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Accident prevention in woodworking
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W artykule przedstawiono typowy przebieg oraz przyczyny wiekszosci wypadkéw przy obrébce drewna.
Opisano najwazniejsze dziatania prewencyjne w celu unikniecia wypadkéw przy pracach stolarskich. Dotycza
one organizacji pracy, szkolenia i zachowan pracownikéw, wyposazenia stanowisk pracy oraz narzedzi i ele-
mentdw maszyn, ktore majg kluczowe znaczenie w zapewnieniu bezpieczenstwa podczas pracy.
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On the basis of descriptions of several hundreds of accidents during woodworking, typical sequences and causes of the
majority of those accidents are presented in the article. The mostimportant prevention activities in woodworking are described.
They concern work organisation, training and behaviour of workers, workstand equipment as well as tools and elements of
machines that are crucially important for safety during machining.

Wstep

Przy pracach stolarskich, nalezacych
nadal do najbardziej niebezpiecznych,
w tym zwlaszcza podczas maszynowej
obrébki drewna, dochodzi do znacznej
liczby wypadkéw cigzkich i $miertelnych.
Niektére z obrabiarek stosowanych do
tych prac wymieniono w grupie maszyn
niebezpiecznych'!, w zataczniku nr 2 do
rozporzgdzenia MGPiPS [1]. Sg wsréd
nich m.in. niektdre pilarki tarczowe i ta-
Smowe, strugarki wyréwniarki i grubiarki,
frezarki pionowe dolnowrzecionowe,
czopiarki i obrabiarki kombinowane.
W Polsce jest rocznie zgtaszanych od ok.
3 do 4 tysigcy wypadkéw przy obstudze
obrabiarek do drewna, w tym od 100 do
150 wypadkow cigzkich i smiertelnych [2].
Wedlug danych statystycznych z ostatnich
lat [3] przyczynami tych wypadkéw sg
w wiekszosci czynniki ludzkie (75 — 80%),
a zwlaszcza nieprawidlowe zachowanie
pracownika (ponad 40%). Na kolejnych
miejscach, jako przyczyny sa wymieniane
czynniki techniczne (ok. 15%) i organiza-
cyjne (5 — 10%).

Dane statystyczne nie obejmujg jednak
okolicznosci wypadkéw, co umozliwitoby
podejmowanie efektywnych dzialari za-
pobiegawczych. Takie informacje mozna
uzyskac jedynie z opiséw zawartych w do-
kumentacji powypadkowe;.

Z analizy opiséw kilkuset wypadkéw
przy pracach stolarskich [2, 3] mozna
wyodrebni¢ kilka gléwnych wydarzen
przyczyniajacych sie do ich powstania.

! Maszyny zaliczone do grupy maszyn niebezpiecz-
nych nie moga by¢ wprowadzone na rynek Unii
Europejskiej bez przeprowadzenia oceny zgodnosci
z udziatem jednostki notyfikowanej. Obowigzek ten
nie dotyczy maszyn starych, uzytkowanych juz na
terenie UE, ktdrych jest obecnie wigkszos¢.

S to:

— bezposredni kontakt czgsci ciata
(zazwyczaj palcéw i dloni) operatora z na-
rzedziami pracujacych obrabiarek

— odrzut obrabianego materiatu albo
jego fragmentéw

— wciggnigcie lub wkrecenie czgsci cia-
fa w ruchome elementy maszyn (gléwnie
przenosnikéw tasmowych podajacych lub
odbierajacych oraz wrzecion obrabiarek)

— upadek, wskutek poslizgnigcia lub
potknigcia, w obrebie strefy zagrozenia

— uderzenie i ziniazdzenie przez rucho-
me maszyny (gléwnie wozki trakéw i pila-
rek tasmowych do kt6d oraz korowarki) lub
czesci maszyn (sterowane hydraulicznie
lub pneumatycznie)

— inne zdarzenia zwigzane zazwyczaj
z biezacg obstugg maszyn, czyszczeniem,
konserwacja, naprawami lub nietypowymi
zachowaniami pracownikéw.

Gtéwne przyczyny
wypadkow

przy obstudze
obrabiarek do drewna

Kazdy wypadek jest nieco inny, jednak
mozna wyodrebnié pewne typowe, czgsto
powtarzajace si¢ okolicznosci, prowadzace
do jego powstania. Ze wzgledu na liczbe
i ciezkos¢ wypadkoéw przy obrébee drew-
na, przeanalizowano trzy najwazniejsze
wydarzenia, tj. bezposredni kontakt czesci
ciata operatora z narzgdziami pracujacych
obrabiarek, odrzut oraz wciagnigcie lub
wkrecenie czgsci ciata w ruchome elemen-
ty maszyn.

Do bezposredniego kontaktu z pracuja-
cym narzedziem dochodzi wskutek:

— poslizgniecia doni na obrabianym
materiale lub popychaczu

— braku lub niewlasciwego podparcia
materiatu (np. trzymania niepodpartego
materialu w dloniach, poprzecznego prze-
cinania drewna okraglego na ptaskim stole
pilarki tarczowej)

— nieostroznosci oraz stosowania nie-
dozwolonych metod pracy (np. zgarnia-
nia wiéréw 1 odrzynkéw podczas pracy
maszyny)

— nieuzywania wyposazenia ochron-
nego (np. podczas cigcia krétkiego lub
waskiego materiatu bez popychacza).

Czestg przyczyng wypadkéw z udzia-
fem obrabiarek do drewna jest odrzut lub
wyrzut materialu obrabianego albo jego
fragmentéw. Najczgsciej sg to zjawiska
nieoczekiwane i przypadkowe. Jednak
szczeg6lnie narazeni sg operatorzy, ktorzy
pracujac w strefie zagrozenia odrzutem:

— prébujg oswobodzié¢ zakleszczony
material w trakcie pracy maszyny

— nie uprzatajg regularnie odrzynkéw
ze stolu maszyny

- obrabiajq materiat z rozbiérki

—uzywaja stepionych lub uszkodzonych
narzg¢dzi

—stosujg zbyt mate predkosci skrawania
lub prowadzg obrébke przed osiggnigciem
przez narz¢dzie pelnych obrotéw albo
w trakcie wybiegu maszyny.

Przyczynami technicznymi wypadkéw
powodowanych odrzutem lub wyrzutem sg
przede wszystkim: zta konstrukcja, niepra-
widlowe wykonanie lub niewlasciwy stan
urzadzen chronigcych przed odrzutem,
zwlaszcza klinéw rozszczepiajacych, zapa-
dek przeciwodrzutowych, a takze oston.

Przyczynami wciggniecia lub wkrecenia
ciala czlowieka w ruchome mechanizmy
maszyny, powodujgcego ci¢zkie urazy,
s zwykle:

—nieostonigte elementy, wystajace poza
korpus obracajgcego sie narzedzia, elemen-
tu napedu lub uchwytu (fot. 1. —str. 20.)

—zbyt szerokie szczeliny miedzy narze-
dziem a stotem albo prowadnicg

— zaplatanie lub zaczepienie rekawicg,
ubraniem, wlosami, zegarkiem itp. o ru-
chomy element maszyny

— poslizgnigcie lub potknigcie i utrata
réwnowagi w poblizu ruchomych, nie-




ostonigtych elementéw maszyny, czgsto
wskutek braku porzadku na stanowisku
pracy

— nieodpowiedzialne zachowanie pra-
cownika lub wspétpracownikéw podczas
wykonywania czynnosci pomocniczych
(np. czyszczenia, konserwacji, regulacji
albo sprawdzania przy uruchomionym
napedzie maszyny).

Dziatania prewencyjne

Przyczyng wigkszosci wypadkéw jest
nieprawidlowe lub samowolne zachowanie
si¢ pracownika (operatora, jego pomocnika
lub osoby postronnej). Dlatego niezwykle
wazne jest wlasciwe przeszkolenie pracow-
nikéw, w tym przeszkolenie praktyczne
w zakresie prawidlowego wykonywania
czynnosci obstugowych, zapoznanie ich
Z Wystgpujacymi zagrozeniami oraz moz-
liwymi konsekwencjami nieprzestrzegania
wymagar i zaleceri bezpieczenstwa. ROw-
nie wazny jest aktywny udziat i postawa
kierownictwa, nadzorowanie, dawanie
przyktadu wilasciwych zachowan, mo-
tywowanie pracownikéw do stosowania
zasad bezpieczeristwa pracy przez nagra-
dzanie wiasciwych zachowar.

Nadzér powinien dbaé, aby do pracy
byli dopuszczani tylko pracownicy od-
powiednio przeszkoleni do prawidtowe;j
obstugi maszyny i byli w dobrej formie psy-
chofizycznej. Konieczne jest zapoznanie ich
z wystepujacymi przy obstudze maszyny
zagrozeniami oraz urzgdzeniami i sposoba-
mi ochrony przed wypadkiem. Wazne jest
takze, aby pracownicy mieli Swiadomosé
skutkéw lekcewazenia i nieprze-
strzegania zasad bezpieczenstwa
pracy. Najlepsza metodg perswazji jest
podanie przyktadéw wypadkéw lub zdarzen
potencjalnie wypadkowych ,,z zycia”.

Niezbgdne jest rtéwniez systematycz-
ne sprawdzanie stanu technicznego
maszyny, a zwlaszcza jej elementéw
istotnie wptywajacych na bezpieczeristwo
(narzedzi skrawajacych, stoléw, prowad-
nic), a takze kompletnosci, wlasciwego
ustawienia i sprawnosci urzadzen ochron-
nych (oston i zwigzanych z nimi urzadzen
blokujacych, urzadzen przeciwodrzuto-

wych, wyltacznikéw samoczynnych, ha-
mulcéw, wyltacznikéw stopu awaryjnego
itp). RGwnie wazne jest wyposazenie
pracownikéw w odpowiednie do
wykonywanych zadan pomoce
warsztatowe, stuzace zwykle prawi-
diowemu podpieraniu, przytrzymywaniu
lub prowadzeniu obrabianego materiatu,
atakze odsunigciu pracownika od strefy
niebezpiecznej (np. szablony, popychacze,
dociskacze). Nalezy tez pilnowa¢, aby
nie zdarzaly sie przypadki stosowa-
nia niedozwolonych metod pracy,
np. czyszczenie, regulacja lub konserwacja
maszyn podczas ich ruchu, praca w rekawi-
cach albo z obandazowanymi dtofimi, jesli
wirujgce czesci obrabiarek, narzedzia tnace
lub obrabiany material stwarzajg zagroze-
nie pochwycenia, hamowanie narzedzia
rekami lub srodkami podrecznymi, pozo-
stawianie pracujgcej maszyny bez obstugi,
odwracanie uwagi osoby obstugujacej ma-
szyne przez wsp6ipracownikéw lub osoby
postronne. Wszelkie sygnaly pracownikéw
dotyczace niewygdd i probleméw przy wy-
konywaniu pracy powinny by¢ wnikliwie
rozpatrywane i —jesli tylko jest to mozliwe
—uwzgledniane.

Pracownicy powinni podczas pracy
stosowac odpowiednie do wykony-
wanej czynnosci srodki ochrony
indywidualnej. Kazde uszkodzenie,
nieprawidlowos¢ i dostrzezone niepokoja-
ce objawy w pracy maszyny, pracownicy
powinni natychmiast zgtasza¢ do nadzoru.
Powinni takze natychmiast wytaczaé
maszyny w razie stwierdzenia awa-
rii, a takze wyltaczaé kazdorazowo przed
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opuszczeniem stanowiska pracy oraz
zabezpiecza¢ maszyny przed przypadko-
wym uruchomieniem (np. przez zatozenie
ki6dki na wytaczniku gléwnym sieciowym
oraz umieszczenie tablic ostrzegawczych)
przed kazdym przystapieniem do remontu,
konserwacji iregulacji. W zadnym razie
pracownicy nie mogg ignorowaé zalecen
bezpieczenstwa.

Stanowisko pracy powinno umozli-
wia¢ swobodg¢ ruchéw obstugi. Materiaty
i wyroby powinny mie¢ scisle okreslone
miejsce w poblizu stanowisk podawania
i odbierania, usytuowane w miar¢ moz-
liwosci tak, aby nie bylo koniecznosci
przechodzenia przez strefy zagrozenia, np.
plaszczyzne cigcia pily tarczowej. Strefy
zagrozenia mozna ograniczy¢, np. przez
obudowanie stanowiska pracy trwatymi
ekranami lub ustawienie maszyny na-
przeciw sciany budynku. Posadzka wokat
maszyny powinna by¢ réwna i zapewniac
dobrg przyczepnos¢ (fot. 2. — str. 20.).
Nalezy dbac o jej czystos¢, regularnie
sprzata¢ widry i niedopuszczac do innych
zanieczyszczen, zwlaszcza obnizajacych
przyczepnos¢. Zalecane jest czgste zrasza-
nie poditég woda oraz sprzatanie odkurza-
czami maszyn, podlég i scian pomieszczen
produkcyjnych z pyhu i wiéréw. Stosowa-
nie sprezonego powietrza lub miotet nie
jest wskazane. W pomieszczeniach, gdzie
wystepuje zapylenie nie wolno uzywac
otwartego ognia. Zbiorniki pytu oraz skta-
dowiska odpadéw drzewnych powinny by¢
regularnie oprézniane.

Oswietlenie — czg¢sto niedoceniane,
o odpowiednim nat¢zeniu, réwnomierno-
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Fot.1. Nieostonigte koto przektadni pasowe;j
Fot. 1. Uncovered belt pulley

-

Fot. 2. Réwna i uprzatnigta posadzka oraz wtasciwe
oswietlenie stanowiska pracy

Fot. 2. Even and cleared floor as well as proper
lighting of a workstand

Fot. 3. Niewtasciwy ksztalt narzgdzia dla obrabia-
rek do drewna z posuwem recznym

Fot. 3. Improper shape of a tool for handfed wo-
odworking machines

Fot. 4. Wtasciwy ksztatt narzedzia dla obrabiarek
do drewna z posuwem recznym

Fot. 4. Proper shape of a tool for handfed wo-
odworking machines

$ci, zaprojektowane i usytuowane w taki
sposéb, by zapobiec olsnieniu oraz efekto-
wi stroboskopowemu ma znaczny wpltyw
na ograniczenie poziomu ryzyka.

Statecznos$¢é maszyny — zabezpieczenie
jej przed przesuwaniem si¢ lub inng zmiang
potozenia podczas pracy wptywa na bez-
pieczenstwo, wygode i jakos¢ pracy.

Instalacja odciagowa — w przypadku
obrébki wewnatrz pomieszczen zamknie-
tych, powinna by¢ zawsze podlaczona
do maszyny i uruchomiona. Parametry
odciggu powinny zapewnia¢ skuteczne
odprowadzanie pytu i wiéréow ze stref
skrawania. Poszczeg6lne elementy odciggu
powinny by¢ potaczone ze sobg i uziemio-
ne w celu ochrony przed gromadzeniem si¢
tadunkéw elektrostatycznych.

Mocowanie i prowadzenie materialu
podczas obrébki jest bardzo istotne nie
tylko ze wzgledu na jakos¢ produkeji, ale
réwniez bezpieczenstwo obstugi, dlatego
zawsze nalezy zapewni¢ wlasciwe i pewne
zamocowanie lub podparcie obrabianego
materiatu, np. podczas ciecia drewna okrg-
glego powinny by¢ stosowane uzgbione
pryzmy z dociskiem. Warto tez zastepowac
posuw reczny przez dostawne mechani-
zmy posuwowe. W przypadku wiotkich
i dlugich materiatéw nalezy stosowad
przedtuzenia stotu lub podpory rolkowe.
W zadnym razie nie wolno trzymac ob-
rabianego materiatu samymi dtofimi albo
popychac go podpierajac brzuchem.

Narzedzia powinny by¢ odporne na
tepienie, np. z nakladkami z weglikéw
spiekanych. Ksztatt korpusu narzedzi obro-
towych (np. watéw nozowych, glowic fre-
zowych) powinien by¢ w ksztalcie walca,
a wystawanie krawedzi tnacych oraz szero-
kos¢ i glgbokos¢ rowkéw widrowych —jak
najmniejsze (przy uwzglednieniu potrzeb
technologicznych) — fot. 3., 4. Nie wolno
stosowad narzedzi uszkodzonych lub prze-
kracza¢ ich dopuszczalnej predkosci. Tam,
gdzie to mozliwe, nalezy stosowac obrébke
przeciwbiezng z predkoscig skrawania co
najmniej 40 m/s. Narzedzia nalezy regu-
larnie ostrzy¢ i my¢ z zywicy.

Oslony moga stanowi¢ skuteczng ba-
rier¢ odgradzajacg operatora od strefy za-
grozenia, pod warunkiem, ze sg wiasciwie
wykonane i stosowane. W przeciwnym
razie nie tylko nie chronig operatora, ale
mogg zwigkszac ryzyko wypadku, ponie-
waz ich obecno$¢ zmniejsza czujnos¢ ope-
ratora, przekonanego o tym, ze jest przez
nie chroniony. Dlatego niezwykle istotne
jest, aby ostony catkowicie odgradzaty

dostep do narzedzia, poza przestrzenig
niezbedng do przeprowadzenia obrébki.
Rodzaj i grubos¢ materiatu oraz sposéb
zamocowania oston w maszynie powinny
zapewnia¢ odpornos¢ na spodziewane uda-
ry (np. wykruszenie si¢ noza w wirujacym
narzgdziu, odrzut materiatu). W strefie
skrawania obrabiarek z recznym posuwem
najlepiej stosowa¢ ostony zamykajace
si¢ samoczynnie lub, jesli przedmioty
obrabiane sg seriami, ostony nastawne.
Ostony te muszg by¢ akceptowane przez
pracownikéw, tzn. nie mogg utrudniac
pracy, ogranicza¢ ruchéw, zastaniaé pola
widzenia itp. Nalezy réwniez pamigtac,
aby nie bylo mozliwosci dostgpu do na-
rz¢dzia przez otwory w ostonie (np. przez
kréciec do odciagu wiéréw). Ostony stref
zagrozen, innych niz strefa skrawania, np.
ostony mechanizméw napgdowych, jesli
wymagany jest czesty (powyzej jednego na
zmian¢) dostep do tych stref, powinny by¢
zblokowane z silnikiem napedu.

Inne urzadzenia ochronne w obra-
biarkach do drewna to przede wszystkim
chronigce przed odrzutem kliny rozsz-
czepiajace, zapadki przeciwodrzutowe,
kurtyny, zgarniacze itp. Stosowane s3
réwniez wylaczniki samoczynne zatrzy-
mujace ruchy niebezpieczne, zanim nastapi
wciggnigcie lub wkrecenie czgsci ciata
pracownika oraz urzgdzenia utrudniajace
dostegp, ktére nie uniemozliwiaja, lecz
powstrzymujg przed dostgpem do strefy
zagrozenia. Przykladem takich urzadzen
moga by¢ szczotki na dolnych krawedziach
oston do frezowania krzywoliniowego.
Urzadzeniem ochronnym jest tez uktad
hamulcowy, majacy wplyw na obnizenie
ryzyka, zwlaszcza podczas czyszczenia,
wymiany narzedzi, konserwacji i podob-
nych czynnosci obstugowych. Sprawnos¢é
dziatania wszystkich tych urzadzen powin-
na by¢ systematycznie sprawdzana.

Elementy sterownicze stuzgce do uru-
chamiania nie powinny wystawac poza sg-
siadujaca powierzchni¢ obudowy maszyny
lub powinny by¢ ostonigte w celu ochrony
przed przypadkowym uruchomieniem.

Wrzeciona, uchwyty i inne obracajace
si¢ czgsci nie powinny mie¢ wystajacych
na zewnatrz elementéw, ktére mogtyby
pochwyci¢ i wplata¢ np. ubranie pracow-
nika.

Szczeliny migdzy ruchomymi a sasied-
nimi, nieruchomymi czgsciami obrabiarki
(np. migdzy pilg tarczowg a krawedzig
wktadki stotu, albo migdzy walcem szli-
fierki tasmowej a ostong) powinny by¢




mozliwie male, aby uniemozliwié¢ wcig-
gnigcie tam palcéw operatora.

Podsumowanie

Z osobistych obserwacji i doswiadczeni
zebranych podczas oceny ryzyka na stano-
wiskach pracy w zaktadach przetworstwa
drewna [4], badania maszyn do obrébki
drewna, wizyt w stolarniach i u produ-
centéw obrabiarek, a takze analizy pro-
tokotéw i dokumentacji powypadkowe;j,
wynika, ze dane statystyczne, wedilug
ktérych udziat czynnika technicznego
wsréd wszystkich przyczyn wypadkéw
wynosi tylko okoto 15%, nie do korca
odzwierciedlajg rzeczywistos¢. W wielu
przypadkach czynniki techniczne nie s
identyfikowane jako przyczyny lub ich
wplyw na zaistnienie wypadku jest pomi-
jany albo bagatelizowany.

W polskich stolarniach, zwtaszcza
matych, jest uzytkowanych wiele maszyn
starych, ktére nie speniajg wspétczesnych
wymagan bezpieczenistwa. Czg$¢ z nich
wykonano na wlasny uzytek, inne powstaty
na zamowienie, zbudowane przez male
warsztaty, bez znajomosci wymagan bez-
pieczenistwa oraz zagrozefi, jakie wystepuja
podczas obstugi tych maszyn. Jeszcze inne,
zostaly kupione ,,z drugiej rgki”, sprowa-
dzone z panstw Europy Zachodniej, gdzie
wczesniej, niz u nas pracodawcy zostali
zobligowani do dostosowania maszyn
do minimalnych wymagan okreslonych
w dyrektywie 89/655/EWG, wdrozonej
w Polsce rozporzadzeniem ministra go-
spodarki [5]2. Zamiast wigc ponosic¢ koszty
dostosowania — woleli sprzeda¢ stare ma-
Szyny za granice.

W Polsce pracodawcy majg do
konca 2005 roku czas na dosto-
sowanie parku maszynowego do
minimalnych wymagan. Warto jed-
nak zabrac si¢ do tego juz teraz, bowiem
wiele z tych maszyn jest w obecnym
stanie naprawd¢ niebezpiecznych, a przy
zastosowaniu czesto bardzo prostych
srodkéw technicznych i organizacyjnych
mozna znacznie obnizy¢ poziom ryzyka
ich obstugi i uchroni¢ si¢ przed wypadka-
mi, jakie mogg si¢ wydarzy¢, a takze ich
potencjalnymi skutkami:

—dla pracownikéw —urazami lub inny-
mi uszczerbkami na zdrowiu

2 W Polsce kwestie te reguluje réwniez rozporza-
dzenie w sprawie bezpieczernstwa i higieny pracy
przy obstudze obrabiarek do drewna [6]

— dla pracodawcéw — karami finanso-
wymi oraz pozbawienia wolnosci, dodat-
kowymi kosztami z tytutu odszkodowari,
leczenia, rehabilitacji, przestojow w pracy
oraz wynikajacymi z obowigzku stawiania
si¢ przed sadem, stratami moralnymi,
a czasem takze utratg dobrego imienia
i w rezultacie koniecznoscig zamknigcia
firmy.

Niestety, w wielu przypadkach, nie
tylko pracodawcy, lecz réwniez osoby
zajmujace si¢ sprawami bhp w tych
firmach nie zauwazajg tych problemoéw.
Pracownicy stuzby bhp w zaktadach
stolarskich, oprécz wiedzy nt. ogélnych
przepiséw zwigzanych z ta problematyka,
powinni mie¢ specjalistyczng wiedz¢ oraz
umiejetnosci dokonywania oceny ryzyka
na stanowiskach mechanicznej obrébki
drewna. Wiedze t¢ moga uzyskac na
organizowanych przez Centralny Instytut
Ochrony Pracy — Panistwowy Instytut
Badawczy oraz inne wiarygodne instytu-
cje kursach, a takze z literatury fachowej
i norm bezpieczenstwa. W przypadku wat-
pliwosci zawsze warto zapytac lub zwrdcié
sie 0 pomoc do instytucji zajmujacych si¢
ta problematyka.
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