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Inspektionsbericht Nr. .................

1 Anodisierbetrieb

Firmenname

Adresse des
Andosierbetriebes

Telefonnummer

E-Mail-Adresse

Lizenznummer (wenn
vorhanden)

Ansprechpartner

2 Aktueller Inspektionstermin

Inspektionsdatum

Name des Inspektors

Name des Priifinstitutes

Um welche Art von Inspektion handelt es sich und welche Anodisierarten werden gepriift?

Anodisieren im Anodisieren im Dekoratives Hart-
Architekturbereich | Industriebereich | Anodisieren anodisieren

Erste Routineinspektion

Zweite
Routineinspektion

Wiederholung einer
Routineinspektion

Erste Inspektion zur
Lizenzerteilung

Zweite Inspektion zur
Lizenzerteilung

Wiederholung einer
Inspektion zur
Lizenzerteilung.
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Ja Nein

War eine sofortige und unangekiindigte Inspektion moglich?
Wurde der Inspektionstermin mit dem Betrieb vorab abgesprochen?

Warum war eine unangekiindigte Inspektion nicht moglich?

Wieviel Zeit verging bis zum Beginn der Prifung?

Falls die Inspektion angekiindigt war, wann erfolgte hierzu die Freigabe
von QUALANOD (Datum)?

Ja Nein
Handelt es sich um eine Remote-Inspektion?
Wenn ja: Wann erfolgte hierzu die Freigabe von QUALANOD (Datum)?
Wenn ja: Begriindung gemalR Abschnitt VII der allgemeinen Vorschriften
(Gen. Reg. VII)
Ja Nein
Gab es Veranderungen im Betrieb/an der Anlage seit der letzten
Inspektion?
Welche Anderungen gab es seit der letzten Inspektion?
Datum der letzten Inspektion
Ja Nein
Verfligt der Betrieb (iber die aktuelle Ausgabe der Spezifikationen
einschlieRlich aller Aktualisierungen (in Papierform oder digital)?

3 Allgemeines

Allgemeine Vorschriften: Der Abschnitt Il ,Verfahren zur Durchfiihrung von Inspektionen in den
Betrieben der Unterlizenznehmer (General Regulations: Il - Procedure for carrying out inspections of
sub-licensees’ plants) ist flr die Inspektoren bestimmt. Er beschreibt, die Durchfiihrung der Inspektion
und bezieht sich auf relevante Kapitel der Spezifikationen.

Hinweis: Die Spezifikationen richten sich an Lizenznehmer und zukiinftige Lizenznehmer.

Die Anforderungen, die in den nachfolgenden Abschnitten ausgefiihrt werden, gelten fiir alle Arten
des Anodisierens, sofern nicht ausdriicklich anders angegeben.
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4 Vereinbarungen mit dem Kunden

4.1 Vom Kunden bereitzustellende Informationen/Vorgaben

Zur Erfillung der Vorgaben der Spezifikationen muissen bestimmte Informationen/Vorgaben
vom/durch den Kunden an den Anodisierbetrieb gestellt werden — gegebenenfalls ist hier die
Rucksprache mit dem Aluminiumhersteller und/oder dem Anodisierbetrieb erforderlich.

Der Inspektor (iberpriift stichprobenartig einige Vereinbarungen, um sicherzustellen, dass alle
erforderlichen Vorgaben in Abhéngigkeit von der Art des Anodisierens enthalten sind/erfiillt werden.

Nicht enthalten
Nicht anwendbar

Enthalten

Alle Arten des Anodisierens

Spezifikation des zu anodisierenden Aluminiums (Legierung und Hartegrad)
Umfang der maRgeblichen Oberflache(n) der/des zu anodisierende Artikel(s)
Geforderte Schichtdicke der anodisch erzeugten Oxidschicht

Bevorzugte Positionen und Abmessungen der Kontaktstellen (Aufnahmen)
Vorgehensweise der Stichprobenentnahme bei LATs (Losabnahmepriifung)

VP IWIN|E

Anodisieren im Architekturbereich und dekoratives Anodisieren
Verwendungszweck des zu anodisierenden Artikels

7 Oberflachenvorbereitung des Aluminiums vor dem Anodisieren und die
maximalen Grenzwerte fiir Schwankungen des endgiiltigen Oberflachenfinishs

8 Farbe des anodisierten Artikels und die maximalen Grenzwerte fiir
Farbabweichungen

9 Anzuwendende Verdichtungsmethode

Anodisieren im Industriebereich und Harteloxieren

10 | Fertigmalitoleranzen (sofern vom Kunden gefordert)

11 | Besondere Anforderungen an die Oberflachenvorbereitung (z. B. Kugelstrahlen,
Beizen, Schleifen)

12 | Besondere Anforderungen an die Nachbehandlung (z. B. Impragnieren, Schleifen,
Verdichten)

13 | Besondere geforderte Eigenschaften (z. B. Verschleif3- und Abriebfestigkeit,
Korrosionsbestandigkeit, Mikroharte, elektrische Durchschlagsfestigkeit und
elektrische Isolierung)

Anodisieren im Industriebereich

14 | Verwendungszweck des zu anodisierenden Artikels

15 | Farbe (falls zutreffend)

16 | Anzuwendende Verdichtungsmethode oder gar keine Verdichtung
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4.2 Unterauftragsvergabe
Ja Nein
Beauftragt der Anodisierbetrieb einen
Unterauftragnehmer fiir das Anodisieren?
Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Ein Anodisierbetrieb darf einen Kundenauftrag fir
lizenzpflichtige Produkte, die in seiner Lizenz
aufgefiihrt sind, weder vollstdandig noch teilweise an
einen anderen Anodisierbetrieb vergeben, es sei
denn, dieser ist ebenfalls ein Lizenznehmer, der zur
Herstellung solcher Produkte berechtigt ist.

Dies gilt auch fir andere Anodisierbetriebe desselben
Eigentimers.

Wie lautet die Lizenznummer der
Unterauftragnehmer?

2 T=T =T (U g == o U U TR

4.3 Reklamationen

Anforderung OK Nicht OK
Der Anodisierbetrieb muss ein Reklamationsregister
fuhren, das nachvollziehbar dokumentiert, wie
Beschwerden untersucht und welche MaRnahmen
ergriffen wurden.

2 T=Y =T (U g == o U RU USRS
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5 Verfahren der Anodisierbetriebe

5.1 Vorbehandlung

Ja Nein

Wendet der Betrieb ein mechanisches
Vorbehandlungsverfahren an (z. B. Strahlen,
Schleifen, Birsten, Schwabbeln, Polieren)?
Wendet der Betrieb eine separate Entfettung vor
dem Beizen an?

Wendet der Betrieb ein saures Beizen an (z. B. eine
Losung auf Ammoniumbifluoridbasis)?

Wendet der Betrieb ein alkalisches Beizen an (z. B.
eine Losung auf Natriumhydroxidbasis)?

BEMEBIKUNGEN ..ottt ettt et e sttt et s ae st e e et e st e s sbesesbese et ese s besenteb e et ese stesensase st aneetesasansesanease

5.2 Anodisieren

Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Alle Arten des Anodisierens

Anodisieren muss mit Losungen auf
Schwefelsdurebasis durchgefiihrt werden.
Anodisieren im Architekturbereich

Mit Ausnahme von Oxalsaure diirfen keine Zusatze in
den Anodisier-Losungen verwendet werden, es sei
denn, diese sind von QUALANOD zugelassen.

Setzt der Betrieb flir das Anodisieren im
Architekturbereich Additive in den Anodisier-
Losungen ein?

Wenn ja: Wie lauten die Zulassungsnummern (QND
XXX)?

Von QUALANOD zugelassene Zuséatze flir Anodisier-
Losungen missen gemaR den schriftlichen
Anweisungen des jeweiligen Lieferanten oder — falls
solche Anweisungen nicht vorliegen —gemaR den
schriftlich festgelegten Standardarbeitsanweisungen
des Lizenznehmers eingesetzt werden.

Wie viele Anodisieranlagen werden im Betrieb fiir die
Produktion eingesetzt?

Wie hoch ist die Gesamtgleichrichterkapazitat des
Anodisationsbetriebes?
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Anforderungen aus den schriftlichen Betriebsanweisungen der Lieferanten (flir die Verwendung von
Zusatzen)

Konzentration von freier Schwefelsdure
Konzentration von geléstem Aluminium
Badtemperatur

Konzentration der Zusatzstoffe
Arbeitsbedingungen (aus Produktionsaufzeichnungen oder durch Messung)
Wie hoch ist die Konzentration der freien
Schwefelsdure?

Wie hoch ist die Konzentration an gelostem
Aluminium?

Wie hoch ist die Badtemperatur?

Wie hoch ist die Konzentration des Zusatzstoffs?

2T 0 YT 8T gY ==Y o OO OO USROS
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5.3 Firben
Ja Nein
Werden Farbstoffe verwendet?
Wird elektrolytisch gefarbt?
Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Anodisieren im Architektur- und Industriebereich,

dekoratives Anodisieren

Farbstoffe und elektrolytische Farbeprozesse miissen

gemall den Anweisungen des jeweiligen Lieferanten

oder —falls solche Anweisungen nicht vorliegen —

gemal den schriftlich festgelegten Standard-

arbeitsanweisungen des Lizenznehmers eingesetzt

werden.

Anodisieren im Architekturbereich

Bei AuBRenanwendungen darf das Qualitdtszeichen

nicht fiir schwarze, elektrolytisch gefarbte Oberflachen

verwendet werden, die auf Kupfersalzlosungen

basieren.
BEMEIKUNZEN ...ttt sttt ettt e st bt e st e e e b e st e s sbe e e st st ea shene st ebeee e st shesessane st et et sessantebaneese
5.4 Verdichtungsverfahren

Ja Nein

Verwendet der Betrieb eine Heilwasserverdichtung?
Verwendet der Betrieb eine Dampfverdichtung?
Verwendet der Betrieb eine zweistufige
Kaltverdichtung mit einer Losung auf
Nickelfluoridbasis?

Verwendet der Betrieb eine Mitteltemperatur-
verdichtung mit einer Losung auf Nickelsalz?

Verwendet der Betrieb ein anderes Kaltverdichtungs-
verfahren?

Wenn ja: Um welche Art handelt es sich?

Verwendet der Betrieb eine andere Mitteltemperatur-
verdichtung?

Wenn ja: Um welche Art handelt es sich?

Verwendet der Betrieb ein anderes
Verdichtungsverfahren?

Wenn ja: Um welche Art handelt es sich (z. B. Sol-Gel,
Glas, Polymer)?
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Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Anodisieren im Architekturbereich

Es darf kein Verdichtungsverfahren eingesetzt werden,
das nicht auf dem Prinzip der HeiRwasserverdichtung,
der Dampfverdichtung oder der zweistufigen
Verdichtung mit einer nickelfluoridhaltigen Loésung
beruht, es sei denn, es wurde von QUALANOD
zugelassen.

Ja Nein

Verwendet der Betrieb zulassungspflichtige
Verdichtungsverfahren an? (Vorverdichtungslésungen
auf Triethanolaminbasis sind nicht zulassungspflichtig.)
Wie lauten deren Zulassungsnummern (QND xxx)?

BEIMEBIKUNGEN: ..ottt te ettt te ettt st et et et e e eaeeseatestestestestestesss stasaestensessesssesaeesentesbassasbestessesensaebetansansantersans
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5.4.1 HeiBwasserverdichtung

Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Anodisieren im Architektur- und Industriebereich,
dekoratives Anodisieren

Die Temperatur beim Heilwasserverdichten darf 10
Minuten nach dem Eintauchen der Ladung nicht unter
96 °C sinken.

Anodisieren im Architekturbereich

Wenn der Betrieb Zusatzstoffe in einer
HeiBwasserverdichtung oder Vorverdichtung
verwendet (z. B. Belagsverhinderer), missen diese
gemaRl den Anweisungen des Herstellers oder —falls
solche Anweisungen nicht vorliegen —gemaR den
schriftlich festgelegten Standardarbeitsanweisungen
des Lizenznehmers eingesetzt werden.

Aus Produktionsaufzeichnungen oder durch Messung
Wie hoch ist die Temperatur der Verdichtungslosung?
Wie hoch ist der pH-Wert der Verdichtungslosung?

BEMEBIKUNZEN ..ottt sttt e sttt e e ae st e e et st e s sbesesbese et et sheneateb e et eseshesessese st eneeteseesastesanease

5.4.2 Kaltverdichtungsverfahren auf der Basis von Nickelsalzen
und fluorierten Salzen
Die Lieferanten empfehlen méglicherweise andere Prozessparameter.

Anforderung OK Nicht OK Nicht
anwendbar

Anodisieren im Architektur- und Industriebereich,
dekoratives Anodisieren

Zweistufige Kaltverdichtungsverfahren die
Nickelfluorid-Lésungen enthalten, missen gemaR den
schriftlichen Anweisungen des Lieferanten oder — falls
solche nicht vorliegen — gemaR den schriftlich
festgelegten Standardarbeitsanweisungen des
Lizenznehmers durchgefihrt werden.

Aus Produktionsaufzeichnungen oder durch Messung

Wie hoch ist der Nickelionen-Gehalt (erste Stufe)?

Wie hoch ist der Fluoridionen-Gehalt (erste Stufe)?

Wie hoch ist die Temperatur der Losung (erste Stufe)?

Wie hoch ist der pH-Wert der Losung (erste Stufe)?

Wie hoch ist die Temperatur der Losung (zweite Stufe)?

BEIMEBIKUNGEN: ..ottt ettt et ettt et et et e s saeeseetesteetestestestaste stastestessessesssesasssentesbensasbasanssesansaebetansansentersans
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5.4.3 Andere Verdichtungsverfahren

Nicht

Anforderung OK Nicht OK anwendbar

Anodisieren im Architekturbereich

Andere von QUALANOD zugelassene
Verdichtungssysteme einschlieRlich der Mittel-
temperaturverdichtungen missen gemaR den
schriftlichen Anweisungen des Lieferanten oder —falls
solche Anweisungen nicht vorliegen —gemaR den
schriftlich festgelegten Standardarbeitsanweisungen
des Lizenznehmers eingesetzt werden.

Anforderungen aus den schriftlichen Betriebsanweisungen der Lieferanten
Die Temperatur der Verdichtungslésung?
Der pH-Wert der Verdichtungslésung?

Konzentration des Verdichtungsadditivs der
Verdichtungslésung?

Aus Produktionsaufzeichnungen oder durch Messung
Wie hoch ist die Temperatur der Verdichtungslosung?
Wie hoch ist der pH-Wert der Verdichtungslésung?

Wie hoch ist die Konzentration des Additivs in der
Verdichtungslosung?

(2T 01T (UL == 1 ORI

5.5 Lagerung

Nicht

Anforderung OK Nicht OK anwendbar

Alle Arten des Anodisierens

Aluminiumprodukte missen vor und nach dem
Anodisieren getrennt von den Anodisiereinrichtungen
gelagert werden. Nach dem Anodisieren miissen sie
vor Kondensation und Schmutz geschiitzt werden.

BEIMEIKUNGEN: ..ottt e et et et et et et ete et et e s e s easaaseseaaeateaseateateateateseestessensensesssesseasensessensentesbansassasansaasansans
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6 Labor und Prifgerite

6.1 Einrichtungen

Anforderung OK Nicht OK
Der Betrieb muss Uber eine Laboreinrichtung verfiigen. Diese ist
getrennt vom Rest des Anodisierbetriebs in einem dafir
bestimmten Raum unterzubringen, in dem geeignete
Umgebungsbedingungen fir die dort durchgefiihrten Priifungen
aufrechterhalten werden.
Der Betrieb muss Kopien der ISO-Normen besitzen, in denen die
von ihm angewandten Prifungen festgelegt sind, oder Uber
schriftliche Arbeitsanweisungen, die auf diesen Normen
basieren.

BEIMEBIKUNEEN: ..ottt e et te et et e st e st et et et e e eaeeaeetestestestestestests stessessesseseesessesae s entasbansasbesansaesensaebetansansesternans

6.2 Gerite fiir die Schichtdickenmessung

Anforderung OK Nicht OK
Jeder Anodisierbetrieb muss Gber mindestens zwei Gerate fir
die  Schichtdickenmessung verfligen, die nach dem
Wirbelstromverfahren arbeiten, oder lGber ein Gerat nach dem
Wirbelstromverfahren und ein Lichtschnittmikroskop.
Jedes Gerat muss den Vorgaben der Norm fir die jeweilige
Priifung entsprechen.
Jedes Gerat muss funktionsfahig sein und ein Datenblatt
besitzen, das die Gerate-ldentifikationsnummer sowie
Kalibrierpriifungen enthalt, einschlieRlich der Bestatigung, dass
sich die Kalibrierfolien in gutem Zustand befinden.

Der Inspektor liberpriift die Funktionsfdhigkeit der Wirbelstrom-Messgerite.

Gerat A GeratB

Art: Art:

Marke: Marke:

Modell: Modell:

Nr.: Nr.:

Standard Gemessener Standard Gemessener
Wert Wert Wert Wert

0 um Toleranz
10 um Toleranz
20 um Toleranz

Empfehlung fir Wirbelstrom-Messgerite:
Maximale Abweichungen: £ 1 um im Messbereich O um und 10 um; = 1,5 pum im Messbereich 20 um.
BEMEBIKUNGEN ..ottt ettt ettt e st bt e ae st e et e st et sbesesbese st ese s besesteb e et et sbesessase st aneetesesastesanease
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6.3 Scheinleitwert-Messgeriite

Anforderung
Anodisieren im Architektur- und Industriebereich oK Nicht OK Nicht
(sofern vom Kunden nicht gefordert) und anwendbar
dekoratives Anodisieren
Wenn der Anodisierbetrieb den Scheinleitwerttest
verwendet, muss er mindestens ein Messgerat zur
Bestimmung des Scheinleitwertes sowie eine
Referenzeinheit zur Uberpriifung der Messgenauigkeit
des Geriéts besitzen.
Jedes Priifgerdt muss den Anforderungen der jeweils
zutreffenden Norm fir die betreffende Prifung
entsprechen.
Jedes Prifgerat muss funktionsfahig sein und tber ein
Datenblatt verfiigen, das die Gerate-ldentifikations-
nummer sowie die durchgefiihrten Kalibrierprifungen
nachweist.

Der Inspektor liberpriift die Funktionsfihigkeit der Instrumente.

Gerat A Referenzeinheit

Marke: Marke:

Modell: Modell:

Nr.: Nr.:
Standard Gemessener
Wert Wert

Y=3uS

Y =10 pS

Y =20pS

Y =200 uS

Datum der letzten aufgezeichneten Wartung

Empfehlung fir Scheinleitwert -Messgeréte:
Maximale Abweichungen: = 1 pS bei 3 uS und 10 uS; + 2 uS bei 20 pS; = 10 uS bei 200 pS.

2T 0 T 8T =Y o OO STSRR
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6.4 Farbtropfentest
Anforderung
Anodisieren im Architektur- und Industriebereich oK Nicht OK Nicht
(sofern vom Kunden nicht gefordert) und dekoratives anwendbar

Anodisieren

Wenn der Anodisierbetrieb den Farbtropfentest
verwendet, muss er die dafiir erforderlichen Losungen
vorréatig haben sowie ein Datenblatt flihren, das
nachweist, dass die pH-Werte dieser Losungen in
Abstanden von hochstens drei Monaten Gberprift
wurden — einschlieBlich der gemessenen pH-Werte.

BEMEBIKUNGEN ..ot ettt ettt et ettt et e ae st e e et e st e s sbesesbese et ase sheseateb e et e s stesessese st eneetesebansesanease

QUALANOD Master Edition Inspektionsbericht_20250101



QUALANOD

Bericht-Nr.: .cccceeeveeeereceecencnnes
Seite 14/37

6.5 Massenverlustpriifung

Anforderung

Anodisieren im Architektur- und Industriebereich oK Nicht OK Nicht
(sofern vom Kunden nicht gefordert) und dekoratives anwendbar
Anodisieren
Der Anodisierbetrieb muss lber folgende Ausstattung
fiir die Durchfiihrung der Massenverlustprifung
verfligen:

o Préazisionswaage (Prazision 0,1 mg)

o Trockenofen

o Exsikkator

o Heizplatte

o Hilfsmittel zur Umwalzung der Lésung

o Chemische Produkte
Jedes Gerat muss den Anforderungen der jeweils
zutreffenden Norm fiir die betreffende Priifung
entsprechen.
Jedes Gerat muss funktionsfahig sein und lber ein
Datenblatt verfligen, das die Identifikationsnummer
sowie durchgefiihrte Kalibrierpriifungen ausweist.

JA NIEN

Kontrolle der Menge an geléstem Aluminiumoxid in der
Priflosung (die Losung darf nicht weiterverwendet
werden, wenn mehr als 0,5 g Anodisationsschicht und
Aluminium pro Liter Losung gel6st sind).

Der Inspektor testet die Funktion der Prdzisionswaage mit Kalibriergewichten.

Marke:

Modell:

Nr.:

Datum der letzten aufgezeichneten Wartung

Standard Gemessener

Kalibrierte Gewichte, die vom Inspektor zur
Wert Wert

Uberpriifung der Funktionsfihigkeit verwendet
werden.

Standard 1

Standard 2

OK Nicht OK

Funktionsfahigkeit

Empfehlung fir die Prazisionswaage: maximale Abweichung von +1 mg.

2T 0 T 8T a ==Y o TR USRI
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6.6 Oberflichenabriebfestigkeitspriifung

Anhand von Standardproben fiihrt der Inspektor Validierungstests des glasbeschichteten Schleifpapiers
des Anodisierbetriebs durch (nicht erforderlich, wenn der Betrieb die Priifung der
Oberfldchenabriebfestigkeit nicht anwendet).

Anforderung . Nicht
Anodisieren im Architekturbereich Ok Nicht OK anwendbar
Falls der Anodisierbetrieb die manuelle Prifung nach
Punkt 9.6.1 der Spezifikationen anwendet, muss er
Uber validiertes, glasbeschichtetes Schleifpapier
verfligen.
Wenn der Anodisierbetrieb den Schleifscheibentest
gemall Punkt 9.6.2 der Spezifikation anwendet und
Uber ein entsprechendes Priifgerat im eigenen Haus
verflgt, muss dieses Gerat den Anforderungen der
jeweils zutreffenden Norm fiir diesen Test entsprechen.
Wenn der Anodisierbetrieb den Schleifscheibentest
gemaR Punkt 9.6.2 der Spezifikation anwendet und
Uber ein entsprechendes Priifgerat im eigenen Haus
verfligt, muss dieses funktionsfahig sein und ein
Datenblatt enthalten, das die Gerate-
Identifikationsnummer sowie durchgefiihrte
Kalibrierpriifungen ausweist.
Wenn ein Dritter den Schleifscheibentest nach Punkt
9.6.2 der Spezifikation fiir den Anodisierbetrieb
durchfiihrt, muss dieser fiir die Prifungen gemaR 1SO
17025 akkreditiert sein.

Falls zutreffend, folgende Angaben zum Schleifpapier
des Anodisierbetriebs machen: Hersteller,
Produktname, Produktcode, KorngroRRe

BEMEBIKUNGEN ..ottt sttt ettt e st be bt eae st e e et et e s sbese s bese et ase sbeseates e et et stesessese st eneeteseesantebanease
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6.7 pH-Messung

Anforderung
Anodisieren im Architektur- und Industriebereich oK Nicht OK Nicht
(sofern vom Kunden nicht gefordert) und dekoratives ¢ anwendbar

Anodisieren

Der Anodisierbetrieb muss tiber ein pH-Messgerat und
zwei Pufferlosungen (Kalibrierlésungen) verfiigen.

Jedes Gerat muss den Anforderungen der jeweils
zutreffenden Norm fiir die betreffende Priifung
entsprechen.

Jedes Gerat muss funktionsfahig sein und lber ein
Datenblatt verfligen, das die Gerate-
Identifikationsnummer sowie durchgefiihrte
Kalibrierpriifungen ausweist.

Der Inspektor testet die Funktion des pH-Meters mit den Standardlésung pH 4 und pH 7.

Marke:
Modell:
Nr:

Standard Gemessener
Wert Wert

Abweichungen von den pH-Werten (pH 4 und pH 7)

Empfehlung fir pH-Meter: maximale Abweichung von + 0,1 pH Einheiten.

2 T=Y =T (T a == o OO
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6.8 Priifungen der VerschleiBbestindigkeit

Anforderung . Nicht
Harteloxieren OK Nicht OK anwendbar
Der Anodisierbetrieb muss Zugang zu einem Priifgerat
fir die VerschleiBbesténdigkeit haben (es muss sich
nicht im eigenen Haus befinden).
Befindet sich das Priifgerdt im eigenen Haus, muss
jedes Gerat den Anforderungen der jeweils
zutreffenden Norm fir den betreffenden Test
entsprechen.
Befindet sich das Priifgerat im eigenen Haus, muss es
funktionsfahig sein und Uber ein Datenblatt verfligen,
das die Gerate-ldentifikationsnummer sowie
durchgefiihrte Kalibrierprifungen ausweist.
Wenn ein externer Dritter die Prifung durchfiihrt,
muss dieser fiir die Prifungen gemall ISO 17025
akkreditiert sein.

BEMEBIKUNZEN ..ottt sttt e sttt e e ae st e e et st e s sbesesbese et et sheneateb e et eseshesessese st eneeteseesastesanease

6.9 Andere Produktpriifungen

Ja Nein

Gibt es weitere Priifungen, die von den Kunden
verlangt werden?

Wenn ja: Welche Priifungen sind das?

Nicht

Anforderung OK Nicht OK anwendbar

Der Anodisierbetrieb muss Zugang zu Priifgeraten
haben, um die weiteren Produktprifungen
durchfiihren zu kénnen, die gemal den
Spezifikationen fiir die in seiner Lizenz aufgefiihrte(n)
Anodisierart(en) und gemaR Kundenanforderung
erforderlich sind. Die Priifgerdte missen sich nicht im
eigenen Haus befinden.

Befindet sich das Priifgerat im eigenen Haus, muss es
den Anforderungen der jeweils zutreffenden Norm fiir
den betreffenden Test entsprechen.

Befindet sich das Priifgerat im eigenen Haus, muss es
funktionsfahig sein und liber ein Datenblatt verfiigen,
das die Gerate-ldentifikationsnummer sowie
durchgefiihrte Kalibrierpriifungen ausweist.

Wenn ein externer Dritter die Prlifung durchfihrt,
muss dieser fiir die Priifungen gemaR 1SO 17025
akkreditiert sein.

BEIMEBIKUNGEN: ..ottt te et et st et et st et et et e e e e eseetesteetestestesteste stastestensessesssesaeesentasbensasbestassesensaebensansansentersans

QUALANOD Master version Inspection Report_20250101



QUALANOD

(1T o To] o 3 1

Page 18/37

6.10 Kompetenz des Betriebspersonals

Um den Vorgaben aus Punkt 6 der Spezifikation zu entsprechen, muss jeder Abnahmetest gemaR den
Vorgaben der aktuell giiltigen Spezifikationen durchgefiihrt werden.

Der Inspektor prift nach, ob das Betriebspersonal, dass die Prifungen an den Fertigerzeugnissen
durchfiihrt, eine entsprechende Schulung oder — falls erforderlich — eine Auffrischungskurs/
Unterweisung erhalten hat.

Betreiber
1. 2. 3. 4, 5. 6.

Wurde eine Schulung
durchgefiihrt (nachgewiesen
durch Dokumentation)?
Wann fand sie statt?

Welcher Kurs wurde besucht?

BEMEBIKUNGEN ..ottt ettt et sttt et e ae st e e et e st e s stese s bese et ese s besenteb e et ase shesessase st eneetesesensesanease
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7 Eigenkontrolle

7.1 Badtemperaturen
Je nach den in der Anlage vorhandenen Bddern priift der Inspektor, ob die Badtemperaturen korrekt
liberwacht werden.

Nicht

Anforderung OK Nicht OK anwendbar

Die Temperatur des Beizbades muss zu Beginn des
Beizzyklus (bei jeder Ladung) Gberpruft werden.

Die Temperatur der Glanzbader muss zu Beginn des
Glanzzyklus (bei jeder Ladung) Gberprift werden.

Die Temperatur der Anodisierbdder muss zum
Ende des Anodisierzyklus (bei jeder Ladung) Gberprift
werden.

Die Temperatur des/r Verdichtungsbades/-bader muss
10 Minuten nach dem Eintauchen einer Ladung
Uberprift und dokumentiert werden.

2 T=Y =T (U g == o U U USRS

7.2 Badanalysen
Je nach den in der Anlage vorhandenen Bddern (iberwacht der Inspektor die Analysen, wéihrend sie
durchgefiihrt werden, um die korrekte Durchfiihrung sicherzustellen.

Nicht

Anforderung OK Nicht Ok | Wendbar

Alkalische Beizbader sind gemaR den Anweisungen
des entsprechenden Chemielieferanten zu
analysieren. Liegen solche Anweisungen nicht vor,
mussen Analysen auf freies Natriumhydroxid,
Aluminium und — falls zutreffend — auf den
Komplexbildner durchgefiihrt werden.

Saure Beizbader sind gemaR den Anweisungen des
entsprechenden Chemielieferanten oder — falls solche
Anweisungen nicht vorliegen — gemaR den schriftlich
festgelegten Standardarbeitsanweisungen des
Lizenznehmers zu analysieren.

Glanzbader sind gemaR den Anweisungen des
entsprechenden Chemielieferanten oder — falls solche
Anweisungen nicht vorliegen — gemaR den schriftlich
festgelegten Standardarbeitsanweisungen des
Lizenznehmers zu analysieren.

Anodisierbader sind gemaR den Anweisungen des
jeweiligen Chemielieferanten zu analysieren.

Liegen solche Anweisungen nicht vor, missen
Analysen auf freie Schwefelsaure und gel6stes
Aluminium durchgefiihrt werden.
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Verdichtungsbader — einschlieRlich aller Bader bei
mehrstufigen Verdichtungsverfahren — sind gemald
den Anweisungen des entsprechenden Chemie-
lieferanten oder — falls solche Anweisungen nicht
vorliegen — gemaR den schriftlich festgelegten
Standardarbeitsanweisungen des Lizenznehmers zu
analysieren.

2 T=Y =T (U g == o U U TR
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7.3 Priiffrequenz

Der Inspektor priift das Kontrollsystem, um festzustellen, ob die vorgeschriebenen Priiffrequenzen der
Probenahme eingehalten und ob alle erforderlichen Informationen korrekt erfasst werden. Die
Lieferanten kénnen unterschiedliche Priiffrequenzen empfehlen.

Stichprobennahme

Mindestens einmal taglich bei jedem Bad bei drei Arbeitsschichten pro Tag.
Mindestens jeden zweiten Tag bei jedem Bad bei zwei 8-Stunden-Schichten pro Tag.
Mindestens jeden dritten Tag bei jedem Bad bei einer 8-Stunden-Schicht pro Tag.
Mindestens einmal taglich an Tagen, an denen die Bandanodisieranlage in Betrieb ist.

Mindestens einmal pro Arbeitsschicht, wenn die Anlage in Betrieb ist.

2 =<
n

= | Mindestens zweimal pro Arbeitsschicht, wenn die Anlage in Betrieb ist.

Wenn nicht
OK, dann
Nicht ’
Anforderung OK CI;:K Frequenz aus
Produktionsauf-
zeichnungen

Nicht
anwendbar

Jedes Beizbad ist gemal} der Stichprobennahme L zu
analysieren.

Wenn ein Glanzbad verwendet wird, ist es gemal der
Stichprobennahme L zu analysieren.

Jedes Anodisierbad ist gemal der Stichprobennahme
L zu analysieren.

Jedes Kaltverdichtungsbad ist gemaf der
Stichprobennahme L zu analysieren.

Der pH-Wert aller Verdichtungsbader, einschlieRlich
der Bader bei mehrstufigen Verdichtungsverfahren, ist
gemald der Stichprobennahme N zu messen.

Die Temperatur jedes Beiz-, Glanz-, Anodisier- und
Verdichtungsbades ist gemaR der Stichprobennahme
N zu priifen.

Die Messung der Schichtdicke ist im Rahmen eines
LATs (Los-Abnahmeprifung) durchzufiihren und, falls
festgelegt, nach den mit dem Kunden vereinbarten
Verfahren zur Stichprobennahme. Liegt keine solche
Anforderung vor, muss die Schichtdickenmessung
mindestens einmal pro Warentrager durchgefiihrt
werden.
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Stichprobennahme

Mindestens einmal taglich bei jedem Bad bei drei Arbeitsschichten pro Tag.
Mindestens jeden zweiten Tag bei jedem Bad bei zwei 8-Stunden-Schichten pro Tag.
Mindestens jeden dritten Tag bei jedem Bad bei einer 8-Stunden-Schicht pro Tag.
Mindestens einmal taglich an Tagen, an denen die Bandanodisieranlage in Betrieb ist.

Mindestens einmal pro Arbeitsschicht, wenn die Anlage in Betrieb ist.

2|
n

= | Mindestens zweimal pro Arbeitsschicht, wenn die Anlage in Betrieb ist.

Anforderung

OK

Nicht
OK

Wenn nicht
OK, dann
Frequenz aus
Produktionsauf-
zeichnungen

Nicht
anwendbar

Die Massenverlustprifung muss wie folgt fir jedes

Verdichtungsbad durchgefiihrt werden:

e Mindestens einmal pro Tag bei jedem
Verdichtungsbad, falls die farbanodisierten
Produkte 100 % der Gesamtproduktion pro Woche
darstellen.

e Mindestens einmal jeden zweiten Tag bei jedem
Verdichtungsbad, falls die farbanodisierten
Produkte mehr als 50 % und weniger als 100 % der
Gesamtproduktion pro Woche darstellen.

e Mindestens einmal pro Woche bei jedem
Verdichtungsbad, falls die farbanodisierten
Produkte weniger als 50 % der Gesamtproduktion
pro Woche darstellen.

e Mindestens einmal pro Tag bei jeder
Bandanodisieranlage, die in Betrieb ist.

Wird der Farbtropfen-/Scheinleitwerttest verwendet,
so ist er flr jedes Verdichtungsbad gemal der
Stichprobennahme M durchzufiihren. Bei
Bandanodisieranlage muss der Farbtropfentest
mindestens einmal an jedem Band durchgefiihrt
werden.

Wenn der Test zur Bestimmung der
Oberflachenabriebfestigkeit angewendet wird, muss er
an den Fertigerzeugnissen aus jedem Anodisierbad
gemaR der Stichprobennahme M durchgefiihrt
werden.

Bei Bandanodisationsanlagen ist der Test auf die
Kontinuitat der Beschichtung mindestens einmal an
jedem Band durchzufiihren.

Alle Ergebnisse sind in Tabellen oder anderen
Dokumenten zu erfassen und zu dokumentieren.

In wie vielen Schichten wird pro Tag gearbeitet?

An wie vielen Tagen wird pro Woche gearbeitet?

BEMEBIKUNGEN ...ttt st et sttt eb et e e s te e e st et essetestesentebese et stesestesesseteseesentebersanestenstesaetanestensatas

QUALANOD Master version Inspection Report_20250101




QUALANOD

(1T o To] o 0 3 1
Page 23/37

7.4 Kontrollsysteme

Um den Spezifikationen zu entsprechen, muss der Anodisierbetrieb ein sicheres System fir die
Produktionskontrolle implementiert haben und die Aufzeichnungen missen mindestens die in der
nachstehenden Tabelle aufgeflihrten Angaben enthalten.

Der Inspektor priift die Dokumentation, um festzustellen, ob sie alle erforderlichen Informationen enthdilt.

2
2 ST
2 2 Qe 0
-_— L =L ;
X |ex|e 2
£ |2£|2 w®
1 Kundenname und -adresse, Auftrags- oder Seriennummer
2 Produktionsdatum
3 Art der Anodisierung (Architektur, Industrie, dekorativ oder Harteloxal)
4 Geforderte Farbe
5 Die vereinbarte Vorgehensweise zur Stichprobennahme (siehe Punkt 9.1 der
Spezifikationen)
6 Die Art von Priifsticken fur Produktprifungen (siehe Punkt 12.7.1, 13.7.1,
14.7.1 oder 15.7.1 der Spezifikationen)
7 Spezifizierte Schichtdickenklasse und tatsachlich gemessene Schichtdicke

(minimale und maximale Durchschnittswerte und ortliche Schichtdicken)
8 FertigmalStoleranzen

9 Ergebnisse der Prifung auf sichtbare Mangel

10 | Ergebnisse der Bewertung der Oberflachenstruktur und der Farbe
Nachweis, dass die Farbetechnik nachweislich ein Produkt mit einer

11 | Lichtbestdndigkeit von mindestens 8 erzeugen kann, wie durch das in 9.9.1
aufgefiihrte Prifverfahren definiert

12 | Ergebnisse der Massenverlustprifung

13 | Ergebnisse des Farbtropfen- oder Scheinleitwerttests

14 | Ergebnisse der Prifung der Oberflachenabriebfestigkeit

15 | Ergebnisse der Prifung der VerschleiRbestandigkeit

16 | Ergebnisse aller sonstigen, vom Kunden geforderten Priifungen
AbhilfemaRnahmen fiir den Fall, dass die Ergebnisse einer Produktpriifung

17 die Anforderungen des Tests nicht erfiillen

18 Die Ergebnisse der Analysen und der Temperaturiiberwachung der
Beizbadder sowie die Anzahl der Arbeitsschichten

19 Die Ergebnisse der Analysen und der Temperaturiiberwachung der
Glanzbader sowie die Anzahl der Arbeitsschichten

20 Die Ergebnisse der Analysen und der Temperaturiiberwachung der
Anodisierbader sowie die Anzahl der Arbeitsschichten
Die Ergebnisse der Analysen sowie der Temperatur- und pH-Uberwachung

21 - N
der Verdichtungsbader

P Der Produktname und die Anwendung jeglicher eigenen Chemikalien oder
Verfahren, z. B. bei der Verdichtung

2 T=Y =T (g == o RO UURRE
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741 Historische Daten zum Massenverlust

Anforderung mg/dm?
Anodisieren im Architektur- und
Industriebereich (sofern vom Kunden nicht 1 2 3 4 5 6

gefordert) und dekoratives Anodisieren
Bitte geben Sie die letzten sechs
dokumentierten Prifergebnisse der
Massenverlustprifung gemal den
Aufzeichnungen des Kontrollsystems an.

Aus welchem Verdichtungsbad wurde die Probe
entnommen?

BEIMEBIKUNGEN: ..ottt et et et e st et st et e e e e esestestestestestesteste staseestessessesssesaeesentasbensasbesaesaeseesaebensansansantersans

7.5 Riickverfolgbarkeit

Anforderung OK Nicht OK
Der Anodisierbetrieb muss Verfahren spezifizieren und
implementieren, um die Produktion eindeutig mit den
zugehorigen Zeichnungen, Spezifikationen oder anderen
Dokumenten wahrend aller Produktionsphasen, Lieferung und
Montage zu verkniipfen. Einzelne Produkte, Lose oder Chargen
missen unverkennbar identifizierbar sein. Diese Identifikation
muss in den Aufzeichnungen des Kontrollsystems enthalten sein.

BEIMEBIKUNZEN: ..ottt ettt ettt sttt et et e st et eseaaeetestestestestestesteseestessessesssasesenbessestestesbessesses et ansaesabe st st ersessensansensasenes
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8 Priifung der Anodisierte Produkte
8.1 Menge
Anforderung OK Nicht OK

Der Anodisierbetrieb muss dem Inspektor mitteilen, welche Produkte
die interne Qualitdtskontrolle bestanden haben und mit welcher Art
der Anodisierung sie erzeugt wurden. Waren, die im Lager verpackt
oder zum Versand bereitstehen, miissen als Waren, die die interne
Qualitatskontrolle bestanden haben, betrachtet werden.

Teile, die nicht gemall den Anforderungen der QUALANOD-
Spezifikationen hergestellt wurden, sind vom Anodisierbetrieb
eindeutig zu kennzeichnen. Der Inspektor kann sich gegebenenfalls
die Art der Anodisierung durch geeignete Nachweise bestatigen
lassen, z. B. durch Einsicht in die vertragliche Vereinbarung zwischen
der Anodisierbetrieb und dem Kunden.

Ist ausreichend Material fiir die Schichtdicken- Ja Nein Nicht
messung vorhanden (Punkt 8.3.6 der Spezifikationen, anwendbar
Tabelle 1)?

Anodisieren im Architekturbereich
Anodisieren im Industriebereich
Dekoratives Anodisieren

Hartanodisieren

2 T=Y =T (U g == o U U RS

8.2 Ort der Priifung

Der Inspektor vermerkt den Ort, an dem die Produktpriifungen durchgefiihrt wurden.

Verfahren | Im Labor des Im Labor des In einem Nicht
Lizenznehmers Priifinstituts anderen anwendbar
QUALANOD-
anerkannten
Labor.
(Ort angeben)

Massenverlust-
priifung
Priifung der
VerschleiB3-
bestidndigkeit

BEMEBIKUNGEN ..ottt ettt et e st be et et e te st e e s et e st e s stesesbese st ase s besestebeetase shesensasesteneetesesensesanese
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8.3 Produktpriifdaten
Die Priifung der Produkte durch den Inspektor erfolgt gemdfs den ,,General Regulations” (Il - Procedure
for carrying out inspections of sub-licensees’ plants), einschlieflich des Probennahmeplans.

Legende fiir die Tabellen 1 bis 4.

Werkstiick Vergeben Sie eine Identifikationsnummer fir jedes gepriifte Werkstlick aus
dem Los. Flgen Sie zusatzliche Zeilen in die Tabelle ein, falls erforderlich.
Ortliche Schichtdicke | Der auf den nichsten vollen Mikrometer gerundete Durchschnittswert aus
3 bis 5 Einzelmessungen je Messstelle ist einzutragen.

Durchschnittliche Geben Sie den Durchschnitt der 6rtlichen Schichtdicke auf den nachsten
Schichtdicke ganzen Mikrometer gerundet an.

Verdichtungs- Anodisieren im Architektur- und Industriebereich (sofern nicht vom
prafungen Kunden fiir das ausgewahlte Los gefordert) und dekoratives Anodisieren

Geben Sie die Ergebnisse des Farbtropfen- oder des Scheinleitwerttest ein,
falls erforderlich.

Ym = Gemessener Scheinleitwert

Y3 = Scheinleitwert korrigiert fiir Messflache (133 mm?), Temperatur

(25 °C) und Schichtdicke (20 um).

Geben Sie an, ob die Massenverlustpriifung nach dem Verfahren unter
Punkt 9.3.1 oder 9.3.2 der Spezifikationen durchgefiihrt wurde. Das
Verfahren unter Punkt 9.3.1. umfasst das Vorbehandeln mit
Salpetersdaure, wahrend dies bei dem Verfahren nach Punkt 9.3.2 nicht der

Fall ist.
Maltoleranzen Falls fiir das gewahlte Los erforderlich
Abriebprifung Anodisieren im Architekturbereich

Wahlen Sie entweder den Clark-Test (Punkt 9.6.1 der Spezifikationen) oder
die Schleifscheibenpriifung (Punkt 9.6.1 der Spezifikationen) — nur fir Lose
erforderlich, bei denen alle gepriiften Teile eine durchschnittliche
Schichtdicke von 20 um oder mehr aufweisen.

Bei der manuellen Priifung ist anzugeben, ob eine dichte Ablagerung
kreidig-weiRen Pulvers entstanden ist.

Anodisieranlage Geben Sie die Bezeichnung der Anodisieranlage an.
Auftragsnummer Geben Sie die Nummer des Auftrags flr die Werksticke ein.
LosgroRe Geben Sie die Anzahl der Werkstilicke im Los ein.

Form Geben Sie den Code fiir die Form des Werkstiicks ein.

E = Extrusion: offenes Profil

H = Extrusion: Hohlprofil

S = Bleche

P = Kleinteil

F = Weiterverarbeitet (Bauteil wird durch Umformen eines gewalzten
Halbzeugs — z. B. Strangpressprofil oder Blech — zu einer anderen Bauform
wie z. B. Fensterrahmen oder Turprofil hergestellt.)

Schichtdickenklasse Dekoratives Anodisieren und Anodisieren im Architekturbereich
Nennschichtdicke Geben Sie die spezifizierte Schichtdickenklasse ein, die die durchschnittliche
Schichtdicke definiert.

Anodisieren im Industriebereich

Geben Sie entweder die Schichtdickenklasse oder die vom Kunden
angegebene Nennschichtdicke ein.

Spezifizierte
Schichtdicken

Harteloxieren
Geben Sie die vom Kunden angegebene Nennschichtdicke ein, die die
durchschnittliche Schichtdicke definiert.
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Verdichtung

Geben Sie den Code fiir das Verdichtungsverfahren ein.

S = Dampfverdichtung

H = Heilwasserverdichtung

N = zweistufige Kaltverdichtung auf Basis einer Nickelfluoridlésung
M = Mitteltemperaturverdichtung

O =andere

X = keine Verdichtung

Farblos / farbig

Geben Sie den Code fiir die Farbe des Werkstticks ein.
C = klar (farblos)

E = elektrolytisch gefarbt

D = gefarbt

| = integral gefarbt

Elektrolytische
Abscheidung

Geben Sie das Symbol fiir das abgeschiedene Metall in einem
elektrolytisch gefarbten Werksttick ein (z. B. Sn, Co, Cu, Ni, Se).

Wird die Prifung der Oberflachen-
abriebfestigkeit vom Inspektor
durchgefiihrt, so sind Angaben Uber das
verwendete Schleifpapier zu machen,

z. B. Hersteller, Produktname,
Produktcode, KorngréRe.
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Tabelle 1. Andosieren im Architekturbereich

Ist diese Tabelle anwendbar (ja/nein)?

Schichtdicke (um)

Ortliche

Werkstiick
Messpunkt 1

Messpunkt 2

Messpunkt 3
Messpunkt 4
Messpunkt 5

Farbtropfentest

Scheinleitwerttest
Massenverlust-

priifung

Schleifscheiben-

Clark-Test
priifung

Durchschnittliche Schichtdicke (um)

Beurteilung

Ym (uS)
Massenverlust
(mg/dm?)

Y3 (us)

weilles Pulvers
VerschleiRindex

(ja/nein)

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

LosgroRe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

O 0N O WIN|(F

=
o

O |o|0o|lojo|jo|o|o|o|o

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

Losgrofe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

O|0|0|0|0|0|0|0|0|o

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

LosgroRe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

OO0 |0 |0O|0o|0|0|O|o|o
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Tabelle 2. Anodisieren im Industriebereich

Ist diese Tabelle anwendbar (ja/nein)?

Ortliche

Schichtdicke (um)

Werkstiick
Messpunkt 1

Messpunkt 2

Messpunkt 3
Messpunkt 4
Messpunkt 5

Farbtropfentest

Scheinleitwerttest
Massenverlust-

priifung

Durchschnittliche Schichtdicke (um)

Beurteilung

Ym (uS)
Massenverlust
(mg/dm?)

Y3 (uS)

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

Losgrofe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

OO INOUNHAWIN(F

10

O|lo|lo|lo|o|o|o|o|o|Oo

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

LosgroRe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

O|O|0O|0O |0 |0 |0 |O|O|O

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

Losgrofe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

OO0 |0|0|0O|O0|O|O|O
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Tabelle 3. Dekoratives Anodisieren

Ist diese Tabelle anwendbar (ja/nein)?

Ortliche

Schichtdicke
(um)

Werkstiick
Messpunkt 1

Messpunkt 2

Messpunkt 3
Messpunkt 4
Messpunkt 5

Farbtropfentest

Scheinleitwert-

test

Massenverlust-

priifung

Durchschnittliche Schichtdicke

(nm)
Beurteilung

Ym (us)
Y3 (us)

Methode von

9.3.1 oder 9.3.2

Massenverlust

(mg/dm?)

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

Losgrofie:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

O RN UN|RIW|IN|F

10

oOOo|0O|0O|O|0O|O|O|O|O

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

LosgroRe

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

o|0o|0O|0O|0O|0O|o|O|O|O

Anodisieranlage:

Auftragsnummer:

LosgroRe:

Legierung:

Form:

Schichtdickenklasse:

Verdichtung:

Farblos/farbig:

Elektrolytische
Abscheidung:

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

o|Oo|lo|o|o|Oo|0O|O0|O|O
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Tabelle 4. Hartanodisieren

Ist diese Tabelle anwendbar (ja/nein)?

Schichtdicke
(nm)

Ortliche

Durchschnittliche Schichtdicke

Messpunkt 5
(nm)

Werkstiick

Messpunkt 1
Messpunkt 2
Messpunkt 3
Messpunkt 4

Anodisieranlage: Auftragsnummer: LosgroRe: Legierung:

Form: Nennschichtdicke:

O N[O WIN|[F

=
o

Anodisieranlage: Auftragsnummer: LosgroRe: Legierung:

Form: Nennschichtdicke:

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Anodisieranlage: Auftragsnummer: Losgrofie: Legierung:

Form: Nennschichtdicke:

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30
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8.4 Zusammenfassung der Schichtdickenmessung

Page 32/37

Andosieren im Architektur-, Industriebereich (wenn so spezifiziert) und dekoratives Anodisieren.
Schichtdickenklassen (Minimale durchschnittliche Schichtdicke) ist spezifiziert.

Los

Anzahl der
gepriiften
Werkstiicke

Vorgeschriebene
Schichtdicken-
klasse

Anzahl der
Werkstiicke mit einer
durchschnittlichen
Schichtdicke unter der
angegebenen
Mindestschichtdicke.

Anzahl der Werkstiicke mit
einer ortliche Schichtdicke
von weniger als 80 % der
angegebenen
durchschnittlichen
Mindestschichtdicke.

Anodisieren im Industriebereich (wenn so spezifiziert) und Harteloxieren.
Nennschichtdicke (durchschnittliche Schichtdicke) ist spezifiziert.

Los Anzahl der Vorgeschriebene | Bei einer spezifizierten Bei einer spezifizierten
gepriiften Nenn- Nennschichtdicke von Nennschichtdicke von liber
Werkstiicke schichtdicke bis zu 50 um, Anzahl der 50 um, Anzahl der
Werkstiicke mit einer Werkstiicke mit einer
durchschnittlichen durchschnittlichen
Schichtdicke auBerhalb | Schichtdicke au8erhalb von
von + 20 % der *+ 10 um der
Nennschichtdicke Nennschichtdicke.
BEIMEIKUNGEN: ..ottt ettt et e et et et ete et et et e s easeaeessaaeateaseaseateateatestestessensessesssessessessessensentantantastansnsaasansans
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8.5 Zusammenfassung der Ergebnisse des Massenverlustpriifung
Bei jedem Inspektionsbesuch ist an jeder Anodisierungslinie mindestens eine Massenverlustprifung
durchzufiihren. Die Anzahl der im Kalenderjahr durchgefiihrten Massenverlustpriifungen muss
sicherstellen, dass fiir jeden Verdichtungsprozess auf jeder vom Anodisierbetrieb genutzten Linie
mindestens eine Prifung erfolgt.

Wird die Massenverlustprifung im Labor des Betriebs durchgefiihrt, ist fir die Dauer des
Inspektionsbesuchs eine frische Priflésung bereitzustellen.

Kann bei der Inspektion eine Massenverlustprifung fiir
jeden Verdichtungsprozess in jeder von Anodisierbetrieb
verwendeten Linie durchgefiihrt werden?

Wenn nicht, fiir welchen
Verdichtungsprozess in welcher
Linie konnte kein
Massenverlustpriifung durchgefiihrt
werden?

Ja Nein

Anodisieren im Architektur-, Industriebereich (sofern vom Kunden fiir das ausgewahlte Los nicht
gefordert) und dekoratives Anodisieren

Methode

H 2
9.3.1 oder 9.3.2 Ergebnis (mg/dm?)

Los Anodisierungslinie | Verdichtungsprozess

BEIMEBIKUNEEN: ...ttt ettt e ettt st et e s e e e s eteeaeebesaeeteabestesteste stessetessesesassesbansentansessastassessenensansessansans

8.6 Zusammenfassung der Priifungsergebnisse fiir den Oberflichenabrieb

Anodisieren im Architekturbereich fiir Fertigungslose, bei denen alle gepriiften Werkstiicke eine
durchschnittliche Schichtdicke von 20 um oder mehr aufweisen

Los Schicht- Methode Weist das Schleifpapier Wenn die Methode von
dicken- 9.6.1 oder 9.6.2 bei Anwendung der 9.6.2 angewendet wird,

klasse Methode nach Punkt hat die Probe einen

9.6.1 der Spezifikationen VerschleiBindex von

eine dichte Ablagerung weniger als 1.4?
von kreidig-weilem (Ja/Nein)
Pulver auf?
(Ja/Nein)
BEMEBIKUNGEN ..ottt ettt et e sttt et e ae st e e s et e st e s st esesbese et et sbeseateb e et e s shesessase et aneetesasastesanease
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9 Qualititszeichen
Die Verwendung des Qualitatszeichens muss den Vorgaben in Punkt 7 der Spezifikationen entsprechen.

Der Inspektor priift eine Auswahl von Waren, Verpackungen und Unterlagen, die mit Qualitatszeichen
versehen sind.

Anforderung OK Nicht OK Nicht anwendbar
Die Erteilung einer Lizenz berechtigt
den Lizenzinhaber zur Verwendung
des Qualitatszeichens ausschlieRlich
fir die lizenzfahigen Produkte, die in
dieser Lizenz aufgefiihrt sind.
Das Qualitatszeichen darf nur fiir das
Anodisieren von Aluminium auf
Schwefelsdurebasis gemal diesen
Spezifikationen verwendet werden.
Der Lizenznehmer darf bei der
Verwendung keine Veranderungen
oder Ergdnzungen am
Qualitatszeichen vornehmen.
Die Qualitatszeichen mussen
entweder in Schwarz-Weil§ oder in
Blau-Weil} verwendet werden.

BEIMEBIKUNGEN: ..ottt te ettt te ettt et et et et e st e s eseseeteaaeeteabesbestestestestestesssstessesssssesestansessansantestantastasansaasensansensesans
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10 Schlussfolgerungen

10.1 Beobachtungen des Inspektors

Eine Kopie dieses Abschnitts, 10.1, kann dem Lizenznehmer liberlassen werden, nachdem er ausgefiillt und

unterschrieben wurde.
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(1T o To] o 3 1

Page 35/37

Unterschrift des Inspektors und
Datum

Prifinstitut

Unterschrift der verantwortlichen
Person im Anodisierbetrieb

Hauptabweichungen

Prifung, die in den QUALANOD-
Spezifikationen spezifiziert ist und die vom
Kunden gefordert wird

Potenzielle Hauptabweichungen Ergebnis Bemerkungen des

gemalR den QUALANOD-Spezifikationen: OK | Nicht | N/A Anodisierbetriebs

Architektur Chap. 12.11.2 OK

Industrie Chap. 13.11.2

Dekorativ Chap. 14.11.2

Harteloxal Chap. 15.11.2

1 Ergebnis der Schichtdickenmessung

2 Ergebnisse des Massenverlustpriifung(en)

3 Ergebnis der Priifung der Oberflachen-
abriebfestigkeit (fir eine durch-
schnittliche Schichtdicke von 20 um)

4 Produktionsaufzeichnungen

5 Die Verwendung eines nicht schwefel-
saurebasierten Anodisierelektrolyten

6 Die Verwendung eines Prozesses oder
Produkts, das eine QUALANOD-Zulassung
erfordert

7 Funktionsfahiges Schichtdickenmessgerat

8 Funktionsfahiges Gerat und
Vorhandensein der erforderlichen
Losungen fir die Massenverlustprifung

9 Funktionsfahiges Gerat und
Vorhandensein der erforderlichen Lésung
flir den Scheinleitwerttest oder
Vorhandensein der erforderlichen
Losungen fiir den Farbtropfentest

10 | Vorhandensein von validiertem
glasbeschichtetem Schleifpapier fiir die
Prifung der Oberflachenabriebfestigkeit
(wenn diese Anwendung findet)

11 | Funktionsfahiges Gerat fir die
VerschleiRbestandigkeitsprifung

12 | Funktionsfahiges Gerat fir eine beliebige

N/A = nicht anwendbar
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Nebenabweichungen
Flihren Sie alle Nebenabweichungen auf und geben Sie den entsprechenden Abschnitt dieses
Berichts an (Tabelle bei Bedarf erweitern).
Neue Nebenabweichungen im Zuge dieser | Abschnitt Bemerkungen des
Inspektion Anodisierbetriebs
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Nebenabweichungen aus der vorherigen Abschnitt Bemerkungen des
Inspektion, die nicht behoben wurden Anodisierbetriebs
1
2
3
4
5
Nebenabweichungen aus der vorherigen Abschnitt Bemerkungen des
Inspektion, die behoben wurden Anodisierbetriebs
1
2
3
4
5
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10.2 Schlussfolgerungen des Generallizenznehmers

Page 37/37

Unterschrift des

Generallizenznehmers und Datum

Generallizenznehmer

Hauptabweichungen
Die Bestatigung der Hauptabweichungen aus der Inspektorenliste.

Hauptabweichung

AN WIN|F-

Neue Nebenabweichungen

Nebenabweichung

Plan zur Mangelbehebung
Abschnitt| (CAP = Corrective Action Plan)
erhalten (ja/nein)

V(W IN[F

Nebenabweichungen aus der vorherigen Inspektion
Fihren Sie die Nebenabweichungen aus der vorherigen Inspektion auf, die nicht behoben wurden
und fir die eine schriftliche Erklarung des Lizenznehmers vorliegt, sowie ob die Erklarung

zufriedenstellend war (Tabelle bei Bedarf erweitern).

Nebenabweichung

Abschnitt

Erklarung zufriedenstellend

(ja/nein)

VW IN|F

Entscheidung des Generallizenznehmers iiber die Inspektionen

Zufriedenstellend

Nicht zufriedenstellend

Nicht anwendbar

Anodisieren im
Architekturbereich

Anodisieren im
Industriebereich

Dekoratives Anodisieren

Hartanodisieren

Bemerkungen des

Generallizenznehmers
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