
[별표 14의4] 

핵심장치등의 안전성인증 표시 방법 등(제6조의13 관련)

1. 안전성인증 표시는 핵심장치 제작공정의 마지막에 표시하며, 도안은 다음과 같

이 한다.

 가. 안전성인증 표시

 

(핵심장치등의 제원관리번호)

(핵심장치등의 식별번호)

나. 도안요령

1) “안전성인증 표시”의 도형 크기는 부품의 크기에 따라 조정하되, 가로와 세로의 비

율은 다음 눈금과 같다.

2) 안전성인증 표시는 육안으로 쉽게 확인되도록 제품표면에 표시해야 한다.

3) 안전성인증 표시 도형의 색상은 금색을 원칙으로 하고, 부품 색상과의 구분 등

이 필요한 경우에는 은색, 남색, 검은색 및 흰색도 사용할 수 있다. 다만, 각인의

경우에는 부품 색상과 같은 색상을 사용할 수 있다.

2. 표기방법

 가. “핵심장치등의 제원관리번호”는 다음과 같이 표기해야 한다.

  1) “안전성인증 표시”의 도형과 함께 부품에 표기할 것. 다만, 부품의 크기가 

작아 표기가 불가능하거나 기타 표기사항 등으로 표기공간이 부족할 경우에는 

“핵심장치등의 제원관리번호”의 위치를 변경할 수 있다. 

  2) 글자 및 숫자 높이는 3mm 이상으로 할 것. 다만, 부품의 크기가 작아 표시가 

불가능하거나 “핵심장치등의 제원관리번호”의 글자 및 숫자가 부품의 외형에 

지장을 줄 경우에는 높이 1.5mm 이상으로 할 수 있다.

 나. “핵심장치등의 식별번호”는 “안전성인증 표시”의 도형과 분리하여 표기할 

수 있으며, 자동차 및 부품제작자등은 식별번호 구성내용에 대한 설명서 등을 



제출해야 한다.

 다. 자동차 및 부품제작자등은 안전성인증 표시가 훼손되지 않도록 각인, 인쇄 또

는 지워지지 않는 방법을 통해 육안으로 확인하기 쉬운 위치에 안전성인증 표시

를 해야 한다. 다만, 핵심장치등에 안전성인증 표시가 곤란하다고 인정되는 경

우에는 규칙 제39조의2제2항제2호의 위치에 안전성인증 표시를 할 수 있다.

3. 제2호에도 불구하고 핵심장치등의 제원관리번호를 확인할 수 있는 로트번호등

(부품제작자등이 자체적으로 운영하는 생산관리 번호로서 로트번호, 부품번호 등

을 말함)을 부품에 표시하고 생산관리시스템을 갖추고 있는 자동차 및 부품제작자

등의 경우에는 핵심장치등의 제원관리번호의 표기를 생략할 수 있다. 이 경우 부

품제작자등은 로트번호 등의 생산관리시스템에 대한 설명서 등을 제출해야 한다.

4. 제2호다목의 “지워지지 않는 방법”이란 다음의 기준을 만족한 스티커 부착방

법을 말한다.

스티커 재질

유포지(PPT, 폴리프로필렌 합성비닐)

PET지(폴리에스테르 합성수지)

유포지, PET지 이상의 내구성을 가지는 제품

스티커 두께 
유포지: 80±10% ㎛이상 

PET지: 50±10% ㎛이상 

인쇄 잉크 자외선경화잉크(UV잉크) 또는 그 이상의 성능을 가지는 잉크

스티커

점착력

성능

초기 점착력: 3.5N이상

20분 후 90도 윗방향: 2.3N 이상

24시간 후 90도 윗방향: 2.1N 이상

확인

방법

점착력시험 규격

1. 초기 점착력 확인방법(국제규격 FINAT No.9)

  가. 시험판 : 유리판(표면장력 52∼72 dyne) 또는 스테인레스(SUS) 304 

  나. 시료규격(개수) : 25mm×175mm(5개)

  다. 시험평가 온도 : 23℃±2℃

  라. 시험평가 상대습도 : 50%±5%

  마. 시료부착(그림1) : 접착면적(25mm×30mm)

  바. 측정 속도: 300 mm/min

  사. 평가결과 : 5개 시료의 평균값 환산

2. 점착력(내구성) 확인방법(국제규격 FINAT No.2)

  가.∼라. : 초기 점착력 확인방법의 가.부터 라.와 동일

  마. 시료부착(그림2) : 접착길이 150mm,

     부착 후 롤링(2kg하중) 왕복 1회(기포제거)

  바. 측정 속도: 300 mm/min

  사. 평가결과(1) : 5개 시료의 20분 후 측정평균값 환산

  아. 평가결과(2) : 5개 시료의 24시간 후 측정 평균값 환

산 

<그림 1>

<그림 2>


