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Praktyczny przyktad oceny zgodnosci
zautomatyzowanego systemu wytwarzania

Zautomatyzowana linia produkcyjna zgodnie z dyrektywg maszynowg 2006/42/WE

Marek Dzwiarek

powinna by¢ traktowana jak maszyna, tak wiec przed wprowadzeniem

na rynek lub do uzytkowania powinna by¢ wystawiona dla niej deklaracja
zgodnosci. Maszyny i urzadzenia wchodzgce w skfad linii podlega¢ mogg
postanowieniom roznych dyrektyw, np. maszynowej, niskonapigciowe;j,
cisnieniowej. Obowigzkiem inwestora jest okreslenie zakresu odpowiedzialnosci
poszczegdlnych uczestnikdw inwestycji. W artykule zademonstrowano,
na przyktadzie zautomatyzowanej linii do produkciji waty szklanej firmy
SAINT-GOBAIN Construction Products Polska Sp. z 0.0., sposob postepowania
przy ocenie zgodnosci takiej linii.

zwiazku z dokonujaca si¢ w naszym kraju prze-

budowa przemystu, nowoczesne systemy wy-
twarzania budowane s3 zazwyczaj jako zautomatyzo-
wane linie produkcyjne. W sktad zautomatyzowanej
linii produkcyjnej wchodzi wiele maszyn wykonanych
przez réznych producentéw. Maszyny te powinny
mie¢ deklaracje zgodnoSci lub deklaracje zgodnosci
maszyny nieukonczonej. Za wytworzenie linii odpo-
wiedzialny jest inwestor, ktory buduje taka lini¢ na
wlasny uzytek, zlecajac podwykonawcom wytworze-
nie poszczegolnych jej czesci i zestawienie w catosSc.
Maszyny i urzadzenia wchodzace w sktad linii pod-
lega¢ moga postanowieniom roznych dyrektyw, np.
maszynowej, niskonapieciowej, ciSnieniowej itp. Obo-
wigzkiem inwestora jest okreslenie zakresu odpowie-
dzialnoSci poszczegolnych uczestnikow inwestycji:
e producentéw poszczegolnych maszyn
wykonawcow ,maszyn nieukonczonych”
podwykonawcow instalacji
firm wykonujacych automatyke przemystowa
glownego inwestora, jako producenta maszyny,
w tym przypadku zautomatyzowanej linii produk-
cyjne;j.
Dodatkowym problemem jest kwestia zmiany kwa-
lifikacji inwestora z producenta maszyny, ktorego obo-
wiazuja przepisy dyrektywy maszynowej 2006/42/WE,
na jej uzytkownika, czyli zastosowanie przepisow
dyrektywy narzedziowej 89/655/WE z pézniejszymi
zmianami. Jak wida¢, kwestie dotyczace podziatu od-
powiedzialno$ci pomiedzy poszczegolnych uczest-
nikow inwestycji moga stanowic istotny problem dla
inwestora. Podobnie byto w przypadku inwestycji do-
tyczacej budowy nowej linii do wytwarzania welny
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(CIOP-PIB), Warszawa
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Rys. 1. Ogolny schemat zautomatyzowanej linii do produkcji
waty szklanej. 1 - piec, 2 - strefa rozwlokniania, 3 - woda
procesowa, 4 - urzadzenie zaburzajace, 5 - komora poli-
meryzacyjna, 6 - komin, 7 - cigcie wzdluzne, 8 - filcowa-
nie wlokien, 9 - ciecie poprzeczne, 10 - sztaplarka ptyt,
11 - pakowaczki ptyt, 12 - rolowarka, 13 - paletyzacja

szklanej, wykonywanej przez firme SAINT-GOBAIN
Construction Products Polska Sp. z 0.0. (dawniej
SAINT-GOBAIN ISOVER POLSKA Sp. z 0.0.).

Ogolna charakterystyka ocenianej
zautomatyzowanej linii produkcyjnej

Celem artykutu jest zademonstrowanie sposobu po-
stepowania zastosowanego podczas wspolpracy
CIOP-PIB i SAINT-GOBAIN przy ocenie zgodnoSci
zautomatyzowanej linii produkcyjnej. Przedmiotem
oceny byta linia produkcyjna, ktorej schemat ogolny
jest pokazany na rys. 1. W sktad linii wchodzi 13 zes-
potow maszyn i urzadzen. Wsrod tych zespotow wy-
odrebniono, wedtug kryterium realizowanych funk-
¢ji produkcyjnych, szes¢ gtownych zespotow wytwor-
czych:
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goracy koniec

obrobka kobierca

formowanie kobierca

zimny koniec

przenosniki tasmowe

stacja uzdatniania wody procesowe;j.

W budowie linii uczestniczylo kilkanascie firm z ca-
tej Europy. Pomijajac kwestie budowlane, byli to za-
zwyczaj rozni producenci maszyn, a takze wykonaw-
cy instalacji oraz systemow automatyki. Podstawowa
kwestia bylo przypisanie zakresu odpowiedzialnosci
poszczegolnym wykonawcom. W tym celu nalezato
jednoznacznie wyodrebnic poszczegolne maszyny
i urzadzenia wchodzace w sktad linii oraz zidentyfi-
kowac przepisy, ktore ich dotycza. Punkt odniesienia
stanowi w tym przypadku definicja maszyny wg dy-
rektywy maszynowe;j.

Definicja maszyny wedtug dyrektywy
maszynowej

Nowo budowana linia produkcyjna byta przekazana

do uzytkowania w 2008 r., w czasie gdy obowiazywa-

ly przepisy Rozporzadzenia [3] Ministra Gospodarki

Pracy i Polityki Spotecznej w sprawie zasadniczych

wymagan dla maszyn i elementéw bezpieczenstwa

(wdrazajace dyrektywe 98/37/WE), dlatego przy oce-

nie zgodnosci stosowane byty przepisy tego rozpo-

rzadzenia. Po 29 grudnia 2009 r. obowiazywac beda
przepisy Rozporzadzenia [4] Ministra Gospodarki

w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn (wdra-

zajace dyrektywe 2006/42/WE). Dlatego tez przy ana-

lizie obowiazkow inwestora linii zautomatyzowanej,
ktorej wprowadzanie do uzytkowania przewidzia-
ne jest w 2010 r., nalezy stosowac definicje zawarte

w Rozporzadzeniu [4].

Wedtug Rozporzadzenia [3] do maszyn zalicza si¢
m.in.:

a) zespot sprzezonych czesci lub elementéw sktado-
wych, z ktorych przynajmniej jeden jest ruchomy,
wraz z odpowiednimi elementami uruchamiaja-
cymi, obwodami sterowania, zasilania, potaczo-
nych wspolnie w celu okreslonego zastosowania,
w szczegolnoSci do przetwarzania, obrobki, prze-
mieszczania lub pakowania materiatow

b) zespot maszyn, ktore w celu osiagniecia wspolnego
efektu koncowego zostaly zestawione i sa sterowane
w taki sposob, aby dziataly jako zintegrowana catoSc.
Zapisy te dotycza maszyn w Scistym tego stowa zna-

czeniu, dlatego przywolujemy te zapisy, pomijajac

punkt ¢) w [3], ktory dotyczy wymiennego wyposa-
zenia zmieniajacego funkcje maszyny, gdyz w naszym
przypadku nie mial on zastosowania.

W Rozporzadzeniu [4] definicje zostaly przeformu-
lowane na nastepujace:

a) zespot wyposazony lub ktoéry mozna wyposazyc
w mechanizm napedowy inny niz bezposrednio
wykorzystujacy site miesSni ludzkich lub zwie-
rzecych, sktadajacy si¢ ze sprzezonych czeSci lub
elementow, z ktorych przynajmniej jedna jest ru-

choma, potaczonych w catoS¢ majaca konkretne
zastosowanie
b) zespol, o ktorym mowa w a), bez elementow prze-
znaczonych do jego podlaczenia w miejscu pracy
lub do podtaczenia do Zrédet energii i napedu

©) zespol, o ktorym mowa w a) i b), gotowy do zain-
stalowania i zdolny do funkcjonowania jedynie po
zamontowaniu na Srodkach transportu lub zainsta-
lowaniu w budynku lub na konstrukgji

d) zespoty maszyn, o ktorych mowa w a) — ¢), lub ma-
szyny nieukonczone, ktore w celu osiagniecia okre-

Slonego efektu koncowego zostaly zestawione i sa

sterowane w taki sposob, ze dziataja jako zintegro-

wana caltosc.

W tym przypadku pomijamy zapis €) w Rozporza-
dzeniu [4] dotyczacy urzadzen do podnoszenia nape-
dzanych sita mi¢sSni ludzkich, gdyz on takze nie miat
zastosowania w omawianym przypadku.

Przed podjeciem kwestii oceny zgodnoSci zauto-
matyzowanej linii produkcyjnej szczegolnie istot-
ne byto wlaSciwe zinterpretowanie tych definicji.
W przypadku dyrektywy 98/37/WE pomocnym byt
przewodnik [7] Community Legislation On Machi-
nery, Comments on Directives 98/37/EC. Przewod-
nik do dyrektywy 2006/42/WE aktualnie jest w trak-
cie uzgodnien i mozna bylo si¢ postuzyc jedynie jego
wersjami roboczymi.

Najmniej problemow stwarzala interpretacja de-
finicji a). Dotyczy ona wszystkich zakupionych ma-
szyn, ktore bylty instalowane na linii produkcyjne;j.
Istotnym natomiast jest, ze urzadzenia rozpatrywane
jako maszyny musza miec co najmniej jeden element
ruchomy. Tak wi¢c z zakresu dyrektywy maszynowej
wylaczone sa np. wszelkie instalacje, konstrukcje bu-
dowlane, podesty, stropy itp. Ocena tych elementow
linii produkcyjnej pod wzgledem bezpieczenstwa
byta dokonywana wedlug innych przepisow.

WigkszoS¢ dostarczanych maszyn jest wyposazona
we wlasny naped. Czesto jednak do linii produkcyjnej
dotaczane sa maszyny przewidziane do podtaczenia
do systemu napedowego. Zgodnie z definicja, takie
urzadzenia nalezy rowniez traktowac jak maszyny,
a od dostawcy takiej maszyny nalezy wymagac szcze-
gotowej instrukcji dotaczenia do systemu napedowe-
go. Natomiast nie podlegaja zakresowi dyrektywy ma-
szynowej urzadzenia napedzane sita ludzkich miesSni.
Przyktadem takiego urzadzenia moze by¢ mieszalnik
na korbe. Ta ogolna zasada nie dotyczy urzadzen do
podnoszenia, a wiec wszelkiego rodzaju podnosni-
kow i przenoSnikow dotaczanych do maszyn.

Zalecenie przedstawione w b) w omawianym przy-
padku oznaczalo jedynie, ze dostawcy maszyn, ktore
nie byty z r6znych wzgledow wyposazone w elemen-
ty przeznaczone do jego podlaczenia w miejscu pracy
do zrodet energii i napedu, powinni dostarczy¢ takze
instrukcje dotyczaca wykonania takich podtaczen.
Szczegobdlne znaczenie ma natomiast ¢). Poniewaz
wszystkie dostarczane urzadzenia byly przeznaczone
do zainstalowania w budynku lub na konstrukcji, przy
klasyfikowaniu urzadzen do tego punktu kluczowe
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bylto sformutowanie ,zdolne do funkcjonowania jedy-
nie po zamontowaniu lub zainstalowaniu”. W przypad-
ku zautomatyzowanych linii produkcyjnych dotyczy
to maszyn takich jak dzwignice, windy, przeno$niki
(zwlaszcza tasmowe) oraz bramki, drzwi, zaluzje itp.
z wlasnym napedem. Od dostawcow takich maszyn
wymagane byto dotaczenie do deklaracji zgodnosci
wymagan dotyczacych budynku i konstrukcji, na kto-
rych moga one byc instalowane, zwtaszcza w zakresie
wytrzymatosci na obciazenia.

Najistotniejsze bylo jednak zidentyfikowanie maszyn
wg d). Zautomatyzowana linia produkcyjna jest bez
watpienia zespotem maszyn dziatajacych w sposob zin-
tegrowany. Kluczowe znaczenie ma w tym przypadku
wymaganie, ze musi to by¢ zesp6t sterowany w taki
sposob, ze dziata jak zintegrowana calo$¢. Oznacza to,
ze zespoty maszyn stanowia nowa maszyne, gdy spet-
nione sa jednoczes$nie wszystkie nastepujace warunki.
Maszyny wchodzace w sklad zespotu:

e 53 zestawione razem w celu realizacji wspolnej
funkcji, np. wytworzenia okreslonego produktu

e sa polaczone funkcjonalnie w taki sposob, ze dzia-
fanie kazdej z nich ma wptyw na dzialanie innej
maszyny lub calego zespotu

e maja wspolny system sterowania lub systemy stero-
wania poszczegolnych maszyn sa polaczone razem

w jeden, wspOlny system.

Maszyny potaczone wzajemnie w celu realizacji
wspolnej funkcji, ale dzialajace niezaleznie, nie sa trak-
towane jak jedna maszyna. Przykladem moze byc ciag
maszyn usytuowanych przy wspolnym przenosniku
taSmowym. Kazda maszyna kolejno wykonuje swoje
funkcje wytworcze. Kazda jest tez potaczona z syste-
mem sterowania przenosnika, tak aby przekazywac
informacje o stanie realizacji zakladanych funkcji, np.
w celu awaryjnego zatrzymania calego ciagu produk-
cyjnego. Jednak maszyny te nie maja wspolnego syste-
mu sterowania, a wiec wykonuja swoje funkcje nieza-
leznie, pomimo ze ich systemy sterowania informuja
si¢ wzajemnie o stanie realizacji swoich funkc;ji.

Wymagania wedlug d) nie musza oznaczad, ze cata
linia produkcyjna powinna by¢ traktowana jako ma-
szyna zbudowana z duzej liczby maszyn i innego wy-
posazenia, pochodzacych od réznych wytworcow.
Jednakze w systemach tego typu powinny by¢ wyod-
rebniane zespoty, ktore beda traktowane jako jedna
maszyna. Kluczowym kryterium jest wspOlny system
sterowania. W takim przypadku firma dokonujaca in-
tegracji maszyn w jedna calos¢ powinna byc¢ traktowa-
na jako producent nowej maszyny i w zwiazku z tym
powinna dopetnic formalnoSci zwiazanych z jej ocena
zgodnoSci. Natomiast producenci maszyn wchodza-
cych w sktad takiego zespotu nadal sa obligowani do
wystawienia deklaracji zgodnoSci dla wyprodukowa-
nych maszyn, gdyz zazwyczaj maszyny te moga dzia-
fa¢ samodzielnie, niekoniecznie w zespole z innymi
maszynami. Wyjatkiem sa tzw. maszyny nieukofczo-
ne, dla ktorych producent wystawia deklaracje prze-
znaczenia do wbudowania oraz instrukcje montazu.
W dyrektywie 98/37/WE dla maszyn tego typu stoso-

wany byt termin ,maszyny przeznaczone do wbudo-
wania”. Maszyna majaca deklaracje ,przeznaczona do
wbudowania” wylaczona byta z zakresu tej dyrektywy
i nie wymagata zadnych dodatkowych dziatan produ-
centa, a wszystkie obowiazki zwiazane z ocena zgod-
noSci scedowane byty na wytworce maszyny kofico-
wej. Poniewaz w omawianym przypadku ocena byta
dokonywana wedtug dyrektywy 98/37/WE, wiec nie
byta podnoszona kwestia maszyn nieukonczonych.
OczywiScie, kwestia ta wymaga dokladniejszych ana-
liz przy ocenie wedtug dyrektywy 2006/42/WE.

Istotna kwestia jest takze problem zautomatyzowa-
nych linii produkcyjnych, w ktorych sktad wchodza
zarOwno maszyny nowe, jak i uzywane. W naszym
przypadku nie mialo to miejsca, wiec problem ten
nie bedzie rozwazany. Natomiast wymaga on doktad-
nej analizy w przysztoSci.

Przypisanie odpowiedzialnoSci

Inwestor integrujacy lini¢ produkcyjna, w naszym
przypadku firma SAINT-GOBAIN Construction Pro-
ducts Polska Sp. z 0.0., ponosi odpowiedzialnos¢ za
to, ze linia jako calo$¢ spetnia zasadnicze wymagania
dyrektywy maszynowej. Jednak w odpowiedzialno-
Sci tej uczestnicza takze dostawcy maszyn i urzadzen
zakupionych do zbudowania tej linii. W celu wtasci-
wego przypisania odpowiedzialnosci poszczegolnym
wykonawcom uczestniczacym w procesie tworzenia
zautomatyzowanej linii produkcyjnej, nalezato przede
wszystkim doktadnie zidentyfikowac, ktore urzadze-
nia nalezy zakwalifikowac do nastepujacych grup:
e maszyny zakupione, ktore powinny miec deklara-
cje zgodnoSci wystawiona przez producenta
e maszyny przeznaczone do wbudowania, ktére powin-
ny mieC deklaracje ,przeznaczenia do wbudowania”
(w przypadku linii budowanych aktualnie bedzie to
deklaracja ,maszyny nieukoficzonej” wraz z doku-
mentami okreSlonymi w dyrektywie 2006/42/WE)
e zespoly maszyn sterowane w taki sposob, aby
dzialaly jako zintegrowana catos¢ - producenci
poszczegolnych maszyn wystawiaja deklaracje na
swoje maszyny, SAINT-GOBAIN na zespot
e instalacje i urzadzenia wchodzace w sktad maszyn
budowanych przez SAINT-GOBAIN, dla ktorych

SAINT-GOBAIN zazadal potwierdzenia zgodnoSsci

z odpowiednimi normami, aby wykorzystac je przy

wystawianiu deklaracji zgodnoSci na maszyny
e instalacje i wyposazenie niebedace maszynami

i nie objete dyrektywa maszynowa.

Wtasciwe przyporzadkowanie poszczegolnych
maszyn i urzadzen powinno by¢ dokonane mozliwie
w najwczesniejszym etapie inwestycji. Upraszcza to
kwestie negocjacji kontraktow z ich wykonawcami.
Zazwyczaj nie jest to jednak mozliwe na etapie kon-
cepcji wstepnej inwestycji. W omawianym przypadku
analize przeprowadzono, gdy inwestycja byla rozpo-
czeta w zakresie prac budowlanych, a wiekszos¢ kon-
traktow na wykonanie maszyn byta w poczatkowym
etapie realizacji. Na tym etapie inwestycji przypo-
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rzadkowanie maszyn i urzadzen do poszczegolnych
grup moze by¢ problemem. Sama ogélna koncepcja
calej zautomatyzowanej linii produkcyjnej ukierunko-
wana jest na spetnienie wymagan technologicznych
i nie uwzglednia potencjalnych problemoéw dotycza-
cych oceny zgodnosci. Wspolne dyskusje zespotow
ekspertow SAINT-GOBAIN i CIOP-PIB wykazaty, ze
problemy, ktére na duzym poziomie ogolnosci wyda-
ja sie proste, w konkretnych przypadkach wymaga-
ja przeprowadzenia dogtebnych analiz. Ostatecznie
zdecydowano si¢ na podjecie proby wykorzystania
do tego celu wirtualnego modelu analizowanej linii
produkcyjnej. Modele takie sa obecnie bardzo po-
wszechnie stosowane do rozwiazywania problemow
technologicznych na etapie projektowania maszyn
i urzadzen. W dostepnej literaturze brak jest jednak
doniesien o probie zastosowania wirtualnego modelu
zautomatyzowanego systemu wytwarzania w proce-
sie oceny zgodnosci. Bylo to wiec catkowicie nowa-
torskie podejscie do zadania oceny zgodnosci.

Do prowadzenia analiz wykorzystano wirtualny
model projektowanej linii produkcyjnej opracowany

Rys. 2. Fragment wirtualnego modelu zautomatyzowanej
linii wytwarzania waty szklanej

na etapie przygotowywania inwestycji. Model ten za-
chowywat proporcje przestrzenne i rozmieszczenie
poszczegolnych maszyn. Co prawda, nie zawierat szcze-
gotowych modeli poszczegolnych maszyn, ale byt wy-
starczajaco doktadny, aby wyodrebnic i przeanalizo-
wac funkcje poszczegolnych maszyn wchodzacych
w sktad linii. Umozliwial wirtualny ,spacer” wzdtuz
linii produkcyjnej. Pozwalato to na zidentyfikowanie
poszczegolnych gniazd produkcyjnych oraz przesle-
dzenie catego toku wytwarzania welny szklanej, ze
wskazaniem poszczegolnych czynnosci technologicz-
nych. Fragment tego modelu pokazany jest na rys. 2.

W wyniku przeprowadzonych analiz stwierdzono,
ze w sktad analizowanej linii produkcyjnej wchodzi:
e 26 maszyn (pity, manipulatory, pakowaczkKi itp.)

mogacych funkcjonowac niezaleznie, ktorych de-

klaracje zgodnosci wystawiaja ich producenci

e 1 maszyna majaca deklaracje ,przeznaczona do
wbudowania”

e 8zespoldw maszyn dzialajacych w sposob zintegro-
wany, majacych wspolne systemy sterowania.

W ostatniej grupie wystapily miedzy innymi ze-
spoty przenosnikow, w przypadku ktérych szcze-
golna uwage zwrocono na fakt, ze ich systemy ste-
rowania komunikowaty sie z systemami sterowania

41



Pomiary Automatyka Robotyka 10/2009

wszystkich maszyn wspolpracujacych. Sygnaty przy-
chodzace od maszyn dokonujacych obrobki trans-
portowanego na przenosSnikach kobierca mogty
spowodowac np. zatrzymanie ruchu zespotu przeno-
$nikow lub otwarcie strefy zrzutu kobierca w przy-
padku awarii jednej z maszyn. Nie oznaczalo to jed-
nak, ze wszystkie maszyny i zespoty przenosnikow
maja jeden wspolny system sterowania. Nie bylo
wiec koniecznoSci traktowania ich jako zespot ma-
szyn, o ktorym mowa w d).

Dokumentacja dotyczaca oceny
zgodnosci

Aby wykazad, ze linia produkcyjna moze by¢ wpro-
wadzona do uzytkowania, inwestor powinien zadbac
o zgromadzenie dokumentacji potwierdzajacej spet-
nienie zasadniczych wymagan bezpieczefistwa przez
wszystkie urzadzenia wchodzace w sktad linii. W tym
celu okreslono, jakie dokumenty powinni dostarczy¢
dostawcy urzadzen, w zaleznoSci od ich rodzaju. Usta-
lono, ze nalezy wymagac dostarczenia przez:
e dostawcOw maszyn:
e deklaracji zgodnoSci z dyrektywami:
98/37/WE (maszynowa)
2006/95/WE (niskonapieciowa)
2004/108/WE (EMC)
inne, dotyczace wyrobu
e wykazu zastosowanych norm zharmonizowa-
nych
e instrukcji uzytkowania
e dostawcOoOw maszyn przeznaczonych do wbudo-
wania:
o deklaracji, ze maszyna jest przeznaczona do wbu-
dowania w maszyne¢ ostateczna
e wykazu zastosowanych norm zharmonizowa-
nych
e Opisu maszyny, zawierajacego informacje o nie-
zbednych dziataniach prowadzacych do wy-
eliminowania zagrozen zwiazanych z maszyna
(jesli ocena bedzie wykonywana wg dyrektywy
2006/42/WE nalezy zastosowaé wymagania do-
tyczace maszyny nieukonczonej)
e poddostawcow podzespolow do budowy ma-
szyn:
e deklaracji zgodnoSci z wtasciwymi dyrekty-
wami
e wykazu zastosowanych norm
e opisu podzespotu zawierajacego:
- zasade dzialania
- zakres zastosowan
- parametry
- sposob podlaczenia w maszynie
- zalecenia bezpieczefistwa
- zabronione stosowanie
e wykonawcow wyposazenia elektrycznego:
e deklaracji zgodnoSci z dyrektywami:
- 98/37/WE (maszynowa)
- 2006/95/WE (niskonapieciowa)
- 2004/108/WE (EMC)

o wykazu zastosowanych norm, ze szczegdélnym
uwzglednieniem PN-EN 60204-1

e schematow ideowych i montazowych

e wykazu elementow (kable, krancowki, styczniki
itp.) wraz z podstawowymi parametrami

e instrukcji obstugi ze wskazaniem cze¢stoSci po-
miaro6w obwodu ochronnego oraz kontroli ele-
mentéw obwodow bezpieczenstwa

e protokotéw z pomiaréw obwodu ochronnego (re-
zystancja izolacji, wytrzymatos$¢ izolacji, ciagtosc¢
obwodu ochronnego, napiecia szczatkowe)

e wykonawcOw systemu sterowania:

e deklaracji zgodnosci z dyrektywami:

- 98/37/WE (maszynowa) w zakresie wymagan do-
tyczacych systemu sterowania

- 2006/95/WE (niskonapigciowa)

- 2004/108/WE (EMC)

o wykazu zastosowanych norm, ze szczegdlnym
uwzglednieniem PN-EN 62061, PN-EN 13849-1
lub PN-EN 954-1 (termin harmonizacji uptywa
29.12.2009), PN-EN 13849-2

e schematow ideowych i montazowych

e wykazu elementOw wraz z parametrami, w tym
MTTFDY w przypadku funkcji bezpieczefistwa

e opisow funkcji bezpieczenstwa wraz z deklara-
cja SIL lub PL i kategorii

e instrukcji obstugi ze wskazaniem cze¢stosci kontro-

li okresowych i wymiany elementow zwiazanych

z bezpieczeinstwem.

Pozornie zgromadzenie wymaganych dokumentow
dla maszyn dostarczanych jako samodzielne (w tym
konkretnym przypadku 26 maszyn) nie powinno stwa-
rza¢ klopotu. W praktyce okazalo sie, ze wickszos¢
dostarczonych deklaracji zgodnoSci nie spetniata wy-
magan dyrektywy maszynowej. Najczestsze nieprawi-
dlowosci to:

- nieprecyzyjnie zidentyfikowany wyrob, ktérego
dotyczy deklaracja
- przywolanie niewlasciwych dyrektyw (np. 89/392/

EWG zamiast 98/37/WE), nie wszystkich dyrektyw

(zwykle brak dyrektywy dotyczacej kompatybilnosci

elektromagnetycznej), a nawet catkowity brak wskaza-

nia dyrektywy, ktorej dotyczy deklaracja zgodnosci

- niewlasciwe przywotlanie norm zharmonizowa-
nych (zwykle nieaktualne wydania)

- brak podpisoOw 0sob odpowiedzialnych za wysta-
wienie deklaracji zgodnoSci.

W efekcie proces gromadzenia deklaracji zgodnoSci
znacznie sie przeciagnat, a w skrajnym przypadku pro-
ducent maszyny zazadat przedstawienia wzoru wlasci-
wej deklaracji zgodnoSci!

Bardziej ztozonym problemem byto wytworzenie do-
kumentacji dotyczacej oceny zgodnosci zespolow ma-
szyn. Zespoty maszyn wlaczone zostaty w zakres dyrek-
tywy maszynowej, gdyzbezpieczenstwo obstugi zalezne
jest nie tylko od konstrukgji i wykonania jego cze¢Sci skta-
dowych, ale takze od sposobu ich potaczenia. Ocena
ryzyka prowadzona przez wykonawce zespotu maszyn

D Mean Time To Failure - bezawaryjny czas pracy
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powinna wiec uwzglednia¢ zaré6wno odpowiednios§¢
maszyn skladowych do zapewnienia bezpieczenistwa ze-
spotu jako calosci, jak i zagrozenia wynikajace ze wspol-
pracy poszczegolnych maszyn. Musi takze uwzgledniac
wszystkie zagrozenia wystepujace przy obstudze zespo-
tu maszyn, ktore nie sa uwzglednione w deklaracjach
zgodnosci poszczegolnych maszyn, wystawionych przez
ich producentow. Oznacza to, ze nalezato sporzadzic
dokumentacje z oceny ryzyka, wskazujaca zasadnicze
wymagania dotyczace danego zespotu maszyn oraz za-
stosowane sposoby zapobiegania zidentyfikowanym
zagrozeniom. Zostalo to zrealizowane poprzez sporza-
dzenie list kontrolnych wymagan zasadniczych, w kto-
rych zawarto odwolania do dokumentow potwierdza-
jacych spelnienie tych wymagan. Przy wypelnianiu list
kontrolnych postuzono si¢ deklaracjami wykonawcow
podzespotéw, zawierajacymi wskazania zastosowanych
przez nich norm zharmonizowanych. Normy te zostaty
nastepnie przywotane w koncowej deklaracji zgodno-
Sci. Dokumentacja z oceny zgodnosci zespotow maszyn
zawierala wiec listy kontrolne wymagan zasadniczych,
protokoty z przeprowadzonych pomiaréw, zwlaszcza
instalacji elektrycznych oraz deklaracje zgodnosci pro-
ducentow maszyn i urzadzen wchodzacych w sktad
zespohu. Wystawcy tych deklaracji zobowiazani sa do
przechowywania przez 10 lat dokumentow z przepro-
wadzonej przez nich oceny ryzyka w swojej dokumen-
tacji. Dotyczy to zwlaszcza wykonawcy systemow ste-
rowania w aspekcie spetnienia wymagan norm PN-EN
ISO 13849-1 i PN-EN 62001.

Wprowadzenie do uzytkowania

Po zbudowaniu catej linii zostaje ona przekazana do
uzytkowania. Oznacza to, ze inwestor (SAINT-GOBAIN)
z roli producenta maszyny, ktorego obowiazuja prze-
pisy dyrektywy maszynowej, przyjmuje role jej uzyt-
kownika podlegajacego przepisom dyrektywy na-
rzedziowej 89/655/EWG z pdzniejszymi zmianami.
Rozporzadzenie [7] w sprawie minimalnych wyma-
gan BHP dotyczacych sprzetu uzytkowanego podczas
pracy w rozdz. 4 Kontrola maszyn zaleca przepro-
wadzenie wstepnej kontroli po ich zainstalowaniu,
a przed przekazaniem do eksploatacji po raz pierw-
szy. Kontrole takie wykonywane byly w miar¢ po-
stepow prac przy kompletowaniu poszczegolnych
maszyn wchodzacych w sktad linii. Wyniki kontroli
dokumentowane byly w postaci list kontrolnych wy-
magafn minimalnych. Prowadzone kontrole pozwoli-
ty na zidentyfikowanie szeregu niezgodnosci, ktore
wynikaty z wzajemnego sytuowania poszczegolnych
maszyn wzdhuz linii. Najczestsze wykryte nieprawi-
diowoSci dotyczyty:
- niewystarczajacych stref dostepu do maszyn
- niewystarczajacej liczby wylacznikow stopu awa-
ryjnego
- braku oznakowania elementow instalacji elektrycz-
nej znakiem btyskawicy
- braku oznakowania stref awaryjnego zrzutu kobier-
ca pod linia przenoSnikow

- braku wytacznikow gtéwnych odcinajacych do-
plyw energii do maszyn, gtdbwnie w przypadku za-
silania pneumatycznego i gazowego

- usytuowania wytacznikow gtownych w strefach
niebezpiecznych

- niewystarczajacych oston.

W przypadku jednej z maszyn zostata dokonana,

z wykorzystaniem programu PRO-M [1, 2], ocena ry-

zyka zwiazanego z zagrozeniami ergonomicznymi.

Wykazata ona, ze na stanowisku obstugi tej maszyny

wystepuja przekroczenia w zakresie obciazenia ukta-

du mieSniowo-szkieletowego i nalezato wprowadzic¢
dodatkowe rozwiazania techniczne i organizacyjne.

W efekcie sporzadzono 34 listy kontrolne wg mini-

malnych wymagan bezpieczenstwa.

Podsumowanie

Przeprowadzona przez SAINT-GOBAIN Construction
Products Polska Sp. z 0.0., we wspotpracy z CIOP-PIB,
ocena zgodno$ci zautomatyzowanej linii do produk-
cji waty szklanej pokazata, z jakimi typowymi proble-
mami spotyka si¢ producent takiej linii w zwiazku
z zapewnieniem spetnienia wymagan bezpieczen-
stwa i wymagan formalnych dotyczacych udokumen-
towania przedsiewzietych dziatan. Podstawowym
wnioskiem z wykonanych prac jest stwierdzenie,
ze kwestie oceny zgodnoSci powinny byc¢ rozwaza-
ne na mozliwie najwczesniejszym etapie budowania
linii. Pozwoli to na odpowiednio wczesne przypisa-
nie odpowiedzialnoSci poszczegolnym podmiotom
uczestniczaCcym w tej inwestycji i zamieszczenie sto-
sownych zapisow w kontraktach. Szczegolnie intere-
sujacy jest przyktad postepowania z wykorzystaniem
wirtualnego modelu linii. Pokazuje on, jak nawet
prosty model wirtualny, nie zawierajacy wszystkich
szczegotow konstrukcyjnych, moze by¢ przydatny
W procesie oceny zgodnosSci.

Problemy, ktore napotkano w trakcie gromadze-
nia dokumentacji poszczegolnych poddostawcow sa
problemami typowymi dla takich inwestycji. Zwra-
ca zwlaszcza uwage kwestia gromadzenia deklara-
cji zgodnoSci dla wszystkich wchodzacych w sktad
linii urzadzen, zarowno w zakresie merytorycznym
jak i logistycznym. Brak uwagi i przeoczenia moga
skutkowac¢ w przyszioSci problemami ze zgromadze-
niem dokumentacji wymaganej przez organa nad-
zoru rynku. Prowadzone w tym zakresie dziatania
zaowocowaty utworzeniem w SAINT-GOBAIN Con-
struction Products Polska Sp. z o0.0., specjalnego ar-
chiwum, w ktorym gromadzona byta dokumentacja,
dotychczas rozproszona w roznych dziatach przed-
siebiorstwa.

Budowa linii nr 2 do produkcji welny szklanej
byla przedsiewzieciem wysoce skomplikowanym
technicznie i organizacyjnie. Wymagata wykonania
szeregu obiektow budowlanych i instalacji techno-
logicznych oraz posadowienia, potaczenia i urucho-
mienia w jednym ciagu technologicznym kilkudzie-
sieciu maszyn i urzadzen dostarczonych przez wielu
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dostawcow. Prace prowadzone byly etapowo przez
wielu podwykonawcoéw branzowych.

Prace zwiazane z ocena zgodnoSci prowadzono
rownolegle z pracami budowlano-montazowymi
i rozruchem maszyn w celu mozliwie wczesnego
ustalenia niezgodnoSci z wymaganiami, wczesne-
go przekazywania inwestorowi informacji o nich
iumozliwienia podejmowania dziatan korygujacych
jeszcze na etapie budowy. Przyjecie takiego trybu
postepowania przyczynito si¢ do znacznego uspraw-
nienia realizacji calej inwestycji.
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