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Streszczenie: Obstuga pras hydraulicznych niesie ze sobg szereg zagrozen, negatywnie
wplywajacych na bezpieczenstwo pracownikoéw. Obowiazkiem pracodawcy jest redukcja
zagrozen oraz zapewnienie szeroko pojetego bezpieczenstwa, poprzez wdrozenie
rozwigzania techniczno-organizacyjnych. W artykule przedstawiona zostata analiza stanu
bezpieczenstwa pracy pod katem wyposazenia i staniu technicznego maszyn, uzytkowanych
w przedsigbiorstwie przemystowym.
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1.Wstep

Zapewnienie pracownikom bezpiecznych i higienicznych warunkéw pracy jest jednym z
podstawowych zadan pracodawcy, wynikajacym z obowiazujacych uregulowan prawnych.
Przy uzytkowaniu maszyn bezpieczenstwo to zalezne jest od wielu czynnikow, miedzy
innymi konstrukcji maszyny, sposobu jej uzytkowania, a takze od zastosowania technicznych
i organizacyjnych rozwigzan. Celem artykutu jest ocena spetnienia minimalnych wymagan
bezpieczenstwa uzytkowania pras hydraulicznych. Opracowane narzg¢dzie do weryfikacji w
postaci listy kontrolnej, pozwolilo na wskazanie wielu nieprawidlowosci w zakresie
wyposazenia maszyn. W celu wdrozenia dziatan ukierunkowanych na poprawe warunkoéw
pracy, zaproponowano rozwigzania zgodne z obowigzujacym prawem.

2. Bezpieczenstwo pracy przy maszynach

Koncepcja bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu maszyn zaktada ich podziat na
stare i nowe. Maszyny stare to takie, ktore zostaty wprowadzone na rynek przed 1 maja 2004.
Powinny one spelnia¢ wymagania duzo nizsze niz maszyny nowe i w tym zakresie
wlascicieli maszyn obowiazuje przestrzeganie Rozporzadzenia Ministra Gospodarki z 30
pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa
i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikow podczas pracy [1].
Ustawodawca w ww. rozporzadzeniu zatozyl 3 letni okres na dostosowanie maszyn do
minimalnych wymagan w zakresie ich uzytkowania. Po 1 stycznia 2006 roku prowadzenia
proceséw technologicznych na niedostosowanych maszynach jest niedopuszczalne. Jednak
do dnia dzisiejszego w wielu przedsi¢biorstwach przemystowych, praktyka jest uzytkowanie
maszyn niezgodnie z prawem. Maszyny nowe muszg spetniaé tzw. wymagania zasadnicze.
Sa one szczegdtowo opisane w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika
2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn [2]. W przeciwienstwie do maszyn
starych, w nowych za bezpieczenstwo odpowiada producent. W przypadku dokonania zmian
w  konstrukcji maszyny, odpowiedzialno$¢ zostaje automatycznie przeniesiona na
uzytkownika [2]. Podzial maszyn na nowe oraz na maszyny juz wczesniej uzytkowane jest



elementem unijnej koncepcji bezpieczenstwa maszyn, ktorej celem bylo opracowanie
wzajemnej wspolpracy projektantow, producentdow i uzytkownikoéw maszyn.

Prawa pracownika — operatora maszyn, do bezpiecznych i higienicznych warunkéw pracy
opisano w Kodeksie Pracy, w dziale X [3]. Dokument obejmuje informacje dotyczace
pomieszczen pracy, czynnikéw i procesOw pracy stwarzajacych szczegélne zagrozenia dla
zdrowia lub zycia, profilaktycznej ochrony zdrowia, wypadkow przy pracy, Srodkow
ochrony indywidualnej oraz odziezy i obuwia roboczego. W rozdziale 4 opisano wymagania
jakie sg stawiane pracodawcy w zakresie uzywania maszyn i urzadzen [3].

Wymagania bezpieczenstwa uzytkowania maszyn zawarte zostaly roéwniez
W Rozporzadzeniu Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie
0golnych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy [4]. Rozporzadzenie dotyczy wszystkich
maszyn niezalezne od roku produkcji czy daty wprowadzenia do obrotu. Uzytkowaniem
maszyny jest uruchomienie jej, postugiwanie si¢ nia, naprawianie, transportowanie,
modernizowanie, obstugiwanie oraz czyszczenie. Konieczne jest, aby wszystkie wyzej
wymienione czynno$ci byly wykonywane zgodnie z instrukcja obstugi [5]. Istotnym
obowiazkiem pracodawcy wynikajacym z wykladni prawa jest poddanie maszyn kontrolom.
Kazde urzadzenie ma okre$lony czas eksploatowania. Zazwyczaj jest on ustalony przez
producenta maszyny, ale zdarza si¢, ze zywotnos$¢ parku maszynowego skraca si¢ ze wzgledu
za zly stan techniczny. W celu zapewnienia bezpieczefistwa pracownikom i utrzymania
cigglosci produkcji nalezy przeprowadza¢ kontrolg maszyn, a jej wyniki powinny by¢
przechowywane przez 5 lat. Ustawodawca w rozporzadzeniu [5] wskazuje na konieczno$é¢
przeprowadzenia kontroli:

— wstgpnej - po zainstalowaniu urzadzenia na nowym stanowisku, jednak przed

rozpoczg¢ciem na nim pracy,

— okresowej - obowigzkowa do utrzymania prawidlowego stanu technicznego oraz
niezbedna do wykrycia usterek i1 nieprawidtowos$ci mogacych by¢ przyczyna
wypadku,

— specjalnej - gdy stan bezpieczenstwa maszyny jest niezadowalajacy, urzadzenie
zostato uszkodzone lub jego stan byt przyczyna wypadku przy pracy.

3. Ryzyko zwiazane z uzytkowaniem maszyn

Ryzyko zwigzane z uzytkowaniem maszyn ma miejsce wtedy, gdy wewnatrz lub
w obszarze pracy maszyny, wystepujg strefy zagrozenia. Mogg by¢ one potencjalnym
zroédlem urazu fizycznego, pogorszenia stanu zdrowia lub strat finansowych. Zagrozenia
moga wystgpowaé stale lub nieoczekiwanie. State wystepuja podczas prawidtowego
uzytkowania i sg uwzglednione przez producenta w dokumentacji techniczno-ruchowej.
Przyktadem jest hatas, drgania mechaniczne lub wysoka temperatura. Zagrozenia mogace
wystapi¢ nagle zdarzaja si¢ w wyniku zaklocen pracy urzadzenia, a objawiaja si¢ wybuchem,
pozarem lub wyrzutem obrabianego materiatu.

Analize ryzyka zwigzanego z uzytkowaniem maszyn nalezy rozpocza¢ od okreslenia
ograniczen maszyny, uwzglednienia prawidlowego oraz mozliwego do przewidzenia
nieprawidtowego uzycia. Wazna jest identyfikacja zagrozen, gdzie zagrozenie jest rozumiane
jako stan $rodowiska pracy mogacy spowodowac uraz lub chorobe. Po zebraniu tych
informacji szacowanie jest ryzyka dla zidentyfikowanych zagrozen [5].

W celu zmniejszenia ryzyka nalezy wyeliminowac zagrozenia lub zmniejszy¢ mozliwos¢
ich wystgpowania za pomocg metody ,,3 krokéw”, ktora sklada si¢ z nastepujacych
elementow:



— krok 1 - rozwiazania konstrukcyjne bezpieczne same w sobie,

— krok 2 - stosowanie technicznych i uzupetniajacych srodkéw ochronnych,

— krok 3 - informacje organizacyjne dotyczace uzytkowania.

Krok pierwszy ma zastosowanie zazwyczaj w przypadku projektowania nowych maszyn.
Przykladami takich rozwigzan jest montowanie niebezpiecznych elementéw, ale
koniecznych ze wzgledu na prawidlowg prace maszyny, poza zasiggiem konczyn operatora,
unikanie prostowania ostrych i wystajagcych elementéw, czy zmniejszenie masy i/lub
predkosci elementéw stwarzajacych [6].

4. Techniczne i organizacyjne rozwiazania stosowane w ograniczaniu ryzyka

Techniczne $rodki bezpieczenstwa majg za zadanie dwie funkcje: uniemozliwi¢ dostep
do strefy zagrozenia podczas pracy maszyny oraz zapobiec uruchomieniu maszyny w czasie
przybywania operatora w obrebie strefy niebezpiecznej [5].

Wybor $rodka ochronnego jest uzalezniony od wynikéw oceny ryzyka. Srodki ochronne
przed zagrozeniami mechanicznymi mozna podzieli¢ na $rodki odgradzajace czyli ostony
oraz $rodki nieodgradzajace czyli urzadzenia ochronne [5]. Ostony sg kompatybilnymi
czeSciami urzadzenia i stanowia fizyczna ochrone przed niebezpiecznymi czynnikami
mechanicznymi. Dzielg si¢ one na ostony state oraz ruchome. Za stalg ostone uwaza sie
zamocowang do konstrukcji maszyny za pomocg spawu lub ztgczy, a zdjecie tego typu ostony
wymaga uzycia narzedzi. W przypadku mozliwosci otwarcia ostony bez uzycia narzegdzi,
mozna mowi¢ o ostonie ruchomej blokujacej sprzezonej z czujnikami potozenia ostony,
blokujacej z urzadzeniami ryglujacymi z mozliwoscig utrzymania zamknigtej ostony do
chwili zatrzymania pracy urzadzenia, sterujacej, odleglosciowej np. oslony tunelowe,
zamykajacej si¢ samoczynnie lub nastawnej [7].

Ustawodawca zobowigzuje uzytkownikow do stosowania oston lub innych urzadzen
ochronnych, w sytuacji gdy istnieje ryzyko niespodziewanego kontaktu z ruchomymi
elementami maszyn, ktére moga by¢ przyczyna wypadku. Zgodnie z rozporzadzeniem
wlasciwym dla przedmiotowej sprawy, ostony i inne urzadzenia ochronne musza spetnic¢
nastgpujace warunki:

— muszg mie¢ mocng i trwata konstrukcje,

— nie mogg by¢ zrédtem dodatkowego zagrozenia,

— nie powinno si¢ da¢ tatwo ich usuna¢ ani wylaczy¢ ze stosowania,

— nalezy je umiesci¢ w odpowiedniej odleglosci od strefy zagrozenia,

— nie mogg ogranicza¢ widocznosci procesu produkcyjnego,

— prace konserwacyjne lub naprawcze, nalezaloby wykona¢ w miar¢ mozliwosci tez

demontazu oslon,

- powinny ogranicza¢ dostep tylko i wylacznie do niebezpiecznej strefy pracy maszyny

[6].

Srodki nieodgradzajace stosuje si¢ w przypadkach koniecznosci dostepu do stref
niebezpiecznych z przyczyn technologicznych. Mozna je podzieli¢ na kontaktowe oraz
bezdotykowe urzadzenia ochronne. Jednym z zabezpieczen kontaktowych sa urzadzenia
sterujace oburecznie i taczy ze sobg funkcje sterowania z funkcjg ochronng. Operator w celu
wykonania swojej pracy, a co za tym idzie, utrzymywania niebezpiecznego ruchu maszyny,
zmuszony jest do uzywania dwoch rak. Maszyna zatrzyma si¢ po zwolnieniu przyciskow
sterujacych. Innym przyktadem sg urzadzenia czule na nacisk, ktorych zadaniem jest
lokalizowanie ludzi w niebezpiecznej strefie pracy maszyny. Stosuje si¢ maty, listwy oraz
linki. Podczas nacisku na wymienione elementy, nastapi automatyczne wylaczenie maszyny



[5]. Inaczej jest w przypadku bezdotykowych urzadzen ochronnych posiadajacych elektro
czule detale, ktore chronig pracownikdéw oraz zapewniajag wyzszy poziom ergonomii pracy.
Nazywane sa optoelektronicznymi urzadzeniami ochronnymi, do ktorych zalicza si¢ miedzy
innymi kurtyny i bariery $wietlne. Tworza one pole ochronne miedzy nadajnikiem a
odbiornikiem i w zalezno$ci od rozstawu wigzek zabezpieczaja r¢ce lub calego pracownika.
Podobnie jest w przypadku skanera laserowego, ktoéry za pomoca wiazki laserowej
monitoruje wczesniej zdefiniowane pole ochronne wokot maszyny [4].

Rozporzadzenie w sprawie ogdlnych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy naktada
na pracodawce obowiazek wyposazenia pracownikow w odziez roboczg oraz srodki ochrony
indywidualnej. Srodki te powinny byé¢ dostosowane do zagrozenia, bezpieczne — nie
powodujace dodatkowego zagrozenia, przystosowane do panujacych warunkow na
stanowisku pracy, mozliwie wygodnie, zgodne z ergonomia oraz dostosowane do stanu
zdrowia pracownika. W zalezno$ci od specyfiki procesu produkcyjnego, operatorzy maszyn
powinni by¢ wyposazeni w $rodki ochrony twarzy i oczu, srodku ochrony stuchu, srodki
ochrony uktadu oddechowego, $rodki ochrony konczyn goérnych, srodki ochrony konczyn
dolnych [7].

Zardéwno normy, jak i obowiazujace rozporzadzenia wskazuja, ze stanowiska pracy przy
maszynach nalezy odpowiednio oswietli¢, stosownie do wykonywanych czynnosci.
Koniczne jest przeprowadzenie srodowiskowych pomiarow oswietlenia. Zazwyczaj wstepne
ogledziny wskazuja na niewlasciwe parametry o$wietlenia. Dlatego wazny jest montaz
o$wietlen miejscowych, szczegdllnie przy pulpitach sterowniczych. Zgodnie z normami
poziom nat¢zenia §wiatla w strefie sterowania przy pracy z maszyng powinien wynosic¢
5001x. Ogolne os$wietlenie hali produkcyjnej przy pracach blacharskich to 300Ix, a przy
obrobce skrawaniem 2001x. Niewlasciwe oswietlenie powoduje brak komfortu fizycznego i
psychicznego pracownikdéw oraz niski poziom bezpieczenstwa pracy [8].

Obowiazkiem pracodawcy jest oznakowanie stref niebezpiecznych maszyny np. znaki
ostrzegawcze lub piktogramy. Pracodawca jest zobowigzany oznakowa¢ znakami i/lub
barwami bezpieczenstwa, piktogramami lub opisami miejsca gdzie wystepuja zagrozenia,
a wyeliminowanie ich $srodkami ochrony jest trudne lub niemozliwe. Wzory znakéw zakazu,
ostrzegawczych, nakazu i informacyjnych znajduja si¢ w polskich normach. Oznakowanie
stref niebezpiecznych dopuszczalne jest wokdt maszyny, jednak mozliwe najblizej miejsc
mogacych powodowaé zagrozenie. W obszarach, gdzie jest ryzyko zwigzane z
przeszkodami, upadkiem itp. stosuje si¢ pasy zo6tto czarne lub biato czerwone. Powinny by¢
one namalowane pod katem 45° [7].

W obowigzujacych w Polsce przepisach prawnych dotyczacych maszyn, szczegdlna
uwaga poswigcona zostata elementom sterowniczym majgcym wplyw na bezpieczenstwo.
Wazne, aby byly mozliwe do zidentyfikowania, miaty prawidtowe oznakowanie oraz byty
usytuowane poza strefami zagrozenia. Elementy sterownicze nalezy umie$ci¢ w takim
miejscu, aby ocena ich przeznaczenia nie sprawiala problemu. Poszczegdlne elementy trzeba
oznakowa¢ etykietami, symbolami lub tekstem w jezyki polskim z literami o minimalnej
wysokosci znakow rownej 30 mm. Miejsce napisOw jest na przyciskach sterowniczych lub
bezposrednio nad nimi. Przyciski sterownicze nalezy oznaczy¢ kolorami tak, aby latwiej
okresli¢ ich zastosowanie. Zgodnie z polskimi normami:

— uruchamianie maszyny — barwa zielona lub biata, opcjonalnie mozna zastosowac

kolor szary lub czarny,

— zatrzymanie maszyny — barwa czerwona lub czarna, rozwigzaniem jest rowniez kolor

szary lub bialy,



— zatrzymanie awaryjne — bezwzglednie barwa czerwona, w zwigzku z konieczno$cia
stosowania wyrdzniajacego si¢ ksztaltem przycisku, musi by¢ on umieszczony na
z6ttym tle [9].

Kazdy z tych trzech przyciskow powinien by¢ oznaczony innym kolorem. W praktyce
stosuje si¢ regute, ktora jest jedynym wyjatkiem od wczesniej opisanej zasady, ze obydwa
przyciski shuzgce do zatrzymania byly oznaczone kolorem czerwonym. Przycisk uruchamia
powinien by¢ zielony. Takie rozmieszczenie koloréw jest uwarunkowane percepcja
wzrokowg cztowieka przyzwyczajong do koloru czerwonego jako ,.stop”, natomiast
zielonego jako ,,start”. Znaczenie wszystkich symboli na pulpicie sterowniczym musi by¢
doktadnie opisane w instrukcji obstugi.

Najwazniejszym narzedziem w zapewnianiu bezpieczenstwa i higieny pracy w obszarze
organizacyjnym jest zapoznanie pracownikéw z informacjami dotyczacymi przeznaczenia
i z zasadami prawidlowego uzytkowania maszyny. Niezb¢dne jest rOwniez ostrzezenie przed
zagrozeniami i ich mozliwymi skutkami. W przypadku oznakowania maszyny informacje
moga mie¢ charakter:

— znakow bezpieczenstwa (znak ostrzegawczy, zakazu, nakazu lub informacyjny),

- piktogramow,

— napisOw ostrzegawczych.

Wazne zadanie w redukcji ryzyka maszynowego spetnia organizacja procesu produkcyjnego
poprzez uzywanie srodkow takich jak:

— opracowanie procedur pracy,

— ograniczenia personalne przy pracach szczeg6lnie niebezpiecznych,

— organizacja systemu regularnych konserwacji i napraw maszyn,

— kontrola przestrzegania przepiséw bhp,

— ksztattowanie wsrod pracownikow kultury bezpieczenstwa,

— szkolenia.

Szkolenia powinny obejmowaé szereg informacji z dziedziny bhp, zasady
bezpieczenstwa pracy, wiadomosci o ryzyku zawodowym na stanowisku pracy oraz ochrong
przed zagrozeniami [5].

5. Wymagania minimalne dotyczace bezpieczenstwa maszyn

Zgodnie z rozporzadzeniem w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikéw podczas
pracy, za maszyn¢ uwaza si¢ wszelkie maszyny i urzadzenia techniczne, narzedzia oraz
instalacje uzytkowane podczas pracy. Ustawodawca jako uzytkowanie maszyny rozumie
wykonywanie wszelkich czynnosci zwigzanych z maszyna, w szczegdlnosci jej
uruchamianie lub zatrzymanie, postugiwanie si¢ nig, transportowanie, naprawianie,
modernizowanie, modyfikowanie, konserwowanie oraz obstugiwanie. Minimalne
wymagania dotycza w szczegolnosci:

— elementéw sterowniczych i ich usytuowania,

— uktladu sterowania maszyna,

— widocznosci stref niebezpiecznych,

— uruchamiania maszyny,

— elementéw ruchomych w procesie pracy,

— zatrzymania normalnego i awaryjnego,

— ochrony przed wyrzucanymi przedmiotami,



— emisja gazu, oparow oraz pylow,

— oslon i urzadzen ochronnych,

— o$wietlenia miejsca pracy,

— stateczno$ci maszyny [1].

W  rozporzadzeniu uwage poswiccono takze zabezpieczeniu przed wplywem
mikroklimatu, znakom i sygnatom bezpieczenstwa, oderwaniu si¢ czgéci maszyny, zrodle
zasilania oraz bezpieczenstwie konserwacji maszyn. Wymagania przedstawione
W rozporzadzeniu sg bardzo og6lnie i nie zawierajg precyzyjnych wytycznych, co pozwala
na zastosowanie rozwigzan tak, aby jak najlepiej zabezpieczyé pracownika przez
zagrozeniami [1]. Ocena spelnienia wymagan minimalnych jest oceng subiektywna, z ktora
wigza si¢ rowniez problemy. Uzytkownik nigdy catkowicie nie bedzie pewny, czy dana
maszyna zostata przystosowana prawidtowo do obowiazujacego prawa. Wiasciwe przyktady
rozwigzan sa zawarte w polskich normach, ktérych stosowanie w Polsce nie jest
obowigzkowe. Zaleca si¢ jednak, by przy dostosowywaniu parku maszyny skorzystaé
z dokumentéw, bedacych wynikiem normalizacji i standaryzacji proceséw technologicznych
i produkcyjnych. Normy wyczerpujaco opisuja koncepcje triady bezpieczenstwa,

Zgodnie z Kodeksem pracy maszyny i inne urzadzenia techniczne powinny by¢
utrzymywane przez pracodawce w takim stanie, aby zabezpieczy¢ pracownika przed
urazami, dzialaniem niebezpiecznych czynnikow chemicznych, porazeniem pradem
elektrycznym, nadmiernym hatasem, dziataniem drgan mechanicznych, promieniowaniem
oraz szkodliwym i niebezpiecznym dziataniem czynnikéw $rodowiska pracy. Stosowane
maszyny, urzadzenia techniczne powinny rowniez uwzglednia¢ zasady ergonomii [5].

Jednym ze sposobéw dostosowania parku maszynowego do minimalnych wymagan
bezpieczenstwa jest metoda ,,pigciu krokow”. Realizacje nalezy zacza¢ od przegladu
istniejacego stanu maszyny - typ, rodzaj, rok produkcji, amortyzacja, jako$¢, przewidywany
czas uzytkowania, przydatno$¢. Nastepnie trzeba dokonaé oceny ogélnej czyli
skonfrontowaé stan obecny z wymaganiami prawnymi, oszacowaé koszty koniecznych
zmian oraz czas potrzebny na dostosowanie maszyny. Kolejnym krokiem jest ocena
szczegdlowa, czyli doktadna analiza maszyny, ocena ryzyka, a takze plan dostosowania.
Kluczowym elementem metody jest podjecie odpowiednich dziatan technicznych
i organizacyjnych. Na koncu powinno si¢ wykona¢ ocene rezultatow. Pracodawca jest
zobowigzany zapewni¢, aby maszyny byly przystosowane do wykonywanej na niej pracy

oraz zapewniaty jak najmniejsze ryzyko [6].
6. Metodologia badan

W celu przeprowadzenia oceny stanu bezpieczenstwa pracy przy uzytkowaniu pras
hydraulicznych oraz zweryfikowania spelnienia wymagan minimalnych, opracowano
autorska liste kontrolng przeznaczong dla maszyn shuzacych do obrdbki elementdw
metalowych. Lista zostata stworzona w oparciu o nastgpujace akty prawne oraz normy

— Rozporzadzenie Ministra Gospodarki w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych

bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikow
podasz pracy,

— Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w sprawie ogélnych przepiséw

BHP,

— Rozporzadzenie Ministra Zdrowia i Opieki Spolecznej w sprawie przeprowadzania

badan lekarskich pracownikow, zakresu profilaktycznej opieki zdrowotnej nad



pracownikami oraz orzeczen lekarskich wydawanych do celdw przewidzianych
w Kodeksie pracy,

— Ustawe Kodeks pracy,

— PN-EN 61310-3:2010 Bezpieczenstwo maszyn. Wskazywanie, oznaczanie
i sterowanie Cz¢$¢ 3: Wymagania dotyczace umiejscowienia i dziatania elementow
sterowniczych,

— PN-EN 61310-2:2010 Bezpieczenstwo maszyn Wskazywanie, o0znaczanie

i sterowanie Cze$¢ 2: Wymagania dotyczgce oznaczania,

— PN-EN ISO 14120:2016-03. Bezpieczenstwo maszyn — Ostony — 0g6lne wymagania

dotyczace projektowania i budowy oston statych i ruchomych,

— PN-EN 12464-1:2012 Swiatlo i o$wietlenie — O$wietlenie miejsca pracy Czes¢ 1:

Miejsce pracy we wngtrzach,

— PN-EN 1837+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn. Integralne o§wietlenie maszyny.

Na podstawie opracowanej listy kontrolnej mozna byto podda¢ ocenie i analizie warunki
pracy na stanowiskach roboczych. Lista zawierata szereg pytan dotyczacych 5 obszaréw
analitycznych, takich jak:

— elementy sterownicze,

— $rodki ochronne,

- konserwacja i naprawa,

- stanowisko pracy,

- pracownicy.

Formularz obejmowal szereg pytan dotyczacych elementow sterowniczych, ich
widocznoéci, prawidlowego oznakowania i usytuowania, wyposazenia maszyny w systemy
awaryjnego zatrzymania oraz $rodki ochronne.. Pytania zwigzane sg takze z oznakowaniem
maszyny, jej uzytkowaniem, zabezpieczeniami przed zagrozeniami, bezpieczenstwem osob
postronnych mogacych przebywa¢ w strefach zagrozenia. W liScie kontrolnej poruszone sa
kwestie czystosci i porzadku na stanowisku pracy, prawidlowego o$wietlenia stanowiska
pracy oraz dostgpnos$ci instrukcji obstugi maszyny. Ostatnim obszarem sg pracownicy,
a pytania dotyczg badan lekarskich, ryzyka zawodowego oraz wyposazenia pracownikow
w srodki ochrony indywidualne;.

7. Analiza bezpieczenstwa uzytkowania pras hydraulicznych

Analiza stanu bezpieczefistwa pracy przy uzytkowaniu pras hydraulicznych
przeprowadzona zostata w przedsigbiorstwie przemystowym zajmujacym si¢ konstrukcjami
spawanymi oraz obrobka skrawaniem. Analizie pozwalajacej na ocen¢ spelnienia
minimalnych wymagan bezpieczenstwa poddano trzy maszyny technologiczne:

— prasa pozioma ,,bokserka” typ PYXWH — prasa 1,

— prasa hydrauliczna typ PH 400 — prasa 2,

— prasa hydrauliczna typ ,,Peddinghause” — prasa 3.

Dokumentacja maszyn wskazuje, ze urzadzenia sg eksploatowane od poczatku lat 90,
okresowo przechodzg przeglady techniczne i sg uzywane zgodnie z przeznaczeniem.

Zadania realizowane na prasach to obrébka plastyczna w postaci kucia, wyciskania lub
tloczenia. Proces technologiczny rozpoczyna si¢ w cylindrze roboczym, gdzie pracuje tlok,
zakonczony suwakiem (poprzecznicg). Korpus cylindra polaczony jest ze stolem
i kolumnami, ktore sa jednoczesnie prowadnicami suwaka. Ruch roboczy suwaka odbywa



si¢ dzigki ci$nieniu na ttok od gory, natomiast ruch powrotny wywotuje ci$nienie na ttok od
dotu.

W tablicy 1 zestawiono wybrane wyniki przeprowadzonej analizy stanu bezpieczenstwa
pracy przy uzytkowaniu pras hydraulicznych.

Tab. 1. Nieprawidtowos$ci wynikajace z analizy stanu bhp pras hydraulicznych.
Pytanie Prasa 1 Prasa 2 Prasa 3

1. Czy elementy sterownicze sa w widocznym

LT TAK NIE NIE
miejscu i czy sa tatwo rozpoznawalne?
2. Czy elementy sterownicze sa oznakowane zgodnie NIE NIE NIE
z wymaganiami polskich norm?
3. Czy elementy sterownicze sg usytuowane poza TAK TAK NIE
strefami zagrozenia?
6. Czy uklad sterowania uniemozliwia TAK TAK NIE
niezamierzone uruchomienie?
9. Czy maszyna zostala wyposazona w stosowne NIE TAK NIE
srodki ochronny zbiorowej (ostony) ?
10. Czy zastosowane oslony majg mocna (trwata) NIE TAK NIE
konstrukcje?
11. Czy oslony nie stwarzaja zagrozenia? NIE TAK NIE
13. Czy ostony sa usytuowane w odpowiedniej NIE TAK NIE
odlegtosci od strefy zagrozenia?
16. Czy ostony ograniczaja dostgp tylko do NIE TAK NIE

niebezpiecznej strefy pracy maszyny?
17. Czy ostony spetniaja wymagania polskich norm? NIE TAK NIE
18. Cz_y sg stosowane srodki o_chrony indywidualne;j NIE TAK NIE
zgodnie ze swoim przeznaczeniem?

25. Czy maszyna jest wyposazona w oznakowanie
stref  niebezpiecznych  (znaki  ostrzegawcze, NIE NIE TAK
piktogramy) ?

28. Czy operator maszyny moze zweryfikowaé czy

nikt nie znajduje si¢ w strefie niebezpiecznej? NIE NIE TAK
32. Czy stan0W|sk9 pracy (w tym maszyna) jest TAK NIE NIE
utrzymane w czystosci i porzadku?

35. Czy sa zastosowane rozwigzania zapewniajgce

bezpieczny dostep i przebywanie pracownikow w TAK NIE TAK
obszarach produkcyjnych?

40. Czy pracownicy obstugujacy maszyn¢ zostali TAK NIE TAK

wyposazeni w wlasciwy rodzaj odziezy roboczej?

Na postawie przeprowadzonej analizy stwierdzono, ze prasy hydrauliczne nie spetniaja
minimalnych wymagan bezpieczenstwa uzytkowania, a ich obecny stan niesie za sobg wiele
powaznych zagrozen, mogacych by¢ przyczyna wypadku przy pracy.



Rys.1. Prasa pozioma ,,bokserka” typ PYXWH

Elementy sterownicze prasy 1 (rys.l) umieszczone zostalty w widocznym miejscu,
a barwy ich oznaczen byty prawidlowe, jednak brakowato opisow przyciskéw bezposrednio
na pulpicie sterowniczym. Maszyna nie zostata wyposazona w ostone ze wzgledu na zmienne
wielkosci obrabianych materiatéw. Stref niebezpiecznych nie opisano ani nie oznaczono.
Operator maszyny nie miat mozliwosci weryfikacji obecno$ci 0sob postronnych w strefie
niebezpiecznej. Oswietlenie stanowiska pracy w subiektywnej ocenie operatora zostato
uznane za niewystarczajace. W celu dostosowania maszyny do minimalnych wymagan
bezpieczenstwa zaproponowano nastgpujace rozwigzania:

— oznaczy¢ elementy sterownicze, urzadzenia ostrzegawcze i strefy niebezpieczne
powinny zosta¢ oznaczone zgodnie z wymaganiami przepiséw prawnych. W tym
przypadku wazne jest, aby oznaczy¢ stownie przycisk zielony jako ,,start”, natomiast
czerwony jako ,stop”. Instrukcja obstugi pulpitu sterowniczego umieszczona na
$cianie nie jest rozwigzaniem spelniajacym minimalne wymagania bezpieczenstwa.
Ze wzgledu na gabaryty prasy, mozna rozwazy¢ umieszczenie instrukcji bezposrednio
na obudowie maszyny,

— wykona¢ srodowiskowe pomiary o$wietlenia na stanowisku pracy i w zaleznosci od
wynikow dobra¢ dodatkowe oswietlenie miejscowe,

— zamontowa¢ oston¢ zabezpieczajacg operatora przez zagrozeniami fizycznymi. Ze
wzgledu na duze rozmiary materiatow poddawanych obrébce, w maszynie korzystny
bedzie montaz przezroczystej ostony stojacej, ktora nie wplynie ujemnie na proces
produkcyjny, a zapewni operatorowi maszyny bezpieczenstwo.

Prasa hydrauliczna 2 (rys. 2) nie posiadata opisow przyciskdw na pulpicie sterowniczym,
jednak byly one oznaczone odpowiednimi barwami. Wytacznik awaryjny znajdowat si¢ z tyt
maszyny, a dostep do niego byl niemozliwy, ze wzgledu na ciasne i nieuporzadkowane
przejscie. Na stanowisku pracy brakowo oznaczen stref niebezpiecznych. Operator prasy nie
mial mozliwos$ci weryfikacji obecno$ci 0s6b postronnych w obrebie swojego stanowiska.
Stanowisko robocze do obstugi prasy byto wydzielone parawanami, jednak duze odstepy
miedzy przegrodami umozliwialy bezproblemowe wtargniecie 0sdb postronnych w strefe
pracy maszyny.

Stanowisko obstugi prasy 2 charakteryzowato si¢ brakiem czystosci i porzadku.
Potprodukty oraz gotowe elementy skladowane byly bezposrednio na szlaku
komunikacyjnym, uniemozliwiajac operatorowi swobodne poruszanie si¢. W bezposredniej
przestrzeni wokol maszyny stwierdzono wystepowanie elementow nie bedacych
wyposazeniem stanowiska pracy operatora prasy. W subiektywnej ocenie pracownika
stanowisko byto niewystarczajaco o§wietlone, szczegdlnie w obszarze panelu sterowniczego.



Rys. 2. Prasa hydrauliczna typ PH 400

Odziez robocza pracownika byla niewlasciwa, a on sam nie korzystat ze srodkéw ochrony
indywidualnej podczas obstugi prasy. Zdaniem pracownika proces technologiczny nie
stwarza zagrozen, praca jest bezpieczna, a poprawa warunkow pracy nie jest konieczna.

W celu prawidlowego dostosowania prasy do minimalnych wymagan bezpieczenstwa,

zaleca si¢:

- oznaczy¢ elementy sterownicze i strefy niebezpieczne zgodnie z wymaganiami
prawnymi. Przede wszystkim nalezy opisa¢ stownie przyciski ,,start” i ,,stop”,

— zastosowac¢ ostony z tyl maszyny lub wyznaczy¢ dokladne strefy gdzie powinny stac
przegrody podczas pracy prasy. Ustalone miejsca powinny zosta¢ oznakowane w
postaci znakow zrozumiatych dla uzytkownikdw — biale linie. Wyeliminuje to ryzyko
przebywania osob trzecich w przestrzeni roboczej,

— wykona¢ srodowiskowych pomiary o§wietlenia,

- wyznaczy¢ miejsca w obrebie stanowiska pracy do sktadowania wyrobéw gotowych
tak, aby nie powodowaly dodatkowego zagrozenia. Nalezy bezwzglednie
utrzymywac porzadek w miejscu pracy,

- wyposazy¢ pracownika w wiasciwg dla jego miejsca pracy odziezy robocza oraz
srodki ochrony indywidualnej — kask, rekawice, okulary ochronne oraz ze wzgledu na
sgsiedztwo innych maszyn — $rodki ochrony stuchu,

— zapozna¢ pracownika z oceng ryzyka zawodowego na stanowisku operatora prasy.

Prasa hydrauliczna 3 (rys. 3) zostata wyposazona w elementy sterownicze zlokalizowane

W widocznym miejscu, jednak oznaczenia w postaci koloréw oraz opisow nie sa
jednoznaczne. Ze wzgledu na niewielka odleglo$¢ pulpitu sterowniczego od powierzchni
roboczej, istnieje duze prawdopodobienstwo, niezamierzonego uruchomienia maszyny.
Prasy nie wyposazono W ostone¢ bezpieczenstwa, a stref niebezpiecznych nie oznakowano.
Pracownik nie ma mozliwosci uniknigcia zagrozenia spowodowanego uruchamianiem
maszyny, poniewaz jedng r¢ka steruje maszyng, a drugg przytrzymuje lub manipuluje
obrabianym przedmiotem. Sterowanie prasg jest mozliwe jedynie gota reka, ze wzgledu na
konieczno$¢ precyzji. Natomiast kontakt z obrabianym materialem wymaga uzywania



Rys. 3. Prasa hydrauliczna typ ,,Peddinghause”

re¢kawic ochronnych, w celu uniknigcia zagrozen fizycznych. Podczas obserwacji pracy
zarejestrowano watpliwo$ci, jakie mial operator z podjeciem decyzji, ktora reke
zabezpieczy¢ rekawica ochronna, a ktora bedzie mu stuzyta do sterowania urzgdzeniem.
Sytuacja taka jest potencjalnie niebezpieczna. Stanowisko pracy uznane zostalo za
uporzadkowane, jednak brakowato swobodnego dojscia do maszyny. W subiektywnej ocenie
pracownika miejsce pracy nie jest prawidlowo o$wietlone.

Pracodawca takze w przypadku prasy 3 jest zobowigzany do natychmiastowego
dostosowania maszyny do wymagan minimalnych. Moze to zrobi¢ korzystajgc
Z nastgpujacych rozwigzan:

— opisa¢ stownie elementy sterownicze, W szczeg6lnosci przyciski ,,start” i ,,stop”.

Dodatkowo przycisk ,,start” powinien mie¢ barwg zielong, cho¢ nie jest to konieczne,

— zamontowa¢ kolnierze na przyciski, tak aby wyeliminowa¢ mozliwos¢

niezamierzonego uruchomienia maszyny np. podczas uktadania materiatu na prasie,

- wykona¢ $rodowiskowych pomiary o$wietlenia,

— zorganizowa¢ system skladowania gotowych produktow,

— zmieni¢ ksztalt matrycy, ktéra pozwoli na swobodne potozenie i obrobke materiatu,

wyeliminuje to sytuacje, manipuluje przy obrabianym materiale,

- wyposazy¢ maszyn¢ w ostone. Propozycja jest ostona w metalowej ramie, wykonana

Z przezroczystego materiatu, z otwierang przednia czescia.

8. Podsumowanie

Na podstawie analizy opracowanej listy kontrolnej stwierdzono, ze prasy hydrauliczne
nie spetniajg minimalnych wymagan bezpieczenstwa. W zwiazku z powyzszym pracodawca
nie spehit ustawowego obowigzku dostosowaniu i utrzymywaniu parku maszynowego w
zakresie minimalnych wymagan.

Podczas przeprowadzonej analizy zarejestrowane zostaly niezgodno$ci w obszarach
elementéw sterowniczych, $rodkéw ochronnych, stanowiska pracy oraz pracownikow.
W celu zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy, pracodawca powinien wdrozy¢
rozwigzania w postaci montazu oston na ruchome cz¢$ci maszyn, prawidtowego oznaczenia
elementdw sterowniczych oraz wtasciwej organizacji procesu produkcyjnego. Konieczne jest
wyposazenia pracownikow w niezbedne $rodki ochrony indywidualnej, ponowne
przeszkolenie ich z zasad bhp, a takze przeprowadzenie $rodowiskowych pomiaréw
o$wietlenia. Proponowane rozwigzania techniCzno — organizacyjne wyeliminuja potencjalne



ryzyko zaistnienia zdarzen niebezpiecznych, mogacych powodowaé negatywne skutki
zdrowotne u operatoréw maszyn.

Dostosowanie do minimalnych wymagan bezpieczenstwa tak wystuzonych maszyn jest

zadaniem niewatpliwie trudnym, gdyz na przeszkodzie stoja wzgledy ekonomiczne. Jednak
pracodawca powinien podja¢ dziatania ukierunkowane na minimalizacje ryzyka zwigzanego
z maszynami i zapewni¢ tym samym bezpieczenstwo pracy.
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