drinz. LESZEK KASPRZYCZAK
Instytut Technik Innowacyjnych EMAG

Program certyfikacji wyrobow
na zgodnos¢ z dyrektywg maszynowg

w Centrum Badan i Certyfikacji Instytutu EMAG

W artykule opisano zasady oraz proces certyfikacji wyrobow na zgodnosé¢ z dyrek-
tywqg maszynowg 2006/42/WE. Omowiono najwazniejsze zagadnienia i definicje
z dyrektywy maszynowej oraz kluczowych norm z nig zharmonizowanych: PN-EN
1SO 12100, PN-EN 62061 oraz PN-EN ISO 13849. Opisano oceng ryzyka, na ktorq
sktadajq sie analiza ryzyka oraz ewaluacja ryzyka. Przedstawiono proces zmniej-
szania ryzyka w trzech krokach: rozwigzan konstrukcyjnych bezpiecznych samych
w sobie, technicznych srodkow ochronnych i uzupetniajgcych srodkow ochronnych
oraz informacji dotyczqcych uzytkowania. Omowiono zastosowanie norm PN-EN
1SO 13849-1 i PN-EN 62061 oraz wynikajgcych z nich poziomow bezpieczenstwa
PL i SIL. W celu okreslenia wymaganego poziomu zapewnienia bezpieczenstwa PLr
oraz poziomu nienaruszalnosci bezpieczenstwa SIL przytoczono graf ryzyka oraz
matryce przypisania SIL. Przedstawiono procedure uproszczong dla funkcji bezpie-
czenstwa, zlozonej z podsystemow o okreslonych parametrach SIL/PL oraz w przy-

padku, gdy uzyte podsystemy nie posiadajq okreslonych parametrow SIL/PL.

1. PROCEDURY OCENY ZGODNOSCI

Celem wprowadzenia dyrektywy maszynowej
(MD) 2006/42/WE [1] bylto ulatwienie swobodnego
przeptywu towarow 1 likwidacja technicznych prze-
szkéd w handlu wewnatrz krajow Europejskiego
Obszaru Gospodarczego. Nowe podejscie charakte-
ryzuje si¢ tym, ze przepisy o charakterze ogdlnym
zawieraja w sobie wymagania zasadnicze i sg obliga-
toryjne, natomiast normy sg dobrowolne i pozwalaja
wykaza¢, ze jest spelniona dyrektywa. W Polsce dy-

rektywe maszynowa wprowadza rozporzadzenie
Ministra Gospodarki [2]. Do dyrektywy opracowano
przewodnik Komisji Europejskiej — Przedsigbior-
stwa 1 Przemyst, ktory jest juz dostepny w jezyku
polskim [3].

Spojne zasady oceny zgodno$ci zawarte sg w Glo-
balnym Podej$ciu, one to dla dyrektywy MD dopusz-
czaja trzy Sciezki (rys. 1):

1. Modut A dla projektowania i produkcji,

2. Modut B dla projektowania i modut C dla pro-
dukeji,

3. Modut H dla projektowania i produkcji [4].

Projektowanie

Modut H

Produkcja

Cce€

Rys. 1. Uproszczony schemat modutow oceny zgodnosci wg Globalnego Podejscia
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RYZYKO CIEZKOSCI
SZKODY
o funkcja - Cigzue
zagrozeniem - $miertelne
- 1 osoba
-1 0s6b

PRAWDOPODOBIENSTWA WYSTAPIENIA
tej szkody

Narazenia 0sob na zagrozenie

Zaistnienia zdarzenia niebezpiecznego

Mozliwosci uniknigcia
lub ograniczenia szkody

Rys. 2. Elementy ryzyka

Modut A obejmuje wewnetrzng kontrole projekto-
wania oraz produkcji i nie wymaga udzialu jednostki
notyfikowanej (JN).

Modut B dotyczy badania typu WE na etapie pro-
jektowania. JN wystawia certyfikat badania typu WE.
Po module B nastgpuje modut C obejmujacy ocene
zgodnosci w fazie produkc;ji.

Modut H dotyczy catkowitego zapewnienia jakosci,
wywodzi si¢ on z ISO 9001. JN odpowiada za za-
twierdzenie 1 nadzér systemu jakoSci producenta,
zawierajacego etap projektowania, produkcji i kon-
troli koncowe;j.

Artykut 12. dyrektywy [1] podaje procedury oceny
zgodnosci maszyn dla trzech przypadkow:

1. Gdy maszyna nie jest wymieniona w zataczniku
IV MD.

2. Gdy maszyna jest wymieniona w zataczniku IV
1 zostata wyprodukowana zgodnie z normami
zharmonizowanymi.

3. Gdy maszyna jest wymieniona w zataczniku IV
1 nie zostata wyprodukowana zgodnie z normami
zharmonizowanymi.

W pierwszym przypadku stosuje si¢ procedurg oce-
ny zgodnosci z modutem A wg zalacznika VIII dyrek-
tywy. W drugim przypadku mozliwe sa trzy sposoby:
modut A — zat. VIII; moduty B i C —zat. IX i zat. VIII
pkt 3; modut H — zat. X. W trzecim przypadku moz-
liwe sg dwa sposoby: moduty B i C; modut H.

2. OCENA | REDUKCJA RYZYKA

Z dyrektywa MD zharmonizowane sg m.in. normy
[5-8]. W zaleznosci od stopnia ogodlnosci wyrdznia
si¢ normy typu A (og6lne dotyczace wszystkich ma-
szyn), normy typu Bl i B2 (obejmujace okreslone
aspekty bezpieczenstwa i urzadzenia ochronne) oraz
normy typu C (dotyczace konkretnych rodzajow
maszyn). Do norm typu A zalicza si¢ PN-EN ISO
12100:2011, w ktorej zawarto bez wprowadzania

zmian merytorycznych wczedniejsze normy: PN-EN
ISO 12100-1 1 -2:2005 oraz PN-EN ISO 14121-1:2008.
W nowej normie [5] zawarto dwa kluczowe aspek-
ty dotyczace zasad oceny ryzyka i zmniejszania
ryzyka.

Ocena wyrobu w zakresie bezpieczenstwa rozpo-
czyna si¢ od sprawdzenia, czy konstruktor zapewnit
W sposob wlasciwy przeprowadzenie oceny ryzyka.

Ocena ryzyka zawiera:

a) analize ryzyka:
— okreélenie ograniczen maszyny,
— identyfikacj¢ zagrozen,
— oszacowanie ryzyka,

b) ewaluacj¢ ryzyka.

Analiza ryzyka rozpoczyna si¢ od okre$lenia ogra-
niczen maszyny, na ktore sktadajg si¢ np.: specyfika-
cja maszyny, jej granice przestrzenne, miejsce zain-
stalowania, planowany okres uzytkowania, tryby
pracy, spodziewane nieprawidtowe dziatanie i uzyt-
kowanie itd.

Identyfikacje zagrozen nalezy rozpatrze¢ we
wszystkich fazach okresu uzytkowania maszyny
(poczawszy od transportu, montazu, uruchomienia,
normalnej eksploatacji, konserwacji az do demonta-
zu 1 utylizacji). Nalezy zidentyfikowaé wszystkie
zagrozenia mechaniczne, elektryczne, termiczne,
powodowane hatasem, drganiami, promieniowa-
niem niejonizujacym 1 jonizujacym, niewlasciwa
ergonomig itp.

Oszacowanie ryzyka wiaze si¢ z kazdym zidentyfi-
kowanym zagrozeniem. Ryzyko jest kombinacjg
prawdopodobiefistwa wystapienia szkody i ci¢zkosdci
tej szkody. Na prawdopodobienstwo wystgpienia tej
szkody sktadaja si¢ nastgpujace czynniki: czgstosé
narazenia osob na zagrozenie, prawdopodobienstwo
zaistnienia zdarzenia zagrazajacego oraz mozliwosé
uniknigcia lub ograniczenia szkody (rys. 2).

Po oszacowaniu ryzyka powinna by¢ przeprowa-
dzona ewaluacja ryzyka w celu ustalenia, czy wyma-
gane jest zmniejszenie ryzyka, czy tez bezpieczen-
stwo zostato osiagniete.
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Zmniejszenie ryzyka osiaga si¢ w trzech krokach:
1. Rozwigzania konstrukcyjne bezpieczne same
W sobie.
2. Techniczne $rodki ochronne i uzupetniajace $rod-
ki ochronne.

3. Informacje dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania.

Trzykrokowa metode zmniejszania ryzyka prze-
prowadza si¢ iteracyjnie, oddzielnie dla kazdego
zagrozenia, kazdej sytuacji zagrozenia i dla poszcze-
gblnych warunkoéw uzytkowania (rys. 3).

Poczatek

v

Ograniczenia maszyny |

]

i

Identyfikacja zagrozen |

!

Oszacowanie ryzyka |
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Ewaluacja ryzyka
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Dokumentacja Koniec

Krok 1

Czy

—
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Czy
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Rys. 3. Uproszczony schemat oceny i redukcji ryzyka (na podstawie rys. 1 z normy [5])
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Zastosowanie rozwigzania konstrukcyjnego bez-
piecznego samego w sobie umozliwia wyeliminowa-
nie danego zagrozenia, co pozwala na uniknigcie
stosowania dodatkowych $rodkow ochronnych, ta-
kich jak techniczne $rodki ochronne i/lub uzupehia-
jace $rodki ochronne.

W przypadku zastosowania technicznych $rodkéw
ochronnych i uzupetniajacych srodkéw ochronnych,
ocenie podlega ich wilasciwy dobor i poziom bez-
pieczenstwa. Niektore techniczne $rodki ochronne
moga by¢ stosowane w celu uniknigcia narazenia na
wiecej niz jedno zagrozenie. Zaklada si¢, ze im
bardziej zmniejszenie ryzyka jest zalezne od ele-
mentow systemoOw sterowania zwigzanych z bezpie-
czenstwem, tym jest wymagana wieksza odporno$¢
tych elementow na defekty. Odpornos¢ ta moze by¢
wyrazona iloSciowo wskaznikami niezawodnosci
oraz za pomocg struktury odpornej na defekty (SIL
lub PL).

Informacje dotyczace uzytkowania stosuje si¢
w przypadku zredukowania ryzyka do akceptowalnego
ryzyka resztkowego poprzez zastosowanie rozwigzan
konstrukcyjnych bezpiecznych samych w sobie oraz
technicznych §rodkow ochronnych i/lub uzupehiaja-
cych $rodkéw ochronnych. Informacji dotyczacej
uzytkowania nie nalezy traktowa¢ jako $rodka, ktory
moze zastapi¢ poprawne stosowanie rozwigzan kon-
strukcyjnych bezpiecznych samych w sobie oraz tech-
nicznych $rodkéw ochronnych 1 uzupehiajacych
srodkow ochronnych. W tym przypadku ocenie pod-
lega nalezyte umiejscowienie i rodzaj informacji
dotyczacych uzytkowania, poprawno$¢ zastosowa-
nych sygnatéw i urzadzen ostrzegawczych, zastoso-

wanych oznakowan, symboli (piktogramow), napi-
soOw ostrzegawczych oraz tresci dokumentacji
(zwtaszcza instrukcji obstugi). Istotne jest, aby nie
przecigza¢ zmystow operatora maszyny nadmiarem
informacji dotyczacych uzytkowania.

Najbardziej skutecznymi $rodkami sg rozwigzania
konstrukcyjne bezpieczne same w sobie, poniewaz
techniczne $rodki ochronne mogag zawie$¢ lub sa
omijane, natomiast informacje dotyczace uzytkowa-
nia moga by¢ nieprzestrzegane.

3. POZIOM ZAPEWNIENIA BEZPIECZEN-
STWA PL ORAZ POZIOM NIENARUSZAL-
NOSCI BEZPIECZENSTWA SIL

Odpornos$¢ na defekty systemu moze by¢ wyrazona
wg PN-EN ISO 13849-1 poziomem zapewnienia
bezpieczenstwa PL (Performance Level) lub wg
PN-EN 62061 poziomem nienaruszalnosci bezpie-
czenstwa SIL (Safety Integrity Level). PL przyjmuje
pig¢ wyodrebnionych pozioméw: a, b, c, d, e, przy
czym poziom PL e jest najwyzszym poziomem bez-
pieczenstwa. SIL przyjmuje trzy poziomy: 1, 2, 3,
przy czym poziom SIL 3 jest najwyzszym poziomem
bezpieczenstwa.

Aby okresli¢ wymagany poziom zapewnienia bez-
pieczenstwa PLr (PL required) danej funkcji bezpie-
czenstwa, stosuje si¢ graf ryzyka sktadajacy sie
z ciezko$ci urazow, czesto$ci narazenia i/lub czasu

jego trwania oraz z mozliwo$ci uniknigcia zagrozenia
lub ograniczenia szkéd (rys. 4).

Giezkosc Czestost Mozliwosé Wymagany
urazow narazenia i/lub wikniecia PLr
czasjego trwamna zagrozenia
S, lekkie F, rzadko/krotko P, mozliwe
S:powazne F: czgsto/dlugo  Pi niemozliwe
3] S
F| ’ a E.,
S :
|
F, e
START
Y —
F;
S

=,

Duze ryzyko

Rys. 4. Graf ryzyka do wyznaczania wymaganego PLr
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Podobnie dla okre$lenia wymaganego poziomu
nienaruszalnos$ci bezpieczenstwa SIL funkcji bezpie-
czenstwa stosuje si¢ matryc¢ przypisywania SIL
sktadajaca si¢ z ciezkosci szkody oraz klasy prawdo-
podobienstwa szkody. Klasa jest sumg czestotliwosci
1 czasu ekspozycji oraz prawdopodobienstwa wysta-
pienia niebezpiecznego zdarzenia oraz prawdopodo-
bienstwa unikniecia szkody (rys. 5). Zaréwno graf
ryzyka do wyznaczania PLr jak i matryca przypisania
SIL wywodza si¢ z metody wstepnej analizy zagro-
zen — PHA (Preliminery Hazard Analysis).

Typowa funkcja bezpieczenstwa uktadu sterowania
sktada si¢ z trzech elementow: czujnika wykrywaja-
cego zagrozenie, jednostki logicznej analizujacej
sygnaty z czujnika i podtagczonego do jednostki ste-
rujacej elementu wykonawczego (np. stycznika wyta-

czajagcego niebezpieczny naped). Funkcja ta moze
by¢ w wersji jednokanatowej lub wielokanatowej
(redundancja) z monitorowaniem lub bez (rys. 6).
Jezeli funkcje bezpieczenstwa zbudowano z elemen-
tow posiadajacych okreslone PL i/lub SILCL (SIL
Claim Limit — granica osiggni¢cia SIL dla podsyste-
mu), to mozna zastosowac¢ procedure¢ uproszczona.
Polega ona na tym, ze mozliwy do uzyskania SIL
systemu wynika z ,najstabszego” SILCL elementu
sktadowego oraz z sumy prawdopodobienstwa nie-
bezpiecznego uszkodzenia na godzing PFHd (Proba-
bility of dangerous Failure per Hour). Podobnie osia-
gnicty PL wynika z najnizszego PL elementu skta-
dowego systemu oraz z sumy PFHd. Wyznaczenie
PL systemu na podstawie znajomosci PL podsyste-
mow przedstawiono w tabeli 1.

Klasa
Cl=Fr+Pr+Av

Konsckwencje
Se
3-4 5-7 §-10 11-13 -
Nieodwracalne: émieré, utrata oka lub reki 4 SIL2 SIL2 SIL2 SIL3 SIL3
Yisodoracal Koficzyn, utrata palcow SIL1 SIL2 SIL3
Odwracalne: leczenie 2 SIL1 SIL2
Odwracalne: pierwsza pomoc 1 SIL1

Rys. 5. Matryca przypisania docelowego SIL

Uktad logiczny

SCHMERSAL)

PLd

Wyjscia

Rys. 6. Podsystemy funkcji bezpieczenstwa zatrzymania niebezpiecznego napedu
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W przypadku, gdy PL nie jest znany dla wszystkich
podsystemow, okreslenie poziomu zapewnienia bez-
pieczenstwa elementu uzyskuje si¢ poprzez analize
struktury i1 dziatania funkcji bezpieczenstwa w warun-
kach defektu (kategori¢ — B, 1, 2, 3, 4), warto$¢ $red-
niego czasu pomiedzy niebezpiecznymi uszkodzenia-

mi (MTTFd — niski, $redni wysoki), pokrycie diagno-
styczne (DC — niskie, $rednie wysokie) oraz odpornosé¢
na uszkodzenia spowodowane wspolng przyczyna
(CCF - dla kategorii 2, 3, 4 musi by¢ wigksza od 65
punktéw — tabela 2). W przypadkach watpliwych ko-
rzysta si¢ z tabeli K1 normy PN-EN ISO 13849-1.

Tabela 1
Wyznaczenie PL systemu na podstawie znajomosci PL podsystemow
Najnizszy PL podsystemu Liczba podsystemow posiadajacych taki PL = Maks. mozliwy do uzyskania PL systemu
>3 => niedozwolony
2 <3 = a
>0 = a
b <2 => b
>2 = b
¢ <2 => c
>3 => c
d <3 = d
>3 => d
e
<3 => e
Tabela 2
Ujecie iloSciowe Srodkow zapobiegajacych CCF (Common Cause Failures)
Wymaganie Wartos¢
Odseparowanie Odsc?parowe.lme obwodow sygnatowych, oddzielne poprowadzenie, izolacja, odstgpy 15
powietrzne itp.
Zréznicowanie Rozne technologie, elementy sktadowe, sposoby dziatania, projekty 20
. . Ochrona przed przeciazeniem, przepigciem, zwigkszonym cisnieniem itp.
Projekt, zastosowanie, s .. 15
doswiadezenie (w zaleznosci od technologii)
Zastosowanie elementéw sktadowych i procesow sprawdzonych przez wiele lat 5
Analiza, ocena Zastosowanie analizy uszkodzen w celu uniknigcia uszkodzen spowodowanych wspolna 5
przyczyna
Kompetencje / Szkolenie projektantow w kierunku pojmowania oraz unikania przyczyn i skutkow uszkodzen 5
wyksztalcenie spowodowanych wspdlng przyczyna
6 25
Wplywy érodowiska Test systemu pod katem wpiyws)w na s}(utc?k EMC : _
Test systemu pod katem wptywow, takich jak temperatura, wstrzasy, wibracje itp. 10

Wymagania dotyczace: oddzielenia, zréznicowania
techniki, do$wiadczenia, projektowania, analizy
uszkodzen, kompetencji projektantow, ocenia si¢ na
podstawie analizy dokumentacji lub ogledzin i po-
miar6w prototypu urzadzenia. Natomiast badania
wptywu $rodowiska (np. badania na kompatybilnos¢
elektromagnetyczng, wstrzasy, wibracje, korozyj-
no$¢, stopien ochrony IP, temperature i wilgotnosc)
prowadzi si¢ w Zespole Laboratoriow Centrum
Badan i Certyfikacji.

W przypadku, gdy nie jest znany SILCL dla wszyst-
kich podsystemow, okreslenie poziomu nienaruszalno-
$ci bezpieczenstwa elementu uzyskuje si¢ na podstawie
tolerancji uszkodzenia sprzetowego HFT (zaleznej od
architektury podsystemu A, B, C, D — jednokanatowa
lub wielokanatowa z monitoringiem lub bez), wartosci
prawdopodobienstwa niebezpiecznego uszkodzenia na
godzing PFHd (w ktorego sktad wchodza np.: pokrycie
diagnostyczne DC, czas zycia T1, odstep miedzy testa-
mi diagnostycznymi T2, strumienie niebezpiecznych
uszkodzen elementow skladowych Ap, wrazliwos¢ na

uszkodzenia spowodowane wspdlng przyczyna B),
wskaznika uszkodzen bezpiecznych SFF (Safe Failure
Fraction) oraz istotnych dla bezpieczenstwa aspektow
programistycznych (model V).

Walidacja jest oceng koncowa tego, czy dane roz-
wigzanie nadaje si¢ do koniecznego zmniejszenia
ryzyka.

Celem walidacji jest wykazanie, ze wszystkie cze-
$ci wspotpracuja poprawnie w celu spehienia funkcji
bezpieczenstwa i ze nie wystepuja zadne funkcje
nieprzewidziane. Walidacje przeprowadza si¢ po-
przez analiz¢ i badanie:

« funkcji bezpieczenstwa,
« kategorii.

Walidacja funkcji bezpieczenstwa ma na celu
upewnienie sie, ze sygnaly wyjsciowe elementu bez-
pieczenstwa sg prawidlowe i w sposob logiczny zale-
73 od sygnatéw wejsciowych, we wszystkich trybach
pracy maszyny, zgodnie ze specyfikacja techniczna,
z uwzglednieniem przerw i przywrdcenia zasilania
oraz warunkow otoczenia.
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Walidacja kategorii ma na celu wykazanie, ze sa
spetnione wymagania dotyczace kategorii (analiza
schematéw, symulacja defektow na elementach rze-
czywistych i/lub symulacja na modelach sprzgtowych
i w programach komputerowych, wprowadzenie
defektu powinno by¢ zrealizowane w krytycznym
momencie).

Zaleca sie, aby walidacj¢ przeprowadzaly osoby
niezwigzane z projektowaniem, co nie oznacza, ze
wymaga si¢ badania przez stron¢ trzecig. Stopien
niezalezno$ci powinien by¢ adekwatny do poziomu
bezpieczenstwa zapewnianego przez rozpatrywany
element. Zadawalajacym wynikiem koncowym po-
winno by¢ stwierdzenie, ze osiggnig¢ty poziom za-
pewnienia bezpieczenstwa jest wigkszy lub rowny
wymaganemu PLr (podobnie jest w przypadku SIL).

4. PROCES CERTYFIKACJ!'

Zgloszenie wyrobu do certyfikacji w Centrum Ba-
dan i1 Certyfikacji dokonuje si¢ na Wniosku FP-3/1.
Whniosek moze obejmowac tylko jeden wyrdb lub
grupe odmian wyrobu objetych zakresem akredytacji
1 moze by¢ zgloszony tylko przez jednego dostawce
(producenta lub importera). Do wniosku powinny by¢
dotaczone dokumenty okreslone dla danego wyrobu:
—opis identyfikujacy wyréb i charakteryzujaca go

dokumentacje techniczng, z podaniem zakresu ba-

dan wykonywanych przez dostawce i warunkow
uzytkowania (opis techniczny, instrukcja obstugi,
warunki techniczne wykonania i kontroli),

—wykaz norm i/lub innych przepiséw, ktorych wy-
magania spetnia wyréb i na zgodno$¢ z ktorymi ma
by¢ wydany certyfikat,

— dokumenty wtasciwej jednostki, jesli wyrob podle-
ga obowigzkowej ocenie na podstawie innych
przepisow,

— sprawozdania z badan pelnych (typu) wyrobu,
przeprowadzonych przez laboratoria akredytowane,

— egzemplarz wyrobu lub informacja o miejscu udo-
stepnienia wyrobu do ogledzin.

Jezeli Wnioskodawca nie posiada wynikéw badan
1 chee przeprowadzi¢ badania w laboratoriach EMAG-u
proces certyfikacji zostaje zawieszony a badania pro-
wadzone sg w laboratoriach, zgodnie z systemem za-
rzadzania opartym o PN-EN ISO/IEC 17025.

Whiosek z zataczong dokumentacjg podlega prze-
gladowi (wilasciwo$¢ zapisow, kompletno$¢ doku-
mentacji, poprawno$¢ wypetnienia dokumentow
og6lnych) w czasie nie dtuzszym niz 14 dni od dnia

! Program Certyfikacji Wyrobéw CBC-3 jest dostepny w Centrum
Badan i Certyfikacji Instytutu EMAG.

otrzymania wniosku od Wnioskodawcy. W przypad-
ku pozytywnego wyniku przegladu, wniosek zostaje
przyjety do realizacji, a Wnioskodawca otrzymuje
potwierdzenie przyjecia zgloszenia z podaniem wa-
runkow finansowych jego realizacji 1 terminu zakon-
czenia. W przypadku negatywnego wyniku przegladu
do Wnioskodawcy przesytane jest pismo z informa-
cja o koniecznosci uzupetnienia wniosku lub doku-
mentacji. Schemat postegpowania w procesie certyfi-
kacji wyrobow, zgodnie z programem CBC-3, przed-
stawiono na rysunku 7.

Czas trwania procesu certyfikacji, od dnia otrzy-
mania od Wnioskodawcy pisma aprobujacego wa-
runki realizacji ustugi certyfikacyjnej do podjecia
decyzji, nie powinien przekroczy¢ 30 dni. W przy-
padku podjecia decyzji o nieprzyznaniu certyfikatu,
Whnioskodawca otrzymuje pismo z wykazem nie-
zgodnosci i faktura.

Decyzje w sprawie wydania lub odmowy wydania
certyfikatu podejmuje Kierownik Centrum Badan
i Certyfikacji, na podstawie przegladu i oceny calego
materialu zebranego podczas procesu certyfikacji.
W uzasadnionych przypadkach decyzja jest poprze-
dzona wydaniem orzeczenia przez Komitet Tech-
niczny skladajacy si¢ z ekspertoéw w dziedzinie zwia-
zanej z ocenianymi wyrobami, a powotywanym przez
Radg ds. Certyfikacji.

W przypadku podjecia decyzji o wydaniu certyfi-
katu, Wnioskodawca otrzymuje do podpisania
Umowe o nadzorze, okre$lajaca wzajemne prawa
1 zobowigzania w czasie trwania waznosci certyfika-
tu. Wydanie certyfikatu nastgpuje po zwrdceniu
podpisanej umowy. Nadzorowane jest wykorzysta-
nie przez Wnioskodawce uzyskanego certyfikatu.
Nadzér odbywa si¢ poprzez wyrywkowa kontrole
informacji zawartych w dokumentach reklamowych
oraz w Internecie.

5. UWAGI KONCOWE

Przyjmuje si¢, ze producent moze samodzielnie
przeprowadzi¢ oceng zgodno$ci modutem A dla ma-
szyny wymienionej w zataczniku IV MD tylko wte-
dy, gdy zostata zaprojektowana zgodnie z calg norma
szczegotowa typu C (lub typu B). W pozostatych
przypadkach konieczne jest zlecenie certyfikacji
Jednostce Notyfikowane;j.

Zaleca si¢ rowniez przeprowadzenie szkolenia pro-
jektantow w kierunku pojmowania oraz unikania
przyczyn 1 skutkow uszkodzen spowodowanych
wspolng przyczyng, co wplywa réwniez na sume
punktéw w parametrze CCF.
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< Odmowa wydania certyfikatu >

Rys. 7. Proces certyfikacji wyrobow w oparciu o program CBC-3
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