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Przedmowa

W poradniku oméwiono zasady bezpieczenstwa obstugi stanowisk wyposa-
zonych w stacjonarne frezarki dolnowrzecionowe do drewna, w celu ochrony ope-
ratoréw tych maszyn przed wypadkami przy pracy.

Gtéwnym adresatem poradnika sg mikroprzedsiebiorstwa, swiadczgce ustugi
w zakresie frezowania drewna, stolarnie przyzaktadowe oraz niewielkie samo-
dzielne zaktady stolarskie, w ktérych uzytkowane sg m.in. frezarki dolnowrzecio-
nowe do drewna. Poradnik, jako literatura uzupetniajgca dostarczajaca specjali-
stycznej wiedzy, moze byc tez przydatny w szkotach zawodowych, a takze w wiek-
szych zaktadach przetwdrstwa drewna.

Omowiono typowe zdarzenia zagrazajace, jakie wystepujg przy obstudze fre-
zarek dolnowrzecionowych, oraz metody ograniczania ryzyka wypadkowego.
Szczegdlny nacisk potozono na zagrozenia mechaniczne oraz stosowane technicz-
ne $rodki ochronne, a takze wtasciwy dobdr narzedzi i parametréow technologicz-
nych w celu ograniczenia prawdopodobienstwa wystgpienia zdarzenia zagrazaja-
cego lub zmniejszenia jego potencjalnych skutkéw dla cztowieka, czyli doznanych
urazéw.

Stolarze obstugujacy frezarki dolnowrzecionowe sg narazeni na zagrozenia
wypadkowe, gtéwnie mechaniczne, zwigzane z koniecznoscig czestego wkta-
dania rak do strefy niebezpiecznej, zwigzanej z pracujgcym narzedziem skrawa-
jacym. W innych typowych strefach zagrozen mechanicznych na stanowiskach
frezarek wystepuje zagrozenie odrzutem oraz wkreceniem, albo zgnieceniem
przez ruchome mechanizmy. Stata praca w poblizu pracujacych narzedzi skra-
wajacych, do ktdrych przewaznie musi by¢ zapewniony dostep podczas obrdob-
ki, niejednorodna struktura obrabianego materiatu, niewtasciwe jego prowa-
dzenie i dociskanie, a takze nieuwaga lub lekkomyslne zachowanie pracowni-
kodw sprzyjajg powstawaniu wypadkéw. Sprzyja temu réwniez stan frezarek
dolnowrzecionowych, czesto eksploatowanych od lat i niespetniajgcych nawet
elementarnych wymagan bezpieczenstwa, na przyktad ze wzgledu na nie-
sprawne elementy sterownicze, zdemontowane lub uszkodzone ostony albo
inne urzadzenia ochronne itp.

Do przedsiebiorstw przetwérstwa drzewnego o najwyzszym wskazniku wy-
padkowosci sg zaliczane zwtaszcza mate stolarnie. Zwykle nie dysponujg one wia-
snymi, wyspecjalizowanymi stuzbami bhp. Z tego wzgledu potrzebne sg im odpo-



wiednie wytyczne oraz informacje na temat dziatann prewencyjnych mozliwych do
przeprowadzenia na typowych stanowiskach pracy wyposazonych we frezarki
dolnowrzecionowe do drewna.

1. Wypadki przy frezarkach

Najczestszg przyczyng wypadkdédw na stanowiskach dolnowrzecionowych fre-
zarek do drewna, nalezgcych do grupy maszyn zaliczanych do tzw. szczegdlnie
niebezpiecznych, wymienionych w zataczniku nr 5 rozporzadzenia w sprawie za-
sadniczych wymagan dla maszyn [1], jest niebezpieczny kontakt z obracajacym sie
frezem. Narazone sg zwtaszcza palce i dtonie obstugujgcego maszyne. Do takiego
kontaktu moze dojs¢ w nastepujgcych sytuacjach:

podczas obrébki — wskutek zbytniego zblizenia rgk do narzedzia

w trakcie sprzatania ze stotu frezarki widréw, wykonywanego w niewta-
$ciwy sposdb (np. gotg reka, przy niewytgczonej maszynie)

na skutek utraty rownowagi podczas pracy, np. w wyniku poslizgniecia,
potkniecia lub po wystgpieniu odrzutu (wyrwaniu prowadzonego materia-
tu z rgk operatora).

Odrzut obrabianego materiatu albo jego fragmentéw moze réwniez powo-
dowac urazy wskutek bezposredniego uderzenia wyrzuconym materiatem opera-
tora lub osoby postronnej znajdujacej sie w strefie zagrozenia. Sg to niejednokrot-
nie wypadki Smiertelne.

Czestymi okolicznosciami wypadkéw podczas pracy przy réznych rodzajach
obrabiarek do drewna sg pochwycenia, wciggniecia lub wkrecenia ciata cztowieka
w ruchome czesci maszyn (gtéwnie przenosnikéw tasmowych podajgcych lub od-
bierajacych oraz wrzecion maszyn), a takze uderzenia i zmiazdzenia przez rucho-
me czesci obrabiarek — stoty przesuwne, dociskacze materiatu itp. Na stanowi-
skach frezarek dolnowrzecionowych do drewna strefg zagrozenia pochwyceniem
i wkreceniem jest przestrzen wokdét napedu maszyny (przektadni pasowych), do-
stepna po otwarciu ostony, natomiast strefa zagrozenia uderzeniem lub zmiaz-
dzeniem wystepuje, gdy stosujemy frezarke wraz z przesuwnym stotem do czo-
powania oraz z pneumatycznymi dociskaczami materiatu.



Innymi przyczynami wypadkow na tych stanowiskach pracy sg upadki wsku-
tek poslizgniecia, potkniecia lub zaczepienia, uderzenia i skaleczenia o nieruchome
czesci maszyny. Pojedyncze, ostatnio rzadko wystepujgce w stolarniach zdarzenia
wypadkowe, to porazenia pragdem, pozar lub wybuch.

2. Typowe zagrozenia
oraz stosowane srodki ochronne

2.1. Kontakt ciata z wirujacym frezem

Zagrozenie skaleczeniem lub obcieciem palcéw rak operatora wskutek ich
bezposredniego kontaktu z pracujgcym frezem albo gtowica frezowa jest najczest-
szg przyczyng wypadkdéw na stanowiskach pracy z frezarkami dolnowrzecionowy-
mi. Kontakt taki jest mozliwy i prawdopodobny, gdyz dtonie operatora prowadza-
ce materiat podczas frezowania muszg znajdowacd sie w strefie niebezpiecznej,
w poblizu narzedzia skrawajgcego.

Do tego typu zdarzen dochodzi najczesciej wskutek niezachowania nalezytej
ostroznosci podczas pracy, np. nieodpowiedniego utozenia palcéw lub dtoni
wzgledem obrabianego materiatu i narzedzia. Zdarzeniom tym sprzyja rowniez
stosowanie niedozwolonych metod pracy i obstugi, np.: frezowanie krétkich lub
waskich elementéw bez uzycia wyposazenia pomocniczego, jak popychacze i doci-
skacze, albo zgarnianie wiéréw ze stotu frezarki bez uprzedniego wytgczenia ma-
szyny i zatrzymania niebezpiecznego ruchu narzedzia.

Kontakt z ostrymi zebami freza moze by¢ tez wynikiem gwattownej i niespo-
dziewanej zmiany potozenia maszyny lub obrabianego materiatu podczas pracy
(niezapewnienia odpowiedniej statecznosci), albo utraty statecznosci przez same-
go operatora (np. poslizgniecia sie dtoni na obrabianym materiale). Najbardziej
niebezpieczna pod tym wzgledem jest obrébka wspétbiezna (gdy posuw i sity
skrawania sg skierowane w tym samym kierunku), gdyz wowczas dtonie operatora
moga by¢ wciggniete w obracajgce sie narzedzie. Z tego powodu obrébka wspot-
biezna jest dopuszczalna jedynie z zastosowaniem dostawnego mechanizmu po-
suwowego.



Wypadki zwigzane z bezposrednim kontaktem z narzedziem skrawajgcym
konczg sie zwykle amputacjg palcéw lub dtoni. Skala obrazen zalezy od ksztattu
narzedzia. Narzedzia przeznaczone do frezarek z posuwem recznym (do jakich s3
zaliczane frezarki dolnowrzecionowe) powinny by¢ oznakowane ,,MAN” (rys. 1a).
Narzedzia przeznaczone do posuwu zmechanizowanego, oznakowane ,MEC”
(rys. 1b), powodujg m.in. znacznie powazniejsze urazy niz narzedzia do posuwu
recznego.

a) b)

Rys. 1. Przyktady oznakowania narzedzi frezujgcych w zaleznosci od ich przeznaczenia:
a) gtowica frezowa do frezarek z posuwem recznym (MAN), b) frez scinowy przezna-
czony do posuwu zmechanizowanego (MEC)

Technicznymi srodkami ochronnymi przed kontaktem z wirujgcym narzedziem
sg przede wszystkim ostony. Przyktady oston narzedzi stosowanych we frezarkach
dolnowrzecionowych, w zaleznosci od rodzaju pracy (frezowanie wzdtuz prowadnicy
lub krzywoliniowe albo czopowanie) przedstawiono na rysunkach 2 i 3.

Czesto zdarza sie niestety, ze frezarka jest wyposazona tylko w jeden rodzaj
ostony (do frezowania prostoliniowego wzdtuz prowadnicy), a i ona tez nie zawsze
jest uzywana. Jest to bardzo niebezpieczna praktyka — nalezy bezwzglednie stoso-
wac ostony, wiasciwe do rodzaju wykonywanej pracy.



Rys. 2. Przyktady oston narzedzia tngcego do frezowania wzdtuz prowadnicy:
a) ostona tradycyjna, b) ostona z dociskaczami

a) b)

Rys. 3. Przyktady oston freza: a) ostona do frezowania krzywoliniowego, b) ostona do
czopowania
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W uzasadnionych przypadkach mozna réwniez zastosowac inne rozwigzania
oston, wykonywanych na wtasne potrzeby, np. mocowanych do prowadnicy
z uzyciem $ciskow stolarskich (rys. 4), lub specjalne przyrzady technologiczne do
mocowania materiatu (rys. 5) — optacalne jednak w wypadku powtarzalnej pro-
dukcji detali, przynajmniej mato- lub Srednioseryjnej.



Rys. 4. Przyktad ostony freza wykonanej specjalnie do okreslonego rodzaju frezowania

16 W przypadku zastosowania przyrzadu pokazanego na rys. 5 mozna nie tylko
frezowac prostoliniowo wzdtuz prowadnicy, lecz w bezpieczny sposob, bez spe-
cjalnej ostony pokazanej na rys. 3a, obrabiac detale krzywoliniowe.



Rys. 5. Przyktad przyrzadu obrébkowego do mocowana i prowadzenia materiatu pod-
czas frezowania (prosto- lub krzywoliniowego)

Jeszcze innym technicznym srodkiem ochronnym sg dostawne mechanizmy
posuwowe, umozliwiajgce odsuniecie rgk pracownika od strefy niebezpiecznej
(rys. 6a). Mozna tez ostania¢ same dfonie, stosujac dociskacze, lub odsuwac je od
strefy zagrozenia z uzyciem popychaczy (rys. 6b).
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Rys. 6. Przyktady rozwigzan umozliwiajacych odsuniecie lub ostoniecie rgk w trakcie
frezowania: a) dostawny mechanizm posuwowy, b) dociskacz, c) popychacz

2.2. Pochwycenie, wciggniecie lub wplatanie

Przyczyng wypadkéw przy frezarkach dolnowrzecionowych do drewna moze
by¢ tez pochwycenie lub weciggniecie czesci ciata operatora przez ich ruchome
elementy (rys. 7a), gtéwnie pasowe przektadnie napedowe, albo wplatanie we
wrzeciona frezarek.

Rys. 7. Ochrona przed dostepem do ruchomych elementéw przektadni napedowe;j:
a) ostona napedow frezarki dolnowrzecionowej, b) prawidtowe urzadzenie blokujace,
c¢) niewtasciwe urzadzenie blokujace



Okolicznosciami zdarzen zwigzanych z pochwyceniem, wciggnieciem Ilub
wkreceniem ciata cztowieka w ruchome mechanizmy maszyny, powodujgcego
ciezkie urazy, jest zwykle nieostrozne lub nieodpowiedzialne zachowanie pracow-
nika lub wspétpracownikéw podczas wykonywania czynnosci obstugowych, np.
czyszczenia, konserwacji, regulacji albo sprawdzania maszyny przy uruchomionym
napedzie. Prowadzi to czesto do przypadkowego zaplatania lub zaczepienia reka-
wicg, bandazem, ubraniem, wiosami lub zegarkiem itp. o ruchomy element ma-
szyny, zwtaszcza gdy dostepne sg wystajgce nieostoniete czesci obracajgcego sie
narzedzia lub innego ruchomego elementu. Do takich zdarzen moze dojs¢ réwniez
woéwczas, gdy sg pozostawione zbyt szerokie szczeliny pomiedzy czeSciami statymi
a ruchomymi maszyny, np. miedzy stotem albo prowadnicg a narzedziem skrawa-
jacym lub wrzecionem.

Poszkodowani w takich wypadkach doznajg zaréwno ztaman, jak i zmiazdzen
oraz otwartych ran i innych urazéw palcéw, dioni stép lub catych koriczyn.
W skrajnych przypadkach moze dojs¢ do smierci na skutek uduszenia, przeciecia
lub obrazen wewnetrznych.

Dostep do ruchomych elementow przektadni napedowej powinien by¢ chro-
niony co najmniej ostong blokujgca (sprzezong z napedem frezarki w taki sposéb,
ze jej otwarcie powoduje wytgczenie napedu oraz ze naped mozna uruchomié
dopiero po jej zamknieciu). Wytgczenie urzgdzenia blokujgcego powinno by¢ moz-
liwe jedynie przez zamkniecie ostony (rys. 7b). W maszynach uzytkowanych
w zaktadach drzewnych niestety nadal spotyka sie niewtasciwe rozwigzania (jak
np. na rys. 7 c), umozliwiajgce — po nacisnieciu wytgcznika — prace frezarki z nie-
zamknietg ostong, co moze doprowadzi¢ do powstania sytuacji niebezpiecznej
i wypadku. Najlepszym zabezpieczeniem strefy napeddw jest zastosowane ostony
blokujgcej z urzadzeniem ryglujgcym, ktére uniemozliwia otworzenie ostony przed
catkowitym zatrzymaniem ruchomych elementéw napedu [5].

2.3. Odrzut

Do najbardziej niebezpiecznych zjawisk wystepujacych podczas frezowania
drewna nalezy odrzut obrabianego materiatu albo jego fragmentéw. Nastepuje
woéweczas nagly i niekontrolowany ruch fragmentu lub catosci obrabianego mate-
riatu w kierunku przeciwnym do kierunku dziatania sit skrawajacych, co stwarza
bezposrednie zagrozenie dla operatora podczas najczesciej stosowanego frezo-
wania przeciwbieznego.

13



Przyczyng odrzutu we frezarkach jest gwattowny wzrost sit frezowania wsku-
tek natrafienia na miejscowe stwardnienie w materiale (sek, zawdj lub twarde
ciato obce, np. gwdzdz) albo wykruszenia sie ostrza tngcego narzedzia.

Zjawisko to moze wystgpi¢ réwniez podczas hamowania freza materiatem al-
bo rozpoczynania frezowania przed osiggnieciem petnych obrotéw.

Bezposrednie uderzenie odrzuconego materiatu w ciato operatora, lub innej
osoby znajdujacej sie strefie zagrozenia, moze powodowac — w zaleznosci od masy
i rozmiaréw tego materiatu oraz predkosci i umiejscowienia uderzenia — sttucze-
nia, przebicia, strate oka lub zebow, a nawet $Smier¢ wskutek uszkodzenia orga-
néw wewnetrznych i rozlegtych krwotokdéw wewnetrznych. Nawet jezeli operator
pracuje w pozycji bezpiecznej, z boku maszyny (poza strefg zagrozenia odrzutem),
odrzut moze spowodowac utrate réwnowagi lub zachwianie sie, gdy obrabiany
przedmiot ,ucieka” mu spod reki. Wowczas druga reka, na skutek bezwiednej
proby utrzymania rownowagi, wpada czesto w obracajgce sie narzedzie i dochodzi
do powaznych zranien palcéw i dioni.

We frezarkach dolnowrzecionowych nie stosuje sie typowych ochronnych
urzadzen przeciwodrzutowych, takich jak zapadki przeciwodrzutowe czy kliny
rozszczepiajace, stosowanych w innych rodzajach obrabiarek do drewna. Do urza-
dzen stosowanych we frezarkach, a majacych znaczenie dla ochrony cztowieka
przed odrzutem, mozna zaliczy¢ dostawne mechanizmy posuwowe (rys. 6a) oraz
tradycyjne grzebienie dociskowe (rys. 8), a takze odboje do ograniczania strefy zagro-
zenia (rys. 9).

Rys. 8. Grzebienie dociskowe we frezarce dolnowrzecionowej



Rys. 9. Odboje zamontowane na przedtuzeniach stotu frezarki dolnowrzecionowe;j

Odboje majg jednak zastosowanie tylko do obrobki krétkich elementow.
W innych przypadkach nie mogag by¢ stosowane. Strefe zagrozenia odrzutem
mozna jednakze ograniczy¢ wytgcznie do obszaru zajmowanego przez stanowisko
frezarki, np. ustawiajgc maszyne przy Scianie hali produkcyjnej lub stawiajac ekra-
ny przegradzajgce stanowiska. W ten sposéb ogranicza sie liczbe oséb potencjal-
nie zagrozonych odrzutem.

Nalezy pamietac, ze zagrozenie odrzutem mozna w istotny sposdb ograniczyc
przez zastosowanie odpowiednich narzedzi, przewidzianych do frezowania z recz-
nym posuwem. Narzedzia takie powinny mie¢ ksztatt korpusu zblizony do walca,
ich rowki widrowe powinny by¢ jak najmniejsze (oczywiscie, przy zachowaniu
funkcji uzytkowych), a krawedz tngca nie powinna wystawac poza korpus wiecej
niz 1,1 mm (rys. 10). Narzedzia spetniajace te wymagania powinny by¢ oznakowa-
ne ,,MAN” [4] (rys. 1a).

Okazuje sie, ze parametry frezowania wptywajg takze na poziom ryzyka
zwigzanego z odrzutem. Predkos¢ frezowania optymalna z punktu widzenia bez-
pieczenistwa pracy powinna wynosi¢ 4070 m/s. Jesli jest mniejsza, wzrasta za-
grozenie odrzutem, a jesli wieksza — rozerwaniem narzedzia lub oderwaniem
jego czesci.
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1.1 mm

Rys. 10. Warunek dotyczgcy wystawania krawedzi tngcej narzedzia poza korpus pod-

czas frezowania z recznym posuwem materiatu

Na frezarce powinna by¢ umieszczona tabela doboru wiasciwej predkosci ob-
rotowej wrzeciona w zaleznosci od $rednicy narzedzia [3], aby predkos¢ frezowa-
nia miescita sie w przedziale predkosci optymalnych (rys. 11).

- [

Rys. 11. Przyktad tabeli doboru predkosci wrzeciona w zaleznosci od srednicy freza



2.4. Uderzenie i zgniecenie

Uderzenie wyrzucong czescig narzedzia lub maszyny moze nastgpi¢ wskutek
dziatania sity odsrodkowej, podczas wirowania narzedzia skrawajacego (najwiek-
sze prawdopodobienstwo takiego wydarzenia wystepuje przy obrébce gtowicami
frezowymi z ciernym zamocowaniem nozy) lub tez wskutek kolizji narzedzia z in-
nym twardym elementem obrabiarki lub znajdujgcym sie w materiale obrabianym
(np. gwozdziem).

Zagrozenie uderzeniem stwarzajg rowniez narzedzia pozostawione przez za-
pomnienie w maszynie (klucze ptaskie, trzpieniowe, nasadowe itp.), trzpienie ry-
glujgce i inne przedmioty luzem, ktére po uruchomieniu maszyny mogg zostac
wyrzucone przez uruchomione wrzeciono, a takze ciezkie przedmioty, np. frezy,
ktére moga upasc na stope podczas nieuwaznego przenoszenia.

W przypadku frezarek zagrozenie zgnieceniem stwarzajg zwtaszcza sterowane
pneumatycznie urzgdzenia dociskajgce obrabiany materiat do stotu przesuwnego
(stosowanego w trybie czopowania).

Zwykle obrazeniami sg sttuczenia i siniaki, ale jesli sity docisku sg duze, urazy
moga by¢é powazniejsze — ztamania i zmiazdzenia kosci koriczyn.

Srodkami bezpieczeristwa, jakie mozna w tym przypadku zastosowaé, sa np.
obureczne sterowanie, zwolnienie predkosci ruchéw niebezpiecznych, docisk
dwustopniowy albo zapewnienie odpowiednich odlegtosci (odstepow) zapobiega-
jacych zgnieceniu.

2.5. Porazenie pradem elektrycznym

Powszechne stosowanie w stolarniach maszyn i urzadzen zasilanych energia
elektryczng z sieci niskiego napiecia (prad przemienny jednofazowy 230 V lub tréj-
fazowy 400/230 V, czestotliwos¢ 50 Hz) jest przyczyng réznego rodzaju zagrozen,
do ktérych nalezg: porazenia, oparzenia pragdem lub tukiem elektrycznym i zagro-
zenia od elektrycznosci statycznej.

Gtéwnym Zrédtem zagrozenia porazeniem pradem jest wyposazenie elek-
tryczne maszyn, w tym frezarek do drewna.

Porazenie elektryczne, jako skutek przeptywu pradu elektrycznego przez ciato
cztowieka, moze skutkowaé m.in. wstrzgsem, zatrzymaniem oddechu, zaburze-
niami widzenia, styszenia, rdwnowagi, uratg przytomnosci, migotaniem komoér
sercowych, oparzeniami skéry i wewnetrznych czesci ciata ze skutkiem smiertel-
nym wigcznie.
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W celu ochrony przed zagrozeniami elektrycznymi nalezy zapewnic, aby wy-
posazenie elektryczne byto zabezpieczone, np. drzwiczkami zamykanymi na klu-
czyk lub ktddke, a dostep do niego miaty wytgcznie osoby uprawnione. Trzeba
rowniez bezwzglednie przestrzega¢ zasady odfgczania wyposazenia elektrycznego
od zasilania na czas wykonywania przy nim jakichkolwiek czynnosci obstugowych.
Nalezy okresowo wykonywaé pomiary ciggtosci przewodu ochronnego i rezystan-
cji izolacji. Wszelkie zauwazone niepokojace objawy, np. braki izolacji, nadpalenia
itp., nalezy natychmiast zgtaszad i likwidowac.

2.6. Hatas

Dominujgcymi zrédtami hatasu w zaktadach i warsztatach stolarskich sg fre-
zarki i inne obrabiarki skrawajgce do drewna, zwtaszcza podczas obrébki materia-
tu. Dodatkowym znaczacym zrédtem emisji dzwieku sg miejscowe odciaggi widoréw
i pytow.

Zdrowotnym skutkiem dtugotrwatej ekspozycji na hatas w zaktadach stolarskich
jest uposledzenie sprawnosci stuchu w postaci podwyzszenia progu styszenia.

Nadmierny hatas utrudnia réwniez pracownikom porozumiewanie sie gtosem
oraz odbieranie akustycznych sygnatéw ostrzegawczych, co nie tylko zwieksza
uciazliwos¢ pracy, lecz moze by¢ tez przyczyng wypadkow.

Srodkami redukcji hatasu, ktére mozna zastosowaé na stanowiskach frezarek
dolnowrzecionowych, sg np. ekrany akustyczne odgradzajace te stanowiska od
innych, wyktadziny oston ttumigce dzwieki oraz ochronniki stuchu dla operatoréw.
Hafas mozna réwniez ograniczyé, stosujgc narzedzia o niewielkim wysunieciu kra-
wedzi tnacych poza korpus oraz mate predkosci frezowania. Metodg organizacyj-
ng jest rotacja pracownikdw miedzy stanowiskami pracy bardziej i mniej hatasli-
wymi.

2.7. Zapylenie i widry

W zaktadach stolarskich podczas obrdbki drewna sg emitowane pyty, ktérych
wdychanie jest przyczyng choréb zawodowych, w tym nowotworowych (w przy-
padku pytdw drewna twardego gatunkdw lisciastych — debu, buku).

Na stanowiskach frezarek pyty drewna zwykle nie stanowia duzego problemu
ze wzgledu na to, ze ich udziat w masie odpadowej pozostatej po obrébce jest
niewielki.



Jednak powstajgce podczas frezowania wiéry mogg spowodowacé zaprészenie
oczu. Zaproszenie oczu wiérami lub pytem wywotuje ich tzawienie, zaczerwienie-
nie, a w niektérych przypadkach nawet zapalenie spojowek. Urazy sg zazwyczaj
lekkie, lecz zaprdszenie powoduje koniecznos¢ przerwania pracy w celu przemycia
lub przetarcia oczu. Zaprdszenie jest niebezpieczne réwniez z innego powodu —
pracownik, czesto zle widzac lub nie widzgc wcale, musi przerywaé prace w trakcie
obrdébki, co moze doprowadzi¢ do urazéw, np. wskutek kontaktu z narzedziem,
odrzutu lub wkrecenia czesci ciata w ruchome elementy maszyny.

Srodkami ochronnymi przed zapyleniem s3 przede wszystkim instalacje odcia-
gowe — ogodlna instalacja wentylacyjna oraz miejscowe odciggi wiordow i pytow.
Zwtaszcza te ostatnie majg decydujacy wptyw na ograniczenie zapylenia u zrodta.
Przy czym konieczne jest, aby ostony narzedzia byty wyposazone w krééce odcia-
gowe podtgczone przewodami do instalacji o mocy wystarczajacej, by predkosé
powietrza w przewodzie wynosita co najmniej 20 m/s. Ostony powinny by¢ mozli-
wie szczelne (poza strefg niezbedng do prowadzenia obrdbki). Indywidualne
ochronniki drég oddechowych, stosowane gtéwnie podczas szlifowania i polero-
wania, sg rzadko uzywane na stanowiskach frezarek dolnowrzecionowych.

2.8. Pozar i wybuch

W stolarniach materiatem palnym jest zwykle drewno sktadowane przy sta-
nowiskach pracy, a takze pyt drzewny, widry, trociny i odpady powstajgce podczas
obrébki. tatwo palne s réwniez substancje chemiczne, kleje i lakiery uzywane
przez stolarzy.

Najczesciej inicjatorem zaptonu s3 tlgce sie czastki drewna niesione strumie-
niem powietrza od obrabiarki, ktérej stepione lub oblepione zywicg narzedzie
wywotuje wskutek tarcia wzrost temperatury ponad punkt zaptonu drewna.

Zrédtami zaptonu moga by¢ tez: otwarty ogien, zaiskrzenie mechaniczne, iskry
elektryczne, prady elektrostatyczne lub elementy maszyn rozgrzane do tempera-
tury zaptonu.

W warunkach zagrozenia wybuchem praca urzadzen elektrycznych w wyko-
naniu typowym bytaby czynnikiem inicjujgcym wybuch. Dlatego urzadzenia te s3
dostepne w wykonaniu specjalnym, zapobiegajagcym wystepowaniu iskrzenia po
zewnetrznej stronie ich obudowy. Istnieje wiele rozwigzan wyposazenia elektrycz-
nego w wersji przeciwwybuchowej, w tym réwniez oprawy oswietleniowe.
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Miejscem najbardziej zagrozonym pozarem i wybuchem jest instalacja odcig-
gowa, a zwtaszcza zbiornik odpaddéw drzewnych, ktéry powinien by¢ umieszczony
na zewnatrz, poza strefg czestego przebywania lub przechodzenia ludzi.

Zabezpieczeniem przed wybuchem jest sprawna instalacja odciggowa odsysa-
jaca widry i pyty z predkoscig minimum 20 m/s (gdy sg suche) oraz minimum
28 m/s (gdy s wilgotne). Wazne jest réwniez odprowadzanie tadunkéw elektro-
statycznych z przewodéw instalacji odciggowej, a takze regularne zmywanie $cian
i podiég stolarni z osiadtego pytu (niedopuszczanie do zalegania pytu w duzych
ilosciach).

3. Zasady bezpieczenstwa

3.1. Organizacja stanowisk pracy

Stanowisko pracy powinno umozliwiaé¢ obstudze swobode ruchéw. Materiaty
oraz wyroby powinny mie¢ $cisle okreslone miejsce w poblizu stanowisk podawa-
nia i odbierania, usytuowane w miare mozliwosci tak, aby nie byto koniecznosci
przechodzenia przez strefy zagrozenia. Wszelkie przewody, kable itp. powinny by¢
podwieszone lub ostoniete, co je ochroni przed uszkodzeniem, a operatora przed
zaczepieniem o nie.

Strefy zagrozenia odrzutem mozna ograniczy¢, np. przez obudowanie stano-
wiska pracy trwatymi ekranami lub ustawienie frezarki naprzeciw $ciany.

Posadzka wokét maszyny powinna by¢ rowna, o dobrej przyczepnosci. Nalezy
dbac o jej czystosé, regularnie sprzgta¢ widry i nie dopuszcza¢ do innych zanie-
czyszczen, zwtaszcza zmniejszajgcych przyczepnosé.

W czasie pracy nie wolno dopuszczaé do przecigzenia i przegrzania silnikow
napedowych frezarek oraz innych maszyn i urzgdzen znajdujacych sie na stanowi-
sku. Mozliwe bowiem sg sytuacje, w ktérych zastosowane zabezpieczenia przed
przecigzeniem nie zadziatajg, co z kolei moze by¢ przyczyng pozaru lub wybuchu.

Ze wzgledéw pozarowych w stolarni nie wolno uzywaé otwartego ognia,
a wiec wykluczone jest stosowanie w tych pomieszczeniach piecéw na paliwo



state, ciekte lub gazowe oraz nagrzewnic elektrycznych. Nie wolno réwniez pali¢
papierosow.

Nie nalezy ogranicza¢ dostepu (nawet tymczasowo) do jakichkolwiek urzadzen
odtgczania zasilania od odbiornikéw energii elektrycznej (dotyczy to wytgcznikow
maszyn i urzadzen elektrycznych, wytgcznikédw na szafach rozdzielczych zasilania,
wyftacznikdw oswietlenia, wytgcznikdw urzadzen grzewczych, a takze gniazd wty-
kowych).

Stosowanie sprezonego powietrza lub miotet do sprzatania nie jest wskazane
ze wzgledu na wtdrne zapylenie powietrza. Odpady drzewne zalegajgce na stano-
wisku nalezy regularnie usuwaé, a zbiorniki miejscowych odciggédw widréw i pytu
powinny by¢ czesto oprdzniane. Zalecane jest czeste zraszanie podtdég wodg,
a takze sprzatanie pytu i wiéréw z maszyn oraz podtdg i Scian pomieszczen pro-
dukcyjnych odkurzaczami.

Oswietlenie stanowiska pracy powinno zapewniac¢ operatorowi dobrg wi-
dzialnos¢ strefy obrdbki. Jezeli oswietlenie dzienne jest niewystarczajgce lub
praca odbywa sie po zmroku, nalezy zapewnié¢ ogdlne i/lub miejscowe oswietle-
nie sztuczne o odpowiednio duzym natezeniu (im bardziej precyzyjna obrébka,
tym natezenie powinno by¢ wieksze) oraz odpowiedniej rownomiernosci. Nalezy
wyeliminowa¢ mozliwo$é wystgpienia zjawiska ol$nienia oraz efektu strobosko-
powego.

3.2. Frezarki i wyposazenie

W zaktadach stolarskich sg uzytkowane frezarki o réznym okresie eksploatacji
i stanie technicznym, wiec warto zwrdci¢ uwage na elementy wyposazenia tych
maszyn najistotniejsze z punktu widzenia zapewnienia bezpieczeristwa pracy.

Niezmiernie wazne jest zapewnienie statecznosci maszyny, a wiec zabezpie-
czenie jej przed przesuwaniem sie lub inng zmiang potozenia podczas pracy. Fre-
zarki dolnowrzecionowe sg zazwyczaj na tyle ciezkie, ze nie ma potrzeby mocowa-
nia ich na state do podtoza. Mimo to nalezy zawsze sprawdzi¢, czy statecznos¢ jest
zachowana, zwfaszcza w przypadku wyposazenia frezarek w przedtuzenia stotu
niemajgce wtasnych podpdr lub mocowane z boku przystawki. Nalezy przy tym
uwzgledni¢ normalne obcigzenia wystepujace podczas pracy, np. zwigzane z ma-
teriatem i jego dociskaniem do stotu i prowadnicy przez operatora.

Rownie wazne jest zapewnienie wtasciwego podparcia i prowadzenia mate-
riatu. W przypadku wiotkich i dtugich materiatéw nalezy stosowac przedtuzenia
stotu. Warto tez zastepowac posuw reczny przez dostawne mechanizmy posuwo-
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we, jednak nawet wowczas nalezy stosowacé wytgcznie narzedzia do posuwu recz-
nego oznakowane ,MAN”".

Worzeciona, trzpienie i inne obracajgce sie czesci nie powinny mie¢ wystaja-
cych na zewnatrz elementéw, ktére mogtyby pochwyci¢ i wplata¢ np. ubranie
pracownika.

W celu zmniejszenia szczeliny pomiedzy frezem a otworem stotu powinny by¢
stosowane wymienne pierscienie stotu, bedace na wyposazeniu frezarki.

Elementy sterownicze stuzgce do uruchamiania nie powinny wystawac poza
sgsiadujacg powierzchnie obudowy maszyny lub powinny by¢ ostoniete w celu
ochrony przed przypadkowym uruchomieniem. Elementy sterownicze uzywane
podczas obrébki powinny by¢ usytuowane w miejscu dogodnym do obstugi
w normalnej, stojacej pozycji operatora oraz w taki sposdb, aby dostep do nich nie
wymagat ani statego przebywania operatora w strefie zagrozenia (np. w strefie
zagrozenia odrzutem — znajdujgcej sie po stronie podawania materiatu do frezar-
ki), ani siegania poprzez taka strefe np. do podwieszanego pulpitu sterowniczego.

Obwody zasilania frezarek powinny mie¢ zabezpieczenia nadpragdowe i rézni-
cowo-prgdowe o wartosciach znamionowych dobranych do wystepujgcych obcig-
zen. Zalecane jest stosowanie samoczynnych wytgcznikdw nadprgdowych i prze-
tezeniowych w miejsce wktadek topikowych. W starszych instalacjach z wymien-
nymi wktadkami topikowymi nalezy w razie ich przepalenia sie stosowac zawsze
nowe wkfadki o wtasciwym pradzie znamionowym.

Wszystkie dostepne przewodzace czesci maszyn (w praktyce elementy meta-
lowe), ale réwniez elementy konstrukcji obiektdw stolarni, powinny by¢ uziemio-
ne (przytaczone do uktadu potgczen ochronnych). Oprécz maszyn produkcyjnych
nalezy zwrécic¢ szczegdlng uwage na wykonanie potaczen ochronnych w urzadze-
niach wyciggowych trocin i wentylacyjnych, gdzie czesto moze dochodzi¢ do elek-
tryzacji. Potagczenia ochronne zmniejszajg ryzyko porazenia prgdem elektrycznym
oraz umozliwiajg odprowadzanie tadunkdéw elektrostatycznych i zmniejszenie ry-
zyka pozaru i wybuchu. Ograniczajg rowniez ryzyko zwigzane z tymi zagrozeniami
w przypadku wytadowan atmosferycznych.

Przewody elektryczne powinny by¢ uktadane w sposéb ograniczajacy mozli-
wos$¢ powstania uszkodzen (np. poza obszarami komunikacyjnymi, przez podwie-
szanie itp.) Odcinki przewoddéw z widocznymi mechanicznymi uszkodzeniami izo-
lacji powinny by¢ niezwtocznie wymieniane.

Wszystkie frezarki powinny by¢ wyposazone w roztgczniki gtéwne izolacyjne
(wytaczniki gtéwne) z mozliwoscig ich blokowania (np. przez zatozenie ktodki)
w potozeniu otwartym (odtgczenia maszyny od zasilania). Biezgca naprawa lub



odstawienie maszyny do remontu powinny by¢ poprzedzone otwarciem roztgczni-
ka gtéwnego i jego zablokowaniem w tym potozeniu.

Wyposazenie elektryczne frezarek powinno by¢ umieszczone w obudowach
ochronnych o stopniu ochrony IP 54. Obudowy te powinny skutecznie zabezpie-
cza¢ przed dostepem do ich wnetrza, by¢ nieuszkodzone i zamkniete na zamek
oraz oznakowane symbolem urzadzen elektrycznych pod napieciem (trdéjkat
z btyskawicg na zéttym tle) i odpowiednim opisem. Dostep do wnetrza obudow
powinien by¢ mozliwy tylko dla uprawnionych elektrykdw.

Wyposazenie elektryczne maszyn powinno by¢ poddawane okresowej kon-
serwacji polegajacej gtdwnie na: kontroli szczelnosci obudéw ze wzgledu na moz-
liwos¢ przedostawania sie do nich pytu drzewnego i poprawianie szczelnosci (np.
wymiana przepustéw kablowych), czyszczeniu aparatow elektrycznych z pytu
przez omiatanie, sprawdzanie dokrecenia zaciskow potgczeniowych (szczegélnie
w miejscach wystepowania drgan i wibracji) i wykonywaniu drobnych napraw.
Uszkodzone elementy wyposazenia elektrycznego nalezy niezwtocznie wymieniac
na nowe o tych samych parametrach znamionowych.

Jesli obrobka odbywa sie w pomieszczeniach zamknietych, to instalacja od-
ciggowa powinna byé zawsze podtgczona do maszyny i uruchomiona. Parametry
odciggu powinny zapewnia¢ skuteczne odprowadzanie pytu i widrow ze stref
skrawania. Poszczegdlne elementy odciggu powinny byé potgczone ze sobg
i uziemione w celu ochrony przed gromadzeniem sie tadunkéow elektrostatycz-
nych, a ze wzgledu na ograniczanie hatasu wskazane jest wyprowadzenie urzadzen
odciggowych do innych pomieszczen lub na zewnatrz budynku stolarni.

3.3. Dobé6r narzedzi i parametréw obrébki

W zadnym wypadku nie wolno stosowac narzedzi uszkodzonych, peknietych,
wyszczerbionych, wykrzywionych. Przy zakfadaniu narzedzi nalezy zwracaé baczng
uwage, aby byty one dostosowane do uchwytu, zamocowane pewnie i prawidto-
wo (w kierunku zgodnym z obrotami wrzeciona).

We frezarkach dolnowrzecionowych, nawet jesli stosowane sg dostawne me-
chanizmy posuwowe, nalezy uzywaé wyfacznie frezéw i gtowic oznaczonych
»MAN”. Narzedzia oznakowane ,,MEC” sg przewidziane wytgcznie do uzytkowania
w maszynach z posuwem zmechanizowanym. Narzedzia stosowane we frezarkach
dolnowrzecionowych — zwtaszcza gdy obrabiane sg ptyty wiérowe, MDF oraz ma-
teriaty drzewne inne niz lite drewno — powinny mieé naktadki z weglikdéw spieka-
nych, odporne na tepienie.
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Stosowanie narzedzi o walcowym ksztatcie korpusu jest w kazdych warun-
kach bezpieczniejsze niz narzedzi o niewalcowym ksztatcie korpusu.

Predkos¢ frezowania powinna wynosi¢ 4070 m/s. W zadnym razie jednak
nie wolno stosowa¢ w obrabiarce narzedzia o predkosci dopuszczalnej mniejszej
niz predkosc obrotowa wrzeciona (predkos¢ dopuszczalna powinna by¢ podana na
korpusie narzedzia).

Nalezy zawsze wybiera¢ jak najwiekszg predkos¢ obrotowg frezarki dopusz-
czalng dla danego narzedzia o walcowym ksztatcie korpusu (przy ksztatcie niewal-
cowym bezpieczniejsze sg mate predkosci frezowania).

Niezwykle istotne dla poprawy bezpieczenstwa pracy jest wspotwystepowa-
nie duzej predkosci frezowania i walcowego ksztattu korpusu narzedzia oraz by
krawedz tnaca nie wystawata poza korpus narzedzia wiecej niz 1,1 mm.

Nalezy przewidzie¢ odpowiednie miejsce i sposdb przechowywania nieuzy-
wanych duzych i ciezkich narzedzi, jak np. niektére gtowice frezowe. Narzedzia,
w celu ich wymiany, powinny by¢ przenoszone do maszyny w rekawicach ochron-
nych; warto w tym celu wykona¢ rowniez odpowiednie nosidta lub uchwyty.

Narzedzia sg tez zrodtem najwiekszego hatasu podczas obrébki drewna. Hatas
ten mozna zmniejszy¢ przez doktadne wywazenie statyczne i dynamiczne narzedzi
oraz czesci obrotowych maszyn (wrzecion, watéw). Obecnie producenci narzedzi
do obrdébki drewna, w tym rowniez frezéw i gtowic nozowych, oferujg narzedzia
0 zmniejszonej hatasliwosci.

Narzedzia powinny by¢ regularnie ostrzone i myte z zywicy, gdyz w przeciw-
nym razie podczas obrébki dochodzi do znacznego nagrzewania sie czasteczek
drewna, ktére mogg zainicjowac pozar.

3.4. Stosowanie i sprawdzanie
technicznych srodkéw ochronnych

Skuteczng barierg odgradzajgcg operatora od strefy zagrozenia sg ostony,
pod warunkiem wtasciwego ich wykonania i stosowania. Nalezy zawsze stosowac
ostony przeznaczone do danego rodzaju obrébki. W przeciwnym razie nie tylko nie
chronig one operatora, lecz mogg wrecz zwiekszac ryzyko wypadku, poniewaz ich
obecnos$¢ powoduje u operatora przekonanie o tym, ze jest chroniony i zmniejsza
jego czujnos¢. Dlatego niezwykle istotne jest, aby ostony catkowicie odgradzaty
dostep do narzedzia, poza przestrzenig niezbedng do wykonania obrébki.

Ostony frezarek sg wyposazone w krééce podtgczane do instalacji wentylacji
miejscowej. Wychwycone zanieczyszczenia powinny by¢ odciggniete z miejsca ich



emisji. Aby zapewnié¢ wtasciwe odcigganie zanieczyszczen, nalezy dazy¢ do stoso-
wania instalacji wentylacji miejscowej zbudowanych przede wszystkim z odcinkéw
prostych, z jak najmniejszg liczbg zagie¢ lub przewezen. Zapobiegnie to osadzaniu
sie pytdw w przewodach instalacji wentylacji miejscowej, a jednoczesnie poprawi
jej ekonomicznos¢ (mniejsze zuzycie energii do wymuszenia przeptywu powietrza
przez instalacje). Dbatos¢ o srodowisko naturalne i o $rodowisko pracy wymaga
stosowania odpowiednich filtréw do oczyszczania powietrza z zanieczyszczen emi-
towanych na stanowiskach pracy zaktaddéw stolarskich.

Na stanowiskach pracy z frezarkami dolnowrzecionowymi mozna i nalezy sto-
sowaé, w zaleznosci od potrzeb, réznorodne wyposazenie ochronne (np. przedfu-
zenia stotu, dostawne mechanizmy posuwowe, szablony, popychacze i dociska-
cze), stwarzajgce bariere ochronng dla operatora, a jednoczesnie poprawiajgce
jakosc¢ frezowania i utatwiajgce prace.

Najpowszechniej uzywanymi srodkami ochrony indywidualnej przy frezar-
kach do drewna sg ochronniki stuchu. Powinny by¢ one stosowane woéwczas, gdy
inne dziatania dotyczgce zmniejszenia hatasu nie przyniosty zadowalajgcego efek-
tu. Stosowanie ochronnikéw stuchu przez obstugujgcych maszyny do obrdébki
drewna jest w wiekszosci przypadkéw koniecznym, uzupetniajgcym S$rodkiem
zmniejszenia indywidualnego narazenia pracownika na hatas.

Do ochrony przed zaprdszeniem oczu lub ich urazem wskutek odrzutu drob-
nych fragmentéw materiatu, np. sekdéw, drzazg itp., nalezy stosowac okulary
ochronne lub ochrony twarzy.

W razie koniecznosci zastosowania Srodkéw ochrony indywidualnej w celu
zabezpieczenia pracownika przed szkodliwym narazeniem na pyty, zalecany jest
dobdr tych srodkdw (masek, pdétmasek itd.) z zastosowaniem wiasciwej metody
i wykorzystaniem dostepnych narzedzi wspomagajgcych prowadzenie doboru, np.
programow komputerowych lub danych katalogowych.

Nalezy stosowac jedynie srodki ochrony indywidualnej odpowiedniej katego-
rii, oznakowane znakiem CE.

3.5. Zadania kierownictwa

Aktywnosc i postawa kierownictwa sg niezwykle wazne w tworzeniu bez-
piecznych warunkéw pracy, ponadto nadzorowanie, dawanie przyktadu wtasci-
wych zachowan, motywowanie pracownikéw do stosowania zasad bezpieczen-
stwa przez nagradzanie wiasciwych zachowan.
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Nadzdér powinien dba¢, aby do pracy dopuszczani byli tylko pracownicy odpo-
wiednio przeszkoleni i w dobrej formie psychofizycznej. Konieczne jest zapoznanie
ich z wystepujacymi na stanowisku pracy zagrozeniami i ryzykiem zawodowym,
a takze srodkami ochronnymi. Wazne jest, aby pracownicy mieli swiadomos¢,
dlaczego nalezy stosowac zasady bezpieczenstwa pracy i jakie mogg by¢ skutki ich
lekcewazenia i nieprzestrzegania. Skuteczng metodg szkolenia jest m.in. podawa-
nie przyktadéow wypadkéw lub zdarzen potencjalnie wypadkowych. Nalezy row-
niez poinformowaé pracownikdédw o ryzyku zawodowym oraz rodzaju potencjal-
nych skutkéw zdrowotnych i prawdopodobienstwie ich wystgpienia, ze wzgledu
na czynniki szkodliwe wystepujgce na stanowisku pracy.

Rownie wazne jest wyposazenie pracownikow w niezbedne srodki ochrony in-
dywidualnej oraz odpowiednie do wykonywanych zadan pomoce warsztatowe,
stuzgce zwykle prawidtowemu podpieraniu, przytrzymywaniu lub prowadzeniu
obrabianego materiatu, a takze odsunieciu pracownika od strefy niebezpiecznej
(np. szablony, popychacze, dociskacze).

Nalezy tez pilnowa¢, aby nie zdarzaty sie przypadki stosowania niedozwolo-
nych metod pracy, np. czyszczenie, regulacja lub konserwacja maszyn podczas ich
ruchu, praca w rekawicach albo z obandazowanymi dtoimi, jesli wirujace czesci
obrabiarek, narzedzia tngce lub obrabiany materiat stwarzajg zagrozenie pochwy-
cenia, hamowanie narzedzia rekami lub srodkami podrecznymi, pozostawianie
pracujacej maszyny bez obstugi, odwracanie uwagi operatora obstugujgcego ma-
szyne przez wspotpracownikow lub osoby postronne. Powinna by¢ réwniez prze-
strzegana zasada, ze w czasie nocnej zmiany pracownik nie moze pracowacd sa-
motnie.

Wszelkie sygnaty pracownikow dotyczgce problemoéw podczas wykonywania
pracy powinny by¢ wnikliwie rozpatrywane i uwzgledniane.

Nalezy przeprowadzac¢ okresowe pomiary instalacji elektrycznych (dotyczy to
pomiardow ciggtosci przewoddw ochronnych i rezystancji izolacji).

Niezbedne jest réwniez zapewnienie systematycznej konserwacji i sprawdza-
nie stanu technicznego maszyny, a zwtaszcza elementdw istotnie wptywajacych na
bezpieczenstwo (narzedzi skrawajgcych, stotdow, prowadnic), oraz kompletnosci,
wiasciwego ustawienia i sprawnosci urzadzen ochronnych (oston i zwigzanych
z nimi urzadzen blokujgcych, wytgcznikdw samoczynnych, hamulcéw, wytgcznikow
stopu awaryjnego itp.).

Spetnianie tych wymagan utatwia obowigzek przeprowadzania kontroli okre-
sowych i dokumentowania ich wynikdw, narzucony przez rozporzadzenie ministra
gospodarki w sprawie minimalnych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higie-
ny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikow podczas pracy [2].



W razie przekroczenia wartosci dopuszczalnych czynnikéw szkodliwych i nie-
moznosci ograniczenia narazenia za pomocg Srodkéw technicznych, skuteczng
metodg organizacyjng, np. ograniczenia hatasu oddziatujgcego na pracownikéw
warsztatow stolarskich, jest ich rotacja na stanowiskach pracy.

Celem dziatan profilaktycznych w stosunku do pracownikéw narazonych na
szkodliwe dziatanie pytdw drewna jest zapobieganie przede wszystkim zmianom
nowotworowym. W profilaktyce medycznej nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na
okresowe badania lekarskie oraz ograniczenie nawyku palenia papieroséw. Do
pracy w Srodowisku o duzym zapyleniu nie nalezy przyjmowacé oséb z wrodzonymi
lub nabytymi zmianami uktadéw oddechowego i krazenia.

3.6. Metody pracy i podstawowe zasady bezpieczenstwa

Przyczyng wiekszosci wypadkéw jest nieprawidtowe lub samowolne zacho-
wanie sie pracownika (operatora, jego pomocnika lub osoby postronnej). Dlatego
niezwykle wazne jest witasciwe przeszkolenie pracownikéw, przede wszystkim
przeszkolenie praktyczne w zakresie prawidtowego wykonywania czynnosci obstu-
gowych, zapoznanie ich z wystepujgcymi zagrozeniami oraz mozliwymi konse-
kwencjami nieprzestrzegania wymagan i zalecen bezpieczenstwa. Najwazniejsze
w tym wzgledzie sg przygotowanie zawodowe, instruktaz stanowiskowy i staz pod
opieka doswiadczonego operatora.

Pracownicy powinni przede wszystkim:

sprawdzaé¢ przed uruchomieniem maszyny jej ogdlny stan techniczny,
a zwiaszcza stan elementdw istotnie wptywajgcych na bezpieczenstwo
(narzedzi skrawajgcych, stotéw, prowadnic) oraz kompletnos¢, wtasciwe
ustawienie i sprawnos¢ urzagdzen ochronnych

uzywac w trakcie pracy wtasciwych ze wzgledu na bezpieczenistwo $rod-
kow ochrony indywidualnej (zwtaszcza ochronnikéw stuchu, ochron oczu
oraz drog oddechowych)

stosowacé dodatkowe wyposazenie (szablony, popychacze itp.) odpowied-
nie do wykonywanej czynnosci

niezwlocznie wytgczaé¢ maszyny w razie stwierdzenia awarii oraz kazdora-
zowo przed opuszczeniem stanowiska pracy

zabezpieczaé maszyny przed przypadkowym uruchomieniem (np. przez za-
tozenie ktddki na wytaczniku gtéwnym sieciowym oraz umieszczenie tablic
ostrzegawczych) przed kazdym przystgpieniem do remontu, konserwacji
i regulacji.
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Podczas obstugi maszyn pracownikom nie wolno:

przystepowac do pracy pod wptywem alkoholu lub srodkéw obnizajgcych

Swiadomos¢ dziatania, koncentracje, refleks lub koordynacje ruchdéw

uzywac maszyny do wykonywania prac niezgodnych z jej przeznaczeniem,

okreslonym w dokumentacji techniczno-ruchowej, oraz stosowac niedo-

zwolonych metod pracy, np. obrébki materiatu z rozbidrki

eksploatowaé maszyny bez sprawnych urzadzen ochronnych oraz uzywac

niewtasciwych, niesprawnych lub uszkodzonych narzedzi

obstugiwaé maszyny bez przeszkolenia i bez upowaznienia przetozonego

pracowac¢ w rekawicach albo z obandazowanymi dtorimi, jesli wirujgce

czesci obrabiarek, narzedzia tnace lub obrabiany materiat stwarzajg zagro-

Zenie pochwycenia

pozostawiaé pracujgcej maszyny bez obstugi

dokonywaé napraw, regulacji lub konserwacji maszyny w sposéb i Srodkami,

ktére mogg pogorszyé warunki bezpieczenstwa, np. podczas jej ruchu

usuwac widréw z maszyny rekami oraz czysci¢ maszyny podczas ruchu

hamowac narzedzi skrawajacych rekami lub srodkami podrecznymi

pali¢ papierosow lub uzywac otwartego ognia w rejonach zagrozenia po-

zarem lub wybuchem

odwraca¢ uwagi osoby obstugujgcej maszyne.

Odpowiedzialna postawa pracownikéw, wyrazajgca sie m.in. stosowaniem

wiasciwych metod pracy oraz przestrzeganiem podstawowych zasad bhp, ma za-
sadniczy wptyw na bezpieczenstwo ich pracy.

Podsumowanie

Stanowiska maszynowej obrébki drewna, w tym zwfaszcza wyposazone
W maszyny z recznym posuwem, takie jak np. frezarki dolnowrzecionowe, nalezg
do najbardziej niebezpiecznych stanowisk pracy w przemysle drzewnym, przede
wszystkim ze wzgledu na zagrozenia wypadkowe zwigzane z wystepujgcymi na



nich zagrozeniami mechanicznymi oraz koniecznoscig przebywania operatora
w strefie niebezpiecznej, wynikajgcg z zastosowanego rodzaju posuwu. Proble-
mem na tych stanowiskach sg réwniez zagrozenia niemechaniczne, a w szczegél-
nosci hatas i zapylenie.

Z tych wzgleddw, w celu poprawy bezpieczenistwa pracy na stanowiskach wy-
posazonych we frezarki dolnowrzecionowe, konieczne sg kompleksowe dziatania,
ze wspotudziatem operatorow maszyn, polegajgce na odpowiednim zorganizowa-
niu i wyposazeniu stanowisk pracy w dostosowane do wykonywanych czynnosci
wyposazenie ochronne, a takze przestrzeganiu zasad bezpieczenstwa pracy i sto-
sowaniu wtasciwych ze wzgledéw bezpieczenstwa metod postepowania podczas
uzytkowania tych maszyn. Dopiero wéwczas mozna osiggng¢ zadowalajgce rezul-
taty. W poradniku zawarto niezbedng wiedze na temat gtdwnych zagrozen wyste-
pujagcych na stanowiskach pracy i ich przyczyn, a takze mozliwych do podjecia
dziatan technicznych i organizacyjnych zmierzajgcych do ograniczenia ryzyka za-
wodowego zwigzanego z tymi zagrozeniami.

Bibliografia

[1]. Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie
zasadniczych wymagan dla maszyn (DzU 2008, nr 199 poz., 1228).

[2]. Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie
minimalnych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy w zakre-
sie uzytkowania maszyn przez pracownikdw podczas pracy (DzU 2002, nr 191,
poz. 1596, z pdin. zm.).

[3]. PN-EN 848-1+A1:2010 Bezpieczeristwo obrabiarek do drewna — Frezarki jed-
nostronne — Czesc¢ 1: Frezarki dolnowrzecionowe jednowrzecionowe pionowe.

[4]. PN-EN 847-1+A1:2008 Narzedzia do obrobki drewna — Wymagania bezpie-
czenstwa — Czesc 1: Frezy i pity tarczowe.

[5]. PN-EN 953+A1: 2009 Bezpieczeristwo maszyn — Ostony — Ogdlne wymagania
dotyczqce projektowania i budowy osfon statych i ruchomych.

29




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


