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1 Wprowadzenie

QUALANOD jest organizacjg nadajgcg znak jako$ci, zatozong w 1974 roku przez kilka
krajowych stowarzyszen anodowni wytwarzajgcych produkty do zastosowanh w architekturze,
zrzeszonych w European Anodizers Association (EURAS) oraz wspdélnie ze
stowarzyszeniem European Wrought Aluminium Association (EWAA). Stowarzyszenie
EWAA zostato zastgpione przez European Aluminium Association (EAA) w 1982 roku,
natomiast stowarzyszenie EURAS zostato zastgpione przez European Surface Treatment on
Aluminium (ESTAL) w 1994. W 2004 r. w zakres Qualanod wtgczono aluminium do innych
zastosowan anodowane z wykorzystaniem kwasu siarkowego.

Cele organizacji Qualanod to utrzymywanie i promocja jakosci anodowanego aluminium.

W niniejszym dokumencie zawarto wymogi, ktérych muszg Scisle przestrzegaé posiadacze
licencji oraz potencjalni posiadacze licencji oraz zalecenia dla posiadaczy licenciji.
Dokument zawiera takze informacje dla posiadaczy licencji dotyczace dziatarh generalnych
posiadaczy licencji, instytucji badawczych, inspektoréw oraz organizacji Qualanod.
Generalni posiadacze licencji sg upowaznieni przez organizacje Qualanod do udzielania
anodowniom licencji na uzywanie znaku jakosci Qualanod. Generalni posiadacze licencji
kontrolujg takze instytuty badawcze.

Niniejsze Wymagania sg zgodne z normg ISO 7599, w ktérej okreslono metode
specyfikowania dekoracyjnego i ochronnego utleniania anodowego, w tym anodowania do
zastosowan w architekturze, chyba Zze zaznaczono inaczej, a takze obejmujg wymogi
okreslone w normie ISO 10074, ktora zawiera specyfikacje w zakresie anodowania
twardego.

Dokument podzielony jest na klauzule i posiada kilka dodatkéw. Poszczegodlne klauzule
dotyczg ogolnych wymogow, kitére majg zastosowanie do kazdego posiadacza licencji i
obejmujg swym zakresem procesy udzielania licencji, przeprowadzania inspekcji i uzywania
znaku jakosci oraz wymogi w zakresie badan wtasciwosci produktéw. Niniejszy dokument
obejmuje takze wytyczne oraz zalecenia dotyczgce produktow i procesow.

W kazdym dodatku zdefiniowano jeden rodzaj utleniania anodowego (zob. takze klauzula 5)
oraz podano powigzane wymogi, ktére sg warunkiem zgodnosci z niniejszym dokumentem.
Dokument zawiera nastepujgce dodatki:

¢ anodowanie do zastosowan w architekturze

e anodowanie przemystowe

e anodowanie dekoracyjne

e anodowanie twarde

Infformacje o tym, w jaki sposob nalezy spetniaé wymogi okreslone w niniejszym
dokumencie, posiadacze licencji znajdg w odpowiednich dodatkach w zaleznosci od
produktow wskazanych w ich licencjach.

2 Zakres

Niniejszy dokument okresla wymogi w zakresie anodowania z uzyciem kwasu siarkowego
oraz produktéw wytwarzanych w procesie anodowania z uzyciem kwasu siarkowego.

Anodowanie z uzyciem kwasu siarkowego zdefiniowane jest w normie ISO 7583 jako
anodowanie w elektrolicie na bazie kwasu siarkowego.

Niniejsze Wymagania nie majg zastosowania do:
e anodowania w produkcji ptyt litograficznych;
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e anodowania stosowanego jako obrébka wstepna przed natozeniem powtoki
proszkowej, farby badz kleju;
e anodowania w produkcji powtok mieszanych.

3 Jezyk
Oficjalna wersja niniejszych Wymagan to wersja w jezyku angielskim.

W wersji w jezyku angielskim, pewne formy czasownikowe majg okreslone znaczenia, ktore
odpowiadajg wymogom Dyrektyw ISO/IEC, Czes¢ 2, Zatacznik H.

Nastepujgce formy czasownikowe wskazujg wymogi, ktérych nalezy $cisle przestrzegac, aby
osiggnag¢ zgodnos¢ z niniejszymi Wymaganiami i od ktorych nie sg dopuszczalne zadne
odchylenia.

nalezy, powinien

nie nalezy, nie powinien, nie dopuszcza sie

Nastepujgce formy czasownikowe wskazujag, ze pomiedzy kilkoma mozliwosciami jedna jest
zalecana jako szczegoélnie odpowiednia, bez wymieniania lub wykluczania innych, lub ze
pewien sposob dziatania jest preferowany, lecz niekoniecznie wymagany, lub ze (w formie
negatywnej) pewna mozliwos¢ lub sposéb dziatania nie jest zalecana/-y, ale jednoczes$nie
nie jest zabroniona/-y.

zaleca sieg, jest zalecane

nie zaleca sig, nie jest zalecane

Nastepujgce formy czasownikowe wskazujg kierunek dziatania dopuszczalny w granicach
wyznaczonych przez niniejsze Wymagania.

dopuszcza sie, jest dopuszczalne (by), moze/mogg byé

nie jest wymagane, nie wymaga sie, dopuszcza sie nie...

Nastepujgce formy czasownikowe stosowane sg do stwierdzenia mozliwosci i zdolnosci,
zarowno materiatowej, fizycznej jak i przyczynowe;j.

moze, jest mozliwe

nie jest mozliwe, nie moze byc, jest niemozliwe (by)

4 Odniesienia

Dokumenty wymienione ponizej mogg mie¢ znaczenie przy stosowaniu w praktyce
niniejszych Wymagan. W przypadku dokumentéw referencyjnych z okreslong data,
zastosowanie ma jedynie wskazane wydanie. W przypadku dokumentéw referencyjnych bez
okreslonej daty, zastosowanie ma najnowsze wydanie danego dokumentu (w tym wszelkie
poprawki).

EN 485-1, Aluminium and aluminium alloys -- Sheet, strip and plate -- Technical conditions
for inspection and delivery

EN 573-3, Aluminium and aluminium alloys -- Chemical composition and form of wrought
products -- Chemical composition and form of products

EN 586-1, Aluminium and aluminium alloys — Forgings -- Technical conditions for inspection
and delivery

EN 754-1, Aluminium and aluminium alloys -- Cold drawn rod/bar and tube -- Technical
conditions for inspection and delivery

EN 755-1, Aluminium and aluminium alloys -- Extruded rod/bar, tube and profiles --
Technical conditions for inspection and delivery
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EN 1090-1: 2009 + Al: 2011, Execution of steel structures and aluminium structures Part 1:
Requirements for conformity assessment of structural components

EN 12020-1, Aluminium and aluminium alloys -- Extruded precision profiles in alloys EN AW-
6060 and EN AW-6063 -- Technical conditions for inspection and delivery

EN 1999-1-1, Eurocode 9 -- Design of aluminium structures -- General structural rules

ISO 1463, Metallic and oxide coatings — Measurement of coating thickness —
Microscopical method

ISO 2085, Anodizing of aluminium and its alloys -- Check for continuity of thin anodic
oxidation coatings -- Copper sulfate test

ISO 2106, Anodizing of aluminium and its alloys -- Determination of mass per unit area
(surface density) of anodic oxidation coatings -- Gravimetric method

ISO 2128, Anodizing of aluminium and its alloys — Determination of thickness of anodic
oxidation coatings — Non-destructive measurement by split-beam microscope

ISO 2135, Anodizing of aluminium and its alloys -- Accelerated test of light fastness of
coloured anodic oxidation coatings using artificial light

ISO 2143, Anodizing of aluminium and its alloys — Estimation of loss of absorptive power of
anodic oxidation coatings after sealing — Dye-spot test with prior acid treatment

ISO 2360, Non-conductive coatings on non-magnetic electrically conductive basis materials
— Measurement of coating thickness — Amplitude-sensitive eddy-current method

ISO 2376, Anodizing of aluminium and its alloys -- Determination of electric breakdown
potential

ISO 2931, Anodizing of aluminium and its alloys — Assessment of quality of sealed anodic
oxidation coatings by measurement of admittance

ISO 3210, Anodizing of aluminium and its alloys -- Assessment of quality of sealed anodic
oxidation coatings by measurement of the loss of mass after immersion in phosphoric
acid/chromic acid solution

ISO 3211, Anodizing of aluminium and its alloys -- Assessment of resistance of anodic
oxidation coatings to cracking by deformation

ISO 4516, Metallic and other inorganic coatings -- Vickers and Knoop microhardness tests
ISO 6362-1, Wrought aluminium and aluminium alloys -- Extruded rods/bars, tubes and
profiles -- Technical conditions for inspection and delivery

ISO 6581, Anodizing of aluminium and its alloys -- Determination of the comparative
fastness to ultraviolet light and heat of coloured anodic oxidation coatings

ISO 6719, Anodizing of aluminium and its alloys -- Measurement of reflectance
characteristics of aluminium surfaces using integrating-sphere instruments

ISO 7583, Anodizing of aluminium and its alloys — Terms and definitions

ISO 7599:2010, Anodizing of aluminium and its alloys -- General specifications for anodic
oxidation coatings on aluminium

ISO 7668, Anodizing of aluminium and its alloys -- Measurement of specular reflectance and
specular gloss of anodic oxidation coatings at angles of 20 degrees, 45 degrees, 60 degrees
or 85 degrees

ISO 8251, Anodizing of aluminium and its alloys -- Measurement of abrasion resistance of
anodic oxidation coatings

ISO 8993, Anodizing of aluminium and its alloys -- Rating system for the evaluation of pitting
corrosion -- Chart method

ISO 8994, Anodizing of aluminium and its alloys -- Rating system for the evaluation of pitting
corrosion -- Grid method

ISO 9227, Corrosion tests in artificial atmospheres -- Salt spray tests

ISO 10074, Anodizing of aluminium and its alloys -- Specification for hard anodic oxidation
coatings on aluminium and its alloys

ISO 10215, Anodizing of aluminium and its alloys -- Visual determination of image clarity of
anodic oxidation coatings -- Chart scale method

ISO 10216, Anodizing of aluminium and its alloys -- Instrumental determination of image
clarity of anodic oxidation coatings -- Instrumental method
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ISO 11664, Colorimetry

ISO/IEC 17025, General requirements for the competence of testing and calibration
laboratories

ISO/IEC 17065, Conformity assessment -- Requirements for bodies certifying products,
processes and services

5 Terminy i definicje

Do celéw niniejszego dokumentu, zastosowanie majg terminy i definicje podane w normie
ISO 7583 oraz terminy i definicje wymienione ponize;j.

5.1

anodowanie do zastosowan w architekturze

anodowanie w celu uzyskania wykonczenia architektonicznego majgcego zastosowanie w
statych, zewnetrznych i statycznych sytuacjach, w ktérych wazne sg zaréwno wyglad, jak i
trwatosé

5.2

anodowanie dekoracyjne

anodowanie w celu uzyskania dekoracyjnego wykonhczenia, ktérego podstawowg cechg jest
jednolity badz estetyczny wyglad

5.3

generalny posiadacz licencji

licencjobiorca generalny

GL

organizacja, ktéra moze udziela¢ sublicencji anodowniom

Uwaga: Organizacje te obejmujg stowarzyszenia krajowe oraz Qualanod.

5.4

anodowanie twarde

anodowanie w celu uzyskania powitoki, ktérej podstawowg cechg jest wysoka odpornos¢ na
zuzycie lub wysoka mikrotwardos¢.

5.5

anodowanie przemystowe

anodowanie w celu uzyskania funkcjonalnego wykonczenia, w przypadku ktérego wyglad
ma drugorzedne znaczenie bgdz nie ma zadnego znaczenia

5.6

produkt podlegajacy licencjonowaniu

rodzaj produktu, zgodnie z opisem przedstawionym w Regulaminie, w odniesieniu do
ktérego sub-licencjobiorca moze uzywac znaku jakosci

5.7

partia

artykuly wykonane z tego samego stopu i o tym samym stanie, stanowigce zamowienie
klienta bgdz czes¢ zamébwienia klienta znajdujgca sie w zaktadzie

5.8

badanie zgodnosci partii

test przeprowadzony na partii produkcyjnej w celu stwierdzenia, czy spetnia ona wymogi
niniejszego dokumentu
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5.9

Qualanod

organizacja Association for Quality Control in the Anodizing Industry [Stowarzyszenie
Kontroli Jakosci w Branzy Utleniania Anodowego] z siedzibg w Zurychu.

WYMAGANIA QUALANOD -9- Wydanie 01.01.2017



QUALANOD

5.10

znak jakosci

znak

wzor zawierajgcy znak towarowy bedacy wtasnoscig organizacji Association for Quality
Control in the Anodizing Industry [Stowarzyszenie Kontroli Jakosci w Branzy Utleniania
Anodowego] (Qualanod) z siedzibg w Zurychu, zarejestrowany po raz pierwszy 16 sierpnia
1974 r. w Miedzynarodowym Rejestrze Swiatowej Organizacji Wtasnoéci Intelektualnej
(WIPO) — numer rejestracyjny 409951.

Uwaga 1: Przyktady znaku jakosci zaprezentowano w klauzuli 7.
Uwaga 2: Rejestracje odnowiono 16 sierpnia 2014 r. na okres dziesieciu lat.

5.11

Regulamin

regulamin uzywania znaku jakosci QUALANOD w zakresie anodowania aluminium z
uzyciem kwasu siarkowego

5.12

Wymagania

wymagania w zakresie znaku jakosci w odniesieniu do anodowania aluminium z uzyciem
kwasu siarkowego, wydawane co jakis czas przez Qualanod

5.13

sublicencja

licencja

oSwiadczenie wydane przez organizacie QUALANOD badz w imieniu organizacji
QUALANOD, upowazniajgce do uzywania znaku jakosci zgodnie z obecnie obowigzujgcym
Regulaminem

5.14

posiadacz sublicencji

posiadacz licencji

posiadacz

licencjobiorca

anodownia upowazniona do stosowania znaku jakosci

5.15

instytut badawczy

laboratorium badawcze

organizacja akredytowana zgodnie z normg ISO/IEC 17025 do przeprowadzania badan
wymaganych przez QUALANOD i wyznaczona przez licencjobiorce generalnego jako
organizacja odpowiedzialna za przeprowadzanie inspekcji w anodowniach licencjobiorcow

Uwaga: Inspektorzy nominowani sg przez instytuty badawcze lub przez generalnych
licencjobiorcow akredytowanych zgodnie z ISO/IEC 17025.
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6 Udzielanie licencji operatorom zakladéw anodujacych

6.1 Informacje ogdlne

Niniejsza klauzula zawiera ogolne informacje na temat zadan inspektoréw, instytutow
badawczych, licencjobiorcy generalnego oraz organizacji Qualanod, w tym informacje na
temat dziatah wymaganych od licencjobiorcy oraz potencjalnego licencjobiorcy.

6.1.1 Produkty podlegajace licencjonowaniu

W licencji Qualanod okreslone sg produkty podlegajgce licencjonowaniu, w odniesieniu do
ktérych anodownia moze uzywac¢ znaku jakosci. Produkty te okreslone sg za pomocg
odniesien do dodatkéw do niniejszych Wymagan. Dokument zawiera nastepujgce dodatki:

e anodowanie do zastosowan w architekturze
e anodowanie przemystowe

e anodowanie dekoracyjne

e anodowanie twarde

Sekretariat Qualanod wydaje certyfikaty licencyjne, w ktérych okreslone sg produkty
podlegajgce licencjonowaniu.

6.1.2 Inspekcje

W celu odnowienia bgdz uzyskania licencji Qualanod, anodownia przechodzi inspekcje
majgce na celu okredlenie zgodnosci z niniejszymi Wymaganiami. Podczas wizyty
kontrolnej, inspektor przeprowadza inspekcje dotyczgce kazdego produktu podlegajgcego
licencjonowaniu, w odniesieniu do ktérego anodownia chce uzywac znaku jakosci. Nalezy
zaznaczy¢, ze wynik wizyty kontrolnej moze by¢ w petni zadowalajgcy albo w petni
niezadowalajgcy, badz tez czesciowo zadowalajacy, jezeli jest zadowalajgcy w przypadku
jedynie niektorych produktéw podlegajgcych licencjonowaniu.

Wszelkie informacje dotyczgce wynikdw inspekcji oraz ich oceny powinny by¢ poufne.

6.1.3 Odwotania

Jezeli licencjobiorca generalny zdecyduje, ze wyniki inspekcji danej anodowni nie sg w pefni
zadowalajgce, anodownia upowazniona jest do wniesienia odwotania do generalnego
licencjobiorcy. Zaktad powinien wnies¢ odwotanie w ciggu dziesieciu dni od otrzymania
powiadomienia o decyzji od licencjobiorcy generalnego. Jezeli zaktad nie jest zadowolony z
wyniku odwotania, moze wnies¢ odwotanie do organizacji Qualanod. Decyzja organizaciji
Qualanod jest ostateczna.

6.2 Udzielanie licencji

6.2.1 Wniosek

Jezeli zaktad anodujgcy nieposiadajgcy licencji Qualanod chce ztozyé wniosek o udzielenie
licencji Qualanod, powinien przedtozy¢ pisemny wniosek licencjobiorcy generalnemu.

Zazwyczaj licencjobiorca generalny to odpowiednie stowarzyszenie krajowe, jednak moze to
by¢ inna organizacja upowazniona do udzielania licencji. Licencjobiorca generalny
wyznacza instytut badawczy odpowiedzialny za przeprowadzanie inspekcji lub, jezeli
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posiada akredytacje zgodnie z normg ISO/IEC 17065, moze samodzielnie mianowac
inspektora.

Anodownia i licencjobiorca generalny ustalajg, w odniesieniu do jakich produktow
podlegajacych licencjonowaniu anodownia chciataby uzywaé znaku jakosci.

Jezeli zaktad anodujgcy posiadajacy juz licencje Qualanod chce uzywaé znaku jakosci w
odniesieniu do kolejnego produktu lub wiekszej ich liczby, powinien przedtozy¢ pisemny
whniosek licencjobiorcy generalnemu. Nastepnie zakiad przechodzi opisang ponizej
procedure udzielania licencji.

6.2.2 Inspekcje

Inspekcje zaktadow anodujgcych przeprowadzane sg zgodnie ze schematem
przedstawionym na diagramie A. Przed podjeciem decyzji o udzieleniu licencji dozwolone
jest przeprowadzenie nie wiecej niz czterech inspekcji na kazdy produkt podlegajgcy
licencjonowaniu. Jezeli anodownia wnioskuje o licencje dla wiecej niz jednego produktu
podlegajgcego licencjonowaniu, zakres pojedynczej wizyty kontrolnej moze obejmowac
wszystkie te produkty podlegajgce licencjonowaniu. Nie jest konieczne przeprowadzanie
osobnych inspekcji w zakfadzie dla kazdego produktu podlegajgcego
licencjonowaniu.

Data pierwszej wizyty kontrolnej ustalana jest w taki sposob, by zapewni¢, ze osoby
odpowiedzialne reprezentujgce anodownie bedg obecne w zaktadzie. Kolejne inspekcje
przeprowadzane sg bez zapowiedzi, chyba ze Qualanod wyrazi zgode na inne ustalenia.

Inspektor odnotowuje wyniki kazdej inspekcji w formularzu sprawozdania z inspekcji,
dostarczanym przez Qualanod. Na zakonczenie kazdej wizyty kontrolnej, zaréwno
inspektor, jak i przedstawiciel anodowni podpisujg formularz podsumowujgcy uwagi
inspektora, przy czym przedstawiciel anodowni moze dodac¢ wtasne komentarze. Nastepnie
sprawozdanie z inspekcji zostaje przekazane licencjobiorcy generalnemu.

6.2.3 Ocena wynikéw inspekcji
Licencjobiorca generalny ocenia wyniki przedstawione w sprawozdaniu z inspekcji i
decyduje, czy sg one zadowalajgce. Moze skonsultowaé sie z organizacjg Qualanod w celu
uzyskania pomocy przy podjeciu tej decyzji. Po podjeciu decyzji, licencjobiorca generalny
przesyta do zakfadu anodujgcego:
1. Kkopie sprawozdania z inspekciji;
2. powiadomienie o podjetej decyzji;
3. jezeli wyniki wizyty kontrolnej nie zostaty uznane za w petni zadowalajgce, wyczerpujgce
wyjasnienie powodow podjecia takiej decyzji.
Diagram A. Procedura inspekcji majaca zastosowanie do kazdego produktu
podlegajacego licencjonowaniu
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Jezeli wyniki wizyty kontrolnej sg niezadowalajgce lub jedynie czesciowo zadowalajgce, a
zaktad ilub jego wyposazenie nie spetniajg wymagan, kolejng inspekcje mozna
przeprowadzi¢ dopiero wtedy, gdy zaktad anodujgcy powiadomi licencjobiorce generalnego
o usunieciu odnotowanych nieprawidtowosci. Licencjobiorca generalny informuje instytut
badawczy o otrzymaniu takiego powiadomienia lub, jezeli posiada akredytacje zgodnie z
normg ISO/IEC 17065, samodzielnie informuje o tym inspektora.

Jezeli wyniki wizyty kontrolnej sg niezadowalajgce lub sg jedynie czesciowo zadowalajgce,
anodownia moze wycofa¢ swodj wniosek o udzielenie licencji w odniesieniu do jednego
produktu podlegajgcego licencjonowaniu lub wiekszej ich liczby. W takiej sytuacji,
anodownia powiadamia licencjobiorce generalnego za pomocg pisemnego komunikatu.
Licencjobiorca generalny informuje o tym instytut badawczy lub, jezeli posiada akredytacje
zgodnie z normg ISO/IEC 17065, samodzielnie informuje o tym inspektora.

6.2.4 Udzielanie licencji

Licencjobiorca generalny moze udzieli¢ licencji danemu zaktadowi anodujgcemu, jezel
zaktad uzyska zadowalajgce wyniki z co najmniej dwoch inspekcji na kazdy pojedynczy
produkt podlegajacy licencjonowaniu, w odniesieniu do ktérego chce uzywac znaku jakosci.
W przypadku udzielenia licencji, licencjobiorca generalny oraz anodownia podpisujg umowe
dostarczong przez Qualanod.

Jezeli niemozliwe jest przyznanie licencji, anodownia nie powinna sktada¢ nowego wniosku
0 udzielenie licencji przed uptywem co najmniej szesciu miesiecy. Jezeli niemozliwe jest
przyznanie licencji dla danego produktu podlegajacego licencjonowaniu, anodownia nie
powinna sklada¢ nowego wniosku o udzielenie licencji na ten produkt podlegajgcy
licencjonowaniu przed uptywem co najmniej szesciu miesiecy.

6.3 Odnawianie licencji

6.3.1 Wniosek
Proces odnowy licencji inicjowany jest przez licencjobiorce generalnego.
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Jezeli anodownia nie chce odnawia¢ swojej licencji dla jednego produktu podlegajgcego
licencjonowaniu bgdz wiekszej ich liczby, zawiadamia o tym licencjobiorce generalnego za
pomocg pisemnego komunikatu.

6.3.2 Rutynowe inspekcje

Inspekcje zaktadow anodujgcych przeprowadzane sg zgodnie ze schematem
przedstawionym na diagramie A. Zanim podjeta zostanie decyzja o udzieleniu licencji,
dozwolone jest przeprowadzenie w ciggu jednego roku kalendarzowego nie wiecej niz
czterech inspekcji na kazdy produkt podlegajacy licencjonowaniu. Jezeli dana anodownia
chce odnowi¢ swojg licencje dla wiecej niz jednego produktu podlegajgcego
licencjonowaniu, zakres pojedynczej wizyty kontrolnej moze obejmowacC wszystkie te
produkty podlegajgce licencjonowaniu. Nie jest konieczne przeprowadzanie osobnych
inspekcji w zakladzie dla kazdego produktu podlegajacego licencjonowaniu.

Inspekcje przeprowadzane sg bez zapowiedzi, chyba ze Qualanod wyrazi zgode na inne
ustalenia.

Inspektor odnotowuje wyniki kazdej inspekcji w formularzu sprawozdania z inspekciji,
dostarczanym przez Qualanod. Na zakonczenie kazdej wizyty kontrolnej, zaréwno
inspektor, jak i przedstawiciel anodowni podpisujg formularz podsumowujacy uwagi
inspektora, przy czym przedstawiciel anodowni moze doda¢ wtasne komentarze. Nastepnie
sprawozdanie z inspekcji zostaje przekazane licencjobiorcy generalnemu.

6.3.3 Ocena wynikéw inspekcji

Licencjobiorca generalny ocenia wyniki przedstawione w sprawozdaniu z inspekcji i
decyduje, czy sg one zadowalajgce. Moze skonsultowa¢ sie z organizacjg Qualanod w celu
uzyskania pomocy przy podjeciu tej decyzji. Po podjeciu decyzji, licencjobiorca generalny
przesyta do zakfadu anodujgcego:

1. Kkopie sprawozdania z inspekciji;

2. powiadomienie o podjetej decyzji;

3. jezeli wyniki wizyty kontrolnej nie zostaty uznane za w petni zadowalajgce, wyczerpujgce
wyjasnienie powodow podjecia takiej decyzji.

Jezeli wyniki rutynowej wizyty kontrolnej sg niezadowalajgce lub jedynie czesciowo

zadowalajgce, inspekcja zostaje powtdrzona w ciggu jednego miesigca od otrzymania przez

zaktad anodujgcy powiadomienia licencjobiorcy generalnego o nie w petni zadowalajgcych

wynikach kontroli. Natomiast jezeli zaktad i/lub jego wyposazenie nie spetniajg wymagan,

kolejng inspekcje mozna przeprowadzi¢ dopiero wtedy, gdy zaktad anodujgcy powiadomi

licencjobiorce generalnego o usunieciu odnotowanych nieprawidtowosci. Licencjobiorca

generalny informuje instytut badawczy o otrzymaniu takiego powiadomienia lub, jezeli

posiada akredytacje zgodnie z normg ISO/IEC 17065, samodzielnie informuje o tym

inspektora.

Jezeli wyniki wizyty kontrolnej sg niezadowalajgce lub sg czesSciowo niezadowalajgce,
anodownia moze zdecydowac, ze nie chce odnawiaC swojej licencji w odniesieniu do
jednego produktu podlegajgcego licencjonowaniu lub wiekszej ich liczby. W takiej sytuacii,
anodownia powiadamia licencjobiorce generalnego za pomocg pisemnego komunikatu.
Licencjobiorca generalny informuje o tym instytut badawczy lub, jezeli posiada akredytacje
zgodnie z normg ISO/IEC 17065, informuje o tym inspektora.
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6.3.4 Udzielanie licencji

Licencjobiorca generalny moze odnowi¢ sublicencje danego zaktadu anodujgcego, jezeli w
ciggu jednego roku kalendarzowego zaktad uzyska zadowalajgce wyniki z co najmniej
dwodch inspekcji na kazdy pojedynczy produkt podlegajacy licencjonowaniu, w odniesieniu
do ktérego chce uzywacC znaku jakoéci. W innych okolicznosciach, decyzje podejmuje
komitet wykonawczy Qualanod lub — w przypadku posiadania przez licencjobiorce
generalnego akredytacji zgodnie z normg ISO/IEC 17065 — licencjobiorca generalny.

Jezeli niemozliwe jest odnowienie licencji, anodownia nie powinna sktada¢ nowego wniosku
o udzielenie licencji przed uptywem co najmniej szesciu miesiecy. Jezeli niemozliwe jest
odnowienie licencji dla danego produktu podlegajgcego licencjonowaniu, anodownia nie
powinna sktada¢c nowego wniosku o udzielenie licencji na ten produkt podlegajgcy
licencjonowaniu przed uptywem co najmniej sze$ciu miesiecy.

6.4 Wycofanie licencji

Licencjobiorca generalny wycofuje licencje, jezeli posiadacz przestaje przestrzegac
Regulaminu oraz, w szczegdlnosci, w przypadku jakiegokolwiek nieupowaznionego badz
nieprawidtowego wykorzystania znaku jakosci.

Jezeli, tak jak opisano to powyzej, niemozliwe jest odnowienie licencji zaktadu anodujgcego,
licencjobiorca generalny moze wycofa¢ te licencje.

W przypadku nieprzewidzianych okolicznoéci oraz, jezeli jest to wskazane, po konsultacji z
instytutem badawczym odpowiedzialnym za przeprowadzanie inspekcji, inspekcje moga
zostac zawieszone na okres maksymalnie 12 miesiecy od momentu, w ktdrym licencjobiorca
generalny zostaje powiadomiony, ze pewne okolicznosci uniemozliwity przeprowadzenie
inspekcji. Po tym okresie licencja zostaje wycofana.

Jezeli licencjobiorca generalny wycofuje licencje danego zaktadu anodujgcego, natychmiast
powiadamia zaktad o tym fakcie na pismie. Wycofanie licencji staje sie skuteczne z dniem
otrzymania powiadomienia.

Jedli licencja zostaje wycofana lub licencjobiorca zaprzestaje prowadzenia dziatalnosci,
wszelkie przywieszki, etykiety, banderole, szablony, pieczatki, rekawy, pojemniki, cenniki,
druki handlowe, wizytowki oraz wszelkie inne przedmioty, w ktérych lub na ktérych
umieszczono znak jakosci, powinny zosta¢ przekazane do licencjobiorcy generalnego lub,
jezeli licencjobiorca generalny wyda takie instrukcje, zatrzymane do jego dyspozycji do
momentu ztozenia wniosku o nowa licencje przez przedstawicieli prawnych lub nastepcow
biznesowych poprzedniego posiadacza licencji. Poprzednig licencje uwaza sie za wycofang
do momentu wydania nowej licencji. Jednak przedstawiciele prawni bgdz nastepcy
biznesowi poprzedniego posiadacza licencji uprawnieni sg do kontynuowania uzywania
znaku jakosci przez trzy miesigce w oczekiwaniu na przyznanie nowej licencji, chyba ze
licencjobiorca generalny wyda odmienne instrukcje.

W przypadku wycofania licencji, anodownia nie powinna sktada¢ nowego wniosku o
udzielenie licencji przed uptywem co najmniej szeSciu miesiecy.

Wszyscy posiadacze licencji przestrzegajg odpowiednich przepiséw prawa krajowego w
prowadzeniu swojej dziatalnosci. Jezeli zostanie dowiedzione, ze posiadacz licencji nie
przestrzega takich przepiséw, organizacja Qualanod moze wycofac licencje (aby chroni¢
wilasny wizerunek i/lub ze wzgledu na zasady uczciwego handlu).
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6.5 Zmiana produktéw podlegajacych licencjonowaniu objetych

licencja
Jezeli, tak jak opisano to powyzej, niemozliwe jest odnowienie licencji zaktadu anodujgcego
w odniesieniu do pewnych produktow podlegajacych licencjonowaniu, licencjobiorca
generalny moze zmieni¢ produkty podlegajgce licencjonowaniu objete tg licencja.

Jezeli licencjobiorca generalny dokonuje zmian w zakresie produktow objetych licencjg,
natychmiast powiadamia zaktad o tym fakcie na piSmie. Zmiana wchodzi w zycie z dniem
otrzymania powiadomienia.

Jezeli produkty podlegajgce licencjonowaniu objete licencja zostajg zmienione, nie
dopuszcza sie, by licencjobiorca stosowat znak jakosci w powigzaniu z jakimikolwiek
produktami, ktore nie sg juz objete zakresem licenciji.

7 Regulamin uzywania znaku jakosci

7.1 Prawo wilasnosci znaku jakosci

Znak towarowy bedacy czescig znaku jakosci jest wlasnoscig organizacji Qualanod i nie
dopuszcza sig, by ktokolwiek stosowat go bez upowaznienia w tym zakresie. Zaktady
anodujgce mogg zosta¢ upowaznione do uzywania znaku jakosci na podstawie licenciji
udzielonej zgodnie z niniejszym Regulaminem.

Organizacja Qualanod udziela licencji generalnej na znak jakosci licencjobiorcy
generalnemu wraz z uprawnieniami w zakresie upowazniania indywidualnych zaktadow
anodujgcych zgodnie z niniejszym Regulaminem.

7.2 Rejestr posiadaczy licencji

Organizacja Qualanod prowadzi rejestr, w ktérym (obok innych danych, ktére mogg zosta¢
dodane takze w pozniejszym terminie) zawarte sg nazwa, adres oraz opis dziatalnoSci
kazdego posiadacza licencji, data przyznania licencji posiadaczowi licencji, numer
przyznany kazdemu posiadaczowi licencji, data wycofania licencji oraz wszelkie inne
informacje, ktére organizacja Qualanod uwaza za potrzebne.

Posiadacz licencji powinien niezwlocznie zawiadomi¢ licencjobiorce generalnego o
wszelkich zmianach w nazwie lub adresie. Licencjobiorca generalny przekazuje te
informacje organizacji Qualanod, ktéra wprowadza zmiany do odpowiedniego wpisu w
rejestrze.

7.3 Kwalifikacje wnioskodawcy

Upowaznienie do uzywania znaku jakosci przyznawane jest pod warunkiem, ze
wnioskodawca prowadzi bgdz zamierza prowadzi¢ dziatalno$¢ gospodarczg zwigzang z
anodowaniem, w wyniku ktorej dostarczane sg lub bedg dostarczane produkty objete
licencja.

7.4 Produkty objete licencja

Znaku jakosci nalezy uzywaé jedynie w powigzaniu z takimi procesami anodowania
aluminium z uzyciem kwasu siarkowego, ktére spetniajg niniejsze Wymagania.

Uzyskanie licencji uprawnia posiadacza licencji do uzywania znaku jakosci jedynie w
odniesieniu do produktéow podlegajgcych licencjonowaniu okreslonych w licencji. Produkty
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te okreslone sg w licencji za pomocg odniesien do dodatkéw do niniejszych Wymagan.
Licencja nie podlega przeniesieniu. Dokument zawiera nastepujgce dodatki:

e anodowanie do zastosowan w architekturze

e anodowanie przemystowe

e anodowanie dekoracyjne

e anodowanie twarde

Licencjobiorca nie powinien zleca¢ innemu zaktadowi wykonania catego zamowienia ani
czesci zamodwienia klienta na produkty podlegajgce licencjonowaniu okreslone w licencji,
chyba ze zakfad ten takze jest licencjobiorcg upowaznionym do wytwarzania takich
produktow.

7.5 Uzywanie znaku jakosci przez posiadaczy licencji

Znaku jakosci nalezy uzywaé w czarno-biatej lub w niebiesko-biatej kolorystyce. Znak moze
by¢ umieszczany na samych produktach, na firmowych materiatach biurowych, ofertach i
fakturach, cennikach, kartach, nalepkach, na wszelkich dokumentach firmowych oraz we
wszelkich firmowych broszurach, katalogach i ogtoszeniach w prasie. Po prawej stronie
mozna dodac napis ,Quality Label for Anodizing of Aluminium” [,Znak jakosci w anodowaniu
aluminium”] (lub inny tekst zgodny z prawem krajowym) (Rysunek 1a oraz 1b).

Uzywajgc znaku jakosci na produkcie, licencjobiorca gwarantuje, ze jakos¢ dostarczanych
produktéw odpowiada jakosci oferowanej lub, odpowiednio, jakosci zamawianej.

Rysunek 1. Uzywanie znaku jakosci
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a) Te znaki mogg by¢ uzywane na materiatach biurowych, dokumentach firmowych,
katalogach itp., a takze w ogtoszeniach w prasie.
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b) Jezeli okreslono klase grubosci, nalezy uwzgledni¢ jg na znaku jakosci, jezeli znak
odbijany jest na towarach i opakowaniach; a takze na fakturach i dokumentach
towarzyszgcych odnoszgcych sie do konkretnej dostawy, chyba ze klasa grubosci zostata
juz wskazana w tych dokumentach.
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c) Te znaki mogg by¢ odbijane badz drukowane bezposrednio na tasmach przylepnych bgdz
naklejkach.

Jezeli okredlono klase grubosci, powinna ona by¢:

— wydrukowana w symbolu, jezeli znak jakosci odbijany jest na towarach i
opakowaniach;

— podana na pismie w fakturach i dokumentach towarzyszacych odnoszgcych sie do
konkretnej dostawy, chyba ze klasa grubosci zostata juz wskazana w tych
dokumentach.

Jezeli posiadacz licencji ma kilka zaktadéw anodujgcych, znak jakosci powinien byc¢
uzywany jedynie bezposrednio na towarach oraz na opakowaniach. Ograniczenie to nie ma
zastosowania, jezeli kazdy zakfad nalezacy do danego posiadacza licencji posiada licencje
na uzywanie znaku jakosci w odniesieniu do danych produktow.

Znak jakosci z motywem wewnetrznym o rozmiarach 25 x 25 mm moze by¢ odbijany lub
drukowany bezposrednio na tasmach przylepnych bgdz naklejkach (Rysunek 1c) w wyzej
wymienionych kolorach.

Niedopuszczalne jest, by posiadacz licencji, uzywajgc znaku jakosci, w jakikolwiek sposob
zmieniat go badz uzupetniat. Niniejsze wymogi nie powinny by¢ naruszone, jezeli posiadacz
licencji stosuje oddzielnie swoje wtasne marki lub znaki towarowe na swoich produktach
badz w powigzaniu z nimi.

Posiadacz licencji powinien w kazdym momencie udzieli¢ licencjobiorcy generalnemu
wszelkich wymaganych informacji zwigzanych z uzywaniem przez posiadacza licencji znaku
jakosci.

7.6 Komunikacja

Wszelka komunikacja ze strony licencjobiorcy wymagana na podstawie niniejszego
Regulaminu jest skuteczna, jezeli ma forme prawidtowo ostemplowanego i zaadresowanego
listu lub wiadomosci email. Powiadomienia o uniewaznieniu licencji przesytane sg listem
poleconym.
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8 Inspekcje

8.1 Informacje ogdlne

Celem inspekcji jest sprawdzenie, czy licencjobiorca spetnia niniejsze Wymagania w
odniesieniu do produktoéw okreslonych w licencji. Wymagania te zalezg od rodzaju procesu
anodowania i opisane sg w dodatkach do niniejszego dokumentu.

Kolejnym celem inspekgciji jest zweryfikowanie, czy licencjobiorca nie uzywa znaku jakosci w
powigzaniu z produktami nieobjetymi licencjg.

Za kazdg inspekcje odpowiedzialny jest instytut badawczy wyznaczony przez licencjobiorce
generalnego bgdz sam licencjobiorca generalny, jezeli jest akredytowany zgodnie z ISO/IEC
17065. Instytut badawczy Ilub akredytowany licencjobiorca generalny wyznacza do
przeprowadzania inspekcji osobe, ktéra posiada odpowiednie kwalifikacje oraz zostata
zatwierdzona przez organizacje Qualanod i ktéra okreslana jest jako inspektor.

8.2 Zakres inspekcji
Inspektor ustala na podstawie licencji danego zaktadu anodujgcego, jakie produkty moze
wytwarzac ten zaktad. Na podstawie odpowiedniego dodatku bgdz odpowiednich dodatkow
do niniejszych Wymagan, inspektor ustala, jakie badania nalezy przeprowadzi¢ na
produktach podczas inspekcji. Dokument zawiera nastepujgce dodatki:

e anodowanie do zastosowan w architekturze

e anodowanie przemystowe

e anodowanie dekoracyjne

e anodowanie twarde

8.3 Inspekcja produktow

8.3.1 Informacje ogdlne

Pomimo, ze niniejszy punkt jest napisany w taki sposob, jakby inspektor przeprowadzat
wszystkie badania samodzielnie, opcjonalnie, moze on poprosi¢ personel zaktadu o
wykonanie badan pod jego nadzorem. W ten sposéb inspektor jest w stanie stwierdzi¢, czy
badania wykonywane sg poprawnie.

Inspektor moze wynosi¢ probki z anodowni do celéw przeprowadzenia testow w instytucie
badawczym.

Inspektor sprawdza, czy licencjobiorca posiada kopie norm okreslajgcych przeprowadzane
przez niego badania.

8.3.2 Uzywanie znaku jakosci
Inspektor sprawdza, czy znak jakosci uzywany jest zgodnie z wymogami klauzuli 7.

8.3.3 Umowy z klientami

Inspektor sprawdza, czy umowy z klientami spetniajg wymogi okreslone w punktach ,Umowy
z klientami” w dodatkach.

8.3.4 Laboratorium

Inspektor sprawdza, czy laboratorium i sprzet do badan spetniajg wymogi okreslone w
punktach ,Laboratorium i sprzet do badain” w dodatkach.
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Jezeli licencjobiorca przeprowadza manualne badanie odpornosci powierzchni na scieranie,
inspektor przeprowadza badania weryfikacyjne na papierze $ciernym powleczonym szkiem
uzywanym przez licencjobiorce.

8.3.5 Elementy do badan

Inspektor przeprowadzania badania jedynie na gotowych produktach, ktére przeszly
pomysinie kontrole zaktadu anodujgcego jako prezentujgce zadowalajgcg jakos¢ lub na
czedciach, ktére zostaly juz spakowane i/lub sg gotowe do wysytki. Spawana rama
traktowana jest jako jeden element do badan. Kazda czes¢ ramy, ktéra zostata
mechanicznie skrecona Srubami, stanowi jeden element do badan. Rdéwniez konstrukcje
pofgczone za pomocg nieprzewodzgcych materiatéw termoizolacyjnych traktowane sg jako
osobne elementy do badan.

Anodownia wskazuje inspektorowi, ktore towary przeszty wewnetrzng kontrole jakosci oraz
informuje, w jakim procesie anodowania zostaty wytworzone.

Jezeli nie jest mozliwe pobranie i przebadanie probek z partii produkcyjnej ze wzgledu na
ksztatt, rozmiar bgdz forme produktu, inspektor moze przeprowadzi¢ badania na ptytach
wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych obrébce
jednoczesnie z tg partig produkcyjna.

Inspektor nie przeprowadza badan na gotowych produktach, ktére nie sg objete licencjg
anodowni. Takie czesci powinny by¢ wyraznie wskazane bgdz wyrdznione. Inspektor moze
dokona¢ weryfikacji rodzaju anodowania, np. poprzez zbadanie pisemnej umowy pomiedzy
anodownig a jej klientem.

8.3.6 Pomiar grubosci

Grubo$¢ anodowych powitok tlenkowych okreslana jest jako klasa grubosci lub jako grubosé
nominalna w zaleznosci od rodzaju anodowania. Inspektor upewnia sie co do klasy grubosci
badz grubosci nominalnej wymaganej przez klienta poprzez odniesienie do punktéw
,Umowy z klientami” w dodatkach. Inspektor dokonuje pomiaru grubosci powtok na
gotowych produktach z zastosowaniem metody wskazanej w normie ISO 2360. Postepuje
przy tym zgodnie z procedurami opisanymi w normie 1SO 7599.

Istotna jest dostepnos¢ wystarczajgcej ilosci materiatdw do badanh. Zaleca sie, by ilos¢ ta
odpowiadata co najmniej potowie produkcji z pojedynczej zmiany. Obejmuje to wszystkie
rodzaje proceséw anodowania objete zakresem licencji zaktadu. W celu unikniecia
bezproduktywnej wizyty kontrolnej, zaleca sie, by zaktad poinformowat odpowiedni organ,
jezeli obawia sie, ze w pewnych okresach mogg nie by¢ dostepne wystarczajgce ilosci
materiatow.

Inspektor sprawdza wszystkie prébki blach i tadm o powierzchni majgcej znaczenie wiekszej
niz 2 m*. Jezeli okreslono klase grubosci, niedopuszczalne jest, by ktdrakolwiek prébka
miata srednig grubos¢ badz grubos¢ miejscowg mniejszg niz minimum wymagane dla tej
klasy grubosci. Jezeli okreslono grubos¢ nominalng do 50 um, niedopuszczalne jest, by
ktorakolwiek probka miata srednig grubo$¢ wykraczajgcg poza + 20% grubo$ci nominalne;.
Jezeli okreslono grubosé nominalng powyzej 50 uym, niedopuszczalne jest, by ktdrakolwiek
prébka miata srednig grubos¢ wykraczajgcg poza + 10 um od grubosci nominalne;.

W przypadku innych czesci, inspektor stosuje kontrole statystyczng, uzywajac probek
pobranych zgodnie z Tabelg 1. Zawsze sprawdza co najmniej 30 czesci dla kazdego
rodzaju anodowania. W przypadku, gdy okreslono klase grubosci, liczba prébek o sredniegj
grubosci mniejszej niz minimum wymagane dla tej klasy grubosci nie moze by¢ wieksza niz
liczba maksymalna okreslona w Tabeli 1. Jezeli okreslono klase grubosci, niedopuszczalne
jest, by ktérakolwiek z prébek poddanych pomiarom miata grubos¢ miejscowg mniejszg niz
minimum wymagane dla tej klasy grubosci. W przypadku, gdy okreslono grubosc¢
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nominalng do 50 pm, liczba probek o $redniej grubosci wykraczajgcej poza + 20% grubosci
nominalnej nie moze byé wieksza niz liczba maksymalna okre$lona w Tabeli 1. W
przypadku, gdy okreslono grubo$¢ nominalng powyzej 50 um, liczba prébek o Sredniej
grubosci wykraczajgcej poza £ 10 ym od grubosci nominalnej nie moze by¢ wieksza niz
liczba maksymalna okreslona w Tabeli 1.

Nalezy pamietaé, ze minimalna grubos¢ miejscowa wynosi 80% minimalnej Sredniej
grubosci wymaganej dla danej klasy grubosci.

Tabela 1. Wymagania w zakresie prébek pobieranych z partii o réznych rozmiarach

Rozmiar partii Liczba losowo wybranych Dopuszczalna liczba
prébek prébek niespetniajacych
norm

1do 10 wszystkie 0
11 do 200 10 1
201 do 300 15 1
301 do 500 20 2
501 do 800 30 3
801 do 1300 40 3
1301 do 3200 55 4
3201 do 8000 75 6
8001 do 22000 115 8
22001 do 110000 150 11

8.3.7 Badanie ubytku masy

Inspektor przeprowadza badania ubytku masy zgodnie z opisem podanym w punktach
.Badania produktéw przeprowadzane podczas inspekcji” w dodatkach. Prébki pobierane sg
z fragmentéw, ktére zostaly juz poddane testom i przygotowane przez licencjobiorce zgodnie
z instrukcjami inspektora.

Jezeli partie poddawane kontroli obejmujg wiecej niz jeden rodzaj anodowania i/lub zaréwno
aluminium anodowane bezbarwnie, jak i barwnie, przeprowadza sie jedno badanie ubytku
masy na probce z tej partii, ktora moze mie¢ najbardziej rygorystyczne wymagania w
zakresie uszczelnienia. W zwigzku z tym preferuje sie przeprowadzanie tego badania na
probce anodowanej barwnie, a nie na prébce anodowanej bezbarwnie. Preferuje sie
przeprowadzenie tego badania po wstepnej obrébce w kwasie, a nie bez wstepnej obrébki w
kwasie.

Jezeli przy badaniu partii przeprowadza sie pomiary admitancji, badanie ubytku masy
wykonuje sie na czesci z probki o najwyzszej admitancji. Jezeli stosowane jest
uszczelnianie zimne, badanie ubytku masy wykonuje sie na czeéci o najwiekszej grubosci.

Jezeli podczas inspekcji inspektor wykryje, ze ubytek masy jest wiekszy niz dopuszczalny,
powtarza test, uzywajgc nowej prébki pobranej z tej samej czesci.

Jezeli badanie przeprowadzane jest w instytucie badawczym, inspektor pobiera od zakfadu
dwie prébki z kazdej czesci. Badanie przeprowadza sie nie pdzniej niz 2 tygodnie po
uszczelnieniu.
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Jezeli obie probki z pojedynczej czesci wykazujg ubytek masy wiekszy niz dopuszczalny,
wyniki inspekcji uznawane sg za niezadowalajgce.

8.3.8 Testy plamy barwnej oraz badania admitancji

Inspektor przeprowadza test plamy barwnej badz badanie admitancji zgodnie z opisem
podanym w punktach ,Badania produktow przeprowadzane podczas inspekcji” w dodatkach.

Zasady dotyczace probek sg takie same jak w przypadku pomiaréw grubosci (zob. powyzej),
z tym wyjatkiem, ze wszystkie badane prébki powinny spetniaé wymogi okreslone dla
danego testu badz badania.

8.3.9 Badanie odpornosci na $cieranie

Inspektor przeprowadza badanie odpornosci na Scieranie zgodnie z opisem podanym w
punktach ,Badania produktow przeprowadzane podczas inspekcji” w dodatkach.

Jezeli prébki pobrane do celéw kontroli statystycznej (zob. powyzej) obejmujg prébki o klasie
grubosci AA 20 lub grubsze, inspektor przeprowadza badanie odpornosci na Scieranie na
probce o najwiekszej grubosci.

8.3.10 Kontrola wewnetrzna

Inspektor sprawdza, czy kontrola wewnetrzna spetnia wymogi okreslone w punktach
.,Ewidencja kontroli wewnetrznej” w dodatkach oraz czy obejmuje wymagane dane
dotyczace badan produktéw oraz dane dotyczgce kontroli proceséw, okreslone w punktach
.Badania produktow, ktére powinny by¢ przeprowadzane przez licencjobiorce” oraz ,Metody
kontroli proceséw” w dodatkach.

8.3.11 Rejestr reklamacji

Inspektor sprawdza, czy zaktad prowadzi rejestr reklamac;ji i czy opisano w nim nalezycie, w
jaki sposob rozpatrywano reklamacje i jakie podejmowano dziatania.

8.4 Inspekcja procesow

Inspektor sprawdza, czy procesy przeprowadzane sg zgodnie z wymogami okreslonymi w
punktach ,Procesy” w dodatkach. Weryfikuje takze na podstawie obserwacji, czy analizy
kapieli przeprowadzane sg prawidtowo.

Jezeli licencjobiorca nie chce, by konkretna linia do anodowania objeta zostata inspekcja,
przedstawia inspektorowi dowody Swiadczgce o tym, ze linia ta nie jest uzywana do
wytwarzania produktow objetych zakresem jego licencji. Mozliwe, Zze takich dowodéw
dostarczy ewidencja kontroli produkciji.
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9 Metody badania produktéw

9.1 Informacje ogdlne

Kazde badanie zgodnosci nalezy przeprowadzac zgodnie z niniejszymi Wymaganiami. W
przypadku sporu, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie badanie rozjemcze okreslone w
niniejszych Wymaganiach.

Jezeli w niniejszych Wymaganiach nie okreslono zadnej metody, badanie nalezy
przeprowadzi¢ w sposob okreslony przez klienta.

Wszelkie badania do celéw kontroli produkcji powinny by¢ przeprowadzane wedtug uznania
licencjobiorcy, chyba Zze dane badanie zostato okreslone jako obowigzkowe w punktach
.Badania produktéw, ktére powinny by¢ przeprowadzane przez licencjobiorce” w dodatkach.

9.2 Pomiar grubosci

Pomiaru grubosci powtoki nalezy dokonywac z zastosowaniem jednej lub wigkszej liczby
metod wskazanych w normie ISO 7599. Zwyczajowo stosowang metodg jest metoda
okreslona w normie I1ISO 2360 (metoda pradéw wirowych). W przypadku sporu, metoda
rozjemczg powinna by¢ metoda okreslona w normie ISO 1463 lub 1ISO 9220.

Grubo$¢ $rednia lub miejscowa, badz tez zaréwno grubosé sSrednia, jak i grubosé
miejscowa, powinny by¢ okreslane na podstawie pomiarow grubosci przeprowadzanych
zgodnie z procedurami okreslonymi w normie ISO 7599. Grubos$¢ nominalna takze moze
by¢ okreslana zgodnie z procedurami okreslonymi w normie 1ISO 7599.

Pomiarow nalezy dokonywac na powierzchniach majgcych znaczenie, jednak w odlegtosci
co najmniej 5 mm od punktow kontaktu i nie w poblizu ostrych krawedzi.

W przypadku anodowania ciggtego, grubos¢ powtoki nalezy mierzy¢ na poczgtku, w srodku
oraz na koncu kazdej tasmy.

Pomiaru grubosci nalezy dokona¢ podczas badania zgodnosci partii.

9.3 Badania uszczelnienia

9.3.1 Badanie ubytku masy z zanurzeniem wstepnym

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powtoki tlenkowej na dziatanie
chemiczne kwasu.

Badanie nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z metodg 2 opisang w normie 1SO 3210:2010,
obejmujgcg wstepng obrébke w roztworze kwasu azotowego, z uwzglednieniem zmian w tej
procedurze opisanych ponize;.

Do badania nalezy uzywa¢ roztworu wodnego zawierajgcego 35 ml kwasu fosforowego (p
=1,7 g/ml) na litr.

Czas zanurzenia w roztworze kwasu fosforowego powinien wynosi¢ 13 minut.
Maksymalna dopuszczalna utrata masy powinna wynosi¢ 30,0 mg/dm?2.

Roztwor kwasu fosforowego uzywany w badaniu oddziatuje w ograniczonym stopniu na
niepowleczony metal. Jednak w przypadku stopéw AA 5005, 6060 oraz 6063,
uwzglednianie niepowleczonych powierzchni nie jest konieczne, jezeli obszar niepowleczony
nie przekracza 20% catkowitej powierzchni prébki. Po zastosowaniu procedur zanurzania w
kwasie okre$lonych w metodzie 2, stopien rozpuszczenia niepowleczonych probek wyzej
wymienionych stopéw nie przekracza 10 mg/dm?.
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Badania tego nie nalezy stosowac, jezeli obszar niepowleczony przekracza 20% catkowitej
powierzchni probki.

Probki do badan mozna pobiera¢ z ksztattownikow zamknietych, jezeli mozliwe jest
spetnienie wymogoéw normy ISO 3210:2010. ,W przypadku profili drgzonych, nalezy pobrac
prébke do badania z konca odcinkow, ktdrych cata powierzchnia posiada anodowg powtoke
tlenkowg (ze wzgledu na wgtebnos¢ elektrolitu anodowego).”

Jezeli nie jest mozliwe pobranie prébek z danej partii produkcyjnej, osoba wykonujgca
anodowanie moze przeprowadzi¢ badanie ubytku masy na specjalnych prébkach
wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych obrébce
jednoczesnie z tg partig produkcyjng. Nalezy uwzglednic to w rejestrze.

Stopien rozpuszczenia niepowleczonej prébki metalu mozna okresli€é, uzywajgc
niepowleczonej prébki tego samego stopu.

Badanie ubytku masy nalezy przeprowadzic¢ nie pozniej niz 2 tygodnie po uszczelnieniu.

9.3.2 Badanie ubytku masy bez zanurzenia wstepnego

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powtoki tlenkowej na dziatanie
chemiczne kwasu.

Badanie nalezy przeprowadzaé zgodnie z metodg 1 opisang w normie ISO 3210:2010, lecz
z uwzglednieniem zmian w tej procedurze opisanych w punkcie 9.3.1.

9.3.3 Test plamy barwnej

Badanie to stuzy do oceny zdolnosci do absorpcji zewnetrznych powierzchni anodowych
powtok tlenkowych, ktéra ulega zmniejszeniu w wyniku uszczelniania.

Zdolnos¢ do absorpcji nalezy okresli¢ zgodnie z normg ISO 2143. Badanie to nalezy
zawsze przeprowadzac na czesci z najgrubszg powtoka.

Badanie to ma zastosowanie wylgcznie do aluminium anodowanego bezbarwnie oraz
barwionego na jasne kolory.

Nalezy przestrzega¢ instrukcji dostawcy Srodkéw  chemicznych  dotyczgcych
przygotowywania roztworéw do badan. Jezeli roztwory barwnikéw opisane w normie ISO
2143 przechowywane bedg we witasciwy sposob, zachowajg stabilnos¢ przez okres do
dwoch lat. Nalezy jednak co 3 miesigce sprawdzac ich wartos¢ pH. Jezeli wartos¢ pH
roztworu wykracza poza zakres wskazany przez dostawce srodkéw chemicznych, musi to
zostac skorygowane zgodnie z instrukcjami dostawcy srodkéw chemicznych.

9.3.4 Badanie admitancji

Badanie to stuzy do oceny przewodnosci elektrycznej pozornej na catej grubosci anodowych
powtok tlenkowych, ktéra ulega zmniejszeniu w wyniku uszczelniania.

Admitancje nalezy okresli¢ zgodnie z normg 1ISO 2931.

Badanie to nie ma zastosowania do:
e czesci uszczelnianych na zimno;
o stopow zawierajgcych wiecej niz 2% krzemu, 1,5% manganu lub 3% magnezu.

Granice akceptacji w badaniach admitancji stosowane do wykonczeh niebarwionych nie
majg zastosowania do czesci barwionych elektrolitycznie na nastepujgce kolory: sredni braz,
ciemny brgz i czarny. Sg to wykonczenia o wartosci L* mniejszej niz ok. 60 na skali CIE
1976 L* a* b*.
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9.4 Wyglad

9.4.1 Widoczne defekty

Defekty obejmujg $lady, zarysowania, wgniecenia, korozje, pfaskos$é, pozostatosci po
spawaniu, smugi, zanieczyszczenia i gorgce miejsca.

Powierzchnie(-e) czesci anodowanych majgcg(-e) znaczenie nalezy ocenia¢ na podstawie
badania wzrokowego. Jezeli produkty majg by¢é uzywane w warunkach naturalnego
oswietlenia, o ile nie ustalono inaczej, prébki bgdz komponenty nalezy poréwnywac w
rozproszonym swietle dziennym, przy czym osoba dokonujgca ogledzin powinna sta¢ tytem
do stonca. Jezeli produkty majg by¢é uzywane przy sztucznym oswietleniu, przy ocenie
nalezy zastosowaé swiatto sztuczne, ze zrédtem Swiatta rozproszonego umieszczonym nad
oraz za osobg dokonujgcg ogledzin.

9.4.2 Teksturai kolor powierzchni

Ocene poréwnawczg wygladu nalezy przeprowadza¢ wzrokowo; do celéw kontroli produkciji,
ocene poréwnawczg mozna przeprowadzaé z zastosowaniem metody instrumentalne;.

Przy ocenie porownawczej wzrokowej, probki badz komponenty nalezy utozyé w tej samej
ptaszczyznie i ogladac¢ w kierunku mozliwie najbardziej zblizonym do prostopadtego, przy

czym kierunek formowania (np. kierunek walcowania, wyciskania bgdz obrobki) powinien

by¢ zawsze taki sam.

Jezeli produkty majg by¢ uzywane w warunkach naturalnego oswietlenia, o ile nie ustalono
inaczej, probki bgdz komponenty nalezy poréwnywac¢ w rozproszonym Swietle dziennym,
przy czym osoba dokonujgca ogledzin powinna staé tytem do stonca.

Jezeli produkty majg by¢ uzywane przy sztucznym oswietleniu, przy ocenie nalezy
zastosowac swiatto sztuczne, ze Zzrodtem sSwiatta rozproszonego umieszczonym nad oraz za
osobg dokonujgcg ogledzin.

W przypadku tekstury powierzchni, pomiaréw instrumentalnych nalezy dokonywa¢ zgodnie z
wymogami okreslonymi w normie ISO 6719 lub 7668 oraz zgodnie z wytycznymi normy 1SO
7599. Nie zaleca sie stosowania metod instrumentalnych do oceny koloru.

9.4.3 Wiasciwosci w zakresie odbijania swiatta

Ocene wiasciwosci w zakresie odbijania swiatta nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z normg ISO
7599, stosujgc metody instrumentalne okreslone w normach ISO 6719, 7668, 7759, 10215
oraz 10216, zgodnie z ustaleniami pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

9.5 Odpornosé na korozje

Odpornos¢ na korozje aluminium anodowanego nalezy okresla¢ za pomocg jednej z metod
okreslonych w normie 1SO 9227. Czas trwania badania w rozpylonej solance z kwasem
octowym (ang. acetic acid salt spray — AASS) powinien wynosi¢ 1000 godzin. Czas trwania
badania w rozpylonej obojetnej solance (ang. neutral salt spray — NSS) powinien wynosi¢
336 godzin.

Probki do badan powinny mie¢ wymiary nie mniejsze niz 150 mm x 70 mm x 1 mm.
Metody te nie sg odpowiednie dla nieuszczelnianych anodowych powtok tlenkowych.

Korozyjnos¢ komory mgly solnej nalezy sprawdzi¢ z zastosowaniem metody oceny
korozyjno$ci $rodowiska w komorze do badan, okreslonej w normie ISO 9227. Przy ciggtym
dziataniu, odstepy czasu pomiedzy kolejnymi kontrolami korozyjnosci nie powinny by¢
diuzsze niz trzy miesigce. Sprawozdanie z badania powinno uwzglednia¢ date ostatniej
kontroli korozyjnosci.
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9.6 Odpornos¢ na zuzycie / Scieranie

Obejmuje to metody stuzgce do oceny odpornosci na zuzycie powierzchni anodowej powtoki
tlenkowej (odpornosci powierzchni na scieranie) oraz metody stuzgce do oceny odpornosci
na zuzycie na cafej grubosci anodowej powtoki tlenkowej (objetosciowej odpornosci na
zuzycie). Niektdére z tych metod stuzg do oceny odpornosci na zuzycie poprzez scieranie,
podczas gdy inne stuzg do oceny odpornosci na zuzycie erozyjne.

9.6.1 Badanie manualne

9.6.1.1 Podstawy

Badanie to oparte jest na regule Mohsa, méwigcej, ze substancja moze zostaé¢ zarysowana
jedynie przez materiat twardszy niz ona sama. Odpornos¢ na scieranie powierzchni powtoki
anodowej oceniana jest przy uzyciu papieru sciernego powleczonego szktem — sprawdza
sie, czy powitoka jest (czy tez nie jest) twardsza niz papier Scierny powleczony szktem. Jest
to badanie sprawdzajgce jakos¢ warstwy anodowe;j.

9.6.1.2 Zakres

Badanie to ma zastosowanie do anodowych powitok tlenkowych wytwarzanych w procesie
anodowania w roztworach kwasu siarkowego.

Badanie to nie ma zastosowania do anodowych powiok tlenkowych wytwarzanych w
procesie anodowania twardego badz z zastosowaniem metod integralnego barwienia.

9.6.1.3 Sprzet

Zatwierdzony papier scierny powleczony szktem. Powinien by¢ uzywany w formie tasm o
szerokosci 12 mm i dtugosci 150—-200 mm. Uwaga: Papier nalezy przechowywac¢ w suchym
i cieptym miejscu.

Papier Scierny powleczony szktem moze zostaé zatwierdzony na podstawie badania z
wykorzystaniem prébek standardowych. Przy uzyciu odpowiedniego papieru, probki
standardowe typu P przechodzg badanie pomys$inie, podczas gdy probki standardowe typu
F nie przechodzg badania pomyslnie. Organizacja Qualanod moze udzieli¢ informacji w
zakresie zrédet probek standardowych.

Sprezyste podtoze dla papieru podczas badania, o grubosci 6-8 mm, szerokosci ok. 30 mm
i dlugosci ok. 40 mm. Twardos¢ podtoza powinna wynosi¢é od 30 do 70
w skali IRHD (ang. International Rubber Hardness Degree — Miedzynarodowy Stopien
Twardosci Gumy). Odpowiednia moze by¢ gumka badz Scierajgca koncéwka otéwka z
miekkiego tworzywa sztucznego.

9.6.1.4 Proébka do badan

Probka do badan sktada sie zazwyczaj z wyprodukowanego artykutu (lub jego czesci), ktory
przeszedt petny proces produkcyjny i ktory jest czysty i suchy. Jezeli prébke do badan
stanowi wyprodukowany artykut (lub jego czes¢), badanie nalezy przeprowadzi¢ na
powierzchni majacej znaczenie.

9.6.1.5 Metoda badania

Nalezy owing¢ papier powleczony szktem dookota sprezystego podtoza strong $cierng na
zewnatrz, uktadajac jg poprzecznie na wezszej Scianie bloczka, tak jak pokazano na
Rysunku 2. Nalezy mocno przytrzymac papier w miejscu, tak jak pokazano na rysunku, i
dociskajgc mocno tasme Scierng do powierzchni powtoki anodowej, wykona¢ 10 podwdjnych
posunie¢ (jedno podwdjne posuniecie to jedno przesuniecie do tytu i z powrotem w poprzek
badanej powierzchni) o amplitudzie 25-30 mm. Istotne jest, by papier Scierny spoczywat
ptasko na powierzchni powtoki anodowej. Po 10 podwdjnych posunieciach, nalezy zbadaé te
czesc¢ papieru sciernego, ktora miata kontakt z anodowg powtoka tlenkowa.
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Rysunek 2. Rysunki obrazujace sposéb uzycia papieru powleczonego szkiem.

Tails of paper

Jezeli anodowa powtoka tlenkowa jest twardsza niz materiat $cierny, papier tatwo przesuwa
sie po powierzchni, a powtoka jest co najwyzej wypolerowana. Jezeli materiat Scierny jest
twardszy niz powtoka, czu¢ wyrazny opér, gdyz materiat Scierny wczepia sie w powioke.
Powioka ulegta uszkodzeniu, a na papierze sciernym odtozyta sie znaczna ilos¢ gestego
biatego proszku, przypominajacego krede (Rysunek 3a).

Rysunek 3. Zdjecia przedstawiajace przykiady papieru sciernego powleczonego
szklem, pokryte:

a) b)

a) osadem w postaci gestego, biatego proszku przypominajgcego krede;

b) lekkim proszkowym osadem.

Lekki proszkowy osad (Rys. B), niewypetniajacy catkowicie wszystkich przestrzeni pomiedzy
ziarnami sciernymi, moze $wiadczy¢ o usunieciu bardzo cienkiego, powierzchownego nalotu
po uszczelnianiu. W przypadku watpliwosci, nalezy wytrze¢ badang powierzchnie do czysta
suchg sSciereczkg, umiescic¢ swiezy fragment papieru $ciernego na podtozu i przeprowadzi¢
badanie ponownie na tym samym obszarze.

Uwaga: Pomocne moze by¢ przeprowadzenie badania na powierzchni pionowej, by wszelkie
luzne, starte czgstki opadaty
i nie powodowaty dodatkowego tarcia.

9.6.2 Koto scierne

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powtoki tlenkowej na zuzycie
poprzez Scieranie.
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Jest to badanie rozjemcze stuzgce do oceny odpornosci na scieranie powierzchni anodowej
powtoki tlenkowej

Odpornos¢ na zuzycie scierne nalezy okreslac za pomocg metody badania zuzycia z
zastosowaniem kota sciernego, opisanej w normie 1SO 8251.

9.6.3 Strumien scierny

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powtoki tlenkowej na zuzycie
erozyjne.

Odpornosé na strumien materiatu erozyjnego nalezy okresla¢ za pomocg metody badania z
zastosowaniem strumienia sciernego, opisanej w normie 1SO 8251.

9.6.4 Opadajacy piasek

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powtoki tlenkowej na zuzycie
erozyjne.

Odpornosé na erozje powodowang przez opadajgcy piasek nalezy okresla¢ za pomocag
metody badania z zastosowaniem opadajgcego piasku, opisanej w normie ISO 8251.

9.6.5 Urzadzenie scierajgce Tabera

Badanie to stuzy do oceny odpornosci powierzchni anodowej powifoki tlenkowej na zuzycie
poprzez Scieranie. Nalezy stosowa¢ metode opisang w normie ISO 10074.

9.7 Mikrotwardos¢é

Mikrotwardos¢ anodowej powtoki tlenkowej nalezy okreslaé za pomocg metody pomiaru
mikrotwardosci Vickersa, opisanej w normie 1ISO 4516.

9.8 Odpornosé na pekanie podczas odksztatcania
Odpornosé¢ anodowej powtoki tlenkowej na pekanie podczas odksztatcania nalezy okreslac
za pomocg metody opisanej w normie ISO 3211.

Ocena odpornoéci na odksztatcanie moze mie¢ znaczenie w przypadku produktow
walcowanych, ktére sg poddawane odksztatcaniu po anodowaniu.

9.9 Odpornosc¢ na swiatto i promieniowanie ultrafioletowe

9.9.1 Odpornos¢ na swiatto

Odpornosé na swiatto aluminium anodowanego nalezy okresla¢ za pomocg metody opisane;j
w normie ISO 2135.

Jest to przyspieszone badanie z uzyciem sSwiatta sztucznego. Jest ono odpowiednie jako
badanie w ramach kontroli produkcji powtok barwionych, ktérych odporno$¢ na sSwiatto
okreslono poprzez ekspozycje w naturalnych warunkach atmosferycznych. Badanie to nie
jest odpowiednie dla powtok barwionych o wartosci odpornosci na swiatto mniejszej niz 6.

9.9.2 0Odpornosc¢ na promieniowanie ultrafioletowe i wysoka temperature

Odpornos¢ aluminium anodowanego na promieniowanie ultrafioletowe i wysokg temperature
nalezy okresla¢ za pomocg metody opisanej w normie ISO 6581.

Jest to metoda poréwnawcza. Nie jest ona odpowiednia do badania powtok barwionych
wrazliwych na wysokg temperature.
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9.10 Napiecie przebicia

Napiecie przebicia anodowej powloki tlenkowej nalezy okresla¢ za pomoca jednej z metod
opisanych w normie ISO 2376.

Metody te majg zastosowanie do powiok uszczelnianych uzywanych gtéwnie jako izolatory
elektryczne. Uwaga: Na napiecie przebicia wptywa wilgotnos¢ wzgledna.

9.11 Ciagtosé powtoki

Ciggtos¢ anodowej powitoki tlenkowej nalezy okresla¢ za pomocg metody opisanej w normie
ISO 2085.

Metoda ta ma zastosowanie do powtok, ktére zostaty poddane odksztatceniu, np. powtok
wytwarzanych w procesie anodowania ciggtego. Ma takze zastosowanie do powtok o
grubosci mniejszej niz 5 pm.

9.12 Gestos¢ powierzchniowa

Gestos¢ powierzchniowa anodowej powtoki tlenkowej nalezy okre$laé za pomocg metody
opisanej w normie 1SO 2106.

Metoda ta nie jest odpowiednia dla powitok na stopach aluminium o zawartosci miedzi
wiekszej niz 6%. Uwaga: Jezeli znana jest grubos¢ lub gestos¢ nasypowa powtoki, gestosc
powierzchniowa moze zostaé wykorzystana do obliczenia wartosci tej wlasciwosci, ktéra
pozostaje nieznana.

9.13 Odpornos¢ na pekniecia cieplne

Odpornos¢ anodowej powtoki tlenkowej na pekniecia cieplne nalezy okresla¢ w nastepujacy
sposob.

o Umiesci¢ probke badanego materiatu w piecu, ktéry zostat podgrzany do temperatury
50 °C i ktéry jest w stanie utrzymaé temperature tak, by wahania nie przekraczaty +3
°C.

e Po 30 minutach zbada¢ probke wizualnie pod wzgledem wystgpienia peknie¢. Jezeli
nie wystgpity zadne pekniecia, zwiekszy¢ temperature w piecu o 5 °C.

o Gdy piec osiggnie zadang temperature, zaczgé mierzy¢ czas i po 30 minutach
ponownie zbadac prébke pod wzgledem wystgpienia peknied.

o Jezeli nie wystgpity zadne pekniecia, zwiekszac¢ temperature o 5 °C i sprawdzac stan
probki co 30 minut do momentu odkrycia peknieé.

9.14 Podsumowanie badan produktéw dla réznych rodzajow anodowania

W Tabeli 2 przedstawiono ogolny przeglad badan przeprowadzanych przez
sublicencjobiorce oraz badania przeprowadzane podczas inspekcji w zaleznosci od rodzaju
anodowania. Tabela zawiera odniesienia do punktdw zawierajgcych opis badan oraz do
dodatkow i punktow, ktére okreslajg, jakie badania nalezy przeprowadzaé. Symbol X
wskazuje badanie przeprowadzane przez sublicencjobiorce, podczas gdy symbol o
wskazuje badanie przeprowadzane przez sublicencjobiorce, jezeli dokonat on takich ustalen
z klientem. Sublicencjobiorca moze zleci¢ wykonanie badan innej organizacji. Nalezy
zauwazy¢, ze istniejg specjalne zasady dotyczace badah odpornosci na sSwiatto, ktére
okreslajg okolicznosci, w ktérych sublicencjobiorca nie musi przeprowadzac tych badan. We
wszystkich przypadkach mogg mie¢ zastosowanie pewne warunki i szczegolne wymogi; sg
one okreslone w odpowiednich punktach. W zwigzku z tym, zamiast polega¢ wytgcznie na
Tabeli 2, nalezy koniecznie sprawdzi¢ ich tres¢. Zacieniowane pola w Tabeli 2 wskazujg
badania przeprowadzane podczas inspekcji. Nalezy zauwazy¢, ze inspekcje nie obejmuja
badan w zakresie widocznych defektow ani tekstury i koloru powierzchni, gdyz klient moze
tatwo sprawdzi¢ wyglad produktu.
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Tabela 2. Badania przeprowadzane przez sublicencjobiorce oraz badania
przeprowadzane podczas inspekc;ji

Badanie produktu Punkt Rodzaj anodowania
Do zas.tosowan Przemystowe | Dekoracyjne Twarde
w architekturze
wazne sg wyglad ma podstawowg wysoka
zaréwno wyglad, znaczenie cechg jest odporno$c¢
jak i poziom drugorzedne dekoracyjne na zuzycie
ochrony badz nie ma wykonczenie
znaczenia
12.6i112.10 13.6i13.10 14.6114.10 15.6i15.10
Grubos¢ powioki 9.2 X X X X
Koncowe tolerancje G X
wymiarowe
Ubytek masy (z 931 X o
zanurzeniem wstepnym) X
Ubytek masy (bez
; 9.3.2
zanurzenia wstepnego)
Plama barwna 9.3.3 X 0 X
Admitancja 9.34
Defekty powierzchniowe
(brak okreslonej odlegtosci) 9.4.1 X X
Defekty pow[erzchnl_owe 941 X
przy odlegtosci 5 mi 3 m
Defekty powierzchniowe 941 X
przy odlegtosci2 mi0,5m o
Tekstura i kolor 9.4.2 X 0 X
Odbijanie $wiatta 9.4.3 0
Odpornos¢ na korozje 95
(AASS) '
= - o]
Odpornos¢ na korozje 95 o
(NSS) '
chlporn'osc powierzchni na 96.1 X
Scieranie
chlporn'osc powierzchni na 96.2 X
Scieranie
Odpornos¢ na zuzycie
- 9.6.2
(koto Scierne) o X
Odpornos¢ na zuzycie
o 9.6.3 o]
(strumien Scierny)
Odpornos¢ na zuzycie
. ; 9.6.4
(opadajgcy piasek)
Odpornos¢ na zuzycie
(metoda Tabera) 9.6.5 o
Mikrotwardos¢ 9.7 0 0]
Odpornos¢ na pekan!e 98 o o o
podczas odksztatcania
Odpornos¢ na swiatto 9.9.1 X 0
Odpornos¢ na
promieniowanie 9.9.2 o]
ultrafioletowe
Napiecie przebicia 9.10 0 @)
Ciggtos¢ powtoki 9.11 0 0 0
Gestos¢ powierzchniowa 9.12 0 0]
deornosc na pekniecia 913 o
cieplne
Chropowatos¢ 0 0
Badania polegajace na
! . o} o] o
symulacji eksploatacji
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10 Zatwierdzanie nowych proceséw i produktéow

Wazne jest, by nowe procesy i produkty uzywane przy produkcji aluminium anodowanego
do zastosowan zewnetrznych w architekturze zostaty poddane badaniom i zatwierdzone
przez organizacje Qualanod. Wynika to z tego, ze skutki wptywu czynnikdw
atmosferycznych mogg by¢ dtugofalowe i sg bardzo r6zne, a ponadto nie mogg zostac
skutecznie odtworzone w badaniach laboratoryjnych. Badanie i zatwierdzanie nowych
proceséw i produktéw uzywanych przy produkcji aluminium anodowanego do innych
zastosowan nie jest konieczne, jezeli mozliwe jest zastosowanie skutecznych badan
laboratoryjnych lub skutecznej symulacji warunkéw eksploatacji.

Nowy proces lub produkt musi zosta¢ przebadany i zatwierdzony, jezeli mogtby mie¢ wptyw
na wiasciwosci aluminium anodowanego przy eksploatacji na zewnatrz. Obejmuje to nowe
procesy i produkty zwigzane z anodowaniem i uszczelnianiem, jednak moze obejmowac
takze inne nowe procesy i produkty stosowane po etapie anodowania na linii do
anodowania.

Licencjobiorcy, ktérzy posiadajg licencje na produkty, ktérych dotyczy klauzula 12,
Anodowanie do zastosowan w architekturze, powinni stosowac jedynie takie procesy i
produkty do anodowania oraz pdzniejsze procesy na linii do anodowania, ktére majag
ugruntowane zastosowanie na liniach do anodowania badz sg aktualnie zatwierdzone przez
organizacje QUALANOD. Ugruntowane procesy i produkty obejmujg kwas szczawiowy
dodawany do kagpieli, barwienie (w tym utrwalanie barwnika przy uzyciu roztworu
zawierajgcego sol niklowg), barwienie poprzez elektroosadzanie metalu lub tlenku metalu,
uszczelnianie hydrotermiczne (w tym uszczelnianie wstepne w roztworze trietanolaminy)
oraz dwustopniowe uszczelnianie zimne z wykorzystaniem roztworu zawierajgcego fluorek
niklu.

Zanim licencjobiorca posiadajacy licencje na produkty, ktérych dotyczy klauzula 12,
Anodowanie do zastosowan w architekturze, moze zastosowaé nowy proces lub produkt,
powinien zwrdci¢ sie do organizacji Qualanod z zapytaniem, czy dany proces lub produkt ma
ugruntowane zastosowanie lub czy jest obecnie zatwierdzony. Jezeli w obu przypadkach
odpowiedz jest negatywna, licencjobiorca moze wnieS¢ wniosek o ocene w celu
zatwierdzenia. Procedura ta okreslona jest w osobnym dokumencie, ktéry moze zostac
udostepniony przez sekretariat organizacji Qualanod.
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11 Wytyczne w zakresie produktéw i procesow

11.1 Informacje ogodlne

Niniejsza klauzula zawiera wytyczne i zalecenia. Zadna cze$¢ jej zawarto$ci nie jest
obowigzkowa do celéw zgodnosci z niniejszymi Wymaganiami.

11.2 Aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu

11.2.1 Anodowanie do zastosowan w architekturze

Stopy uzywane najczesciej do anodowania do zastosowan zewnetrznych w architekturze to
stopy z serii AA 1000, 5000, a czasami takze 3000 w przypadku produktéow walcowanych
oraz stopy z serii 6000 w przypadku produktow wyttaczanych. W Tabeli 3 podano wytyczne
dotyczace stopdw odpowiednich do poddania anodowaniu. W tabeli tej uwzgledniono takze
inne stopy, ktére zwykle uwaza sie za reagujgce pozytywnie na anodowanie do zastosowan
dekoracyjnych i ochronnych. Materiaty te nie wygladajg po anodowaniu tak samo, czasem
nawet w przypadku tego samego stopu. Wynika to z tego, ze wyglad po obrébce wstepnej i
anodowaniu zalezy w duzym stopniu od mikrostruktury stopu. Z kolei mikrostruktura
uzalezniona jest zarbwno od procesdw metalurgicznych, jak i sktadu stopu. Ponadto,
specyfikacje dotyczgce skfadu stopow podawane w normach krajowych i miedzynarodowych
obejmujg bardzo szerokie zakresy; producenci stopéw odpowiednich do anodowania
posiadajg wtasne, zastrzezone specyfikacje o znacznie mniejszym zakresie. Jako ze nawet
niewielkie réznice w strukturze metalurgicznej mogg prowadzi¢ do znaczgcych réznic w
wygladzie, zaleca sie, by, jezeli jest to mozliwe, materiaty z roznych partii nie byly mieszane
w pojedynczych projektach.

W przypadku konstrukcji aluminiowych objetych Eurokodem (EN 1999-1-1) uzywa¢ mozna
jedynie stopéw wymienionych w Eurokodzie. Stopy te oznaczono w Tabeli 3 za pomocag
gwiazdki (*).

Zaleca sie, by klient okreSlit stop oraz zaswiadczyt, ze dany potprodukt spetnia wymogi
odpowiedniej normy dotyczgcej warunkow technicznych inspekcji i dostawy, np.: ISO 6362-
1, EN 485-1, EN 586-1, EN 754-1, EN 755-1 czy EN 12020-1. Tego rodzaju normy okre$lajg
skfad zgodnie z normg EN 573-3 oraz brak defektéw powierzchniowych. Ponadto zalecaja,
by potprodukty, ktére majg zosta¢ poddane anodowaniu, przed dostawg poddane zostaty
przez producenta badaniom w zakresie mozliwosci przeprowadzenia anodowania, oraz aby
czestotliwosc przeprowadzania tych badan oraz uzywana metoda ustalone zostaty pomiedzy
producentem a jego klientem. Odpowiednim badaniem jest poddanie probki produktu
obrébce na linii do anodowania w celu uzyskania wykonczenia ustalonego przez
licencjobiorce i jego klienta; probke nalezy nastepnie oceni¢ wzrokowo.

Stopy inne niz te wymienione w Tabeli 3 mozna stosowaé, jezeli wymaga tego klient, ktéry
powinien okresli¢ na piSmie klase grubosci powtoki anodowe;.
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Tabela 3. Stopy odpowiednie do anodowania do zastosowan w architekturze

Seria (AA) Sktadniki Wiasciwosci Stopy (AA) Wiasciwosci
stopowe metalu metalu
anodowanego
1XXX Brak Miekki 1050A Czysty
Przewodzacy 1080A Jasny

Porady: zaleca sig zachowanie ostroznoSci przy uktadaniu tego migkkiego materiatu;
odpowiedni dla jasnych produktéw; podatny na plamienie przy trawieniu.

BXXX Magnez Mocny 5005* Czysty
Ciagliwy 5005A* Wysoki stopien
5050 ochrony
5251
5657
5754*

Porady: w przypadku stopéw 5005 oraz 5005A, zaleca sie utrzymanie zawarto$ci Si < 0,1%,
a zawartosci Mg pomiedzy 0,7% a 0.9%; zaleca sie sprawdzenie, czy nie ma smug tlenku;
stopy 5005 oraz 5005A stosowane sg bardzo powszechnie w architekturze.

BXXX Magnez i krzem | Mocny 6060* Czysty
Ciagliwy 6063* Wysoki stopien
6063A* ochrony
6463

Porady: by uzyska¢ matowe wykoriczenie, zaleca sie utrzymanie zawarto$ci Fe > 0,22%; by
uzyskac jasne wykonczenie: Fe < 0,156%, stopy 6060 oraz 6063 mogg pasowac najlepiej do
stopow 5005 | 5006A; stop 6463 moze sprawdzaC sie najlepiej przy chemicznym
rozjasnianiu; wahania w zawarto$ci Fe oraz innych pierwiastkéw mogg wptywac na wyglad
koncowy po anodowaniu.

11.2.2 Anodowanie przemystowe oraz anodowanie twarde

W Tabeli 4 podano wytyczne w zakresie doboru stopédw do zastosowan przemystowych.
Chociaz anodowanie twarde mozna stosowac¢ na wielu stopach, te z zawartoscig miedzi
wiekszg niz 5% i/lub zawartoscig krzemu wiekszg niz 8% oraz stopy na odlewy cisnieniowe
wymagajg zastosowania specjalnych procedur. Stopy o niskiej zawartosci sktadnikow
stopowych oferujg najlepszg mikrotwardos¢ i najlepszg odporno$¢ na zuzycie oraz
najmniejszg chropowatos¢ powierzchni.

Tabela 4. Wytyczne dotyczgce anodowania przemystowego oraz twardego

Stop (AA) Ochrona przed Odpornos¢ na
korozja zuzycie
1080, 1050A Doskonata Doskonata
1200 Bardzo dobra Doskonata
2011, 2014A, 2017A, 2024, 2030, 2031 Przecietna Dobra
3003, 3103, 3105 Dobra Dobra
4043A Dobra Dobra
5005, 5050, 5052 Doskonata Doskonata
5056A Dobra Doskonata
5083 Dobra Dobra
5154A, 5251, 5454, 5754 Bardzo dobra Doskonata
6005A, 6061, 6463 Bardzo dobra Bardzo dobra
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6060, 6063 Doskonata Doskonata
6082, 7020, 7022, 7075 Dobra Dobra

Zaleca sie, by przed anodowaniem ostre krawedzie zostaty poddane obrébce do promienia
o dtugosci co najmniej 10 razy wiekszej niz zamierzona grubo$¢ powtoki w celu unikniecia
nadpalenia. Zasadniczo, nie zaleca sie poddawania artykutdw Zadnej obrdbce cieplne;,
obrébce mechanicznej, spawaniu, ksztattowaniu ani perforowaniu po procesie anodowania,
cho¢ czasem stosuje sie Scieranie w celu dostosowania artykutow do toleranciji

wymiarowych.

11.2.3 Anodowanie dekoracyjne

W celu uzyskania szczegdlnie dekoracyjnego efektu badz szczegdinie jednolitego wygladu
zalecane jest stosowanie stopow o jakosci odpowiedniej do anodowania. Sg one
wytwarzane z wykorzystaniem specjalnych technik produkcyjnych. W zwigzku z tym nie
istniejg zadne krajowe bgdz miedzynarodowe normy w zakresie jakosci odpowiedniej do
anodowania, gdyz termin ten odnosi sie do konkretnych programéw produkcji opracowanych
przez procudentow.

W celu uzyskania powierzchni o wysokim potysku zaleca sie stosowanie aluminium o
wyzszej czystosci badz specjalne stopy.

Poszczegdlne sktadniki stopowe dajg nastepujgce efekty:

e Zelazo. Zmniejsza potysk zwierciadlany. Wysoki stosunek zelaza do krzemu
skutkuje ciemnymi smugami.

o Krzem. Przy ziej homogenizacji stopu nastepuje wytrgcanie krzemu w postaci
miejscoiwych zaciemnien. Zawarto$¢ krzemu powyzej 5% powoduje uzyskanie
ciemnopopielatych bgdz czarnych powtok.

e Magnez. Zawartos¢ magnezu nie wigksza niz 3% powoduje uzyskanie bezbarwnych
powiok.

o Miedz. Zwieksza potysk zwierciadlany. Zawarto$¢ miedzi wieksza niz 2% powoduje
odbarwienia.

e Mangan. Zawarto§¢ manganu nie wieksza niz 1% moze powodowaé uzyskanie
bezbarwnej, srebrnej, szarej, brazowej badz pocetkowanej powtoki, w zaleznoéci od
mikrostruktury stopu.

e Cynk. Zawarto$¢ cynku nie wigksza niz 5% moze powodowaé uzyskanie
bezbarwnej, brgzowej badz marmurkowej powtoki, w zaleznosci od mikrostruktury
stopu.

e Chrom. Zawarto$¢ chromu na poziomie 3% powoduje uzyskanie zottej powtoki.

W celu uzyskania pewnych kolorow mozna zastosowac specjalne stopy do anodowania z
barwieniem integralnym oraz ,samobarwigce” stopy stosowane w procesach z
wykorzystaniem kwasu siarkowego i szczawiowego lub samego kwasu siarkowego.

11.3 Grubos$¢é anodowej powtoki tlenkowej

11.3.1 Anodowanie do zastosowan w architekturze

W przypadku aluminium anodowanego, stopief ochrony przed korozjg wzerowg aluminium
zwieksza sie wraz ze wzrostem grubosci powtoki. W zwigzku z tym, dtugo$é okresu
eksploatacji produktu zalezy w duzym stopniu od grubosci powtoki. Jednak z wytwarzaniem
grubszych powltok wigze sie wieksze zuzycie energii. W zwigzku z tym nie zaleca sie
wytwarzania zbyt grubych powiok. W przypadku zewnetrznych zastosowan
architektonicznych, dobor klasy grubosci zalezy od agresywnosci srodowiska zewnetrznego
i moze byc¢ okreslony w normach krajowych.

Stosowanie pewnych barwnikow sprawia, ze konieczne jest wybranie klasy grubosci 20 lub
wyzszej w celu uzyskania odpowiedniej absorpcji barwnikow oraz odpornosci na swiatfo.
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11.3.2 Anodowanie przemystowe oraz anodowanie twarde

Powtoki majg zazwyczaj grubos¢ od 15 pm do 150 um. Produkty takie jak wypusty i gwinty
moga by¢ pokryte powlokami o grubosci do 25 ym. Wymogi w zakresie izolacji spetniajg
czesto powtoki o grubosci od 15 ym do 80 um. Powtoki o grubosci 150 um uzywane sg do
celéw naprawy.

11.4 Wyglad

11.4.1 Defekty

Defekty obejmujg $lady, zarysowania, wgniecenia, korozje, ptasko$é, pozostatosci po
Spawaniu, smugi, zanieczyszczenia i miejsca przegrzania.

11.4.2 Tekstura powierzchni

Norma ISO 7599 zawiera system oznaczen przygotowania powierzchni. Wyglad produktu
koncowego zalezy od obrébki powierzchni zastosowanej bezposrednio przed anodowaniem.
Wymogi w zakresie jednolitego wygladu zwigzane sg z dopuszczalnymi odchyleniami w
stopie, w tym odchyleniami spowodowanymi procesem produkcji, a takze z odchyleniami w
procesie obrébki przeprowadzanym przez dang anodownie.

Zaleca sie ustalanie zakresu dopuszczalnych odchylen w wygladzie koncowym oraz
jednolitosci za pomocg prébek, ktore posiadajg powtoki o wymaganej grubosci i mogg
zostac¢ zaakceptowane przez obie strony. Ponadto zaleca sie, by obie strony ustality metode
oceny. Nalezy zauwazy¢, ze nie jest mozliwe okre$lenie ,gérnego” i ,dolnego” limitu w
zakresie wygladu, gdyz jest on zwigzany z wieloma réznymi czynnikami. Przyktadowo, mimo
ze potysk zwierciadlany okresla sie za pomocg skali do 100, prébki o podobnych
wartosciach potysku mogg wyglgdac zupetnie inaczej przy ocenie wzrokowej.

Przy uzywaniu metod instrumentalnych do okreslania ilosciowego tekstury powierzchni,
wazne jest, by pamieta¢ o zwracaniu uwagi na wszelkg zalezno$¢ wynikéw pomiaru od
utozenia probki (kierunek formowania) oraz by w zwigzku z tym ustali¢ odpowiednie
procedury operacyjne. Przyktadowo, =zaleca sie, by podczas pomiaru potysku
zwierciadlanego probka stykata sie z instrumentem, tak by ptaszczyzna padania i odbijania
byta réwnolegta do kierunku formowania metalu.

11.5 Wyposazenie zakladéw anodujacych

11.5.1 Wanny

Zaleca sie, by materiaty i/lub wykfadziny wanien byty dobrane w taki sposéb, by mozna byto
unikng¢ wszelkiego ryzyka zanieczyszczenia roztworow.

Zaleca sie, by objetos¢ wanien do anodowania byta proporcjonalna do amperazu w celu
zapewnienia osiggniecia wymaganej gestosci pradu oraz utrzymania okreslonegj
temperatury.

11.5.2 Chtodzenie elektrolitu

Zaleca sie, by wydajnos¢ chtodzenia zastosowanego systemu byta wystarczajgca, by
mozliwe byto pochioniecie catego ciepta wydzielanego podczas procesu elektrolitycznego
przy maksymalnym wykorzystaniu wydajnosci instalacji elektrycznej oraz na biezgco w
miare jego wydzielania. Ciepto wydzielane w kaloriach na godzine przy normalnym procesie
anodowania w temperaturze roboczej wynosi w przyblizeniu:
0,86 xIx(V+3)=K

gdzie | to maksymalne natezenie w amperach, V to maksymalne napiecie w woltach, a K to
wydajnosé¢ chtodzenia w kcal/h. Zaleca sie, by przy obliczaniu catkowitej wydajnosci
chtodzenia bra¢ pod uwage warunki otoczenia.
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11.5.3 Wprowadzanie elektrolitu w ruch

Zaleca sie, by ruch elektrolitu wzgledem obrabianych elementéw byt wystarczajgcy do
usuniecia nadmiaru ciepta wytwarzanego na powierzchni aluminium podczas procesu
anodowania.

Jest to czynnik o kluczowym znaczeniu dla utrzymania temperatury elektrolitu wokot
obrabianych elementéw, gdyz niewystarczajgca wymiana ciepta moze skutkowacé niskg
jakoscig warstwy anodowej. Odpowiednie wymieszanie mozna osiggng¢ za pomocg
turbulencji hydraulicznych bgdz mieszania powietrzem. W przypadku obrébki partii,
wprowadzanie elektrolitu w ruch za pomocg konwencjonalnych pomp recyrkulacyjnych
zazwyczaj nie wystarcza do utrzymania odpowiedniej temperatury kagpieli. Jednak
turbulencje hydrauliczne wytworzone za pomocg systemu pompujgcego z dyszami
strumieniowymi umieszczonymi na dnie wanny sg skuteczne przy przetwarzaniu partii. Mimo
ze wymaga to wiecej energii niz w przypadku mieszania powietrzem o niskim cisnieniu,
réznica ta moze byé porownywalna do strat energii w wyniku odparowywania wody z wanien
przy mieszaniu powietrzem. Turbulencje hydrauliczne zapewniajg lepsze wymieszanie niz
systemy powietrzne, co moze ograniczyé mozliwos¢ nadpalenia oraz sprawi¢, ze powtoki
bedg bardziej jednolite pod wzgledem grubosci. Ponadto, z powierzchni roztworu wydziela
sie mniej kwasnej mgty.

Jezeli wybrano mieszanie powietrzem, zaleca sie uzywanie minimum 5 m%h na metr
kwadratowy powierzchni kgpieli (pomiar za pomoca rotametru); zalecana warto$¢ to 12 m*/h
na metr kwadratowy powierzchni kagpieli. Nalezy zauwazyé, ze pecherzyki powietrza
zwiekszajg opor wiasciwy roztworu nawet o 35%, co zwieksza zuzycie energii elektrycznej w
procesie anodowania. Zaleca sie, by przeplyw powietrza zapewniat réwnomierne
wprowadzenie w ruch elektrolitu na catej powierzchni kgpieli. Najtatwiej jest to osiggnagé
poprzez uzycie duzej objetosci powietrza o niskim cisnieniu pochodzgcego z dmuchawy, a
nie z kompresora. Uzycie skompresowanego powietrza skutkuje duzymi stratami ciepta w
wyniku odparowywania, zwlaszcza w pofgczeniu z odprowadzaniem powietrza. Nalezy
zauwazyC¢, ze mieszanie powietrzem o wysokim cisnieniu nie jest ,najlepszg dostepnag
technikg” (ang. best available technique — BAT) ze wzgledu na wysokie zuzycie energii.
Jezeli stosowany jest kompresor, zaleca sie dopasowanie wymiaréw rurek i otworow w taki
sposob, by uzyskac¢ rownomierne wprowadzanie w ruch.

11.5.4 Ogrzewanie

Zaleca sie, by wydajnos¢ ogrzewania poszczegdlnych wanien zwigzana byla z
temperaturami, ktérych utrzymywanie jest konieczne na réznych etapach obrébki. W
szczegoblnosci, powinna istnie¢c  mozliwos¢  utrzymywania temperatury  kagpieli
uszczelniajgcych hydrotermicznie na poziomie minimum 96 °C podczas procesu
uszczelniania.

11.5.5 Zasilanie pradem

Zaleca sie, by wyposazenie i instalacje elektryczne (prostowniki i szyny prgdowe) byly w
stanie wytworzy¢ prad o gestosci wymaganej dla wsadu przy maksymalnym wykorzystaniu
wydajnosci zainstalowanego prostownika.

Powinna istnie¢ mozliwos¢ regulacji napiecia pradu statego w stopniach nie wiekszych niz
0,5V.

Predkos¢ przyktadania napiecia nie jest szczegolnie istotna. Jednak powolny spadek
napiecia na zakonczenie cyklu moze skutkowa¢ negatywnym oddziatywaniem na anodowg
powitoke tlenkowa.

Skale na woltomierzach i amperomierzach powinny by¢ podzielone w taki sposob, by kazdy
przedziat odpowiadat maksymalnie 2% (wolty) oraz 5% (ampery) catej podziatki.

WYMAGANIA QUALANOD -36 - Wydanie 01.01.2017



QUALANOD

Zaleca sie, by klasa precyzji instrumentéw pomiarowych wynosita co najmniej 1,5% oraz aby
instrumenty poddawane byty kontroli dwa razy w roku.

W przypadku zasilania prgdem o ztozonej czestotliwosci powinno sie zapewnié, by
przyrzady do pomiaru prgdu mierzyty rzeczywistg wartos¢ skuteczng pradu. Bardzo istotne
jest zapewnienie, ze uzywana jest prawidtowa gesto$é pradu, co oznacza, ze powinno sie
dokonywaé pomiaréw prgdu dostarczanego faktycznie do wanny.

Zaleca sie, by spadek napiecia w przekroju styku pomiedzy szyng prgdowg a szyng
doprowadzajgcg prad nie wynosit wiecej niz 0,3 wolta; temperatura nie powinna wzrosngc o
wiecej niz 30 °C powyzej temperatury otoczenia.

11.5.6 Zawieszki

Zaleca sie, by zawieszki podpierajgce aluminium zanurzane w elektrolicie miaty przekrgj
wiekszy niz 0,2 mm*A. W przypadku tytanu, ktéry charakteryzuje sie wiekszym oporem
witasciwym, wymagane sg wicksze przekroje.

Zaleca sie, by liczba stykéw oraz ich rozmiar byly wystarczajgce do doprowadzenia pradu
rownomiernie do wszystkich elementéw wsadu oraz do kazdego miejsca na powierzchni
poszczegdlnych elementéw. Nacisk na styki powinien by¢ wystarczajgco duzy, by
zapobiegac utlenianiu miejsc styku oraz wszelkim poruszeniom elementéw wsadu podczas
elektrolizy.

Zaleca sie, by elementy poddawane procesowi rozmieszczane byly na zawieszkach w taki
sposodb, by minimalizowac réznice w grubosci warstwy anodowej. Zawieszenie obrabianych
elementéw w bardzo matych odlegtosciach od siebie lub w wielu rzedach bez rozdzielenia
katodami moze prowadzi¢ do zwigkszonych réznic w grubosci warstwy anodowej. Zaleca sie
korzystanie z systeméw wyposazonych w centralng katode pomiedzy rzedami elementéw
poddawanych obrdbce.

11.6 Procesy zakltadéw anodujgcych

11.6.1 Ptukanie

Zaleca sie, by po kazdym etapie obrobki (przygotowanie powierzchni, anodowanie,
barwienie) przeprowadzaé co najmniej jedno osobne ptukanie.

Niektore etapy obrobki wymagajg kilkakrotnego ptukania. Jest tak zwtaszcza w przypadku
anodowania. Przy pierwszym pfukaniu, ptuczka jest zazwyczaj bardzo zakwaszona, w
zwigzku z czym konieczne jest przeprowadzenie kolejnego ptukania przed barwieniem badz
uszczelnianiem.

Elementy, ktére przeszty proces anodowania, nie powinny by¢ nigdy zostawiane w kwasne;j
ptuczce przez okres dtuzszy niz 1 do 2 minut. Elementy pozostawione w kwasnej ptuczce na
diuzszy czas wykazujg oznaki zniszczenia warstwy anodowe;j.

11.6.2 Trawienie

Aby osiggnaé wysoki poziom jednorodnosci i jednolitosci, wazne jest, by wiasciwie
kontrolowaC proces trawienia. Zaktad anodujgcy powinien SciSle przestrzegac instrukciji
dostawcy substancji chemicznych do trawienia oraz, o ile takie instrukcje sg dostepne,
instrukcji dostawcy poétfabrykatéw. W przypadku braku petnych instrukcji, zaleca sig, by
anodownia podjeta poszczegoline srodki opisane ponize;.

W celu uzyskania jednorodnego produktu, konieczne jest zachowywanie w waskich
tolerancjach stezenia wolnego wodorotlenku sodu, aluminium i wszelkich odczynnikow
maskujgcych oraz kontrolowanie temperatury roztworu. Sktad roztworu mozna skutecznie
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modyfikowa¢ za pomoca krystalizatora, by uzyskac ciggta regeneracje roztworu, bgdz za
pomocg kapieli ,0 diugiej zywotnosci”, w ktorych wystepuje rownowaga pomiedzy masag
substancji umieszczanych w roztworze a masg substancji wycigganych z roztworu.

Podczas trawienia ubytek masy aluminium zachodzi w statym tempie, podczas gdy potysk
zmniejsza sie w malejacym tempie. Po pewnym czasie, w zaleznosci od warunkéw
trawienia, uzyskuje sie w przyblizeniu staty poziom potysku. Zaleca sie, by anodownie
okreslity te zaleznosci dla poszczegoélnych warunkow trawienia i odpowiednio dostosowaty
czas trawienia. Dzieki temu kontrolowanie procesu staje sie 0 wiele prostsze oraz zostaje
ograniczona niejednorodnos¢ produktow, ktéra moze wynikaé z niskiej odtwarzalnosci czasu
trawienia, zbyt dtugiego czasu osuszania po wyciggnieciu wsadu z wanny do trawienia oraz
nadmiernego optukiwania przy wzglednie wysokich wartosciach pH.

11.6.3 Anodowanie do zastosowan w architekturze oraz anodowanie dekoracyjne

11.6.3.1 Elektrolity na bazie kwasu siarkowego
Zaleca sie, by stezenie wolnego H,SO, wynosito nie wiecej niz 200 g/l, z wahaniami w
granicach 10 g/l od wybranej warto$ci.

Zaleca sie, by zawartosc¢ glinu byta nie wieksza niz 20 g/I, przy czym wartos¢ preferowana to
od 5 do 15 g/l.

Zaleca sie, by zawartosc¢ chloru byta nie wieksza niz 100 mg/I.

Stezenie kwasu jest parametrem krytycznym jedynie przy wysokich temperaturach
anodowania. Przy wyzszym stezeniu kwasu zmniejsza sie wymagane napiecie anodowania
(o ok. 0,04 V na g/l kwasu H,SO,), jednak jednoczesnie rosng straty kgpieli oraz wzrasta
zuzycie kwasu. Niska zawartos$¢ glinu powoduje zwiekszong wrazliwos¢ powtoki na wysokie
temperatury kgpieli. Im wieksza jest zawartos¢ glinu, tym wigeksze jest wymagane napiecie
anodowania (o ok. 0,2 V na g/l kwasu H,SO,). Chlorki w elektrolicie anodujagcym mogg
powodowaé wzery podczas anodowania; ponadto odkryto, Zze powodujg obnizenie
odpornos$ci na warunki pogodowe.

11.6.3.2 Elektrolity na bazie kwasu siarkowego i kwasu szczawiowego
Zaleca sie, by stezenie wolnego H,SO, wynosito nie wiecej niz 200 g/l, z wahaniami w
granicach 10 g/l od wybranej warto$ci.

Zaleca sie, by stezenie kwasu szczawiowego wynosito co najmniej 7 g/l. Stezenie kwasu
szczawiowego na poziomie 5 g/l to stezenie zbyt mate, by mogto przynosic¢ efekty, a ponadto
jego zwiekszenie poprawia jako$¢ powtoki. Stezenie kwasu szczawiowego wyzsze niz 15 g/l
nie przynosi korzysci i zwieksza koszty produkcji.

Zaleca sie, by zawartosc¢ glinu byta nie wigksza niz 20 g/I, przy czym wartos¢ preferowana to
od 5 do 15 g/l.

11.6.3.3 Temperatura kapieli z zawartoscig kwasu siarkowego

Zaleca sie, by mozliwe byto kontrolowanie temperatury kapieli z doktadnoscig do 1,5 °C od
zadanej temperatury, niezaleznie od wielkosci wsadu. Zaleca sig, by maksymalna
dopuszczalna réznica temperatur w kagpieli w poblizu elementéw poddawanych obrdbce
wynosita 2 °C i miescita sie w przewidzianym maksymalnym zakresie.

Klasy grubosci i rzeczywista temperatura kgpieli:
e AAD5 oraz AA 10 — nie wigksza niz 21 °C
e AA 15, AA 20 oraz AA 25 — nie wieksza niz 20 °C

S3g to maksymalne temperatury w dowolnym momencie i w dowolnym miejscu zbiornika z
elektrolitem podczas przeprowadzania procesu. Temperatura elektrolitu do anodowania jest
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najwazniejszym ze wszystkich czynnikéw wptywajgcych na jako$¢é warstwy anodowanej.
Zbyt wysokie temperatury wynikajagce z niedostatecznej kontroli, niewystarczajgcego
wprowadzania w ruch badz nieodpowiedniego zawieszenia elementéw sg przyczyng
wiekszo$ci problemow z jakoscig anodowania.

11.6.3.4 Temperatura kapieli z zawartoscig kwasu siarkowego i kwasu szczawiowego
Zaleca sie, by mozliwe byto kontrolowanie temperatury kapieli z doktadnoscig do 1,5 °C od
zadanej temperatury, niezaleznie od wielkosci wsadu. Zaleca sie, by maksymalna
dopuszczalna réznica temperatur w kgpieli w poblizu elementéw poddawanych obrdbce
wynosita 2 °C i mieScita sie w przewidzianym maksymalnym zakresie.

W przypadku zadnej z klas grubosci nie jest zalecane, by temperatura kgpieli byta wyzsza
niz 24 °C.

Jest to maksymalna temperatura w dowolnym momencie i w dowolnym miejscu zbiornika z
elektrolitem podczas przeprowadzania procesu.

11.6.3.5 Gestos¢ pradu
W przypadku anodowania w roztworach kwasu siarkowego, zaleca sie, by srednia gestosé
pradu wynosita:

e 12-20A/dm2dlaAA>5, AA 10

e 14-20A/dm?dlaAA 15

e 15-2,0A/dm?dlaAA 20

e 15-3,0A/dm?dla AA 25

Czynnikiem ryzyka dla jakosci jest stosowanie niskich gestosci prgdu do wytwarzania
grubych powtok (AA 20 oraz AA 25). Wysokie gestoéci pragdu wymagajg dobrych stykow i
odpowiedniego mieszania, jednak zmniejszajg prawdopodobienstwo wystgpienia probleméw
z jako$cia.

W przypadku klasy AA 25 zalecane jest zachowanie szczegdlnej ostroznosci. Zaleca sig, by
podczas procesu elektrobarwienia w celu uzyskania bardzo ciemnego brgzu lub czerni czas
anodowania byt krétszy niz 50 minut, chyba Zze podejmowane sg specjalne srodki majgce na
celu kontrolowanie temperatury kgpieli na powierzchni elementu. Zaleca sie, by maksymalna
grubos¢ powtoki byta mniejsza niz 35 ym.

11.6.3.6 Elektrody anodujace (katody)

Zaleca sie, by stosunek katody do anody (powierzchni roboczej) miescit sie w zakresie od
1:1,5 do 1:2,5. Zaleca sie stosowanie katod aluminiowych. W przypadku katod
umieszczonych na boku wanny powinno sie bra¢ pod uwage tylko jedng strone; w
przypadku katod umieszczonych centralnie, powinno sie uwzgledniaé obie strony. Przy
wysokim stosunku powierzchni katody do anody, stosowanie wanien wytozonych otowiem
bez oston ekranowych moze skutkowac¢ problemami z nierownomierng gruboscig powioki.
Elektrody aluminiowe majg najnizsze wymagania w zakresie napiecia. Zaleca sig, by
odlegtos¢ pomiedzy katodg a anodg byta nie mniejsza niz 150 mm.

11.6.3.7 Przenoszenie elementéw poddawanych obrébce po anodowaniu

Zaleca sie, by po zakonczeniu cyklu anodowania, obrabiane elementy byty przenoszone z
elektrolitu anodujgcego do ptuczki najszybciej, jak to mozliwe. Nie powinny nigdy by¢
pozostawiane w kapieli anodujgcej bez pradu. Jest to kolejny czynnik, ktéry moze
powodowac uszkodzenie powtoki i pogorszenie jej jakosci, zwlaszcza na powierzchni.

11.6.4 Uszczelnianie przy anodowaniu do zastosowan w architekturze

11.6.4.1 Uszczelnianie hydrotermiczne
Fosforany, fluorki i krzemiany hamujg proces uszczelniania.
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Jezeli stosowane sg dodatki do kgpieli uszczelniajgcych (na przyktad w celu zapobiegania
tworzeniu sie nalotu), zaleca sie zachowanie szczegdlnej ostroznosci i zwiekszenie uwagi
przy badaniach rozjemczych oraz przy analizie wynikébw ubytku masy, a takze, w
odpowiednich przypadkach, przy tescie plamy barwne;.

Czas potrzebny na uzyskanie dobrego uszczelnienia powinien wynosi¢ co najmniej 2 minuty
na mikrometr grubosci powtoki, chyba ze zastosowano uszczelnianie wstepne.

W przypadku uszczelniania parg, zaleca sie, by minimalng temperaturg byta temperatura
nasyconej pary wodne;j.

11.6.4.2 Proces zimnego uszczelniania w oparciu o sole niklu i sole fluorowane
Niniejszy rozdziat zawiera zalecenia w zakresie wdrazania procesow ,uszczelniania
zimnego” w oparciu o sole niklu i sole fluorowane (zob. uwagi 1, 2 i 3). Zawarto w nim
wiedze na temat tych proceséw zdobytg w ostatnich latach oraz zdefiniowano najwazniejsze
parametry. Proces ten podzielony jest na 2 etapy: pierwszy etap to uszczelnianie powfoki
anodowej, a drugi etap to hydratacja powtoki anodowe;j.

Warunki anodowania

Podobnie jak w przypadku innych proceséw uszczelniania, konieczne jest uzyskanie
anodowej powtoki tlenkowej o dobrej jakosci zgodnie z warunkami okreslonymi w niniejszej
klauzuli.

Uwaga 1. W procesach zimnego uszczelniania wykorzystywane sg substancje chemiczne,
ktére dyfundujg do wnetrza poréw anodowej powtoki tlenkowej i wywotujg reakcje
chemiczng. Jej przebieg zalezy nie tylko od temperatury, lecz takze od uzytych substancji
chemicznych oraz innych czynnikbw procesowych. Niniejsze wymagania odnoszg sie
wytgcznie do procesoéw uszczelniania zimnego z wykorzystaniem fluorku niklu.

Uwaga 2. Produkty dostepne na rynku mogg byc ,mieszaning” soli niklu i fluorkéw bagdz soli
fluorowanych, w ktorych fluorek niklu moze miec jedynie niewielki udziat.

Uwaga 3. Poniewaz zuzycie fluorku jest nieco wyzsze niz stechiometryczna ilo$¢ niklu,
niektoére produkty dostepne na rynku zawierajg niewielki nadmiar fluorkow.

Pierwszy etap procesu uszczelniania

1) Stezenie sktadnikéw produktu: zawartos¢ jonéw niklu na poziomie 1,5 + 0,3 g/l; wolne
jony fluorkowe na poziomie od 0,3 do 1,0 g/l

2) Temperatura kapieli: 25 — 30 °C

3) pH: 5,8 — 7,0 (wartos¢ preferowana: 6,5 £ 0,2)

4) Czas uszczelniania: 1,0 £ 0,2 min/um powtoki anodowe;j

5) Jony fosforanowe w roztworze: ponizej 5 mg/l

Konieczne jest przeprowadzenie ptukania po pierwszym etapie procesu zimnego
uszczelniania; za okreslenie warunkow odpowiedzialny jest dostawca.

Uwaga 4. Nadmiar fluorkéw, zwtaszcza przy niskim pH, prowadzi do szybkiego zuzycia
roztworu w wyniku chemicznego roztwarzania tlenku. Jest to szczegdlnie widoczne na
czeSciach polerowanych lub wybtyszczonych.

Uwaga 5. Nadmiar jonéw innych niz niklowe i fluorkowe moze spowodowac spadek
aktywnosci roztworu; w takim przypadku moze pomac filtracja roztworu.

Wymagania dodatkowe

Dostawca musi dostarczy¢ zaktadowi anodujgcemu doktadne informacje na temat
procentowej zawartosci aktywnych skfadnikow chemicznych oraz, w przypadku materiatéw
sypkich, procentowego udziatu substancji nierozpuszczalnych w produkcie.
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Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ wody do przygotowania kapieli przed jej uzyciem. Zaleca sie
stosowanie wody dejonizowanej do przygotowania kgpieli.

Parametry procesu zimnego uszczelniania majg fundamentalne znaczenie i, tak jak
wskazano to ponizej, powinny by¢ scisle kontrolowane dla osiggniecia zadowalajgcych
wynikow. Wazne jest rowniez, by pamietaC o parametrach wzajemnie zaleznych;
przyktadowo, wysokie stezenie jonéw fluorkowych wymaga nizszej temperatury procesu i/lub
krotszego czasu uszczelniania oraz wyzszego pH.

Stezenie sktadnikéw kapieli

Najwazniejszymi sktadnikami kgpieli sg nikiel i fluorki. Nadmiar wolnych jonéw fluorkowych
moze powodowaé uszkodzenia powtoki anodowe;.

W niektérych przypadkach, 5 — 10% niklu zastepuje sie kobaltem w celu zminimalizowania
zielonkawego odcienia powioki.

Zaleca sie, by po analizach kgpiel uzupetnia¢ bardzo ostroznie oraz by unika¢ uzywania
kapieli do momentu, gdy dodane substancje zostang catkowicie rozpuszczone.

Czasem fluorek niklu moze =zawiera¢ substancje nierozpuszczalne. Wskazane jest
uzupetnianie sktadnikow kagpieli w oddzielnym mieszalniku, poza wanng do anodowania.
Fluorki zuzywane sg szybciej niz nikiel, w zwigzku z czym niezbedne jest dodawanie fluorku
amonu lub potasu dla podtrzymania prawidtowej rownowagi sktadnikdw.

Metody analityczne badania kapieli powinny zosta¢ dostarczone przez producenta
chemikaliow. Zazwyczaj do oznaczania niklu uzywana jest metoda EDTA, a do oznaczania
wolnych fluorkéw uzywana jest metoda potencjometryczna z elektrodg jonoselektywna.

Uwaga 6. Nie zaleca sie stosowania kwasu fluorowodorowego lub zbyt kwasnych soli
fluorowanych, ktére mogtyby zaktécac¢ rownowage pH roztworu. Duze wahania pH nigdy nie
wptywajg pozytywnie na jakoS¢ korcows.

Temperatura kapieli

Zaleca sie utrzymywanie temperatury kgpieli na okreslonym poziomie za pomocg czutego
urzagdzenia termostatycznego.

Parametr ten ma duzy wptyw na kinetyke procesu. Zbyt wysoka temperatura, szczegolnie
przy wysokim stezeniu wolnych fluorkéw, powoduje uszkodzenia anodowej warstwy
tlenkowej i w efekcie proszkowatosé powierzchni.

pH kapieli

Preferowana wartos¢ pH roztworu to 6,5 + 0,2. Zasadniczo, wyzsze pH jest korzystniejsze,
jednak niemozliwe jest przekroczenie wartosci 7,0 bez spowodowania wytrgcania sie
niewielkich ilosci wodorotlenku niklu. Wartos¢ pH wptywa na ilos¢ niklu wytrgcanego w
porach; jezeli wartos¢ pH jest nizsza niz 5,8, osadza sie niewystarczajgca ilos¢ niklu, a
fluorki mogg powodowac uszkodzenia chemiczne powtoki anodowej.

Uwaga 7. Zaleca sie, by pH mierzone byto z duzg ostroznoscia, gdyz fluorki w roztworze
mogg powodowac uszkodzenia elektrod pehametru bgdz szklanych membran. W zwigzku z
tym wazna jest regularna kontrola elektrod pehametru.

Ptukanie

Ptukanie powinno by¢ wystarczajgco doktadne, by zminimalizowac przenoszenie sie jonow
fluorkowych na drugi etap procesu.

Drugi etap procesu uszczelniania
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By zakonczy¢ proces zimnego uszczelniania, obrabiane elementy powinny zosta¢ poddane
na pewien czas dziataniu wysokiej wilgotnosci; etap ten mozna przyspieszy¢ poprzez
zanurzenie zimno-uszczelnionych elementéw w wodzie o podwyzszonej temperaturze.
Kapiel powinna mie¢ temperature co najmniej 60°C (korzystnie 70°C).

Zabieg ten ufatwia przeprowadzanie i kontrolowanie operacji i stanowi istotny element
obrobki.

Absolutnie niezbedne jest doktadne ptukanie pomiedzy zimnym uszczelnianiem a obrébkg w
gorgcej wodzie, gdyz jony fluorkdw mogg hamowac proces hydrataciji.

Powtoki uszczelniane na zimno wykazujg wiekszg sktonnos¢ do pekania w poréwnaniu do
powtok uszczelnianych metodami konwencjonalnymi, zwtaszcza w przypadku eksploatacji w
suchym i cieptym otoczeniu. Skionnos¢ te mozna znacznie ograniczy¢ poprzez
zastosowanie hydratacji w gorgcej wodzie po zimnym uszczelnianiu.

Uwaga 8. Chociaz nie jest to konieczne, korzystne moze by¢ uzywanie do ptukania przed
drugim etapem twardej wody z kranu, poniewaz powoduje ona wytrgcanie sie fluorkéw.

Kontrola jakosci

Jezeli zardbwno pierwszy, jak i drugi etap procesu zimnego uszczelniania przeprowadzane sg
zgodnie z powyzszym opisem, uszczelnione w ten sposob elementy mogg by¢ badane tak
samo, jak elementy uszczelniane konwencjonalnie.

Najbardziej odpowiednie badania to test plamy barwnej, przeprowadzany zgodnie z normg
ISO 2143, oraz badanie ubytku masy, przeprowadzane zgodnie z norma ISO 3210.

11.7 Czyszczenie i konserwacja

11.7.1 Informacje ogélne

Prosty program konserwacji oparty na realistycznej ocenie lokalnych warunkéw zapewnia
maksymalny okres uzytkowania anodowanych elementow konstrukcyjnych po rozsgdnych
kosztach.

Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w nastepujgcych dokumentach:

e ,Cleaning of aluminium in the building industry”, GDA (Gesamtverband der
Aluminiumindustrie e.V.), Dusseldorf, 2006.

e BS 3987, ,Specification for anodic oxidation coatings on wrought aluminium for
external architectural applications”, BSI (British Standards Institute), Londyn, 1991.

e “Konservierung und Versiegelung eloxierter oder organisch beschichteter
Metalloberflachen im Fassadenbereich”, Merkblatt 06, GRM (Gltegemeinschaft
Reinigung von Fassaden e.V.), Schwabisch Gmund, 2013.

Ponizej podano zwiezte zalecenia.

11.7.2 Zastosowania wewnetrzne

Elementy do zastosowan wewnetrznych mozna zazwyczaj utrzymywa¢ w czystosci,
przecierajac je okresowo miekkg szmatka. Jezeli od pewnego czasu nie byly poddawane
czyszczeniu, mozna zastosowac neutralny ptyn myjacy i miekka szmatke, po czym sptukac
je czystg zimng wodg. Mozna je polerowaé za pomocg miekkiej, suchej szmatki, by sprawic,
ze beda wygladac jak nowe.
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11.7.3 Zastosowania zewnetrzne

W praktyce, czestotliwos¢, z jakg powinno sie czysci¢ elementy konstrukcyjne poddawane
dziataniu warunkoéw atmosferycznych, zalezy od rodzaju elementu oraz agresywno$ci
srodowiska zewnetrznego.

W przypadku zastosowan zewnetrznych w architekturze, w ktérych dekoracyjny wyglad i
funkcja ochronna sg szczegodlnie wazne, np. w przypadku gankow, drzwi wejsciowych,
frontéw sklepowych itp., zaleca sie przeprowadzanie czyszczenia co tydzien. W przypadku
regularnego czyszczenia, mozna uzywac¢ czystej wody i skory zamszowej, a nastepnie
wycierac elementy z géry do dotu miekka, suchg szmatka.

Ramy okienne, parapety i elewacje powinny by¢ czyszczone regularnie, przy czym
czestotliwos¢ mycia zalezy od agresywnosci srodowiska zewnetrznego oraz konstrukcji
elewacji. Najlepiej stosowaé do tego celu neutralny, syntetyczny ptyn myjacy oraz szmatke,
skére zamszowg lub miekkg szczotke, a nastepnie przemy¢ powierzchnie czystg wodg i
delikatnie wytrze¢ do sucha.

Uparty brud mozna usungé za pomocg sSrodkéw myjgcych o delikathym dziataniu
Scierajacym badz witdkien wigzanych pokrytych drobnym, neutralnym proszkiem polerskim.

Jezeli po czyszczeniu elementow strukturalnych zastosowano srodek konserwujgcy, zaleca
sie, by pozostawi¢ na powierzchni jedynie bardzo cienkg warstwe hydrofobowg. Nie powinna
ona ulegac zotknieciu, przyciggac kurzu i brudu ani dawac opalizujgcego efektu. Nie zaleca
sie stosowania woskéw, wazeliny, lanoliny ani podobnych substanc;ji.

Wielofunkcyjne srodki czyszczgce powinny spetniac takie same wymagania.

Powinno sie zawsze unikac¢ stosowania roztworéw sody, alkaliéw i kwaséw. Nie powinno sie
nigdy stosowac¢ materiatow sciernych, scierek metalicznych, szczotek drucianych itp.
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12 Dodatek — Anodowanie do zastosowan w architekturze

12.1 Wprowadzenie

Klauzule od 2 do 9 zawierajg ogolne postanowienia, ktére majg zastosowanie niezaleznie od
rodzaju anodowania. Szczegolnie istotne sg nastepujgce klauzule:

e Klauzula 6. Przyznawanie i odnawianie licencji.

o Klauzula 7. Regulamin uzywania znaku jakosci Qualanod.

o Klauzula 8. Inspekcje.

o Klauzula 9. Metody badania produktow.

12.2 Zakres

Niniejsza klauzula okresla wymogi w zakresie proceséw anodowania i produktow, w
przypadku ktorych wazne sg zarowno wyglad, jak i poziom ochrony.

W normie ISO 7583, anodowanie do zastosowan w architekturze definiowane jest jako
,<anodowanie w celu uzyskania wykonczenia architektonicznego majgcego zastosowanie w
statych, zewnetrznych i statycznych konstrukcjach, w ktérych wazne sg zaréwno wyglad, jak
i trwatos¢”.

Wymagania okreslone w niniejszej klauzuli mogg by¢ stosowane do proceséow anodowania i
produktéow, ktére majg inne zastosowania zewnetrzne, w przypadku ktérych wazne sg
zaréwno wyglad, jak i trwatos¢. Takie zastosowania mogg obejmowacé zastosowania w
motoryzaciji.

12.3 Znak jakosci
Znaku jakos$ci nalezy uzywac zgodnie z wymogami klauzuli 7.

12.4 Umowy z klientami

12.4.1 Informacje wymagane od klienta

Klient powinien dostarczy¢ licencjobiorcy informacje wymienione ponizej, jezeli zachodzi
taka potrzeba — po konsultacjach z dostawcg aluminium i/lub licencjobiorca:
e Planowane przeznaczenie artykutu, ktéry ma zosta¢ poddany anodowaniu.
e Specyfikacje dotyczgce aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu (stop i
stan).
e Rozmiar powierzchni majacej(-ych) znaczenie artykutu, ktéry ma zostaé poddany
anodowaniu.
e Wymagana grubos¢ anodowej powtoki tlenkowe;j.
Wszelkie preferencje w zakresie pozycji i wymiarow punktéw kontaktowych (punktow
styku z zawieszkami).
e Sposéb przygotowania powierzchni aluminium przed anodowaniem oraz wartosci
graniczne odchylen w zakresie wykonczenia powierzchni.
o Kolor artykutu poddawanego anodowaniu oraz maksymalne wartosci graniczne
zréznicowania koloru.
e Metoda uszczelniania, ktdra ma zostac¢ uzyta.

12.4.2 Aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu
Zalecenia w zakresie doboru stopéw podano w klauzuli 11.
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12.4.3 Powierzchnie majgce znaczenie

Preferowany sposdb wskazywania powierzchni majgcych znaczenie to oznaczenia na
rysunku badz odpowiednio oznaczone préobki. W niektorych przypadkach, wymagania w
zakresie wykonczenia roznych czesci powierzchni majgcej(-ych) znaczenie mogg sie roznié.

12.4.4 Klasa grubosci

Anodowe powtoki tlenkowe okresla sie za pomocg klasy grubosci, ustalanej na podstawie
minimalnych dopuszczalnych wartosci sredniej grubosci oraz grubosci miejscowej. Klasy
grubosci oznacza sie literami ,AA”. Definicje typowych klas grubosci podano w Tabeli 12-1.
W klauzuli 11 podano pewne wskazowki w zakresie wyboru klasy grubosci.

Tabela 12-1. Typowe klasy grubosci

Klasa grubosci Minimalna grubos¢ srednia Minimalna grubos¢
(Mm) miejscowa (um)
AA10 10 8
AA15 15 12
AA20 20 16
AA25 25 20

12.4.5 Przygotowanie powierzchni

Preferowanym sposobem wskazywania metody przygotowania powierzchni jest
dostarczenie prébek referencyjnych, ktére moga zosta¢ zaakceptowane przez obie strony.

12.4.6 Kolor

Preferowanym sposobem wskazywania dopuszczalnych odchylen w zakresie koloru jest
dostarczenie probek referencyjnych, ktére mogg zosta¢ zaakceptowane przez obie strony.
Prébki mogg stanowi¢ wzorce ustalonego najjasniejszego i najciemniejszego zabarwienia.

12.5 Reklamacje

Wszelkie reklamacje kierowane przez klientéw do zaktadu anodujgcego powinny mie¢ forme
pisemng. Anodownia powinna prowadzi¢ rejestr reklamacji, uwzgledniajgcy podjete
dziatania.

12.6 Laboratorium i sprzet do badan

12.6.1 Laboratorium
Zaktad anodujgcy powinien posiadac zaplecze laboratoryjne.

12.6.2 Sprzet

12.6.2.1 Informacje ogodine

Wszelki sprzet powinien spetnia¢ wymogi odpowiedniej normy dotyczacej danego badania
lub testu. Kazdy element aparatury powinien by¢ sprawny oraz powinien posiadac¢ karte
danych zawierajgcg numer identyfikacyjny i informacje o kontrolach kalibracji.
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12.6.2.2 Sprzet do badania produktéow

Kazda anodownia powinna posiada¢ co najmniej dwa instrumenty do pomiaru grubosci za
pomocg metody prgdéw wirowych lub jeden instrument do metody prgdoéw wirowych oraz
jeden mikroskop optyczny z rozszczepiong wigzkg (9.2).

Anodownia powinna posiada¢ nastepujgce wyposazenie potrzebne do przeprowadzania
badania ubytku masy (9.3.1):
¢ wage analityczng (doktadnos¢ do 0,1 mg)
piec do suszenia
eksykator
urzgdzenie grzewcze
przyrzady do wprowadzania roztworu w ruch
produkty chemiczne

Jezeli zaktad anodujgcy stosuje test plamy barwnej, powinien dysponowac roztworami
stuzgcymi do przeprowadzania tego testu (9.3.3).

Jezeli anodownia stosuje badanie admitancji, powinna posiada¢c co najmniej jeden
instrument do pomiaru admitancji oraz prébke referencyjng stuzgcg do sprawdzania
doktadnosci odczytu tego urzgdzenia (9.3.4).

Jezeli anodownia stosuje badanie S$cieralnosci powierzchni, powinien dysponowac
zatwierdzonym papierem powleczonym szktem (9.6.1).

Anodownia powinna mie¢ dostep do sprzetu potrzebnego do przeprowadzenia wszelkich
innych badan produktéw opisanych w punkcie 12.7, ktére wymagane sg przez klienta.

12.6.2.3 Sprzet do badania kapieli
Zaktad anodujgcy powinien posiada¢ pehametr oraz dwa roztwory buforowe.

12.7 Badania produktéw wymagane od licencjobiorcy
Niektore punkty w niniejszym rozdziale pominieto celowo.

12.7.1 Wymagane badania
Licencjobiorca powinien stosowaé wymienione ponizej badania jakosci produktéw w
zaleznosci od rodzaju prowadzonej przez niego produkcji. Szczegoty podano ponize;.

e Grubos¢

¢ Badanie ubytku masy

e Test plamy barwnej lub badanie admitancji, lub oba te badania

e Ocena widocznych defektow, tekstury powierzchni oraz, w stosownych przypadkach,

koloru
e Odpornosc¢ powierzchni na Scieranie

Ponadto, aluminium anodowane barwnie powinno mie¢ odpowiednig odpornos¢ na swiatto;
szczegOty w zakresie zgodnosci podano ponize;j.

Jezeli nie jest mozliwe pobranie i przebadanie probek z partii produkcyjnej ze wzgledu na
ksztatt, rozmiar bgdZz forme produktu, licencjobiorca moze przeprowadzi¢ badania na
probkach wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych
obrébce jednoczesnie z tg partig produkcyjng. Nalezy to uwzgledni¢ w systemie kontroli
produkgciji.

Licencjobiorca powinien posiada¢ kopie norm okreslajgcych przeprowadzane przez niego
badania. Normy te wskazano w klauzuli 4.
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12.7.2 Grubos¢é

Grubos¢ srednig oraz grubos¢ miejscowg powtoki nalezy mierzy¢ na produktach za pomocg
metody okreslonej w punkcie 9.2. Nie dopuszcza sie, by wartosci te byly nizsze niz wartosci
minimalne okreslone dla danej klasy grubosci.

12.7.3 Jakosé¢ uszczelnienia

12.7.3.1 Badanie ubytku masy
Oceny produktéw anodowanych nalezy dokonywa¢ za pomocg metody opisanej w punkcie
9.3.1. Ubytek masy nie powinien przekraczaé 30 mg/dm?.

Badanie to jest badaniem rozjemczym jakosci uszczelnienia.

Badanie ubytku masy nalezy przeprowadzaé co najmniej:

e raz dziennie na kazdg kagpiel uszczelniajgcg, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig 100% catkowitej tygodniowej produkcij;

e raz na dwa dni na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig wiecej niz 50%, ale mniej niz 100% catkowitej tygodniowej produkcii;

e raz w tygodniu na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig mniej niz 50% catkowitej tygodniowej produkcji;

e raz dziennie na kazdg uzywang linie do anodowania ciggtego.

12.7.3.2 Test plamy barwnej

Oceny produktéw anodowanych nalezy dokonywa¢ za pomocg metody opisanej w punkcie
9.3.3. Uzyskany wynik nie powinien by¢ wyzszy niz 2. Jezeli uzyskany wynik wynosi 2,
nalezy przeprowadzi¢ badanie ubytku masy bgdz powtorzy¢ uszczelnianie.

Jest to badanie w ramach kontroli produkciji.

Test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co najmniej raz na kazdg kapiel uszczelniajgcg w
ciggu kazdej zmiany roboczej.

W przypadku linii do anodowania ciggtego, test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co
najmniej raz na kazdg tasme.

12.7.3.3 Badanie admitancji

Oceny produktéw anodowanych nalezy dokonywaé¢ za pomocg metody opisanej w punkcie
9.3.4. Granica akceptacji dla skorygowanej admitancji powinna wynosi¢ 20 uS. Jezeli
warto$¢ skorygowanej admitancji przekracza 20 yS, nalezy przeprowadzi¢ badanie ubytku
masy badz powtorzy¢ uszczelnianie. Wskazana granica akceptacji dla admitancji nie ma
zastosowania do czesci barwionych elektrolitycznie na nastepujgce kolory: Sredni braz,
ciemny brgz i czarny. Sg to wykonczenia o wartosci L* mniejszej niz ok. 60 na skali CIE
1976 L* a* b*.

Jest to badanie w ramach kontroli produkciji.

Badanie admitancji nalezy przeprowadza¢ co najmniej raz na kazdg kgpiel uszczelniajgcg w
ciggu kazdej zmiany roboczej.  Przeprowadzanie badan admitancji na produktach
poddanych anodowaniu ciggtemu nie jest konieczne.

12.7.4 Widoczne defekty

Czesci nalezy zbada¢ wzrokowo zgodnie z opisem przedstawionym w punkcie 9.4.1.
Anodowane czedci nalezy oglagda¢ z odlegto$ci uzgodnionej pomiedzy zainteresowanymi
stronami. W przypadku braku takich ustalen, nalezy stosowac¢ nastepujgce odlegtosci:
e 3 m dla zastosowan zewnetrznych, w ktérych obserwator moze zblizy¢ sie do
anodowanego artykutu na odlegto$¢ mniejszg niz 5 m
e 5 mdlainnych zastosowan zewnetrznych
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Jakos¢ metalu dostarczonego licencjobiorcy powinna byé wystarczajgca, by po obrébce na
linii do anodowania nie stwierdzono na powierzchniach majgcych znaczenie widocznych
defektéw, w zaleznoéci od wymagan klienta. W przypadku watpliwosci lub sporu, czy
obrdbka na linii do anodowania wystarczajgco zmniejszy widocznos¢ defektéw bagdz linii po
walcowaniu lub odlewaniu cisnieniowym, mozliwo$¢ ich usuniecia lub zamaskowania nalezy
oceni¢ poprzez przepuszczenie prébki danego metalu przez linie do anodowania w celu
wytworzenia uzgodnionego wykonczenia, a nastepnie przeprowadzenie oceny wzrokowej
zgodnie z powyzszym opisem.

12.7.5 Tekstura i kolor powierzchni

Teksture i kolor powierzchni anodowanych elementéw oraz probek referencyjnych nalezy
oceniac zgodnie z opisem przedstawionym w punkcie 9.4.2. Nalezy ogladac je z odlegtosci
uzgodnionej pomiedzy zainteresowanymi stronami. W przypadku braku takich ustalen,
nalezy stosowaé nastepujgce odlegtosci:
o QOdlegtosci opisane w punkcie 12.7.4 w przypadku poréwnywania anodowanych
elementow
e 1 m w przypadku poréwnywania anodowanych elementoéw z probkami referencyjnymi
zatwierdzonymi przez zainteresowane strony.

Tekstura i kolor powierzchni anodowanych elementow powinny miesci¢ sie w zakresach
dopuszczalnych wartosci uzgodnionych pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Zatwierdzone prébki referencyjne powinny by¢ przechowywane w suchym, ciemnym
miejscu.

12.7.8 Odpornos¢ powierzchni na scieranie

Anodowe powtoki tlenkowe o klasie grubosci AA20 badz grubsze nalezy ocenia¢ pod
wzgledem odpornosci na Scieranie powierzchni za pomocg metody wskazanej w punkcie
9.6.1 lub 9.6.2. Po zastosowaniu metody wskazanej w punkcie 9.6.1, powtoki nie powinny
by¢ pokryte gestym osadem biatego proszku przypominajgcego krede. Po zastosowaniu
metody wskazanej w punkcie 9.6.2, powtoki powinny uzyska¢ wskaznik zuzycia nizszy niz
1.4.

W przypadku watpliwosci lub sporu, metodg rozjemczg powinna by¢ metoda wskazana w
punkcie 9.6.2. Nalezy zauwazycC, ze jest to badanie porownawcze, ktére wymaga uzycia
probki standardowe;j.

Metoda wskazana w punkcie 9.6.1 jest badaniem przeprowadzanym w ramach kontroli
produkciji.

Badanie odpornosci na Scieranie nalezy przeprowadza¢ co najmniej raz na kazdg zmiane na
gotowych produktach z kazdej wanny do anodowania.

Nie jest konieczne przeprowadzanie badan odpornosci na Scieranie na produktach
poddanych anodowaniu ciggtemu. Jezeli jednak klient wymaga przeprowadzenia badania
odpornosci na Scieranie, badanie to nalezy przeprowadzaé co najmniej raz na kazdg
anodowang tasme.

12.7.11 Odpornosé na pekanie podczas odksztatcania

Jezeli klient wymaga, by zostalo przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
walcowane nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na pekanie podczas odksztatcania za
pomocg metody wskazanej w punkcie 9.8. Czestotliwo$¢ przeprowadzania badania oraz
kryterium akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Ocena odpornosci na odksztatcanie moze mie¢ znaczenie w przypadku produktéw
walcowanych, ktére sg poddawane odksztatcaniu po anodowaniu.
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12.7.12 Odpornos¢ na swiatto

Aluminium anodowane barwnie nalezy barwi¢ z zastosowaniem techniki, odno$nie do ktorej
wykazano, ze umozliwia otrzymanie produktu o wartosci odpornosci na swiatto nie nizszej
niz 8 wedtug definicji przedstawionych w metodzie wskazanej w punkcie 9.9.1.

Uwaga: Wykazano, ze aluminium barwione elektrolitycznie spetnia wymogi w zakresie
odpornosci na swiatto.

12.7.14 Ciagtos¢ powtoki

Jezeli klient wymaga, by zostalo przeprowadzone takie badanie, produkty poddane
anodowaniu ciggtemu nalezy ocenia¢ pod wzgledem ciggtosci powioki za pomocg metody
wskazanej w punkcie 9.11. Podczas oceny wzrokowej przeprowadzanej po badaniu nie
powinny zosta¢ wykryte zadne czarne i/lub ciemnoczerwone plamy na powierzchni probki.

Badanie ciggtosci powtoki nalezy przeprowadzaé raz dziennie na kazdg uzywang linie do
anodowania ciggtego.

12.7.18 Badania polegajace na symulacji eksploatacji

Ze wzgledu na znaczng dtugos¢ okresu uzytkowania produktow wytworzonych w procesie
anodowania do zastosowan w architekturze, nie przeprowadza sie rutynowo badah
polegajagcych na ekspozycji w naturalnych warunkach atmosferycznych.

12.8 Wymagania dotyczace procesow

12.8.1 Anodowanie

Anodowanie nalezy przeprowadza¢ z wykorzystaniem roztworow na bazie kwasu
siarkowego. Za wyjgtkiem kwasu szczawiowego, nie nalezy stosowac zadnych dodatkow do
roztworéw do anodowania, chyba ze sg one zatwierdzone przez organizacje Qualanod.

12.8.2 Barwienie
Nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami dostawcéw barwnikéw.

Nalezy stosowac sie do instrukcji dostawcow procesoéw barwienia elektrolitycznego.

W przypadku aplikacji zewnetrznych, nie nalezy uzywac znaku jakosci w odniesieniu do
czarnych wykonczen wytworzonych z zastosowaniem barwienia elektrolitycznego z
wykorzystaniem roztworow na bazie soli miedzi.

12.8.3 Proces uszczelniania

Nie nalezy stosowaC zadnych proceséw uszczelniania opartych na zabiegach innych niz
uszczelnianie hydrotermiczne lub dwuetapowe uszczelnianie zimne z wykorzystaniem
roztworu zawierajgcego fluorek niklu, chyba Zze dany proces zostat zatwierdzony przez
organizacje Qualanod.

12.8.4 Uszczelnianie w goracej wodzie
W przypadku uszczelniania w gorgcej wodzie, 10 minut po zanurzeniu wsadu temperatura
nie powinna by¢ nizsza niz 96 °C.

Wszelkie dodatki, np. dodatki zapobiegajgce tworzeniu sie nalotu, nalezy stosowac zgodnie
z instrukcjami dostawcy.
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12.8.5 Uszczelnianie zimne

12.8.5.1 Informacje ogédine
Postanowienia niniejszego rozdziatu nalezy stosowac¢ do dwuetapowego uszczelniania
zimnego z wykorzystaniem roztworéw zawierajgcych fluorek niklu.

12.8.5.2 Pierwszy etap procesu uszczelniania
Nalezy utrzymywac zawarto$¢ jonéw niklu na poziomie 1,5 £ 0,3 g/l. 5 — 10% niklu mozna
zastgpi¢ kobaltem.

Nalezy utrzymywacC zawarto$¢ wolnych jonow fluorkowych w roztworze na poziomie
okreslonym przez dostawce produktu poddawanego zimnemu uszczelnianiu.

Nalezy utrzymywac temperature roztworu na poziomie od 25°C do 30°C.
Wartosé pH roztworu nalezy utrzymywaé na poziomie od 5,8 do 7,0.

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubos$ci anodowej powtoki tlenkowe;.

12.8.5.3 Drugi etap procesu uszczelniania

Roztwér powinien sktada¢ sie albo z wody kranowej zawierajgcej 4,0 £ 1,0 g/l siarczanu
niklu lub octanu niklu, albo z wody dejonizowanej zawierajgcej dodatek zapobiegajgcy
tworzeniu sie nalotu.

Roztwér nalezy utrzymywacé w temperaturze co najmniej 60 °C (korzystnie 70°C).

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubosci anodowej powtoki tlenkowe;.

12.8.6 Inne systemy uszczelniania

Inne systemy uszczelniania, w tym uszczelnianie w temperaturach posrednich, ktére zostaty
zatwierdzone przez organizacje Qualanod, nalezy stosowal zgodnie z pisemnymi
instrukcjami dostawcy.

12.9 Metody kontrolowania proceséw

12.9.1 Trawienie

Zasadowe kgpiele trawigce nalezy poddawac analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
substancji chemicznych do trawienia. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadza¢ analizy zawarto$ci wolnego wodorotlenku sodu, glinu oraz, w stosownych
przypadkach, odczynnika maskujgcego. Analizy nalezy przeprowadzac¢ nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazdg kapiel, jezeli dzieh pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazda kapiel przy dwdéch osmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest czes$cig linii

do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli trawigcej nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach czasu i co
najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w uzyciu.
Temperature nalezy sprawdzac na poczatku cyklu trawienia.

12.9.2 Rozjasnianie

Kapiele rozjasniajgce nalezy poddawac analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy substancji
chemicznych do rozjasniania. Analizy nalezy przeprowadzaé nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazdg kapiel, jezeli dzien pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazdg kgpiel przy dwéch odmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;
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e raz dziennie kazdego dnia, w ktorym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest czescig linii
do anodowania ciggtego.
Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli rozjasniajgcej nalezy sprawdzac¢ w regularnych odstepach czasu
i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej jest ona uzywana.
Temperature nalezy sprawdzac na poczatku cyklu rozjasniania.

12.9.3 Anodowanie

Kagpiele do anodowania nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
wszelkich dodatkow do anodowania. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzaé analizy zawarto$ci wolnego kwasu siarkowego oraz rozpuszczonego glinu.
Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazda kapiel, jezeli dzieh pracy podzielony jest na trzy zmiany;

¢ raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch odmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazda kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktorym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest czescig linii

do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli do anodowania nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdzac na koncu cyklu anodowania.

12.9.4 Uszczelnianie

Kagpiele uszczelniajgce, w tym wszelkie kagpiele wykorzystywane w wieloetapowych
procesach uszczelniania, nalezy poddawacé analizie zgodnie z instrukcjami dostawcow
substancji chemicznych do uszczelniania.

W przypadku uszczelniania zimnego, zawartos¢ wolnych fluorkow oraz niklu w kapieli nalezy
sprawdzac¢ co najmniej raz na kazdg zmiane roboczg, podczas ktérej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowac¢ sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Wartos¢ pH kazdej kapieli uszczelniajgcej, w tym wszelkich kagpieli wykorzystywanych w
wieloetapowych procesach uszczelniania, nalezy mierzy¢ w regularnych odstepach czasu i
co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktorej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowac¢ sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kapieli uszczelniajgcej nalezy sprawdzaé w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdza¢ 10 minut po zanurzeniu wsadu.

12.9.5 Sktadowanie produktow

Zarowno przed anodowaniem, jak i po anodowaniu, produkty aluminiowe nalezy
przechowywac z dala od obiektéw, w ktérych przeprowadzane sg procesy anodowania. Po
anodowaniu, produkty nalezy zabezpieczy¢ przed kondensacjg i brudem. Kazda
anodowana czesc¢ na sktadzie powinna posiada¢ oznaczenie grubosci powtoki.

12.10 Ewidencja kontroli produkcji

12.10.1 System kontroli
Anodownia powinna posiadac bezpieczny system kontroli produkcji, a prowadzona przez nig
ewidencja powinna zawiera¢ co najmniej informacje wymienione ponizej:

e Nazwa i adres klienta oraz numer zamowienia lub numer seryjny.
e Data produkgiji.
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¢ Rodzaj anodowania (barwne lub bezbarwne).

Uzgodniona klasa grubosci powtoki oraz rzeczywista zmierzona grubos$¢ (minimalne i
maksymalne wartosci grubosci sredniej oraz grubosci miejscowej).

Wyniki badania ubytku masy.

W stosownych przypadkach, wyniki testu plamy barwnej lub badania admitancji.

W stosownych przypadkach, wyniki badania odpornosci powierzchni na scieranie.

W stosownych przypadkach, dowody potwierdzajgce, ze technika barwienia spetnia
wymogi okreslone w punkcie 12.7.12.

e Srodki podjete w celu skorygowania wartosci, ktére nie spetniajg wymogoéw.

Ewidencja powinna uwzglednia¢ nastepujgce kwestie:

e Woyniki analiz oraz monitorowania temperatury kgpieli do trawienia oraz liczba zmian
roboczych.

o Woyniki analiz oraz monitorowania temperatury kagpieli do anodowania oraz liczba
zmian roboczych.

e Nazwy i zastosowania wszelkich zastrzezonych produktéw chemicznych Iub
procesow uzywanych przez anodownie, np. przy uszczelnianiu.

o Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury i wartosci pH kapieli uszczelniajgcych.

Wszystkie te informacje powinny by¢ fatwo dostepne dla inspektora.

12.10.2 Mozliwos¢ identyfikacji

Licencjobiorca powinien ustanowi¢ i stosowaé procedury w zakresie powigzah pomiedzy
produktami a odnosnymi rysunkami, specyfikacjami lub innymi dokumentami na wszystkich
etapach produkcji, dostawy i montazu. Poszczegdlne produkty, partie lub serie powinny by¢
jednoznacznie oznakowane. Sposéb oznakowania powinien by¢ uwzgledniony w ewidencji
systemu kontroli.

12.11 Inspekcje

12.11.1 Informacje ogélne

Inspektor przeprowadza inspekcje zgodnie z opisem przedstawionym w klauzuli 8, odnoszgc
sie do wymogdéw zawartych w niniejszym punkcie (12.11). W celu unikniecia
bezproduktywnej wizyty kontrolnej, zaleca sie, by zaktad poinformowat odpowiedni organ,
jezeli obawia sie, ze w pewnych okresach mogg nie by¢ dostepne wystarczajgce materiaty
do badan.

12.11.2 ldentyfikacja czesci, ktore przeszly wewnetrzng kontrole jakosci

Licencjobiorca wskazuje inspektorowi Qualanod, ktére towary przeszty wewnetrzng kontrole
jakoséci. Sktadowane towary gotowe do wysyiki badz spakowane nalezy uznawac za towary,
ktore przeszty wewnetrzng kontrole jakosci.

Licencjobiorca powinien wyraznie wskaza¢ bgdz oznakowac czesci nieobjete zakresem jego
licencji dotyczgcej anodowania do zastosowan w architekturze. Inspektor moze dokonaé
weryfikacji rodzaju anodowania, np. poprzez zbadanie pisemnej umowy pomiedzy
anodownig a jej klientem.
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12.11.3 Badania produktéw przeprowadzane podczas inspekcji

Ponizej wymieniono badania produktéw, ktére mozna przeprowadzi¢ podczas inspekciji lub
w instytucie badawczym.
e Grubosé¢ powtoki
o Ubytek masy
e Plama barwna lub admitancja (badania admitancji przeprowadza sie¢ w ciggu 48
godzin po uszczelnianiu)
e Odpornosc¢ powierzchni na scieranie

Zastosowanie do poszczegolnych rodzajéow produktéw oraz kryteria akceptacji sg takie
same, jak te podane w punkcie 12.7. Nalezy zauwazy¢, ze do celéw inspekcji, wszystkie
badania sg réwnie istotne; nie ma tutaj zastosowania pojecie badania rozjemczego.

12.11.4 Procesy

Inspektor sprawdza, czy procesy przeprowadzane sg zgodnie z wymogami okreslonymi w
punkcie 12.8. Weryfikuje takze na podstawie obserwacji, czy analizy kapieli
przeprowadzane sg prawidtowo.

Jezeli licencjobiorca nie chce, by konkretna linia do anodowania objeta zostata inspekcja,
przedstawia inspektorowi dowody swiadczace o tym, ze linia ta nie jest uzywana do celéw
anodowania do zastosowan w architekturze. Mozliwe, ze takich dowodoéw dostarczy
ewidencja kontroli produkcji.
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13 Dodatek — Anodowanie przemystowe

13.1 Wprowadzenie

Klauzule od 2 do 9 zawierajg ogolne postanowienia, ktére majg zastosowanie niezaleznie od
rodzaju anodowania. Szczegolnie istotne sg nastepujace klauzule:

e Klauzula 6. Przyznawanie i odnawianie licencji.

o Klauzula 7. Regulamin uzywania znaku jakosci Qualanod.

e Klauzula 8. Inspekcje.

o Klauzula 9. Metody badania produktow.

13.2 Zakres

Niniejsza klauzula okresla wymogi w zakresie anodowania przemystowego oraz produktow
wytwarzanych w procesie anodowania przemystowego, w przypadku ktérych wyglad ma
znaczenie drugorzedne bgdz nie ma zadnego znaczenia.

W procesie anodowania przemystowego wytwarzane sg anodowe powtoki tlenkowe, ktérych
najwazniejszymi cechami sa:

e odpornos¢ na zuzycie poprzez Scieranie lub erozje;

e izolacja elektryczna;

e izolacja cieplna;

e zwiekszenie wymiarow (do celéw naprawy czesci wykraczajgcych poza zakres

tolerancji po obrébce lub czesci zuzytych);
e odpornosé na korozje (po uszczelnieniu).

Istnieje wiele produktow do zastosowan motoryzacyjnych, medycznych lub kuchennych, w
przypadku ktorych wyglad nie jest nieistotny, lecz o wiele wieksze znaczenie majg
odporno$¢ na zuzycie i/lub mozliwos¢ czyszczenia z wykorzystaniem agresywnych srodkéw
chemicznych. W takich przypadkach szczegolnie wazne sg wiasciwosci aluminium
poddawanego anodowaniu.

Jezeli jednak wyglad i ochrona majg porownywalne znaczenie, zastosowanie majg
postanowienia klauzuli 12, Anodowanie do zastosowan w architekturze.

Ponadto, jezeli podstawowg cechg jest wysoka odpornos¢ na zuzycie, zastosowanie majg
postanowienia klauzuli 15, Anodowanie twarde.

13.3 Znak jakosci
Znaku jakosci nalezy uzywac zgodnie z wymogami klauzuli 7.

13.4 Umowy z klientami

13.4.1 Informacje wymagane od klienta

W stosownym momencie, klient powinien dostarczy¢ licencjobiorcy informacje wymienione
ponizej, jezeli zachodzi taka potrzeba — po konsultacjach z dostawcg aluminium i/lub
licencjobiorca:
o Specyfikacje dotyczace aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu (stop i
stan).
e Rozmiar powierzchni majgcej(-ych) znaczenie artykutu, ktéry ma zosta¢ poddany
anodowaniu.
¢ Wymagana grubo$¢ anodowej powtoki tlenkowe;j.
Koncowe tolerancje wymiarowe, jezeli sg wymagane.
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o Preferencje w zakresie pozycji i wymiaréw punktow kontaktowych (punktéw styku z
zawieszkami).

o Wszelkie specjalne wymagania w zakresie przygotowania powierzchni, np.
Srutowanie, trawienie, szlifowanie.

o Wszelkie specjalne wymagania w zakresie pozniejszej obrobki, np. uszczelnianie,
impregnacja, szlifowanie.

o Wszelkie specjalne wymagania w zakresie wtasciwosci, np. odpornos¢ na zuzycie,
odpornos¢ na korozje, mikrotwardos$¢.

13.4.2 Aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu
Zalecenia w zakresie doboru stopow podano w klauzuli 11.

Zaréwno rodzaj stopu, jak i metoda produkcji majg znaczacy wplyw na wiasciwosci i cechy
charakterystyczne anodowych powtok tlenkowych. W zwigzku z tym, materiaty dzieli sie na
pie¢ kategorii stopow:
o Klasa 1: wszelkie stopy do przerébki plastycznej, za wyjatkiem stopdw z serii 2000
oraz stopow klasy 2b;
Klasa 2a: stopy z serii 2000 zawierajgce mniej niz 5 % miedzi;
o Klasa 2b: stopy z serii 5000 zawierajgce 2 % lub wiecej magnezu oraz stopy z serii
7000;
¢ Klasa 3a: stopy odlewnicze zawierajgce mniej niz 2 % miedzi i/lub 8 % krzemu;
e Klasa 3b: pozostate stopy odlewnicze.

13.4.3 Powierzchnie majace znaczenie

Preferowany sposob wskazywania powierzchni majgcych znaczenie to oznaczenia na
rysunkach badz odpowiednio oznaczone probki; w niektorych przypadkach, wymagania w
zakresie wykonczenia na roznych czesciach powierzchni majacej(-ych) znaczenie mogg sie
rézni¢. W celu spetnienia roznych wymagan konieczne moze by¢ maskowanie.

13.4.4 Stopien grubosci

Anodowe powioki tlenkowe mogg by¢ klasyfikowane wedtug klasy grubosci bgdz gruboéci
nominalnej. Klase grubosci ustala sie na podstawie minimalnych dopuszczalnych warto$ci
grubosci $redniej oraz grubosci miejscowej. Klasy grubosci oznacza sie literami ,AA”.
Definicje typowych klas grubosci podano w Tabeli 13-1. W klauzuli 11 podano pewne

wskazowki w zakresie grubosci nominalnej.
Tabela 13-1. Typowe klasy grubosci

Klasa grubosci Minimalna grubosé¢ srednia Minimalna grubosé
(um) miejscowa (um)
AA10 10 8
AA15 15 12
AA20 20 16
AA25 25 20

13.4.5 Przygotowanie powierzchni
Norma ISO 7599 zawiera system oznaczen przygotowania powierzchni.
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13.4.6 Koncowe tolerancje wymiarowe

Anodowanie prowadzi do zwiekszenia sie rozmiaréw artykutu, rownego ok. 50% grubosci
powtoki dla kazdej anodowanej powierzchni.

13.5 Reklamacje

Wszelkie reklamacje kierowane przez klientéw do zaktadu anodujgcego powinny mie¢ forme
pisemng. Anodownia powinna prowadzi¢ rejestr reklamacji, uwzgledniajgcy podjete
dziatania.

13.6 Laboratorium i sprzet do badan

13.6.1 Laboratorium
Zakfad anodujgcy powinien posiada¢ zaplecze laboratoryjne.

13.6.2 Sprzet

13.6.2.1 Informacje ogélne

Wszelki sprzet powinien spetnia¢c wymogi odpowiedniej normy dotyczgcej danego badania
lub testu. Kazdy element aparatury powinien by¢ sprawny. Kazdy element aparatury
powinien posiada¢ karte danych zawierajgcg jego numer identyfikacyjny i informacje o
kontrolach kalibraciji.

13.6.2.2 Sprzet do badania produktéw

Anodownia powinna posiada¢ co najmniej dwa instrumenty do pomiaru grubosci za pomocag
metody pradéw wirowych lub jeden instrument do metody pradéw wirowych oraz jeden
mikroskop optyczny z rozszczepiong wigzka (9.2).

Zgodnie z wymaganiami, anodownia powinna posiadaé nastepujgce wyposazenie potrzebne
do przeprowadzania badania ubytku masy (9.3):
e wage analityczng (doktadnos¢ do 0,1 mg),
piec do suszenia
eksykator
urzadzenie grzewcze
przyrzady do wprowadzania roztworu w ruch
produkty chemiczne

Zgodnie z wymaganiami, zaktad anodujgcy powinien dysponowaé roztworami stuzgcymi do
przeprowadzania testu plamy barwnej (9.3.3).

Anodownia powinna mie¢ dostep do sprzetu potrzebnego do przeprowadzenia wszelkich
innych badan produktow opisanych w punkcie 13.7, ktére wymagane sg przez klienta.

13.6.2.3 Sprzet do badania kapieli
Laboratorium zakfadu anodujgcego powinno by¢é wyposazone w pehametr oraz dwa
roztwory buforowe.

13.7 Badania produktow wymagane od licencjobiorcy
Niektore punkty w niniejszym rozdziale pominigto celowo.

13.7.1 Wymagane badania
Licencjobiorca powinien stosowa¢ wymienione ponizej badania jakosci produktéw w
zaleznosci od rodzaju prowadzonej przez niego produkcji. Szczegdéty podano ponizej.

e Grubosé

o Widoczne defekty
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Ponadto, licencjobiorca powinien przeprowadzi¢ wszelkie testy opisane ponizej, ktére
wymagane sg przez klienta.

Jezeli nie jest mozliwe pobranie i przebadanie prébek z partii produkcyjnej ze wzgledu na
ksztatt, rozmiar bgdz forme produktu, licencjobiorca moze przeprowadzi¢ badania na
prébkach wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych
obrébce jednoczesnie z tg partig produkcyjng. Nalezy to uwzgledni¢ w systemie kontroli
produkgciji.

Licencjobiorca powinien dysponowa¢ normami okreslajgcymi przeprowadzane przez niego
badania. Normy te wskazano w klauzuli 4.

13.7.2 Grubos¢ i tolerancje wymiarowe
Pomiardéw grubosci nalezy dokonywac¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.2.

Jezeli okreslono klase grubosci, nie dopuszcza sie, by grubosé $rednia oraz grubosc¢
miejscowa byty nizsze niz wartosci minimalne dla okreslonej klasy grubosci.

Jezeli okreslono grubos¢é nominalng do 50 um, srednia grubo$¢ nie powinna wykraczac
poza + 20% grubosci nominalnej. Jezeli okreslono grubos¢ nominalng powyzej 50 um,
Srednia grubos¢ nie powinna wykracza¢ poza £ 10 um od grubo$ci nominalne;j.

Pomiary gruboéci lub, w stosownych przypadkach, pomiary koncowych wymiaréw nalezy
przeprowadzac podczas badania zgodnosci partii.

13.7.3 Jakosé¢ uszczelnienia

13.7.3.1 Badanie ubytku masy

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
nalezy ocenia¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.3.1, a ubytek masy nie powinien
przekracza¢ 30 mg/dm2.

Badanie ubytku masy nalezy przeprowadzaé co najmniej:

e raz dziennie na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig 100% catkowitej tygodniowej produkcji;

e raz na dwa dni na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig wiecej niz 50%, ale mniej niz 100% catkowitej tygodniowej produkcii;

e raz w tygodniu na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig mniej niz 50% catkowitej tygodniowej produkcji;

e raz dziennie na kazdg uzywang linie¢ do anodowania ciggtego.

13.7.3.2 Test plamy barwnej

Jezeli klient wymaga, by zostalo przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
nalezy ocenia¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.3.3. Uzyskany wynik nie
powinien by¢ wyzszy niz 2.

Test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co najmniej raz na kazdg kapiel uszczelniajgcg w
ciggu kazdej zmiany roboczej.

W przypadku linii do anodowania ciggtego, test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co
najmniej raz na kazdg tasme.

13.7.4 Widoczne defekty

Czesci nalezy zbada¢ wzrokowo zgodnie z opisem przedstawionym w punkcie 9.4.1.
Powierzchnia majgca znaczenie powinna zosta¢ poddana anodowaniu w catosci. Wyglad
zewnetrzny powinien by¢ zasadniczo jednolity, bez oznak tuszczenia, pecherzenia czy
proszkowatych (nadpalonych) obszaréw. Pekniecia lub mikropekniecia nie sg z reguty
podstawg do odrzucenia produktu.
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13.7.5 Teksturai kolor powierzchni

Jezeli wymaga tego klient, tekstura i kolor powierzchni anodowanych elementéw powinny
miesci¢ sie w zakresach dopuszczalnych wartosci uzgodnionych pomiedzy licencjobiorcg a
klientem.

13.7.7 Odpornos¢ na korozje

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, odpornos¢ na korozje
nalezy ocenia¢ za pomocg jednej z metod wskazanych w punkcie 9.5.

Po badaniu w rozpylonej obojetnej solance (NSS), prébka pokryta anodowg powiokag
tlenkowg o grubosci 50 um nie powinna wykazywaé¢ zadnych wzeréw korozyjnych poza
wzerami zlokalizowanymi w odlegtosci nie wigkszej niz 1,5 mm od punktow styku z
zawieszkami lub rogéw.

Badanie w rozpylonej solance z kwasem octowym (AASS) nalezy przeprowadzac¢ przy
uzyciu prébek referencyjnych, by mozliwa byta ocena wiasciwosci prébek poddawanych
badaniu na zasadzie poréwnania. Ogledzin probek mozna dokonywaé co pewien czas
podczas przebiegu badania. Skorodowanym préobkom nalezy przydzielaé ocene za pomocg
jednego z systeméw okreslonych w ISO 8993 oraz ISO 8994. Kryteria akceptacji dla
badania AASS powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Badania te majg zastosowanie wytgcznie do powtok uszczelnianych.

13.7.9 Odpornosé na zuzycie

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, odpornosé anodowych
powitok tlenkowych na zuzycie nalezy okresla¢ za pomocg metody kota $ciernego wskazanej
w punkcie 9.6.2 lub za pomocg metody strumienia sciernego wskazanej w punkcie 9.6.3.
Metode oraz procedure nalezy wybieraé¢ zgodnie z normag ISO 10074.

Czas pomiedzy anodowaniem a przeprowadzeniem badania powinien wynosi¢ co najmniej
24 h. W tym okresie, elementy do badan nalezy przechowywaé¢ w srodowisku badawczym.

Czestotliwo$¢ przeprowadzania badania powinna zostaé uzgodniona pomiedzy
licencjobiorcg a klientem.

Odpornos¢ na zuzycie powinna mie¢ wartosci podane w Tabeli 13-2.

Tabela 13-2. Wartosci akceptacji dla badan zuzycia

Klasa materiatu Liczba podwéjnych | Minimalna wzgledna Maksymalny
posunie¢ (metoda srednia odpornos¢ ubytek masy
kota sciernego) wiasciwa na (metoda Tabera)

Scieranie (metody
kota sciernego oraz

strumienia
$ciernego)

Klasa 1 800 do 100 80% 15 mg
Klasa 2 (a) 400 do 100 30% 35 mg
Klasa 2 (b) 800 do 100 55% 25 mg
Klasa 3 (a) 400 do 100 55%

Klasa 3 (b) 400 do 100 20%

13.7.10 Mikrotwardos¢

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, mikrotwardo$¢ anodowych
powtok tlenkowych nalezy okresla¢ za pomocg metody pomiaru mikrotwardosci Vickersa,
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wskazanej w punkcie 9.7. W przypadku klas materiatu 1, 2a, 2b oraz 3a, obcigzenie powinno
wynosi¢ 0,49 N. W przypadku klasy materiatu 3b, obcigzenie powinno zosta¢ uzgodnione
pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Czestotliwos¢é przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen,
anodowe powtoki tlenkowe o gruboéci od 25 ym do 50 ym powinny wykazywa¢ minimalne
wartosci mikrotwardosci podane w Tabeli 13-3.

Tabela 13-3. Wartosci akceptacji dla badania mikrotwardosci metoda Vickersa

Klasa materiatu Minimalna dopuszczalna wartos¢ (H, ¢ os)
Klasa 1 400
Klasa 2 (a) 250
Klasa 2 (b) 300
Klasa 3 (a) 250

13.7.11 Odpornos¢ na pekanie podczas odksztatcania

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
walcowane nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na pekanie podczas odksztatcania za
pomocg metody wskazanej w punkcie 9.8. Czestotliwos¢ przeprowadzania badania oraz
kryterium akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Ocena odpornosci na odksztatcanie moze mie¢ znaczenie w przypadku produktow
walcowanych, ktére sg poddawane odksztatcaniu po anodowaniu.

13.7.13 Napiecie przebicia

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, napiecie przebicia nalezy
okresla¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.10.

Czestotliwosé przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen,
anodowe powtoki tlenkowe o grubosci 50 um na stopach zawierajgcych mniej niz 1 % miedzi
powinny wykazywa¢ minimalne napigcie przebicia na poziomie 1200 V, natomiast pozostate
stopy powinny wykazywa¢ minimalne napiecie przebicia na poziomie 800 V. Wartosci te
powinny by¢ srednimi wartosciami z dziesieciu pomiardw.

13.7.14 Ciggtosé powloki

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, produkty poddane
anodowaniu ciggtemu nalezy oceniaC pod wzgledem ciggtosci powtoki za pomocg metody
wskazanej w punkcie 9.11. Podczas oceny wzrokowej przeprowadzanej po badaniu nie
powinny zosta¢ wykryte zadne czarne i/lub ciemnoczerwone plamy na powierzchni probki.

Badanie ciggtosci powtoki nalezy przeprowadzac raz dziennie na kazdg uzywang linie do
anodowania ciggtego.

13.7.15 Gestosc¢ powierzchniowa

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, gestos¢ powierzchniowg
nalezy okresla¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.12.

Czestotliwos¢é przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen, gestosc
powierzchniowa powinna mieé warto$¢ co najmniej 1100 mg/dm? w przypadku powtok o
grubosci 50 yum bgdz warto$¢ réwnowazna w przypadku powtok o innej grubosci.

WYMAGANIA QUALANOD -59- Wydanie 01.01.2017




QUALANOD

13.7.17 Chropowatos¢

Jezeli klient wymaga, by zostatlo przeprowadzone takie badanie, metoda badania,
czestotliwos¢ jego przeprowadzania oraz kryterium akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione
pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

13.7.18 Badania polegajace na symulacji eksploataciji

Jezeli wymaga tego klient, anodowane produkty nalezy oceni¢ za pomocg badania (lub
badan) polegajgcego na symulacji warunkéw eksploataciji, okreslonego przez klienta.
Czestotliwosé przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

13.8 Wymagania dotyczace procesow

13.8.1 Anodowanie

Anodowanie nalezy przeprowadzaé z wykorzystaniem roztwordw na bazie kwasu
siarkowego.

13.8.2 Barwienie

Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami dostawcdw barwnikdw.
Nalezy stosowacé sie do instrukcji dostawcow procesow barwienia elektrolitycznego. W
przypadku aplikacji zewnetrznych, nie nalezy uzywaé¢ znaku jakosci w odniesieniu do

czarnych wykonczen wytworzonych z zastosowaniem barwienia elektrolitycznego z
wykorzystaniem roztworow na bazie soli miedzi.

13.8.3 Proces uszczelniania

Nalezy postepowa¢ zgodnie z instrukcjami dostawcow substancji chemicznych do
uszczelniania.

13.8.4 Uszczelnianie w goracej wodzie

W przypadku uszczelniania w gorgcej wodzie, 10 minut po zanurzeniu wsadu temperatura
nie powinna by¢ nizsza niz 96 °C.

13.8.5 Uszczelnianie zimne

13.8.5.1 Informacje ogéline
Postanowienia niniejszego rozdzialu nalezy stosowa¢ do dwuetapowego uszczelniania
zimnego z wykorzystaniem roztworow zawierajgcych fluorek niklu.

13.8.5.2 Pierwszy etap procesu uszczelniania
Nalezy utrzymywa¢ zawartos¢ jonéw niklu na poziomie 1,5 + 0,3 g/l. 5 — 10% niklu mozna
zastgpi¢ kobaltem.

Nalezy utrzymywac¢ zawarto$¢ wolnych jonéw fluorkowych w roztworze na poziomie
okreslonym przez dostawce produktu poddawanego zimnemu uszczelnianiu.

Nalezy utrzymywac temperature roztworu na poziomie od 25 °C do 30 °C.
Wartos¢ pH roztworu nalezy utrzymywaé na poziomie od 5,8 do 7,0.

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubo$ci anodowej powtoki tlenkowe;.
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13.8.5.3 Drugi etap procesu uszczelniania

Roztwér powinien sktadaé sie albo z wody kranowej zawierajagcej 4,0 £ 1,0 g/l siarczanu
niklu lub octanu niklu, albo z wody dejonizowanej zawierajgcej dodatek zapobiegajgcy
tworzeniu sie nalotu.

Roztwor nalezy utrzymywac w temperaturze co najmniej 60 °C (korzystnie 70 °C).

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubosci anodowej powtoki tlenkowe;.

13.8.6 Inne systemy uszczelniania

Inne systemy uszczelniania, w tym uszczelnianie w temperaturach posrednich, nalezy
stosowac zgodnie z pisemnymi instrukcjami dostawcy.

13.9 Metody kontrolowania proceséw

13.9.1 Trawienie

Jezeli wymagania w zakresie tekstury powierzchni anodowanych elementéw sg obiektem
umowy pomiedzy licencjobiorcg a klientem, zastosowanie majg nastepujgce postanowienia.

Zasadowe kgpiele trawigce nalezy poddawac analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
substancji chemicznych do trawienia. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzi¢ analize catkowitej zawartosci wodorotlenku sodu, glinu oraz, w stosownych
przypadkach, odczynnika maskujgcego. Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazda kapiel, jezeli dzieh pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch osmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazda kgpiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest czescig linii

do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli trawigcej nalezy sprawdzaé w regularnych odstepach czasu i co
najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w uzyciu.
Temperature nalezy sprawdzac na poczgtku cyklu trawienia.

13.9.2 Rozjasnianie

Kapiele rozjasniajgce nalezy poddawac analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy substanc;i
chemicznych do rozjasniania. Analizy nalezy przeprowadzaé nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazdg kapiel, jezeli dzien pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch osmiogodzinnych zmianach na dzief;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kapiel jest czescig linii

do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kapieli rozjasniajgcej nalezy sprawdzac w regularnych odstepach czasu
i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej jest ona uzywana.
Temperature nalezy sprawdzac na poczatku cyklu rozjasniania.

13.9.3 Anodowanie

Kapiele do anodowania nalezy poddawac analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
wszelkich dodatkow do anodowania. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzi¢ analize zawartosci wolnego kwasu siarkowego oraz rozpuszczonego glinu.
Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazda kapiel, jezeli dzien pracy podzielony jest na trzy zmiany;
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¢ raz na dwa dni na kazdg kgpiel przy dwéch osmiogodzinnych zmianach na dzien;
raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej odmiogodzinnej zmianie na dzien;
e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kapiel jest czescig linii
do anodowania ciggtego.
Nalezy odpowiednio korygowa¢ sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli do anodowania nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdza¢ na koncu cyklu anodowania.

13.9.4 Uszczelnianie

Kapiele uszczelniajgce, w tym wszelkie kagpiele wykorzystywane w wieloetapowych
procesach uszczelniania, nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcow
substancji chemicznych do uszczelniania.

W przypadku uszczelniania zimnego, zawartos¢ wolnych fluorkow oraz niklu w kapieli nalezy
sprawdzac¢ co najmniej raz na kazdg zmiane roboczg, podczas ktérej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowac¢ skfad kgpieli na podstawie wynikéw analizy.

Wartos¢ pH kazdej kapieli uszczelniajgcej, w tym wszelkich kagpieli wykorzystywanych w
wieloetapowych procesach uszczelniania, nalezy mierzy¢ w regularnych odstepach czasu i
CO najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowa¢ sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kagpieli uszczelniajgcej nalezy sprawdzaé w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktorej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdza¢ 10 minut po zanurzeniu wsadu.

13.9.5 Sktadowanie produktow

Zarowno przed anodowaniem, jak i po anodowaniu, produkty aluminiowe nalezy
przechowywac z dala od obiektéw, w ktdrych przeprowadzane sg procesy anodowania. Po
anodowaniu, produkty nalezy zabezpieczy¢ przed kondensacjg i brudem.

13.10 Ewidencja kontroli produkcji

13.10.1 Systemy kontroli

Anodownia powinna posiadac bezpieczny system kontroli produkcji, a prowadzona przez nig
ewidencja powinna zawiera¢ co najmniej informacje wymienione ponizej:

¢ Nazwa i adres klienta oraz numer zamowienia lub numer seryjny;

e Data produkcji;

e Uzgodniona grubos$¢ powtoki oraz rzeczywista zmierzona grubo$¢ (minimalne i

maksymalne wartosci Sredniej grubosci);
o Wyniki wszelkich innych badanh i testéw, ktérych wymagat klient;
 Srodki podjete w celu skorygowania wartoéci, ktére nie spetniajg wymogow.

Ewidencja powinna uwzglednia¢ nastepujgce kwestie:
e Woyniki analiz oraz monitorowania temperatury kagpieli do anodowania oraz liczba
zmian roboczych.
e Nazwy i zastosowania wszelkich zastrzezonych produktéw chemicznych Iub
procesOw uzywanych przez anodownig, np. przy uszczelnianiu.
e Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury i wartosci pH kagpieli uszczelniajgcych.

Wszystkie te informacje powinny by¢ fatwo dostepne dla inspektora.
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13.10.2 Mozliwos¢ identyfikacji

Licencjobiorca powinien ustanowi¢ i stosowaé¢ procedury w zakresie powigzah pomiedzy
produktami a odnosnymi rysunkami, specyfikacjami lub innymi dokumentami na wszystkich
etapach produkcji, dostawy i montazu. Poszczego6lne produkty, partie lub serie powinny by¢
jednoznacznie oznakowane. Sposéb oznakowania powinien by¢ uwzgledniony w ewidencji
systemu kontroli.

13.11 Inspekcje

13.11.1 Informacje ogoéine

Inspektor przeprowadza inspekcje zgodnie z opisem przedstawionym w klauzuli 8, odnoszac
sie do wymogdéw zawartych w niniejszym punkcie (13.11). W celu unikniecia
bezproduktywnej wizyty kontrolnej, zaleca sie, by zaktad poinformowat odpowiedni organ,
jezeli obawia sie, ze w pewnych okresach mogg nie by¢ dostepne wystarczajgce materiaty
do badan.

13.11.2 lIdentyfikacja czesci, ktore przeszty wewnetrzng kontrole jakosci

Licencjobiorca wskazuje inspektorowi Qualanod, ktére towary przeszty wewnetrzng kontrole
jakosci. Skladowane towary gotowe do wysylki badz spakowane nalezy uznawac za towary,
ktére przeszty wewnetrzng kontrole jakosci.

Licencjobiorca powinien wyraznie wskaza¢ badz oznakowac czesci nieobjete zakresem jego
licencji dotyczgcej anodowania przemystowego. Inspektor moze dokonaé weryfikaciji
rodzaju anodowania, np. poprzez zbadanie pisemnej umowy pomiedzy anodownig a jej
klientem.

13.11.3 Badania produktow przeprowadzane podczas inspekcji

Ponizej wymieniono badania produktéw, ktére mozna przeprowadzi¢ podczas inspekcji lub
w instytucie badawczym.

e  Grubos¢ powltoki

o Ubytek masy

e Test plamy barwnej

e Koncowe wymiary

Zastosowanie do poszczegolnych rodzajow produktow oraz kryteria akceptacji sg takie
same, jak te podane w punkcie 13.7. Nalezy zauwazy¢, ze do celdow inspekcji, wszystkie
badania sg réwnie istotne; nie ma tutaj zastosowania pojecie badania rozjemczego.

13.11.4 Procesy

Inspektor sprawdza, czy procesy przeprowadzane sg zgodnie z wymogami okreslonymi w
punkcie 13.8. Weryfikuje takze na podstawie obserwacji, czy analizy kapieli
przeprowadzane sg prawidtowo.

Jezeli licencjobiorca nie chce, by konkretna linia do anodowania objeta zostata inspekcja,
przedstawia inspektorowi dowody swiadczace o tym, Ze linia ta nie jest uzywana do celéw
anodowania przemystowego. Mozliwe, ze takich dowodow dostarczy ewidencja kontroli
produkciji.
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14 Dodatek — Anodowanie dekoracyjne

14.1 Wprowadzenie

Klauzule od 2 do 9 zawierajg ogolne postanowienia, ktére majg zastosowanie niezaleznie od
rodzaju anodowania. Szczegolnie istotne sg nastepujgce klauzule:

e Klauzula 6. Przyznawanie i odnawianie licencji.

o Klauzula 7. Regulamin uzywania znaku jakosci Qualanod.

e Klauzula 8. Inspekcje.

o Klauzula 9. Metody badania produktow.

14.2 Zakres

Niniejsza klauzula okresla wymogi w zakresie anodowania dekoracyjnego oraz produktow
wytwarzanych w procesie anodowania dekoracyjnego.

W normie ISO 7583, anodowanie dekoracyjne zdefiniowane jest jako ,anodowanie w celu
uzyskania dekoracyjnego wykonczenia, ktérego podstawowg cechg jest jednolity badz
estetyczny wyglad”.

Przyktady to parawany prysznicowe, opakowania szminek i reflektory oswietleniowe.

14.3 Znak jakosci
Znaku jakosci nalezy uzywaé zgodnie z wymogami klauzuli 7.

14.4 Umowy z klientami

14.4.1 Informacje wymagane od klienta

Klient powinien dostarczy¢ licencjobiorcy informacje wymienione ponizej, jezeli zachodzi
taka potrzeba — po konsultacjach z dostawcg aluminium i/lub licencjobiorca:
o Planowane przeznaczenie artykutu, ktory ma zosta¢ poddany anodowaniu.
o Specyfikacje dotyczace aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu (stop i
stan).
e Rozmiar powierzchni majgcej(-ych) znaczenie artykutu, ktéry ma zosta¢ poddany
anodowaniu.
o Wymagana grubo$¢ anodowej powtoki tlenkowe;j.
o Wszelkie preferencje w zakresie pozycji i wymiarow punktéw kontaktowych (punktow
styku z zawieszkami).
e Sposéb przygotowania powierzchni aluminium przed anodowaniem oraz wartosci
graniczne odchylen w zakresie wykonczenia powierzchni.
o Kolor artykutu poddawanego anodowaniu oraz maksymalne wartosci graniczne
zroznicowania koloru.
e Metoda uszczelniania, ktéra ma zostac uzyta.

14.4.2 Aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu
Zalecenia w zakresie doboru stopéw podano w klauzuli 11.

14.4.3 Powierzchnie majgce znaczenie

Preferowany sposéb wskazywania powierzchni majgcych znaczenie to oznaczenia na
rysunku badz odpowiednio oznaczone prébki. W niektorych przypadkach, wymagania w
zakresie wykonczenia réznych czesci powierzchni majgcej(-ych) znaczenie moga sie roznic.
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14.4.4 Stopien grubosci

Anodowe powtoki tlenkowe okresla sie za pomocg klasy grubosci, ustalanej na podstawie
minimalnych dopuszczalnych wartosci sredniej grubosci oraz grubosci miejscowej. Stopnie
grubosci oznacza sie literami ,AA”. Definicje typowych stopni grubosci podano w Tabeli 14-
1.

Tabela 14-1. Typowe stopnie grubosci

Stopien grubosci Minimalna grubos¢ srednia Minimalna grubos¢
(um) miejscowa (um)
AA3 3 Nieokreslona
AA5 5 4
AA10 10 8
AA15 15 12

14.4.5 Przygotowanie powierzchni

Preferowanym sposobem wskazywania metody przygotowania powierzchni jest
dostarczenie probek referencyjnych, ktére mogg zosta¢ zaakceptowane przez obie strony.

14.4.6 Kolor

Preferowanym sposobem wskazywania dopuszczalnych odchylen w zakresie koloru jest
dostarczenie probek referencyjnych, ktére mogg zostaé zaakceptowane przez obie strony.
Prébki mogg stanowié¢ wzorce ustalonego najjasniejszego i najciemniejszego zabarwienia.

14.5 Reklamacje

Wszelkie reklamacje kierowane przez klientow do zaktadu anodujgcego powinny mie¢ forme
pisemng. Anodownia powinna prowadzi¢ rejestr reklamacji, uwzgledniajgcy podjete
dziatania.

14.6 Laboratorium i sprzet do badan

14.6.1 Laboratorium
Zaktad anodujgcy powinien posiadac zaplecze laboratoryjne.

14.6.2 Sprzet

14.6.2.1 Informacje ogélne

Wszelki sprzet powinien spetnia¢ wymogi odpowiedniej normy dotyczgcej danego badania
lub testu. Kazdy element aparatury powinien by¢ sprawny oraz powinien posiadac¢ karte
danych zawierajgcg numer identyfikacyjny i informacje o kontrolach kalibracji.

14.6.2.2 Sprzet do badania produktéw

Kazda anodownia powinna posiada¢ co najmniej dwa instrumenty do pomiaru grubosci za
pomocg metody prgdéw wirowych lub jeden instrument do metody prgdéw wirowych oraz
jeden mikroskop optyczny z rozszczepiong wigzkg (9.2).

Anodownia powinna posiada¢ nastepujgce wyposazenie potrzebne do przeprowadzania
badania ubytku masy (9.3.1 lub 9.3.2):

¢ wage analityczng (doktadnos¢ do 0,1 mg),

e piec do suszenia

e eksykator
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e urzgdzenie grzewcze
e przyrzady do wprowadzania roztworu w ruch
e produkty chemiczne

Jezeli zaktad anodujgcy stosuje test plamy barwnej, powinien dysponowac roztworami
stuzgcymi do przeprowadzania tego testu (9.3.3).

Jezeli anodownia stosuje badanie admitancji, powinna posiadaé co najmniej jeden
instrument do pomiaru admitancji oraz probke referencyjng stuzgcg do sprawdzania
doktadnosci odczytu tego urzgdzenia (9.3.4).

Anodownia powinna mie¢ dostep do sprzetu potrzebnego do przeprowadzania wszelkich
innych badan produktow opisanych w punkcie 14.7, ktére wymagane sg przez klienta.

14.6.2.3 Sprzet do badania kapieli
Laboratorium zakfadu anodujgcego powinno by¢é wyposazone w pehametr oraz dwa
roztwory buforowe.

14.7 Badania produktéw wymagane od licencjobiorcy
Niektore punkty w niniejszym rozdziale pominieto celowo.

14.7.1 Wymagane badania
Licencjobiorca powinien stosowaé wymienione ponizej badania jakosci produktéw w
zaleznosci od rodzaju prowadzonej przez niego produkciji. Szczegéty podano ponizej.

e Grubos¢

¢ Badanie ubytku masy

e Test plamy barwnej lub badanie admitancji, lub oba te badania

e Ocena widocznych defektow, tekstury powierzchni oraz, w stosownych przypadkach,
koloru

Ponadto, licencjobiorca powinien przeprowadzi¢ wszelkie testy opisane ponizej, ktére
wymagane sg przez klienta.

Jezeli nie jest mozliwe pobranie i przebadanie probek z partii produkcyjnej ze wzgledu na
ksztatt, rozmiar bgdz forme produktu, licencjobiorca moze przeprowadzi¢ badania na
prébkach wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych
obrobce jednoczesnie z tg partig produkcyjng. Nalezy to uwzgledni¢ w systemie kontroli
produkciji.

Licencjobiorca powinien dysponowaé normami okre$lajgcymi przeprowadzane przez niego
badania. Normy te wskazano w klauzuli 4.

14.7.2 Grubos¢

Grubos$¢ $rednig oraz grubos¢ miejscowg powtoki nalezy mierzy¢ na produktach za pomoca
metody okreslonej w punkcie 9.2. Nie dopuszcza sie, by wartosci te byly nizsze niz wartosci
minimalne okreslone dla danej klasy grubosci.

14.7.3 Jakosé¢ uszczelnienia

14.7.3.1 Badanie ubytku masy

Anodowane produkty nalezy ocenia¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.3.1 lub
9.3.2, a ubytek masy nie powinien przekraczaé 30 mg/dm®. Metoda badania powinna zosta¢
uzgodniona pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Badanie to jest badaniem rozjemczym jakosci uszczelnienia.

Badanie ubytku masy nalezy przeprowadzaé co najmniej:
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e raz dziennie na kazdg kagpiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig 100% catkowitej tygodniowej produkc;ji;

e raz na dwa dni na kazdg kapiel uszczelniajgca, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig wiecej niz 50%, ale mniej niz 100% catkowitej tygodniowej produkcji;

e raz w tygodniu na kazdg kapiel uszczelniajgcy, jezeli produkty anodowane barwnie
stanowig mniej niz 50% catkowitej tygodniowej produkcji;

e raz dziennie na kazdg uzywang linie do anodowania ciggtego.

14.7.3.2 Test plamy barwnej

Oceny produktéw anodowanych nalezy dokonywa¢ za pomocg metody opisanej w punkcie
9.3.3. Uzyskany wynik nie powinien by¢ wyzszy niz 2. Jezeli uzyskany wynik wynosi 2,
nalezy przeprowadzi¢ badanie ubytku masy badz powtérzy¢ uszczelnianie.

Jest to badanie w ramach kontroli produkcji w zakresie jakosci uszczelnienia. Jest to
badanie zgodnosci w zakresie absorpcyjnosci powierzchni anodowane.

Test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co najmniej raz na kazda kagpiel uszczelniajgcg w
ciggu kazdej zmiany roboczej.

W przypadku linii do anodowania ciggtego, test plamy barwnej nalezy przeprowadzac co
najmniej raz na kazdg tasme.

14.7.3.3 Badanie admitancji

Oceny produktéw anodowanych nalezy dokonywa¢ za pomocg metody opisanej w punkcie
9.3.4. Granica akceptacji dla skorygowanej admitancji powinna wynosi¢ 20 uS. Jezeli
warto$¢ skorygowanej admitancji przekracza 20 pS, nalezy przeprowadzi¢ badanie ubytku
masy badz powtdrzy¢ uszczelnianie. Wskazana granica akceptacji dla admitancji nie ma
zastosowania do czesci barwionych elektrolitycznie na nastepujgce kolory: Sredni braz,
ciemny brgz i czarny. Sg to wykonczenia o wartosci L* mniejszej niz ok. 60 na skali CIE
1976 L* a* b*.

Jest to badanie w ramach kontroli produkciji.

Badanie admitancji nalezy przeprowadza¢ co najmniej raz na kazdg kagpiel uszczelniajgcg w
ciggu kazdej zmiany roboczej.  Przeprowadzanie badan admitancji na produktach
poddanych anodowaniu ciggtemu nie jest konieczne.

14.7.4 Widoczne defekty

Anodowane czesci nalezy pobiera¢ zgodnie ze schematem pobierania probek uzgodnionym
pomiedzy zainteresowanymi stronami.  Anodowane czeéci powinny byé wolne od
widocznych defektow na powierzchni(-ach) majgcej(-ych) znaczenie przy ogledzinach z
odlegtosci uzgodnionej pomiedzy zainteresowanymi stronami. W przypadku braku takich
ustalen, badanie wzrokowe nalezy przeprowadza¢ zgodnie z punktem 9.4.1, przy czym
nalezy stosowaé nastepujgce odlegtosci:

e 2 mw przypadku zastosowan wewnetrznych w architekturze

e 0,5 m w przypadku artykutow dekoracyjnych

Jakos¢ metalu dostarczonego licencjobiorcy powinna byé wystarczajgca, by po obrébce na
linii do anodowania nie stwierdzono na powierzchniach majgcych znaczenie widocznych
defektéw, w zaleznos$ci od wymagan klienta. W przypadku watpliwosci lub sporu, czy
obrdbka na linii do anodowania wystarczajgco zmniejszy widocznos¢ defektéw badz linii po
walcowaniu lub odlewaniu cisnieniowym, mozliwos¢ ich usuniecia lub zamaskowania nalezy
oceni¢ poprzez przepuszczenie prébki danego metalu przez linie do anodowania w celu
wytworzenia uzgodnionego wykonhczenia, a nastepnie przeprowadzenie oceny wzrokowej
zgodnie z powyzszym opisem.
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14.7.5 Teksturai kolor powierzchni

Teksture i kolor powierzchni anodowanych elementéw oraz probek referencyjnych nalezy
oceniac zgodnie z opisem przedstawionym w punkcie 9.4.2. Nalezy ogladac je z odlegtosci
uzgodnionej pomiedzy zainteresowanymi stronami. W przypadku braku takich ustalen,
nalezy stosowaé nastepujgce odlegtosci:
o QOdlegtosci opisane w punkcie 14.7.4 w przypadku poréwnywania anodowanych
elementéw
e 05 m w przypadku poréwnywania anodowanych elementow z probkami
referencyjnymi zatwierdzonymi przez zainteresowane strony.

Tekstura i kolor powierzchni anodowanych elementéw powinny miesci¢ sie w zakresach
dopuszczalnych wartosci uzgodnionych pomiedzy licencjobiorca a klientem.

Zatwierdzone prébki referencyjne powinny by¢ przechowywane w suchym, ciemnym
miejscu.

14.7.6 Wlasciwosci w zakresie odbijania swiatta

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, wlasciwosci w zakresie
odbijania swiatta nalezy ocenia¢ zgodnie z punktem 9.4.3. Czestotliwos¢ przeprowadzania
badania oraz kryteria akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a
klientem.

14.7.9 Odpornosé¢ na zuzycie

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
nalezy ocenia¢ pod wzgledem objetosciowej odpornoséci na zuzycie za pomocg metody
wskazanej w punkcie 9.6.2, 9.6.3 lub 9.6.4. Metoda badania, czestotliwo$¢ jego
przeprowadzania oraz kryterium akceptacji powinny zostaé uzgodnione pomiedzy
licencjobiorcg a klientem.

Ocena odpornosci na zuzycie moze mie¢ znaczenie w przypadku produktéw regularnie
stosowanych przez uzytkownika.

14.7.11 Odpornos¢ na pekanie podczas odksztatcania

Jezeli klient wymaga, by zostalo przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
walcowane nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na pekanie podczas odksztatcania za
pomocg metody wskazanej w punkcie 9.8. Czestotliwos¢é przeprowadzania badania oraz
kryterium akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

Ocena odpornosci na odksztatcanie moze mie¢ znaczenie w przypadku produktéw
walcowanych, ktére sg poddawane odksztatcaniu po anodowaniu.

14.7.12 Odpornos¢ na swiatto oraz odpornos¢ na promieniowanie ultrafioletowe

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, anodowe powtoki tlenkowe
nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na Swiatto za pomocg metody wskazanej w
punkcie 9.9.1. Czestotliwos¢ przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny
zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorca a klientem.

Uwaga: Wykazano, ze aluminium barwione elektrolitycznie spetnia wymogi w zakresie
odpornosci na $wiatto.

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, anodowe powtoki tlenkowe
nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na promieniowanie ultrafioletowe za pomocg
metody wskazanej w punkcie 9.9.2. Czestotliwos¢ przeprowadzania badania oraz kryterium
akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorca a klientem.
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14.7.14 Ciggtos¢é powloki

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, produkty poddane
anodowaniu ciggtemu nalezy ocenia¢ pod wzgledem ciggtosci powtoki za pomocg metody
wskazanej w punkcie 9.11. Podczas oceny wzrokowej przeprowadzanej po badaniu nie
powinny zosta¢ wykryte zadne czarne i/lub ciemnoczerwone plamy na powierzchni probeki.

Badanie ciggtosci powloki nalezy przeprowadza¢ raz dziennie na kazdg uzywang linie do
anodowania ciggtego.

14.7.16 Odpornos¢ na pekniecia cieplne

Jezeli klient wymaga, by zostalo przeprowadzone takie badanie, anodowane produkty
nalezy ocenia¢ pod wzgledem odpornosci na pekniecia cieplne za pomocg metody
wskazanej w punkcie 9.13. Czestotliwo$¢ przeprowadzania badania oraz kryterium
akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku
braku takich ustalen — niedopuszczalne jest, by jakiekolwiek pekniecia byty dostrzegalne
wzrokowo na anodowych powitokach tlenkowych obrabianych przy temperaturze metalu
nizszej niz 80 °C.

14.7.18 Badania polegajace na symulacji eksploatacji

Jezeli wymaga tego klient, anodowane produkty nalezy oceni¢ za pomocg badania (lub
badan) polegajagcego na symulacji warunkéw eksploataciji, okreslonego przez klienta.
Czestotliwos¢é przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

14.8 Wymagania dotyczace procesow

14.8.1 Anodowanie

Anodowanie nalezy przeprowadzaé z wykorzystaniem roztworédw na bazie kwasu
siarkowego.

14.8.2 Barwienie
Nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami dostawcéw barwnikéw.

Nalezy stosowac sie do instrukcji dostawcow procesow barwienia elektrolitycznego.

14.8.3 Proces uszczelniania

Nalezy postepowa¢ zgodnie z instrukcjami dostawcow substancji chemicznych do
uszczelniania.

14.8.4 Uszczelnianie w gorgcej wodzie

W przypadku uszczelniania w gorgcej wodzie, 10 minut po zanurzeniu wsadu temperatura
nie powinna by¢ nizsza niz 96 °C.

14.8.5 Uszczelnianie zimne

14.8.5.1 Informacje ogélne
Postanowienia niniejszego rozdziatu nalezy stosowa¢ do dwuetapowego uszczelniania
zimnego z wykorzystaniem roztworow zawierajgcych fluorek niklu.

14.8.5.2 Pierwszy etap procesu uszczelniania
Nalezy utrzymywac zawarto$¢ jonéw niklu na poziomie 1,5 + 0,3 g/l. 5 — 10% niklu mozna
zastgpi¢ kobaltem.
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Nalezy utrzymywac¢ zawarto$¢ wolnych jonéw fluorkowych w roztworze na poziomie
okreslonym przez dostawce produktu poddawanego zimnemu uszczelnianiu.

Nalezy utrzymywac temperature roztworu na poziomie od 25 °C do 30 °C.
Wartos¢ pH roztworu nalezy utrzymywaé na poziomie od 5,8 do 7,0.

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubosci anodowej powtoki tlenkowe;.

14.8.5.3 Drugi etap procesu uszczelniania

Roztwér powinien sktada¢ sie albo z wody kranowej zawierajacej 4,0 £ 1,0 g/l siarczanu
niklu lub octanu niklu, albo z wody dejonizowanej zawierajgcej dodatek zapobiegajacy
tworzeniu sie nalotu.

Roztwér nalezy utrzymywaé w temperaturze co najmniej 60 °C.

Czas zanurzenia powinien wynosi¢ 1,0 £ 0,2 min/um grubo$ci anodowej powtoki tlenkowe;.

14.8.6 Inne systemy uszczelniania

Inne systemy uszczelniania, w tym systemy uszczelniania w temperaturach posrednich,
nalezy stosowac zgodnie z pisemnymi instrukcjami dostawcy.

14.9 Metody kontrolowania proceséw

14.9.1 Trawienie

Zasadowe kagpiele trawigce nalezy poddawaé analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
substancji chemicznych do trawienia. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzi¢ analize catkowitej zawartosci wodorotlenku sodu, glinu oraz, w stosownych
przypadkach, odczynnika maskujgcego. Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazdg kapiel, jezeli dzieh pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch o$miogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej osSmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli produkcja prowadzona

jest na linii do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli do trawienia nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach czasu i
co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktorej linia jest w uzyciu.
Temperature nalezy sprawdzac na poczgtku cyklu trawienia.

14.9.2 Rozjasnianie

Kapiele rozjasniajgce nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy substancji
chemicznych do rozjasniania. Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:
e raz dziennie na kazda kapiel, jezeli dzien pracy podzielony jest na trzy zmiany;
e raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch osmiogodzinnych zmianach na dzien;
e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;
e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest cze$cig linii
do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kapieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kapieli rozjasniajgcej nalezy sprawdzac w regularnych odstepach czasu
i co najmniej dwa razy w ciagu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej jest ona uzywana.
Temperature nalezy sprawdzac na poczatku cyklu rozjasniania.
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14.9.3 Anodowanie

Kagpiele do anodowania nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
wszelkich dodatkow do anodowania. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzaé analizy zawartosci wolnego kwasu siarkowego oraz rozpuszczonego glinu.
Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazda kapiel, jezeli dzieh pracy podzielony jest na trzy zmiany;

e raz na dwa dni na kazdg kgpiel przy dwéch odmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej osmiogodzinnej zmianie na dzien;

e raz dziennie kazdego dnia, w ktérym linia jest w uzyciu, jezeli kgpiel jest czescig linii

do anodowania ciggtego.

Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli do anodowania nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciagu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdza¢ na koncu cyklu anodowania.

14.9.4 Uszczelnianie

Kagpiele uszczelniajgce, w tym wszelkie kagpiele wykorzystywane w wieloetapowych
procesach uszczelniania, nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcow
substancji chemicznych do uszczelniania.

W przypadku uszczelniania zimnego, zawartos¢ wolnych fluorkow oraz niklu w kapieli nalezy
sprawdzacC co najmniej raz na kazdg zmiane roboczg, podczas ktorej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Wartos¢ pH kazdej kapieli uszczelniajgcej, w tym wszelkich kgpieli wykorzystywanych w
wieloetapowych procesach uszczelniania, nalezy mierzy¢ w regularnych odstepach czasu i
co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktorej linia jest w uzyciu.
Nalezy odpowiednio korygowac sktad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kagpieli uszczelniajgcej nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktérej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdza¢ 10 minut po zanurzeniu wsadu.

14.9.5 Sktadowanie produktow

Zarébwno przed anodowaniem, jak i po anodowaniu, produkty aluminiowe nalezy
przechowywac z dala od obiektéw, w ktérych przeprowadzane sg procesy anodowania. Po
anodowaniu, produkty nalezy zabezpieczy¢ przed kondensacjg i brudem. Kazda
anodowana czesc¢ na sktadzie powinna posiada¢ oznaczenie grubosci powtoki.

14.10 Ewidencja kontroli produkcji

14.10.1 System kontroli

Anodownia powinna posiadac bezpieczny system kontroli produkcji, a prowadzona przez nig
ewidencja powinna zawiera¢ co najmniej informacje wymienione ponize;j:
e Nazwa i adres klienta oraz numer zamowienia lub numer seryjny;
Data produkcji;
Rodzaj anodowania (barwne lub bezbarwne);
Uzgodniona klasa grubo$ci powtoki oraz rzeczywista zmierzona grubos¢ (minimaine i
maksymalne wartosci grubosci sredniej oraz grubosci miejscowej);
Wyniki badania ubytku masy;
W stosownych przypadkach, wyniki testu plamy barwnej lub badania admitancji;
Wyniki wszelkich innych badan i testow, ktérych wymagat klient;
Srodki podjete w celu skorygowania wartosci, ktére nie spetniajg wymogoéw.
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Ewidencja powinna uwzglednia¢ nastepujgce kwestie:

e Woyniki analiz oraz monitorowania temperatury kgpieli do trawienia oraz liczba zmian
roboczych.

¢ Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury kgpieli rozjasniajacych oraz liczba
zmian roboczych.

e Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury kapieli do anodowania oraz liczba
zmian roboczych.

e Nazwy i zastosowania wszelkich zastrzezonych produktéw chemicznych Iub
proceséw uzywanych przez anodownie, np. przy uszczelnianiu.

o Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury i warto$ci pH kapieli uszczelniajgcych.

Wszystkie te informacje powinny by¢ fatwo dostepne dla inspektora.

14.10.2 Mozliwos¢ identyfikacji

Licencjobiorca powinien ustanowi¢ i stosowaé procedury w zakresie powigzah pomiedzy
produktami a odnosnymi rysunkami, specyfikacjami lub innymi dokumentami na wszystkich
etapach produkcji, dostawy i montazu. Poszczegdlne produkty, partie lub serie powinny by¢
jednoznacznie oznakowane. Sposob oznakowania powinien by¢ uwzgledniony w ewidencji
systemu kontroli.

14.11 Inspekcje

14.11.1 Informacje ogéine

Inspektor przeprowadza inspekcje zgodnie z opisem przedstawionym w klauzuli 8, odnoszac
sie do wymogéw zawartych w niniejszym punkcie (14.11). W celu unikniecia
bezproduktywnej wizyty kontrolnej, zaleca sie, by zaktad poinformowat odpowiedni organ,
jezeli obawia sie, ze w pewnych okresach mogg nie by¢ dostepne wystarczajgce materiaty
do badan.

14.11.2 ldentyfikacja czesci, ktore przeszty wewnetrzng kontrole jakosci

Licencjobiorca wskazuje inspektorowi Qualanod, ktére towary przeszty wewnetrzng kontrole
jakoéci. Sktadowane towary gotowe do wysyiki bgdz spakowane nalezy uznawac za towary,
ktore przeszty wewnetrzng kontrole jakosci.

Licencjobiorca powinien wyraznie wskazac¢ badz oznakowac czesci nieobjete zakresem jego
licencji dotyczgcej anodowania dekoracyjnego. Inspektor moze dokona¢ weryfikacji rodzaju
anodowania, np. poprzez zbadanie pisemnej umowy pomiedzy anodownig a jej klientem.

14.11.3 Badania produktow przeprowadzane podczas inspekcji
Ponizej wymieniono badania produktéw, ktére mozna przeprowadzi¢ podczas inspekcji lub
w instytucie badawczym.
o  Grubos$¢ powtoki
o Ubytek masy
e Plama barwna lub admitancja (badania admitancji przeprowadza sie w ciggu 48
godzin po uszczelnianiu)

Zastosowanie do poszczegolnych rodzajow produktéw oraz kryteria akceptacji sg takie
same, jak te podane w punkcie 14.7. Nalezy zauwazyc¢, ze do celdéw inspekcji, wszystkie
badania sg rownie istotne; nie ma tutaj zastosowania pojecie badania rozjemczego.
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14.11.4 Procesy

Inspektor sprawdza, czy procesy przeprowadzane sg zgodnie z wymogami okreslonymi w
punkcie 14.8. Weryfikuje takze na podstawie obserwacji, czy analizy kagpieli
przeprowadzane sg prawidtowo.

Jezeli licencjobiorca nie chce, by konkretna linia do anodowania objeta zostata inspekcja,
przedstawia inspektorowi dowody swiadczace o tym, ze linia ta nie jest uzywana do celéw
anodowania dekoracyjnego. Mozliwe, ze takich dowoddéw dostarczy ewidencja kontroli
produkciji.
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15 Dodatek — Anodowanie twarde

15.1 Wprowadzenie

Klauzule od 2 do 9 zawierajg ogdlne postanowienia, ktére majg zastosowanie niezaleznie od
rodzaju anodowania. Szczegolnie istotne sg nastepujgce klauzule:

e Klauzula 6. Przyznawanie i odnawianie licencji.

o Klauzula 7. Regulamin uzywania znaku jakosci Qualanod.

o Klauzula 8. Inspekcje.

o Klauzula 9. Metody badania produktow.

15.2 Zakres

Niniejsza klauzula okresla wymogi w zakresie anodowania twardego oraz produktow
wytwarzanych w procesie anodowania twardego.

W normie ISO 7583, anodowanie twarde zdefiniowane jest jako ,anodowanie w celu
uzyskania powtoki, ktorej podstawowg cechg jest wysoka odporno$¢ na zuzycie lub wysoka
mikrotwardosc¢”.

Przyktadami produktéw poddawanych anodowaniu twardemu sg zawory, elementy
przesuwne, mechanizmy zawiasowe, krzywki, przekfadnie, ztgcza obrotowe, ttoki, krgzki,
bloki zaworowe, zakohczenia drgzkéw oraz potki na produkty zywnosciowe.

15.3 Znak jakosci
Znaku jakosci nalezy uzywac zgodnie z wymogami klauzuli 7.

15.4 Umowy z klientami

15.4.1 Informacje wymagane od klienta

W stosownym momencie, klient powinien dostarczy¢ licencjobiorcy informacje wymienione
ponizej, jezeli zachodzi taka potrzeba — po konsultacjach z dostawcg aluminium i/lub
licencjobiorca:
o Specyfikacje dotyczace aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu (stop i
stan).
e Rozmiar powierzchni majgcej(-ych) znaczenie artykutu, ktéry ma zosta¢ poddany
anodowaniu.
¢ Wymagana grubo$¢ anodowej powtoki tlenkowej.
Koncowe tolerancje wymiarowe.
e Preferencje w zakresie pozycji i wymiaréw punktow kontaktowych (punktow styku z
zawieszkami).
e Wszelkie specjalne wymagania w zakresie przygotowania powierzchni, np.
Srutowanie, trawienie, szlifowanie.
e Wszelkie specjalne wymagania w zakresie poOzniejszej obrobki, np. impregnacja,
szlifowanie, uszczelnianie.
o Wszelkie specjalne wymagania w zakresie wiasciwosci, np. odporno$¢ na korozje,
napiecie przebicia i izolacja elektryczna.

15.4.2 Aluminium, ktére ma zosta¢ poddane anodowaniu
Zalecenia w zakresie doboru stopow podano w klauzuli 11.
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15.4.3 Powierzchnie majace znaczenie

Preferowany sposdb wskazywania powierzchni majgcych znaczenie to oznaczenia na
rysunku badz odpowiednio oznaczone prébki. W niektérych przypadkach, wymagania w
zakresie wykonczenia roznych czesci powierzchni majacej(-ych) znaczenie mogg sie réznic.
W celu spetnienia réznych wymagan konieczne moze by¢ maskowanie.

15.4.4 Stopien grubosci
Pewne wskazéwki zawarto w klauzuli 11.

15.4.5 Przygotowanie powierzchni
Norma ISO 7599 zawiera system oznaczen przygotowania powierzchni.

15.4.6 Koncowe tolerancje wymiarowe

Anodowanie prowadzi do zwiekszenia sie rozmiaréw artykutu, rownego ok. 50% grubo$ci
powitoki dla kazdej anodowanej powierzchni.

15.5 Reklamacje

Wszelkie reklamacje kierowane przez klientow do zaktadu anodujgcego powinny mie¢ forme
pisemng. Anodownia powinna prowadzi¢ rejestr reklamacji, uwzgledniajgcy podjete
dziatania.

15.6 Laboratorium i sprzet do badan

15.6.1 Laboratorium
Zaktad anodujgcy powinien posiadac zaplecze laboratoryjne.

15.6.2 Sprzet

15.6.2.1 Informacje ogédlne

Wszelki sprzet powinien spetniaé wymogi odpowiedniej normy dotyczacej danego badania
lub testu. Kazdy element aparatury powinien by¢ sprawny oraz powinien posiadac¢ karte
danych zawierajgcg numer identyfikacyjny i informacje o kontrolach kalibraciji.

15.6.2.2 Sprzet do badania produktow

Kazda anodownia powinna posiada¢ co najmniej dwa instrumenty do pomiaru grubosci za
pomocg metody prgdéw wirowych lub jeden instrument do metody prgdow wirowych oraz
jeden mikroskop optyczny z rozszczepiong wigzka (9.2).

Anodownia powinna dysponowaé sprzetem do pomiaru odpornosci na zuzycie (9.6.2, 9.6.3,
9.6.5).

Anodownia powinna mie¢ dostep do sprzetu potrzebnego do przeprowadzania wszelkich
innych badan produktéw opisanych w punkcie 15.8, ktére wymagane sg przez klienta.

15.6.2.3 Sprzet do badania kapieli

Jezeli linia do anodowania obejmuje jedng wanne do kagpieli uszczelniajgcych bgadz wiekszag
liczbe takich wanien, laboratorium zakfadu anodujgcego powinno by¢é wyposazone w
pehametr oraz dwa roztwory buforowe.

15.7 Badania produktow wymagane od licencjobiorcy
Niektére punkty w niniejszym rozdziale pominieto celowo.
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15.7.1 Wymagane badania

Licencjobiorca powinien stosowa¢ wymienione ponizej badania jakosci produktéw w
zaleznosci od rodzaju prowadzonej przez niego produkciji. Szczegdéty podano ponizej.

e Grubos¢

o Widoczne defekty

e Odpornosc¢ na zuzycie

o Konhcowe tolerancje wymiarowe

Ponadto, licencjobiorca powinien przeprowadzi¢ wszelkie testy opisane ponizej, ktére
wymagane sg przez klienta.

Jezeli nie jest mozliwe pobranie i przebadanie prébek z partii produkcyjnej ze wzgledu na
ksztalt, rozmiar badz forme produktu, licencjobiorca moze przeprowadzi¢ badania na
prébkach wykonanych z tego samego stopu, co dana partia produkcyjna i poddanych
obrdbce jednoczesnie z tg partig produkcyjng. Nalezy to uwzglednié w systemie kontroli
produkciji.

Licencjobiorca powinien dysponowa¢ normami okreslajgcymi przeprowadzane przez niego
badania. Normy te wskazano w klauzuli 4.

15.7.2 Grubosé¢ i tolerancje wymiarowe
Pomiaréw grubosci nalezy dokonywaé za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.2.

Jezeli okreslono grubos¢ nominalng do 50 pm, $rednia grubos¢ nie powinna wykraczac
poza = 20% grubosci nominalnej. Jezeli okreslono grubosé nominalng powyzej 50 pm,
Srednia grubosc¢ nie powinna wykraczac poza + 10 ym od grubosci nominalne;.

Pomiary grubosci lub, w stosownych przypadkach, pomiary koncowych wymiaréw nalezy
przeprowadzac¢ podczas badania zgodnosci partii.

15.7.4 Widoczne defekty

Czesci nalezy zbadaé wzrokowo zgodnie z opisem przedstawionym w punkcie 9.4.1.
Powierzchnia majgca znaczenie powinna zosta¢ poddana anodowaniu w catosci. Wyglad
zewnetrzny powinien by¢ zasadniczo jednolity, bez oznak tuszczenia, pecherzenia czy
proszkowatych (nadpalonych) obszaréw. Peknigecia lub mikropeknigecia nie sg z reguty
podstawg do odrzucenia produktu.

15.7.7 Odpornos¢ na korozje

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, odpornos¢ na korozje
nalezy oceniaé za pomocg badania w rozpylonej obojetnej solance, o ktérym mowa w
punkcie 9.5. Czas trwania badania powinien wynosi¢ 336 godzin.

Po badaniu, prébka pokryta anodowg powtokg tlenkowg o grubosci 50 um nie powinna
wykazywaé zadnych wzerdw korozyjnych poza wzerami zlokalizowanymi w odlegtosci nie
wiekszej niz 1,5 mm od punktéw styku z zawieszkami lub rogow.

Badanie to ma zastosowanie wytgcznie do uszczelnianych anodowych powiok tlenkowych.

15.7.9 Odpornosé na zuzycie

Odpornosé¢ anodowych powiok tlenkowych na zuzycie nalezy okresla¢ za pomocg metody
kota sciernego wskazanej w punkcie 9.6.2 lub za pomocg metody strumienia Sciernego
wskazanej w punkcie 9.6.3. Metode oraz procedure nalezy wybiera¢ zgodnie z normg 1SO
10074. Metoda Tabera, wskazana w punkcie 9.6.5, moze by¢ stosowana wytacznie wtedy,
gdy zostato to ustalone.

Czas pomiedzy anodowaniem a przeprowadzeniem badania powinien wynosi¢ co najmniej
24 h. W tym okresie, elementy do badan nalezy przechowywaé w srodowisku badawczym.
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Liczba podwdjnych posunie¢ wykonanych podczas badania z uzyciem kota sciernego
powinna wynosi¢ 800 do 100.

Czestotliwosé przeprowadzania badania powinna zostaé uzgodniona pomiedzy
licencjobiorcg a klientem.

W przypadku metod kotfa sciernego oraz strumienia sciernego, wzgledna srednia odpornos¢
wiasciwa na scieranie powinna by¢ wyzsza niz 80%.

W przypadku zastosowania metody Tabera, ubytek masy nie powinien by¢ wiekszy niz 15
mg.

15.7.10 Mikrotwardos¢

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, mikrotwardosc¢ Vickersa
anodowych powilok tlenkowych nalezy okresla¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie
9.7. Obcigzenie powinno wynosic¢ 0,49 N.

Czestotliwosé przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen,
zastosowanie majg nastepujgce kryteria. Wartos¢ mikrotwardosci, H, ¢0s, powltok o grubosci
nie wiekszej niz 50 ym nie powinna by¢ mniejsza niz 400. Warto$¢ mikrotwardoéci, H, ¢ s,
powtok o grubosci wigkszej niz 50 pym nie powinna by¢ mniejsza niz 350.

15.7.13 Napiecie przebicia

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, napiecie przebicia nalezy
okresla¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.10.

Czestotliwosé przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen,
anodowe powtoki tlenkowe o grubosci 50 pm powinny wykazywaé¢ minimalne napiecie
przebicia na poziomie 1200 V. Wartos¢ ta powinna by¢ srednig z 10 pomiardw.

15.7.15 Gestosé powierzchniowa

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, gestos¢ powierzchniowg
nalezy okresla¢ za pomocg metody wskazanej w punkcie 9.12.

Czestotliwosé przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostac
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem. W przypadku braku takich ustalen, gestos¢
powierzchniowa powinna mie¢ warto$é co najmniej 1100 mg/dm? w przypadku powtok o
grubosci 50 ym badz warto$¢ rownowazna w przypadku powtok o innej grubosci.

15.7.17 Chropowatos¢

Jezeli klient wymaga, by zostato przeprowadzone takie badanie, metoda badania,
czestotliwosc jego przeprowadzania oraz kryterium akceptacji powinny zosta¢ uzgodnione
pomiedzy licencjobiorcg a klientem.

15.7.18 Badania polegajace na symulacji eksploatacji

Jezeli wymaga tego klient, anodowane produkty nalezy oceni¢ za pomocg badania (lub
badan) polegajgcego na symulacji warunkéw eksploatacji, okreslonego przez klienta.
Czestotliwos¢ przeprowadzania badania oraz kryterium akceptacji powinny zostaé
uzgodnione pomiedzy licencjobiorcg a klientem.
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15.8 Wymagania dotyczace procesow

15.8.1 Anodowanie

Anodowanie nalezy przeprowadza¢ z wykorzystaniem roztworow na bazie kwasu
siarkowego.

15.9 Metody kontrolowania procesow

15.9.1 Anodowanie

Kagpiele do anodowania nalezy poddawac¢ analizie zgodnie z instrukcjami dostawcy
wszelkich dodatkbw do anodowania. W przypadku braku takich instrukcji, nalezy
przeprowadzaé analizy zawartosci wolnego kwasu siarkowego oraz rozpuszczonego glinu.
Analizy nalezy przeprowadzac nie rzadziej niz:

e raz dziennie na kazdg kgpiel, jezeli dzien pracy podzielony jest na trzy zmiany;

¢ raz na dwa dni na kazdg kapiel przy dwéch odmiogodzinnych zmianach na dzien;

e raz na trzy dni na kazdg kapiel przy jednej oSmiogodzinnej zmianie na dzien;

Nalezy odpowiednio korygowac¢ skfad kgpieli na podstawie wynikow analizy.

Temperature kazdej kgpieli do anodowania nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu i co najmniej dwa razy w ciggu kazdej zmiany roboczej, podczas ktorej linia jest w
uzyciu. Temperature nalezy sprawdzac na koncu cyklu anodowania.

15.9.2 Sktadowanie produktow

Zarowno przed anodowaniem, jak i po anodowaniu, produkty aluminiowe nalezy
przechowywac z dala od obiektéw, w ktdrych przeprowadzane sg procesy anodowania. Po
anodowaniu, produkty nalezy zabezpieczy¢ przed kondensacjg i brudem.

15.10 Ewidencja kontroli produkcji

15.10.1 Systemy kontroli

Anodownia powinna posiadac bezpieczny system kontroli produkcji, a prowadzona przez nig
ewidencja powinna zawiera¢ co najmniej informacje wymienione ponizej:
e Nazwa i adres klienta oraz numer zamowienia lub numer seryjny.
e Data produkgciji.
e Uzgodniona grubos¢ powitoki oraz rzeczywista zmierzona grubos¢ (minimalne i
maksymalne wartosci $redniej grubosci).
Koncowe tolerancje wymiarowe
Wyniki badania odporno$ci na zuzycie.
Wyniki wszelkich innych badan i testow, ktérych wymagat klient.
Srodki podjete w celu skorygowania wartosci, ktére nie spetniajg wymogow.

Ewidencja powinna uwzgledniac¢ nastepujgce kwestie:
e Wyniki analiz oraz monitorowania temperatury kapieli do anodowania oraz liczba
zmian roboczych.
e Nazwy i zastosowania wszelkich zastrzezonych produktéw chemicznych Iub
procesOw uzywanych przez anodownie.

Wszystkie te informacje powinny by¢ tatwo dostepne dla inspektora.

15.10.2 Mozliwos¢ identyfikacji

Licencjobiorca powinien ustanowi¢ i stosowaé¢ procedury w zakresie powigzah pomiedzy
produktami a odnosnymi rysunkami, specyfikacjami lub innymi dokumentami na wszystkich
etapach produkgcji, dostawy i montazu. Poszczegolne produkty, partie lub serie powinny by¢
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jednoznacznie oznakowane. Sposéb oznakowania powinien by¢ uwzgledniony w ewidencji
systemu kontroli.

15.11 Inspekcje

15.11.1 Informacje ogoéine

Inspektor przeprowadza inspekcje zgodnie z opisem przedstawionym w klauzuli 8, odnoszgc
sie do wymogdéw zawartych w niniejszym punkcie (15.11). W celu unikniecia
bezproduktywnej wizyty kontrolnej, zaleca sie, by zaktad poinformowat odpowiedni organ,
jezeli obawia sie, ze w pewnych okresach mogg nie by¢ dostepne wystarczajgce materiaty
do badan.

15.11.2 Identyfikacja czesci, ktére przeszlty wewnetrzng kontrole jakosci

Licencjobiorca wskazuje inspektorowi Qualanod, ktére towary przeszty wewnetrzng kontrole
jakosci. Sktadowane towary gotowe do wysyiki badz spakowane nalezy uznawac za towary,
ktére przeszty wewnetrzng kontrole jakosci.

Licencjobiorca powinien wyraznie wskaza¢ bagdz oznakowac czesci nieobjete zakresem jego
licencji dotyczacej anodowania twardego. Inspektor moze dokonac¢ weryfikacji rodzaju
anodowania, np. poprzez zbadanie pisemnej umowy pomiedzy anodownig a jej klientem.

15.11.3 Badania produktéw przeprowadzane podczas inspekcji

Ponizej wymieniono badania produktéw, ktére mozna przeprowadzi¢ podczas inspekcji.
e  Grubosé powtoki
o Kohcowe wymiary

Zastosowanie do poszczegodlnych rodzajéw produktéw oraz kryteria akceptacji sg takie
same, jak te podane w punkcie 15.7. Nalezy zauwazy¢, ze do celow inspekcji, wszystkie
badania sg réwnie istotne; nie ma tutaj zastosowania pojecie badania rozjemczego.

15.11.4 Procesy

Inspektor sprawdza, czy procesy przeprowadzane sg zgodnie z wymogami okreslonymi w
punkcie 15.8. Weryfikuje takze na podstawie obserwacji, czy analizy kapieli
przeprowadzane sg prawidtowo.

Jezeli licencjobiorca nie chce, by konkretna linia do anodowania objeta zostata inspekcja,
przedstawia inspektorowi dowody swiadczace o tym, ze linia ta nie jest uzywana do celéw
anodowania twardego. Mozliwe, ze takich dowodow dostarczy ewidencja kontroli produkgciji.
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