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G
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� cznik VIII – Anodowanie ci� g
e) 

¨  Karta Aktualizuj� ca nr 3 (Odporno��  na � wiat
o) 

¨  Karta Aktualizuj� ca nr 4 (Roztwory do badania jako� ci uszczelnienia) 
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uzyskania aprobat) 

¨  Karta Aktualizuj� ca nr 7 (Wymagania dotycz� ce procesu trawienia) 
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Rozdzia
 1 
Informacje ogólne 
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1. Informacje ogólne 

QUALANOD  jest organizacj�  nadaj� c�  znak jako� ci, za
o� on�  w 1974 roku przez kilka 
krajowych stowarzysze�  anodowni dla systemów budowlanych, zrzeszonych w 
European Anodizers Association (EURAS)* oraz w European Wrought Aluminium 
Association (EWAA)**. Organizacja ta jest zaanga� owana w podtrzymanie i promocj�  
jako� ci anodowania aluminium i jego stopów.  

* od 1994 ESTAL (European Surface Treatment on Aluminium)  
 ** od 1982 EAA (European Aluminium Association)  

Niniejsze Wymagania, które s�  zgodne z norm�  EN 12373 i innymi powi� zanymi 
Normami (patrz Dodatek VII), s
u��  za podstaw�  uzyskania znaku jako� ci  
QUALANOD i musz�  by�  � ci� le przestrzegane przez posiadaczy znaku jako� ci. 
Specjaln�  uwag�  nale� y po� wi� ci�  nast� puj� cym punktom: 

Obowi � zki zak
adów anoduj � cych: 

Zasady stosowania znaku jako� ci Qualanod s�  podane w Za
� czniku II 

Posiadacz znaku jako� ci QUALANOD musi pracowa�  zgodnie z tymi Wymaganiami, 
chyba � e zak
ad i klient na pi� mie uzgodni�  inne warunki. Taki wyj� tek mo� e mie�  
zastosowanie dla elementów nie przeznaczonych do architektury, ale w ka� dym 
przypadku zak
ad musi post� powa�  zgodnie z norm�  EN 12373-1. W takim przypadku 
tak obrabiane cz�� ci musz�  by�  jasno zidentyfikowane. 

Obowi� zki wykonawców anodowania s�  podane w rozdzia
ach 2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5, 
3.1, 3.2, 3.3.1, 3.4, 4, a dla anodowania ci� g
ego w za
� czniku VIII. Zakres inspekcji 
podany jest w rozdziale 5. 

Klasy grubo � ci   

Klasy grubo� ci pow
oki musz�  by�  sprecyzowane przez klienta. Jako kryteria s
u��  
Normy krajowe, rozdzia
 3.1.3. oraz definicja “powierzchni istotnie wa� nej” podana w 
Dodatku I tych Wymaga� . Warto� ci takie jak 13 do 17 � m albo 17 do 23 � m nie s�  
zgodne z tymi Wymaganiami, jak równie�  z Normami Europejskimi. 

Kszta
towanie plastyczne po anodowaniu 

Odkszta
canie elementów po anodowaniu mo� e miejscowo niszczy�  warstw�  tlenków i 
obni� a�  odporno��  pow
oki anodowej w tych miejscach, zale� nie od promienia gi� cia. 
Wp
yw na estetyk�  mo� e by�  najbardziej dostrzegalny w zastosowaniach 
zewn� trznych i w elementach barwionych. 

 Identyfikowanie elementów sprawdzonych  

 Zak
ad musi wskaza�  inspektorowi QUALANOD elementy, które przesz
y kontrol�  
wewn� trzn� . Towar przechowywany w magazynie, gotowy do wysy
ki lub spakowany 
b� dzie uznawany za sprawdzony w kontroli wewn� trznej. 

Podwykonawcy 

 Je� li posiadacz znaku jako� ci zleca podwykonawcy ca
o��  b� d	  cz���  zlecenia, które 
ma by�  oznaczone znakiem jako� ci, to ten podwykonawca równie�  musi by�  
posiadaczem licencji na znak jako� ci. 



   

WYMAGANIA QUALANOD - 8 - Edycja 01.07.2010  

Rozdzia
 2 
Wymagania i metody bada �  
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2. Wymagania i metody bada �  

Anodowane przez posiadacza licencji Qualanod wyroby aluminiowe musz�  spe
nia�  
wymagania dotycz� ce widocznych defektów, grubo� ci pow
ok, jako� ci uszczelnienia, 
odporno� ci na � cieranie i na dzia
anie � wiat
a opisane w rozdzia
ach 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 i 
2.5. 

2.1. Wygl � d i kolor (zgodnie z EN 12373-1) 

W niniejszym rozdziale podane s�  wymagania dotycz� ce widocznych defektów, oceny 
wygl� du i koloru. 

 

2.1.1  Widoczne defekty  

Elementy anodowane musz�  by�  wolne od defektów widocznych na powierzchniach 
istotnie wa� nych, ogl� danych z odleg
o� ci uzgodnionej pomi� dzy stronami. Przy braku 
uzgodnienia nale� y przyj��  odleg
o��  minimum 5 m (zastosowanie w architekturze ze-
wn� trznej), 3 m (zastosowanie wewn� trz budynków) lub 0,5 m (zastosowanie dekora-
cyjne wyrobu). Na �� danie klienta nale� y okre� li�  po
o� enie i maksymalny rozmiar � la-
dów w miejscach kontaktu elementów z zawieszk� . 

2.1.2  Tekstura powierzchni  

   

Ocen�  porównawcz�  wygl� du nale� y prowadzi�  wizualnie lub, je� eli to mo� liwe, przy 
pomocy metod instrumentalnych. 

Aluminium anodowane wykazuje zjawisko podwójnego odbicia � wiat
a – od powierzch-
ni pow
oki anodowej i od powierzchni pod
o� a. Dlatego do wizualnej oceny porównaw-
czej nale� y elementy u
o� y�  w jednej p
aszczy	 nie i ogl� da�  w kierunku prostopad
ym, 
zgodnym z kierunkiem wytwarzania aluminium pod
o� a (walcowanie, wyciskanie, ob-
róbka mechaniczna). Zalecana odleg
o��  obserwacji podana jest w rozdziale 2.1.1. 

Je� li wyroby eksploatowane b� d�  w � wietle naturalnym nale� y wygl� d powierzchni 
ocenia�  z kierunku pó
nocnego (dla pó
kuli pó
nocnej) w naturalnym � wietle rozproszo-
nym, chyba � e strony uzgodni�  inny sposób oceny. Je� li wyrób b� dzie u� ytkowany w 
� wietle sztucznym, ocen�  wizualn�  nale� y prowadzi�  umieszczaj� c 	 ród
o � wiat
a roz-
proszonego nad i za obserwatorem. 

Dla oceny tekstury nale� y stosowa�  instrumentalne metody bada�  zgodnie z EN 
12373-11, -12, -13 zale� nie od sposobu wyko� czenia powierzchni. Nale� y skrupulatnie 
przestrzega�  procedur pomiarowych oraz uwzgl� dni�  fakt, � e wynik pomiaru mo� e za-
le� e�  od kierunku u
o� enia próbki. Na przyk
ad przy pomiarze po
ysku i stopnia odbicia 
� wiat
a nale� y próbk�  umie� ci�  w taki sposób w aparacie, aby p
aszczyzny padania i 
odbicia by
y równoleg
e z kierunkiem wytwarzania metalu (walcowanie, wyciskanie). 

 

 

2.2. Pomiar grubo � ci  
W tym rozdziale opisano sposób pomiaru grubo� ci pow
oki oraz wymagania zwi� -
zane z klasami grubo� ci. 
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2.2.1 Badania nieniszcz � ce 

 
 a) badanie metod �  pr � dów wirowych, zgodnie z EN ISO 2360 

Jest to ogólnie przyj� ta metoda pomiaru grubo� ci. W razie w� tpliwo� ci powinien by�  
przeprowadzony test rozstrzygaj� cy (patrz akapit 2.2.3.) 

Procedura pomiaru 

Grubo��  warstwy na ka� dym badanym elemencie powinna by�  mierzona w nie mniej 
ni�  pi� ciu punktach pomiarowych  (0.5 cm²), za wyj� tkiem detali, których rozmiar na to 
nie pozwala, z 3 do 5 pojedynczymi odczytami pobieranymi z ka� dego punktu. 
 rednia 
z pojedynczych odczytów, zdj� tych w jednym punkcie pomiarowym daje warto��  
zmierzon�  (grubo ��  miejscowa ), która jest rejestrowana w raporcie z bada� .  

Dla ka� dego detalu b� dzie obliczana � rednia z pi� ciu warto� ci zmierzonych, daj� c 
� redni �  grubo ��  warstwy na elemencie.  

.

Pojedynczy odczyt

QQQQ

QQQQ

QQQQ

Pkt pomiarowy
0,5cm2

Przynajmniej 5 pktów pomiarowych
na profilu, obszar na powierzchni
istotnie wa� nej

   
 rednia z 3-5
pojedynczych odczytów daje

   warto��  zmierzon�
   na punkcie pomiarowym

QQQQ

QQQQ
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Wymagania  

 Warto��  � rednia grubo� ci warstwy na detalu, wyra� ona w mikrometrach, musi by�  co 
najmniej równa zamówionej klasie grubo� ci. 

� adna ze zmierzonych grubo� ci lokalnych, wyra� ona w mikrometrach, nie mo� e by�  
mniejsza ni�  80% wymaganej klasy grubo� ci. W przeciwnym razie wynik testu grubo� ci 
zostanie uznany za negatywny. 

 
Przyk
ad oceny na podstawie 4 próbek z klas�  20 

Przyk
ad 1 
Pomiar w µm : 20, 22, 23, 21, 20 (� rednia = 21.2) 

 Ta próbka jest wzorowa.  

Przyk
ad 2 
Pomiar w µm : 20, 23, 22, 22, 18 (� rednia = 21.0) 

 Ta próbka jest dobra, poniewa�  � rednia grubo��  na 
detalu jest powy� ej 20 µm i nie otrzymano warto� ci 
poni� ej 16 µm, (tj. 80% z 20 µm). 

Przyk
ad 3 
Pomiar w µm : 18, 20, 19, 20, 18 (� rednia = 19.0) 

 Ta próbka jest niezadowalaj� ca, poniewa�  � rednia 
grubo��  na detalu jest poni� ej 20 µm, jako nie 
spe
niaj� ca wymaga�  powinna zosta�  zakwalifikowana 
zgodnie z ostatni�  kolumn�  tablicy 5.1.1.3. 

Przyk
ad 4 
Pomiar w µm : 20, 24, 22, 22, 15 (� rednia = 20.6) 

 Ta próbka jest niezadowalaj� ca, mimo � e � rednia 
grubo��  na detalu jest powy� ej 20 µm. Zmierzona 
warto��  15 µm jest poni� ej granicy tolerancji 80% (16 
µm). W takim przypadku wynik inspekcji jest 
negatywny. 

 b) Metoda optyczna rozszczepionego � wiat
a, zgodnie z EN 12373-3 
 

2.2.2 Badania niszcz � ce 

a) metoda zg
adu (szlifu), zgodnie z EN ISO 1463 

b) metoda wagowa (grawimetryczna), zgodna z EN 1237 3-2 

2.2.3 Badanie rozstrzygaj � ce 

Metoda zg
adu (EN ISO 1463) jest stosowana jako badanie rozstrzygaj� ce. 

2.3. Badanie uszczelnienia i impregnacji 
W niniejszym rozdziale opisano badania jako� ci uszczelniania i zwi� zanych z tym 
w
a� ciwo� ci u� ytkowych pow
ok anodowych. 

W przypadkach, gdy w k� pielach uszczelniaj� cych stosowane s�  specjalne dodatki, 
zapobiegaj� ce tworzeniu si�  nalotu na powierzchni, nale� y zwróci�  specjaln�  uwag�  
na wyniki bada�  metod�  rozstrzygaj� c� , metod�  grawimetryczn�  lub, je� li jest 
stosowana, metod�  barwienia kroplowego. 
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2.3.1 Barwny test kroplowy zgodny z EN 12373-4 

Warto� ci 0 do 2 (wg skali EN 12373-4) s�  akceptowalne. Warto� ci 3 do 5 s�  
nieakceptowalne. 

Powy� szy test musi by�  zawsze przeprowadzony na detalach o najwi� kszej grubo� ci 
pow
oki. 

To badanie jest mniej skuteczne dla uszczelnienia hydrotermicznego prowadzonego z 
u� yciem soli niklu i/lub soli kobaltu, jak równie�  dodatków organicznych typu 
detergentów. Nie jest równie�  odpowiednie dla bada�  pow
ok barwionych.  

2.3.2 Pomiar admitancji zgodny z EN 12373-5 

To badanie nie jest odpowiednie dla stopów, zawieraj� cych wi� cej ni�  2% krzemu, 
1,5% manganu lub 3% magnezu, jak równie�  dla elementów impregnowanych 
(uszczelnianych na zimno). 

Granica, wyra� ona w µS, dla anodowania bezbarwnego, anodowania z barwieniem 
integralnym oraz dla elementów elektrolitycznie barwionych, wyliczana jest wg wzoru: 
 

 400 
 e (e = grubo��  warstwy w µm) 

Metody tej nie stosuje si�  do bada�  elementów barwionych elektrolitycznie na kolory 
� redni br� z, ciemny br� z i czarny, dla których badania nieniszcz� ce jeszcze nie 
istniej� . Prowizorycznym rozwi� zaniem dla zbadania szczelno� ci tak barwionych i 
uszczelnianych hydrotermicznie pow
ok mo� e by�  nast� puj� ce badanie: 

Inspektor powinien najpierw zmierzy�  admitancj�  na stosownej partii. Nast� pnie 
powinien przeprowadzi�  test rozstrzygaj� cy wg 2.3.3 na detalu wykazuj� cym 
najwy� sz�  warto��  admitancji. Je� li wyniki testu rozstrzygaj� cego s�  
satysfakcjonuj� ce, partia zostaje uznana za zgodn�  z wymaganiami, je� li nie, wynik 
badania jest nie zadowalaj� cy. 

2.3.3 Pomiar ubytku masy po zanurzeniu w roztworze kwasów fosfo-
rowego i chromowego, ze wst � pn�  obróbk �  w kwasie, zgodnie z EN 12373-7 (test 
ubytku wagi) 

To badanie jest testem rozstrzygaj � cym  przy ocenie jako� ci uszczelnienia. 

Maksymalny dopuszczalny ubytek masy: 30.0 mg/dm² . 

Badanie ubytku masy powinno by�  zawsze przeprowadzane na elemencie o 
najwy� szej admitancji w badanej partii lub, je� li zastosowano zimne uszczelnianie, na 
elemencie o najwi� kszej grubo� ci warstwy. 

2.4. Badanie odporno � ci na � cieranie 
W niniejszym rozdziale opisano metod�  badania � cieralno� ci i zwi� zanych z ni�  w
a-
� ciwo� ci u� ytkowych pow
ok. 

 

2.4.1 Metoda badania odporno � ci na � cieranie zgodnie z Za
 � cz-
nikiem IV 

Badanie jest oparte na Normie BS 6161, cz���  18 : 1991 
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Do przeprowadzenia badania konieczny jest odpowiedni papier � cierny szklany, klasy 
00 bardzo drobny. 
 
Zwarty osad bia
ego, kredowego proszku wskazuje, � e pow
oka jest bardziej mi� kka 
ni�  materia
 � cierny i element powinien zosta�  odrzucony. 
 

2.4.2 Badanie rozstrzygaj � ce 

W przypadkach spornych próbki powinny by�  badane przy u� yciu Metody Ko
a Cierne-
go (EN 12373 – 9). Próbki maj� ce Wska	 nik 
 cieralno� ci poni� ej 1.4 s�  zadowalaj� ce.  

2.5. Odporno ��  na dzia
anie � wiat
a 
ISO 2135 
Dla elementów do zastosowa�  zewn� trznych, warto��  odporno� ci na � wiat
o musi 
osi� gn��  b� d	  przekroczy�  warto��  8 okre� lon�  w normie ISO 2135. 
Wykazano, � e elementy barwione metod�  elektrolityczn�  spe
niaj�  ten warunek. 

2.6. Próba w kwa � nej mgle solnej, zgodnie z ISO 
9227  

ISO 9227 (czas badania: 1000 godzin) 

To badanie jest stosowane dla oceny wyrobów i procesów, których jeszcze nie obej-
muj�  niniejsze Wymagania (patrz Dodatek VI) 

2.7. Badanie przez zanurzenie w kwasie azotowym 

Pomiar ubytku masy po zanurzeniu w kwasie azotowym (24 godziny w 50% (obj.) kwa-
sie azotowym w temperaturze 20°C) 

 To badanie jest stosowane dla oceny wyrobów i procesów, których jeszcze nie obej-
muj�  niniejsze Wymagania (patrz Dodatek VI) 
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Rozdzia
 3 
Wymagania techniczne 
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3. Wymagania techniczne 

3.1. Umowa z klientem 

Umowa mi� dzy zak
adem a klientem powinna okre� la�  nast� puj� ce parametry: 

·  materia
 

·  tekstura powierzchni 

·  klasa grubo� ci 

·  kolor 

·  sposób konserwacji w warunkach u� ytkowania 

3.1.1 Materia
  

Niniejsze Wymagania QUALANOD maj�  zastosowanie do aluminium i jego stopów. 
Najpowszechniej stosowane stopy do anodowania to: z serii 1000, 3000 i 5000 dla 
wyrobów walcowanych i serii 6000 dla wyrobów wyciskanych. Wymienione materia
y 
nie maj�  takiego samego wygl� du po anodowaniu nawet czasem dla tego samego 
stopu. Dlatego klient musi sprecyzowa�  rodzaj stopu i zapewni� , � e jest on zgodny z 
odpowiednimi Normami i � e nadaje si�  do anodowania, oraz � e spe
nia wymagania dla 
znaku jako� ci. 

Po wzajemnych uzgodnieniach mi� dzy zak
adem a klientem mog�  by�  u� yte inne 
rodzaje stopów. Klient powinien na pi� mie poda�  wymagan�  klas�  grubo� ci pow
oki 
oraz wymagany sposób uszczelniania. 

W procesach integralnego barwienia mog�  by�  u� yte odpowiednie stopy specjalne.  

“Jako ��  do anodowania” 
Dla uzyskania szczególnie dekoracyjnych efektów lub szczególnie jednolitego wygl� du 
powinno si�  stosowa�  stopy o jako� ci do anodowania. S�  one produkowane z u� yciem 
specjalnych technik wytwarzania 
 
Metal dla uzyskania powierzchni o wysokim po
ysku 
Dla uzyskania powierzchni o wysokim po
ysku powinno by�  u� yte aluminium najwy� -
szej czysto� ci. 
 
"Samobarwi � ce” stopy dla procesów w roztworach kwasu siarkoweg o albo kwa-
sów siarkowego i szczawiowego 
Inne stopy specjalne mog�  by�  stosowane dla osi� gni� cia okre� lonych kolorów. 

3.1.2 Tekstura powierzchni 

Ko� cowy wygl� d wyrobów zale� y od obróbki powierzchni bezpo� rednio przed 
anodowaniem i musi by�  uzgodniony mi� dzy klientem a zak
adem. Nale� y wybra�  
próbki odniesienia stosuj� c oznaczenia podane w normie EN 12373-1. Na wymagania 
dotycz� ce równomierno� ci wygl� du maj�  wp
yw zarówno procesy wytwarzania 
elementów aluminiowych jak równie�  operacje obróbki powierzchniowej. 
Rozmiar dopuszczalnych odchyle�  wygl� du powierzchni i jego równomierno� ci 
powinien zosta�  uzgodniony z u� yciem zaakceptowanych próbek pokrytych pow
ok�  
anodow�  o wymaganej grubo� ci. Obie strony musz�  te�  uzgodni�  stosowan�  metod�  
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oceny. Trzeba zaznaczy� , � e w tym przypadku nie jest mo� liwe okre� lenie „górnych” i 
„dolnych” wzorców wygl� du powierzchni, gdy�  ma na ni�  wp
yw zbyt wiele czynników. 
Dla przyk
adu, chocia�  mamy skal�  stopnia po
ysku od 0 do 100, to jednak dwie próbki 
o tej samej warto� ci po
ysku mog�  w ocenie wizualnej znacz� co si�  ró� ni� . 

3.1.3 Klasy grubo � ci  

Pow
oki anodowe s�  sklasyfikowane przy pomocy liczb odpowiadaj� cych grubo� ci 
pow
oki na powierzchni istotnie wa� nej, wyra� onej w mikrometrach. 
S�  to nast� puj� ce klasy: 

Klasa 5 minimalna � rednia grubo��  5 mm 
Klasa 10 minimalna � rednia grubo��   10 mm 
Klasa 15 minimalna � rednia grubo��  15 mm 
Klasa 20 minimalna � rednia grubo��  20 mm 
Klasa 25 minimalna � rednia grubo��  25 mm 
 

 

Klasa grubo� ci musi by�  okre� lona przez klienta. Dla zastosowa�  w architekturze jest 
ona uzale� niona od norm krajowych oraz agresywno� ci � rodowiska i wynosi: 
 

Zastosowania wewn� trzne  co najmniej klasa 5 
Zastosowania zewn� trzne  co najmniej klasa 15 

3.1.4 Kolor 

Wymagane zabarwienie pow
ok anodowych musi by�  uzgodnione pomi� dzy klientem a 
wykonawc�  anodowania. Dopuszczalne odchy
ki kolorów mog�  zosta�  okre� lone za 
pomoc�  akceptowanych przez obie strony próbek. Mog�  to by�  przyj� te wzorce koloru 
o najja� niejszym i najciemniejszym dopuszczalnym zabarwieniu. Nale� y uzgodni�  tak-
� e metod�  oceny. 

3.1.5 Czyszczenie i konserwacja 

Maksymaln�  trwa
o��  anodowanych elementów konstrukcyjnych przy umiarkowanych 
kosztach zapewni prosty system konserwacji, oparty na realnej ocenie miejscowych 
warunków. 

Szczegó
owy opis podano w Dodatku V. 

3.1.6 Reklamacje 

Ka� da reklamacja musi by�  kierowana przez klienta do zak
adu na pi� mie. Zak
ad musi 
prowadzi�  rejestr reklamacji, zawieraj� cy podj� te dzia
ania (patrz 5.1.1.8). 

3.2. Wyposa � enie zak
adów anoduj � cych 
Niniejszy rozdzia
 podaje wymagania dotycz� ce wyposa� enia i urz� dze�  stosowanych 
w anodowniach posiadaj� cych licencj� . 

3.2.1 Wanny 

Materia
 i wyk
adziny 
Wybór materia
u i/lub wyk
adzin wanien musi zapewni�  unikni� cie ryzyka 
zanieczyszczenia roztworów. 
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Pojemno ��  i konstrukcja wanien 
Obj� to��  wanien anoduj� cych musi by�  proporcjonalna do ampera� u, zapewniaj� cego 
osi� gni� cie wymaganej g� sto� ci pr� du oraz pozwalaj� cego na utrzymanie w
a� ciwej 
temperatury. 

3.2.2 Ch
odzenie k � pieli  

Wydajno ��  ch
odzenia 
Wydajno��  zastosowanego systemu ch
odzenia musi zapewni�  odprowadzenie ca
ego 
ciep
a wydzielanego podczas procesów elektrolitycznych przy u� yciu maksymalnych 
wydajno� ci instalacji elektrycznej i z pr� dko� ci� , z jak�  jest generowane. Wydzielane 
ciep
o w kaloriach na godzin�  podczas normalnego anodowania w temperaturze 
roboczej w przybli� eniu wynosi: 

0.86 x I x (V + 3) = K gdzie:  I = maksymalne nat �� enie w amperach 
    V = maksymalne napi � cie w voltach 
   K = wydajno ��  ch
odzenia w kcal/h 

Warunki otoczenia musz�  by�  wzi� te pod uwag�  podczas obliczania ca
kowitej 
wydajno� ci ch
odzenia. 

3.2.3 Mieszanie k � pieli  

Ruch elektrolitu wzgl� dem obrabianych elementów musi by�  wystarczaj� cy, aby 
odebra�  ca
�  ilo��  ciep
a wydzielanego na powierzchni aluminium w czasie procesu 
anodowania. 

Mieszanie powietrzem jest szczególnie wa� ne w procesie anodowania indywidualnych 
elementów. Istotne jest utrzymanie odpowiedniej temperatury roztworu w pobli� u 
anodowanej powierzchni; obecno��  obszarów o niedostatecznym mieszaniu prowadzi 
do wytworzenia wadliwych pow
ok anodowych. 

Minimalna stosowana wydajno��  mieszania powietrzem powinna wynosi�  5 m3/h na 1 
m2 powierzchni wanny (mierzona rotametrem); zalecana warto��  to 12 m3/h na 1 m2  
powierzchni wanny. 

Przep
yw powietrza musi zapewni�  równomierne mieszanie elektrolitu w ca
ej obj� to� ci 
k� pieli; najlepiej to osi� gn��  przez u� ycie du� ej obj� to� ci powietrza o niskim ci� nieniu 
uzyskanego z dmuchawy raczej ni�  z kompresora. Je� li stosujemy kompresor to 
nale� y zwróci�  uwag�  na wymiary rurek i otworów mieszaj� cych, aby zapewnia
y 
równomierne mieszanie. 

Mieszanie elektrolitów przez zastosowanie konwencjonalnych pomp cyrkulacyjnych 
jest niewystarczaj� ce do utrzymania w
a� ciwej temperatury k� pieli. 

3.2.4  Ogrzewanie 
Wydajno��  ogrzewania dla poszczególnych wanien jest uzale� niona od temperatur, 
jakie maj�  by�  utrzymane podczas ró� nych etapów obróbki. W szczególno� ci musi 
zapewni�  utrzymanie temperatury k� pieli uszczelniaj� cej minimum  96°C  podczas 
procesu uszczelniania hydrotermicznego. 

3.2.5  Zasilanie pr � dem 

Wyposa� enie i instalacje elektryczne (prostowniki i szyny pr� dowe) musz�  by�  zdolne 
wytworzy�  i przes
a�  pr� d o �� danej g� sto� ci dla wsadu wykorzystuj� cego pe
n�  
wydajno��  prostownika.  
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Regulacja napi � cia 
Musi by�  mo� liwo��  regulacji napi� cia pr� du sta
ego w krokach nie wi� kszych ni�  0,5 
volta.  

Pr� dko��  w
� czania napi� cia nie jest istotna. Natomiast powolne obni� anie napi� cia w 
ko� cu cyklu mo� e prowadzi�  do uszkodzenia warstwy tlenkowej. 

Przyrz � dy pomiarowe 
Wska	 niki skal na woltomierzach i amperomierzach musz�  by�  takie, aby ka� da 
dzia
ka reprezentowa
a maksymalnie 2% (volty) i 5% (ampery) z ca
ego zakresu skali.  

Przyrz� dy pomiarowe musz�  by�  w klasie precyzji 1.5% i powinny by�  sprawdzane 
dwukrotnie w ci� gu roku. 

W przypadku zasilania pr� dem o z
o� onej cz� stotliwo� ci nale� y zapewni� , aby 
przyrz� dy pomiarowe wskazywa
y rzeczywist�  warto��  skuteczn�  pr� du. Jest bardzo 
istotne, aby pracowa�  z w
a� ciw�  g� sto� ci�  pr� du, a to oznacza, � e musi by�  mierzony 
faktycznie dostarczany do wanny pr� d. 

Styki 
Spadek napi� cia w przekroju kontaktu mi� dzy szyn�  pr� dow�  wanny i szyn�  
doprowadzaj� c�  pr� d do wanny nie mo� e by�  wi� kszy ni�  0,3 volta; temperatura na 
styku nie mo� e wzrosn��  wi� cej ni�  30°C powy � ej temperatury otoczenia. 

3.2.6  Zawieszki 

Przekrój poprzeczny zawieszek 
Zawieszki aluminiowe, zanurzane w elektrolicie, musz�  mie�  przekrój wi� kszy ni�  0.2 
mm²/A. Wi� ksze przekroje wymagane s�  dla tytanu, który posiada wi� ksz�  
rezystancj� . 

Styki 
Liczba i rozmiar styków musi by�  wystarczaj� ca do doprowadzenia pr� du 
równomiernie do wszystkich elementów wsadu i na ca
�  powierzchni�  ka� dego 
elementu. Si
a docisku w punkcie zamocowania musi by�  wystarczaj� ca do 
zapobiegni� cia utlenianiu miejsc kontaktu i poruszaniu si�  cz�� ci podczas procesu. 

Rozmieszczenie elementów na zawieszce 
Elementy obrabiane powinny by�  rozmieszczone na zawieszkach w taki sposób, aby 
zapewni�  równomierny rozk
ad grubo� ci pow
oki. Zawieszenie elementów bardzo g� sto 
albo wielokrotnymi rz� dami bez rozdzielenia katod�  b� dzie prowadzi
o do wzrostu 
ró� nic grubo� ci pow
oki. Zaleca si�  stosowanie uk
adu z centraln�  katod�  mi� dzy 
rz� dami obrabianych elementów. 

3.3 Procesy anodowania 

 W niniejszym rozdziale podano zalecenia dla posiadaczy licencji, jak prowadzi�  
proces anodowania, z uwzgl� dnieniem wymaga�  z rozdz. 3.3.1. 

3.3.1 Wymagania procesowe 

 Je� eli stosuje si�  proces uszczelniania inny ni�  konwencjonalny sposób 
hydrotermiczny lub zimna impregnacja, wówczas wymagane jest, aby technologia ta 
zosta
a zbadana zgodnie z Za
� cznikiem VI i uzyska
a aprobat�  Qualanod. 
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Dostawcy barwników, technologii barwienia elektrolitycznego oraz uszczelniania 
� redniotemperaturowego musz�  dostarczy�  odpowiednie instrukcje technologiczne. W 
przypadku barwników podana musi by�  temperatura, pH i czas barwienia. Podobnie 
przy barwieniu elektrolitycznym wykonawca musi stosowa�  si�  do instrukcji otrzymanej 
od dostawcy technologii. Uszczelnianie � redniotemperaturowe nale� y prowadzi�  
zgodnie z pisemn�  instrukcj�  dostawcy uznan�  przez Qualanod. 

W procesie barwienia nale� y stosowa�  barwniki spe
niaj� ce wymagania odporno� ci na 
� wiat
o podane w rozdziale 2.5. Dla zastosowa�  zewn� trznych posiadacze licencji nie 
mog�  stosowa�  procesu barwienia elektrolitycznego na kolor czarny w solach miedzi. 

Je� eli stosowany jest dodatek do gor� cego uszczelniania w wodzie, sposób jego 
stosowania musi by�  zapisany w formie odpowiedniej instrukcji, dost� pnej dla 
inspektora w celu mo� liwo� ci sprawdzenia prawid
owo� ci prowadzenia operacji. 

Przed i po anodowaniu detale powinny by�  przechowywane w poza pomieszczeniem 
anodowni. Musz�  by�  chronione przed kondensacj�  i brudem. Ka� da cz���  po 
anodowaniu powinna by�  oznaczona klas�  grubo� ci. 

3.3.2  P
ukanie 

Nale� y przygotowa�  przynajmniej jedn�  osobn�  p
uczk�  po ka� dym z etapów obróbki 
(przygotowanie powierzchni, anodowanie, barwienie) 

Niektóre etapy obróbki wymagaj�  kilkukrotnego p
ukania. Ma to zw
aszcza odniesienie 
do anodowania, gdy�  woda w pierwszej p
uczce zazwyczaj jest zakwaszona, dlatego 
konieczne jest drugie p
ukanie przed barwieniem lub uszczelnianiem. 

Anodowane detale nie mog�  nigdy zostawa�  w kwa� nej p
uczce d
u� ej ni�  1 do 2 
minut. Detale pozostawione na d
u� ej w takiej p
uczce nara� one s�  na niszczenia 
warstwy anodowej. 

3.3.3 Trawienie 

 Procesy trawienia oraz procesy metalurgiczne wytwarzania aluminium maj�  wp
yw 
na wygl� d anodowanych wyrobów. Dlatego w celu uzyskania �� danego i jednolitego 
wygl� du powierzchni nale� y skrupulatnie kontrolowa�  operacje trawienia. 

Wykonawca anodowania musi stosowa�  si�  do instrukcji otrzymanych od dostawcy 
chemikaliów do roztworów trawi� cych oraz, o ile to mo� liwe, od dostawcy pó
wyrobów. 
W przypadku braku pe
nych instrukcji nale� y stosowa�  si�  do poni� szych wskazówek. 

Aby uzyska�  jednolity wyrób nale� y zachowywa�  w w� skich granicach st�� enia 
wolnego wodorotlenku sodu, glinu i ewentualnych dodatków w roztworze. Sk
ad 
roztworu mo� na skutecznie utrzymywa�  w �� danych granicach przez stosowanie 
krystalizatora do ci� g
ej regeneracji roztworu lub przez u� ycie „wiecznych” k� pieli (nie 
wymagaj� cych wymiany lub regeneracji), w których wyst� puje równowaga pomi� dzy 
mas�  substancji wchodz� cych i wychodz� cych z roztworu. 

W czasie trawienia nast� puje ubytek masy aluminium ze sta
�  szybko� ci� , natomiast 
po
ysk obni� a si�  z szybko� ci�  malej� c� . Po pewnym czasie zale� nym od warunków 
trawienia uzyskuje si�  w przybli� eniu sta
y stopie�  po
ysku. Nale� y ten czas wyznaczy�  
i prawid
owo ustawia�  czas trawienia. W ten sposób trawienie 
atwiej b� dzie mo� na 
kontrolowa� , zmniejszy si�  ryzyko niepowtarzalno� ci wygl� du powierzchni, 
atwiej 
b� dzie mo� na ustawi�  prawid
owy czas obcieku i p
ukania elementów wytrawionych. 
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3.3.4  Anodowanie 

Rozdzia
 ten podaje typowe parametry anodowania wsadów z hydrotermicznym 
uszczelnianiem lub impregnacj�  (zimne uszczelnianie). Inne elektrolity i/lub inne 
warunki mog�  by�  stosowane pod warunkiem uzyskiwania jako� ci anodowania 
przynajmniej tak dobrej, jak�  uzyskuje si�  prowadz� c proces zgodnie z podanymi 
wymaganiami. 

Elektrolity z kwasu siarkowego 
St�� enie wolnego H2SO4 powinno by�  nie wi� ksze ni�  200 g/l, zmienno��  w granicach 
10 g/l wybranej warto� ci. 

Zawarto��  glinu powinna by�  nie wi� ksza ni�  20 g/l, ale zalecana mi� dzy 5 do 15 g/l. 

Zawarto��  chlorków powinna by�  nie wi� ksza od 100 mg/l. 

St�� enie kwasu jest krytycznym parametrem tylko przy wysokich temperaturach 
anodowania. Przy wy� szym st�� eniu kwasu wymagany jest ni� szy wolta�  anodowania 
(ok. 0,04 V na g/l H2SO4), ale prowadzi to do wi� kszych strat k� pieli i wy� szego 
zu� ycia kwasu. Niska zawarto��  glinu powoduje wzrost wra� liwo� ci pow
oki na wysokie 
temperatury k� pieli. Wy� sza zawarto��  glinu wymaga wy� szego wolta� u anodowania 
(ok. 0,2 V na g/l glinu). Chlorki w elektrolicie anoduj� cym mog�  powodowa�  w� ery 
podczas anodowania i powoduj�  obni� enie odporno� ci na warunki pogodowe. 

Elektrolity z kwasu siarkowego i kwasu szczawiowego  
St�� enie wolnego H2SO4 powinno by�  nie wi� ksze ni�  200 g/l, zmienno��  w granicach 
± 10 g/l wybranej warto� ci. 

St�� enie kwasu szczawiowego powinno wynosi�  przynajmniej 7 g/l. St�� enie powy� ej 
10 g/l nie wnosi korzy� ci, nie powoduje równie�  niekorzystnego wp
ywu. 5 g/l kwasu 
szczawiowego to zbyt ma
o, aby uzyska�  jaki�  efekt, ale wzrost st�� enia poprawia 
jako��  pow
oki. St�� enie powy� ej 15 g/l nie daje � adnych korzy� ci, powoduj� c tylko 
wzrost kosztów produkcji.  

Zawarto��  glinu powinna by�  nie wi� ksza ni�  20 g/l, zalecana mi� dzy 5 do 15 g/l. 

Temperatura k � pieli z kwasu siarkowego 

Powinna by�  kontrolowana z dok
adno� ci�  ± 1.5°C w stosunku do wybranej 
temperatury, bez wzgl� du na wielko��  wsadu. Maksymalna akceptowalna ró� nica 
temperatur w k� pieli w s� siedztwie detali powinna wynosi�  2°C i mie � ci�  si�  w poni� ej 
podanym maksymalnym zakresie: 

 Klasy  Rzeczywista temperatura 
 grubo � ci k � pieli  
  5 i 10 nie powy� ej 21°C 

 15, 20 i 25 nie powy� ej 20°C 

Podane temperatury oznaczaj�  najwy� sz�  temperatur�  w dowolnym czasie i miejscu w 
elektrolicie podczas procesu. Temperatura k� pieli do anodowania jest jednym z 
najwa� niejszych czynników, wp
ywaj� cych na jako��  pow
oki anodowej i przekraczanie 
tych temperatur, spowodowane niewystarczaj� c�  kontrol� , s
abym mieszaniem lub 
nieodpowiednim zawieszeniem elementu jest odpowiedzialne za wi� kszo��  problemów 
z jako� ci�  anodowania. 

Temperatura k � pieli kwas siarkowy – kwas szczawiowy 

Powinna by�  kontrolowana z dok
adno� ci�  ± 1.5°C w stosunku do wybranej 
temperatury, bez wzgl� du na wielko��  wsadu. Maksymalna akceptowalna ró� nica 
temperatur w k� pieli w s� siedztwie detali powinna wynosi�  2°C i mie � ci�  si�  w powy� ej 
podanym maksymalnym zakresie. 



   

WYMAGANIA QUALANOD - 21 - Edycja 01.07.2010  

Dla wszystkich klas grubo� ci rzeczywista temperatura nie powinna przekracza�  24°C. 

Podane temperatury oznaczaj�  najwy� sz�  temperatur�  w dowolnym czasie i miejscu w 
elektrolicie podczas procesu. 

 

G� sto ��  pr � du 
Dla anodowania w kwasie siarkowym � rednia g� sto��  pr� du wynosi: 

1.2 - 2,0 A/dm² dla klasy 5, 10 
 1.4 - 2,0 A/dm² dla klasy 15 

1.5 - 2,0 A/dm² dla klasy 20, 25 

Ryzykowne dla jako� ci jest stosowanie niskiej g� sto� ci pr� du do wytwarzania grubych 
pow
ok (klasy 20 i 25). Wysoka g� sto��  pr� du wymaga dobrego kontaktu i dobrego 
mieszania, ale stwarza mniej problemów jako� ciowych. 

Elektrody (katody) 
Stosunek powierzchni (powierzchnia robocza) katody do anody powinien mie� ci�  si�  w 
zakresie 1:1.5 do 1:2.5. 

Zalecane s�  katody aluminiowe. Dla katody umieszczonej na � cianie wanny brana jest 
pod uwag�  tylko jedna strona; dla katody centralnej obie strony powinny by�  
uwzgl� dnione. 

Przy wysokim stosunku powierzchni katody do anody stosowanie wanien wy
o� onych 
o
owiem bez os
on ekranowych mo� e prowadzi�  do problemów z nierównomiern�  
grubo� ci�  pow
oki. Zastosowanie elektrod aluminiowych pozwala na prac�  przy 
najni� szym napi� ciu anodowania. 

Odleg
o��  mi� dzy katod�  a anod�  nie powinna by�  mniejsza ni�  150 mm. 

Przenoszenie elementów po anodowaniu 
Gdy cykl anodowania zosta
 zako� czony, obrabiane detale musz�  by�  przeniesione z 
elektrolitu anoduj� cego do p
uczki najszybciej, jak to mo� liwe. Nie mog�  one nigdy by�  
pozostawione w k� pieli anoduj� cej bez pr� du. Jest to kolejny czynnik mog� cy 
powodowa�  uszkodzenie pow
oki i pogorszenie jako� ci powierzchni detalu. 

3.3.5  Uszczelnianie przez obróbk �  hydrotermiczn �  

Czas uszczelniania 
Czas konieczny dla otrzymania dobrego uszczelnienia powinien wynosi�  przynajmniej 
2 min/mikrometr je� eli nie jest stosowane uszczelnianie wst� pne. 
 

Uszczelnianie w gor � cej wodzie 
10 minut po zanurzeniu wsadu temperatura nie powinna by�  ni� sza ni�  96°C. 

Fosforany, fluorki i krzemiany inhibituj�  proces uszczelniania. 

Uszczelnianie w gor � cej wodzie z dodatkami 
Je� li stosowane s�  dodatki w k� pielach uszczelniaj� cych (np. zapobiegaj� ce tworzeniu 
si�  nalotu), nie b� dzie konieczne przeprowadzenie procedury opisanej w Dodatku VI, 
ale szczególnej uwagi i specjalnych stara�  nale� y do
o� y�  do testu rozstrzygaj� cego. 

Uszczelnianie par �  
Minimaln�  temperatur�  jest temperatura nasyconej pary wodnej.  
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3.3.6  Zimna Impregnacja/Zimne Uszczelnianie (CI-CS ) z zastosowaniem flu-
orku niklu 

Rozdzia
 zawiera zalecenia dotycz� ce wdro� enia procesów impregnacji albo “zimnego 
uszczelniania” bazuj� cych na fluorku niklu. Zawiera wiedz�  o tych procesach zdobyt�  
w ostatnich latach i definiuje najwa� niejsze parametry1. 

Warunki anodowania 

Podobnie jak dla innych procesów uszczelniania istotne jest wytworzenie warstwy 
tlenkowej o dobrej jako� ci, spe
niaj� cej wymagania z rozdz. 3.3.4. 

Pierwszy etap obróbki: impregnacja  
St�� enia sk
adników procesu CI/CS:  

Zawarto��  jonów niklu 1,2 - 2.0 g/l 
Wolne jony fluorkowe 0,5 - 0.8 g/l 

Uwaga: zanieczyszczenia k� pieli mog�  inhibitowa�  proces zimnego uszczelniania; 
zalecane st�� enia graniczne podano poni� ej: 

Jony sodu2 lub potasu3  mniej ni�  300 ppm 
Jony amonowe4  mniej ni�  1,500 ppm 
jony siarczanowe mniej ni�  4,000 ppm 
jony fosforanowe mniej ni�  5 ppm 
jony glinu mniej ni�  250 ppm 

Efekt zanieczyszczenia k� pieli wzrasta, gdy kilka z tych substancji wyst� puje jedno-
cze� nie. Wtedy niedostateczna jako��  uszczelnienia mo� e wyst� pi�  nawet gdy poziom 
st�� e�  poszczególnych sk
adników jest ni� szy ni�  tu wskazano. 

Temperatura k� pieli 25 do 30°C 
pH 6 ± 0.5 
Czas impregnacji 0.8 do 1.2 min/� m anodowej pow
oki tlenkowej 
P
ukanie p
ukanie po impregnacji jest niezb� dne 

Chemikalia CI/CS  

Dostawca musi poda�  zak
adowi anoduj� cemu dok
adne informacje nt. procentowej 
zawarto� ci aktywnych sk
adników, a w przypadku materia
ów sypkich procentowy 
udzia
 materia
ów nierozpuszczalnych.  

Nierozpuszczalne sk
adniki soli do sporz� dzania k� pieli (np. odwodniony fluorek niklu) 
osadzaj�  si�  na powierzchni anodowanych detali w postaci proszku i nie mog�  
stanowi�  wi� cej ni�  3% produktu. Konieczna jest ci� g
a filtracja k� pieli CI/CS. 

Przygotowanie k � pieli  

Dla procesów CI/CS wa� na jest jako��  wody. Zanieczyszczenia, takie jak wap�  i glin, 
tworz�  z fluorkami nierozpuszczalne produkty, obni� aj� c ich st�� enie i czasami 

                                                
1 UWAGA: procesy zimnej impregnacji/zimnego uszczelniania bazuj�  na chemikaliach, które dyfunduj�  do porów anodowej warstwy 
tlenkowej i inicjuj�  reakcje chemiczne. Dlatego procesy CI/CS zale��  nie tylko od temperatury, ale tak� e od u� ytych chemikaliów i 
innych czynników procesu. Niniejsze wymagania dotycz�  tylko procesów CI/CS bazuj� cych na fluorku niklu. 
2 Te substancje s�  u� yte jako sk
adniki reguluj� ce k� piel 
3 Te substancje s�  u� yte jako sk
adniki reguluj� ce k� piel  
4 Te substancje s�  u� yte jako sk
adniki reguluj� ce k� piel. 
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powoduj� c osiadanie proszku. Istotne jest u� ywanie wody demineralizowanej do 
uzupe
niania k� pieli.  

Na ogó
 konieczne jest mieszanie k� pieli, a filtrowanie jest zawsze niezb� dne dla 
unikni� cia jej zm� tnienia. 

Parametry operacji  

Parametry procesów CI/CS s�  bardzo istotne i musz�  by�  � ci� le kontrolowane dla 
osi� gni� cia zadowalaj� cych efektów. Wa� ne jest równie�  pami� tanie o parametrach 
wzajemnie zale� nych; np.: wysokie st�� enie fluorków wymaga ni� szej temperatury 
operacji i/lub krótszego czasu uszczelniania i wy� szego pH. Dodatkowo wa� nym 
czynnikiem jest molowy stosunek niklu do fluorków, poniewa�  szybko� ci ich zu� ywania 
ró� ni�  si� . 

St�� enia sk
adników k � pieli  

Bardzo wa� ne jest kontrolowanie zawarto� ci niklu i fluorków. Nadmiar wolnych jonów 
fluorkowych powoduje atakowanie pow
oki anodowej i dlatego molowy stosunek 
mi� dzy niklem a fluorkami nie mo� e przekracza�  1:2. Oznacza to w praktyce, � e 
st�� enie niklu musi by�  wi� ksze ni�  1.55 x zawarto��  wolnych fluorków. 

Zawarto��  jonów niklu i wolnych fluorków musi si�  zawiera�  w nast� puj� cych 
granicach: 

Zawarto��  jonów niklu  1.2 - 2.0 g/l 
 Zawarto��  wolnych jonów fluorkowych 0.5 - 0.8 g/l 

W niektórych przypadkach 5 – 10% niklu mo� e by�  zast� pione kobaltem  dla 
zmniejszenia zielonkawego odcienia niebarwionych cz�� ci. 

Zawarto��  wolnych fluorków w k� pieli i stosunek nikiel/fluorki musi by�  sprawdzany 
przynajmniej raz dziennie; k� piel nale� y uzupe
nia�  bardzo ostro� nie, unikaj� c 
u� ywania k� pieli zanim dodane substancje zostan�  ca
kowicie rozpuszczone. 

Fluorek niklu jest s
abo rozpuszczalny, mo� e zatem rozpu� ci�  si�  nieca
kowicie. 
Wskazane jest uzupe
nianie sk
adników k� pieli w oddzielnym mieszalniku poza wann�  
zabiegow� . Fluorki zu� ywane s�  szybciej ni�  nikiel, dlatego dodawanie fluorku amonu 
lub rozcie� czonego (10%) roztworu kwasu fluorowodorowego5 jest niezb� dne dla 
podtrzymania prawid
owej równowagi sk
adników. 

Pomiar ca
kowitej zawarto� ci fluorków wskazuje, jaka ich ilo��  zwi� zana jest w 
trwa
ych kompleksach albo w s
abo rozpuszczalnych zwi� zkach (zawiesinach) i daje 
wa� n�  informacj�  o poziomie zanieczyszcze�  w k� pieli. Wskazane jest utrzymywa�  
st�� enie wolnych fluorków w ni� szych granicach, je� li ró� nica mi� dzy st�� eniem 
wolnych jonów i ca
kowitym st�� eniem fluorków jest du� a. 

Metody analiz k� pieli musz�  by�  dostarczone przez producenta chemikaliów. Zwykle 
do oznaczania niklu u� ywana jest metoda EDTA, a do oznaczania wolnych fluorków 
metoda potencjometryczna z elektrod�  jonoselektywn� . Do oznaczania ca
kowitego 
st�� enia jonów fluorkowych mog�  by�  stosowane metody wolumetryczne. 

Temperatura k � pieli  

K� piel musi by�  utrzymywana w granicach temperatur mi� dzy 25°C a 30°C. 

                                                
5 Roztwory kwasu fluorowodorowego s�  bardzo niebezpieczne i nale� y nimi operowa�  z najwy� sz�  ostro� no-
� ci� , zgodnie z zaleceniami BHP 
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Temperatura silnie wp
ywa na kinetyk�  procesu. Zbyt wysoka temperatura, 
szczególnie gdy st�� enie wolnych fluorków jest na wysokim poziomie, powoduje 
atakowanie anodowej warstwy tlenkowej i w efekcie proszkowato��  powierzchni.  

pH k � pieli  

pH roztworu musi by�  utrzymywane w granicach 6 ± 0.5. 

W zasadzie wy� sze pH jest korzystniejsze, ale niemo� liwe jest przekroczenie warto� ci 
6,5 bez spowodowania wytr� cania w k� pieli wodorotlenku niklu. Warto��  pH wp
ywa 
na ilo��  wytr� canego w porach niklu i przy warto� ci poni� ej 5,5 osadzana jest 
niewystarczaj� ca ilo��  niklu. 

Uwaga: pH musi by�  mierzone z du��  ostro� no� ci� , gdy�  fluorki w roztworze mog�  
powodowa�  niszczenie elektrod pehametru i szklanych membran. W zwi� zku z tym 
wa� na jest regularna, okresowa kontrola elektrod pehametru.  

Czas uszczelniania  

Czas impregnacji musi mie� ci�  si�  mi� dzy 0.8 a 1.2  min/µm grubo� ci pow
oki. 

P
ukanie po CI-CS  

Po procesie CI/CS niezb� dne jest dok
adne p
ukanie w zimnej wodzie. 

Drugi etap obróbki – starzenie przez obróbk �  w gor � cej wodzie 
Do ca
kowitego zako� czenia procesów CI/CS nale� y obrabiane elementy podda�  na 
pewien czas dzia
aniu wysokiej wilgotno� ci, co mo� na przyspieszy�  przez zanurzenie 
zimno uszczelnionych elementów w gor� cej wodzie zgodnie z 3.2.11 na czas 0.8 – 1.2 
min/µm albo w roztworze 5 - 10 g/l siarczanu niklu w temperaturze minimum  60°C na 
czas 0.8 – 1.2 min/µm pow
oki. U
atwia to kontrolowanie operacji i powinno stanowi�  
zasadniczy sk
adnik obróbki. 

Dok
adne p
ukanie mi� dzy zimn�  impregnacj�  a obróbk�  w gor� cej wodzie jest 
absolutnie niezb� dne, gdy�  jony fluorków mog�  inhibitowa�  konwencjonalne procesy 
uszczelniania. 

Pow
oki uszczelniane na zimno s�  bardziej sk
onne do tworzenia p� kni��  na 
powierzchni ni�  uszczelniane metod�  konwencjonaln� , szczególnie, gdy eksponowane 
s�  w gor� cym, suchym � rodowisku. Problem ten w du� ym stopniu jest zredukowany 
przez obróbk�  w gor� cej wodzie po zimnym uszczelnianiu. 

Kontrola jako � ci.  

Je� li procesy CI/CS s�  stosowane jak tu opisano, w
� cznie z zanurzeniem w gor� cej 
wodzie po zimnym uszczelnieniu, to tak uszczelnione detale mog�  by�  badane tak 
samo, jak uszczelnione konwencjonalnie. 

Najbardziej odpowiednim badaniem jest test barwny, zgodny z EN 12373-4 i badanie 
ubytku masy, zgodne z EN 12373-7. Granice akceptacji podano w rozdzia
ach 2.3.1 i 
2.3.3. 

Na razie nie jest pewne, czy metoda pomiaru admitancji, zgodna z EN 12373-5 mo� e 
by�  stosowana do badania cz�� ci uszczelnianych na zimno. 
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3.3.7  Uszczelnianie w temperaturach po � rednich 

Jak podano w Za
� czniku VI tylko systemy przebadane i zaaprobowane przez 
QUALANOD mog�  by�  stosowane, aby móc ubiega�  si�  o znak jako� ci. 

3.4  Laboratorium i sprz � t do bada �  
 W niniejszym rozdziale opisano wymagania dotycz� ce laboratorium i aparatury ba-
dawczej w zak
adzie posiadaj� cym licencj� . 

3.4.1  Laboratorium 

Zak
ad anoduj� cy musi posiada�  odpowiednio wyposa� one laboratorium. Ka� dy poje-
dynczy sprz� t laboratoryjny musi posiada�  kart�  z numerem identyfikacyjnym i � wia-
dectwami kalibracji. 

3.4.2  Przyrz � dy do badania grubo � ci  

Zak
ady musz�  posiada�  przynajmniej dwa przyrz� dy do badania grubo� ci metod�  
pr� dów wirowych lub jeden mierz� cy metod�  pr� dów wirowych i jeden mikroskop 
pomiarowy do pomiaru metod�  rozszczepionego � wiat
a, zgodnie z rozdz. 2.2.1 a) i b) 

 

3.4.3  Przyrz � dy i roztwory do badania uszczelnienia 

Zak
ad musi posiada�  przynajmniej jeden przyrz� d do pomiarów admitancji oraz 
wzorzec dla sprawdzania dok
adno� ci jego odczytów.  

Wyj � tek: je� li zak
ad stosuje wy
� cznie zimn�  impregnacj� , ten przyrz� d nie jest 
konieczny. 

Dla przeprowadzenia testu rozstrzygaj� cego zgodnego z rozdz. 2.3.3 niezb� dny jest 
nast� puj� cy sprz� t: 

- waga analityczna (dok
adno��  0.1 mg) 

- suszarka 

- eksykator 

Laboratorium zak
adowe musi posiada�  roztwory dla przeprowadzenia testu barwnego. 
 
Wyj � tek: je� li zak
ad stosuje wy
� cznie zimn�  impregnacj� , ten przyrz� d nie jest 
konieczny. 

 
 

3.4.4.  Sprz � t do bada �  k� pieli  

Laboratorium zak
adowe musi posiada�  pehametr i dwa roztwory buforuj� ce. 

3.4.5  Materia
 do badania odporno � ci na � cieranie 

Do przeprowadzenia badania konieczny jest odpowiedni papier � cierny szklany, klasy 
00 bardzo drobny (patrz rozdz. 2.4.1)  
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Rozdzia
 4 
Wymagania dla kontroli wewn � trznej  
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4. Wymagania dla kontroli wewn � trznej 

Celem kontroli wewn� trznej jest zapewnienie, � e jako��  wyrobów odpowiada niniejszym 
Wymaganiom. Posiadacz licencji musi stosowa�  si�  do wymaga�  podanych w 
niniejszym rozdziale. Te same kryteria musz�  by�  stosowane do ci� g
ego anodowania z 
poprawkami podanymi w Za
� czniku VIII. W przypadku stwierdzenia niezgodno� ci 
zak
ad musi podj��  natychmiastowe kroki zaradcze i przeprowadzi�  dalsze badania 
produkcji przed wys
aniem wyrobów do klienta. Wszystkie te dzia
ania musz�  by�  
rejestrowane. 

 

4.1 Badanie k � pieli do trawienia 

 Analizy k� pieli trawi� cej musz�  by�  wykonywane zgodnie z instrukcj�  otrzyman�  od 
dostawcy chemikaliów do trawienia. W przypadku braku takiej instrukcji oznaczanie 
ca
kowitego st�� enia wodorotlenku sodu, glinu i ewentualnie dodatku nale� y prowadzi� : 

·  raz na dzie�  na ka� d�  wann�  przy pracy trzyzmianowej; 

·  raz na dwa dni na ka� d�  wann�  przy pracy dwuzmianowej;  

·  raz na trzy dni na ka� d�  wann�  przy pracy jednozmianowej;  

Zgodnie z wynikami analiz nale� y korygowa�  sk
ady k� pieli. 

Wyniki analiz nale� y zapisywa�  w rejestrze dost� pnym dla inspektora. Nale� y poda�  
tak� e liczb�  zmian w systemie pracy. 

4.2  Badanie k � pieli do anodowania 
K� piele do anodowania musz�  by�  analizowane przynajmniej: 

�  Ka� da k� piel raz dziennie przy pracy trzyzmianowej, 

�  Ka� da k� piel raz na dwa dni przy dwóch o� miogodzinnych zmianach na dzie�  

�  Ka� da k� piel raz na trzy dni przy jednej o� miogodzinnej zmianie na dzie�  

Wyniki tych bada�  musz�  by�  wprowadzane do kart albo innych rejestrów, 
atwo 
dost� pnych dla inspektora. Zarejestrowane musz�  by�  nast� puj� ce dane: warto��  
nominalna, nieprzekraczalne warto� ci maksymalne, rzeczywista warto��  zmierzona i 
liczba zmian roboczych. 

Wa� ne: podkre� la si� , � e maksymalne, dopuszczalne warto� ci z rozdz. 3.3.4 maj�  
zastosowanie tylko do typowych warunków anodowania. Wszystkie inne zaakceptowane 
przez QUALANOD warunki musz�  by�  rejestrowane na pi� mie i zapisy te musz�  by�  
udost� pnione inspektorom, którzy mog�  sprawdza�  poprawno��  ich stosowania.  

4.3  Sprawdzanie temperatury k � pieli 
Temperatura ka� dej k� pieli do trawienia, anodowania i uszczelniania musi by�  
kontrolowana przynajmniej dwukrotnie na zmian�  robocz� , w regularnych odst� pach.  

Temperatur�  k� pieli do trawienia nale� y mierzy�  na pocz� tku cyklu trawienia. 

Temperatura k� pieli do anodowania musi by�  mierzona w ko� cu cyklu anodowania. 

Temperatura k� pieli do uszczelniania musi by�  mierzona 10 minut po zanurzeniu 
wsadu. 
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Wyniki tych bada�  musz�  by�  wprowadzone do kart albo innych rejestrów, 
atwo 
dost� pnych dla inspektora.  

4.4  Sprawdzanie pH k � pieli uszczelniaj � cych 
Warto��  pH k� pieli uszczelniaj� cych musi by�  sprawdzana przynajmniej dwukrotnie na 
zmian�  robocz� , w regularnych odst� pach. 

Wyniki tych bada�  musz�  by�  wprowadzone do kart albo innych rejestrów, 
atwo 
dost� pnych dla inspektora. 

4.5  Badanie jako � ci uszczelnienia 

4.5.1  Test barwny 

Badanie to musi zawsze by�  przeprowadzane na detalu z najgrubsz�  pow
ok� .  

Dla anodowania naturalnego lub jasno barwionego test barwny musi by�  wykonywany 
przynajmniej raz na k� piel na ka� d�  zmian�  robocz� . 

Je� li wynik testu wynosi 2, przeprowadzony musi by�  test ubytku masy albo 
uszczelnienie nale� y powtórzy�  i wykona�  ponownie test barwny. Wszystkie wyniki 
badania ubytku masy i wyniki testu barwnego musz�  by�  wprowadzone do rejestru 
kontroli produkcyjnej (patrz rozdz. 4.8). 

Musz�  by�  przestrzegane instrukcje od dostawcy chemikaliów dotycz� ce 
przygotowania roztworów do testu. Je� li roztwory barwników opisane w Normie EN - 
12373-4 s�  odpowiednio przechowywane, b� d�  mia
y trwa
o��  do dwóch lat. Jednak� e 
ich warto��  pH musi by�  sprawdzana co trzy miesi� ce. Je� li pH roztworu przekracza 
poziom, opisany przez dostawc�  chemikaliów, wówczas musi to by�  skorygowane 
zgodnie z wymienion�  wy� ej instrukcj�  dostawcy 

4.5.2  Admitancja 

Je� li mierzona jest admitancja zgodnie z EN 12373-5 zamiast przeprowadzania testu 
barwnego, to stosujemy analogicznie regu
y z rozdz. 4.5.1 tj. nale� y przeprowadzi�  
badanie ubytku masy albo nale� y powtórzy�  uszczelnianie, je� li zmierzona warto��  
przekracza warto��  graniczn�  (20 � S). 

4.5.3  Badanie ubytku masy 

Badanie ubytku masy zgodne z EN 12373-7 musi by�  przeprowadzone przynajmniej: 

·  Raz dziennie na ka� d�  wann�  uszczelniaj� c� , je� li barwione elementy 
anodowane stanowi�  100% ca
kowitej produkcji w tygodniu 

·  Raz na dwa dni na ka� d�  wann�  uszczelniaj� c� , je� li barwione elementy 
anodowane stanowi�  wi� cej ni�  50%, ale mniej ni�  100% ca
kowitej produkcji w 
tygodniu 

·  Raz na tydzie�  na ka� d�  wann�  uszczelniaj� c� , je� li barwione elementy 
anodowane stanowi�  mniej ni�  50% ca
kowitej produkcji w tygodniu  

Wa� ne: nale� y zauwa� y� , � e czas uszczelniania musi by�  funkcj�  maksymalnej 
grubo� ci faktycznie zmierzonej, a nie teoretycznej grubo� ci wymaganej przez klienta. 
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Je� li nie jest mo� liwe pobranie próbek z partii produkcyjnej, zak
ad mo� e 
przeprowadzi�  badanie ubytku masy na blaszce (panelu) wykonanej z tego samego 
stopu, co partia produkcyjna i obrabianej jednocze� nie z ni� . Nale� y ten fakt 
odnotowa�  w rejestrze. 

4.6  Badanie grubo � ci 
Grubo��  warstwy musi by�  badana przynajmniej raz na ka� d�  zawieszk�  produkcyjn� . 
Zaleca si�  równie�  kontrol�  grubo� ci przed barwieniem i uszczelnianiem.  

Warto� ci minimalne i maksymalne, zmierzone na gotowym wyrobie, musz�  by�  
wprowadzone do rejestru kontroli produkcyjnej (patrz rozdz. 4.8). 

Je� li nie jest mo� liwe pobranie próbek z partii produkcyjnej, zak
ad mo� e 
przeprowadzi�  badanie grubo� ci na blaszce (panelu) wykonanej z tego samego stopu, 
co partia produkcyjna i obrabianej jednocze� nie z ni� . Nale� y ten fakt odnotowa�  w 
rejestrze. 

 

4.7  Badanie odporno � ci na � cieranie (patrz rozdz. 2.4.1) 
Badanie odporno� ci na � cieranie musi by�  przeprowadzone przynajmniej raz na 
zmian�  dla ka� dej wanny anoduj� cej na cz�� ciach w klasach grubo� ci 20 i 25. 

Je� eli nie jest mo� liwe pobranie próbki z partii produkcyjnej, mo� na wykona�  test 
� cieralno� ci na próbce wykonanej z tego samego stopu co materia
 obrabiany i 
poddanej obróbce równolegle z parti�  produkcyjn� . Nale� y odnotowa�  to w rejestrze. 

4.8  Kontrola produkcyjna 
Zak
ad musi posiada�  system kontroli zapewniaj� cy nad�� anie za produkcj�  i 
zawieraj� cy przynajmniej poni� sze informacje: 

·  Nazw�  i adres klienta, numer zamówienia lub serii; 

·  Dat�  produkcji; 

·  Rodzaj anodowania, barwne czy naturalne; 

·  Uzgodniona klasa grubo� ci warstwy i rzeczywi� cie zmierzona grubo��  (warto��  
maksymalna i minimalna) 

·  Wyniki testu barwnego lub badania admitancji, je� li jest mierzona; 

·  Wyniki badania ubytku masy; 

·  Pomiary przeprowadzone w przypadku otrzymania wyników niezgodnych z 
wymaganiami; 

·  Inne uwagi. 

Informacje te mog�  by�  rejestrowane w systemie komputerowym. 

4.9  Wzmocnienie kontroli wewn � trznej  
Je� li wyniki bada�  nie odpowiadaj�  wymaganiom, bez wzgl� du na przyczyn�  
negatywnego wyniku: 

1) zak
ad wystosuje pismo wyja� niaj� ce do Stowarzyszenia Krajowego (GL), w którym 
poda propozycje rozwi� zania problemu; 
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2) zak
ad wzmocni kontrol�  wewn� trzn�  poprzez podwojenie cz� stotliwo� ci bada�  k� pieli 
przez okres sze� ciu miesi� cy: 

·  Test barwny lub badanie admitancji: dwa razy na zmian�  ka� da wanna 

·  Badanie ubytku masy: 

o Raz na dwa dni na ka� d�  wann� , je� li barwienie stanowi < 50% 
tygodniowej produkcji  

o Raz na dzie�  na ka� d�  wann� , je� li barwienie  stanowi �  50% i < 100% 

o Raz na zmian�  na ka� d�  wann� , je� li barwienie = 100% 

4.10  Oznaczanie i etykietowanie 
Zak
ad musi ustanowi�  i utrzymywa�  procedury w jasny sposób wi��� ce odpowiednie 
rysunki, specyfikacje lub inne dokumenty podczas wszystkich faz produkcji, dostawy i 
monta� u. Pojedyncze wyroby, cz���  lub ca
o��  partii musz�  by�  bezb
� dnie 
identyfikowalne. Sposób identyfikacji musi by�  zapisany w rejestrze kontroli 
wewn� trznej.  

Towary, opakowania i dokumenty towarzysz� ce musz�  by�  znakowane i etykietowane 
zgodnie z "Zasadami U� ywania Znaku Jako� ci QUALANOD" (Dodatek IIa, § 7). 
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Wymagania dla kontroli wewn � trznej w zak
adzie anoduj � cym 

Przedmiot badania Minimalne odst � py czasu Wyniki 

K� piele do trawienia i anodowania Raz dziennie ka� da k� piel, przy pracy trzyzmianowej 

Raz na dwa dni ka� da k� piel, przy dwóch o� miogodzinnych 
zmianach dziennie 

Raz na trzy dni ka� da k� piel, przy jednej o� miogodzinnej zmianie 
dziennie 

Wyniki s�  wprowadzane do kart albo innych zapisów (2). 

Temperatura k� pieli do trawienia, anodowania i 
uszczelniania 

Mierzy�  dwukrotnie na zmian�  dla ka� dej wanny w regularnych 
odst� pach: 

- Na pocz� tku cyklu trawienia (wanna do trawienia) 

- W ko� cu cyklu anodowania (wanna anoduj� ca) 
- Dziesi��  minut po zanurzeniu (wanna uszczelniaj� ca) 

Wyniki s�  wprowadzane do kart albo innych zapisów (2). 

pH k� pieli uszczelniaj� cych Dwukrotnie na ka� d�  zmian� , w regularnych odst� pach Wyniki s�  wprowadzane do kart albo innych zapisów (2). 

Uszczelnianie Test barwny lub pomiar admitancji dla anodowania na kolor 
naturalny: 

Raz na zmian�  ka� da k� piel 

Badani ubytku masy: 

Raz dziennie dla ka� dej k� pieli, je� li barwne anodowanie stanowi 
100% (1) 

Raz na dwa dni dla ka� dej k� pieli, je� li barwne anodowanie stanowi 
wi� cej ni�  50% (1) 

Raz na tydzie�  dla ka� dej k� pieli, je� li barwne anodowanie stanowi 
mniej ni�  50% (1) 

Je� li wynik testu barwnego wynosi 2 lub warto��  admitancji 
osi� gn� 
a graniczn�  warto��  400/e � S/µm, obowi� zkowo 
nale� y powtórzy�  badanie ubytku masy lub ponownie 
uszczelni�  elementy, 

Wyniki bada�  nale� y zapisa�  w rejestrze kontroli 
produkcyjnej. 

Grubo��  warstwy Raz na ka� d�  zawieszk�  na wyrobach gotowych. Wyniki nale� y zapisa�  na etykietach zak
adowych i w 
rejestrze kontroli produkcyjnej.  

Klasy grubo� ci 20 i 25 Badanie � cieralno� ci przynajmniej raz na zmian�  z ka� dej wanny 
anoduj� cej 

Jasny osad proszku na papierze � ciernym. 

1) ca
kowita wydajno��  tygodniowa 2) swobodnie dost� pne dla inspektora 

Wzmocnienie kontroli wewn � trznej:  patrz rozdz.4.9
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 5 
Licencjonowanie zak
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5. Licencjonowanie zak
adów anoduj � cych 

5.1 Przyznawanie licencji 
Dla otrzymania licencji zak
ad musi przeby�  procedur� , przedstawion�  na Diagramie A.  

5.1.1 Kontrola wyrobów gotowych (P) 

Wszystkie wyniki testów musz�  by�  zgodne z wymaganiami Specyfikacyjnymi. Je� li 
niemo� liwe jest pobranie próbek z partii produkcyjnej, ze wzgl� du na kszta
t, wielko�� , 
form�  produktu,  inspektor mo� e przeprowadzi�  testy na panelach wykonanych z tego 
samego stopu oraz poddane obróbce równocze� nie razem z parti�  produkcyjn� . 

5.1.1.1 Inspekcja labolatorium i urz � dze�  do bada �  

Labolatorium i urz� denia do bada�  powinny spe
nia�  wymagania okre� lone w 
rozdziale 3.4, odno� nie funkcjonalno� ci i dost� pno� ci urz� dze� .  

5.1.1.2 Pobieranie próbek 

Badania wyrobów gotowych powinny by�  wykonywane wy
� cznie na elementach, które 
pomy� lnie przesz
y kontrol�  zak
adow�  lub elementach, które zosta
y spakowane i/lub 
gotowe do wysy
ki. Spawane ramy b� d�  traktowane jako jeden element do bada� . 
Ka� da z cz�� ci ramy, która jest mechanicznie skr� cona � rubami stanowi osobny 
element do bada� . Równie�  elementy izolowane cieplnie materia
ami 
nieprzewodz� cymi b� d�  rozpatrywane jako osobne elementy do bada� .  

5.1.1.3 Widoczne wady 

Gotowe produkty powinny by�  wolne od widocznych wad, tak jak opisano w rozdziale 
2.1.1. 

5.1.1.4 Pomiar grubo � ci  

Blachy i ta� my z powierzchni�  istotnie wa� n�  wi� ksz�  ni�  2 m² 

Wszystkie elementy powinny by�  w ca
o� ci sprawdzone i wszystkie musz�  posiada�  
wystarczaj� c�  grubo��  warstwy.  

Pozosta
e elementy: statystyczna kontrola stosowana jest z u� yciem próbek, pobiera-
nych zgodnie z poni� szym grafikiem: 

Wielko��  partii (*) Liczba losowo wybranych 
próbek 

Akceptowalna liczba próbek 
poni� ej normy 

1   – 10 wszystkie 0 
11   – 200 10 1 

201   – 300 15 1 
301   – 500 20 2 
501   – 800 30 3 
801   – 1,300 40 3 

1,301   – 3,200 55 4 
3,201   – 8,000 75 6 
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8,001   – 22,000 115 8 
22,001   – 110,000 150 11 

*partia = ca
o��  zlecenia klienta lub jego cz��� , b� d� ca w zak
adzie. 

 Inspektor musi zawsze sprawdzi�  przynajmniej 30 próbek.  

� adna z lokalnie zmierzonych grubo� ci nie mo� e by�  ni� sza ni�  80% wymaganej klasy 
grubo� ci.  

Liczba elementów, z których ka� dy mo� e posiada�  � redni�  grubo��  warstwy ni� sz�  ni�  
minimalna � rednia grubo��  w wymaganej klasie grubo� ci, jest podana w powy� szej 
tabeli. Zwraca si�  uwag� , � e � aden ze zmierzonych elementów nie mo� e posiada�  
lokalnej grubo� ci poni� ej 80% klasy grubo� ci 

5.1.1.5 Nieniszcz � ce badanie uszczelnienia (test barwny lub badanie a dmitancji) 

Stopie�  uszczelnienia powinien by�  badany przy u� yciu testu barwnego lub pomiaru 
admitancji – wg wyboru inspektora.  

Zasady pobierania próbek s�  takie same, jak przy pomiarze grubo� ci, oprócz tego, � e 
wszystkie próbki powinny spe
ni�  minimalne wymagania. 

5.1.1.6 Niszcz � ce badanie uszczelnienia (badanie ubytku masy) 

W czasie dwóch inspekcji dla przyznania znaku jako� ci musi by�  wykonane 
przynajmniej jedno badanie ubytku masy.  

Inspektor posiada mo� liwo��  wykonania badania ubytku masy w jego laboratorium na 
próbkach pobranych z zak
adu w czasie inspekcji.  

Próbki powinny by�  wzi� te z profili wcze� niej badanych i maj�  by�  przygotowane przez 
zak
ad wg instrukcji inspektora. Inspektor powinien trwale oznaczy�  próbki w celu 
zapobiegni� cia ich zamianie. 

5.1.1.7 Badanie odporno � ci na � cieranie 

Je� li w� ród próbek, pobranych zgodnie z rozdz. 5.1.1.2 znajduj�  si�  próbki w klasie 
grubo� ci 20 lub 25, inspektor w celach informacyjnych wykona na jednej z nich 
badanie odporno� ci na � cieranie(rozdzia
 2.4.1).  

Je� li wynik badania odporno� ci na � cieranie jest ujemny, powinno si�  przeprowadzi�  
test rozstrzygaj� cy (patrz rozdzia
 2.4.2), je� li i on jest ujemny, kontrola powinna by�  
uznana jako niesatysfakcjonuj� ca. 

5.1.1.8 Sprawdzenie kontroli wewn � trznej 

Inspektor powinien sprawdzi� , czy by
a prowadzona kontrola zak
adowa i czy jej wyniki 
by
y w pe
ni rejestrowane jak okre� lono w rozdziale 4.  

5.1.1.9 Kontrola rejestracji reklamacji 

Inspektor powinien sprawdzi� , czy by
 prowadzony rejestr reklamacji i czy w
a� ciwie 
opisano, jak reklamacje by
y rozpatrywane i jakie podejmowano dzia
ania 
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5.1.2 Inspekcja zak
adu i wyposa � enia (I) 

Jak podano w rozdz. 3.2. i 3.3.1. 

5.1.3 Ko� cowa ocena przed przyznaniem licencji 

 
Wyniki inspekcji powinny by�  zapisane w oficjalnym raporcie kontrolnym, dostarcza-
nym przez QUALANOD.  
 
Inspektor powinien przed
o� y�  raport kontrolny w Stowarzyszeniu Krajowym (GL). 
 
Raporty kontrolne powinny by�  oceniane przez Stowarzyszenie Krajowe (GL). Pod nad-
zorem QUALANOD, Stowarzyszenie Krajowe powinno zadecydowa� , czy zak
ad spe
ni
 
wymagania, czy nie.   
 
Je� li wyniki nie spe
niaj�  wymaga� , zainteresowany zak
ad ma prawo z
o� y�  odwo
anie 
do Stowarzyszenia Krajowego w ci� gu 10 dni. 
Po negatywnej inspekcji, gdy zak
ad i sprz� t nie spe
ni
y wymaga� , ponowna inspekcja 
mo� e by�  dokonana tylko po zawiadomieniu przez zak
ad o naprawieniu opisanych 
braków.  
 
Przed przyznaniem licencji musz�  by�  przeprowadzone dwie zadowalaj� ce inspekcje 
zak
adu, sprz� tu i gotowych wyrobów, zgodnie z poni� szym Diagramem A. 
 
Je� li licencja na u� ywanie znaku jako� ci nie mo� e by�  przyznana, zak
ad musi czeka�  
sze��  miesi� cy przed ponownym ubieganiem si�  o licencj� .  
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pozytywny negatywny  

I + P 

I + P I + P 

OTRZYMANIE 
ZNAKU 

ZNAK NIE 
OTRZYMANY 

I + P 

 

Diagram A : Procedura uzyskania znaku jako � ci 

P = Inspekcja gotowych wyrobów (5.1.1) 
I  = Inspekcja zak
adu i wyposa� enia (5.1.2) 
 

 Wynik inspekcji: 
 
 
Ka� da ramka oznacza inspekcj � . 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.1.4 Umowa ze Stowarzyszeniem Krajowym (GL) 

Gdy licencja zosta
a przyznana, licencjobiorca i Stowarzyszenie Krajowe – jako posia-
dacz znaku jako� ci – musz�  podpisa�  umow� . Umowa powinna zawiera�  minimalne 
wymogi przyk
adowej umowy, wymienione w Dodatku III. 

5.2 Rutynowe kontrole licencjobiorcy  
W celu przed
u� enia licencji zak
ad musi przeby�  procedur�  wed
ug poni� szego 
Diagramu B. Ka� dy licencjobiorca powinien przej��  kontrol�  wyrobów przynajmniej 
dwukrotnie, ale nie wi� cej ni�  pi� ciokrotnie w ci� gu ka� dego roku. Rutynowe inspekcje 
b� d�  prowadzone bez uprzedniego zapowiedzenia i musz�  zawiera�  te same badania, 
jak dla przyznania licencji, poza specjalnymi przypadkami podanymi poni� ej. 
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5.2.1 Specjalne wymagania dla bada �  wyrobów gotowych 

5.2.1.1 Powtórzenie, je � li ubytek masy przewy � sza 30.0 mg/dm²  

Je� li podczas badania inspektor stwierdzi ubytek masy wi� kszy ni�  30.0 mg/dm², 
powinien on powtórzy�  badanie na nowej próbce, pobranej z tej samej partii. Wynik 
drugiego badania powinien by�  decyduj� cy o wyniku inspekcji. 

Je� li ubytek jest wi� kszy ni�  30.0 mg/dm², inspektor musi jak najszybciej sprawdzi�  
urz� dzenia i wyposa� enie zak
adu. 

    5.2.1.2 Badania wyj � tkowe (gdy ubytek masy jest ³³³³  45 mg/dm 2) 

Inspektor niezw
ocznie przeka� e wyniki Stowarzyszeniu Krajowemu. 

O podj� tej decyzji Stowarzyszenie Krajowe (patrz rozdz. 5.2.3) zawiadamia QUALANOD 
przed poinformowaniem zak
adu. 

5.2.2 Kontrola zak
adu (I) 

Kontrola zak
adu b� dzie dokonywana regularnie co dwa lata. 

5.2.3 Ocena wyników kontroli rutynowych 

Wyniki bada�  powinny by�  zarejestrowane w oficjalnym formularzu, dostarczanym 
przez QUALANOD.  
 
Inspektor powinien przedstawi�  raport kontrolny Stowarzyszeniu Krajowemu. 
 
Raporty kontrolne s�  oceniane przez Stowarzyszenie Krajowe. Pod nadzorem 
QUALANOD, Stowarzyszenie powinno zadecydowa� , czy wyniki bada�  spe
niaj�  wyma-
gania, czy nie. Je� li to konieczne, mo� e zadecydowa�  o wycofaniu licencji, zgodnie z 
procedur�  przedstawion�  w poni� szym Diagramie B. Zak
ad powinien zosta�  poinformo-
wany o decyzji na pi� mie.  
 
Je� li wyniki nie spe
ni
y wymaga� , zainteresowany zak
ad ma prawo do odwo
ania si�  
do Stowarzyszenia Krajowego w ci� gu 10 dni.  
 
Je� li wyniki bada�  s�  nie spe
nione z powodu stwierdzenia przez inspektora faktu 
ubytku masy równego lub wy� szego ni�  45 mg/dm2, Stowarzyszenie Krajowe, 
poinformowane niezw
ocznie przez inspektora, powinno zadecydowa�  o wycofaniu 
b� d	  nie, licencji ocenianemu zak
adowi, opieraj� c swój werdykt na wynikach 
uzyskiwanych przez zak
ad w poprzednich latach.  

Je� li wynik inspekcji by
 niezadowalaj� cy, to do standardowej powtórnej inspekcji, 
przeprowadzanej w ci� gu miesi� ca, b� dzie dodana w ci� gu czterech miesi� cy 
dodatkowa wizyta, w celu sprawdzenia wzmocnionej kontroli wewn� trznej, zgodnie z 
rozdz. 4.9. 

Po negatywnej inspekcji, gdy zak
ad i sprz� t nie spe
ni
y wymaga� , ponowna inspekcja 
mo� e by�  dokonana tylko po zawiadomieniu przez zak
ad o naprawieniu opisanych 
braków. 
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pozytywny negatywny  

 
Je� li licencja zosta
a wycofana, to przed ponownym ubieganiem si�  o znak jako� ci za-
k
ad powinien odczeka�  przynajmniej sze��  miesi� cy.  

Diagram B : Procedura wznowienia znaku jako � ci  
 

P = Inspekcja gotowych wyrobów (5.1.1) 
I  = Inspekcja zak
adu i wyposa� enia (5.1.2) 
 
 
 
 
 Wynik inspekcji: 
 
 
 
Ka� da ramka oznacza inspekcj� . 
 
 
 
 

LICENCJA UTRZYMANA LICENCJA WYCOFANA

Je� li warto ��  ubytku
masy ³³³³  45 mg/dm 2
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P+I*

I + P

I + P

I + P

opcja 2 opcja 1

 
(*) inspekcja zak
adu(I) przynajmniej raz na dwa lata lub ilekro�  wymagana ( patrz § 5.2.2) 
 
Opcja 1 lub 2 do wyboru przez zak
ad 
Opcja 2 mo� e by�  wybrana tylko raz na pi��  lat 
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5.3 Prawo apelacji kontrolowanego zak
adu 
Zainteresowany zak
ad powinien otrzyma�  kopi�  ka� dego raportu z inspekcji. Je� li 
wyniki nie spe
niaj�  wymaga� , to raport powinien zawiera�  wszystkie szczegó
y i 
uzasadnienia ewentualnych decyzji. Zak
ad powinien mie�  prawo odwo
ania si�  w 
ci� gu 10 dni. 

5.4 Poufno ��  informacji 
Wszystkie informacje, dotycz� ce wyników bada�  i ich oceny powinny by�  poufne.  

5.5 Nieprzekraczalne terminy z
o � enia raportów kontrolnych 
Raporty z inspekcji o negatywnym wyniku powinny by�  wys
ane do Sekretariatu 
QUALANOD przez Stowarzyszenie Krajowe w ci� gu jednego miesi� ca po inspekcji. 
 
Wszystkie pozosta
e raporty powinny by�  dostarczone do Sekretariatu QUALANOD w 
ci� gu trzech miesi� cy po dacie inspekcji. 
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Dodatki 

DODATEK I  – Terminologia *  

ALUMINIUM * 

Aluminium i stopy aluminium. 

ANODOWANE ALUMINIUM * 

Aluminium z pow
ok�  anodow� , wytworzon�  w procesach elektrolitycznego utleniania, 
podczas którego powierzchnia aluminium jest przekszta
cana g
ównie w pow
ok�  
tlenkow� , posiadaj� c�  w
asno� ci ochronne, dekoracyjne lub funkcjonalne. 

ANODOWANE ALUMINIUM WYCISKANE DO ZASTOSOWA 	  
ARCHITEKTONICZNYCH  

Anodowane aluminium wyciskane, u� ywane do sta
ych elementów konstrukcyjnych w 
zastosowaniach wewn� trznych i zewn� trznych, dla których wa� ny jest zarówno wygl� d, 
jak i trwa
o�� . 

� REDNIA GRUBO�
  * 


 rednia warto��  okre� lonej ilo� ci pomiarów grubo� ci miejscowej, rozmieszczonych 
równomiernie na powierzchni istotnie wa� nej na pojedynczym elemencie anodowanym. 

ALUMINIUM ANODOWANE BEZBARWNIE * 

Anodowane aluminium, pokryte bezbarwn� , przejrzyst�  pow
ok�  tlenków. 

ALUMINIUM ANODOWANE BARWNIE * 

Anodowane aluminium, barwione podczas samego anodowania lub w kolejnych 
procesach barwienia. 

ALUMINIUM ANODOWANE BARWIONE METOD �  Z	O � ON�  * 

Anodowane aluminium z tlenkow�  pow
ok�  anodow� , barwion�  w procesie barwienia 
elektrolitycznego lub wytworzon�  w procesie anodowania z barwieniem integralnym, a 
nast� pnie barwione absorpcyjnie z u� yciem barwnika. 

ALUMINIUM ANODOWANE DEKORACYJNIE 

Anodowane aluminium o jednolitym lub ró� norodnym wygl� dzie, spe
niaj� cym 
wymagania estetyczne. 

�

                                                
*  Definicje oznaczone gwiazdk�  zaczerpni� to z EN 12373-1 (wydanie angielskie) 
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ANODOWANE ALUMINIUM, BARWIONE ELEKTROLITYCZNIE 

Anodowane aluminium z anodow�  pow
ok�  tlenków barwion�  poprzez elektrolityczne 
osadzanie metalu lub tlenków metalu w strukturze porów pow
oki. 
 

HYDROTERMICZNE USZCZELNIANIE ANODOWANEGO ALUMINIUM  

Uszczelnianie zastosowane po anodowaniu polegaj� ce na umieszczeniu  
anodowanego aluminium w gor� cej wodzie, o temperaturze nie ni� szej ni�  96°C lub 
parze o temperaturze nie ni� szej ni�  temperatura pary nasyconej. 

IMPREGNACJA LUB TZW. “ZIMNE USZCZELNIANIE” ALUMINIU M�

Obróbka po anodowaniu, sk
adaj� ca si�  z impregnacji za pomoc�  fluorków niklu i na-
st� puj� cemu po niej starzeniu przez obróbk�  w gor� cej wodzie.�

ALUMINIUM ANODOWANE Z BARWIENIEM INTEGRALNYM * 

Anodowane aluminium, które anodowano z u� yciem odpowiednich elektrolitów 
(najcz�� ciej na bazie kwasów organicznych), powoduj� cych otrzymanie barwnej 
pow
oki ju�  w trakcie samego procesu anodowania.  

ANODOWANE ALUMINIUM Z BARWIENIEM INTERFERENCYJNYM *  

Anodowane aluminium z anodow�  pow
ok�  tlenków, barwion�  z wykorzystaniem 
efektu optycznej interferencji.  

MIEJSCOWA GRUBO �
  * 

Oznacza pomiary grubo� ci, przy których wykonuje si�  okre� lon�  liczb�  pomiarów w 
danym miejscu powierzchni istotnie wa� nej pojedynczego detalu. 

OBRÓBKA WST � PNA 

Obróbka zmieniaj� ca wyko� czenie i jako��  powierzchni aluminium poprzez zastoso-
wanie mechanicznych, chemicznych lub elektrochemicznych procesów przed anodo-
waniem.  

USZCZELNIANIE ANODOWANEGO ALUMINIUM  


����� 
������ �����
������ 
�� ����������� �� ������� ��� ����� �����
���� �������� �������������

����������� �� ���������� �����
�������� 
������� ����� ��� � 
���� ������������� ��������� ����
��
�����������������������������!�

POWIERZCHNIA ISTOTNIE WA� NA 

Powierzchnia istotnie wa� na musi by�  okre� lona przez klienta. Jest to cz���  ca
kowitej 
powierzchni, która jest kluczowa ze wzgl� du na wygl� d lub funkcjonalno��  danego 
wyrobu.  
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DODATEK IIa – Wytyczne stosowania Znaku Jako � ci 
QUALANOD dla anodowania aluminium w roztworach 
kwasu siarkowego 

1. Definicje  

Dalej w tek� cie “znak jako� ci” b� dzie oznacza
 przedstawiony wcze� niej znak zareje-
strowany 2 pa	 dziernika 1974 w Federalnym Biurze Praw Autorskich i Patentów (nr rej. 
272’069) i zatwierdzony 21 pa	 dziernika 1974 w Mi� dzynarodowym Rejestrze Znaków 
Towarowych pod numerem 409’951 przez Stowarzyszenie Kontroli Jako� ci Przemys
u 
Anodowania (QUALANOD), Zurich. Przed
u� ono 16 wrze� nia 1994. 

"QUALANOD" b� dzie oznacza�  Association for Quality Control in the Anodizing Indu-
stry, Zurich (Stowarzyszenie Kontroli Jako� ci Przemys
u Anodowania). 

"GL" b� dzie oznacza�  G
ównego Posiadacza Licencji w danym kraju (General Licen-
cee – Stowarzyszenie Krajowe). 

"Licencj� ” jest postanowienie wydania przez albo w imieniu QUALANOD upowa� nienia 
do u� ywania znaku jako� ci zgodnie z niniejszymi regulacjami. 

"Produkty obj� te licencj� ” s�  to wyroby wymienione w punkcie 5 tych regulacji. 

"Wymagania” s�  to Wymagania Znaku Jako� ci QUALANOD dla anodowania alumi-
nium w roztworze kwasu siarkowego. 

“Licencjobiorca”, "Posiadacz licencji” lub “posiadacz” to zak
ad upowa� niony do u� y-
wania znaku jako� ci. 

2. Prawo w
asno � ci znaku jako � ci 

Znak jako� ci jest w
asno� ci�  QUALANOD i nie mo� e by�  przej� ty przez nikogo, kto nie 
jest upowa� niony na zasadzie licencji, zgodnie z niniejszymi przepisami. 

QUALANOD nada GL ogóln�  licencj�  na znak jako� ci dla....................................... 
(kraju) z prawem wydawania upowa� nie�  do stosowania znaku zgodnie z obecnymi 
regulacjami dla poszczególnych zak
adów anoduj� cych. 

3. Rejestr posiadaczy licencji  

QUALANOD prowadzi rejestr, zawieraj� cy (jako dodatek do innych danych, mog� cych 
by�  decyduj� cymi teraz lub pó	 niej) nazw� , adres i rodzaj prowadzonej dzia
alno� ci 
ka� dego posiadacza licencji, dat�  nadania licencji, nr przypisany ka� demu posiada-
czowi, dat�  wycofania licencji i inne, niezb� dne dla QUALANOD szczegó
y.  

Posiadacz licencji musi niezw
ocznie powiadomi�  GL o wszelkich zmianach nazwy lub 
adresu. GL musi przes
a�  informacj�  do QUALANOD dla naniesienia stosownych po-
prawek w rejestrze.  
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4. Kwalifikacje sk
adaj � cych wniosek 

Upowa� nienie  do u� ywania znaku jako� ci mo� e by�  nadane pod warunkiem, � e zg
a-
szaj� cy prowadzi lub zamierza prowadzi�  anodowanie wyrobów obj� tych licencj� .  

Nadanie licencji upowa� nia w
a� ciciela do u� ywania znaku jako� ci na produktach wy-
kazanych w licencji. Licencja nie jest przeno� na.  

5. Produkty obj � te licencj �  

Znak jako� ci mo� e by�  stosowany wy
� cznie do aluminium anodowanego w roztwo-
rach kwasu siarkowego, które spe
nia niniejsze Wymagania. 

6. Badanie wyrobów  

Zgodnie z Rozdz. 5 tych Wymaga� .  

�� � U� ywanie znaku jako � ci �

���� U� ywanie znaku jako � ci przez posiadaczy licencji �

Zarówno czarno-bia
y jak i niebiesko-bia
y znak jako� ci mo� e by�  umieszczany bezpo-
� rednio na towarach, pismach firmowych, ofertach lub fakturach, cennikach, kartach i 
ca
ej literaturze zak
adowej, broszurach, katalogach i reklamach gazetowych. S
owa: 
“Znak Jako� ci dla Anodowania Aluminium” (albo inny tekst, w
a� ciwy dla danego kraju) 
mog�  by�  dodane w miejscu po prawej stronie znaku (patrz Dodatek IIb, rys. 1 i 2).  

Poprzez u� ycie znaku jako� ci na wyrobach zak
ad gwarantuje, � e jako��  dostawy jest 
zgodna z jako� ci�  ofertowan�  lub – w pewnych przypadkach – jako� ci�  zamówion� .  

Klasa grubo� ci powinna by�   

- drukowana jako symbol: gdy znak jako� ci jest umieszczony na wyrobach i opa-
kowaniach 

- podana na pi� mie: na fakturach i dokumentach towarzysz� cych, zwi� za-
nych z konkretn�  dostaw�  

Je� li posiadacz licencji ma kilka anodowni, znak jako� ci mo� e by�  u� ywany tylko bez-
po� rednio na towarach i opakowaniach, chyba � e ka� da anodownia nale�� ca do 
przedsi� biorstwa ma prawo u� ywania znaku jako� ci. Ograniczenie to nie ma zastoso-
wania, gdy wszystkie oddzia
y s�  upowa� nione do u� ywania znaku jako� ci.  

Znak jako� ci o wielko� ci 25 x 25 mm mo� e by�  odbijany lub drukowany na ta� mie sa-
moprzylepnej lub etykietkach (patrz Dod. IIb, rys. 3) w wymienionych wy� ej kolorach.  

Posiadacz nie mo� e wprowadza�  � adnych zmian ani dodatków w znaku jako� ci pod-
czas jego u� ywania. W przypadku oddzielnego stosowania przez posiadacza w
asnych 
marek lub znaków towarowych na lub w powi� zaniu ze swoim wyrobem, w � aden spo-
sób nie mo� e przekroczy�  opisanych tu wymaga� . W ka� dym takim przypadku posia-
dacz musi poda�  wszystkie stosowne informacje, z uwzgl� dnieniem jego sposobu 
u� ywania znaku jako� ci. 



��������		    

QUALANOD SPECIFICATIONS - 45 - Edition 01.07.2010 

��� � U� ywanie znaku jako � ci przez osoby trzecie �

"�������� #����� ������������� �� ������������ 
�������� � ����� �����$� �����$� ����� ��� �������

���������������������%�
�������%����������!��

&����� ��� 
������� ������$� ���� �� 
������� ���������� � ������ �����%�$� 
��������� 
��� �����'
���� ���(�

·  ��%������� ���� ��� ����������� ���������� 
��������� ��� ���������� ������������ 
����� ��'
����������������������)�

·  ��%��������������
�������������������������������� ����������������������*+,-,".��
������������������������/����������������� ���%�%�� 
������������*+,-,".����������� �
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��� �� �������� ��������������� ��%�
*+,-,".��

0���������������������������$�������������
�������� ����!�1����������%����������#�������'
��������������������������������������������������� ����������������������
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��� Warunki przyznania, odnowienia lub odmowy odnowieni a licencji  

Zgodnie z Rozdz. 5 niniejszych Wymaga� .  

�� � �Wycofanie licencji  

GL wycofa licencj� , je� li posiadacz nie b� dzie stosowa�  si�  do niniejszych regulacji, a 
w szczególno� ci w przypadku nieupowa� nionego lub niepoprawnego stosowania zna-
ku. W przypadku cofni� cia licencji posiadacz otrzyma pisemne zawiadomienie ze skut-
kiem natychmiastowym. W tym przypadku, lub je� li posiadacz przestaje prowadzi�  za-
k
ad, wszystkie etykiety, znaczki, ta� my, druki, piecz� tki, opakowania, pojemniki, cen-
niki, wizytówki, druki handlowe oraz wszystkie inne przedmioty, na lub w których uwi-
doczniony jest znak jako� ci musz�  by�  przekazane do GL, albo – w drugim przypadku 
– b� d�  do dyspozycji GL do czasu otrzymania nowej licencji przez prawnych reprezen-
tantów albo nast� pców w prowadzeniu zak
adu poprzedniego posiadacza znaku. 
Wcze� niejsza licencja b� dzie uznawana za wycofan�  do czasu wydania nowej licencji, 
przy czym reprezentanci albo nast� pcy poprzedniego posiadacza licencji powinni by�  
upowa� nieni do u� ywania znaku przez trzy miesi� ce, podczas których b� dzie nadana 
nowa licencja, chyba � e GL wyda inne rozporz� dzenie.  

��� � Poprawki do przepisów  

Niniejsze przepisy mog�  ulega�  co jaki�  czas zmianom. Jednak poprawki, mog� ce 
wp
ywa�  na prawa posiadacza do u� ywania znaku jako� ci mog�  obowi� zywa�  dopiero 
po up
ywie 4 miesi� cy od otrzymania pisemnej informacji od GL. 

11. Komunikacja  

Wszelkie wymagane niniejszymi przepisami powiadomienia do i od posiadacza b� d�  
efektywnie przekazywane za pomoc�  w
a� ciwie adresowanych i oznakowanych listów. 
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 DODATEK II b: Stosowanie Znaku Jako � ci �	
��
����  

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

Rys.1 Mo� e by�  u� ywany w materia
ach pi� miennych, literaturze zak
adowej, katalogach itp., a tak� e w wy-
dawnictwach reklamowych 

Rys. 2 Je� li znak jest umieszczany na towarach b� d	  opakowaniach, musi zawiera�  oznaczenie klasy 
grubo� ci; dotyczy to tak� e faktur i dokumentów towarzysz� cych poszczególnym dostawom, chyba � e klasa 
grubo� ci jest ju�  wcze� niej na nich zamieszczona. 
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Rys. 3 Mo� e by�  drukowany lub odbijany bezpo� rednio na ta� mie samoprzylepnej lub etykiet-
kach w obu kolorach 
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DODATEK III  (informacyjny)- przyk
adowa umowa lice n-
cyjna, dotycz � ca znaku jako � ci QUALANOD  

Pomi� dzy............................................. (Ogólny Posiadacz Licencji, GL) z siedzib�  w 
............................ jako posiadaczem Ogólnej Licencji na mi� dzynarodowy znak nr 409'951 zareje-
strowany 21 Pa	 dziernika 1974, i odnowiony16 Wrze� nia 1994 z upowa� nieniem do wydawania 
licencji na u� ywanie znaku jako� ci a  

................................ w .............................. 
(dalej zwanym “licencjobiorc� ”) 

W dniu dzisiejszym zosta
a zawarta nast� puj� ca umowa: 

1. Licencjobiorca stwierdza, � e jest w posiadaniu kopii oraz jest zaznajomiony z zawarto� ci�  
“Wytycznych u� ywania znaku jako� ci QUALANOD” (Dodatek IIa i IIb) oraz “Wymaga�  znaku 
jako� ci QUALANOD dla anodowania aluminium w roztworach kwasu siarkowego”. Niniej-
szym licencjobiorca zobowi� zuje si� : 

a) nie u� ywa�  wymienionego znaku, sam lub przez swoich przedstawicieli, dla produktów 
innych ni�  obejmuje licencja, zgodnie z paragrafem 5 “Wytycznych”.  

b) pozwala�  na badania i testy swoich wyrobów i/lub dostarcza�  niezb� dne próbki, wg 
Rozdz 5 “Wymaga� ”.  

c) przestrzega�  “Wytycznych” i “Wymaga� ” pod ka� dym wzgl� dem.  

d) w przypadku przerwania produkcji wyrobów obj� tych licencj�  natychmiast poinformo-
wa�  GL.  

e) niezw
ocznie informowa�  GL o wszelkich zmianach nazwy lub adresu.  

f) niezw
ocznie informowa�  GL o wszelkich znanych przekroczeniach lub niew
a� ciwym 
u� yciu znaku oraz wspó
pracowa�  z GL i wspiera�  w zapobieganiu nieprawid
owemu 
u� ywaniu znaku. 

g) ponosi�  op
aty i pokrywa�  koszty (op
ata roczna i koszty inspekcji) 

Je� li dochodzenie potwierdzi zarzuty o nieprawid
owym u� yciu znaku, koszt tego dochodze-
nia powinien ponie��  nadu� ywaj� cy tego znaku. Je� li taki zarzut nie zostanie udowodniony, 
koszt dochodzenia poniesie informator.  
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2. Post� puj� c zgodnie z tymi postanowieniami licencjobiorca uzyskuje prawo do wymagania od 
GL:  

a) Wydania certyfikatu licencyjnego dla licencjobiorcy, upowa� niaj� cego do u� ywania 
znaku zgodnie z “Wytycznymi”, dla produktów wymienionych w licencji. Powzi� cia 
wszystkich stosownych kroków w celu ochrony znaku w  .......................... (kraj), dla za-
pobiegni� cia jego niew
a� ciwego lub nieupowa� nionego u� ycia oraz dla zabezpieczenia 
interesów licencjobiorcy jako upowa� nionego u� ytkownika.  

3. GL i licencjobiorca w za
� czeniu uzgadniaj� , � e obecny kontrakt b� dzie wa� ny do czasu, gdy 
certyfikat, wydany na podstawie tego kontraktu, b� dzie wycofany na warunkach podanych w 
“Wymaganiach”.  

4. Prawo u� ywania znaku jako� ci powinno by�  ograniczone do jednego roku. Je� li wszystkie 
wy� ej wymienione warunki s�  spe
nione, prawo to powinno by�  przed
u� ane, w ka� dym przypadku 
na kolejny rok. Je� li wymagania z jakiego�  powodu zostan�  niespe
nione, GL mo� e da�  cztero-
miesi� czne wypowiedzenie. Licencjobiorca tak� e mo� e w ka� dym czasie i z natychmiastowym 
skutkiem zrzec si�  prawa do u� ywania znaku. W tym przypadku zastosowanie ma procedura wy-
cofywania licencji, opisana w niniejszych “Wytycznych”.  

 

Miejscowo�� , data:.................................................. 

Ogólny W
a� ciciel Licencji (GL) Licencjobiorca 

 

 

................................................................... ...................................................................... 

�
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DODATEK IV: Badanie odporno � ci na � cieranie pow
ok 
anodowych (wymagania)  

1. Podstawy 

Badanie jest oparte na zasadzie Mohsa, � e substancja mo� e by�  zarysowana tylko przez 
materia
 od niej twardszy. Odporno��  powierzchni anodowanej jest wobec tego oceniana 
za pomoc�  papieru � ciernego, dla okre� lenia czy lub nie pow
oka jest twardsza ni�  u� yty 
papier � cierny. Jest to zasadniczy test przechodni/nieprzechodni dla jako� ci warstwy ano-
dowej.  

2. Zakres 

Opisana metoda jest przeznaczona g
ównie dla u� ytku w klasie grubo� ci 20 lub wy� szej, 
przeznaczonych do u� ytku zewn� trznego w architekturze. Jest odpowiednia do oceny po-
w
ok wytwarzanych w roztworach kwasu siarkowego. 

3. Sprz � t 

3.1 Papier � cierny szklany, klasy 00 (uziarnienie 240) w postaci ta� my o szeroko� ci 12 
mm i d
ugo� ci 150 – 200 mm 

 
Uwaga: przechowywa�  w ciep
ym, suchym miejscu.  

 
3.2 Spr�� ysty bloczek podtrzymuj� cy papier w trakcie testu, grubo� ci 6 – 8 mm i w 

przybli� eniu szeroki na 30 mm i d
ugi na 40 mm. Odpowiednim materia
em jest gu-
ma, posiadaj� ca twardo��  mi� dzy 30 a 70 stopni w Mi� dzynarodowej Skali Twardo-
� ci dla Gum (IRHD). 

4. Procedura 

4.1 Próbka do bada �  

Próbk�  do bada�  powinien by�  czysty i suchy element (lub jego cz��� ) pobrany z 
partii, która przesz
a pe
en proces produkcyjny.  

4.2 Metoda badania 

Owin��  ta� m�  papieru � ciernego wokó
 spr�� ystego bloczka � ciern�  stron�  na ze-
wn� trz, uk
adaj� c j�  poprzecznie na w�� szej � cianie bloczka, jak pokazano na rys. 
1. Przytrzyma�  papier szczelnie dociskaj� c w pokazanym miejscu i mocno dociska-
j� c ta� m�  � ciern�  do anodowej warstwy wykona�  10 podwójnych posuni��  (jedno 
podwójne posuni� cie to przej� cie do przodu i z powrotem w poprzek badanej po-
wierzchni) o amplitudzie 25 – 30 mm. Po 10 podwójnych poci� gni� ciach sprawdzi�  
fragment papieru � ciernego, który by
 w kontakcie z pow
ok� . G� sty osad kredowe-
go, bia
ego proszku wskazuje, � e pow
oka jest bardziej mi� kka, ni�  � cierniwo i wy-
rób powinien by�  odrzucony. 
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Brak osadu wskazuje, � e pow
oka jest twardsza ni�  � cierniwo, ale jasny osad 
proszku, nieca
kowicie wype
niaj� cy przestrze�  mi� dzy cz� steczkami � cierniwa, 
mo� e � wiadczy�  o usuni� ciu bardzo cienkiego powierzchniowego nalotu po 
uszczelnianiu. W razie w� tpliwo� ci wytrze�  do czysta badan�  powierzchni�  such�  
� ciereczk� , umie� ci�  � wie� y fragment papieru � ciernego na kraw� dzi bloczka i zba-
da�  ponownie pierwotn�  powierzchni� . 
 
Uwaga 1: pomocne mo� e by�  badanie powierzchni w pozycji pionowej, gdy�  wszel-
kie wytr� cone i starte cz� steczki spadn�  i nie spowoduj�  dodatkowego tarcia. 
 

����� �

4.3 Pomiar ubytku grubo � ci  

Bardziej ilo� ciowy wynik jest osi� gany, kiedy w te� cie � cieralno� ci mierzona jest 
grubo��  usuni� tej pow
oki. Jednak� e pomiar grubo� ci warstwy musi by�  dokonany 
z ostro� no� ci�  i za pomoc�  ma
ej sondy do pomiaru pr� dów wirowych. 
 
Prowadzi�  test zgodnie z pkt 4.2, ale wykona�  50 podwójnych posuni��  na tej sa-
mej powierzchni. Po ka� dych 10 podwójnych posuni� ciach u� ywa�  � wie� ej po-
wierzchni papieru � ciernego i oczyszcza�  � cieran�  powierzchni� . Po dokonaniu 50 
podwójnych posuni��  oczy� ci�  i wytrze�  powierzchni�  wyrobu i zmierzy�  grubo��  
pow
oki anodowej w kilku punktach w centrum � cieranej powierzchni, u� ywaj� c 
przyrz� du do pomiarów pr� dów wirowych o ma
ej sondzie. Porówna�  uzyskan�  
warto��  z powierzchni�  nie � cieran� , przylegaj� c�  do obszaru � cieranego. 
 
Utrata wi� cej ni�  2 mikrometrów pow
oki b� dzie powodowa
a konieczno��  odrzuce-
nia wyrobu. 
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DODATEK V: Czyszczenie i konserwacja (informacyjny)  

Dotyczy rozdzia
u 3.1.5 
 
Zastosowania wewn � trzne 

Na ogó
 elementy zamontowane we wn� trzach wystarczy systematycznie wyciera�  mi� kk�  � cierk� . Je� li 
nie by
y czyszczone przez jaki�  czas, mo� e by�  u� yty oboj� tny p
yn czyszcz� cy i mi� kka � cierka, 
nast� pnie p
uka�  czyst�  zimn�  wod� . Mo� na potem elementy polerowa�  mi� kk� , such�  � cierk�  dla 
otrzymania wygl� du zbli� onego do nowego. 

Zastosowania zewn � trzne 

W praktyce cz� stotliwo�� , z jak�  elementy strukturalne wystawione na dzia
anie atmosfery b� d�  
czyszczone, zale� y od rodzaju elementu i agresywno� ci � rodowiska. 

Dla zewn� trznych zastosowa� , gdzie dekoracyjny wygl� d i funkcja ochronna s�  szczególnie wa� ne, np. 
portale, wej� cia, fronty sklepowe, etc, zaleca si�  cotygodniowe czyszczenie. W tym przypadku, tj. przy 
regularnym czyszczeniu, mo� liwe jest u� ywanie do czyszczenia wody i irchy (zamszu), nast� pnie 
wyciera�  z góry do do
u elementy mi� kk� , such�  � cierk� . 

Ramy okienne, parapety i fasady musz�  by�  czyszczone regularnie, cz� stotliwo��  zale� y od 
agresywno� ci � rodowiska i konstrukcji fasady. Najlepiej wykona�  to neutralnym, syntetycznym p
ynem 
czyszcz� cym i � ciereczk� , g� bk� , irch�  lub mi� kk�  szczotk� . Potem p
uka�  czyst�  wod�  i wyciera�  do 
sucha. 

Uporczywy brud mo� na usun��  lekko � ciernymi � rodkami czyszcz� cymi lub tkanin�  pokryt�  drobnym 
proszkiem polerskim.�

Je� li po czyszczeniu elementów strukturalnych stosowany jest � rodek ochronny, nale� y zwróci�  
szczególn�  uwag�  na usuni� cie cienkiej warstewki resztek wody. 
 rodek ten nie mo� e powodowa�  
� ó
kni� cia, nie przyci� ga�  py
u i brudu i nie wywo
ywa�  efektu opalizowania. Woski, wazelina, lanolina i 
podobne � rodki nie s�  odpowiednie. 

Uniwersalne � rodki czyszcz� ce musz�  spe
nia�  te same wymagania. 

Nale� y zawsze unika�  roztworów sody, alkaliów i kwasów. Nie nale� y równie�  stosowa�  materia
ów 
� ciernych, � cierek z w
óknem metalicznym, drucianych szczotek itp. 
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DODATEK VI: Ocena nowych produktów i procesów 
(wymagania) 

Wymagania okre� laj�  procedury, które powinny by�  przyj� te przez licencjonowane anodownie. 
Inspektorzy sprawdzaj�  czy te procedury s�  przestrzegane. Je� li zak
ad anoduj� cy chce u� y�  no-
wego procesu lub produktu, powinien dowiedzie�  si�  od QUALANOD, czy nie zosta
y one uprzed-
nio ocenione. Je� li nie to powinien zg
osi�  QUALANOD, by dany proces lub produkt zosta
 podda-
ny ocenie. Regu
a ta stosowana jest tak� e, gdy dostawca chce zaoferowa�  licencjonowanej ano-
downi u� ycie nowego procesu lub produktu.   
 
Wyniki badania b� d�  ocenione przez Komitet Techniczny QUALANOD. Je� eli ten zadecyduje, � e 
wyniki bada�  otrzymuj�  pozytywn�  ocen� , wówczas zaleca Komitetowi Wykonawczemu, aby 
wprowadzi�  stosowne uzupe
nienie do Wymaga�  i Inspektorzy powinni by�  zapoznani z  nowymi 
wymaganiami inspekcyjnymi. Wnioskodawca zostanie poinformowany o decyzji Komitetu Wyko-
nawczego. 

�

Ocena obejmuje nast� puj� ce trzy etapy: 
 
A. Zak
ad anoduj� cy lub dostawca (producent) powinien zg
osi�  si�  do QUALANOD, by nowy pro-
ces lub produkt zosta
 sprawdzony. 
 
B. Niezale� ne testy powinny by�  przeprowadzane w laboratorium akredytowanym zgodnie z EN-
17025 i uznawanym przez QUALANOD.  
 
C. Próbki powinny by�  poddane zewn� trznym warunkom atmosferycznym przez okres trzech lat.  
Zg
aszaj� cy powinien ponie��  wszystkie koszty zwi� zane z przygotowaniem próbek i testami wy-
mienionymi w punktach B i C. 
 
Je� li proces lub produkt zaaprobowany przez QUALANOD nie jest u� ywany przez anodownika 
przez czas d
u� szy ni�  trzy lata to nale� y powtórzy�  testy laboratoryjne post� puj� c zgodnie z pro-
cedur�  wymienion�  w paragrafie B. 
 

A. Zg
oszenie 

Producent nowego produktu lub procesu powinien zg
osi�  si�  do odpowiedniego Sto-
warzyszenia Krajowego albo, je� li nie istnieje krajowa organizacja lub G
ówny Posia-
dacz Licencji w odno� nym kraju, do g
ównego sekretariatu QUALANOD. G
ówny Po-
siadacz Licencji powinien wys
a�  zg
oszenie do sekretariatu QUALANOD, który powi-
nien poinformowa�  Komitet Techniczny i przekaza�  wniosek przed nast� pnym posiedze-
niem.  

Zg
oszenie powinno by�  napisane w j� zyku angielskim. Sprawozdanie to powinno zawie-
ra�  opis procesu lub produktu i arkusz danych technicznych ukazuj� cy najwa� niejsze 
w
a� ciwo� ci. QUALANOD mo� e, w razie potrzeby poprosi�  o wi� cej informacji. Produ-
cent mo� e zdecydowa� , czy chce by na tym etapie wniosek rozpatrywany by
 anonimo-
wo. Je� li tak, to powinien to jasno okre� li�  w swoim wniosku 
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B. Badania laboratoryjne  

Krajowe stowarzyszenie lub QUALANOD, powinno  poinformowa�   wnioskodawc� , które 
laboratoria powinny by�  zatrudnione do prowadzenia testów. 
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�

DODATEK VII – Spis powi � zanych Norm  
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