzane z oceng zgodno$ci ob-
owigzujg od dnia przystapienia Polski do UE, czyli od1 maja
2004 roku lub pézniej, w zwigzku z powyzszym art. 217 Kodeksu
pracy ma zastosowanie tylko w stosunku do maszyn iinnych urza-
dzen technicznych, ktdre poraz pierwszy zostaly wprowadzone
do obrotu lub oddane do uzytku po tym terminie, czyli po 1 maja
2004 roku. Zatem wszystkie maszyny, ktére byly uzytkowane na
terenie UE, w tym Polski do 1 maja 2004 roku, nie muszg spetniaé
wymagan dotyczacych oceny zgodnosci.

Maszyny te muszg spetnia¢ wymagania okre$lone w:

— rozdziale Il rozporzadzenia Ministra Gospodarki i Pracy z dnia
30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych wymagar doty-
czacych bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania
maszyn przez pracownikéw podczas pracy (Dz. U. z 2002 r. Nr
191, poz. 1596 z pézn. zm.),

— rozdziale 3 dziatu IV rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki
Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie ogdinych prze-
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piséw bezpieczenstwa i higieny pracy (tj. Dz. U. z 2003 r., Nr

169, poz. 1650 ze zm.), oraz
— rozporzadzeniach okreslajacych wymagania bhp dotyczace

prac wykonywanych w réznych sektorach pracy wydanych

na podstawie art. 237'5 Kodeksu pracy, np. w przypadku ma-
szyn do obrobki drewna w rozporzadzeniu Ministra Gospodarki

z dnia 14 kwietnia 2000 roku w sprawie bezpieczenstwa i higie-

ny pracy przy obstudze obrabiarek do drewna (Dz. U. z 2000 r.

Nr 36, poz. 409).

Przepisy te nie naktadajg na uzytkownikéw maszyn obowigzkow
dotyczacych wystawiania jakichkolwiek dokumentéw po$wiadczaja-
cych spetnienie wymagan bezpieczenstwa. Obowigzkiem uzytkow-
nika maszyny jest jedynie doprowadzenie jej do wtasciwego stanu
zapewniajacego minimalne wymagania, o ktérych mowa powyzej,
oraz utrzymanie jej w tym stanie przez caty okres eksploatacii.

Pracodawca powinien natomiast wymaga¢ od dostawcy maszy-
ny lub urzadzenia deklaracji zgodnoSci, dotyczacej wyrobéw nie
objetych obowigzkowg certyfikacjg. W sytuacji, w ktérej dostawca
odmawia wydania deklaracji zgodnosci, nalezy przypuszczaé, ze
maszyna, inne urzadzenie techniczne lub narzedzie pracy nie spet-
nia wymagan norm lub odpowiednich przepiséw bezpieczenstwa
i higieny pracy. Deklaracje zgodnosci powinny mie¢ wszystkie ma-
szyny i inne urzadzenia wprowadzone do eksploatacji poczynajac
od dnia 1 czerwca 1997 roku.

1.2 Rozporzadzenie w sprawie ogélnych przepiséw bezpieczerstwa
i higieny pracy (t). Dz. U. z 2003 r. Nr 169, poz. 1650 z pozn,
zm.)

Ogolne wymagania dotyczace bezpieczenistwa i higieny pracy
przy stosowaniu i obstudze maszyn, narzedzi i innych urzadzen
technicznych, a takze wymagania dotyczace oston i innych urza-
dzen ochronnych zostaty okre$lone w rozdziale 3 ,Obstuga i stoso-
wanie maszyn, narzedzi i innych urzadzen technicznych”’, dziatu IV
,Procesy pracy” przywotanego powyzej rozporzadzenia.

Montaz, demontaz i eksploatacja maszyn, w tym ich obstuga,
zgodnie z § 51 ust. 2 przywotanego powyzej rozporzadzenia, po-
winny odbywaé sie przy zachowaniu wymagan bezpieczenstwa
i higieny pracy oraz ergonomii, uwzgledniajacych instrukcje zawarte
w dokumentaciji techniczno-ruchowej. Miejsce i sposob zainstalo-
wania oraz uzytkowania maszyn powinny uwzglednia¢ minimaliza-
cje ryzyka zawodowego, w szczegblno$ci poprzez:

— zapewnienie dostatecznej przestrzeni pomiedzy ruchomymi
cze$ciami maszyn a ruchomymi lub statymi elementami otocze-
nia;

— zapewnienie, aby wszystkie uzywane lub produkowane materia-
ly badz energia byly w bezpieczny sposéb dostarczane
i odprowadzane ze stanowiska pracy.

Kazda maszyna powinna by¢ wyposazona w element sterowni-
czy przeznaczony do jej catkowitego i bezpiecznego zatrzymywania
(§ 52 ust. 1).

Gdy jest to konieczne w zwigzku z zagrozeniami, jakie stwarza
maszyna, i jej nominalnym czasem zatrzymania sig, maszyna po-
winna by¢ wyposazona w urzadzenie do zatrzymywania awaryjnego
(§ 52 ust. 2).

Elementy sterownicze maszyn majace wplyw na bezpieczen-
stwo muszg by¢ widoczne i mozliwe do zidentyfikowania oraz ozna-
kowane zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach.
Elementy te nie mogq stwarza¢ jakichkolwiek zagrozen, w szcze-
gblnosci spowodowanych ich niezamierzonym uzyciem (§ 52 ust. 3
i4).

Maszyny powinny by¢é wyposazone w fatwo odr6zniajace sie
i odpowiednio oznakowane urzadzenia do odtgczania od wszystkich

zrodet energii. Wigczenie zasilania energig nie moze powodowac

zagrozenia dla obstugi (§ 53).

W przypadku zespotowej obstugi maszyny lub gdy stwarza ona
zagrozenie dla otoczenia, nalezy zapewni¢ sygnalizacje ostrzegaw-
czq i alarmowa — tatwo dostrzegalng i zrozumiatg (§ 54 ust. 1).

Maszyny wielostanowiskowe powinny by¢ wyposazone w urza-
dzenia sygnalizacji dzwigkowej lub $wietinej automatycznie wysyta-
jace sygnaty uprzedzajace o uruchomieniu maszyny. Sygnaly po-
winny by¢ odbierane na wszystkich stanowiskach pracy przy dane;
maszynie (§ 54 ust. 2).

Zgodnie z § 55.1 przywotanego rozporzadzenia, elementy ru-
chome i inne czesci maszyn, ktére w razie zetkniecia sie z nimi
stwarzajg zagrozenie, powinny by¢ do wysokosci co najmniej 2,5 m
od poziomu podiogi (podestu) stanowiska pracy ostonigte lub zao-
patrzone w inne skuteczne urzadzenia ochronne, z wyjatkiem przy-
padkéw, gdy spetienie tych wymagan nie jest mozliwe ze wzgledu
na funkcje maszyny (§ 55 ust. 1).

Pasy, fafAcuchy, tasmy, kota zebate i inne elementy uktadow
napedowych oraz czeSci maszyn zagrazajace spadnieciem, znajdu-
jace sie nad stanowiskami pracy lub przejsciami na wysokosci
ponad 2,5 m od poziomu podtogi, powinny by¢ ostoniete co najmnie;
od dotu trwatymi ostonami (§ 55 ust. 2).

Ostony stosowane na maszynach powinny uniemozliwia¢ bez-
posredni dostep do strefy niebezpiecznej. Ostony niepetne (wyko-
nane z siatki, blachy perforowanej, pretow itp.) powinny znajdowaé
si¢ w takiej odlegtosci od elementow niebezpiecznych, aby przy
danej wielkosci i ksztatcie otworéw nie byto mozliwe bezposrednie
dotkniecie tych elementdéw. Odlegtosci bezpieczenstwa okreslajg
Polskie Normy (§ 55 ust. 3).

Maszyny powinny by¢ oznakowane znakami i barwami bezpie-
czenstwa, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w zataczniku nr 1
do rozporzadzenia w sprawie ogélnych przepisbw BHP oraz
w Polskich Normach (§ 55 ust. 4).

Urzadzenia ochronne stosowane przy maszynach, zgodnie z §
56 ust. 1 i 2 rozporzadzenia w sprawie ogolnych przepiséw BHP,
powinny spetnia¢ nastepujace ogdlne wymagania:

— zapewnia¢ bezpieczenistwo zaréwno pracownikowi zatrudnio-
nemu bezposrednio przy obstudze maszyny, jak i osobom znaj-
dujacym sie w jej poblizu;

— dziata¢ niezawodnie, posiada¢ odpowiednig trwato$¢ i wytrzy-
matos¢;

— funkcjonowa¢ samoczynnie, niezaleznie od woli i uwagi obstu-
gujacego, w przypadkach gdy jest to celowe i mozliwe;

— nie mogq by¢ fatwo usuwane lub odtaczane bez pomocy narze-
dzi;

— nie mogg utrudnia¢é wykonywania operacji technologicznej ani
ogranicza¢ mozliwosci $ledzenia jej przebiegu oraz nie mogg
powodowaé zagrozen i dodatkowego obcigzenia fizycznego lub
psychicznego pracownikow.

Przy maszynach szczegolnie niebezpiecznych, urzadzenia ochron-

ne powinny by¢ tak skonstruowane, aby:

— zdjecie, otwarcie lub wytaczenie urzadzenia ochronnego powo-
dowato natychmiastowe zatrzymanie maszyny badz jej niebez-
piecznych elementéw lub niemozliwe byto zdjecie albo otwarcie
ostony podczas ruchu ostanianych elementow;

— ponowne zatozenie, zamkniecie lub wigczenie urzadzenia
ochronnego nhie uruchamiato automatycznie maszyny.

Uzywanie maszyny bez wymaganego urzadzenia ochronnego
lub przy jego nieodpowiednim stosowaniu jest niedopuszczalne
(§ 56 ust. 3). Szczegdtowe wymagania dla urzadzen ochronnych
okreslajg Polskie Normy.

Maszyny i narzedzia oraz ich urzadzenia ochronne powinny byé
utrzymywane w stanie sprawno$ci technicznej i czystosci zapewnia-

AUTOBUSY 122018 265



M bezpieczenstwo i ekologia G

jacej uzytkowanie ich bez szkody dla bezpieczehstwa i zdrowia
pracownikéw oraz stosowane tylko w procesach i warunkach,
do ktdrych sg przeznaczone (§ 57).

O dostrzezonych wadach lub uszkodzeniach maszyny pracow-
nik powinien niezwlocznie zawiadomi¢ przetozonego (§ 58 ust. 1).

Maszyny, ktorych uszkodzenie stwierdzono w czasie pracy, po-
winny by¢ niezwtocznie zatrzymane i wylaczone z zasilania energia.
Wznowienie pracy maszyny bez usuniecia uszkodzenia jest niedo-
puszczalne (§ 58 ust. 2).

Maszyny niesprawne, uszkodzone lub pozostajace w naprawie
powinny by¢ wycofane z uzytkowania oraz wyraznie oznakowane
tablicami informacyjnymi i zabezpieczone w sposéb uniemozliwiaja-
cy ich uruchomienie (§ 58 ust. 3).

Maszyn bedacych w ruchu nie wolno pozostawia¢ bez obstugi
lub nadzoru, chyba ze dokumentacja techniczno-ruchowa stanowi
inaczej. Pracodawca jest obowigzany ustali¢ rodzaje maszyn, ktére
wymagaja statej obstugi, a pozostawianie ich bez niej moze by¢
przyczyng katastrofy, wybuchu lub pozaru, oraz ustali¢ szczegétowe
warunki obstugi i nadzoru nad pracg tych maszyn (§ 59 ust. 11 2).

Maszyn bedacych w ruchu nie wolno naprawia€, czysci¢ i sma-
rowac, z wyjatkiem smarowania za pomoca specjalnych urzadzen
okreslonych w dokumentaciji techniczno-ruchowej (§ 60 ust. 1).

Pracownicy zatrudnieni przy obstudze maszyn z ruchomymi
elementami nie moga pracowa¢ w odziezy z luznymi (zwisajgcymi)
czesciami, jak np. luzno zakoriczone rekawy, krawaty, szaliki, poty,
oraz bez nakry¢ gtowy okrywajacych wiosy (§ 60 ust. 2).

Jak wynika z § 61 ust. 1 rozporzadzenia w sprawie ogdlnych
przepisdbw BHP, pracodawca powinien zapewnié, aby czynnosci
Zwigzane z obstuga, naprawa, remontem lub konserwacjg maszyn,
jezeli powodujg zagrozenia dla bezpieczenstwa lub zdrowia pra-
cownikoéw, wykonywane byly przez pracownikéw upowaznionych
i posiadajacych odpowiednie przygotowanie.

W czasie ruchu maszyny niedopuszczalne jest reczne zaklada-
nie i zrzucanie paséw pednych, lin i tasm. Czynnosci te mogq by¢
wykonywane wytgcznie przy uzyciu specjalnych urzadzen przezna-
czonych do tego celu (§ 61 ust. 2).

Pednie powinny posiada¢ urzadzenia do zawieszania pasow
pednych zapobiegajace zetknieciu sie zrzuconych paséw, lin lub
tasm z cze$ciami pedni bedacymi w ruchu. Pasy pedne, liny i tasmy
pedne mogq by¢ napinane, naprawiane, taczone, skracane i sma-
rowane po unieruchomieniu napedu maszyny (§ 61 ust. 3i4).

1.3 Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 30 pazdziernika
2002 r. w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych bezpie-
czenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez
pracownikow podczas pracy (Dz. U. z 2002 r. Nr 191, poz. 1596
Z pézn. zm.)

Przepisy tego rozporzadzenia natozyly na pracodawcoéw obo-
wigzek dostosowania maszyn iinnych urzadzen technicznych,
narzedzi oraz instalacji uzytkowanych podczas pracy, ktére byty
uzytkowane na terenie UE, w tym Polski do 1 maja 2004 roku, do
tzw. wymagan minimalnych.

Przepis § 2 rozporzadzania w sprawie minimalnych wymagan
dla maszyn zobowigzuje pracodawce do:

— podjecia dziatan majacych na celu zapewnienie, ze maszyny
udostepnione pracownikom na terenie zaktadu pracy lub
W miejscu wyznaczonym przez pracodawce sg wtasciwe do wy-
konywania pracy lub odpowiednio przystosowane do jej wyko-
nywania oraz moga by¢ uzytkowane bez pogorszenia bezpie-
czenstwa lub zdrowia pracownikéw,

— wziecia pod uwage przy wyborze maszyny, specyficznych wa-
runkdw i rodzaju wykonywanej pracy, a takze istniejacych w za-
ktadzie pracy lub w miejscu pracy (w szczegoinosci na stanowi-
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sku pracy) zagrozen istotnych dla  bezpieczeristwa

i zdrowia pracownikéw oraz dodatkowych zagrozen zwigzanych

z uzytkowaniem maszyny,

— zastosowania odpowiednich rozwigzan majacych na celu zmi-
nimalizowanie ryzyka zwigzanego z uzytkowaniem maszyn, je-
zeli maszyny nie moga by¢ uzytkowane bez ryzyka dla bezpie-
czenstwa lub zdrowia pracownikow.

Elementy sterownicze, ktore majg wptyw na bezpieczenstwo
pracownikéw, powinny by¢ widoczne i mozliwe do zidentyfikowania
oraz odpowiednio oznakowane. Powinny by¢ one usytuowane poza
strefami zagrozenia w taki sposéb, aby ich obstuga nie powodowata
dodatkowych zagrozen; nie mogg one stwarza¢ takze jakichkolwiek
zagrozen w zwigzku z przypadkowym ich zadziataniem (§ 9).

W przypadku gdy jest to konieczne, operator maszyny powinien
mie¢ mozliwo$C sprawdzenia, z miejsca gtownego pulpitu sterowni-
czego, czy nikt nie znajduje sie w strefie niebezpiecznej. Jezeli
sprawdzenie nie jest mozliwe, uktad bezpieczenstwa automatycznie
powinien wysytaé akustyczny lub optyczny sygnat ostrzegawczy
przed uruchomieniem maszyny (§ 10 ust. 1).

Pracownik narazony powinien mie¢ czas lub $rodki umozliwiaja-
ce unikniecie zagrozenia spowodowanego uruchomieniem lub
zatrzymaniem maszyny (§ 10 ust. 2).

Uktady sterowania maszyn powinny zapewnia¢ bezpieczenstwo
i by¢ dobierane z uwzglednianiem mozliwych uszkodzen, defektow
oraz ograniczen, jakie mozna przewidzie¢ w planowanych warun-
kach uzytkowania maszyny (§ 11).

Uruchomienie maszyny powinno by¢ mozliwe tylko poprzez ce-
lowe zadziatanie na przeznaczony do tego celu uktad sterowania
(§ 12 ust. 1). Wymagania powyzsze stosuje sie do:

— ponownego uruchomienia maszyny po jej zatrzymaniu, bez
wzgledu na przyczyne zatrzymania;

— sterowania, w przypadku znaczacych zmian w parametrach
pracy maszyny, w szczegolnosci predkosci i cinienia, o ile po-
nowne uruchomienie maszyny lub zmiana w jej parametrach
pracy nie stwarzajg zagrozenia (§ 12 ust. 2).

PowyZzszych ustaler nie stosuje sie do ponownego uruchomie-
nia lub zmian parametrdw pracy maszyny, o ile sgq spowodowane
prawidtowym cyklem roboczym urzadzenia automatycznego (§ 12
ust. 3).

Maszyny wyposaza sie w uklad sterowania przeznaczony do
catkowitego i bezpiecznego ich zatrzymywania (§ 13 ust. 1).

Kazde stanowisko pracy wyposaza si¢ w element sterowniczy
przeznaczony do zatrzymywania catej maszyny lub niektorych jej
cze$ci, w zaleznoSci od rodzaju zagrozenia tak, aby maszyna byta
bezpieczna (§ 13 ust. 2).

Uklad sterowania przeznaczony do zatrzymywania maszyny
powinien mie¢ pierwszenstwo przed uktadem sterowania przezna-
czonym do jej uruchamiania (§ 13 ust. 3).

Zasilanie energig odpowiednich napedéw maszyny odtacza sie
w przypadku zatrzymania maszyny lub jej niebezpiecznych czesci
(§ 13 ust. 4).

Ze wzgledu na zagrozenia, jakie stwarzajq maszyny, w zalez-
nosci od czasu ich zatrzymywania, wyposaza sie je w urzadzenie
zatrzymania awaryjnego (§ 14 ust. 1).

Maszyny wyposaza sie w $rodki ochrony przed zagrozeniami
spowodowanymi emisjg lub wyrzucaniem substancji, materiatow lub
przedmiotow (§ 14 ust. 2).

Maszyny stwarzajace ryzyko upadku przedmiotéw lub ich wy-
rzucenia wyposaza sie w $rodki ochrony odpowiednie do wystepu-
jacego ryzyka (§ 14 ust. 3).

Maszyny stwarzajace zagrozenie emisjq gazu, oparéw, plynu
lub pylu wyposaza sie w odpowiednie obudowy lub urzadzenia
wyciggowe znajdujace sie w poblizu zrodta zagrozenia (§ 14 ust. 4).
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Maszyny oraz ich cze$ci, o ile jest to konieczne dla zapewnienia
bezpieczenistwa i zdrowia pracownikéw, mocuje si¢ za pomocq
odpowiednich zaczepéw lub innych podobnych urzadzen w celu
zapewnienia ich statecznosci (§ 15 ust. 1).

Jezeli wystepuje ryzyko oderwania lub rozpadnigcia sie czesci
maszyn powodujace zagrozenie dla bezpieczehstwa i zdrowia
pracownikdw, pracodawca powinien zastosowa¢ odpowiednie $rod-
ki ochronne (§ 15 ust. 2).

W przypadku wystapienia ryzyka bezposredniego kontaktu z ru-
chomymi cze$ciami maszyn, mogacego powodowa¢ wypadki, sto-
suje sie ostony lub inne urzadzenia ochronne, ktére zapobiegatyby
dostepowi do strefy zagrozenia lub zatrzymywalyby ruch czesci
niebezpiecznych (§ 15 ust. 2).

Zgodnie z § 15 ust. 4 rozporzadzania w sprawie minimalnych
wymagan dla maszyn, ostony i urzadzenia ochronne:

— powinny mie¢ mocng (trwatg) konstrukcie;

— nie mogq stwarza¢ zagrozenia;

— nie moga by¢ tatwo usuwane lub wytgczane ze stosowania;

— powinny by¢ usytuowane w odpowiedniej odlegtosci od strefy
zagrozenia;

— nie powinny ogranicza¢ pola widzenia cyklu pracy urzadzenia;

— powinny umozliwia¢ wykonywanie czynnos$ci majacych na celu
zamocowanie lub wymiang czesci oraz umozliwia¢ wykonywa-
nie czynno$ci konserwacyjnych, pozostawiajac jedynie ograni-
czony dostep do obszaru, gdzie praca ma by¢ wykonywana, w
miare mozliwo$ci bez zdejmowania oston i urzadzen zabezpie-
czajacych;

— powinny ogranicza¢ dostep tylko do niebezpiecznej strefy pracy
maszyny.

Miejsca i stanowiska pracy lub konserwacji maszyn odpowied-
nio o$wietla sie, stosownie do wykonywanych czynnosci (§ 16 ust.

1).

CzeSci maszyn o wysokiej lub bardzo niskiej temperaturze za-
bezpiecza sie w celu unikniecia ryzyka ich dotkniecia lub zblizenia
sie do nich (§ 16 ust. 2).

Urzadzenia ostrzegawcze maszyn powinny by¢ jednoznaczne,
tatwo dostrzegalne i zrozumiate (§ 16 ust. 3).

Maszyny uzytkuje sig tylko w procesach i warunkach, dla kté-
rych sg przeznaczone (§ 16 ust. 4).

Wykonywanie prac konserwacyjnych powinno by¢ mozliwe pod-
czas postoju maszyny. Jezeli jest to niemozliwe, w celu wykonania
tych prac stosuje sie odpowiednie $rodki ochronne albo prace te
wykonuje si¢ poza strefami niebezpiecznymi (§ 17 ust. 1).

W przypadku gdy dla danej maszyny jest przewidziane prowa-
dzenie dziennika konserwacji maszyn, prowadzi sie go na biezaco
(§ 17 ust. 2).

Maszyny wyposaza sie w:

— fatwo rozpoznawalne urzadzenia stuzace do odfgczania od
zrodet energii; ponowne przytaczenie maszyny do zrédet energii
nie moze stanowi¢ zagrozenia dla pracownikow;

— znaki ostrzegawcze i oznakowania konieczne do zapewnienia
bezpieczenstwa pracownikdw.

Powinny by¢ zastosowane rozwigzania zapewniajace bezpiecz-
ny dostep i przebywanie pracownikow w obszarach produkcyjnych
oraz strefach ustawiania i konserwowania maszyn (§ 18 ust. 1 2).

Zgodnie z § 19 rozporzadzania w sprawie minimalnych wyma-
gan dla maszyn, maszyny odpowiednio zabezpiecza sie w celu
ochrony pracownikéw przed:

— ryzykiem pozaru, przegrzania lub uwolnienia sie gazu, pytu,
ptynu oraz innych substancji wytwarzanych, uzywanych lub
zmagazynowanych w maszynach;

— ryzykiem wybuchu urzadzenia lub substancji wytwarzanych,
uzywanych albo zmagazynowanych w maszynach;

— zagrozeniami wynikajacymi z bezpo$redniego lub posredniego
kontaktu z energig elektryczng.

1.4 Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika

2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn

(Dz. U. nr 199, poz. 1228 z pdzn. zm.)

Maszyny nowe, wprowadzone do obrotu po dniu 30 kwietnia
2004 r., powinny spetnia¢ bardziej rygorystyczne tzw. wymagania
zasadnicze, czego $wiadectwem jest oznakowanie maszyny zna-
kiem ,CE” oraz wystawienie przez producenta (importera) deklaracii
zgodnoéci UE, przy czym mozna przyjaé, ze maszyna oznakowana
znakiem ,CE” spetnia réwniez wymagania minimalne (okreslajace
nizszy poziom wymagan niz wymagania zasadnicze).

Rozporzadzenie to okresla wymagania w zakresie bezpieczen-
stwa i ochrony zdrowia dotyczace projektowania i wykonywania
wprowadzanych do obrotu lub oddawanych do uzytku maszyn,
wyposazenia wymiennego, elementow bezpieczenstwa, osprzetu do
podnoszenia, tancuchéw, lin i paséw, odtaczalnych urzadzen do
mechanicznego przenoszenia napedu, maszyn nieukoriczonych.
Okresla rowniez procedury oceny zgodno$ci; sposob oznakowania
maszyn oraz wzor znaku CE.

1.5 Stan wdrozenia w Polsce dyrektyw dotyczgcych maszyn

i urzadzen technicznych

Analizy stanu wdrozenia w Polsce dyrektyw dotyczacych ma-
szyn i urzadzen technicznych dokonano na podstawie sprawozdan
z dziatalnosci Panstwowej Inspekcji Pracy na przestrzeni 2013-
2017 roku. Panstwowa Inspekcja Pracy jest organem powotanym do
sprawowania nadzoru i kontroli przestrzegania prawa pracy,
w szczegoInosci przepiséw i zasad bezpieczenistwa i higieny pracy,
a takze przepiséw dotyczacych legalnosci zatrudnienia i innej pracy
zarobkowej w zakresie okreslonym w ustawie z dnia 13 kwietnia
2007 r. o Panstwowej Inspekcji Pracy.

1.6 Zgodno$¢ maszyn i urzadzen technicznych uzytkowanych

przez pracownikow oraz $rodkéw ochrony indywidualnej

Z zasadniczymi wymaganiami wedfug kontroli Panstwowej

Inspekcji Pracy

Podczas kontroli inspektorzy PIP oceniali, czy maszyny
i urzadzenia techniczne uzytkowane przez pracownikow oraz do-
starczane im $rodki ochrony indywidualnej sq zgodne z zasadni-
czymi i innymi wymaganiami. Kontrole obejmowaty wyroby, do
ktorych odnoszg sie regulacje 9 dyrektyw nowego podejscia, wdro-
zone do przepiséw krajowych (rozporzadzenia w sprawie zasadni-
czych wymagan dla: prostych zbiornikéw cisnieniowych, $rodkéw
ochrony indywidualnej, wyrobéw pirotechnicznych, urzadzen i sys-
teméw ochronnych przeznaczonych do uzytku w przestrzeniach
zagrozonych wybuchem, dzwigow, urzadzen ci$nieniowych, ma-
szyn, urzadzen uzywanych na zewnafrz pomieszczen w zakresie
emisji hatasu do $rodowiska, sprzetu elektrycznego niskonapiecio-
wego). Inspektorzy pracy sprawdzali wyroby wprowadzane do
obrotu lub oddane do uzytku. llo$¢ przeprowadzonych kontroli
w latach 2015-2017 przedstawiono w tabeli.
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Tab. 1 llos¢ kontroli przeprowadzonych przez inspektoréw
Panstwowej Inspekcji Pracy w zakresie zgodnosci maszyn
i urzadzen technicznych uzytkowanych przez pracownikéw
oraz $rodkow ochrony indywidualnej z zasadniczymi i innymi
wymaganiami w latach 2015-2017

rok 2015r. | 2016r. | 2017r.
ilo¢ przeprowadzonych kontroli 1271 1296 1419
ilos¢ sprawdzonych wyrobow 1365 1380 1351
wprowadzonych do obrotu

lub oddanych do uzytku

ilos¢ stwierdzonych nieprawidlowosci 853 809 662
(odsetek) (62%) | (59%) | (49%)

Odsetek stwierdzonych nieprawidtowosci w zakresie zgodnosci
maszyn i urzadzen technicznych uzytkowanych przez pracownikéw
oraz $rodkéw ochrony indywidualnej z zasadniczymi i innymi wyma-
ganiami w latach 2015- 2017 ksztattuje sie w granicach 60 -50 %
z tendencjg spadkowa.

Zaznaczy¢ nalezy, ze niektére wyroby podlegaty kilku dyrekty-
wom. Wyniki kontroli zgodno$ci maszyn i urzadzer technicznych z
zasadniczymi i innymi wymaganiami z podziatem wedtug dyrektyw
nowego podejécia przeprowadzonych w latach 2015-2017 przed-
stawiono w tabeli 2.

Jak wynika z danych przedstawionych w tabeli 2 odsetek wyro-
béw podlegajacych dyrektywie ,maszynowej’, do ktdrych zgtoszono
zastrzezenia ksztaltuje sie na poziomie 70 — 60 % z tendencjq
spadkowa.

W trakcie kontroli ukierunkowanych na monitorowanie zgodno-
§ci z zasadniczymi i innymi wymaganiami grup wyrobow, ktérych
uzytkowanie wigze si¢ ze znaczacym zagrozeniem dla bezpieczen-
stwa i zdrowia pracownikow w kazdym roku sprawdzano rézne
grupy maszyn oraz $rodkéw ochrony indywidualnej, przy czym
w 2010 r. byty to maszyny do obrébki plastycznej metali, w 2012 r.
maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych, w 2013 i 2014 r.
maszyny do obrobki drewna, w 2015 r. maszyny do obrdbki skra-
waniem metali, w 2016 r. maszyny poligraficzne oraz do przetwor-
stwa papierniczego, w 2017 r. ponownie maszyny do obrdbki drew-
na.

W 2015 r. kontrolami takimi objeto 298 maszyn do obrdbki
skrawaniem metali, wérdd ktdrych znalazly sie zaréwno maszyny do

obrébki wiérowej, jak i Sciernej. W przypadku 152 spo$réd nich

(51%) stwierdzono réznego rodzaju niezgodnosci. W zakresie wy-

magan zasadniczych zakwestionowano 122 maszyny (41% podda-

nych kontroli).

Ujawnione niezgodno$ci dotyczyty:

— niewlasciwej budowy i wykonania (55 wyrobow - 18%), w tym
m.in.: braku lub niewtaciwego doboru elementéw zabezpiecza-
jacych, wad konstrukcji, oston, a takze ich zabezpieczenia przed
mozliwo$cig otwarcia lub demontazu w czasie pracy urzadze-
nia;

— braku (28 wyrobdw - 9%) lub niewlasciwego oznakowania:
informacjami umozliwiajacymi petng identyfikacje maszyn, pik-
togramami i informacjami majacymi wptyw na bezpieczenistwo
uzytkowania, w tym elementéw sterowniczych (68 wyrobéw -
23%);

— instrukcji uzytkowania, w tym: braku (24 wyrobow - 8%),
niezapewnienia polskojezycznego opracowania (13 wyrobow -
4%) oraz nieprawidlowej zawartosci — zastrzezenia odnosity sie
m.in. do braku opisu stanowisk pracy, ktére mogq zajmowaé
operatorzy, ostrzezern méwigcych o niedozwolonych sposobach
uzytkowania, informacji majacych wptyw na bezpieczne uzytko-
wanie wyrobu, a takze zwigzanych z istniejgcym ryzykiem
resztkowym (w sumie 79 wyrobow - 27%).

W przypadku 101 maszyn (34%) stwierdzono naruszenia prze-
piséw dotyczace deklaracji zgodnosci, w tym ich braku (40 wyro-
béw - 13%) lub nieprawidiowej tresci (61 wyrobéw - 21%). Doku-
menty nie zawieraly m.in. danych identyfikacyjnych urzadzenia,
wskazania osoby upowaznionej do przygotowania dokumentacii
technicznej, przywotania wszystkich dyrektyw majacych zastosowa-
nie. Stwierdzano dokumenty bez okreslenia daty i/lub miejsca ich
wystawienia. Kontrole wykazaty, ze 12 (4%) maszyn do obrébki
skrawaniem metali nie zostato oznakowanych znakiem CE, a 18
(6%) zostato oznakowanych tym znakiem w sposéb nieprawidtowy
(uchybienia dotyczyly techniki wykonania i niewtasciwych proporc;i
oznakowania). Wéréd sprawdzanych wyrobdw znalazly sie m.in.
frezarki, tokarki, wiertarki, szlifierki oraz maszyny wielofunkcyjne —
urzadzenia wyprodukowane w krajach Unii Europejskiej, w tym
w Polsce, a takze poza Wspdlnota. Nieprawidtowosci ujawniano
w kazdej z tych grup. Interwencje inspektoréw Pafstwowej Inspekcji
Pracy okazywaly sie skuteczne w stosunku do podmiotéw krajo-
wych wprowadzajacych do obrotu lub oddajacych do uzytku maszy-

Tab. 2 Wyniki kontroli zgodno$ci maszyn i urzadzen technicznych z zasadniczymi i innymi wymaganiami z podziatem wg dyrektyw

nowego podej$cia przeprowadzonych w latach 2015- 2017

Liczba Liczba wyrobéw, Odsetek wyrobow,
Dyrektywa kontro!owanych do ktorg./ch.zgloszono do ktorych.zgloszono

wyrobow zastrzezenia zastrzezenia

15r. 16r. 17r. 15r. 16r. 17r 15r 16r. 17r.
2914/29/UE, 2009/105/WE, 87/404/EWG proste zbiomniki cisnie- 8 3 2 8 3 2 100 100 100
niowe SPV
89/686/EWG $rodki ochrony indywidualnej PPE 363 476 442 119 154 98 33 32 22
2013/29/UE, 2007/23/WE wyroby pirotechniczne - 1 - - 1 - - 100 -
2014/34/UE, 94/9/WE urzadzenia i systemy ochronne przezna-
czone do uzytku w przestrzeniach zagrozonych wybuchem ATEX 5 ! 2 4 ! 2 80 100 100
iﬁ:ﬁ/SS/UE, 95/16/WE dzwigi i ich elementy bezpieczenstwa 9 9 2 1 1 2 50 50 100
2014/68/UE, 97/23/WE urzadzenia cisnieniowe PED 22 35 9 20 30 7 74 86 78
2006/42/WE, 98/37/WE maszyny MD 907 889 879 647 632 544 7 7 62
2000/14/WE urzadzenia uzywane na zewnafrz pomieszczen, w
zakresie emisji hatasu do srodowiska NOISE 2 13 % 16 10 o & " 3%
201.4/3.5/UE’ 2006/95/WE, 73/23/EWG sprzet elektryczny nisko- 273 291 205 170 149 "7 62 67 57
napieciowy LVD
2009/142/WE d. 90/396/EWG urzadzenia spalajace paliwa 8 1 8 1 100 100
gazowe GAD
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ny, ktére nie spetnialy wymagan zasadniczych. Wigkszos¢ takich
interwencji koriczyta sie podjeciem dobrowolnych dziatari napraw-
czych albo wycofaniem z obrotu lub uzytku kwestionowanych urza-
dzen.

1.7 Ocena spetnienia wymagan minimalnych przez maszyny

i urzadzenia techniczne na podstawie danych wynikajgcych

ze sprawozdan z dziatalno$ci Paristwowej Inspekcji Pracy

W 2015 r. Panstwowa Inspekcja Pracy dokonata kontroli ma-
szyn do obrdbki skrawania metali pod katem spetnienia wymagan
minimalnych. Skontrolowano 438 podmiotéw, w ktdrych pracowato
ponad 34,9 tys. osdb; byly to gtownie mikrozaktady (28%)
i mate zakfady (44%). Wsrod skontrolowanych, znajdowaly sie
zakfady branzy metalowej produkujace maszyny i urzadzenia tech-
niczne oraz zaktady uzytkujace maszyny do obrébki metali w celu
dokonywania napraw lub remontéw witasnych urzadzen technicz-
nych badz $wiadczace ustugi w tym zakresie. W podmiotach tych
odnotowano w latach 2012-2014 70 wypadkow przy pracy zwia-
zanych z eksploatacjg maszyn do obrobki skrawaniem metali,
w tym 2 ciezkie.

Wsrdd przyczyn wypadkéw dominowaty:

— wykonywanie prac recznych w strefie roboczej maszyn, w tym
pomiaréw przy obracajacym sie materiale lub narzedziu,

— brak oston lub nieprawidtowe ostony czy inne urzadzenia
ochronne,

— brak lub niewtasciwy dobdr elementow uktaddéw sterujacych

i bezpieczenstwa.

W kontrolowanych podmiotach uzytkowano 5 847 maszyn do
obrébki skrawaniem metali. Pracodawcy ocenili pod wzgledem
spetnienia minimalnych wymagan 3 829 maszyn i urzadzen.
W przypadku 1 397 maszyn podijeli dziatania w celu doprowadzenia
ich do stanu zgodnego z przepisami. Inspektorzy pracy sprawdzili
spetienie minimalnych wymagan 2 802 maszyn do obrobki skra-
waniem metali. Spoérod nich 805 nie spetniato minimalnych
wymagar (29% ogétu kontrolowanych), a do 681 zgtoszono uwagi.

Podczas kontroli oceniano m.in.:

— stan techniczny maszyny;
— kompletnos¢ urzadzen zabezpieczajacych i ochronnych;
— elementy sterownicze, w tym wytaczniki zatrzymania awaryjne-

go;
— jakos¢ i czytelnos¢ napisow informacyjnych i znakdw ostrze-
gawczych;

dokumentacje kontroli okresowej oraz instrukcje obstugi.
Inspektorzy pracy nie mieli zastrzezen tylko do 29% kontrolo-
wanych pracodawcdw. Znaczacq skale nieprawidtowosci stwierdzo-
no w zakresie wyposazenia maszyn w odpowiednie ostony i
urzadzenia ochronne oraz elementy zabezpieczajace przed do-
stepem pracownika do stref niebezpiecznych (prawie 79% kontro-
lowanych pracodawcow).

Urzadzenia te czesto wykonane byty w sposob niewtasciwy, tj.
bez zachowania odlegtosci bezpieczerstwa uniemozliwiajacej do-
step do stref niebezpiecznych. Powazne zastrzezenia dotyczyty
réwniez oznakowania, usytuowania i widocznosci elementoéw ste-
rowniczych (prawie 53%) oraz doboru uktadéw sterowniczych, ;.
wytgcznikow gtéwnych, przyciskow bezpieczenstwa, przyciskow
start/stop (ponad 49%). Podczas kontroli odnotowano, ze praco-
dawcy przekazujg pracownikom nieprawidtowe instrukcje bez-
piecznej obstugi uzytkowanych maszyn i urzadzen lub ich w
ogdle nie udostepniajg (35%). Czesto byly one niewtasciwie opra-
cowane. Znaczng liczbe nieprawidtowosci stwierdzono w zakresie
stosowania barw i znakdw bezpieczenstwa (36%). Wyniki kontroli
wskazujg réwnoczesnie, ze pracodawcy nie przeprowadzali kontroli

wstepnych i okresowych maszyn do obrébki skrawaniem metali.

Dotyczyto to co drugiego kontrolowanego zaktadu pracy. Nieprawi-

dtowosci wystapity gtownie u pracodawcéw, ktorzy nie zapewnili

stuzby bhp w zakladzie, a sami nie odbyli szkolenia w dziedzinie
bhp.

Nie stwierdzono natomiast znaczacych lub razacych nieprawi-
dfowosci w zakresie wyposazenia maszyn w:

— urzadzenia stuzace do odtgczania ich od zrédet energii;

— odpowiednie obudowy lub urzadzenia wyciggowe znajdujace sie
w poblizu zagrozenia (w przypadku maszyn stwarzajacych za-
grozenie emisjg ptynu lub pytu);

— automatyczng sygnalizacje ostrzegawcza przed uruchomieniem
oraz $rodki ochrony przeciwporazeniowej;

— usytuowanie obrabiarek w pomieszczeniach, organizacja sta-
nowisk operatora oraz o$wietlenie stref i stanowisk pracy row-
niez nie budzity wiekszych zastrzezen.

Analiza wynikéw kontroli wskazuje, ze w dalszym ciggu duza
czeSC obrabiarek do obrobki skrawaniem metali uzytkowanych w
zakladach pracy nie spetnia minimalnych wymagan, mimo ze
wszystkie maszyny nabyte przed 1.01.2003 r. powinny by¢ do nich
dostosowane do 1.01.2006 r.

Wszystkie wady i nieprawidtowo$ci w rozwigzaniach konstruk-
cyjnych i parametrach eksploatacyjnych nalezy traktowaé jako
gtéwne zagrozenia urazowe szczegolnie istotne w ocenie ryzyka
zawodowego oraz w profilaktyce wypadkowej.

2 Analiza danych dotyczacych zagrozen zawodowych,
wypadkow i ich przyczyn
2.1 Okolicznosci i przyczyny wypadkéw przy pracy zgtoszonych do

PIP

Inspektorzy pracy badali okoliczno$ci i przyczyny zgtoszonych
do PIP wypadkéw przy pracy. Zbadane zdarzenia wypadkowe
zgtaszane byly przede wszystkim przez policje, a takze przez pra-
codawcow zobowigzanych do niezwtocznego zawiadomienia in-
spekcji pracy o kazdym $miertelnym, ciezkim lub zbiorowym wypad-
ku przy pracy (obowigzek pracodawcy wynikajacy z art. 234 § 2
Kodeksu pracy). Ponadto zdarzenia, wywotujace ww. skutki, zgta-
szane sg przez organy nadzoru, organizacie zwigzkowe
i spoteczne, a takze bezposrednio przez osoby poszkodowane lub
ich rodziny. Przypadki takie dotyczg zreguty oséb niebedacych
pracownikami, ktére ulegly wypadkom, Swiadczac prace na rzecz
podmiotéw niezobowigzanych do zgtaszania ww. zdarzen do Pan-
stwowej Inspekcji Pracy. Zgodnie z przyjetq w PIP procedurs,
obowigzkowemu badaniu okolicznosci i przyczyn podlegajg wypadki
$miertelne, cigzkie i zbiorowe, z wyjatkiem niektérych nagtych przy-
padkdéw medycznych, oraz wypadkéw komunikacyjnych, np.
w sytuacji gdy ze wstepnego rozpoznania wynika, ze nie doszto do
naruszenia przepiséw bhp iuprawnief 0séb poszkodowanych.
Badaniu podlegajg réwniez wybrane wypadki powodujace Izejsze
uszkodzenia ciata, brana jest pod uwage ich powtarzalno$¢ oraz
mozliwo$¢ ponownego wystapienia.

Wyniki kontroli w zakresie badania okolicznosci i przyczyn wy-
padkéw przy pracy wskazuja, ze w ostatnich trzech latach liczba
poszkodowanych $miertelnie w wypadkach przy pracy malata.
Jednoczesnie mozna zaobserwowaé, iz wskaznik w przypadku
poszkodowanych z ciezkimi obrazeniami ciata jest na statym pozio-
mie.

Poszkodowani w wypadkach przy pracy zatrudniani byli najcze-
ciej w zaktadach przemystowych (od 34 do 39,1 %), budowlanych
(od 21,1 do 25,5%), handlowych (od 9 do 9,3 %), transportowych
(od 5,1 do 6 %) oraz prowadzacych ustugi administrowania
i dziatalnos¢ wspierajacq, (od 4,1 do 5,1 %). Wsrdd poszkodowa-
nych ze skutkiem $miertelnym najliczniejszg grupe stanowity osoby
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zatrudnione w sektorze budowlanym (od 25,6 do 33,7 %) oraz

przemysle przetworczym (od 16 do 22,8 %).

Ustalajac przyczyny badanych wypadkéw przy pracy, inspekto-
rzy stwierdzili, ze najcze$ciej wérdd przyczyn organizacyjnych
wystepowata niewtadciwa ogélna organizacja pracy, np. :

— brak instrukcji prowadzenia procesu technologicznego;

— brak instrukcji obstugi maszyn i urzadzen;

— brak nadzoru lub tolerowanie przez osoby sprawujace nadzér
odstepstw od przepiséw i zasad bhp;

— brak instruktazu stanowiskowego;

— przeprowadzenie instruktazu w niewtasciwy sposeb.

Z analizy przyczyn wypadkoéw przy pracy badanych przez in-
spektorow wynika, ze najczesciej przyczyny organizacyjne polegaty
na:

— niewladciwym przeszkoleniu poszkodowanych w dziedzinie bhp
i ergonomii badz braku przeszkolenia;

— niedostatecznym przygotowaniu zawodowym poszkodowanych;

— braku instrukcji w zakresie bezpiecznej obstugi narzedzi, ma-
szyn lub urzadzen;

— niewlasciwych poleceniach przetozonych;

— nieodpowiednim podziale pracy iwadliwej koordynacji prac
zbiorowych;

— braku nadzoru nad pracownikami.

Nalezy podkresli¢, iz przyczyny organizacyjne, w wiekszosci
analizowanych przez inspektoréw PIP wypadkdw przy pracy, miaty
znaczenie przyczyn zrodtowych dla pozostatych przyczyn, dotycza-
cych stosowanych rozwigzan technicznych i procedur bezpieczen-
stwa.

Wsréd przyczyn technicznych nalezy w szczegolnosci wymie-
nic:

— brak, niewtasciwy dobdr lub zly stan techniczny urzadzen
ochronnych, oston zabezpieczajacych pracownikéw przed do-
stepem do stref niebezpiecznych;

— nieprawidlowg eksploatacje maszyn iurzadzen technicznych,
polegajacq m.in. na niewystarczajacej statecznosci (np. brak
zamocowania maszyny do podioza, niewlasciwe potozenie
$rodka ciezkosci), braku lub niewtasciwej sygnalizacji zagrozen,
braku oznakowania stref niebezpiecznych.

Popetiane przez poszkodowanych bfedy, tzw. przyczyny
ludzkie, wynikaty m.in. z faktu, iz osoby poszkodowane w niedosta-
tecznym stopniu znaty przepisy bhp, co skutkowato nieznajomoscig,
zagrozen oraz praktycznych sposobdw ochrony przed nimi, przeby-
waniem poszkodowanych w miejscach niedozwolonych bez upew-
nienia sig, czy nie ma niebezpieczenstwa oraz wykonywaniem
czynnosci bez usuniecia zagrozenia (gtéwnie niewytgczenie maszy-
ny bedacej wruchu). Cze$C btedéw popetnionych przez osoby
poszkodowane polegata na samowolnym, niczym nie uzasadnionym
ryzykownym zachowaniu, jednak w wielu przypadkach towarzyszyto
temu zmeczenie lub zdenerwowanie spowodowane brakiem do-
$wiadczenia lub nadmiernym tempem pracy.

Analiza danych uzyskanych w wyniku kontroli dotyczacych ba-
dania okoliczno&ci i przyczyn wypadkéw przy pracy wskazuje na
dwie  najbardziej wypadkogenne  branze - budownictwo
i przetwérstwo przemystowe. Kontrole prowadzone w tych branzach
potwierdzajg wysoki poziom nieprawidtowosci w zakresie bezpie-
czefstwa pracy. Swiadcza o tym rowniez, oprécz zastosowanych
$rodkéw prawnych isankcji karnych, wnioski kierowane do ZUS
o podwyzszenie sktadki na ubezpieczenie wypadkowe o 100%
z powodu razacych naruszen przepisdow bezpieczenstwa i higieny
pracy stwierdzonych podczas dwoch kolejnych kontroli.

Pracodawcy i przedsiebiorcy obowigzani sg chroni¢ zdrowie
i zycie pracownikow oraz innych osob $wiadczacych prace, bez
wzgledu na podstawe prawna. Szczegolnej uwagi wymaga zatem
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procedura ustalania okoliczno$ci i przyczyn wypadkdw przy pracy
oraz dokonywania oceny ryzyka zawodowego po zaistnieniu wy-
padku przy pracy. Powigzanie ustalen wynikajacych z analizy wy-
padkow przy pracy oraz ustalen wynikajacych z oceny ryzyka za-
wodowego powinno byé podstawg do podejmowania skutecznych
dziatar prewencyjnych.

2.2 Zrédta wypadkéw przy pracy w zaktadach kontrolowanych

przez Panstwowgq Inspekcje Pracy

Jednym z priorytetowych zadan PIP o szczeg6lnym znaczeniu
dla bezpieczenstwa pracy jest identyfikowanie i eliminowanie zrodet
wypadkéw przy pracy w zaktadach o najwigkszej wypadkowosci.
Fakt zaistnienia takich zdarzen, w tym zdarzen o cechach powta-
rzalnych, $wiadczy o niewtasciwej organizacji pracy i btedach
w zarzadzaniu ryzykiem zawodowym.

Panstwowa Inspekcja Pracy w 2016 r. objeta kontrolami 215 za-
ktadéw produkcyjnych, ktore w ciggu ostatnich 5 lat nie byty kontro-
lowane przez PIP. Zaktady te zatrudniajg 15,3 tys. oséb, w tym
14,1 tys. na podstawie stosunku pracy. W$réd skontrolowanych
podmiotow wiekszos¢ (95%) stanowily mate i $rednie przedsigbior-
stwa o zatrudnieniu: od 10 do 49 pracownikow (58%) i od 50 do 249
pracownikow (37%). Przewazaty zaktady zakwalifikowane zgodnie z
PKD do sekcji przetwérstwo przemystowe (190 podmiotdw). Inspek-
torzy pracy podczas kontroli zwracali szczegdlng uwage na niepra-
widtowosci, ktére mogty skutkowaé zdarzeniami wypadkowymi lub
schorzeniami zawodowymi. Kontrolg objeto m.in. przygotowanie
pracownikéw do pracy, organizacje stanowisk i procesdw pracy,
wyposazenie maszyn w urzadzenia ochronne, wyposazenie pra-
cownikébw w $rodki ochrony przed czynnikami szkodliwymi dla
zdrowia.

Szczegolnie duzo nieprawidtowosci dotyczacych bezpieczen-
stwa pracy stwierdzono w zaktadach prowadzacych dziatalno$¢ w
zakresie produkcji: wyrobow z drutu, tancuchdw i sprezyn, wyro-
béw dla budownictwa z tworzyw sztucznych, piyt, arkuszy, rur,
ksztattownikéw z tworzyw sztucznych, papieru falistego, tektury
falistej, opakowan z papieru i tektury oraz konstrukcji stalowych i ich
czesci. Wyniki kontroli wskazujg, ze najpowazniejsze zagrozenia,
wymagajace nadzoru ze strony PIP, wystepuja przy eksploatacji
maszyn i urzadzen technicznych. W wielu przypadkach uzytko-
wano maszyny i urzadzenia bez wymaganych zabezpieczen lub
z niewtasciwymi zabezpieczeniami, w szczegoinosci bez oston lub
innych urzadzeh ochronnych, uniemozliwiajgcych dostep do stref
niebezpiecznych podczas pracy maszyn. Stwierdzone nieprawidto-
wosci skutkowaty wstrzymaniem przez inspektorédw pracy eksploat-
acji takich maszyn i urzadzen (wydano 301 decyzji z rygorem na-
tychmiastowej wykonalno$ci).

Pracownicy w kontrolowanych zaktadach czesto nie mieli Swia-
domosci zagrozen i dostatecznej wiedzy o sposobach unikania lub
ograniczenia niebezpieczenstw. Zaobserwowano jednak i takie
sytuacje, w ktorych pracownicy mieli odpowiednig wiedze, ale
godzili sie na niewlasciwe, grozace wypadkiem metody pracy.
Bali sie utraty pracy i innych niekorzystnych konsekwencji, gdyby—
zgodnie z Kodeksem pracy — powstrzymali sie od pracy lub oddalili
Z miejsca zagrozenia, w przypadkach gdy warunki pracy nie odpo-
wiadaty przepisom bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stwarzaty
bezposrednie zagrozenie dla zdrowia lub Zycia pracownika, albo
gdy wykonywana przez pracownika praca byta niebezpieczna dla
innych osadb.

Inspektorzy pracy przeprowadzili 193 kontrole w 192 podmio-
tach, w ktérych $wiadczono prace w warunkach przekroczenia
normatywéw higienicznych czynnikéw szkodliwych. Doboru
zaktadow dokonano m.in. na podstawie informacji zawartych w
bazie danych ZUS IWA oraz uzyskanych od wojewddzkiego inspek-
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tora sanitarnego. Skontrolowane podmioty zatrudniaty tacznie 28,8
tys. oséb, w tym 27,8 tys. osob Swiadczylo prace na podstawie
stosunku pracy. W warunkach zagrozenia czynnikami szkodli-
wymi pracowato ogoétem 5,6 tys. osob, w tym 1 025 kobiet i 12
mitodocianych. Spo$rod skontrolowanych zaktadéw najwigkszy
odsetek stanowity $rednie zaklady o zatrudnieniu 50-249 os6b
(48%), a takze mate zaktady o zatrudnieniu 10-49 osob (30%).
Objete kontrolg podmioty w wiekszosci prowadzity wieloletnig dzia-
talno$¢ i nalezaty do roznych dziatéw przetwérstwa przemystowego
(gtownie: produkcja wyrobow z drewna, produkcja wyrobow tartacz-
nych, produkcja mebli, produkcja i montaz konstrukcji metalowych
ich cze$ci, obrébka metali i produkcja wyrobéw metalowych, pro-
dukcja tworzyw sztucznych i gumy). Najczesciej wystepujacym
czynnikiem szkodliwym stwarzajagcym zagrozenie dla pracowni-
kéw byt hatas o natezeniu powyzej wartosci NDN. Niejednokrot-
nie stwierdzano rowniez ponadnormatywne stezenia pytow przemy-
stowych i czynnikéw chemicznych oraz natezenia drgai mecha-
nicznych powyzej dopuszczalnych progdw dziatania. Ustalono, ze
przekroczenia normatywow higienicznych czynnikdéw szkodliwych
w wiekszosci kontrolowanych zaktaddw utrzymujg sie od wielu lat,
a nierzadko notowane sg od poczatku istnienia danego zakfadu.
Czesto pracownicy zatrudnieni na stanowiskach pracy w warunkach
przekroczenia dopuszczalnych norm hatasu eksponowani byli jed-
noczesnie na dziatanie roéwniez innych czynnikéw szkodliwych,
nierzadko o stezeniach/natezeniach przekraczajacych dopuszczal-
ne normatywy higieniczne. Byly to gtdwnie pyty drewna, inne nietru-
jace pyly przemystowe, w tym takze pyly zawierajace wolng krysta-
liczng krzemionke, drgania mechaniczne — o dziataniu ogoélnym
badz miejscowym, substancje chemiczne, mikroklimat goracy lub
zimny.

W warunkach zagrozenia hatasem z jednoczesng ekspozycjq
na inne czynniki szkodliwe o ponadnormatywnych warto$ciach
NDS/NDN pracowato 820 oséb. Zrédtem hatasu byly na ogét ma-
szyny oraz urzadzenia techniczne, wykorzystywane w procesie
pracy, ktore nierzadko nawet jako fabrycznie nowe emitujg hatas
powyzej wartosci NDN. Emisje pytdw w kontrolowanych zaktadach
powodowaly przede wszystkim procesy technologiczne (mielenie,
kruszenie, przesiewanie i mieszanie ciat sypkich). Najwieksze za-
grozenie dla pracownikéw stanowity jednak szkodliwe wysokody-
spersyjne pyty powstajace w trakcie spawania, ostrzenia, szlifo-
wania oraz polerowania metali i podczas obrébki mechanicznej
drewna. Zrodtem drgan mechanicznych byly gtéwnie reczne narze-
dzia obrotowe o napedzie elektrycznym, natomiast zrédiem szko-
dliwych czynnikdéw chemicznych — procesy spawalnicze oraz tech-
nologiczne, w zaktadach przetworstwa tworzyw sztucznych i gumy.

Niemal w co trzecim zaktadzie, pomimo przekroczert NDN hata-
su oraz w co czwartym, w ktérym na stanowiskach pracy wystepo-
wato przekroczenie progow dziatania drgan mechanicznych, nie
opracowano wymaganego przepisami bhp programu dziatan
organizacyjno-technicznych w celu zlikwidowania lub ogranicze-
nia zagrozenia. W pozostatych, w ktérych program opracowano,
w co dziesigtym zaktadzie nie byt on realizowany w ogdle badz
w pelni. Programy byly przygotowane powierzchownie, gtdwnie
w celu spetnienia obowigzku prawnego. Z analizy tych dokumentéw
wynika, ze najwazniejszym z zaplanowanych dziatan eliminujacych
zagrozenia czynnikami szkodliwymi byto wyposaZzenie pracownikdw
w $rodki ochrony indywidualnej. Spo$réd 84 zaktadow, w ktérych na
stanowiskach pracy wystepowaty czynniki szkodliwe o warto$ciach
przekraczajacych NDS (gtownie pyly i czynniki chemiczne), w 13
nie podjeto w celu zlikwidowania przekroczen zadnych dziatan
technicznych, a w 11 - dziatan organizacyjnych. W trakcie kon-
troli stwierdzano niewyposazenie stanowisk pracy w odciggi miej-
scowe, usytuowanie kanatéw i urzadzen wentylacyjnych w sposdb

niegwarantujgcy usuwania czynnika szkodliwego z miejsca jego
powstawania, brak dziatan pracodawcéw w kierunku hermetyzacji
proceséw technologicznych.

W wielu zaktadach nie przeprowadza sie systematycznych
przegladéw oraz konserwacji maszyn i urzadzen w terminach usta-
lonych przez producenta w dokumentacjach techniczno- eksploata-
cyjnych, a takze nie dokonuje wymiany zuzytych elementéw maszyn
i urzadzen technicznych majgcych wplyw na emisje hatasu.
W niektdrych zaktadach park maszynowy jest w znacznym stopniu
wyeksploatowany i wymaga modernizacji. Pracodawcy twierdzili
jednak, ze nie majg $rodkow finansowych ani na modernizacjg, ani
na zakup nowych maszyn. Wiekszo$¢ z nich uwaza, ze niemozliwe
jest rozwigzanie problemu ponadnormatywnego hatasu lub drgan
mechanicznych; nie wiedzg, jakie rozwigzania techniczne lub orga-
nizacyjne, w tym mniej kosztowne, mogag by¢ zastosowane.

W wielu zakladach maszyny ustawione byly w duzym za-
geszczeniu na matej przestrzeni, co dodatkowo potegowato emi-
sje hatasu i zapylenia. Znaczna cze$¢ pracodawcow nie stosowata
$rodkéw ochrony zbiorowej ttumigcych hatas lub izolujgcych jego
zrodta (np. obudéw dzwiekochtonnych, kabin dzwiekoszczelnych).
W ocenie inspektoréw pracy pracodawcy rzadko takze stosowali
rozwigzania organizacyjne, majace na celu obnizenie ekspozy-
cji na dziatanie czynnikéw szkodliwych, takie jak skrocenie czasu
pracy, wprowadzenie dodatkowych przerw w pracy. Odnotowana u
nielicznych pracodawcéw rotacja na stanowiskach pracy nie zawsze
byta efektywna. Czesto bowiem pracownicy przenoszeni byli na
stanowiska, na ktdrych takze wystepowaty przekroczenia czynnikéw
szkodliwych.

Co pigty pracodawca nie posiadat aktualnych badan
i pomiaréw czynnikéw szkodliwych. Pracodawcy twierdzili, ze
skoro wyniki przeprowadzanych pomiardw od lat utrzymujq sie na
statym, poréwnywalnym poziomie, to nie ma potrzeby ich regular-
nego powtarzania, tym bardziej ze koszt badan i pomiarow przy
wytypowaniu kilkunastu stanowisk jest dla zaktadu znaczacy. W co
czwartym zaktadzie inspektorzy pracy stwierdzili brak wyznaczenia
i oznakowania stref zagrozer z podaniem czynnika szkodliwego,
chociaz dziatania te nie wymagaty $rodkéw finansowych.

Kolejnym problemem byly nieprawidtowosci zwigzane z prowa-
dzeniem rejestru czynnikdw szkodliwych dla zdrowia na stanowi-
sku pracy. Czesto brakowato ciggtosci w prowadzeniu rejestru albo
po kazdych pomiarach zaktadano nowy. Nazewnictwo stanowisk
pracy nie odpowiadato zapisom zawartym w umowach o prace
z pracownikami, charakterystyka stanowiska pracy czesto byta
niepetna, bez opisu eksploatowanych maszyn i warunkdw pracy, nie
podawano liczby o0sdb pracujacych na danym stanowisku. Niejed-
noznaczne nazewnictwo i brak szczegdtowych zapisow w rejestrze
oraz brak ciggtosci zapisow wprowadzajg chaos i utrudniajg okre-
$lenie warunkow pracy na konkretnym stanowisku.

Wiele nieprawidtowosci ujawnity kontrole oceny ryzyka zawo-
dowego. Brak dokumentowanej oceny ryzyka stwierdzono
u 11% pracodawcdw, natomiast uchybienia w jej przeprowadzeniu
u 29%. Najczesciej dotyczyly one nieuwzglednienia w ocenie
wszystkich stanowisk pracy, niezidentyfikowania wszystkich zagro-
zen na danym stanowisku pracy, w tym czynnikéw szkodliwych
(nawet tych, ktore na podstawie pomiaréw wskazywaty przekrocze-
nia stezen i natezen w Srodowisku pracy). Jest to sytuacja niepoko-
jaca, tym bardziej ze wymdg prawny sporzadzania oceny ryzyka
zawodowego istnieje od ponad 20 lat. Istotnymi uchybieniami
w zakresie oceny ryzyka byly takze: brak udziatu przedstawicieli
pracownikow (w co trzecim zaktadzie) oraz brak lekarza profilaktyka
w zespole dokonujgcym oceny ryzyka (w co drugim zaktadzie),
niestety takze u pracodawcow, u ktérych dziatata komisja bhp. Duza
liczba btedéw popetnianych podczas oceny ryzyka zawodowego
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(dot. zbierania informacji, identyfikacji zagrozen oraz szacowania
poziomu ryzyka) wskazuje, ze osoby dokonujace oceny (w szcze-
g6Inosci w ramach stuzby bhp) nie posiadaly dostatecznej wiedzy.

Kontrole profilaktycznych badan lekarskich wykazaty pojedyn-
cze przypadki dopuszczania do pracy pracownikéw bez wstepnych
badan lekarskich (24 pracodawcéw) oraz bez aktualnych badan
okresowych (17). Problemem natomiast okazato si¢ niewtasciwe
wypetnianie przez pracodawcow skierowan na profilaktyczne bada-
nia lekarskie. Czesto nie zawieraty one istotnych dla lekarza infor-
macji dotyczacych warunkow zatrudnienia, nie wskazywano wielko-
§ci narazenia na czynniki szkodliwe, jak rowniez aktualnych wyni-
kéw badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych. Nieprawdziwa lub
niepetna informacja przekazana lekarzowi mogta skutkowaé prze-
prowadzeniem niewlasciwych lub niepetnych badan lekarskich, na
podstawie ktérych wydawane bylo orzeczenie lekarskie o braku
przeciwwskazar do wykonywania pracy na okreslonym stanowisku.

Pracodawcy na ogdt wywigzywali sie z obowigzku zapewnienia
szkolern w zakresie bhp zatrudnionym w zagrozeniu na hatas,
drgania mechaniczne, pyt czy czynniki chemiczne. Zastrzezenia
budzita jednak ich jako$¢, poniewaz osoby szkolone niejednokrotnie
nie otrzymywaly informacji zardwno o poziomie ryzyka zawodowe-
go, jak i aktualnych wynikach badan i pomiaréw czynnikow szkodli-
wych, wystepujacych na stanowiskach pracy. Stwierdzono ponadto,
ze 15% pracodawcow nie posiadato aktualnych programéw szkolen,
a wérdd tych, ktorzy mieli programy, u co dziesigtego byty one zbyt
ogolne, niedostosowane do warunkdw wykonywania pracy.

Podsumowanie
Nalezy stwierdzi¢, ze cze$¢ skontrolowanych pracodawcéw nie

zapewnia pracownikom zatrudnionym w warunkach zagrozenia

czynnikami szkodliwymi $rodowiska pracy ochrony przewidziane;
przepisami bhp, poniewaz;

— nie stosuje odpowiednich rozwigzan organizacyjnych i technicz-
nych, w tym $rodkéw ochrony zbiorowej ograniczajacych wptyw
zagrozen na zdrowie pracownikow;

— W niewystarczajacym stopniu dba o stan techniczny maszyn
i urzadzen generujacych czynniki szkodliwe w Srodowisku pra-
cy;

— w niedostatecznym stopniu informuje pracownikéw o zagroze-
niach czynnikami szkodliwymi wystepujacymi na ich stanowisku
pracy oraz sposobach ochrony przed zagrozeniami;

— ogranicza ochronge przed zagroZeniami do wyposazenia pra-
cownikéw w $rodki ochrony indywidualnej (SOI), ktére powinny
by¢ stosowane w ostateczno$ci, po wykorzystaniu wszystkich
mozliwych do wprowadzenia $rodkow ochrony zbiorowej.

Warto jednak podkresli¢, ze wérdd kontrolowanych pracodaw-
cow byli réwniez tacy, ktorzy starali sie ogranicza¢ narazenie pra-

cownikéw na czynniki szkodliwe przez eliminowanie zagrozen juz u
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zrodta ich powstawania. Rozumieli oni sens podejmowanych dzia-
tan, byli zaangazowani w poprawe warunkéw pracy, a sprawy bhp
traktowali priorytetowo. Dotyczyto to zwykle zaktadéw zatrudniaja-
cych powyzej 250 pracownikéw.
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Safety of machines and technical devices

The article discusses the minimum requirements and essential
requirements for machines and technical devices. The state of
implementation of directives related to work safety was presented
on the basis of inspections carried out by inspectors of the National
Labor Inspectorate in 2010-2017 and analysis of data on occupa-
tional hazards, accidents and their causes in the processing indus-

try.
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