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Wstep

Niniejsze materiaty zostaly opracowane w ramach realizacji Projektu
pod nazwag Studia Podyplomowe dla Nauczycieli Przedmiotéw
Zawodowych kierunek , KOMPUTEROWE WSPOMAGANIE PRO-
JEKTOWANIA I WYTWARZANIA”, wspotfinansowanego przez Unig
Europejska w ramach Europejskiego Funduszu Spolecznego — PRO-
GRAM OPERACYINY KAPITAL LUDZKI. Przeznaczone sa dla stu-
chaczy tych studiéw prowadzonych na Wydziale Samochodéw i Maszyn
Roboczych Politechniki Warszawskie;.

Niniejsze opracowanie przygotowano dla przedmiotu pt. ,,Modelowanie
geometryczne w projektowaniu”. Jego zawarto$¢ merytoryczna w petni
odpowiada zakresowi opisanemu w sylabusie opracowanym dla tego
przedmiotu.

Cato$¢ opracowanych materialéw dydaktycznych dla ww. przedmiotu
zawarta zostata w 7 rozdziatach.

Rozdziat 1 zostal poswigcony ogélnemu omdwieniu istoty pojgcia ryzy-
ka zawodowego i roli wynikéw jego oceny w procesie doskonalenia
warunkow bezpieczenstwa i higieny pracy.

W rozdziale 2 podano najistotniejsze pojgcia (terminy) i ich okreslenia
dotyczace zagrozen w procesie pracy i oceny zwiazanego z nimi ryzyka
zawodowego oraz systemu wprowadzania do obrotu i uzytkowania ma-
szyn i innych urzadzen technicznych, stanowiacych gtéwne zrédia tych
zagrozen, a takze systemu zarzadzania bhp i jego certyfikacji. Podane
okreslenia zaczerpnigto z aktualnych przepisow prawnych i norm.

Rozdzial 3 zawiera oméwienie postanowien aktéw prawnych Unii
Europejskiej i krajowych, dotyczacych ryzyka zawodowego oraz
obowiazkéw pracodawcow dotyczacych jego oceny i ograniczania, tak
daleko jak to jest tylko mozliwe oraz informowania pracownikéw o po-
zostajacym ryzyku. Zwiazane z tym dziatania powinny by¢ zintegrowane
7 0g6lng dziatalnoscia danej organizacji i prowadzone zgodnie z ogdlny-
mi zasadami prewencji, i ujetymi w tzw. triadzie bezpieczenstwa, zapew-
niajac pracownikom nalezyty poziom bezpieczenstwa i ochrony zdrowia.

Kolejny 4 rozdziat charakteryzuje proces oceny ryzyka zawodowego
obejmujacy zebranie niezbednych informacji, identyfikacje¢ zagrozen,
oszacowanie zwiazanego z nimi ryzyka i wyznaczenie jego dopuszczal-
nosci. Wskazano w nim takze osoby, ktére powinny prowadzi¢ oceng



ryzyka i podano zasady planowania dziatan zwiazanych z ocena ryzyka
zawodowego.

Natomiast 5 rozdzial zawiera podstawowe zasady europejskiej koncepcji
bezpieczenstwa, zwiazanej z maszynami, obejmujacej wspotdziatanie ich
producentéw i uzytkownikdw w procesie zmniejszania ryzyka. W roz-
dziale tym oméwiono szczegdélowo wymagania dotyczace wprowadzania
maszyn do obrotu na Europejskim Obszarze Gospodarczym i zwigzane
ztym obowiazki ich producentéw i upowaznionych przedstawicieli,
ze szczegdlnym uwzglednieniem obowigzujacych zasad oceny i dostar-
czania informacji niezbgdnych ich uzytkownikom.

Rozdziat 6 zawiera ujgte w PN-N-18001 wymagania dotyczace systemu
zarzadzania bezpieczenstwem i higiena pracy. Obejmuja one zaplanowa-
nie, wdrozenie i utrzymanie tego systemu, podkreslajac rol¢ najwyzsze-
go kierownictwa, zwlaszcza w okre$leniu polityki bhp i zapewnieniu
niezbednych zasobéw dla przygotowania i zapewnienia wlasciwego
funkcjonowania tego systemu.

Wreszcie rozdzial 7 to wykaz literatury obejmujacej publikacje, przepisy
i normy zalecane do pogtebienia wiedzy dotyczacej tematyki ujetej w
niniejszym opracowaniu.

Materialy uzupetniajace i aktualizujace do przedmiotu bgda udostgpnia-
ne studentom za posrednictwem systemu e-learning.



Wprowadzenie




RozDpzIAL 1

Strona 8

Ryzyko powszechnie rozumiane jest jako mozliwo$¢ (prawdopodobien-
stwo), ze cos$ si¢ nie uda i powstana szkody (straty). Najcenniejszym dla
czlowieka jest jego zdrowie, pozwalajace mu nalezycie funkcjonowac
w codziennym zyciu w spoteczenstwie wraz z wykonywaniem pracy za-
wodowej i innych zaj¢é. Zatem, w odniesieniu do pracownikéw, najbar-
dziej istotna szkoda mogg by¢ urazy lub inne pogorszenie stanu zdrowia,
z zejSciem $miertelnym wiacznie. Jesli powstanie takich szkéd z okreslo-
nym prawdopodobienstwem moze spowodowa¢ wykonywanie pracy
zawodowej, to wowczas mamy do czynienia z ryzykiem zawodowym.

Nie ma zadnej pracy, ktéra bytaby bezpieczna w 100 procentach, gdyz
nie jest mozliwe wyeliminowanie wszystkich, stwarzanych przez nig za-
grozen. Dlatego kazdej pracy towarzyszy mniejsze lub wigksze ryzyko
zwiazane z kazdym z niewyeliminowanych zagrozen. Podczas wykony-
wania danej pracy mozemy zatem zapewni¢ bezpieczenstwo i ochrong
zdrowia na okre§lonym poziomie ryzyka zawodowego. Mozna zatem
mowié, ze ryzyko zawodowe jest swego rodzaju ,,miarg” zagrozen towa-
rzyszacych danej pracy. Kazde z zagrozen moze bowiem, z mniejszym
lub wigkszym prawdopodobienstwem, spowodowac szkodg o okreslone;j
cigzko$ci w zdrowiu pracownika. Ryzyko zawodowe odnosi si¢ zawsze
do konkretnego pracownika ma zatem charakter osobowy.

Ocena ryzyka zawodowego powinna by¢ podstawowym narzgdziem,
zwlaszcza pracodawcéw w dziataniach na rzecz poprawy bezpieczen-
stwa i ochrony zdrowia pracownikéw. Wyniki oceny ryzyka zawodowe-
go stanowi¢ powinny podstawe wszelkich dziatan w procesie doskonale-
nia warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy, poczynajac od projekto-
wania maszyn stanowigcych podstawowe wyposazenie stanowisk pracy
oraz gtéwne zrédlo zagrozen i zwiazanego z nimi ryzyka. Najlepsze
wyniki uzyskuje si¢ wowczas gdy dziatania te prowadzone sa w sposéb
usystematyzowany w ramach znormalizowanego systemu zarzadzania
bezpieczenstwem i higieng pracy Dlatego tez w niniejszym opracowaniu,
oprécz oméwienia pojecia ryzyka zawodowego, przedstawiono zasady
prowadzenia jego oceny, dzialania wynikajace z dokonanej oceny oraz
wymagania dotyczace znormalizowanego systemu zarzadzania bez-
pieczenstwem 1 higiena pracy wraz z jego wdrozeniem i ciaglym
doskonaleniem.
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Akredytacja - uznanie przez jednostke akredytujaca kompetencji jed-
nostki certyfikujacej, jednostki kontrolujacej oraz laboratorium do wyko-
nywania okres§lonych dziatan.

Audit systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena pracy — systema-
tyczne i niezalezne badanie, majace na celu okreslenie czy dziatania
podejmowane w ramach systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higieng
pracy oraz osiagnigte rezultaty odpowiadaja planowanym ustaleniom
iczy te ustalenia zostaly skutecznie wdrozone oraz czy sa odpowiednie
do realizacji polityki bezpieczefstwa i higieny pracy a takze do osiagnie-
cia celow organizacji w tym zakresie

Autoryzacja - zakwalifikowanie przez ministra lub kierownika urzedu
centralnego, wtasciwego ze wzgledu na przedmiot oceny zgodnosci,
zglaszajacej si¢ jednostki lub laboratorium do procesu notyfikacji.

Certyfikacja - dziatanie jednostki certyfikujacej, wykazujace, ze nalezy-
cie zidentyfikowany wyrdb lub proces jego wytwarzania sa zgodne z za-
sadniczymi lub szczegétowymi wymaganiami.

Certyfikat zgodnoS$ci — dokument wydany przez notyfikowang jednost-
ke certyfikujaca potwierdzajacy, ze wyréb i proces jego wytwarzania sa
zgodne z zasadniczymi wymaganiami.

Deklaracja zgodnosci — o$wiadczenie producenta lub jego upowaznio-
nego przedstawiciela, stwierdzajace na jego wylaczna odpowiedzialnosc,
7e wyréb jest zgodny z zasadniczymi wymaganiami.

Dostateczne zmniejszenie ryzyka - zmniejszenie ryzyka, ktére uwzgled-
niajac aktualny stan nauki i techniki, odpowiada co najmniej wymaga-
niom prawnym.

Dystrybutor — osoba fizyczna lub prawna albo jednostka organizacyjna
nieposiadajaca osobowosci prawnej, ktéra dostarcza lub udostgpnia
wyrob po jego wprowadzeniu do obrotu.

Dzialanie korygujace - dzialanie w celu wyeliminowania przyczyny
wykrytej niezgodnosci lub innej niepozadanej sytuacji

Moze by¢ wigcej niz jedna przyczyna niezgodnosci. Dziatanie koryguja-
ce jest podejmowane w celu zapobiezenia ich ponownemu wystapieniu,
podczas gdy dzialanie zapobiegawcze jest podejmowane w celu zapobie-
zenia ich wystapieniu.

Dzialanie zapobiegawcze - dziatanie w celu wyeliminowania przyczyny
potencjalnej niezgodnosci lub innej potencjalnej sytuacji niepozadane;.
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Moze by¢ wigcej niz jedna przyczyna potencjalnej niezgodnosci.

Element bezpieczenstwa — element, ktéry stuzy do spelnienia funkcji
bezpieczenstwa oraz ktéry jest wprowadzany do obrotu oddzielnie, oraz
ktérego uszkodzenie lub nieprawidlowe dzialanie zagraza bezpieczen-
stwu o0sdb, oraz nie jest niezbedny do dziatania maszyny lub mozna go
zastapi¢ zwyklymi elementami tak, aby maszyna mogta dziata¢. Sa to
zatem wszelkiego rodzaju oslony, urzadzenia ochronne i zabezpieczajace
wprowadzane do obrotu lub uzytkowania samodzielnie, tj. nie wspolnie
Z maszyna.

Identyfikacja zagrozenia - proces rozpoznawania tego czy istnieje oraz
okreslania jego charakterystyk

Importer — osoba fizyczna lub prawna albo jednostka organizacyjna
nieposiadajaca osobowosci prawnej, majaca siedzib¢ na terytorium
panstwa cztonkowskiego Unii Europejskiej lub panstwa cztonkowskiego
EFTA - strony umowy o Europejskim Obszarze Gospodarczym, ktéra
wprowadza do obrotu lub oddaje do uzytku wyroby pochodzace z kra-
jow trzecich.

Inne wymagania — wymagania zawarte w dyrektywach nowego podej-
$cia, inne niz zasadnicze wymagania.

Jednostka certyfikujaca — jednostka niezalezna od producenta, jego
upowaznionego przedstawiciela lub importera, dokonujaca certyfikacji.

Jednostka kontrolujaca — jednostka dokonujaca sprawdzenia projektu
wyrobu, wyrobu lub procesu jego wytwarzania oraz ustalenia zgodnosci
z zasadniczymi i szczegétowymi wymaganiami.

Komunikat stowny - ustalona, krétka i jednoznaczna, informacja stow-
na wypowiadana przez cztowieka lub emitowana jako gtos ludzki, naka-
zujacy okreslone postgpowanie w celu zachowania bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia pracownikéw.

Lancuchy, liny i pasy — tancuchy, liny i pasy zaprojektowane i wykona-
ne do podnoszenia jako cze$¢ maszyny podnoszacej lub osprzetu do
podnoszenia.

Maszyna (wg rozporzadzenia ministra gospodarki z 21 pazdziernika
2008 wdrazajacego dyrektywe 2006/42/WE tzw.maszynowa:

a. zespot, wyposazony lub przeznaczony do wyposazenia w me-
chanizm napedowy inny niz bezposrednio wykorzystujacy site
migéni ludzkich lub zwierzgcych, sktadajacy si¢ ze sprzgzonych
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czesci lub elementéw, z ktérych przynajmniej jedna jest rucho-
ma, potaczonych w calo$¢ majaca konkretne zastosowanie,

b. zespdt, o ktérym mowa w pkt. a) bez elementéw przeznaczo-
nych do jego podlaczenia w miejscu pracy lub do podtaczenia do
zrédet energii i napedu,

c. zespdt, o ktérym mowa w pkt. a) i b), gotowy do zainstalowania
i zdolny do funkcjonowania jedynie po zamontowaniu na
srodkach transportu lub zainstalowaniu w budynku lub na
konstrukcji,

d. zespoty maszyn, o ktérych mowa w pkt. a) + c), lub maszyny
nieukonczone, ktére w celu osiagnigcia okreslonego efektu kon-
cowego, zostaly zestawione i sa sterowane w taki sposob,
ze dziataja jako zintegrowana catose,

e. zespot sprzgzonych czgéci lub elementéw, z ktérych przynaj-
mniej jeden jest ruchomy, potaczony w cato$¢, przeznaczony do
podnoszenia tadunkéw, ktérego jedynym zrédtem mocy jest
bezposrednie wykorzystanie sity migsni ludzkich.

Miejsce pracy - miejsce wyznaczone przez pracodawce, do ktérego
pracownik ma dostep w zwiazku z wykonywaniem pracy

Narazenie — wystawianie kogo$ lub czego$ na niebezpieczenstwo, na
dziatanie czego$ szkodliwego. (wg Stownika jezyka polskiego PWN
2002 r. str. 268). Synonimem narazenia jest ekspozycja.

Najwyzsze kierownictwo - osoba lub grupa oséb, ktére na najwyzszym
szczeblu kieruja organizacja i ja nadzoruja.

Niezgodnos¢ - niespetnienie wymagania.

Notyfikacja — zgtoszenie Komisji Europejskiej i panstwom cztonkow-
skim UE jednostek certyfikujacych i kontrolujacych oraz autoryzowa-
nych laboratoriéw wtasciwych do wykonywania czynnosci okreslonych
w procedurach oceny zgodnosci.

Normy zharmonizowane — normy europejskie opracowane i zatwier-
dzone przez europejskie organizacje normalizacyjne na podstawie man-
datu udzielonego przez Komisj¢ Europejska, ktorych numery i tytuty zo-
staty opublikowane w Dzienniku Urzedowym Unii Europejskiej serii C.

Ocena ryzyka zawodowego - proces analizowania ryzyka zawodowego
i wyznaczania jego dopuszczalnosci.
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Oddanie do uzytku - (wprowadzenie do uzytkowania) - pierwsze na
terytorium panstwa czltonkowskiego Unii Europejskiej lub panstwa
cztonkowskiego EFTA — strony umowy o Europejskim Obszarze Gospo-
darczym, zgodne z przeznaczeniem uzycie wyrobu, ktéry nie zostat
wprowadzony do obrotu.

Odlaczalne urzadzenie do mechanicznego przenoszenia napedu — od-
taczalny element do przenoszenia mocy pomigdzy maszynami samobiez-
nymi lub ciagnikami a innymi maszynami poprzez polaczenie ich na
pierwszym stalym tozysku; gdy urzadzenie zostalo wprowadzone do
obrotu z ostona, nalezy je traktowac jako jeden wyréb.

Operator — osoba, ktéra wykonuje czynno$ci zwiazane z zainstalowa-
niem, obstugiwaniem, regulowaniem, konserwowaniem, czyszczeniem,
naprawianiem lub transportowaniem maszyny.

Organizacja - grupa ludzi i infrastruktura, z przypisaniem odpowie-
dzialnoéci, uprawnien i powiazan. Spétka, korporacja, firma, przedsig-
biorstwo, instytucja, organizacja charytatywna, samodzielny handlowiec,
stowarzyszenie lub czgé¢, albo kombinacja wymienionych. Organizacja
moze by¢ panstwowa lub prywatna.

Osoba narazona — osoba znajdujaca si¢ w strefie niebezpieczne;.

Osprzet do podnoszenia — element lub wyposazenie niezwigzane z ma-
szyna podnoszaca, w tym réwniez zawiesia i ich elementy umozliwia-
jace utrzymanie tadunku, umieszczane pomigdzy maszyna a tadunkiem
lub na samym tadunku lub mogace stanowi¢ integralng czg$¢ tadunku,
ktére sa wprowadzane do obrotu oddzielnie.

Oznakowanie zgodnos$ci - oznakowanie potwierdzajace zgodno$¢ wyro-
bu z zasadniczymi wymaganiami

Polityka bezpieczenstwa i higieny pracy - deklaracja organizacji doty-
czaca jej intencji i zasad odnoszacych si¢ do ogdlnych efektow dziatal-
nosci w zakresie bezpieczenstwa i higieny okreslajaca ramy do dziatania
i ustalania celéw organizacji dotyczacych zarzadzania bezpieczenstwem
i higieng pracy

Producent — osoba fizyczna lub prawna albo jednostka organizacyjna
nieposiadajaca osobowosci prawnej, ktéra projektuje i wytwarza wyrdb
albo dla ktérej ten wyrdb zaprojektowano lub wytworzono, w celu wpro-
wadzenia go do obrotu lub oddania do uzytku pod wtasna nazwa lub
znakiem. Synonimem producenta jest wytworca.

Strona 13
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Produkt - rzecz ruchoma nowa lub uZzywana, jak i naprawiana lub
regenerowana przeznaczona do uzytku konsumentéw lub co do ktérej
istnieje prawdopodobienstwo, ze moze by¢ uzywana przez konsumen-
tow, nawet jezeli nie byta dla nich przeznaczona, dostarczona lub udo-
stepniona przez producenta lub dystrybutora w ramach §wiadczenia ustu-
gi. Produktem nie jest rzecz uzywana dostarczana jako antyk albo jako
rzecz wymagajaca naprawy lub regeneracji przed uzyciem, o ile dostar-
czajacy powiadomit konsumenta o tych wlasciwosciach rzeczy.

Ryzyko zawodowe - prawdopodobienstwo wystapienia niepozadanych
zdarzen zwiazanych z wykonywang praca, powodujacych straty w szcze-
gblnosci wystgpienia u pracownikéw niekorzystnych skutkéw zdrowot-
nych w wyniku zagrozen zawodowych wystgpujacych w $rodowisku
pracy lub sposobu wykonywania pracy.

Ryzyko zawodowe — prawdopodobienstwo, ze wskutek narazenia na od-
dziatywanie czynnika zagrazajacego istnieje potencjalna mozliwo$¢ po-
wstania urazu o okreslonej cigzkosci lub pogorszenia w okreslonym
stopniu - stanu zdrowia (Wytyczne oceny ryzyka zawodowego - Komisja
Europejska).

Ryzyko — kombinacja prawdopodobienstwa wystgpienia szkody (urazu
lub innego pogorszenia stanu zdrowia) i cigzkosci tej szkody.
Wyréznia sig:

e ryzyko pozostajace po zastosowaniu $rodkéw ochronnych
przez projektanta,

® ryzyko pozostajace po zastosowaniu wszelkich $rodkéw
ochronnych.

Ryzyko resztkowe — ryzyko pozostajace po zastosowaniu $rodkow
ochronnych.

Stanowisko pracy - przestrzen pracy, wraz z wyposazeniem w §rodki
i przedmioty pracy, w ktorej pracownik lub zespét pracownikéw wyko-
nuje prace.

Sprzet roboczy (wg dyrektywy 2009/104/WE) - maszyna (Wg rozporzq-
dzenia ministra gospodarki z 30 pazdziernika 2002 r.) wszelkie maszyny
(wg definicji ujetej w dyrektywie maszynowej) 1inne urzadzenia tech-
niczne, narzg¢dzia oraz instalacje (dotyczy instalacji technologicznych)
uzytkowane podczas pracy, a takze sprzet do tymczasowej pracy na
wysokosci, w szczegdlnosci drabiny i rusztowania.
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Stosowanie technicznych $rodkow ochronnych - §rodek ochronny po-
legajacy na stosowaniu oston lub urzadzen ochronnych w celu ochrony
0s6b przed zagrozeniami, ktérych nie mozna w rozsadny sposéb wyeli-
minowa¢, albo stosowany w przypadku ryzyka, ktérego nie mozna
zmniejszy¢ za pomoca rozwigzan konstrukcyjnych bezpiecznych samych
w sobie.

Strefa niebezpieczna — to strefa w obrebie lub wokdt maszyny, w ktorej
wystepuje zagrozenie bezpieczenstwa lub zdrowia oséb. Synonimem
strefy niebezpiecznej jest strefa zagrozenia.

System zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy - czg¢$¢ ogdlne-
go systemu zarzadzania organizacja, ktéra obejmuje strukture organiza-
cyjna, planowanie, odpowiedzialnosci, zasady postgpowania, procedury,
procesy i zasoby potrzebne do opracowania, wdrazania, realizowania,
przegladu i utrzymywania polityki bezpieczenstwa i higieny pracy.

Sytuacja zagrozenia — sytuacja, w ktdrej osoba jest narazona conaj-
mniej na jedno zagrozenie. Narazenie moze spowodowac szkodg natych-
miast lub po pewnym czasie.

Srodki ochrony zbiorowej - $rodki przeznaczone do jednoczesnej
ochrony grupy ludzi, w tym i pojedynczych oséb, przed niebezpiecznymi
i szkodliwymi czynnikami wyst¢pujacymi pojedynczo lub tacznie w $ro-
dowisku pracy, bedace rozwigzaniami technicznymi stosowanymi w po-
mieszczeniach pracy, maszynach i innych urzadzeniach.

Srodowisko pracy — warunki $rodowiska materialnego (okreslonego
czynnikami fizycznymi, chemicznymi i biologicznymi), w ktérym odby-
wa sig proces pracy.

Techniczny srodek ochronny - ostona lub rzadzenie ochronne.

Typ maszyny — wzorzec wyrobu reprezentatywny dla przewidywanej
produkcji.

Upowazniony przedstawiciel — (autoryzowany przedstawiciel) - osoba
fizyczna lub prawna albo jednostka organizacyjna nieposiadajaca osobo-
wosci prawnej, majaca siedzibg na terytorium panstwa cztonkowskiego
Unii Europejskiej lub panstwa cztonkowskiego Europejskiego Porozu-
mienia 0 Wolnym Handlu (EFTA) — strony umowy o Europejskim Ob-
szarze Gospodarczym, upowazniona przez producenta na pismie do dzia-
tania w jego imieniu.
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Uzytkowanie maszyny — wykonywanie wszelkich czynno$ci zwiaza-
nych z maszyna, w szczegdlnosci jej uruchamianie lub zatrzymywanie,
postugiwanie si¢ nia, transportowanie, naprawianie, modernizowanie,
modyfikowanie, konserwowanie i obslugiwanie, w tym takze
czyszczenie.

Wymaganie - potrzeba lub oczekiwanie, ktére zostato ustalone, przyjete
zwyczajowo lub jest obowiazkowe.

»Przyjete zwyczajowo” oznacza, ze istnieje zwyczaj lub powszechna
praktyka organizacji, jej klientow i innych stron zainteresowanych,
ze rozpatrywana potrzeba lub oczekiwanie jest przyjete.

Mozna zastosowa¢ kwalifikator do wskazania specyficznego rodzaju
wymagania, np. wymaganie dotyczace wyrobu, wymaganie dotyczace
zarzadzania jako$cia, wymaganie klienta.

Wymaganie wyspecyfikowane jest jednym z wymagan ustalonych,
np. w dokumencie.

Wymagania moga by¢ stawiane przez rézne strony zainteresowane.

Wprowadzenie do obrotu — udostgpnienie przez producenta, jego
upowaznionego przedstawiciela lub importera, nieodptatnie albo za
oplata, po raz pierwszy na terytorium panstwa czlonkowskiego Unii
Europejskiej Iub panstwa cztonkowskiego Europejskiego Porozumienia
o Wolnym Handlu (EFTA) — strony umowy o Europejskim Obszarze
Gospodarczym, wyrobu w celu jego uzywania lub dystrybucji.

WyposaZzenie wymienne — urzadzenie, ktére jest montowane przez ope-
ratora do oddanych do uzytku maszyny lub ciagnika, w celu zmiany ich
funkcji lub dodania im nowej funkcji, jesli wyposazenie to nie jest
narzedziem.

Wyréb — rzecz, bez wzgledu na stopien jej przetworzenia, przeznaczona
do wprowadzenia do obrotu lub oddania do uzytku, z wyjatkiem artyku-
16w rolno-spozywczych oraz srodkéw zywienia zwierzat.

Zagrozenie - potencjalne zrédto szkody. Termin zagrozenie moze by¢
uszczegdtowiony z podaniem jego pochodzenia (np. zagrozenie mecha-
niczne, zagrozenie elektryczne) albo charakteru oczekiwanej szkody
(np. zagrozenie porazeniem elektrycznym, zagrozenie cigciem, zagro-
zenie zatruciem, zagrozenie pozarem).

W mysl tej definicji zagrozenie: istnieje stale podczas zgodnego z prze-
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znaczeniem uzytkowania maszyny (np. ruch niebezpiecznych czgsci
przemieszczajacych sig, tuk elektryczny w czasie spawania, niezdrowa
pozycja ciata, emisja hatasu, wysoka temperatura), albo moze wystapic¢
nieoczekiwanie (np. wybuch, zagrozenie zgnieceniem w wyniku nieza-
mierzonego/nieoczekiwanego uruchomienia, wyrzucenia czgsci w wyni-
ku peknigcia, upadek z powodu przyspieszenia/zahamowania).

Zasadnicze wymagania — wymagania w zakresie cech wyrobu, jego
projektowania lub wytwarzania, okreslone w dyrektywach nowego
podejscia.

Zdarzenie potencjalnie wypadkowe - niebezpieczne zdarzenie, zwigza-
ne z wykonywana praca, podczas ktérego nie dochodzi do urazéw lub
pogorszenia stanu zdrowia

Znak bezpieczenstwa - znak utworzony przez kombinacjg ksztattu geo-
metrycznego, barwy i symbolu graficznego lub obrazkowego (piktogra-
mu) albo tekstu, przekazujacy okreslona informacj¢ zwiazana z bezpie-
czenstwem lub jego zagrozeniem.
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Z definicji ryzyka zawodowego zamieszczonych w poprzednim rozdzia-
le oraz podanych przez M. Krauzego w pracy ,,Ocena ryzyja zawodo-
wego — wymagania, wytyczne przyklady” wynika, Ze nie brzmia one
identycznie. Wszystkie one jednak, mniej lub bardziej precyzyjnie, od-
nosza si¢ do niekorzystnych dla zdrowia pracujacych, skutkéw (na-
stepstw) zagrozen zwigzanych z wykonywaniem pracy i tacza ze soba
prawdopodobienstwo wystapienia tych skutkéw, ktérymi moga by¢ ura-
zy lub inne pogorszenie stanu zdrowia i ich cigzkos$¢ np. drobne skale-
czenie badz podraznienia lub lekkie uczulenie jak i amputacje np. kon-
czyny lub nawet zejécie Smiertelne.

Pojecie ryzyka zawodowego wprowadzone zostalo do prawodawstwa
Unii Europejskiej dyrektywa 89/391/EWG . Zgodnie z postanowieniami
tej dyrektywy, jednym z podstawowych obowiazkéw pracodawcy jest
podjecie odpowiednich $rodkéw w celu zapewnienia bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia pracownikéw (art. 6). Srodkiem takim jest miedzy in-
nymi zmniejszanie ryzyka zawodowego tak daleko, jak to jest mozliwe
(art. 6 ust.1 ww. dyrektywy). Pracodawca podejmujac dziatania zmniej-
szajace ryzyko zawodowe powinien stosowac ogélne zasady prewencji,
ujete w tzw. triade bezpieczenstwa:

¢ unikanie zagrozen, poprzez stosowanie rozwiazan samobez-
piecznych (nie stwarzajacych zagrozen),

e oceng ryzyka stwarzanego przez zagrozenia, ktérych nie
mozna unikna¢ i stosowanie, zwlaszcza technicznych, $rod-
kéw ochronnych w celu zapobieganie ryzyku u jego zrodet,

¢ informowanie pracownikéw o pozostatym ryzyku.

Zgodnie z dyrektywa 89/391/EWG wyniki oceny ryzyka stanowig pod-
stawe wszelkich dziatan dla poprawy warunkéw pracy, w tym zwlaszcza
doboru sprzgtu roboczego i innego wyposazenia stanowisk pracy, stoso-
wania substancji chemicznych i preparatéw, wyboru odpowiednich me-
tod produkcji oraz organizacji pracy, tak aby zapewnity one zwigckszenie
poziomu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw, a takze byly
zintegrowane z wszelka dziatalnoscia zakladu na wszystkich poziomach
struktury organizacyjnej. Fakt przeprowadzenia oceny ryzyka musi by¢
przez pracodawce udokumentowany. Pracodawca powinien zapewnic
dostep do tej dokumentacji pracownikom lub ich przedstawicielom, stu-
zbom nadzoru nad warunkami pracy.

Pojecie ryzyka w aspekcie zawartym w dyrektywie 89/391/EWG tzw.
ramowe]j jest réwniez wielokrotnie uzywane w dyrektywach szczegéto-
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wych wydanych na podstawie art. 16.1 tej dyrektywy. Dotyczy to przede
wszystkim obowiazku informowania pracownikéw przez pracodawce
oryzyku zwiazanym z wykonywana praca oraz zakresu szkolenia,
w ktérym kazdorazowo nalezy uwzgledni¢ wszelkie zagrozenia zwiaza-
ne z praca i stwarzane ryzyko.

W dyrektywach w sprawie maszyn - obecnie w dyrektywie 2006/42/WE,
ktéra weszta w zycie 29 grudnia 2009r. zastgpujac dyrektywe 98/37/WE,
a nastgpnie zostata rozszerzona dyrektywa 2009/127/WE o wymagania
specyficzne dla maszyn do stosowania pestycydow — ryzyko odnosi sig¢
prze wszystkim do os6b uzytkujacych maszyng, uwzgledniajac réwniez
mienie, zwierzeta domowe i srodowisko. W tym przypadku ryzyko doty-
czy roznych podmiotéw a wigc w pierwszej kolejnosci oséb uzytku-
jacych maszyne a nastgpnie wilascicieli mienia (danej maszyny, ktéra
moze ulec uszkodzeniu w wyniku wypadku lub awarii a takze wiascicieli
innych przedmiotéw, ktére moga zosta¢ uszkodzone lub zniszczone)
i zwierzat, jesli maszyna wywola u ich negatywne skutki oraz $rodo-
wisko naturalne je$li uzytkowanie maszyny nie jest dla niego obojgtne

Pojecie ryzyka zawodowego w polskim prawodawstwie po raz pierwszy
zaistniato w 1991r, kiedy to w 6wczesnym art.215 ustawy - Kodeks Pra-
cy wprowadzono przepis, ze ,,Zaklad pracy jest zobowigzany do infor-
mowania pracownikéw o ryzyku zawodowym, ktére wiaze si¢ z wyko-
nywang praca,” nie definiujac jednak tego pojgcia. Obecnie, dotyczacy
tego zagadnienia, przepis, ujety w art.226 ustawy - Kodeks Pracy stano-
wi, ze pracodawca:

1. ocenia i dokumentuje ryzyko zawodowe zwiagzane z wykonywa-
ng praca oraz stosuje niezbedne $rodki profilaktyczne zmniej-
szajace ryzyko,

2. informuje pracownikéw o ryzyku zawodowym, ktére wiaze si¢
z wykonywang praca oraz o zasadach ochrony przed zagroze-
niami

Uzupetnia go art.237.11a tego aktu prawnego stanowiac, ze pracodawca
konsultuje z pracownikami lub ich przedstawicielami wszystkie dziata-
nia zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy, w szczegdlnosci doty-
czace oceny ryzyka zawodowego wystepujacego przy wykonywaniu
okreslonych prac oraz informowania pracownikéw o tym ryzyku

W rozporzadzeniu MPiPS w sprawie ogdlnych przepiséw bhp oprécz

definicji ryzyka zawodowego zostaly rowniez skonkretyzowane obo-
wiazki pracodawcy dotyczace zapewnienia pracownikom bezpiecznych i
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higienicznych warunkéw pracy. Zgodnie z paragrafem 39 tego rozporza-
dzenia pracodawca powinien ogranicza¢ ryzyko zawodowe poprzez
stosowanie wtasciwej organizacji pracy, koniecznych $rodkéw profilak-
tycznych, a takze informowanie i szkolenie pracownikow. Podstawa rea-
lizacji tych zadan powinno by¢ stosowanie, omOowionej wyzej, triady
bezpieczenstwa.

Zgodnie z przepisem art. 226 Kodeksu pracy na pracodawcy ciazy
obowiazek udokumentowania przeprowadzonej oceny ryzyka zawodo-
wego oraz dokumentowania zastosowanych niezbednych $rodkéw profi-
laktycznych. Zakres informacji, jakie powinny si¢ znalez¢ w dokumen-
tacji, zostal okreslony w paragrafie 39a ust. 3 ww. rozporzadzenia
MPiPS. Dokument ten powinien zawiera¢ w szczegdlnosci:

® opis ocenianego stanowiska pracy, w tym wyszczegdlnienie
stosowanych maszyn, narzedzi, materiatéw, wykonywanych
zadan, wystgpujacych na stanowisku niebezpiecznych,
szkodliwych i1 uciazliwych czynnikéw $rodowiska pracy,
stosowanych $rodkéw ochrony zbiorowej i indywidualnej
0s6b pracujacych na tym stanowisku,

e wyniki przeprowadzonej oceny ryzyka zawodowego w od-
niesieniu do kazdego z czynnikéw s$rodowiska pracy oraz
wykaz niezbednych $rodkéw profilaktycznych zmniejszaja-
cych ryzyko,

e date przeprowadzonej oceny oraz dane os6b dokonujacych
oceny.

W celu prawidlowej realizacji obowiazku podejmowania §rodkéw zmie-
rzajacych do ograniczania ryzyka zawodowego, pracodawca zostat zobo-
wigzany w szczegllnosci do dokonywania na swdj koszt badan i pomia-
row czynnikéw szkodliwych dla zdrowia, a takze do rejestrowania
i przechowywania wynikéw tych badan i pomiaréw oraz udostgpniania
ich pracownikom (art. 227. 1 pkt 2 kp).

W przepisach polskich zostaty réwniez ustalone obowiazki 0séb uczest-
niczacych, poza pracodawca, w ksztalttowaniu $srodowiska pracy w za-
kresie oceny ryzyka zawodowego. W art. 6 ust.l ustawy z dnia
27 czerwca 1997r. stuzba medycyny pracy zostata okreslona jako wtasci-
wa do realizowania zadan z zakresu rozpoznawania i oceny ryzyka za-
wodowego w Srodowisku pracy oraz informowania pracodawcéw i pra-
cujacych o mozliwosciach wystapienia niekorzystnych skutkéw zdro-
wotnych bedacych jego nastepstwem.
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Do udziatu w dokonywaniu oceny ryzyka zawodowego zostata réwniez
zobowigzana stuzba bezpieczenstwa i higieny pracy (paragraf 2 ust.l
pkt. 14 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 2 wrze$nia 1997 r.
w sprawie stuzby).
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Ocena ryzyka zawodowego jest systematycznym badaniem wszystkich
aspektéw pracy przeprowadzanym w celu stwierdzenia, jakie zagrozenia
zwigzane z wykonywaniem pracy moga by¢ powodem urazu lub innego
pogorszenia stanu zdrowia pracujacego i czy zagrozenia te mozna wyeli-
minowac, a jezeli nie, to jakie $rodki ochronne nalezy podja¢ w celu
ograniczenia ryzyka zwiazanego z pozostajacymi zagrozeniami. Podsta-
wowym celem oceny ryzyka zawodowego jest wyeliminowanie zagro-
zen, a jezeli to nie powiedzie si¢ to nalezy zminimalizowa¢ ryzyko zwia-
zane z niewyeliminowanymi zagrozeniami tak daleko, jak jest to tylko
mozliwe, stosujac przede wszystkim techniczne $rodki ochrony.

4.1. Przebieg procesu oceny
ryzyka zawodowego

Prowadzenie oceny ryzyka utatwiaja nam prze wszystkim nastgpujace
normy; PN- N-18002 PN-EN ISO 14121, OHSAS 18001 oraz inne
wytyczne. W procesie oceny ryzyka zawodowego wyodrgbnia si¢ dwa

etapy:
® analize i oszacowanie ryzyka zawodowego,
® wyznaczenie jego dopuszczalnosci.
Pierwszy z ww. etapéw obejmuje
e zebranie informacji potrzebnych do oceny ryzyka,

e zidentyfikowanie wszystkich zagrozen wystepujacych na
stanowisku pracy,

® oszacowanie ryzyka zawodowego zwiazanego ze zidentyfi-
kowanymi zagrozeniami.

Wyznaczenie dopuszczalno$ci ryzyka zawodowego polega na podjeciu
decyzji czy oszacowany poziom ryzyka mozna zaakceptowaé, czy tez
nalezy podja¢ dalsze §rodki dla jego zmniejszenia. Zmniejszenie ryzyka,
ktére, uwzgledniajac aktualny stan nauki i techniki, odpowiada conaj-
mniej wymaganiom prawnym uznaje si¢ za dostateczne jego zmniejsze-
nie, ktére mozna zaakceptowa¢. Omdéwiony przebieg procesu oceny
ryzyka zawodowego przedstawiono schematycznie na rysunku 4.1.
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Rysunek 4.1. Przebieg procesu oceny ryzyka zawodowego

4.2. Informacje potrzebne do
oceny ryzyka zawodowego

Oceng ryzyka zawodowego nalezy rozpocza¢ od zebrania podstawowych
informacji o analizowanym stanowisku pracy, dotyczacych w szczeg6l-

nosci:

e lokalizacji stanowiska i realizowanych na nim zadan,

® 0s6b pracujacych na stanowisku, ze szczegélnym uwzgled-
nieniem tych oséb, dla ktérych przyjmuje si¢ szczegdlne
kryteria przy wyznaczaniu dopuszczalnosci ryzyka, np. ko-
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biet w ciazy, mtodocianych lub oséb niepetnosprawnych;
wazne jest réwniez ustalenie, czy osoby te zostaly od-
powiednio przeszkolone i czy znaja zasady bezpieczenstwa
pracy i ergonomii,

stosowanych §rodkéw pracy, materialéw i wykonywanych
operacji technologicznych; szczegdlnie istotne jest stwier-
dzenie, czy wszystkie stosowane maszyny i narzedzia oraz
materiaty spetniaja odpowiednie wymagania bezpieczenstwa,

wykonywanych czynno$ci oraz sposobu i czasu ich wykony-
wania przez pracujace na stanowisku osoby,

wypadkéw oraz choréb zwiazanych z praca na analizowa-
nym stanowisku,

zagrozen, ktoére juz zostaly zidentyfikowane, ich zrédet
i mozliwych skutkéw,

stosowanych $rodkéw ochrony,

wymagan przepiséw prawnych i norm, odnoszacych si¢ do
analizowanego stanowiska.

Dane te pozwalaja zidentyfikowac zagrozenia wystepujace na analizo-
wanym stanowisku, ich zrédta powstajace sytuacje zagrazajace i mozli-
we negatywne skutki (szkody) dla pracujacych.

Zrédtami tych informacji moga by¢:

dane techniczne o wykorzystywanych na stanowisku maszy-
nach i innych urzadzeniach technicznych, otrzymane od ich
producentéw lub dostawcow,

procesy technologiczne i operacje realizowane na anali-
zowanym stanowisku, instrukcje robocze i stanowiskowe
instrukcje bhp,

wyniki pomiaréw czynnikéw szkodliwych i niebezpie-
cznych, a takze uciazliwych, wystepujacych na stanowisku
pracy,

rejestry wypadkéw i choréb zawodowych,

literatura naukowo-techniczna,



OCENA RYZYKA ZAWODOWEGO

akty prawne i normy techniczne,

wyniki obserwacji zadan realizowanych na stanowisku pracy
i sposobéw ich wykonywania,

wywiady z pracownikami i ich przetozonymi,

wyniki wplywu zagrozen z sasiednich stanowisk pracy na
pracujacych na analizowanym stanowisku pracy,

analiza czynnikéw psychologicznych, spotecznych i fizycz-
nych, ktére moga wywotaé stresy, oraz ich zwiazkéw z orga-
nizacja i srodowiskiem pracy,

analiza organizacji dziatan, ktérych celem jest zapewnienie
wilasciwych warunkéw pracy.

4.3. Identyfikacja zagrozen

wystepujacych
na stanowisku pracy

Identyfikacji zagrozen dokonuje si¢ na podstawie analizy zebranych
informacji, ktérej wynikiem powinno by¢ ustalenie:

czy na analizowanym stanowisku wystepuja czynniki szkod-
liwe, niebezpieczne i uciazliwe, stwarzajace zagrozenia
i w jakich sytuacjach,

kto jest narazony na ich oddziatywanie.

Dysponujac wiedza o zagrozeniach i ww. informacjami okreslamy za-
grozenia wystepujace na analizowanym stanowisku i sytuacje, w ktérych
nastegpuje ich aktywizacja.
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4.4 Szacowanie ryzyka

Kryteria uwzgledniane przy szacowaniu prawdopodobienstwa wystapie-
nia szkody dla zdrowia najpetniej okreslono w PN-EN ISO 14121-1.
Prawdopodobienstwo to szacuje si¢ w skali 3 stopniowej wg wskazan
PN-N-18002 uwzgledniajac, zgodnie z PN-EN ISO 14121-1 nastgpujace
kryteria i okoliczno$ci:

a. czas narazenia, ktory okre$laja kryteria takie, jak:

e potrzeba dostgpu do stref zagrozenia na analizowanym sta-
nowisku. w warunkach normalnej pracy maszyny i innego
wyposazenia stanowiska pracy, a takze podczas mozliwych
zaklécen oraz konserwacji lub napraw;

e charakter dostgpu (np. reczne podawanie materiatow);
® czas przebywania w strefie zagrozenia;

¢ liczba 0s6b, ktérych dostep jest niezbgdny;

® czgstose dostgpu, w przypadku dostgpéw okresowych.

b. prawdopodobienstwo zaistnienia zdarzenia zagrazajacego, ktdére
mozna oszacowac poprzez Kryteria takie, jak:

® niezawodno$¢ maszyny 1 innego wyposazenia stanowiska
pracy oraz dane statystyczne;

e historie wypadkéw;
¢ historie ubytku zdrowia;
® poréwnanie ( np. z podobnymi maszynami)
c. mozliwos¢ uniknigcia lub ograniczenia szkody, zaleznie od:

® tego, kto jest operatorem maszyny (osoby wykwalifikowane,
niewykwalifikowane, bez obstugi);

e szybkosci zaistnienia zdarzenia zagrazajacego (nagle, szyb-
kie, powolne);
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e osobniczych mozliwosci uniknigcia lub ograniczenia szkody
(np. w zaleznosci od refleksu, zwinnosci, zdolno$ci i mozli-
wosci ucieczki — istnieje, istnieje tylko w pewnych warun-
kach, brak mozliwosci);

e $wiadomosci ryzyka (na podstawie: ogdlnej informacji; bez-
posredniej obserwacji; znakéw ostrzegawczych i sygnatow
z urzadzen sygnalizacyjnych);

e praktycznego do$wiadczenia i wiedzy o pracy wykonywanej
na analizowanym lub podobnym stanowisku pracy, lub
braku doswiadczenia;

Przyjmujac ustalone, z uwzglednieniem przepiséw i zasad bhp, ujednoli-
cone ,miary” kryteriow dla kazdej z tych trzech sktadowych (a, b, c)
oraz zasady zintegrowania ze soba wynikow uzyskanych ocen w jeden
wskaznik, prawdopodobienstwo wystapienia szkody szacujemy w troj-
stopniowej skali jako mate, srednie i duze.

Szacujac cigzko$¢ nastgpstw szkéd dla zdrowia przyjmujemy zawsze
najciezsza z mozliwych szkéd np. jesli mozliwe jest obcigcie zaréwno
palca jak i catej konczyny, to do oszacowania ryzyka zawodowego
przyjmujemy ten drugi przypadek, czyli obcigcie catej konczyny. Cigz-
kos¢ tych nastgpstw (szkdd) dla zdrowia najczesciej szkody te szacuje
si¢ w skali tréjstopniowej wg kryteriow przyjmowanych dla poszczeg6l-
nych zagrozen. Majac oszacowane prawdopodobienstwo wystapienia
nastgpstw (szkéd) dla zdrowia i ich cigzko$¢, ryzyko zawodowe,
szacujemy najcze¢Sciej w skali w skali trdjstopniowej, wg schematu
podanego w tabeli 4.1

Tabela 4.1. Szacowanie ryzyka zawodowego w skali tréjstopniowej

Ciezkos¢ nastepstw
Prasvdopodobienstwo mata srednia duza
Matlo Male Male Srednie
prawdopodobne 1 1 >

Prawdopodobne Male Srednie
1
Wysoce Srednie
prawdopodobne >
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4.5
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Wyznaczenie
dopuszczalnosci
ryzyka zawodowego

Podstawowym kryterium, ktére jest podstawa podejmowania decyzji
o akceptacji ryzyka zawodowego lub koniecznosci jego ograniczenia,
sa wymagania zawarte w obowiazujacych przepisach i normach
technicznych.

Jezeli stwierdza si¢, ze obowigzujace wymagania nie sg spetnione, ryzy-
ka zawodowego nie mozna zaakceptowac. Na przyktad, ryzyko zawodo-
we zwigzane z obecno$cia w powietrzu na stanowisku pracy szkodli-
wych substancji chemicznych o stezeniu przekraczajacym ustalong war-
tos¢ najwyzszego stezenia dopuszczalnego (NDS) nalezy uznaé¢ za
nieakceptowalne (jezeli nie zastosowano odpowiednich §rodkéw ochro-
ny). Podobnie jest w przypadku czynnikéw fizycznych, ktérych okres-
lone parametry nie moga przekracza¢ ustalonych najwyzszych natezen
dopuszczalnych (NDN). Tam gdzie przepisy lub normy nie ustalaja
jednoznacznych kryteriow, nalezy si¢ kierowaé przyjetymi ogdlnie
zasadami bhp. W tabeli 4.2. podano zasady wyznaczania dopuszczalnos-
ci ryzyka zawodowego, ktére zostato oszacowane w skali tréjstopniowe;j,
zgodnie z zasadami podanymi w tabeli 4.1 z wyznaczeniem dopuszczal-
nosci sa zwiazane zalecenia dotyczace podjecia, wynikajacych z oceny
ryzyka, dziatan, ktére réwniez podano w tablicy 2.

Tabela 4.2 Ogoélne zasady wyznaczania dopuszczalnosci ryzyka
zawodowego oraz zalecenia dotyczace dziatan wynikajgcych z oceny
tego ryzyka

Oszacowane
ryzyko z. d

Dopuszczalnosé

" Niezbgdne dziatania
ryzyka z 9

jezeli ryzyko zawodowe jest zwigzane z praca juz wykonywana,
dziatania w celu jego zmniejszania trzeba podjac natychmiast (np.
przez zastosowanie Srodkéw ochronnych); planowana praca nie
moze byé rozpoczeta do czasu zmniejszenia ryzyka zawodowego
do poziomu dopuszczalnego

zaleca sie zaplanowanie | podjecie dziatan, ktérych celem jest
zZmniejszenie ryzyka zawodowego

konieczne jest zapewnienie, ze ryzyko zawodowe pozostaje co
najwyzej na tym samym poziomie

Duze niedopuszczalne

Srednie

dopuszczalne
Mate
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4.6. Osoby przeprowadzajace
ocene ryzyka zawodowego

Zgodnie z obowiazujacym prawem, za przeprowadzenie oceny ryzyka
zawodowego odpowiada pracodawca, a obowiazek uczestniczenia w jej
wykonywaniu maja pracownicy stuzb bezpieczenstwa i higieny pracy,
a takze stuzb medycyny pracy. Nie oznacza to jednak, ze obowiazek
dokonywania oceny ryzyka zawodowego powinien by¢ przypisywany
wylacznie pracownikom tych stuzb. Zgodnie z zaleceniami polskiej
normy PN-N-18002 ocena powinna by¢ przeprowadzana przez zespol,
w ktérego sktad moga wchodzié:

e pracodawca (w matych zaktadach pracy moze on przeprowa-
dza¢ oceng¢ samodzielnie)

® pracownicy wyznaczeni przez pracodawce
e cksperci spoza przedsigbiorstwa.

W kazdym przypadku konieczne jest zapewnienie wspdtudziatu pracow-
nikéw w ocenie ryzyka zawodowego na ich stanowiskach pracy oraz
reprezentantéw w sktadzie zespotu oceniajacego.

Osoby wyznaczane do prowadzenia oceny ryzyka zawodowego powinny
mie¢ odpowiednie kompetencje. Podstawowym wymaganiem jest przy
tym znajomos$¢ ogdlnych zasad oceny ryzyka oraz umiejetnos¢ identyfi-
kowania zagrozen i oceny ich szkodliwych skutkéw, a takze formutowa-
nia propozycji co do sposobu eliminowania zagrozen lub ograniczania
ryzyka. W praktyce niektére osoby wchodzace w sktad zespotu oceniaja-
cego moga nie mie¢ dostatecznej wiedzy do zidentyfikowania wszyst-
kich zagrozen wystgpujacych na ocenianych stanowiskach i okres$lenia
ich mozliwych nastgpstw. W takich przypadkach zespoly oceniajace
ryzyko moga by¢ tworzone z udziatem specjalistéw z réznych dziedzin.

W uzasadnionych sytuacjach pracodawca moze powierzy¢ przepro-
wadzenie oceny ryzyka zawodowego ekspertom spoza przedsigbiorstwa.
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4.7. Planowanie oceny ryzyka
zawodowego
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Planujac oceng ryzyka zawodowego nalezy ustali¢ kto, kiedy i w jakich
obszarach ma ja przeprowadzi¢. Nalezy pamigtaé, ze ocena ryzyka za-
wodowego powinna by¢ traktowana jako proces ciagly, prowadzacy do
systematycznej poprawy warunkéw pracy. Ocena ta powinna by¢:

powtarzana okresowo, zgodnie z ustalonym harmonogra-
mem, w zalezno$ci od zagrozen wystgpujacych na ocenia-
nym obszarze

przeprowadzana przed wprowadzeniem kazdej zmiany na
stanowisku pracy (np. zmiany wyposazenia stanowiska,
organizacji pracy itp.), a takze po jej wprowadzeniu

powtdrzona, jezeli ulegaja zmianie dane wykorzystywane
podczas jej przeprowadzania, np.:

®* wymagania obowigzujacych przepiséw

¢ informacje na temat mozliwych skutkéw wystepuja-
cych zagrozen

¢ informacje o nowych, skuteczniejszych $rodkach
ochrony.

Ocena ryzyka zawodowego powinna obja¢ wszystkie stanowiska pracy
organizacji/przedsigbiorstwa. Aby to zapewni¢, nalezy przeanalizowac
jego strukture organizacyjng w celu okreslenia:

jakie stanowiska stacjonarne mozna wydzieli¢ w analizowa-
nych obszarach i jakie prace sa na tych stanowiskach wy-
konywane; nalezy przy tym uwzgledni¢ prace zwiazane
z normalnym przebiegiem procesu technologicznego oraz
zwigzane powstajacymi zakléceniami tego procesu i prace
pomocnicze, np. konserwacje

jakie zadania sa wykonywane przez pracownikdw na sta-
nowiskach niestacjonarnych, zaréwno w analizowanych
obszarach, jak i poza nimi
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e kto pracuje na analizowanych stanowiskach, ze szczegélnym
uwzglednieniem pracownikdéw szczegélnie narazonych na
oddziatywanie zagrozen, np. kobiet w ciazy, oséb mtodo-
cianych lub niepetnosprawnych.

W celu usprawnienia przebiegu oceny i skrocenia czasu jej trwania
dobrze jest wydzieli¢ stanowiska analogiczne, na ktérych sa wykony-
wane, w tych samych warunkach, te same czynnosci i na ktérych
wystepuja te same zagrozenia. Ocena nie musi by¢ woéwczas przeprowa-
dzana dla kazdego stanowiska oddzielnie, wystarczy identyfikacja zagro-
zen i ocena ryzyka przeprowadzona na jednym z tych stanowisk oraz
sprawdzenie, czy warunki pracy na pozostatych sa takie same.

Zgodnie z obowiazujacymi wymaganiami ocena ryzyka zawodowego
powinna by¢ udokumentowana z zachowaniem wymagan wynikajacych
m.in. z rozporzadzenia o ogélnych przepisach bhp.
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5.1.

Zasady europejskiej
koncepcji zapewnienia
bezpieczenstwa
Zzwigzanego z maszynami

Na zagrozenia zwigzane z maszynami i innymi urzadzeniami techniczny-
mi, ktérych miara jest ryzyko zawodowe przede wszystkim operatorow
maszyn, wptywaja zaréwno ich producenci jak i uzytkownicy. Pierwsi
moga projektowa¢ i wytwarza¢ te wyroby o zréznicowanym poziomie
bezpieczenstwa i higieny pracy, a uzytkujacy je pracodawcy i bezpo-
$rednio pracownicy wplywaja na poziom ryzyka, odpowiednio przez ich
dobdr lub dostosowanie do istniejacych potrzeb technologicznych i wa-
runkéw $rodowiska uzytkowania oraz przestrzeganie zasad i sposobow
uzytkowania wskazanych przez producenta, uzupetnionych przez praco-
dawce - uzytkownika stosownie do specyfiki realizowanych proceséw
i warunkéw $rodowiska uzytkowania.

Majac na wzgledzie powyzsze i wychodzac z zalozenia, ze koszty huma-
nitarne, spoleczne i1 ekonomiczne wypadkéw przy pracy i chordb
powodowanych przez maszyny mozna zmniejszy¢ przez ich projektowa-
nie, wytwarzanie, instalowanie i uzytkowanie z wykorzystaniem najnow-
szych osiagnie¢ nauki, techniki i organizacji pracy, Unia Europejska
wprowadzita koncepcje zapewnienia bezpieczenstwa i ochrony zdrowia”
zwiazanego z maszynami i innymi wyrobami oparta na wzajemnym
wspoéldziataniu ich projektantéw i producentéw z uzytkownikami.

Gtéwne tezy tej koncepcji to:

® na etapie projektowania i produkcji:
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" W dyrektywach UE stosowany jest termin ,,bezpieczenstwo pracy i ochrona
zdrowia”. W krajowych aktach prawnych pozostawiono uzywany tradycyjnie
termin “bezpieczenstwo i higiena pracy”, ktéry nalezy rozumie¢ szeroko,

tj. réwnoznacznie z ochrong zdrowia, ktére w konstytucji Swiatowej
Organizacji Zdrowia (WHO) jest definiowane jako stan dobrego samopoczucia
fizycznego, psychicznego i socjalnego, a nie tylko brak choroby lub
niesprawnosci.
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ORAZ GtOWNE ZRODLO ZAGROZEN | RYZYKA

obowiazkowe przestrzeganie wymagan zasadniczych,
sformutowanych do$¢ ogdlnie dla duzych grup wyro-
béw, ujetych w dyrektywach nowego podejscia

ujmowanie szczegétowych wymagan w normach zhar-
monizowanych z tymi dyrektywami, ktérych stosowa-
nie zapewnia domniemanie zgodno$ci maszyn z wy-
maganiami zasadniczymi

mozliwo$¢ wykazania zgodnosci z wymaganiami za-
sadniczymi w inny sposdéb niz poprzez normy
zharmonizowane;

wyniki oceny ryzyka, podstawa do projektowania
i wytwarzania maszyn zapewniajacych mozliwie naj-
wyzszy poziom bezpieczenstwa i ochrony zdrowia

stosowanie triady bezpieczenstwa w celu ograniczania
poziomu ryzyka w procesie projektowania maszyn

ocenianie zgodno$ci maszyn z wymaganiami zasad-
niczymi wg procedur ustalonych z uwzglednieniem
stwarzanych zagrozen i zwiazanego z nimi ryzyka

znakowanie wyrobéw spetniajacych wymagania dy-
rektyw znakiem CE;

® na etapie uzytkowania:

przestrzeganie co najmniej minimalnych wymagan
bhp dotyczacych uzytkowania maszyn, w tym
dotyczacych:

stosowania maszyn zgodnie z przeznaczeniem wg
wskazan producenta

podejmowania przez uzytkownikéw dodatkowych
technicznych 1 organizacyjnych $rodkéw bezpie-
czenstwa adekwatnie do warunkéw uzytkowania
maszyn

utrzymanie poziomu bezpieczenstwa wprowadzonych
do uzytkowania maszyn poprzez zapewnienie ich
kontroli przewidzianych w dyrektywach spotecznych
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® partycypacja operator6w maszyn w dziataniach doty-
czacych zmniejszania ryzyka zawodowego

¢ informowanie producentéw maszyn o nieprawidto-
wosciach ujawnionych przez uzytkownikéw maszyn.

Reasumujac europejska koncepcja zapewnienia bezpieczenstwa zwigza-
nego z maszynami zobowiazuje:

e producentéw maszyn i innych wyrobéw do ich projektowa-
nia, wytwarzania i przekazywania do obrotu lub bezposred-
nio uzytkownikom tylko takich wyrobdw, ktére zapewniaja
— uwzgledniajac aktualne osiagnigcia nauki i techniki —
mozliwie najwyzszy poziom w zakresie bezpieczenstwa
i higieny pracy

e pracodawcow za§ do doprowadzenia maszyn i innych urza-
dzen technicznych wprowadzonych do uzytkowania przed
akcesja do UE (w Polsce przed 1.05.2004r) do zgodnosci
z minimalnymi wymaganiami technicznymi w tym zakresie
oraz stosowania ich i nowo wprowadzonego do uzytkowania
sprzgtu technicznego zgodnie z przeznaczeniem (rodzaje
prac i warunki srodowiska) lub odpowiedniego przystosowa-
nia do istniejacych zastosowan i warunkéw uzytkowania,
a takze uzytkowania go wedtug ustalonych przez pracodaw-
cg wymagan

Koncepcje te¢ jasno zobrazowano na rysunku 5.2, przedstawiajacym
schematycznie (wg PN-EN ISO12100-1) strategi¢ zmniejszania zwiaza-
nego z maszynami ryzyka dla zdrowia i bezpieczenstwa, gtéwnie ich
operatoréw oraz wktad jaki wnosza w ten proces producenci i uzytko-
wnicy maszyn.
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Rysunek 5.2. Koncepcja postepowania przy zmniejszaniu ryzyka

Koncepcje t¢ w Unii Europejskiej realizuja dwie podstawowe grupy dy-
rektyw dotyczacych bezpieczenstwa i ochrony zdrowia, ktére zobrazo-
wano na rysunku 5.3.

Pierwsza grupe stanowia dyrektywy nowego podejscia, znowelizowane-
go 2008 r., dotyczace projektowania, budowy i wprowadzania na rynek
maszyn i innych wyrobéw wydawane w celu zapewnienia mozliwie naj-
wyzszego poziomu ich bezpieczenstwa

Nowe podejscie do prawodawstwa polskiego wprowadzita ustawa z dnia
30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodno$ci. Artykut 217 Kodeksu
pracy stanowi, ze ,,Niedopuszczalne jest wyposazanie stanowisk pracy
w maszyny i inne urzadzenia techniczne, ktére nie spetniaja wymagan
dotyczacych oceny zgodnosci okreslonych w odregbnych przepisach”.
Przepisy te zawieraja, wydawane na podstawie ustawy o systemie oceny
zgodnosci, rozporzadzenia wtasciwych ministrow wdrazajace dyrektywy
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nowego podejscia. Podstawowa dyrektywa z tej grupy dotyczaca maszyn
jest dyrektywa 2006/42/WE, tzw. maszynowa (MD) wprowadzona do
prawodawstwa polskiego rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia
21.10.2008 r.

Projektowanie Wprowadzenie do uzytkowania
i budowa /

Art. 114
(d. 95 (d. 1004)]

Dyrektywy
nowego
podejscia

Eksploatacja
Przeglad
i kontrola techniczna

Art. 153
(d. 1184)

Minimalne wymagania

Poziom bezpieczenstwa

Dyrektywy
dotyczace
BHP w miejscu
pracy (tzw.
socjalne)

Okres uzytkowania

Rysunek 5.3. Podstawowe rodzaje dyrektyw UE z zakresu
bezpieczenstwa i ochrony

Druga grupe stanowia dyrektywy tzw. socjalne, okreslajace minimalne
wymagania jakie powinny by¢ zapewnione pracownikom podczas pracy.
Do podstawowych dyrektyw spolecznych nalezy Dyrektywa ramowa
89/391/EWG i wydane na jej podstawie (art. 16 p. 1) dyrektywy szcze-
gétowe w tym 89/655/EWG dnia 30 listopada 1989 r. w sprawie
minimalnych wymagan bezpieczenstwa i ochrony zdrowia w zakresie
uzytkowania maszyn i innych urzadzen technicznych przez pracowni-
kéw podczas pracy, oraz uzupelniajace i zmieniajace ja dyrektywy:
95/63/WE dotyczaca maszyn ruchomych (mobilnych) oraz do podnosze-
nia tadunkoéw i ludzi i 2001/45/WE dotyczaca sprzetu do tymczasowych
prac na wysokosci, ktérych tekst jednolity stanowi dyrektywa
2009/104/WE. W/w dyrektywy szczegdtowe zostaly wprowadzone do
prawodawstwa polskiego rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia
30.10.2002 ze zmiana.
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5.2. Ogolna charakterystyka
dyrektywy 2006/42/WE

Dyrektywa 2006/42/WE, wprowadzona do prawodawstwa polskiego
rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 21.10.2008 r. zastapila
Dyrektywe 98/37/WE i obowiazuje od 29 grudnia 2009r. Do tego czasu
(najpdzniej do 28 grudnia 2009 r. wiacznie) Panstwa Cztonkowskie obo-
wigzywaty przepisy dyrektywy 98/37/WE, wprowadzonej do prawodaw-
stwa polskiego rozporzadzeniem MG 1z 20.12.2005. Dyrektywa
2006/42/WE sklada si¢ z preambuly obejmujacej 30 punktéw, 29 artyku-
16w stanowiacych zasadnicza jej tre$¢ i nastgpujacych zatacznikéw:

I. Zasadnicze wymagania w zakresie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa
odnoszace si¢ do projektowania i wytwarzania maszyn

II. Deklaracje:

A. zgodnosci WE dla maszyn

B. wtaczenia maszyny nieukonczonej
III. Oznakowanie CE

IV. Maszyny do ktérych ma zastosowanie jedna z procedur okreslonych
w art. 12 ust. 3 i 4 (maszyny szczeg6lnie niebezpieczne)

V. Orientacyjny wykaz elementéw bezpieczenstwa
VL. Instrukcja montazu maszyny nieukonczone;j
vl

A. Dokumentacja techniczna maszyny

B. Odpowiednia dokumentacja techniczna dla maszyny
nieukonczonej

VIII. Ocena zgodno$ci potaczona z kontrola wewngtrzng w fazie wytwa-
rzania maszyny

IX. Badanie typu WE

X. Pelne zapewnienie jakosci
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XI. Minimalne kryteria do rejestracji jednostek notyfikowanych
XII. Tabela korelacji z dyrektywa 98/37/WE

Przepisy rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika
2008 r. wdrazajacego postanowienia nowej dyrektywy maszynowej
2006/42/ WE dotycza:

1. maszyn (w sensie $cistym) wg zmienionej definicji podanej
w pkt. 1 § 3 rozporzadzenia (w lit. ,,a” art. 2 dyrektywy)

oraz
wyposazenia wymiennego

elementéw bezpieczenstwa

2

3

4. osprzetu do podnoszenia
5. tancuchéw, lin i paséw
6

odtaczalnych urzadzen do mechanicznego przenoszenia napgdu
7. maszyn nieukonczonych,

wedlug definicji ujetych odpowiednio w pkt. 2+7 ww. rozporzadzenia
lit. ,,b+g” dyrektywy).

Przepisy tych aktéw prawnych, w ktérych jest mowa o maszynie, stosuje
si¢ odpowiednio réwniez do wyrobéw wymienionych w pkt. 2+6, ale nie
odnosza si¢ one do maszyn ,nieukonczonych”. Maszyna w pojgciu
»szerokim” obejmuje zatem wyroby ujete w pkt. 1+6.

Natomiast wymagania dotyczace maszyny nieukonczonej (ujete w §8
rozporzadzenia MG (art. 13 dyrektywy]) stanowia, ze przed wprowadze-
niem jej do obrotu obowiazkiem producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela jest zapewnienie: opracowania odpowiedniej dokumen-
tacji technicznej, instrukcji montazu, sporzadzenia deklaracji wtaczenia,
zgodnej z pkt. 2 zal. 3 do rozporzadzenia (lit. B zat. II do dyrektywy)
oraz dotaczenia 2 ostatnich dokumentéw do tej maszyny. Dyrektywa
2006/42/WE wprowadzono zmiany w dyrektywie 95/16/WE dotyczacej
dzwigéw, z ktérej do dyrektywy maszynowej wiaczono:

e urzadzenia podnoszace, ktérych predkos¢ nie jest wigksza
niz 0,15 m/s,

e dzwigi budowlane,
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¢ urzadzenia podnoszace, z ktérych mozna prowadzi¢ prace.

W wykazie wyrobéw wylaczonych z zakresu stosowania dyrektywy
2006/42/WE znajduja sig, oprocz wytaczonych dyrektywa 98/37/WE,
réwniez:

e clementy bezpieczenstwa przeznaczone do uzytku jako
czgSci zamienne identycznych elementow i dostarczone
przez producenta oryginalnej maszynys;

® maszyny zaprojektowane i wykonane specjalnie do celéw
badawczych, do doraznego uzytku w laboratoriach;

e sprzet elektryczny wysokiego napigcia taki jak:
e  aparatura rozdzielcza i aparatura sterownicza,
¢ transformatory,

e sprzet elektryczny i elektroniczny w stopniu w jakim jest on
objety dyrektywa niskonapigciowa taki, jak:

® urzadzenia gospodarstwa domowego przeznaczone do
uzytku domowego,

e  sprzgt audiowizualny,
e  sprzegt informatyczny,
® maszyny biurowe powszechnego uzytku,

e  aparatura rozdzielcza i aparatura sterownicza niskiego
napigcia,

e silniki elektryczne.

Przepisy dyrektywy 2006/42/WE obowigzuja producentéw nowych ma-
szyn, ich upowaznionych przedstawicieli oraz importeréw maszyn no-
wych z panstw UE i wszystkich tzn. nowych, modyfikowanych i uzytko-
wanych maszyn z krajéw trzecich.
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5.3. Charakterystyka wymagan
zasadniczych

5.3.1. Charakterystyka wymagan
zasadniczych

Wymagania zasadnicze ujgte w ww. aktach prawnych obejmuja wyma-
gania dotyczace wszystkich maszyn oraz uzupelniajace wymagania
uwzgledniajace specyfike maszyn:

dla przemystéw spozywczego, farmaceutycznego i kosme-
tycznego;

trzymanych i prowadzonych recznie oraz udarowych nape-
dzanych za pomocg nabojéw;

do obrébki drewna;
mobilnych;

do podnoszenia tadunkéw;
do prac pod ziemig;

do przemieszczania 0séb

Dyrektywa 2006/42/WE zostata uzupelniona dyrektywa 2009/127/WE
dotyczaca maszyn do stosowania pestycydéw. Tg struktur¢ wymagan
zasadniczych ilustruje rysunek 5.4.
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Maszyny do pracpod ziemig

Maszyny podnoszgce ladunki

Rysunek 5.4. Struktura wymagan zasadniczych wg dyrektyw

2006/42/WE i 2009/127/WE

Wymagania zasadnicze dotyczace wszystkich maszyn obejmuja:

zapewnienie oceny ryzyka, jej zakres i uwzglednienie jej
wynikéw w procesie projektowania i wykonania maszyny;

zasady uwzgledniania bezpieczenstwa w projektowaniu
maszyn;

materiaty 1 wyroby uzyte do budowy maszyny oraz stosowa-
ne i powstajace podczas jej uzytkowania;

os$wietlenie;
wygodg transportowania;

minimalizacj¢ obciazenia fizycznego i psychicznego wg za-
sad ergonomii;

stanowisko operatora;
siedzisko;
uktady i elementy sterownicze;
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niezawodno$¢, budowa, rozmieszczenie 1 dzialanie ele-
mentow sterowniczych;

uruchamianie oraz zatrzymywanie (normalne i awaryjne);
wybor rodzaju pracy;

zaklécenia w zasilaniu energia i w obwodach sterowania;
oprogramowanie (software);

ochrong¢ przed zagrozeniami mechanicznymi powodowa-
nymi:

e  statecznoscia (niewlasciwa);

e rozrywaniem si¢ (przewody, potaczenia itp.);
e spadajacymi i wyrzucanymi przedmiotami;

e powierzchniami, krawedziami, narozami;

e wieloczynnosciowos$cia maszyny;

e zmianami predkosci narzedzi;

®  czgSciami ruchomymi;

® niewtasciwym doborem urzadzen ochronnych;

ostony i urzadzenia ochronne (wymagania ogdlne i doty-cza-
ce rodzajow);zasilanie energia elektryczna i nieelektryczna;

elektryczno$¢ statyczna;
montaz;

ekstremalne temperatury;
pozar i/lub wybuch;
hatas;

drgania mechaniczne;

promieniowanie jonizujace i niejonizujace;
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e promieniowania (emitowanego przez maszyng i oddziatywu-
jacego na nia z zewnatrz);

® emisj¢ materiatow i substancji niebezpiecznych;
e ochrong przed wyladowaniami atmosferycznymi;
e utrzymywanie sprawnosci ruchowe;j:
e konserwacja;
® dojscia do stanowisk pracy i miejsc obstugi;
e  odlaczanie od zrédet energii;
® inne interwencje operatora;
® czyszczenie czgsci i stref wewnatrz maszyny;
e $rodki i elementy informacji:
e  ostrzegania przed stalymi zagrozeniami (piktogramy);
¢ informacyjne;
e  oznakowanie;

¢ instrukcj¢ obstugi (DTR);

5.3.2. Procedury oceny zgodnosci

Do oceny zgodno$ci maszyn z wymaganiami zasadniczymi w dyrekty-
wie 2006/42/WE ustanowiono nastgpujace procedury.

Do maszyn nie ujetych w zataczniku IV dyrektywy(zal. 5 rozporzadze-
nia), producent lub jego upowazniony przedstawiciel stosuje procedurg
oceny zgodnosci potaczona z kontrola wewngtrzna wytwarzania
maszyny, przewidziang w zataczniku VIII dyrektywy(zal. 6.pkt.1 roz-
porzadzenia).

Natomiast producent lub jego upowazniony przedstawiciel w odniesieniu
do maszyn ujetych w zataczniku IV, dyrektywy (zal. 5 rozporzadzenia).
ktdre:
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® nie zostaly wyprodukowane zgodnie z odpowiednimi nor-
mami zharmonizowanymi (gtéwnie z normami typu C) lub
spetniaja je tylko czg$ciowo, badz zastosowane normy nie
obejmuja wszystkich wymagan zasadniczych lub nie ma
takich norm moze zastosowac:

e procedurg¢ badania typu WE przewidziana w zalacz-
niku IX wraz z kontrola wewngtrzna wytwarzania
maszyny przewidziang w zataczniku VIII punkt 3,

® lub procedur¢ pelnego zapewnienia jako$ci przewi-
dziana w zalaczniku X

¢ wyprodukowanych zgodnie z odpowiednimi normami zhar-
monizowanymi i normy te obejmuja wszystkie wymagania
zasadnicze dotyczace danej maszyny, moze zastosowac:

e procedurg oceny zgodnos$ci potaczona z kontrolg wew-
netrzng wytwarzania maszyny wg zatacznika VIII,

® lub jedna z ww. procedur.
Procedury te przedstawiono schematycznie na rysunku 5.5.

Z powyzszego wynika, ze w odniesieniu do maszyn ujetych w zataczni-
ku 1V, nowa dyrektywa maszynowa nie uwzglednia obecnie obowiazu-
jacych procedur:

e przechowywania dokumentacji maszyny w jednostce
notyfikowanej,

e oceny dokumentacji maszyny, przedlozonej przez produ-
centa jednostce notyfikowane;j.

Wprowadza ona natomiast systemowe podejscie do proceséw wytwa-
rzania, lacznie z procedura pelnego zapewnienia jakosci (zatacznik X)
oceniang i nadzorowana przez jednostke notyfikowana.
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5.3.3 Wymagania dotyczace dokumentacji

technicznej

Producent powinien zgromadzi¢ dokumentacj¢ wytwarzanych maszyn
zawierajaca * zgodnie z pkt. 1 zal. 2 do rozporzadzenia (lit. A zat. VII
do dyrektywy )

og6lny opis maszyny,

rysunek zestawieniowy wraz ze Sschematami obwodow
Sterowania,

rysunki szczegotowe elementéw majqcych wptyw na bezpie-
czenstwo i ochrone zdrowia wraz z dotqczonymi obliczenia-
mi i wynikami badan (pomiarow, analiz, sprawdzen itp.),
niezbedne do sprawdzenia zgodnosci maszyny z zasadni-
czymi wymaganiami w zakresie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia,

dokumentacj¢ oceny ryzyka zawierajaca:

*  wykaz zasadniczych wymagan w zakresie bezpieczen-
stwa i ochrony zdrowia zastosowanych podczas pro-
Jjektowania maszyny,

®  opis Srodkow zastosowanych do wyeliminowania zi-
dentyfikowanych zagrozen stwarzanych przez maszyne
lub zmniejszenia ryzyka oraz wskazania ryzyka reszt-
kowego zwiazanego z maszyna,

wykaz stosowanych norm i specyfikacji (wymagan)
technicznych,

kopig instrukcji maszyny

sprawozdania (raporty) zawierajqce wyniki wszystkich
badan,

inne raporty techniczne, certyfikaty i atesty przekazane przez
kompetentne jednostki lub laboratoria oraz wymagane atesty
dostawcow materiatow i elementow,
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: Kursywa zaznaczono wymagania, ktére zawierala dyrektywa 98/37/WE
(rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 20 stycznia 2005 r.)
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deklaracj¢ wlaczenia wmontowanej maszyny nieukonczonej
z odpowiednia instrukcja jej montazu — jesli ma to
zastosowanie,

kopie deklaracji zgodnosci WE maszyn lub innych wyrobow
wlqczonych do maszyny — jesli ma to zastosowanie,

kopie deklaracji zgodnosci WE,

w przypadku produkcji seryjnej: opis czynnosci podjetych w
celu zapewnienia, Ze maszyna pozostaje zgodna 7 zasadni-
czymi wymaganiami w zakresie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia.

Dokumentacje te nalezy przechowywac przez 10 lat od zakonczenia

produkcji.

5.3.4 Wymagania dotyczace oznakowania
maszyn

Wszystkie maszyny powinny by¢ oznakowane, a oznakowanie powinno
by¢ widoczne, czytelne i trwale. Powinno ono, zgodnie z pkt. 1 zat. 2 do
rozporzadzenia (pkt. 1.7.3) zat. I do dyrektywy), zawiera¢ co najmniej:

nazwe i petny adres producenta oraz jego upowaznionego
przedstawiciela — jesli wystgpuje,

okreslenie maszyny (zazwyczaj jest to nazwa maszyny;
zaleca sig, aby byta ona zgodna z norma zharmonizowana),

oznakowanie CE,
oznaczenie serii lub typu maszyny,
Jjej numer seryjny, jezeli taki wystepuje,

rok budowy maszyny rozumiany jako rok ukonczenia jej
produkciji (ukonczenie procesu produkcji w zaktadzie produ-
centa nastgpuje najpdzniej w momencie opuszczenia zaktadu
przez maszyng w celu dostarczenia do importera, dystrybu-
tora lub uzytkownika. W przypadku finalnego montazu
u uzytkownika proces ten konczy si¢ w chwili zakonczenia
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5.3.5. Wymagania dotyczace instrukcji
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montazu 1 osiagnigcia gotowo$ci do pracy. Zakazane jest
anty- lub postdatowanie.

odpowiednie oznaczenie maszyn przewidzianych do uzytko-
wania w przestrzeni zagrozonej wybuchem,

informacje petne, dotyczqce typu maszyny oraz niezbedne do
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania, takie jak np.:
maksymalna predkos¢ elementow obrotowych, maksymalna
Srednica stosowanych narzedzi oraz dane na temat masy
maszyny i jej czesci przenoszonmych podczas uzytkowania
za pomocq urzqdzen podnoszqcych. Ponadto, dla poszcze-
gélnych grup maszyn nalezy zamiesci¢ dodatkowo
informacje podane w § 89, 108, 109 i 126 rozporzadzenia
(pkt 3.6.2,4.3.2,4.3.31 6.5 zal. I do dyrektywy).

obstugi maszyn

Wymagania dotyczace instrukcji obstugi dla wszystkich maszyn zawarte
sa w § 58 i § 59 rozporzadzenia (pkt.1.7.4. zal. T do dyrektywy).
Instrukcja powinna zawierac:

nazw¢ 1 pelny adres producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela

dane zamieszczone w oznakowaniu, 7 wytqczeniem numeru
seryjnego,

deklaracj¢ zgodnosci WE lub dokument przedstawiajacy jej
tres¢, wskazujacy szczegétowe dane dotyczace maszyny,
niekoniecznie zawierajacy numer seryjny i podpis,

og6lny opis maszyny,

rysunki, schematy, opisy i objasnienia niezbgdne do uzytko-
wania, konserwacji i naprawy maszyny oraz sprawdzania
prawidtowosci jej dziatania,

opis stanowiska lub stanowisk pracy, ktore mogq zajmowac
operatorzy,

opis zastosowania zgodnego 7 przeznaczeniem,
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ostrzezenia dotyczqce niedozwolonych sposobow uzytko-
wania,

instrukcje montazu, instalowania i podtaczenia, zawierajace
rysunki, schematy. (instrukcje instalowania powinny
podawac charakterystyki podtoza, podpdr i zamocowan oraz
pojazdéw i przyczep do zamocowan. Natomiast w instruk-
cjach podiaczenia (Srodki podiaczenia do zrédet energii,
ptynéw itp.) nalezy poda¢ charakterystyki mediéw, np. na-
piecie, moc, cis$nienie, temperaturg, sposéb usuwania wy-
twarzanych substancji szkodliwych, zalecana lokalizacjg
i wymagania dotyczace budynku, sposoby mocowania oraz
okreslenie podwozia lub instalacji, na jakich maszyna po-
winna by¢ zainstalowana.

informacje dotyczqce instalacji i montazu, majqce na celu
zmniejszenie hatasu lub drgan,

informacje dotyczqce oddania do uzytku i eksploatacji oraz,
jesli to niezbedne, instrukcje dotyczace szkolenia operatoréw,

informacje dotyczace istniejacego ryzyka (resztkowego),

informacje dotyczqce Srodkow ochronnych, jakie musi zasto-
sowac uzytkownik we wlasciwych przypadkach, tacznie
z dostarczeniem $rodkéw ochrony indywidualne;j,

podstawowe charakterystyki stosowanych narzedzi,

warunki, w jakich maszyna spelnia wymagania statecznosci
podczas uzytkowania, transportu, montazu, postoju, badan i
przewidywanych awarii (nalezy opisa¢ urzadzenia zabezpie-
czajace i ostrzegawcze oraz okreslic sposdb zapewniania
statecznos$ci w miar¢ zuzywania si¢ maszyny),

informacje okreslajqce bezpieczne warunki transportu, prze-
noszenia i przechowywania z podaniem masy maszyny i ma-
sy jej czesci, jezeli majq one by¢ transportowane osobno,

sposéb postgpowania w razie wypadku lub awarii; jezeli
w maszynie zastosowano funkcje blokowania, nalezy podaé
sposoby bezpiecznego odblokowania,

opis czynnosci regulacyjnych i konserwacyjnych, jakie
powinien wykonac¢ uzytkownik, oraz zapobiegawcze S$rodki
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konserwacji (poda¢ nalezy: wykaz regularnie sprawdzanych
elementéw 1 czgsci, czgsto§¢ sprawdzen, wyposazenie kon-
trolne, kryteria wymiany lub naprawy oraz warunki bezpie-
czenstwa podczas wymiany, a takze dostgp w przypadku
wyjatkowych napraw),

e instrukcje zapewniajace bezpieczenstwo przeprowadzania
regulacji i konserwacji, w tym $rodki ochronne, jakie nalezy
podja¢ w trakcie tych czynnosci,

e specyfikacje czgsci zamiennych, jakie maja by¢ uzyte, jezeli
maja one wpltyw na zdrowie i bezpieczenstwo operatorow

® informacje dotyczqce emitowanego hatasu i dane na temat
warto$ci rzeczywistych podanych nizej parametréw, okres-
lonych w wyniku pomiarow wykonanych na danej maszynie
lub technicznie porownywalnych,

e réwnowaznego poziomu cisnienia akustycznego na stano-
wisku pracy, skorygowanego charakterystyka A, gdy prze-
kracza on 70 dB (A). Jezeli poziom dzwigku nie przekracza
70 dB (A), nalezy to potwierdzi¢ w instrukc;ji,

e szczytowej chwilowej wartoéci ci$nienia akustycznego na
stanowiskach pracy, skorygowanej charakterystyka C, gdy
przekracza ona 63 Pa (130 dB) w stosunku do 20 uPa,

® poziomu mocy akustycznej maszyny, w przypadku gdy row-
nowazny poziom ci$nienia akustycznego na stanowiskach
pracy, skorygowany charakterystyka A, przekracza 80 dB
(A) [poprzednio 85 dB (A)].

Ogdlne wymagania dotyczace pomiaréw podano w § 59.

Ponadto, dla poszczegdlnych grup maszyn nalezy zamiesci¢ dodatkowo
informacje podane w §§ 62, 64, 66, 89 119 i 111; rozporzadzenia
(pkt. 2.2.1.1,2.2.2.2,3.6.3, 4.4 zat.1 dyrektywy )

Instrukcja powinna by¢ sporzadzona w co najmniej jednym z 23 ofi-
cjalnych jezykéw panstw czitonkowskich UE i mie¢ napis ,,Instrukcja
oryginalna” (w jezyku danej wersji) na wersji lub wersjach jezykowych
zweryfikowanych przez producenta lub upowaznionego przedstawiciela.
Jezeli taka instrukcja nie istnieje w oficjalnym jezyku lub jezykach
panstwa cztonkowskiego, w ktérym maszyna bedzie uzytkowana, ttuma-
czenie na ten jezyk lub jezyki powinno zosta¢ dostarczone przez produ-
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centa lub jego upowaznionego przedstawiciela lub przez osobg wprowa-
dzajaca t¢ maszyng na dany obszar jezykowy Instrukcja taka powinna
mie¢ napis ,,Tlumaczenie instrukcji oryginalnej”.

W uzasadnionych przypadkach instrukcja konserwacji maszyny przez
wyspecjalizowany personel zatrudniony (wyznaczony i upowazniony)
przez producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela moze by¢
napisana tylko w jezyku, ktérym postuguje si¢ ten personel. Instrukcje
dla personelu uzytkownika nie sa obj¢te tym wyjatkiem.

Maszyna wprowadzana do obrotu lub oddawana do uzytkowania
powinna by¢ wyposazona w ,Instrukcje oryginalng” oraz, jezeli ma to
zastosowanie, w ,,Ttumaczenie instrukcji oryginalnej”. Umozliwia to
uzytkownikowi sprawdzenie sformutowan w przypadku watpliwosci.

5.3.6. Wymagania dotyczace deklaracji
zgodnosci WE dla maszyn

Deklaracja zgodnosci WE powinna by¢ sporzadzona i dostarczona przez
producenta maszyny lub jego upowaznionego przedstawiciela w jegzy-
kach identycznych jak instrukcja obstugi. Musi zosta¢ dolaczona do
maszyny przed wprowadzeniem jej do obrotu lub oddaniem do
uzytkowania.

Zgodnie z pkt. 1 zat. 3 do rozporzadzenia (lit. A zal. II do dyrektywy
powinna ona zawierac:

® nazwe i petny adres producenta lub upowaznionego przed-
stawiciela

e nazwisko i adres osoby majacej miejsce zamieszkania w UE,
upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
(Jest to osoba fizyczna lub prawna [z siedziba w UE], ktérej
producent powierzyl zadanie skompletowania i udostgpnie-
nia odpowiednich elementéw dokumentacji technicznej
w odpowiedzi na wlasciwe uzasadniony wniosek ze strony
organu nadzoru rynku jednego z panstw czionkowskich.

Osoba ta nie jest odpowiedzialna za projektowanie, wykona-
nie i oceng zgodnosci maszyny, naniesienie oznakowania
CE Ilub wystawienia deklaracji zgodnosci. Kazdy producent
maszyny musi wskaza¢ taka osobg. W przypadku producen-
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ta majacego siedzibe we Wspdlnocie, osoba taka moze by¢
sam producent, upowazniony przedstawiciel, osoba kontak-
towa spo$rdd personelu (np. podpisujaca deklaracje zgod-
nosci) albo inna osoba fizyczna lub prawna, ktérej producent
powierzyt to zadanie. W przypadku producenta spoza
Wspdlnoty moze to by¢ kazda osoba fizyczna lub prawna,
ktérej producent powierzyt to zadanie (takze upowazniony
przedstawiciel — niezaleznie od innych zadan).

petnq identyfikacje maszyny. Dane maszyny powinny byc¢
takie jak naniesione na maszyng, ale w petnej wersji. Maszy-
na musi by¢ jednoznacznie zidentyfikowana. Zasada jest
podawanie numeru fabrycznego. Dla maszyn produkowa-
nych w duzych seriach mozna wystawi¢ jedna deklaracje
zgodnosci dla calej serii lub partii, ale wtedy nalezy poda-
wac zakres objety deklaracja lub wystawia¢ deklaracje dla
kazdej z tych maszyn.

oswiadczenie, ze maszyna zapewnia zgodnos¢ z dyrektywq
maszynowq i innymi dotyczqcymi jej dyrektywami; wszystkie
odniesienia musza by¢ odniesieniami do przepiséw opubli-
kowanych w Dzienniku Urzegdowym UE

nazwe, adres i numer identyfikacyjny jednostki notyfikowa-
nej — w przypadku zatwierdzania systemu pelnego zapew-
nienia jako$ci, oraz badania typu i numer wydanego
certyfikatu,

zgodnos¢ z normami zharmonizowanymi i innymi, jesli je
wykorzystano w procesie oceny zgodnosci (przyjmuje sig, ze
wskazane normy zastosowano w catosci, w innym przypad-
ku nalezy poda¢ niezastosowane postanowienia),

imie, nazwisko, stanowisko i podpis osoby uprawnionej,

miejsce i date sporzqdzenia.
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5.4. Zasadnicze wymagania
bezpieczenstwa i higieny
pracy a normy
zharmonizowane

Ujete w wymienionych aktach prawnych wymagania bezpieczenstwa
i higieny pracy sformutowane sa dos¢ ogdlnie. Dlatego, zgodnie z tzw.
nowym podejsciem, szczegélowe wymagania techniczne ujmowane sa
w europejskich normach zharmonizowanych. W Polsce ich wykazy sa
zawarte w obwieszczeniach prezesa Polskiego Komitetu Normalizacyj-
nego, publikowanych w Monitorze Polskim, a takze na stronach interne-
towych PKN. Zapewnienie zgodno$ci z wymaganiami norm zharmoni-
zowanych dotyczacych danej maszyny jest uznawane za domniemanie
spelnienia dotyczacych jej wymagan zasadniczych, jesli normy te obej-
muja caty — odnoszacy si¢ do danej maszyny — zakres wymagan ujetych
w dyrektywach. Normy zharmonizowane, chociaz nie sa obligatoryjne,
sa najczesciej stosowane do wykazywania zgodno$ci maszyn z wymaga-
niami zasadniczymi. Nie wyklucza to mozliwo$ci wykazywania tej
zgodno$ci w inny sposdb, ktéry musi zapewni¢ nie gorszy poziom
bezpieczenstwa.

Normy europejskie dotyczace bezpieczenstwa oraz ergonomii maszyn
dzielg si¢ na:

® normy typu A — zawierajace terminy podstawowe, zasady
projektowania oraz aspekty ogdélne majace zastosowanie do
wszystkich maszyn (np. PN-EN ISO 12100-1, PN-EN ISO
12100-2, PN-EN 614-1, PN-EN 614-2)

® normy typu B - tematyczne, dotyczace jednego aspektu
bezpieczenstwa lub jednego rodzaju urzadzen ochronnych,
ktére moga by¢ stosowane w wielu réznych maszynach.
Wyréznia sig:

e normy typu Bl — dotyczace okreslonych aspektow
bezpieczenstwa (np. odleglosci bezpieczenstwa -
PN-EN ISO 13857, PN-EN 349),
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e normy typu B2 — dotyczace urzadzen ochronnych (np.
urzadzenia sterowania oburgcznego — PN-EN 574,
urzadzenia blokujace — PN-EN 1088, urzadzenia czute
na nacisk — PN-EN 1760-1, 2 i 3, ostony — PN-EN
953)

* normy typu C — normy zawierajace szczegétowe wymagania
bezpieczenstwa odnosnie do konkretnej maszyny lub was-
kiej grupy maszyn (np. norma PN-EN 1870 dotyczaca
pilarek tarczowych sktada si¢ z 17 czgsci uwzgledniajacych
rézne rozwiazania konstrukcyjne tych maszyn).

Obowiazki i dziatania
producenta maszyny

Przed wprowadzeniem maszyny do obrotu lub przekazaniem jej
bezposrednio do uzytkowania producent zobowigzany jest do zapewnie-
nia i udokumentowania spetnienia wszystkich dotyczacych jej przepi-
sOw, tj. rozporzadzenia ministra gospodarki z dnia 21 pazdziernika
2008r. (dyrektywy 2006/42/WE) i innych rozporzadzen wdrazajacych
dyrektywy nowego podejécia, odnoszace si¢ do danej maszyny.
Najczesciej sa to akty prawne ujete w tabeli 5.3.
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Tabela. 5.3. Wykaz aktow prawnych najczesciej stosowanych do maszyn

Dyrekbya AKE prawmy wprowadzajacy do prawa palskiego
humer Sym Przedmiot i i Poprzedzajacy
o Obowigzujacy
rozp. MGz 21.10.2008 rozporzadzenie MG z
2006742/ WE - Maszyny (Dz. U 1989 poz. 1228) dnia20.12.2005r (Dz. T

obowigzuje od 29 12.2009 259, poz. 2170)

2005!?5;'WE LvD | Spraet rozporzadzenie MG z dnia rozporzadzenie MGIPS
e L") T, T T Uo 2UUST,
TAUZIEWG naie (Dz.U rr 155, poz. 1089 (Dz.U rr 49 poz. 414)

Ustawa z dnia 13 042007 rozporzgdzenie

r. o kompatybilnosci Ministra Transportu
2004108/ WE EMC | Kompatybinosé | elektromagnet (DzU nr82, | i Budownictwa
uchylajaca elektromagnetye | poz. 556), Ustawa z dnia 7 dnia 27 12 20005
B89/336/EWG 2na (EMC) 16.07.2004 (Dz U. nr 265, poz.

(Dz. U 171, poz. 1800 ze 2227)

Zm.)

Rozporzadzenie Ministra

Transportu z dnia
QN2 INNT r ahowiaTiia

STHMMEWC SPV | Proste zbiorniki rozporzagdzenie MG z dnia rozporzadzenie

90/488/EWG cisnieniowe
93/68/EWG 2312 20050 MGPRIPS )
(Dz Unr 259 poz. 2171) 7 dnia 12 maja 2003 r
(Dz. U nr 98, poz. 898)
94/9/WE ATE | Wyposaienie rozporzadzenie MG z dnia rozporzadzenie
* yeywane 22.12.2005r, MGPIPS
przestrzeniach (Dz U nr 263, poz. 2203 Z dnia 28 lipca 2003 r
zagrozonych (_IZ_)Z_ U nr 143, poz.
2000/14WE NOI | Emisja hatasuw | rogporzadzenie MG rozporzadzenie
sS4 | srodowisku z dnia 21.12.2005¢ MGPIPS
freadzania (DzU nr 263, poz. 2202) z dnia 2 ipea 2003,
przeznaczone (Dz. U nr 138 poz
do uzytku poza 1318)

pemieszczeniam

W tabeli tej zaznaczono przekreSleniem dyrektywe niskonapigciowa
2006/95/WE dlatego, ze obecnie obowiazujace przepisy rozdzielaja jed-
noznacznie wyroby podlegajace tej dyrektywie i dyrektywie maszynowej
2006/42/WE, ktéra uwzglednia wymagania elektryczne. Norma PN-EN
60204-1 dotyczaca wyposazenia elektrycznego maszyn jest zharmonizo-
wana z obydwiema tymi dyrektywami i dlatego w deklaracji zgodnosci
WE wystarczy uwzgledni¢ tylko nowa dyrektywe maszynowsq i przy-
wota¢ — jezeli jest to niezbedne lub pozadane - tg¢ norme.
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Realizujac wczesniej okreslony obowiazek producent powinien:

zapewni¢, aby w procesie projektowania maszyny (biorac
pod uwage przyjete ograniczenia, dotyczace jej parametréw
oraz dokonany podziat zadan migdzy maszyng i jej opera-
tora) uwzglednione zostaty wszystkie stwarzane zagrozenia
oraz wymagania zasadnicze, ujete w wymienionych aktach
prawnych, ktérych stosowanie zapewni dostateczne
zmniejszenie ryzyka,

zapewni¢ dostepnos¢ dokumentacji technicznej,

umiesci¢ niezbedne informacje na maszynie oraz przygoto-
wac i dostarczy¢ instrukcje maszyny,

zapewni¢ przeprowadzenie wlasciwych badan maszyny oraz
odpowiednich procedur oceny zgodnosci spos$réd scharakte-
ryzowanych w p. 5.3.2,

sporzadzi¢, w przypadku pozytywnych wynikéw oceny,
deklaracj¢ zgodnosci WE i zapewni¢ jej dotaczenie do

maszyny,

umiesci¢ na maszynie oznakowanie CE.

Zmiany wprowadzone przepisami nowej dyrektywy maszynowej i wdra-
zajacego ja rozporzadzenia wymagaja od producenta maszyny:

przeprowadzenia w procesie projektowania maszyny itera-
cyjnego procesu oceny i zmniejszania ryzyka zwigzanego
7 zagrozeniami stwarzanymi przez maszyng¢ oraz przedsta-
wienia dokumentacji tej oceny tacznie ze wskazaniem ryzy-
ka resztkowego po zastosowaniu $rodkdw ujetych w tzw.
»triadzie bezpieczenstwa”, tj.:

e rozwiagzan konstrukcyjnych nie stwarzajacych zagro-
zen, tzw. samobezpiecznych,

e technicznych $rodkéw ochronnych (oston, urzadzen
ochronnych) zmniejszajacych ryzyko zwiazane z nie-
wyeliminowanymi zagrozeniami

¢ informacji dla uzytkownikéw na maszynie oraz w in-
strukcji obstugi o ryzyku resztkowym i stosowaniu



MASZYNY - PODSTAWOWE WYPOSAZENIE STANOWISK PRACY
ORAZ GtOWNE ZRODLO ZAGROZEN | RYZYKA

przez nich niezbednych §rodkéw gtéwnie organizacyj-
no-technicznych.

e uwzglednienia w procesie projektowania, badania i oceny
maszyny uzupetnien lub korekt wprowadzonych do innych
wymagan zasadniczych, dotyczacych zwlaszcza bezpieczen-
stwa 1 niezawodnosci systeméw sterowania zwiazanych
z bezpieczenstwem, ergonomii, emisji promieniowania, sta-
nowisk pracy i siedzisk, o$wietlenia miejscowego oraz
ochrony przed wyladowaniami atmosferycznymi

e uzupelienia lub skorygowania dokumentacji technicznej,
oznakowania, instrukcji obstugi i deklaracji zgodno$ci WE

e rozwaznej decyzji odnos$nie do wyboru procedury oceny
zgodnosci.

Ocena i dokumentowanie ryzyka

Ryzyko jest kombinacja prawdopodobienstwa wystapienia urazu fizycz-
nego lub pogorszenia stanu zdrowia i ich cigzko$ci. Zasady oceny ryzyka
okreslone w podanych wczeéniej aktach prawnych uszczegélawiaja
norma PN-EN ISO 14121-1, ktéra zastapita PN-EN 1050 oraz prze-
wodnik, w ktéorym podano réwniez przyktady stosowania tych zasad.

Systemy sterowania maszyn

Wymagania omawianych aktéw prawnych dotyczace zwigzanych z bez-
pieczenstwem elementéw systeméw sterowania maszyn oraz prowadze-
nie ich walidacji ukonkretniaja odpowiednio czgsci 1. i 2. PN-EN ISO
13849: Czgs¢ 1. tej normy miata zastapi¢ dotychczas stosowana PN-EN
954: ale w wyniku przeprowadzonej ankietyzacji w grudniu 2009 r.
zdecydowano, ze przez najblizsze 2 lata moga by¢ stosowane jedna lub
druga z tych norm. Jednym z argumentéw za przyjeciem takiego rozwia-
zania mogt by¢ fakt, ze dotychczas w normach szczegétowych dla
poszczegdlnych grup maszyn (normach typu C) kategorie odpornosci na
defekty elementéw systeméw sterowania zwiazanych z bezpieczen-
stwem okre§lono wg PN-EN ISO 954-1 i nie wszystkie te normy
znowelizowano.
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Model systemu zarzadzania
bezpieczenstwem i higiena
pracy

Skutecznos$¢ dziatan na rzecz poprawy stanu bezpieczenstwa i higieny
pracy wymaga, aby byly one prowadzone w ramach uporzadkowanego
systemu zarzadzania. Wynika to przede wszystkim z faktu, ze wtasciwe
zarzadzanie jest najskuteczniejszym sposobem zapewnienia odpowied-
nio wysokiego poziomu bezpieczenstwa i higieny pracy, pozadanego za-
rowno ze wzgledu na konieczno$¢ przestrzegania przepisOw prawnych
obowiazujacych w tej dziedzinie, oczekiwania spoteczne, jak i na
mozliwos$¢ uzyskania pozytywnych efektéw ekonomicznych

Wymagania dotyczace systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy w celu umozliwienia organizacji odpowiedniego sformutowania
oraz realizacji polityki i celéw w zakresie bezpieczenstwa i higieny pra-
¢y, z uwzglednieniem wymagan przepisOw prawnych i innych wymagan
dotyczacych tej dziedziny w Polsce okresla PN-N-18001 . Model sys-
temu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena pracy przyjety w tej normie
oparty jest na koncepcji ciaglego doskonalenia, przedstawionej na
rysunku 6.1.

Sukces wprowadzenia systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy uzalezniony jest od zaangazowania wszystkich stuzb na wszyst-
kich poziomach organizacji, w szczegdlnosci najwyzszego kierownic-
twa, a takze zapewnienia szerokiego wspétudzialu pracownikéw na eta-
pie projektowania, wdrazania i utrzymywania wszystkich elementow
tego systemu. System ten pomaga organizacji w ustanowieniu polityki
i celéw w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz w ich realizacji
i ocenie skuteczno$ci podejmowanych dziatan.
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1 Ciagle doskonalenie

Przeglzqd_ Zaangazowanie
Earzadzania kierownictwa oraz
polityka BHP
Planowanie
Sprawdzanie oraz
dziatania Wdrazanie i
korygujace i funkcjonowanie

zapobiegawcze

~S~—

Rysunek 6.1. Model systemu zarzgdzania bezpieczehstwem i higieng
pracy wg PN-N-18001

6.2. Wymagania PN-N-18001
dotyczace systemu
zarzadzania
bezpieczenstwem i higiena

pracy

6.2.1. Zakres wymagan

Wymagania dotyczace systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higieng
pracy ujete w PN-N-18001 obejmuja:

¢ Wymagania ogélne,

e Zaangazowanie najwyzszego kierownictwa,
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Polityke bezpieczenstwa i higieny pracy,
Wspétudziat pracownikow,

Planowanie obejmujace wymagania prawne i inne, cele
ogo6lne i szczegdtowe oraz planowanie dziatan,

Wdrazanie i funkcjonowanie systemu obejmujace: strukturg
odpowiedzialno$¢ i uprawnienia, zapewnienie zasobow,
szkolenie, swiadomos$¢, kompetencje i motywacja oraz ko-
munikowanie si¢ a takze dokumentacjg systemu , w tym :

¢ nadzér nad dokumentami i zapisami,
e zarzadzanie ryzykiem zawodowym,

e organizowanie prac i dzialan zwigzanych ze znacza-
cymi zagrozeniami,

e zapobieganie, gotowo$¢ 1 reagowanie na powazne
awarie,

e zakupy i podwykonawstwo,
Monitorowanie,

Badanie wypadkéw przy pracy, choréb zawodowych i zda-
rzen potencjalnie wypadkowych,

Audytowanie,
Niezgodnosci oraz dziatania korygujace i zapobiegawcze,

Przeglad zarzadzania.

6.2.2. Zaangazowanie najwyzszego

kierownictwa i polityka bezpieczenstwa
i higieny pracy

Opracowanie i wdrozenie systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higie-
na pracy zalezy przede wszystkim od zaangazowanie najwyzszego kie-
rownictwa. W celu osiagnigcia sukcesu w postaci wdrozonego i skutecz-
nie funkcjonujacego systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higieng
pracy najwyzsze kierownictwo organizacji powinno wykazywaé silne

Strona 68



MASZYNY - PODSTAWOWE WYPOSAZENIE STANOWISK PRACY
ORAZ GtOWNE ZRODLO ZAGROZEN | RYZYKA

i widoczne przywodztwo oraz zaangazowanie w dzialaniach na rzecz
bezpieczenstwa i higieny pracy. Dziatania te powinny obejmowac conaj-
mniej udostgpnianie niezbgdnych $rodkéw do zaprojektowania, wdro-
zenia i funkcjonowania systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy, ustalanie i aktualizowanie polityki i celow bezpieczenstwa i higie-
ny pracy w organizacji oraz przeprowadzanie przegladéw systemu zarza-
dzania bezpieczenstwem i higiena pracy

Polityka bezpieczenstwa i higieny pracy powinna wyraza¢ zobowiazanie
organizacji do:

a. zapobiegania wypadkom przy pracy, chorobom zawodowym
oraz zdarzeniom potencjalnie wypadkowym;

b. dazenia do stalej poprawy stanu bezpieczenstwa i higieny pracy;

c. spetniania wymagan przepiséw prawnych oraz innych wymagan
dotyczacych organizacji;

d. zapewniania odpowiednich zasob6éw i §rodkéw do wdrazania tej
polityki;

e. podnoszenia kwalifikacji oraz uwzgledniania roli pracownikéw
iich angazowania do dzialah na rzecz bezpieczenstwa i higieny

pracy.

Polityka bezpieczenstwa i higieny pracy powinna by¢ ustalona przez
najwyzsze kierownictwo w uzgodnieniu z pracownikami lub ich przed-
stawicielami. Powinna by¢ ona odpowiednia do charakteru dziatan orga-
nizacji i zwiazanych z nimi zagrozen oraz stanowi¢ ramy do ustalania
i przegladéw celow ogélnych i szczegdtowych organizacji dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny pracy. Najwyzsze kierownictwo powinno ogto-
si¢ polityke bezpieczenstwa i higieny pracy wszystkim pracownikom
oraz zapewni¢ aby byta przez nich zrozumiana.

Najwyzsze kierownictwo powinno zapewni¢ skuteczne rozwigzania
organizacyjne gwarantujace pelny wspotudziat pracownikéw i ich przed-
stawicieli w realizacji polityki bezpieczenstwa i higieny pracy, a takze
wspétudzial pracownikéw i ich przedstawicieli w pracach komisji
ds. bezpieczenstwa i higieny pracy, tam gdzie zostala powotana. Osoby
petniace funkcje na rzecz bezpieczenstwa i higieny pracy, w tym takze
cztonkowie komisji ds. bezpieczenstwa i higieny pracy, powinni mie¢
mozliwos¢ wlasciwego wypelniania swoich funkcji oraz zapewnione
wiasciwe $rodki.
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Planowanie

Organizacja powinna okres$li¢ i udokumentowa¢ plany dziatan ukierun-
kowanych na osiagnigcie celéw ogdlnych i szczegétowych dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny pracy z uwzglednieniem wynikow przegladu
wstepnego.

Organizacja powinna zapewni¢, aby wyniki identyfikacji zagrozen
i oceny ryzyka zawodowego byly uwzgledniane w procesie planowania
przy ustalaniu odpowiednich celéw ogdlnych i szczegétowych oraz usta-
nowi¢ i utrzymywaé procedur¢ identyfikacji i dostgpu do aktualnych
wymagan prawnych i innych.

Powinna ona ustanowi¢ i utrzymywa¢ udokumentowane cele ogdlne
i szczegblowe dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy dla wszystkich
odpowiednich pozioméw zarzadzania wewnatrz organizacji. wyrazane
ilosciowo, gdy tylko jest to mozliwe.

Powinny by¢ one spéjne z polityka bezpieczenstwa i higieny pracy,
a zwlaszcza z zobowiazaniami kierownictwa do zapobiegania wypad-
kom i chorobom zawodowym oraz do ciagtego doskonalenia systemu

Plany osiagania ustalonych celéw ogdlnych i szczegétowych, okresowo
przegladane i w miarg potrzeby korygowane, powinny obejmowac:

e wyznaczenie odpowiednich stuzb, szczebli organizacji, grup
lub 0s6b odpowiedzialnych za osiagnigcie celow;

e okreslenie srodkéw niezbednych do osiagnigcia celow;

® wyznaczenie termindéw osiagnigcia celow.

Wdrazanie i funkcjonowanie systemu

Najwyzsze kierownictwo organizacji powinno wyznaczy¢ swojego
przedstawiciela, ktéry powinien mie¢ okreslony zakres zadan, uprawnien
i odpowiedzialno$ci, aby:

® zapewni¢, ze system zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy jest ustanowiony, wdrozony i utrzymywany zgodnie
z ustalonymi wymaganiami;
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e przedstawia¢ najwyzszemu kierownictwu sprawozdania do-
tyczace jego funkcjonowania w celu dokonania przegladu
bedacego podstawa jego doskonalenia

W celu zapewnienia skutecznego zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy powinny by¢ okreslone, udokumentowane i zakomunikowane za-
dania, uprawnienia i odpowiedzialnosci, oraz wzajemne zaleznosci i po-
wigzania wszystkich pracownikéw organizacji:

Najwyzsze kierownictwo powinno zapewni¢ zasoby finansowe, $rodki
rzeczowe, sprzet techniczny, technologi¢ i zasoby ludzkie niezbedne do
wdrozenia, funkcjonowania i nadzorowania systemu zarzadzania bezpie-
czenstwem i higiena pracy.

Wszyscy pracownicy powinni mie¢ wtasciwe kompetencje w zakresie
bezpieczenstwa i higieny pracy udokumentowane wyksztalceniem, wy-
szkoleniem i/lub doswiadczeniem, odpowiednio do okreslonych wyma-
gan. Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywac¢ udokumentowane
procedury okres$lania potrzeb dotyczacych szkolenia w dziedzinie bez-
pieczenstwa i higieny pracy oraz sposobdw jego realizacji. Programy
szkoleniowe powinny by¢ dostosowane do potrzeb poszczegdlnych grup
pracownikéw.

Powinna ustanowi¢ i utrzymywac procedury, w celu uswiadomienia pra-
cownikom organizacji lub jej cztonkom, w kazdej odpowiedniej komor-
ce i na kazdym szczeblu:

e rodzajow zagrozen wystgpujacych w catej organizacji i na
poszczegdlnych stanowiskach pracy oraz zwiazanego z nimi
ryzyka zawodowego;

e korzysci dla pracownikéw i organizacji wynikajacych z eli-
minacji zagrozen i ograniczania ryzyka zawodowego;

® ich zadan i odpowiedzialno$ci w osiaganiu zgodno$ci dziata-
nia z polityka bezpieczenstwa i higieny pracy oraz procedu-
rami i wymaganiami systemu zarzadzania bezpieczenstwem
i higieng pracy, lacznie z wymaganiami dotyczacymi go-
towo$ci i reagowania na wypadki przy pracy i powazne
awarie;

e potencjalnych konsekwencji nieprzestrzegania ustalonych
procedur.
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Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywaé procedury dotyczace
wewnetrznego komunikowania si¢ réznych szczebli i komérek wewnatrz
organizacji w tym z pracownikami lub/i ich przedstawicielami oraz z za-
interesowanymi zewngtrznymi stronami

Powinna réwniez ustanowic¢ i utrzymywa¢ dokumentacj¢ systemu zarza-
dzania bezpieczenstwem i higiena pracy w formie zapisu na papierze lub
w postaci elektronicznej. zawierajaca:

¢ udokumentowanga deklaracje polityki bezpieczenstwa i higie-
ny pracy oraz udokumentowane cele ogdlne i szczegdtowe
a takze udokumentowane procedury wymagane postanowie-
niami normy,

¢ dokumenty potrzebne organizacji do zapewnienia skutecz-
nego planowania, przebiegu i nadzorowania jej dziatan w ra-
mach systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy,

® zapisy wymagane przepisami prawnymi i innymi oraz posta-
nowieniami normy,

6.2.5. Nadzor nad dokumentami
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Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywac procedury nadzorowania
dokumentéw wymaganych w niniejszej normie, w celu zapewnienia, aby

dokumenty:

a. byly mozliwe do zlokalizowania;

b. byly poddawane okresowym przegladom, w miarg potrzeb aktu-
alizowane, oraz zatwierdzane przez upowazniony personel;

c. w aktualnej wersji byty dostgpne w ustalonych miejscach, w ktd-
rych wykonywane sa istotne operacje zwiazane z funkcjonowa-
niem systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena pracy;

d. nieaktualne byly bezzwltocznie usuwane ze wszystkich miejsc,
w ktérych byly wydawane i stosowane, lub w inny sposéb zabez-
pieczone przed ich uzyciem;

e. nieaktualne, zachowywane ze wzgledéw prawnych i/lub zabez-

pieczenia w nich informacji, byty odpowiednio oznaczone.
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Dokumentacja powinna by¢ czytelna, datowana (z datami nowelizacji)
itatwa do identyfikacji, utrzymywana w uporzadkowany sposob oraz
przechowywana przez okreslony czas.

Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywac¢ procedury oraz okresli¢
zakresy obowiazkéw i odpowiedzialnosci dotyczace tworzenia i aktuali-
zacji dokumentéw systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higieng

pracy.

6.2.6. Zarzadzanie ryzykiem zawodowym
i organizowanie prac zwigzanych
Zze znaczacymi zagrozeniami

Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywac¢ procedury identyfikacji
zagrozen wystepujacych na stanowiskach pracy i innych zwiazanych
z jej funkcjonowaniem oraz oceny zwiazanego z nimi ryzyka zawodowe-
go. Na podstawie wynikéw tej oceny nalezy planowac i wdrazaé¢ rozwia-
zania techniczne i organizacyjne minimalizujace jego poziom, co jest
podstawowym celem jej prowadzenia. Powinna ona takze identyfikowac
prac zwiazane ze znaczacymi zagrozeniami i miejscami ich wystgpowa-
nia oraz planowac i wdraza¢ prace i dzialania minimalizujace zwigzane
z nimi ryzyko.

6.2.7. Sprawdzanie i monitorowanie
oraz dziatania korygujace
i zapobiegawcze

Organizacja powinna ustanowi¢ i utrzymywa¢ udokumentowane proce-
dury sprawdzanie i funkcjonowania systemu gléwnie poprzez audity
okresowe i monitorowanie stanu bhp. Audity maja na celu sprawdzenie
zgodnosci systemu zarzadzania bhp z dokumentami odniesienia, gléwnie
PN-N-18001, oraz czy zostal on wdrozony, wlasciwie funkcjonuje i jest
skuteczny. W przypadku ujawnienia niezgodnos$ci nalezy ustali¢ ich
przyczyny i podja¢ dziatania korygujace usuwajace je oraz zapobiegaw-
cze zaistnieniu takich przyczyn w przysztosci.

Audyty wewngtrzne prowadzi sama organizacja, w ktdérej funkcjonuje
system. Natomiast dla potrzeb certyfikacji i nadzorowania certyfikowa-
nego systemu prowadzone sa audyty zewngtrzne przez jednostke certyfi-
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kujaca. Dla potrzeb certyfikacji systemu organizacja powinna dostarczy¢
jednostce certyfikujacej co najmniej ksigge jakosci systemu zarzadzania
bhp i opracowane procedury.

Przeglad zarzadzania

Najwyzsze kierownictwo powinno w ustalonych odstgpach czasu
przeprowadza¢ przeglad systemu zarzadzania bezpieczenstwem i higiena
pracy. Przeglad ten powinien zapewni¢ ocena poprawnosci funkcjono-
wania tego systemu, a w szczegdlnosci jego zdolnosci do realizowania
polityki bhp, oceng skutecznosci dzialan wprowadzonych w wyniku
wczesniejszych przegladéw i potrzeby wprowadzenia nowych zmian
w celu polepszenia skutecznos$ci funkcjonujacego systemu. W tym celu
analizowane s wyniki audytéw wewngtrznych i zewnetrznych oraz pod-
jetych dziatan korygujacych i zapobiegawczych, wyniki analiz wypad-
kéw przy pracy, zdarzen potencjalnie wypadkowych i choréb zawodo-
wych oraz zmieniajace si¢ okoliczno$ci zewngtrzne i wewngtrzne
zwiazane z bhp.

Wyniki przegladu powinny by¢ dokumentowane i przekazane odpowie-
dzialnym za poszczegélne elementy systemu i pracownikom lub ich
przedstawicielom.
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