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ELEMENTY KUTE ZAWIESI KLASY 418 W SWIETLE
ZNOWELIZOWANEJ DYREKTYWY 2006/42/WE
INORM ZHARMONIZOWANYCH

Streszczenie. W artykule przedstawiono najwazniejsze cechy wspolczesnej strategii bezpie-
czenstwa w projektowaniu i uzytkowaniu osprzgtu do podnoszenia, okreslone w znowelizo-
wanej dyrektywie maszynowej 2006/42/WE. Opisang w artykule strategi¢ postgpowania za-
warto w dyrektywie i normach zharmonizowanych serii EN 1677.

Stowa kluczowe: dyrektywa maszynowa, ocena ryzyka, ocena zgodnosci, bezpieczenstwo
osprzetu do podnoszenia.

WSTEP

Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r.,
w sprawie maszyn [1, 2]' ma zastosowanie do produktéw takich jak m.in.: maszyny,
wyposazenie wymienne, elementy bezpieczenstwa, osprzet podnoszenia, tancuchy, liny,
pasy, itp.

Dyrektywa jest dos¢ ogolna, zawiera bowiem w samej tresci 29 artykutow, a w
nich min.: definicje, opis nadzoru rynku, opis pojecia ,,wprowadzenia do obrotu i odda-
nia do uzytku”, wyjasnienie domniemania zgodnosci z normami zharmonizowanymi,
opis procedury oceny zgodnosci i zwiazane z ta oceng jednostki notyfikowane czy tez
obligatoryjnos¢ znakowania produktéw znakiem CE.

Zasadnicze wymagania odnoszace si¢ do produktéw objetych dyrektywa znajdujq
si¢ w zatgcznikach. Opisano w nich precyzyjnie takie tematy jak: wymagania w zakre-
sie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa odnoszace si¢ do projektowania i wykonywania
maszyn; deklaracje zgodnosci WE dla maszyn; oznakowanie CE; badanie typu WE;
petne zapewnienie jakosci.

1 Polski producent maszyn i osprzetu do podnoszenia ma do dyspozycji dwa dokumenty [1]i [2], w
ktorych znajdzie zasadnicze wymagania bezpieczenstwa. W artykule sg odniesienia (np. podane
numery zatgcznikdéw) do dokumentu [1], tzn. do oryginalnego tekstu dyrektywy maszynowe;.

1) Katedra Podstaw Techniki, Politechnika Lubelska.
2) |nstytut Obrébki Plastycznej w Poznaniu.
3) Zaktad Obrobki Plastycznej w Swidniku.
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Elementy kute matrycowo wchodzace w sktad zawiesi klasy 4 i 8, bedace przed-
miotem niniejszego artykuhu, zaliczane sg do ,,osprzetu do podnoszenia”. Podlegaja one
ocenie zgodnosci z zasadniczymi wymaganiami dyrektywy maszynowej 2006/42/WE.

Zasadnicze wymagania dla ,,osprzetu do podnoszenia” w zakresie ochrony zdrowia
i bezpieczenstwa odnoszace sie do jego projektowania i wykonania znajduja si¢ w Za-
taczniku I dyrektywy.

Jednym z najwazniejszych zasadniczych wymagan znowelizowanej dyrektywy
maszynowej jest wymaganie przeprowadzenia udokumentowanej oceny ryzyka (oraz
jego zmniejszenie do wartosci akceptowalnej). Proces oceny ryzyka na etapie projekto-
wania rozpoczyna si¢ od okreslenia zagrozen, jakie moga wystapic¢ podczas zamierzo-
nego uzycia osprzgtu do podnoszenia jak i mozliwego do przewidzenia w uzasadniony
sposob niewlasciwego jego uzycia. Kolejnym etapem w ocenie ryzyka jest jego szaco-
wanie biorac pod uwage stopien mozliwych obrazen lub uszczerbku na zdrowiu i praw-
dopodobienstwo ich wystapienia. Po oszacowaniu ustala si¢ czy wymagane jest zmniej-
szenie ryzyka czy tez konstrukcja osprzetu do podnoszenia mimo mozliwych do wy-
stapienia zagrozen moze zosta¢ zaakceptowana. W przypadku stwierdzenia, ze wyste-
pujace ryzyko niesie mozliwos¢ niebezpiecznej pracy operatora nalezy dazy¢ do elimi-
nacji zagrozen lub zmniejszenia ryzyka tak dalece, aby byto ono do zaakceptowania.
Kiedy nie udaje si¢ wyeliminowac¢ ryzyka producent podaje w instrukcji, Srodki ochronne
(w tym takze srodki natury organizacyjnej), zwigzane z nie wyeliminowanym ryzykiem
(ryzykiem resztkowym).

POSTEPOWANIE PRODUCENTA OSPRZETU DO PODNOSZENIA
W TRAKCIE PROCESU WYTWARZANIA

Terminy i definicje

Wszystkim wiadomo, ze jednoznaczne zrozumienie terminéw przez uzytkowni-
kéw osprzetu prowadzi do bezpiecznej ich obstugi przez operatorow. Dlatego produ-
cenci i uzytkownicy osprzetu do podnoszenia powinni postugiwac sig¢ tymi samymi
terminami.

Podstawowymi definicjami z jakimi mozna spotkaé si¢ w fazie projektowania,
wytwarzania, oddania do uzytku (uzgodnien wytwérca-uzytkownik) a dotyczacych
osprzetu takiego jak haki i ogniwa sa:

— dopuszczalne (maksymalne) obciazenie robocze (WLL — working load limit) -
maksymalna masa, jaka hak czy ogniwo wytrzymuje podczas podnoszenia, wyra-
zona jako kod (kod identyfikujqcy WLL),

— sila prébna (MPF — manufacturing proof force) — sita przytozona do haka lub
ogniwa podczas badania kontrolnego,

— sila niszczaca (BF — breaking force) — maksymalna sita osiagnigta podczas badania
na rozciaganie statyczne haka lub ogniwa, przy ktérej hak lub ogniwo nie wytrzy-
muje obciazenia,
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— kod identyfikowalnos$ci — szereg liter i/lub cyfr znakowanych na haku czy ogniwie
umozliwiajacych sledzenie historii jego wytwarzania, tacznie z mozliwoscia identy-
fikacji wytopu uzyte;j stali,

— wspoélczynnik bezpieczenstwa — arytmetyczny stosunek obciazenia do maksymal-
nego udzwigu naniesionego na haku czy ogniwie gwarantowany przez producenta,

— wspolczynnik przecigzenia — arytmetyczny stosunek obcigzenia uzytego podczas
prob statycznych lub dynamicznych do maksymalnego udzwigu naniesionego na
haku czy ogniwie,

— préba statyczna — badanie podczas ktorego hak lub ogniwo sa poddawane ogledzi-
nom a nastgpnie poddawane dziataniu sity odpowiadajacej maksymalnemu udzwi-
gowi pomnozonemu przez odpowiedni wspolczynnik przecigzenia dla prob statycz-
nych i ponownie skontrolowane bezposrednio po zdjeciu obciazenia w celu upew-
nienia sie, ze nie nastapito zadne odksztatcenie (uszkodzenie).

— partia produkcyjna — okreslona liczba hakow czy tez ogniw wytworzonych z tego
samego wytopu stali i poddanych takiemu samemu procesowi obrobki cieplnej, z
ktorych pobiera sie probki do badan.

Zagrozenia zwigzane z osprzetem do podnoszenia

Normy zharmonizowane okreslaja bardzo doktanie zagrozenia, z jakimi musi liczy¢
si¢ producent hakéw czy ogniw. Do nich zalicza sig:
— zagrozenia mechaniczne zwigzane z niewystarczajaca wytrzymatoscia,
— zagrozeniacigciem,
— zagrozeniatarciem lub $cieraniem,
— zagrozenia wadliwym montazem,
— zagrozenia spadajacymi przedmiotami.

Zidentyfikowane zagrozenia oraz ich charakterystyka znajduja odzwierciedlenie w
zasadniczych wymaganiach Dyrektywy 2006/42/WE. Sg one podstawa do przeprowa-
dzenia oceny ryzyka, (wypadku, na ktéry moze by¢ narazony operator) przez wytwor-
c¢ hakow czy ogniw. Postepujac zgodnie z wymaganiami norm zharmonizowanych
producent moze mie¢ domniemanie, ze jego wyroby sa bezpieczne i nie powinny stwa-
rza¢ zagrozenia operatorowi i osobom postronnym. Innymi stowy - powinny gwaran-
towac bezpieczna pracg (obshuge). Podstawowa norma zharmonizowana zawierajaca
szczegotowe wymagania hakow i ogniw klasy °8 jest PN-EN 1677-1+A1:2009 Czesci
sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes¢ 1: Elementy stalowe kute, klasa 8 [3]

Zasadnicze wymagania, jakie muszg by¢ spetnione przez producentow hakéw i
ogniw okreslono w dyrektywie 2006/42/WE [1, 2].
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Zagrozenia mechaniczne zwigzane z niewystarczajaca wytrzymatoscia

Zagrozenie mechaniczne wynikaja z ryzyka uszkodzenia haka czy ogniwa podczas
pracy. Dlatego bardzo wazna wiasciwoscia jest trwatos¢ uzytych materiatow. Musi
by¢ ona odpowiednia do charakteru srodowiska pracy danego haka czy ogniwa prze-
widzianego przez producenta i uzytkownika. Producent powinien szczeg6lnie zwrocic
uwage na zjawiska zmeczenia materiatu, z jakiego produkuje haki czy ogniwa, jego
starzenie, korozj¢ czy Scieranie.

Omawiany osprzet do podnoszenia musi wytrzymywac naprezenia, ktorym jest pod-
dawany zaréwno podczas pracy jak i, jezeli ma to zastosowanie, podczas postoju, oraz w
przewidywanych warunkach uzytkowania, we wszystkich odpowiednich konfiguracjach
i przy uwzglednieniu, tam gdzie jest to wlasciwe, warunkow atmosferycznych.

Haki i ogniwa musza by¢ zaprojektowane i wykonane w sposdb zapobiegajacy
uszkodzeniom spowodowanym zmeczeniem materiatu i zuzyciem, z nalezytym uwzgled-
nieniem jego uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem.

Stosowane materialy producent dobiera zgodnie z zamierzonym $rodowiskiem pra-
cy, ze szczegdlnym uwzglednieniem korozji, $cierania, udaréw, skrajnych temperatur,
zmeczenia materiatu, kruchosci i starzenia.

Haki i ogniwa musza by¢ zaprojektowane i wykonane w taki sposob, aby mogty
wytrzymaé przecigzenie podczas prob statycznych i zeby nie wykazywaty trwatych
odksztalcen lub innych uszkodzen. Przy obliczeniach wytrzymatosci nalezy uwzgled-
ni¢ warto$¢ wspodtczynnika przeciazenia dla prob statycznych, wybranego w celu za-
gwarantowania odpowiedniego poziomu bezpieczenstwa. Dla hakow i ogniw warto$é
wspotczynnika przeciazenia przyjmuje si¢ z reguty 1,5.

Wymiary osprzetu do podnoszenia przyjmuje si¢ odpowiednio dla hakow wedtug:
— PN-EN 1677-2+A1:2009 Czg¢sci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czgs¢ 2:

Haki do podnoszenia stalowe kute, z zapadka, klasa 8 [4];
— PN-EN1677-3+A1:2009 Czg¢sci skladowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes¢ 3:

Haki stalowe kute, z klamra zabezpieczajaca — Klasa 8 [5];

— PN-EN 1677-5+A1:2009 Cz¢sci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes¢ 5:
Haki do podnoszenia stalowe kute, z zapadkg — Klasa 4 [6].

Wymiary osprzetu do podnoszenia przyjmuje si¢ odpowiednio dla ogniw wedtug:

— PN-EN 1677-4+A1:2009 Czg¢sci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes¢ 4:
Ogniwa, klasa 8 [7];

— PN-EN 1677-6+A1:2009 Cz¢sci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes¢ 6:
Ogniwa — Klasa 4 [§].

Wspolezynnik bezpieczenstwa osprzetu do podnoszenia takiego jak haki czy ogni-
wa dobieramy tak, aby zapewni¢ odpowiedni poziom bezpieczenstwa; wartos¢ tego
wspdtczynnika wynosi z reguly 4.

W celu sprawdzenia doboru wlasciwego wspolczynnika bezpieczenstwa produ-
cent lub jego upowazniony przedstawiciel powinien przeprowadzi¢ odpowiednie proby
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dla kazdego typu haka czy ogniwa lub zleci¢ przeprowadzenie takich prob.

Kiedy osprzet do podnoszenia (haki lub ogniwa) jest wprowadzany do obrotu lub
po raz pierwszy oddawany do uzytku, producent lub jego upowazniony przedstawiciel
musi zapewnic, poprzez podjecie wiasciwych srodkoéw lub zlecenie ich podjecia, aby
osprzet nosny w stanie gotowym do uzytku, zaréwno obstugiwany recznie jak i me-
chanicznie, mdgt spetniac¢ swoje funkcje w sposob bezpieczny.

Proby statyczne i dynamiczne okreslone s w normach zharmonizowanych i musza
by¢ przeprowadzone zgodnie z wymaganiami zapisanymi w tych normach.

Zagrozenia cieciem, tarciem lub Scieraniem

W zakresie, w jakim pozwala na to ich przeznaczenie, haki lub ogniwa nie moga
mie¢ zadnych ostrych krawedzi, ostrych narozy ani chropowatych powierzchni, ktore
moga spowodowac obrazenia.

Zagrozenia wadliwym montazem

Btedy mozliwe do popetnienia przy pierwszym lub ponownym montazu niektérych
czescei hakodw do podnoszenia, mogace stanowi¢ zrodlo ryzyka, musza zosta¢ wyelimi-
nowane przez projekt i wykonanie tych czgsci albo, przy braku takiej mozliwosci,
poprzez umieszczenie informacji na samych czesciach (zapadkach, strzemionach, klam-
rach). Takie same informacje musza by¢ umieszczone na czgsciach w przypadkach,
gdy w celu uniknigcia ryzyka konieczna jest znajomos¢ kierunku ruchu.

W koniecznych przypadkach instrukcje musza zawiera¢ dodatkowe informacje o
tych rodzajach ryzyka.

W przypadku, gdy btedne potaczenie (sworzen — hak) moze by¢ zrodtem ryzyka,
nalezy uniemozliwi¢ konstrukcyjnie (dobra praktyka inzynierska) niewlasciwe potacze-
nia, a przy braku takiej mozliwosci — uczynic to za posrednictwem informacji podanej
na elementach, ktére beda taczone i, w razie potrzeby, na ztaczach.

Zagrozenia spadajacymi przedmiotami

Konieczne jest podjecie srodkow ostroznosci majacych na celu zapobiezenie ryzy-
ku powodowanemu przez przedmioty spadajace lub wyrzucane. Ksztatt hakow, kon-
strukcja zapadek powinna eliminowaé mozliwos¢ wystapienia ryzyka od spadajacych
przedmiotow.
WPROWADZENIE OD OBROTU

Co jest wazne podczas produkowania i uzytkowania osprzetu do podnoszenia (ha-

kow i ogniw), a ktdry winien by¢ oznaczony znakiem CE?
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Aby wprowadzi¢ do obrotu na terenie kraju (krajow UE) osprzgt do podnoszenia,
producent albo upowazniony przedstawiciel — np. dystrybutor — powinien zapewnic, iz
osprzet spetnia odpowiednie zasadnicze wymagania w zakresie ochrony zdrowia i bez-
pieczenstwa. W tym miejscu dyrektywa [ 1] odwotuje sie do zatacznika nr I, w ktérym
wypisane zostaly wszystkie niezbedne warunki bezpieczenstwa. Kolejnym punktem do
spetnienia jest zapewnienie, ze dostepna jest dokumentacja techniczna, a takze instruk-
cje obstugi. Producent lub dystrybutor powinien nastepnie przeprowadzi¢ wiasciwe
procedury oceny zgodnosci wedtug wskazowek w artykule 12. omawianej dyrektywy
[1], sporzadzi¢ deklaracje zgodnosci (w przypadku hakow i ogniw —nazywany on jest
certyfikatem producenta) i dotaczy¢ do kazdego typu wyrobu. Kolejnym krokiem jest
oznakowanie tych wyrobow znakiem CE.

OCENA ZGODNOSCI

Zasadniczym pytaniem producentdéw, na jakie musza oni odpowiedziec jest: czy
procedure oceny zgodnosci jaka nalezy dokonaé powinni zleci¢ stronie trzeciej (jedno-
stce notyfikowanej) czy tez moga ja przeprowadzi¢ sami?

Na to pytanie znajdujemy odpowiedz czytajac Artykut 12 i Zatacznik IV, Kategorie
maszyn, do ktérych ma zastosowanie jedna z procedur okreslonych w art. 12 ust.
3i4” dyrektywy 2006/42/WE [1, 2]. Odpowiedz jest jasna — procedure oceny zgodno-
$ci osprzetu do podnoszenia moze dokona¢ sam producent. Z drugiej jednak strony
dyrektywa nie zabrania, aby procedure oceny zgodnosci hakow i ogniw nie mozna
zlecic stronie trzeciej.

Tak tez jest w praktyce. Producent moze sam takg procedure przeprowadzic¢ we-
dtug schematu podanego na rys. 1. Bywa jednak, ze niektorzy producenci zlecaja to
zadanie stronie trzeciej (jednostce notyfikowanej), ktdra po przeprowadzeniu oceny
zgodnos$ci wystawia ,,Certyfikat zgodnosci” z wymaganiami dyrektywy.

Producent, ktéry podejmie sie przeprowadzi¢ samemu procedure oceny zgodnosci
wykorzystuje w tym celu swoich pracownikow z reguty zatrudnionych przy produkcji
hakéw i ogniw jak rowniez 0sob zatrudnionych w dziale technologicznym i Zaktadowej
Kontroli Produkcji.

Musi jednak zwrocic¢ szczegdlna uwage na to, ze osoby biorace w procedurze
oceny zgodnosci powinny by¢ osobami kompetentnymi w rozumieniu norm zharmoni-
zowanych tzn. za osobg¢ kompetentna uznajg si¢ osobg wyznaczong, odpowiednio prze-
szkolona, majaca wiedzg teoretyczna i praktyczne doswiadczenie oraz niezbgdne wy-
ksztalcenie umozliwiajace przeprowadzenie wymaganej proby i badania.

Dla potwierdzenia, ze podczas projektowania i produkcji hakéw i ogniw, zastoso-
wano dobra praktyke inzynierska, a zagrozenia, jakie moglyby wystapic nie zagrazaja
w bezpiecznym ich uzytkowaniu, producent opracowuje program badan.
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Program badan jest jednym z punktéw procedury oceny zgodnosci i obejmuje:

— Potwierdzenie prawidtowego doboru gatunku materiatu, aby wytrzymatos¢ hakow
i ogniw byta odpowiednia i spetniata wymagane wtasnosci mechaniczne. Sprawdza
sig, w jakim procesie zostal wyprodukowany gatunek stali. Czy stal jest w peni
odtleniona a wielko$¢ umownego ziarna austenitu nie jest wigksza niz nr 5. Czy
zawarto$¢ aluminium w stali zapewnia produkowanym hakom i ogniwom odpor-
no$¢ na kruchos¢ starzenia. Atest stali powinien potwierdzi¢ odpowiednia zawar-
tos¢ pierwiastkéw stopowych, ktdrych zawarto$¢ powinna gwarantowaé spetnie-
nie wymaganych wiasnosci mechanicznych. Sprawdza si¢ parametry obrobki cieplnej
poprzez jej weryfikacje¢. Metode weryfikacji podaje norma zharmonizowana.

— Potwierdzenie usunigcia wyptywki z elementéw kutych matrycowo. Ocenia si¢ po-
wierzchnig, czy jest gladka bez ostrych krawedzi, czy zostata usunigta zgorzelina.
Krawedzie powierzchni obrabianych mechanicznie powinny by¢ tak zaokraglone,
aby nie miaty wptywu na obnizenie wtasnosci mechanicznych i nie byty przyczyna
urazow cigcia. Opis wykonczenia kazdej powierzchni podaje si¢ w warunkach kon-
cowych odbioru.

— Okreslenie wymaganych wiasnosci mechanicznych np. takich jak:

- sily probnej MPF;
- sily niszczacej BF;
- wytrzymato$ci zmgczeniowe;j.

Wybor procedury oceny zgodnosci dla hakéw lub ogniw
wg dyrektywy 2006/42/WE
\

Czy osprzet do podnoszenia jest
wymieniony w zal. IV?

NIE

Czy osprzet do podnoszenia jest
wytwarzany zgodnie z normami
zharmonizowanymi typu C?

TAK/
NIE
" Producent
Jednostka notyfikowana lub jego przedstawiciel
Badanie typu WE Procedura oceny
(certyfikat zgodnosci) zgodnosci + Kontrola
oraz Kontrola wewnetrzna
wewnetrzna wytwarzania (zat. VIII)
wytwarzania (zat. VIII)
‘ Deklaracja
. - . producenta
Podjecie dziatan NIE Czy sq_spelmong TAK z wymaganiami
naprawczych wymagania zasadnicze dyrekt lub
dyrektywy? yrektywy lu
Yy norm typu C

Rys. 1. Wybor rodzaju procedury oceny zgodnosci hakow i ogniw — wedtug znowelizowa-
nej dyrektywy maszynowej 2006/42/WE[1, 2, 9]
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— Sprawdzenie wymiarow elementow stalowych kutych wchodzacych w sktad pota-
czen przegubowych. Bada si¢ wykonanie sworzni i elementow zabezpieczajacych,
bada si¢ czy po zmontowaniu nie wystgpuje niezamierzone przesunigcie. Nalezy
przy ocenie bra¢ rowniez ewentualny wptyw zuzycia czy tez korozji elementow
zabezpieczajacych lub ich brutalnego uzycia.

PRZYKLADOWA PROCEDURA OCENY ZGODNOSCI
DLA HAKOW | OGNIW KLASY 8

Badanie typu

Kazdy typ wielkosci gotowego haka czy ogniwa w warunkach koncowych powi-
nien przejs¢ procedurg ,,badania typu” zgodnie z opracowanym programem w celu
wykazania, ze haki i ogniwa majq wlasnosci mechaniczne okreslone w PN-EN 1677-
1+A1:2009 [3].

Weryfikacja wymagan bezpieczenstwa hakéw i ogniw realizowana przez badania
takie jak: badanie odksztatcenia, badanie na rozciaganie statyczne czy badanie na zmeg-
czenie powinny by¢ przeprowadzone na trzech prébkach kazdej wielkosci elementu
kazdej konstrukcji, materiatu, obrobki cieplnej i metody wytwarzania.

Badanie odksztalcenia hakdow czy ogniw polega na obcigzeniu ich odpowiednig
silq probna podang w tablicy 4 normy PN-EN 1677-1+A1:2009 [3]. Po obcigzeniu i
usunigciu sity probnej zaden wymiar badanego elementu nie moze zmieni¢ si¢ wiecej
niz o 1,0 % wartosci wyjsciowej. Pozytywne wyniki wszystkich trzy probek — ozna-
czajq akceptacja badania.

Badanie na rozcigganie statyczne (mozna wykorzysta¢ probki z badania od-
ksztatcenia) powinny wykazad site niszczaca, co najmniej réwng minimalnej wartosci
okreslonej w Tablicy 4 normy PN-EN 1677-1+A1:2009 [3].

Badanie na zmeczenie. Trzy badane probki powinny wytrzymac bez zniszczenia
przynajmniej 20000 cykli przytozenia sity w wymaganym zakresie.

Jezeli wszystkie trzy probki przeszty pomyslnie badanie na rozciaganie statyczne i
badanie na zmegczenie, uwaza sig, ze badany hak czy ogniwo poddane ,,badaniu typu”
spetnia wymagania normy zharmonizowanej [3] a tym samym wymagania dyrektywy
maszynowej [1].

Jezeli jedna probka nie spetni wymagania, pobiera si¢ kolejne dwie probki i poddaje
si¢ je badaniu. Jezeli one przejda badanie pomyslnie — to uwaza si¢, ze badana partia
produkcyjna spelnia wymagania normy zharmonizowanej [3] i wymagania dyrektywy
[1] (zasada domniemania).

Jezeli dwie lub trzy prébki z badania na rozciaganie statyczne nie przejda badania
pozytywnie —uwaza sie, ze badana partia produkcyjna nie spetnia wymagan.
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BADANIE | OCENA PRODUKCJI
Zalozenia wstepne

Wszystkie wyprodukowane haki i ogniwa powinny by¢ sprawdzone wzrokowo
celem stwierdzenia zgodnosci z wymaganiami postawionymi powierzchni.

Przeprowadza si¢ badania kontrolne odksztatcenia i badania kontrolne powierzchni
metoda defektoskopii magnetycznej proszkowej lub badanie penetrantem. Badanie nie-
niszczace powierzchni hakdw i ogniw zapewniajq pdzniejsza bezpieczna ich prace eli-
minujac wyroby w ktérych stwierdzono wady: peknigcia czy rys, przekraczajace do-
puszczalne wielkosci tzn o dtugosci wigkszej niz 2mm.

W zaleznosci od tego czy zaktad produkcyjny posiada wdrozony i funkcjonujacy
system zarzadzania jakosScia (SZJ) zgodny z EN ISO 9001 czy tez takiego systemu nie
posiada ustala si¢ odpowiedni plan kontroli produkcji zgodny z wymaganiami okreslo-
nymi w normie zharmonizowanej PN-EN 1677-1+A1:20009.

Program badan produkcji hakéw i ogniw w zakladzie, w ktorym jest
wdrozony i funkcjonuje system zarzadzania jakoscia

Program badan produkcji hakow i ogniw w zaktadzie, w ktorym jest wdrozony i
funkcjonuje system zarzadzania jakoscia — moze mieé, do wyboru, dwa warianty:

Wariant A
— przeprowadzenie badania odksztatcenia wszystkich hakéw czy ogniw;
— przeprowadzenie badania nieniszczacego 3 % hakow czy ogniw z partii produkcyjne;j;

W wariancie A ocena akceptowalnosci produkcji jest nastgpujaca. Jezeli wszystkie
z 3 % probek hakow czy ogniw przeszty pozytywnie badanie nieniszczace, uwaza sie,
ze wszystkie haki i ogniwa partii produkcyjnej, ktore takze przeszly pozytywnie bada-
nie odksztalcenia z uzyciem sity probnej, spetniaja wymagania normy zharmonizowanej
EN 1677.

Jezeli ktérakolwiek z 3 % probek hakow czy ogniw nie przeszta badania nienisz-
czacego, wszystkie elementy z partii produkcyjnej powinny by¢ poddane zaréwno
badaniu nieniszczacemu, jak i badaniu odksztatcenia z uzyciem sity probnej. Wszyst-
kie haki i ogniwa, ktore przeszty oba badania — spetniaja wymagania normy zharmo-
nizowanej EN 1677.

Wariant B
- przeprowadzenie badania nieniszczacego wszystkich hakdéw czy ogniw;
- przeprowadzenie badania odksztalcenia 3 % hakéw czy ogniw z partii produkcyjne;j;

W wariancie B ocena akceptowalnosci produkcji jest nastepujaca. Jezeli wszystkie
z 3 % prébek hakdw czy ogniw przeszty pozytywnie badanie odksztalcenia z uzyciem
sity probnej, uwaza sig, ze wszystkie haki i ogniwa partii produkcyjnej, ktére takze

194



PosTtePY Nauki | TECHNIKI NR 4, 2010

przesztypozytywnie badanie nieniszczace spetniaja wymagania normy zharmonizowa-
nej EN 1677.

Jezeli ktorakolwiek z 3 % probek hakow czy ogniw nie przeszta badania odksztal-
cenia z uzyciem sity prébnej, to wszystkie haki i ogniwa z partii produkcyjnej powinny
by¢ poddane zarowno badaniu nieniszczacemu, jak i badaniu odksztatcenia z uzyciem
sity probnej. Wszystkie haki czy ogniwa, ktore przeszty oba badania - spetniaja wyma-
gania normy zharmonizowanej EN 1677.

Program badan produkcji hakéw i ogniw w zaktadzie, w ktérym nie
jest wdrozony i nie funkcjonuje system zarzadzania jakoscia

W przypadku gdy w zaktadzie nie jest wdrozony i nie funkcjonuje system zarzadza-
nia jakoscia producent powinien przeprowadzi¢ badanie kontrolne odksztatcenia z uzy-
ciem sity probnej i badanie nieniszczace na wszystkich hakach czy ogniwach, tacznie
ze sworzniami przenoszacymi obcigzenie. Kazdy hak i ogniwo, ktore nie przeszty pozy-
tywnie badania kontrolnego odksztatcenia Iub badania nieniszczacego — nie spetnia
wymagan normy zharmonizowanej EN 1677.

Wszystkie haki i ogniwa, ktére przeszly pozytywnie zardéwno badanie kontrolne
odksztatcenia, jak i badanie nieniszczace spelniajg wymagania normy zharmonizowanej
EN 1677.

Dodatkowo producent powinien poddac jedng probke z badanej partii produkcyjne;j
badaniu na rozciaganie statyczne. Jesli probka spetnia odpowiednie wymagania, cata
partia produkcyjna odpowiada wymaganiom normy zharmonizowanej EN 1677. Jezeli
ta probka nie spetnia wymagan, nalezy wzia¢ z tej samej partii dwie dodatkowe probki.
Obie prébki powinny by¢ poddane badaniu na rozciaganie statyczne. Jesli jedna z tych
probek, lub obie probki, nie spetniaja odpowiednich wymagan, uwaza sie, ze cata partia
produkcyjna hakéw czy ogniw nie spetnia wymagan normy zharmonizowanej EN 1677.

ZNAKOWANIE

Zgodnie z wymaganiami norm zharmonizowanych z Dyrektywa 2006/42/WE kaz-
dy hak czy ogniwo powinno by¢ czytelnie i trwale oznakowane w miejscu gdzie to
oznakowanie nie moze by¢ usunigte wskutek uzywania, jednoczesnie nie pogarszajac
wlasnosci mechanicznych.

Znakowanie powinno zawiera¢, co najmniej nastepujace informacje:

— numer kodu identyfikujacego WLL,

— numer klasy np. ,,8”,

— nazwg producenta lub jego symbol czy znak,
— kod identyfikowalnosci.
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CERTYFIKAT PRODUCENTA

Kiedy wszystkie badania okreslone w normach zharmonizowanych daty wynik
pozytywny, producent powinien wystawic certyfikat producenta dla hakow lub ogniw
o tych samych wymiarach nominalnych, wielko$ci, materiale, obrobce cieplnej i meto-
dach wytwarzania.

Certyfikat producenta (certyfikat zgodnosci z wymaganiami normy zharmonizo-
wanej z dyrektywa 2006/42/WE) powinien zawierac¢ przynajmniej nastepujace dane:

— nazwg i adres producenta lub upowaznionego przedstawiciela, oraz dat¢ wydania
niniejszego certyfikatu i okres jego waznosci;

— numer i odpowiednia cz¢$¢ zharmonizowanej normy europejskiej PN-EN 1677,

— numer kodu identyfikujacego WLL;

— ilo$¢ i opis haka lub ogniwa;

— numer klasy np. ,,8”;

— dopuszczalne obciazenie robocze, w tonach;

— silg probna zgodnie z tablica 4 normy PN-EN 1677-1, w kiloniutonach;

— potwierdzenie, ze okreslona minimalna sitq niszczaca zostata osiaggnigta lub przekro-
czona;

— identyfikacje systemu zarzadzania jakoscia, gdy jest wdrozony i funkcjonuje.

Producent zgodnie z Zatacznikiem II do dyrektywy 2006/42/WE i norma zharmo-
nizowana PN-EN 1677-1 przechowuje zapis oryginatu certyfikatu producenta przynaj-
mniej przez 10 lat od daty wydania ostatniego certyfikatu dla danego typu haka czy
ogniwa. Zapis ten powinien zawiera¢ rowniez wymagania wykonawcze, ktdre powin-
ny by¢ wykorzystane tzn. zastosowane w pozniejszej produkcji haka lub ogniwa dane-
g0 typu.

OZNAKOWANIE CE

Producent hakow czy ogniw jako elementdw osprzgtu do podnoszenia po wysta-
wieniu ,,certyfikatu producenta”, zgodnie z Zalacznikiem I1I dyrektywy 2006/42/WE
nanosi znak CE na wyroby danego typu zachowujac wymagania dyrektywy. Oznako-
wanie zgodnosci CE sktada sig z liter ,,CE” w formie zobrazowanej na rysunku 2.

W przypadku zmniejszenia oznakowania CE — nalezy zachowac proporcje podane
na rysunku 2.

i aasEns
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Rys. 2. Znak oznakowania CE [1]
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Poszczegolne elementy oznakowania CE nie moga zasadniczo by¢ mniejsze
niz 5 mm.Oznakowanie CE powinno by¢ umieszczone w bezposredniej blisko$ci na-
zwy producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela przy uzyciu tej samej techniki.

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Dla kazdego typu hakow czy ogniw producent opracowuje instrukcje ich uzytko-
wania zgodnie wymaganiami zawartymi w normie EN 818-6:2000. Przyktadowo w
instrukcji np. hakéw stalowych kutych ze strzemieniem podaje rady ich montowania i
demontowania oraz podaje jak zapewni¢ prawidtowy dobor sworznia.

WNIOSKI

0d 29 grudnia 2009 roku zaczeta obowiazywaé znowelizowana dyrektywa maszy-
nowa 2006/42/WE [1, 2]. Producent hakow czy ogniw powinien znaé te przepisy
prawne i powinien postgpowac zgodnie z ich wymaganiami. Z dyrektywa maszynowag
zharmonizowana jest grupa szesciu arkuszy normy PN-EN 1677 [3, 4, 5, 6, 7, §].
Z natury swej normy te sa dokumentami do dobrowolnego stosowania. Jednak obo-
wiazujacy w krajach Unii Europejskiej system oceny zgodnosci jest tak zbudowany, ze
zasadnicze wymagania bezpieczenstwa zawarte sq w dyrektywach nowego podejscia
(migdzy innymi w dyrektywie maszynowej 2006/42/WE [1, 2]), natomiast szczegdto-
we wymagania bezpieczenstwa sag w normach EN zharmonizowanych z tymi dyrekty-
wami. Trudno bytoby uznaé za racjonalne postgpowanie producenta hakéw czy ogniw,
ktory ignoruje szczegdlowe wymagania bezpieczenstwa zawarte w normach zharmo-
nizowanych. Wéowczas bowiem pomija praktyczng wiedz¢ zawarta w tych normach
(jako zapis inzynierskiego doswiadczenia) oraz wykresla jedng z mozliwych dla siebie
Sciezek postgpowania w obowigzkowej ocenie zgodnosci przy produkcji hakow i ogniw.
Odniesienie si¢ (w ocenie zgodnosci) do szczegdtowych wymagan bezpieczenstwa
normy zharmonizowanej. Pozwala mu zastosowac procedurg oceny producenta (sa-
mooceny), doktadniej — kontroli wewngtrznej wytwarzania (rys. 1). Moze takze zasto-
sowac procedure oceny strony trzeciej (jednostki notyfikowanej). Odniesienie si¢ (w
ocenie zgodnosci) tylko do zasadniczych wymagan bezpieczenstwa dyrektywy ma-
szynowej [1, 2], przy istnieniu normy zharmonizowanej dotyczacej hakow i ogniw
[3—8] pozostawia producentowi tylko jedng sciezke oceny zgodnosci — te z udziatem
jednostki notyfikowanej [1, 2, 9].

197



PostePY Nauki | TECHNIKI NR 4, 2010

PISMIENNICTWO

L.

Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie
maszyn, zmieniajaca dyrektywe 95/16 WE (przeksztatcenie) — tekst majacy znaczenia dla
EOG. Dziennik Urzedowy Unii Europejskiej z9.06.2006, L157/24-L157/86.
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w sprawie zasadni-
czych wymagan dla maszyn, Dziennik Ustaw, 2008, nr 199, poz. 1228.

PN-EN 1677-1+A1:2009. Czgsci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Cze$¢ 1: Elementy
stalowe kute, klasa 8.

PN-EN 1677-2+A1:2009. Cz¢sci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Czes$¢ 2: Haki do
podnoszenia stalowe kute, z zapadka, klasa 8.

PN-EN 1677-3+A1:2009. Cz¢sci skladowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Cze$¢ 3: Haki stalo-
we kute, z klamra zabezpieczajaca, klasa 8.

PN-EN 1677-5+A1:2009. Czg¢sci sktadowe zawiesi - Bezpieczenstwo — Cze$¢ 5: Haki do
podnoszenia stalowe kute, z zapadka, klasa 4.

PN-EN 1677-4+A1:2009. Czgsci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Cze$¢ 4: Ogniwa,
klasa 8.

PN-EN 1677-6+A1:2009. Czgsci sktadowe zawiesi — Bezpieczenstwo — Cze$¢ 6: Ogniwa,
klasa 4.

Tomaszewski Z., Czekaj A. Bezpieczenstwo w konstrukcji i uzytkowaniu maszyn
iurzadzen. Obrdbka Plastyczna Metali, nr 3,2009: 51-71.

FORGED STEEL COMPONENTS FOR SLINGS, GRADE 418 IN THE LIGHT
OF AMENDED DIRECTIVE 2006/42/EC AND HARMONIZED STANDARDS

Summary

The paper presents the essential features of the present day safety strategy in designing and
utilization of lifting equipment determined in the amended Directive 2006/42/EC. The strategy
described in the paper has been defined in the Directive and the harmonized standards of the
series EN 1677.

Keywords: directive on machinery, risk assessment, conformity assessment, safety of lifting
equipment.
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