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1. Podstawowe czynniki niebezpieczne
i szkodliwe zwigzane z obrébka drewna
recznymi narzedziami zmechanizowanymi
oraz powstajgce zagrozenia

Obrébka skrawaniem jest procesem technologicznym majacym na
celu usuwanie okreslonej warstwy materialu, aby nada¢ mu zadane
ksztalt, wymiary i gladkos¢. Prowadzi sie ja za pomoca narzedzi
skrawajacych i narzedzi ciernych. Moze by¢ wykonywana:

- maszynami

- recznymi narzedziami, poruszanymi sita miesni ludzkich

- recznymi narzedziami zmechanizowanymi (naped elek-

tryczny lub pneumatyczny).

Przedmiotem niniejszego opracowania jest ostatni z wymienio-
nych sposobéw obrébki. Celem za$ - ograniczenie ryzyka zawodo-
wego podczas obrébki drewna, w szczegélnosci drewna twardego
(dab i buk), przez uswiadomienie pracodawcom i bezposrednim
uzytkownikom recznych narzedzi zmechanizowanych zasad bez-
piecznej pracy. Podane zalecenia dotyczy¢ beda najczesciej wykony-
wanych prac, zwigzanych z obr6bka za pomoca narzedzi skrawaja-
cych i Sciernych, z zastosowaniem typowych narzedzi i ich najpopu-
larniejszego wyposazenia.

W wyniku przeprowadzonej analizy, dotyczacej bezpiecznej
pracy, stwierdzono mozliwo$¢ wystapienia nastepujacych zagrozeri:
emisja pylow, porazenie pradem elektrycznym oraz uszkodzenie
ciala przez poruszajace si¢ elementy tnace i Scierne (réwniez w wy-
niku wykonywania czynnosci w sposéb odmienny niz to przewiduja
instrukcje).

Ponadto, nalezy liczy¢ si¢ z halasem, drganiami oraz wymu-

szona pozycja ciala.




2. Obowiazki pracodawcy, 0s6b kierujacych
pracownikami i pracownikéw, a takze
wymagania dotyczace maszyn i innych urzadzen
technicznych oraz zawartos¢ instrukcji obstugi
recznych narzedzi zmechanizowanych

W celu zapewnienia bezpiecznej pracy zestawiono dalej podstawowe
obowiazki pracodawcy, oséb kierujacych pracownikami i pracowni-
kéw, a takze podano wymagania dotyczace maszyn i innych urza-
dzen technicznych oraz zawartos¢ instrukcji obstugi.

2.1. Obowigzki pracodawcy i 0s6b kierujacych
pracownikami

Pracodawca jest obowigzany [1]:

# informowa¢ pracownikow o ryzyku zawodowym (ktére wig-
ze si¢ z wykonywana pracg) oraz zasadach ochrony przed
zagrozeniami

= stosowac Srodki zapobiegajace chorobom zawodowym i in-

nym chorobom zwigzanym z wykonywang praca, w szcze-
golnosci - utrzymywac w stanie stalej sprawnosci urzadzenia
ograniczajace lub eliminujace szkodliwe dla zdrowia czynniki
srodowiska pracy, przeprowadza¢ badania i pomiary czynni-
kéw szkodliwych dla zdrowia, rejestrowaé i przechowywac
wyniki tych badan i pomiaréw oraz udostepnia¢ je pracowni-
kom

zapewni¢ pracownikom, zatrudnionym w warunkach naraze-
nia na dzialanie substancji rakotworczych (do ktérych zali-
czane sa pyly drewna twardego, takiego jak dab i buk), okre-
sowe badania lekarskie, takze po ustaniu pracy w kontakcie z
tymi substancjami i po rozwigzaniu stosunku pracy, jezeli za-

N
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interesowane osoby zglosza wnioski o objecie ich takimi ba-
daniami. Pracodawca ponosi ponadto inne koszty niezbednej
profilaktycznej opieki zdrowotnej nad pracownikami

% przechowywac orzeczenia wydane na podstawie badar lekar-
skich

#» W razie stwierdzenia u pracownika objawéw, wskazujacych
na chorobe zawodowa, przenies¢ pracownika do innej pracy
(nienarazajacej go na dzialanie czynnika, ktéry wywolal objawy)

« przydzieli¢ inne zajecia pracownikowi, ktéry stal sie niezdol-
ny do wykonywania dotychczasowej pracy wskutek wypadku
przy pracy lub choroby zawodowej i nie zostal zaliczony do
zadnej z grup inwalidzkich

z zapewni¢ pracownikom odpowiednie urzgdzenia sanitarno-
higieniczne oraz dostarczy¢ niezbedne $rodki higieny osobi-
stej, a takze zapewni¢ érodki do udzielania pierwszej pomocy
w razie wypadku

# zaznajomi¢ pracownikow z przepisami i zasadami dotycza-
cymi bezpieczeristwa i higieny pracy i odnoszacymi si¢ do
wykonywanych przez nich prac; zapewni¢ przeszkolenie pra-
cownikéw w zakresie bezpieczeristwa i higieny pracy przed
dopuszczeniem do wykonywania pracy oraz prowadzi¢ okre-
sowe szkolenia w tym zakresie; wydawaé szczegblowe
instrukcje i wskazowki, dotyczace bezpieczefistwa i higieny
na stanowiskach pracy

% dostarczy¢ pracownikowi nieodplatnie srodki ochrony indy-
widualnej, zabezpieczajace przed dzialaniem niebezpiecznych
i szkodliwych dla zdrowia czynnikéw wystepujacych w $ro-
dowisku pracy, oraz poinformowac go o sposobach postugi-
wania sie tymi srodkami

z nie dopuszczaé pracownika do pracy, do ktérej wykonywania
nie ma on wymaganych kwalifikacji oraz dostatecznej znajo-
mosci przepisow i zasad bezpieczeristwa i higieny pracy.

Ponadto, pracodawca powinien konsultowa¢ z pracownikami lub
ich przedstawicielami zagadnienia zwigzane z bezpieczeristwem i higie-
ng pracy oraz umozliwi¢ im udziat w dyskusjach o tych sprawach [5].
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Osoba kierujgca pracownikami jest obowigzana [1]:

73

N

organizowac stanowiska pracy zgodnie z przepisami i zasa-
dami bezpieczenistwa i higieny

organizowac, przygotowywac i prowadzi¢ prace z uwzgled-
nieniem zabezpieczenia pracownikéw przed wypadkami
przy pracy, chorobami zawodowymi i innymi, zwigzanymi z
warunkami srodowiska pracy

dba¢ o bezpieczny i higieniczny stan pomieszczen pracy
i wyposazenia technicznego, a takze o sprawnos¢ srodkéw
ochrony zbiorowej i ich stosowanie zgodnie z przeznacze-
niem

egzekwowacé przestrzeganie przez pracownikow przepisow
i zasad dotyczacych bezpieczefistwa i higieny pracy

dba¢ o sprawnosc¢ srodkéw ochrony indywidualnej oraz ich
stosowanie zgodnie z przeznaczeniem

zapewni¢ wykonanie zaleceni lekarza sprawujacego opieke
zdrowotng nad pracownikami.

2.2. Obowiazki pracownika

Pracownik jest obowigzany [1]:

%

zna¢ przepisy i zasady dotyczace bezpieczenstwa i higieny
pracy, bra¢ udzial w szkoleniu i instruktazu z tego zakresu
oraz poddawac¢ sie¢ wymaganym egzaminom sprawdzajacym
wykonywaé prace w spos6b zgodny z przepisami i zasadami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stosowac
sie do wydawanych w tym zakresie poleceri i wskazoéwek
przelozonych

dba¢ o nalezyty stan maszyn, urzadzen, narzedzi i sprzetu
oraz porzadek i tad w miejscu pracy

stosowa¢ srodki ochrony zbiorowej, a takze uzywac przy-
dzielonych $rodkéw ochrony indywidualnej oraz odziezy
i obuwia roboczego zgodnie z ich przeznaczeniem




poddawac¢ sie wstepnym, okresowym i kontrolnym oraz in-
nym zaleconym badaniom lekarskim i stosowac sie¢ do wska-
zan lekarskich

niezwlocznie zawiadomi¢ przelozonego o zauwazonym w
zakladzie pracy wypadku albo zagrozeniu zycia lub zdrowia
ludzkiego oraz ostrzec wspodtpracownikéw, a takze inne
osoby znajdujace si¢ w rejonie zagrozenia, 0 grozacym im
niebezpieczetistwie

wspoldziala¢ z pracodawca i przelozonymi w wypetnianiu
obowiazkéw dotyczacych bezpieczefistwa i higieny pracy
potwierdzi¢ na piSmie zapoznanie si¢ z przepisami oraz za-
sadami bezpieczernistwa i higieny pracy.

W razie gdy warunki pracy nie odpowiadaja przepisom doty-
czacym bezpieczenistwa i higieny pracy i stwarzaja bezposrednie za-
grozenie dla zdrowia lub zycia pracownika albo gdy wykonywana
przez niego praca stanowi zagrozenie dla innych oséb, pracownik
ma prawo powstrzymac sie od wykonywania pracy, zawiadamiajac
o tym niezwlocznie przelozonego.

2.3. Wymagania dotyczace maszyn i innych urzadzen
technicznych

Maszyny i inne urzadzenia techniczne powinny by¢ tak konstru-
owane i budowane [1], aby:

%

zapewnialy bezpieczne i higieniczne warunki pracy, w
szczegblnosci zabezpieczaly pracownika przed urazami,
dziataniem niebezpiecznych substancji chemicznych, pora-
zeniem pradem elektrycznym, nadmiernym hatasem, szko-
dliwymi wstrzgsami, wibracjami i promieniowaniem oraz
szkodliwym i niebezpiecznym dzialaniem innych czynni-
kéw srodowiska pracy (maszyny i inne urzadzenia tech-
niczne, ktére nie spelniaja tych wymagan, wyposaza sie w
odpowiednie zabezpieczenia. W wypadku gdy konstrukcja




%

zabezpieczenia jest uzalezniona od warunkéw lokalnych,
wyposazenie w odpowiednie zabezpieczenia nalezy do
obowigzkéw pracodawcy)

uwzglednialy zasady ergonomii.

Niedopuszczalne jest [1] wyposazanie stanowisk pracy w ma-
szyny i inne urzadzenia techniczne, ktére nie maja deklaracji zgod-

nosci.

2.4. Zawartos¢ instrukcji obstugi recznych narzedzi
zmechanizowanych

Do narzedzi powinna by¢ dolaczona instrukcja obstugi, zawierajaca
co najmniej [9,18]:

7]

%

N

N

nazwe i adres wytwoércy lub kraj pochodzenia

powtorzenie oznaczen dotyczacych bezpieczenistwa pracy,
ktére powinny by¢ umieszczone na narzedziu (maksymalna
predkos¢, klasa pylu, numery czesci zamiennych - w szcze-
golnosci dotyczace odpylaczy - itp.)

objasnienie symboli lub piktograméw umieszczonych na na-
rzedziu, w celu zapewnienia bezpiecznej pracy

spos6b bezpiecznego uzytkowania narzedzia oraz informacje
o warunkach pracy (w tym - o obrabianych materialach),
montazu, nastawianiu parametréw pracy, konserwacji (za-
bezpieczenie wykonawcéw przed wdychaniem szkodliwych
dla zdrowia pyl6w) i bezpiecznej likwidacji wytragconego w
odpylaczu pytu (bez powodowania zagrozenia)

wykaz czesci zamiennych, w tym - elementéw odpylaczy
(z podaniem sposobu ich zakupu), zalecenia dotyczace kon-
serwacji oraz wskazéwki na temat tego, jak nie nalezy na-
rzedzia uzywac (powinno by¢ ostrzezenie: Przed przystgpie-
niem do regulacji, obstugi technicznej lub konserwacji wyciggnij
wtyczke z gniazdka

wykaz wyposazenia, ktérego uzywa sie z narzedziem
informacje o poziomie halasu (w razie potrzeby o poziomie
drgan) oraz - ewentualnie - o skutecznosci odciggu pytu




%

informacje dotyczace ochron osobistych (w razie potrzeby).

Narzedzia wyposazone w elektroniczne urzadzenia sterujgce
powinny mie¢ specjalne oznaczenie lub dolaczong instrukcje z nie-
zbednymi informacjami, dotyczacymi postugiwania si¢ nimi.

Ogolna instrukcja dotyczaca bezpieczefistwa pracy, w zalezno-
$ci od potrzeby powinna zawiera¢ nastepujace zalecenia [9]:

przed przystapieniem do pracy z narzedziem nalezy prze-
czytaé calg instrukgje i jej przestrzegac

uwaza¢ na to, co sie robi, nie pracowaé narzedziem, gdy sie¢
jest zmeczonym

utrzymywa¢ na miejscu pracy porzadek

® nie wystawiac narzadzi elektrycznych na dziatanie deszczu.

Nie uzywa¢é ich w wilgotnym lub mokrym otoczeniu. Za-
pewni¢ dobre oswietlenie miejsca pracy. Nie uzywac narze-
dzi elektrycznych w miejscach, w ktérych tatwo o pozar lub
wybuch

zabezpieczy¢ si¢ przed porazeniem pradem elektrycznym
(unika¢ dotykania czesci uziemionych, takich jak: rurociagi,
grzejniki, kuchenki i chlodziarki)

nie dopuszcza¢ dzieci do miejsca pracy, nie pozwala¢ oso-
bom postronnym na dotykanie narzedzia lub przewodu
elektrycznego (zaleca sie, aby osoby postronne znajdowaty
sie poza stanowiskiem pracy)

przechowywac narzedzia w bezpiecznym miejscu (zaleca sie
przechowywanie nieuzywanych narzadzi w miejscu su-
chym, wysoko polozonym lub zamknietym, niedostepnym
dla dzieci)

nie przeciaza¢ narzedzia

uzywaé wlasciwego narzedzia, nie stosowac¢ narzadzi nie-
zgodnie z ich przeznaczeniem

uzywac¢ odpowiedniej odziezy, nie nosi¢ luZnej odziezy lub
bizuterii. Podczas pracy poza pomieszczeniem zaleca si¢ uzy-
wanie gumowych rekawic i obuwia o podeszwach przeciwpo-
slizgowych. Nosi¢ nakrycie glowy zakrywajace dlugie wlosy
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uzywac okular6w ochronnych i, w razie potrzeby, ochrony
dr6g oddechowych

jezeli narzedzia sa wyposazone w odciagi pytéw, nalezy je
prawidlowo wykorzystywac

uzywac przewodu elektrycznego zgodnie z przeznaczeniem
(nie przenosi¢ narzedzia, trzymajac za przewod, nie odlaczac
od gniazdka, ciagnac za przewdd, chroni¢ przewod przed
nadmiernie wysoka temperatura, olejem i ostrymi krawe-
dziami). Okresowo sprawdzaé przewdd i przedluzacze (w
razie uszkodzenia wymieni¢). Pracujgc na zewnatrz budyn-
ku, stosowa¢ wylacznie przewody przedtuzajace zewnetrzne
obrabiany material unieruchomi¢ zaciskami lub imadlem

nie pracowa¢ w niewygodnej pozycji, caly czas sta¢ pewnie
i w réwnowadze

utrzymywa¢ narzedzia w czystosci i naostrzone, przestrze-
gaé instrukcji smarowania i wymiany wyposazenia
utrzymywac rekojesci w stanie suchym i czystym (niezabru-
dzone olejem i smarem)

» odlaczaé narzedzia od sieci, jesli sie nimi nie pracuje oraz
przed przystapieniem do czynnosci zwigzanych z obstuga
lub wymiang wyposazenia (tarcze, wiertla i inne narzedzia
robocze). Nie uzywac narzedzia, jezeli nie mozna go zalaczy¢
i wylaczy¢ wylacznikiem

przed uruchomieniem narzedzia rutynowo sprawdzad, czy
usunieto klucze i wkretaki, uzyte do przygotowania go do
pracy

x zapobiega¢ niezamierzonemu uruchomieniu narzedzia. Nie
przenosi¢ narzedzia, trzymajac palec na przycisku wylaczni-
ka. Przed wetknieciem wtyczki do gniazdka upewnic¢ sie, czy
narzadzie jest wylaczone

rutynowo dokladnie sprawdza¢ stan oston i innych czesci,
ustawienie czesci ruchomych (np. czy poruszaja si¢ one swo-
bodnie, czy czesci nie sa pekniete, jak s zmontowane?) oraz
skontrolowa¢ inne okolicznosci, wplywajace na ich prace.




Jezeli w instrukcji obslugi nie postanowiono inaczej, zaleca
sie, aby uszkodzona ostona lub inna czes¢ zostata fachowo
naprawiona lub wymieniona w autoryzowanym warsztacie
przez osoby wykwalifikowane oraz z zastosowaniem orygi-
nalnych czesci zamiennych

uzywa¢ tylko wyposazenia lub nasadek, wymienionych w
instrukgji obstugi

instrukcja powinna zawiera¢ nastepujacy tekst:
OSTRZEZENIE! Podczas pracy narzgdziami elektrycznymi nale-
2y zawsze przestrzegaé podstawowych zasad bezpieczeristwa pracy.

2.5. Rozwigzania techniczne recznych narzedzi
zmechanizowanych i ich wyposazenie

Nowoczesne narzedzia sa wykonywane z zastosowaniem réznych
rozwigzan technicznych, wplywajacych na zmniejszenie zagrozer,
wygode obstugi i wzrost wydajnosci pracy. Zaliczy¢ do nich mozna:

%

zapewnienie (na drodze elektronicznej) statych obrotow
elementéw roboczych, bez wzgledu na obcigzenie, oraz la-
godnego rozruchu

szybkie hamowanie (zatrzymanie elementu tngcego)
prawidlowe wywazenie, wygodne i pewne trzymanie w
reku dzieki uksztaltowaniu uchwytéw i ich korzystnej
wykladzinie

eliminowanie odpryskéw, powstajacych podczas obrébki
wyposazenie w postaci szyn prowadzacych, elementow
umozliwiajacych ustawienie glebokosci pracy, elementéw
roboczych oraz systemu ich szybkiej wymiany
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3. Sposoby ograniczania ryzyka zawodowego
zZwigzanego z zagrozeniem emisja pylow

Stezenie pylu w powietrzu w strefie oddychania pracownika na sta-
nowisku pracy nie moze przekracza¢ wartosci najwyzszych dopusz-
czalnych stezen, tzw. NDS [3]. W wypadku pytéw wynosza one [2]:

Wartosci najwyzszych
Rodzaj pyléw drewna dopuszczalnych
steZeri, mg/m3
a) pyly drewna, z wyjatkiem pytéw drewna
twardego, takiego jak buk i dab

- py! catkowity? 4
b) pyly drewna twardego, takiego jak buk
idab
- pyl catkowity 2
¢) pyly drewna mieszane, zawierajace pyt
drewna twardego, takiego jak buk i dab
2

- pyl calkowity

Wartosci NDS dla pyléw drewna twardego, takiego jak buk
i dab, lub mieszanego sa male. W zwigzku z tym w celu zapewnienia
tego, aby wartoéci stezenia pylu w powietrzu w strefie oddychania
pracownikow na stanowiskach pracy ich nie przekraczaty, zwykle
musza by¢ stosowane specjalne rozwigzania techniczne. Nalezy tez
pamietaé, ze przy pracy urzadzefi wentylacyjnych w recyrkulagji
(powietrze odprowadzone, a nastepnie - po oczyszczeniu -
nawiewane do pomieszczen), zarowno w wypadku urzadzer filtra-
cyjno-wentylacyjnych, jak i instalacji wentylacyjnych, odpylacze mu-
sza zapewni¢, aby stezenie pyléw w powietrzu nawiewanym do

' Pyt catkowity - zbi6r wszystkich czastek otoczonych powietrzem w okreslonej
objetosci powietrza.
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pomieszczen nie przekraczalo wartosci 0,3 wartosci NDS, tzn. dla
pylow roznych gatunkéw drewna nie bylo wieksze niz 1,2 mg/m3,
a dla pyléw drewna twardego (buk i dab lub mieszaniny tych py-
6w) - niz 0,6 mg/m?3[3].

TIlosci emitowanego pylu podczas pracy réznych recznych na-
rzedzi zmechanizowanych, w szczeg6lnosci do obrébki drewna, nie
byly dotychczas znane. W ramach prac naukowo-badawczych, pro-
wadzonych w Centralnym Instytucie Ochrony Pracy - Paristwowym
Instytucie Badawczym, okreslono wartosci nateZenia emisji pylow
drewna debowego dla réznych wybranych narzedzi [17]. Zakresy
zmian wartosci tych emisji sa dos¢ duze i zaleza nie tylko od obrébki,
rodzaju i parametr6w narzedzia oraz rodzaju stosowanych materia-
tow sciernych, lecz réwniez, a moze nawet przede wszystkim, od
wilgotnoéci drewna. Srednie wartosci natezenia emisji pyléw drew-
na debowego, zestawione na podstawie tych pomiaréw, przedsta-
wiono na rysunku 1. Z praktycznego punktu widzenia wielko$¢ emi-
sji pylu w procesach szlifowania mozna przedstawia¢ w postaci ma-
sy pylu wyemitowanej w jednostce czasu pracy narzedzia badz tez w
postaci ilosci pylu zawieszonego w powietrzu w zaleznosci od cat-
kowitej masy drewna usunietego w wyniku szlifowania danym na-
rzedziem. Z analizy rysunku 1 wynika, Ze ilo§¢ wyemitowanego py-
lu w znacznym stopniu zalezy od wydajnosci pracy danego narze-
dzia: im proces szlifowania przebiega szybciej, tym wigksze jest na-
tezenie emisji w jednostce czasu, jednakze ilos¢ pylu wyemitowana
w trakcie wykonywania takich samych czynnosci (zeszlifowanie ta-
kich samych ilosci drewna) jest we wszystkich metodach szlifowania
podobna. Podkresli¢ nalezy, ze dotychczas nie okreslono, zaréwno
w Polsce, jak i innych panistwach, wartosci dopuszczalnych emisji
zanieczyszczen (w tym pyléw) do pomieszczen.

Ograniczanie ryzyka zawodowego, zwigzanego z zagrozeniem
emisja pylow, jest procesem zlozonym, wymagajacym komplekso-
wych rozwigzan. Nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

# stosowac wlasciwe z omawianego punktu widzenia procesy

technologiczne oraz surowce i materialy, powodujace jak
najmniejsza emisje pylow
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m wykorzystywac¢ maszyny i urzadzenia, ktére nie emituja py-
lu, oraz zapewni¢ ich eksploatowanie przy korzystnych pa-
rametrach pracy; stosowa¢ mechanizacje i automatyzacje
produkgcji

» unikaé, w miare mozliwosci, ruchomych stanowisk pracy

# wykorzystywa¢ niewzniecajace osiadlego pytu sposoby jego
usuwania z powierzchni podlég, elementéw konstrukgji bu-
dynko6w, instalacji oraz maszyn i urzadzen

» stosowac, wszedzie gdzie to jest mozliwe, odciagi miejscowe
- wentylacje miejscowa wywiewna.

W wypadku proceséw obrobki skrawaniem drewna aktualne s

wszystkie wymienione zasady. Z uwagi na zakres niniejszego opra-
cowania zostang w nim oméwione tylko dwie ostatnie.

3.1. Wentylacja miejscowa wywiewna

Wentylacja miejscowa wywiewna umozliwia usunigcie zanieczysz-
czen, emitowanych do powietrza, bezposrednio z rejonu ich wydzie-
lania. Stanowi to najskuteczniejszy i najbardziej ekonomiczny sposéb
odprowadzenia zanieczyszczen oraz przed ich zabezpiecza rozprze-
strzenianiem si¢ w pomieszczeniach. Spos6b rozwigzania wentylacji,
wartoé¢ strumieni objetosciowych powietrza, podci$nienie w obu-
dowach, predkos¢ ruchu powietrza w otworach wlotowych ssawek
i inne wielkosci okresla projektant instalacji na podstawie danych, za-
wartych w literaturze technicznej [11, 12,13, 14, 15].

Odciagi miejscowe (wentylacja miejscowa wywiewna) przy
procesach obrébki drewna moga stanowi¢ wyposazenie:

- maszyn i urzadzen

- stanowisk pracy

- recznych narzedzi zmechanizowanych.

3.1.1. Wentylacja miejscowa wywiewna maszyn i urzadzer

Przy obrobce skrawaniem drewna nalezy stosowac przede wszyst-
kim odciagi miejscowe z maszyn i urzadzeni. Zwykle jest to mozliwe
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przy stacjonarnych maszynach i urzadzeniach. Instalacje sktadajg si¢
z nastepujacych gléwnych elementéw i zespolow:

- elementy zasysajace
odpylacze
wentylatory

- sie¢ przewodow z osprzetem.

Najkorzystniejsze jest obudowywanie rejonéw emisji lub catych
maszyn i odsysanie z tych obudéw zapylonego powietrza, nastgpnie
oczyszczenie go z trocin i pyléw i usunigcie na zewnatrz lub, jesli nie
ma przeciwwskazan, wprowadzenie z powrotem do pomieszczen
(recyrkulacja [3]). W wypadku usuwania powietrza na zewnatrz w
okreslonych warunkach niezbedne jest zastosowanie urzadzeri do
odzysku ciepla [6]. Gdy nie jest mozliwe zainstalowanie obudéw,
stosuje si¢ ssawki. Sg one jednak znacznie mniej skuteczne, szczegol-
nie gdy w pomieszczeniu wystepuja ruchy powietrza, zaktécajgce ich
prace (np. wywolywane przez Srodki transportu, przeciagi itp.).
Ksztalt i wielkos¢ ssawek powinny by¢ dostosowane do elementéw
maszyn, powodujacych emisje, oraz jej intensywnosci.

Maszyny i urzadzenia w odpowiednie obudowy lub ssawki
powinien wyposazy¢ ich producent [5]. W dokumentagji techniczno-
ruchowej powinno sie poda¢ wymagania, dotyczace niezbednego dla
prawidlowego dzialania odciaggéw miejscowych strumienia objeto-
sciowego odprowadzanego powietrza oraz dyspozycyjnego spie-
trzenia. Do producenta nalezy tez wyposazenie produktu w urza-
dzenia filtracyjno-wentylacyjne, przewidziane dla konkretnej ma-
szyny lub grupy maszyn. Niezbedne sa: ustalenie sposobu zagospo-
darowania wytraconych w odpylaczach pylu i trocin, ich skladowa-
nia i transportowania (bez powodowania zapylenia w pomieszcze-
niach i w otoczeniu budynkéw) oraz zabezpieczenie instalacji przed
wybuchem lub pozarem.

3.1.2. Wentylacja miejscowa wywiewna stanowisk pracy

W wypadku gdy zastosowanie odciaggédw miejscowych od maszyn
iurzadzen nie jest mozliwe, zanieczyszczenia odsysa si¢ na stano-
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wiskach pracy. I tu przede wszystkim powinny by¢ stosowane obu-
dowy lub czesciowe obudowy, ewentualnie ssawki wentylacyjne,
przylaczone do instalacji wentylacji miejscowej wywiewnej lub agre-
gatow filtracyjno-wentylacyjnych. Dobér konkretnych rozwigzan
musi obejmowac m.in. konieczno$¢ zapewnienia tego, aby rejon ob-
rébki znajdowat si¢ w obudowie lub strefie dziatania ssawek, oraz
dostarczania elementéw do obrobki w sposéb niewymagajacy nad-
miernego wysitku od pracownikéw. Usytuowanie ssawek wentyla-
cyjnych powinno by¢ takie, aby strumiefi widré6w i pyléw trafial
bezposrednio do ssawki. Czeéciowe obudowy nalezy wyposazy¢ w
ostony (a ssawki - réwniez w kolnierze) oraz oprze¢ je o krawedzie
Iub powierzchnie stoléw czy innych elementéw, na ktérych prowa-
dzona jest obrébka.

Organizacja pracy i wyposazenie stanowisk powinny uwzgled-
nia¢ koniecznoé¢ takiego usytuowania narzedzia i pracownika
wzgledem ssawki wentylacyjnej, aby caly strumieri pytu byt do niej
kierowany. Z przeprowadzonych pomiaréw skutecznosci dzialania
ssawki stozkowej, odprowadzajacej pyly przy cieciu zeliwa szlifierka
z tarczg do przecinania, wynika bowiem [16], Ze jeli strumieri pylow
jest skierowany bezposrednio do ssawki, jej skutecznos¢ jest prawie
100%. Przy innych ustawieniach ssawki wzgledem Zrédta pylenia
(gdy strumien pylow nie wpada do jej wnetrza) jej skutecznos¢ jest
znacznie mniejsza, malejaca do zera, jesli strumieri pylu skieruje sie
w przeciwnym kierunku niz do ssawki.

W celu optymalizacji rozwigzai wentylacji miejscowej wy-
wiewnej nalezy réwniez wykorzystywaé rozwigzania techniczne,
ulatwiajace obrobke recznymi narzedziami zmechanizowanymi oraz
zwigkszajace wydajnos¢ pracy i precyzje jej wykonywania, a miano-
wicie:

= wielofunkcyjne stoly do mocowania narzedzi (rys. 2)

® przejezdne stelaze narzedziowe, przystosowane do prze-

mieszczania stanowiska wraz z wyposaZeniem, na ktore
sktadaja sie¢ obok narzedzia: agregat filtracyjno-
wentylacyjny, wysiegnik do podwieszenia narzedzia oraz
wieszaki, szafki lub szuflady do umieszczania czesci zapa-
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sowych, materiatéw Sciernych, przewodéw wentylacyjnych,
elektrycznych itp.

% r6Znego rodzaju stelaze, podstawki itp., umozliwiajace mo-

cowanie narzedzi do okreslonej obrébki.

Nalezy zawsze rozwazy¢ mozliwosé zainstalowania recznych
narzedzi zmechanizowanych do pracy stacjonarnej. Umozliwia to
bowiem montowanie odciaggéw miejscowych, odsysajacych pyly na
tych stanowiskach, Sa one wtedy przylaczane do zwykle uzywanych
agregatow filtracyjno-wentylacyjnych, ewentualnie z zastosowaniem
tréjnikéw, pozwalajacych na odsysanie powietrza zar6wno przez
zamontowany element zasysajacy, jak i kroéciec wentylacyjny narze-
dzia (rys. 3). Stosuje sie¢ w tych wypadkach czesciowe obudowy wen-
tylacyjne o specjalnej konstrukgji (rys. 4), ostony lub ssawki (rys. 5),
przeznaczone do konkretnego rodzaju prac.

3.1.3. Odciagi miejscowe z recznych narzedzi zmechanizowanych

Sposoby odsysania pytow z rejonu ich powstawania przy recznych
narzedziach zmechanizowanych
Przy recznych narzedziach zmechanizowanych odsysanie pylow
bezposrednio z rejonu ich emisji realizuje sie, stosujgc:
» obudowy, czeSciowe obudowy lub ssawki, stanowigce inte-
gralne czesci narzedzi (rys. 6)

» obudowy lub ssawki, przylaczane do narzedzi w zaleznosci
od potrzeb (rys. 7)

= otwory zasysajace w materialach sciernych oraz elementach,
do ktérych sa mocowane (rys. 8).

Obudowy lub ssawki omawianych narzedzi sa3 wykonane z
blachy stalowej, tworzywa sztucznego badZ gumy; sa zwykle ujete w
katalogach narzedzi jako czesci zamienne. Wszyscy gtowni wytwor-
cy profesjonalnych recznych narzedzi zmechanizowanych, przezna-
czonych do obrébki skrawaniem, wyposaZaja je w indywidualne od-
ciagi powietrza. Aby zapewni¢ skuteczng prace odciggéw miejsco-
wych, stanowiagcych wyposazenie tych narzedzi, producenci okresla-
ja niezbedny minimalny strumieri objetosci powietrza, jaki nalezy
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odprowadzi¢ przez kréciec wentylacyjny narzedzia. Wartosc ta jest
oparta na wynikach badan skutecznosci wychwytu (skutecznosci
odsysania pyléw) dla konkretnych narzedzi. Minimalny strumieri
objetosci odprowadzanego powietrza nie moze by¢ tez mniejszy od
strumienia, wynikajacego z minimalnej predkosci transportu powietrza
w przewodzie wentylacyjnym, laczacym kréciec narzedzia z agrega-
tem filtracyjno-wentylacyjnym, wynoszacej 20 m/s.

Odciagi te moga by¢ przylaczane do agregatéw filtracyjno-
wentylacyjnych (rys. 9) czy wysokoci$nieniowych uniwersalnych
instalacji wentylacji miejscowej wywiewnej z odpylaczami badz wy-
posazone we wlasne odpylacze (umieszczane bezposrednio przy
narzedziu). W rozwigzaniach w wersji z wentylatorem i odpylaczem
zainstalowanym przy narzedziu wirnik wentylatora zwykle jest na-
pedzany silnikiem elementu roboczego (rys. 10). Jesli narzedzie
ma naped pneumatyczny, powietrze moze by¢ odsysane ejekto-
rem, z wykorzystaniem powietrza odlotowego, co przyczynia sie
dodatkowo do zmniejszenia halasu, powstajacego podczas pracy
narzedzia. Odpylacze instalowane przy narzedziach moga stanowi¢
prosty, jednorazowego uzytku worek papierowy (rys. 11) lub prze-
znaczony do regeneracji worek z tkaniny albo innych materiatlow; w
celu zwigkszenia skutecznosci filtracji taki worek moze by¢ wykona-
ny z materiatu filtracyjnego o powiekszonej powierzchni (rys. 12)

Przylaczenie narzedzi do agregatéw filtracyjno-wentyla-
cyjnych (rys. 13) lub instalacji odsysajacych pozwala na uzyskanie
wiekszych strumieni objetosciowych odsysanego powietrza oraz
umozliwia wielostopniowe odpylanie. Dzieki temu uzyskuje sie
mozliwosé zgromadzenia wigkszej ilosci wytrgconego w odpylaczu
pytu (wydluza sie¢ czas miedzy kolejnymi opréznieniami zbiornika
odpylacza lub odpylacza jednorazowego uzytku) oraz mozna zain-
stalowa¢ kolejne stopnie filtracji, konieczne w wypadku obrébki
szczegolnie szkodliwych materialow. Mniejsza jest natomiast wygo-
da postugiwania si¢ narzedziami z uwagi na elastyczny przewod
wentylacyjny, laczacy narzedzie z agregatem. Duzym udogodnie-
niem moze by¢ podwieszenie narzedzi na wysiegnikach (rys. 14),
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ktére podtrzymuja réwniez elastyczne przewody wentylacyjne i inne
przewody zasilajace (sprezone powietrze, kable elektryczne itp.). Dla
ulatwienia pracy elastyczne przewody wentylacyjne wykorzystywa-
ne sa czasami do prowadzenia innych przewodéw, np. elektrycz-
nych (rys. 15), sprezonego powietrza itp.

Przylaczajac narzedzia do stacjonarnych instalacji wentylacji
miejscowej wywiewnej (rys. 16) przez szczelnie zamykane gniazda,
ulatwia sie¢ postugiwanie narzedziami oraz zmniejsza koszty inwe-
stycyjne i eksploatacyjne. Agregaty filtracyjno-wentylacyjne sa cza-
sem ustawione na zewnatrz budynkéw, dzigki czemu nie zajmuja
miejsca w pomieszczeniach pracy oraz nie powoduja zwiekszenia
halasu i zapylenia w tych pomieszczeniach.

Jak wykazaly badania pracy wybranych recznych narzedzi
zmechanizowanych, stosowanych przy obrébce zeliwa [16] i drewna
debowego [17], odsysanie bezposrednio przy narzedziu jest bardzo
skuteczne. Skutecznos¢ wychwytu (odsysania) dla badanych produ-
kowanych przez rézne firmy narzedzi podczas szlifowania przy za-
stosowaniu agregatow filtracyjno-wentylacyjnych przewaznie prze-
kraczala dziewiecdziesiat kilka procent (nie dotyczylo to wyrzyna-
rek, dla ktérych badane rozwigzania nie byly skuteczne). Przy ob-
rébce polegajacej na cieciu skutecznos¢ ta byla tylko nieco mniejsza.

Przykiady recznych zmechanizowanych narzedzi do obrobki skrawaniem
drewna, wyposazonych w odciggi miejscowe

Procesy obrobki skrawaniem drewna mozna podzieli¢ na: ciecie (w
tym - przecinanie), struganie (heblowanie), frezowanie oraz szlifo-
wanie.

Przyklady rozwigzan elementéw odsysajacych wentylacji miej-
scowej wywiewnej przy wybranych recznych narzedziach skrawaja-
cych do obrébki drewna przedstawiono w tabeli 1.

Przyklady rozwigzan elementéw odsysajacych wentylacji miej-
scowej wywiewnej przy wybranych recznych narzedziach Sciernych,
stosowanych do obrébki drewna, przedstawiono w tabeli 2.
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Agregaty filtracyjno-wentylacyjne stosowane przy odsysaniu powietrza od
recznych narzgdzi zmechanizowanych

Do odsysania zanieczyszczonego pylami powietrza ze Zrédet emisji,
zwigzanych z pracg recznych narzedzi zmechanizowanych, oraz
oczyszczania i witaczania go z powrotem do pomieszczenia zwykle
stosowane sa agregaty filtracyjno-wentylacyjne. Sa one wykorzysty-
wane niezaleznie od tego, czy w narzedziu jest zainstalowany wen-
tylator promieniowy i (po jego stronie tlocznej) moze by¢ przylaczo-
ny indywidualny odpylacz. Jest duzy wybér agregatow filtracyjno-
wentylacyjnych, oferowanych przez producentéw narzedzi oraz inne
firmy wykonujace lub sprzedajace elementy, zespoly i instalacje
wentylacyjne. W sklad tych urzadzen wchodza zespoly wprowadza-
jace powietrze w ruch oraz zespoly do oczyszczania odsysanego po-
wietrza. W czeéci wlotowej tych urzadzen wytracane sa grube pyly,
wibry itp., dalej, w elementach przeznaczonych do dokladnego
oczyszczania, nastepuje zatrzymanie drobnych pyléw (rys. 17). Ma-
terialy filtracyjne moga by¢ przystosowane do regeneragji lub, po
obtozeniu pylem, wymieniane na nowe. Materialy przystosowane do
regeneracji zwykle sa recznie lub automatycznie wstrzasane, a pyt
opada do zbiornikéw, ktére sa okresowo oprézniane. Pojemnosc¢
zbiornikéw jest dostosowana do ilosci wytracanego pylu, jego gesto-
$ci oraz sposobu dalszego wykorzystania.

Agregaty filtracyjno-wentylacyjne mogg by¢ przeznaczone do
obstugi jednego, kilku lub nawet kilkunastu réznych stanowisk (np.
spawania, obrobki skrawaniem, usuwania osiadlego pytu) — wenty-
latory i odpylacze zwykle lokalizuje sie wtedy na zewnatrz budyn-
k6w (rys. 18). Omawiane urzadzenia mogg by¢ réwniez uzywane do
usuwania pytu, osiadlego na powierzchniach maszyn, urzgdzen oraz
element6éw instalagji lub konstrukcji budowlanych. Czeé¢ firm oferu-
jacych reczne narzedzia zmechanizowane proponuje agregaty filtra-
cyjno-wentylacyjne specjalnie projektowane do tych urzadzen oraz
do sprzatania pomieszczen. Agregaty te s3 wyposazone w rézne
elementy i zespoly, ulatwiajace postugiwanie si¢ narzedziami, takie
jak: wysiegniki, pojemniki itd. (rys. 19).
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Gdy pyly sa szczegélnie szkodliwe dla zdrowia (np. pyly
drewna bukowego lub debowego), skutecznos¢ odpylaczy agrega-
tow filtracyjno-wentylacyjnych powinna by¢ wieksza [18] i potwier-
dzona atestem, okreslajacym zakres stosowania urzadzen. Atesty
wydaja akredytowane laboratoria.

Wymagania stawiane odpylaczom zaleza od stopnia szkodli-
wosci pylu dla czlowieka. Zostaly one podane w normie PN-EN
60335-2-69: 2002 [18] (przedstawiono je w tab. 3). Zalecenia obowia-
zujace w Niemczech okreslaja dodatkowo wymagania dla agregatow
filtracyjno-wentylacyjnych, ktére sa uzywane do usuwania pylow
palnych i wybuchowych.

Konstrukcja agregatow uwzglednia r6zne warunki. Umozli-
wia np.:

- przemieszczanie urzadzenh na nier6wnych powierzchniach

(np. budowach) - wytrzymale podwozia z duzymi kolami
i podwojnymi kolami zwrotnymi (rys. 20), jak réwniez
zwiekszona stabilnos¢ dzieki szerokiemu rozstawowi két i osi

- reczne przenoszenie - male wymiary, uchwyty, hamulce za-

pobiegajace przesuwaniu
- prowadzenie prac poza warsztatem - moznos¢ przechowy-
wania narzedzi i wyposazenia (zapasowe worki filtracyjne,
przewody wentylacyjne i elektryczne itd.) w r6znego rodzaju
zasobnikach i zamykanych schowkach (rys. 21)

- podwieszanie narzedzi na wysiegnikach, ulatwiajace prace
(rys.19)

- zabezpieczenie urzadzen przed gromadzeniem si¢ ladunkéw

elektrostatycznych.

W celu ulatwienia pracy oraz optymalizacji dzialania agrega-

tow stosowane sq:

- elektroniczne systemy, automatycznie utrzymujgce opty-

malne dla konkretnych warunkéw strumienie objetosci od-
sysanego powietrza
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- systemy automatycznie sygnalizujace (sygnal dzwiekowy)
zmniejszenie predkosci powietrza w przewodzie odsysaja-
cym ponizej wartosci dopuszczalnej (zwykle wynoszacej 20 m/s)

- systemy ograniczajace pobér mocy przez narzedzie i agregat
w chwili ich uruchamiania (fagodny rozruch - wlaczenie sil-
nika agregatu z pewnym op6Znieniem w stosunku do uru-
chomienia silnika narzedzia)

- systemy wylaczajace z ruchu agregat z opO6Znieniem, co
umozliwia usuniecie pylu z narzedzia i przewodu wentyla-
cyjnego

- wylaczenie agregatu w przypadku zassania wody.

3.2. Usuwanie osiadlego pylu

Pyt osiadly na powierzchni podl6g, elementéw konstrukgji budynkoéw,
instalacji oraz maszyn i urzadzen powinien by¢ usuwany w spos6b
niepowodujacy jego unoszenia i rozprzestrzeniania si¢ w pomieszcze-
niu. Do tego celu moga stuzy¢ opisane wczesniej agregaty filtracyjno-
wentylacyjne, stosowane do odsysania pyléw od recznych narzedzi
zmechanizowanych. Uzywa sie ich z odpowiednimi ssawkami i in-
nymi elementami, stanowigcymi dodatkowe wyposazenie (przewaz-
nie oferowane jako cze$ci zamienne). Podstawowym jednak sposo-
bem usuwania osiadlego pylu sa odkurzacze przemystowe lub
przewidziane do tego celu podci$nieniowe instalacje.

Zwykle w sklad zestawu do usuwania zanieczyszczeri pylo-
wych wchodza: przewody (weze) ssace, rury przedluzajace oraz
wymienne ssawki (do podlég i szczelin, szczotkowe, skosne Sciete,
rurowe, plaskie, lukowe i in.). Ponadto, urzadzenia te mogg by¢ wy-
posazane w jeszcze inne zespoly lub elementy, np. chwytacze iskier.

W uzasadnionych wypadkach powinny by¢ stosowane agrega-
ty filtracyjno-wentylacyjne i odkurzacze przemystowe w wykonaniu
specjalnym (przeznaczonym do warunkéw, w ktérych jest niebez-
pieczenstwo wybuchu), z odpowiednim certyfikatem, okreslajacym
zakres stosowania i wydanym przez uprawnione laboratorium.
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Podcisnieniowe instalacje (rys. 22) skladaja sie z:

» sieci przewodoéw kolektorowych i odgaleZznych, zakoriczo-
nych szczelnie zamykanymi gniazdami, do ktérych za po-
srednictwem elastycznych przewodéw wentylacyjnych przy-
laczane sg ssawki

# wielostopniowych odpylaczy, wyposazonych w automa-
tyczne zespoly strzepujace

» wielostopniowych wentylatoréw lub zespoléw strumienic.

Instalacje te swym zasiggiem moga obejmowa¢ caly budynek;

zwykle jednoczesnie wykorzystuje si¢ od jednego do kilku gniazd
(rys. 22). Zaletg tych instalacji jest centralny odbiér pyltu z odpylacza,
co ulatwia jego transportowanie.

4. Sposoby ograniczania ryzyka zawodowego
zZwigzanego z zagrozeniem poruszajacymi si¢
elementami tngcymi i sciernymi

Poruszajace sie elementy tngce i $cierne recznych narzedzi z nape-
dem mechanicznym w zaleznosci od ich rodzaju, metod pracy oraz
innych uwarunkowant moga powodowa¢ nastepujace zagrozenia
mechaniczne:
% przeciecie, przeklucie lub przebicie ciata albo odciecie frag-
mentu ciala poruszajacym sie ostrym elementem tnagcym
# wplatanie i wciagniecie ciala w narzedzie lub pochwycenie
przez nie
z obtarcie wskutek kontaktu z ruchomymi elementami Scier-
nymi
#» wyzwolenie potencjalnej energii powietrza pod ci$nieniem
w narzedziach pneumatycznych
» wyrzucanie pozostawionych kluczy obstugowych, wykruszo-
nych czesci narzedzia lub fragmentéw przedmiotéw obrabianych
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% odbicie zmechanizowanego narzedzia

= utrata statecznosci zmechanizowanego narzedzia

= poslizgniecie, potkniecie i upadek, zwigzane z praca recz-

nym narzedziem zmechanizowanym.

Narzedzia reczne z napedem elektrycznym stwarzajg podobne za-
grozenia jak maszyny stacjonarne, spelniajace t¢ sama funkcje. Do-
datkowo, reczne narzedzia zmechanizowane stwarzaja wlasne za-
grozenia, gléwnie z powodu ich szczegélnej mobilnosci, duzych
predkosci obrotowych i trudnosci w oslonigciu ich ostrzy. Jest
rowniez mozliwos¢ zlamania narzedzia w wyniku upadku lub
niewlasciwego trzymania. Nie powinno si¢ pracowa¢ zmechani-
zowanym narzedziem, stojac na drabinach, przypadkowych rusz-
towaniach i chwiejnych podstawach. Prace nalezy rozpoczaé¢ do-
piero po uzyskaniu przez narzedzie normalnej predkosci obrotowe;.
Jesli predkosc obrotowa silnika zmaleje, trzeba zmniejszy¢ nacisk lub
przerwac prace.

Wazne jest takze takie uloZenie przedmiotu obrabianego, aby
wykonanie pracy bylo jak najtatwiejsze.

Typowe urazy, powodowane przez te narzedzia, to: obcigcie,
zgniecenie i uszkodzeni2 oczu przez wiory.

Powyzsze uwagi dotycza réwniez narzedzi recznych z napedem
pneumatycznym. Podczas pracy narzedziami recznymi z napedem
pneumatycznym nalezy dodatkowo, rozpoczynajac prace, stopniowo
doprowadzi¢ powietrze do narzedzia, a dopiero po stwierdzeniu
jego sprawnosci wilaczy¢ pelny doplyw powietrza. W wypadku
stwierdzenia nieprawidlowosci w dzialaniu narzedzia nalezy na-
tychmiast zamkna¢ doplyw powietrza. Podczas dtuzszych przerw w
pracy nalezy wyjmowac koricowke robocza z tulei. W czasie wymia-
ny konicowki roboczej doplyw sprezonego powietrza powinien by¢
zamkniety, aby unikna¢ jej wyrzucenia w razie przypadkowego uru-
chomienia narzedzia. Pracujac narzedziem pneumatycznym, nie na-
lezy opiera¢ lokci o cialo w celu zwigkszenia docisku. W czasie pracy
narzedziem nie mozna prowadzi¢ jego napraw, regulacji lub wymia-
ny czesci. Przy dluzszej przerwie w uzytkowaniu narzedzia nalezy
odlaczyé¢ zasilanie sprezonym powietrzem. Narzedzia pneumatyczne
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nalezy chroni¢ przed upadkami i uderzeniami oraz zanieczyszcze-
niami (np.: blotem, woda, piaskiem itp.) i konserwowac¢ zgodnie z
instrukcja obstugi, nalezy takze zwréci¢ uwage na zachowanie do-
brego stanu technicznego przewodéw, doprowadzajacych sprezone
powietrze. W miejscach narazonych na uszkodzenie mechaniczne
trzeba uzywac wezy zbrojonych. Przylaczanie i odlaczanie weza od
gléwnego przewodu powinno odbywac sie przy zamknigtym zawo-
rze powietrza. Nie wolno odcina¢ doplywu powietrza przez zala-
mywanie wezy. Po przylaczeniu weza nalezy najpierw go przedmu-
cha¢ (nie wolno przedmuchiwaé parg), zachowujac odpowiednie
srodki ostroznosci, aby usuna¢ nagromadzony w nim pyl, a potem
przylaczy¢ narzedzie pneumatyczne. Weze nie powinny by¢ prowa-
dzone w poblizu przewodoéw elektrycznych pod napieciem.

4.1. Ogolne zasady uzytkowania recznych narzedzi zme-
chanizowanych

# Nie uzywac narzedzi z niesprawnymi przelgcznikami lub
osprzetem. Usuwaé je z kompletow uzytkowanych narze-
dzi i przekazywac¢ do naprawy

% Uzywaé tylko oprzyrzadowania, narzedzi tnacych i glowic
roboczych zalecanych przez producenta.

Stosowaé odpowiednia odziez ochronna. LuZna odziez, bi-
zuteria oraz dlugie wlosy moga zwieksza¢ ryzyko wypad-
ku.

Zawsze stosowac¢ ochronniki oczu lub twarzy, a gdy to ko-
nieczne - ochronniki stuchu i dr6g oddechowych.

Mocowaé¢ przedmioty obrabiane. Normalne uzytkowanie
narzedzi nie wymaga przylozenia duzych sil.

w  Chroni¢ cialo przed kontaktem z narzedziem, pamietajac
o tym, Ze ostrze bezposrednio po uzytkowaniu moze by¢
gorace.
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#z Nie wolno hamowa¢ narzedzia przez dociskanie elemen-
tow tnagcych do materialu, stolu itp. Nie nalezy odkiladac
narzedzia, poki sie nie zatrzymato.

» Nigdy nie pozostawia¢ narzedzi w miejscach, gdzie jest
mozliwoé¢, ze pociagniecie za przewod zasilajgcy moze
spowodowa¢ ich upadek. Przewody najlepiej podwieszac
ponad przejsciami lub stanowiskami pracy. Lezace prze-
wody nalezy zabezpiecza¢ za pomoca drewnianych po-
kryw lub przejazdow.

» Zawsze odlacza¢ narzedzia od Zrédla zasilania przed wy-
miang glowic roboczych i elementéw tnacych lub oprzy-
rzadowania. Przed powtérnym uzyciem narzedzi mocowac
i regulowac ostony.

» Utrzymywac stanowisko pracy w czystosci oraz zapewnic
jego dobre oswietlenie.

#  Okresowo czysci¢ narzedzia.

Znaczng poprawe bezpieczenistwa pracy przy postugiwaniu si¢
narzedziami recznymi z napedem mechanicznym mozna osiggnac
dzieki zastosowaniu wszelkiego rodzaju prowadnic, linialéw i wzorni-
kow (mocowanych z reguly do obrabianego materiatu), ktére unie-
mozliwiaja zle prowadzenie narzedzia, a przy zachowaniu prawi-
dlowej pozycji pracy (tzn. poza linig ciecia, wytyczang przez liniat
itp.) praktycznie wykluczaja mozliwos¢ bezposredniego kontaktu
ciata operatora z pracujagcym narzedziem.

4.2, Szczegolowe zasady konstrukeji i uzytkowania
r6znych recznych narzedzi zmechanizowanych

4.2.1. Pilarki tarczowe

Powinny mie¢ pile ostonieta z goéry oslong stala, a z dolu - ostong
dolng, uchylajaca si¢ automatycznie podczas uzytkowania pity.
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Przed uzytkowaniem naleZy zawsze sprawdzi¢ dzialanie ostony
uchylnej, zwracajac uwage na jej swobodne ruchy i catkowite osla-
nianie ostrza, gdy nie nastepuje skrawanie materialu. Czas zamyka-
nia sie ostony powinien by¢ jak najkrétszy (przecietnie do 0,2 s).

Nalezy uzywac ostrych tarcz. Tepe tarcze powoduja zakleszczenie, zatrzymanie
silnika lub stwarzaja mozliwoé¢ odbicia. Traci sie tez moc i skraca okres
uzytkowania silnika i wylacznikéw. Wazng sprawa jest wlasciwy dobor tarcz do
wykonywanych zadan, z uwzglednieniem ich rozmiaru oraz $rednicy otworu
mocujacego. Predkosé obrotowa pilarki powinna by¢ mniejsza od dopuszczalnej

predkosci pracy dla stosowanej tarczy.

Przed kazdym uzytkowaniem nalezy sprawdzi¢ stan tarczy
tnacej: jej ustawienie i ewentualne uszkodzenia, a takze poprawne
zamocowanie i dokrecenie. Nalezy tez sprawdzi¢ dziatanie oslony
ruchomej, zwracajac uwage na to, czy wraca ona do potozenia po-
czatkowego, zakrywajac w pelni ostrze. W wypadku powolnego ru-
chu powrotnego oslony lub pozostawania w polozeniu uniesionym
narzedzie nalezy da¢ do naprawy lub regulacji. W zadnym wypadku
nie wolno kontynuowac pracy.

Zasady bezpiecznego uzytkowania:
# mocno oburgcz uchwyci¢ pilarke za przeznaczone do tego
uchwyty, po wczedniejszym pewnym zamocowaniu i pod-
parciu przedmiotu obrabianego

# rozpoczaé ciecie po osiggnieciu przez ostrze pelnych obro-
tow

s uwazaé na mozliwoé¢ zakleszczenia ostrza lub wystapienia
odbicia

s w wypadku utraty zasilania podczas ciecia elementow wyla-
czy¢ wylacznikiem i poczeka¢, az pila si¢ zatrzyma
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unika¢ przycinania matych elementéw, ktérych nie mozna
umocowaé lub ktdre uniemozliwiaja pewne prowadzenie
stopy pily po materiale

nigdy nie trzyma¢ przycinanego przedmiotu w r¢ku ani nie
klas¢ go na kolanach i nie podpiera¢ cialem

przed wycinaniem zabudowanych elementéw, np. cian lub
plyt gipsowo kartonowych, sprawdzi¢, czy w obrabianym
materiale nie przebiegaja przewody elektryczne pod napie-
ciem (mogace spowodowaé porazenie pradem elektrycz-
nym) lub rury instalacji wodnej albo hydraulicznej. W takim
wypadku odlaczyé przewody od zrédia napiecia lub opréz-
ni¢ rury z wody czy plynéw hydraulicznych

nie przecina¢ mokrego drewna, zwiekszajgcego tarcie tarczy
i sklonnos¢ do zatykania przestrzeni miedzyzebnych
utrzymywac ostrze w czystoéci w celu zapobiezenia zwiegk-
szeniu tarcia przez osadzanie si¢ zywicy i pylu drzewnego
(tworzenie si¢ osadu miedzy zebami przyspiesza proces te-
pienia ostrzy, utrudnia prowadzenie narzedzia i powoduje
nagrzewanie si¢ tarcz pit)

nie przegrzewac tarcz, gdyz prowadzi to do ich zwichrowania
uwazac na seki, wrosty i zmiany struktury materialu, moga-
ce powodowac zaci$nigcie ostrza

wlaza¢ narzedzie natychmiast po tym, gdy tarcza si¢ za-
kleszczy lub zatrzyma sie silnik

nigdy nie wyjmowac¢ pily z przecinanego materiatu z wirujg-
cq tarcza

nie uzywa¢ uszkodzonych tarcz (zgietych, zwichrowanych
badz wyszczerbionych).

4.2.2. Pilarki o ruchu posuwisto-zwrotnym

Podczas ich uzytkowania nalezy przestrzega¢ nastepujacych waz-
nych zasad:

utrzymywacé w czystosci przestrzenie miedzyzebne dla za-
pewnienia usuwania skrawanego materialu
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przyjmowac pozycje pozwalajaca na pewny chwyt narzedzia
przy przestrzeganiu zasady, ze operacja ciecia nie przebiega
powyzej ramion operatora

uzywacé ostrych brzeszczotéw; praca tepymi brzeszczotami
powoduje wydzielanie sie ciepla, co zwigksza opory tarcia
i moze doprowadzi¢ do wypadku

uzywaé mozliwie najkrétszych brzeszczotdow w celu unik-
niecia zjawiska wyboczenia i zapewnienia najlepszej jakosci
ciecia

podczas wykonywania operacji wrzynania w material oraz
wycinania otworéw stosowaé specjalne rodzaje ostrzy oraz
zachowywac staly kontakt prowadnicy pily z materialem
sprawdzaé, czy w materiale obrabianym nie przebiegajg
przewody elektryczne pod napieciem, mogace spowodowac
porazenie pradem elektrycznym, lub rury instalacji wodnej;
jesli tak, to przewody nalezy odiaczy¢ od Zrédla napiecia, a ru-
ry oprézni¢ z wody

narzedzie wyjmowaé¢ zawsze z materialu po zatrzymaniu
brzeszczotu (z wyjatkiem operacji odcinania lub catkowitego
przecinania materialu).

4.2.3. Wyrzynarki

Podczas uzytkowania wyrzynarek nalezy przestrzega¢ nastepuja-
cych zasad:

sprawdza¢ mocowanie brzeszczotéw przed podiaczeniem
narzedzia do gniazda zasilajacego

przed wlaczeniem docisna¢ prowadnice do obrabianego materiatu
wykonujac naciecia lub otwory, wylacza¢ wyrzynarke i wyj-
mowac brzeszczot z materiatu dopiero po zatrzymaniu
chwyta¢ i przytrzymywac narzedzia za uchwyty, przezna-
czone do tego celu
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- podczas wykonywania operacji wrzynania (wcinania) w ma-
terial oraz wycinania otworéw stosowac specjalne rodzaje
ostrzy oraz zachowywac¢ staly kontakt prowadnicy z mate-
riatem.

4.2.4. Szlifierki i polerki

Poniewaz szlifierki pracuja z duza predkoscia obrotowa, nalezy uni-
ka¢ nieprzewidzianego kontaktu glowicy roboczej z materiatami
lub cze$ciami ludzkiego ciala. Operator szlifierki powinien zawsze
uzywacé ochronnikéw oczu lub twarzy, stosowa¢ ochronniki stuchu,
a przy braku odciagéw miejscowych uzywac ochronnikéw drog od-
dechowych. Przed przylaczeniem szlifierki do Zrédla napiecia nalezy
sprawdzié, czy wylacznik jest w pozycji wylaczonej. Zabronione jest
operatorowi chwytanie i trzymanie narzedzi za tarcze lub glowice
szlifierskie albo - gdy sa w ruchu - kierowanie ich w strong¢ persone-
lu. Podczas pracy szlifierkami nalezy przestrzega¢ doboru odpo-
wiednich tarcz szlifierskich. Szczeg6lnie wazne jest przestrzeganie
zaleceni, dotyczacych srednic stosowanych tarcz i glowic szlifierskich
oraz predkosci granicznych, aby zapobiec ich rozerwaniu lub pek-
nigciu. Zawsze przed uzyciem nalezy sprawdza¢ zamocowanie tarcz
Iub glowic (w celu wyeliminowania powaznych urazéw ciata). Do-
krecanie tarczy lub glowicy roboczej zbyt duzym momentem moze
spowodowac jej uszkodzenie lub doprowadzi¢ do zniszczenia tulei
zaciskowej trzpienia napedowego (co grozi wypadkiem). W razie
upuszczenia szlifierki nalezy sprawdzi¢, czy nie nastapito peknigcie
tarczy, uszkodzenie tulei zaciskowej lub skrzywienie trzpienia nape-
dowego. Zbyt duzy nacisk podczas pracy réwniez moze doprowa-
dzi¢ do ztamania lub zgiecia tulei zaciskowej i trzpienia albo uszko-
dzenia tarczy badz glowicy szlifierskiej. Gdy szlifierka nie pracuje
plynnie pod obciazeniem, swiadczy to o zbyt duzym nacisku (prze-
cigzeniu) narzedzia.

Polerki tasmowe lub tarczowe przy bezposrednim kontakcie z
ludzkim cialem moga powodowa¢ urazy i uszkodzenia skory. Po-
niewaz nie jest mozliwe catkowite osloniecie glowic roboczych tych
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narzedzi, nalezy podczas pracy uzywac¢ ochronnikéw oczu lub twa-
rzy i wlasciwie dopasowanych ubrai roboczych oraz rekawic.

Podczas szlifowania i polerowania drewna z reguly wystepuje
duze zapylenie, stwarzajac mozliwos¢ wystapienia pozaru i eksplo-
zji. Przeciwdzialanie tej sytuacji polega na uzytkowaniu narzedzi
wyposazonych w odciagi miejscowe oraz zapewnieniu wentylacji
ogolnej pomieszczeni.

Nalezy zapewnia¢ odpowiednie zabezpieczenia, uniemozliwia-
jace powstanie warunkéw sprzyjajacych eksplozji. Nalezy réwniez
zapewni¢ okresowe czyszczenie narzedzi (z ich demontazem wigcz-
nie).

Zasady bezpiecznego uzytkowania szlifierek i polerek
Podczas uzytkowania szlifierek i polerek z napedem elektrycznym
nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

- przed podlgczeniem narzedzia do Zrédla napiecia spraw-
dzié, czy wylacznik jest w pozycji zapewniajacej wylaczenie
narzedzia (nagle uruchomienie narzedzia moze spowodo-
wac utrate nad nim kontroli i doprowadzi¢ do obrazer ciata)

- w polerkach tasmowych uzywa¢ tasm o wlasciwej dtugosci

- nie uzywag, o ile to mozliwe, blokady wlacznika, umozliwia-
jacej ciagla prace narzedzia

- nie przecigza¢ polerki zbyt duzym naciskiem, gdyz moze to
spowodowaé przegrzanie narzedzia lub wywola¢ zjawisko
odrzutu

- unika¢ kontaktu polerek z ptynami lub pracy w warunkach
duzej wilgotnosci

- gdy tylko to mozliwe, mocowac obrabiany materiat za po-
mocg zaciskéw lub uchwytow

- usuwac z przestrzeni roboczej wszelkie materialy, mogace
sie zapali¢ od iskier powstajacych podczas polerowania po-
wierzchni metalowych.
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4.2.5. Frezarki

Pracuja z duza predkoscia obrotowa glowicy skrawajacej, przekra-
czajacg 20 000 obrotéw na minute. Jest to predkos¢ wielokrotnie
wigksza niz predkosé wrzecion wiertarek. Dlatego tez podczas uzyt-
kowania recznych frezarek z napedem elektrycznym nalezy prze-
strzega¢ nastepujacych zasad:

sprawdza¢ mocowanie obrabianych elementéw oraz freza w
uchwycie frezarki

stosowac ostony przewidziane przez producenta

przed podlaczeniem narzedzia do Zrédla napiecia spraw-
dzaé, czy wylacznik jest w pozycji zapewniajacej wylaczenie
narzedzia

przed uzyciem pozwoli¢ na osiggniecie pelnej predkosci ob-
rotowej wrzeciona

podczas pracy pewnie trzymac oburgcz narzedzie za uchwy-
ty, aby nie straci¢ kontroli nad frezarka, bo moze to dopro-
wadzi¢ do ciezkiego urazu ciata

podczas pracy z narzedziami z weglikéw spiekanych za-
chowac¢ szczeg6lng ostroznos¢ w czasie rozruchu ze wzgledu
na mozliwos¢ pekniecia glowicy roboczej

nie usuwac¢ widréow z przestrzeni roboczej podczas pracy
frezarki

nigdy nie przecigza¢ frezarki; stosowa¢ umiarkowany nacisk
na narzedzie.

4.2.6. Wiertarki

Pomimo braku oston wiertel mozliwe jest pewne zabezpieczenie
pracownikéw wlasciwym doborem wiertel do wykonywanych za-
dan. Nie nalezy stosowal wiertet dtuzszych niz to konieczne. Podczas
uzytkowania wiertarek z napedem elektrycznym trzeba:

sprawdza¢ mocowanie uchwytu, szczegélnie w narzedziach
o zmiennym kierunku obrotéw, tzw. rewersyjnych
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- pewnie zaciska¢ wiertla za pomocg klucza, ktéry nalezy wy-
ja¢ z gniazda uchwytu przed uruchomieniem wiertarki (wy-
rzucony sila odsrodkowa klucz moze spowodowac powazny
uraz)

- w wypadku zakleszczenia si¢ wiertla podczas pracy nalezy
natychmiast wylaczy¢ wiertarke i odlaczy¢ przylacze zasila-
jace. Dopiero wtedy uwalnia sie wiertlo z materiatu. Jesli
moze nastapi¢ zakleszczenie wiertla, nie uzywac¢ blokady
wylacznika, umozliwiajacej ciagla prace narzedzia

- nigdy nie uwalnia¢ zakleszczonego wiertla poprzez wiacza-
nie i wylgczanie wiertarki

- podczas operacji przewiercania materiatu przed osiggnie-
ciem wylotu otworu mocno trzyma¢ wiertarke i zmniejszy¢
nacisk (pozwoli¢ na powolne wykonanie otworu przeloto-
wego).

5. Sposoby ograniczania ryzyka zawodowego
zwigzanego z zagrozeniem pradem elektrycznym

Zmechanizowane narzedzia do obrobki drewna najczesciej sa nape-
dzane energia elektryczna, co wynika z jej dostepnosci i latwosci jej
zastosowania. Pozwala ona takze na budowanie zwartych urzadzer,
charakteryzujacych sie stosunkowo duza sprawnoscia.

Niestety, korzystanie z energii elektrycznej wigze si¢ réwniez z
wystepowaniem réznych zagrozen, a w szczeg6lnosci z mozliwoscia
porazenia pradem elektrycznym. W rozporzadzeniu ministra gospo-
darki z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych wymagan
dotyczqcych bezpieczetistwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania ma-
szyn przez pracownikow podczas pracy [19] poleca sig, by spetnione zo-
staly pewne minimalne wymagania techniczne réwniez w odniesie-
niu do narzedzi udostepnianych pracownikom przez pracodawcow.




Niektére szczegoly techniczne mozna zaczerpna¢ z norm, np. PN-
EN 50144-1: 2000 Bezpieczeristwo uzytkowania narzedzi recznych o nape-
dzie elektrycznym — Wymagania ogolne [20].

Z uwagi na fakt, ze wiekszos¢ czynnosci kontrolnych i napraw-
czych wiagze sie z demontazem narzedzia, co moze prowadzi¢ do
ciezkiego urazu (np. zwigzanego z porazeniem pradem elektrycz-
nym), konieczne jest, by byly one wykonywane przez wykwalifiko-
wany personel serwisowy, legitymujacy si¢ odpowiednimi upraw-
nieniami. Jest zatem ograniczona - ze wzgledu na bezpieczenistwo -
mozliwosé¢ dokonywania ich we wlasnym zakresie przez personel
uzytkownika, zwlaszcza jezeli wiaze si¢ to z ingerencja we wnetrze
obudowy. Nastepujace dalej uwagi nalezy wiec potraktowac jak
wskazéwki, dotyczace prostych czynnosci, mozliwych do samo-
dzielnego wykonania, badZ jako uwrazliwienie uzytkownika na pro-
blemy, z ktérymi powinien on sie zglosi¢ do wlasciwego serwisu.

5.1. Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym

Zjawisko porazenia pradem elektrycznym, ktérego skutki mogg wy-
stapi¢ przy zasilaniu narzedzia napigciem wyzszym niz przyjete za
bezpieczne dla organizmu ludzkiego (zazwyczaj dla srodowiska, w
ktérym moze wystepowac wilgoc i/lub przewodzace przedmioty, za
takie uznaje si¢ napiecie znamionowe wyzsze niz 25 V pradu prze-
miennego i 60 V pradu stalego), polega na przeplywie pradu raze-
niowego przez cialo czlowieka wskutek jednoczesnego dotkniecia do
dwoch punktow, bedacych pod ré6znymi potencjalami elektrycznymi
(zamkniecie si¢ obwodu elektrycznego).

Razenie pradem prowadzi zazwyczaj do tzw. skutkéw patofi-
zjologicznych, czyli przejsciowych lub trwalych zaburzen funkcjo-
nowania organizmu ludzkiego (zwlaszcza pracy serca, ukladu ner-
wowego i oddechowego), niekiedy za$ - do ciezkich uszkodzen ciala
(oparzenia wewnetrzne i martwica wskutek dziatania pradu raze-
niowego, poparzenie, metalizacja powierzchni ciata lub uszkodzenie

36



narzadu wzroku wskutek ol$nienia przy wystgpieniu tuku elek-
trycznego itp.). Podczas poslugiwania si¢ narzedziami mozliwe sa
tez upuszczenie trzymanego przedmiotu w chwili wystapienia pra-
du razeniowego lub upadek.

Przyjmuje si¢, ze ciezko$¢ urazéw zwigzanych z porazeniem
jest duza, gdyz w wielu wypadkach prowadzi ono do $mierci.

Porazenie moze nastapi¢ przez tzw. dotyk bezposredni, czyli
dotkniecie czesci czynnej, tj. znajdujacej sie normalnie pod napigciem
wyzszym od bezpiecznego. Moze to si¢ zdarzy¢ wskutek nieprawi-
dlowej budowy narzedzia (np. przy niekompletnej obudowie,
uszkodzeniu sznura przylaczeniowego) lub istotnych bledéw w eks-
ploatacji (np. uzytkowanie w wilgotnym pomieszczeniu narzedzia
nieprzewidzianego do pracy w takich warunkach).

Inna sytuacja jest tzw. dotyk posredni, czyli porazenie wskutek
niespodziewanego pojawienia si¢ napiecia dotykowego wyzszego
niz bezpieczne na elementach, zwanych czesciami przewodzacymi
dostepnymi (np. na metalowej obudowie). Takie zagrozenie pojawia
sie np. przy uszkodzeniu izolacji wewnatrz narzedzia, powodujacym
zetkniecie sie czesci czynnej (np. zyly przewodu fazowego) z czescig
przewodzaca dostepna (np. korpusem trzymanym w reku).

Porazeniu wskutek dotyku bezposredniego zapobiega zasto-
sowanie wykonanej fabrycznie izolacji, charakteryzujacej si¢ odpo-
wiednig rezystancja elektryczng i wytrzymaloscig (elektryczng, ter-
miczng, chemiczng itp.) - stosownie do przewidywanych przez pro-
ducenta warunkéw, w jakich uzytkowane ma by¢ urzadzenie. Ozna-
cza to, ze przy naprawach izolacji nalezy wyeliminowaé wszelkie
przypadkowe materialy i technologie (np. izolacyjna tasme klejaca,
jako zasadniczo nieodporng na wilgo¢, wysoka lub niskg temperatu-
re i zagrozenia mechaniczne) - praktycznie jedynym rozwigzaniem
jest wymiana uszkodzonego elementu na nowy, wyposazony w izo-
lacje wykonana fabrycznie.

Punkty natomiast, w ktdrych izolacja musi by¢ celowo usunieta
(np. do wykonania polaczen elektrycznych), umieszcza si¢ w obu-
dowach, pelnigcych funkcje materialnej przeszkody, uniemozliwiaja-




cej przypadkowe dotkniecie do czesci czynnych. Oczywiste jest, za-
tem iz obudowa musi by¢ réwniez odpowiednio wytrzymata i nie
mie¢ otworéw (poza otworami koniecznymi do pracy narzedzia),
ktore np. dawalyby dostep do czedci czynnych. Jej odpornos¢ na
wnikanie do wnetrza zanieczyszczen i wody, wyrazona tzw. stop-
niem ochrony IP, musi by¢ zawsze dobrana odpowiednio do warun-
kow srodowiskowych. W praktyce oznacza to koniecznos¢ Scistego
przestrzegania wskazann producenta przy doborze narzedzia do
konkretnego zastosowania. Narzedzie powinno by¢ odporne na
dziatanie wilgoci, wystepujacej w warunkach normalnego uzytko-
wania. I tak, obudowy wykonane jako bryzgoszczelna (oznaczona
kropla w tréjkacie) i wodoszczelna (oznaczona dwiema kroplami) w
rzeczywisto$ci powinny zapewnia¢ stopieri ochrony odpowiednio: IP
X4 i IP X7. Oblewanie natomiast narzedzia ciecza nie moze wplywac
na pogorszenie stanu izolacji, jezeli jego konstrukcja przewiduje takie
narazenie w trakcie normalnego uzytkowania.

Z wykonaniem obudowy wigze si¢ tez rozwigzanie ochrony
przed dotykiem posrednim. W narzedziach klasy I wystepuje peina
izolacja podstawowa, a w wypadku jej uszkodzenia i pojawienia si¢
niebezpiecznego napiecia na przewodzacych czesciach dostepnych
(np. na metalowym korpusie urzadzenia) zadaniem zabezpieczenia
przetezeniowego (jak np. bezpiecznik topikowy) lub réznicowopra-
dowego jest wylaczenie pojawiajacego sie wowczas pradu zwarcia.
Konieczne wigc jest zastosowanie przewodu ochronnego (oznaczo-
nego kombinacja barw zo6ltej i zielonej), laczacego zacisk ochronny
wtyczki ze wszystkimi metalowymi czesciami urzadzenia.

W niektorych rozwiazaniach narzedzi, wykonanych w tzw. II
klasie ochronnosci i oznaczonych symbolem kwadratu wewnatrz
drugiego kwadratu, izolacja jest podwéjna (np. obudowa z materialu
izolacyjnego) lub - réwnowazna jej - wzmocniona. Tak zbudowany
sprzet nie musi by¢ uziemiany, a zatem nie jest wyposazony w za-
cisk ochronny we wtyczce i przew6d ochronny. Dodatkowo, nie jest
mozliwe dotkniecie do czesci przewodzacych, oddzielonych od cze-
§ci czynnych jedynie izolacja podstawowga (nawet po zdemontowa-
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niu pozwalajacych na to czesci).

Czesci zapewniajace ochrone przeciwporazeniowa powinny
charakteryzowac sie odpowiednia wytrzymatoscia mechaniczng i nie
moga si¢ obluzowywacé podczas pracy. Ich demontaz bez uzycia na-
rzedzia nie powinien by¢ mozliwy.

5.2. Zagrozenia o charakterze termicznym

Zagrozenia termiczne o pochodzeniu elektrycznym, zwigzane z eks-
ploatacja narzedzi, powodowane sa niewlasciwym wyposazeniem w
urzadzenia zabezpieczajace przed stanami anormalnymi oraz ble-
dami w postepowaniu czlowieka.

Dlugotrwata praca sprzetu nie moze powodowac niebezpiecz-
nego nagrzewania sie jego elementéw, gdyz moze to prowadzi¢ do
degradaciji izoladji i jej zniszczenia oraz do termicznego zniszczenia
czesci czynnych. Nalezy zatem przestrzega¢ dopuszczalnej diugosci
czasu pracy, zgodnie z wytycznymi producenta, oraz zapewni¢ od-
powiedniag wentylacje wnetrza obudowy i unika¢ wszelkich zanie-
czyszczen, ktore, osiadajac, tworza warstwe izolacji cieplnej. W bar-
dziej skomplikowanym sprzecie stosowane sa réznego rodzaju czuj-
niki i zabezpieczenia, niepozwalajgce na przecigzenia, a w konse-
kwengji - na przegrzanie (istotne jest, by nie dochodzito do niespo-
dziewanego samorozruchu narzedzia po ponownym zalaczeniu na-
piecia przez taki element, ktéry wystygt po zadziataniu).

Przy pracy nalezy rowniez przestrzegac zasady, by nie przy-
krywa¢ przewodu zasilajgcego materialem, mogacym utrudni¢ od-
dawanie przez ten przewo6d ciepla do otoczenia, gdyz jego izolacja
moze ulec uszkodzeniu wskutek przegrzania.

5.3. Zagrozenia czynnikami mechanicznymi

Przew6d przylaczeniowy, obok zapewnienia jego odpornosci na
czynniki mechaniczne, na ktére moze on by¢ narazony podczas eks-
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ploatacji (rozrywanie, zgniatanie itp.), powinien by¢ takze zaopa-
trzony w odgietke, zapobiegajaca przetarciu izolacji wskutek zgina-
nia w miejscu wprowadzenia przewodu do obudowy, jak tez w od-
cigzke, ktéra zapobiega zar6wno wyrwaniu jego zyl z zaciskéw
przylaczeniowych w obudowie, jak i przenoszeniu naprezeti skreca-
jacych.




6. Rysunki

Wartosci nateZenia emisji i emisji jednostkowej pylu drewna podczas obrébki
ré2nymi recznymi zmechanizowanymi narzedziami
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Rys. 1. Wartosci natezenia emisji i emisji jednostkowej przy réznych rodzajach pracy
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Rys. 2. Stot do prac wykonywanych recznymi narzedziami zmechanizowanymi (materiaty
informacyjne firmy FESTOOI)

Rys. 3. Stanowisko do cigcia drewna pilarka, wyposazone w wentylacj¢ miejscowa wywiewna
(materialy informacyjne firmy FESTOOL)




Rys. 4. Czgéciowa obudowa wentylacyjna pilarki (materialy informacyjne firmy FESTOOL)

Rys. 5. Ssawka wentylacyjna przy recznej frezarce (materiaty informacyjne firmy FESTOOL)
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Rys. 6. Obudowa tarczy recznej pilarki (materialy informacyjne firmy BOSCH)

Rys. 7. Ssawka przylaczana dodatkowo do r¢cznego narz¢dzia zmechanizowanego (materiaty
informacyjne firmy FESTOOI)

Rys. 8. Otwory zasysajace w materiale sciemym (materialy informacyjne firmy BOSCH)




Rys. 9. Wnetrze agregatu filtracyjno-wentylacyjnego, przeznaczonego do odsysania i oczyszczania
powietrza odprowadzanego od r¢gcznych narz¢dzi zmechanizowanych (materiaty
informacyjne firmy FESTOOL)

Rys. 10. Schemat szlifierki, w ktorej wimik wentylatora odsysajacego pyly jest napedzany silnikiem
elementu roboczego (materialy informacyjne firmy FESTOOL)

Rys. 11. Odpylacz w postaci worka papierowego jednorazowego uzytku, zainstalowany przy narzedziu
(materiaty informacyjne firmy BOSCH)
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Rys. 12. Odpylacz zainstalowany przy narz¢dziu, wykonany z materiatu filtracyjnego o
powigkszonej powierzchni (materiaty informacyjne firmy BOSCH)

Rys. 13. Reczne narzgdzie przylaczone do agregatu filtracyjno-wentylacyjnego (materialy informacyjne
firmy FESTOOL)

B

Rys. 14. Narzedzie podwieszone na wysiggniku w celu utatwienia pracy (materiaty informacyjne firmy
FESTOOL)
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Rys. 15. Wykorzystanie przewodow wentylacyjnych do powadzenia przewodow sprezonego
powietrza przyczynia si¢ do wygodniejszej pracy (materialy informacyjne firmy
FESTOOL)

Rys. 16. Przylaczenie recznych narzedzi zmechanizowanych do stacjonarnej instalacji wentylacji
miejscowej wywiewnej (materialy informacyjne firmy NEDERMAN)
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Rys. 17. Elementy przeznaczone do oczyszczania powietrza z grubszych i drobnych pytow w
agregacie filtracyjno-wentylacyjnym (materiaty informacyjne firmy FESTOOL)

Rys. 18. Agregat filtracyjno-wentylacyjny, przeznaczony do obstugi kilkunastu réznych stanowisk,

np. spawania, obrobki skrawaniem, usuwania osiadtego pyhy, zlokalizowany na zewnatrz
budynku (materiaty informacyjne firmy NEDERMAN)

Rys. 19. Umieszczenie agregatu filtracyjno-wentylacyjnego w zespole przystosowanym do
transportowania wyposazenia oraz podwieszania narz¢dzia na wysiggnikach lub wieszakach
przyczynia sig do ulatwienia pracy na réznych stanowiskach (materiaty informacyjne firmy
FESTOOL)
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7.

Tabela 1. Rozwigzania elementéw odsysajacych wentylacji miejscowej
wywiewnej przy wybranych recznych narzedziach skrawajacych do obrébki

m_Tabe_le_ '

drewna
L Rodzai narzedzia Przeznaczenie, Rodzaj elementow
P- J ¢ przyklady zastosowan odsysajacych odciggu
miejscowego
1 | Pilarki tarczowe Cigcie, wykonywanie Obudowy wentylacyjne
zaglebiarki wycig¢ w elementach i
plytach
2 |Pilarki tarczowe z Obcinanie krawedzi be- | Obudowy wentylacyjne
ostong wahadlowa | lek, cigcie desek, przyci-
nanie kantowki, wycina-
nie czopow w belkach
3 | Pily brzeszczotowe | Cigcie belek, desek Obudowy wentylacyjne
4  |Frezarki Frezowanie profilowe Czgéciowe obudowy,
powierzchni, krawedzi ssawki z ostonami,
i otworéw dodatkowo ssawki
mocowane do narzgdzia
5 Strugi Struganie, wykonywanie | Obudowy wentylacyjne
wregow, krawedzi belek
6 | Wyrzynarki Wycinanie prosto- i Czgsciowe obudowy,
krzywoliniowe drewna, | ssawki z oslonami
ptyt wiérowych i stolar-
skich fornirowanych
7 | Wycinarki rotacyjne | Wycinanie otworéw Obudowy wentylacyjne
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Tabela 2. Rozwigzania elementéw odsysajacych wentylacji miejscowej
wywiewnej przy wybranych recznych narzedziach Sciernych, stosowanych do
obro6bki drewna

wierzchni ptaskich i
narozy

L Rodzai dzi Przeznaczenie, Rodzaj elementow
p- o0dzaj narzedzia przyklady zastosowan | odsysajacych odciggu
miejscowego
1 | Szlifierki Szlifowanie doktadne, | Odsysanie zapylonego
mimosrodowe wstepne i zgrubne powietrza przez otwory
przektadniowe Za pomoca roznego w materiatach $ciernych
ksztattu stop. Obrobka
powierzchni plaskich
i nieptaskich
2 | Szlifierki Szlifowanie wstepne, Odsysanie zapylonego
mimosrodowe doktadne i wykonczajace | powietrza przez otwory
Za pomocg roznego w materiatach sciernych
ksztattu stop. Obrobka
powierzchni plaskich
i nieptaskich
3 | Szlifierki Szlifowanie zgrubne Odsysanie zapylonego
mimosrodowe (duza wydajnosc) powietrza przez otwory
z ruchem i doktadne (bez w materiatach $ciernych
krzywoliniowym wyzlobien)
4 | Szlifierki oscylacyjne | Szlifowanie wstegpne i Odsysanie zapylonego
z napgdem doktadne (bardzo dobra |powietrza przez otwory
bezposrednim jakosé). Obrobka po- w materiatach $ciernych

rézne rodzaje talerzy
(duza wydajnosc). Ob-
robka powierzchni pta-
skich i nieptaskich

5 | Szlifierki oscylacyjne | Szlifowanie zgrubne. Odsysanie zapylonego
przektadniowe Obrobka powierzchni powietrza przez otwory
plaskich i narozy w materiatach $ciernych
6 | Szlifierki taSmowe Szlifowanie zgrubne Obudowy wentylacyjne
(duza wydajnosc¢). Ob-
rébka powierzchni pta-
skich
7 | Szlifierki rotacyjne Szlifowanie zgrubne, Ssawki wentylacyjne

Z nastawna ostona
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Tabela 3. Klasyfikacja agregatow filtracyjno-wentylacyjnych w zaleznosci od

stopnia szkodliwosci (klasy) pytu [18]

Wartosci Srednia wartos¢
Klasa pylu A . .
w zaleznosci od najwyzszego . predkosci powietrza
dopuszczalnego Penetracja | w plaszczyznie filtru,
powodowanego ..
.. stezenia pyhu, przy maksymalnym
zagroZenia =l L N
odpowiadajgce strumieniu objetosSci
stopniowi jego przeplywajacego
szkodliwoSci powietrza
- mg/m’ % m*/m> h
L (mate >1 <5 <500
zagrozenie)
M ($rednie > 0,1 <0,5 <200
zagrozenie)
H (wysokie Wszystkie mate < 0,005 <200
zagrozenie) czastki, pyly
rakotworcze

i chorobotworcze
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OCENA RYZYKA
ZAWODOWEGO
PODSTAWY METODYCZNE

T e A e At iy

pod redakcja
dr. inz. Wiktora M. Zawieski

|
: OCENA

| RYZYKA zAwopowedb |

s ! Wydanie III zaktualizowane

L CioMLPID

Opracowanie przygotowane w ramach serii wydawniczej j,Zarzadzanie Bezpieczen-
stwem i Higiena Pracy” pod redakcjg naukowa prof. dr hab. med. Danuty Koradeckie;.

Monografia Ocena ryzyka zawodowego. 1: Podstawy metodyczne jest kompleksowym
opracowaniem nt. zasad i metod prowadzenia analizy ryzyka w odniesieniu do wigkszo-
Sci czynnikow zagrozen wystepujacych w srodowisku pracy. Zgromadzony materiat
metodologiczny uwzglednia zaréwno wymagania wynikajace z obowigzujgcych w Polsce
aktow prawnych i z dyrektyw WE, jak i doswiadczenie praktykow.

Monagrafia jest przeznaczona dla os6b zajmujgcych sig oceng ryzyka zawodowego na
stanowisku pracy oraz wdraZzaniem systemow zarzadzania bezpieczenstwem pracy.

Zamowienia prosimy kierowaé na adres:

Centralny Instytut Ochrony Pracy -
Panstwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. (022) 623-36-98, fax. 623-36-93
e-mail: basuc@ciop.pl



PODSTAWY SYSTEMOWEGO
ZARZADZANIA BEZPIECZENSTWEM
| HIGIENA PRACY

pod redakcja
dr. inz. Daniela Podgorskiego
dr inz. Zofii Pawlowskiej

Ksigzka poswiecona w catosci zagadnieniom zarzadzania bezpieczenstwem
i higieng pracy. Jej tres¢ odzwierciedla aktualny stan wiedzy w tej dziedzi-
nie i koncentruje sie przede wszystkim na zagadnieniach systemowego
zarzadzania bezpieczeristwem i higieng pracy, stwarzajgc podstawy do
zrozumienia jego istoty i doskonalenia oraz wdrozenia do praktyki przed-
siebiorstw.

Zamowienia prosimy kierowaé na adres:

Centralny Instytut Ochrony Pracy —
Panstwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. [D22] 623-36-98, fax. 623-36-93
e-mail: basuc@ciop.pl



CZYNNIKI SZKODLIWE
W SRODOWISKU PRACY
- WARTOSC! DOPUSZCZALNE

pod redakcja
dr inz. Danuty Augustyriskiej
oraz dr Malgorzaty Pos$niak

Pozycja wydawnicza przygotowana przez Miedzyresortows Komisje ds. Naj-
wyzszych Dopuszczalnych Stezen i Natezen Czynnikéw Szkodliwych dla
Zdrowia w Srodowisku Pracy w celu utatwienia pracodawcy oraz jego pracow-
nikom przestrzegania obowiazujacych w Polsce przepiséw prawnych.

W zwartej formie objasniono podstawowe pojecia uzywane w omawianej dzie-
dzinie, przedstawiono wymagania dotyczace srodowiska pracy, a takze metody
pomiaru stezen i natezen czynnikéw szkodliwych wystepujacych w tym srodowi-
sku oraz zasady oceny narazenia zawodowego.

W wydaniu z 2005 r. uwzgledniono zmiany wprowadzone w latach 2003-
2005 do polskiego prawa dotyczacego bezpieczernstwa i higieny pracy, a
w szczegolnosci obowigzujacych wartosci najwyzszych dopuszczalnych
stezen i natezen czynnikéw szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy.

Zamowienia prosimy kierowa¢ na adres:

Centralny Instytut Ochrony Pracy —
Panstwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. (022) 623-36-98, fax 623-36-93
e-mail: basuc@eciop.pl



KARTY CHARAKTERYSTYK =
SUBSTANCJI NIEBEZPIECZNYCH '

T \
SUBERCANINTIEEINH .\

wersja elektroniczna 5.0
na ptycie CD-ROM

KARTY sg podstawowym zrodlem informacji o niebezpieczny
substancji chemicznych, radzaju i rozmiarach stwarzanego przez nie zagrozenia dla ludzi i $rodowiska
naturalnego oraz o zasadach postgpowania z nimi na etapie produkcji, w transporcie, podczas sto-
sowania | magazynowania.

KARTY zostaly opracowane zgodnie z 16-punktowym wzorem podanym w rozporzgdzeniu ministra
zdrowia z dnia 14 grudnia 2004 r., zmieniajgcym rozporzadzenie w sprawie karty charakterystyki
substancji niebezpiecznej i preparatu niebezpiecznego [DzU 2002, nr 140, poz. 1171; zm. DzU
2005, nr 2, poz. 8).

Dane zawarte w kartach obejmuja:

Q identyfikacije substancji O identyfikacie producenta, importera lub dystrybutora Q informacie o
skiadze i skiadnikach Q identyfikacje zagrozen O wskazowki dotyczace pierwszej pomocy O wska-
zéwki co do postepowania w przypadku pozaru lub uwolnienia substancii do érodowiska O postepowanie z
substancig i jej magazynowanie O kontrolg narazenia oraz wymagania datyczace érodkéw ochrony indywi-
dualnej Q wiadciwosci fizykochemiczne O stabilnoss i reaktywnosé substancii Q informacje toksykoogiczne
Q informacje ekologiczne O sposoby postepowania z odpadami @ informacje o transporcie O informacie
dotyczace aznakowania opakowan O informacje dotyczace przepisow prawnych.

Zawartos¢ merytoryczna KART zostata dostosowana do aktualnych wymagan migdzynarodowych
araz do obowiazujacych przepisow krajowych (zgodnych z wymaganiami Unii Europejskiej].

Publikowane dane sa zatwierdzane w Centralnym Instytucie Ochrony Pracy - Pan-
stwowym Instytucie Badawczym przez Radg Programowa reprezentujaca czotowe
placéwki naukowo-badawcze prowadzace prace nad bezpieczeiistwem chemicznym.
Baza daje mozliwosé wyszukiwania substancji wg nazw: polskich, angielskich, niemieckich, francu-
skich, rosyjskich i ich synoniméw, a takze wg numerow CAS, UN [ONZ), RTECS, WE (EINECS) oraz
numerow indeksowych.

Zbior kart, wraz z kompletem objasnien i tekstow aktow prawnych dotyczacych produkgji, dys-
trybucji i stosowania substancji niebezpiecznych w aspekcie zagrozenia zdrowia i srodowiska,
jest dostepny na dyskach kompaktowych. W zwiazku z postgpem nauki i zmianami w ak-
tach prawnych dane zawarte w bazie sg aktualizowane. Wersja 5.0 [stan na grudzien 2004 r.]
zawiera 485 kart.

Zamdwienia prosimy kierowaé na adres:

Centralny Instytut Ochrony Pracy -
Paristwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. [022) 623-36-98; fax. 623-36-93
e-mail: basuc@ciop.pl



KOMPUTEROWY SYSTEM
WSPOMAGAJACY ZARZADZANIE
BEZPIECZENSTWEM I HIGIENA PRACY

Pierwszy w kraju program komputerowy opracowany w Centralnym
Instytucie Ochrony Pracy, z uwzglednieniem wymagar obowigzuja-
cych w kraju aktéw prawnych, wspomagajacy kompleksowe i sku-
teczne prowadzenie dziatan zwigzanych z zarzadzaniem bhp w
przedsigbiorstwach, przeznaczony dia:

»  pracodawcow

e pracownikéw stuzb bhp

» zaktadowych laboratoriéw pomiarowych | et

System STER stanowi nowoczesne narzedzie komputerowe wspomagajace kompleksowo wiekszosé
dziatari zwigzanych z zarzadzaniem bezpieczeristwem i higieng pracy w przedsiebiorstwie.

W sktad wersji 6.3 systemu STER wchodzi sze$¢ modutéw przystosowanych do pracy

z jedna centralna baza danych:

* modut RYZYKO, przeznaczony do rejestracji zagrozen i chordb zawodowych, dokumentowania
pomiaréw czynnikow szkodliwych oraz oceny ryzyka zawodowego

* modut WYPADKI, stuzacy do rejestracji i dokumentowania wypadkéw przy pracy

¢ modut BHP, umozliwiajacy prowadzenie ewidencji indywidualnych danych pracownikéw, zwiaza-
nych z bezple'aeﬁstwem i higlena pracy

* modut DOBOR, przeznaczony do selekcjonowania odpowiednich $rodkéw ochrony indywidualnej,
stosownie do zagrozer zawodowych wystepujacych na stanowiskach pracy

e modut ADMINISTRACJA, przeznaczony do obstugi danych administracyjnych systemu STER
i uruchamiania innych programéw wchodzacych w sktad systemu

e modut STERASYST, program rezydentny (dziatajacy w tle), przypominajacy uzytkownikom
0 koniecznosci podejmowania okreSlonych dziatari z zakresu bezpieczeristwa i higieny pracy
W przedsiebiorstwie

Prace z systemem STER ulatwiaja wbudowane w kazdym 2z jego modutébw bazy danych.
W bazach tych zgromadzono dane dotyczace np.: charakterystyk oraz wartosci dopuszczalnych czynnikéw
szkodliwych i ucigzliwych w drodowisku pracy, zawodow wedtug klasyfikacji krajowej, $rodkéw ochrony
indywidualnej i zbiorowej, choréb zawodowych oraz metod pomiarowych poszczegéblnych czynnikéw wraz z
normami, w ktorych sg one zdefiniowane, informacji niezbednych do wypeinienia Statystycznej karty wy-
padku, dziatari | $wiadczen przystugujacych pracownikom w zwiazku z dziataniami z zakresu bhp, algoryt-
mow i metod doboru $rodkéw ochrony indywidualne;.

W Systemie STER zawarta jest standardowo baza Kart Charakterystyk Substancji Niebezpiecznych w
postaci "Helpu", umozliwiajaca przegladanie szczegdlowych informacii nt. wybranych czynnikéw che-
micznych, jak réwniez wbudowany jest wykaz norm obowigzujacych w Polsce, dotyczacych pomiardw
czynnikow szkodliwych | ucigzliwych na stanowiskach pracy.

Uwaga!
Bazy danych oraz funkcje systemu STER sa systematycznie aktualizowane zgodnie z poste-
pem wiedzy, legislacji oraz procesu certyfikacji.

Zamoéwienia prosimy kierowaé na adres:

Centralny Instytut Ochrony Pracy —
Panstwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. (022) 623-36-98, fax 623-36-93
e-mail: basuc@ciop.pl
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