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W niniejszym artykule poruszono problem niew³a ciwego stanu technicznego oraz szkolenia 
pracowników zajmuj¹cych siê  obróbk¹ drewna, zw³aszcza tych, którzy operuj¹ maszynami 
wykorzystywanymi w tej pracy. Opisany zosta³ mechanizm, jak niew³a ciwe przeszkolenie 
pracowników oraz brak odpowiedniego wyposa¿enia lub z³e przygotowanie stanowiska pracy 
mo¿e obni¿yæ bezpieczeñstwo pracy i doprowadziæ do gro nego wypadku. Poruszone zagad-
nienia omówiono na przyk³adzie wypadku ciê¿kiego przy obs³udze pilarki tarczowej do drewna. 

S³owa kluczowe: bezpieczeñstwo pracy, szkolenie bhp, stanowisko pracy, zagro¿enia mecha-
niczne, wypadki, niekompetencja

Woodworking severe accident – a case study
The following article describes the problem of an improper training of employees in the woodworking 
sector, especially those operating heavy machinery used to cut wood. There’s also a mechanism showing 
the relation of bad training, lack of proper equipment as well as improper preparation of work place 
and lowering the safety level in consequence leading to an accident. Those problems are discussed 
using a sample dangerous accident involving a circular saw for woodworking.
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Wypadek ciê¿ki przy obs³udze
pilarki tarczowej do drewna – studium przypadku
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W³a ciwe przeszkolenie pracownika oraz 
udostêpnienie mu odpowiednich rodków 
ochrony indywidualnej i wyposa¿enia jest nie-
zbêdne w pracy, zw³aszcza tak niebezpiecznej, 
jak obróbka drewna – stanowi kodeks bez-
pieczeñstwa pracy w przemy le drzewnym 
Miêdzynarodowej Organizacji Pracy [1]. 

wiadcz¹ o tym równie¿ m.in. statystyki oraz 
analiza wypadków [2], a tak¿e regulacje Unii 
Europejskiej, zw³aszcza dyrektywa 2006/42/
WE [3], w której za³¹czniku IV w ród maszyn 
niebezpiecznych wymieniono a¿ 8 grup obra-
biarek do drewna.

W odniesieniu do wiêkszo ci wypadków, 
które zdarzy³y siê w trakcie maszynowej ob-
róbki drewna, w ród ich przyczyn wymienia siê 
niew³a ciwe zachowania ludzkie. Na pytanie, 
dlaczego ludzie zachowuj¹ siê niew³a ciwie, 
trudno odpowiedzieæ jednoznacznie. Mog¹ 
to byæ ich indywidualne cechy osobowo ciowe, 
sk³onno æ do podejmowania dzia³añ ryzy-
kownych lub aktualny stan psychofizyczny, 
zmêczenie, senno æ. Czasem niew³a ciwe 
zachowania s¹ konsekwencj¹ narzucenia 
przez kadrê kierownicz¹ nadmiernego tempa 

pracy lub nieprzystosowania stanowisk pracy 
i ich wyposa¿enia do wykonywania pracy 
zgodnie z zasadami bhp i ergonomii, co mo¿e 
prowadziæ do poszukiwania przez pracowni-
ków innych, wygodniejszych sposobów po-
stêpowania, które s¹ czêsto mniej bezpieczne.

Obok wymienionych przyczyn powa¿ne 
w skutkach jest równie¿ niew³a ciwe przygo-
towanie pracowników do wykonywania pracy, 
tj. brak odpowiedniego przeszkolenia i wiedzy 
na temat zagro¿eñ oraz metod postêpowania 
w celu ochrony przed nimi [4].

W zwi¹zku z zamykaniem w ostatnich 
latach w Polsce wielu szkó³ zawodowych, 
techników, a tak¿e szkó³ przyzak³adowych 
kszta³c¹cych stolarzy, oraz wobec braku praw-
nego obowi¹zku posiadania specjalistycznego 
wykszta³cenia lub uprawnieñ na stanowiskach 
obs³ugi maszyn do obróbki drewna, coraz 
wiêcej operatorów obrabiarek do drewna 
nie ma jakiegokolwiek przygotowania zawo-
dowego w tym kierunku. Pracownicy ci jedyne 
przygotowanie i wskazówki do w³a ciwego 
wykonywania pracy mog¹ zdobyæ w ramach 
obowi¹zkowych szkoleñ wstêpnych i okreso-
wych oraz lektury instrukcji obs³ugi maszyn 
i stanowiskowych.

Niestety, szkolenia traktowane s¹ czêsto 
przez pracodawców jako z³o konieczne, zabie-
raj¹ce im czas i pieni¹dze, a w zwi¹zku z tym 
realizowane s¹ w sposób niezgodny z dobrymi 
praktykami i czêsto z naruszeniem obowi¹zu-
j¹cych przepisów. Dotyczy to nie tylko Polski, 
czego dowodz¹ m.in. badania amerykañskie 
[5]. Z badañ prowadzonych w innych krajach 
[6] wynika z kolei, ¿e w ok. 35% przypadków 
przyczyn¹ wypadku przy obróbce drewna by³ 
brak w³a ciwego przeszkolenia lub wiedzy, 
a ponad 30% poszkodowanych w tych wy-
padkach uzna³o przeszkolenie za niezbêdny 
rodek prewencji wypadkowej.

Innym problemem, w sposób znacz¹cy 
przyczyniaj¹cym siê do z³ego przygotowania 
pracowników do pracy jest brak kompetencji 
w zakresie bezpieczeñstwa pracy osób prze-
prowadzaj¹cych szkolenia stanowiskowe. 
Ich wysi³ki skupiaj¹ siê g³ównie na szkoleniu 
pracowników w zakresie obs³ugi maszyn, 
z uwzglêdnieniem wymagañ technologicz-
nych, tj. wydajno ci i jako ci pracy. Sprawy bez-
pieczeñstwa obs³ugi s¹ zwykle bagatelizowane 
i spychane na dalszy plan, jako utrudniaj¹ce 
pracê i ma³o istotne. Opisany w artykule wypa-
dek analizowany by³ metod¹ drzewa b³êdów, 
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uznawan¹ za jedn¹ z najbardziej u¿ytecznych 
przy analizie wypadków [7]. Mo¿e on pos³u-
¿yæ jako dobra wizualizacja wielu niedoci¹-
gniêæ i b³êdów, w tym zw³aszcza w zakresie 
przeszkolenia i przygotowania pracownika 
do pracy, które w konsekwencji doprowadzi³y 
do amputacji kilku palców d³oni pracownika.

Opis wypadku

Niestety, w dokumentacji powypadkowej 
nie mo¿na odnale æ danych dotycz¹cych bez-
po rednich wiadków opisywanego zdarzenia, 
a sam poszkodowany równie¿ nie by³ w stanie 
przedstawiæ wiarygodnie przebiegu wypadku.

Wiadomo jedynie, ¿e pracownik dosta³ 
polecenie wyczyszczenia strefy (fot. b) wokó³ 
zablokowanej pi³y (fot. a) w pilarce tarczowej 
dolnowrzecionowej do ciêcia poprzecznego. 
Strefa ta znajdowa³a siê wewn¹trz obudowy 
maszyny, a dostêp do niej wymaga³ otwarcia 
os³ony ruchomej (fot. c), zblokowanej z na-
pêdem pi³y. W strefie tej znajdowa³a siê pi³a 
tarczowa w swym po³o¿eniu wyj ciowym.

Podczas normalnej pracy pracownik prze-
suwa³ materia³ po stole pilarki do okre lonego 
po³o¿enia, a nastêpnie naciska³ przycisk uru-
chamiaj¹cy ruch roboczy pi³y do góry, w celu 
przeciêcia materia³u. Po wykonaniu ciêcia, pi³a 

automatycznie opuszcza³a siê do po³o¿enia 
wyj ciowego.

Odrzynki materia³u i wióry, które dosta³y 
siê do wnêtrza maszyny prawdopodobnie 
zablokowa³y w pewnym momencie pi³ê, 
w taki sposób, ¿e nie mog³a ona wykonaæ 
ruchu w górê. Pracownik twierdzi³, ¿e nacisn¹³ 
wy³¹cznik zatrzymania awaryjnego (fot. d), 
a po otwarciu os³ony blokuj¹cej, gdy próbowa³ 
rêk¹ wygarn¹æ blokuj¹ce pi³ê kawa³ki drewna, 
ta nagle ruszy³a i w ten sposób straci³ palce 
prawej d³oni.

Do sytuacji opisywanej przez pracownika 
nie dosz³oby z pewno ci¹, gdyby zadzia³a³y 
zabezpieczenia (uk³ad sterowania zatrzyma-
niem awaryjnym lub urz¹dzenie blokuj¹ce 
w os³onie (fot. e), jednak, jak siê pó niej oka-
za³o, urz¹dzenie blokuj¹ce by³o niesprawne, 
a uk³ad sterowania zatrzymaniem awaryjnym 
maszyny zosta³ zaprojektowany nieprawid³o-
wo – zamkniêcie os³ony ruchomej lub przy-
padkowe naci niêcie urz¹dzenia blokuj¹cego, 
przy zresetowanym urz¹dzeniu zatrzymy-
wania awaryjnego, powodowa³o za³¹czenie 
napêdu pi³y. Uprawdopodobnia to wersjê 
zdarzeñ podan¹ przez poszkodowanego, choæ 
oczywi cie nie mo¿na udowodniæ, czy rze-
czywi cie nacisn¹³ on wy³¹cznik zatrzymania 

awaryjnego, zanim otworzy³ os³onê. Wiadomo 
natomiast na pewno, ¿e pracownik wykonywa³ 
oczyszczanie strefy niebezpiecznej wokó³ pi³y 
go³ymi rêkami.

Nieodpowiednie przygotowanie 
maszyny i stanowiska pracy

Wymienione niedoskona³o ci funkcjono-
wania uk³adu sterowania wiadcz¹ o nieprze-
strzeganiu wymagañ dyrektywy 2009/104/
WE [8] w odniesieniu do uk³adów sterowania 
maszyn znajduj¹cych siê w u¿ytkowaniu [9], 
jak równie¿ w zakresie obowi¹zkowych kon-
troli okresowych [10].

W instrukcji stanowiskowej zapisano 
wprawdzie, ¿e pracownik nie mo¿e usuwaæ 
wiórów w czasie pracy pi³y oraz go³ymi rêkami, 
a tak¿e, ¿e usuwania wiórów i czyszczenia 
maszyny nale¿y, po od³¹czeniu jej od napiêcia, 
dokonywaæ za pomoc¹ haczyków, szczotek, 
pêdzli – nie wiadomo jednak, czy tak wygl¹da³a 
instrukcja stanowiskowa, gdy dosz³o do wy-
padku, gdy¿ dokumentacja fotograficzna, 
na której widoczna jest m.in. tre æ instrukcji 
powsta³a dopiero kilka miesiêcy po zdarzeniu.

Na fotografiach widaæ natomiast, ¿e na sta-
nowisku pracy nie znajduje siê wymienione 
w instrukcji wyposa¿enie do usuwania wiórów 
i czyszczenia maszyny, co potwierdza obawy, 
¿e zapisy w instrukcji to puste s³owa, znajdu-
j¹ce siê tam tylko ze wzglêdu na wymagania 
formalne i w celu unikniêcia ewentualnej od-
powiedzialno ci, a nie po to, ¿eby rzeczywi cie 
stworzyæ pracownikowi warunki bezpiecznej 
pracy.

Niew³a ciwe przeszkolenie pracownika

Zasady szkolenia w dziedzinie bhp, na pod-
stawie art. 2375 kodeksu pracy [11], wprowadza 
rozporz¹dzenie MPiPS [12]. Zgodnie z jego 
zapisami, pracownik powinien odbyæ szkolenie 
wstêpne, a nastêpnie w okre lonych w roz-
porz¹dzeniu minimalnych odstêpach czasu 
odbywaæ szkolenia okresowe.

Szkolenie wstêpne sk³ada siê ze szkolenia 
ogólnego, oraz szkolenia na stanowisku pracy, 
zwanego „instrukta¿em stanowiskowym”.

Zgodnie z ramowym programem szkolenia 
stanowi¹cym za³¹cznik do rozporz¹dzenia, 
szkolenie wstêpne ogólne powinno trwaæ 
minimum 3 godziny.

W celu bezpiecznego wykonywania pracy 
na danym stanowisku znacznie wa¿niejszy 
jest jednak instrukta¿ stanowiskowy, który 
powinien umo¿liwiæ zapoznanie siê uczestni-
ków szkolenia z czynnikami rodowiska pracy 
wystêpuj¹cymi na ich stanowiskach pracy 
i ryzykiem zawodowym z ni¹ zwi¹zanym oraz 
sposobami ochrony przed zagro¿eniami, 
które mog¹ powodowaæ te czynniki, a tak¿e 
metodami bezpiecznego wykonywania pracy 
na tym stanowisku.

Fot. Widok pilarki z otwart¹ os³on¹ chroni¹c¹ przed dostêpem do strefy wokó³ pi³y tarczowej znajduj¹cej siê w po³o¿eniu 
wyj ciowym: a) pi³a tarczowa (widoczne zêby pi³y), b) strefa wokó³ pi³y, c) ruchoma os³ona blokuj¹ca, d) wy³¹cznik 
zatrzymania awaryjnego, e) urz¹dzenie blokuj¹ce, f) odrzynki drewna i wióry wydobyte z pilarki

Photo. View of the sawing machine with the guard protecting against access to the zone around the saw blade in its 
rest-position: a) saw blade (visible saw teeth), b) zone around the saw blade, c) movable interlocking quard, d) emer-
gency stop; e) interlocking device, f) wood cuttings and chips got out of the sawing machine
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Pracownik zatrudniony na kilku stanowi-
skach pracy powinien przej æ instrukta¿ sta-
nowiskowy dotycz¹cy ka¿dego z nich. Zgodnie 
z programem ramowym instrukta¿ powinien 
trwaæ minimum 8 godzin, chocia¿ wed³ug 
§ 1a.1 rozporz¹dzenia MPiPS [13] przez in-
strukta¿ rozumie siê „formê szkolenia o czasie 
trwania nie krótszym ni¿ 2 godziny lekcyjne.”

Czas trwania instrukta¿u stanowiskowego 
powinien byæ zatem uzale¿niony od przy-
gotowania zawodowego pracownika, jego 
dotychczasowego sta¿u pracy oraz jej cha-
rakteru i zagro¿eñ wystêpuj¹cych na danym 
stanowisku pracy.

Warto przyjrzeæ siê, jak wygl¹da³o prze-
szkolenie poszkodowanego. W dokumentacji 
potwierdzaj¹cej odbycie przez niego szkolenia 
wstêpnego brakowa³o zakresu szkolenia sta-
nowiskowego, podano wy³¹cznie zagadnienia 
wchodz¹ce w zakres szkolenia ogólnego. 
Nie by³o równie¿ potwierdzenia przeprowa-
dzenia sprawdzianu wiadomo ci i umiejêtno ci 
z zakresu wykonywania pracy zgodnie z prze-
pisami i zasadami bezpieczeñstwa i higieny 
pracy, który powinien stanowiæ podstawê 
dopuszczenia pracownika do wykonywania 
pracy na okre lonym stanowisku.

Szczególn¹ w¹tpliwo æ wzbudzi³a nazwa 
stanowiska „stolarz”. Poszkodowany by³ za-
trudniony w stolarni, która stanowi³a komórkê 
organizacyjn¹ przedsiêbiorstwa, ale nie by³a 
oddzielnym stanowiskiem pracy. W budynku 
stolarni znajdowa³o siê 10 ró¿nych maszyn 
stacjonarnych. W zwi¹zku z tym nazwanie 
w karcie instrukta¿u stanowiskowego stanowi-
ska pracy „stolarz”, bez podania choæby nazwy 
maszyny, nie daje pewno ci, czy instrukta¿ 
na stanowisku obs³ugi pilarki tarczowej zosta³ 
w ogóle przeprowadzony.

Wed³ug dokumentacji pracownik przeszed³ 
ca³e szkolenie wstêpne (ogólne i stanowisko-
we) i jeszcze tego samego dnia przyst¹pi³ 
do pracy. Jest to niezgodne z wymaganiami 
dotycz¹cymi czasu szkolenia (nawet przy 
za³o¿eniu zgodnego z przepisami minimalnego 
czasu szkolenia wstêpnego), które w przy-
padku 10 stanowisk maszyn powinno trwaæ 
minimum 18 pe³nych godzin zegarowych.

Niekompetencja osób 
przeprowadzaj¹cych szkolenie

Z akt sprawy s¹dowej wynika równie¿, 
¿e osoby przeprowadzaj¹ce szkolenie wstêpne 
nie by³y odpowiednio do tego przygotowane.

Zgodnie z prawem instrukta¿ stanowisko-
wy powinna przeprowadzaæ osoba kieruj¹ca 
pracownikami, wyznaczona przez pracodawcê 
lub pracodawca – je¿eli posiadaj¹ odpowiednie 
kwalifikacje i do wiadczenie zawodowe oraz 
zostali przeszkoleni w zakresie metod prowa-
dzenia instrukta¿u stanowiskowego.

W tym przypadku wymagania formalne 
by³y spe³nione, jednak o niekompetencji w za-
kresie merytorycznym wiadcz¹ zeznania tych 
osób, które w trakcie postêpowania s¹dowego 
twierdzi³y np., ¿e poszkodowany powinien 
zabezpieczyæ maszynê przez wci niêcie wy-
³¹cznika zatrzymania awaryjnego. Z zeznañ 
innych wiadków wynika, ¿e wy³¹cznik ten by³ 
u¿ywany przez pracowników w ka¿dej sytu-
acji wymagaj¹cej wy³¹czenia ruchu maszyny. 

wiadczy to o braku wiedzy, do czego s³u¿¹ 
poszczególne urz¹dzenia sterownicze.

W tym przypadku nale¿a³o od³¹czyæ 
zasilanie silnika napêdowego pi³y tarczowej 
wy³¹cznikiem g³ównym pilarki i zabezpieczyæ 
go w tym po³o¿eniu np. k³ódk¹, a nie stosowaæ 
wy³¹cznik zatrzymania awaryjnego, który 
powinien byæ u¿ywany w celu szybkiego za-
trzymania ca³ej maszyny tylko w sytuacji awarii 
lub nag³ego zagro¿enia.

Osoby przeprowadzaj¹ce szkolenie bagate-
lizowa³y niesprawno æ urz¹dzenia blokuj¹cego 
na os³onie, twierdz¹c, ¿e pracownik powinien 
przede wszystkim wy³¹czyæ maszynê przed 
przyst¹pieniem do jej czyszczenia. To prawda, 
jednak w³a nie g³ównym zadaniem wy³¹cznika 
blokuj¹cego jest ochrona operatora w razie po-
pe³nienia przez niego b³êdów, kiedy zapomnia³ 
o zamkniêciu os³ony przed uruchomieniem 
maszyny lub o wy³¹czeniu napêdu pi³y przed 
otwarciem os³ony.

Podsumowanie

Opisany przyk³ad uzmys³awia czêste braki 
i zaniedbania w przygotowaniu pracownikom 
bezpiecznych warunków pracy, zarówno 
w aspekcie zapewnienia im bezpiecznych 
i sprawnych technicznie maszyn, technicznych 
rodków ochronnych oraz wyposa¿enia po-

trzebnych do wykonywania czynno ci roboczych 
w sposób zgodny z zasadami bezpieczeñstwa 
pracy, jak równie¿, a nawet przede wszystkim 
– w zakresie przeszkolenia ich we w³a ciwych 
sposobach wykonywania tych czynno ci.

Istotnym problemem jest odpowiednia 
wiedza w zakresie bezpieczeñstwa pracy 
i w³a ciwe przygotowanie osób odpowiedzial-
nych za szkolenie pracowników, aby mieli oni 
wiadomo æ, jak wa¿ny jest instrukta¿ sta-

nowiskowy, gdy¿ to cz³owiek jest najbardziej 
zawodnym ogniwem w ³añcuchu elementów 
sk³adaj¹cych siê na przyczyny wypadków. 
Gdyby wszyscy pracownicy postêpowali 
zawsze w³a ciwie, niepotrzebne by³oby prze-
cie¿ stosowanie os³on blokuj¹cych oraz wielu 
innych zabezpieczeñ.

Nasuwaj¹ siê w tym miejscu pytania o pre-
cyzjê polskich zapisów prawnych, mówi¹cych 
o wymaganiach stawianych osobom, które 
szkol¹ pracowników na stanowiskach pracy, 
a wiêc równie¿ o sposoby ich przygotowania 
do tej roli i mo¿liwo ci weryfikacji ich kom-

petencji, zw³aszcza ¿e w innych krajach te 
kwestie zosta³y ju¿ zauwa¿one i rozwi¹zane 
[14, 15]. O ile bowiem rozporz¹dzenie o za-
sadach szkolenia w dziedzinie bhp reguluje 
szczegó³owo te kwestie w odniesieniu do pra-
cowników, to praktycznie ca³kowicie pomija 
je w odniesieniu do instruktorów, odpowie-
dzialnych za prawid³ow¹ realizacjê i przebieg 
tych szkoleñ. Wydaje siê, ¿e stanowi to istotn¹ 
s³abo æ w funkcjonowaniu systemu szkoleñ 
bhp w Polsce.
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Artyku³ opracowany zosta³ na podstawie do wiad-
czeñ autora zebranych podczas sporz¹dzania opinii 
s¹dowych w imieniu Instytutu w postêpowaniach 
powypadkowych, a tak¿e realizacji zadañ i projek-
tów dotycz¹cych bezpieczeñstwa pracy podczas 
obróbki drewna oraz analizy wypadków przy pracy.


