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Tematem artykutu jest procedura oceny zgodnosci przyrzadéw do pomiaru dtugosci, realizowana w Jedno-
stce Notyfikowanej 1442 na nowym stanowisku utworzonym w Wydziale Zamiejscowym w Brodnicy Okre-

gowego Urzedu Miar w Bydgoszczy.
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Wprowadzenie

Definicje oceny zgodnosci okresla Dyrektywa
Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/32/UE z dnia
26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw
panstw cztonkowskich, odnoszacych sie do udostepniania
na rynku przyrzadéw pomiarowych, zwana dalej
Dyrektywa MID [1]. Zgodnie z zapisami w niej zawartymi
»ocena zgodnosci oznacza proces wykazujacy, czy zostaty
spelnione zasadnicze wymagania dotyczace przyrzadu
pomiarowego, zawarte w niniejszej dyrektywie”. W prak-
tyce, to producent (upowazniony przedstawiciel) realizuje
powyzsze zadanie przed wprowadzeniem wyrobu o okre-
$lonych wymaganiach na rynek.

Niniejszy artykut dotyczy przyrzadéw do pomiaru
dhugosci, ktore stanowia jedna z trzech grup przyrzadéw
pomiarowych (poza przyrzadami do pomiaru pola po-
wierzchni oraz przyrzadami do pomiaréw wielu wymia-
réw), wymienionych w zalaczniku MI-009 Dyrektywy
MID ,,Przyrzady do pomiaru wymiaréw”.

Przyrzad do pomiaru dtugosci

Zgodnie z ww. dokumentem ,,przyrzad do pomiaru
dhugosci stuzy do wyznaczania dtugos$ci materiatéw typu
lina (na przyktad materiaty wlokiennicze, tasmy, kable)
podczas ruchu posuwowego produktu mierzonego”.
Wsréd przyrzadéw do pomiaru diugosci mozna
wymienic¢:

— przyrzady do pomiaru dtugosci drutu i kabla,

— przyrzady do pomiaru dtugosci materiatéw tasmo-
wych, papierowych i opatrunkowych,

— przyrzady do pomiaru dtugosci tkanin.

Moga by¢ one wykonane, jako przyrzady stuzace do
pomiaru materialéw o dowolnej dtugosci lub odmierzania
odcinkéw o okreslonej dtugosci. Zasada dziatania przy-
rzadow do pomiaru dtugos$ci opiera sie na zamianie ruchu
posuwistego mierzonego materiatu na ruch obrotowy (bez
poslizgu) elementu mierzacego (np. kota, walca, przetwor-
nika). Liczba obrotéw elementu mierzacego jest

Rys. 1. Przyrzad do pomiaru dtugosci
drutu i kabla

Rys. 2. Przyrzad do pomiaru dtugosci
materiatéw tasmowych tkanin

Rys. 3. Przyrzad do pomiaru dtugosci
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proporcjonalna do mierzonej dtugo$ci materiatu, a zmie-
rzong warto$¢ dlugosci wskazuje licznik dlugosci
(rys. 1-3).

Procedury oceny zgodnosci przyrzadéw do
pomiaru dtugosci

Przyrzady do pomiaru dlugosci wykonywane sa
jako:

1) mechaniczne, elektromechaniczne, na podstawie § 32
pkt 10 Rozporzadzenia Ministra Rozwoju z dnia
2 czerwca 2016 r. w sprawie wymagan dla przyrzadow
pomiarowych [2]. Rozporzadzenie to w zakresie swo-
jej regulacji wdraza Dyrektywe MID. Ocena zgodno-
$ci tych przyrzadéw pomiarowych i ich podzespotéw
dokonywana jest na podstawie nastepujacych proce-
dur oceny zgodnosci:

— badania typu UE (modut B) polaczonego z za-
pewnieniem jako$ci procesu produkcji (modut D),

— badania typu UE (modut B) polaczonego z za-
pewnieniem jakos$ci wyrobu (modut E),

— badania typu UE (modut B) potaczonego z wery-
fikacja wyrobu (modut F),

— zapewnienia jakosci procesu produkcji (modut
DI),

— zapewnienia jakosci kontroli i badania wyrobu
(modut E1),

— weryfikacji wyrobu (modut F1),

— weryfikacji jednostkowej (modut G),

— pelnego zapewnienia jako$ci (modut H),

— pelnego zapewnienia jako$ci i badania projektu
(modut H1).

2) przyrzady elektroniczne lub zawierajace oprogramo-
wanie, dla ktérych ocena zgodnosci dokonywana jest
na podstawie nastepujacych procedur oceny
zgodnosci:

— badania typu UE (modut B) polaczonego z za-
pewnieniem jako$ci procesu produkcji (modut D),

— badania typu UE (modut B) potaczonego z wery-
fikacja wyrobu (modut F),

— weryfikacji jednostkowej (modut G),

— pelnego zapewnienia jakoS$ci i badania projektu
(modut H1).

Podstawa przeprowadzania oceny zgodno$ci przyrza-
du do pomiaru dtugosci, w wiekszosci przypadkéow jest
certyfikat badania typu przyrzadu pomiarowego, wydany
przez jednostke notyfikowana (modut B+F) lub dokumen-
tacja techniczna producenta (weryfikacja wedtug modutu
F1), przy czym modul B realizowany jest jedynie poza
granicami naszego kraju.

Podczas oceny zgodnosci przyrzadéw do pomiaru
dtugosci weryfikuje sie, czy przyrzad ten spetnia

wymagania okre$lone w Rozporzadzeniu Ministra
Rozwoju z dnia 2 czerwca 2016 r. w sprawie wymagan
dla przyrzadéw pomiarowych [2].

Wymagania dla przyrzadéw do pomiaru
dtugosci

Szczegbétowe wymagania dla przyrzadéw do pomiaru
dhugosci okresla zatacznik nr 9 do wspomnianego rozpo-
rzadzenia. Zalacznik ten w czesci ,,Przepisy ogdlne” od-
woluje sie do wymagan zawartych w rozdziale 2 ww.
rozporzadzenia oraz okresla skutek oddzialtywania zabu-
rzenia elektromagnetycznego na przyrzady pomiarowe,
natomiast w czesci ,Wymagania dla przyrzadéw do po-
miaru dtugosci” zatacznik nr 9 ustala klasy doktadnosci
tych przyrzadéw oraz najwieksze btedy dopuszczalne
(MPE). Szczegotowe informacje w tym zakresie przed-
stawia tab. 1.

Tab. 1. Najwiekszy btad dopuszczalny

dokll(;?i::)s'ci Najwiekszy blad dopuszczalny (MPE)
I 0,125 %, ale nie mniej niz 0,005 L
11 0,25 %, ale nie mniej niz 0,01 L
111 0,5 %, ale nie mniej niz 0,02 L

L oznacza najmniejsza, dajaca sie zmierzy¢ dtugos¢ okreslong
przez producenta, dla ktérej dany przyrzad do pomiaru dtugosci
zostal przewidziany do uzytku

Zalacznik nr 9 w czesci ,,Wymagania dla przyrzadéw
do pomiaru dlugosci” zawiera réwniez wymaganie, aby
,»przyrzady do pomiaru dtugosci zapewniaty pomiar pro-
duktu roztozonego prosto na odpowiednim podtozu,
w stanie nierozciggnietym, zgodnie z przewidziang roz-
ciggliwoscia, dla ktérej przyrzady te zostaly zaprojekto-
wane”. Dodatkowo, w zalaczniku tym, dla produktéw
wiékienniczych zostal okreslony wiasciwy wspétczynnik
K, uwzgledniajacy rozciagliwo$¢ produktu i site obcigze-
nia na jednostke powierzchni produktu mierzonego.
Wspélczynnik K oblicza sie wedlug nastepujacego
wzoru:

K=¢- (GA+ 2,2 N/m?) )

gdzie:

¢ — wydluzenie wzgledne prébki produktu o szerokos$ci
1 m pod dziataniem sity rozciggajacej 10 N,

GA - sila obcigzenia na jednostke powierzchni prébki
produktu w N/m?.

Wymiary mierzone i wspétczynnik K, jezeli ma on
zastosowanie, zawierajq sie w zakresie pomiarowym okre-
Slonym przez producenta dla danego przyrzadu do
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Tab. 2. Zakres wspotczynnika K

Grupa ‘ Zakres wspolczynnika K ‘ Produkt wlokienniczy
I 0<K<2x10?N/m? niskiej rozciggliwosci
I 2 x 122 N/m? < K < 8 x 10 N/m? Sredniej rozciggliwosci
III 8 x 10 N/m?* < K < 24 x 10 N/m? wysokiej rozciggliwosci
v 24 x 102 N/m? <K bardzo wysokiej rozciagliwosci

pomiaru dlugosci. Zakresy wspotczynnika K, w zalezno-
$ci od rozciagliwosci produktu wiokienniczego, okresla
tab. 2.

Jednoczes$nie, zalacznik nr 9 ustala wymagania dla
producentéw przyrzadéw do pomiaru dtugosci, ktorzy
muszg okreslic¢:

— zakres jego predkosci, w ktérym musi mieSci¢ sie
predko$¢ mierzonego produktu, gdy nie jest on trans-
portowany przez ten przyrzad;

— ograniczenia ze wzgledu na grubo$¢, stan powierzch-
ni i sposéb podawania mierzonego produktu, jezeli
jest to istotne dla wykonywania pomiardw.

Procedura pomiarowa

Ocena zgodnosci przyrzadéw do pomiaru dtugosci
drutu, kabla, materiatéw taSmowych, opatrunkowych i pa-
pierowych oraz tkanin odbywa sie w warunkach gwaran-
tujacych rzetelnos¢ przeprowadzanych pomiaréw oraz
w temperaturze okreslonej przez producenta i/lub podanej
w certyfikacie badania typu UE. Monitorowanie warun-
kow S$rodowiskowych odbywa sie przy pomocy
termohigrometru.

Sprawdzenie przyrzadéw do pomiaru diugosci
obejmuje:

— ogledziny zewnetrzne,
— wyznaczenie btedéw pomiaru,
— dokumentowanie wynikéw sprawdzenia.

Ogledziny zewnetrzne

Podczas ogledzin zewnetrznych przyrzadéw do po-
miaru dtugosci drutu, kabla, materiatéw tasmowych, opa-
trunkowych i papierowych sprawdza sie, czy:

— znajduja sie na nich wymagane oznaczenia, wynika-
jace z Rozporzadzenia Ministra Rozwoju z dnia

2 czerwca 2016 . w sprawie wymagan dla przyrzadow

pomiarowych [2] oraz wskaz lub wskazy do oznacza-

nia punktu poczatkowego i konncowego mierzonej
dhugosci,

— kolo lub walec mierzacy uniemozliwia wystepowanie
poslizgu miedzy mierzonym materiatem a elementem
mierzacym,

— mierzony materiat przesuwa sie bez poslizgu, réwno-
miernie i ptynnie, bez rozciagniecia i znieksztat-
cenia,

— w przyrzadach do pomiaru dtugosci z urzadzeniami
znakujacymi diugosé:

a) oznakowanie na catym odcinku kabla jest doktad-
ne, wyrazne i czytelne,

b) wystepuje symbol legalnej jednostki dtugosci
przy wartosSciach dlugosci oznakowanego
kabla.

Podczas ogledzin zewnetrznych przyrzadéw do po-
miaru dtugosci tkanin sprawdza sie, czy:

— znajduja sie na nich wymagane oznaczenia, wynika-
jace z Rozporzadzenia Ministra Rozwoju [2] oraz
wskaz lub wskazy do oznaczania punktu poczatko-
wego i koncowego mierzonej dtugosci,

— koto lub walec mierzacy uniemozliwia wystepowanie
poslizgu miedzy mierzonym materiatem a elementem
mierzacym,

— mierzony materiat przesuwa sie bez poslizgu, réwno-
miernie i ptynnie, bez rozciagniecia i znieksztal-
cenia,

— przyrzad ma urzadzenie odprezajace,

— tkanina przesuwa sie rOwnomiernie i ptynnie,

— producent podat warto$¢ wspotczynnika K, okresla-
jacego rozciagliwos¢ produktu i site obcigzenia na
jednostke powierzchni mierzonego materiatu.

Wyznaczanie btedéw pomiaru

Do sprawdzenia doktadnosci przyrzadow stosuje sie
takie materiaty (druty, kable, materiaty taSmowe, opatrun-
kowe, papierowe, tkaniny), jakie bedq mierzone w warun-
kach normalnego uzytkowania przyrzadu do pomiaru
dtugosci. Jezeli przy pomocy ww. przyrzadu bedg mie-
rzone materiaty rézniace sie miedzy soba gruboscia, wia-
snos$ciami powierzchni czy rozciggliwoscia, wowczas do
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jego sprawdzenia uzywa sie przynajmniej trzech r6znego
rodzaju materiatéw. Btedy pomiaru przyrzadu wyznacza
sie dla dwéch odcinkéw materiatéw o réznych dlugo-
Sciach, z ktérych jeden ma dlugos¢ co najmniej 20 m,
a w przypadku przyrzadéw do pomiaru dtugosci tkanin
przynajmniej 10 m. Pomiary wykonuje sie dwukrotnie dla
kazdego rodzaju oraz dtugosci materiatu. Btedy pomiaru
przyrzadu wyznacza sie (wedlug wzoréw przedstawio-
nych ponizej), jako réznice pomiedzy Srednimi arytme-
tycznymi dla wykonanych pomiar6w za pomoca przyrza-
du do pomiaru dtugosci i przymiaru kontrolnego.
Do wyznaczania btedéw pomiaru przyrzadu do po-
miaru dtugosci stosuje sie ponizsze wzory:
a) blad bezwzgledny:
AL = Wsg. —Wpy )
b) blad wzgledny:
5= W= Whar 1009, 3)
Wpg;
gdzie:
Ws,, — warto$¢ Srednia wskazania przyrzadu,
Wp,, — warto$¢ odniesienia Srednia,

oraz dodatkowo, dla przyrzadéw uktadajacych do pomiaru
dlugosci tkanin, przy pomiarach dtugo$ci warstwy mie-
rzonej tkaniny:
c¢) blad bezwzgledny:
AL =L, —Wpg, )

d) blad wzgledny

L,—Wp;
§==n_"Psr 1009, )
Wpg;
gdzie:
L, —dlugosc¢ warstwy mierzonej tkaniny,

Wp,, — wartos¢ odniesienia Srednia.
Dokumentowanie wynikéw sprawdzenia

Wyniki oceny zgodnosci dokumentowane sq w zapi-
skach sprawdzenia przyrzadéw do pomiaru diugosci,
opracowanych w Jednostce Notyfikowanej JN 1442.
W wyniku stwierdzenia, Ze przyrzad spelnia wymagania
okreslone w zataczniku nr 9 do ww. rozporzadzenia [2],
wystawia sie dla niego certyfikat zgodnos$ci oraz umiesz-
cza na nim cechy zabezpieczajace w miejscach okreslo-
nych w certyfikacie badania typu UE lub przewidzianych
przez producenta (w przypadku przyrzadéw mechanicz-
nych lub elektromechanicznych).

Realizacja oceny zgodnosci przyrzadéw do
pomiaru dtugosci w praktyce

Wydawatoby sie, ze przeprowadzenie oceny zgodno-
$ci przyrzadu do pomiaru dlugosci nie jest skomplikowa-
ne. Zmierzenie okre$lonej dtugosci materiatu (drutu, ka-
bla, materiatéw tasmowych, opatrunkowych, papiero-
wych czy tkanin) przy wykorzystaniu sprawdzanego
przyrzadu, a nastepnie zweryfikowanie uzyskanego wy-
niku przy uzyciu przymiaru kontrolnego nie powinno
sprawiac¢ trudnosci. Nic bardziej mylnego. Problemem nie
sg same pomiary, a logistyka z nimi zwigzana.

Oceny zgodnosci przyrzadéw do pomiaru dtugosci
przeprowadzane sg w siedzibie producenta (upowaznio-
nego przedstawiciela) lub w miejscu ich zainstalowania.
Sprawdzenia przeprowadzane w siedzibie producenta za-
zwyczaj przebiegaja sprawnie. Niestety w przypadku ocen
zgodnosci, wykonywanych w miejscu zainstalowania
przyrzadu do pomiaru dtugosci, tego komfortu juz nie ma.
Wiekszos¢ przyrzadéw do pomiaru dtugosci, zglaszanych
do oceny zgodnosci w Jednostce Notyfikowanej JN 1442,
ze wzgledu na swoje przeznaczenie instalowana jest
w marketach budowlanych zlokalizowanych na terenie
catego kraju. Nalezy pamieta¢, ze podczas sprawdzenia
tych przyrzadéw pomiarowych wykonywanych jest kil-
kanascie pomiaréw okoto dwudziestometrowych odcin-
kéw materiatéw, ktére po zmierzeniu przez przyrzad do
pomiaru dtugosci musza by¢ ponownie zmierzone przy
uzyciu przymiaru kontrolnego. Znalezienie miejsca o wy-
starczajacej dtugosci, nie uczeszczanego przez klientow,
gdzie mozna by roztozy¢ zmierzony materiat i przymiar
wstegowy, w rzeczywistosci jest bardzo trudne. Dlatego,
czesto, pomiary wykonywane sa w obecnosci klientéw,
co niestety obarczone jest ryzykiem uszkodzenia przy-
miaru kontrolnego. Sytuacja taka moze mie¢ miejsce,
kiedy zainteresowany asortymentem marketu klient na-
depnie lub najedzie wozkiem sklepowym na przymiar
kontrolny, w momencie, gdy ten jest rozwiniety w celu
dokonania pomiaréw. Bioragc pod uwage to ryzyko oraz
starajac sie je minimalizowaé, pracownicy, wykonujacy
ocene zgodnosci, przeprowadzaja pomiary w miejscach,
gdzie w danym momencie klientow nie ma. Niestety takie
postepowanie sprawia, ze caly proces pomiaréw ulega
znacznemu wydtuzeniu. W idealnych warunkach, proce-
dura pomiarowa powinna zakonczy¢ sie w ciagu 45 minut.
W praktyce zdarza sie, ze sprawdzenie jednego przyrzadu
moze trwac nawet trzy godziny. Sytuacja staje sie jeszcze
bardziej skomplikowana w przypadku ocen zgodnosci
wykonywanych w innych miastach niz siedziba Jednostki
Notyfikowanej JN 1442. Powszechna praktyka stosowang
przez producentéw (upowaznionych przedstawicieli) jest
laczenie zainstalowania przyrzadu do pomiaru dtugosci
w markecie z jego (tj. przyrzadu) jednoczesng oceng
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zgodnosci. Oznacza to, ze pracownicy oddelegowani do
przeprowadzenia oceny zgodno$ci musza czekac na jego
przygotowanie do sprawdzenia. W konsekwencji czas ich
pracy nie jest efektywnie wykorzystany.

Uruchomienie stanowiska pomiarowego do
oceny zgodnosci przyrzadéw do pomiaru
dtugosci w Wydziale Zamiejscowym

w Brodnicy Okregowego Urzedu Miar

w Bydgoszczy

Motorem do podjecia dzialan zwigzanych z urucho-
mieniem stanowiska pomiarowego do ceny zgodnoS$ci
przyrzadéow do pomiaru dlugosci w Wydziale
Zamiejscowym w Brodnicy byto wplyniecie zapytania
producenta, dotyczacego mozliwo$ci przeprowadzenia
oceny zgodnosci ponad 80 przyrzadéw do pomiaru dhu-
gosci, rozlokowanych w 29 miejscowosciach na terenie
catego kraju. Wsréd zgloszonych lokalizacji byty miedzy
innymi Rumia, Cieszyn, Jelenia Géra czy Chetm. W skraj-
nym przypadku potencjalne miejsce przeprowadzenia
oceny zgodnosci byto oddalone od siedziby Jednostki
Notyfikowanej 1442 o ponad 530 km. Niemniej jednak
Jednostka Notyfikowana 1442 podjeta prébe ustalenia
warunkéw przeprowadzenia oceny zgodnos$ci przyrzadéw
do pomiaru dtugosci, zgodnie z zapytaniem producenta.
W wyniku przeprowadzonej analizy ustalono, Ze jej prze-
prowadzenie wigzatoby sie ze zorganizowaniem kilkuna-
stu dwudniowych wyjazdéw dla dwoch pracownikow,
dziatajacych w ramach Jednostki Notyfikowanej 1442.
Podsumowujac, zauwazono, Ze potencjalne koszty podré-
7y stuzbowych oddelegowanych pracownikéw byltyby

znacznie wyzsze niz uzyskane dochody z przeprowadzo-
nych czynnosci. Biorac pod uwage fakt, ze wszystkie te
koszty ostatecznie pokrywatby producent zgtaszanych
przyrzadéw pomiarowych, starano sie je maksymalnie
zminimalizowa¢, planujac wyjazdy w taki sposob, aby
grupowac miejscowosci znajdujace sie niedaleko od siebie.
Niemniej jednak, optata za sama ocene zgodnosci przy-
rzadu pomiarowego stanowitaby niewielka cze$¢ wszyst-
kich poniesionych przez producenta optat. Nie bez zna-
czenia byt réwniez fakt, ze zaréwno pracownicy Jednostki
Notyfikowanej 1442, oddelegowani do oceny zgodnosci,
jak i pracownicy producenta byliby ponad miesigc poza
stalym miejscem pracy. Natomiast, biorac pod uwage moz-
liwo$¢ roztozenia wszystkich wyjazdéw w czasie, zgto-
szenie mogtoby by¢ zrealizowane w ciggu trzech lub czte-
rech miesiecy. Dlatego konieczne byto znalezienie alter-
natywy dla tego trybu postepowania.

Pierwsze pytanie, jakie padlo, to: czy istnieje sposéb
na jeszcze wieksza minimalizacje kosztéw podrozy stuz-
bowych, oddelegowanych do oceny zgodnosci pracowni-
kéw Jednostki Notyfikowanej 14427 Czy dla producenta
nie bytoby bardziej korzystne przywiezienie przyrzadow
w jedno miejsce, gdzie przeprowadzona bytaby ocena
zgodnosci? Ale gdzie? Szybki przeglad infrastruktury
Okregowego Urzedu Miar w Bydgoszczy dal odpowiedz
na to pytanie. Jedynym miejscem, gdzie mozna w sposéb
komfortowy dokona¢ pomiaru dwudziestometrowego od-
cinka mierzonego materiatu jest Wydzial Zamiejscowy
w Brodnicy. Znajduje sie tam stanowisko do wzorcowania
materialnych miar dtugosci, w sktad ktérego wchodzi
25-metrowy komparator oraz przymiar kontrolny.

Rys. 4. Stanowisko do oceny zgodno$ci przyrzadéw do pomiaru dtugodci w Wydziale Zamiejscowym w Brodnicy
Okregowego Urzedu Miar w Bydgoszczy
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Prawna kontrola metrologiczna

Kolejne pytanie, jakie padlo, to jak? Przyrzady do
pomiaru dtugosci czesto sq sktadowymi wiekszych kon-
strukcji (np. stojaki na wykladziny), ktére posiadaja spe-
cjalne przylacze dla takiego przyrzadu. W tej kwestii
pomogt producent, ktory réwniez byt zainteresowany
zmniejszeniem kosztéw oceny zgodnosci oraz skréceniem
czasu jej przeprowadzenia. W wyniku wzajemnych usta-
lent Wydziat Zamiejscowy w Brodnicy zostal wyposazony
w specjalne mocowania, ktére umozliwity sprawdzanie
przyrzadéw do pomiaru dtugosci w warunkach zblizonych
do codziennej eksploatacji. Kwestia réznego rodzaju ma-
teriatéw, niezbednych do przeprowadzenia sprawdzenia,
nie stanowita problemu. Koszt ich zakupu byl niewielki.

Pozostalo pytanie: kto? Wydawato sie oczywiste, ze
ocene zgodno$ci powinien docelowo przeprowadzac pra-
cownik zatrudniony w Wydziale Zamiejscowym
w Brodnicy. Jednak w czasie powstawania stanowiska do
oceny zgodnosci przyrzadéw do pomiaru dtugosci nikt
z Wydziatu nie posiadat wystarczajacych kompetencji
w tym zakresie. Dlatego pierwsze oceny zgodnos$ci na
nowouruchomionym stanowisku byly wykonywane przez
Kierownika Technicznego Jednostki Notyfikowanej 1442,
z jednoczesnym szkoleniem wyznaczonego pracownika
Wydziatu Zamiejscowego w Brodnicy. Ze wzgledu na
duza ilo$¢ zgtoszonych do oceny zgodnosci przyrzadéw
pomiarowych, proces ten przebiegl bardzo sprawnie
i w niedtugim czasie wspomniany pracownik uzyskat
uprawnienia do wykonywania ocen zgodnosci przyrzadéw
do pomiaru dtugosci.

W ciagu roku funkcjonowania stanowiska przepro-
wadzonych zostato ponad 120 ocen zgodnosci przyrzadéw
do pomiaru dtugosci, a producent ww. przyrzadéw po-
miarowych deklaruje che¢ dalszej wspotpracy.

Podsumowanie

Uruchomienie stanowiska w Wydziale Zamiejscowym

w Brodnicy wpisuje sie w realizacje az czterech celéw

gtéwnych, wymienionych w ,,Czteroletnim strategicznym

planie dziatania Gtéwnego Urzedu Miar 2018—-2021” tj.:

Cel 3. Poglebiona wspoétpraca oraz transfer wiedzy i tech-
nologii, wynikajace z rosnacych potrzeb polskiego
przemystu i spoleczenistwa;

Cel 4. Szeroka oferta i wysoka jako$¢ ustug;

Cel 5. Kompetentny, nastawiony na rozwoj, dobrze zmo-
tywowany personel, przygotowany do realizacji
zadan na rzecz innowacyjnej i konkurencyjnej
gospodarki;

Cel 6. Dobrze zorganizowana sie¢ wyspecjalizowanych
placéwek terenowych, posiadajaca odpowiednie
do zadan zaplecze techniczne i kadrowe.

Jednoczesnie, uruchomienie stanowiska rozwigzato
problemy logistyczne zwigzane z oceng zgodnoS$ci przy-
rzadéw do pomiaru dtugosci, realizowana w miejscu ich
zainstalowania. W tym przypadku klienci marketéw nie
utrudniaja wykonywania pomiaréw, wiec przymiar kon-
trolny jest na state roztozony podczas sprawdzenia.
Wykorzystanie komparatora umozliwito wykonywanie
pomiaréow w bardziej komfortowych warunkach, dzieki
czemu procedura pomiarowa ulegta skroceniu do 30 mi-
nut. Nie bez znaczenia jest rowniez fakt, ze mozliwos¢
realizacji oceny zgodnosci w siedzibie urzedu zmniejszyta
oplaty za jej przeprowadzenie o koszty podrézy stuzbo-
wych delegowanych pracownikdow.

Sprawdzenie tych przyrzadéw moze by¢ przeprowa-
dzone w oparciu o rézne procedury oceny zgodnosci.
Dla przyrzadéw mechanicznych lub elektromechanicz-
nych producenci najczesciej wybieraja modut F1 — wery-
fikacja wyrobu w oparciu o dokumentacje techniczna.
W przypadku przyrzadéw elektronicznych lub zawieraja-
cych oprogramowanie, najchetniej wybierang forma jest
badanie typu UE (modul B), potaczone z weryfikacja
wyrobu (modul F). Podstawq przeprowadzania oceny
zgodnosci w tym przypadku jest certyfikat badania typu
przyrzadu pomiarowego, wydany przez jednostke
notyfikowana.
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