Wtodzimierz tabanowski

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA MASZYN

Poradnik dla pracodawcow

Warszawa 2012



Redaktor prowadzacy
Maciej Sokotowski

Projekt oktadki
Dorota Zajac

Zdjecie na oktadce
Andrzej Jaworski

Opracowanie typograficzne i tamanie
Jan Klimczak

Copyright © Gtowny Inspektorat Pracy 2012

W2(1252)

PANSTWOWA INSPEKCJA PRACY
GLOWNY INSPEKTORAT PRACY
WARSZAWA 2012
www.pip.gov.pl



1. Wprowadzenie

Publikacja przeznaczona jest dla pracodawcéw (uzytkownikow maszyn) i innych oséb od-
powiedzialnych za bezpieczenstwo maszyn. Informacje tu zawarte powinny utatwi¢ praco-
dawcy realizacje obowigzku zapewnienia bezpiecznych i higienicznych warunkéw pracy
przy stosowaniu maszyn i innych urzadzen technicznych.

W broszurze przedstawiono europejska koncepcje zapewnienia bezpieczenstwa uzytko-
wania maszyn, ktéra znalazta odzwierciedlenie w polskim prawodawstwie. Wymieniono obo-
wiazki pracodawcy zwigzane z wyposazaniem stanowisk pracy w howe maszyny oraz obo-
wiazki zwigzane z wtasciwg eksploatacjg uzytkowanego sprzetu roboczego. Opisano minimalne
wymagania techniczne wraz z przyktadami dziatan dostosowawczych. Wskazano na istotng
role norm zharmonizowanych w procesie ksztattowania bezpieczenstwa uzytkowania ma-
szyn. Zawarto takze wskazéwki pozwalajace okresli¢ czy przeprowadzona przez uzytkownika
maszyny modernizacja byta na tyle gteboka, ze maszyna musi by¢ zakwalifikowana jako no-
wa. Przedstawiono tez mozliwe do zastosowania srodki techniczne chronigce przed zagroze-
niami mechanicznymi.

Stan prawny na 1 stycznia 2012r.



2. Europejska koncepcija bezpieczenstwa

uzytkowania maszyn

2.1. Podziat maszyn na nowe i stare

W 1986 r. dwanascie krajow europejskich podpisa-
to Jednolity Akt Europejski, wprowadzajacy do Trakta-
tu Rzymskiego (ustanawiajacego EWG) nowe artykuty:
100a i 118a. Artykuly te wyznaczyty dwa przyszte kie-
runki dziatarn Wspolnoty Europejskiej, tj. zapewnienie
swobodnego przeptywu towardw miedzy krajami Wspél-
noty oraz ochrone zdrowia obywateli, zaréwno w zyciu
prywatnym, jak i zawodowym. W roku 1992 wymienio-
ne artykuty zostaty zastgpione odpowiednio artykuta-
mi 95 i 137 Traktatu Amsterdamskiego (Traktatu usta-
nawiajgcego Wspolnote Europejska), a w 2007 roku
artykutami 114 i 153 Traktatu Lizbonskiego (Traktatu
o funkcjonowaniu Unii Europejskiej).

Koncepcja bezpieczenstwa maszyn w Unii Eu-
ropejskiej zasadniczo polega na ustanowieniu
dwoch filarow bezpieczenstwa: dla maszyn po raz

pierwszy wprowadzanych na rynek Unii Europej-
skiej tzw. maszyn nowych i maszyn juz uzytkowa-
nych, tzw. maszyn starych. Koncepcja ta opiera sie
na wzajemnym wspotdziataniu projektantéw i produ-
centéw maszyn z ich uzytkownikami.

Konstrukcja maszyn nowych powinna zapewniaé
bezpieczenstwo na wysokim, okreslonym poziomie,
natomiast maszyny stare powinny byé dostosowane
i utrzymywane na poziomie minimalnym (nizszym niz
w przypadku maszyn nowych), pozwalajgcym zapew-
ni¢ bezpieczenstwo uzytkowania.

2.1. A. Maszyny nowe

Wspomniany art. 95 Traktatu Amsterdamskiego
(obecnie art. 114 Traktatu Lizbonskiego) byt podstawa
do wydania tzw. dyrektyw nowego podejscia, harmoni-
zujacych przepisy techniczne w Europie i ustalajacych
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Rys. 1. Koncepcja bezpieczenstwa maszyn w Unii Europejskiej



okreslony poziom wymagan dla nowo produkowanych
wyrobow. Wsrod tych dyrektyw, zwanych dyrektywami
ekonomicznymi znalazta sie dyrektywa dotyczaca ma-
szyn, popularnie okre$lana ,dyrektywg maszynowa”.
Dyrektywa maszynowa skierowana jest do wszystkich
podmiotow wprowadzajacych maszyny na rynek euro-
pejski, tj. do producentéw i dystrybutoréw, w tym im-
porteréw. Dotyczy ona wszystkich maszyn po raz pierw-
szy wprowadzanych na rynek Wspdlnoty, czyli
wszystkich nowych maszyn wyprodukowanych w kra-
jach unijnych, seryjnie, jak tez jednostkowo, réwniez
wytworzonych na wiasny uzytek (tzw. samorébek). Do-
tyczy tez wszystkich maszyn, w tym uzywanych, im-
portowanych spoza granic Unii, z tzw. krajow trzecich.
W dyrektywie okreslono wymagania techniczne, ktore
nazywajg sie wymaganiami zasadniczymi oraz proce-
dure dokonywania oceny zgodnosci maszyn z wyma-
ganiami zasadniczymi.

Historia dyrektywy maszynowej

- 1989 r. opublikowanie pierwszego tekstu dyrek-
tywy pod nr. 392 (dyrektywa 89/392),

- 1995 r. obowiazek zastosowania dyrektywy we
wszystkich krajach nalezacych do Unii Europej-
skiej,

- 1998 r. zebranie wszystkich zmian i scalenie ich
w catos$¢ pod nr. 37 (dyrektywa 98/37),

— 2006 r. opublikowanie tekstu nowej dyrektywy
maszynowej pod nr. 42 (dyrektywa 2006/42),

- 2008 r. przyjecie i przeniesienie postanowien dy-
rektywy do prawa poszczegélnych panstw czion-
kowskich,

- 29 grudnia 2009 r. obowigzek stosowania posta-
nowien dyrektywy 2006/42.

2.1. B. Maszyny uzywane

Dyrektywy wydane na podstawie art. 137 Traktatu
Amsterdamskiego (obecnie art. 153 Traktatu Lizbon-
skiego), to tzw. dyrektywy spoteczne, dotyczgce ochro-
ny zdrowia i poprawy warunkéw pracy. Wérod dyrek-
tyw spotecznych kluczowe miejsce zajmuje tzw.
dyrektywa narzedziowa dotyczgca szeroko rozumiane-
go sprzetu roboczego, do ktdrego zaliczamy maszyny
i inne urzgdzenia techniczne, narzedzia, instalacje oraz
sprzet do tymczasowej pracy na wysokosci. Gtownym
adresatem dyrektywy sg uzytkownicy wymienionego
sprzetu, czyli pracodawcy. W dyrektywie narzedziowe;j
okreslono najnizsze dopuszczalne wymagania tech-
niczne, tzw. wymagania minimalne w odniesieniu
do uzytkowanego (starego) sprzetu roboczego, a ta-
kze okreslono wymagania zwigzane z bezpieczehstwem
uzytkowania zarébwno nowego, jak i starego sprzetu.

Nalezy podkresli¢, ze minimalne wymagania technicz-
ne mogg dotyczy¢ takze nowego sprzetu roboczego
nie objetego postanowieniami dyrektywy maszynowej
i innych dyrektyw nowego podejscia (dyrektyw ekono-
micznych), np. proste narzedzia reczne, drabina itp.

Historia dyrektywy narzedziowej

— 1989 r. opublikowanie pierwszego tekstu dyrek-
tywy pod numerem 655 (dyrektywa 89/655),

- 1995 r. uwzglednienie w dyrektywie wymagan do-
tyczacych maszyn i urzadzen mobilnych z nape-
dem lub bez i urzadzen do podnoszenia fadunkoéw
(dyrektywa 95/63/WE),

- 1996 r. obowigzek wdrozenia postanowien dyrek-
tywy we wszystkich krajach nalezacych do Unii Eu-
ropejskiej,

— 2001 r. rozszerzenie zakresu dyrektywy o sprzet
do tymczasowej pracy na wysokosci (dyrekty-
wa 2001/45),

— 2009 r. zebranie wszystkich zmian i scalenie ich
w jedna catos$¢ pod nr 104 (dyrektywa 2009/104).

2.2 Polskie prawodawstwo dotyczace
maszyn

Europejska koncepcja bezpieczenstwa dotyczaca
wprowadzania na rynek nowych maszyn jak i doty-
czaca obszaru eksploatacji maszyn zostata w petni
uwzgledniona w polskim prawodawstwie.

Postanowienia dyrektywy maszynowej zostaty wdro-
zone do polskiego prawa: ustawag z dnia 30 sierp-
nia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2004 r.
Nr 204, poz. 2087 z pdzniejszymi zmianami) i rozporza-
dzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecz-
nej z dnia 10 kwietnia 2003 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn i elementéw bezpieczenstwa
(Dz. U. Nr 91, poz. 858). Rozporzadzenie to zostato
z dniem 1 stycznia 2006 r. zastapione rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki z dnia 20 grudnia 2005 r. w spra-
wie zasadniczych wymagan dla maszyn i elementow
bezpieczenstwa (Dz. U. Nr 259, poz. 2170). Na dzien
dzisiejszy, od 29 grudnia 2009 r. obowigzuja posta-
nowienia rozporzadzenia Ministra Gospodarki
z 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn (Dz. U. Nr 199, poz. 1228).

Wymagania zasadnicze okreslone w powyzszych
przepisach maja w Polsce zastosowanie od dnia przy-
stapienia Polski do Unii Europejskiej, czyli od dnia
1 maja 2004 roku. Kazda maszyna po raz pierwszy
wprowadzona do obrotu (lub oddana do uzytku) na te-
renie Rzeczypospolitej Polskiej po 1 maja 2004 r. po-
winna spetnia¢ wymagania zasadnicze. W Polsce pro-
ducenci maszyn sa zobligowani do korzystania z tekstu
polskiego rozporzadzenia, natomiast w przypadku



wspotpracy z zagranica wykorzystujg tekst dyrektywy
maszynowej. Nalezy tu zwrdci¢ uwage, ze numeracja
poszczegdlnych artykutéw i zatgcznikédw dyrektywy
maszynowej nie odpowiada numeracji paragrafow i za-
tacznikdw rozporzadzenia w sprawie zasadniczych wy-
magan dla maszyn.

Dyrektywa narzedziowa (89/655/EWG oraz 95/
63/WE) zostata wprowadzona do polskiego prawo-
dawstwa rozporzadzeniem Ministra Gospodarki
z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracowni-
kow podczas pracy (Dz. U. Nr 191, poz. 1596), ktére
zaczeto obowiazywac juz od 1 stycznia 2003 r. Posta-
nowienia powyzszego rozporzadzenia zostaty rozsze-
rzone o wymagania dotyczace sprzetu do tymczaso-
wej pracy na wysokos$ci. Zostato to dokonane
rozporzadzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polity-
ki Spotecznej z dnia 30 wrze$nia 2003 r. (Dz. U. Nr 178
poz. 1745) wdrazajacym do prawa polskiego dyrekty-
we 2001/45/WE. Powyzsza zmiana weszta w zycie
z dniem przystgpienia Polski do Unii Europejskiej. Obo-
wigzujgca od 23 pazdziernika 2009 r. dyrektywa na-
rzedziowa 2009/104/WE scalita wszystkie dotychcza-
sowe zmiany, ale nie zobowigzata panstw czton-
kowskich do zmiany istniejgcego prawa krajowego,
wdrazajacego dyrektywy 89/655/EWG, 95/63/WE i 2001
/45/WE. Z kolei zmiany wynikajace z dyrektywy 2007

Poziom
wymagan

/30/WE powinny by¢ wdrozone do prawa krajowego
do dnia 31 grudnia 2012 r.

Reasumujac, na dzien dzisiejszy, obowiazuja po-
stanowienia rozporzadzenia Ministra Gospodarki
z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimal-
nych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez
pracownikéw podczas pracy (Dz. U. Nr 191, poz.
1596, zm. Dz. U. z 2003 r. Nr 178, poz. 1745). Powy-
zsze rozporzadzenie okresla zasady uzytkowania i kon-
troli wszystkich maszyn, niezaleznie od daty wprowa-
dzenia ich do obrotu (daty produkcji). Ponadto
w rozporzadzeniu w rozdziale 3 okreslono minimalne
wymagania techniczne, ktére musza byé spetnione
przez wszystkie maszyny wprowadzone do obrotu (wy-
produkowane) przed 1 maja 2004 r. Wyznaczony
w przepisie termin na dostosowanie uzytkowanego
parku maszynowego do powyzszych wymagan minat
juz 1 stycznia 2006 .

W Polsce poza przepisami regulujgcymi wymaga-
nia techniczne dla maszyn nowych (wymagania za-
sadnicze) i wymagania techniczne dla maszyn starych
(wymagania minimalne) obowigzuje rozporzadzenie
Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrze-
$nia 1997 r. w sprawie ogdlnych przepisow bezpie-
czenstwa i higieny pracy (Dz. U. z 2003 r. Nr 169,
poz. 1650 z pdzniejszymi zmianami), ktére w roz-
dziale 3 Dziatu IV okre$la wymagania dla wszystkich

maszyny wszystkie

rozdz.3 dziat IV ogdinych przepiséw bhp z 1997 r.

bezpieczenstwa

maszyny nowe
wymagania zasadnicze
(2006/42/WE)

wymagania zasadnicze
(98/37/WE, 89/392/EWG)

maszyny stq're wymagania minimalne
(2009/1 04NV'IE, 89/655/EWG)

1
i
Poziom | . i
wyjéciowy i okres dostosowawczy E
! i
1 1
i i czas
1 1
2002 1.01.2003 1.01.2006 7.11.2008 dzien dzisiejszy
ustanowienie 1.05.2004 opublikowanie
rozporzadzen obowiazywanie 29.12.2009

obowigzywanie

Rys. 2. Wdrozenie do prawa krajowego dyrektywy maszynowej i narzedziowej
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maszyn, narzedzi i innych urzadzen technicznych, nie-
zaleznie od ich daty wprowadzenia do obrotu (daty
produkcji).

Ponadto nalezy pamieta¢, ze w przypadku pew-
nych gatezi pracy lub rodzajow prac zwigzanych z uzyt-
kowaniem maszyn wtasciwi ministrowie zostali upo-
waznieni do okreslenia stosownych przepiséw
bezpieczenstwa i higieny pracy. Ponizej podano kil-
ka przyktadéw rozporzadzen Ministra Gospodarki:

® z 17 wrzesénia 1999 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy urzadzeniach i instalacjach ener-
getycznych (Dz. U. nr 80, poz. 912),

@ z 14 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy obstudze obrabiarek do drewna
(Dz. U. nr 36, poz. 409),

® z 20 wrzesnia 2001 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy podczas eksploatacji maszyn i innych
urzadzen technicznych do robot ziemnych, budowla-
nych i drogowych (Dz. U. nr 118, poz. 1263),

® z 10 maja 2002 r. w sprawie bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy przy uzytkowaniu wozkéw jezdniowych z na-
pedem silnikowym (Dz. U. nr 70, poz. 650 z pbzn. zm.),

Dyrektywa
2006/42/WE

rozporzadzenie
MG z 21.10.2008.

Ocena ryzyka

® zdnia7 czerwca2002r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy przy przetworstwie tworzyw
sztucznych (Dz. U. 2002.81.735).

2.3 Strategia zmniejszania ryzyka
zwigzanego z uzytkowaniem maszyn

Zarzadzanie bezpieczenstwem maszyn sprowadza
sie do zmniejszenia wystepujacego ryzyka do pozio-
mu ryzyka tolerowanego poprzez dziatania producen-
téw (projektantéw) oraz pracodawcéw (uzytkownikéw
maszyn), patrz rys. 3.

Producent maszyny jest zobowigzany do stosowa-
nia tzw. ,triady bezpieczenstwa”, w nastepujacej ko-
lejnosci:

1. Budowa maszyny wewnetrznie bezpiecznej,

2. Zastosowanie odpowiednich technicznych $rod-
kéw ochronnych,

3. Infformowanie uzytkownika o pozostatym ryzyku
resztkowym.

Na pracodawcy spoczywa natomiast obowigzek
zmniejszenia ryzyka poprzez zapewnienie i stosowanie:

Ryzyko pierwotne

Konstrukcja wewnetrznie bezpieczna

(Dz.U. 199 poz.1228)

produ;centa

Wymagania zasadnicze

Srodki podejmowane przez

Dyrektywa
2009/104/WE

rozporzadzenie
MG z 30.10.2002.
(Dz.U. 191 poz.1596
z pdzn. zm. )

Techniczne $rodki ochronne podstawowe
i uzupetniajgce

Informacje dla uzytkownika na maszynie
i w instrukcji obstugi

Ocena i nadzorowanie ryzyka

Wymagania minimalne

Srodki podejmowane przez
uzytkownika

pracodawca
® Srodki organizacyjne:
- procedury bezpiecznej pracy
- nadzér i motywowanie
- utrzymanie ruchu
@ Dodatkowe $rodki ochronne
@ Srodki ochrony indywidualnej

| ® Szkolenia i informowanie o

zagrozeniach

operator
@ Przestrzeganie procedur
@ Stosowanie srodkéw ochronnych
® Informowanie nadzoru

Rys. 3. Proces ograniczania ryzyka przez producenta i pracodawce
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® wilasciwej organizacji i zarzadzania procesem
pracy,

® dodatkowych technicznych $rodkéw ochron-
nych,

® Srodkow ochrony indywidualnej,

@ szkolenia operatoréw maszyn.

2.3.1. Konstrukcja wewnetrznie bez-
pieczna

Budowa maszyny o konstrukcji catkowicie bez-
piecznej jest prawie nieosiggalna, ale poprzez stoso-
wanie na etapie projektowania sprawdzonych rozwig-
zan konstrukcyjnych mozna wyeliminowa¢ czesc
istotnych zagrozen. Przyktadami takich rozwigzan mo-
ga by¢:

® climinowanie ostrych krawedzi i wystajacych ele-
mentow,

@ zastosowanie gtadkich walcowych powierzchni
elementéw obrotowych uniemozliwiajacych zaczepie-
nie i wkrecenie ciata cztowieka,

® usytuowanie elementéw stwarzajgcych zagro-
zenie poza zasiegiem konczyn,

® wzajemne usytuowanie elementéw maszyn eli-
minujgce zagrozenie zgnieceniem lub obcieciem po-
przez zapewnienie wiasciwego odstepu pomiedzy ele-
mentami ruchomymi,

® likwidacja tzw. putapek, np. miedzy elementami
obracajacymi sie w przeciwnych kierunkach,

® zmniejszenie sit wywieranych przez elementy
maszyny (samoczynnie zamykane ostony, zespoty mo-
cowania) do wartosci nieszkodliwych dla cztowieka,

@ ograniczenie energii kinetycznej elementow ru-
chomych poprzez zmniejszenie ich predkosci lub masy.

2.3.2. Techniczne $srodki ochronne

Techniczne $rodki ochronne to przede wszystkim
ostony i inne urzadzenia ochronne. Stosowane sg
w przypadkach gdy konstrukcja maszyny nie wyelimi-
nowata zagrozen lub nie zmniejszyta dostatecznie ry-
zyka. Zadaniem technicznych $rodkéw bezpieczen-
stwa jest:

® uniemozliwienie dostepu do stref niebezpiecz-
nych w trakcie trwania zagrozenia (np. ruchu elemen-
téw maszyny),

® uniemozliwienie ruchu maszyny podczas prze-
bywania cztowieka w strefie zagrozenia.

Techniczne $rodki ochrony przed zagrozeniami me-
chanicznymi zostaty opisane w rozdziale 7.

2.3.3. Informacje dla uzytkownika

Informacje dla uzytkownika nie moga kompenso-
waé niedostatkéw konstrukcyjnych maszyny. Uzytkow-

nik maszyny powinien otrzymaé¢ petng informacje
0 przeznaczeniu i prawidtowym uzytkowaniu maszy-
ny oraz o zagrozeniach, ktérych nie wyeliminowano
przez konstrukcje i zastosowanie urzadzen ochron-
nych. Uzytkownika nalezy ostrzec przed skutkami uzyt-
kowania maszyny niezgodnie z przeznaczeniem. In-
formacje i ostrzezenia powinny by¢é umieszczane
na maszynie, opakowaniu oraz w instrukcji obstugi.

Informacje (komunikatory) stosowane na maszy-
nie moga przyjmowac forme akustycznych i/lub $wietl-
nych sygnatéw ostrzegawczych oraz statych znakéw
i/lub napiséw. Jako informacje state uzywane sa:

® znormalizowane znaki bezpieczenstwa (ostrze-
gawcze, zakazu, nakazu i informacyjne),

@ inne zrozumiate dla uzytkownika symbole (pik-
togramy),

® napisy ostrzegawcze lub wskazdwki dotyczace
postepowania.

Istotne informacje zwiazane z bezpieczenstwem pra-
cy, obejmujace wszystkie fazy zycia maszyny, powinny
by¢ zawarte w instrukcji przeznaczonej dla uzytkowni-
ka, czyli instrukcji obstugi maszyny. Instrukcja obstugi
czesto jest nazywania dokumentacjg techniczno-rucho-
wa, lub w skrécie DTR-ka. Pojecie ,,dokumentacja tech-
niczno-ruchowa” zostato wprowadzone do zycia uchwa-
ta Prezydium Rzadu nr 757 z dnia 30.10.1954 r., ktérg
uchylono w 1991 r. Pojecie to jednak tak silnie zakorze-
nito sie w naszym prawodawstwie, ze jest uzywane
do dnia dzisiejszego. Przyktadem tego jest § 51 ust. 2
rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej
z dnia 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie ogdélnych przepi-
sOw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. z 2003 r.
Nr 169, poz. 1650 z pdzniejszymi zmianami). Wymaga-
nia jakie powinna spetnia¢ instrukcja uzytkowania (ob-
stugi) maszyny, zostaty okreslone w paragrafach 58 i 59
rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdzier-
nika 2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla ma-
szyn (Dz. U. Nr 199, poz. 1228). W dalszej czesci niniej-
szej publikacji, w rozdziale 3 (punkt 3.2.2) podano
wymogi dotyczgce instrukcji obstugi maszyny wprowa-
dzonej do obrotu po 29.12.2009 r.

2.3.4. Srodki organizacyjne

Srodki organizacyjne, czyli inaczej organizacja i za-
rzadzanie procesem pracy, maja za zadanie zapewni¢
wiasciwe postepowanie podczas wykonywania pracy
z uzyciem maszyny. Do $srodkoéw organizacyjnych za-
liczamy:

® procedury pracy, ktoére ograniczajg konieczno$¢
dostepu do stref niebezpiecznych,

@ systemy zezwolen na wykonywanie prac szcze-
gOlnie niebezpiecznych,

@ utrzymanie ruchu poprzez planowanie przegla-
dow, konserwacji i remontéw,



® nadzér nad przestrzeganiem zasad bezpieczen-
stwa i higieny pracy przez pracownikow,

® szkolenia doskonalgce wiedze pracownikéw o za-
grozeniach i umiejetno$ci w zakresie metod pracy,

@ ksztattowanie postawy odpowiedzialnos$ci za sie-
bie i wspdtpracownikéw poprzez motywowanie, wspie-
ranie i nagradzanie wtasciwych postaw na rzecz po-
prawy bezpieczenstwa i warunkow pracy.

2.3.5. Dodatkowe srodki ochronne

Przez dodatkowe $rodki ochronne rozumiemy takie
techniczne $rodki ochronne, ktérych nie przewidziat pro-
ducent (projektant), a koniecznos¢ ich stosowania wy-
nika ze szczegoélnych czy specyficznych warunkow wy-
stepujacych u pracodawcy. O takich warunkach
stanowia: miejsce instalacji maszyny, jej usytuowanie
wzgledem innych maszyn, dostep do maszyny, zasila-
nie energia itp. Najczesciej stosowane dodatkowe $rod-
ki ochronne to: srodki dystansujace, takie jak ogrodze-
nia, bariery itp. uniemozliwiajgce dostep do stref
niebezpiecznych (elementéw ruchomych), ekrany i osto-
ny zabezpieczajace przed iskrami, odpryskami i skutka-
mi wrzutu obrabianego materiatu lub narzedzia i ostony
zabezpieczajgce przewody elektryczne, pneumatyczne
i hydrauliczne przed uszkodzeniami mechanicznymi.

2.3.6. Srodki ochrony indywidualnej

Srodki ochrony indywidualnej to wszelkie $rodki
przeznaczone do noszenia lub trzymania przez pra-
cownika w celu jego ochrony przed zagrozeniami wy-
stepujacymi na stanowisku pracy. Powinny by¢ stoso-
wane jedynie w sytuacjach, gdy nie mozna unikna¢
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zagrozen lub wystarczajaco ich ograniczy¢ za pomo-
ca technicznych $rodkéw ochrony zbiorowej lub od-
powiedniej organizacji pracy. W przypadku zagrozen
mechanicznych moga by¢ stosowane nastepujace
rodzaje srodkéw ochrony indywidualnej:

® odziez ochronna,

rekawice ochronne,

obuwie ochronne,

hetmy ochronne,

$rodki ochrony twarzy i oczu,

sprzet chronigcy przed upadkiem z wysokosci.

Przy doborze srodkéw ochrony indywidualnej na-
lezy bra¢ pod uwage wszystkie wystepujace na sta-
nowisku zagrozenia, gdyz wystepowanie niektdrych
zagrozen moze wyklucza¢ mozliwo$¢ stosowania da-
nego $rodka, np. jezeli istnieje ryzyko pochwycenia,
wkrecenia lub wciggniecia nie powinno sie stosowac
rekawic ochronnych.

2.3.7. Szkolenia

Pracownik powinien otrzymaé¢ od pracodawcy in-
formacje na temat wtasciwych procedur BHP, zasad
bezpieczenstwa pracy, wystepujacych na stanowisku
pracy zagrozen i ryzyka zawodowego oraz zasad
ochrony przed zagrozeniami. Informacje te przekazy-
wane sa podczas szkolen w dziedzinie BHP: wstep-
nych (instruktaz ogdlny i stanowiskowy), okresowych
oraz tzw. specjalistycznych. Wymagania prawne doty-
czace szkolen bhp zostaty okreslone w rozporzadze-
niu Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 27.07.2004 r.
w sprawie szkolenia w dziedzinie bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy (Dz. U. Nr 180, poz. 1860 z pézn. zm).



3. Wymagania dla maszyn nowych

(wymagania zasadnicze)

3.1. Obowiagzki pracodawcy zwigzane
Z nowymi maszynami

Definicja maszyny w dyrektywie maszynowej jest
bardzo rozbudowana i ztozona. W uproszczeniu mo-
zna powiedzie¢, ze maszyna to zespot sktadajacy sie
ze sprzezonych czesci lub elementéw, z ktérych przy-
najmniej jedna jest ruchoma, potaczonych w cato$é
majgca konkretne zastosowanie. W maszynie zrédtem
mocy nie moga by¢ miesnie ludzkie lub zwierzece,
wyjatkiem jest zespot przeznaczony do podnoszenia.
Z kolei maszyna nieukohczona to maszyna, ktéra nie
moze by¢ samodzielnie stosowana. Jedynym prze-
znaczeniem maszyny nieukonczonej jest wtgczenie jej
lub potaczenie z inng maszyna lub maszyng nieukon-
czona.

W Polsce pod pojeciem ,maszyny nowej” nalezy
rozumie¢ kazda maszyne, ktéra po raz pierwszy zosta-
ta wprowadzona do obrotu lub oddana do uzytku na te-
renie wspolnoty europejskiej po dniu 1 maja 2004 r.
Istotna jest tu dla maszyn wyprodukowanych we
wspdlnocie data produkgcji, a dla maszyn pochodza-
cych z krajow trzecich data importu. Maszyna nowa
powinna spetnia¢ wymagania dotyczace oceny zgod-
nosci, czyli inaczej méwigc wymagania zasadnicze.
Maszyny wprowadzone do obrotu lub oddane do uzyt-
ku po 29.12.2009 r. powinny spetnia¢é wymagania okre-
$lone w dyrektywie 2006/42/WE i rodzimym akcie
prawnym - rozporzgdzeniu Ministra Gospodarki
z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn (Dz. U. Nr 199, poz. 1228). Ma-
szyna moze tez by¢ objeta regulacjami innych dyrek-
tyw nowego podejscia, np. dyrektywa niskonapiecio-
wg (LVD), cisnieniowg (PED), czy tez dyrektywa
dotyczacg emisji hatasu przez urzadzenia uzywane
na zewnatrz pomieszczen (NOISE). W takim przypad-
ku powinna ona spetnia¢ wymagania wszystkich prze-
piséw (dyrektyw), pod ktére podlega. Przykiady dy-
rektyw nowego podejscia podano w rozdziale 3.3.

Pracodawca nie moze wyposazy¢ stanowisk pra-
Ccy W nowe maszyny i inne urzadzenia techniczne,
ktére nie spetniajg wymagan dotyczacych oceny
zgodnosci (wymagan zasadniczych). Jest to jeden
z obowiazkéw pracodawcy wynikajacy z art. 217
Kodeksu pracy. Jednoczesnie ustawodawca okre-
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$lit, ze kto wbrew obowiazkowi wyposaza stanowi-
ska pracy w maszyny i inne urzadzenia technicz-
ne, ktére nie spetniaja wymagan dotyczacych oce-
ny zgodnosci podlega karze grzywny od 1 000 zt
do 30 000 zt.

Pracodawca przed zakupem nowej maszyny po-
winien dokonaé¢ jej weryfikacji pod katem spetnie-
nia wymagan zasadniczych, tj. powinien sprawdzi¢:

B czy maszyne oznakowano znakiem CE oraz czy
umieszczono na niej dane identyfikujgce producenta
i maszyne,

B czy dotaczono do maszyny instrukcje uzytko-
wania i deklaracje zgodnosci w jezyku polskim,

B czy opis elementdw sterowniczych jest w jezy-
ku polskim,

B czy informacje dotyczace bezpieczenstwa
(ostrzezenia, zakazy, nakazy) sa w jezyku polskim.

Dokonujgc ogledzin nowej maszyny nalezy tez
zwréci¢ uwage na bezpieczenstwo konstrukcji, w tym
uniemozliwienie swobodnego dostepu do miejsc nie-
bezpiecznych (np. elementéw ruchomych zwigzanych
z przekazywaniem napedu).

Pracodawca jest obowigzany stosowa¢ maszy-
ny zgodnie z przeznaczeniem okreslonym przez
producenta w instrukcji i utrzymywac je w nalezy-
tym stanie technicznym, przez caty okres uzytko-
wania.

Montaz, demontaz i eksploatacja maszyn, w tym
ich obstuga, powinny odbywac¢ sie przy zachowaniu
wymagan bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ergo-
nomii, uwzgledniajgcych informacje zawarte w instruk-
cji (dokumentaciji techniczno-ruchowej). Temu celowi
stuzy¢ majg miedzy innymi kontrole maszyn (wstep-
ne, okresowe i specjalne)

Dokonywanie zmian konstrukcyjnych, w tym
usuwanie czy dezakitywowanie zastosowanych
urzadzen ochronnych jest niedozwolone.

Dokonanie zmiany w konstrukcji powoduje prze-
niesienie odpowiedzialno$ci za bezpieczenstwo ma-
szyny z producenta na podmiot, ktéry dokonat zmian.



3.2. Oznakowanie i dokumentacja
nowych maszyn

Kazda nowa maszyna powinna posiada¢ wi-
doczne, czytelne i trwate oznaczenie, umozliwia-
jace jej identyfikacje oraz graficzne potwierdze-
nie spetnienia wymagan zasadniczych (oznaczenie
CE). Maszyna musi tez by¢ wyposazona w instrukcje
uzytkowania, ktorej jednym ze sktadnikow jest dekla-
racja zgodnos$ci WE.

3.2.1. Oznaczenie maszyny

Oznaczenie maszyny powinno zawiera¢ co naj-
mniej:

B oznakowanie CE,

B nazwe i adres producenta (oraz jego upowa-
znionego przedstawiciela, jezeli taki wystepuje),

B okreslenie maszyny (rodzaj, nazwa, przeznacze-
nie),

B oznaczenie serii lub typu maszyny,

B numer seryjny (jezeli taki wystepuje),

B rok budowy maszyny.

Oznakowanie CE musi by¢ umieszczone w bezpo-
$redniej blisko$ci nazwy producenta lub jego upowa-
znionego przedstawiciela, przy zastosowaniu tej sa-
mej techniki.

3.2.2. Instrukcja uzytkowania maszyny

Instrukcja uzytkowania (inaczej instrukcja obstugi
lub DTR-ka) powinna by¢ sporzadzona w co najmniej
jednym jezyku oficjalnym Unii Europejskiej. Na niej
powinien by¢ umieszczony napis ,Instrukcja oryginal-
na”. Jezeli instrukcja nie zostata sporzadzona w jezy-
ku polskim, to powinno zosta¢ dostarczone przez oso-
be wprowadzajgca (producenta, importera) maszyne
na obszar Polski ttumaczenie opatrzone napisem , Ttu-
maczenie instrukcji oryginalnej”. W przypadku maszyn
przeznaczonych do ogdlnego stosowania, instrukcja
powinna by¢ sformutowana w sposob jasny, przejrzy-
sty i umozliwiajgcy wszystkim uzytkownikom tatwe ko-
rzystanie z niej.

Instrukcja powinna zawiera¢ co najmniej nastepu-
jace informacije:

1) nazwe i petny adres producenta i jego upowa-
znionego przedstawiciela,

2) okreslenie maszyny, ktore zostato umieszczone
na samej maszynie, z wyjatkiem numeru seryjnego,

3) deklaracje zgodnosci WE lub dokument przed-
stawiajgcy tres¢ deklaracji zgodnosci WE, wskazuja-
cy szczegotowe dane dotyczgce maszyny, niekoniecz-
nie zawierajgcy numer seryjny i podpis,

4) ogdIny opis maszyny,
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5) rysunki, schematy, opisy i objasnienia niezbed-
ne do uzytkowania, konserwacji i naprawy maszyny
oraz sprawdzenia prawidtowosci jej dziatania,

6) opis stanowiska lub stanowisk pracy, ktére mo-
ga zajmowac operatorzy,

7) opis zastosowania maszyny zgodnego z prze-
znaczeniem,

8) ostrzezenia dotyczace niedozwolonych sposo-
bow uzytkowania maszyn, ktoére, jak to wynika z do-
$wiadczenia, moga mie¢ miejsce,

9) instrukcje montazu, instalowania i tgczenia, za-
wierajgce rysunki, schematy i sposoby mocowania
oraz okre$lenie podwozia lub instalacji, na jakich ma-
szyna powinna by¢ zamontowana,

10) dotyczace instalacji i montazu, majace na celu
zmniejszenie hatasu lub drgan;

11) dotyczace oddania do uzytku i eksploataciji ma-
szyny oraz, jezeli jest to niezbedne, instrukcje doty-
czace szkolenia operatoréw,

12) dotyczace ryzyka istniejgcego mimo zastoso-
wania konstrukcji bezpiecznej samej w sobie, $rod-
kow zabezpieczajacych i dodatkowych $rodkéw
ochronnych,

13) dotyczace srodkéw ochronnych, jakie musi za-
stosowac uzytkownik we wtasciwych przypadkach, tacz-
nie z dostarczeniem $rodkéw ochrony indywidualnej,

14) podstawowe parametry narzedzi, ktére mozna
stosowaé w maszynie,

15) warunki, w jakich maszyna spetnia wymagania
statecznosci podczas uzytkowania, transportu, mon-
tazu, demontazu, postoju, badan czy przewidywal-
nych awarii,

16) okres$lajace bezpieczne warunki transportu,
przenoszenia i przechowywania, z podaniem masy
maszyny i jej poszczegodlnych czesci, jezeli istnieje ko-
nieczno$¢ osobnego transportu,

17) sposodb postepowania w razie wypadku lub
awarii (jezeli w maszynie zastosowano funkcje bloko-
wania, to nalezy podaé sposéb przeprowadzenia bez-
piecznego odblokowania urzadzenia),

18) opis czynnosci regulacyjnych i konserwacyj-
nych, jakie powinien wykonywaé¢ uzytkownik, oraz za-
pobiegawcze srodki konserwacji,

19) instrukcje umozliwiajace bezpieczne przepro-
wadzenie regulacji i konserwacji, w tym srodki ochron-
ne, jakie nalezy podjaé w trakcie tych czynnosci,

20) specyfikacje czesci zamiennych, jakie maja zo-
sta¢ uzyte, jezeli majg one wptyw na zdrowie i bezpie-
czenstwo operatoréw,

21) parametry dotyczace emisji hatasu:

a) poziom cis$nienia akustycznego na stanowiskach
pracy skorygowany charakterystykg A, jezeli przekra-
cza on 70 dB (A); natomiast jezeli poziom ten nie prze-
kracza 70 dB (A), to powinno by¢ to wyraznie zazna-
czone w instrukcji,



b) szczytowa chwilowg warto$¢ cisnienia akustycz-
nego na stanowiskach pracy skorygowang charakte-
rystyka C, jezeli przekracza ona 63 Pa (130 dB w sto-
sunku do 20 uPa),

C) poziom mocy akustycznej maszyny skorygowa-
ny charakterystykg A, jezeli poziom emitowanego ci-
$nienia akustycznego na stanowiskach pracy skory-
gowany charakterystyka A przekracza 80 dB (A),

(Wartosci powyzszych parametréw dotyczacych
emisji hatsu, powinny by¢ zmierzone dla danej ma-
szyny albo ustalone na podstawie pomiaréw wykona-
nych dla technicznie poréwnywalnej maszyny).

22) dotyczace promieniowania emitowanego przez
maszyne, szczegolnie promieniowania niejonizujace-
go, ktére moze mie¢ niekorzystny wptyw na operato-
ra i osoby narazone, w szczegoélnoéci gdy majg wsz-
czepione aktywne lub nieaktywne urzadzenia medy-
czne.

3.2.3. Deklaracja zgodnos$ci WE

Deklaracja zgodnosci, podobnie jak instrukcja, je-
zeli nie zostata sporzgdzona w jezyku polskim, to po-
winna by¢ przettumaczona. Deklaracje wystawia pod-
miot wprowadzajacy maszyne do obrotu lub oddajgcy
ja do uzytkowania.

Deklaracja zgodnosci WE powinna zawieraé:

1. Nazwe i petny adres producenta oraz jego upo-
waznionego przedstawiciela (jezeli ma to zastosowa-
nie),

2. Nazwisko i adres osoby majacej miejsce za-
mieszkania na terytorium panstwa cztonkowskiego
Unii Europejskiej, upowaznionej do przygotowania do-
kumentacji technicznej,

3. Opis i dane identyfikacyjne maszyny, w tym ogol-
ne okreslenie, funkcje, model, typ, numer seryjny i na-
zwe handlowa,

4. Oswiadczenie, o zgodno$ci maszyny z dyrekty-
wa maszynowg 2006/42/WE oraz o zgodnosci z inny-
mi dyrektywami lub innymi przepisami, ktére maszy-
na spetnia, jezeli ma to zastosowanie,

5. Nazwe, adres i numer identyfikacyjny jednostki
notyfikowanej, ktéra przeprowadzita badanie typu WE
lub, ktéra zatwierdzita system petnego zapewnienia
jakosci, (jezeli ma to zastosowanie),

6. Odniesienie do zastosowanych norm zharmoni-
zowanych (jezeli ma to zastosowanie);

7. Odniesienie do innych zastosowanych norm
i specyfikacji technicznych (jezeli ma to zastosowa-
nie),

8. Miejsce i date sporzadzenia deklaraciji,

9. Imie i nazwisko oraz podpis osoby upowaznio-
nej do sporzadzenia deklaracji w imieniu producenta
lub jego upowaznionego przedstawiciela.
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3.3. Inspekcja pracy jako organ
nadzoru rynku

Polska, tak samo jak kazdy kraj Wspolnoty, zostata
zobligowana do utworzenia systemu kontroli wyrobow
wprowadzanych do obrotu, tzw. systemu nadzoru ryn-
ku. Celem kontroli w ramach nadzoru rynku jest ustale-
nie, czy wyrob jest zgodny z odpowiednimi przepisami
w momencie umieszczania go na rynku i/lub oddawa-
nia do uzytku. Panstwowej Inspekcji Pracy w ramach
nadzoru rynku przypadt obowigzek monitorowania ma-
szyn i innych urzadzen technicznych oraz $rodkow
ochrony indywidualnej. Kontrolom inspekcji podlegajg
wyroby, wprowadzone do obrotu lub oddane do uzyt-
ku od 1 maja 2004 r., dla ktérych wymagania okreslono
w nastepujacych dyrektywach nowego podejscia:

B dyrektywie 2006/42/WE (poprzednio dyrekty-
wie 98/37/WE) dotyczacej maszyn (ozn. MD),

B dyrektywie 2006/95/WE (poprzednio dyrekty-
wie 73/23/EWG) dotyczacej wyposazenia elektryczne-
go przewidzianego do stosowania w okreslonych gra-
nicach napiecia (ozn. LVD),

B dyrektywie 2009/105/WE (poprzednio dyrekty-
wie 87/404/EWG) dotyczacej prostych zbiornikéw ci-
$nieniowych (ozn. SPV),

B dyrektywie 97/23/WE dotyczacej urzadzen ci-
$nieniowych i zespotow urzgdzen cisnieniowych (ozn.
PED),

B dyrektywie 2009/142/WE (poprzednio dyrektywie
90/396/EWG) dotyczacej urzadzen spalajacych paliwa
gazowe (ozn. GAD),

B dyrektywie 95/16/WE dotyczacej dzwigow i ich
elementéw bezpieczenstwa, (ozn. LIFTS),

B dyrektywie 94/9/WE dotyczacej urzadzen i sys-
temdw ochronnych przeznaczonych do uzytku w prze-
strzeniach zagrozonych wybuchem (ozn. ATEX),

B dyrektywie 2000/14/WE dotyczacej urzadzen
uzywanych na zewnatrz pomieszczen w zakresie emi-
sji hatasu do $srodowiska (ozn. NOISE),

B dyrektywie 89/686/EWG dotyczacej srodkow
ochrony indywidualnej (ozn. PPE),

B dyrektywie 2007/23/WE dotyczacej wyrobow
pirotechnicznych.

Kontrole maszyn i innych wyrobéw w ramach
nadzoru rynku przeprowadzane sa przez inspekto-
row pracy u przedsiebiorcow (pracodawcow) je
uzytkujacych. Przedmiotem kontroli jest:

B oznakowanie wyrobu,

B deklaracja zgodnosci,

B dokumentacja techniczna wyrobu, w szczegol-
nosci instrukcja uzytkowania,

B spetnienie wymagan zasadniczych okreslonych
w odpowiednich rozporzgdzeniach Ministra Gospo-
darki (dyrektywach nowego podejscia).



W uzasadnionych przypadkach kontrolowany wy-
réb moze by¢ poddany na koszt panstwa badaniom
przez niezalezne laboratorium. W przypadku stwier-
dzenia, ze wyréb nie spetnia zasadniczych wymagan,
koszty badan ponosi osoba, ktdra wprowadzita wyrob
do obrotu lub oddata do uzytku.

Jezeli kontrola (lub badanie) wykaze, ze wyréb nie
spetnia zasadniczych wymagan inspektor pracy infor-
muje podmiot wprowadzajgcy wyrdéb do obrotu (pro-
ducenta, jego upowaznionego przedstawiciela, impor-
tera, dystrybutora) o stwierdzonych niezgodnosciach
i 0 mozliwosci ich dobrowolnego usuniecia lub prze-
kazuje dokumentacje z kontroli okregowemu inspek-
torowi celem wszczecia postepowania.

W przypadku gdy podmiot odpowiedzialny za
wprowadzenie wyrobu do obrotu nie usunie stwier-
dzonych niezgodnosci w ustalonym terminie, okre-
gowy inspektor pracy moze w drodze decyzji:

1) nakaza¢ wycofanie wyrobu z obrotu lub z uzyt-
ku, w tym odkupienie wyrobu na zadanie strony,

2) zakaza¢ dalszego przekazywania wyrobu uzyt-
kownikowi,

3) ograniczy¢ dalsze przekazywanie wyrobu uzyt-
kownikowi,

4) nakazac stronie postepowania powiadomi¢ uzyt-
kownikéw wyrobu o stwierdzonych niezgodnosciach
z zasadniczymi lub innymi wymaganiami, okreslajac
termin i sposéb ich powiadomienia,
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5) nakaza¢ zniszczenie wyrobu, jezeli w inny spo-
s6b nie mozna usuna¢ zagrozen spowodowanych
przez wyréb.

Zastosowanie powyzszych srodkow jest zale-
zne od rodzaju stwierdzonych niezgodnosci z za-
sadniczymi wymaganiami oraz stopnia zagrozenia
powodowanego przez wyrdb. Decyzje te maja
na celu odwrécenie grozacego niebezpieczenstwa
lub usuniecie juz istniejacego oraz zapewnienie
bezpieczenstwa, zdrowia i zycia uzytkownikow.

Okregowy inspektor pracy w nastepujacych
przypadkach jest zobligowany do zawiadomienia
prokuratury o popetnieniu przestepstwa:

— gdy wprowadzony do obrotu lub oddany do uzyt-
ku wyréb jest niezgodny z zasadniczymi wymaganiami,

- gdy umieszczono oznakowanie zgodnosci na wy-
robie, ktdry nie spetnia zasadniczych wymagan albo
dla ktérego producent lub jego upowazniony przed-
stawiciel nie wystawit deklaracji zgodnosci,

— gdy umieszczono na wyrobie znak podobny
do oznakowania CE (zgodnosci), mogacy wprowa-
dzi¢ w btad uzytkownika, konsumenta lub dystrybuto-
ra tego wyrobu,

— gdy wprowadzono do obrotu lub oddano do uzyt-
ku wyréb podlegajacy oznakowaniu zgodnosci a nie-
posiadajacy takiego oznakowania,

— gdy umieszczono oznakowanie CE na wyrobie,
ktéry nie podlega temu oznakowaniu lub wprowadzo-
no do obrotu taki wyrdb.



4, Wymagania dla maszyn starych
(wymagania minimalne)

4.1. Definicja maszyny w rozporzadze-
niu w sprawie wymagan minimalnych

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 30 paz-
dziernika 2002 r. w sprawie minimalnych wymagan do-
tyczacych bezpieczenhstwa i higieny pracy w zakresie
uzytkowania maszyn przez pracownikéw podczas pra-
cy (Dz. U. Nr 191, poz. 1596, zm. Dz. U. z 2003 r.
Nr 178, poz. 1745) podaje definicje ,maszyny” inng
niz w rozporzadzeniu w sprawie wymagan zasadni-
czych. Mianowicie, ,maszyna” to ,wszelkie maszyny
i inne urzadzenia techniczne, narzedzia oraz instala-
cje uzytkowane podczas pracy, a takze sprzet do tym-
czasowej pracy na wysokosci, w szczegolnosci drabi-
ny i rusztowania”. Zastosowana na potrzeby
rozporzadzenia definicja ,maszyny” odnosi sie
do szeroko rozumianego sprzetu roboczego i dla-
tego tez pod uzytym w rozporzadzeniu pojeciem
maszyny nalezy rozumie¢ nie tylko maszyny (we-
diug definicji ujetej w rozporzadzeniu w sprawie
wymagan zasadniczych), ale takze inny sprzet ro-
boczy nie bedacy maszyna, taki jak narzedzia, in-
stalacje, drabiny itp. W tek$cie dyrektywy narzedzio-
wej podany problem nie wystepuje, gdyz tam uzywa
sie pojecia sprzet roboczy, a nie maszyna, co potwier-
dza tez jej tytut: ,Dyrektywa Parlamentu Europejskie-
go i Rady 2009/104/WE z dnia 16 wrzes$nia 2009 r. do-
tyczaca minimalnych wymagan w dziedzinie bezpie-
czenstwa i higieny uzytkowania sprzetu roboczego
przez pracownikow podczas pracy”. Wyjasnienia wy-
maga tez uzyty w rozporzagdzeniu termin ,instalacje”,
ktory obejmuje instalacje technologiczne, a wiec np.
petrochemiczne czy tez sprezonego powietrza do za-
silania maszyn z napedem pneumatycznym. Termin
ten nie obejmuje natomiast instalacji elektrycznych
zwigzanych z wyposazeniem budynku.

4.2. Minimalne wymagania techniczne
- obowiazki pracodawcy

W mys$l artykutu 215 i 216 Kodeksu pracy, praco-
dawca jest obowiazany zapewni¢, aby stosowane ma-
szyny i inne urzadzenia techniczne zapewniaty bez-
pieczne i higieniczne warunki pracy, w szczegolnosci
zabezpieczaty pracownika przed urazami, dziataniem
niebezpiecznych substancji chemicznych, porazeniem
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pradem elektrycznym, nadmiernym hatasem, dziata-
niem drgan mechanicznych i promieniowania oraz
szkodliwym i niebezpiecznym dziataniem innych czyn-
nikoéw srodowiska pracy oraz aby uwzgledniaty zasa-
dy ergonomii. Jezeli maszyny i inne urzadzenia tech-
niczne nie spetniajg powyzszych wymagan praco-
dawca jest obowigzany wyposazy¢ je w odpowiednie
zabezpieczenia.

Wiecej wymagan technicznych dotyczacych parku
maszynowego (nie podlegajacego obowiazkowej oce-
nie zgodno$ci) pod nazwg minimalne wymagania zo-
stato okreslonych w rozdziale 3 rozporzadzenia Mi-
nistra Gospodarki z dnia 30 pazdziernika 2002 r.
w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych bez-
pieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowa-
nia maszyn przez pracownikéw podczas pracy.
Na dzien dzisiejszy wszystkie eksploatowane przez pra-
codawce maszyny — wprowadzone do obrotu (wypro-
dukowane) przed 1 maja 2004 r. — powinny spetniaé te
wymagania, gdyz wyznaczony w tym rozporzadzeniu
okres dostosowawczy minat z dniem 1 stycznia 2006 r.

Minimalne wymagania techniczne dotycza na-
stepujacych aspektow:

B Elementy sterownicze (§ 9),

B Ostrzezenie przed uruchomieniem maszyny
(§10),

B Uktady sterowania (§ 11),

Uruchamianie (§ 12),
Zatrzymywanie normalne (§ 13),
Zatrzymywanie awaryjne (§ 14 ust. 1),

B Ochrona przed zagrozeniami powodowanymi
wyrzucanymi przedmiotami i emisjg gazu, oparow, pty-
nu lub pytu (§ 14 ust. 2-4),

B Statecznos$¢ (§ 15 ust. 1),

B Ochrona przed zagrozeniami bedacymi nastep-
stwem oderwania lub rozpadniecia sie czesci maszyn
(§ 15 ust. 2),

B Ochrona przed elementami ruchomymi (§ 15
ust. 3i4),

B Oswietlenie miejsc i stanowisk pracy lub kon-
serwacji maszyn (§ 16 ust. 1),

B Zabezpieczenie przed oparzeniami i odmroze-
niami (§ 16 ust. 2),

B Urzadzenia ostrzegawcze — znaki i sygnaty bez-
pieczenstwa (§ 16 ust. 3),



B Stosowanie maszyn zgodnie z przeznaczeniem
(§ 16 ust. 4),

B Bezpieczenstwo przy konserwacji maszyn (§ 17),

B Odtgczanie od zasilania (§ 18 ust. 1),

B Bezpieczny dostep do réznych miejsc maszyny
w zwigzku z jej uzytkowaniem (§ 18 ust. 2),

B Ochrona przed pozarem i wybuchem (§ 19 pkt 1
i2),

B Ochrona przed zagrozeniami pradem elektrycz-
nym (§ 19 pkt 3).

Dla maszyn mobilnych i maszyn do podnoszenia
tadunkow w § 20-§ 25 ww rozporzadzenia zostaty okre-
$lone dodatkowe minimalne wymagania techniczne do-
tyczace m.in. ochrony przed wciggnieciem pod kota
lub gasienice pojazdu, zabezpieczenia przed przewro-
ceniem lub jego skutkami, specyfiki sterowania, sta-
tecznos$ci, zabezpieczenia tadunku przed upadkiem,
ochrony przed uderzeniem pracownika tadunkiem.

Minimalne wymagania majg w wielu przypadkach
forme bardzo ogdlng — wskazujg tylko na rodzaj zagro-
zenia, przed ktérym nalezy chroni¢. Nie sg podane kon-
kretne rozwigzania techniczne, kitére nalezy zastoso-
wac aby spetni¢ wymagania. Konkretne rozwigzanie
zalezy od istniejacych na okreslonej maszynie w okre-
$lonym miejscu pracy zagrozen. Przy doborze zabez-
pieczen mozna kierowac sie rozwigzaniami okreslony-
mi w przedmiotowych normach zharmonizowanych

typu C, o ktérych jest mowa w rozdziale 6. Nalezy jed-
nak pamieta¢, ze minimalne wymagania techniczne nie
oznaczajg koniecznosci stosowania takich samych $rod-
kéw, jak w przypadku zasadniczych wymagan dotycza-
cych nowych maszyn i innych urzadzen technicznych.

W tabeli nr 1 zestawiono minimalne wymagania
techniczne wspdlne dla wszystkich maszyn i po-
dano przyktady dziatan dostosowawczych.

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 30 paz-
dziernika 2002 r., zobowigzujac pracodawcéw do do-
stosowania maszyn do wymagan minimalnych, nie
wymaga pisemnego udokumentowania tego faktu
i w konsekwencji nie okresla formy dokumentu po-
twierdzajacego dostosowanie maszyn do tych wyma-
gan. Tym samym mozna stosowa¢ dowolne formy ta-
kich dokumentow.

Rozporzadzenie nie okresla tez terminéw wazno-
$ci dokumentéw poswiadczajacych zgodnos$¢ maszy-
ny z wymaganiami minimalnymi. Dostosowanie ma-
szyn do minimalnych wymagan moze by¢ dziataniem
jednokrotnym, czyli bezterminowym lub wielokrotnym,
w ktorym termin kolejnego dziatania jest zalezny
od trwatosci aktualno$ci przeprowadzonej oceny. Jest
to zalezne od trwato$ci zmian dostosowawczych ma-
szyny, aktualno$ci warunkdéw pracy maszyny oraz ak-
tualno$ci wymagan bedacych podstawg oceny.

Tabela 1. Wymagania i przyktady dziatan dostosowawczych do minimalnych wymagan

Lp. Wymagania prawne

Dziatania dostosowawcze (przyktady)

1. Elementy sterownicze

1.1. | § 9. 1. Elementy sterownicze, ktére majg
wplyw na bezpieczenstwo pracownikdw, po-

winny by¢ widoczne i mozliwe do zidentyfiko-

1. Oznakowaé elementy sterownicze czytelnymi napisami w jezyku
polskim lub za pomocg zrozumiatych symboli (wysoko$¢ napiséw
i symboli minimum 30 mm, umieszczone na elementach, nad lub

wania oraz odpowiednio oznakowane

pod nimi)

2. Zastosowac wtasciwe barwy elementéw sterowniczych okres$laja-
ce przeznaczenie:

— uruchamianie (wtgczanie) — zielona lub biata (dopuszczalne réw-
niez: szara lub czarna);

— zatrzymywanie (wytgczanie) —czerwona lub czarna, (dopuszczalne
réwniez: biata lub szara);

— zatrzymywanie awaryjne — czerwona na zo6ttym tle, element powi-
nien wyréznia¢ sie ksztattem (przycisk w ksztatcie grzybka).

1.2.

§ 9. 2. Elementy, o ktérych mowa w ust. 1,
powinny by¢ usytuowane poza strefami za-
grozenia w taki sposob, aby ich obstuga nie
powodowata dodatkowych zagrozen; nie mo-
ga one stwarza¢ takze jakichkolwiek zagro-
zen w zwigzku z przypadkowym ich
zadziataniem

1. Umiejscowi¢ elementy sterownicze tak, by operator nie byt nara-
zony na zetkniecie sie z: ruchomymi cze$ciami napedu,
narzedziami, ostrymi krawedziami i narozami urzadzen, elementami
pod napieciem elekirycznym, goragcymi powierzchniami, agresyw-
nymi substancjami chemicznymi itp.

2. Zabezpieczy¢ elementy sterownicze przed przypadkowa zmiang
potozenia:

— przyciski zagtebione w obudowie lub w kotnierzach,

— odpowiednia odlegto$¢ miedzy elementami sterowniczymi (zbyt
maty odstep sprzyja niezamierzonemu uruchomieniu),

— opor elementdw sterowniczych minimum 5N,

— obramowanie ochronne wokot dzwigni,

— ostoniety pedat,
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Lp.

Wymagania prawne

Dziatania dostosowawcze (przyktady)

- dZwignia sterownicza podwdéjnego dziatania (wymaga wykonania
dwdéch réznych ruchoéw dla zatgczenia)

— przycisk potwierdzajgcy (sterowanie reczne lub nozne)

— w potozeniu wytgczenia zabezpieczenie mechaniczne poprzez
blokady, zamki z kluczykiem itp.

2. Widocznos$¢ stref nie

bezpiecznych ze stanowiska operatora

2.1.

§ 10. 1. W przypadku gdy jest to konieczne,
operator maszyny powinien mie¢ mozliwo$¢
sprawdzenia, z miejsca gtéwnego pulpitu ste-
rowniczego, czy nikt nie znajduje sie w strefie
niebezpiecznej. Jezeli sprawdzenie nie jest
mozliwe, uktad bezpieczenstwa automatycz-
nie powinien wysyta¢ akustyczny lub optycz-
ny sygnat ostrzegawczy

przed uruchomieniem maszyny

2. Pracownik narazony powinien mie¢ czas
lub $rodki umozliwiajgce unikniecie zagroze-
nia spowodowanego uruchomieniem lub za-
trzymaniem maszyny

1. Przemiesci¢ w razie potrzeby i mozliwos$ci pulpit sterowniczy

w takie miejsce, by operator miat mozliwo$¢ obserwacji wszystkich
miejsc pracy i sprawdzenia, czy w strefach zagrozenia nie przeby-
wajg osoby

2. Zastosowac taki uktad sterowania, aby przed uruchomieniem
maszyny wysytany byt sygnat ostrzegawczy (akustyczny i/lub
optyczny), mozliwy do odebrania ze wszystkich stanowisk obstugi
maszyn; czas miedzy nadaniem sygnatu a uruchomieniem powi-
nien by¢ na tyle dtugi, by osoba narazona mogta unikng¢ zagroze-
nia, tzn. opusci¢ strefe zagrozenia (zapewniona swobodna droga
ucieczki) lub przedsiewzie¢ srodki uniemozliwiajgce uruchomienie
maszyny (awaryjne wytaczniki na wszystkich miejscach pracy)

3. Uktady sterowania

3.1

§ 11. Uktady sterowania maszyn powinny za-
pewnia¢ bezpieczenstwo i by¢ dobierane

z uwzglednianiem mozliwych uszkodzen, de-
fektow oraz ograniczen, jakie mozna przewi-
dzie¢ w planowanych warunkach
uzytkowania maszyny.

1. Dobra¢ odpowiednig kategorie systemu sterowania (B, 1, 2, 3
lub 4 wg EN 954-1) — tak, by wykluczy¢ niebezpieczne dziatanie
maszyny i zapewni¢ zachowanie funkcji bezpieczenstwa

przy wszystkich rodzajach pracy i mozliwych warunkach uzytkowa-
nia maszyny (temperatura, wilgotno$¢, drgania, uderzenia, pola
elektromagnetyczne itp.)

Uktad sterowania ma wypetniaé¢ funkcje bezpieczenstwa oraz
wykazywaé odpornosé na defekty odpowiednig do poziomu ry-
zyka

Przyktady defektow, ktére moga prowadzi¢ do stanu niebezpiecz-
nego: zanik lub wahania zasilania, powrét zasilania po zaniku, do-
ziemienie w obwodzie, zwarcie miedzy przewodami, awaria
stycznika, przekaznika lub rozdzielacza, nieroztgczenie facznika
bezpieczenstwa, pekniecie sprezyny, btedne dziatanie oprogramo-
wania

4. Uruchamianie

4.1.

§ 12. 1. Uruchomienie maszyny powinno by¢
mozliwe tylko poprzez celowe zadziatanie

na przeznaczony do tego celu uktad sterowa-
nia.

2. Wymagania, o ktérych mowa w ust. 1, sto-
suje sie do:

1) ponownego uruchomienia maszyny po jej
zatrzymaniu, bez wzgledu na przyczyne za-
trzymania;

2) sterowania, w przypadku znaczacych
zmian w parametrach pracy maszyny,

w szczegodlnoéci predkosci i cisnienia, o ile
ponowne uruchomienie maszyny lub zmiana
w jej parametrach pracy nie stwarzajg zagro-
zenia.

3. Przepiséw ust. 1i 2 nie stosuje sie do po-
nownego uruchomienia lub zmian parame-
trébw pracy maszyny, o ile sg spowodowane
prawidtowym cyklem roboczym urzadzenia
automatycznego

1. Zastosowac ukfad sterowania takiej konstrukcji, zeby w warun-
kach stwarzajgcych zagrozenie nie mogto nastgpi¢ uruchomienie
maszyny (ruch narzedzi, przedmiotéw obrabianych itp.) w sposéb
nieprzewidywalny i samoczynny, tj. bez celowego pobudzenia ukta-
du sterowania.

2. Wykluczy¢ m.in. niespodziewane uruchomienie po:

— usunieciu defektu uktadu sterowania,

— wznowieniu zasilania energia,

— zatrzymaniu awaryjnym (odryglowaniu wytacznika awaryjnego),
- zadziataniu urzadzen ochronnych w warunkach zagrozenia (blo-
kada, urzadzenia ochronne bezdotykowe),

— zamknigciu oston ruchomych blokujacych.

3. Wykluczy¢ ruch elementéw roboczych natychmiast po potacze-
niu maszyny ze zrédtem energii — bez wywotania sygnatu urucho-
mienia za posrednictwem elementu sterowania.

Wymaganie to powinno by¢ spetnione takze przy zmianie rodzaju
pracy maszyny i przy znaczgcych zmianach parametréw pracy
(predkosé, cisnienie, temperatura itp.).
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Lp. Wymagania prawne Dziatania dostosowawcze (przyktady)
5. Zatrzymanie normalne
5.1. | § 13. 1. Maszyny wyposaza sie w uktad stero- | 1. Wyposazy¢ kazde stanowisko pracy w elementy sterownicze
wania przeznaczony do catkowitego i bez- przeznaczone do zatrzymywana eksploatacyjnego (roboczego) ma-
piecznego ich zatrzymywania. szyny (lub jej czesci).
2. Kazde stanowisko pracy wyposaza sie 2. Usytuowac¢ elementy sterownicze w takim miejscu, by operator
w element sterowniczy przeznaczony do za- | mégt widzie¢ zatrzymywane elementy.
trzymywania catej maszyny lub niektorych jej | 3. Zapewni¢ pierwszenstwo (uprzywilejowanie) funkcji zatrzymania
czesci, w zaleznosci od rodzaju zagrozenia (STOP) wobec funkcji uruchamiania (START) — przy jednoczesnym
tak, aby maszyna byta bezpieczna. zadziataniu na element sterowniczy do uruchamiania i do zatrzyma-
3. Uktad sterowania przeznaczony do zatrzy- | nia maszyna nie moze sie uruchomié.
mywania maszyny powinien mie¢ pierwszen- | Uaktywnienie uktadu zatrzymania maszyny nie powinno powodo-
stwo przed uktadem sterowania wac zagrozen, np. skutkéw gwattownego zadziatania sit bezwtadno-
przeznaczonym do jej uruchamiania. &ci, a takze obecnosci resztek innych energii (poluzowanie, poslizg
4. Zasilanie energig odpowiednich napeddéw | narzedzi i przedmiotéw w uchwytach, rozerwanie narzedzi, zderze-
maszyny odtgcza sie w przypadku zatrzyma- | nie materiatow i przedmiotdéw obrabianych, utrata statecznosci
nia maszyny lub jej niebezpiecznych czesci. | przez przedmioty obrabiane itp.)
6. Zatrzymanie awaryjne
6.1. | § 14. 1. Ze wzgledu na zagrozenia, jakie 1. Zastosowac urzadzenia zatrzymania awaryjnego, w przypadkach
stwarzajg maszyny, w zaleznosci od czasu gdy:
ich zatrzymywania, wyposaza si¢ je w urzg- | - funkcja zatrzymania normalnego jest niewystarczajaca ze wzgledu
dzenie zatrzymania awaryjnego. na wielko$¢ wystepujacych zagrozen (zrédet energii, elementéw
bedacych w ruchu, napeddw, narzedzi, materiatéw obrabianych
itd.).
- ich zastosowanie umozliwi skrécenie czasu zatrzymania w
stosunku do czasu zatrzymania eksploatacyjnego.
Elementy sterownicze do zatrzymywania awaryjnego powinny by¢
tatwo dostepne — powinny znajdowac sie we wszystkich miejscach i
pozycjach zajmowanych przez operatorow (pulpit sterowniczy,
miejsce podawania i odbierania materiatéw) a takze w miejscach
niewidocznych ze stanowisk obstugi.
Urzadzenie do zatrzymywania awaryjnego powinno by¢ zawsze
skuteczne - bez wzgledu na rodzaj pracy maszyny powinno
wytacza¢ wszystkie niebezpieczne jej ruchy.
7. Emisja lub wyrzucanie substancji, materiatéw lub przedmiotow
7.1. 1§ 14. 2. Maszyny wyposaza sie w srodki 1. Zabezpieczy¢ przed urazami mechanicznymi i oddziatywaniem
ochrony przed zagrozeniami spowodowany- | cieplnym znajdujace sie pod ci$nieniem (r6znym od atmosferyczne-
mi emisja lub wyrzucaniem substancji, mate- | go) zbiorniki z cieczami lub gazami i przewody, zaréwno sztywne
riatéw lub przedmiotéw jak i gietkie oraz potgczenia miedzy nimi i osprzetem, np. zmiana
usytuowania wzgledem zrédet zagrozen, zastosowanie oston, izola-
cji itp.
2. Umocowac¢ (zabezpieczy¢ przed przemieszczaniem, zatama-
niem) przewody z mediami pod ci$nieniem, np. za pomoca uchwy-
téw, zaczepow, podpérek itp.
3. W miejscu mozliwego do przewidzenia wyrzutu pary, wody, cie-
ktych metali, tworzyw sztucznych i innych czynnikéw pod ci$nie-
niem zastosowac¢ obudowy, ekrany, ostony itp.
8. Spadajace i wyrzucane przedmioty
8.1. | § 14. 3. Maszyny stwarzajace ryzyko upadku | 1. Zapewni¢ mocowanie narzedzi i przedmiotéw obrabianych w od-

przedmiotéw lub ich wyrzucenia wyposaza
sie w $rodki ochrony odpowiednie do wyste-
pujacego ryzyka.

powiednio dobranych uchwytach, przyrzadach, czy stotach z otwo-
rami montazowymi.

2. Zastosowac prowadnice i podtrzymki przedmiotéw obrabianych

3. Zastosowa¢ odpowiednie do obrabianego materiatu urzadzenia

przeciwodrzutowe, np. zapadki, klin rozszczepiajacy.

4. Zastosowac ograniczniki potozenia zabezpieczajace przed prze-
kroczeniem skrajnych potozen i przed upadkiem cze$ci maszyn

i przyrzaddw (z san, prowadnic itp.)
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5. Zastosowac¢ ograniczniki potozenia transportowanych materia-
tow i wyrobow (z przenosnikow, dzwignic itp.)
6. Zastosowac ostony (ekrany, obudowy) stref niebezpiecznych
o nalezytej wytrzymatosci, pozwalajgcej pochtonaé energie wyrzu-
canych przedmiotéw i narzedzi, np. $ciernic, nozy, pit itp.
9. Emisja gazu, oparéw, ptynu lub pytu
9.1. | § 14. 4. Maszyny stwarzajgce zagrozenie 1. Zastosowa¢ obudowy, okapy, ssawki i inne urzgdzenia do wy-
emisjg gazu, opardw, ptynu lub pytu wyposa- | chwytywania czynnikéw szkodliwych dla zdrowia, zlokalizowane
za sie w odpowiednie obudowy lub urzadze- | w poblizu zrédet emisji, wspotpracujace z urzadzeniami odciagu
nia wyciagowe znajdujace sie w poblizu miejscowego.
Zrodta zagrozenia.
10. Statecznosé
10.1. [ § 15. 1. Maszyny oraz ich czesci, o ile jest to | 1. Umocowa¢ do podtoza (za pomoca uchwytéw, kotew, $rub) ma-
konieczne dla zapewnienia bezpieczenstwa | szyne narazong na przewrdcenie sie lub wykonanie niezamierzo-
i zdrowia pracownikéw, mocuje sie za pomo- | nych ruchéw pod wptywem sit zewnetrznych i wewnetrznych, np.
cg odpowiednich zaczepdw lub innych po- napor wiatru, drgania, wstrzasy, obcigzenia itp.
dobnych urzadzen w celu zapewnienia ich 2. Zastosowac srodki zabezpieczajgce elementy maszyn (otwarte
statecznosci. ostony, elementy robocze: suwaki pras, wrzeciona maszyn itp.)
przed niezamierzong zmiang potozenia, np. rozpérki klinowe, za-
wiesia, zaczepy, zapadki, uchwyty itp.
11. Oderwanie lub rozpadniecie sie czesci maszyn
11.1. | § 15. 2. Jezeli wystepuje ryzyko oderwania 1. Zastosowac¢ czesci wykonane z materiatéw o odpowiednich wia-
lub rozpadniecia sie cze$ci maszyn powodu- | $ciwo$ciach mechanicznych, odpornosci na korozje, $cieranie itp.,
jace zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdro- | tj. dobranych do wystepujacych warunkéw pracy (ci$nienie, pred-
wia pracownikéw, pracodawca powinien kos¢, temperatura, $rodowisko korozyjne itp.)
zastosowaé odpowiednie $rodki ochronne. 2. Zastosowac ostony (obudowy, ekrany itp.) — o odpowiednio do-
branej konstrukciji i wytrzymato$ci — przewidywalnych stref oderwa-
nia lub rozpadu cze$ci maszyn z powodu wad materiatowych,
dziatania korozji, zmeczenia, wadliwego potaczenia itp.
12. Elementy ruchome
12.1. [ § 15. 3. W przypadku wystagpienia ryzyka 1. Zastosowac ostony (state lub ruchome) lub inne urzadzenia
bezposredniego kontaktu z ruchomymi cze- | ochronne (tzw. urzadzenia nieodgradzajgce) uniemozliwiajace
$ciami maszyn, mogacego powodowac wy- | kontakt z ruchomymi elementami stwarzajacymi zagrozenie, tj.
padki, stosuje sie ostony lub inne urzadzenia | elementami przenoszenia mocy (waty, sprzegta, przektadnie
ochronne, ktore zapobiegatyby dostepowi pasowe, tancuchowe, zebate itp.) i elementami w strefie roboczej
do strefy zagrozenia lub zatrzymywatyby (narzedzia, obrabiane przedmioty).
ruch czesci niebezpiecznych.
12.2. | § 15. 4. Ostony i urzgdzenia ochronne: Wymagania dla oston:

1) powinny mie¢ mocng (trwatg) konstrukcje;
2) nie moga stwarzaé¢ zagrozenia;

3) nie moga by¢ tatwo usuwane lub wytacza-
ne ze stosowania;

4) powinny by¢ usytuowane w odpowiedniej
odlegtosci od strefy zagrozenia;

5) nie powinny ogranicza¢ pola widzenia cy-
klu pracy urzadzenia;

6) powinny umozliwia¢ wykonywanie czyn-
no$ci majacych na celu zamocowanie lub
wymiane czeéci oraz umozliwia¢ wykonywa-
nie czynnoéci konserwacyjnych, pozostawia-
jac jedynie ograniczony dostep do obszaru,
gdzie praca ma by¢ wykonywana, w miare
mozliwosci bez zdejmowania oston i urza-
dzen zabezpieczajacych;

7) powinny ogranicza¢ dostep tylko do nie-
bezpiecznej strefy pracy maszyny.

— zastosowanie materiatéw odpowiadajgcych warunkom procesu
(odpornos¢ na temperatury, korozje, $cieralno$¢, odpowiednia wy-
trzymatos¢, udarnosc itp.);

— brak ostrych krawedzi i narozy,

— pewnos¢ potgczenia z maszyng w czasie jej pracy (zabezpiecze-
nie przed niespodziewanym otwarciem, odpadnieciem, zmiang po-
tozenia w wyniku uderzenia odrzuconego przedmiotu,

pod wptywem drgan, nacisku materiatu i odpadow itp.)

— usytuowanie od strefy niebezpiecznej (elementéw ruchomych)

z zachowaniem tzw. odlegtosci bezpieczenstwa okreslonych w PN,
— mozliwo$¢ dogodnej obserwacji przebiegu procesu pracy po-
przez dobdr odpowiedniego ksztattu i potozenia, zastosowanie ma-
teriatow przezroczystych lub otworéw w ostonie,

— dobranie rodzaju ostony w zaleznosci od czestotliwosci dostepu
do strefy niebezpiecznej (ostona stata, ruchoma blokujaca, rucho-
ma blokujgca z ryglowaniem, ruchoma samoczynna, sterujaca)

— dobranie ostony w zaleznosci o liczby i lokalizacji stref niebez-
piecznych (ostona miejscowa, catkowita ostona odgradzajaca)
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13. Oswietlenie miejsc i stanowisk pracy lub konserwacji

13.1.

§ 16. 1. Miejsca i stanowiska pracy lub kon-
serwacji maszyn odpowiednio o$wietla sie,
stosownie do wykonywanych czynnosci.

1. Zapewni¢ o$wietlenie miejscowe w przypadku gdy o$wietlenie
ogolne nie zapewnia wtasciwych parametrow oswietlenia stref pra-
cy i miejsc wykonywania czynnos$ci nastawczych, konserwacyjnych
i naprawczych

2. Zapewni¢ odpowiedni do rodzaju i miejsca wykonywanych czyn-
no$ci rodzaj zrédet $wiatta (zarowe, wytadowcze) i opraw

— z uwzglednieniem przepiséw i norm oraz wynikéw
przeprowadzonych pomiaréw o$wietlenia (wymagane natezenie,
réwnomiernos$¢, barwa, brak olénienia, brak efektu stroboskopowe-

goitp.)

14. Wysoka lub niska temperatura

14.1.

§ 16. 2. Czesci maszyn o wysokiej lub bar-
dzo niskiej temperaturze zabezpiecza sie
w celu unikniecia ryzyka ich dotkniecia lub
zblizenia sie do nich.

1. Uniemozliwi¢ kontakt cztowieka z elementami o bardzo wysokiej
lub bardzo niskiej temperaturze (ptomien, gorace wyroby i odpady,
narzedzia, instalacje) poprzez zastosowanie oston, pokryw, ekra-
néw itp.

2. Obnizy¢ temperature powierzchni maszyn i urzadzen przez za-
stosowanie materiatéw izolacyjnych (wewnatrz lub na zewnatrz
urzadzen).

3. Usytuowac¢ maszyny w taki sposéb, by wyeliminowa¢ koniecz-
nos¢ przebywania operatora w miejscu wystepowania zagrozenia.

15. Sygnalizacja ostrzegawcza

15.1.

§ 16. 3. Urzadzenia ostrzegawcze maszyn
powinny by¢ jednoznaczne, tatwo dostrze-
galne i zrozumiate.

1. Dobra¢ sygnalizacje $wietnag i/lub akustyczng informujaca o sytu-
acjach stwarzajgcych zagrozenie (uruchomienie maszyny, zmiana
parametrow, awaria), tak aby byty jednoznaczne — dawaty sie fatwo
zauwazy¢ i odrézni¢ od innych sygnatow.

2. Stosowac sygnat $wietlny przerywany (migajacy) do informowa-
nia o wiekszym niebezpieczenstwie lub o pilniejszej potrzebie inter-
wencji niz w przypadku sygnatu ciagtego.

3. Stosowac sygnat dzwiekowy o zmiennej czestotliwosci do infor-
mowania o wiekszym niebezpieczenstwie lub o pilniejszej potrzebie
interwenciji niz w przypadku sygnatu o statej czestotliwosci.

4. Stosowac ciagty sygnat ostrzegawczy jako sygnat wzywajacy

do ewakuaciji.

5. Usytuowac $wietine urzadzenia ostrzegawcze w miejscach ta-
twych do zauwazenia.

6. Stosowac nastepujace barwy sygnatow swietlnych:

— czerwona: awaria, nieprawidtowos¢ (sytuacja zagrozenia),

— zéblta: ostrzezenie (stan nienormalny, zblizajgca sie sytuacja za-
grozenia),

— zielona: stan bezpieczenstwa (stan normalny),

— niebieska: stan, w ktérym jest konieczne dziatanie operatora (in-
formowanie o koniecznosci podjecia dziatania przez operatora).

16. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

16.1.

§ 16. 4. Maszyny uzytkuje sie tylko w proce-
sach i warunkach, dla ktérych sg przezna-
czone.

Stosowac¢ maszyne zgodnie ze wskazéwkami i zaleceniami okre-
$lonymi przez producenta maszyny w instrukcji uzytkowania

17. P

race konserwacyjne

17.1.

§ 17. 1. Wykonywanie prac konserwacyjnych
powinno by¢ mozliwe podczas postoju ma-
szyny. Jezeli jest to niemozliwe, w celu wyko-
nania tych prac stosuje sie odpowiednie
$rodki ochronne albo prace te wykonuje sie
poza strefami niebezpiecznymi.

1. Wykonywac¢ wszelkie prace konserwacyjne (smarowanie, regula-
cja, wymiana i uzupetnianie ptynéw eksploatacyjnych) w czasie po-
stoju maszyny.

2. Zastosowac (jezeli nie jest mozliwe wykonanie prac konserwacyj-
nych podczas postoju) odpowiednie urzadzenia sterujace, np.
urzadzenie krokowe — zezwalajgce na ograniczenie drogi prze-
mieszczania elementu stwarzajgcego zagrozenie, urzgdzenie pod-

trzymywane — utrzymujace ruch elementu niebezpiecznego
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tylko przez czas wigczenia przycisku sterowniczego.

3. Zastosowac urzgdzenia mechaniczne zapobiegajace niezamie-
rzonej zmianie potozenia niebezpiecznej cze$ci maszyny

(pod wptywem sit grawitacji, sprezystosci), takie jak kliny, podpory,
rozpory, uchwyty itp.

2. W przypadku gdy dla danej maszyny jest
przewidziane prowadzenie dziennika konser-
wacji maszyn, prowadzi si¢ go na biezaco.

Zatozy¢ i prowadzi¢ dziennik konserwacji celem ewidencjonowania
wszelkich napraw, przegladéw, wymiany ptynéw eksploatacyjnych
itp.

18. Odtaczanie od zrédet energii

18.1.

§ 18. 1. 1). Maszyny wyposaza sie w tatwo
rozpoznawalne urzadzenia stuzace do odta-
czania od zrodet energii; ponowne przytacze-
nie maszyny do zrodet energii nie moze
stanowi¢ zagrozenia dla pracownikow.

1. Zastosowac odpowiednie $rodki do odtgczania energii elektrycz-
nej (np. roztaczniki izolacyjne, wytgczniki samoczynne, zestawy
wtyczka-gniazdo) i wprowadzi¢ ich oznakowanie.

Uwaga! Dla maszyn elektrycznych o mocy ponizej 1 kW i natezeniu
pradu ponizej 16 A wystarczajgcym urzadzeniem odtgczajacym jest
uktad wtyka — gniazdo.

2. Zastosowac urzgdzenia odcinajgce doptyw gazoéw, cieczy, pary
technologicznej i innych no$nikéw energii oraz wprowadzi¢ odpo-
wiednie oznakowania.

3. Oznakowac¢ pozycje elementu odigczajacego zasilanie umozli-
wiajgce identyfikacje stanu (zataczenie/odtaczenie)

4. Zamyka¢ na klucz urzadzenia do odtgczania w pozycji odtacze-
nia (ktodki, zamykane na klucz pokrywy itp.)

19. Znaki i inne

oznakowanie bezpieczenstwa

19.1.

§ 18. 1. 2). Maszyny wyposaza sie¢ w znaki
ostrzegawcze i oznakowania konieczne
do zapewnienia bezpieczenstwa pracowni-
kow.

1. Zastosowac znaki i/lub barwy bezpieczenstwa oraz inne oznako-
wania (piktogramy, napisy) wszedzie tam, gdzie nie mozna zlikwi-
dowac zagrozenia srodkami ochrony zbiorowej lub innymi
$rodkami stosowanymi w organizacji pracy.

2. Stosowac znaki bezpieczenstwa (zakazu, ostrzegawcze, nakazu,
ewakuacyjne i informacyjne) zgodnie ze wzorami okreslonymi

w Polskich Normach.

3. Umieszczaé oznakowanie bezpieczenstwa w miejscu lub w naj-
blizszym otoczeniu okre$lonego zagrozenia.

4. Oznakowa¢ barwami bezpieczenstwa (skosnymi pasami

— na przemian zo6ttymi i czarnymi lub czerwonymi i biatymi) miejsca,
w ktorych istnieje ryzyko kolizji z przeszkodami, upadku lub spada-
nia przedmiotéw. Zétte i czarne lub biate i czerwone pasy powinny
by¢ narysowane pod katem okoto 45° i powinny mie¢ zblizone wy-
miary.

20. Doste

p do miejsc uzytkowania

20.1.

§ 18. 2. Powinny by¢ zastosowane rozwigza-
nia zapewniajace bezpieczny dostep i prze-
bywanie pracownikéw w obszarach
produkcyjnych oraz strefach ustawiania

i konserwowania maszyn.

1. Zapewni¢ odpowiednie powierzchnie do chodzenia lub stania
zmniejszajace ryzyko upadku i poslizgnigcia: blacha ryflowana, kra-
ta typu WEMA, maty antyposlizgowe itp.

2. Zapewni¢ bezpieczny dostep do stref pracy zlokalizowanych

na réznych poziomach, poprzez zastosowanie schodéw, drabin

i pomostéw roboczych wyposazonych w balustrady ochronne (lub
porecze) o wysokosci 1,1 m.

3. Zamontowa¢ w miejscach wykonywanych prac na wysokosci
punkty kotwienia indywidualnego sprzetu chronigcego przed upad-
kiem z wysoko$ci.

21. Pozar, wybuch

i porazenie pradem elektrycznym

21.1.

§ 19. Maszyny odpowiednio zabezpiecza sie
w celu ochrony pracownikéw przed:

1) ryzykiem pozaru, przegrzania lub uwolnie-
nia sie gazu, pytu, ptynu oraz innych sub-
stancji wytwarzanych, uzywanych lub
zmagazynowanych w maszynach;

1. Zabezpieczy¢ przewody elektryczne, przewody do przesytu ga-
zow, cieczy i innych mediéw, przed uszkodzeniami mechanicznymi,
oddziatywaniem ognia i innych czynnikéw (prowadzenie przewo-
doéw w posadzkach, w rurach, podwieszenie itp.)
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2) ryzykiem wybuchu urzadzenia lub sub-
stancji wytwarzanych, uzywanych albo zma-
gazynowanych w maszynach;

3) zagrozeniami wynikajacymi z bezposred-
niego lub posredniego kontaktu z energig
elektryczna.

2. Zastosowac instalacje i urzadzenia elektryczne w wersji dostoso-
wanej do wystepujacych zagrozen (np. w wykonaniu przeciwwybu-
chowym).

3. Zapewni¢ urzadzenia pozwalajace na kontrole i utrzymanie

na wtasciwym poziomie parametrow pracy (temperatury, ciSnienia,
predkosci, napiecia, natezenia pradu elektrycznego itp.).

4. Zastosowac takie rozwigzania techniczne, by zagrozenia zwigza-
ne z energig elekiryczng byty wyeliminowane lub mozna im byto
zapobiec (np. zastosowanie $rodkéw ochrony przeciwporazeniowe;j
— dotyk bezposredni i posredni, uniemozliwienie niepowotanym do-
stepu do urzadzen elektrycznych — zamkniecie).

5. Zastosowacé rozwigzania eliminujace badz ograniczajace mozli-
wo$¢ powstania niebezpiecznych tadunkéw elektrostatycznych lub
$rodkoéw do ich wytadowania (zapobieganie gromadzeniu fadun-
kéw lub ich roztadowywanie).
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5. Eksploatacja maszyn - obowiazki uzytkownika

Przedstawione w tym rozdziale wymagania dotycza
wszystkich maszyn, zaréwno nowych, jak i starych.

5.1. Dobér maszyn

Pracodawca musi zapewni¢, aby maszyny udo-
stepniane pracownikom byty wtasciwe dobrane i przy-
stosowane do rodzaju wykonywanej pracy. Przy wy-
borze sprzetu roboczego pracodawca powinien
zwracaé¢ uwage na wystepujgce u niego specyficzne
warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy, a takze ist-
niejgce w zaktadzie lub w miejscu pracy zagrozenia
istotne dla bezpieczenstwa i zdrowia pracownikow.

Dokonujac doboru maszyn nalezy zwraca¢ szcze-
g6lng uwage na nastepujace aspekty:

= zakres zastosowan okreslony przez producen-
ta maszyny w instrukcji obstugi (DTR-ce),

= zagrozenia jakie mogg powsta¢ w wyniku eks-
ploatacji maszyny w okre$lonym srodowisku, np. po-
zar, wybuch, emisja czynnikéw szkodliwych, zaktoce-
nia w pracy innych maszyn,

= warunki przestrzenne i zasilanie w miejscu in-
stalacji maszyny, np. dostateczna przestrzen miedzy
ruchomymi czesciami maszyny a innym sprzetem, bez-
pieczne dostarczenie i/lub odprowadzenie energii oraz
surowcow i wyrobow, wiasciwa przestrzen do prowa-
dzania czynno$ci obstugiwania, czyszczenia, napraw
i konserwaciji),

= parametry techniczne maszyny, np. masa, ga-
baryty, predkos¢, cisnienie, temperatura itp.,

= wymagania stawiane operatorom np. kwalifika-
cje, doswiadczenie, sprawno$¢ fizyczna i motorycz-
na, sprawno$¢ psychotechniczna itp.

Nalezy pamietaé, ze maszyny dostarczone pra-
cownikom powinny spetnia¢é wymagania zasadni-
cze (dotyczy maszyn wyprodukowanych lub impor-
towanych po 01.05.2004 r.) lub minimalne (dotyczy
maszyn wyprodukowanych lub importowanych
do 01.05.2004 r.)

5.2. Uzytkowanie maszyn
Przez uzytkowanie maszyny rozumiemy wykony-

wanie wszelkich czynnosci zwigzanych z maszyna,
w szczegdélnosci jej uruchamianie lub zatrzymywanie,
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postugiwanie sie nig, transportowanie, naprawianie,
modernizowanie, modyfikowanie, konserwowanie i ob-
stugiwanie, w tym takze czyszczenie. Kazda maszy-
na powinna by¢ uzytkowana zgodnie ze wskazow-
kami zaleceniami okreslonymi w instrukcji wydanej
przez producenta.

Istotne wymagania dotyczace eksploatacji réznego
rodzaju maszyn zostaty podane w rozporzgdzeniach
wiasciwych ministréw (wydanych na podstawie
art. 237" § 2 Kodeksu pracy) okreslajacych przepisy
bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczace okreslonych
gatezi pracy lub rodzajéw prac. W rozdziale 2 rozpo-
rzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 30 pazdzierni-
ka 2002 r. w sprawie minimalnych wymagan dotycza-
cych bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie
uzytkowania maszyn przez pracownikéw podczas pra-
cy (Dz. U. Nr 191, poz. 1596, zm. Dz. U. 22003 r. Nr 178,
poz. 1745) zostaty okreslone wymagania dotyczace
uzytkowania nastepujacego sprzetu roboczego:

—ruchomego, zaréwno samobieznego, jak i niesa-
mobieznego;

- stuzgcego do podnoszenia tadunkdéw;

—wykorzystywanego do tymczasowej pracy na wy-
sokosci (np. drabiny, rusztowania)

5.3. Nadzor nad maszynami (kontrole)

W przypadku gdy bezpieczne uzytkowanie maszyn
jest uzaleznione od warunkéw, w jakich sg one insta-
lowane, pracodawca ma obowigzek podda¢ maszyny
wstepnej kontroli:

— po ich zainstalowaniu, a przed przekazaniem
do eksploatacji po raz pierwszy oraz

— po zainstalowaniu na innym stanowisku pracy
lub w innym miejscu.

W celu utrzymania wiasciwego stanu techniczne-
go maszyn oraz wykrycia i usuniecia we wtasciwym
czasie usterek mogacych prowadzi¢ do niebezpiecz-
nych sytuacji pracodawca ma obowiazek zapewnie-
nia kontroli okresowych. Czasookresy przeprowa-
dzania kontroli okresowych najczesciej podawane sg
przez producentdw maszyn, w towarzyszacej maszy-
nie dokumentacji.

W przypadku gdy zaszly wyjatkowe okolicznoéci,
ktére mogty spowodowaé pogorszenie stanu bezpie-
czenstwa maszyny, takie jak prace modyfikacyjne, nie-



bezpieczne uszkodzenia, wypadki przy pracy, zjawi-
ska przyrodnicze, czy wydtuzony okres przestoju ma-
szyny, pracodawca ma obowigzek przeprowadzi¢ kon-
trole specjalna.

Wyniki kontroli pracodawca powinien rejestrowaé
i przechowywac¢ do dyspozycji wtasciwych organdéw
nad warunkami pracy (Panstwowej Inspekcji Pracy)
przez okres 5 lat od dnia zakonczenia tych kontroli,
o ile odrebne przepisy nie stanowig inaczej. Jezeli ma-
szyny sa uzytkowane poza terenem zakfadu pracy,
w miejscu ich uzytkowania powinien by¢ dostepny do-
kument potwierdzajacy przeprowadzenie ostatniej kon-
troli maszyny.

Kontrole powinny by¢ przeprowadzane przez jed-
nostki specjalistyczne dziatajgce na podstawie odreb-
nych przepiséw (np. jednostki Urzedu Dozoru Tech-
nicznego) albo osoby upowaznione przez pracodawce
i posiadajgce odpowiednie kwalifikacje.

W zwigzku z watpliwosciami dotyczacymi interpre-
tacji przepiséw rozporzadzenia Ministra Gospodarki
z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracowni-
kéw podczas pracy Departament Polityki Przemysto-
wej Ministerstwa Gospodarki i Pracy w pi$mie z dnia

8 czerwca 2004 r. wyjasnit kwestie posiadania odpo-
wiednich kwalifikacji przez osoby dokonujace kontroli
maszyn z upowaznienia pracodawcy: ,Przepis ten na-
lezy rozumie¢ w ten sposob, ze powinny to by¢ osoby
prawne lub fizyczne, kompetentne do wykonywania
zadan wynikajacych z zakresu kontroli okreslonych
grup maszyn. Powinny one przede wszystkim znac
budowe kontrolowanych maszyn, zakres kontroli, spo-
soby jej dokonywania oraz kryteria oceny jej wynikow.
Moga to by¢ osoby zatrudnione w zaktadzie praco-
dawcy, ktérych niezbedne kwalifikacje do kompetent-
nego wykonywania czynnosci zwigzanych z kontrolg
najtatwiej jest sprawdzi¢. Nie dotyczy to przypadkow,
gdy osobami takimi sg przedstawiciele instytucji pan-
stwowych, jak np. Urzad Dozoru Technicznego, spra-
wujacych nadzoér nad okreslonymi grupami urzadzen
z mocy przepiséw prawnych”.

Rozporzadzenie nie okresla formy i tresci doku-
mentu do rejestrowania wynikéw kontroli maszyny, po-
zostawiajac petng dowolnos$¢ w tym zakresie. Depar-
tament Polityki Przemystowej Ministerstwa Gospodarki
i Pracy wyjasnit w ww. pismie, ze: ,Forma i tre$¢ wyni-
kéw powinna umozliwia¢ upewnienie sie co do ich po-
prawnosci i wiarygodnosci zaréwno przez pracodaw-
ce, jak i inne strony, ktérych to dotyczy”.

Tabela 2 Przyktady sprzetu roboczego przy uzytkowaniu ktérego wymagane sg uprawnienia kwalifikacyjne

Lp. .SPOS6b . Rodzaj sprzgtg roboc;ego . Podstawa prawna Uwagi

uzytkowania (maszyna, urzagdzenie, instalacja, narzedzie)

1. | Obstuga Urzadzenia transportu bliskiego: Rozporzadzenie Uprawnienie beztermi-
1) suwnice, zurawie, wciggarki i wciggniki, z wyjat- | Ministra Gospodarki nowe — za$wiadczenie
kiem urzadzen z napedem recznym wszystkich z dnia 18 lipca 2001 r. | kwalifikacyjne wyda-
mechanizméw, w sprawie trybu wane przez organ wia-
2) uktadnice do sktadowania tadunkéw w magazy- | sprawdzania kwalifi- | Sciwej jednostki
nach, kacji wymaganych dozoru technicznego
3) uktadarki do uktadania toréw, przy obstudze i kon-

4) dzwigi, z wyjatkiem dZzwigéw osobowych, dZzwi- | serwacji urzadzen
goéw towarowych ze sterowaniem zewnetrznym, technicznych
dzwigow towarowych matych i urzadzen do trans- | (Dz. U. Nr 79,
portu 0os6b niepetnosprawnych, poz. 849, zm. Dz. U.
5) wyciggi towarowe i wyciagi statkow, z 2003 r. Nr 50,
6) podesty ruchome, z wyjgtkiem zatadowczych poz. 426)
podestow burtowych,
7) dzwignice linotorowe,
8) urzadzenia do manipulacji kontenerami,
9) osobowe i towarowe koleje linowe oraz wyciggi
narciarskie,
10) pomosty ruchome z zespotami napedowymi
w przystaniach promowych
2. | Konserwacja |Urzadzenia transportu bliskiego:
1) suwnice, zurawie, wciggarki i wciggniki,
2) uktadnice do sktadowania tadunkéw
w magazynach,
3) uktadarki do ukfadania toréw,
4) dzwigi,
5) wyciagi towarowe i wyciagi statkow,
6) podesty ruchome,
7) dzwignice linotorowe,
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Sposob

Rodzaj sprzetu roboczego

Lp. uzytkowania (maszyna, urzadzenie, instalacja, narzedzie) Podstawa prawna Uwagi
8) dzwigniki (podnosniki), z wyjatkiem dzwignikow
stanowigcych fabryczne wyposazenie pojazdéw
oraz mechanizmoéw wywrotu skrzyn tadunkowych
pojazdéw i mechanizmodw pochylania stotow tech-
nologicznych,
9) urzadzenia do manipulacji kontenerami,
10) przenos$niki osobowe i towarowe,
11) osobowe i towarowe koleje linowe oraz wycia-
gi narciarskie,
12) pomosty ruchome z zespotem napedowym
w przystaniach promowych
3. |Obstuga Wozki jezdniowe podnosnikowe
(kierowanie) z mechanicznym napedem podnoszenia
i konserwacja
4. |[Napetnianie Zbiorniki state z zespotami napedowymi na skro-
plone gazy weglowodorowe oraz zbiorniki przeno-
$ne o pojemnosci powyzej 350 cm?
5. | Obstuga Urzadzenia do napetniania
i oprézniania zbiornikéw transportowych
6. | Obstuga Woézki jezdniowe z napedem silnikowym Rozporzadzenie Uprawnienie to
(kierowanie) Ministra Gospodarki imienne zezwolenie
z dnia 10 maja 2002 r. | do obstugi wdzka wy-
w sprawie stawione przez praco-
bezpieczenstwa dawce, (wazne na
i higieny pracy przy | terenie zaktadu pracy
uzytkowaniu wozkoéw | tego pracodawcy),
jezdniowych z nape- | po ukonczeniu szkole-
dem silnikowym nia zorganizowanego
(Dz.U. Nr 70, poz.650, |wg programu zatwier-
zm. Dz.U. 22003 r. Nr | dzonego przez Dziat
Wymiana Butle z gazem w wézkach jezdniowych 65, poz. 603) Szkolen w Oddziale
z napedem silnikowym zasilanym gazem UDT w Gliwicach
7. | Obstuga Maszyny do roboét ziemnych: Rozporzadzenie Uprawnienie beztermi-
1) Koparki jednonaczyniowe Ministra Gospodarki nowe — $wiadectwo
2) Koparkotadowarki z dnia 20 wrze- i wpis do ksigzki ope-
3) Koparkospycharki $nia 2001 r. ratora wydanej przez
4) Koparki wielonaczyniowe, w tym tancuchowe w sprawie bezpie- Instytut Mechanizacji
5) Koparki drenarskie czenstwa i higieny Budownictwa i Gérnic-
6) Spycharki pracy podczas eks- |twa Skalnego w War-
7) Réwniarki ploatacji maszyn i in- | szawie
8) Zgarniarki nych urzadzen
9) tadowarki jednonaczyniowe technicznych do ro-
10) Pogtebiarki ptywajace jednoczerpakowe i wie- | b6t ziemnych, bu-
loczerpakowe dowlanych i drogo-
11) Pogtebiarki ssgce $rédlgdowe wych
12) Palownice (Dz. U. Nr 118,
13) Kafary poz. 1263)
14) Mioty spalinowe
15) Urzadzenia wibracyjne do pograzania i wyry-
wania
16) Wiertnice do kotwi
17) Wiertnice poziome z zasilaczem hydraulicz-
nym
18) Swidroustawiacze stupéw
19) Maszyny do czyszczenia i renowacji rowow
melioracyjnych
8. | Obstuga Maszyny do rob6t drogowych:

1) Zespoty maszyn do produkcji mieszanek
bitumicznych
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Lp.

Sposob
uzytkowania

Rodzaj sprzetu roboczego
(maszyna, urzadzenie, instalacja, narzedzie)

Podstawa prawna

Uwagi

2) Maszyny do rozktadania mieszanek
bitumicznych
3) Skrapiarki do nawierzchni bitumicznych
4) Repavery i remixery

) Remontery nawierzchni

) Recyklery

) Frezarki do nawierzchni drog

) Przecinarki do nawierzchni drog
9) Narzedzia udarowe reczne
10) Maszyny do produkciji, sortowania i
uszlachetniania kruszyw
11) Zespoty maszyn do produkcji mieszanek
betonowych"
12)Maszyny do rozktadania mieszanek
betonowych
13) Maszyny do stabilizacji gruntéw
14)Walce drogowe
15) Zageszczarki i ubijaki wibracyjne
16) Samojezdne malowarki znakéw na jezdni
17) Pity mechaniczne do $cinki drzew
18) Odsniezarki mechaniczne

5
6
7
8

Montaz

Zurawie wiezowe

10.

Obstuga

Maszyny rézne:

1) Wielozadaniowe no$niki osprzetéw

2) Wytadowarki wagonow

3) Lokomotywki waskotorowe

4) Sprezarki przewozne

) Elektrownie polowe
) Wielozadaniowe zasilacze hydrauliczne
YMaszyny do oczyszczania i izolacji rurociggdw
) Betoniarki?

9) Pompy do mieszanki betonowej

10) Agregaty tynkarskie

11) Podajniki do betonu

12) Wozki podnosnikowe i platformowe

z napedem spalinowym i akumulatorowe

5
6
7
8

11.

Montaz

Rusztowania budowlano-montazowe metalowe

" Kwalifikacje operato-
ra zespotdw maszyn
do produkcji miesza-
nek betonowych upo-
wazniajg do obstugi
betoniarek

2 Nie dotyczy betonia-
rek z napedem silnika-
mi elektrycznymi
jednofazowymi oraz
silnikami tréjfazowymi
0 mocy do 1 kW

12.

Eksploatacja
i dozor

Urzadzenia, instalacje i sieci elektroenergetycz-
ne wytwarzajace, przetwarzajace, przesytajace
i zuzywajace energie elektryczna:

1) urzadzenia pradotwércze przytagczone do krajo-
wej sieci elekiroenergetycznej bez wzgledu na wy-
soko$¢ napiecia znamionowego;

2) urzadzenia, instalacje i sieci elektroenergetycz-
ne o napieciu nie wyzszym niz 1 kV;

3) urzadzenia, instalacje i sieci o napieciu znamio-
nowym powyzej 1 kV;

4) zespoty pradotwdrcze o mocy powyzej 50 kW;
5) urzadzenie elektrotermiczne;

6) urzadzenia do elektrolizy;

7) sieci elektrycznego o$wietlenia ulicznego;

8) elektryczna siec¢ trakcyjna;

9) elekiryczne urzadzenia w wykonaniu przeciw-
wybuchowym;

10) aparatura kontrolno-pomiarowa oraz urzadze-
nia i instalacje automatycznej regulacji; sterowania
i zabezpieczen urzadzen i instalacji wymienionych
w pkt 1-9;

11) urzadzenia techniki wojskowej lub uzbrojenia;
12) urzadzenia ratowniczo-gasnicze i ochrony granic

Rozporzadzenie
Ministra Gospodarki,
Pracy | Polityki Spo-
tecznej z dnia 28
kwietnia 2003 .

w sprawie szczegoto-
wych zasad stwier-
dzania posiadania
kwalifikacji przez
osoby zajmujace sie
eksploatacja urza-
dzen, instalacji i sieci
(Dz. U. Nr 89,

poz. 828, zm. Dz. U.

z 2005 . Nr 141,

poz. 1189)

USTAWA z dnia 10
kwietnia 1997 r. Prawo
energetyczne (j.t.

Dz. U. z2006 . Nr 89,
poz. 625, zm. Dz.U. z
2011 r. Nr 94, poz. 551)

Uprawnienie beztermi-
nowe - wymagane jest
ponowne sprawdzenie
wymagan:

a) gdy eksploatacja
urzadzen, instalacji lub
sieci prowadzona jest
niezgodnie z przepisa-
mi b) gdy w ciggu ko-
lejnych 5 lat osoba nie
zajmowata sie eksplo-
atacjg urzadzen, insta-
lacji lub sieci ktorych
uprawnienie dotyczy
lub gdy ich parametry
ulegty istotnej zmianie
c) gdy osoba zajmuja-
ca sie eksploatacjg
$wiadczy ustugi

na rzecz konsumentow
oraz matych lub
$rednich przedsie-
biorstw — co 5 lat.
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Lp.

Sposéb
uzytkowania

Rodzaj sprzetu roboczego
(maszyna, urzadzenie, instalacja, narzedzie)

Podstawa prawna

Uwagi

13.

Eksploatacja
i dozor

Urzadzenia wytwarzajace, przetwarzajace,
przesytajace i zuzywajace ciepto oraz inne
urzadzenia energetyczne:

1) kotty parowe oraz wodne na paliwa state, ptyn-
ne i gazowe, o mocy powyzej 50 kW, wraz z urza-
dzeniami pomocniczymi;

2) sieci i instalacje cieplne wraz z urzadzeniami
pomocniczymi, o przesyle ciepta powyzej 50 kW;
3) turbiny parowe oraz wodne o mocy powyzej 50
kW, wraz z urzgdzeniami pomocniczymi;

4) przemystowe urzgdzenia odbiorcze pary i gora-
cej wody, o mocy powyzej 50 kW;

5) urzadzenia wentylacji, klimatyzacji i chtodnicze,
0 mocy powyzej 50 kW;

6) pompy, ssawy, wentylatory i dmuchawy, o mo-
cy powyzej 50 kW;

7) sprezarki o mocy powyzej 20 kW oraz instalacje
sprezonego powietrza i gazéw technicznych;

8) urzadzenia do sktadowania, magazynowania

i roztadunku paliw, o pojemnosci sktadowania od-
powiadajgcej masie ponad 100 Mg;

9) piece przemystowe o mocy powyzej 50 kW;

10) aparatura kontrolno-pomiarowa i urzadzenia
automatycznej regulacji do urzadzen i instalaciji
wymienionych w pkt 1-9;

11) urzadzenia techniki wojskowej lub uzbrojenia;
12) urzadzenia ratowniczo-gasnicze i ochrony granic

14.

Eksploatacja
i dozor

Urzadzenia, instalacje i sieci gazowe wytwarza-
jace, przetwarzajace, przesytajace, magazynu-
jace i zuzywajace paliwa gazowe:

1) urzadzenia do produkcji paliw gazowych, gene-
ratory gazu;

2) urzadzenia do przetwarzania i uzdatniania paliw
gazowych, rozktadnie paliw gazowych, urzadzenia
przerdbki gazu ziemnego, oczyszczalnie gazu,
rozprezalnie i rozlewnie gazu ptynnego, odazo-
townie, mieszalnie;

3) urzadzenia do magazynowania paliw gazo-
wych;

4) sieci gazowe rozdzielcze o ci$nieniu nie wy-
zszym niz 0,5 MPa (gazociagi i punkty redukcyjne,
stacje gazowe);

5) sieci gazowe przesytowe o ci$nieniu powy-

zej 0,5 MPa (gazociagi, stacje gazowe, ttocznie
gazu);

6) urzadzenia i instalacje gazowe o cisnieniu nie
wyzszym niz 5 kPa;

7) urzadzenia i instalacje gazowe o ci$nieniu po-
wyzej 5 kPa;

8) przemystowe odbiorniki paliw gazowych o mo-
cy powyzej 50 kW;

9) turbiny gazowe;

10) aparatura kontrolno-pomiarowa, urzadzenia
sterowania do sieci, urzadzen i instalacji wymie-
nionych w pkt 1-9.

15.

Obstuga
(Prace
spawalnicze)

Elektryczne urzadzenia spawalnicze
z osprzetem
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Sposéb

Lp. uzytkowania

Rodzaj sprzetu roboczego
(maszyna, urzadzenie, instalacja, narzedzie)

Podstawa prawna

Uwagi

Gazowe urzadzenia spawalnicze z osprzetem

Rozporzadzenie
Ministra Gospodarki
z dnia 27 kwiet-

nia 2000 r.

w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny
pracy przy pracach
spawalniczych

Uprawnienie beztermi-
nowe — wystawione
,Zaswiadczenie

o ukonczeniu szkole-
nia” lub ,Swiadectwo
egzaminu spawacza”
lub wpis do ,Ksigzki
spawacza”

(Dz. U. Nr 40,
poz. 470)

5.4. Kwalifikacje operatoré6w maszyn

Jezeli obstuga, naprawa, remont lub konserwacja
maszyn powodujg zagrozenia dla bezpieczenstwa lub
zdrowia pracownikdw, pracodawca powinien zapew-
ni¢, aby czynnos$ci te wykonywane byty przez pracow-
nikéw upowaznionych i posiadajgcych odpowiednie
kwalifikacje.

Wymagane przy uzytkowaniu sprzetu roboczego
kwalifikacje okreslone sg w odpowiednich przepisach
branzowych i zalezne sg od rodzaju sprzetu i jego pa-
rametrow. Dokumenty potwierdzajace nabycie kwalifi-
kacji moga przyjmowac¢ rézng postac, np. zaswiad-
czenie, $wiadectwo, ksigzka operatora, i moga by¢
wydawane na czas niegraniczony (uprawnienia bez-
terminowe) lub na czas ograniczony (uprawnienia ter-
minowe, tzn. nalezy je odnawia¢ co pewien okreslony
czas). W tabeli 2 przestawiono przyktady uprawnien
kwalifikacyjnych wraz z podstawg prawna.

5.5. Informowanie i szkolenie
pracownikow

Pracodawca nie moze dopuséci¢ pracownika do pra-
cy, do ktérej wykonywania nie posiada on wymaga-
nych kwalifikacji (o ktérych mowa w poprzednim roz-
dziale), a takze dostatecznej znajomosci przepisow
oraz zasad bezpieczenstwa i higieny pracy. Pracodaw-
ca powinien informowa¢ pracownikéw o zagrozeniach
zwigzanych z maszynami znajdujacymi sie w miejscu
pracy lub jego otoczeniu oraz wszelkich zmianach
w nich wprowadzonych w takim zakresie, w jakim zmia-
ny te mogg mie¢ wptyw na bezpieczehnstwo maszyny,
nawet gdy pracownicy bezposrednio nie uzytkuja tych
maszyn. Pracownik jest obowiazany potwierdzi¢ na pi-
$mie zapoznanie sie z przepisami oraz zasadami bez-
pieczenstwa i higieny pracy.

Obowiazkiem pracodawcy jest zapewnienie
przeszkolenia pracownika w zakresie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przed dopuszczeniem go
do pracy (szkolenie wstepne) oraz prowadzenie
okresowych szkolen w tym zakresie.
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Szkolenie wstepne skiada sie z dwoch etapow:
szkolenia wstepnego ogdlnego, tzw. instruktazu
ogolnego i szkolenia wstepnego stanowiskowego,
tzw. instruktazu stanowiskowego.

W trakcie instruktazu ogdlnego pracownik powi-
nien zosta¢ zapoznany z podstawowymi przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy zawartymi w Kodek-
sie pracy, w uktadach zbiorowych pracy lub w regula-
minach pracy, z przepisami oraz zasadami bezpie-
czenstwa i higieny pracy obowigzujacymi w danym
zaktadzie pracy, a takze z zasadami udzielania pierw-
szej pomocy w razie wypadku.

Instruktaz stanowiskowy powinien z kolei zapew-
ni¢ pracownikowi zapoznanie sie z metodami bez-
piecznego wykonywania pracy z uzyciem maszyn,
w tym z wystepujacymi na jego stanowisku czynnika-
mi srodowiska pracy, ryzykiem zawodowym zwigza-
nym z wykonywang pracg i sposobami ochrony
przed zagrozeniami. Instruktaz stanowiskowy konczy
sie sprawdzianem wiedzy i umiejetnos$ci z zakresu wy-
konywania pracy zgodnie z przepisami oraz zasada-
mi bezpieczenstwa i higieny pracy.

Odbycie instruktazu ogéinego oraz instruktazu
stanowiskowego pracownik potwierdza na pismie
w karcie szkolenia wstepnego, ktéra jest przecho-
wywana w aktach osobowych pracownika.

Szkolenie okresowe pracownikéw obstugi maszyn
(zatrudnionych na stanowiskach robotniczych) przepro-
wadza sie nie rzadziej niz raz na 3 lata, a na stanowi-
skach, na ktérych sg wykonywane prace szczegodlnie
niebezpieczne, nie rzadziej niz raz w roku. Szkolenie to
ma na celu aktualizacje i ugruntowanie wiedzy i umie-
jetnosci w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy
oraz zaznajomienie pracownikédw z nowymi rozwigza-
niami techniczno-organizacyjnymi w tym zakresie. Szko-
lenie okresowe konczy sie egzaminem sprawdzajgcym
przyswojenie wiedzy objetej programem szkolenia. Or-
ganizator tego szkolenia potwierdza jego ukonczenie
stosownym zaswiadczeniem, ktore przechowuje sie
w aktach osobowych pracownika.

Pracodawca powinien pracownikom udostepnié¢
do statego korzystania aktualne instrukcje dotyczace
uzytkowania maszyn i innych urzadzen technicznych.



Instrukcje te powinny zawiera¢ co najmniej informacje
dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie:

1) warunkdéw uzytkowania maszyn,

2) wystepowania mozliwych do przewidzenia sytu-
acji nietypowych,

3) praktyki uzytkowania maszyn.

Instrukcje powinny by¢ zrozumiate dla pracowni-
kow, ktorych dotycza.

5.6. Konsultacje z pracownikami
Pracodawca powinien konsultowa¢ z pracownika-

mi lub ich przedstawicielami zagadnienia zwigzane
z bezpieczenstwem i higiena pracy w zakresie szero-
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ko pojetego uzytkowania sprzetu roboczego oraz
umozliwia¢ pracownikom udziat w dyskusjach w tych
sprawach.

Pracownicy lub ich przedstawiciele moga przed-
stawia¢ pracodawcy wnioski w sprawie eliminacji lub
ograniczenia zagrozeh zawodowych. Pracodawca jest
obowigzany zapewni¢ odpowiednie warunki do prze-
prowadzania konsultacji, a zwtaszcza zapewni¢, aby
odbywaty sie w godzinach pracy. Za czas nieprzepra-
cowany w zwigzku z udziatem w konsultacjach pra-
cownicy lub ich przedstawiciele zachowujg prawo
do wynagrodzenia. Pracownicy lub ich przedstawicie-
le nie moga ponosic¢ jakichkolwiek niekorzystnych dla
nich konsekwenciji z tytutu powyzszej dziatalnosci.



6. Rola norm zharmonizowanych
w koncepciji ksztattowania bezpieczenstwa

6.1. Pojecie norm zharmonizowanych

W Polsce oraz w catej Europie, normy nie maja sta-
tusu obligatoryjnego - istnieje petna dobrowolnos¢
stosowania norm. Producent maszyny ma zapewni¢
by jego wyrob byt bezpieczny, a metoda jakg to osig-
gnie jest pozostawiona jego wyborowi i odpowiedzial-
nosci. Wymagania dyrektywy maszynowej sg sformu-
towane w sposéb ogdiny i trudny do bezposredniego
wykorzystania przez projektantow (producentéw) — nie
zawierajg konkretnych propozycji rozwigzan technicz-
nych, rozwigzania takie znajdziemy natomiast w nor-
mach technicznych. Dlatego jako pomoc wszelkim
producentom wprowadzono instytucje domniemania
spetnienia wymagan zasadniczych (dyrektywy maszy-
nowej) poprzez zastosowanie w procesie produkcji
norm zharmonizowanych. W Polsce zasada ta jest wy-
razona w art. 13. ust. 1 ustawy o systemie oceny zgod-
nosci: ,Domniemywa sie, ze wyrdb spetnia okreslone
zasadnicze wymagania, jezeli jest zgodny z odpowied-
nimi postanowieniami norm zharmonizowanych lub
specyfikacji zharmonizowanych”. W uproszczeniu mo-
zna stwierdzi¢, ze normy zharmonizowane z dyrekty-
wami nowego podejscia (w tym z dyrektywg maszy-
nowa) to normy, ktérych =zastosowanie jest
potwierdzeniem spetnienia przez wyroby (maszyny)
objete dyrektywami nowego podejscia wymagan za-
sadniczych. Konsekwencjg uznania Normy Europej-
skiej za norme zharmonizowang jest opublikowanie
numeru i tytutu normy w Dzienniku Urzedowym Unii
Europejskiej serii C. Natomiast w Polsce zgodnie
z art. 13 ust. 3 ustawy o systemie oceny zgodnosci,
Prezes Polskiego Komitetu Normalizacyjnego ogtasza
dwa razy w roku, w drodze obwieszczenia, w Dzienni-
ku Urzedowym Rzeczypospolitej Polskiej ,Monitor Pol-
ski”, numery i tytuty norm zharmonizowanych wraz
z tytutami aktow prawnych wdrazajacych dyrektywy
nowego podejscia i danymi dotyczacymi miejsca ich
publikaciji, a takze informacje o ogtoszonych przez Ko-
misje Europejska okresach przej$ciowych stosowania
domniemania zgodnosci i ostrzezeniach dotyczacych
ograniczenia domniemania zgodnosci, wedtug stanu
na dzieh 30 czerwca i 31 grudnia kazdego roku. Tek-
sty obwieszczen oraz aktualne wykazy norm zharmo-
nizowanych z poszczegdélnymi dyrektywami nowego
podejs$cia umieszczone sg na stronie www.pkn.pl
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Niestety, duza cze$¢ polskich norm wprowadzaja-
cych normy europejskie (w tym normy zharmonizowa-
ne z dyrektywg maszynowg 2006/42/WE) jest wydawa-
na metoda uznania, w tzw. formie oktadkowej. Normy
te sg dostepne tylko w jezykach oryginatu (angielski,
francuski, niemiecki), na jezyk polski przettumaczona
jest tylko strona tytutowa.

6.2. Rola i struktura norm
zharmonizowanych

Zapisana w ustawie o systemie oceny zgodnosci
zasada domniemania zgodnos$ci wyrobu (maszyny)
z wymaganiami dyrektyw nowego podejscia, jezeli wy-
rob spetnia wymagania norm zharmonizowanych, czy-
ni z norm niezwykle wazny element catego systemu
projektowania, budowy oraz badan i oceny zgodno-
$ci maszyn z wymaganiami zasadniczymi. Normy zhar-
monizowane wspolnie tworzag spdjng uporzadkowang
strukture. Gtéwnym zadaniem norm jest uszczegéto-
wienie i skonkretyzowanie wymagan zawartych w dy-
rektywach.

Ogodlnie normy mozemy podzieli¢ na dwie grupy:

1) normy horyzontalne (typu A i B) odnoszace sie
do wszystkich rodzajow maszyn,

2) normy wertykalne (typu C) odnoszace sie
do okreslonego rodzaju maszyn, tzw. normy przed-
miotowe.

Koncepcja triady bezpieczenstwa, czyli minimaliza-
cji ryzyka przez konstrukcje maszyny wewnetrznie bez-
piecznej, stosowanie technicznych srodkoéw ochron-
nych i informowanie uzytkownika o pozostatym ryzyku
resztkowym, zostata uwzgledniona w normach zhar-
monizowanych. W normach podstawowych typu A znaj-
dziemy informacje na temat terminologii, zasad projek-
towania i aspektow ogdlnych, majacych zastosowanie
do wszystkich maszyn. Z kolei normy typu B odnoszg
sie do aspektow bezpieczenstwa (typ B1) lub urzadzen
ochronnych (typ B2). Natomiast normy typu C, odno-
szace sie do bezpieczenstwa konkretnego rodzaju ma-
szyn, zbudowane sg zgodnie z triadg bezpieczenstwa,
tzn. zawierajg rozdziaty poswiecone bezpieczenstwu
konstrukcji, zasadom doboru i stosowania srodkéw
ochronnych oraz metodom informowania, zaréwno
na maszynie, jak i w towarzyszacej jej instrukcji uzytko-
wania.



HORYZONTALNE
wszystkie maszyny

B1

<— STRUKTURA
WAZNOSC —

Rys. 4. Struktura norm zharmonizowanych

Struktura norm ma okreslong hierarchie. Postano-
wienia zawarte w normach typu C, jako najbardziej
szczegotowe i uwzgledniajace specyfike konkretnych
konstrukcji maszyn, majg wyzszg range niz postano-
wienia dotyczace tych samych zagadnien podane
w normach horyzontalnych typu A i B. Analogicznie,
postanowienia norm typu B maja wyzszg range niz
norm typu A. Przyktady norm zharmonizowanych z dy-
rektywa maszynowg przedstawiono w tabeli 3.

6.3. Rola norm zharmonizowanych
w procesie dostosowania maszyn do
wymagan minimalnych

Wymagania odnoszace sie do aspektéw bezpie-
czenstwa w normach typu B1 oraz wymagania doty-
czace doboru i stosowania technicznych $rodkéw bez-
pieczenstwa w normach typu B2 nalezy uwzglednia¢
we wszystkich maszynach bez wzgledu na ich wiek.

Aspekty bezpieczenstwa w istocie zwigzane sg
z cechami antropologicznymi ludzi, takimi jak zasieg
konczyn (mozliwo$¢ dostepu do stref niebezpiecz-
nych), czy wrazliwo$¢ na czynniki zewnetrzne (tem-
peratura, hatas, drgania, promieniowanie, substancje
chemiczne itp.). Dla operatora maszyny z punktu wi-
dzenia bezpieczenstwa nie jest istotne czy ma do czy-
nienia z nowg czy tez starg maszyng, istotne jest czy
ta maszyna stwarza dla niego zagrozenia. Trudno so-
bie wyobrazi¢, ze do uzytkowanej maszyny montuje
sie ostone bez zachowania odlegtosci bezpieczen-
stwa, czyli ostone nie gwarantujgca bezpieczenstwa.
Normy typu B1 zawieraja kryteria ochrony ludzi wy-
tacznie ze wzgledu na ich cechy i wtasciwosci i dlate-
go powinny by¢ stosowane do wszystkich, nowych
jak i juz uzytkowanych maszyn bez wzgledu ma ich
wiek. Ponadto nie ma innych kryteridéw i sitg rzeczy
normy te musza by¢ stosowane.

B2

WERTYKALNE
poszczegolne maszyny

Podobnie wyglada sytuacja z normami typu B2 od-
noszgcymi sie do doboru i stosowania technicznych
Srodkéw bezpieczenstwa. Na starych maszynach mon-
tuje sie dostepne obecnie w handlu urzadzenia ochron-
ne, ktére spetniajg wymagania zasadnicze. Absurdem
bytoby stosowanie na uzytkowanej maszynie nowych
urzadzen ochronnych i niewykorzystywanie w petni
ich wtasciwosci ochronnych lub ich pozbawianie. Sto-
sujac na starych maszynach nowe urzgdzenia ochron-
ne nalezy wykorzystaé¢ w peti ich cechy funkcjonal-
ne. Nowe urzadzenia ochronne mozna wpinaé
w uktady sterowania przy uzyciu klasycznych i tan-
szych elementéw sterowania, takich jak przekazniki
lub styczniki, ale nie pozbawiajac ich funkcjonalnosci.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze tresci norm
zharmonizowanych typu A i C odnoszace sie
do konstrukcji wewnetrznie bezpiecznych dotycza
tylko nowych maszyn, natomiast normy zharmoni-
zowane z dyrektywa maszynowa typow B1 i B2 sa
niejako jednocze$nie zharmonizowane z dyrekty-
wa narzedziowa. Wymagania odnoszace sie
do aspektéw bezpieczenstwa w srodowisku pracy
i do stosowania urzadzen ochronnych sg uniwer-
salne - odnosza sie zarobwno do maszyn nowych,
jak i starych.

Europejska zasada dobrowolnos$ci stosowania
norm, biorgc pod uwage polskie przepisy, jest troche
niejasna. W rozporzadzeniach sa przywotywane pol-
skie normy, przez co stajg sie one obligatoryjne za-
réwno dla maszyn nowych, jak i starych. W przypad-
ku maszyn dotyczy to gtéwnie norm typu B
(odnoszacych sie do aspektéw bezpieczenstwa
i do urzadzen ochronnych), tak wiec nie burzy to usta-
lonej zasady dobrowolnosci stosowania norm i ma
swoje logiczne uzasadnienie.

stawiona jego wyborowi i odpowiedzialnosci.

W Polsce oraz w catej Europie, normy nie majg statusu obligatoryjnego - istnieje petna dobrowolno$¢ stosowa-
nia norm. Producent maszyny ma zapewnic¢ by jego wyréb byt bezpieczny, a metoda jaka to osiagnie jest pozo-
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Tabela 3. Przyktady norm zharmonizowanych z dyrektywa maszynowa 2006/42/WE

NORMY TYPU A (WYMAGANIA PODSTAWOWE)

(Na podstawie publikacji w Dzienniku Urzedowym Unii Europejskiej 2011/C388/01 z dnia 18.11.2011 r.)

Lp.

Numer normy

Tytut normy

Uwagi

PN-EN ISO 12100:2011

Bezpieczenstwo maszyn — Ogodlne zasady projektowania

— Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka

W jezyku oryginatu. Zastapita: PN-EN ISO 12100-1:2005,
PN-EN ISO 12100-2:2005, PN-EN ISO 14121-1:2008

NORMY TYP

U B1 (ASPEKTY BEZPIECZENSTWA)

PN-EN 349+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — Minimalne odstepy zapobiegajace
zgnieceniu czesci ciata cztowieka

PN-EN 547-1+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Wymiary ciata ludzkiego - Cze$¢ 1:
Zasady okreslania wymiaréw otworéw umozliwiajgcych dostep
catym ciatem do maszyny

PN-EN 547-2+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Wymiary ciata ludzkiego - Cze$¢ 2:
Zasady okreslania wymiaréw otworéw umozliwiajgcych dostep

PN-EN 547-3+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Wymiary ciata ludzkiego - Cze$¢ 3:
Dane antropometryczne

PN-EN 614-1+A1:2009

Bezpieczenstwo maszyn - Ergonomiczne zasady projektowania
- Czes$¢ 1: Terminologia i zasady ogolne

W jezyku
oryginatu

PN-EN 614-2+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — Ergonomiczne zasady projektowania
— Cze$¢ 2: Interakcje miedzy projektowaniem maszyn a zada-
niami roboczymi

PN-EN 626-1+A1:2008

Bezpieczenstwo maszyn — Zmniejszanie ryzyka dla zdrowia po-
wodowanego substancjami niebezpiecznymi emitowanymi przez
maszyny — Cze$¢ 1: Zasady i wymagania dla producentéw
maszyn

PN-EN 626-2+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Zmniejszanie ryzyka dla zdrowia
powodowanego substancjami niebezpiecznymi emitowanymi
przez maszyny - Cze$¢ 2: Metodyka okreslania procedur
sprawdzania

PN-EN 842+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Wizualne sygnaly niebezpieczenstwa
- Ogdlne wymagania, projektowanie i badanie

10.

PN-EN 894-1+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania ergonomiczne dotycza-
ce projektowania wskaznikéw i elementdw sterowniczych

— Cze$¢ 1: Ogolne zasady interakcji miedzy cztowiekiem

a wskaznikami i elementami sterowniczymi

11.

PN-EN 894-2+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania ergonomiczne dotycza-
ce projektowania wskaznikow i elementéw sterowniczych
— Czes¢ 2: Wskazniki

12.

PN-EN 894-3+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania ergonomiczne dotycza-
ce projektowania wskaznikéw i elementéw sterowniczych
— Cze$¢ 3: Elementy sterownicze

13.

PN-EN 894-4: 2010

Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania ergonomiczne dotycza-
ce projektowania wskaznikow i elementdw sterowniczych

— Cze$¢ 4: Umiejscowienie i rozmieszczenie wyswietlaczy

i elementéw sterowniczych

W jezyku
oryginatu

14.

PN-EN 981+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn — System dZzwiekowych i wizualnych
sygnatéw niebezpieczenstwa oraz sygnatéw informacyjnych

15.

PN-EN 1005-1+A1:2010

Bezpieczenstwo maszyn - Mozliwoéci fizyczne cztowieka -
Cze$¢ 1: Terminy i definicje
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Lp. Numer normy Tytut normy Uwagi
16. | PN-EN 1005-2+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Mozliwoéci fizyczne cztowieka -
Cze$¢ 2: Reczne przemieszczanie maszyn i ich czesci
17. | PN-EN 1005-3+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn - Mozliwosci fizyczne cztowieka - W jezyku
Czesc¢ 3: Zalecane wartosci graniczne sit przy obstudze maszyn | oryginatu
18. | PN-EN 1005-4+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn - Mozliwoéci fizyczne cztowieka - W jezyku
Czes¢ 4: Ocena pozycji pracy i ruchdw w relacji do maszyny oryginatu
19. | PN-EN 1037+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Zapobieganie niespodziewanemu
uruchomieniu
20. | PN-EN 1837+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn - Integralne o$wietlenie maszyn W jezyku
oryginatu
21. [ PN-EN 12198-1+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn -- Ocena i zmniejszanie ryzyka wynika-
jacego z promieniowania emitowanego przez maszyny --
Czes¢ 1: Zasady ogolne
22. | PN-EN 12198-2+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn -- Ocena i zmniejszanie ryzyka wynika-
jacego z promieniowania emitowanego przez maszyny --
Czes¢ 2: Sposdb pomiaru emitowanego promieniowania
23. | PN-EN 12198-3+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn -- Ocena i zmniejszanie ryzyka wynika-
jacego z promieniowania emitowanego przez maszyny --
Czes$¢ 3: Zmniejszenie promieniowania przez ttumienie lub
ekranowanie
24. | PN-EN 13478+A1:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Zapobieganie pozarom i ochrona W jezyku
przeciwpozarowa oryginatu
25. | PN-EN 61310-1:2009 Bezpieczenstwo maszyn — Wskazywanie, oznaczanie i sterowa-
nie — Cze$¢ 1: Wymagania dotyczace sygnatéw wizualnych,
akustycznych i dotykowych
26. | PN-EN 61310-2:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wskazywanie, oznaczanie i
sterowanie — Cze$¢ 2: Wymagania dotyczace oznaczania
27. | PN-EN 61310-3:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wskazywanie, oznaczanie i sterowa-
nie — Czes$¢ 3: Wymagania dotyczgce umiejscowienia i dziatania
elementow sterowniczych
28. | PN-EN ISO 4871:2010 Akustyka - Deklarowanie i weryfikowanie wartosci emisji hatasu | W jezyku
maszyn i urzadzen oryginatu
29. | PN-EN ISO 7731:2009 Ergonomia — Sygnaty bezpieczenstwa dla obszaréw publicz- W jezyku
nych i obszaréw pracy — DZwiekowe sygnaty bezpieczenstwa oryginatu
30. | PN-EN ISO 9614-1:2010 Akustyka - Wyznaczanie poziomdw mocy akustycznej zrodet W jezyku
hatasu na podstawie pomiaréw natezenia dzwieku - Cze$¢ 1: oryginatu
Metoda statych punktéw pomiarowych
31. | PN-EN ISO 9614-3:2010 Akustyka — Wyznaczanie poziomdw mocy akustycznej zrédet W jezyku
hatasu na podstawie pomiaréw natezenia dzwieku — Cze$¢ 3: oryginatu
Doktadna metoda omiatania
32. | PN-EN ISO 11200:2011 Akustyka — Hatas emitowany przez maszyny i urzadzenia — Wy-
tyczne stosowania podstawowych norm dotyczacych wyzna-
czania poziomow ci$nienia akustycznego emisji na stanowisku
pracy i w innych okre$lonych miejscach
33. | PN-EN ISO 11688-1:2010 Akustyka - Zalecany sposéb postepowania przy projektowaniu | W jezyku
maszyn i urzadzen o ograniczonym hatasie - Cze$¢ 1: oryginatu
Projektowanie
34. | PN-EN ISO 13732-1:2009 Ergonomia srodowiska termicznego - Metody oceny reakciji W jezyku
cztowieka na dotkniecie powierzchni - Cze$¢ 1: Powierzchnie oryginatu
gorace
35. | PN-EN ISO 13732-3:2009 Ergonomia srodowiska termicznego - Metody oceny reakciji W jezyku
cztowieka na dotkniecie powierzchni - Cze$¢ 3: Powierzchnie oryginatu

zimne
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Lp. Numer normy Tytut normy Uwagi
36. | PN-EN ISO 13753:2010 Drgania i wstrzasy mechaniczne - Drgania dziatajace na
organizm cztowieka przez konczyny gérne - Metoda
wyznaczania wspotczynnika przenoszenia drgan materiatow
elastycznych obciazonych uktadem reka-ramie
37. | PN-EN ISO 13855:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Umiejscowienie wyposazenia ochron- | W jezyku
nego ze wzgledu na predkosci zblizania czeéci ciata cztowieka | oryginatu
Zastapita: PN-EN 999+A1:2008
38. | PN-EN ISO 13857:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Odlegtosci bezpieczenstwa
uniemozliwiajace sigganie konczynami gérnymi i dolnymi do
stref niebezpiecznych. Zastgpita: PN-EN ISO 13857:2008, PN-
EN 294:1994, PN-EN 811:1999
39. | PN-EN ISO 14159:2008 Bezpieczenstwo maszyn - Wymagania w zakresie higieny W jezyku
dotyczace projektowania maszyny oryginatu
40. | PN-EN ISO 14738:2009 Bezpieczenstwo maszyn - Wymagania antropometryczne W jezyku
dotyczace projektowania stanowisk pracy przy maszynie oryginatu
NORMY TYPU B2 (URZADZENIA OCHRONNE)
1. | PN-EN 574+A1:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Urzadzenia sterowania oburecznego | W jezyku
— Aspekty funkcjonalne — Zasady projektowania oryginatu
2. | PN-EN 953+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn — Ostony — Ogélne wymagania W jezyku
dotyczace projektowania i budowy oston statych i ruchomych oryginatu
3. | PN-EN 1088+A2:2011 Bezpieczenstwo maszyn — Urzadzenia blokujgce sprzezone
z ostonami — Zasady projektowania i doboru
4. | PN-EN 1760-1+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn — Urzadzenia ochronne czute na W jezyku
nacisk — Cze$¢ 1: Ogdlne zasady projektowania oraz badan oryginatu
mat i podtdg czutych na nacisk
5. | PN-EN 1760-2+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn — Urzadzenia ochronne czute na W jezyku
nacisk — Cze$¢ 2: Ogdlne zasady projektowania oraz badan oryginatu
obrzezy i listew czutych na nacisk
6. |[PN-EN 1760-3+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn — Urzgdzenia ochronne czute na W jezyku
nacisk — Czes¢ 3: Ogdine zasady projektowania oraz badan oryginatu
czutych na nacisk zderzakéw, ptyt, linek i podobnych urzadzen
czutych na nacisk
7. | PN-EN 60204-1:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn -
PN-EN 60204-1:2010/AC:2011 Cze$¢ 1: Wymagania ogdéine
8. | PN-EN 61496-1:2007 Bezpieczenstwo maszyn — Elektroczute wyposazenie ochronne
PN-EN 61496-1:2007/A1:2010 - Czes$¢ 1: Wymagania ogélne i badania
PN-EN 61496-1:2007/AC:2011
9. | PN-EN 62061:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Bezpieczenstwo funkcjonalne elek-
PN-EN 62061:2008/AC:2011 trycznych, elektronicznych i elektronicznych programowalnych
systemow sterowania zwigzanych z bezpieczenstwem
10. | PN-EN ISO 4413:2011 Napedy i sterowania hydrauliczne — Ogoélne zasady i wymaga- | W jezyku
nia bezpieczenstwa dotyczace uktadéw i ich elementow oryginatu
Zastgpita: PN-EN 982+A1:2008
11. | PN-EN ISO 4414:2011 Napedy i sterowania pneumatyczne — Ogoélne zasady i wyma- W jezyku
gania bezpieczenstwa dotyczace uktadéw i ich elementéw oryginatu
Zastapita: PN-EN 983+A1:2008
12. | PN-EN ISO 13849-1:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Elementy systeméw sterowania W jezyku
PN-EN ISO 13849-1:2008/AC:2009 | zwigzane z bezpieczenstwem — Czgs¢ 1: Ogdine zasady projek- | oryginatu
towania. Zastgpita: PN-EN 954-1:2001
13. | PN-EN ISO 13849-2:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Elementy systemoéw sterowania W jezyku
zwigzane z bezpieczenstwem — Cze$¢ 2: Walidacja oryginatu
14. | PN-EN ISO 13850:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Stop awaryjny — Zasady projektowa- | W jezyku
nia. Zastapita: PN-EN ISO 13850:2006, PN-EN 418: 1999 oryginatu
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15. [ PN-EN ISO 14122-1:2005, Maszyny — Bezpieczenstwo — State $rodki dostepu do maszyn - | W jezyku
PN-EN ISO 14122-1:2005/A1:2010 | Cze$¢ 1: Dobor statych srodkéw dostepu miedzy dwoma oryginatu
poziomami. Zmiana (A1:2010)
16. | PN-EN ISO 14122-2:2005, Maszyny — Bezpieczenstwo — State srodki dostepu do maszyn - | W jezyku
PN-EN ISO 14122-2:2005/A1:2010 | Cze$¢ 2: Pomosty robocze i przejécia. Zmiana (A1:2010) oryginatu
17. | PN-EN ISO 14122-3:2005 Maszyny — Bezpieczenstwo — State $rodki dostepu do maszyn - | W jezyku
PN-EN ISO 14122- Czes¢ 3: Schody, schody drabinowe i balustrady. Zmiana oryginatu
3:2005/A1:2010 (A1:2010)
18. | PN-EN ISO 14122-4:2006, Maszyny — Bezpieczenstwo — State srodki dostepu do maszyn - | W jezyku
PN-EN ISO 14122-4:2006/A1:2010 | Cze$¢ 4: Drabiny state. Zmiana (A1:2010) oryginatu
NORMY TYPU C (PRZEDMIOTOWE)
MASZYNY DO OBROBKI PLASTYCZNEJ METALI
1. | PN-EN 692+A1:2010 Obrabiarki — Prasy mechaniczne - Bezpieczenstwo
PN-EN 693+A1:2010 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Prasy hydrauliczne
3. | PN-EN 12622:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek — Prasy hydrauliczne krawedziowe W jezyku
oryginatu
4. | PN-EN 13736+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek — Prasy pneumatyczne W jezyku
oryginatu
5. | PN-EN 13985+A1:2009 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Nozyce gilotynowe W jezyku
oryginatu
6. [PN-EN 14656+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Wymagania bezpieczenstwa dla pras | W jezyku
do wyciskania stali i metali niezelaznych oryginatu
7. |PN-EN 14673+A1:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Wymagania bezpieczenstwa dla pras | W jezyku
z napedem hydraulicznym do swobodnego kucia na goraco stali | oryginatu
i metali niezelaznych
8. [ PN-EN 15093:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania bezpieczenstwa dotycza-
ce walcarek do walcowania na goraco wyrobdéw ptaskich
9. | PN-EN 15094:2011 Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania bezpieczenstwa dotycza-
ce walcarek do walcowania na zimno wyrobow ptaskich
OBRABIARKI DO DREWNA
1. | PN-EN 848-1+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Frezarki jednostronne W jezyku
— Czesc¢ 1: Frezarki dolnowrzecionowe jednowrzecionowe pionowe | oryginatu
2. | PN-EN 848-2+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Frezarki jednostronne W jezyku
— Cze$¢ 2: Frezarki gérnowrzecionowe jednowrzecionowe z po- | oryginatu
dawaniem recznym/wbudowanym mechanizmem posuwowym
3. | PN-EN 848-3+A2:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Frezarki jednostronne — | W jezyku
Czes¢ 3: Wiertarki i frezarki sterowane numerycznie oryginatu
4. | PN-EN 859+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Strugarki wyréwniarki W jezyku
Z recznym posuwem oryginatu
5. | PN-EN 860+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Jednostronne strugarki
grubiarki
6. |PN-EN 861+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Strugarki wyréwniarko- | W jezyku
-grubiarki oryginatu
7. | PN-EN 940:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Obrabiarki kombinowane | W jezyku
oryginatu
8. |[PN-EN 1218-1+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Czopiarki — Cze$¢ 1: W jezyku
Jednostronne czopiarki ze stotem przesuwnym oryginatu
9. |PN-EN 1218-2+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Czopiarki — Cze$¢ 2: W jezyku
Czopiarki dwustronne i/lub formatyzerki z ggsienicowym oryginatu

mechanizmem posuwowym
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10. | PN-EN 1218-3+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Czopiarki — Cze$¢ 3: | W jezyku
Czopiarki jednostronne z posuwem recznym i stotem przesuw- | oryginatu
nym do ciecia drewna budowlanego

11. | PN-EN 1218-4+A2:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Czopiarki — Cze$¢ 4: | W jezyku
Maszyny do oklejania waskich powierzchni z ggsienicowym oryginatu
mechanizmem posuwowym

12. | PN-EN 1218-5+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Czopiarki — Cze$¢ 5: | W jezyku
Jednostronne formatyzerki ze stotem statym i rolkowym lub oryginatu
gasienicowym mechanizmem posuwowym

13. | PN-EN 1807+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tasmowe W jezyku

oryginatu

14. | PN-EN 1870-1+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe
— Cze&¢ 1: Pilarki stotowe (ze stotem przesuwnym i bez stotu
przesuwnego), pilarki formatowe i pilarki dla budownictwa

15. | PN-EN 1870-3+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Cze$¢ 3: Pilarki gérnowrzecionowe do ciecia poprzecznego oryginatu
oraz kombinowane pilarki gérnowrzecionowe do ciecia po-
przecznego/pilarki tarczowe stotowe

16. | PN-EN 1870-4+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe — W jezyku
Cze$¢ 4: Pilarki wielopitowe do ciecia wzdtuznego z recznym oryginatu
podawaniem i/lub odbieraniem

17. | PN-EN 1870-5+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Czes$¢ 5: Kombinowane pilarki tarczowe stotowe/pilarki dol- oryginatu
nowrzecionowe do ciecia poprzecznego

18. | PN-EN 1870-6+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Czeé¢ 6: Pilarki do drewna opatowego oraz kombinowane pi- | oryginatu
larki do drewna opatowego/pilarki tarczowe stotowe z recznym
podawaniem i/lub odbieraniem

19. | PN-EN 1870-7+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Cze$¢ 7: Pilarki jednopitowe do ktdd z wbudowanym mechani- | oryginatu
zmem posuwowym stotu i recznym podawaniem i odbieraniem

20. | PN-EN 1870-8+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Cze$¢ 8: Pilarki wzdtuzne jednopitowe z mechanicznym prze- | oryginatu
suwem zespotu pitujgcego, z recznym podawaniem i/lub
odbieraniem

21. | PN-EN 1870-9+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Czes$¢ 9: Pilarki dwupitowe do ciecia poprzecznego, z wbudo- | oryginatu
wanym mechanizmem posuwowym i recznym podawaniem
i/lub odbieraniem

22. [ PN-EN 1870-10+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Czes$¢ 10: Jednopitowe, automatyczne i pétautomatyczne pi- | oryginatu
larki dolnowrzecionowe poprzeczne

23. | PN-EN 1870-11+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Cze$¢ 11: Jednopitowe poétautomatyczne i automatyczne po- | oryginatu
ziome pilarki do ciecia poprzecznego (pilarki ramieniowe)

24. | PN-EN 1870-12+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe — W jezyku
Czes$¢ 12: Pilarki wahadtowe poprzeczne oryginatu

25. | PN-EN 1870-13+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe — W jezyku
Czes¢ 13: Poziome pilarki do ptyt z belkg dociskowg oryginatu

26. | PN-EN 1870-14+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe — W jezyku
Czes$¢ 14: Pionowe pilarki do ptyt oryginatu

27. | PN-EN 1870-15+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Czes¢ 15: Wielopitowe pilarki do ciecia poprzecznego z wbu- | oryginatu

dowanym mechanizmem posuwowym przedmiotu obrabianego
i recznym podawaniem i/lub odbieraniem
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28. | PN-EN 1870-16+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe — W jezyku
Czes$¢ 16: Dwupitowe pilarki do wykonywania ucioséw oryginatu
29. | PN-EN 1870-17+A2:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Pilarki tarczowe W jezyku
— Cze$¢ 17: Jednopitowe, z posuwem recznym, poziome pilarki oryginatu
do ciecia poprzecznego (pilarki ramieniowe z posuwem recznym)
30. | PN-EN 12750+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Frezarki czterostronne | W jezyku
oryginatu
31. | PN-EN 12779+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna — Systemy ze statg W jezyku
instalacjg do wyciagania wiéréw i pytu — Dziatania dotyczace oryginatu
bezpieczenstwa i wymagania bezpieczenstwa
MASZYNY DO PRZETWORSTWA TWORZYW SZTUCZNYCH
1. | PN-EN 201:2011 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek
gumowych — Wiryskarki - Wymagania bezpieczenstwa
2. | PN-EN 289+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Prasy — Wymagania bezpieczenstwa oryginatu
3. | PN-EN 422:2010 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek
gumowych — Maszyny do formowania z rozdmuchiwaniem —
Wymagania bezpieczenstwa
4. | PN-EN 1114-3+A1:2008 Maszyny do przetwérstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu- | W jezyku
mowych — Wyttaczarki i linie wyttaczania — Cze$¢ 3: Wymagania | oryginatu
bezpieczenstwa dotyczace odciggéw
5. | PN-EN 1417+A1:2008 Maszyny do przetwérstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu- | W jezyku
PN-EN 1417+A1:2008/AC: 2009 mowych — Walcarki dwuwalcowe — Wymagania bezpieczenstwa | oryginatu
6. [PN-EN 1612-1+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Maszyny do formowania reaktywnego — Cze$¢ 1: | oryginatu
Wymagania bezpieczenstwa dotyczace zespotéw dozujgcych i
mieszajgcych
7. | PN-EN 12012-1+A1:2009 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek
gumowych — Maszyny rozdrabniajace — Cze$¢ 1: Wymagania
bezpieczenstwa dotyczace maszyn rozdrabniajacych nozowych
8. | PN-EN 12012-3+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Maszyny rozdrabniajace — Cze$¢ 3: Wymagania oryginatu
bezpieczenstwa dotyczace rozdrabniaczy walcowych
9. | PN-EN 12012-4+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Maszyny rozdrabniajace — Cze$¢ 4: Wymagania oryginatu
bezpieczenstwa dotyczace aglomeratorow
10. | PN-EN 12013+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Mieszarki zamkniete — Wymagania bezpieczenstwa | oryginatu
11. | PN-EN 12301+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Kalandry — Wymagania bezpieczenstwa oryginatu
12. | PN-EN 12409:2010 Maszyny do przetwérstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu-
mowych — Maszyny do formowania termicznego — Wymagania
dotyczace bezpieczenstwa
13. | PN-EN 13418+A1:2008 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek W jezyku
gumowych — Nawijarki do folii lub tasm — Wymagania dotyczace | oryginatu
bezpieczenstwa
14. | PN-EN 14886:2010 Maszyny do przetwérstwa tworzyw sztucznych i mieszanek gu-
mowych — Maszyny do ciecia tas§mowego blokéw spienianych
— Wymagania bezpieczenstwa
15. | PN-EN 15067:2009 Maszyny do przetworstwa tworzyw sztucznych i mieszanek

gumowych — Maszyny do wytwarzania workéw i toreb z folii —
Wymagania bezpieczenstwa

37




Lp. Numer normy Tytut normy Uwagi
OBRABIARKI DO METALU
1. | PN-EN 1550+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek — Wymagania dotyczace bezpie-
czenstwa w koncepciji i konstrukcji uchwytéw do mocowania
przedmiotéw obrabianych
2. | PN-EN 12417+A2:2011 Obrabiarki — Bezpieczehstwo — Centra obrébkowe. W jezyku
PN-EN 12417+A2:2009/AC:2010 | Zmiana (AC:2010) oryginatu
3. |PN-EN 12717+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek — Wiertarki W jezyku
oryginatu
4. | PN-EN 12957+A1:2009 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Obrabiarki elektroerozyjne W jezyku
oryginatu
PN-EN 13128+A2:2011 Bezpieczenstwo obrabiarek — Frezarki (i wytaczarki)
PN-EN 13218+A1:2011 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Szlifierki stacjonarne
PN-EN 13898+A1:2009 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Przecinarki do metali w stanie W jezyku
PN-EN 13898+A1:2009/AC:2010 | zimnym oryginatu
8. | PN-EN 14070+A1:2009 Bezpieczenstwo obrabiarek — Specjalizowane systemy W jezyku
PN-EN 14070+A1:2009/AC:2010 | obrébkowe oryginatu
9. |PN-ENISO 11553-1:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Maszyny do obrobki laserowej —
Czes¢ 1: Ogdlne wymagania bezpieczenstwa
10. | PN-EN ISO 11553-2:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Maszyny do obrobki laserowej —
Czeé¢ 2: Wymagania bezpieczenstwa dotyczace recznych
przyrzaddw do obrobki laserowe;j
11. | PN-EN ISO 23125:2010 Obrabiarki — Bezpieczenstwo — Tokarki W jezyku
oryginatu

OGOLNE ZASADY DOBORU TECHNICZNYCH SRODKOW OCHRONNYCH

Zagrozenia Zagrozenia powodowane ruchomymi czeéciami biorgcymi udziat
powodowane w procesie pracy (narzedzia, materiat obrabiany)
ruchomymi cze$ciami
napedu l
Czy te czesci moga byc¢
catkowicie niedostepne
podczas pracy?
TAK NIE
@ ostony state @ ostony state lub ostony ru-
lub chome zapobiegajgce doste-
! @ ostony ruchome blokujace bez powi do czesci ruchomych
@ ostony state ryglowania lub z ryglowaniem w strefie nieroboczej
lub lub oraz
@ ostony ruchome @ czute urzadzenia ochronne za- @ ostony nastawne ograni-
blokujace bez ryglo- leznie od potrzeby dostepu czajgce dostep do czesci ru-
wania lub z ryglowa- do strefy niebezpiecznej i chrakte- chomych w strefie robocze;j
niem rystyki zagrozenia

Rys. 5. Zasady doboru technicznych srodkéw ochronnych
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7. Techniczne $rodki ochronne przed zagrozeniami

mechanicznymi

7.1 Podziat i dobor

Techniczne $rodki ochronne przed zagrozeniami
mechanicznymi dzielimy na $rodki odgradzajace, ina-
czej ostony i $rodki nieodgradzajace, tzw. urzgdzenia
ochronne.

Poprawny dobor technicznego $rodka ochronne-
go powinien by¢ dokonany na podstawie oceny ryzy-
ka w odniesieniu do konkretnej maszyny. Przy dobo-
rze nalezy uwzgledni¢ kryterium umiejscowienia
i koniecznos¢ dostepu do strefy niebezpiecznej. Z za-
grozeniami mechanicznymi (ruchomymi elementami)
mamy do czynienia w dwdch obszarach: w strefie prze-
kazania napedu i strefie pracy narzedzia (tzw. strefie
roboczej).

7.2 Ostony (Srodki odgradzajace)

Ostona to cze$¢ maszyny stanowigca fizyczna za-
pore przeznaczong do zapewnienia ochrony, zwtasz-
cza przed czynnikami mechanicznymi. W zaleznosci
od konstrukcji ostona moze byé nazywana obudowa,
pokrywa, ekranem, drzwiami, barierg, przegrody itp.
Ostona ktéra jest potgczona z maszyng na state, np.
przyspawana lub potaczona za pomoca elementow
mocujacych, ktérych nie mozna usuna¢ bez pomocy

narzedzia (np. $ruba, nakretka) jest ostong statg. Osto-
na stata jest prostym i skutecznym urzadzeniem i dla-
tego powinna by¢ stosowana wszedzie tam gdzie do-
step operatora w czasie normalnej pracy (dziatania
bez zaktécen) nie jest konieczny. Jezeli natomiast wy-
stepuje konieczno$¢ czestego dostepu, oznaczajaca
konieczno$¢ demontazu ostony, to jest bardzo praw-
dopodobne, ze nie powrdci ona na swoje miejsce.
W takich przypadkach nalezy zastosowac inny alter-
natywny srodek ochronny w postaci ostony ruchome;
lub czutego wyposazenia ochronnego.

Podstawowg zasada ochrony przy wykorzystaniu
oston jest ograniczanie do minimum dostepu do stref
zagrozenia. W tym celu, tam gdzie jest to technicznie
mozliwe, nalezy tak projektowa¢ maszyny i ostony,
aby czynno$ci regulacji, smarowania i konserwaciji by-
ty mozliwe do wykonania bez otwierania lub zdejmo-
wania oston. Inne wymagania stawiane ostonom zo-
staty przedstawione w Tabeli 1 w punkcie dotyczagcym
elementéw ruchomych.

7.2.1 Aspekty bezpieczenstwa
Wszystkie ostony powinny znajdowac sie w takiej

odlegtosci od elementoéw niebezpiecznych, aby czto-
wiek nie miat bezposredniej mozliwosci dotkniecia tych

strefa niebezpieczna

/ AN

A4

— =

/\(/

konstrukcja ochronna

Rys 6. Sieganie ponad konstrukcja ochronna: a — wysokos$¢ usytuowania strefy niebezpiecznej, b — wyso-
kos¢ konstrukcji ochronnej, c — odlegtos¢ pozioma konstrukcji ochronnej od strefy niebezpiecznej



elementéw, zarébwno przez otwory w ostonie (ostona
niepetna) jak tez nad, pod czy tez obok konstrukciji
ostony. Minimalna odlegto$¢ w jakiej powinna by¢ usy-
tuowana ostona (konstrukcja ochronna) od elemen-
téw niebezpiecznych nazywana jest odlegtoscia bez-
pieczenstwa. Odlegtoéci bezpieczenstwa zostaty
okreslone w PN-EN ISO 13857 Bezpieczenstwo ma-
szyn — Odlegtosci bezpieczenstwa uniemozliwiajace
sieganie konczynami gérnymi i dolnymi do stref nie-
bezpiecznych, ktéra zastapita dwie normy PN-EN 294
i PN-EN 811. Punktem wyjscia do wyliczenia odlegto-
$ci bezpieczenstwa jest ocena ryzyka. Przyktadowo
za ryzyko mate uznajemy ryzyko otarcia lub starcia,
a za ryzyko duze — ryzyko pochwycenia.

W przypadku siegania konczynami gérnymi do goé-
ry, przy matym ryzyku, odlegto$¢ bezpieczenstwa wy-
nosi 2500 mm, a przy duzym ryzyku 2700 mm.

Tabela A

Réwniez w przypadku siegania konczynami goér-
nymi ponad konstrukcje ochronng okreslono inne war-
tosci dla ryzyka matego i inne dla ryzyka duzego. Od-
legto$¢ pozioma konstrukcji ochronnej od strefy
niebezpiecznej (c) jest uzalezniona od wysokosci usy-
tuowania strefy niebezpiecznej (a) oraz wysokosci sa-
mej konstrukcji ochronnej (b) - rys. 6. Wartosci powyz-
szych parametréw dla ryzyka duzego zestawiono w ta-
beli A. Najczesciej mamy do czynienia z przypadka-
mi, w ktérych strefa niebezpieczna jest juz usytuowa-
na na pewnej wysokos$ci i nie mozemy jej zmienic.
W tym przypadku mozemy dla wyzszej konstrukc;ji
ochronnej wybra¢ mniejsza odlegtos¢ bezpieczenstwa,
lub dla nizszej konstrukcji odlegto$¢ wieksza. Przy ko-
rzystaniu z tabeli w sytuacjach posrednich zawsze na-
lezy przyja¢ wartoéci wieksze, tj. zapewniajace wiek-
sze bezpieczenstwo.

Odlegtosci bezpieczenstwa - sieganie ponad konstrukcje ochronna (bariere, ostone itp.) dla duzego ryzyka

Wysoko$¢ konstrukciji ochronnej b
Strefssrﬁzukf;f)?;iznej 1000 | 1200 | 14002 | 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2600 | 2700
Odlegtos¢ pozioma od strefy niebezpiecznej ¢
2700 - - - - - - - - - -
2600 900 800 700 600 600 500 400 300 100 -
2400 1100 1000 900 800 700 600 400 300 100 -
2200 1300 1200 1000 900 800 600 400 300 - -
2000 1400 1300 1100 900 800 600 400 - - -
1800 1500 1400 1100 900 800 600 - - - -
1600 1500 1400 1100 900 800 500 - - - -
1400 1500 1400 1100 900 800 - - - - -
1200 1500 1400 1100 900 700 - - - - -
1000 1500 1400 1000 800 - - - - - -
800 1500 1300 900 600 - - - - . -
600 1400 1300 800 - - - - - - -
400 1400 1200 400 - - - - - - -
200 1200 900 - - - - - - - -
0 1100 500 - - - - - - - -
" Nie podano wysokoséci konstrukcji ochronnej ponizej 1000 mm, poniewaz nie ograniczajg one ruchu.
2 Konstrukcje ochronne ponizej 1400 mm nie moga by¢ stosowane bez dodatkowych technicznych urzadzeh ochronnych
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Ostony niepetne wykonane np. z siatki, blachy per-
forowanej, pretdw, itp. powinny by¢ montowane z za-
chowaniem odlegtosci bezpieczenstwa, w zaleznosci
od wielkoéci i ksztattéw otworéw. W tabeli B przedsta-
wiono odlegtosci bezpieczenstwa dla otwordéw o regu-
larnym ksztalcie (szczelina, kwadrat i koto) dla os6b
w wieku powyzej 14 lat. Wymiar otworu ,e” odpowiada
najmniejszemu wymiarowi szczeliny lub bokowi kwa-
dratu lub $rednicy kola. Dla otworéw o wymiarze ,e”
wiekszym niz 120 mm nalezy stosowa¢ odlegtosci bez-
pieczenstwa wynikajace z tabeli A.

7.2.2 Ostony state i ruchome

Jak juz wspominano, ostona stata to ostona na sta-
te pofaczona z maszyna - taka, ktérej nie mozna zde-
montowac tzw. gotymi rekoma, mozna ja zniszczyé
lub usuna¢ tylko poprzez celowe dziatanie za pomo-
ca narzedzia (Srubokret, klucz, przecinak itp.). Nato-
miast ostona, ktéra moze byé otwierana bez uzycia
narzedzia to ostona ruchoma. Ostona ruchoma jest
zwykle potagczona z maszyng elementami mechanicz-
nymi (np. zawiasami, prowadnicami), natomiast osto-
na stata po zdemontowaniu powinna ,,odpas$¢” od ma-
szyny. Ostona stata jest skuteczna wtedy kiedy jest
potaczona z maszyng (jest zainstalowana), natomiast
ostona ruchoma powinna by¢ skuteczna w kazdej
przyjmowanej pozycji i z tego wzgledu powinna by¢
wyposazona w urzgdzenie blokujgce.

Ostona moze uniemozliwia¢ dostep do strefy za-
grozenia ze wszystkich stron, wéwczas jest nazywana
obudowa. W przypadku kiedy ostona nie odgradza
catkowicie strefy zagrozenia, ale uniemozliwia lub ogra-
nicza dostep dzieki wymiarom i odlegtosci w jakiej jest
zainstalowana od tej strefy, mamy do czynienia z osto-
na odlegtosciowa (ogrodzenie, ostona tunelowa).

W przypadku kiedy ze wzgledu na technologie ko-
nieczny jest dostep do strefy pracy narzedzia i nie mo-
zemy go catkowicie ostoni¢, to staramy sie je ograni-
czy¢ na tyle, na ile jest to technologicznie mozliwe
za pomocg oston nastawnych. Ostona nastawna po-
winna by¢ tak skonstruowana, aby byta fatwa mozli-
woS¢ jej regulacji bez uzycia narzedzia, a takze, aby
po nastawieniu jej nie zmieniata samoistnie podczas
pracy swego potozenia. Ostony nastawne stosowane
sg np. w pilarkach tarczowych (tzw. kaptur ochronny)
i w pilarkach tasmowych, w ktérych nastawa ostony
jest uzalezniona od grubosci obrabianego materiatu.
Ostony nastawne sg tez powszechnie stosowane
w szlifierkach do szlifowania obwodowego (np. ostrzat-
kach). Ostona nastawna w tym przypadku umozliwia
regulacje odstepu miedzy Sciernicg a ostong narze-
dzia Sciernego.

Ostony ruchome mozemy podzieli¢ na:

— ostony zamykajgce sie samoczynnie,

— ostony blokujace,

— ostony blokujgce z urzgdzeniem ryglujacym,

— ostony sterujgce.

Tabela B
Odlegtosci bezpieczenstwa dla konczyny gérnej - sieganie palcami przez otwory o regularnych ksztattach.
Odlegtosé bezpieczenstwa sr
Czesc¢ ciata Rysunek Otwor

Szczelina Kwadrat Koto

@ e<4 >2 >2 >

Czubek palca
4<e<6 =10 25 25
6<es<8 =20 =15 25
o
8<es<10 >80 225 =20
Palec
do nasady palca 10<es<12 =100 =80 280
lub dton & @
12<e<20 2120 2120 2120
20<e=<30 = 850" =120 =120
Konczyna goérna S 20<e<40 =850 =200 =120
do stawu
barkowego 40<e=<120 = 850 = 850 2 850
" Jezeli dlugos$¢ szczeliny wynosi < 65 mm, kciuk stanowi ograniczenie i odlegto$é bezpieczenstwa moze by¢ zredukowana do 200 mm.




Uwagal!

Konstrukcja ostony ruchomej powinna zapewniac¢
jej skutecznos¢ w kazdej pozycji, zarowno za-
mknietej, jak i otwartej.

Ostona zamykajgca sie samoczynnie to ostona
ruchoma poruszana za pomoca elementu maszyny
(np. ruchomego stotu), obrabianego przedmiotu lub
czesci przyrzadu obrébkowego. Ostona ta zmienia
swoje potozenie odstaniajac cze$¢ roboczg narzedzia
w trakcie pracy. Z chwilg kiedy obrabiany przedmiot
wykona wymagane przejscie ostona samoczynnie wra-
ca do potozenia zamkniecia pod wptywem sit ciezko-
ci lub dziatania sprezyny. Ostony zamykajace sie sa-
moczynnie znalazty zastosowanie np. w strugarkach
wyréwniarkach, pilarkach tarczowych prowadzonych
recznie itp.

Kazda ostona ruchoma nie bedaca ostong zamy-
kajaca sie samoczynnie powinna by¢ wyposazona
w urzgdzenie blokujgce (czujnik potozenia ostony).
Ostona ruchoma sprzezona z urzadzeniem blokuja-
cym nazywana w skrécie ostong blokujaca, powinna
spetnia¢ nastepujace wymagania:

— niebezpieczne funkcje maszyny nadzorowane
przez ostone, nie moga sie rozpocza¢ do chwili jej za-
mkniecia;

— otwarcie ostony w czasie gdy maszyna wykonuje
funkcje niebezpieczne powoduje wydanie sygnatu
do zatrzymania tej funkcji (ruchu),

— funkcja niebezpieczna nadzorowana przez osto-
ne jest wykonywana w czasie gdy ostona jest zamknie-
ta, jednakze zamkniecie ostony nie powoduje urucho-
mienia maszyny.

Urzadzenia blokujace powinny charakteryzowaé
sie wymuszonym otwieraniem stykéw przetgczajacych
(w razie potrzeby az do zniszczenia), dzieki czemu
spetniajg funkcje bezpieczenstwa takze w przypadku
wystapienia defektow, takich jak pekniecia sprezyny,
stopienia sie stykow itp.

W przypadku kiedy czas zatrzymania ruchu nie-
bezpiecznego maszyny jest na tyle dtugi, ze po otwar-
ciu ostony elementy maszyny stwarzajgce zagrozenie
sg nadal ruchome i jest mozliwo$¢ siegniecia do nich
przez operatora, nalezy stosowa¢ ostony o wyzszym
stopniu bezpieczenstwa — ostony blokujace z urza-
dzeniem ryglujacym.

Ostony tego typu powinny spetni¢ wszystkie wy-
magania stawiane ostonom blokujacym i dodatko-
wo powinny by¢ wyposazone w element ryglujacy,
utrzymujacy ostone w pozycji zamknigtej do momen-
tu catkowitego zatrzymania niebezpiecznego ruchu
maszyny. Ostona blokujgca z urzgdzeniem rygluja-
cym jest powszechnie stosowana w pralkach auto-
matycznych.
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Innym rodzajem ostony ruchomej jest ostona ste-
rujaca, ktora takze jest wyposazona w urzgdzenie blo-
kujace (z urzadzeniem ryglujacym lub bez tego urza-
dzenia), lecz zamkniecie jej powoduje rozpoczecie
funkcji niebezpiecznej nadzorowanej przez ostone
(uruchomienie maszyny). Zastosowanie ostony steru-
jacej jest mozliwe przy spetnieniu szeregu warunkow:

— podczas gdy ostona jest zamknieta operator lub
cze$c¢ jego ciata nie moga znajdowac sie w strefie za-
grozenia lub miedzy strefg zagrozenia a ostona,

— wymiary i ksztatt maszyny umozliwiajg operato-
rowi petng obserwacje maszyny lub procesu,

— jedynym sposobem dostania sie do strefy zagro-
zenia jest otwarcie ostony sterujgcej lub blokujacej,

— urzadzenie blokujace sprzezone z ostong steru-
jaca powinno mie¢ wysoka niezawodno$¢, gdyz jego
defekt moze doprowadzi¢ do niezamierzonego uru-
chomienia maszyny.

7.3. Urzadzenia ochronne
(Srodki nieodgradzajace)

W przypadkach gdy wystepuje koniecznos¢ cze-
stego dostepu do stref niebezpiecznych lub gdy wa-
runki techniczne i technologiczne nie pozwalajg na wy-
korzystanie oston stosujemy $rodki nieodgradzajgce
w postaci czutego wyposazenia ochronnego.
Urzadzenia ochronne, podobnie jak ostony powinny
by¢ instalowane w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej. Odlegto$¢ bezpieczenstwa S miedzy
strefa niebezpieczng a urzadzeniem ochronnym opi-
sana jest ogdlnym wzorem:

S=(KxT)+C

gdzie: S - bezpieczna odlegtos¢ [mm];

K — predko$¢ wtargniecia (2000 lub 1600) [mm/s];

T - czas reakcji urzadzen bezpieczenstwa + czas
zatrzymania maszyny [s];

C — wspotczynnik bezpieczenstwa [mm]

Urzadzenia ochronne mozemy podzieli¢ na kon-
taktowe (tj. obureczne urzadzenie sterujace i elemen-
ty czute na nacisk, tj. maty, listwy i linki) i bezkontakto-
we (tj. elektroczute wyposazenie ochronne, np. kurtyny
Swietlne, gtowice skanujace).

7.3.1. Kontaktowe urzadzenia ochronne

Urzadzenie sterujace obureczne (USO) spetnia
jednoczesnie funkcje urzadzenia sterowania i funkcje
urzgdzenia ochronnego. Urzadzenie to wymaga jedno-
czesnego i ciagtego uzycia obu rak operatora w celu
zainicjowania i utrzymania niebezpiecznego ruchu ma-
szyny. Uruchomienie jest mozliwe tylko w przypadku
synchronicznego zadziatania na oba elementy sterow-



nicze (maksymalna zwtoka 0,5 s). Zatrzymanie maszy-
ny nastepuje natychmiast po zwolnieniu nacisku na je-
den z przyciskéw. Urzadzenie powinno wymuszaé uzy-
cie obu rak, tzn. powinno byé¢ zabezpieczone
przed uruchomieniem tylko jedna reka lub jedng reka
i inng czescig ciata. Urzadzenia USO czesto stosowane
sg przy maszynach do plastycznej obrébki metali, w kté-
rych czesto zachodzi konieczno$¢ manipulacji w strefie
niebezpiecznej miedzy ttocznikiem i matryca. Nalezy pa-
mietaé, ze urzadzenie sterujgce obureczne chroni tylko
operatora i dlatego powinno by¢ stosowane w potacze-
niu z innymi srodkami ochronnymi (ostonami) uniemo-
zliwiajgcymi dostep osobom postronnym do strefy nie-
bezpiecznej, zarbwno z bokoéw, jak i z tylu maszyny.
Urzadzenia ochronne czute na nacisk stuzg
do wykrywania obecnosci cztowieka lub innej prze-
szkody w strefie ochronnej. Po przekroczeniu ustalo-
nego nacisku (np. pod ciezarem cztowieka) powodu-
ja wytaczenie maszyny. Maty czute na nacisk
instalowane sa najczesciej wokét stanowisk zmecha-
nizowanych lub zrobotyzowanych. Innym rodzajem
urzadzen czutych na nacisk sg wszelkiego rodzaju li-
stwy i linki potgczone z wytgcznikami, ktorymi jest
ogradzana strefa zagrozenia, tak aby zapobiec swo-
bodnemu dostepowi do niej. Przy nacisku odchylajg
sie one lub odsuwajg, powodujac zadziatanie wytacz-
nikéw, a w rezultacie zatrzymanie ruchu maszyny.

7.3.2. Bezdotykowe urzadzenia
ochronne

Najczes$ciej stosowanym elektroczutym wyposaze-
niem ochronnym sa:

— kurtyny i bariery $wietine (okreslane tez terminem
aktywne optoelektroniczne urzadzenia ochronne z ang.
AOPD - active opto-electronic protective device).

— skanery laserowe (okreslane tez terminem aktyw-
ne optoelektroniczne urzgdzenia ochronne reagujace
na rozproszone promieniowanie odbite z ang.
AOPDDR - active opto-electronic protective device re-
sponsive to diffuse reflection).

Gdy operator musi czesto siega¢ w maszynie
do strefy niebezpiecznej wskazane jest zastosowanie
optoelektronicznego urzadzenia ochronnego za-
miast oston czy tez kontaktowych urzadzen ochron-
nych. W przypadku naruszenia strefy niebezpiecznej,
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tj. strefy chronionej optoelektronicznym urzadzeniem
ochronnym — wysytany jest sygnat zatrzymania ruchu
niebezpiecznego maszyny. Zastosowanie kurtyn swietl-
nych skraca czas dostepu (operator nie musi czekaé
na otwarcie oston), zwieksza produktywnos$¢ (oszczed-
nos$¢ czasu przy podawaniu i wyjmowaniu materiatu)
i poprawia ergonomie w miejscu pracy. Ponadto ope-
rator i osoby trzecie sg chronione w réwnym stopniu.
Optoelektroniczne urzadzenie ochronne mozna zasto-
sowac tyko wtedy, gdy operator nie jest narazony na ja-
kiekolwiek niebezpieczenstwo odniesienia obrazen
ciata poprzez elementy wyrzucane z maszyny (np. od-
pryski stopionego materiatu).

Kurtyna $wietlna tworzy pole ochronne miedzy
nadajnikiem i odbiornikiem o rozdzielczosci (rozsta-
wie wigzek) od 14 do 40 mm i dlatego jest wykorzy-
stywana do ochrony rgk operatora, natomiast bariera
Swietlna posiada znacznie wiekszy rozstaw wiazek,
przez co jest wykorzystywana do rozpoznawania czto-
wieka przy wtargnieciu do strefy nadzorowane;j.

Skaner laserowy monitoruje swoje otoczenie
w granicach dowolnie zdefiniowanego przez uzytkow-
nika pola ochronnego (pole o ré6znych ksztattach i roz-
miarach). Stosowana w skanerze podczerwona wigz-
ka laserowa dostrzega przedmioty lub osoby
wchodzace w jego pole dziatania (pole ochronne) i po-
woduje zatrzymanie ruchu niebezpiecznego maszy-
ny. Poza polem ochronnym w skanerze istnieje mozli-
wos$¢ zdefiniowania dodatkowej strefy, tzw. pola
ostrzegawczego. Gdy zostanie naruszona granica po-
la ostrzegawczego skaner wysyta sygnat alarmujacy
przed zblizaniem sie do strefy niebezpiecznej. Zapo-
biega to nierozwaznemu zatrzymaniu maszyny i jed-
nocze$nie osoba jest ostrzegana przed wejsciem
do strefy ochronnej, ktére skutkowaé bedzie zatrzy-
maniem niebezpiecznego ruchu maszyny.

Skanery sg montowane takze na $rodkach trans-
portu wewnetrznego (np. wozkach jezdniowych wy-
sokiego sktadowana), ktére wytwarzaja pole ochron-
ne przed poruszajaca sie maszyna. Jesli cztowiek lub
inna przeszkoda znajdzie sie w zasiegu tego pola, to
generowany jest sygnat do zatrzymania poruszajace-
go sie wozka. Istotne jest tutaj zapewnienie takiej dtu-
gosci strefy ochronnej, aby zahamowaé przemiesz-
czajacag sie maszyne przed uderzeniem w cztowieka
lub przeszkode.



8. Elementy systemow sterowania zwiazane

Z bezpieczenstwem

Uktad sterowania maszyny wraz ze wszelkimi ele-
mentami wchodzacymi w jego skfad jest odpowiedzial-
ny za wykonywanie zaréwno funkcji technologicznych
jak tez funkcji bezpieczenstwa. Dlatego tez elementy
systemu sterowania zwigzane z bezpieczenstwem po-
winny by¢ niezawodne, tj. dobierane z uwzglednia-
niem mozliwych uszkodzen, defektdow oraz ograni-
czen, jakie mozna przewidzie¢ w planowanych
warunkach uzytkowania maszyny. Uktad sterowania
powinien wykluczy¢ niebezpieczne dziatanie maszy-
ny i zapewni¢ zachowanie funkcji bezpieczenstwa
przy wszystkich rodzajach pracy.

8.1. Kategorie oraz poziomy zapewnie-
nia i nienaruszalnosci bezpieczenstwa

Odpornos¢ uktadu sterowania na réznego rodzaju
uszkodzenia i defekty powinna by¢ uzalezniona od po-
ziomu ryzyka zwigzanego z uzytkowaniem maszyny.
Norma PN EN 954-1 Bezpieczenstwo maszyn. Ele-
menty systemdw sterowania zwigzane z bezpieczen-
stwem. Czes$¢ 1 Ogdlne zasady projektowania (obo-
wigzujgca do konca 2011 roku) wigze poziomy ryzyka
z kategoriami okre$lajacymi cechy elementow i ukfa-
dow sterowania odpowiedzialnych za bezpieczenstwo,
tzw. kategoriami bezpieczenstwa. Wyrdznia sie piec
kategorii bezpieczenstwa: B, 1, 2, 3i 4.

S - ciezar obrazen

S1- lekkie (odwracalne)
S2 - ciezkie
(nieodwracalne/$mier¢)

F- czas i/lub czestotliwo$é

Kategoria B: jest kategorig podstawowag (najni-
7sz3); w kategorii tej elementy zwigzane z bezpieczen-
stwem powinny by¢ dobrane i zmontowane zgodnie
z przepisami i normami tak, by mogty wytrzymac ocze-
kiwane wymagania pracy (przewidywang liczbe wta-
czen, wptyw uzywanych materiatow, wptyw czynnikow
zewnetrznych, takich jak drgania czy pole elektroma-
gnetyczne); wystapienie defektu moze prowadzi¢
do utraty funkcji bezpieczenstwa.

Kategoria 1: elementy zwigzane z bezpieczenstwem
powinny by¢ projektowane i budowane przy stosowa-
niu wyprébowanych czesci sktadowych i wyprébowa-
nych zasad bezpieczenstwa; wyprébowang czescig
sktadowg zastosowan zwigazanych z bezpieczenstwem
jest taka czes$¢, ktéra w przesztosci byta szeroko roz-
powszechniona ze skutecznym rezultatem w podob-
nych zastosowaniach.

Kategoria 2: powinno by¢ zapewnione okresowe
sprawdzanie dziatania funkcji bezpieczenstwa; np.
w momencie wigczania napiecia lub wtaczenia funkcji
.Test”; ewentualny defekt moze by¢ wykryty tylko
w czasie testu, pomiedzy testami moze spowodowac
utrate funkcji bezpieczenstwa.

Kategoria 3: pojedynczy defekt nie powinien po-
wodowaé utraty funkcji bezpieczenstwa, stosuje sie
zwielokrotnienia elementéw realizujacych dang funk-
cje; nie wszystkie defekty sg wykrywane; nagroma-

narazenia na
niebezpieczenstwo

F1 - rzadko lub $rednio

F2 - czesto lub ciggle

P - mozliwos¢
zapobiegania zagrozeniom
lub ograniczenia szkéd

P1 - mozliwe

w okreslonych warunkach
P2 - prawie niemozliwe

Kategoria
Bl1]2] 3] 4
' ® O OO0
- ® ®@ OO

- ® ® O

- - @0

..0'

Rys. 7. Algorytm okreslania kategorii bezpieczenstwa na podstawie szacowania ryzyka metoda grafu
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dzenie defektéw moze spowodowac utrate funkgcji bez-
pieczenstwa.

Kategoria 4: po wystgpieniu pojedynczego defek-
tu funkcja bezpieczenstwa jest zawsze realizowana,
defekty powinny by¢ wykrywane natychmiast lub
przed nastepnym wywotaniem funkcji bezpieczenstwa.

Im wyzsze jest ryzyko, tym wyzsza powinna by¢ ka-
tegoria bezpieczenstwa uktadu sterowania. Na rys. 7
przedstawiono algorytm pozwalajgcy bezposrednio
na podstawie szacowania ryzyka metodg grafu okre-
$lic kategorie bezpieczehnstwa. Zalecane kategorie
oznaczone sg duzymi wypetnionymi kotkami. Katego-
rie oznaczone matymi kotkami nalezy uznac za niewy-
starczajgce. Natomiast duze niewypetnione kétka to
kategorie przewymiarowane.

Przy okre$laniu ciezkosci urazéw uwzglednia sie
najczesciej spotykane nastepstwa wypadkdw i proce-
sy leczenia. Parametr S1 dotyczy takich nastepstw jak:
sttluczenia i/lub rany ciete bez dalszych komplikacji,
natomiast S2 — amputacje lub $mieré.

Przy ustalaniu czasu i/lub czestotliwo$ci narazenia
zaleca sie wybér parametru F2 gdy cztowiek jest cze-
sto lub ciggle narazony. Dotyczy to sytuacji, gdy za-
chodzi konieczno$¢ regularnego siegania do strefy
niebezpiecznej np. podczas podawania i/lub odbioru
materiatu. Parametr F1 wybieramy gdy dostep do stre-
fy niebezpiecznej jest wymagany od czasu do czasu.

Przy doborze parametru okreslajacego mozliwo$¢
zapobiegania zagrozeniom (P) istotna jest wiedza
na temat zagrozenia i mozliwosci podjecia odpowied-

nich dziatan zabezpieczajacych przed wypadkiem. Du-
ze znaczenie ma mozliwo$¢ zidentyfikowania zagro-
zenia (np. na podstawie jego cech fizycznych, a nie
tylko za pomoca wskaznikéw), wyszkolenie i do$wiad-
czenie obstugi, szybko$¢ powstawania zagrozenia,
mozliwos¢ przeciwdziatania zagrozeniu (ucieczka, in-
terwencja oséb trzecich), doswiadczenie zwigzane
z przebiegiem procesu. Parametr P1 wybieramy, gdy
istnieje mozliwo$¢ unikniecia wypadku lub znaczace-
go ograniczenia jego skutkéw, natomiast parametr P2,
gdy unikniecie zagrozenia jest prawie nie mozliwe.

Norma PN EN 954-1 nie odnosi si¢ do zastosowa-
nia uktadéw elektronicznych w funkcjach zwigzanych
z bezpieczenstwem, przez co w niedostatecznym stop-
niu odzwierciedla aktualny stan techniki. Dlatego tez,
zastgpiono jg normg PN-EN ISO 13849 -1, Bezpie-
czenstwo maszyn. Elementy systemow sterowania
zwigzane z bezpieczenstwem. Czes¢ 1 Ogdlne zasa-
dy projektowania.

Uwaga!

Do dnia 31.12.2011 r. obowiazywaty obie ww. nor-
my. Od 01.01.2012 r. obowiazuje tylko PN-EN ISO
13849-1. W nowej normie pojecie kategorii bezpie-
czenstwa zastapiono innym - poziom zapewnienia
bezpieczenstwa PL (ang. Performance Level).

Poziom zapewnienia bezpieczenstwa przyjmuje
réwniez 5 wartosci, od ,a” (najwyzsze prawdopodo-

H Niskie ryzyko
— P1 >

. L, F1

S - ciezar obrazen | [po

S1 - lekkie (odwracalne) [ s1

S2 - cieilfie (nieodwracal- ey

ne/sm|er.c) o Punkt Fo

F - czas i/lub czestotliwos¢ poczatkowy L [ po

narazenia na niebezpieczen- o—

stwo do oszacowania —1 P1 :I

F1 - rzadko lub $rednio minimalizacji F1

F2 - czesto lub ciagle ryzyka L [ po 1

P - mozliwos¢ zapobiegania | | 52 | »

zagrozeniom lub ogranicze- | P1 >

nia szkéd F2 |—>

P1 - mozliwe w okre$lonych | p2

warunkach

P2 - prawie niemozliwe Wysokie ryzyko

Wymagany poziom zapewnienia
bezpieczenstwa (PL — ang. Performance Level)

Rys. 8. Algorytm okreslania poziomu zapewnienia bezpieczenstwa na podstawie szacowania ryzyka

metoda grafu



bienstwo uszkodzenia) do ,e” (najnizsze prawdopo-
dobienstwo uszkodzenia). Na rys. 8 przedstawiono al-
gorytm pozwalajacy okresli¢ wiasciwy poziom zapew-
nienia bezpieczenstwa PL na podstawie szacowania
ryzyka metodg grafu. W uproszczeniu mozna przyjaé,
ze kategoria bezpieczenstwa B odpowiada poziomo-
wi zapewnienia bezpieczenstwa PL ,a”, kategoria 1
-PL ,b”, kategoria 2 - Pl ,,c”, kategoria 3 - PL ,d” i ka-
tegoria 4 - PL ,e”.

Inng normg pozwalajacg na dobdér elementéw
i uktadéw sterowania odpowiedzialnych za bezpie-
czenstwo w zaleznosci od poziomu ryzyka zwigzane-
go z uzytkowaniem maszyny jest PN-EN 62061 Bez-
pieczenstwo maszyn. Bezpieczenstwo funkcjonalne
elektrycznych, elektronicznych i elektronicznych pro-
gramowalnych systemdéw sterowania zwigzanych
z bezpieczenstwem. Norma ta pozwala nam okresli¢
jeden z trzech poziomdw nienaruszalnosci bezpie-
czenstwa SIL (ang. Safety Integrity Level). Na rys. 9
przedstawiono sposéb okreslania poziomu nienaru-
szalnoéci bezpieczenstwa SIL w zaleznos$ci od czte-
rech parametréw charakteryzujgcych ryzyko.

Projektant, producent i pracodawca oraz kazdy in-
ny uzytkownik maja swobode wyboru stosowania jed-
nej z przedstawionych w tym podrozdziale normy. Nor-
ma PN-EN 62061 jest korzystniejsza do stosowania
w przypadku wykorzystywania oprogramowania i zto-
zonych uktadéw sterowania, natomiast norma PN-EN
ISO 13849 -1 jest wygodniejsza w przypadku stoso-
wania komponentéw elektryczno-elektronicznych o ni-
skim stopniu ztozonosci.

Dokonujac zakupu elementéw systemu sterowania
zwigzanego z bezpieczenstwem nalezy zwraca¢ bacz-
ng uwage czy gwarantowany przez producenta poziom
niezawodnosci spetnia nasze oczekiwania. Poziom ten
powinien by¢ uwidoczniony na elemencie poprzez po-
danie kategorii bezpieczenstwa (B, 1, 2, 3, 4), lub po-
ziomu zapewnienia bezpieczehstwa PL (a, b, c, d, €)
lub poziomu nienaruszalno$ci bezpieczenstwa SIL (SI-
L1, SIL2, SIL3).

8.2. Zatrzymanie awaryjne

Urzadzenia zatrzymania awaryjnego montuje sie
ze wzgledu na zagrozenia, jakie stwarzajg maszyny
oraz w zaleznosci od czasu ich zatrzymywania. Obo-
wigzek zapewnienia urzadzen do zatrzymania awaryj-
nego wynika z nastepujacych przepiséw:

— § 14 ust. 1 rozporzadzenia Ministra Gospodarki
z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracowni-
kow podczas pracy (Dz. U. Nr 191, poz. 1596, zm. Dz.
U. 22003 r. Nr 178, poz. 1745),

—§ 52 ust. 2 rozporzadzenia Ministra Pracy i Polity-
ki Socjalnej z dnia 26 wrze$nia 1997 r. w sprawie ogol-
nych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz.
U.z 2003 r. Nr 169, poz. 1650 z pdzn. zm.),

— § 24 ust. 1 rozporzadzenia Ministra Gospodarki

z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn (Dz. U. Nr 199, poz. 1228).

Mozliwo$¢ unikniecia (P)

niemozliwe 5

mozliwe

prawdopodobne 1

Czestotliwo$é lub czas przebywania (F) | | Prawdopodobienstwo wystapienia
sytuacji zagrozenia (O)

=<1h S czeste 5

> 1thdo =< 1 dzien H orawdopodobne

> 2.dni =< 1 tydzien 4 Npozliwe 3

> 2 tygodni =< 1 rok 3 Z}KQ 2

> 1 rok 2 nieistotk 1

N

KlasaC=F+0+P=5+4+3=12
Skutek Ciezkos¢ (S)
3-4 5-7 8-10 I 11-13 I 14-15
Smieré, utrata oka lub reki 4 SIL 2 SIL 2 SIL2 SIL3 SIL3
Kalectwo, utrata palcéw SIL 1 SIL3
Odwracalny, leczenie 2 SIL 1 SIL2
Odwracalny, pierwsza pomoc 1 SIL 1

Rys. 9. Algorytm okreslania poziomu nienaruszalnosci bezpieczerstwa SIL na podstawie szacowania ryzyka
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Nie wymaga sie urzadzen zatrzymywania awaryj-
nego w przypadku przenosnych maszyn trzymanych
i prowadzonych recznie, oraz maszyn, w ktérych urza-
dzenie do zatrzymywania awaryjnego nie obnizytoby
ryzyka ze wzgledu na brak mozliwosci skrocenia cza-
su zatrzymania lub brak mozliwosci podjecia szcze-
golnych $rodkéw niezbednych do przeciwdziatania ry-
zyku — § 24 ust. 2 rozporzgdzenia Ministra Gospodarki
w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn.

Istota zatrzymania awaryjnego zostata réwniez zde-
finiowana w normie typu B2 (PN-EN ISO 13850: 2008
Bezpieczenstwo maszyn — Stop awaryjny — Zasady
projektowania) odnoszacej sie do wszystkich maszyn.
Funkcja zatrzymania awaryjnego to funkcja zapobie-
gajaca lub zmniejszajgca zagrozenia, przeznaczona
do inicjowania pojedynczym zadziataniem cztowieka,
jesli normalna funkcja zatrzymywania jest niewystar-
czajgca. Wynika stad, ze kryterium decydujacym jest
wielko$¢ zagrozen, tj. zrodet energii, elementow be-
dacych w ruchu, napeddw, narzedzi, materiatdw ob-
rabianych itd., a nie czas zatrzymywania. Jezeli ma-
szyna jest wyposazona w jedno zrédio energii lub
jeden naped, to funkcje zatrzymania awaryjnego mo-
ze spetnia¢ element sterowniczy do zatrzymania nor-
malnego. Tak wiec proste, niewielkie gabarytowo ma-
szyny, takie jak stotowe szlifierki dwutarczowe,
wiertarki, itp. nie musza by¢ wyposazone w urzadze-
nia zatrzymywania awaryjnego, pod warunkiem ze po-
siadajg normalne wytaczniki zainstalowane w bezpo-
Srednim zasiegu operatora w czasie pracy.

W zaleznosci od specyfiki maszyny mozemy stoso-
wac rézne postacie wytacznikow zatrzymania awaryj-
nego (tzw. stopéw awaryjnych): przyciski, ciegna lub
nieostoniete pedaty. Powinny one by¢ rozpoznawalne,
widoczne oraz tatwo dostepne. Najczesciej spotyka-
nym rozwigzaniem sg przyciski wyrdzniajace sie ksztat-
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tem (grzybek) i barwg (czerwona) od pozostatych ele-
mentoéw sterowniczych Element w ksztatcie grzybka
umozliwia zadziatanie na niego dowolng czescig ciata.
Wokét przycisku stopu awaryjnego powinna byé ob-
wodka barwy zottej. W kazdym przypadku wygenero-
wany sygnat zatrzymania awaryjnego powinien spowo-
dowac¢ niezawodne (skuteczne) rozwarcie stykdéw oraz
zaryglowanie elementu sterowniczego i utrzymanie go
w tym stanie do czasu odryglowania. Odryglowanie sto-
pu awaryjnego nie powinno spowodowaé¢ samoistne-
go uruchomienia maszyny. Stosowane sg dwie kate-
gorie funkcji zatrzymania awaryjnego:

— Kategoria 0 — przez odtaczenie zasilania od na-
peddéw maszyny, tj. zatrzymanie niekontrolowane,

— Kategoria 1 — przez zatrzymanie kontrolowane
przy zasilaniu napedéw maszyny az do jej zatrzyma-
nia a nastepnie odtaczenie zasilania, po zatrzymaniu.

Nie stosuje sie zatrzymywania awaryjnego wg ka-
tegorii 2, tzn. przez zatrzymanie kontrolowane przy po-
zostawieniu zasilnia napedéw maszyny.

Sygnat sterujgcy zatrzymywaniem awaryjnym po-
winien by¢ nadrzedny w stosunku do wszystkich in-
nych sygnatéw sterujgcych. Urzadzenia do zatrzymy-
wania awaryjnego nie powinny by¢ uzywane
w zastepstwie podstawowych srodkéw ochronnych,
lecz powinny wspomagac ich dziatanie — nalezg one
do grupy dodatkowych $rodkéw ochronnych. Funk-
cja zatrzymania awaryjnego powinna by¢ dostepna
i gotowa do uzycia przez caty czas, bez wzgledu
na tryb pracy maszyny. Nalezy pamietac, ze elemen-
ty zatrzymywania awaryjnego nie musza by¢ zwigza-
ne z korpusem maszyny. Moga by¢ umieszczane
na przestawnych (ruchomych) pulpitach, pod warun-
kiem, ze sg podtgczone do uktadu sterowania na sta-
te, a nie za pomocg wtyki badz innego roztgcznego
potaczenia.



9. Zespalanie i modernizowanie maszyn

9.1. Maszyny zespolone

Wedtug definicji zawartej w dyrektywie maszyno-
wej 2006/42/WE (rozporzadzeniu Ministra Gospodarki
z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn) maszyny, rozumiane jako ma-
szyny zespolone, to zespoty maszyn, w tym maszyn
nieukonczonych, ktére w celu osiagniecia okreslone-
go efektu kocowego zostaty zestawione i sg sterowa-
ne w taki sposoéb, ze dziatajg jako zintegrowana ca-
tos¢. Problem z interpretacjg powyzszej definicji maja
firmy instalujace nowe maszyny w ciggu technologicz-
nym i tworzace tzw. linie produkcyjne. Problem ten do-
tyczy tez w duzej mierze uzytkownikédw maszyn (pra-
codawcow) ktérzy dostosowujg swéj park maszynowy
do nowych potrzeb technologicznych poprzez zesta-
wianie maszyn — ,dostawianie” do maszyn juz uzytko-
wanych innych nowych maszyn. Na podstawie ww. de-
finicji trudno jest jednoznacznie stwierdzi¢ czy np.
w wyniku zespolenia maszyn powstanie nowa maszy-
na podlegajgca wszystkim wymaganiom formalnym
wynikajacym z dyrektywy maszynowej, czy tez nadal
mamy do czynienia z kilkoma niezaleznymi egzempla-
rzami ustawionych obok siebie maszyn. Wyjasnienie
tej kwestii znajdziemy w ,,Przewodniku dotyczgcym sto-
sowania dyrektywy 2006/42/WE w sprawie maszyn”
wydanego przez Komisje Europejska (wydanie drugie,
czerwiec 20101).

9.1.1. Zespoty utworzone z nowych
maszyn

Aby grupe jednostkowych nowych maszyn (lub ma-
szyn nieukonczonych) uznaé za zespét maszyn (ma-
szyne zespolong) musza zosta¢ spetnione wszystkie
ponizsze warunki:

® maszyny jednostkowe sg ze sobg zmontowane
w celu spetniania wspolnej funkcji, na przyktad pro-
dukcji danego produktu;

@ maszyny jednostkowe posiadajg wspdélny uktad
sterowania;

® maszyny jednostkowe sg potgczone w funkcjo-
nalny sposoéb, tak ze dziatanie kazdej z maszyn ma bez-
posredni wptyw na dziatanie pozostatych maszyn lub
zespotu jako catosci i w zwigzku tym niezbedne jest
przeprowadzenie oceny ryzyka dla catego zespotu;
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Grupy maszyn potgczonych ze soba, ale dziatajg-
cych niezaleznie od siebie, nie uznaje sie za zespot
maszyn w powyzszym znaczeniu.

Osoba zajmujaca sie zestawianiem zespotu maszyn
jest uznawana za producenta takiego zespotu i ma obo-
wigzek zagwarantowac, ze zesp6t jako cato$¢ bedzie
spetniat wymagania w zakresie ochrony zdrowia i bez-
pieczenstwa okreslone w dyrektywie maszynowej.
W niektorych przypadkach producent zespotu maszyn
jest réwniez producentem jednostek sktadowych ze-
spotu. Czesciej jednak jednostki sktadowe zespotu
wprowadzajg do obrotu inni producenci — w postaci
kompletnych maszyn, ktére mogtyby réwniez dziataé
niezaleznie od siebie lub w postaci maszyn nieukon-
czonych. Jezeli przedmiotowe jednostkowe maszyny
wprowadza sie do obrotu jako maszyny gotowe do uzyt-
ku, ktére mogtyby takze dziata¢ niezaleznie od siebie,
muszg one posiada¢ oznakowanie CE oraz dofaczong
deklaracje zgodnosci WE. Jezeli wprowadza sie je
do obrotu jako maszyny nieukonczone, nie trzeba
umieszczac na nich oznakowania CE, ale nalezy dofa-
czy¢ deklaracje wtaczenia oraz instrukcje montazu.

Bezpieczenstwo maszyny zespolonej zalezy
od bezpiecznego projektu i wykonania maszyn jed-
nostkowych, a takze od odpowiednio$ci i wzajemne-
go oddziatywania zachodzacego miedzy takimi ma-
szynami. Ocena ryzyka przeprowadzana przez
producenta zespotu maszyn musi zatem obejmowac
zaréwno odpowiednio$¢ maszyn jednostkowych
pod katem bezpieczenstwa zespotu jako catosci, jak
i zagrozenia zwigzane z potgczeniami miedzy maszy-
nami jednostkowymi. Ocena ryzyka musi uwzglednia¢
réwniez wszelkie zagrozenia zwigzane z zespotem,
ktére nie sg objete deklaracja zgodnosci WE (w przy-
padku maszyn) lub deklaracja wiaczenia i instrukcjg
montazu (w przypadku maszyn nieukonczonych) do-
starczang przez producentéw jednostek sktadowych.

Producent zespotu maszyn (maszyny zespolonej)
musi:

— przeprowadzi¢ odpowiednig procedure oceny
zgodnosci dla zespotu maszyn;

— umiesci¢ okreslone oznakowanie (na przyktad
w postaci tabliczki) na zespole maszyn, zawierajgce
wymagane informacje, w tym oznakowanie CE;

— sporzadzi¢ i podpisa¢ deklaracje zgodnosci WE
dotyczaca zespotu maszyn.



Analiza | ocena modernizacji maszyny
pod wzgledem bezpieczenstwa

1.Czy ingerencje powodujg:
- znaczace zmiany w konstrukciji lub TAK
- zmiane zakresu zastosowania zgodnego
z przeznaczeniem lub

- wzrost energii niszczgcych?

NIE
2. Czy wymieniano elementy sterowa- TAK
nia zwigzane z bezpieczenstwem?
NIE
4. Czy zmieniono techniczne $rodki 3. Czy zmieniono koncepcje zapew-
bezpieczenstwa? nienia bezpieczenstwa? |
NIE
TAK NIE
5. Czy nowe srodki bezpieczenstwa N
sg wystarczajgce?
TAK NIE TAK
NIE DOKONANO GtEBOKIEJ MODERNIZACJI
WYMAGANIA MINIMALNE DYREKTYWY NIE 6. Czy to spowodowato wzrost zagrozen
NARZEDZIOWEJ lub poziomu ryzyka?
TAK
TAK 7. Czy zastosowane $rodki bezpieczenstwa sg
wystarczajace i sprawne?
NIE
TAK TAK 8. Czy zagrozenia sa wystarczajch nadzoro-
wane przez dodatkowe wygrodzenia (ostony
state)?
NIE
HIE 9 Czy test mozliwe doznanie urazu ciezkiego?
TAK
11. Czy dodatkowe ostony ryglujgce | NIE 10 Czy prawdopodobienstwo wydarzenia wy-
| sq wystarczajace i sprawne? padkowego jest wysokie?

NIE NASTAPILA GLEBOKA MODERNIZACJA
BN | \\IAGANIA ZASADNICZE DYREKTYWY MASZYNOWEJ
DEKLARACJA ZGODNOSCI

TAK

Rys. 10 Algorytm oceny modernizacji maszyny pod wzgledem bezpieczenstwa
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Deklaracja zgodnos$ci WE w przypadku komplet-
nych maszyn oraz deklaracja wtgczenia i instrukcja mon-
tazu w przypadku nieukonczonych maszyn wbudowa-
nych do zespotu maszyn muszg zosta¢ wiaczone
do dokumentaciji technicznej zespotu maszyn. Doku-
mentacja techniczna zespotu maszyn musi zawiera¢
takze informacje dot. wszelkich zmian wprowadzonych
w jednostkach sktadowych przy ich tagczeniu w zespot.

9.1.2. Zespoty utworzone ze starych
i nowych maszyn

W niektorych przypadkach co najmniej jedna ma-
szyna sktadowa istniejgcego zespotu maszyn moze
zostaé zastgpiona nowa maszyng lub nowe jednost-
kowe maszyny moga zosta¢ dotaczone do takiego ze-
spotu. Powstaje pytanie, czy zespdt maszyn obejmu-
jacy nowe oraz istniejace juz maszyny jednostkowe
jest, jako cato$¢, objety zakresem stosowania dyrek-
tywy maszynowej. Nie jest mozliwe podanie doktad-
nych kryteribw umozliwiajacych udzielenie odpowie-
dzi na to pytanie w kazdym okreslonym przypadku.
Ponizej umieszczono tylko ogoine wytyczne ktorymi
nalezy sie kierowac.

I. Jezeli zastapienie lub dodanie maszyny jed-
nostkowej w istniejacym juz zespole maszyn nie
wptywa w znaczacy sposob na funkcjonowanie lub
bezpieczenstwo pozostatej czesci zespotu, to nie
jest wymagane podejmowanie zadnych dziatan
w odniesieniu do zespotu, natomiast nowa jednost-
kowa maszyna powinna spetnia¢ wymagania wynika-
jace z dyrektywy maszynowej, tj.:

— jezeli nowa maszyna jednostkowa jest kompletng
maszyna, ktéra mogtaby funkcjonowaé takze niezale-
znie, posiadajgca oznakowanie CE i dotgczong dekla-
racje zgodnosci WE, wbudowanie nowej jednostki
do istniejacego juz zespotu nalezy uzna¢ za instalacje
maszyny, Co nie wymaga przeprowadzenia nowej oce-
ny zgodnosci, umieszczenia nowego oznakowania CE
oraz dotgczenia nowej deklaracji zgodnosci WE.

— jezeli nowa maszyna jednostkowa skfada sie z nie-
ukonczonej maszyny z dotagczong deklaracjg wigcze-
nia i instrukcjg montazu, osobe zajmujacy sie wigcze-
niem takiej maszyny do zespotu maszyn uznaje sie
za producenta nowej jednostki. Musi on w zwigzku
z tym dokonaé oceny wszelkich rodzajow ryzyka zwia-
zanych z potgczeniami nieukonczonej maszyny z in-
nymi urzgdzeniami i zespotem maszyn, spetni¢ wszyst-
kie odpowiednie zasadnicze wymagania w zakresie
ochrony zdrowia i bezpieczenstwa, ktérych nie zasto-
sowat producent maszyny nieukonczonej, zastosowac
instrukcje montazu, sporzadzi¢ deklaracje zgodnosci
WE oraz umiesci¢ oznakowanie CE na nowej zamon-
towanej maszynie jednostkowej.
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Trzeba pamietaé, ze pracodawca pozostaje odpo-
wiedzialny za bezpieczenstwo catego zespotu zgod-
nie z dyrektywg 2009/104/WE (rozporzadzeniem Mini-
stra Gospodarki z dnia 30 pazdziernika 2002 r.
w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych bez-
pieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania
maszyn przez pracownikéw podczas pracy).

Il. Jezeli zastapienie lub dodanie nowych ma-
szyn jednostkowych w istniejacym juz zespole ma-
szyn ma znaczacy wptyw na funkcjonowanie i bez-
pieczenstwo zespotu jako catosci lub wigze sie
z istotnymi zmianami w zespole, mozna uznaé¢ zmia-
ne za rownoznaczng ze zbudowaniem nowego ze-
spotu maszyn, do ktérego musi by¢ stosowana dy-
rektywa maszynowa. W takim przypadku caty zespot,
w tym wszystkie jego maszyny jednostkowe, muszg
by¢ zgodne z przepisami dyrektywy maszynowej. Mo-
ze to dotyczy¢ réwniez przypadku, w ktérym nowy ze-
spo6t maszyn skiada sie z jednostek nowych i ,z dru-
giej reki”.

9.2. Modernizacja maszyn

W ramach dostosowania parku maszynowego
do minimalnych wymagan technicznych okreslonych
w rozdziale 3 rozporzgdzenia Ministra Gospodarki
z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracowni-
kéw podczas pracy, pracodawca bardzo czesto inge-
ruje w konstrukcje maszyn. Realizuje rowniez inne
dziatania wptywajace na konstrukcje maszyny a zwig-
zane z zapewhnieniem ruchu, tj. naprawy, regeneracije,
konserwacje. Ponadto uzytkownik maszyny (praco-
dawca) dokonuje czasami szeregu modyfikacji zwig-
zanych z podwyzszeniem wydajnosci i jakosci, lub
zmiang zakresu zastosowania.

Zgodnie z europejska wyktadnig wyréb, ktéry
po oddaniu go do eksploatacji ulegt istotnym zmia-
nom modyfikujacym parametry, zastosowanie lub typ,
moze by¢ uwazany za nowy produkt. A w przypad-
kach gdy w wyniku modyfikacji wzrdst poziom ryzyka
wyréb powinien by¢ uznawany za nowy. Dziatania,
ktore nie powoduja istotnych zmian w konstrukgiji, lub
ktére powoduja zmiany w konstrukcji, ale nie powo-
dujg wzrostu poziomu ryzyka uznajemy za nieistotne,
czyli nie powodujg one powstania maszyny nowe;j.
Bardziej szczeg6towg procedure w zakresie okresla-
nia wielko$ci modernizacji decydujacej o uznawaniu
maszyny za nowa, czy tez nie przedstawiono w nie-
mieckim dokumencie ,Wesentliche Veranderung von
Maschinen” opublikowanym przez Ministerstwo Pra-
cy w 2000 r. Procedura ta opiera sie na analizie zagro-
zen i ocenie ryzyka.
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