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PLAN DZIALANIA
KT 158
ds. Bezpieczenstwa Maszyn i Urzgdzen Technicznych oraz Ergonomii —
Zagadnienia Ogdlne

STRESZCZENIE

Komitet Techniczny nr 158 ds. Bezpieczenstwa Maszyn i Urzgdzen Technicznych oraz
Ergonomii — Zagadnienia Ogdlne powotany zostat 26 maja 1994 r. w ramach Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego, ktérego misjq jest sprawne organizowanie dziatalnosci
normalizacyjnej w kraju zgodnie z rozwigzaniami europejskimi i miedzynarodowymi przy
aktywnym wspotudziale ekspertdw krajowych. Celem dziatania KT158 jest wspieranie
polityki panstwa w zakresie zapewnienia sprawnego funkcjonowania systemu
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikdw i innych uzytkownikdw maszyn poprzez
znormalizowanie podstaw merytorycznych dotyczgcych zapewniania bezpieczenstwa

i ergonomii uzytkowania maszyn i urzgdzen, poczynajgc juz od etapu ich projektowania.

Dziatania tego komitetu wspierajg bezposrednio realizacje postanowien rozporzgdzen
Ministra Gospodarki:

e zdnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn (Dz. U. Nr
199, p0z.1228, zmiana Dz. U. z 2011 r. Nr 124, poz.701) transponujgcego do prawa
polskiego Dyrektywy 2006/42/WE i 2009/127 /WE;

e z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie minimalnych wymagan dotyczgcych
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikow
podczas pracy (Dz. U. Nr 191, poz.1596, z pdzniejszymi zmianami) fransponujgcego do
prawa polskiego Dyrektywe 2009/104/WE.

Komitet Techniczny nr 158 ds. Bezpieczenstwa Maszyn i Urzgdzen Technicznych oraz
Ergonomii — Zagadnienia Ogdlne zajmuje sie gtdwnie opracowywaniem podstawowych
norm z zakresu:

¢ terminologii dotyczgcej podstaw bezpieczenstwa maszyn, urzgdzeh ochronnych oraz
ergonomii,

e charakterystyki, cech i wtasciwosci operatoréw stanowigcych podstawe dostosowania
maszyn i stanowisk pracy do cztowieka,

¢ 0gdlnych zagadnien bezpieczenstwa pracy i ergonomii majgcych zastosowanie do
wszystkich maszyn, oston i urzgdzeh ochronnych oraz stanowisk pracy,

e zasad i wymagan dotyczgcych uwzgledniania bezpieczenstwa pracy i ergonomii w
procesie ich projektowania,

e zasad i wymagan dotyczgcych oceny ryzyka stwarzanego przez maszyny,

¢ wymagan podstawowych dotyczgcych technicznych srodkdw ochronnych, to jest
oston i urzgdzen ochronnych, np. urzgdzenh blokujgcych, oburecznych, elektroczutych.

Dziatalno$¢ na polu normalizacji krajowej, europejskiej i miedzynarodowej w zakresie
podstawowych zagadnien bezpieczenstwa i ergonomii majgcych zastosowanie do
wszystkich maszyn i technicznych srodkéw ochronnych jest istotna dla zapewnienia

i osiggania akceptowalnego poziomu ryzyka na wszystkich etapach cyklu ich zycia,
obejmujgcych projektowanie, badania, produkcje, uzytkowanie i utylizacje. Umozliwia
ona harmonijne tgczenie tych zagadnien z innymi zagadnieniami techniczno-
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ekonomicznymi tradycyjnie uwzglednianymi w procesie projektowania, wytwarzania
i uzytkowania maszyn, umozliwiajgc zapewnienie mozliwie najwyzszego poziomu
bezpieczenstwa i wygody ich uzytkowania.

1 SRODOWISKO BIZNESOWE KT

1.1 Opis srodowiska biznesowego

Na dziatalno$¢ gospodarczqg objetqg zakresem KT znaczgcy wptyw majg nastepujgce
uwarunkowania polityczne, gospodarcze, techniczne, prawne, spoteczne i/lub
aspekty regionalne/miedzynarodowe:

e odpowiednie organy administraciji panstwowej, w tym Ministerstwo Pracy i Polityki
Spotecznej,

e projektanci, producenci, dystrybutorzy i uzytkownicy maszyn i technicznych
srodkéw ochronnych,

e pracodawcy realizujgcy ustawowy obowigzek zapewnienia wtasciwych warunkow
pracy w duzych, srednich i matych przedsiebiorstwach, wynikajgcy z wymagan
dyrektyw europejskich, w tym wdrazajgcych je przepisdw krajowych (Kodeksu
Pracy i wtasciwych rozporzqgdzen),

e instytuty badawcze, eksperci z zakresu bhp,

e organy konftroli warunkéw pracy (np. Panstwowa Inspekcja Pracy, Urzad Dozoru
Technicznego),

e pracownicy zatrudnieni w duzych, srednich i matych przedsiebiorstwach iich
reprezentanci,

e inne instytucje i osoby zainteresowane poprawg warunkdw pracy i ograniczeniem
zagrozen w srodowisku pracy.

We wspotczesnym spoteczenstwie, tak mocno zaleznym od techniki, poczucie
bezpieczenstwa i wygoda uzytkowania stajq sie coraz wazniejsze. Dlatego tez sektory
przemystowe gospodarki chetnie korzystajg ze Swiatowych norm. Uznanie dia norm
w Europie, w tym w Polsce, jest bardzo wysokie.

W dobie tworzenia i rozwoju rynku globalnego, wytworcy oraz inni zainteresowani
potrzebujg odpowiednich wspdlinych miedzynarodowych dokumentéw dotyczgcych

terminologii oraz wymagan w zakresie bezpieczenstwa maszyn i ergonomii. To
powoduje konieczno$¢ tworzenia Norm Miedzynarodowych i identycznych Norm
Europejskich, ktdre sg wprowadzane do zbioru Polskich Norm.

KT 158 wspotpracuje scisle z CEN/TC 114 Safety of machinery; CEN/TC 122 Ergonomics;
ISO/TC 159 Ergonomics; ISO/TC 199 Safety of machinery.

Normy Miedzynarodowe i Normy Europejskie, wprowadzane do zbioru Polskich Norm,
stuzq jako podstawa porozumien i umodw w dwu- i wielostronnej wspbtpracy pomiedzy
réznymi gateziami przemystu oraz biznesu na catym $wiecie; pozwala to na
zapobieganie tworzeniu sie barier np. technicznych lub ekonomicznych.

1.2 Wskazniki ilosciowe dotyczqgce srodowiska biznesowego

Ponizsze wskazniki ilosciowe opisujg Srodowisko biznesowe, w celu wsparcia dziatan KT
poprzez zapewnienie niezbednych danych:
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Normy wchodzgce w zakres dziatalnosci KT 158 majg charakter horyzontalny i ogdiny
w tym znaczeniu, ze nie sg one zwigzane z jedng konkretng maszyng czy jednym
rodzajem maszyn, albo konkretnym urzgdzeniem lub stanowiskiem pracy. W
szczegdInosci, sg one pomocne przy tworzeniu szczegdétowych norm
opracowywanych w innych KT, a dotyczgcych bezpieczenstwa uzytkowania grup
maszyn czy urzqgdzen. Majg one takze zastosowanie wszedzie tam, gdzie zagadnienia
bezpieczenstwa uwazane sq za istotne, a nie ma norm szczegdtowych dotyczgcych
okreslonej maszyny czy urzgdzenia.

Sg one pomocne podczas projekfowania réznych maszyn z uwzglednieniem
bezpieczenstwa i oceny ryzyka juz na etapie ich projektowania. Zagadnienia
bezpieczenstwa sqg szczegdlnie istotne dla podmiotdw gospodarczych, ktdére zajmujg
sie projektowaniem swoich wyrobdéw, bowiem w fazie projektowania podejmowane
sg decyzje majgce najistotniejszy wptyw na bezpieczenstwo uzytkowania wyrobu i
poziom ryzyka z tym zwigzany. Z tego wzgledu kondycja finansowa i gospodarcza
tych podmiotéw gospodarczych decyduje w duzej mierze o zainteresowaniu
normami dotyczgcymi bezpieczehstwa i popycie na nie w kraju.

Role i wage norm, wchodzgcych w zakres dziatalnosci KT 158 mozna
scharakteryzowac przez duzq liczbe ich przywotan w normach wchodzgcych w zakres
innych KT. Stworzenie listy takich norm bytoby bardzo pracochtonne. O znaczeniu
norm z zakresu KT 158 $wiadczy skala zagrozen zwigzanych z uzytkowaniem maszyn: z
danych GUS wynika, ze okoto 25 % wypadkdw przy pracy ma miejsce z powodu
nieprawidtowosci w budowie maszyn w aspekcie zachowania bezpieczenstwa i
ergonomii podczas uzytkowania tych maszyn.

2 OCIZEKIWANE KORZYSCI Z REALIZACJI PRAC KT

W wyniku prac normalizacyjnych z zakresu tematycznego KT nr 158 mozna oczekiwac
nastepujgcych korzysci:

e spadek liczby oséb zatrudnionych w warunkach z wystepowaniem
nieakceptowanego ryzyka wypadkowego oraz w warunkach nieprawidtowego
mikroklimatu na stanowiskach pracy,

e zmnigjszenie strat, zarobwno ekonomicznych jak i spotecznych, zwigzanych
z wypadkami przy pracy powstajgcymi podczas uzytkowania maszyn;

e zwiekszenie Swiadomosci spotecznej zwigzanej z koniecznosciq poprawy warunkdw
pracy i ochrony zdrowia pracownikéw,

e zmniejszenie kosztow odszkodowan tytutem wypadkdw przy pracy,

e zmniejszenie kosztow szkoleh zawodowych i z zakresu bezpieczenstwa pracy,

e usuwanie barier technicznych w handlu maszynami i urzgdzeniami ochronnymi
w Europie i na $wiecie,

e zwiekszenie konkurencyjnosci firm produkujgcych maszyny, urzgdzenia,

e wymiana informacji i wspotpraca miedzy ekspertami krajowymi, europejskimi
i miedzynarodowymi w zakresie bhp i ergonomii.

3 CIZLONKOSTWO W KT

Kazdy podmiot krajowy zainteresowany dang tematykg ma prawo zgtosi¢ chec
uczestnictwa w KT i po spetnieniu wymogodw proceduralnych (procedura 72-P3

W powiqgzaniu z Z2-P1) stac sie cztonkiem KT. Kazdy cztonek KT realizuje zadania KT
poprzez swoich reprezentantow.
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Aktualny sktad KT jest podany na stronie www.pkn.pl, w Wykazie OT.
https://pzn.pkn.pl/kt/2pid=czki&id=2000128845&type=KT

4 CELE KT | STRATEGIA ICH REALIZACIJI

4.1 Cele KT

Opiniowanie norm i innych dokumentdéw normalizacyjnych dotyczgcych
bezpieczenstwa maszyn, ergonomii i mikroklimatu na stanowiskach pracy. Aktywny
udziat w procesie powstawiania norm i dokumentdw normalizacyjnych poprzez
czynne uczestnictwo w pracach europejskich i miedzynarodowych organizacii
normalizacyjnych (CEN, ISO).

Cele szczegdtowe:

e ferminowa (zgodna z przyjetymi harmonogramami) realizacja wszystkich prac
ujetych w Programie prac normalizacyjnych,

¢ wprowadzenie metodg ftumaczenia do zbioru PN Norm Europejskich,

e udziat polskich ekspertow w pracach CEN/TC 114, CEN/TC 122, ISO/TC 199
i ISO/TC 159.

4.2 Strategia ustalona do osiggniecia celéw KT

aktywny udziat w procesie tworzenia Norm Europejskich i Norm Miedzynarodowych,

aktywne uczestnictwo w gtosowaniach wszystkich cztonkdw KT 158,

aktywne uczestnictwo w pracach i posiedzeniach KT wszystkich cztonkdw,

zgtaszanie ekspertdw do prac komitetdédw technicznych europejskich

i miedzynarodowych,

e wyznaczenie priorytetdw przy ustalaniu Programu prac normalizacyjnych KT 158, 1j.
wprowadzanie do zbioru PN polskich wersji jezykowej Norm Europejskich, ktére
stanowiq uzupetnienie dla norm juz przettumaczonych,

e aktywne poszukiwanie wykonawcdw prac normalizacyjnych.

4.3 Aspekty srodowiskowe

Kazdy wyrdb wptywa w mniejszym lub wiekszym stopniu na srodowisko we wszystkich
etapach swojego cyklu zycia, poczgwszy od pozyskania surowcow przez produkcje,
uzytkowanie az do likwidacji. Wptyw ten moze byc¢ niewielki lub znaczgcy,
krotkotrwaty lub dtugotrwaty; moze miec zasieg regionalny lub globalny.

Osoby biorgce udziat w pracach nad projektami norm muszqg brac pod uwage
zmniejszenie ryzyka wptywu na srodowisko i konsekwencji tego wptywu. Aspekty
Srodowiskowe powinny byc¢ rozpatrywane juz na etapie projektowania i badania
wyrobu, jego wytwarzania, eksploatacji oraz utylizacji. Ocena wptywu na srodowisko
powinna by¢ przeprowadzana na biezgco we wszystkich fazach cyklu zycia wyrobu,
biorgc pod uwage réwniez zagadnienia bezpieczenstwa, ergonomii i mikroklimatu na
stanowisku pracy.
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5 CZYNNIKI WPLYWAJACE NA REALIZACJE PROGRAMU PRAC KT | WPROWADZANIE
NOWYCH TN DO PROGRAMU PRAC

Kazdy zainteresowany ma mozliwos¢ zgtaszania tematdw normalizacyjnych (TN)
wypetniajgc Karty nowego tematu (KNT) lub Karty propozyciji tematu
normalizacyjnego (KPT).

Kazdy zgtoszony TN jest wprowadzany do programu KT. KT decyduje o kontynuacii lub
zaniechaniu tematu normalizacyjnego.

W programie prac prezentowane sqg wszystkie TN bedgce aktualnie w opracowaniu.

Program prac KT znajduje sie na stronie www.pkn.pl , w Wykazie OT, po wybraniu
numeru wtasciwego KT.

Drugi element numeru tematu normalizacyjnego wskazuje numer Podkomitetu
Technicznego opracowujgcego tfemat, np. numer tfematu normalizacyjnego
XXX.1.XXXX oznacza wykonywanie w KT XXX PK 1 (Podkomitecie Technicznym nr 1
Komitetu Technicznego XXX). Jezeli drugi element przyjmuje warto$¢ zero oznacza to,
ze TN jest opracowywany w KT.

Czynnikami mogagcymi wptywac na terminowe wykonanie prowadzonych prac
normalizacyjnych oraz na wprowadzanie do programu prac nowych tematéw
normalizacyjnych sg m.in.: brak wystarczajgcej ilosci srodkdw finansowych na
opracowanie PN.

6 WYKAZ PROPOZYCJI TEMATOW NORMALIZACYJNYCH, DLA IgTéRYCH KT PRZEWIDUJE
POZYSKANIE ZAMAWIAJACYCH W RAMACH PRAC NA ZAMOWIENIE

Aktualnie KT proponuje do realizacji przede wszystkim opracowanie polskiej wersji
jezykowej nastepujgcych norm:

PN-EN 1005-4+A1:2009

Bezpieczehstwo maszyn — Mozliwosci fizyczne cztowieka — Czes$¢ 4: Ocena pozyciji
pracy i ruchdw w relacji do maszyny

Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN 1005-4:2005+A1:2008

Dyrektywa: 2006/42/ WE

PN-EN 1005-5:2007

Bezpieczenstwo maszyn — Mozliwosci fizyczne cztowieka — Czes$¢ 5: Ocena ryzyka
dotyczgca czynnosci wykonywanych z duzg czestoscig powtdrzen
Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN 1005-5:2007

Dyrektywa: 2006/42/ WE

PN-EN 614-1+A1:2009

Bezpieczehstwo maszyn — Ergonomiczne zasady projektowania — Czes¢ 1:
Terminologia i zasady ogdlne

Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN 614-1:2006+A1:2009
Dyrektywa: 2006/42/ WE
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PN-EN 953+A1:2009

Bezpieczenstwo maszyn — Ostony — Ogdlne wymagania dotyczgce projektowania
i budowy oston statych i ruchomych

Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN 953:1997+A1:2009

Dyrektywa: 2006/42/ WE

PN-EN ISO 13732-3:2009

Ergonomia srodowiska termicznego — Metody oceny reakcji cztowieka na dotkniecie
powierzchni — Czes$c 3: Powierzchnie zimne

Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN ISO 13732-3:2008

Dyrektywa: 2006/42/ WE

PN-EN ISO 13849-2:2013-04

Bezpieczehstwo maszyn — Elementy systemow sterowania zwigzane z
bezpieczenstwem — Czesc¢ 2: Walidacja

Wprowadzenie normy zharmonizowanej: EN ISO 13849-2:2008
Dyrektywa: 2006/42/WE



