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QUALANOLD

Gléwne zmiany w stosunku do wydania z 1999 roku

¢ Zmieniono tytut (rozszerzajac obszar zastosowan Wymagan QUALANOD)

¢ Rézne dodatki (zielony, czerwony i niebieski) zostaty wtgczone do odpowiednich rozdziatéw
+ Dotaczono Karte Aktualizujaca nr 1 (badanie odpornosci na scieranie)

¢ Dotaczono Karte Aktualizujgca nr 2 (wzmocnienie kontroli wewnetrznej w anodowniach)

+ Dotaczono Karte Aktualizujaca nr 3 (uzywanie logo przez strone trzecig)

¢ Woczesniejszy dodatek Il «Allmendinger Testing Instructions II1» zostat zastgpiony przez powo-
tanie w tekscie Normy EN 12373-7

+ QOdniesienie do oznaczen EURAS podanych w starym DODATKU | zostato usuniete

+ Nazwa «znak jakosci EURAS/EWAA» zostata zastgpiona przez «znak jakosci QUALANOD»
+ Usunieto interpretacje wyniku sredniego (§ 8.3 wydania z 1999 r.)

+ Dodano spis powigzanych Norm

¢ Rozdzialy i dodatki zostaty zreorganizowane i ponownie ponumerowane

¢ Nowa karta A «Procedura dla osiggniecia znaku jakosci»

+ Nowa karta B «Procedura dla odnowienia znaku jakosci»
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Rozdziat 1

Informacje ogdine
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1. Informacje ogélne

QUALANOD jest organizacjg nadajacg znak jakosci, zatozong w 1974 roku przez kilka
krajowych stowarzyszehn anodowni dla systemow budowlanych, zrzeszonych w
European Anodizers Association (EURAS)* oraz w European Wrought Aluminium
Association (EWAA)**. Organizacja ta jest zaangazowana w podtrzymanie i promocje
jakosci anodowania aluminium i jego stopow.

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

Niniejsze Wymagania, ktore sg zgodne z normg EN 12373 i innymi powigzanymi
Normami (patrz Dodatek VII), stuzg za podstawe uzyskania znaku jakosci
QUALANOD i muszg byé Scisle przestrzegane przez posiadaczy znaku jako$ci.
Specjalng uwage nalezy poswieci¢ nastepujgcym punktom:

Obowiazki zaktadéw anodujacych:

Posiadacz znaku jakosci QUALANOD musi pracowaé zgodnie z tymi Wymaganiami,
chyba ze zaktad i klient na piSmie uzgodnig inne warunki. Taki wyjatek moze mie¢
zastosowanie dla elementow nie przeznaczonych do architektury, ale w kazdym
przypadku zaktad musi postepowaé zgodnie z normg EN 12373-1. W takim przypadku
tak obrabiane czesci muszg by¢ jasno zidentyfikowane.

Klasy grubosci

Klasy grubo$ci powtoki muszg by¢ sprecyzowane przez klienta. Jako kryteria stuzg
Normy krajowe, rozdziat 3.1.3. oraz definicja “powierzchni istotnie waznej” podana w
Dodatku | tych Wymagan. Wartosci takie jak 13 do 17 ym albo 17 do 23 ym nie sg
zgodne z tymi Wymaganiami, jak réwniez z Normami Europejskimi.

Ksztattowanie plastyczne po anodowaniu

Odksztatcanie elementéw po anodowaniu moze miejscowo niszczy¢ warstwe tlenkow i
obniza¢ odporno$é powtoki anodowej w tych miejscach, zaleznie od promienia giecia.
Wplyw na estetyke moze by¢é najbardziej dostrzegalny w zastosowaniach
zewnetrznych i w elementach barwionych.

Identyfikowanie elementéw sprawdzonych

Zaktad musi wskazac¢ inspektorowi QUALANOD elementy, ktére przeszty kontrole
wewnetrzng. Towar przechowywany w magazynie, gotowy do wysyiki lub spakowany
bedzie uznawany za sprawdzony w kontroli wewnetrznej.

Podwykonawcy

Jesli posiadacz znaku jakosci zleca podwykonawcy catos¢ badz czesc zlecenia, ktére
ma by¢ oznaczone znakiem jakosci, to ten podwykonawca rowniez musi byé
posiadaczem licencji na znak jakosci.

WYMAGANIA QUALANOD -6- Edycja 15.09.2004



QUALANOLD

Rozdziat 2

Wymagania i metody badan
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2. Wymagania i metody badan

21. Wyglad i kolor (zgodnie z EN 12373-1)

Elementy anodowane muszg by¢ wolne od defektéw widocznych na powierzchniach
istotnie waznych, ogladanych z odlegtosci minimum 5 m (zastosowanie w architekturze
zewnetrznej), 3 m (zastosowanie wewnatrz budynkéw) lub 0,5 m (zastosowanie deko-
racyjne wyrobu).

Rozmiar dopuszczalnych réznic w wygladzie ostatecznym i jednolitosci moze byé
uzgodniony na podstawie probek, posiadajgcych wymagang grubos¢ powtoki i zaak-
ceptowanych przez obie strony. Jesli jest to konieczne, mogq zosta¢ uzyte metody
kontroli optyczne;j.

Kolor powinien by¢ oceniany przez poréwnanie elementu z prébkga wzorcowa. Pod-
czas tego poréwnania oba elementy — badany detal i prébka wzorcowa — powinny le-
ze€ na tym samym poziomie i skierowane w ustalonym kierunku (kierunek walcowania,
wyciskania lub skrawania)

2.2. Pomiar grubosci

221 Badania nieniszczace

a) badanie metoda pradéw wirowych, zgodnie z EN ISO 2360

Jest to ogdlnie przyjeta metoda pomiaru grubo$ci. W razie watpliwosci powinien byé
przeprowadzony test rozstrzygajacy (patrz akapit 2.2.3.)

Procedura pomiaru

Grubo$¢ warstwy na kazdym badanym elemencie powinna by¢é mierzona w nie mniej
niz pieciu punktach pomiarowych (0.5 cm?), za wyjatkiem detali, ktérych rozmiar na to
nie pozwala, z 3 do 5 pojedynczymi odczytami pobieranymi z kazdego punktu. Srednia
z pojedynczych odczytéw, zdjetych w jednym punkcie pomiarowym daje wartos¢
zmierzong (grubosé miejscowa), ktora jest rejestrowana w raporcie z badan.

Dla kazdego detalu bedzie obliczana $rednia z pieciu wartosci zmierzonych, dajac
$rednig grubos$¢ warstwy na elemencie.

Przynajmniej 5 pktow pomiarowych
na profilu, obszar na powierzchni
istotnie waznej

Pkt pomiarowy
0,5cm?

/Pojedynczy odczyt

Srednia z 3-5
pojedynczych odczytéw daje

warto$é zmierzong
na punkcie pomiarowym
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2.3.

2.31
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Wymagania

Wartos¢ srednia grubosci warstwy na detalu, wyrazona w mikrometrach, musi by¢ co
najmniej rowna zamowionej klasie grubosci.

Zadna ze zmierzonych grubosci lokalnych, wyrazona w mikrometrach, nie moze byé
mniejsza niz 80% wymaganej klasy grubosci. W przeciwnym razie wynik testu grubosci
zostanie uznany za negatywny.

Przykiad oceny na podstawie 4 probek z klasg 20

Przyktad 1

Pomiar w um : 20, 22, 23, 21, 20 ($rednia = 21.2)
Ta probka jest wzorowa.

Przyktad 2

Pomiar w um : 20, 23, 22, 22, 18 ($rednia = 21.0)
Ta probka jest dobra, poniewaz srednia grubos¢ na
detalu jest powyzej 20 uym i nie otrzymano wartosci
ponizej 16 um, (tj. 80% z 20 um).

Przyktad 3

Pomiar w ym : 18, 20, 19, 20, 18 (srednia = 19.0)
Ta probka jest niezadowalajgca, poniewaz $Srednia
grubos¢ na detalu jest ponizej 20 pm, jako nie
spetniajgca wymagan powinna zosta¢ zakwalifikowana
zgodnie z ostatnig kolumng tablicy 5.1.1.3.

Przyktad 4

Pomiar w ym : 20, 24, 22, 22, 15 ($rednia = 20.6)

Ta probka jest niezadowalajgca, mimo Zze S$rednia
grubos¢ na detalu jest powyzej 20 um. Zmierzona
wartos¢ 15 um jest ponizej granicy tolerancji 80% (16
pm). W  takim przypadku wynik inspekciji jest
negatywny.

b) Metoda optyczna rozszczepionego swiatta, zgodnie z EN 12373-3

Badania niszczace

a) metoda zgtadu (szlifu), zgodnie z EN ISO 1463

b) metoda wagowa (grawimetryczna), zgodna z EN 12373-2

Badanie rozstrzygajace

Metoda zgtadu (EN 1SO 1463) jest stosowana jako badanie rozstrzygajace.

Badanie uszczelnienia i impregnaciji

W przypadkach, gdy w kapielach uszczelniajgcych stosowane sg specjalne dodatki,
zapobiegajgce tworzeniu sie nalotu na powierzchni, nalezy zwrdci¢ specjalng uwage
na wyniki badan metodg rozstrzygajaca, metoda grawimetryczng lub, jesli jest
stosowana, metodg barwienia kroplowego.

Barwny test kroplowy zgodny z EN 12373-4

Wartosci 0 do 2 (wg skali EN 12373-4) sg akceptowalne. Wartosci 3 do 5 sg
nieakceptowalne.

WYMAGANIA QUALANOD -9- Edycja 15.09.2004
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Powyzszy test musi by¢ zawsze przeprowadzony na detalach o najwiekszej grubosci
powtoki.

To badanie jest mniej skuteczne dla uszczelnienia prowadzonego z uzyciem soli niklu
i/lub soli kobaltu, jak rowniez dodatkéw organicznych typu detergentéw. Nie jest
réwniez odpowiednie dla badan powtok barwionych.

Pomiar admitancji zgodny z EN 12373-5

To badanie nie jest odpowiednie dla stopéw, zawierajacych wiecej niz 2% krzemu,
1,5% manganu lub 3% magnezu, jak rowniez dla elementéw impregnowanych
(uszczelnianych na zimno).

Granica, wyrazona w uS, dla anodowania bezbarwnego, anodowania z barwieniem
integralnym oraz dla elementéw elektrolitycznie barwionych, wyliczana jest wg wzoru:
400
e (e = grubos¢ warstwy w um)

Metody tej nie stosuje sie do badan elementow barwionych elektrolitycznie na kolory
sredni braz, ciemny braz i czarny, dla ktérych badania nieniszczace jeszcze nie
istniejg. Prowizorycznym rozwigzaniem dla zbadania szczelnosci tak barwionych
powtok moze by¢ nastepujace badanie:

Inspektor powinien najpierw zmierzy¢ admitancje na stosownej partii. Nastepnie
powinien przeprowadzi¢ test rozstrzygajacy wg 2.3.3 na detalu wykazujgcym
najwyzszg warto$¢ admitancji. Jesli wyniki testu rozstrzygajacego sg
satysfakcjonujace, partia zostaje uznana za zgodng z wymaganiami, jesli nie, wynik
badania jest nie zadowalajacy.

Pomiar ubytku masy po zanurzeniu w roztworze kwasoéw fosforowego i chromowego,
ze wstepna obrobka w kwasie, zgodnie z EN 12373-7 (test ubytku wagi)

To badanie jest testem rozstrzygajacym przy ocenie jako$ci uszczelnienia.
Maksymalny ubytek masy: 30.0 mg/dm?2.

Badanie ubytku masy powinno by¢é zawsze przeprowadzane na elemencie o
najwyzszej admitancji w badanej partii lub, jesli zastosowano zimne uszczelnianie, na
elemencie o najwiekszej grubosci warstwy.

Badanie odpornosci na $cieranie

Metoda badania odpornosci na scieranie
Badanie jest oparte na Normie BS 6161, czes¢ 18 : 1991 (patrz Dodatek 1V)

Do przeprowadzenia badania konieczny jest odpowiedni papier scierny szklany, klasy
00 bardzo drobny.

Zwarty osad biatego, kredowego proszku wskazuje, ze powtoka jest bardziej miekka
niz materiat Scierny i element powinien zosta¢ odrzucony.

Badanie rozstrzygajace

W przypadkach spornych prébki powinny by¢ badane przy uzyciu Metody Kofa Cierne-
go (EN 12373 - 9). Probki majgce Wskaznik Scieralnosci ponizej 1.4 sg zadowalajace.
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2.5. Odpornos¢ na dziatanie swiatta

Barwnik, uzyty w elementach do zastosowan zewnetrznych, musi wykaza¢ w praktyce
dobrg odpornos¢ i musi osiggna¢ badz przekroczy¢ wartos¢ 8 wg miedzynarodowe;j
“Niebieskiej Skali” (“Blue Scale”), zgodnie z ISO 2135.

2.6. Préba w kwasnej mgle solnej, zgodnie z ISO 9227

ISO 9227 (czas badania: 1000 godzin)

To badanie jest stosowane dla oceny wyrobow i procesow, ktérych jeszcze nie obej-
mujg 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 wyrobow i procesow, ktérych jeszcze nie obej-
mujg niniejsze Wymagania (patrz Dodatek VI)
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Rozdziat 3

Wymagania techniczne
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Wymagania techniczne

Umowa z klientem
Umowa miedzy zaktadem a jego klientem powinna obejmowac nastepujace elementy:

Materiat

Niniejsze Wymagania QUALANOD majg zastosowanie do aluminium i jego stopow.
Najpowszechniej stosowane stopy do anodowania to: z serii 1000, 3000 i 5000 dla
wyrobow walcowanych i serii 6000 dla wyrobow wyciskanych. Wymienione materiaty
nie majg takiego samego wygladu po anodowaniu nawet czasem dla tego samego
stopu. Dlatego klient musi sprecyzowac rodzaj stopu i zapewnic¢, ze jest on zgodny z
odpowiednimi Normami i ze nadaje sie do anodowania, oraz ze spetnia wymagania dla
znaku jakosci.

Po wzajemnych uzgodnieniach miedzy zaktadem a klientem mogg by¢ uzyte inne
rodzaje stopow. Klient powinien na pismie poda¢ wymagang klase grubosci powtoki
oraz wymagane uszczelnienie.

W procesach integralnego barwienia moga by¢ uzyte stosowne stopy specjalne.

“Jakos¢ do anodowania”

Dla uzyskania szczegolnie dekoracyjnych efektow lub szczegodlnie jednolitego wygladu
powinno sie stosowac stopy o jakosci do anodowania. Sg one produkowane z uzyciem
specjalnych technik wytwarzania

Metal dla uzyskania powierzchni o wysokim potysku
Dla uzyskania powierzchni o wysokim potysku powinno byé uzyte najwyzszej czystosci
aluminium.

"Samobarwiace” stopy dla proceséw w roztworach kwasu siarkowego albo kwa-
sow siarkowego i szczawiowego
Inne stopy specjalne muszg by¢ stosowane dla osiggniecia okreslonych koloréw.

Wyglad

Wyglad wyroboéw zalezy od obrdbki powierzchni bezposrednio przed anodowaniem i
musi by¢ uzgodniony miedzy klientem a zaktadem.

Wymaganie jednolitosci wygladu jest uzaleznione od dopuszczalnych réznic w stopie,
rowniez tych powstatych w procesach przerébki oraz dopuszczalnej zmiennosci
procesow anodowania.

Klasy grubosci

Powtoki anodowe sg sklasyfikowane przy pomocy liczb odpowiadajgcych grubosci
powtoki na powierzchni istotnie waznej, wyrazonej w mikrometrach.

Sa to nastepujace klasy:

Klasa 5 minimalna srednia grubosc¢ 5um
Klasa 10 minimalna srednia grubosc¢ 10 um
Klasa 15 minimalna srednia grubosc¢ 15 um
Klasa 20 minimalna srednia grubosc¢ 20 um
Klasa 25 minimalna srednia grubosc¢ 25 um
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Klasa grubosci musi by¢ okreslona przez klienta. Dla zastosowan w architekturze jest
ona uzalezniona od Norm krajowych oraz agresywnosci Srodowiska i wynosi:

Zastosowania wewnetrzne co najmniej klasa 5
Zastosowania zewnetrzne co najmniej klasa 15

Kolor

Dopuszczalne odchyiki kolorow mogg zosta¢ okreslone za pomoca akceptowanych
przez obie strony prébek.

Czyszczenie i konserwacja

Maksymalng trwatos¢ anodowanych elementow konstrukcyjnych przy umiarkowanych
kosztach zapewni prosty system konserwacji, oparty na realnej ocenie miejscowych
warunkow.

Szczegdbtowy opis podano w Dodatku V.

Reklamacje

Kazda reklamacja ma by¢ kierowana przez klienta do zaktadu na pismie. Zakfad musi
utrzymywac rejestr reklamaciji, zawierajagcy podijete dziatania.

Wyposazenie zaktadéw anodujacych

Wanny

Materiat i wykiadziny

Wybdér materiatu  i/lub  wyktadzin  wanien musi zapewni¢ unikniecie ryzyka
zanieczyszczenia roztworow.

Pojemnosé¢ i konstrukcja wanien

Objetos¢ wanien anodujgcych musi byé proporcjonalna do amperazu, zapewniajacego
osiggniecie wymaganej gestosci pradu oraz pozwalaé na utrzymanie wilasciwej
temperatury.

Chtodzenie kapieli

Wydajnosé chlodzenia

Wydajnos¢ zastosowanego systemu chtodzenia musi zapewni¢ odprowadzenie catego
ciepta wydzielanego podczas procesow elektrolitycznych przy uzyciu maksymalnych
wydajnosci instalacji elektrycznej i z predkos$cia, z jakg jest generowane. Wydzielane
ciepto w kaloriach na godzine podczas normalnego anodowania w temperaturze
roboczej w przyblizeniu wynosi:

0.86 x I x (V + 3) = Kgdzie: |=maksymalne natezenie w amperach
V = maksymalne napiecie w voltach
K = wydajnos¢ chtodzenia w kcal/h

Warunki otoczenia muszg by¢ wziete pod uwage podczas obliczania catkowitej
wydajnosci chtodzenia.
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Mieszanie kapieli

Dobre mieszanie elektrolitu jest niezbedne dla utrzymania statej temperatury kapieli i
usuwania ciepta powstajgcego na powierzchni aluminium podczas procesow
anodowania.

W procesach obrébki wsadéw olbrzymie znaczenie ma mieszanie powietrzem.
Minimalna stosowana wydajno$é powinna wynosi¢ 5 m*h/m? powierzchni wanny
(mierzona rotametrem); zalecana warto$¢ to 12 m*/h/m? powierzchni wanny.

Przeptyw powietrza musi zapewni¢ rownomierne mieszanie elektrolitu w catej objetosci
kapieli; najlepiej to osiagna¢ przez uzycie duzej objetosci powietrza o niskim cisnieniu
uzyskanego z dmuchawy raczej niz z kompresora. Jesli stosujemy kompresor to nalezy
zwréci€é uwage na wymiary rurek i otwordw mieszajgcych, aby zapewniaty
rébwnomierne mieszanie.

Mieszanie elektrolitow przez zastosowanie pomp cyrkulacyjnych jest niewystarczajgce
do utrzymania wtasciwej kontroli temperatury kapieli. Mieszanie jest istotnym
czynnikiem w utrzymaniu temperatury wokot obrabianego elementu i kazda przestrzen
niewystarczajgco mieszana bedzie prowadzita do powstania w tych miejscach powtoki
0 obnizonej jakosci.

Podgrzewanie

Wydajnosé ogrzewania

Wydajnos¢ ogrzewania dla poszczegolnych wanien jest uzalezniona od temperatur,
jakie majg byC¢ utrzymane podczas roznych etapéw obrobki. W szczegdlnosci musi
zapewnic¢ utrzymanie temperatury kapieli uszczelniajgcej minimum 96°C podczas
procesu uszczelniania.

Zasilanie pradem

Wyposazenie i instalacje elektryczne (prostowniki i szyny prgdowe) muszg by¢ zdolne
wytworzy¢ prad o gestosci podanej w rozdz. 3.2.8 dla wsadu wykorzystujgcego petng
wydajnos¢ prostownika.

Regulacja napiecia
Musi by¢é mozliwos¢ regulacji napiecia pradu statego w krokach nie wiekszych niz 0,5
volta.

Predkos¢ wiaczania napiecia nie jest istotna. Natomiast powolne obnizanie napiecia w
koncu cyklu moze prowadzi¢ do uszkodzenia warstwy tlenkowe;.

Przyrzady pomiarowe

Wskazniki skal na woltomierzach i amperomierzach muszg by¢ takie, aby kazda
dziatka reprezentowata maksymalnie 2% (volty) i 5% (ampery) z catego zakresu skali.

Przyrzady pomiarowe musza by¢ w klasie precyzji 1.5% i powinny by¢ sprawdzane
dwukrotnie w ciggu roku.

W przypadku zasilania prgdem o zlozonej czestotliwosci nalezy zapewni¢, aby
przyrzady pomiarowe wskazywaty rzeczywistg wartos¢ skuteczng pradu. Jest bardzo
istotne, aby pracowac z wiasciwg gestoscig pradu, a to oznacza, ze musi by¢é mierzony
faktycznie dostarczany do wanny prad.
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Styki

Spadek napiecia w przekroju kontaktu miedzy szyng pradowa wanny i szyng
doprowadzajacg prad do wanny nie moze byé wiekszy niz 0,3 volta; temperatura na
styku nie moze wzrosng¢ wiecej niz 30°C powyzej temperatury otoczenia.

Zawieszki

Przekroj poprzeczny zawieszek

Zawieszki aluminiowe, zanurzane w elektrolicie, muszg mie¢ przekréj wiekszy niz 0.2
mm?*amp. Wieksze przekroje wymagane sg dla tytanu, ktéry posiada wiekszg
rezystancje.

Styki

Liczba i rozmiar stykbw musi by¢ wystarczajgca do doprowadzenia pradu
rownomiernie do wszystkich elementow wsadu i na catg powierzchnie kazdego
elementu. Sita zamocowania musi byé wystarczajgca do zapobiegniecia utlenianiu
miejsc kontaktu i poruszaniu sie czesci podczas procesu.

Rozmieszczenie elementéow na zawieszce

Elementy obrabiane powinny by¢ rozmieszczone na zawieszkach w taki sposéb, aby
zapewni¢ rownomierny rozktad grubosci powtoki. Zawieszenie elementow bardzo gesto
albo wielokrotnymi rzedami bez rozdzielenia katoda bedzie prowadzito do wzrostu
réznic grubosci powtoki. Zaleca sie stosowanie uktadu z centralng katodg miedzy
rzedami obrabianych elementéw.

Ptukanie

Nalezy przygotowaé przynajmniej jedng osobng ptuczke po kazdym z etapow obrobki
(przygotowanie powierzchni, anodowanie, barwienie)

Niektore etapy obrébki wymagajg kilkukrotnego ptukania. Ma to zwlaszcza odniesienie
do anodowania, gdyz woda w pierwszej ptuczce zazwyczaj jest zakwaszona, dlatego
konieczne jest drugie ptukanie przed barwieniem lub uszczelnianiem.

Anodowane detale nie moga nigdy zostawa¢ w kwasnej ptuczce diuzej niz 1 do 2
minut. Detale pozostawione w takiej ptuczce dituzej wykazujg objawy niszczenia
warstwy.

Anodowanie

Rozdziat ten podaje typowe parametry anodowania wsadow z hydrotermicznym
uszczelnianiem lub impregnacjg (zimne uszczelnianie). Inne elektrolity i/lub inne
warunki moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskiwania jakosci anodowania
przynajmniej tak dobrej, jakg uzyskuje sie prowadzac proces zgodnie z wymaganiami
podanymi w Dodatku VI.

Elektrolity z kwasu siarkowego

Stezenie wolnego H,SO4 powinno by¢ nie wieksze niz 200 g/l, zmiennos¢ w granicach
10 g/l wybranej wartosci.

Zawartosc glinu powinna by¢ nie wieksza niz 20 g/l, ale zalecana miedzy 5 do 15 g/I.
Zawartos¢ chlorkow powinna by¢ nie wieksza od 100 mg/l.

Stezenie kwasu jest krytycznym parametrem tylko przy wysokich temperaturach
anodowania. Przy wyzszym stezeniu kwasu wymagany jest nizszy woltaz anodowania
(ok. 0,04 V na g/l H,SO,), ale prowadzi to do wiekszych strat kgpieli i wyzszego
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zuzycia kwasu. Niska zawarto$¢ glinu powoduje wzrost wrazliwosci powtoki na wysokie
temperatury kapieli. Wyzsza zawarto$¢ glinu wymaga wyzszego woltazu anodowania
(ok. 0,2 V na g/l glinu). Chlorki w elektrolicie anodujacym mogg powodowaé wzery
podczas anodowania i powodujg obnizenie odpornosci na warunki pogodowe.

Elektrolity z kwasu siarkowego i kwasu szczawiowego
Stezenie wolnego H,SO,4 powinno byé nie wieksze niz 200 g/l, zmienno$¢ w granicach
+ 10 g/l wybranej wartosci.

Stezenie kwasu szczawiowego powinno wynosi¢ przynajmniej 7 g/l. Stezenie powyzej
10 g/l nie wnosi korzysci, nie powoduje rowniez niekorzystnego wptywu. 5 g/l kwasu
szczawiowego to zbyt mato, aby uzyskaé jakis efekt, ale wzrost stezenia poprawia
jakos¢ powtoki. Stezenie powyzej 15 g/l nie daje zadnych korzysci, powodujac tylko
wzrost kosztow produkciji.

Zawartos¢ glinu powinna by¢ nie wieksza niz 20 g/l, zalecana miedzy 5 do 15 g/l.

Temperatura kapieli z kwasu siarkowego

Powinna by¢ kontrolowana z doktadnoscig + 1.5°C w stosunku do wybranej
temperatury, bez wzgledu na wielkos¢ wsadu. Maksymalna akceptowalna réznica
temperatur w kapieli w sgsiedztwie detali powinna wynosi¢ 2°C i miesci¢ sie w ponizej
podanym maksymalnym zakresie:

Klasy Rzeczywista temperatura
Grubosci kapieli
5i10 nie powyzej 21°C
15,201 25 nie powyzej 20°C

Podane temperatury oznaczajg najwyzszg temperature w dowolnym czasie i miejscu w
elektrolicie podczas procesu. Temperatura kapieli do anodowania jest jednym z
najwazniejszych czynnikow, wplywajacych na jakos¢ powtoki anodowej i przekraczanie
tych temperatur, spowodowane niewystarczajgcg kontrolg, stabym mieszaniem lub
nieodpowiednim zawieszeniem elementu jest odpowiedzialne za wiekszos¢ problemow
z jakoscig anodowania.

Temperatura kapieli kwas siarkowy — kwas szczawiowy

Powinna by¢ kontrolowana z doktadnoscig + 1.5°C w stosunku do wybranej
temperatury, bez wzgledu na wielkos¢ wsadu. Maksymalna akceptowalna rdznica
temperatur w kapieli w sgsiedztwie detali powinna wynosi¢ 2°C i miesci¢ sie w powyzej
podanym maksymalnym zakresie.

Dla wszystkich klas grubosci rzeczywista temperatura nie powinna przekracza¢ 24°C.

Podane temperatury oznaczajg najwyzszg temperature w dowolnym czasie i miejscu w
elektrolicie podczas procesu.

Gestos¢ pradu
Dla anodowania w kwasie siarkowym srednia gestos¢ pradu wynosi:

1.2 - 2,0 A/dm? dla klasy 5,10
1.4 - 2,0 A/dm? dla klasy 15
1.5 - 2,0 A/dm? dla klasy 20, 25

Ryzykowne dla jakosci jest stosowanie niskiej gestosci pradu do wytwarzania grubych
powtok (klasy 20 i 25). Wysoka gestos¢ pradu wymaga dobrego kontaktu i dobrego
mieszania, ale stwarza mniej problemow jakosciowych.
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Elektrody (katody)
Stosunek powierzchni (powierzchnia robocza) katody do anody powinien miescic¢ sie w
zakresie 1:1.5 do 1:2.5.

Zalecane sg katody aluminiowe. Dla katody umieszczonej na $cianie wanny brana jest
pod uwage tylko jedna strona; dla katody centralnej obie strony powinny by¢
uwzglednione.

Przy wysokim stosunku katody do anody stosowanie wanien wytozonych otowiem bez
oston ekranowych moze prowadzi¢ do probleméw z nierébwnomierng gruboscig
powtoki. Zastosowanie elektrod aluminiowych pozwala na prace przy najnizszym
napieciu anodowania.

Odlegtosé miedzy katodg a anodg nie powinna by¢é mniejsza niz 150 mm.

Przenoszenie elementéw po anodowaniu

Gdy cykl anodowania zostat zakonczony, obrabiane detale muszg by¢ przeniesione z
elektrolitu anodujgcego do ptuczki najszybciej, jak to mozliwe. Nie mogg one nigdy by¢
pozostawione w kagpieli anodujacej bez pradu. Jest to kolejny czynnik mogacy
powodowacé uszkodzenie powtoki i pogorszenie jakosci powierzchni detalu.

3.2.9 Barwienie

W przypadku barwienia elementéw zaktad powinien uzywaé barwnikow, ktére spetniajg
wymagania badania odpornosci na swiatto (patrz rozdz. 2.5).

Instrukcje producentéw barwnikdw powinny podawac¢ wtasciwg temperature, wartosé
pH i czas zanurzania w kapieli zaleznie od rodzaju stosowanych barwnikéw.

Znak jakosci moze nie mieé¢ zastosowania do elektrolitycznego barwienia na czarno z
uzyciem soli miedzi.

3.2.10 Uszczelnianie przez obrébke hydrotermiczng
Procesy uszczelniania inne niz obrobka hydrotermiczna muszg by¢ zbadane wg

wymagan podanych w Dodatku VI.

Czas uszczelniania

Czas konieczny dla otrzymania dobrego uszczelnienia powinien wynosié przynajmnie;j
2 min/mikrometr jezeli nie jest stosowane uszczelnianie wstepne.

Uszczelnianie w goracej wodzie
10 minut po zanurzeniu wsadu temperatura nie powinna by¢ nizsza niz 96°C.

Fosforany, fluorki i krzemiany inhibitujg proces uszczelniania.

Uszczelnianie w goracej wodzie z dodatkami

Jesli stosowane sg dodatki w kagpielach uszczelniajacych (np. zapobiegajgce tworzeniu
sie nalotu), nie bedzie konieczne przeprowadzenie procedury opisanej w Dodatku VI,
ale szczegolnej uwagi i specjalnych staran nalezy dotozy¢ do testu rozstrzygajacego.

Uzyty dodatek i jego zastosowanie muszg byc¢ rejestrowane na pismie i przedstawiane
inspektorowi, ktéry oceni, czy dodatek jest stosowany wtasciwie.

Uszczelnianie parg
Minimalng temperaturg jest temperatura nasyconej pary wodnej.
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3.2.11 Zimna Impregnacja/Zimne Uszczelnianie (CI-CS) z zastosowaniem fluorku
niklu

Rozdziat zawiera zalecenia dotyczace wdrozenia proceséw impregnaciji albo “zimnego
uszczelniania” bazujgcych na fluorku niklu. Zawiera wiedze o tych procesach zdobytg
w ostatnich latach i definiuje najwazniejsze parametry’.

Warunki anodowania

Podobnie jak dla innych proceséw uszczelniania istotne jest wytworzenie warstwy
tlenkowej o dobrej jakosci, spetniajacej wymagania z rozdz. 3.2.8.

Pierwszy etap obrobki: impregnacja
Stezenia skfadnikow procesu CI/CS:

Zawartos¢ jonow niklu 1,2-2.04g/l
Wolne jony fluorkowe 0,5-0.84l

Uwaga: zanieczyszczenia kapieli mogq inhibitowa¢ proces zimnego uszczelniania;
zalecane stezenia graniczne podano ponizej:

Jony sodu? lub potasu® mniej niz 300 ppm
Jony amonowe* mniej niz 1,500 ppm
jony siarczanowe mniej niz 4,000 ppm
jony fosforanowe mniej niz 5 ppm
jony glinu mniej niz 250 ppm

Efekt zanieczyszczenia kagpieli wzrasta, gdy kilka z tych substancji wystepuje jedno-
czesnie. Wtedy niedostateczna jako$¢ uszczelnienia moze wystgpi¢ nawet gdy poziom
stezen poszczegdlnych sktadnikow jest nizszy niz tu wskazano.

Temperatura kapieli 25do 30°C

pH 6+0.5

Czas impregnacji 0.8 do 1.2 min/um anodowej powtoki tlenkowej
Ptukanie ptukanie po impregnacji jest niezbedne

Chemikalia CI/CS

Dostawca musi poda¢ zaktadowi anodujgcemu dokfadne informacje nt. procentowej
zawartosci aktywnych skfadnikow, a w przypadku materiatdbw sypkich procentowy
udziat materiatow nierozpuszczalnych.

Nierozpuszczalne sktadniki soli do sporzadzania kapieli (np. odwodniony fluorek niklu)
osadzajg sie na powierzchni anodowanych detali w postaci proszku i nie mogg
stanowic wiecej niz 3% produktu. Konieczna jest ciagta filtracja kapieli CI/CS.

Przygotowanie kapieli

Dla procesow CI/CS wazna jest jako$¢ wody. Zanieczyszczenia, takie jak wapn i glin,
tworzg z fluorkami nierozpuszczalne produkty, obnizajgc ich stezenie i czasami

! UWAGA: procesy zimnej impregnacji/zimnego uszczelniania bazujg na chemikaliach, ktére dyfundujg do poréw anodowej warstwy
tlenkowej i inicjujg reakcje chemiczne. Dlatego procesy CI/CS zalezg nie tylko od temperatury, ale takze od uzytych chemikaliéw i in-
nych czynnikéw procesu. Niniejsze wymagania dotyczg tylko proceséw CI/CS bazujacych na fluorku niklu.

2 Te substancje sg uzyte jako skfadniki regulujace kapiel
3 Te substancje sg uzyte jako skfadniki regulujace kapiel
4 Te substancje sg uzyte jako sktadniki regulujace kapiel.
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powodujgc osiadanie proszku. Istotne jest uzywanie wody demineralizowanej do
uzupetniania kapieli.

Na ogét konieczne jest mieszanie kapieli, a filtrowanie jest zawsze niezbedne dla
unikniecia zmetnienia kapieli.

Parametry operacji

Parametry procesow CI/CS sg bardzo istotne i muszg by¢ scisle kontrolowane dla
osiggniecia zadowalajgcych efektow. Wazne jest réwniez pamietanie o parametrach
wzajemnie zaleznych; np.: wysokie stezenie fluorkdw wymaga nizszej temperatury
operacji i/lub krotszego czasu uszczelniania i wyzszego pH. Dodatkowo waznym
czynnikiem jest molowy stosunek niklu do fluorkéw, poniewaz szybkosc¢ ich zuzywania
rézni sie.

Stezenia skladnikéw kapieli

Bardzo wazne jest kontrolowanie zawartosci niklu i fluorkow. Nadmiar wolnych jonow
fluorkowych powoduje atakowanie powitoki anodowej i dlatego molowy stosunek
miedzy niklem a fluorkami nie moze przekracza¢ 1:2. Oznacza to w praktyce, ze
stezenie niklu musi by¢ wieksze niz 1.55 x zawartos¢ wolnych fluorkdw.

Zawartos¢ jonéw niklu i wolnych fluorkbw musi sie zawiera¢é w nastepujgcych
granicach:

Zawartos¢ jonow niklu 1.2-2.04g/l
Zawartos¢ wolnych jonéw fluorkowych 0.5-0.8 g/l

W niektérych przypadkach 5 — 10% niklu moze by¢ zastgpione kobaltem dla
zmniejszenia zielonkawego odcienia niebarwionych czesci.

Zawartos¢ wolnych fluorkéw w kapieli i stosunek nikiel/fluorki musi by¢ sprawdzany
przynajmniej raz dziennie; kapiel nalezy uzupetniaé bardzo ostroznie, unikajac
uzywania kgpieli zanim dodane substancje zostang catkowicie rozpuszczone.

Fluorek niklu jest stabo rozpuszczalny, moze zatem rozpusci¢ sie niecatkowicie.
Wskazane jest uzupetnianie sktadnikow kapieli w oddzielnym mieszalniku poza wanng
zabiegowa. Fluorki zuzywane sg szybciej niz nikiel, dlatego dodawanie fluorku amonu
lub rozcienczonego (10%) roztworu kwasu fluorowodorowego® jest niezbedne dla
podtrzymania prawidtowej rownowagi sktadnikow.

Pomiar catkowitej zawartosci fluorkow wskazuje, jaka ich ilo§¢ zwigzana jest w trwatych
kompleksach albo w stabo rozpuszczalnych zwigzkach (zawiesinach) i daje wazng
informacje o poziomie zanieczyszczen w kapieli. Wskazane jest utrzymywac stezenie
wolnych fluorkdéw w nizszych granicach, jesli réznica miedzy stezeniem wolnych jonéw
i catkowitym stezeniem fluorkow jest duza.

Metody analiz kgpieli muszg by¢ dostarczone przez producenta chemikaliow. Zwykle
do oznaczania niklu uzywana jest metoda EDTA, a do oznaczania wolnych fluorkéw
metoda potencjometryczna z elektrodg jonoselektywng. Do oznaczania catkowitego
stezenia jonéw fluorkowych mogg by¢ stosowane metody wolumetryczne.

Temperatura kapieli

Kapiel musi by¢ utrzymywana w granicach temperatur miedzy 25°C a 30°C.

° Roztwory kwasu fluorowodorowego sg bardzo niebezpieczne i nalezy nimi operowac z najwyzszg ostroz-
noscia, zgodnie z zaleceniami BHP
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Temperatura silnie wptywa na kinetyke procesu. Zbyt wysoka temperatura, szczegolnie
gdy stezenie wolnych fluorkéw jest na wysokim poziomie, powoduje atakowanie
anodowej warstwy tlenkowej i w efekcie proszkowatos¢ powierzchni.

pH kapieli

pH roztworu musi by¢ utrzymywane w granicach 6 + 0.5.

W zasadzie wyzsze pH jest korzystniejsze, ale niemozliwe jest przekroczenie wartosci
6,5 bez spowodowania wytrgcania w kgpieli wodorotlenku niklu. Wartosé pH wptywa na
ilos¢ wytrgcanego w porach niklu i przy wartosci ponizej 5,5 osadzana jest
niewystarczajgca ilo$¢ niklu.

Uwaga: pH musi by¢ mierzone z duzg ostroznoscia, gdyz fluorki w roztworze mogg
powodowac niszczenie elektrod pehametru i szklanych membran. W zwigzku z tym

wazna jest regularna, okresowa kontrola elektrod pehametru.

Czas uszczelniania

Czas impregnacji musi miescic sie miedzy 0.8 a 1.2 min/pm grubosci powtoki.

Ptukanie po CI-CS

Po procesie CI/CS niezbedne jest doktadne ptukanie w zimnej wodzie.

Drugi etap obrébki — starzenie przez obrébke w goracej wodzie

Do catkowitego zakonczenia procesow CI/CS nalezy obrabiane elementy poddaé na
pewien czas dziataniu wysokiej wilgotnosci, co mozna przyspieszy¢ przez zanurzenie
zimno uszczelnionych elementow w goracej wodzie zgodnie z 3.2.10 na czas 0.8 — 1.2
min/um albo w roztworze 5 - 10 g/l siarczanu niklu w temperaturze minimum 60°C na
czas 0.8 — 1.2 min/um powioki. Utatwia to kontrolowanie operacji i powinno stanowi¢
zasadniczy sktadnik obrébki.

Dokfadne ptukanie miedzy zimng impregnacjg a obrobkg w gorgcej wodzie jest
absolutnie niezbedne, gdyz jony fluorkéw mogg inhibitowaé konwencjonalne procesy
uszczelniania.

Powtoki uszczelniane na zimno sg bardziej sktonne do tworzenia peknie¢ na
powierzchni niz uszczelniane metodg konwencjonalng, szczegdlnie, gdy eksponowane
sg w gorgcym, suchym srodowisku. Problem ten w duzym stopniu jest zredukowany
przez obrobke w goracej wodzie po zimnym uszczelnianiu.

Kontrola jakosci.

Jesli procesy CI/CS sg stosowane jak tu opisano, wiacznie z zanurzeniem w gorgcej
wodzie po zimnym uszczelnieniu, to tak uszczelnione detale mogg 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 rozdziatach 2.3.1 i
2.3.3.

Na razie nie jest pewne, czy metoda pomiaru admitancji, zgodna z EN 12373-5 moze
byé stosowana do badania czesci uszczelnianych na zimno.
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Uszczelnianie w temperaturach posrednich

Tylko systemy zaaprobowane przez QUALANOD moga by¢ stosowane, aby moéc
ubiega¢ sie o znak jakosci. Systemy te muszag by¢ stosowane zgodnie z pisemng
instrukcjg producenta, zaaprobowang przez QUALANOD.

Przechowywanie

Przed i po anodowaniu elementy aluminiowe muszg by¢ sktadowane z dala od
urzadzen anodujgcych. Po anodowaniu muszg by¢ chronione przed kondensacjqg pary i
przed kurzem. Kazda poanodowana cze$¢ w magazynie musi by¢ oznaczona klasg
grubosci.

Laboratorium i sprzet do badan

Laboratorium

Zakfad anodujgcy musi posiadaé urzadzenia i instalacje laboratoryjne. Kazdy pojedyn-
czy sprzet musi posiadac rejestr z numerem identyfikacyjnym i Swiadectwami kalibraciji.
Przyrzady do badania grubosci

Zaktady muszg posiada¢ przynajmniej dwa przyrzady do badania grubosci metodg
pradéw wirowych lub jeden mierzacy metodg pradow wirowych i jeden mikroskop
pomiarowy do pomiaru metoda rozszczepionego $wiatta, zgodnie z rozdz. 2.2.1 a) i b)

Przyrzady i roztwory do badania uszczelnienia
Zaktad musi posiada¢ przynajmniej jeden przyrzad do pomiaréw admitancji oraz
wzorzec dla sprawdzania doktadnosci jego odczytéw.

Wyjatek: jesli zaktad stosuje wytgcznie zimng impregnacje, ten przyrzad nie jest
konieczny.

Dla przeprowadzenia testu rozstrzygajgcego zgodnego z rozdz. 2.3.3 niezbedny jest
nastepujacy sprzet:

- waga analityczna (doktadnos$¢ 0.1 mg)

- suszarka

- eksykator

Laboratorium zaktadowe musi posiadac¢ roztwory dla przeprowadzenia testu barwnego.

Sprzet do badan kapieli

Laboratorium zaktadowe musi posiada¢ pehametr i dwa roztwory buforujgce.
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3.3.5 Materiat do badania odpornosci na scieranie

Do przeprowadzenia badania konieczny jest odpowiedni papier scierny szklany, klasy
00 bardzo drobny (patrz Dodatek 1V)
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Rozdziat 4

Wymagania dla kontroli wewnetrznej
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Wymagania dla kontroli wewnetrznej

Celem kontroli wewnetrznej jest zapewnienie, ze jakos¢ wyrobow odpowiada niniejszym
Wymaganiom. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci zaktad musi podjgé
natychmiastowe kroki zaradcze i przeprowadzi¢ dalsze badania produkcji przed
wystaniem wyrobow do klienta. Wszystkie te dziatania muszg byc¢ rejestrowane.

Badanie kapieli do anodowania
Kapiele do anodowania muszg by¢ analizowane przynajmnie;j:
» Kazda kapiel raz dziennie przy pracy trzyzmianowej,

» Kazda kapiel raz na dwa dni przy dwoch odmiogodzinnych zmianach na dzieh

» Kazda kapiel raz na trzy dni przy jednej osmiogodzinnej zmianie na dzien

Wyniki tych badan muszg by¢ wprowadzane do kart albo innych rejestrow, tatwo
dostepnych dla inspektora. Zarejestrowane muszg by¢ nastepujgce dane: wartosé
nominalna, nieprzekraczalne warto$ci maksymalne, rzeczywista warto$§¢ zmierzona i
liczba zmian roboczych.

Wazne: podkresla sie, ze maksymalne, dopuszczalne wartosci z rozdz. 3.2.8 majg
zastosowanie tylko do typowych warunkéw anodowania. Wszystkie inne zaakceptowane
przez QUALANOD warunki muszg by¢ rejestrowane na piSmie i zapisy te muszg byc¢
udostepnione inspektorom, ktérzy mogg sprawdzaé poprawnos¢ ich stosowania.

Sprawdzanie temperatury kapieli

Temperatura kazdej kapieli do anodowania i uszczelniania musi by¢ kontrolowana
przynajmniej dwukrotnie na zmiane roboczg, w regularnych odstepach.

Temperatura kgpieli do anodowania musi by¢ mierzona w koncu cyklu anodowania.
Temperatura kgpieli do uszczelniania musi by¢ mierzona 10 minut po zanurzeniu wsadu.

Wyniki tych badan muszg by¢ wprowadzone do kart albo innych rejestréw, tatwo
dostepnych dla inspektora.

Sprawdzanie pH kapieli uszczelniajacych

Wartos¢ pH kapieli uszczelniajgcych musi by¢ sprawdzana przynajmniej dwukrotnie na
zmiane robocza, w regularnych odstepach.

Wyniki tych badan muszg by¢ wprowadzone do kart albo innych rejestréw, tatwo
dostepnych dla inspektora.

Badanie jakosci uszczelnienia

Test barwny

Badanie to musi zawsze byc¢ przeprowadzane na detalu z najgrubszg powtoka.

Dla anodowania naturalnego lub jasno barwionego test barwny musi by¢ wykonywany
przynajmniej raz na kapiel na kazdg zmiane robocza.
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Jedli wynik testu wynosi 2, przeprowadzony musi byé test ubytku masy albo
uszczelnienie nalezy powtorzy¢ i wykona¢ ponownie test barwny. Wszystkie wyniki
badania ubytku masy i wyniki testu barwnego muszg by¢ wprowadzone do rejestru
kontroli produkcyjnej (patrz rozdz. 4.7).

Muszg by¢ przestrzegane instrukcje od dostawcy chemikaliow dotyczace
przygotowania roztworow do testu. Jesli roztwory barwnikow opisane w Normie EN -
12373-5 sg odpowiednio przechowywane, bedg miaty trwatos¢ do dwdch lat. Jednakze
ich wartos¢ pH musi byé sprawdzana co trzy miesigce. Jesli pH roztworu przekracza
poziom, opisany przez dostawce chemikaliow, wéwczas musi to by¢ skorygowane
zgodnie z wymieniong wyzej instrukcjg dostawcy

Admitancja

Jesli mierzona jest admitancja zgodnie z EN 12373-5 zamiast przeprowadzania testu
barwnego, to stosujemy analogicznie reguty z rozdz. 4.4.1 tj. nalezy przeprowadzi¢
badanie ubytku masy albo nalezy powtérzy¢ uszczelnianie, jesli zmierzona warto$é
przekracza wartos¢ graniczng (20 uS).

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

e Raz dziennie na kazdg wanne uszczelniajgca, jesli barwione elementy
anodowane stanowig 100% catkowitej produkcji w tygodniu

e Raz na dwa dni na kazdg wanne uszczelniajgca, jesli barwione elementy
anodowane stanowig wiecej niz 50%, ale mniej niz 100% catkowitej produkcji w
tygodniu

e Raz na tydzien na kazdg wanne uszczelniajgcag, jesli barwione elementy
anodowane stanowig mniej niz 50% catkowitej produkcji w tygodniu

Wazne: nalezy zauwazyé, ze czas uszczelniania musi by¢ funkcjg maksymalne;j
grubosci faktycznie zmierzonej, a nie teoretycznej grubosci wymaganej przez klienta.

Jedli nie jest mozliwe pobranie prébek =z partii produkcyjnej, zaktad moze
przeprowadzi¢ badanie ubytku masy na blaszce (panelu) wykonanej z tego samego
stopu, co partia produkcyjna i obrabianej jednoczesnie z nig. Nalezy ten fakt
odnotowac w rejestrze.

Badanie grubosci

Gruboé¢ warstwy musi by¢ badana przynajmniej raz na kazdg zawieszke produkcyjng.
Zaleca sie réwniez kontrole grubosci przed barwieniem i uszczelnianiem.

Wartosci minimalne i maksymalne, zmierzone na gotowym wyrobie, muszg byc¢
wprowadzone do rejestru kontroli produkcyjnej (patrz rozdz. 4.7).

Badanie odpornosci na scieranie (patrz Dodatek 1V)

Badanie odpornosci na Scieranie musi by¢é przeprowadzone przynajmniej raz na
zmiane dla kazdej wanny anodujacej na czesciach w klasach grubosci 20 i 25.
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Kontrola produkcyjna

Zaktad musi posiada¢ system kontroli zapewniajagcy nadazanie za produkcjg i
zawierajacy przynajmniej ponizsze informacje:

e Nazwe i adres klienta, numer zamdéwienia lub serii;
o Date produkciji;
e Rodzaj anodowania, barwne czy naturalne;

e Uzgodniona klasa grubosci warstwy i rzeczywiscie zmierzona grubos¢ (wartosé
maksymalna i minimalna)

¢ Wyniki testu barwnego lub badania admitancji, je$li jest mierzona;
e Wyniki badania ubytku masy;

e Pomiary przeprowadzone w przypadku otrzymania wynikéw niezgodnych z
wymaganiami;

e Inne uwagi.

Informacje te mogq by¢ rejestrowane w systemie komputerowym.

Wzmochienie kontroli wewnetrznej

Jedli wyniki badan nie odpowiadajg wymaganiom, bez wzgledu na przyczyne
negatywnego wyniku:

1) zakfad wystosuje pismo wyjasniajace do Stowarzyszenia Krajowego (GL), w ktérym
poda propozycje rozwigzania problemu;

2) zakfad wzmocni kontrole wewnetrzng poprzez podwojenie czestotliwosci badan kapieli
przez okres szesciu miesiecy:

e Test barwny lub badanie admitancji: dwa razy na zmiane kazda wanna
e Badanie ubytku masy:

o Raz na dwa dni na kazdg wanne, jedli barwienie stanowi < 50%
tygodniowej produkgciji
o Raz na dzien na kazdg wanne, jesli barwienie stanowi = 50% i < 100%

o Raz nazmiane na kazda wanne, jesli barwienie = 100%

Oznaczanie i etykietowanie

Zakfad musi ustanowic i utrzymywaé procedury w jasny sposob wigzace odpowiednie
rysunki, specyfikacje lub inne dokumenty podczas wszystkich faz produkcji, dostawy i
montazu. Pojedyncze wyroby, czes¢ lub cato$é parti musza byC bezbtednie
identyfikowalne. Sposob identyfikacji musi by¢ zapisany w rejestrze kontroli
wewnetrzne;j.

Towary, opakowania i dokumenty towarzyszgce muszag by¢ znakowane i etykietowane
zgodnie z "Zasadami Uzywania Znaku Jakosci QUALANOD" (Dodatek lla, § 7).
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Wymagania dla kontroli wewnetrznej w zaktadzie anodujacym

Przedmiot badania

Minimalne odstepy czasu

Wyniki

Kapiele do anodowania

Raz dziennie kazda kapiel, przy pracy trzyzmianowe;j

Raz na dwa dni kazda kapiel, przy dwdéch osmiogodzinnych
zmianach dziennie

Raz na trzy dni kazda kapiel, przy jednej osmiogodzinnej
zmianie dziennie

Wyniki sg wprowadzane do kart albo innych zapiséw

(2).

Temperatura anodowania

uszczelniania

kapieli do

Mierzyé dwukrotnie na zmiane dla kazdej
regularnych odstepach:

- W koncu cyklu anodowania (wanna anodujaca)
- Dziesie¢ minut po zanurzeniu (wanna uszczelniajaca)

wanny w

Wyniki sg wprowadzane do kart albo innych zapiséw

(2).

pH kapieli uszczelniajgcych

Dwukrotnie na kazdg zmiane, w regularnych odstepach

Wyniki sg wprowadzane do kart albo innych zapiséw

2).

Uszczelnianie

Test barwny lub pomiar admitancji dla anodowania na kolor
naturalny:

Raz na zmiane kazda kapiel
Badani ubytku masy:

Raz dziennie dla kazdej kapieli, jesli barwne anodowanie
stanowi 100% (1)

Raz na dwa dni dla kazdej kapieli, jesli barwne anodowanie
stanowi wiecej niz 50% (1)
Raz na tydzien dla kazdej kapieli, jesli barwne anodowanie
stanowi mniej niz 50% (1)

Obowigzkowo nalezy powtérzy¢ badanie ubytku masy
lub ponownie uszczelni¢ elementy, jesli wynik testu
barwnego wynosi 2 lub warto$¢ admitancji osiggneta
graniczng wartos¢ 400/e pS/um

Wyniki badan nalezy zapisa¢ w rejestrze kontroli
produkcyjnej.

Grubos¢ warstwy

Raz na kazda zawieszke na wyrobach gotowych.

Wyniki nalezy zapisa¢ na etykietach zaktadowych i w
rejestrze kontroli produkcyjne;.

Klasy grubosci 20 i 25

Badanie Scieralnosci przynajmniej raz na zmiane z kazdej
wanny anodujacej

Jasny osad proszku na papierze Sciernym.

1) catkowita wydajno$¢ tygodniowa

2) swobodnie dostepne dla inspektora

Wzmocnienie kontroli wewnetrznej: patrz rozdz.4.8
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Rozdziat 5

Licencjonowanie zakltadéw anodujacych
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Licencjonowanie zaktadéw anodujacych

Przyznawanie licencji

Dla otrzymania licencji zaktad musi przeby¢ procedure, przedstawiong na Diagramie A.

Kontrola wyrobéw gotowych (P)

Oprécz testu Scieralnosci, ktory jest badaniem specyficznym, wszystkie wyniki badan
muszg odpowiadac niniejszym Wymaganiom.

Inspekcja laboratorium i urzadzen do badan

Kontrola ma zapewnic, ze urzgdzenia wskazane w rozdz. 3.3 sg dostepne i sprawne.

Pobieranie prébek

Badania wyrobéw gotowych muszg byé wykonywane wytacznie na elementach, ktére
pomysinie przeszlty kontrole zaktadowa lub elementach, kiére zostaty spakowane i/lub
gotowe do wysytki. Spawane ramy bedg traktowane jako jeden element do badan.
Kazda z czesci ramy, ktéra jest mechanicznie skrecona srubami stanowi osobny
element do badan. Rowniez elementy izolowane cieplnie  materiatami
nieprzewodzacymi beda rozpatrywane jako osobne elementy do badan.

Pomiar grubosci

Blachy i taSmy z powierzchnig istotnie wazng wiekszg niz 2 m?

Wszystkie elementy muszg by¢ w catosci sprawdzone i wszystkie muszg posiadac wy-
starczajgcg grubos¢ warstwy.

Pozostate elementy: statystyczna kontrola z uzyciem probek, pobieranych zgodnie z
ponizszym grafikiem:

Wielkos¢ partii (*) Liczba losowo wybranych Akceptowalna liczba prébek

prébek ponizej 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
8,001 — 22,000 115 8
22,001- 110,000 150 11

*partia = catos¢ zlecenia klienta lub jego czes$¢, bedaca w zaktadzie.

Inspektor musi zawsze sprawdzi¢ przynajmniej 30 probek.
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Zadna z lokalnie zmierzonych grubo$ci nie moze byé nizsza niz 80% wymaganej klasy
grubosci.

Liczba elementow, z ktérych kazdy moze posiadac srednig grubos¢ warstwy nizsza niz
minimalna Srednia grubos¢ w wymaganej klasie grubosci, jest podana w powyzszej
tabeli. Zwraca sie uwage, ze zaden ze zmierzonych elementéw nie moze posiadac
lokalnej grubosci ponizej 80% klasy grubosci.

Nieniszczace badanie uszczelnienia (test barwny lub badanie admitancji)
Stopieh uszczelnienia powinien by¢ badany przy uzyciu testu barwnego lub pomiaru
admitancji — wg wyboru inspektora.

Zasady pobierania probek sg takie same, jak przy pomiarze grubosci, oprocz tego, ze
wszystkie probki muszg spetni¢ minimalne wymagania.

Niszczace badanie uszczelnienia (badanie ubytku masy)

W czasie dwoch inspekcji dla przyznania znaku jakosci musi by¢ wykonane
przynajmniej jedno badanie ubytku masy.

Inspektor posiada mozliwo$¢ wykonania badania ubytku masy w jego laboratorium na
prébkach pobranych z zaktadu w czasie inspekciji.

Prébki majg by¢ wziete z profili wczesniej badanych i majg byé przygotowane przez
zaktad wg instrukcji inspektora. Inspektor musi trwale oznaczy¢ probki w celu
zapobiegniecia ich zamianie.

Badanie odpornosci na $cieranie

Jesli wérod probek, pobranych zgodnie z rozdz. 5.1.1.2 znajdujg sie probki w klasie
grubosci 20 lub 25, inspektor w celach informacyjnych wykona na jednej z nich badanie
odpornosci na Scieranie.

Sprawdzenie kontroli wewnetrznej

Inspektor musi sprawdzic, czy byta prowadzona kontrola zaktadowa i czy jej wyniki byty
w petni rejestrowane.

Kontrola rejestracji reklamacji

Inspektor musi sprawdzi¢, czy byt prowadzony rejestr reklamacji i czy wiasciwie
opisano, jak reklamacje byty rozpatrywane i jakie podejmowano dziatania.

Inspekcja zaktadu i wyposazenia (l)

Jak podano w rozdz. 3.2.

Koncowa ocena przed przyznaniem licencji

Wyniki inspekcji muszag by¢ zapisane w oficjalnym raporcie kontrolnym, dostarczanym
przez QUALANOD.
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Inspektor przedktada raport kontrolny w Stowarzyszeniu Krajowym (GL).

Raporty kontrolne sg oceniane przez Stowarzyszenie Krajowe (GL). Pod nadzorem
QUALANOD, Stowarzyszenie Krajowe zadecyduje, czy zaktad spetnit wymagania, czy nie.

Jesli wyniki nie spetniajg wymagan, zainteresowany zaktad ma prawo ztozy¢ odwotanie
do Stowarzyszenia Krajowego w ciggu 10 dni.

Po negatywnej inspekcji, gdy zaktad i sprzet nie spetnity wymagan, ponowna inspekcja
bedzie dokonana tylko po zawiadomieniu przez zaktad o naprawieniu opisanych bra-
kéw.

Przed przyznaniem licencji muszg by¢ przeprowadzone dwie zadowalajgce inspekcje
zakfadu, sprzetu i gotowych wyrobdw, zgodnie z ponizszym Diagramem A.

Jesli licencja na uzywanie znaku jakosci nie moze by¢ przyznana, zaktad musi czekaé
szes$¢ miesiecy przed ponownym ubieganiem sie o licencje.

Diagram A : Procedura uzyskania znaku jakosci

nspekcja gotowych wyrobow (5.1.1)
nspekcja zaktadu i wyposazenia (5.1.2)

Wynik inspekcji: _O ................
pozytywny negatywny

Kazda ramka oznacza inspekcje. ﬂ

OTRZYMANIE
ZNAKU

D R y

I1+P R L LR EE R LR EREEEETE I+P

ZNAK NIE

OTRZYMANY
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Umowa ze Stowarzyszeniem Krajowym (GL)

Gdy licencja zostata przyznana, licencjobiorca i Stowarzyszenie Krajowe — jako posia-
dacz znaku jakosci — muszg podpisa¢ umowe. W Dodatku Il przedstawiono przyktad
umowy spetniajgcej minimalne wymagania.

Rutynowe kontrole licencjobiorcy

W celu przedituzenia licencji zaktad musi przeby¢ procedure wedtug ponizszego
Diagramu B. Kazdy licencjobiorca bedzie miat kontrole wyrobéw przynajmniej
dwukrotnie, ale nie wiecej niz pieciokrotnie w ciggu kazdego roku. Rutynowe inspekcje
beda prowadzone bez uprzedniego zapowiedzenia i muszg zawierac¢ te same badania,
jak dla przyznania licencji, poza specjalnymi przypadkami podanymi ponizej.

Wymagania specjalne dla badan gotowych wyrobow

Powtorzenie, jesli ubytek masy przewyzsza 30.0 mg/dm?

Jesli podczas badania inspektor stwierdzi ubytek masy wiekszy niz 30.0 mg/dm?,
powtdrzy on badanie na nowej probce, pobranej z tej samej partii. Wynik drugiego
badania jest decydujacy o wyniku inspekciji.

Jesli ubytek jest wiekszy niz 30.0 mg/dm?, inspektor musi jak najszybciej sprawdzi¢
urzadzenia i wyposazenie zaktadu.

Badania wyjatkowe (gdy ubytek masy jest > 45 mg/dm?)
Inspektor niezwtocznie przekaze wyniki Stowarzyszeniu Krajowemu.

O podjetej decyzji Stowarzyszenie Krajowe (patrz rozdz. 5.2.3) zawiadamia QUALANOD
przed poinformowaniem zaktadu.

Kontrola zaktadu (1)

Kontrola zaktadu bedzie dokonywana regularnie co dwa lata.

Ocena wynikoéw kontroli rutynowych

Wyniki badah musza by¢ zarejestrowane w oficjalnym formularzu, dostarczanym przez
QUALANOD.

Inspektor przedstawia raport kontrolny Stowarzyszeniu Krajowemu.

Raporty kontrolne sg oceniane przez Stowarzyszenie Krajowe. Pod nadzorem
QUALANOD, Stowarzyszenie zadecyduje, czy wyniki badan spetniajg wymagania, czy
nie. Jedli to konieczne, moze zadecydowaé o wycofaniu licencji, zgodnie z procedurg
przedstawiong w ponizszym Diagramie B. Zaktad bedzie poinformowany o decyzji na pi-
$mie.

Jesli wyniki nie spetnity wymagan, zainteresowany zaktad ma prawo do odwotania sie
do Stowarzyszenia Krajowego w ciggu 10 dni.
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Jesli wyniki badan sg nie spetnione z powodu stwierdzenia przez inspektora faktu
ubytku masy réwnego lub wyzszego niz 45 mg/dm? Stowarzyszenie Krajowe,
poinformowane niezwtocznie przez inspektora, zadecyduje o wycofaniu badz nie
licencji ocenianemu zakfadowi, opierajac swoj werdykt na wynikach uzyskiwanych
przez zaktad w poprzednich latach.

Jesdli wynik inspekcji byt niezadowalajacy, to do standardowej powtdrnej inspekciji,
przeprowadzanej w ciggu miesigca, bedzie dodana w ciggu czterech miesiecy
dodatkowa wizyta, w celu sprawdzenia wzmocnionej kontroli wewnetrznej, zgodnie z
rozdz. 4.8.

Po negatywnej inspekcji, gdy zaktad i sprzet nie spetnity wymagan, ponowna inspekcja
bedzie dokonana tylko po zawiadomieniu przez zaktad o naprawieniu opisanych bra-
kéw.

Jesli licencja zostata wycofana, to przed ponownym ubieganiem sie o znak jakosci za-
ktad musi odczekac przynajmniej szeS¢ miesiecy.
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Diagram B : Procedura wznowienia znaku jakosci

P = Inspekcja gotowych wyrobéw (5.1.1)
I = Inspekcja zaktadu i wyposazenia (5.1.2)

1% D nsssasnsssssssnsananEannannannnn

L H ’: Jesli wartosé ubytku
H I masy > 45 mg/dm’
n | |

Zaleznie od decyzji Stowarzyszenia

\ 4 \ 4 ' A4 \ 4
LICENCJA UTRZYMANA LICENCJA WYCOFANA

(*) inspekcja zaktadu(I) przynajmniej raz na dwa lata lub ilekro¢ wymagana ( patrz § 5.2.2)

Opcja 1 lub 2 do wyboru przez zaktad
Opcja 2 moze byé wybrana tylko raz na pie¢ lat
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5.3. Prawo apelacji kontrolowanego zaktadu

Zainteresowany zakfad otrzyma kopie kazdego raportu z inspekcji. Jesli wyniki nie
spetniajg wymagan, to raport musi zawiera¢ wszystkie szczegoly i uzasadnienia
ewentualnych decyzji. Zaktad bedzie miat prawo odwotania sie w ciggu 10 dni.

5.4. Poufnosé¢ informaciji

Wszystkie informacje, dotyczace wynikéw badan i ich oceny sg poufne.

5.5. Nieprzekraczalne terminy ztozenia raportéw kontrolnych

Raporty z inspekcji o negatywnym wyniku muszg byé wystane do Sekretariatu
QUALANOD przez Stowarzyszenie Krajowe w ciggu jednego miesigca po inspekciji.

Wszystkie pozostate raporty muszg by¢ dostarczone do Sekretariatu QUALANOD w
ciggu trzech miesiecy po dacie inspekdji.
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Dodatki

DODATEK 1 — Terminologia

ALUMINIUM
Aluminium i stopy aluminium.

ANODOWANE ALUMINIUM *

Aluminium z powtokg anodowa, wytworzong w procesach elektrolitycznego utleniania,
podczas ktdérego powierzchnia aluminium jest przeksztatcana gtownie w powioke
tlenkowa, posiadajgcg wtasnosci ochronne, dekoracyjne lub funkcjonalne.

ANODOWANE ALUMINIUM WYCISKANE DO ZASTOSOWAN
ARCHITEKTONICZNYCH

Anodowane aluminium wyciskane, uzywane do statych elementéw konstrukcyjnych w
zastosowaniach wewnetrznych i zewnetrznych, dla ktérych wazny jest zardéwno
wyglad, jak i trwatosc¢.

SREDNIA GRUBOSC *

Srednia warto$é okreslonej ilosci pomiaréw grubosci miejscowej, rozmieszczonych
rownomiernie na powierzchni istotnie waznej na pojedynczym elemencie anodowanym.
ALUMINIUM ANODOWANE BEZBARWNIE *

Anodowane aluminium, pokryte bezbarwna, przejrzystg powtokg tlenkow.

ALUMINIUM ANODOWANE BARWNIE *

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

ALUMINIUM ANODOWANE BARWIONE METODA Z£OZONA *

Anodowane aluminium z tlenkowag powiokg anodowg, barwiong w procesie barwienia
elektrolitycznego lub wytworzong w procesie anodowania z barwieniem integralnym, a
nastepnie barwione absorpcyjnie z uzyciem barwnika.

ALUMINIUM ANODOWANE DEKORACYJNIE

Anodowane aluminium o jednolitym lub réznorodnym wygladzie, spetniajgcym
wymagania estetyczne.

’ Definicje oznaczone gwiazdkg zaczerpnieto z EN 12373-1 (wydanie angielskie)
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ANODOWANE ALUMINIUM, BARWIONE ELEKTROLITYCZNIE

Anodowane aluminium z anodowg powtokg tlenkéw barwiong poprzez elektrolityczne
osadzanie metalu lub tlenkéw metalu w strukturze poréw powtoki.

IMPREGNACJA LUB TZW. “ZIMNE USZCZELNIANIE” ALUMINIUM

Obrobka po anodowaniu, sktadajaca sie z impregnacji za pomocg fluorkéw niklu i
nastepujgcemu po niej starzeniu przez obrébke w gorgcej wodzie, spetniajgca te samg
funkcje co uszczelnianie.

ALUMINIUM ANODOWANE Z BARWIENIEM INTEGRALNYM *

Anodowane aluminium, ktére anodowano z uzyciem odpowiednich elektrolitéw
(najczesciej na bazie kwasdéw organicznych), powodujgcych otrzymanie barwnej
powtoki juz w trakcie samego procesu anodowania.

ANODOWANE ALUMINIUM Z BARWIENIEM INTERFERENCYJNYM *

Anodowane aluminium z anodowg powtokg tlenkéw, barwiong z wykorzystaniem efektu
optycznej interferencji.

MIEJSCOWA GRUBOSC *

Oznacza pomiary grubosci, przy ktorych wykonuje sie okreslong liczbe pomiaréw w
danym miejscu powierzchni istotnie waznej pojedynczego detalu.

OBROBKA WSTEPNA

Obrobka zmieniajgca wykohczenie i jakos¢ powierzchni aluminium poprzez
zastosowanie mechanicznych, chemicznych lub elektrochemicznych proceséw przed
anodowaniem.

USZCZELNIANIE ANODOWANEGO ALUMINIUM

Hydrotermiczna obrdbka, nastepujgca po anodowaniu, ktéra w istotny sposoéb redukuje
porowatos¢ i zdolno$¢ adsorpcyjng powtoki anodowej, podnoszac jednoczesnie
odpornos¢ chemiczna.

POWIERZCHNIA ISTOTNIE WAZNA

Powierzchnia istotnie wazna musi by¢ okreslona przez klienta. Jest to czes¢ catkowitej
powierzchni, ktéra jest kluczowa ze wzgledu na wyglad lub funkcjonalno$¢ danego
wyrobu.
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DODATEK Illa — Wytyczne stosowania Znaku Jakosci
QUALANOD dla anodowania aluminium w roztworach
kwasu siarkowego

1. Definicje

Dalej w tekscie “znak jakosci” bedzie oznaczat przedstawiony wczesniej znak zareje-
strowany 2 pazdziernika 1974 w Federalnym Biurze Praw Autorskich i Patentéw (nr rej.
272°'069) i zatwierdzony 21 pazdziernika 1974 w Miedzynarodowym Rejestrze Znakéw
Towarowych pod numerem 409’951 przez Stowarzyszenie Kontroli Jakosci Przemystu
Anodowania (QUALANQOD), Zurich. Przedtuzono 16 wrzesnia 1994.

"QUALANOD" bedzie oznacza¢ Association for Quality Control in the Anodizing Indu-
stry, Zurich (Stowarzyszenie Kontroli Jakosci Przemystu Anodowania).

"GL" bedzie oznacza¢ Gtéwnego Posiadacza Licencji w danym kraju (General Licen-
cee — Stowarzyszenie Krajowe).

"Licencjq” jest postanowienie wydania przez albo w imieniu QUALANOD upowaznienia
do uzywania znaku jakosci zgodnie z niniejszymi regulacjami.

"Produkty objete licencjg” sg to wyroby wymienione w punkcie 5 tych regulaciji.
"Wymagania” sg to Wymagania Znaku Jakosci QUALANOD dla anodowania aluminium
w roztworze kwasu siarkowego.

“Licencjobiorca”, "Posiadacz licencji” lub “posiadacz” to zaktad upowazniony do uzy-
wania znaku jakosci.

2. Prawo wlasnosci znaku jakosci

Znak jakosci jest wlasnoscig QUALANOD i nie moze by¢ przejety przez nikogo, kto nie
jest upowazniony na zasadzie licencji, zgodnie z niniejszymi przepisami.

QUALANOD nada GL ogdlng licencje na znak jakoSci dla..........ccccceeeveeiiiiiiiiinnnnen.
(kraju) z prawem wydawania upowaznien do stosowania znaku zgodnie z obecnymi
regulacjami dla poszczegdlnych zaktadéw anodujacych.

3. Rejestr posiadaczy licencji

QUALANOD prowadzi rejestr, zawierajacy (jako dodatek do innych danych, mogacych
by¢ decydujacymi teraz lub pdzniej) nazwe, adres i rodzaj prowadzonej dziatalnosci
kazdego posiadacza licencji, date nadania licencji, nr przypisany kazdemu posiada-
czowi, date wycofania licencji i inne, niezbedne dla QUALANOD szczegdty.

Posiadacz licencji musi niezwtocznie powiadomi¢ GL o wszelkich zmianach nazwy lub

adresu. GL musi przesta¢ informacje do QUALANOD dla naniesienia stosownych po-
prawek w rejestrze.
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Kwalifikacje skladajacych wniosek

Upowaznienie do uzywania znaku jakosci moze by¢ nadane pod warunkiem, ze zgta-
szajacy prowadzi lub zamierza prowadzi¢ anodowanie wyrobéw objetych licencja.

Nadanie licencji upowaznia wtasciciela do uzywania znaku jakosci na produktach wy-
kazanych w licencji. Licencja nie jest przenosna.

Produkty objete licencja

Znak jakoséci moze by¢ stosowany wylgcznie do aluminium anodowanego w roztwo-
rach kwasu siarkowego, ktore spetnia niniejsze Wymagania.

Badanie wyrobéw
Zgodnie z Rozdz. 5 tych Wymagan.

Uzywanie znaku jakosci

Zarowno czarno-biaty jak i niebiesko-biaty znak jakosci moze by¢ umieszczany bezpo-
Srednio na towarach, pismach firmowych, ofertach lub fakturach, cennikach, kartach i
catej literaturze zaktadowej, broszurach, katalogach i reklamach gazetowych. Stowa:
“Znak Jakoéci dla Anodowania Aluminium” (albo inny tekst, wtasciwy dla danego kraju)
moga by¢ dodane w miejscu po prawej stronie znaku (patrz Dodatek Ilb, rys. 1 2).

Poprzez uzycie znaku jakosci na wyrobach zaktad gwarantuje, ze jako$¢ dostawy jest
zgodna z jakoscig ofertowang lub — w pewnych przypadkach — jakoscig zamoéwiona.

Klasa grubosci musi by¢

- drukowana jako symbol: gdy znak jakosci jest umieszczony na wyrobach i opa-
kowaniach
- podana na pismie: na fakturach i dokumentach towarzyszacych, zwigza-

nych z konkretng dostawg

Jesli posiadacz licencji ma kilka anodowni, znak jakosci moze by¢ uzywany tylko bez-
poérednio na towarach i opakowaniach, chyba Zze kazda anodownia nalezgca do
przedsiebiorstwa ma prawo uzywania znaku jakosci. Ograniczenie to nie ma zastoso-
wania, gdy wszystkie oddziaty sg upowaznione do uzywania znaku jakosci.

Znak jakosci o wielkosci 25 x 25 mm moze by¢ odbijany lub drukowany na tasmie sa-
moprzylepnej lub etykietkach (patrz Dod. llb, rys. 3) w wymienionych wyzej kolorach.

Posiadacz nie moze wprowadzac¢ zadnych zmian ani dodatkbw w znaku jakosci pod-
czas jego uzywania. W przypadku oddzielnego stosowania przez posiadacza wtasnych
marek lub znakéw towarowych na lub w powigzaniu ze swoim wyrobem, w zaden spo-
sOb nie moze przekroczy¢ opisanych tu wymagan. W kazdym takim przypadku posia-
dacz musi poda¢ wszystkie stosowne informacje, z uwzglednieniem jego sposobu
uzywania znaku jakosci.
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8. Warunki przyznania, odnowienia lub odmowy odnowienia licencji

zgodnie z Rozdz. 5 niniejszych Wymagan.

9. Wycofanie licenc;ji

GL wycofa licencje, jesli posiadacz nie bedzie stosowac sie do niniejszych regulacji, a
w szczegoblnosci w przypadku nieupowaznionego lub niepoprawnego stosowania zna-
ku. W przypadku cofnigcia licencji posiadacz otrzyma pisemne zawiadomienie ze skut-
kiem natychmiastowym. W tym przypadku, lub jesli posiadacz przestaje prowadzi¢ za-
ktad, wszystkie etykiety, znaczki, tasmy, druki, pieczatki, opakowania, pojemniki, cen-
niki, wizytowki, druki handlowe oraz wszystkie inne przedmioty, na lub w ktérych uwi-
doczniony jest znak jakosci musza by¢ przekazane do GL, albo — w drugim przypadku
— bedg do dyspozycji GL do czasu otrzymania nowej licencji przez prawnych repre-
zentantow albo nastepcow w prowadzeniu zakladu poprzedniego posiadacza znaku.
Wczesniejsza licencja bedzie uznawana za wycofang do czasu wydania nowej licenciji,
przy czym reprezentanci albo nastepcy poprzedniego posiadacza licencji sg upowaz-
nieni do uzywania znaku przez trzy miesigce, podczas ktérych bedzie nadana nowa li-
cencja, chyba ze GL wyda inne rozporzadzenie.

10. Poprawki do przepiséow

Niniejsze przepisy mogg ulega¢ co jakis czas zmianom. Jednak poprawki, mogace
wptywaé na prawa posiadacza do uzywania znaku jako$ci mogg obowigzywac dopiero
po uptywie 4 miesiecy od otrzymania pisemnej informaciji od GL.

11. Komunikacja

Wszelkie wymagane niniejszymi przepisami powiadomienia do i od posiadacza bedg
efektywnie przekazywane za pomoca wtasciwie adresowanych i oznakowanych listow.
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DODATEK Il b: Stosowanie Znaku Jakosci
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Rys. 3 Moze by¢ drukowany lub odbijany bezposrednio na tasmie samo-
przylepnej lub etykietkach w obu kolorach
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DODATEK Il (informacyjny)- przyktadowa umowa licen-

cyjna,

dotyczaca znaku jakosci QUALANOD

........................................... (Ogodlny Posiadacz Licencji, GL) =z siedzibg w
........... jako posiadaczem Ogdlnej Licencji na miedzynarodowy znak nr 409'951 zareje-

strowany 21 Pazdziernika 1974, i odnowiony16 Wrzesnia 1994 z upowaznieniem do wydawania
licencji na uzywanie znaku jakosci a

(dalej zwanym “licencjobiorcg”)

W dniu dzisiejszym zostata zawarta nastepujgca umowa:

1. Licencjobiorca stwierdza, ze jest w posiadaniu kopii oraz jest zaznajomiony z zawartoscig
“Wytycznych uzywania znaku jakosci QUALANOD” (Dodatek lla i 1lb) oraz “Wymagan znaku
jakosci QUALANOD dla anodowania aluminium w roztworach kwasu siarkowego”. Niniej-
szym licencjobiorca zobowigzuje sie:

a)

b)

c)
d)

e)

f)

s))

nie uzywac¢ wymienionego znaku, sam lub przez swoich przedstawicieli, dla produktéw
innych niz obejmuje licencja, zgodnie z paragrafem 5 “Wytycznych”.

pozwala¢ na badania i testy swoich wyrobow i/lub dostarcza¢ niezbedne prébki, wg
Rozdz 5 “Wymagan”.

przestrzegac “Wytycznych” i “Wymagan” pod kazdym wzgledem.

w przypadku przerwania produkciji wyrobéw objetych licencjg natychmiast poinformo-
wac GL.

niezwtocznie informowac GL o wszelkich zmianach nazwy lub adresu.

niezwiocznie informowa¢ GL o wszelkich znanych przekroczeniach lub niewtasciwym
uzyciu znaku oraz wspétpracowaé z GL i wspiera¢ w zapobieganiu nieprawidtowemu
uzywaniu znaku.

ponosi¢ optaty i pokrywac koszty (optata roczna i koszty inspekciji)

Jesli dochodzenie potwierdzi zarzuty o nieprawidtowym uzyciu znaku, koszt tego dochodze-
nia poniesie naduzywajacy tego znaku. Jesli taki zarzut nie zostanie udowodniony, koszt do-
chodzenia poniesie informator.

2. Postepujgc zgodnie z tymi postanowieniami licencjobiorca uzyskuje prawo do wymagania od

GL:

a) Woydania certyfikatu licencyjnego dla licencjobiorcy, upowazniajgcego do uzywania znaku
zgodnie z “Wytycznymi”, dla produktow wymienionych w licencji. Powziecia wszystkich
stosownych krokéw w celu ochrony znaku W ...........ccc.coc........ (kraj), dla zapobiegniecia
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jego niewtasciwego lub nieupowaznionego uzycia oraz dla zabezpieczenia intereséw li-
cencjobiorcy jako upowaznionego uzytkownika.

3. GLilicencjobiorca w zatgczeniu uzgadniajg, ze obecny kontrakt bedzie wazny do czasu, gdy
certyfikat, wydany na podstawie tego kontraktu, bedzie wycofany na warunkach podanych w
“Wymaganiach”.

4. Prawo uzywania znaku jakosci jest ograniczone do jednego roku. Jesli wszystkie wyzej wy-
mienione warunki sg spetnione, prawo to bedzie przedtuzane, w kazdym przypadku na kolej-
ny rok. Jesli wymagania z jakiego$ powodu zostang niespetnione, GL moze dac¢ czteromie-
sieczne wypowiedzenie. Licencjobiorca takze moze w kazdym czasie i z natychmiastowym
skutkiem zrzec sie prawa do uzywania znaku. W tym przypadku zastosowanie ma procedura
wycofywania licencji, opisana w niniejszych “Wytycznych”.

Ogolny Wtasciciel Licencji (GL) Licencjobiorca
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DODATEK IV: Badanie odpornosci na scieranie powiok
anodowych

1. Podstawy

Badanie jest oparte na zasadzie Mohsa, ze substancja moze by¢ zarysowana tylko przez
materiat od niej twardszy. Odporno$¢ powierzchni anodowanej jest wobec tego oceniana
za pomocg papieru sciernego, dla okreslenia czy lub nie powtoka jest twardsza niz uzyty
papier Scierny. Jest to zasadniczy test przechodni/nieprzechodni dla jakosci warstwy ano-
dowej.

2. Zakres

Opisana metoda jest przeznaczona do stosowania gtéwnie dla powtok w klasie grubosci 20
lub wyzszej, przeznaczonych do uzytku zewnetrznego w architekturze. Jest odpowiednia
do oceny powiok wytwarzanych w roztworach kwasu siarkowego.

3. Sprzet

3.1 Papier Scierny szklany, klasy 00 (uziarnienie 240) w postaci tadmy o szerokosci 12
mm i dtugosci 150 — 200 mm

Uwaga: przechowywaé w cieptym, suchym miejscu.

3.2 Sprezysty bloczek podtrzymujacy papier w trakcie testu, grubosci 6 — 8 mm i w
przyblizeniu szeroki na 30 mm i dlugi na 40 mm. Odpowiednim materiatem jest gu-
ma, posiadajgca twardos¢ miedzy 30 a 70 stopni w Miedzynarodowej Skali Twardo-
$ci dla Gum (IRHD).

4, Procedura

4.1 Probka do badan

Prébka do badan powinien by¢ czysty i suchy element (lub jego czes¢) pobrany z
partii, ktora przeszta peten proces produkcyjny.

4.2 Metoda badania

Owing¢ tasme papieru sciernego wokoét sprezystego bloczka scierng strong na ze-
wnatrz, uktadajac ja poprzecznie na wezszej Scianie bloczka, jak pokazano na rys.
1. Przytrzymaé papier szczelnie dociskajac w pokazanym miejscu i mocno doci-
skajac tasme $cierng do anodowej warstwy wykonac¢ 10 podwadjnych posunieé (jed-
no podwaojne posuniecie to przejscie do przodu i z powrotem w poprzek badanej
powierzchni) o amplitudzie 25 — 30 mm. Po 10 podwdjnych pociggnieciach spraw-
dzi¢ fragment papieru sciernego, ktory byt w kontakcie z powtokg. Gesty osad kre-
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dowego, biatego proszku wskazuje, ze powioka jest bardziej miekka, niz Scierniwo i
wyréb powinien by¢ odrzucony.

Brak osadu wskazuje, ze powioka jest twardsza niz Scierniwo, ale jasny osad
proszku, niecatkowicie wypetniajgcy przestrzen miedzy czgsteczkami Scierniwa,
moze Swiadczy¢ o usunieciu bardzo cienkiego powierzchniowego nalotu po
uszczelnianiu. W razie watpliwosci wytrze¢ do czysta badang powierzchnie suchg
Sciereczka, umiescic¢ swiezy fragment papieru $ciernego na krawedzi bloczka i zba-
dac ponownie pierwotng powierzchnie.

Uwaga 1: pomocne moze by¢ badanie powierzchni w pozycji pionowej, gdyz wszel-
kie wytrgcone i starte czgsteczki spadng i nie spowodujg dodatkowego tarcia.

Rys. 1

Pomiar ubytku grubosci

Bardziej ilosciowy wynik jest osiggany, kiedy w tescie Scieralnosci mierzona jest
grubos¢ usunietej powtoki. Jednakze pomiar grubosci warstwy musi by¢ dokonany z
ostroznoscig i za pomocag matej sondy do pomiaru pradéw wirowych.

Prowadzi¢ test zgodnie z pkt 4.2, ale wykonaé¢ 50 podwdjnych posunie¢ na tej sa-
mej powierzchni. Po kazdych 10 podwdjnych posunieciach uzywaé $Swiezej po-
wierzchni papieru $ciernego i oczyszczaé¢ $cierang powierzchnie. Po dokonaniu 50
podwaojnych posunie¢ oczysci¢ i wytrze¢ powierzchnie wyrobu i zmierzy¢ grubosé
powtoki anodowej w kilku punktach w centrum $cieranej powierzchni, uzywajac
przyrzadu do pomiaréw pradéw wirowych o matej sondzie. Porownac¢ uzyskang
wartos¢ z powierzchnig nie scierang, przylegajaca do obszaru Scieranego.

Utrata wiecej niz 2 mikrometréow powitoki bedzie powodowata koniecznosé odrzuce-
nia wyrobu.
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DODATEK V: Czyszczenie i konserwacja

Dotyczy rozdziatu 3.1.5

Zastosowania wewnetrzne

Na ogodt elementy zamontowane we wnetrzach wystarczy systematycznie wyciera¢ miekkg scierka. Jesli
nie byly czyszczone przez jakis czas, moze by¢ uzyty obojetny ptyn czyszczacy i miekka $cierka,
nastepnie ptuka¢ czystg zimng wodg. Mozna potem elementy polerowaé miekka, suchg s$cierkg dla
otrzymania wygladu zblizonego do nowego.

Zastosowania zewnetrzne

W praktyce czestotliwos¢, z jakg elementy strukturalne wystawione na dziatanie atmosfery bedg
czyszczone, zalezy od rodzaju elementu i agresywnosci srodowiska.

Dla zewnetrznych zastosowan, gdzie dekoracyjny wyglad i funkcja ochronna sg szczegdlnie wazne, np.
portale, wejscia, fronty sklepowe, etc, zaleca sie cotygodniowe czyszczenie. W tym przypadku, tj. przy
regularnym czyszczeniu, mozliwe jest uzywanie do czyszczenia wody i irchy (zamszu), nastepnie
wyciera¢ z gory do dotu elementy miekka, suchg scierka.

Ramy okienne, parapety i fasady muszg by¢é czyszczone regularnie, czestotliwos¢ zalezy od
agresywnosci srodowiska i konstrukcji fasady. Najlepiej wykona¢ to neutralnym, syntetycznym ptynem
czyszczacym i Sciereczka, gabka, irchg lub miekkg szczotkg. Potem ptukaé czystg wodg i wycieraé do
sucha.

Uporczywy brud mozna usung¢ lekko sciernymi $rodkami czyszczacymi lub tkaning pokrytg drobnym
proszkiem polerskim.

Jesli po czyszczeniu elementéw strukturalnych stosowany jest Srodek ochronny, nalezy zwrocic
szczegolng uwage na usuniecie cienkiej warstewki resztek wody. Srodek ten nie moze powodowac
z6tkniecia, nie przyciggac pytu i brudu i nie wywotywac¢ efektu opalizowania. Woski, wazelina, lanolina i
podobne $rodki nie sg odpowiednie.

Uniwersalne srodki czyszczgce muszg spetnia¢ te same wymagania.

Nalezy zawsze unika¢ roztworow sody, alkaliow i kwaséw. Nie nalezy réwniez stosowa¢ materiatow
Sciernych, scierek z wibknem metalicznym, drucianych szczotek itp.
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DODATEK VI: Ocena nowych produktéw i proceséw

Zaplanowano nastepujace trzy etapy postepowania:

A.  Zgtoszenie producenta do QUALANOD w celu zbadania nowych wyrobdéw. Opisanie pro-
cesow.

B. Niezalezne badania w akredytowanym laboratorium, uznanym przez QUALANOD, z po-
zytywnymi wynikami.

C. Trzyletnia ekspozycja na wolnym powietrzu. Zatwierdzenie dopuszczenia do stosowania
po pozytywnym wyniku ekspozycji.

A. Zgtoszenie

Producent lub dostawca nowego produktu lub proceséw wysyta zgtoszenie do odpowiedniego Stowa-
rzyszenia Krajowego albo, jesli nie istnieje krajowa organizacja lub GL w odno$nym kraju, do gtéwne-
go sekretariatu QUALANOD. GL zawiadamia QUALANOD o otrzymaniu zgtoszenia. Nastepnie se-
kretariat informuje Komitet Techniczny wysytajac dokumenty przed kolejnym zebraniem. W pierwszym
etapie producent moze zadecydowag, czy jego zgtoszenie ma by¢ traktowane anonimowo.

Opis produktu lub procesow w jezykach niemieckim, francuskim i angielskim musi by¢ przestany ra-
zem ze zgtoszeniem. Dane techniczne muszg takze zawiera¢ opis najwazniejszych wtasciwosci. Do-

kumenty te bedg dostarczone do komitetu QUALANOD, w razie koniecznosci poufnie, podczas kolej-
nego zebrania po zgtoszeniu.

B. Badania laboratoryjne
Zgtaszajacy musi zatrudni¢ laboratorium uznane przez QUALANOD i akredytowane zgodnie z EN
17025 do przeprowadzenia badah. Kazde z badan musi by¢ przeprowadzone na trzech prébkach.
Seria badan obejmuije:

1. Badanie ubytku masy wg EN 12373-7 (§2.3.3 Wymagan)

2. Admitancja wg EN 12373-5 (§2.3.2 Wymagan)

3. Test barwny zgodnie z EN 12373-4 (§2.3.1 Wymagan)

4. Pomiar ubytku masy zgodnie z § 2.7 Wymagan

5. Badanie w kwasnej mgle solnej wg ISO 9227 (1000 godz.)
Ocena zgodnie z EN 12373-18 lub EN 12373-19
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Jesli Komitet Techniczny QUALANOD nie postanowi inaczej, badania prowadzone sg na
profilach ze stopéw EN AW 6063 i 6060 (anodowane naturalne i barwione do ciemnego bra-
zu przy uzyciu elektrolitow cynowych) z powtokg grubosci 15 pym i 20 ym. Réwnowazne
probki, anodowane i uszczelniane zgodnie z aktualnymi wymaganiami, bedg rowniez wytwo-
rzone i zbadane razem z tymi nowymi produktami.

Wyniki badan beda przestane zgtaszajagcemu i do QUALANOD. Zgtaszajacy ponosi wszystkie koszty
badan. QUALANOD zbierze najwazniejsze wyniki badan z raportow, odpowiednio je przygotuje i prze-
sle do Komitetu Technicznego przed kolejnym zebraniem. Komitet Techniczny zaopiniuje, czy wyniki
sg zgodne z wymaganiami QUALANOD, czy nie. Stanowi to podstawe dla decyzji Komitetu Wyko-
nawczego do ewentualnego przejscia do etapu C, jesli wynik orzeczenia jest satysfakcjonujacy.

C. Ekspozycja na wolnym powietrzu

Przygotowane w laboratorium ptytki (panele), bedg wystawione w Genui i w Hook of Holland na okres
3 lat.
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DODATEK VII - Spis powigzanych Norm

NORMY ZWIAZANE Z WYMAGANIAMI QUALANOD

Nr Tytul Wymagania
EN 12373-1-1998 Alummm and alumlmum alloys - Ar)odlzmg - Pa[lt 1:lMethod 21
for specifying decorative and protective anodic oxidation
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 2: Determi-
EN 12373-2: 1998 nation of mass per unit area (surface density) of anodic oxida- 22.2b0)
tion coatings. Gravimetric method.
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 3: Determi-
EN 12373-3: 1998 nation of thickness of anodic oxidation coatings. Non- 221b)
destructive measurement by split-beam microscope.
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 4: Estima-
EN 12373-4: 1998 tion of loss of absorptive power of anodic oxidation coatings 2.3.1
after sealing by due test with prior acid treatment.
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 5: Assess-
EN 12373-5: 1998 ment of quality of sealed anodic oxidation coatings by meas- 232
urement of admittance
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 7: Assess-
P ment of quality of sealed anodic oxidation coatings by meas-
EN 12373-7: 2002 urement of the loss after immersion in phospharic acid/chromic 233
acid solution with prior acid treatment.
Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 9: Meas-
EMN 12373-9: 1998 urement of wear resistance and wear index of anodic oxidation 242
coatings using an abrasive wheel wear test apparatus.
EN ISO 1463-1997 Metlalllc and oxide coatings - Measurement of coating thickness 2.2_’2 aj
- Microscopical method. 223
EN 1SO 2360: 2003 Non-conductive coatings on non-magnetics basis metals - 2912
' Measurement of coating thickness - Eddy current method. L)
nE. Anodising of aluminium an its alloys - Accelerated test of light
ISO 2135: 1984 fastness of coloured anodic oxide coatings using artificial light 2.5
SO 9227: 1990 Corrosion tests in artificial atmospheres - Salt spray tests 2.6
Methods of test for anodic oxidation coatings on aluminium and 241

BS 6161-18 : 1991

its alloys. Part 18: Determination of surface abrasion resistance
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INNE NORMY DOTYCZACE ANODOWANIA
Nr Tytul Wymagania
ISO 7599:1983 Anodizing of aluminium and its alloys - Specifications forthe |

oxide anodic coating of the products for construction.

1SO 7583: 1986

Anodised aluminium - Terminology

NF A91-451

1988

Anodised aluminium - Qualification of maintenance products

EN 12373-6:

1998

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 6: Assess-
ment of quality of sealed anodic oxidation coatings by meas-
urement of the loss after immersion in phosphaoric acid/chromic
acid solution without prior acid.

EN 12373-8:

1998

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 8 :
Determination of the comparative fastness to ultra-violet light
and heat of coloured anodic oxidation coatings.

EN 12373-10

. 2002

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 10 - Meas-
urement of mean specific abrasion resistance of anodic oxida-
tion coatings using an abrasive jet test apparatus.

EN 12373-11

12000

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 11: Meas-
urement of specular reflectance and specular gloss of anodic
oxidation coatings at angles of 20°, 45°, 60° or 85°.

EN 12373-12

12000

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 12: Meas-
urement of reflectance characteristics of aluminium surfaces
using integrating-sphere instruments

EN 12373-13

: 2000

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 13: Meas-
urement of reflectance characteristics of aluminium surfaces
using a goniophpto meter or an abriged goniophptometer

EN 12373-14

: 2000

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 14: Visual
determination of image clarity of anodic oxidation coatings -
Chart scale method.

EN 12373-15

2000

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 15: Assess-
ment of resistance of anodic oxidation coatings to cracking by
deformation

EN 12373-16

: 2001

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 16: Check
for continuity of thin anodic oxidation coating - Cooper sulphate
test.

EN 12373-17

: 2001

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 17:
Determination of electric breakdown potential

EN 12373-18

: 2001

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 18: Rating
system for evaluation of pitting corrosion - Chart method.

EN 12373-19

: 2001

Aluminium and aluminium alloys - Anodizing - Part 19: Rating
system for evaluation of pitting corrosion - Grid method.
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Normy polskie (stan na 2004 rok):

Wiekszos¢é ww. norm zostata przettumaczona na jezyk polski i wprowadzona jako normy PN-EN.

Czes¢ wprowadzono metodg uznaniowg (U).

Normy PN

Normy PN-EN

PN-76/H-04606/00 Aluminium i stopy aluminium - Metody badan
wiasnosci anodowych powtok tlenkowych

PN-90/H-04606/01 Aluminium i stopy aluminium - Metody badan
anodowych powtok tlenkowych — Badanie grubosci

PN-76/H-04606/03 Aluminium i stopy aluminium - Metody badan
wiasnosci anodowych powtok tlenkowych — Badanie odpornosci
na korozje

PN-76/H-04606/04 Aluminium i stopy aluminium - Metody badan
wiasnosci anodowych powtok tlenkowych — Badanie odpornosci
na $wiatto powtok barwionych

PN-76/H-04606/05 Aluminium i stopy aluminium - Metody badan
wiasnosci anodowych powiok tlenkowych — Badanie odpornosci
na scieranie

PN-80/H-97023 Ochrona przed korozja. Anodowe powtoki
tlenkowe na aluminium.

PN-EN 12373-1:2002(U) Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 1:
Metoda okreslania dekoracyjnych i ochronnych anodowych
powiok tlenkowych na aluminium

PN-EN 12373-2:2002 Aluminium i stopy aluminium. Cze$¢ 2:
Okreslanie masy anodowych powtok tlenkowych na jednostke
powierzchni (gestos¢ powierzchniowa). Metoda wagowa

PN-EN 12373-3:2002 Aluminium i stopy aluminium. Czes$¢ 3:
Oznaczanie grubosci anodowych powtok tlenkowych. Pomiar
nieniszczacy za pomocg mikroskopu z podzielong wigzkg

PN-EN 12373-4:2002 Aluminium i stopy aluminium. Czg$¢ 4:
Okreslanie zdolnosci do absorpcji anodowych powtok
tlenkowych metoda testu plamy barwnej po wstepnej obrobce w
roztworze kwasnym

PN-EN 12373-5:2002 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 5:
Ocena jakosci uszczelnienia anodowych powtok tlenkowych
przez pomiar przewodnosci pozornej

PN-EN 12373-6:2002 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 6:
Ocena jakosci uszczelnienia anodowych powtok tlenkowych
przez pomiar ubytku masy po zanurzeniu w roztworze kwas
fosforowy/kwas chromowy, bez uprzedniej obrébki w kwasie

PN-EN 12373-7:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 7:
Ocena jakosci uszczelnienia anodowych powtok tlenkowych
przez pomiar ubytku masy po zanurzeniu w roztworze kwas
fosforowy/kwas chromowy, po uprzedniej obrébce w kwasie

PN-EN 12373-8:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 8:
Okreslanie wzglednej odpornosci na $wiatto ultrafioletowe i
wysoka temperature barwionych anodowych powtok tlenkowych

PN-EN 12373-9:2002 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢ 9:
Pomiar odpornosci na $cieranie i wyznaczanie wskaznika
zuzycia anodowych powtok tlenkowych za pomocg przyrzadu z
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kotem $ciernym

PN-EN 12373-10:2002 Aluminium i stopy aluminium. Cze$¢ 10:
Pomiar $redniej odpornosci wtasciwej na Scieranie anodowych
powiok tlenkowych za pomoca strumienia Scierniwa

PN-EN 12373-11:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czesc¢
11:Pomiar wspotczynnika odbicia i potyski anodowych powtok
tlenkowych pod katami 20 stopni, 45 stopni, 60 stopni lub 85
stopni

PN-EN 12373-12:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czesc¢
12:Pomiar charakterystyki odbicia powierzchni aluminium z
zastosowaniem przyrzadow sferycznych integrujacych

PN-EN 12373-13:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czes$¢ 13:
Pomiar charakterystyki odbicia powierzchni aluminium za
pomoca goniofotometru petnozakresowego lub goniofotometru
uproszczonego

PN-EN 12373-14:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czes$¢
14:wzrokowe okreslanie przejrzystosci anodowych powtok
tlenkowych. Metoda skali wzorcéw

PN-EN 12373-15:2004 Aluminium i stopy aluminium. Czes¢
15:0cena odpornosci anodowych powtok tlenkowych na pekanie
podczas odksztatcania

PN-EN 12373-16:2002(U) Aluminium i stopy aluminium. Czes¢
16:Sprawdzanie ciggtosci cienkich anodowych powtok
tlenkowych przy uzyciu siarczanu miedzi

PN-EN 12373-17:2002 (U) Aluminium i stopy aluminium. Cze$¢
17:Okreslanie rozkladu potencjatu elektrycznego

PN-EN 12373-18:2002(U) Aluminium i stopy aluminium. Cze$¢
18: System oceny do wyznaczenia wartosci korozji wzerowe;j.
Metoda wzorcow

PN-EN 12373-19:2002(U) Aluminium i stopy aluminium. Czes¢
19: System oceny do wyznaczenia wartosci korozji wzerowe;.
Metoda siatkowa
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