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1.0 NAMEN

Namen sistemskega postopka je dolociti vse aktivnosti certifikacijskega organa in vioznika v postopku
certificiranja sistema kontrole proizvodnje (FPC) po sistemu potrjevanja skladnosti 2+.

2.0 PREDSTAVITEV

Bureau Veritas, d.o.o. je akreditiran pri Slovenski akreditaciji s Stevilko akreditacije CP-003 na podrocju
certificiranja proizvodov, procesov in storitev (SIST EN ISO/IEC 17065) za namen priglasitve za
ocenjevanje in preverjanje nesprejemljivosti lastnosti gradbenih proizvodov po Uredbi (EU) §t. 305/2011
za certificiranje skladnosti tovarnidke kontrole proizvodnje (sistem 2+) za podro€ja, kot je opredeljeno
v tocki 3.0.

Bureau Veritas, d.o.o. je priglaseni (notificirani) organ pri komisiji EU pod Stevilko 2129.

3.0 OBSEG

Certifikacijski organ Bureau Veritas, d.o.0., izvaja certificiranje naslednjih gradbenih proizvodov:

Gradbeni Produktni Sistem Potrjevanje Funkcija
proizvod standard potrjevanja skladnosti na | certifikacijskega
skladnosti osnovi organa

1 Jeklene in | EN 1090-1:2009 Odlocbe Nadzor kontrole
aluminijaste +A1:2011 2+ komisije proizvodnje
konstrukcije

2 Konstrukcijski | EN 14081- Odlocbe Nadzor kontrole
les 1:2005+A1:2011 2+ komisije proizvodnje

V tabeli navedeno certificiranje gradbenih proizvodov se izvaja skladno z Zakonom o gradbenih
proizvodih in odloCitvami Ministrstva za gospodarski razvoj in tehnologijo RS, objavljenimi v Uradnih
listih R Slovenije. Za zgoraj navedene gradbene proizvode velja sistem potrjevanja skladnosti 2+, kar
pomeni zacetni pregled proizvodnje in delovanja kontrole proizvodnje za pridobitev certifikata kontrole
proizvodnje in nato vzdrzevanje certifikata na osnovi uspesno opravljenih obdobnih presojah delovanja
kontrole proizvodnje.

4.0 ODGOVORNOSTI IN POOBLASTILA

Za izvedbo certificiranja je odgovoren in pooblas€en tehnini vodja akreditiranega podrocja (TVA), v
njegovi odsotnosti daljdi kot 1 mesec pa njegov namestnik (nTVA).

5.0 OPIS PROCESA CERTIFICIRANJA
5.1 PROCES CERTIFICIRANJA

Proces certificiranja je sestavljen iz naslednjih faz:

Informativni obisk pri proizvajalcu (na Zeljo potencialne stranke),
prijava,

zacCetna presoja (na zeljo stranke),

certifikacijska presoja,

izdaja certifikata,

SAE S
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6. rednih ali izrednih kontrolnih presoj (vzdrzevanje certifikata).

5.2 ZAHTEVE ZA PRIDOBITEV CERTIFIKATA KONTROLE PROIZVODNJE V OBRATU

Vlozniku se izda certifikat o skladnem delovanju kontrole proizvodnje v obratu proizvajalca gradbenega
proizvoda v kolikor izpolni zahteve, ki so podane v tem dokumentu.

Zacetna presoja proizvodnje in kontrole proizvodnje v obratu (notranje kontrola proizvajalca) ni obvezna
in se izvede le na Zeljo in stroSke stranke/narocCnika.

Certifikacijska presoja se izvede, ko je sistem kontrole proizvodnje v obratu povsem vpeljan, kar
pomeni, da so bili izvedeni zacgetni tipski preskusi za posamezne tipe proizvodain da je bilo izvedeno
vsaj eno vrednotenje lastnosti proizvoda v smislu zahtev harmoniziranih standardov iz tocke 2.0.

6.0 PRIJAVA, ZACETNA, CERTIFIKACIJSKA PRESOJA PROIZVODNJE IN DELOVANJA
NOTRANJE KONTROLE PROIZVODNJE IN IZDAJA CERTIFIKATA

6.1 PRIJAVA ZA CERTIFICIRANJE
6.1.1 Seznanitev proizvajalca s postopkom certificiranja

Proizvajalec, potencialni vloznik, lahko pridobi vse potrebne informacije v zvezi s postopkom
certificiranja na osnovi povprasevanja po telefonu, faksu, posti, elektronski posti ali na informativnhem
pogovoru.

Vse potrebne informacije daje TVA ali osebje certifikacijskega organa za podrocje gradbenih
proizvodov (SPA 10).

Potencialnega vloznika se seznani :

v' s postopkom certificiranja, ki velja za predmetni gradbeni proizvod,

vz dokumenti, ki vsebujejo pravila certificiranja,

v’ s stroski certificiranja,

v' s pravicami in obveznostmi vlozZnika.

V kolikor vloznik Zeli se lahko opravi informativni obisk. Ravno tako se na njegovo Zeljo lahko pred
izvedbo certifikacijske presoje opravi zaCetna presoja proizvodnje in delovanja notranje kontrole
proizvodnije.

Vlozniku se izroc€ijo naslednji dokumenti:

v' Zahtevek za certificiranje Obr. SPA10-1 ali Obr. SPA10-24;
v' Postopek certificiranja Pr. SPA10-1;

6.1.2 Vlozitev prijave za certificiranje

Prijavo za certificiranje vlozZi pooblas&eni predstavnik proizvajalca/vlozZnika pri Certifikacijskem organu
BV na obrazcu »Zahtevek za certificiranje« za dolo¢en proizvod ali skupino proizvodov za katerega
obstaja harmoniziran produktni standard.

Prijava velja samo za proizvodnjo ene vrste gradbenih proizvodov, ki lahko obsega ve¢ proizvodnih
enot (obratov, linij, naprav), vklju€ujo€ podizvajalce, €e so vklju€eni v isti sistem kontrole proizvodnije v
obratu. V tem primeru mora proizvajalec priloziti k prijavi seznam vseh proizvodnih enot in podizvajalcev
s proizvodnimi procesi ki so v sistemu kontrole proizvodnje v obratu.
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Ce proizvajalec proizvaja veé vrst istega gradbenega proizvoda (veé tipov), morajo biti navedene vse
vrste (tipi) tega gradbenega proizvoda in ustrezna porocila o zaetnem tipskem preskusu.

Vloznik vlozi na Certifikacijski organ izpolnjeni Zahtevek za certificiranje, ki je podpisan s strani
pravnega zastopnika vloznika ali od njega pooblas€ene osebe in vsebuje naslednje podatke:

a. podatke o vlozniku: naziv podjetja/druzbe in naslov, pravni status, odgovorno osebo, davéno
Stevilko in &t. transakcijskega racuna,

b. podrodje zelenega certificiranja: proizvod, ki ga zeli vlioznik certificirati, njegova oznaka in namen
uporabe ter produktni standard,

c. podatke o proizvodnem obratu in proizvodnji liniji: lokacija, Stevilo proizvodnih enot/ podizvajalcev
v istem sistemu kontrole kakovosti, vodja proizvodnje, predstavnik vodstva za kontrolo kakovosti s
kontaktnimi podatki, letna proizvedena koli¢ina, podatki o ostalih pridobljenih certifikatih s podro¢ja
kakovosti (SIST ISO 9001, ...).

TVA pregleda in podpiSe »Zahtevek za certificiranje«. V primeru nepopolnega zahtevka TVA zahteva
dopolnitev podatkov.

6.2 Piprava ponudbe in sklenitev pogodbe

Na osnovi podatkov navedenih na Zahtevku za certificiranje TVA pripravi Ponudbo/ Pogodbo.
S strani naro¢nika Podpisana Ponudba/ Pogodba pomeni narocilo za izvedbo storitve. Z njo vlioznik/
naro¢nik naro€a vse aktivnosti v zvezi s pridobitvijo in vzdrzevanjem certifikata.

S podpisom pogodbe za certificiranje naro¢nik potrdi, da je seznanjen s postopkom in pogoji pridobitve
in vzdrzevanja certifikata, ter da bo pravoCasno posredoval vse potrebne podatke nemoteno izvedbo
presoj.

TVA ali presojevalec posreduje pooblas¢enemu predstavniku presojane organizacije Vprasalnik za
certifikacijsko presojo v izpolnitev in bo kasneje sluZil presojevalcem pri presoji.

6.3 Postopek prehoda med priglasenimi organi

V primeru, ko Zeli stranka izvesti prehod iz enega priglaSenega organa na drugega, se lahko ohrani
obstojeci interval kontrolnih presoj, kot je bil doloen pri prejSnjem organu. V tem primeru mora stranka
vlogo za certificiranje oddati najmanj 60 dni pred potekom veljavnosti obstojeCega certifikata. To je
mogocCe le, Ce stranka predlozi ustrezna dokazila, ki potrjujejo skladnost z zahtevami sistema v
preteklem obdobju.
Za ohranitev intervala mora stranka predlozZiti:

o Porocila o izvedenih kontrolnih presojah, ki jih je opravil prejSnji priglaSeni organ (vsaj za zadnji

dve presoji).

o Veljaven certifikat, ki potrjuje status v ¢asu prenosa.

o Dokazila o zaCetnem tipskem preizkusanju.
Na podlagi predlozenih dokumentov se izvede ocena skladnosti s certifikacijsko presojo in sprejme
odlocitev o ohranitvi obstoje€ega intervala kontrolnih presoj. Pogoj za ohranitev intervala je, da se vse
ugotovljene neskladnosti odpravijo pred pretekom veljavnosti obstojeCega certifikata. Nov certifikat se
izda na dan poteka ali preklica prejSnjega certifikata. Datum preklica je potrebno dokazati z dopisom
prejdnjega priglasenega organa.

Ce stranka uveljavlja obstojedi interval kontrolnih presoj na podlagi certifikata, ki ga je izdal drug
priglaSeni organ, se na novi certifikat zapiSe datum prve izdaje prvega certifikata.
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6.4 DOLOCITEV PRESOJEVALSKE EKIPE

Glede na velikost presojane organizacije in procesov, ki so vklju€eni v sistem kontrole proizvodnje v
obratu TVA doloc€i presojevalsko ekipo, ki jo sestavlja vodilni presojevalec (v kolikor je presojevalska
ekipa sestavljena z ve€ presojevalci) in po potrebi €lani presojevalske skupine. Vodilni presojevalec je
s Planom presoje imenovan s strani TVA. Vodilnega presojevalca in ¢lane presojevalske skupine se
izbere iz seznama osebja umescenega v matriko usposobljenosti (Obr. SPA 10-10). V ekipo je lahko
vklju€eno tudi drugo osebje Certifikacijskega organa v procesu usposabljanja.

Imenovane osebe morajo obvezno izpolnjevati pogoj, da v zadnijih treh letih niso svetovale presojani
organizaciji.

Zacetno presojo izvede vodilni presojevalec, ki je planiran za izvedbo certifikacijske presoje.

6.5 ZAHTEVANA DOKUMENTACIJA

Proizvajalec posreduje TVAju pred presojo naslednjo dokumentacijo v pregled:

v" Porocilo o zacetnem tipskem preskusu;

v Izpolnjeni vprasalnik za Certifikacijsko presojo;

v" Poslovnik sistema notranje kontrole proizvodnje in druga sistemska dokumentacija.
TVA pregleda popolnost dokumentacije, presojevalci pa vsebino.

6.6 PREGLED PREJETE DOKUMENTACIJE VLOZNIKA
6.6.1 Pregled sistemske dokumentacije

TVA preveri popolnost predlozene dokumentacije. V primeru, da dokumentacija ni popolna zahteva od
pooblas&enega predstavnika proizvajalca dopolnitev dokumentacije.

Vodilni presojevalec presoje dobi od TVA celotno dokumentacijo v pregled. Preveri, Ce so vse zahteve
za izvajanje kontrole proizvodnje, ki so podane v tem dokumentu zajete v poslovniku kontrole
proizvodnje ali ostali sistemski dokumentaciji.

O pregledu lahko ugotovitve pregleda vklju€i v Porocilo o za&etni ali certifikacijski presoji.

V primeru, da se v dokumentaciji ugotovi odstopanja, ki bi lahko vplivala na zanesljivo in korektno
izvajanja kontrole proizvodnje se proizvajalca obvesti o ugotovljenih neskladnostih in od njega zahteva,
da dokumentacijo ustrezno dopolni predno se izvede certifikacijska presoja.

Certifikacijska presoja se ne izvede v kolikor proizvajalec ni izvedel zaCetni tipski preskus ali ni odpravil
pomanijklivosti ugotovljenih pri pregledu dokumentacije.

6.6.2 Pregled porocil o zacetnem tipskem preskusu

Obveza proizvajalca je, da pred izvedbo certifikacijske presoje izvede zacCetni tipski preskus (ITT) po
preskusnih metodah, kot jih zahteva harmonizirani standard (EN 1090-1:2009 + A1:2011, toCka 6.2 za
jeklene konstrukcije oziroma EN 14081-1:2009 + A1:2011, toCka 6.2 za lesene konstrukcije). Izbran
obseg preskusov je v odgovornosti proizvajalca. Vodilni presojevalec preveri ustreznost izbire metod,
rezultate zaCetnega preskusa in skladnost z zahtevami produktnega standarda.
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6.7 ZACETNA PRESOJA PROIZVODNJE IN DELOVANJA KONTROLE PROIZVODNJE V
OBRATU

Izvedba zaCetne presoje je opcijska. Zahtevek za izvedbo zaletne presoje izrazi proizvajalec v pogodbi.
Njen namen je identificirati pripravljenost organizacije za izvedbo certifikacijske presoje.

V okviru zacetne presoje se izvede:
v" Pregled dokumentacije in pripravljenosti sistema kontrole proizvodnje v obratu za certificiranje,
v' zberejo se informacije o obsegu oziroma podro¢ju sistema kontrole proizvodnje v obratu
(procesi in lokacije),
v ovrednoti se planiranje in izvedba presoje in vodstvenega pregleda.

Po konc¢ani presoji se na zakljuénem sestanku proizvajalca ustno seznani z ugotovitvami presoje in
eventuelnimi neskladnostmi. Izdela se Porocilo o presoji. Morebitne neskladnosti ne zadrzijo izvedbo
certifikacijske presoje.

Glede na ugotovljeno stanje se vodilni presojevalec dogovori s pooblas€enim predstavnikom
proizvajalca o okvirnem terminu izvedbe certifikacijske presoje.

6.8 CERTIFIKACIIJSKA PRESOJA PROIZVODNJE IN DELOVANJA NOTRANJE KONTROLE
PROIZVODNJE

6.8.1 Planiranje certifikacijske presoje

V primeru, da je dokumentacija sistema kontrole proizvodnje skladna z zahtevami standarda in so
rezultati zaCetnega tipskega preskusa pozitivni se TVA dogovori s pooblas€enim predstavnikom
proizvajalca za termin izvedbe certifikacijske presoje. Nacin in obseg certifikacijske presoje proizvodnje
in delovanja notranje kontrole proizvodnje sta dolo¢ena v tem dokumentu.

Certifikacijska presoja mora potekati v okviru plana, ki je predhodno usklajen s proizvajalcem.

Na podrocju jeklenih konstrukcij (EN 1090-1) se pred izvedbo certifikacijske presoje preveri
izpolnjevanje zahtev ISO 3834 glede na EXC. Stranka izpolnjevanje zahtev standarda ISO 3834 dokaze
s predlozitvijo certifikata za ustrezen del standarda glede na EXC. Certifikat mora biti izdan s strani
akreditiranega organa.

V primeru, da stranka poseduje certifikat o skladnosti s standardom ISO 3834, ki je izdan s strani
neakreditiranega organa, ali pa se ne Zeli certificirati skladno s standardom ISO 3834, lahko
izpovnjevanje zahtev tega standarda preveri presojevalec z vprasalnikom GM PW 307. Presojevalec,
ki tako oceno lahko izvede mora biti kvalificiran kot presojevalec po standardu ISO 3834 pri organu, ki
je akreditiran za certificiranje po tem standardu.

6.8.2 lzvedba certifikacijske presoje na lokaciji

Certifikacijska presoja se lahko izvede izklju¢no na lokaciji proizvodnje. Presoja se pri€ne z uvodnim
sestankom, kjer se predstavnike proizvajalca seznani s postopkom presoje.

Pri certifikacijski presoji proizvodnje in delovanja kontrole proizvodnje v obratu presojevalci preverijo al
je kontrola proizvodnja implementiran v skladu z zahtevami ustreznega produktnega standarda,
pregleda plane kontrole, iz primerjave planov kontrole in obsega proizvodnje preveri, e se kontrola
izvaja v zahtevanem obsegu, pregleda zapise o izvedenih meritvah, pregleda zapise o ugotovljenih
neskladnostih in preveri izvajanje korektivnih ukrepov, pregleda zapise o kalibraciji merilne in preskusne
opreme, pregleda vzdrzevanje proizvodne, merilne in preskusne opreme, kompetenc in usposabljanja
osebja ter oznacevanja proizvodov.
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Presojevalci pri izvedbi presoje uporabljajo predizpolnjeni vprasalnik (Obr. SPA 10-3 za certificiranje po
EN 1090-1 jeklene konstrukcije oziroma Obr. SPA 10-23 za certificiranje po EN 14801-1).

TVA, v kolikor pri presoji sodelujejo tudi drugi presojevalci, v ¢asu priprave na presojo, glede na plan
presoje, razdeli naloge ostalim ¢lanom ekipe (po toCkah vprasalnika) in na koncu presoje preveri, da
so izpolnjena vsa relevantna polja.

Vsaka neskladnost (odstopanje od zahtev produktnega standarda) mora biti pred izdajo certifikata
odpravljena.

Neskladnosti se kategorizirajo glede na Pr. SPA 10-2 in se navede na porocilo o neskladnosti (Obr.
SPA 10-6).

Iz poroé€ila o neskladnosti mora biti razvidno, kdo je ugotovil neskladnost. Ista oseba, ki je neskladnost
ugotovila preveri tudi ustreznost izvedenih korekcij in korektivnih ukrepov.

Certifikacijska presoja proizvodnje in delovanja kontrole proizvodnje v obratu se lahko izvede le v
primeru delujoCe proizvodnje. Na presoji morajo biti prisotne odgovorne osebe za posamezna podrocja
presoje.

6.9 KOREKTIVNI UKREPIV PRIMERU UGOTOVLJENIH NESKLADNOSTI
6.9.1 Pregled dokumentacije in rezultatov porocil o za¢etnem tipskem preskusu

Prvo fazo certifikacijske presoje predstavlja pregled sistemske dokumentacije in porocil o izvedenih
zacetnih tipskih preskusov.

Neskladnost sistemske dokumentacije pomeni odstopanje od zahtev standarda, kar lahko
posledi¢no pomeni neustrezno delovanje sistema kontrole proizvodnje.

Neskladnost v poroéilu o izvedbi zaCetnega tipskega preskusa pomeni izvedbo preskusa na
neustrezen nacin, uporaba neustrezne opreme ali da rezultati preskusa ne ustrezajo zahtevam
produktnega standarda.

Ce presojevalec ugotovi eno ali ve& neskladnosti pri pregledu dokumentacije proizvajalca ali v porogilih
o izvedbi zaCetnega tipskega preskusa poSlje predstavniku vodstva notranje kontrole proizvodnje
poroc€ilo o ugotovljenemu odstopanju na obrazcu (Obr. SPA 10-6), v katerem je zahteva za odpravo
neskladnosti. Predstavnik vodstva vpiSe vzrok za nastalo neskladnost in predlog za korekcijo in
korektivni ukrep ter rok za izvedbo ukrepa, ki pa ne sme biti daljSi od treh mesecev.

Izvedbo korektivnin ukrepov izhajajoCih iz pregleda dokumentacije ali poro€il o zaetnem tipskem
preskusu se preveri na osnovi predloZenih dokazil (pregledu popravljene sistemske dokumentacije in/ali
porogil o izvedbi tipskega preskusa, ...). Sele po odpravi ugotovljenih neskladnosti se lahko izvede
presoja pri proizvajalcu na lokaciji.

V primeru, da neskladnosti niso odpravljene v roku treh mesecev se postopek certifikacijske presoje
prekine. Presojevalec izdela negativno porocilo in ga predloZi vodiji certifikacijskega organa in presojani
organizaciji.

6.9.2 Presoja na lokaciji
Enako, kot je opisano v toCki 6.8.1 se postopa v primeru, ¢e se pri presoji na lokaciji ugotovijo
neskladnosti, ki niso reSene s korektivnimi ukrepi v roku treh mesecev.

Certifikat o skladnosti delovanja kontrole proizvodnje v obratu se ne izda pred resSitvijo neskladnosti z
ustreznimi korektivnimi ukrepi in preverbo Certifikacijskega organa.

Presojevalec, ki je odkril neskladnost se lahko odloci, da preveri izvedbo ukrepov na naslednje nacine:
v ponoviti je potrebno nekatere dele certifikacijske presoje na lokaciji (Follow up),
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v zadostujejo dokazila o odpravljenih neskladnostih posredovana s strani proizvajalca.

V kolikor proizvajalec zastavljeni rok za izvedbo korektivnega ukrepa prekoraci, oziroma ne zaprosi za
podaljSanje roka ali ¢e neskladnosti niso bile odpravljene se postopek certifikacijske presoje
proizvodnje in delovanja kontrole proizvodnje prekine.

Vsako neskladnost se lahko odpravlja z izvedbo korektivnega ukrepa samo dvakrat. V kolikor eden ali
ve€ izmed odrejenih korektivnih ukrepov ni bil ustrezno izveden in neskladnost ni bile odpravljena,
presojevalec izvedbo takega ukrepa zavrne in ponovno zahteva odpravo neskladnosti. O tem obvesti
vodilnega presojevalca.

V primeru, da neskladnost v drugem poskusu ni bila ustrezno odpravljena vodilni presojevalec izda
preko TVA negativno porodilo.

TVA posreduje organizaciji odlo€itev o prekinitvi postopka certificiranja zaradi neskladnosti v izvajanju
kontrole proizvodnje. z obrazlozitvijo, da je zaradi neuspeSnega dvakratnega odpravljanja neskladnosti
postopek certificiranja kontrole proizvodnje prekinjen in s tem zakljucen.

6.10 POROCILO VODILNEGA PRESOJEVALCA O IZVEDENI PRESOJI PROIZVODNJE IN
DELOVANJA KONTROLE PROIZVODNJE V OBRATU

Ko so vsi korektivni ukrepi za odpravo neskladnosti uspe$no izvedeni, presojevalec zakljuc€i Porocilo o
presoji ter ga preda skupaj z izpolnjenimi vprasalniki, porocili o neskladnosih ter drugih zapisov nastalih
pri presoji TVA.

TVA prejeto dokumentacijo posreduje tehniénemu pregledniku ali preglednikom dokumentacije v
pregled. Pri izboru preglednika se uposteva kompetentnost tehni¢nega preglednika, ki je razvidna iz
Matrike usposobljenosti (Obr. SPA 10-10). Tehni¢ni preglednik dokumentacije po pregledu izdela
porocilo o tehni€¢nem pregledu (na obrzcu Obr.SPA 10-31 oziroma Obr. SPA 10-32). Pri pregledu se
preveri pravilnost izvedbe presoje in popolnost zapisov. V primeru, da se ugotovi, da je dokumentacija
nepopolna se od presojevalca zahteva dopolnitev dokumentacije, v nasprotnem primeru TVA ne
sprejme odlocitve o izdaji certifikata.

TVA preveri:

v Ce je bil postopek presoje izveden skladno s produktnim standardom, standardom SIST EN ISO/IEC
17065 in tem postopkom,

v' &e so izvedeni ustrezni korektivni ukrepi v primeru neskladnsoti,

v’ Ce je tehni¢ni preglednik dokumentacije podal priporocilo o izdaji certifikata.

V primeru nepopolnosti dokumentacije TVA od vodilnega presojevalca zahteva, da dokumentacijo
dopoilni.

6.11 ODLOCITEV O I1ZDAJI ALI ZAVRNITVI CERTIFIKATA

Na osnovi zbrane dokumentacije o certifikacijski presoji TVA sprejme odlocitev o podelitvi certifikata o
izvajanju kontrole proizvodnje ali, da se postopek ustavi v primeru neizpolnjevanja zahtev

V primeru, da se proizvajalec ne strinja z odlo€itvijo certifikacijskega organa se lahko vloZi priziv na
odlocitev.

V primeru zavrnitve izdaje certifikata se mora postopek certificiranja v celoti ponoviti.
6.12 1ZDAJA CERTIFIKATA

Certifikat o kontroli proizvodnje v obratu vsebuje podatke, kot je navedeno v produktnem standardu.
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Certifikat o kontroli proizvodnje ima enoznacno Stevilko, sestavljeno iz treh delov, ki je razdeljena s
Crticami. Posamezni deli Stevilke so:

Primer: 2129-CPR-0001-XX
Notifikacijska Stevilka Bureau Veritas, d.0.0. §t. »2129«
Oznaka »CPR«
TekocCa Stevilka izdanega certifikata »npr. 0001«
Oznaka XX je opcijska.
o W pomeni, da je certifikat izdan proizvajalcu konstrukcijskega lesa.
o WC oznacuje certifikat varjenja, ki je bil izdan proizvajalcu elementov jeklenih konstrukcij.

Pri jeklenih konstrukcijah se v primeru, da je v obsegu certificirane organizacije tudi proces varjenja, se
izda dodatno certifikat za varjenje s sklicem na osnovni Certifikat o kontroli proizvodnje oziroma
standard EN 1090-1:2009 + A1:2011.

V kolikor proizvajalec ne poravna vseh stroskov v zvezi s certificiranjem v roku 30 dni po izdaji racuna,
certifikat ne more biti izdan. V kolikor ima proizvajalec $Se vedno interes za izdajo certifikata, se mora
ponoviti celoten postopek certificiranja.

7.0 VZDRZEVANJE CERTIFIKATA

Certifikat skladnosti kontrole proizvodnje je izdan za obdobje treh let, oziroma toliko ¢asa, dokler se
bistveno ne spremeni harmonizirani standard, gradbeni proizvod, metoda vrednotenja ali proizvodni
pogoji v obratu, razen Ce ga priglaseni organ za certificiranje kontrole proizvodnje za¢asno ali trajno
preklice.

Veljavnost se vzdrzuje z izvajanjem rednih presoj v dolo¢enih ¢asovnih obdobjih (kot je navedeno v

poglavju 7.1) in ob upostevanju naslednjih zahtev certifikacijskega organa:

v"Imetnik certifikata mora Certifikacijski organ obve$¢ati o vseh nameravanih spremembah, ki bi lahko
vplivale na skladnost proizvoda (sprememba tehnologije, zamenjava kljuénega osebja, sprememba
lastnistva,...),

vV letih, ko redna kontrolna presoja ni predvidena, certifikacijski organ pozove imetnika certifikata,
da posreduje pisno izjavo o morebitnih spremembah, ki bi lahko vplivale na skladnost proizvoda.
Imetnik certifikata mora v izjavi opredeliti, ali:

o ni bilo izvedenih sprememb, ki bi lahko wvplivale na skladnost proizvoda,
ali
o so bile izvedene oziroma se nacrtujejo naslednje spremembe, ki bi lahko vplivale na
skladnost proizvoda, kot so:
= sprememba proizvodne tehnologije,
= zamenjava klju¢nega osebja,
= sprememba lastniStva podjetja,
= druge pomembne spremembe.
Po prejemu izjave jo pregleda TVA, ki oceni, ali navedene spremembe zahtevajo izvedbo izredne
kontrolne presoje.
o Ce spremembe niso takSne, da bi vplivale na skladnost proizvoda, TVA obvesti imetnika
certifikata, da izredna presoja ni potrebna in certifikat ostane veljaven.
o Ce spremembe lahko vplivajo na skladnost proizvoda, TVA obvesti imetnika certifikata, da
je potrebna izvedba izredne kontrolne presoje.

v" Imetnik certifikata mora v vsakem trenutku od podelitve certifikata izpolnjevati vse zahteve za
certificiranje,

v' Imetnik certifikata ne sme zavajati kupcev glede navajanja certificiranega proizvoda v medijih,
broSurah dokumentih ali reklamiranju.

v" Imetnik certifikata Certifikata ne sme uporabljati na nacin, ki bi Skodoval ugledu certifikacijskega
organa in ne dajal nepooblas€enih ali zavajajoc€ih izjav o certifikatu.
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v' Imetnik ceritfikata mora certifikacijskemu organu omogogiti izvedbo ocenjevanja (certifikacijske,
kontrolnih in izrednih presoj) vkljuéno s pregledom dokumentacije in zapisov ter omogociti dostop
do relevantne opreme, lokacij, osebja ali njenih podizvajalcev.

v Certifikacijskemu organu omogociti preiskavo reklamacij ter omogogiti prisotnost opazovalcev na
presojah,

v" Imetnik certifikata mora ob zacasnem odvzemu ali preklicu certifikata, prenehati z oglaSevanjem
certifikata, se nanj ne sklicevati ter le tega fizicno vrniti izdajatelju.

7.1 REDNE KONTROLNE PRESOJE

Nadzor delovanja kontrole proizvodnje izvaja certifikacijski organ skladno z zahtevami produktnega
standarda in tega dokumenta ob upostevanju dodatnih navodil skupine organov za ugotavljanje
skladnosti.

Redne kontrolne presoje se izvajajo v terminih predvidenimi v harmoniziranem standardu in sicer:

Za certificiranje po EN 1090-1 , odvisno od izvedbenega razreda (EXC).

V splodnem se kontrolne presoje izvajajo za EXC 1 in 2 v intervalih 1-2-3-3,....letainza EXC 3 in4 v
intervalih 1-1-2-3-3-....

V primeru novih in spremembah osnovne opreme, zamenjave odgovornega koordinatorja varilskih del,
novih postopkih varjenja, spremembe osnovnega materiala in ustreznih WPQR in nove opreme, ki
imajo vpliv na deklerirane karakteristike proizvoda se lahko interval ustrezno skrajsa.

Oziroma za certificiranje po EN 14081-1 v intervalih 1-1-1-1,... .leta.

Planiranje rednih kontrolnih presoj se izvaja na enak nacin kot planiranje certifikacijske presoje.

Kontrolna presoja se planira tako, da je mogoCe preveriti vse faze izdelave elementov
konstrukcij/konstrukcijskega lesa s pravokotnim presekom in delovanje FPC.

V kolikor se v €asu kontrolne presoje ne izvaja redna proizvadnja mora proizvajalec izdelavo elementov
konstrukcij in izvajanje FPC, ki je predmet presoje demonstrirati na elementu konstrukcije, ki je izdelan
po zahtevah EN 1090-2 po najmanj EXC 2.

7.1.1 Prijava redne kontrolne presoje delovanja

TVA en mesec pred predvidenim terminom redne kontrolne presoje, ki je en mesec pred datumom
izdaje prvega certifikata, pozove predstavnika certificiranega proizvajalca, da mu posreduje podatke
glede morebitnih sprememb, ki so nastale od zadnje presoje in predlaga termin izvedbe kontrolne
presoje. TVA uskladi termin z planiranem vodilnim presojevalcem in presojevalsko ekipo.

Kontrolna presoja mora biti izvedena najkasneje en mesec pred potekom veljavnosti certifikata oziroma
predvidenega termina kontrolne presoje.

V primeru, da proizvajalec ne posreduje zahtevanih podatkov in se ne odzove v roku 14 dni, se mu
zaradi neskladnosti v izvajanju kontrole proizvodnje izre€e ukrep preklica certifikata. 1zreCen ukrep se
lahko odpravi Sele, ko je redna kontrolna presoja opravljena.

7.1.2 Izvedba redne kontrolne presoje
Redna kontrolna presoja se izvaja na enak nacin kot certifikacijska presoja pregleda proizvodnje in
delovanja kontrole proizvodnje.

V primeru, ko iz utemeljenih razlogov kontrolne presoje ni mogoce izvesti na lokaciji proizvodnije, se le
ta lahko izvede na daljavo skladno s smernico » Tehni¢ni memo $t.6«.



SISTEMSKI| POSTOPEK CERTIFICIRANJA NOTRANJE

Bureau Veritas, d.o.0. KONTROLE PROIZVODNJE PROIZVAJALCEV SPA 10
GRADBENIH PROIZVODOV PO CPR
Revizija 10 Stran: 11 od 14

Pri redni kontrolni presoji mora presojevalec pregledati dokazila o delovanju kontrole proizvodnje. Vecjo
pozornost je potrebno posvetiti preverjanju dokumentacije s kasnejSimi datumi (od zadnje certifikacijske
ali zadnje redne kontrolne presoje). Preveriti je potrebno porocila o izvedenih preskusih, izdane izjave
o skladnosti proizvodov, obvladovanje neskladnih proizvodov, reSevanje reklamacij ter na ta nacin
verificirati, da kontrola proizvodnje deluje v skladu z zahtevami produktnega standarda.

Stranka izpolnjevanje zahtev standarda ISO 3834 dokaze s predlozitvijo certifikata za ustrezen del
standarda glede na EXC. Certifikat mora biti izdan s strani akreditiranega organa.

Na zakljuénem sestanku presoje se proizvajalca obvesti rezultatu presoje vkljuéno z morebitnimi
ugotovljenimi neskladnostmi.

V primeru ugotovljenih neskladnosti predstavnik proizvajalca svoje strinjanje z neskladnostmi potrdi s
podpisom. Predstavnik vodstva za kontrolo proizvajalca predlaga ukrep za odpravo neskladnosti, ki ga
potrdi presojevalec. Ob tem presojevalec navede nacin preverjanja odprave neskladnosti. To se lahko
preveri na osnovi predlozenih dokazil proizvajalca ali, da se izvede (delna ali celotna) izredna kontrolna
presoja. Ko presojevalec preveri odpravo neskladnosti zaklju€i poroCilo o neskladnosti s svojo
ugotovitvijo. Pregled zapisov o odpravi neskladnosti in predloZzenih dokazil preveri vedno presojevalec,
ki je odkril neskladnost.

V primeru, da proizvajalec ne izvede dogovorjenega ukrepa za odpravo neskladnosti v roku enega
meseca in ne zaprosi v primeru tehtnega razloga za podalj$anje roka mu TVA poSlje pisno opozorilo.
Ce mu proizvajalec ne poslie v roku 14 dni porogila o odpravi neskladnosti, sprozi TVA postopek za
preklic certifikata.

Preklic certifikata traja toliko ¢asa, dokler proizvajalec ne dostavi poro€ila o vzroku neskladnosti in
dokazilo, da je vzrok odpravil oziroma najve¢ 6 mesecev.

Ko presojevalec dobi od proizvajalca dokazila o odpravi neskladnosti ali, ko preveri odpravo
neskladnosti z izredno presojo izdela poroc€ilo o izvedenem pregledu proizvodnje in delovanja kontrole.

7.1.3 Predlog za ohranitev veljavnosti certifikata

Kot zaklju€ek porocila je predlog za ohranitev ali razSiritev veljavnosti certifikata. Predlog za ohranitev
veljavnosti certifikata lahko poda samo v primeru, e je prepri€an, da notranja kontrola proizvajalca
deluje v skladu z zahtevami produktnega standarda.

Porocilo o izvedeni presoji proizvodnje in delovanja notranje kontrole proizvodnje vkljuéno z morebitnimi
poroC€ili o neskladnostih, izpolnjenimi vpraSalniki in drugimi zapisi, ki so nastali v ¢asu presoje poslje
vodja presoje TVAju.

TVA prejeto dokumentacijo posreduje tehni¢nemu pregledniku dokumentacije v pregled. Tehniéni
preglednik dokumentacije po pregledu izdela porocilo o tehni€énem pregledu (na obrzcu Obr. SPA 10-
31 oziroma Obr. SPA 10-32). Pri pregledu se preveri pravilnost izvedbe presoje in popolnost zapisov.
V primeru, da se ugotovi, da je dokumentacija nepopolna se od presojevalca zahteva dopolnitev
dokumentacije. V primeru, da je dokumentacija ustrezna tehnicni preglednik priporoCi ohranitev
veljavnosti certifikata.

TVA preveri predlog za podaljSanje veljavnosti certifikata. V kolikor podvomi v pravilnost porocila o
podaljSanju certifikata zaradi svoje ocene, da kontrola proizvodnje ne deluje skladno z zahtevami
produktnega standarda, porocilo presojevalca zavrne z zahtevo, da se naredi ocena vpliva na varno
uporabo gradbenega proizvoda ter na oshovi tega izdela dopolnjen predlog.

TVA sprejme odlocitev o ohranitvi veljavnosti certifikata, razsiritvi certifikata ali v primeru neustreznega
delovanja kontrole proizvodnje izreCe sankcijo, kot je opredeljeno v tocki 8.0.
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7.2 |1ZREDNA KONTROLNA PRESOJA

Izredno kontrolno presojo je potrebno opraviti v naslednjih primerih:

v pri vsaki spremembi tehnologije v procesu proizvodnje, ki bi lahko imela za posledico
spremembo deklariranih lastnosti proizvoda,

v' pri spremembi produktnega standarda na osnovi katerega je bilo izvedeno certificiranje,

v' pri spremembah sistema vodenja kakovosti, ¢e so take, da lahko vplivajo na deklarirane
lastnosti proizvoda,

v' pri spremembah v vodenju podijetja ali lastniStva, ¢e so take, da lahko vplivajo na deklarirane
lastnosti proizvoda,

v pri vseh spremembah, ki bi lahko povzrogile, da proizvod ne bi bil ve¢ skladen z zahtevami
produktnega standarda,

v' po izvedenih korektivnih ukrepih, ¢e je tako zahtevano v zapisniku pregleda.

Izredne kontrolne presoje se izvajajo na nacin kot redne kontrolne presoje, s tem, da se pri izrednih
kontrolnih presojah planira in izvaja presoja lahko tudi v zmanjSanem obsegu.

presoji uporabi obrazec Obr.:SPA 10-3, medtem ko se v primeru manjSih sprememb (Zamenjava
odgovornega koordinatorja varilskih del, dodatni postopek varjenja ali prehod na drug osnovni material)
izvede presoja po obrazcu Obr. SPA 10-15.

8.0 SANKCIJE V PRIMERU UGOTOVLJENIH ODSTOPANJ

V kolikor presojevalec ali tehniéni vodja ugotovi v delovanju kontrole proizvodnje proizvajalca
neskladnosti, ki niso v postopku odpravljanja, kot je bilo navedeno in dogovorjeno s proizvajalcem
tehnicni vodja ukrepa in izreCe eno od naslednjih sankcij:

Zacasni odvzem certifikata, e neskladnost pri imetniku certifikata lahko vplivajo na varnost objektov,
za katere je proizvod namenjen, in so potrebni vedji korektivni ukrepi ali v primeru, ¢e imetnik certifikata
ni izvrSil korektivnega ukrepa na osnovi izreCenega svarila. Ukrep zaCasnega odvzema certifikata se
izreCe tudi v primeru v kolikor ni izvedena kontrolna presoja in niso izvedeni korektivni ukrepi do roka,
kot je predvideno v EN 1090-1 ali EN 14081-1.

Ukrep zaCasnega odvzema certifikata izre€e tehnini vodja pismeno z dopisom, v katerem navede
razlog, zaradi katere se je odlocil za tako sankcijo in v katerem tudi zahteva, da se neskladnost odpravi
z ustreznim korektivnim ukrepom, ki ga mora imetnik certifikata odpraviti v roku 60 dni. Zaasni odvzem
certifikata lahko traja tako dolgo, dokler razlog za preklic ni odpravljen in odprava ni preverjena na
osnovi dokazil ali kontrolne presoje oziroma najve¢ 6 mesecev.

Preklic veljavnosti certifikata, ¢e so neskladnosti bistvene in/ ali €e se ponavljajo in bi lahko ogrozile
varnost objektov, za katere je namenjen gradbeni proizvod in so potrebni obseznejSi korektivni ukrepi
ali ¢e imetnik certifikata ni odpravil neskladnosti, ki je bila vzrok zatasnega odvzema certifikata.
Sankcijo izre€e tehni¢ni vodja.

Ko TVA odlo€i, da zatasno odvzame certifikat ali preklice veljavnost certifikata 0 tem nemudoma
obvesti proizvajalca. Proti taki odlocitvi se lahko proizvajalec v roku 15 dni od datuma prejema sklepa
pisno pritozi na certifikacijski organ, ki nato pritozbo reSuje skladno s postopkom za reSevanje prizivov.

Preklic veljavnosti certifikata in zaCasni odvzem certifikata se lahko izvede tudi na osnovi pisne zahteve
imetnika certifikata.

Sankcije opozorilo in svarilo sta zaupne narave in ju certifikacijski organ pisno posreduje samo imetniku
certifikata. Preklic veljavnosti certifikata in zaCasni odvzem certifikata pa certifikacijski organ poleg
pisnega posredovanja imetniku certifikata takoj tudi javno objavi na spletni strani Bureau Veritas d.o.0.
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V primeru zaCasnega odvzema certifikata ali v primeru preklica certifikata imetnik certifikata ne sme
vec izdajati izjav o lastnostih, mora prenehati dajati na trg doti¢ni gradbeni proizvod dokler veljajo ukrepi.

TVA prekliCe zaCasni odvzem certifikata z izdajo dovoljenja za ponovno uporabo certifikata, potem ko
se z izredno presojo preveri, da so bile neskladnosti v predpisanem roku ustrezno odpravljene. V tem
primeru se izda nov certifikat z isto Stevilko, kot je bil v suspendiranem certifikatu, z novim datumom
izdaje.

9.0 RAZSIRITEV CERTIFIKATA

Pri certifikatih notranje kontrole proizvodnje po sistemu ugotavljanja skladnosti 2+, proizvajalec lahko
prijavi certifikacijskemu organu razSiritev certifikata za dodaten tip istega gradbenega proizvoda z
drugimi tehni¢nimi specifikacijami, ki pa se proizvaja v okviru iste kontrole proizvodnje v istem obratu.
Proizvajalec mora v tem primeru poleg pisne vloge za razsiritev certifikata predloziti tudi porocila o
zaCetnem tipskem preskusu.

10.0 SPREMEMBE V ZAHTEVAH ZA CERTIFICIRANJA

Spremembe v zahtevah za certificiranje so obi¢ajno posledica spremembe produktnega standarda,
lahko so pa tudi posledica spremembe sistemske dokumentacije certifikacijskega organa.

V primeru sprememb zahtev za certificiranje TVA izvede naslednje ukrepe:

0 spremembi in o roku izvedbe neposredno obvesti vse svoje stranke,

organizira seznanitev in po potrebi izvede usposabljanje za svoje presojevalce,

za izvajalce presoj po potrebi izdela pisna navodila

v doloCenem ¢€asu po obvestilu strank preveri, e je vsak od proizvajalcev v doloenem
Casovnem roku izvedel vse potrebne prilagoditve.

DN NN

Preverjanje se lahko izvede na osnovi predlozenih dokazil ali pa z izvedbo izredne kontrolne presoje.

11.0 SPREMEMBA IMENA, NASLOVA, TEHNOLOGIJE PROIZVODNJE ALI LASTNISTVA
DRUZBE ALI PROIZVODNEGA OBRATA

V primeru, da lastnik certifikata spremeni ime, naslov, tehnologijo proizvodnje ali lastnistvo mora o tem
nemudoma obvestiti certifikacijski organ in predlagati prilagoditev certifikata kontrole proizvodnje, glede
na nastalo situacijo.

V primeru spremembe imena in/ali naslova na certifikatu kontrole proizvodnje proizvajalec pisno zaprosi
certifikacijski organ z dopisom, kateremu prilozi sklep sodis€a. TVA na osnovi predlozene
dokumentacije in poznavanja spremenjenih razmer oceni ali takSna sprememba lahko vpliva na
tehni¢ne lastnosti izdelka. V primeru, da oceni, da sprememba ne vplivajo na lastnosti izdelka se izda
novi certifikat z novim imenom in naslovom. V nasprotnem primeru lahko odredi izredno presojo.

V primeru spremembe tehnologije izdelave prav tako pisni obvestiti certifikacijski organ. Obicajno je
sprememba tehnologije povezana z zamenjavo opreme, ki zahteva dalj ¢asa trajajoCo prekinitev
proizvodnje, spremenjeni pogoji izdelave pa lahko vplivajo na lastnosti konénega proizvoda. Ob zagonu
proizvodnje z novo opremo ali izdelavo na drugacen nacin je potrebno izdelati zaCetne tipske preskuse
in porodila dostaviti certifikacijskem organu v pregled. Ce izredna presoja potrdi, da deluje kontrola
proizvodnije v skladu z zahtevami produktnega standarda, tehni¢ni vodja preklice zaCasno razveljavitev
certifikata.
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12.0 PRITOZBE VLOZNIKA

Reklamacije in prizivi se obravnavajo v skladu z OP 8.2-02.

13.0 NADZOR NAD UPORABO CERTIFIKATA V PROMETU

Nadzor nad uporabo certifikata se izvaja letno v obsegu 30% podeljenih certifikatov prek izbranih
sredstev obvesc€anja (internet, broSure,.....) ter ob vsakokratnih kontrolnih in izrednih presojah. Preverja
se oznacevanje oz pravilna raba podeljenega certifikata. Rezultat nadzora je Porocilo o nadzoru nad
uporabo certifikata, ki vsebuje: ime izvajalca, datum nadzora v prometu, sredstvo in mesto nadzora in
ugotovitve nadzora oz. morebitne neskladnosti. V primeru ugotovitve neskladnosti, TVA na podlagi
kataloga neskladnosti doloCi tezo neskladnosti ter pozove izvajalca k uvedbi ustreznega korektivhega
ukrepa.

14.0 IZMENJAVA INFORMACIJ
14.1 OBVESCANJE PRIGLASITVENEGA ORGANA

Certifikacijski organ obvesc¢a priglasitveni organ (MGRT) o:

v' vsaki spremembi v zvezi z akreditacijo (zavrnitvi, omejitvi, zacasnem preklicu ali umiku),

v"vseh okoli§&inah, ki vplivajo na podroc¢je dejavnosti priglasitve in pogoje za priglasitev,

v'vsaki zahtevi v zvezi z informacijami o dejavnostih ocenjevanja in preverjanja nespremenljivosti
lastnosti, ki so jo prejeli od organov za nadzor trga; na zahtevo priglasitvenega organa,

v" o nalogah tretje stranke v skladu s sistemi ocenjevanja in preverjanja nespremenljivosti lastnosti,
ki so bile izvedene v okviru njihove priglasitve, ter

v" kakr$nih koli drugih izvedenih dejavnostih, vkljuéno s ¢ezmejnimi dejavnostmi in sklepanjem
pogodb s podizvajalci.

Posredovanije teh informacij priglasitvenemu organu opredljuje zakonodaja EU (Uredba CPR) in se ne
smatrajo kot zaupne informacije.

14.2 OBVESCANJE DRUGIH PRIGLASENIH ORGANOV

Certifikacijski organ zagotavlja drugim organom, priglasenim na podlagi CPR za podrocje EN 1090-
1:2009 + A1:2011 in EN 14081-1:2005 + A1:2011 ustrezne informacije o vprasanjih v zvezi z negativnimi
in na zahtevo pozitivnimi rezultati teh ocenjevan;j in/ali preverjan;.

15.0 SODELOVANJE V NACIONALNI ZRCALNI SKUPINI AG-NB CPR

Certifikacijski organ sodeluje pri delu Nacionalne zrcalne skupine prigladenih organov po Uredbi o
gradbenih proizvodih (NZS) v okviru tega v skladu s Pravilnikom NZS sodeluje pri:
v" Obravnavanju dokumentov Svetovalne skupine priglaSenih organov (AG GNB),
v poenotenju staliS¢ glede postopkov ocenjevanja in preverjanja nesprejemljivosti lastnosti,
v' obravnavanju pobud za pojasnjevanje in usklajevanje postopkov ocenjevanja in preverjanja
nesprejemljivosti lastnosti,
spremljanju dokumentov NZS, smernic,....
posredovaniju priporocil ter staliS¢ na SIST glede slovenskih izdaj standardov,
ustanovitvi sektorskih skupin NZS,
opravljanju drugih nalog v skladu s predpisi.
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