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Maszyny do obrobki plastycznej spelniajace
wymagania bezpieczenstwa Unii Europejskiej

Cze$¢ 1. Ocena zgodnoS$ci maszyn do obrobki plastycznej
wedlug dyrektywy maszynowej UE

Metal forming machines meeting the safety requirements

of the European Union
Part 1. Assessment of metal forming machine conformity
according to the EU machine instructions

Streszczenie

Wprowadzanie do eksploatacji nowych maszyn wymaga wlasciwego postgpowania. W krajach UE wskazuja
je ujednolicone przepisy prawne. Takze eksploatowanie starych maszyn wymaga wlasciwego postgpowania,
wskazanego w podobnych przepisach prawnych UE. Znajomo$¢ tych przepiséw, dotyczacych bezpieczenstwa
konstrukcji i uzytkowania i wynikajacych z nich procedur postgpowania, umozliwia konstruktorom, producen-
tom, a takze pdzniejszym uzytkownikom maszyn bezpieczna eksploatacj¢ maszyn i urzadzen do obrébki pla-
stycznej. W artykule wskazano optymalne sposoby postgpowania projektantéw, producentéw i uzytkownikéw
maszyn do obrébki plastycznej, celem spetnienia wymagan bezpieczenstwa maszyn

Abstract

Introduction of new machines requires adequate proceeding. In the EU countries, that is indicated by the uni-
fied legal regulations. The use of old machines, too, requires adequate proceeding., indicated in similar legal
regulations of the European Union. The knowledge of the regulations concerning safety of the design and ser-
vice and of the resulting procedures enables the designers, manufacturers and users of the machines to design,
make and use the metal forming machines in a safe way. The paper presents the optimum ways of proceeding

in order to meet the machine safety requirements.
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1. WPROWADZENIE

W praktyce krajow Unii Europejskiej, po
wielu dziesigcioleciach funkcjonowania, do-
pracowano si¢ obecnego systemu oceny zgod-
nosci (opartego na przepisach prawa), ktory
zapewnia, ze eksploatowane maszyny sa bez-
pieczne dla uzytkownikéw.

W Polsce wystepuja ,,nowe” i ,stare” ma-
szyny do obrébki plastycznej. Za date gra-

niczna podzialu maszyn migdzy nowe i stare,
przyjeto date akcesji Polski do UE — 1 maja
2004 roku.

Maszyny (takze do obrébki plastycznej)
wprowadzone na rynek i przyjete przez uzyt-
kownika (do eksploatacji) po 1 maja 2004 roku
sa umownie nazwane ,,nowymi”. Powinny one
spetnia¢ ,,zasadnicze wymagania” bezpieczen-
stwa dyrektyw nowego podejscia, np. dyrektyw
[1,2], jesli im podlegaja.



34 Z. Tomaszewski, A. Czekaj, K. Tomaszewski

Natomiast maszyny (takze do obrébki pla-
stycznej) wprowadzone na rynek (do eksplo-
atacji) przed 1 maja 2004 roku sa umownie
nazwane ,starymi’. Powinny one spetniac
,minimalne wymagania” bezpieczenstwa od-
powiednich dyrektyw [3].

Funkcjonujacy w krajach UE system oceny
zgodnosci scharakteryzowano w pracy [4].
W przygotowaniu jest opracowanie [5] oraz
wlasciwe zapisy internetowe [6,7,8,9].

W niniejszym artykule zwrécono szczeg6lna
uwage na praktyczne postgpowanie zgodnie
z postanowieniami dyrektywy maszynowej [1,
10]. Postgpowanie zgodne z innymi dyrekty-
wami jest podobne, zostanie ono scharaktery-
zowane, tacznie z problemem bezpiecznego
uzytkowania starych maszyn, spetniajacych
»~minimalne wymagania”, w odrgbnym arty-
kule.

»Zasadnicze wymagania” bezpieczenstwa,
dotyczace maszyn, zawiera dyrektywa maszy-
nowa [1,10]. Uszczegétowione wymagania
bezpieczenstwa, dotyczace konkretnych ma-
szyn, zawarte sa w normach zharmonizowa-
nych z dyrektywa nowego podejscia, np.
w normach [11,12,13,14,15].

2. OCENA ZGODNOSCI MASZYN DO
OBROBKI PLASTYCZNEJ WEDLUG
DYREKTYWY MASZYNOWE] UE

2.1. Uwagi ogolne dotyczqce stosowania
dyrektywy maszynowej UE nr 98/37/EC

Prawie wszystkie maszyny podlegaja dyrek-
tywie maszynowej [1, 101". Wyroby wykony-
wane na maszynach lub za pomoca maszyn (od-
kuwki, wyttoczki, odlewy, wyroby spawane,
wyroby toczone, frezowane, szlifowane itp.)
w zasadzie nie podlegaja bezposrednio dyrekty-
wom nowego podejscia. Jednak wiele tych wy-
robéw znajduje zastosowanie w maszynach
i urzadzeniach podlegajacych dyrektywom no-

" W procedurach oceny zgodnosci dotyczacych ma-
szyn moga mie¢ zastosowanie jeszcze inne dyrektywy,
np.: o kompatybilnosci elektromagnetycznej, o urzadze-
niach dzwigowych, niskonapigciowa, o $rodkach ochro-
ny indywidualnej, o wyposazeniu ci$nieniowym, o pro-
stych zbiornikach ci$nieniowych, o emisji hatasu w $ro-
dowisku przez urzadzenia przeznaczone do uzytkowania
poza pomieszczeniami, itd.

wego podejscia. Kazda bowiem maszyna zawiera
odkuwki, wyttoczki, odlewy, wyroby spawane,
wyroby wykonywane obrébka ubytkowa itp.
Ogodlnie mozna zauwazyC, iz odpowiadajac na
pytanie: ,,Czy dany wyréb podlega dyrektywie
(dyrektywom)?” — nalezy si¢ kierowaé przede
wszystkim odpowiednimi zapisami w konkret-
nych dyrektywach nowego podejscia UE (np.
zapisami w podrozdziale I dyrektywy [10] lub
§ 1-6 rozporzadzenia [1]).

Na rysunku 1 przedstawiono schemat® poste-
powania (oceny zgodnosci) producenta wedlug
dyrektywy maszynowej UE nr 98/37/EC
[1, 10].

Dyrektywa maszynowa [10] zawiera na-
stepujace rozdziaty’:

Zakres obowiazywania, wprowadzanie na ry-
nek i swoboda przeptywu (w rozdziale 1 rozpo-
rzadzenia [1], § 1-6).

Procedury oceny zgodnosci (w rozdziale 8 roz-
porzadzenia [1], § 116—124).

Oznakowanie CE (w § 1 pkt. 8), § 3.3, zatacz-
niku nr 1 rozporzadzenia [1]).

Postanowienia koncowe (dotycza Komisji Eu-
ropejskiej (KE), brak w rozporzadzeniu [1]).

Dyrektywa maszynowa [1,10] zawiera na-

stgpujace zataczniki:
Zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczen-
stwa i ochrony zdrowia dotyczace projektowania
oraz wytwarzania maszyn i elementow bezpie-
czenstwa’.

? Schemat ten opracowano na podstawie Przewodni-
ka Komisji Europejskiej (KE) wdrazania dyrektyw no-
wego podejscia i globalnego podej$cia, wydanie z roku
2000, poz. 9 lub 11, podrozdziat 1.8 (Guide to the im-
plementation of directives based on the New Approach
and the Global Approach).

3 Rozporzadzenie [1] nie zachowato budowy orygi-
nalnej dyrektywy [10]. Wymienione rozdzialy w rozpo-
rzadzeniu [1] nie wystgpuja. W nawiasach podano in-
formacje, w ktérych miejscach rozporzadzenia [1]
umieszczono wymagania odpowiednich rozdzialéw
dyrektywy [10].

* Zalacznik ten zawiera nastgpujace rozdzialy: 1 —
Zasadnicze wymagania bezpieczenstwa i ochrony zdro-
wia; 2 — Zasadnicze wymagania bezpieczenstwa i ochro-
ny zdrowia dla niektérych rodzajéw maszyn; 3 — Zasad-
nicze wymagania bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
zapobiegajace szczegdlnym zagrozeniom powodowa-
nym przez przemieszczanie si¢ maszyn; 4 — Zasadnicze
wymagania bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zapobie-
gajace szczegblnym zagrozeniom zwiazanym z podno-
szeniem; 5 — Zasadnicze wymagania bezpieczefstwa i
ochrony zdrowia w zakresie maszyn przeznaczonych do
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Tres¢ deklaracji zgodnosci EC (WE) dla ma-
szyn’. Tresé deklaracji producenta (wytworcy)
lub jego upowaznionego przedstawiciela usta-
nowionego we Wspdlnocie. Tres¢ deklaracji
zgodnosci EC (WE) dotyczacej elementéw
bezpieczenstwa umieszczanych na rynku od-
dzielnie*. W rozporzadzeniu [1] umieszczono
je w rozdziale 8, w § 119.

Oznakowanie zgodnosci CE. W rozporzadze-
niu [1] umieszczono je w zataczniku nr 1.
Rodzaje maszyn i elementéw bezpieczenstwa,
do ktérych nalezy stosowa¢ procedury wymie-
nione w art. 8 ust. 2 pkt b) i ¢). W rozporza-
dzeniu [1] umieszczono je w zataczniku nr 2.
Deklaracja zgodnosci EC (WE). W rozporza-
dzeniu [1] umieszczono je rozdziale 8.
Badanie typu EC (WE). W rozporzadzeniu
[1] umieszczono je rozdziale 8, § 122—124.
Minimalne kryteria, ktére maja by¢ uwzgled-
niane przez panstwa cztonkowskie przy notyfi-
kowaniu jednostek. W rozporzadzeniu [1]
umieszczono je rozdziale 8, § 123—124.
Dyrektywy uchylone (o ktérych mowa w art. 14).
Wykaz ostatecznych terminéw przeniesienia do
prawa krajowego i obowigzywania w prawie
krajowym (o ktérych mowa w art. 14). W rozpo-
rzadzeniu [1] — brak.

Tablica korelacji (dyrektywy 98/37/EC z po-
przednia edycja dyrektywy maszynowej
89/392/EEC). W rozporzadzeniu [1] — brak.

2.2. Uwagi ogolne dotyczqce znalezienia
norm zharmonizowanych

Szczegdlng grupe norm stanowia tzw. nor-
my zharmonizowane z dyrektywami nowego
podejscia. Terminem tym sa okreslane europej-
skie normy techniczne EN, przyjete przez eu-
ropejskie organizacje normalizacyjne (CEN,

pracy pod ziemia; 6 — Zasadnicze wymagania bezpie-
czenstwa i ochrony zdrowia zapobiegajace szczegdlnym
zagrozeniom wynikajacym z podnoszenia i przemiesz-
czania os6b. W rozporzadzeniu [1] umieszczono je w
rozdziatach 2—-7 (§ 7-115).

> Deklaracja niniejsza powinna by¢ sporzadzona w
tym samym jezyku co oryginalna wersja instrukcji ob-
stugi (pismem maszynowym lub recznie duzymi literami
drukowanymi). Nalezy do niej dotaczy¢ ttumaczenie w
jednym z jezykéw urzgdowych obowiazujacych w kraju,
w ktérym maszyna ma by¢ uzytkowana. Tlumaczenie to
powinno by¢ wykonane zgodnie z tymi samymi warun-
kami co w przypadku ttumaczenia instrukcji obstugi.

CENELEC, ETSI) na podstawie mandatu
udzielonego przez Komisj¢ Europejska
i wymienione w Dzienniku Urz¢edowym
Wspdlnot Europejskich jako normy zharmoni-
zowane (z technicznymi przepisami prawnymi
— dyrektywami nowego podejscia UE). Normy
zharmonizowane nadal utrzymuja status do-
browolnych norm europejskich. Jest to duza
grupa norm, zawierajaca ogolne i szczegdtowe
wymagania bezpieczenstwa dotyczace wyro-
bow. Projektant maszyny powinien zapoznac
si¢ z normami zharmonizowanymi, ktére doty-
cza projektowanej przez niego maszyny.

Prezes PKN ogtasza, w drodze obwiesz-
czenia w Dzienniku Urzgdowym RP Monitor
Polski numery i tytuly norm zharmonizowa-
nych wraz z tytulami (i numerami) przepiséw
prawnych, z ktérymi sa zharmonizowane®.
Informacja o tym, ze dana norma EN jest nor-
m3 zharmonizowang, podana jest w zalaczni-
ku ZA normy’. Informacja ta zawarta jest takze
w Przedmowie krajowej normy, w Przedmowie
normy i we Wprowadzeniu normy.

Podstawowym zrédtem informacji o Pol-
skich Normach jest Katalog Polskich Norm,
wydawany w formie papierowej (wydawany co
roku, w dwoch tomach) 1 w formie elektronicz-
nej (www.pkn.pl) [9].

® Ukazato sie juz dziesigé takich obwieszczen; wymie-
niono je w [16].

7 Na przyktad, w zataczniku ZA normy PN-EN
693:2004 [12] zapisano: ,Niniejsza norma europejska
zostata opracowana na podstawie mandatu, udzielonego
CEN przez Komisj¢ Europejska i Europejskie Stowarzy-
szenie Wolnego Handlu, i wspiera zasadnicze wymaga-
nia dyrektywy ,.Bezpieczenstwo maszyn” 98/37/UE z
dnia 22-06-98, nowelizowanej przez dyrektywg
98/79/UE. Rozdzialy niniejszej normy sa zbiezne w
wymaganiami dyrektywy ,Bezpieczenstwo maszyn”.
Zgodno$¢ z rozdziatami niniejszej normy jest jednym ze
sposob6éw osiagnigcia zgodnosci z okre§lonymi zasadni-
czymi wymaganiami wlasciwej dyrektywy i zwigzanych
z nig przepisow EFTA”.



36 Z. Tomaszewski, A. Czekaj, K. Tomaszewski

| PRODUCENT (WYTWORCA) |
|

Wymieniony w zataczni-

ku IV dyrektywy (2-gim

rozporzadzenia) spetnia-
jacy wymagania norm

Jaki typ maszyny lub
elementu bezpieczenstwa?
(zatacznik IV dyrektywy;
2-gi rozporzadzenia)

Nie wymieniony w za-
faczniku IV dyrektywy
[10] lub zataczniku 2
rozporzadzenia [1]

zharmonizowanych
Wymieniony w zataczniku IV
dyrektywy [10] (2-im rozporza-
dzenia [1]), nie spetniajacy Wybo6r modutu nalezy do producenta
wymagan norm zharmonizowa-
nych lub spetniajacy je czgscio-
wo lub gdy normy takie nie
istnieja
Dokumentacja Dokumentacja
Dokumentacja MODUL B?* techniczna (za- techniczna (zatacz- MODUL B*
techniczno- Badanie typu tacznik VIdyrek-| | nik VI, § 121.3 pkt. Badanie typu
-konstrukcyjna EC (WE) tywy, § 121.3 pkt. 3)i§ 121.5 rozpo- EC (WE)
(zatacznik V (zatacznik VI 3)i§121.5 rzadzenia [1]) (zatacznik VI
dyrektywy, § dyrektywy; § rozporzadzenia przekazana jedno- dyrektywy; §
116.4-9 rozpo- 122-124 rozpo- [1]) przekazana stce notyfikowane;j 122-124 rozpo-
rzadzenia [1]) rzadzenia [1]) jednostce notyfi- w celu poswiad- rzadzenia [1])
kowanej czenia jej odpo-
wiedniosci i
I |
MODUL A MODUL C
Deklaracja zgodno$ci EC . . .
. Deklaracja zgodnosci z typem objgtym
producenta z zasadniczy- .
. - badaniem typu EC
mi wymaganiami

Wystawienie deklaracji zgodnosci i znakowanie wyrobu oznakowaniem CE’

Rys. 1. Schemat postgpowania producenta wg dyrektywy maszynowej UE nr 98/37/EC [1,10]. Pogrubienie odpowiada strzalce.
* Procedury niniejsze byty przyjete przed przyjeciem decyzji Rady 90/683/EEC (zmienionej decyzja 93/465/EEC), dotyczacej
procedur oceny zgodnosci (modutéw). Ich postanowienia nie sa zatem identyczne z postanowieniami w modutach.
® Na elementy bezpieczenstwa nie nanosi si¢ oznakowania CE. Dla wszystkich maszyn i elementéw bezpieczenstwa powinna
by¢ wystawiona deklaracja zgodnosci EC (WE)

Fig. I. Producer’s proceeding diagram according to the EU machine instructions no. 98/37EC/ [1,10]

*The present procedures have been adopted before the adoption of the council’s decision 90/683/EEC (modified
with decision 93/465/EEC) concerning the procedures of conformity assessment (modules).

Therefore, their stipulations are not identical to those in the modules.

"The safety elements are not marked with CE designation. For all machines and safety elements a declaration
of EC (WE) conformity should be issued
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Po wejsciu do serwera PKN automatycznie
pojawia si¢ opcja ,,Katalog Polskich Norm”.
Pojawia si¢ w niej rubryki zapiséw do poszu-
kiwania:

Numer normy (z opcjami: fragment, doktadnie)

Tytul normy (z opcjami: fragment, doktadnie, gdziekolwiek
w tytule)

Zastgpuje (z opcjami: fragment, doktadnie)

Wprowadza (z opcjami: fragment, doktadnie)

ICS (numer migdzynarodowej klasyfikacji norm)

Komitet Techniczny

Wynikéw na stronie (z opcjami: 10, 20, 50, 100, wszystkie)

Polecenie: szukaj, wyczys$¢, pomoc

Do znalezienia poszukiwanej normy wy-
starcza fragmentaryczne dane na temat normy®.
W katalogu sa tylko normy aktualne. Norm
nieaktualnych (zastapionych przez inne) nie ma
w katalogu. Opcja ,,zastgpuje” w elektronicz-
nym katalogu norm PN pomaga znalez¢ nowa
normg, ktéra zastapita norm¢ wycofana, ktorej
numer znamy.

W elektronicznym Katalogu Polskich Norm
(www.pkn.pl) [9] réwniez mozna znalezé
normy zharmonizowane pod nazwa ,,Wykaz
Polskich Norm (PN) wprowadzajacych euro-
pejskie normy zharmonizowane z dyrektywami
nowego podejscia™.

Normy zharmonizowane mozna znalez¢
takze w serwerze (www.oznaczenie-ce.pl) [6]
— patrz tablica 2. Po wejSciu do opcji wyszuki-
warka norm zharmonizowanych otrzymuje sig

% Po wpisaniu w rubryce Tytut normy wyrazu ,ergo-
nomi” (fragment wyrazéw: ergonomia, ergonomiczny,
ergonomicznego, itp.), w czerwcu 2006 roku (katalog
jest nowelizowany na biezaco), dla opcji wszystkie
otrzymano zestawienie 108 norm zawierajacych ten
wyraz. Po wpisaniu numeru ICS 13.180 (ergonomia)
otrzymano zestawienie 89 norm ergonomicznych. Po
wpisaniu numeru ICS 13.110 (bezpieczenstwo maszyn)
otrzymano zestawienie 70 norm dotyczacych bezpie-
czenstwa maszyn. Po wpisaniu numeru ICS 97.200.50
(bezpieczenstwo zabawek) otrzymano zestawienie 21
norm dotyczacych bezpieczenstwa zabawek (z tego 19
norm EN). Itd.

? Po wejsciu na strong gtéwna PKN nalezy nacisnac
opcj¢ ,,Produkty”, nastgpnie opcj¢ ,,Normy zharmonizo-
wane z dyrektywami nowego podejscia” i wreszcie opcjg
»Wykaz PN wprowadzajacych EN zharmonizowane”.
Otrzymuje si¢ (czerwiec 2006 roku) wykaz 22 dyrektyw
z aktywnymi numerami dyrektyw. Na przyktad, po naci-
$nigciu  aktywnego numeru dyrektywy maszynowej
98/37/WE otrzymuje si¢ (w pdf) wykaz 620 norm PN-
EN, PN-ISO i podobnych, zharmonizowanych z ta dy-
rektywa.

obszerne zestawienie produktow (381 kategorii
produktow); po nacisnigciu danej kategorii
produktu (wyrobu) uzyskuje si¢ zestawienie
norm zharmonizowanychlo.

Wiele informacji potrzebnych przy projek-
towaniu wyrobow ergonomicznych 1 bez-
piecznych w uzytkowaniu znajduje si¢ na stro-
nach internetowych Centralnego Instytutu
Ochrony Pracy [7]: http://www.ciop.pl. Wy-
bér tych informacji, dotyczacych norm'', za-
mieszczono w tablicach 11 2.

Tablica 1. Informacje z bazy internetowej Centralnego
Instytutu Ochrony Pracy (www.ciop.pl) dla opcji OFERTA
idziedziny BAZY DANYCH i PROGRAMY
Table 1. Information from the internet data base of the Central

Institute of Labour Protection (www.ciop.pl) for option
OFFER and domain DATA BASES and PROGRAMS

Opcja | Dziedzina Baza i jej zawarto$é

INFONORM. Baza Informatyczna (kompute-
rowa) zawierajaca informacje o normach
migdzynarodowych (ISO, IEC), europejskich
(EN) oraz polskich (PN) z zakresu bezpie-
czenstwa pracy i ergonomii. INFONORM
zostal opracowany w Centralnym Instytucie
Ochrony Pracy w wersji elektronicznej na
ptycie CD, w ramach Strategicznego Progra-
mu Rzadowego "Bezpieczenstwo i ochrona
zdrowia czlowieka w $rodowisku pracy".

< Bazy System ma na celu utatwienie wyszukiwania
: danych informacji o normach i projektach norm
= 1 niezbednych dla pracodawcéw, pracownikow
3 programy stuzb bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
= pracownikéw instytucji odpowiedzialnych za

nadzor nad warunkami pracy.

INFONORM zawiera informacje o: normach i
projektach norm, datach ustanowienia i aktu-
alizacji norm, istniejacych odpowiednikach w
innych normach, przepisach prawnych zwia-
zanych z tymi normami, normach zwiazanych
z dyrektywami UE.

Dane w bazie danych sa na biezaco aktualizowa-
ne. Obecnie INFONORM zawiera informacje nt.
4776 norm",

' Na przyktad, po nacisnigciu kategorii Maszyny do
obrobki drewna — bezpieczenstwo (98/37/EC) otrzymuje
si¢ zestawienie (w jezyku angielskim) wszystkich aktu-
alnie (33) norm zharmonizowanych dotyczacych maszyn
do obrébki drewna. Zainteresowany wybierze norme
dotyczaca ,,jego” maszyny.

""" Po wejéciu na strong CIOP (www.ciop.pl) nalezy
wybra¢ opcje OFERTA, nastgpnie dziedzing ,Bazy
danych i programy” i wreszcie bazg INFONORM.

"2 System nie zawiera petnych tresci norm, a jedynie
ich streszczenia i informacje bibliograficzne. System
umozliwia latwe dwustopniowe wyszukiwanie informa-
cji wg ciagébw znakéw (w kazdym slowie lub czgsci
stowa) zawartych w bazie danych (full search). Dane
dotyczace znalezionych norm mozna przegladaé¢ i dru-
kowa¢. Uzytkownikom systemu INFONORM zapewnia
si¢ w ramach opieki autorskiej aktualizacj¢ bazy danych,
w okresach pétrocznych. Do pracy z programem INFO-
NORM wymagany jest sprz¢t o nastgpujacych minimal-
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Tablica 2. Zawarto$¢ serwisu
(http://www.oznaczenie-ce.pl) [6], przydatna
projektantowi wyrob6w ergonomicznych
i bezpiecznych w uzytkowaniu

Table 2. The content of the service
(http://www.designation-ce.pl) [6] useful to the designer
of ergonomic and safe in use products

Opcja Zawartos$é

Produkty wymagajace CE (akty prawne, informa-
Najwazniejsze cje)

narzedzia Wyszukiwarka norm zharmonizowanych

Aktualnosci CE

Oznakowanie CE (podstawy prawne, wazne
terminy)

CE — przewodnik Jakie wyroby musza mie¢ oznakowanie CE?

Krok po kroku do oznakowania CE

Dla obszaréw (dyrektyw): maszyny, emisja hatasu,
sprzet niskonapigciowy, urzadzenia ci$nieniowe,
$rodki ochrony indywidualnej

Przewodniki

Jednostki notyfikowane i autoryzowane

Inne jednostki certyfikujace

Laboratoria pomiarowe

Firmy doradcze i szkoleniowe

2.3. Uwagi ogolne dotyczqce projektowania
maszyn bezpiecznych w uzytkowaniu

Uwzgledniajac  doswiadczenia uzytkowni-
k6w podobnych maszyn'? i, jesli jest to wyko-
nalne, wynik wymiany informacji z potencjal-
nymi uzytkownikami, projektant powinien
podja¢ nastepujace dziatania w nizej podanej
kolejnosci (patrz rys. 2):

- okresli¢ ograniczenia i uzytkowanie maszyny
(przeznaczenie maszyny i jej charakterystyka
techniczna);

- zidentyfikowa¢ zagrozenia 1
Z nimi sytuacje zagrozenia;

- oszacowac ryzyko dla kazdego zidentyfiko-
wanego zagrozenia i sytuacji zagrozenia (wg
ISO 14121; norma ta jest w trakcie wprowa-
dzania do zbioru PN, zastapi ona norm¢ PN-
EN 1050:1999 Maszyny. Bezpieczenstwo.
Zasady oceny ryzyka [20]);

zZwiazane

nych parametrach: komputer z procesorem Pentium 166
MHz, Windows 95/98/Me/NT/2000/XP, minimum 32
MB RAM pamigci operacyjnej, karta graficzna: SVGA z
rozdzielczo$cia 800x600. Osoby zainteresowane pro-
gramem INFONORM moga otrzymaé wersje demon-
stracyjna po przestaniu na adres CIOP czystej ptyty CD-
R w celu nagrania programu. Kontakt: Mirostawa
Swiderska, tel.: 623 36 91 e-mail: miswi@ciop.pl
" Patrz PN-EN ISO 12100-1:2005 [17].

- oceni¢ ryzyko i podja¢ decyzje, czy jest
potrzebne jego zmniejszenie;

- wyeliminowa¢ zagrozenie lub zmniejszy¢
ryzyko zwiazane z zagrozeniem stosujac
srodki ochronne.

Przebieg procesu projektowania maszyn
bezpiecznych w uzytkowaniu przedstawiono
schematycznie na rys. 2. Proces ten ma charak-
ter iteracyjny (w celu mozliwie najlepszego
wykorzystania dostgpnych technik, w celu
zmniejszenia ryzyka, moga by¢ konieczne ko-
lejne powtérzenia). W przeprowadzeniu tego
procesu konieczne jest uwzglednienie okreslo-
nych cech w nastgpujace;j kolejnoéci14:

- bezpieczenstwo maszyny we wszystkich
fazach jej zycia;

- zdolno$¢ maszyny do realizacji swej funk-
cji;

- uzytecznos$¢ maszyny;

- koszty wykonania, eksploatacji 1 demonta-
ZU maszyny.

Maszyna funkcjonuje w nastgpujacych stanach
[17]:
- wykonuje przewidziana (w instrukcji ob-
stugi) funkcj¢ (dziata normalnie);
- nie wykonuje przewidzianej funkcji (jest
niesprawna) z réznych przyczyn obejmuja-
cych:
¢ zmian¢ wlasnosci lub wymiaru obrabia-
nego materiatu lub przedmiotu;

¢ uszkodzenie jednej (lub kilku) czesci
sktadowych;

e zakt6cenia zewngtrzne (np. uderzenia,
drgania, zakldcenia elektromagnetyczne);

¢ btad konstrukcyjny lub nieprawidtowosci
(np. bledy w oprogramowaniu);

¢ zakldcenia w zasilaniu energia;

e warunki otoczenia (np. uszkodzone po-
wierzchnie podiogi).

' Idealne zastosowanie tych zasad wymaga znajo-
mosci uzytkowania maszyny, historii wypadkéw, reje-
stru oddzialywan zdrowotnych, dostgpnych sposobéw
zmniejszania ryzyka i przepisow prawnych, ktérym
podlega maszyna. Konstrukcja maszyny nadajacej si¢ do
przyjecia dzi$, moze by¢ nie do obronienia jutro, jezeli
postgp techniczny umozliwia skonstruowanie poréwny-
walnej maszyny gwarantujacej mniejsze ryzyko.
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Rys. 2. Schemat projektowania wyrobu metoda iteracyjng trzykrokowa — wg [17]. Pogrubiona linia odpowiada strzalce.

Fig. 2. Diagram of product designing by the three-step iterative method —according to [17]. The bolded line

Kursywa zapisano czynnosci decyzyjne

corresponds to the arrow. Decision making actions are written in italics

|
Okreélenie ograni-
Szacowanie ryzyka Identyfikacja zagrozen czen dotyczacych
wyrobu (maszyny)
Ocenianie ryzyka POCZATEK
yzy TAK A
S5\ Czy powstaly inne
zagroienia?
Czy ryzyko zosta-
to odpowiednio KONIEC
zmniejszone? TAK
NIE Ocena ryzyka zgodnie z ISO 14121
Czy zagroZenie TAK Zmniejszenie ry-
mozina usunqc? T
z NE 4 zyka za p(’)rll(locq Czy osiqgnieto
rozwiazan Kon- zamierzone zmniej-f
strukcyjnych bez- szenie ryzyka?
Czy ryzyko moina piecznych samych NE
zmniejszyc za po- TAK w sobie
mocq rozwiqzan
konstrukcyjnych?
NIE
Czy ryzyko mozna Zmniejszenie ryzyka za Czy osiqgnieto
zmniejszyc stosujqc pomocg technicznych zamierzone zmniej-
ostony i urzqdzenia 2%y urzadzefi ochronnych. szenie ryzyka?
ochronne? Zastosowanie uzupet- TAK
. , h NIE
niajacych srodkéw
NIE ochronnych
Czy mozna po- NE Zmniejszenie ryzyka za Czy osiqgnieto
— nownie okresli¢ pomoca informacji dla zamierzone zmniej- AR
ograniczenia? uzytkownika szenie ryzyka?
NEE |
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Mozliwe sa nastgpujace niewlasciwe za-
chowania operatora' lub dajace sie w rozsadny
sposéb przewidzie¢ niewlasciwe uzytkowanie
wyrobu (maszyny) [24]:

- utrata kontroli operatora nad maszyna
(szczegblnie maszyn trzymanych recznie
lub mobilnych);odruchowe zachowanie sig¢
osoby w przypadku wadliwego dziatania,
zaktdcenia lub uszkodzenia podczas uzyt-
kowania maszyny;

- zachowania wynikajace z braku koncentra-
cji lub nieuwagi;

- zachowanie wynikajace z wyboru ,,drogi
najmniejszego oporu” przy wykonywaniu
zadania;

- zachowanie wynikajace z presji podtrzy-
mania pracy maszyny bez wzgledu na oko-
liczno$ci;

- zachowanie si¢ pewnych os6b (np. dzieci,
0s0b niepetnosprawnych).

Eliminacja zagrozen lub zmniejszenie ry-
zyka'® za pomoca $rodkéw ochronnych,
w przypadku maszyn, realizowana jest metoda
trzech krokow (rys. 3):

- konstrukcja bezpieczna sama w sobie (ten
krok jest jedynym, w ktérym zagrozenie
moze by¢ wyeliminowane, co umozliwia
unikniecie stosowania dodatkowych $rod-
koéw bezpieczenstwa ochronnych lub uzu-
petiajacych);

- stosowanie technicznych $rodkéw ochron-
nych i ewentualnie uzupetniajacych $rod-
kéw ochronnych;

- w informacjach dla wuzytkownika (np.
w instrukcji obstugi) informowac¢ o ryzyku
resztkowym.

Projektant stawia sobie konkretne cele,
najpierw dotyczace funkcji maszyny, zawsze —
dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania ma-
szyny. Przy dopracowywaniu maszyny do po-
staci idealu — cele ergonomiczne. Sposéb reali-
zacji tych celéw, majacy charakter iteracyjny,
przedstawiono narys. 21 3.

15 Wedlug [21] operator — to osoba, ktéra wykonuje
czynnosci zwigzane z zainstalowaniem, obstugiwaniem, regu-
lowaniem, konserwowaniem, czyszczeniem, naprawianiem lub
transportowaniem maszyny.

1o Zmniejszenie oddzielnie albo jednoczeénie kazdego z
dwoch elementéw, ktdére okreslaja ryzyko: cigzko$ci szkody
spowodowanej przez rozwazane zagrozenie i/lub prawdopodo-
bienstwa wystapienia tej szkody.

Osiagnigcie celow zmniejszania ryzyka

(w procesie iteracyjnym, patrz rys. 2 i 3) moz-

na stwierdzi¢ poprzez pozytywna odpowiedz

na nast¢pujace pytania [17]:

- czy uwzgledniono wszystkie rodzaje pracy
i wszystkie sposoby ingerencji?

- czy zastosowano metodg trzech krokow
(rys. 3)?

- czy zagrozenia zostaly wyeliminowane lub
czy stwarzane przez nie ryzyko zostato
ograniczone do najnizszego, praktycznie
mozliwego poziomu?

- czy upewniono sig, ze zastosowane Srodki
nie stworzyly nowych zagrozen?

- czy uzytkownicy zostali dostatecznie poin-
formowani i1 ostrzezeni o ryzyku resztko-
wym?

- czy upewniono sig, ze warunki pracy opera-
toréw nie zostaly pogorszone (wzrosto za-

grozenie) przez zastosowane  $rodki
ochronne?

- czy zastosowane S$rodki ochronne sa ze
soba zgodne?

- czy uwzgledniono dostatecznie skutki, jakie
moga wynikna¢ z zastosowania maszyny
skonstruowanej na uzytek profesjonalny
w dziedzinie nieprofesjonalnej?

- czy upewniono si¢, ze zastosowane Srodki
nie ograniczyly nadmiernie zdolnosci ma-
szyny do spetniania jej funkcji?

O bezpieczng 1 ergonomiczna maszyng

(i jej system pracy) mozna dba¢, troszczy¢ sig
w fazie projektowania (czyni to projektant,
producent) i w fazie uzytkowania (czyni to
uzytkownik, pracodawca). Zdecydowanie
istotniejsza jest ta dbalos¢ w fazie projektowa-
nia'’. Warto zapamigta¢ zasadg: dziatania
uzytkownika nie powinny zastgpowac niedo-
statkOw konstrukcjilg.

' Dane o bezpieczenstwie i ergonomii konstrukcji zawiera li-
teratura (ksiazki, czasopisma, internet), normy, przepisy prawa.
Dane o bezpieczenstwie i ergonomii w uzytkowaniu (eksploatacji)
zawiera literatura (ksiazki, czasopisma, internet) i przepisy prawa.

18 Zasade te sformutowano m.in. w PN-EN ISO 12100-1:2005
[17]. W punkcie 5.1.1 normy zapisano: ,,Zaklada sig, ze zagrozenie
istniejace w maszynie predzej lub pdézniej spowoduje powstanie
szkody, jezeli nie zostanie zastosowany $rodek ochronny”. W
punkcie 5.1.2 normy zapisano: ,.Srodki ochronne sa kombinacja
$rodkéw zastosowanych przez konstruktora i uzytkownika. Srodki
ktére mozna zastosowaé w fazie konstruowania sa uprzywilejowa-
ne i najczesciej bardziej skuteczne od $rodkéw wprowadzonych do
stosowania przez uzytkownika”.
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Ocena ryzyka na podstawie okres§lonych ograniczen (zakreséw uzytkowania, ograniczen
przestrzennych, ograniczen czasowych) oraz uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem

Srodki ochronne stosowane przez projektan-
ta (patrz rys. 2)

Srodki ochronne wprowadzone do stosowania
przez uzytkownika (tacznie z przewidzianymi
przez projektanta w instrukcji obstugi)

Krok 1: Konstrukcja bezpieczna sama w
sobie'

Organizacja: ¢ procedury bezpiecznej pra-
cy, ¢ nadzor, ¢ systemy zezwolen przysta-
pienia do pracy

Krok 2: Stosowanie technicznych $rodkéw
ochronnych i uzupetniajacych §rodkéw
ochronnych®

Zapewnienie i stosowanie dodatkowych
technicznych $rodkéw ochronnych?!

Krok 3: Informacja dla uzytkownika: ¢ na
wyrobie (sygnaly i urzadzenia ostrzegaw-
cze), ¢ w instrukcji obstugi

Stosowanie §rodkéw ochrony indywidualnej

Szkolenie, itd.

Rys. 3. Proces projektowania bezpiecznego maszyny z punktu widzenia konstruktora (metoda trzech krokéw;
metoda iteracyjna trzykrokowa) — wg PN-EN ISO 12100-1 [17]

Fig. 3. The process of safe machine designing from the designer’s point of view (the method of three steps,
three-step iterative method) according to PN-EN 1SO 12100-1 [17]

2.4. Rola instrukcji obstugi

Producent (dostawca) maszyny, jak i jej
uzytkownik powinni przyjac, ze maszyna i jej
instrukcja obstugi (DTR) stanowia jednosc.
Instrukcja obstugi (DTR) zawiera przede
wszystkim takie cze$ci jak: ,,Przeznaczenie
maszyny”, ,,Charakterystyka techniczna ma-
szyny” oraz zbidr réznych instrukcji (w tym
»Instrukcje bhp”) umozliwiajacych prawidlo-
we (wlasciwe) 1 bezpieczne uzytkowanie ma-
szyny w roznych okresach jej uzytkowania
(instrukcje: transportu, posadowienia, podia-
czenia do instalacji, uruchomienia, pracy w
ré6znych systemach, smarowania, remontéw,
utylizacji itd.).

Jesli po przeprowadzeniu identyfikacji
zagrozen 1 oceny ryzyka, pozostaty zagro-
zenia, przed ktérymi projektant i producent
(a p6zniej uzytkownik) maszyny nie zdota
si¢ zabezpieczy¢ (np. ze wzgledu na mozli-
wosci techniczne lub finansowe) pozostaja
jeszcze do zastosowania organizacyjne
srodki ochronne (na rys. 3 nazwano je ,,In-
formowanie uzytkownika, np. w DTR”). Sa
to dziatania o charakterze postulatywnym —
do instrukcji obstugi (DTR) nalezy wpro-
wadzi¢ wyrazny opis zagrozenia i instrukcje
bezpiecznej obstugi maszyny, nalezy takze
wskaza¢ potrzebe konkretnych szkolen, ko-
nieczno$¢ zastosowania osobistego sprzg¢tu
ochronnego (postulat maksymalnego zredu-
kowania ryzyka obrazenia oraz wypadku

1 Wedtug PN-EN ISO 12100-2:2005 [18] rozwiazania konstrukcyjne bezpieczne same w sobie sa pierwszym i najwazniejszym
krokiem w procesie zmniejszania ryzyka (przy projektowaniu), poniewaz te $rodki ochronne bgdace integralng czgscia wyrobu (ma-
szyny) prawdopodobnie pozostana skuteczne, za§ z do§wiadczenia wiadomo, ze nawet dobrze zaprojektowane techniczne $rodki
ochronne moga zawies¢ lub sa omijane, a informacja dotyczaca uzytkowania moze by¢ nieprzestrzegana. Rozwigzania konstrukcyjne
bezpieczne same w sobie mozna osiagna¢ poprzez eliminowanie zagrozen lub zmniejszenie ryzyka w wyniku odpowiedniego doboru
cech konstrukcyjnych wyrobu (maszyny i/lub interakcji oséb narazonych i wyrobu (maszyny).

2 Wedtug PN-EN ISO 12100-2:2005 [18], jezeli konstrukcja bezpieczna sama w sobie nie umozliwia usunigcia zagrozenia albo do-
statecznego zmniejszenia ryzyka, do ochrony oséb powinny by¢ stosowane ostony i urzadzenia ochronne. Konieczne moga by¢ réwniez
uzupelniajace srodki ochronne obejmujace dodatkowe wyposazenie (np. wyposazenie do zatrzymywania awaryjnego).

2! W przypadku stosowania procesu nie uwzglednionego w uzytkowaniu wyrobu zgodnym z przeznaczeniem albo ze wzgledu na
szczegllne warunki instalowania wyrobu, na ktdére konstruktor nie ma wpltywu.



42 Z. Tomaszewski, A. Czekaj, K. Tomaszewski

wynikajacego z zagrozenia). Trzeba mie¢ row-
niez $wiadomos¢, ze w wyniku postgpu tech-
nicznego sa wprowadzane nowe zabezpiecze-
nia chroniace przed zagrozeniami, ktore kiedys
byly trudne, a nawet niemozliwe, do zastoso-
wania.

Jesli i w ten sposob nie uda si¢ zapewnid
wystarczajacego bezpieczenstwa (ryzyko obra-
zenia lub wypadku jest zbyt duze), musi zosta¢
na nowo ustalony zakres uzytkowania maszyny
(nalezy zmieni¢ jej przeznaczenie); niekiedy
musza by¢ zmienione niektére parametry cha-
rakterystyki technicznej; jesli i te dzialania nie
przyniosa dobrego rezultatu (ryzyko obrazenia
lub wypadku wciaz jest zbyt duze), nalezy zre-
zygnowac z projektowania 1 wytwarzania ma-
szyny w zalozonym ksztalcie; w przeciwnym
razie projektant i producent narazaja si¢ na
ryzyko negatywnego wyniku w przysztej pro-
cedurze oceny zgodnosci.

Istnieja  strefy niebezpieczne maszyn®
(przewaznie sa to strefy narzedziowe, strefy pra-
cy), dla ktérych ze wzgledu na realizowana tech-
nologi¢ oraz mozliwosci techniczne i/lub finan-
sowe, zaprojektowanie urzadzen ochronnych jest
trudne, a niekiedy niemozliwe. Wtedy 1 tylko
wtedy nalezy stosowaé tzw. ,organizacyjne
srodki ochronne” (patrz przypis 18).

2.5. Przeprowadzenie  oceny  zgodnosci
maszyny wedtug zasad modutu A
(tzw. samooceny producenta)

Spos6b przeprowadzenia przez producenta
(projektanta) oceny zgodnosci wedlug zasad
modutu A (tzw. samoocena producenta) scha-
rakteryzowano m.in. w pracach [4, 5, 24]. Ta
procedura oceny zgodnosci zawiera etapy:
¢ sporzadzenie wykazu zidentyfikowanych

zagrozen, jakie maszyna stwarza uzytkow-

nikowi;

¢ przeprowadzenie oceny ryzyka (sporzadze-
nie wykazu zidentyfikowanych zagrozen
jest czgscia procedury oceny ryzyka);

¢ sporzadzenie zestawienia stosowanych do-
kumentéw  normatywnych  (przepiséw
prawnych, norm);

2 Wedtug [21] strefa niebezpieczna — to strefa w
obrgbie lub wokét maszyny, w ktérej wystepuje zagro-
zenie bezpieczenstwa lub zdrowia oséb. Osoba narazo-
na — to osoba znajdujaca si¢ w strefie niebezpieczne;j.

¢ sporzadzenie specyfikacji wymagan

(z podaniem sposobdw ich sprawdzania);
¢ sprawdzenie tych  wyspecyfikowanych

wymagan;

¢ udokumentowanie (zapisanie) przeprowa-

dzonej procedury oceny zgodnosci.

Sprawdzaniu wyspecyfikowanych wymagan
towarzyszy dylemat: ,Kto moze sprawdzac
wymagania?”’. Przepisy prawa (dyrektywy,
rozporzadzenia [1,10]) albo normy zhar-
monizowane [11, 12, 13, 14, 15] przewiduja,
ze:

- wymagania sprawdza¢ moze sam producent
(patrz § 116.4 punkt 5), § 116.5 [1];

- wymagania sprawdza¢ moze kompetentna jed-
nostka (laboratorium); przyjmuje sig, ze labora-
torium jest kompetentne, jesli spetnia wymaga-
nia odpowiednich norm zharmonizowanych
(§ 116.6 [117).

Z powyzszego moze wynikac¢, iz proste
sprawdzania (np. wysoko$¢ polozenia pulpitu
sterowniczego, odleglo$¢ przyciskdw oburgcz-
nego sterowania, wysokos¢ nieostonigtej prze-
ktadni zgbatej od podtogi, itp.) moga by¢ do-
konane przez producenta. Producent moze tak-
ze wykona¢ skomplikowane sprawdzania (np.
pomiar wytrzymatosci lub rezystancji izolacji
instalacji elektrycznej, pomiary hatasu i drgan)
ale w ramach ,badania typu producenta”24,
jednak badanie to powinno by¢ powtérzone
przez kompetentna jednostke niezalezna.

7. powyzszego moze wynika¢, iz kompe-
tentnymi jednostkami do sprawdzenia wtasci-

» Jednostke lub laboratorium uwaza si¢ za kompe-
tentne, jezeli spetniaja kryteria oceny zawarte we wla-
sciwych normach zharmonizowanych [1,10]. Taka nor-
ma s, np. normy [11, 12,13,14,15,25].

* Zwraca uwage piata i szésta metoda weryfikacji
wymagan proponowana w normie PN-EN 1756-1 ,Po-
desty ruchome zatadowcze. Platformy podnoszace insta-
lowane na pojazdach kotowych. Wymagania bezpie-
czenstwa. Czg$¢ 1: Podesty ruchome zatadowcze towa-
rowe”. W normie zaproponowano sze$¢ metod (sposo-
béw) weryfikacji wymagan: 1 sprawdzenie przez oglg-
dziny, 2 sprawdzenie dziatania (funkcjonowania), 3
sprawdzenie przez pomiar, 4 sprawdzenie przez oblicze-
nia producenta, 5 ocena dokumentacji, 6 badanie typu
przez producenta. Autorzy normy EN sugeruja (zalecaja)
producentowi, by przed poddaniem maszyny ocenie
jednostki notyfikowanej w procedurze ,.Badanie typu
EC” sam przeprowadzil jakby ,egzamin wewngtrzny”
swojej maszyny w postaci oceny dokumentacji i badania
typu przez producenta (wytworce).
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wosci maszyn sa jednostki notyfikowane oraz
jednostki akredytowane, w tym laboratoria
notyfikowane lub akredytowane.

3. ZAKRES STOSOWANIA DYREKTY-
WY MASZYNOWE] UE

3.1. Jakie maszyny nie podlegajq dyrektywie
maszynowej?

Przepisow dyrektywy (rozporzadzenia mi-
nistra) [1,10] nie stosuje si¢ do®: o maszyn26,
ktérych jedynym zrédiem napedu jest sita mig-
$ni ludzkich, z wyjatkiem maszyn uzywanych
do podnoszenia i opuszczania tadunkéw;
¢ maszyn specjalnie zaprojektowanych lub
przeznaczonych do uzytkowania do celéow ja-
drowych, ktére w przypadku uszkodzenia mo-
ga spowodowa¢ emisj¢ radioaktywna; ¢ ma-
szyn specjalnie zaprojektowanych i wykona-
nych do celéw wojskowych i policyjnych.
Przepiséw rozporzadzenia (dyrektywy) nie
stosuje si¢ takze: ¢ do maszyn, dla ktérych
producent lub jego upowazniony przedstawi-
ciel sporzadzi deklarach”, w ktérej zadeklaru-

» W tym miejscu oraz ponizej, z rozporzadzenia [1]
wybrano te zapisy, ktére moga dotyczy¢ grupy maszyn
do obrébki plastyczne;j.

26 Maszyna [1] to: a) zesp6t sprzezonych czesci lub
elementéw sktadowych, z ktérych przynajmniej jeden
jest ruchomy, wraz z odpowiednimi elementami uru-
chamiajacymi, obwodami sterowania, zasilania, pota-
czonych wspélnie w celu okreslonego zastosowania, w
szczegdlnosci do przetwarzania, obrébki, przemieszcza-
nia lub pakowania materiatéw; b) zesp6t maszyn, ktore
w celu osiagnigcia wspdlnego efektu koncowego zostaty
zestawione i sg sterowane w taki sposdb, aby dzialaty
jako zintegrowana calo$¢; c) wymienne wyposazenie
modyfikujace funkcje maszyny, ktére jest wprowadzane
do obrotu z przeznaczeniem do zamontowania przez
operatora do maszyny lub szeregu ré6znych maszyn albo
do ciagnika, o ile wyposazenie to nie stanowi czgsci
zamiennej lub narzedzia.

2 Deklaracja powinna zawiera¢ [1]: 1) nazwg i ad-
res producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela;
2) opis maszyny lub czg$ci maszyny; 3) powotanie za-
stosowanych przepiséw, norm zharmonizowanych, norm
krajowych lub specyfikacji; 4) nazweg i adres jednostki
notyfikowanej, ktéra dokonuje oceny zgodnosci, o ile
ocena taka byta dokonywana; 5) imi¢ i nazwisko osoby
upowaznionej do sktadania podpisu w imieniu producen-
ta lub jego upowaznionego przedstawiciela. Do deklara-
cji nalezy zataczy¢ informacjg, ze maszyna nie powinna
by¢ oddawana do uzytku az do czasu gdy maszyna, do

je, ze sa one przeznaczone do wbudowania
w inne maszyny lub do pofaczenia z innymi
maszynami w celu utworzenia maszyn, do kto-
rych beda miaty zastosowanie przepisy rozpo-
rzadzenia, z wylaczeniem maszyn przeznaczo-
nych do wbudowania, ktére moga dziata¢ sa-
modzielnie; ¢ w calosci lub czgSci do maszyn
i elementéw bezpieczenstwa® w zakresie zagro-
zeh ich dotyczacych, jezeli odrgbne przepisy
dotyczace maszyn i elementéw bezpieczenstwa
okreslaja te zagrozenia.

3.2. Jakie maszyny podlegajq dyrektywie
maszynowej?

3.2.1. Uwagi ogolne

Wszystkie maszyny nie wymienione w 3.1
podlegaja  dyrektywie maszynowej. Dla
wszystkich tych maszyn producent powinien
wystawi¢ deklaracjg zgodnosci WE 1 znakowac
maszyn¢ oznakowaniem CE. Producent ma-
szyny moze przeprowadzi¢ procedur¢ oceny
zgodnosci w dwojaki sposoéb [1]:

- bez udzialu jednostki notyfikowanej (JN),
stosujac modul A (tzw. samooceny produ-

centa),
-z udzialem jednostki notyfikowanej (JN),
stosujac  modul B  (Badanie typu)

i C (zgodno$¢ z typem).

Do maszyn, ktére stwarzaja przede wszyst-
kim zagrozenia o charakterze elektrycznym,
stosuje si¢ przepisy dotyczace sprzetu elek-
trycznego [21%.

ktérej bedzie wbudowana, uzyska deklaracje zgodnosci
WE.

% Element bezpieczenstwa [1] to element niebgdacy
wymiennym wyposazeniem, ktéry producent lub jego
upowazniony przedstawiciel wprowadza do obrotu od-
dzielnie, przeznaczony do realizacji funkcji bezpieczen-
stwa, ktérego uszkodzenie lub nieprawidlowe funkcjo-
nowanie zagraza bezpieczenstwu lub zdrowiu oséb nara-
zonych.

* Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, pracy i Poli-
tyki Spotecznej z 15 grudnia 2005 roku w sprawie za-
sadniczych wymagan dla sprzgtu elektrycznego, Dzien-
nik Ustaw nr 259/2005, poz.2172 (wdraza postanowienia
dyrektywy UE 72/23/EEC ze zmianami wprowadzonymi
dyrektywa 93/68/EEC; jest to tzw. dyrektywa LVE, Low
voltage equipment).
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Maszyny i elementy bezpieczenstwa, o kto-
rych mowa w rozporzadzeniu [1], moga by¢
wprowadzane do obrotu, jezeli przy prawidto-
wym zainstalowaniu i1 konserwowaniu oraz
uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem nie
beda stwarzaly zagrozenia dla bezpieczenstwa
i zdrowia os6b oraz zwierzat domowych lub
mienia.

Dopuszcza si¢ mozliwo$¢ prezentacji na
targach, wystawach 1 innych pokazach maszyn
i elementéw bezpieczenstwa, ktére nie spet-
niaja wymagan okreslonych w rozporzadze-
niu, jezeli na widocznym oznaczeniu bgdzie
podana informacja, ze maszyny 1 elementy
bezpieczenstwa sa niezgodne z zasadniczymi
wymaganiami i nie bgda sprzedawane, dopoki
producent lub jego upowazniony przedstawi-
ciel nie doprowadzi do ich zgodnosci z wy-
maganiami okre§lonymi w rozporzadzeniu.
Podczas pokazéw tych maszyn lub elementéw
powinny by¢ przedsigwzigte odpowiednie
srodki bezpieczenstwa [1].

3.2.2. Procedura oceny zgodnosci z udziatem
Jjednostki notyfikowanej (JN)

Producent powinien przeprowadzi¢ proce-
dur¢ oceny zgodnosci z udziatem jednostki
notyfikowanej (JN) w nastepujacych przypad-
kach [1]:

- gdy maszyna zostala wymieniona w za-
taczniku nr 2 rozporzadzenia [1],

- gdy maszyna objeta jest zakresem normy
zharmonizowanej typu C (przyktadem takiej
normy sa normy [11, 12, 13, 14, 15]), a pro-
ducent nie stosuje tej normy w procedurze
oceny zgodnoS$ci swojej maszyny.

W zataczniku nr 2 rozporzadzenia [1] wy-
mienione sa nastgpujace maszyny z obszaru
obrébki plastycznej: ¢ A. Maszyny — prasy,
w tym prasy krawedziowe, do obrébki metali
na zimno, z r¢gcznym podawaniem lub odbiera-
niem, ktérych ruchome elementy robocze moga
mie¢ skok wigkszy niz 6 mm i predkos¢ prze-
kraczajaca 30 mm/s; ¢ B. Elementy bezpie-
czenstwa: 1) Elektroczute urzadzenia zaprojek-
towane specjalnie do wykrywania oséb w celu
zapewnienia im bezpieczenstwa (bariery nie-
materialne, maty czute na nacisk, detektory
elektromagnetyczne, itp.); 2) Uktady logiczne
zapewniajace funkcje bezpieczenstwa przy

obur¢gcznym sterowaniu; 3) Automatyczne
ochronne ostony ruchome do pras, wymienio-
nych w czesci A; 4) Konstrukcje chroniace
przed skutkami wywrécenia (ROPS); 5) Kon-
strukcje chroniace przed spadajacymi przed-
miotami (FOPS).

Z. obszaru maszyn do obrdébki plastycznej
udzialu jednostki notyfikowanej w trakcie prze-
prowadzenia procedury oceny zgodnosci nie
wymagaja: ¢ maszyny do obrébki plastycznej
metali na goraco i na ciepto (pétgoraco);
¢ maszyny do obrébki plastycznej metali na
zimno inne niz prasy, np. walcarki, gigtarki,
profilarki jednorolkowe, profilarki wielorolko-
we, prostowarki, itp.; ¢ prasy, w tym prasy
krawedziowe, do obrébki metali na zimno,
z automatycznym podawaniem i odbieraniem
wsadu (wyrobu); ¢ prasy, w tym prasy krawg-
dziowe, do obrébki metali na zimno, z rgcznym
podawaniem lub odbieraniem, ktérych rucho-
me elementy robocze maja skok 6 mm lub
mniejszy; ¢ prasy, w tym prasy krawedziowe,
do obrébki metali na zimno, z r¢gcznym poda-
waniem lub odbieraniem, ktérych ruchome
elementy robocze maja pr¢gdkos¢ 30 mm/s lub
mniejsza.

Zastosowane w maszynach do obrdébki
plastycznej (i we wszystkich maszynach) go-
towe (zakupione) elementy bezpieczenstwa
wymienione w module B, muszg mie¢ ozna-
kowanie CE uzyskane przy wspéludziale
jednostki notyfikowanej.

Wykonywane samodzielnie wymienione
w module B elementy bezpieczenstwa musza
uzyska¢ certyfikat jednostki notyfikowane;.
Be¢dzie on konieczny przy wystawianiu dekla-
racji zgodnosci przez producenta elementow
bezpieczenstwa.

Wsrdéd innych maszyn, ktére moga by¢ wy-
konywane w Instytucie Obrobki Plastycznej
w Poznaniu, a ktére w ich procedurze oceny
zgodno$ci powinny mie¢ zapewniony udzial
jednostki notyfikowanej, mozna wymienic (sa
one wyszczegdlnione w zataczniku nr 2 rozpo-
rzadzenia [1]): & wtryskarki oraz prasy do two-
rzyw sztucznych z recznym podawaniem lub
odbieraniem; ¢ wtryskarki oraz prasy do gumy
z recznym podawaniem lub odbieraniem;
¢ urzadzenia do podnoszenia oséb, stwarzajace
ryzyko upadku z wysokosci wigkszej niz 3 m.
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Dla dyrektywy maszynowej udziat jednost-
ki notyfikowanej przewiduja modut B (proce-
dura ,,Badanie typu”) i modut C (,,Zgodnos¢
z typem”); modut C wystepuje zawsze po
module B.

Od jednostki notyfikowanej, ktora przepro-
wadza procedur¢ wg modutu B ,,Badanie typu”
producent otrzymuje certyfikat zgodnos$ci. Sta-
nowi on dla producenta podstawe¢ do zrealizo-
wania modutu C ,,zgodno$¢ z typem”, wysta-
wienia przez niego deklaracji zgodnos$ci i ozna-
kowania maszyny oznaczeniem CE.

3.2.3.  Procedura oceny zgodnosci bez udzia-
tu jednostki notyfikowanej (JN)

Wszystkie maszyny nie wymienione
w punkcie 3.2.2 moga przej$¢ procedurg oceny
zgodno$ci w module A (tzw. ,,samooceny”),
zakonczona sprawdzeniem zasadniczych wy-
magan dyrektywy lub wymagan normy zhar-
monizowanej (dotyczacej maszyny), wysta-
wieniem przez producenta deklaracji zgodnosci
1 oznakowania maszyny oznaczeniem CE.

4. WNIOSKI

Producent maszyn (takze do obrébki pla-
stycznej) powinien zna¢ i respektowaé¢ wyma-
gania bezpieczenstwa dyrektywy maszynowej
[1,10] oraz wymagania bezpieczenstwa zawarte
w normach zharmonizowanych z ta dyrektywa i
dotyczacych projektowanej maszyny. Powinien
zna¢ i respektowa¢ wymagania bezpieczenstwa
innych dyrektyw, np. [2] i zharmonizowanych z
nimi norm PN-EN - dotyczacych projektowanej
maszyny. Odpowiednie informacje podano w
rozdziatach 21 3.

Producent maszyn (takze do obrébki pla-
stycznej) powinien: umie¢ stosowa¢ procedury
oceny zgodnosci, pisa¢ odpowiednia Instrukcje
obstugi maszyny (DTR), wystawia¢ Deklaracje
zgodnosci, znakowa¢ maszyn¢ oznakowaniem
CE. Odpowiednie informacje wspomagajace go
w tych czynnosciach zostana podane w drugiej,
trzeciej i czwartej czgsci artykutu.

Tak jak cecha systeméw zarzadzania jako-
Scig jest ich samodoskonalenie, tak prawdopo-
dobnie cecha systemu oceny zgodnos$ci (w od-
niesieniu  do konkretnej maszyny) bedzie

w przysztosci jego samodoskonalenie i dyna-
miczna zywotno$¢. Odpowiednie informacje
zostang podane w dalszych czg$ciach artykutu.
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