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Deklaracja zgodnosci WE dla maszyny
— niebezpieczna rzeczywistos¢é

Declaration of conformity for machine — dangerous reality

Streszczenie

W opracowaniu przedstawiono luki w zapisach Dyrekty-
wy Maszynowej, jako wynik bardzo negatywnej ekspertyzy
elementu konstrukcyjnego linii technologicznej przetwor-
stwa spozywczego. Przedstawiono réwniez propozycje za-
pewnienia sobie przez zamawiajgcego akceptowalnego po-
ziomu jakosci konstrukeji w istniejgcej sytuaciji.

Stowa kluczowe: deklaracja maszynowa; zapewnienie jako-
$ci wyrobu; wymagania jakosciowe; dokumentacja zdawcza

Abstract

The article presents regulations or gap in regulations
regarding welding in Machinery Directive 2006/42/EC. The
base of the article were tests and analysis of destroyed con-
struction part of transportation line in food industry. The way
to ensure right quality of welding structures are presented.

Keywords: declaration of conformity (machine); providing
the product quality; quality requirements; quality records

Wstep

Kraje Wspodlnoty wprowadzity dyrektywe maszynowa [1],
albowiem: ,Sektor maszynowy jest wazng gatezig przemy-
stu inzynieryjnego i stanowi jeden z przemystowych filaréw
gospodarki Wspdlnoty. Koszty spoteczne duzej liczby wy-
padkéw powodowanych bezposrednio przez uzytkowanie
maszyn mozna zmniejszy¢ przez projektowania i wykonanie
maszyn bezpiecznych z samego zatozenia oraz przez wia-
$ciwe ich instalowanie i konserwacje” [1]. Rzeczona dyrek-
tywa, nie stawia niestety zadnych wymagan procesom spa-
walniczym. W jej obszarze nie funkcjonuje odpowiednik serii
norm EN 1090 [2], ktéra w sektorze budownictwa zdecydo-
wanie podniosta poziom jakosci, réwniez w matych firmach
[5] i nie przywotuje norm serii EN 3834 [3,4], w wielu segmen-
tach przemystowych wrecz obligatoryjnej. Stan taki sprzyja
sytuacjom patologicznym opisanym juz w literaturze facho-
wej [6,7] i jest daleki od praktyki w segmencie okretowym
[8,9] i offshore [10,11] znanych ze znakomitego poziomu
spawalnictwa i wymagan okreslonych w opracowaniu [12].

Przy takim stanie przepiséw, rzeczywistos¢ bywa bru-
talna. Przekonata sie o tym pewna polska firma branzy
spozywczej, eksploatujgca linie technologiczng wykonang
przez Wytworce z Holandii, w $wietle zatgczonych dokumen-
téw, zgodnie z rzeczong dyrektywa (deklaracja zgodnosci
we dla maszyny, ze znakiem CE), gdy nastgpita jej awaria.
Awarii ulegt ,tuk 180°”, stanowigcy konstrukcje obudowy na-
pedu taricuchowego owej linii (wazacy ok. 20 kg), ktory po
prostu spadt na ziemie i rozleciat sie na dwie czesci (rys. 1).

Prawdopodobng przyczyng awarii byto lokalne szarpniecie
nieco poluzowanego tancucha napedu — co wynika z samej
istoty rzeczonego napedu, bowiem w czasie eksploatacji na-
stepuje nieréwnomierne wydtuzenie owego taficucha w prze-
dziale 1,3 do 6,6 mm na 1 mb, przekraczajgce mozliwosci na-
pinaczy. Takie zjawisko wskazuje, ze sity rozciggajagce moga
nawet przekracza¢ granice plastycznosci, wiec mogg by¢
na poziomie do 57 kN. Z prostej analizy sit jasno wynika, ze
przy poprawnie wykonanych spoinach nie dosztoby do awarii.

Ciekawe byto tez podejscie Wytworcy, ktéry mimo, ze ,ma-
szyna"” byta na gwarancji, nie widziat w tym wydarzeniu swo-
jej winy. Co prawda, przyznat, ze ztgcza spawane nie spetnia-
ja wymogow EN 5817, ale oficjalnie gtosit, Ze spoiny spetniajg
ich wewnetrzne standardy wytrzymatosciowe!

o

Rys. 1. Uszkodzona konstrukcja w wyniku awarii konstrukeji tuku
Fig. 1. The destroyed structure after breakdown
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W wyniku uporu Wytwdérey, godnego lepszej sprawy, po-
wstata rzeczona ekspertyza, obnazajgca tragicznie niski po-
ziom ztgczy spawanych. A jej angielska wersja jezykowa, sta-
ta sie gtéwnym dowodem w sprawie, juz na szczeblu zarzadu
sporego, niemieckiego koncernu, ktérego czescig jest polska
przetwdrnia, w ktérej nastgpita rzeczona awaria. | tym spo-
sobem sprawa beznadziejnej jakosci potgczen spawanych
zostata upubliczniona na najwyzszym szczeblu decyzyjnym.
Wytworca musiat skapitulowac i zgodzi¢ sie na ciezkie wa-
runki zado$éuczynienia, tracac zdecydowanie na wizerunku
i wiarygodnosci, a w przysztosci moze nawet waznego klien-
ta. Jak wida¢ nie zawsze optaca sie i$¢ w zaparte!

Konstrukcja linii technologicznej

W najwiekszym skrécie owa linia technologiczna sktada
sie z prowadnic, po ktérych przemieszczajg sie wagoniki,
do ktérych podczepiane sg przetwarzane produkty. Ruch
wagonikéw zapewnia tancuch napedzany kotami taricucho-
wymi, umieszczonymi w rzeczonym tuku 180°. Linia ma dtu-
gosc¢ rzedu 6 km i sktada sie z odcinkoéw (wynikajacych z roz-
miaréw hal produkcyjnych) dtugosci w przedziale 50+170 m,
a na obu koncach takiego odcinka znajduje sie rzeczony ,tuk”,
ktérych w sumie jest blisko 100 szt. Linia jest zawieszona
pod sufitem, na wysokosci rzedu 2+4 m od podtogi, a pod nig
pracujg ludzie. Tylko przypadek sprawit, ze upadek konstruk-
cji tuku nie spowodowat groZznego w skutkach wypadku.

Konstrukcja obudowy
napedu tancuchowego (fuku 180°)

Konstrukcje obudowy przedstawiono na rysunku 2. Jak wi-
dag, jest ona spawana i sktada sie z blach i ksztattownikéw
o grubosci 67 mm. W wyniku awarii zostata zniszczona
czesc ztgczy spawanych, a pozostate daty sie tatwo potamaé
przez przeginanie reka. Rozmieszczenie spoin tuku pokaza-
no na rysunku 3, a na rysunkach 4+6 pokazano przyktadowe
przetomy tych ztgczy.

E

Rys. 2. Konstrukcja obudowy napedu taricuchowego (tuku)
Fig. 2. The structure of cover of a chain wheel

Badania laboratoryjne ztaczy spawanych
tuku 180°

Ztacza zniszczone w wyniku awarii (lub ztamane reka) —
rysunki 3+6, poddano badaniom wizualnym (VT). Natomiast
ztgcza niezniszczone, pochodzace z identycznych dwoéch
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tukéw nieuszkodzonych (dla wiekszego obiektywizmu wyni-
kéw) poddano badaniom: RT, makroskopowym i prébie roz-
ciggania. Wszystkie badania zostaty wykonane przez nieza-
lezne i autoryzowane laboratoria.

Wyniki badan laboratoryjnych

1. Badania VT — wszystkie ztgcza wykazaty brak przetopu
po nizej poziomu D wg EN I1SO 5817.

2. Badania RT — wszystkie ztgcza wykazaty niezgodnosci
ponizej poziomu D wg EN ISO 5817.

Rys. 3. Umiejscowienie badanych spoin na tuku
Fig. 3. Overall test-piece setup

¥ . ‘ukosowana krawedz
- (ukosowanie K)

brak przetopu
(402 wg EN 1SO 6520-1)

Rys. 4. Przetom ztgcza nr 1, ukosowanie na K, brak przetopu 402
wg EN ISO 6520-1

Fig. 4. Fracture no. 1 (K-grove, lack of penetration 402 acc. to EN ISO
6520-1)

krawedzie bez ukosowania (przygotowanie na I)
brak przetopu (402 wg EN ISO 6520-1)

.
Rys. 5. Przetom ztgcza nr 5, ukosowanie |, brak przetopu 402 wg
EN 1SO 6520-1

Fig. 5. Fracture no. 5 (I-grove, lack of penetration 402 acc. to EN ISO
6520-1)
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3. Badania makroskopowe — wszystkie ztgcza wykazaty
nieakceptowalne niezgodnosci. Przyktadowe zgtady po-
kazano na rysunkach 7+9.

4. Badania wytrzymatosciowe — préba rozciggania — wyni-
ki tych badan przedstawiono w tablicy I. Jak wida¢ wy-
trzymatos$¢ ztgczy ,oryginalnych” miesci sie w przedziale
72+295 MPa, a jednoczesnie ztgcze poprawne (nr 51),
naprawione przez uzytkownika linii, uzyskato wytrzyma-
tos¢ 496 MPa, wiec wytrzymatos¢ ztgczy ,oryginalnych”
wynosi 14,5+59,3% jego wartosci, a $rednia 218,5 MPa.
(czyli 44% wartosci nominalnej). Jak wida¢, konstrukcja
jest wykonana ze stali zwyktej wytrzymatosci, typu S235
(podgrupa 1.1).

ukosowana krawedz
(ukosowanie K)

brak przetopu
(402 wg EN IS0 6520-1)

Rys. 6. Przetom ztgcza nr 11, ukosowanie na K brak przetopu 402
wg EN ISO 6520-1

Fig. 6. Fracture no. 11 (K-grove, lack of penetration 402 acc. to EN
ISO 6520-1)

Tablica I. Wyniki proby rozciggania probek
Table I. Results of tensile test

Rys. 7. Zgtad makroskopowy ztgcza czotowego nr 12
Fig. 7. Macroscopic photo, weld joint No 12

Rys. 8. Zgtad makroskopowy ztgcza czotowego nr 23
Fig. 8. Macroscopic photo, weld joint No 23

Rys. 9. Zgtad makroskopowy ztgcza czotowego nr 34
Fig. 9. Macroscopic photo, weld joint No 34

Propozycja zapewnienia poziomu jakosci
przez zamawiajacego

Jak wynika z przedstawionego materiatu, dyrektywa ma-
szynowa w swoim obecnym brzmieniu nie zapewnia wyma-
ganej jakosci wyrobu. Z pewnoscig jak sie wydaje, wymaga
pilnego uzupetnienia o system jakosci w spawalnictwie, np.
oparty o norme EN1090-2, ale to zapewne, z przyczyn proce-

e | PO | iy a x| MR || et

1 10 5,99 x 36,70 58270 265 ztom w spoinie
2 12 6,19 x 36,05 62200 279 ztom w spoinie
3 22 5,84 x 29,33 41080 240 ztom w spoinie
4 23 5,84 x 32,49 52210 276 ztom w spoinie
5 24 5,71 x 32,20 35950 196 ztom w spoinie
6 25 5,77 x 26,50 45180 295 ztom w spoinie
7 32 5,40 x 28,93 23990 154 ztom w spoinie
8 33 6,49 x 31,85 14830 72 ztom w spoinie
9 34 6,05 x 32,95 58610 294 ztom w spoinie
10 35 5,97 x 30,64 25720 141 ztom w spoinie
1 51 5,07 x 23,04 57940 496 ztomw materi;cl)e;rziv?lﬁze naprawione,
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duralnych, bedzie wydtuzone w czasie. Dlatego warto wspo-

mnie¢ o mozliwosciach innych, np. przez wprowadzenie

w umowie specyfikacji konstrukcji — powszechnie praktyko-

wanej w obszarze konstrukcji odpowiedzialnych i jak wyni-

ka z praktyki, skutecznych. Przyktadowo taka specyfikacja

moze wygladac¢ nastepujgco:

1) okreslenie norm i przepiséw, jakie musi spetnia¢ kon-
strukcja;

2) okreslenie poziomu jakosci dla spoin i zakresu NDT spoin;

3) okreslenie wymagan dotyczacych WPQR i WPS;

4) wymagania dotyczgce materiatow podstawowych;

5) zakresu kontroli i zapisow dotyczacych kontroli wyrobu;

6) wymagania dotyczace kwalifikacji personelu (nadzoru,
spawaczy, NDT);

7) wymagania dotyczgce zabezpieczenia przeciw korozji;

8) zawarto$¢ dokumentacji koricowej wyrobu.

Innym rozwigzaniem, réwniez praktykowanym, jest wsta-
wienie do umowy nastepujgcej klauzuli: ,konstrukcja spawa-
na maszyny ma by¢ wykonana zgodnie z normg EN 1090-2".

Warto tu dodac, ze rzetelnie wykonana i porzadnie wyda-
na dokumentacja zdawcza, poprawia wizerunek Wytworcy,
jest tez waznym atutem marketingowym, a jednoczes$nie
ogranicza pole do nieuzasadnionych reklamacji, mniej uczci-
wych odbiorcéw, co niestety tez ma miejsce!

Whioski

—_

. Dyrektywa Maszynowa nie stawia zadnych wymagan jako$ciowych przy stosowaniu proceséw spawalniczych.

2. Stan taki sprzyja produkcji skandalicznie niskiej jako$ci wyrobéw maszynowych, stanowigcych zagrozenie dla zdrowia,
a nawet zycia ludzkiego, co jasno wynika z przedstawionego zdarzenia.

3. Z przeprowadzonej ekspertyzy w sposob oczywisty wynika, ze Wytwoérca rzeczonej linii technologicznej, nie stosowat
zadnego systemu jakosci, jak tez koricowej kontroli i badan elementéw spawanych, co wcale nie byto przeszkodg w wy-
stawieniu deklaracji zgodnosci wg dyrektywy maszynowej opatrzonej znakiem CE.

4. Wystawienie przez Wytworce deklaracji zgodnosci wg dyrektywy maszynowej opatrzonej znakiem CE nie podlega zadnej
weryfikacji, wiec moze byé naduzywane.

5. W tej sytuacji wydaje sie celowe, pilne uzupetnienie owej dyrektywy o wymagania jako$ciowe dotyczgce spawania,
np. przez obligatoryjne stosowanie normy EN 1090-2 [2].

6. Z praktyki wynika, ze catkiem skutecznym sposobem zapewnienia wymaganego poziomu jakosci, sg odpowiednie zapisy
w umowie, np. w technicznych warunkach wykonania, przedstawione w postaci wskazania wymaganych norm lub poda-
nia specyfikacji wykonanej przez zamawiajgcego.

7. Rzetelnie wykonana i porzadnie wydana dokumentacja zdawcza, poprawia wizerunek Wytwaércy, jest korzystna mar-
ketingowo, a jednoczesnie ogranicza pole do nieuzasadnionych reklamacji, mniej uczciwych odbiorcéw, co niestety
tez ma miejsce!

8. Updr i odmowa przyjecia oczywistej reklamacji, moze skutkowa¢ utratg wizerunku, wiarygodno$ci, dodatkowymi koszta-
mi, a nawet utratg klienta.
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