QUALIPOL - Stowarzyszenie Wykonawcow Obrobki Powierzchni
Aluminiowych

PROCEDURA INSPEKCJI QUALICOAT i QUALICOAT zrozszerzeniem SEASIDE

1. Sprawdzenie lakierow proszkowych stosowanych w lakierni

- inspekcja magazynu i produkcji w dniu inspekcji - porownanie z aktualnym

spisem aprobat QUALICOAT dla lakieréw proszkowych,
- odnotowanie wynikow i uwag w formularzu raportu z inspekciji.

2. Sprawdzenie warunkéw przechowywania:

profili/elementéw przeznaczonych do obrobki wstepnej i lakierowania,

lakierow proszkowych (w odniesieniu do wymagan producenta),

chemikaliéw stosowanych w lakierni (w odniesieniu do wymagan producenta),

odnotowanie wynikéw i uwag w formularzu raportu z inspekciji.

3. Sprawdzenie, w odniesieniu do Wymagan technicznych QUALICOAT (pkt. 3.2.1)
prawidtowosci ustawienia urzgadzen w lakierni pod katem zabezpieczenia przed

zanieczyszczeniem uktadu technologicznego oraz elementéw zabezpieczanych.
4. Inspekcja wyposazenia laboratorium :

- ocena warunkow w laboratorium - ustawienie stanowisk pomiarowych,

wyposazenie, czystosc,
- identyfikacja urzadzen pomiarowych,
- sprawdzenie stanu technicznego i prawidtowosci dziatania urzadzen

pomiarowych, dokumentow odniesienia w tym legalizacji i wzorcowania,

- sprawdzenie aktualnosci dokumentéw (Wymagania techniczne QUALICOAT,
normy, karty techniczne chemikaliéw stosowanych w procesie obrobki i w
badaniach laboratoryjnych, instrukcje obstugi, procedury kontroli warunkéw
procesu technologicznego),

odnotowanie wynikéw i uwag w formularzu raportu z inspekciji.
5. Inspekcja procesu technologicznego:

- identyfikacja procesu obrobki i inspekcja warunkéw procesu (obrébka
chemiczne, ptukanie, suszenie, utwardzanie powtok) poprzez pomiary przez

inspektora i personel lakierni odpowiedzialny za kontrole biezgcq procesu,
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- inspekcja prawidtowosci pracy linii technologicznej i monitorowania jej pracy
(wanny, suszarka(i), piec(e)), postepowanie z profilami podczas procesu
obrébki i lakierowania, utwardzania, pakowania, znakowania, sktadowania) w
odniesieniu do Wymagan QUALICOAT,

- inspekcja procesu trawienia pod katem_wymagan do licencji SEASIDE

- inspekcja wynikéw monitoringu procesu obrobki alternatywnej prowadzonego
przez dostawce i lakiernie,

- odnotowanie wynikéw i uwag w formularzu raportu z inspekcji.

6. Inspekcja kontroli wewnetrznej w lakierni w odniesieniu do Wymagan
technicznych QUALICOAT rozdz. 6. (dla kazdej linii):

- inspekcja zapiséw z nadzoru nad procesami: obrobki wstepnej, trawienia,
naktadania warstwy konwersyjnej, ptukania (przewodnictwa wody w kolejnych

procesach ptukania oraz wody ociekowej), suszenia, utwardzania,

- inspekcja prawidtowosci i aktualnosci zapiséw z badania powtok na prébkach
testowych w zakresie: potysku, grubosci, przyczepnosci (suchej i mokrej),
twardosci, odpornosci na uderzenie, ttocznosci, elastycznosci, testu Machu - w

odniesieniu do wynikdéw ogledzin probek archiwalnych,
- odnotowanie wynikéw i uwag w formularzu raportu z inspekciji.
7. Badania probek wyrobéw gotowych:
- rodzaj wyrobu, wyglad powtoki, grubosci powtoki,
- odnotowanie wynikéw i uwag w formularzu raportu z inspekcji.

8. Inspekcja realizowania procedur dodatkowych: reklamacji, znakowania,
aktualnosci stosowanych norm, wymagan technicznych QUALICOAT.

9. Pobranie probek do badan w laboratorium akredytowanym uznanym przez
QUALICOAT.

10. Podsumowanie inspekcji i wypetnienie arkusza stanowigcego zatgcznik do
raportu z inspekciji.

11.Badania probek w laboratorium akredytowanym uznanym przez QUALICOAT
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Zakres badan:

Badany obiekt Badane wisciwosci Metoda badania
UGrubosé PN-EN ISO 2360
YPrzyczepnosé PN-EN 1SO 2409

Y0Odporno$é na dziatanie | (Wymagania
kwasnego roztworu chlorku | Techniczne
sodu z dodatkiem H,0, QUALICOAT pkt.

S (test Machu) 2.11) PB LO-059
Powtoki lakierowe

proszkowe na aluminium | YTwardosé PN-EN ISO 2815

YOdpornosé na dziatanie Procedura wtasna
wrzgcej wody QUALIOAT:

20dpornos¢ na dziatanie
kwasnej mgty solnej

®0Odpornos¢ na korozje PN-EN ISO 4623-2
nitkowg PN-EN ISO 4628-10
Y Badanie wykonywane przy kazdej inspekcji
%) Badanie wykonywane raz w roku. Raport z badan jest przekazywany do lakierni.

Badanie wykonywane raz w roku (dla firm posiadajacych rozszerzenie licencji QUALICOAT o

SEASIDE)

PN-EN ISO 9227

12.Opracowanie raportu z inspekcji z zatgcznikami.

Inspekcja QUALICOAT odbywa sie 2 razy w roku. W przypadku negatywnego wyniku
inspekcji jest ona powtarzana. W przypadku negatywnego wyniku dwoch kolejnych
inspekcji licencja QUALICOAT moze by¢ cofnieta.

Inspekcja z rozszerzeniem SEASIDE odbywa sie 1 raz w roku podczas inspekcji

QUALICOAT.

Opracowata: dr inz. Teresa Mozaryn

grudzien 2014
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