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Obchodzenie urz¹dzeñ ochronnych
i os³on przy maszynach
– zapobieganie (2)
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W 1. czê ci artyku³u (BP nr 6/2014) przedstawiono wyniki badañ i analiz zjawiska obchodzenia  sto-
sowania urz¹dzeñ ochronnych do maszyn i os³on oraz jego wp³ywu na liczbê i ciê¿ko æ wypadków, 
które mia³y miejsce przy obs³udze maszyn. W tej czê ci proponujemy prost¹  metodê, pozwalaj¹c¹, 
z jednej strony przewidzieæ, gdzie mo¿e nast¹piæ próba obej cia urz¹dzeñ ochronnych, a z drugiej, 
jak temu zapobiec. Metoda bazuje na ocenie podatno ci urz¹dzeñ ochronnych na obej cie i wykony-
wana jest z zastosowaniem prostego kwestionariusza. Pokazano równie¿ 5 kroków postêpowania, 
maj¹cego na celu zapobieganie przypadkom obchodzenia urz¹dzeñ ochronnych. Postêpowanie to 
uwzglêdnia zarówno aspekty techniczne (ocena podatno ci, stosowanie zapobiegawczych rozwi¹zañ 
technicznych), jak i organizacyjne (polityka zak³adowa, szkolenia, analizy zaistnia³ych przypadków).
S³owa kluczowe: urz¹dzenia ochronne, os³ony, obchodzenie zabezpieczeñ, ocena ryzyka, dzia³ania 
prewencyjne

Protective devices and guards in machinery evasion – prevention (2)
In the previous part of the article  results of the research into the defeating of protective devices and guards 
in machinery were presented together with it’s effect upon a  number and seriousness of the accidents that 
happened in machine operation. In Part II of the article we would like to suggest a simple method allowing 
for forecasting a possible protective device defeating area suggesting also the way for preventing  of those 
events. The method is based on the assessment of defeating susceptibility, made with the use of a simple 
questionnaire . Then we propose 5steps of undertaking measures aiming at the prevention of protective 
device defeating. The methodology includes both the engineering measures (susceptibility assessment, ap-
plication of prevention engineering designs) and the organization ones (factory policy, trainings, analyses on 
the accidents happened).
Keywords: protective devices, guards, protection systems defeat, risk assessment, preventive measures 

Wstêp
W poprzedniej czê ci artyku³u przedstawiono 

wyniki badañ i analiz zjawiska obchodzenia sto-
sowania urz¹dzeñ ochronnych do maszyn i os³on 
oraz jego wp³ywu na liczbê i ciê¿ko æ wypadków, 
które mia³y miejsce przy obs³udze maszyn. Ana-
lizy te pokazuj¹, ¿e skala zjawiska jest znacz¹ca 
i ma du¿y udzia³ w ogólnej liczbie wypadków. 
Uwidaczniaj¹ równie¿, jakie znaczenie ma w³a-
ciwe i skuteczne zapobieganie wystêpowaniu 

tego zjawiska w przedsiêbiorstwach. W tej czê ci 
publikacji przedstawiona zosta³a prosta metoda, 
pozwalaj¹ca, z jednej strony, na przewidywanie, 
gdzie mo¿e nast¹piæ próba obej cia urz¹dzeñ 
ochronnych, a z drugiej, jak temu zdarzeniu 
zapobiec.

Ocena podatno ci urz¹dzeñ ochronnych 
i os³on na obej cie

Wyniki ankiet oraz analiz wypadków pokazu-
j¹, ¿e obchodzenie urz¹dzeñ ochronnych i os³on 
wystêpuje, gdy jednocze nie tego rodzaju dzia-
³anie jest ³atwe do wykonania i daje to korzy ci 
pracownikowi.

Zatem podatno æ danego urz¹dzenia ochron-
nego, b¹d  os³ony na obej cie jest funkcj¹ 
trudno ci tej czynno ci i motywacji, jak¹ ma pra-
cownik, ¿eby tak siê zachowaæ. W odniesieniu 
do ró¿nych trybów pracy podatno æ urz¹dzeñ 
ochronnych i os³on na obej cie mo¿e byæ ró¿na, 
dlatego oceny  dokonujemy osobno w stosunku 
do ka¿dego z nich.

W celu dokonania oceny podatno ci urz¹dze-
nia ochronnego lub os³ony na obej cie nale¿y:

a) oceniæ trudno æ obej cia,
b) oceniæ motywacjê pracownika do obej cia 

wspomnianych zabezpieczeñ; w tym celu nale¿y 
rozwa¿yæ, jakie potencjalne korzy ci mog³yby 
wynikn¹æ ze zignorowania urz¹dzenia ochron-
nego b¹d  os³ony.

Przy ocenie trudno ci obej cia urz¹dzenia lub 
os³ony (pkt. a) mo¿na pos³u¿yæ siê nastêpuj¹cymi 
wskazówkami:
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• Oceniæ, czy os³ony sta³e s¹ umiejscowione 
zgodnie z normami (np. PN-EN ISO 13857:2010P 
[6]). Je li nie s¹, to przyjmujemy, ¿e mo¿na 
je ³atwo obej æ. Podobnie, je li os³onê sta³¹ mo¿na 
³atwo odkrêciæ.

• Oceniæ, czy os³ony ruchome s¹ ³atwe 
do obej cia. Jest tak, je¿eli nie s¹ wyposa¿one 
w blokadê b¹d  rygiel.

• Oceniæ, czy obej cie blokady/rygla jest ³atwe, 
czy trudne. W przypadku, gdy blokada sk³ada siê 
z dwóch czê ci umieszczonych w dwóch czê-
ciach os³ony, jej obej cie jest trudne. Natomiast, 

gdy jest to wy³¹cznik krañcowy – ³atwe.
• Oceniæ, czy obej cie elektroczu³ych urz¹dzeñ 

ochronnych jest ³atwe, czy nie. Je li s¹ zamonto-
wane w prawid³owej odleg³o ci (czyli zgodnie 
z PN-EN ISO 13855:2010E [5]) oraz wyposa¿one 
w os³ony sta³e, to przyjmujemy, ¿e ich obej-
cie jest trudne. Je li nie s¹, to przyjmujemy, 

¿e jest ³atwe.
• Oceniæ, czy obej cie urz¹dzeñ czu³ych na na-

cisk jest ³atwe, czy trudne. Je li s¹ zamontowane 
w prawid³owej odleg³o ci (zgodnie z PN-EN ISO 
13855:2010E [5]) i maj¹ odpowiedni¹ szeroko æ, 
to przyjmujemy, ¿e ich obej cie jest trudne. W in-
nym przypadku – ³atwe.

• Przyrz¹dy pomocnicze s¹ zawsze ³atwe 
do obej cia.

Z kolei przy ocenie motywacji do obej cia 
nale¿y wzi¹æ pod uwagê mo¿liwo æ:

• „u³atwienia” wykonywania pracy

• „zwiêkszenia szybko ci i efektywno ci” pracy
• „zwiêkszenia zakresu u¿ycia maszyny”, 

np.: obej cie elementów ochronnych umo¿liwia 
obróbkê wiêkszych elementów

• „zwiêkszenia precyzji” wykonywanej pracy
• „polepszenia widoczno ci” obrabianego 

elementu
• „polepszenia s³yszalno ci” (je li ma to zna-

czenie dla pracownika)
• „zmniejszenia wysi³ku fizycznego”, który 

musi wykonaæ pracownik
• „skrócenia drogi” pokonywanej przez 

pracownika
• „zwiêkszenia swobody ruchów” pracownika
• „unikania przerw, zwiêkszenie p³ynno ci” 

pracy.
Urz¹dzenia ochronne, które wspó³pracuj¹ 

ze sob¹ (np. os³ona z ryglowaniem, urz¹dzenie 
oburêcznego sterowania, które jest sprzê¿one 
z os³on¹ ruchom¹) nale¿y oceniaæ razem. 
Urz¹dzenia ochronne, które dzia³aj¹ niezale¿nie 
od siebie, zabezpieczaj¹ dostêp do ró¿nych stref 
niebezpiecznych, nale¿y oceniaæ oddzielnie.

W arkuszu do oceny podatno ci danego urz¹-
dzenia na obej cie uwzglêdniono tak¿e pytanie 
o prace, których nie da siê wykonaæ bez obej cia 
urz¹dzenia ochronnego lub os³ony (zw³aszcza 
serwisowe). Taka sytuacja nie jest obej ciem 
systemów ochronnych, jednak osoby odpo-
wiedzialne za bezpieczeñstwo w zak³adzie 
powinny byæ jej wiadome i staraæ siê zapewniæ 

bezpieczeñstwo pracownikom za pomoc¹ innych 
rodków (np. procedur).

Ka¿d¹ z potencjalnych pozornych korzy ci 
oceniamy w skali 0-2, gdzie 0 oznacza brak ko-
rzy ci, 1 – ma³¹ korzy æ, a 2 – korzy æ znacz¹c¹. 
Je¿eli któr¹kolwiek z korzy ci oceniono na 1 i jed-
nocze nie ¿adnej innej nie oceniono na 2, oznacza 
to ma³¹ potencjaln¹ korzy æ z obej cia zabezpie-
czeñ. Je¿eli któr¹kolwiek z korzy ci oceniono na 2, 
oznacza to wystêpowanie znacz¹cych korzy ci.

W tabeli 2. przedstawiono zasady oceny 
podatno ci urz¹dzenia ochronnego b¹d  os³ony 
na obej cie zabezpieczeñ. 

Niemiecki instytut IFA (Institut f r Arbeits-
schutz der Deutschen Gesetzlichen Unfallversi-
cherung) udostêpnia na swojej stronie interneto-
wej (http://www.dguv.de/ifa/en/pra/manipu-
lation/index.jsp) narzêdzie do oceny motywacji 
obej cia urz¹dzenia ochronnego. Uwzglêdnia ono 
ró¿ne tryby pracy maszyny i ró¿ne czynno ci oraz 
motywacjê do obej cia urz¹dzenia ochronnego 
czy os³ony, ale nie zwraca uwagi na ocenê trud-
no ci tego obej cia, która jest istotna przy ocenie 
podatno ci nañ urz¹dzenia.

Przyk³ad 1.
• Linia przeno nikowa s³u¿¹ca do transportu 

gotowych produktów – os³ona na skrzynce 
z wyposa¿eniem elektrycznym (fot. 1.)

Zignorowanie niezabezpieczonej os³ony zo-
sta³o ocenione jako ³atwe, poniewa¿ jej zdjêcie 
nie wymaga zastosowania specjalnych narzêdzi 

Tabela 1. Przyk³ad arkusza oceny podatno ci urz¹dzenia na obej cie
Table 1. An example of the evaluation form used to assess machine’s susceptibility to defeating its protection systems

Nazwa maszyny

Nazwa urz¹dzenia ochronnego Obej cie jest ³atwe Obej cie jest  trudne
 
 

  

Potencjalne korzy ci z obej cia zabezpieczeñ 
Zaznaczyæ 0-brak, 1-ma³e, 2-znacz¹ce i numer 
urz¹dzenia
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Normalna obs³uga maszyny pracuj¹cej w cyklu automa-
tycznym             
Normalna obs³uga maszyny pracuj¹cej w cyklu pó³auto-
matycznym             
Normalna obs³uga maszyny pracuj¹cej w cyklu obs³ugi 
rêcznej             
Czynno ci pomocnicze wykonywane podczas normalnej 
pracy maszyny             
Czynno ci nastawiania i regulacji wymagaj¹ce ruchu 
maszyny             
Inne niesklasy  kowane powy¿ej             

Tabela 2. Ocena podatno ci urz¹dzenia ochronnego b¹d  
os³ony na obej cie zabezpieczeñ
Table 2. An evaluation of the protective devices or the 
guard’s susceptibility to being defeated

Potencjalne korzy ci:
brak ma³e znacz¹ce
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Fot. 1. Umo¿liwiony dostêp do wyposa¿enia elektrycznego podczas 
normalnej pracy linii
Photo 1. Access granted to electric panel during the normal work 
mode of the line
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lub kluczy. Potencjalne pozorne korzy ci wynika-
j¹ce z tej sytuacji to: u³atwienie i przy pieszenie 
pracy (pracownik nie musi szukaæ osób maj¹cych 
dostêp do skrzynki, ani sam jej otwieraæ i zamykaæ 
na klucz). Obej cie systemów ochronnych pozwala 
te¿ na unikniêcie przerw w pracy i szybsze usuwanie 
usterek. W trybie normalnej obs³ugi nie ma korzy ci 
z obej cia zabezpieczeñ, ale wystêpuj¹ one w trybie 
pracy nastawiania i regulacji, co oznacza wtedy 
mo¿liwo æ obej cia os³ony. Zatem na rozwa¿anym 
stanowisku podatno æ na obej cie zabezpieczeñ 
oceniono jako nisk¹ w trybie pracy automatycznej 
i redni¹ w trybie pracy regulacji i nastawy.

Przyk³ad 2.
• Linia przeno nikowa s³u¿¹ca do transportu 

gotowych produktów – os³ona wa³u napêdo-
wego (fot. 2.).

Os³ona, w któr¹ wyposa¿ono wa³ napêdowy, 
umo¿liwia dostêp do ruchomych elementów, po-
niewa¿ ³atwo j¹ omin¹æ. Ruchome elementy mog¹ 
pochwyciæ ubranie, b¹d  czê æ cia³a cz³owieka 
w momencie siêgania w obszar niebezpieczny 
bez zatrzymywania linii. Motywacj¹ do siêgniêcia 
do obszaru niebezpiecznego bez przerywania 
pracy linii mo¿e byæ chêæ usuniêcia mieci, b¹d  
resztek produktu, które siê tam przypadkowo 
znalaz³y. Motywacjê nale¿y oceniæ jako redni¹, 
b¹d  wysok¹, w zale¿no ci od sytuacji w zak³adzie.

Przyk³ad 3.
• Stanowisko do monta¿u zamków wpusz-

czanych (fot. 3.)
S¹ to 3 roboty pracuj¹ce w strefie zamkniê-

tej, zabezpieczonej 3 os³onami, wyposa¿onymi 
w rygle oraz wy³¹cznikami bezpieczeñstwa. 
Zabezpieczenia s¹ trudne do obej cia, a praca 
odbywa siê w trybie automatycznym. Pracownicy 
jedynie przygotowuj¹ zamki do monta¿u i odbie-
raj¹ gotowy, zmontowany produkt. Nie steruj¹ 
samym procesem monta¿u i nie maj¹ korzy ci 
z obej cia urz¹dzeñ ochronnych, zatem nie maj¹ 
te¿ motywacji do takiego zachowania. Podatno æ 
tych urz¹dzeñ ochronnych na obej cie nale¿y 
zatem oceniæ jako nisk¹.

Dzia³ania zapobiegawcze
Dzia³ania maj¹ce na celu zapobieganie obcho-

dzeniu urz¹dzeñ ochronnych i os³on powinny byæ 
w ka¿dym zak³adzie prowadzone w sposób sys-
tematyczny. Najlepiej robiæ to w sze ciu krokach, 
zgodnie z metod¹ przedstawion¹ na rysunku.

Krok 1: Inwentaryzacja stanu aktualnego
Inwentaryzacjê os³on i urz¹dzeñ ochronnych 

powinno siê dokonywaæ podczas kontroli wstêp-
nej maszyn, przed ich uruchomieniem. Je li tego 
nie uczyniono, mo¿na to zrobiæ podczas kontroli 
okresowych.

Podczas inwentaryzacji szczególne znaczenie 
ma zidentyfikowanie przypadków, w których na-
st¹pi³o obej cie. Nale¿y wówczas odpowiedzieæ 
na nastêpuj¹ce pytania:
Na których maszynach wyst¹pi³o obej cie syste-
mów ochronnych?
Które urz¹dzenie by³o obchodzone?

• blokada na os³onie

• urz¹dzenie oburêcznego sterowania
• ……

Jak dokonano obej cia?
• poprzez zmostkowanie
• odkrêcenie czujników
• zdjêcie os³ony
• przeprogramowanie
• ………

Jaka praca by³a wykonywana gdy wyst¹pi³o 
obej cie?

• produkcja
• wykrywanie uszkodzeñ
• naprawy/regulacje
• czyszczenie
• …….

Kto dokona³ obej cia?
• operator
• pracownicy producenta
• pracownicy utrzymania ruchu
• ……..

Fot. 2. Nie w pe³ni os³oniêty wa³ napêdowy
Photo 2. Propulsive shaft’s incomplete cover

Fot. 3. Stanowisko do monta¿u zamków wpuszczanych (jeden z trzech robotów, os³ona 
i przycisk zatrzymywania awaryjnego)
Photo 3. A stand used to asseble mortise locks (one of the three robots, the guard and 
the button of the emergency stop)

1. Inwentaryzacja
– kontrole wstêpne
– kontrole okresowe
– zdarzenia obej cia
– dokumentacja

2. Ocena podatno ci
– arkusz oceny
– tabela 1
– tabela 2

3. Zapobieganie
– rodki techniczne
– rodki organizacyjne
– informowanie pracowników

4. Zdarzenie obej cia
– dyskusja
– zidenty  kowanie przyczyn
– okre lenie dzia³añ na przysz³o æ
– udokumentowanie ca³ego przypadku

5. Wery  kacja skuteczno ci
– kontrole okresowe
– kontrole losowe
– kontrole specjalne

Rys. Metodyka zapobiegania obchodzeniu urz¹dzeñ ochronnych
Fig. Protective devices defeat prevention methodology
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Krok 2: Ocena podatno ci na obej cie zabezpieczeñ
W przypadku wszystkich zidentyfikowanych 

urz¹dzeñ nale¿y dokonaæ oceny podatno ci 
na obej cie zabezpieczeñ.

Krok 3: Zapobieganie
W przypadku wszystkich urz¹dzeñ, w których 

zidentyfikowano du¿¹ podatno æ na obej cie, 
nale¿y podj¹æ rodki zapobiegawcze. Dzia³ania 
takie s¹ zalecane w przypadku zidentyfikowania 
redniej lub wy¿szej podatno ci.

Dzia³aniem pierwszym powinna byæ odpo-
wied  na pytanie:

Czy maszyna jest nadal w takim stanie technicznym, 
w którym by³a zakupiona?

Od odpowiedzi na to pytanie zale¿eæ bêd¹ 
dalsze dzia³ania. Nale¿y te¿ pamiêtaæ, ¿e pro-
ducent powinien zastosowaæ rodki zapobie-
gaj¹ce niew³a ciwemu u¿ytkowaniu maszyny. 
Je li jest ona nadal w oryginalnym stanie, nasza 
informacja mo¿e byæ warto ciowa dla producen-
ta, poniewa¿ pomo¿e mu zarówno w spe³nieniu 
obowi¹zku monitorowania wyrobów, jak i w po-
prawie rozwi¹zañ konstrukcyjnych.

W przypadku, gdy maszyna by³a modyfi-
kowana, nale¿y sprawdziæ, czy po modyfikacji 
by³a przeprowadzona ocena ryzyka, oraz 
czy uwzglêdnia³a ona wymagania dotycz¹ce 
zapobiegania niew³a ciwemu u¿yciu.

Podstawowymi rodkami zapobiegawczymi 
s¹ rodki techniczne.

rodki techniczne
rodki techniczne realizujemy w nastêpuj¹-

cych krokach:
• Zwracamy siê o pomoc do producenta 

maszyny.
• Opracowujemy alternatywn¹ koncepcjê 

rodków ochronnych (we wspó³pracy z producen-
tem). Nale¿y pamiêtaæ, ¿e modyfikacja maszyny, 
a zw³aszcza sytemu ochronnego, wymaga szcze-
gólnej uwagi. rodki do zapobiegania niew³a ci-
wemu u¿ytkowaniu i ich wp³yw na ca³¹ maszynê 
powinny byæ ocenione w ramach oceny ryzyka.

• Stosujemy rodki techniczne w 3 krokach:
– dobór rodków ochronnych (os³ona, kur-

tyna wietlna, urz¹dzenie czu³e na nacisk itp.)
– stosujemy rodki utrudniaj¹ce obej cie 

systemów ochronnych (np. kodowane ³¹czniki 
pozycyjne)

– stosujemy rodki detekcji (np. system 
sterowania kontroluje po³o¿enie ³¹czników 
pozycyjnych).

rodki organizacyjne
• Okre lamy politykê zak³adow¹ („W naszym 

zak³adzie nie tolerujemy obchodzenia urz¹dzeñ 
ochronnych i os³on")

• Okre lamy konsekwencje ³amania polityki 
zak³adowej

• Modyfikujemy procedury pracy (tak, aby 
obchodzenie systemów ochronnych nie dawa³o 
korzy ci).

rodki skierowane do pracowników
• Organizujemy kursy i szkolenia
• Zapewniamy informacjê i szkolenia pra-

cowników.

Krok 4: Postêpowanie w przypadku wykrycia obej cia
W przypadku wykrycia obej cia urz¹dze-

nia ochronnego wa¿ne jest podjêcie dyskusji 
z pracownikiem. Zdarzenie takie powinno byæ 
z pracownikiem omówione, a nie mo¿e to mieæ 
formy przes³uchania. Szczególne znaczenie 
ma stworzenie w³a ciwej atmosfery w rozmowie. 
Dotyczy to zarówno pracownika, jak i nadzoru. 
Obie strony musz¹ byæ sk³onne do doprowadze-
nia do zmiany postawy na konstruktywn¹. Czêsto 
przy analizie przypadku obej cia urz¹dzenia 
ochronnego istotn¹ rolê odgrywa oszczêdno æ 
czasu. Nale¿y powstrzymaæ tê tendencjê. Trzeba 
zapewniæ czas wystarczaj¹cy do spokojnego, 
rzeczowego omówienia przypadku.

W wyniku dyskusji powinno nast¹piæ:
• zidentyfikowanie przyczyn obej cia urz¹-

dzenia ochronnego
• okre lenie dzia³añ zapobiegawczych
• udokumentowanie ca³ego przypadku.

Krok 5: Weryfikacja skuteczno ci zastosowanych 
rodków

Tylko sukcesywne sprawdzanie funkcjonowa-
nia zastosowanych rodków zapobiegawczych 
poka¿e, na ile s¹ one skuteczne. Dlatego te¿ 
powinien byæ okre lony plan ich sprawdzania. 
W zale¿no ci od w³a ciwo ci zastosowanego 
rodka sprawdzanie powinno byæ:

• wstêpne, po uruchomieniu
• losowe, w przypadkowym czasie
• okresowe, wed³ug harmonogramu.

Podsumowanie
Problem obchodzenia urz¹dzeñ ochronnych i 

os³on nie jest nowy. W 2006 r. ukaza³y siê artyku³ 
[1] i raport [2] z niemieckiego projektu maj¹cego 
na celu okre lenie skali i zidentyfikowanie przy-
czyn zjawiska. Projekt ten by³ prowadzony przez 
BGIA (Berufsgenossenschaftliches Institut für 
Arbeitsschutz) i BGAG (Berufsgenossenschaftli-
ches Institut Arbeit und Gesundheit, obecnie IFA). 
Analiza ankietowa pokaza³a, jak du¿a jest skala 
problemu (14% urz¹dzeñ ochronnych jest igno-
rowanych stale, co jest przyczyn¹ 25% wypad-
ków przy maszynach). Pozwoli³a tak¿e wskazaæ 
przyczyny obchodzenia urz¹dzeñ ochronnych. 
Druga czê æ zosta³a przygotowana na podstawie 
szczegó³owej analizy oko³o 200 przypadków 
ominiêcia urz¹dzeñ ochronnych zainstalowanych 
na maszynach. Zagadnienie obchodzenia urz¹-
dzeñ ochronnych analizowano pod k¹tem tech-
nicznym, psychologicznym, organizacyjnym oraz 
z punktu widzenia ergonomii. Na tej podstawie 
sformu³owano zalecenia dotycz¹ce zapobiegania 
obchodzeniu urz¹dzeñ ochronnych.

Podobne badania prowadzi³y tak¿e HSE 
(Health and Safety Executive) i HSL (Health and 
Safety Laboratory) w Wielkiej Brytanii. Autorzy 

przeanalizowali ponad 100 raportów z wypad-
ków. Wed³ug tych badañ, przedstawionych 
na konferencji [3], g³ówn¹ przyczyn¹ 12,4% 
wypadków podczas pracy przy maszynach by³o 
obchodzenie zabezpieczeñ.

Dlatego te¿, aby zapobiegaæ temu zjawisku, 
prowadzone s¹ ró¿ne dzia³ania. Przyk³adem jest 
miêdzynarodowy projekt ISSA (International 
Social Security Association): „Stop defeating 
the Safeguards of Machines” [4]. W projekt ten 
jest ju¿ zaanga¿owanych 7 organizacji z ró¿nych 
pañstw: AUVA (Allgemeine Unfallversicherung-
sanstalt – Austria), BGN (Berufsgenossenschaft 
Nahrungsmittel und Gastgewerbe – Niemcy), BG 
Metall Nord Süd – Niemcy, Maschinenbau-und 
Metall-BG – Niemcy, IFA (Institut f r Arbeits-
schutz der Deutschen Gesetzlichen Unfallver-
sicherung), ISPESL (Istituto Superiore per la 
Prevenzione e la Sicurezza del Lavoro – W³ochy), 
SUVA (Szwajcaria).  Szczegó³owe informacje 
na temat tego projektu mo¿na znale æ na stronie 
internetowej: http://www.stop-defeating.org.

Tak¿e badania prowadzone w CIOP-PIB 
potwierdzi³y du¿¹ skalê zjawiska obchodzenia 
urz¹dzeñ ochronnych i os³on w Polsce. Mam 
nadziejê, ¿e opracowana przez CIOP-PIB me-
toda zapobiegania temu zjawisku przyczyni siê 
do zmniejszenia liczby wypadków zwi¹zanych 
z obchodzeniem urz¹dzeñ ochronnych.
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