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Wypadek ciezki przy obstudze
pilarki tarczowe] do drewna - studium przypadku

W niniejszym artykule poruszono problem niewtasciwego stanu technicznego oraz szkolenia
pracownikdw zajmujacych sie obrébka drewna, zwtaszcza tych, ktérzy operujg maszynami
wykorzystywanymi w tej pracy. Opisany zostat mechanizm, jak niewtasciwe przeszkolenie
pracownikéw oraz brak odpowiedniego wyposazenia lub zte przygotowanie stanowiska pracy
moze obnizy¢ bezpieczenstwo pracy i doprowadzi¢ do groznego wypadku. Poruszone zagad-
nienia omdéwiono na przyktadzie wypadku ciezkiego przy obstudze pilarki tarczowej do drewna.

Stowa kluczowe: bezpieczeristwo pracy, szkolenie bhp, stanowisko pracy, zagrozenia mecha-
niczne, wypadki, niekompetencja

Woodworking severe accident - a case study

The following article describes the problem of animproper 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.

Key words: work safety, OHS training, workstation, mechanical hazards, accidents, incompetence
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Wstep

Wiasciwe przeszkolenie pracownika oraz
udostepnienie mu odpowiednich Srodkéw
ochrony indywidualnej i wyposazenia jest nie-
zbedne w pracy, zwtaszcza tak niebezpiecznej,
jak obrébka drewna — stanowi kodeks bez-
pieczefistwa pracy w przemysle drzewnym
Miedzynarodowej Organizacji Pracy [1].
Swiadcza o tym réwniez m.in. statystyki oraz
analiza wypadkéw [2], a takze regulacje Unii
Europejskiej, zwtaszcza dyrektywa 2006,/42/
WE [3], w ktérej zatgczniku IV wiréd maszyn
niebezpiecznych wymieniono az 8 grup obra-
biarek do drewna.

W odniesieniu do wiekszosci wypadkéw,
ktére zdarzyty sie w trakcie maszynowej ob-
rébki drewna, wsréd ich przyczyn wymienia sie
niewtasciwe zachowania ludzkie. Na pytanie,
dlaczego ludzie zachowuija sie niewtasciwie,
trudno odpowiedzie¢ jednoznacznie. Moga
to by¢ich indywidualne cechy osobowosciowe,
sktonnos¢ do podejmowania dziatah ryzy-
kownych lub aktualny stan psychofizyczny,
zmeczenie, sennos¢. Czasem niewtasciwe
zachowania sg konsekwencjg narzucenia
przez kadre kierownicza nadmiernego tempa

pracy lub nieprzystosowania stanowisk pracy
i ich wyposazenia do wykonywania pracy
zgodnie z zasadami bhp i ergonomii, co moze
prowadzi¢ do poszukiwania przez pracowni-
kéw innych, wygodniejszych sposobéw po-
stepowania, ktdre sg czesto mniej bezpieczne.

Obok wymienionych przyczyn powazne
w skutkach jest rowniez niewfasciwe przygo-
towanie pracownikéw do wykonywania pracy,
tj. brak odpowiedniego przeszkolenia i wiedzy
na temat zagrozen oraz metod postepowania
w celu ochrony przed nimi [4].

W zwiazku z zamykaniem w ostatnich
latach w Polsce wielu szkét zawodowych,
technikéw, a takze szkdt przyzaktadowych
ksztatcacych stolarzy, oraz wobec braku praw-
nego obowiazku posiadania specjalistycznego
wyksztatcenia lub uprawnieri na stanowiskach
obstugi maszyn do obrébki drewna, coraz
wiecej operatoréw obrabiarek do drewna
nie ma jakiegokolwiek przygotowania zawo-
dowego w tym kierunku. Pracownicy ci jedyne
przygotowanie i wskazéwki do wiasciwego
wykonywania pracy moga zdoby¢ w ramach
obowigzkowych szkoler wstepnych i okreso-
wych oraz lektury instrukcji obstugi maszyn
i stanowiskowych.

Niestety, szkolenia traktowane sg czesto
przez pracodawcdw jako zto konieczne, zabie-
rajgce im czas i pienigdze, a w zwiagzku z tym
realizowane sg w sposob niezgodny z dobrymi
praktykami i czesto z naruszeniem obowiazu-
jacych przepiséw. Dotyczy to nie tylko Polski,
czego dowodza m.in. badania amerykarskie
[5]. Z badah prowadzonych w innych krajach
[6] wynika z kolei, ze w ok. 35% przypadkéw
przyczyna wypadku przy obrébce drewna byt
brak wtasciwego przeszkolenia lub wiedzy,
a ponad 30% poszkodowanych w tych wy-
padkach uznafo przeszkolenie za niezbedny
Srodek prewencji wypadkowej.

Innym problemem, w sposéb znaczacy
przyczyniajagcym sie do ztego przygotowania
pracownikéw do pracy jest brak kompetencji
w zakresie bezpieczenstwa pracy osob prze-
prowadzajacych szkolenia stanowiskowe.
Ich wysitki skupiaja sie gtéwnie na szkoleniu
pracownikéw w zakresie obstugi maszyn,
z uwzglednieniem wymagar technologicz-
nych, tj. wydajnoscii jakosci pracy. Sprawy bez-
pieczenstwa obstugi sa zwykle bagatelizowane
i spychane na dalszy plan, jako utrudniajace
praceimatoistotne. Opisany w artykule wypa-
dek analizowany byt metoda drzewa btedéw,




uznawana za jedng z najbardziej uzytecznych
przy analizie wypadkéw [7]. Moze on postu-
zy¢ jako dobra wizualizacja wielu niedocia-
gniec i btedéw, w tym zwitaszcza w zakresie
przeszkolenia i przygotowania pracownika
do pracy, ktére w konsekwencji doprowadzity
do amputadji kilku palcoéw dtoni pracownika.

Opis wypadku

Niestety, w dokumentacji powypadkowe;
nie mozna odnalez¢ danych dotyczacych bez-
posrednich Swiadkéw opisywanego zdarzenia,
asam poszkodowany réwniez nie byt w stanie
przedstawic wiarygodnie przebiegu wypadku.

Wiadomo jedynie, ze pracownik dostat
polecenie wyczyszczenia strefy (fot. b) wokot
zablokowanej pity (fot. a) w pilarce tarczowe;
dolnowrzecionowej do ciecia poprzecznego.
Strefa ta znajdowata sie wewnatrz obudowy
maszyny, a dostep do niej wymagat otwarcia
ostony ruchomej (fot. c), zblokowanej z na-
pedem pity. W strefie tej znajdowata sie pita
tarczowa w swym potozeniu wyjsciowym.

Podczas normalnej pracy pracownik prze-
suwat materiat po stole pilarki do okreslonego
potozenia, a nastepnie naciskat przycisk uru-
chamiajacy ruch roboczy pity do gory, w celu
przeciecia materiatu. Po wykonaniu ciecia, pita

automatycznie opuszczata sie do potozenia
wyjsciowego.

Odrzynki materiatu i wiéry, ktére dostaty
sie do wnetrza maszyny prawdopodobnie
zablokowaty w pewnym momencie pite,
w taki sposob, ze nie mogfa ona wykonaé
ruchu w gére. Pracownik twierdzit, ze nacisnat
wytacznik zatrzymania awaryjnego (fot. d),
apo otwarciu ostony blokujacej, gdy probowat
reka wygarna¢ blokujace pite kawatki drewna,
ta nagle ruszyta i w ten sposéb stracit palce
prawej dfoni.

Do sytuacji opisywanej przez pracownika
nie dosztoby z pewnoscia, gdyby zadziataty
zabezpieczenia (ukfad sterowania zatrzyma-
niem awaryjnym lub urzadzenie blokujgce
w ostonie (fot. e), jednak, jak sie pdZniej oka-
zato, urzadzenie blokujace byto niesprawne,
a uktad sterowania zatrzymaniem awaryjnym
maszyny zostat zaprojektowany nieprawidto-
wo — zamkniecie ostony ruchomej lub przy-
padkowe nacisniecie urzadzenia blokujacego,
przy zresetowanym urzadzeniu zatrzymy-
wania awaryjnego, powodowato zatgczenie
napedu pity. Uprawdopodobnia to wersje
zdarzen podana przez poszkodowanego, cho¢
oczywiscie nie mozna udowodni¢, czy rze-
czywiscie nacisnat on wytgcznik zatrzymania
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Fot. Widok pilarki z otwarta ostona chroniaca przed dostepem do strefy wokét pity tarczowej znajdujacej sie w potozeniu
b

wyjsciowym: a) pita tarczowa (widoczne zeby pity), b

) strefa wokét pity, c) ruchoma ostona blokujaca, d) wytgcznik

zatrzymania awaryjnego, e) urzadzenie blokujace, )’ odrzynkl drewna i wiory 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, ¢) movable interlocking quard, d) emer-
gency stop; e) interlocking device, f) wood cuttings and chips got out of the sawing machine

awaryjnego, zanim otworzyt ostone. Wiadomo
natomiast na pewno, ze pracownik wykonywat
oczyszczanie strefy niebezpiecznej wokét pity

gotymi rekami.

Nieodpowiednie przygotowanie
maszyny i stanowiska pracy

Wymienione niedoskonatosci funkcjono-
wania ukfadu sterowania Swiadcza o nieprze-
strzeganiu wymagah dyrektywy 2009/104/
WE [8] w odniesieniu do uktadéw sterowania
maszyn znajdujacych sie w uzytkowaniu [9],
jak réwniez w zakresie obowigzkowych kon-
troli okresowych [10].

W instrukcji stanowiskowej zapisano
wprawdzie, ze pracownik nie moze usuwac
wibréw w czasie pracy pity oraz gotymirekami,
a takze, ze usuwania wibréw i czyszczenia
maszyny nalezy, po odtgczeniu jej od napiecia,
dokonywa¢ za pomocg haczykéw, szczotek,
pedzli - nie wiadomo jednak, czy tak wygladata
instrukcja stanowiskowa, gdy doszto do wy-
padku, gdyz dokumentacja fotograficzna,
na ktérej widoczna jest m.in. tres¢ instrukji
powstata dopiero kilka miesiecy po zdarzeniu.

Na fotografiach wida¢ natomiast, ze na sta-
nowisku pracy nie znajduje sie wymienione
winstrukcji wyposazenie do usuwania widréw
i czyszczenia maszyny, co potwierdza obawy,
ze zapisy W instrukcji to puste stowa, znajdu-
jace sie tam tylko ze wzgledu na wymagania
formalne i w celu unikniecia ewentualnej od-
powiedzialnosci, a nie po to, zeby rzeczywiscie
stworzy¢ pracownikowi warunki bezpiecznej
pracy.

Niewtasciwe przeszkolenie pracownika

Zasady szkolenia w dziedzinie bhp, na pod-
stawie art. 237° kodeksu pracy [11], wprowadza
rozporzadzenie MPIPS [12]. Zgodnie z jego
zapisami, pracownik powinien odby¢ szkolenie
wstepne, a nastepnie w okreslonych w roz-
porzadzeniu minimalnych odstepach czasu
odbywac szkolenia okresowe.

Szkolenie wstepne sktada sie ze szkolenia
o0gbInego, oraz szkolenia na stanowisku pracy,
zwanego ,instruktazem stanowiskowym”.

Zgodnie zramowym programem szkolenia
stanowigcym zatacznik do rozporzadzenia,
szkolenie wstepne ogdlne powinno trwaé
minimum 3 godziny.

W celu bezpiecznego wykonywania pracy
na danym stanowisku znacznie wazniejszy
jest jednak instruktaz stanowiskowy, ktory
powinien umozliwi¢ zapoznanie sie uczestni-
kéw szkolenia z czynnikami srodowiska pracy
wystepujacymi na ich stanowiskach pracy
i ryzykiem zawodowym z nig zwigzanym oraz
sposobami ochrony przed zagrozeniami,
ktore moga powodowac te czynniki, a takze
metodami bezpiecznego wykonywania pracy
na tym stanowisku.



Pracownik zatrudniony na kilku stanowi-
skach pracy powinien przejs¢ instruktaz sta-
nowiskowy dotyczacy kazdego z nich. Zgodnie
z programem ramowym instruktaz powinien
trwaé minimum 8 godzin, chociaz wedtug
§ 1a.1 rozporzadzenia MPIPS [13] przez in-
struktaz rozumie sie ,forme szkolenia o czasie
trwania nie krétszym niz 2 godziny lekcyjne.”

Czas trwania instruktazu stanowiskowego
powinien by¢ zatem uzalezniony od przy-
gotowania zawodowego pracownika, jego
dotychczasowego stazu pracy oraz jej cha-
rakteru i zagrozen wystepujacych na danym
stanowisku pracy.

Warto przyjrzec sie, jak wygladato prze-
szkolenie poszkodowanego. W dokumentagji
potwierdzajacej odbycie przez niego szkolenia
wstepnego brakowato zakresu szkolenia sta-
nowiskowego, podano wytacznie zagadnienia
wchodzace w zakres szkolenia ogélnego.
Nie byto réwniez potwierdzenia przeprowa-
dzenia sprawdzianu wiadomosci i umiejetnosci
z zakresu wykonywania pracy zgodnie z prze-
pisami i zasadami bezpieczehstwa i higieny
pracy, ktory powinien stanowi¢ podstawe
dopuszczenia pracownika do wykonywania
pracy na okreslonym stanowisku.

Szczegdlng watpliwos¢ wzbudzita nazwa
stanowiska ,stolarz”. Poszkodowany byt za-
trudniony w stolarni, ktéra stanowita komérke
organizacyjna przedsiebiorstwa, ale nie byta
oddzielnym stanowiskiem pracy. W budynku
stolarni znajdowato sie 10 réznych maszyn
stacjonarnych. W zwigzku z tym nazwanie
w karcie instruktazu stanowiskowego stanowi-
ska pracy ,stolarz”, bez podania chocby nazwy
maszyny, nie daje pewnosci, czy instruktaz
na stanowisku obstugi pilarki tarczowej zostat
w ogble przeprowadzony.

Wedtug dokumentacji pracownik przeszedt
cate szkolenie wstepne (ogdlne i stanowisko-
we) i jeszcze tego samego dnia przystapit
do pracy. Jest to niezgodne z wymaganiami
dotyczacymi czasu szkolenia (nawet przy
zatozeniu zgodnego z przepisami minimalnego
czasu szkolenia wstepnego), ktére w przy-
padku 10 stanowisk maszyn powinno trwac
minimum 18 petnych godzin zegarowych.

Niekompetencja osob
przeprowadzajacych szkolenie

Z akt sprawy sadowej wynika réwniez,
ze osoby przeprowadzajgce szkolenie wstepne
nie byty odpowiednio do tego przygotowane.

Zgodnie z prawem instruktaz stanowisko-
wy powinna przeprowadzac osoba kierujgca
pracownikami, wyznaczona przez pracodawce
lub pracodawca - jezeli posiadajg odpowiednie
kwalifikacje i doswiadczenie zawodowe oraz
zostali przeszkoleni w zakresie metod prowa-
dzenia instruktazu stanowiskowego.

W tym przypadku wymagania formalne
byty spetnione, jednak o niekompetencji w za-
kresie merytorycznym swiadcza zeznania tych
0s0b, ktére w trakcie postepowania sadowego
twierdzity np., ze poszkodowany powinien
zabezpieczy¢ maszyne przez wcisniecie wy-
tacznika zatrzymania awaryjnego. Z zeznaf
innych swiadkéw wynika, ze wytacznik ten byt
uzywany przez pracownikow w kazdej sytu-
acji wymagajacej wyfaczenia ruchu maszyny.
Swiadczy to o braku wiedzy, do czego stuza
poszczegblne urzadzenia sterownicze.

W tym przypadku nalezato odtaczy¢
zasilanie silnika napedowego pity tarczowej
wytacznikiem gtéwnym pilarki i zabezpieczy¢
go w tym potozeniu np. ktédka, a nie stosowac
wytacznik zatrzymania awaryjnego, ktéry
powinien by¢ uzywany w celu szybkiego za-
trzymania catej maszyny tylko w sytuacji awarii
lub nagtego zagrozenia.

Osoby przeprowadzajace szkolenie bagate-
lizowaty niesprawno3¢ urzadzenia blokujacego
na ostonie, twierdzac, ze pracownik powinien
przede wszystkim wytaczy¢é maszyne przed
przystapieniem do jej czyszczenia. To prawda,
jednak wiadnie gtownym zadaniem wytacznika
blokujacego jest ochrona operatora w razie po-
petnienia przez niego btedéw, kiedy zapomniat
o0 zamknieciu ostony przed uruchomieniem
maszyny lub o wytaczeniu napedu pity przed
otwarciem ostony.

Podsumowanie

Opisany przyktad uzmystawia czeste braki
i zaniedbania w przygotowaniu pracownikom
bezpiecznych warunkéw pracy, zaréwno
w aspekcie zapewnienia im bezpiecznych
i sprawnych technicznie maszyn, technicznych
Srodkdw ochronnych oraz wyposazenia po-
trzebnych do wykonywania czynnosci roboczych
w sposob zgodny z zasadami bezpieczefistwa
pracy, jak réwniez, a nawet przede wszystkim
— w zakresie przeszkolenia ich we wiasciwych
sposobach wykonywania tych czynnosci.

Istotnym problemem jest odpowiednia
wiedza w zakresie bezpieczefstwa pracy
i whasciwe przygotowanie 0s6b odpowiedzial-
nych za szkolenie pracownikéw, aby mieli oni
Swiadomos¢, jak wazny jest instruktaz sta-
nowiskowy, gdyz to cztowiek jest najbardzie]
zawodnym ogniwem w faricuchu elementéw
sktadajacych sie na przyczyny wypadkéw.
Gdyby wszyscy pracownicy postepowali
zawsze wiasciwie, niepotrzebne bytoby prze-
ciez stosowanie oston blokujacych oraz wielu
innych zabezpieczen.

Nasuwajg sie w tym miejscu pytania o pre-
cyzje polskich zapiséw prawnych, méwigcych
0 wymaganiach stawianych osobom, ktére
szkolg pracownikdw na stanowiskach pracy,
a wiec réwniez o sposoby ich przygotowania
do tej roli i mozliwosci weryfikacji ich kom-

petencji, zwtaszcza ze w innych krajach te
kwestie zostaty juz zauwazone i rozwigzane
[14,15]. O ile bowiem rozporzadzenie o za-
sadach szkolenia w dziedzinie bhp reguluje
szczegbtowo te kwestie w odniesieniu do pra-
cownikéw, to praktycznie catkowicie pomija
je w odniesieniu do instruktoréw, odpowie-
dzialnych za prawidtowa realizacje i przebieg
tych szkoleh. Wydaje sie, ze stanowi to istotng
stabos¢ w funkcjonowaniu systemu szkolef
bhp w Polsce.
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Artykut opracowany zostaf na podstawie doswiad-
czen autora zebranych podczas sporzqdzania opinii
sqdowych w imieniu Instytutu w postepowaniach
powypadkowych, a takze realizacji zadan i projek-
tow dotyczqcych bezpieczenstwa pracy podczas
obrébkidrewna oraz analizy wypadkow przy pracy.




