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Solicitante

"Por escrito"

QUALANOD; incluye su secretaria y sus comités:
CE significa Comité Ejecutivo de QUALANOD
CT significa Comité Técnico de QUALANOD o su grupo de trabajo designado

QN supervisa a los licenciatarios generales y puede asumir mas o menos responsabilidad en
funcion de los recursos de cualquier licenciatario general.

Licenciatario general que puede incluir asociaciones nacionales y QUALANOD. Los GL
pueden estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacién de la conformidad --
Requisitos para los organismos de certificacion de productos, procesos y servicios".

Sublicenciatario o futuro sublicenciatario.

Instituto de ensayos e incluye a su inspector (organizacion acreditada segun la norma ISO
17025 y encargada por un GL para realizar inspecciones y/o ensayos).

Futuro sublicenciatario, incluyendo cuando un licenciatario existente quiere utilizar la marca
para uno o mas productos adicionales licenciables.

Puede ser el fabricante o un proveedor de un nuevo proceso, 0 un SL que quiere utilizar el
NnuUevo proceso

Correo electronico correctamente dirigido o carta correctamente sellada y dirigida.
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QN significa Qualanod e incluye su secretaria y sus comités. Supervisa a los licenciatarios generales y puede
asumir mas o menos responsabilidades en funcién de los recursos de cualquier licenciatario general.

GL significa licenciatario general, que puede incluir a las asociaciones nacionales y a Qualanod. Los GL
pueden estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacion de la conformidad -- Requisitos para
los organismos de certificacién de productos, procesos y servicios".

SL significa sublicenciatario o futuro sublicenciatario

Tl significa instituto de ensayos.

Los procedimientos que se indican a continuacién suponen que el IT nombra a los inspectores. Sin
embargo, si el GL esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, puede designar a los inspectores. En
tales casos, los procedimientos deben leerse en consecuencia.

Las cladusulas y subclausulas a las que se hace referencia a continuacion son las de las Especificaciones.
1. Toda la informacién relativa a los resultados de la inspeccion y su evaluacién sera confidencial.

2. El'IT designa a una persona debidamente cualificada y aprobada por QN, denominada inspector, para
gue realice la inspeccion.

3. QN mantiene y entrega a los GL el formulario de informe de inspeccién que deben utilizar los
inspectores.

a. Los GL se aseguran de que los IT tengan el formulario de informe de inspeccién mas
actualizado.

4. El GL notifica al IT qué productos sujetos a licencia van a ser objeto de la inspeccidn (ver clausula 8).

5. El inspector lleva a todas las inspecciones el equipo minimo obligatorio que se indica en la tabla
siguiente.

Equipamiento minimo obligatorio de los inspectores

ENSAYOS EQUIPAMIENTO
Todos los tipos de anodizado

ESPESOR
Anodizado arquitecténico, industrial (salvo que los
clientes no exijan pruebas de estanqueidad) y decorativo Dos pesas calibradas para comprobar la

Aparatos de medida + referencias (patrones)

SELLADO ) balanza analitica
(destructivo) PERDIDA DE PESO
SELLADO ANOTEST si se requiere Referencias (patrones)
(no destructivo) Solucién colorante para el ensayo siempre
GOTA COLORANTE si se requiere que su transporte esté permitido por el

control de seguridad del aeropuerto

Tabla ISO 2143

o Papel de lija recubierto de vidrio previamente
Anodizado arquitecténico validado con probetas tipo Py tipo F*
ENSAYO DE ABARASION DE SUPERFICIE si se requiere e Soporte resistente para el papel, por ejemplo,

caucho (goma de borrar)
e Muestras estandar (patron) de tipo Py F*

Anodizado arquitectdnico, industrial (salvo que el cliente

no exija el sellado) y decorativo Soluciones tampdn o medidor de pH precalibrado
MEDIDOR DE pH

Todos los tipos de anodizado Ultima version de las especificaciones y todas
ESPECIFICACIONES Y PROCEDIMIENTOS DE ENSAYO las hojas de actualizacion

* Las probetas estandar (patrones) son muestras de aluminio anodizado producidas en condiciones especiales. Las
probetas estandar de tipo P superan el ensayo de abrasion, mientras que las probetas estandar de tipo F no superan
el ensayo de abrasion. Qualanod puede proporcionar informacion sobre la obtencién de probetas estandar.
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6. El inspector lleva a cabo la inspeccién y rellena el formulario de informe de inspeccién incluyendo las
conclusiones del inspector, que el SL también firma y puede afiadir comentarios. Las referencias para
los procesos de una inspeccién se muestran en la tabla siguiente, como las relaciones entre el formulario
del informe de inspeccién y las clausulas principales y los apéndices de las Especificaciones. Las
referencias principales se muestran en negrita y cursiva. Véase a continuacion el procedimiento de

inspeccioén de los productos anodizados.

Relaciones entre el formulario de informe de inspeccién y las principales clausulas y
apéndices de las Especificaciones

Formulario del informe de
inspeccion

Principales apartados de las
Especificaciones

Apéndices de las
Especificaciones
X=12,13,140 15

2 Visita de inspeccion actual

6 Autorizacién de anodizadores

3 Generalidades

8 Inspecciones

X.11 Inspecciones

4 Acuerdo con el cliente

8.3.3 Acuerdos con los clientes
8.3.11 Registro de
reclamaciones

X.4 Acuerdos con los
clientes
X.5 Reclamaciones

5 Procesos de las plantas de
anodizado

8.4 Inspeccibdn de los procesos

X.11.5 Procesos

X.8 Requisitos relativos a los
procesos

X.9.5 Almacenaje de productos

6 Laboratorio y equipamiento de
ensayo

8.3.4 Laboratorio

X.6 Laboratorio y aparatos
de ensayo

7 Control interno

8.3.10 Control interno

X.9 Métodos para el control
de procesos

X.10 Registros del control de
produccién

8 Inspeccion de los productos
anodizados

8.3 Inspeccion de productos

X.11 Inspecciones

9 Etiquetado

8.3.2 Utilizacion de la Marca de
Calidad 7 Reglamento para la
utilizacién de la Marca de
Calidad Qualanod

X.3 Marca de Calidad

10 Conclusiones

6.1.2 Inspecciones

X.11.2 No conformidades

El ensayo de validacion del papel abrasivo recubierto de vidrio del licenciatario consiste en realizar el
ensayo manual de abrasion superficial utilizando muestras estandar (patrones) pero con el papel y el
soporte resistente del licenciatario. Si el papel es valido, las muestras estandar de tipo P pasan el ensayo
y las muestras estandar de tipo F no pasan el ensayo. En caso contrario, el papel no es valido.
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Procedimiento para inspeccionar los productos anodizados
El siguiente diagrama de flujo muestra las secciones pertinentes de las especificaciones. Tenga en cuenta
que las pruebas de sellado no son necesarias para el anodizado duro.

Probetas de ensayo
8.3.5

Ensayo de espesor de capa
8.3.6,12.11.4,13.11.4,
14.11.4,15.11.4

l

| l

Tnsayos de';gota de Ensayo de resistencia
colorante o admitancia ala abrasién

8.3.8,12.11.4, 13.11.4, 83.6,12.11.4
14.11.4

1

Ensayo de pérdida de peso
8.3.7,12.11.4, 13.11.4,
14.11.4

Probetas
El inspector marca las muestras de ensayo para evitar que se intercambien.

Ensayo de espesor del recubrimiento
El inspector sélo debe ensayar piezas planas.

El inspector comprueba todas las piezas de chapa y banda con una superficie significativa superior a 2 m2.
Para las demas piezas, el inspector aplica el control estadistico sobre las muestras tomadas segun la tabla 1
del apartado 8.3.6 de las especificaciones. En la medida de lo posible, comprueba al menos 30 piezas por cada
tipo de anodizado que se inspecciona. Se esfuerza por incluir lotes que representen todas las lineas de
anodizado y procesos de sellado operados por el licenciatario. Ejemplos de procesos de sellado son el agua
caliente, el vapor, el sellado en frio en dos pasos basado en una solucién de fluoruro de niquel y el sellado a
media temperatura basado en una solucion de sal de niquel. Véanse a continuacion las circunstancias en las
gue no se dispone de suficiente material para los ensayos.

Ensayos de gota de colorante o de admitancia

Si se requiere un ensayo de pérdida de peso, el inspector realiza diez mediciones de gota de colorante o de
admitancia, segun corresponda (véase 9.3.3 y 9.3.4), sobre muestras seleccionadas al azar de las
seleccionadas para los ensayos de espesor, pero procurando incluir material de todas las lineas de anodizado
y procesos de sellado. El ensayo (punto de coloracién o admitancia) se elige a discrecion del inspector, pero
normalmente seleccionara el método que fue utilizado por el SL para el lote seleccionado. Se omite si ninguno
de los dos ensayos es aplicable, por ejemplo, un acabado de bronce oscuro con sellado en frio.

Ensayo de pérdida de peso

Las muestras se seleccionan a partir de las seleccionadas para las pruebas de espesor, y son las que tienen
los valores mas altos de punto de coloracion o admitancia y preferiblemente anodizadas en color en lugar de
claras. Se realiza una prueba de pérdida de masa por cada linea de anodizado y/o proceso de sellado. El
objetivo es realizar el minimo numero de pruebas de pérdida de masa que incluyan todas las lineas de
anodizado y todos los procesos de sellado. Los diferentes tipos de anodizado no afectan al nimero de pruebas
de pérdida de masa en una inspeccién. He aqui algunos ejemplos.

NUmero de lineas de 1 1 2 2 2 2
anodizado

Identificacion de la A A A B A B A B A B
linea

Identificacion del | Lyl | | | 1l Lyl | Lyl Ly Hi
Proceso de sellado

Nimero de ensayos 1 2 1 1 1 1 11 1 () 2
de pérdida de peso [yl
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Se aplica el método de 9.3.1 0 9.3.2 segun el método utilizado por el SL para el lote del que se tomé la
muestra. Si se realiza un ensayo de pérdida de peso en el instituto de ensayos, debe completarse en un
plazo de 14 dias.

Se recomienda que los inspectores traten de evitar la toma de muestras para los ensayos de pérdida de
peso de los perfiles huecos vy, si es inevitable, que tomen muestras solo de los extremos de los perfiles
huecos sin zonas sin recubrimiento. Deben calcular la suma de las superficies interior y exterior de un perfil

hueco para el célculo de la pérdida de peso por dm?2.
La repeticion de las pruebas de pérdida de peso en caso de resultado insatisfactorio ya no es necesaria.
Ensayo de resistencia a la abrasidn de la superficie

Esto se aplica Unicamente al anodizado arquitectonico. Silas muestras tomadas para la medicion del espesor
proceden de un lote en el que el espesor medio del recubrimiento de todas las piezas de ese lote es igual o
superior a 20 um, el inspector realiza un ensayo de resistencia a la abrasion de la superficie en la muestra
con el mayor espesor.

El método de ensayo (9.6.1 0 9.6.2) se elige a discrecion del inspector. Si se utiliza el método de 9.6.1 y da
un resultado negativo que es discutido por el anodizador, entonces se aplica el método de referencia de
9.6.2 para determinar si la resistencia a la abrasién de la superficie es aceptable.

Material insuficiente para los ensayos del producto

En esta seccion se describen los procedimientos para las visitas de inspeccién a las plantas autorizadas
para mas de un tipo de anodizado, pero en las que no hay material suficiente o no hay material disponible
para los ensayos de espesor de uno 0 mas tipos.

Material suficiente

La cantidad de material necesario para los ensayos de espesor se indica en el punto 8.3.6 de las
especificaciones. En él se indica que se deben ensayar al menos 30 piezas de cada tipo de anodizado. Si
un lote consta de 1 a 10 piezas, se ensayan todas. Si un lote consta de 11 a 200 piezas, se ensayan diez
piezas seleccionadas al azar. También se incluye el muestreo para tamafios de lote mayores.

Estos son algunos ejemplos de material suficiente para un tipo de anodizado.
e Treslotes de 11 a 200 piezas cada uno. Se seleccionan diez piezas de cada lote para el ensayo.

e Dos lotes de 11 a 200 piezas y cinco lotes de dos piezas cada uno. Se ensayan diez piezas de
cada uno de los dos primeros lotes y todas las piezas de los otros cinco lotes.

e Un lote compuesto por 11 a 200 piezas y cuatro lotes compuestos por cinco piezas cada uno. Se
ensayan diez piezas del primer lote y todas las piezas de los otros cuatro lotes.

e Diez lotes compuestos por tres piezas cada uno. Se ensayan todas las piezas.
e 30 lotes con una pieza cada uno. Se ensayan todas las piezas.
Procedimiento durante la visita de inspeccion

[1] Elinspector comprueba la cantidad de material disponible para cada uno de los tipos de anodizado que se
van a inspeccionar.

Note 1. Para que las inspecciones continen debe haber suficiente material de al menos uno de los tipos de
anodizado. En caso contrario, las inspecciones son negativas para todos esos tipos y es necesario repetir la
visita de inspeccion.

[2] El inspector realiza las inspecciones, en la medida de lo posible, para todos los tipos que deben ser
inspeccionados.

[3] Elinspector realiza los ensayos de espesor de recubrimiento en el material de los lotes que estan disponibles,
incluso si no hay suficiente material para proporcionar 30 piezas para uno 0 mas tipos de anodizado.

[4] Elinspector selecciona las muestras para las pruebas de sellado (punto de coloracién, admitancia, pérdida
de masa) y la prueba de resistencia a la abrasion de la superficie, segun corresponda (véase mas arriba).

[5] Cuando el inspector rellena el formulario de informe de inspeccién, anota dénde hay material insuficiente.
También rellena las tablas 1 a 4 del formulario de informe de inspeccion, segun corresponda, indicando los
tamafios de los lotes y los resultados de todas las piezas probadas.

[6] Los procedimientos para evaluar el resultado de una inspeccion cuando el material disponible es insuficiente
o0 inexistente se indican en el apartado VIl del Reglamento General.
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QN significa Qualanod e incluye su secretaria y sus comités. Supervisa a los licenciatarios generales y puede
asumir mas o menos responsabilidades en funcién de los recursos de cualquier licenciatario general.

GL significa licenciatario general, que puede incluir a las asociaciones nacionales y a Qualanod. Los GL
pueden estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacién de la conformidad -- Requisitos para
los organismos de certificacién de productos, procesos y servicios".

Tl significa instituto de ensayos e incluye a sus inspectores

PL significa posible sublicenciatario, incluso cuando un licenciatario existente desea utilizar la marca para
uno o mas productos adicionales que pueden ser objeto de licencia.

Los procedimientos que se indican a continuacién suponen que el IT nombra a los inspectores. Sin embargo,
si el GL esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, puede designar a los inspectores. En tales casos,
los procedimientos deben interpretarse en consecuencia.

Las clausulas a las que se hace referencia a continuacién son las de las Especificaciones.
Toda la informacion relativa a los resultados de la inspeccion y su evaluacion sera confidencial.

1. EIGL recibe la solicitud y verifica que se ha proporcionado suficiente informacion. El GL y el PL acuerdan
los productos licenciables para los que el PL pretende utilizar la marca.
a. Siuna solicitud anterior de sublicencia no tuvo éxito o una sublicencia fue retirada, no se
puede aceptar una nueva solicitud hasta que hayan transcurrido seis meses.

2. EIGL designa al IT responsable de las inspecciones.

3. EIGL informa al PL de los costes de una sublicencia y de los datos de contacto del IT designado, y pide
confirmacién de la solicitud.
a. ElGL recibe la confirmacién de PL.

4. Siel PL lo solicita, el GL pide al IT que realice una visita preliminar.
a. EL IT realiza la visita preliminar e informa de los resultados al PL y al GL (los resultados no
pueden utilizarse para conceder una sublicencia).

5. SielGLy el PL estan de acuerdo en continuar con la solicitud, el GL natifica la solicitud a QN y al IT
designado.

6. El GL da instrucciones al IT para que lleve a cabo las inspecciones de los productos licenciables
acordados, siguiendo el diagrama A de las Directrices, clausula 6, y el apartado Il del Reglamento
General - Procedimiento para llevar a cabo las inspecciones de las plantas de los sublicenciatarios. No
es necesario que cada producto licenciable sea inspeccionado en una visita independiente de la
planta.

7. ElTlrealiza las inspecciones segun las instrucciones del GL.
a. EITI acuerda la fecha de la primera visita de inspeccién con el PL para asegurarse de que los
responsables de la planta estan presentes.
b. EI Tl realiza las siguientes visitas de inspeccion sin previo aviso, a menos que QN apruebe
otros acuerdos.
i. ElTIinforma al GL y a QN de que no es posible realizar visitas de inspeccion sin
previo aviso y sugiere otros acuerdos.
ii. QN decide o aprueba otras disposiciones y lo notifica al Tl y al GL.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

El TI registra los resultados de cada visita de inspeccién en el formulario de informe de inspeccién
proporcionado por QN.

a. Elinspectory el PL firman las conclusiones del inspector; el PL puede afiadir comentarios.
El Tl envia el informe de inspeccién al GL.
El GL envia una copia del informe de inspecciéon a QN en los tres meses siguientes a la inspeccién.

Véase en el apartado VII del Reglamento General el procedimiento para evaluar los resultados de una
inspeccion
a. Un GL acreditado evalla los resultados en el formulario de inspeccion y decide si la visita de
inspeccion fue totalmente satisfactoria o totalmente insatisfactoria, o parcialmente satisfactoria
si fue satisfactoria para algunos de los productos licenciables para los que el PL queria utilizar
la marca pero no para otros (se puede consultar a QN para obtener orientacion).
b. ON toma la decisién para un GL no acreditado y le informa de los resultados vy, si no se
consideran plenamente satisfactorios, proporciona una explicacion completa de la conclusion.

El GL envia al PL: i) la notificacién de la decision; ii) una copia del informe de inspeccidn; iii) si los
resultados de la visita de inspeccion no se consideran plenamente satisfactorios, una explicacion
completa de la conclusién y el plazo para presentar un recurso.

a. ElGL acreditado envia a QN copias de i) y iii).

Si el GL recibe una apelacién del PL (que debe producirse en un plazo de diez dias después de que el
PL haya recibido la notificacién de la decisién):

a. El GL acreditado vuelve a evaluar los resultados en el formulario de inspeccion y decide si la
visita de inspeccion fue totalmente satisfactoria, totalmente insatisfactoria o parcialmente
satisfactoria (se puede consultar a QN para obtener orientacién). Envia al PL y a QN una
notificacién de su decisién y una explicacion completa de dicha conclusién.

b. un GL no acreditado notifica a QN el recurso.

a. Siel PL no est4 satisfecho con el resultado de un recurso ante un GL acreditado, puede
recurrir a QN.
b. QN se ocupa de un recurso ante un GL no acreditado.

QN envia al GL y al PL una notificacion de su decision y una explicaciéon completa de dicha conclusion.
La decision de QN es definitiva.

Tras una visita de inspeccion insatisfactoria o parcialmente satisfactoria en la que las instalaciones y/o
los equipos no cumplian los requisitos, sélo se podra realizar otra visita de inspeccion cuando el PL haya
notificado al GL que las deficiencias han sido subsanadas.

a. ElGL informa al IT de cuando puede tener lugar una nueva inspeccion.

b. EI'IT lleva a cabo otra inspeccién segln las instrucciones del GL.

Si el PL decide retirar su solicitud de licencia para uno o varios productos autorizables, lo notifica al GL.
El GL informa al IT.

Si al menos dos inspecciones son satisfactorias para cada producto licenciable para el que el PL
pretende utilizar la marca, el GL puede conceder una sublicencia al PL, previa ratificacion por parte de

ON.

Tras la ratificacion de QN, el GL y el PL firman un contrato que contiene al menos los requisitos expuestos
en el modelo de contrato que figura a continuacién. Esto no se aplica en el caso de los sublicenciatarios
existentes.

El GL notifica a QN que el contrato ha sido firmado.
a. Siel PL esta al dia en el pago de las tasas de sublicencia, QN le expide un certificado de
sublicencia o un certificado modificado, segin proceda.
b. ON anade los datos del PL al registro de sublicenciatarios y a la lista del sitio web.
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Modelo de acuerdo de sublicencia sobre la marca de calidad QUALANOD

| (Titular de la Licencia General, GL) con domicilio en
............................... , como titular de la Licencia General de la marca de calidad Qualanod y
autorizado a utilizar la marca mediante la emision de sublicencias
y
l[a empresa .....ccccccceeveeeiiiieeeennnn, con domicilio en .....ccccvvvvvveeeeeninenenn.
(en adelante el "sublicenciatario")

han alcanzado en el dia de hoy el siguiente acuerdo.

1. El sublicenciatario declara estar en posesién de copias y conocer el contenido de las
"Especificaciones de la marca de calidad QUALANOD para el anodizado con &cido sulfurico del
aluminio”, en adelante denominadas Especificaciones, y en particular la clausula "Reglamento
de uso de la marca de calidad", en adelante denominada Reglamento.

El sublicenciatario se compromete a:

a) no utilizar dicha marca, por si mismo o a través de sus representantes, para productos
licenciables distintos de los enumerados en la sublicencia de acuerdo con el Reglamento;

b) permitir el ensayo o el examen de sus productos y/o a suministrar las muestras necesarias
en virtud de las clausulas "Anodizadores licenciatarios" e "Inspecciones" de las
Especificaciones;

¢) cumplir con el Reglamento y las Especificaciones en todos los aspectos;

d) en el caso de que se interrumpa la produccion de los productos incluidos en la sublicencia,
el GL debera ser informado de inmediato;

e) informar inmediatamente al GL de todos los cambios de nombre o direccién;

f) informar inmediatamente al GL de cualquier violaciéon o uso abusivo o de cualquier uso no
autorizado o incorrecto de la marca que llegue a su conocimiento y cooperar con el GL y
apoyarle en la prevencion del uso indebido de esta marca,;

g) pagar las tasas y los costes correspondientes (tasa anual y costes de inspeccién).

Si la investigacién por el uso indebido de la marca de calidad denunciado confirma la acusacion,
el coste de la investigacion correra a cargo del infractor. Si la acusacion resulta injustificada, el
coste correra a cargo del denunciante.

2. Tras esta declaracion del sublicenciatario en la presente, el GL se compromete a:
a) hacer que se expida al sublicenciatario un certificado de sublicencia que le permita utilizar
la marca de acuerdo con el Reglamento para los productos licenciables enumerados en la
sublicencia;
b) tomar todas las medidas adecuadas para la proteccién de la marcaen .............. (pais);
¢) impedir su uso no autorizado o incorrecto;
d) salvaguardar los intereses del sublicenciatario como usuario autorizado.

3. El GL y el sublicenciatario acuerdan por la presente que este contrato seguira siendo valido
hasta el momento en que el certificado de sublicencia, que se emitirda de acuerdo con este
contrato, sea retirado segun lo estipulado en las Especificaciones.

4. El derecho a utilizar la marca de calidad estara limitado a un periodo de un afio. Si se cumplen
todas las obligaciones del sublicenciatario mencionadas anteriormente, este derecho se
mantendra, en cada caso, por un periodo adicional de un afio. Si por alguna razén las
autorizaciones caducan, el GL puede notificar la finalizacién con cuatro meses de antelacion. El
sublicenciatario también tiene derecho, en todo momento y con efecto inmediato, a renunciar al
derecho a utilizar la marca de calidad. En este caso, se aplicara el procedimiento de retirada de
la sublicencia establecido en las Especificaciones.

Lugar, fecha: ...,

El titular de la licencia general (GL)
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Reglamento General:

[Il - Procedimiento para renovar una sublicencia

INTERNATIONAL
INISIOONY HOd

Qualanod
QUALITY LABEL

QN significa Qualanod e incluye su secretaria y sus comités. Supervisa a los licenciatarios generales y puede
asumir mas o menos responsabilidades en funcién de los recursos de cualquier licenciatario general.

GL significa licenciatario general, que puede incluir a las asociaciones nacionales y a Qualanod. Los GL
pueden estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacién de la conformidad -- Requisitos para
los organismos de certificacién de productos, procesos y servicios".

SL significa sublicenciatario.

Tl significa instituto de ensayos e incluye a sus inspectores.

Los procedimientos que se describen a continuacion suponen que el IT nombra a los inspectores. Sin
embargo, si el GL esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, puede designhar a los inspectores. En
tales casos, los procedimientos deben interpretarse en consecuencia.

Las clausulas a las que se hace referencia a continuacion son las de las Especificaciones.
Toda la informacion relativa a los resultados de la inspeccidon y su evaluacion seré confidencial.

1. EIGL asume que el SL quiere renovar su licencia para todos los productos licenciables de su licencia, a
menos que el SL le haya notificado lo contrario.

2. EI GL inicia el proceso de renovacion dando instrucciones al IT para que lleve a cabo las inspecciones
de los productos licenciables siguiendo el diagrama A de las Especificaciones, clausula 6, y el apartado
Il del Reglamento General - Procedimiento para llevar a cabo las inspecciones de las plantas de los
sublicenciatarios. No es necesario que cada producto licenciable sea inspeccionado en una visita
independiente de la planta.

3. El Tlrealiza las inspecciones segun las instrucciones del GL.
a. ElTlrealiza las inspecciones sin previo aviso, a menos que QN apruebe otras disposiciones
i. ElTlinforma al GL y a QN de gque no es posible realizar inspecciones sin previo aviso
y sugiere otros acuerdos
ii. QN decide o aprueba otras disposiciones y lo notifica al Tl y al GL.

4. EI Tl notifica al GL si circunstancias imprevistas le impiden llevar a cabo una inspeccion
a. Una vez recibida la natificacion, el GL puede suspender las inspecciones durante un maximo
de 12 meses. Consultara al IT para tomar su decision.
b. El GL notifica su decision al SL, el Tl'y QN.
€. Sino se ha realizado ninguna inspeccion en el plazo de doce meses, el GL retira la
sublicencia.

5. El Tl registra los resultados de cada inspeccion en el formulario de informe de inspeccién
proporcionado por QN
a. Elinspectory el SL firman las conclusiones del inspector; el SL puede afiadir comentarios.

6. EITI envia el informe de inspeccion al GL.

7. EIGL envia una copia del informe de inspeccién a QN en los tres meses siguientes a la inspeccion.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Véase en el apartado VII del Reglamento General el procedimiento para evaluar los resultados de una
inspeccion
a. Un GL acreditado evalla los resultados en el formulario de inspeccion y decide si la visita de
inspeccion fue totalmente satisfactoria o totalmente insatisfactoria, o parcialmente satisfactoria
si fue satisfactoria para algunos de los productos licenciables para los que el SL queria utilizar
la marca pero no para otros (se puede consultar a QN para obtener orientacion).

b. QN toma la decisién para un GL no acreditado y le informa de los resultados y, si no se
consideran plenamente satisfactorios, proporciona una explicacién completa de la conclusion.

El GL envia al SL: i) la notificacién de la decision; ii) una copia del informe de inspeccion; iii) si los
resultados de la visita de inspeccion no se consideran plenamente satisfactorios, una explicacion
completa de la conclusion y el plazo para presentar un recurso.

a. EIGL acreditado envia a QN copias de i) y iii).

Si el GL recibe una apelacion del SL (que debe presentarse en un plazo de diez dias después de que el
PL haya recibido la notificacién de la decisién):

a. el GL acreditado vuelve a evaluar los resultados en el formulario de inspeccién y decide si la
visita de inspeccion fue totalmente satisfactoria, totalmente insatisfactoria o parcialmente
satisfactoria (se puede consultar a QN para obtener orientacién). Envia al SL y a QN una
notificacion de su decision y una explicacién completa de dicha conclusion.

b. un GL no acreditado notifica a QN el recurso.

a. Siel SL no est4 satisfecho con el resultado de un recurso ante un GL acreditado, puede
recurrir a QN.

b. ON se ocupa de un recurso ante un GL no acreditado.

QN envia al GL y al SL una notificacién de su decision y una explicacién completa de dicha conclusién.
La decision de QN es definitiva.

Tras una visita de inspeccién insatisfactoria o parcialmente satisfactoria en la que las instalaciones y/o
los equipos no hayan cumplido los requisitos, se realizara una nueva visita de inspeccion en un plazo de
dos meses a partir de que el SL reciba del GL la notificacién de que la inspeccién no ha sido plenamente
satisfactoria.

a. ElIGL informa al IT de cuando puede tener lugar una repeticién de la inspeccion.

b. EIIT lleva a cabo otra inspeccién seguln las instrucciones del GL.

Si el SL decide retirar su solicitud de licencia para uno o varios productos autorizables, lo notifica al GL.
El GL informa al IT.

Si al menos dos inspecciones son satisfactorias por afio natural (del 1 de enero al 31 de diciembre) para
cada producto licenciable para el que el SL pretende utilizar la marca, el GL puede renovar la sublicencia
del SL, previa ratificacion de QN.

a. En otras circunstancias, QN o el GL, si esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, decide
sobre la renovacion.

El GL notifica a QN que la sublicencia ha sido renovada.

a. Siel SL esta al dia en el pago de las tasas de sublicencia, QN le expide un certificado de
sublicencia.

El GL notifica a QN cualquier cambio de nombre o direccion de un SL.
a. QN modifica los datos del SL en el registro de sublicenciatarios y en la lista de la pagina web.
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IV - Procedimiento para la retirada de una sublicencia
Qualanod

QUALITY LABEL

QN significa Qualanod e incluye su secretaria y sus comités. Supervisa a los licenciatarios generales y puede
asumir mas o menos responsabilidades en funcién de los recursos de cualquier licenciatario general.

GL significa licenciatario general, que puede incluir a las asociaciones nacionales y a Qualanod. Los GL
pueden estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacion de la conformidad -- Requisitos para
los organismos de certificacion de productos, procesos y servicios".

SL significa sublicenciatario
Tl significa instituto de ensayos e incluye a sus inspectores

"Por escrito" significa por correo electrénico correctamente dirigido o por carta correctamente sellada y
dirigida.
Los procedimientos que se describen a continuacion suponen que el IT nombra a los inspectores. Sin

embargo, si el GL esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, puede designar a los inspectores. En
tales casos, los procedimientos deben interpretarse en consecuencia.

Las clausulas a las que se hace referencia a continuacion son las de las Especificaciones.

Toda la informacion relativa a los resultados de la inspeccién y su evaluacion sera confidencial.

1. EIGL retirala sublicencia si no se han realizado al menos dos inspecciones satisfactorias por afio natural
(del 1 de enero al 31 de diciembre) para cualquiera de los productos licenciables para los que la planta
pretende utilizar la marca.

a. En otras circunstancias, QN o el GL, si esta acreditado segun la norma ISO/IEC 17065, decide.

2. EI Tl notifica al GL si circunstancias imprevistas le impiden realizar una inspeccion
a. Al recibir dicha naotificacion, el GL puede suspender las inspecciones durante un maximo de 12
meses. Consultard al IT para tomar su decision.
b. El GL notifica su decisién al SL, al TI'y a QN.
Cc. Sino se ha realizado ninguna inspeccidn en el plazo de doce meses, el GL retira la sublicencia.

3. EI GL retira la sublicencia si el SL deja de cumplir el Reglamento y, en particular, en caso de uso no
autorizado o incorrecto de la marca de calidad (véase la clausula 7).
a. El GL avisa al SL por escrito con cuatro meses de antelacion de cualquier cambio en dicho
Reglamento antes de que éste entre en vigor.

4. EIGL retira la sublicencia si el SL deja de operar.

a. EIGL recibe todos los objetos en los que figura la marca de calidad o da instrucciones sobre su
custodia a la espera de la solicitud de sublicencia por parte de los representantes legales o
sucesores del SL.

b. Los representantes legales o los sucesores del SL tienen derecho a sequir utilizando la marca
de calidad durante tres meses, en espera de la concesién de una nueva sublicencia, salvo que
el GL dé instrucciones en sentido contrario.

5. EI GL retira la sublicencia si se demuestra que el SL no respeta las leyes nacionales pertinentes.

6. Si QN puede demostrar que se han cumplido las condiciones para la retirada de una sublicencia sin que
el GL haya intervenido, puede ordenar al GL que retire la sublicencia.

7. Si se retira una sublicencia, el GL lo notifica inmediatamente por escrito al SL. La retirada tiene efecto
desde la fecha de recepcion de la notificacion.

a. ElIGL difunde la cancelacion de una sublicencia por mensajeria.
b. EIGL informa al Tl y a QN de la retirada de una sublicencia.
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V - Procedimiento para la aprobacion de nuevos procesos

INTERNATIONAL
INISIDONY 404

Qualanod
QUALITY LABEL

1. Introduccidén

La clausula 10 de las Especificaciones prevé un procedimiento para ensayar un nuevo proceso y, si los
ensayos son satisfactorios, para que Qualanod conceda la aprobacion de ese nuevo proceso. También
explica las circunstancias en las que se puede llevar a cabo el procedimiento y en las que se requiere la
aprobacion de un nuevo proceso antes de que pueda ser utilizado por los licenciatarios.

Este documento describe el procedimiento para los ensayos y aprobacion de nuevos procesos para su uso
en el anodizado arquitectdnico.

2. Definiciones

QN significa Secretaria de QUALANOD
CE: Comité Ejecutivo de QUALANOD
CT significa Comité Técnico de QUALANOD o su grupo de trabajo designado

GL significa licenciatario general que puede incluir asociaciones nacionales y Qualanod. Los GL pueden estar
acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacion de la conformidad -- Requisitos para los organismos
de certificacion de productos, procesos y servicios".

SL significa sublicenciatario

Tl significa instituto de ensayos (organizacién acreditada segun la norma ISO 17025 y encargada por un GL
para realizar inspecciones y/o ensayos)

El solicitante puede ser el fabricante o un proveedor del nuevo proceso, 0 un SL que quiera utilizar el nuevo
proceso.

Las clausulas a las que se hace referencia a continuacion son las de este documento.

3. Valoracion y evaluacion

La evaluaciéon puede comprender las siguientes etapas:

A. Una revision por parte del CT de la informacién enviada por el solicitante.

B. Ensayos de laboratorio independientes realizados por un IT.

C. Ensayos de intemperie de las muestras durante uno y tres afios (excepto en el caso de las
renovaciones - véase mas abajo)

D. Evaluacion por parte del CT.

El solicitante correra con todos los gastos relacionados con la preparacion de las muestras y los ensayos de
las etapas By C.

4. Aprobaciones

La aprobacion provisional solo podra concederse tras la realizacion con éxito de los ensayos de laboratorio
(etapa B) y un afio de exposicion a la intemperie, y sera valida durante dos afios, tras los cuales caducara.
Normalmente, el procedimiento de aprobacion terminard si uno o varios de los ensayos de pérdida de peso,
de resistencia a la abrasion de la superficie, de AASS, de resistencia al agrietamiento térmico y de exposicion
a la intemperie durante un afio no son satisfactorios. Pero el CT puede considerar otros factores, a su
discrecion, cuando decida si recomienda que el CE conceda la aprobacion provisional. EI CT puede permitir
la repeticién de un ensayo. Si el ensayo de exposicion a la intemperie de un afio no es satisfactorio y no se
concede la aprobacion provisional, el solicitante puede continuar con el ensayo de exposicion a la intemperie
de tres afios, al final del cual el CT decidira si recomienda que el CE conceda la aprobacion completa.

La aprobacion definitiva s6lo puede concederse una vez superados los tres afios de exposicién a la
intemperie (etapa C), y tiene una validez de tres afios. Puede renovarse cada tres afos.
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El solicitante puede solicitar la renovacién de la aprobacion definitiva (véase la seccién 6). Para que se
conceda la renovacion, las etapas A, B y D deben completarse con éxito. Normalmente no es necesario
realizar pruebas de exposicion a la intemperie.

5. Responsabilidades

El solicitante puede ponerse en contacto con QN para que le asesore en el cumplimiento de sus
responsabilidades, tal y como se describe a continuacion:

5.1 Solicitante | Pregunta a QN si el uso del proceso esta bien establecido o tiene la aprobacion
actual. Si es necesario, QN consulta con el CT. Si la respuesta es positiva, el
proceso puede ser utilizado por los SL. Si la respuesta es negativa, pasa al siguiente
paso.

5.2 Solicitante | Envia la solicitud al GL.
e EIGL envia la solicitud al QN para que la examine el CT

5.3 CT Revisa la informacién del solicitante y decide si estad completa.

54 QN Informa al solicitante y al GL de la decision del CT.
Si la informacion esté incompleta, solicita la informacion adicional. Si la informacion
esta completa, pasa al siguiente paso.

55 GL Informa al solicitante y a QN del IT que realizara los ensayos.

5.6 Solicitante | ¢ Organiza el suministro de las muestras de ensayo preparadas como se especifica
en la clausula 7.

e Organiza el envio de los datos de espesor y brillo descritos en la clausula 7 para
su evaluacién segun las instrucciones de QN.

e Solicita al IT que realice los ensayos de laboratorio especificados en los
apartados 8.1y 8.2 y que envie los resultados de los ensayos, incluidas las
muestras de ensayo de niebla salina, para su evaluacion, segun las instrucciones
de ON.

e Organizalarealizaciéon de los ensayos de exposicién ala intemperie, tal
como se especifica en el punto 9.1, incluyendo: (i) el envio de una
confirmacién escrita al GL (el GL informa a QN) de que las muestras han llegado
a los dos lugares de exposicion y que los ensayos de exposicibn han comenzado;
(ii) la retirada de las muestras en los momentos requeridos: (iii) el envio de las
muestras retiradas para su evaluacién segun las instrucciones de QN.

5.7 CT Evalla los resultados de los ensayos de laboratorio y las muestras de ensayo
de niebla salina devueltas tras la realizacion de dichos ensayos.

Si la evaluacién no es satisfactoria, el solicitante tiene la opcién de continuar el
proceso de aprobacion.

QN informa al solicitante y al GL de la decision.

5.8 CT Evalla los resultados de los ensayos de laboratorio y las muestras devueltas

tras un afio de exposicion alaintemperie.

e Sila evaluacion de las muestras de ambos lugares de exposicién al aire libre es
satisfactoria, recomienda que el CE conceda la aprobacion provisional del nuevo
proceso por un periodo de dos afios.

e Sila evaluacion de las muestras de ambos lugares de exposicién al aire libre se
considera satisfactoria por unanimidad, podra concederse la aprobacion
provisional del nuevo proceso por un periodo de dos afios sin permiso del CE.
Siempre que los resultados de los ensayos de laboratorio y de las muestras de los
ensayos de niebla salina se evallen como positivos.

- El punto 5.9 no se aplica en este caso.

- QN informa de la decision al solicitante y al GL.

Si se concede la aprobacion provisional, QN incluye el nuevo proceso en el sitio
web de QUALANOD con su nimero de aprobacion e indicando "aprobacioén
provisional”.

¢ Sila evaluacion es insatisfactoria, el solicitante tiene la opcion de continuar con el
proceso de aprobacion.

5.9 CE Decide si concede la aprobacién provisional del nuevo proceso por un periodo de
dos afios.

¢ QN informa al solicitante y al GL de la decision.

Si se concede la aprobacion provisional, QN incluye el nuevo proceso en el sitio web
de QUALANOD con su nimero de aprobacion e indicando "aprobacion provisional”.
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5.10

CT

Evalla las muestras devueltas después de tres afios de exposicién ala

intemperie y, si procede, considera la experiencia del huevo proceso desde la

concesion de la aprobacion provisional.

e Sila evaluacion de las muestras de ambos lugares de exposicién al aire libre es
satisfactoria, recomienda que el CE conceda la aprobacion definitiva del nuevo
proceso por un periodo de tres afios.

511

CE

Decide si concede la aprobacién definitiva del nuevo proceso por un periodo de
tres afios.

¢ QN informa al solicitante y al GL de la decision.

Si se concede la aprobacion definitiva, QN incluye el nuevo proceso en el sitio web
de QUALANOD con su numero de aprobacién e indicando "aprobacion definitiva”.

Proceso de renovacion de la aprobacion final

5.12 |QN Informa al solicitante y al GL seis meses antes de que expire la aprobacién
definitiva.
5.13 |Solicitante | Informa al GL y a QN si desea renovar la aprobacién final.
5.14 |GL Informa al solicitante y a QN de qué Tl realizara los ensayos de laboratorio si se
decide renovar la aprobacién final.
5.15 |Solicitante | ¢ Organiza el suministro de muestras de ensayo preparadas segun lo especificado
en la clausula 7 para los ensayos de laboratorio.

¢ Organiza el envio de los datos de espesor y brillo descritos en la clausula 7 para
su evaluacién segun las instrucciones de QN.

e Encarga al IT que realice los ensayos de laboratorio especificados en los puntos
8.1y 8.2, y que envie los resultados de los ensayos, incluidas las muestras de
ensayo de niebla salina, para su evaluacién segun instrucciones de QN

5.16 |CT Evalla los resultados de los ensayos de laboratorio y considera la experiencia
del nuevo proceso desde la concesion de la aprobacién definitiva.

Si la evaluacién es satisfactoria, recomienda que el CE renueve la aprobacion final del

nuevo proceso por un periodo de tres afos.

5.17 |CE Decide si renueva la aprobacion final del nuevo proceso o producto por un

periodo de tres afios.
¢ ON informa al solicitante y al GL de la decision.
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6. Solicitud de evaluacidon

La solicitud se redactara en inglés. Incluira una descripcion del proceso, una hoja de datos técnicos que
muestre las propiedades mas importantes e instrucciones para el funcionamiento o el uso del proceso. El
CT podra solicitar mas informacién a su criterio.

Si, tras la concesion de la aprobacién provisional o definitiva, el solicitante modifica las instrucciones de
funcionamiento de un proceso o la utilizacién o la formulacion de un producto quimico, el proceso no podra
ser utilizado por los licenciatarios hasta que haya sido aprobado por QN. Si el solicitante desea que se utilice
el proceso, debera presentar una solicitud al GL y a QN. La solicitud debera incluir una descripcién de los
cambios. QN podra comparar las instrucciones y la hoja de datos proporcionadas por el solicitante en el
momento de la solicitud inicial con las emitidas a los licenciatarios en un momento posterior. En estas
circunstancias, el CT decidira los requisitos para que se conceda la autorizacion.

Si la evaluacion de un nuevo proceso no ha tenido éxito, y el solicitante quiere que el nuevo proceso sea
evaluado de nuevo, debera presentar una solicitud de evaluacién como se especifica en la clausula 5. La
solicitud incluird una descripcion de cualquier cambio en las instrucciones para el funcionamiento del proceso
o el uso o la formulacién del producto quimico. ElI CT podrd comparar las instrucciones y la hoja de datos
proporcionadas por el solicitante en el momento de la solicitud inicial con las proporcionadas en el momento
de la solicitud de repeticion de ensayos.

El solicitante puede decidir si quiere que la solicitud se tramite de forma anénima en esta fase. En ese caso,
deberd indicarlo en su solicitud.

7. Preparacion de las muestras o probetas

Las muestras se prepararan en uno de los siguientes lugares:
e En el laboratorio o linea piloto del TI.
e En el laboratorio o linea piloto del solicitante, bajo la supervision de una persona que represente al TI.
e En el laboratorio o linea piloto del SL bajo la supervision de una persona que represente al TI.

e Enlalinea de produccion del SL bajo la supervisiéon de una persona que represente al Tl. Esto se
permite sélo para los procesos que ya tienen la aprobacién final de QUALANOD.

Debe prestarse especial atencion a la preparacion de las muestras; éstas deberan estar libres de defectos.
Dado que los ensayos son comparativos entre dos procesos, es importante que la composicion quimica y la
microestructura de las probetas sean las mismas. Las muestras deberan proceder del mismo lote o bobina de
fundicion de metal. El solicitante debera proporcionar un andlisis de la composicion quimica del metal si asi lo
solicita el CT.

Las probetas producidas con el nuevo proceso se comparan con las probetas estandar producidas con métodos
convencionales.

Las probetas de ensayo seran las siguientes

e Las probetas de ensayo seran extrusiones de paneles planos AA 6063 o 6060 o laminas AA 5005
con un grosor de unos 2 mm. Las probetas para la exposicion al aire libre tendran unas dimensiones
preferiblemente de 200 mm por 100 mm pero no menos de 150 mm por 100 mm. Las probetas para
el ensayo de niebla salina con acido acético tendran unas dimensiones no inferiores a 150 mm x 70
mm x 1 mm.

e Las muestras de ensayo del tamafio requerido se cortaran de areas mas grandes del material
utilizando una guillotina o una sierra antes de la aplicacion de los procesos de tratamiento de la
superficie. Las rebabas se eliminaran sin dafiar las zonas adyacentes de las superficie.

e Las muestras de ensayo se marcaran con fines de identificacion antes de la aplicacién de los
procesos de tratamiento superficial. El marcado se hara lo mas pequefio posible y en las zonas de
las muestras que no se sometan a una evaluacion visual. Las probetas para ensayos de exposicion
a la intemperie o de niebla salina deberan tener un marcado que sea duradero y que permanezca
legible durante todo el periodo de ensayo. El estampado es un método adecuado.

A menos que el CT acuerde lo contrario, las condiciones de procesamiento de las probetas estandar seran
las siguientes.

e Las muestras se someteran a la preparacion de la superficie E6 como se describe en la clausula 11.

e Las muestras se anodizaran por separado a la clase AA 15y a la clase AA 20, cada clase en el
mismo lote de anodizado.
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e Elanodizado se llevara a cabo en una solucion de acido sulfdrico que contenga 180 + 2 g/l de acido
sulfarico libre y de 5 a 10 g/l de aluminio disuelto y que se haya completado con agua desionizada,
mantenida a 20 °C £ 0,5 °C, y agitada mediante agitacion por aire o recirculacién de la solucién. La
densidad de corriente sera de 1,5 + 0,1 A/dm?2.

e Las diferentes muestras de cada clase seran de aluminio anodizado claro y de aluminio anodizado
coloreado hasta alcanzar el bronce oscuro (C34) utilizando un electrolito a base de estafio.

e Las muestras se sellaran en agua desionizada a una temperatura no inferior a 96 °C durante 3
minutos por cada micrémetro de espesor de recubrimiento. Se utilizara un aditivo antimicrobiano.

Las muestras de ensayo que representen el nuevo proceso se produciran utilizando las mismas condiciones
de procesamiento que para las muestras estandar, excepto las condiciones asociadas al nuevo.

Las probetas para los ensayos de laboratorio y para la exposicion a la intemperie (no necesaria para la
renovacion) se produciran al mismo tiempo. Esto significa que habra ocho conjuntos de muestras (dos clases
de espesor x dos colores x dos procesos) que se someteran a ensayo. Cada ensayo se llevara a cabo con
muestras por triplicado. Cada juego comprenderd al menos 21 muestras y una muestra retenida para fines
de control. Las muestras de control se pondran a disposicién del CT cuando se solicite para determinar los
cambios en las propiedades, por ejemplo, el color, como resultado de la exposicién de las muestras de
ensayo. El nimero de muestras requeridas se resume en la tabla 1 (pagina siguiente).

Tabla 1. Distribucion de las muestras de ensayo

Ensayo (véanse las clausulas 8 y 9) Numero de muestras por Numero total de
juego muestras
Control 1 gt
Ensayo de pérdida de peso 3 24
Ensayo de gota colorante, admitancia , 3 24

abrasion superficial y resistencia al
agrietamiento térmico

Ensayo de niebla salina acética 3 24%

Exposicién a la intemperie - lugar A Exposicién de un afio: 3 48+
Exposicién de tres afios: 3

Exposicién a la intemperie - lugar B Exposicion de un afio: 3 48+
Exposicion de tres afios: 3

Total 22 176

+El brillo especular a 60° se medira para estas muestras

Antes de realizar los ensayos de laboratorio o de exposicion a la intemperie, se medira el espesor medio de
los recubrimientos de todas las muestras siguiendo los procedimientos de la edicion actual de las
Especificaciones. Antes de realizar los ensayos de exposicion a la intemperie, se medira el brillo especular
a 60° de las muestras indicadas en la tabla 1 siguiendo los procedimientos de la edicion actual de las
Especificaciones. Estos datos de espesor y brillo se enviaran para su evaluacion segun las instrucciones de

ON.

Las probetas antes de ser ensayadas y las probetas de control se almacenaran de forma segura en una sala
con una temperatura controlada y una humedad relativa del 65% o menos, o en un desecador, o selladas en
bolsas de plastico con desecante.

Es importante mantener los registros de datos de las probetas, especialmente para evitar confusiones sobre
las condiciones de procesamiento utilizadas para las muestras de exposicion a la intemperie. El marcado de
las muestras y los registros deberan utilizar el siguiente sistema de identificacién de dos letras y dos
ndmeros.

e Sindica el proceso estandar. N indica el nuevo proceso.
e 15indica AA 15. 20 indica AA 20.
e Cindica una muestra coloreada. U indica una muestra no coloreada.

e El dltimo nimero, del 1 al 22, identifica el ejemplar individual del conjunto.

Asi, N15C9 identificaria la novena muestra del conjunto de muestras AA 15 coloreadas, producidas con el
nuevo proceso.
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8. Ensayos de laboratorio (fase B)

8.1 Procedimientos para los ensayos de laboratorio
Cada uno de los ensayos se realizara sobre muestras por triplicado.

La serie de ensayos comprendera los siguientes, que se llevaran a cabo de acuerdo con la seccién 12 de la
edicion actual de las Especificaciones o como se especifica a continuacién para el ensayo AASS. Las
secciones de las Especificaciones que describen los ensayos se incluyen como referencia.

e Espesor del recubrimiento por el método de corrientes inducidas (9.2)

e Ensayo de pérdida de peso con predip para el sellado (9.3.1)

e Ensayo de la gota colorante para el sellado (9.3.3)

e Ensayo de admitancia para el sellado (9.3.4)

e Ensayo de niebla salina acética (AASS) para la resistencia a la corrosion (9.5).

e Ensayo de control de produccion para la resistencia a la abrasion de la superficie (9.6.1).
e Ensayo de resistencia al agrietamiento térmico (9.13)

8.2 Procedimientos para el ensayo de niebla salina acética (AASS)

El ensayo AASS se realiza como se especifica en la norma ISO 9227.

La corrosividad de la cabina de niebla salina se comprobara siguiendo el método de evaluacion de la
corrosividad de la cabina especificado en la norma ISO 9227. Durante el funcionamiento permanente, el
intervalo de tiempo entre los controles de corrosividad no sera superior a tres meses. El informe del ensayo
deberd incluir la fecha del ultimo control de corrosividad.

La duraciéon del ensayo sera de 1000 h. Las muestras no se limpiaran durante la exposicién. El examen
visual (incluida la fotografia) de las muestras de ensayo para realizar una evaluacion subjetiva del grado de
deterioro puede realizarse después de 500 h y/o 750 h, asi como después de 1000 h. Si se realiza dicho
examen, los resultados se incluiran en el informe de ensayo. Una vez finalizado el ensayo, las muestras se
lavaran con agua (sin fregar) para eliminar los agentes corrosivos de la superficie que podrian favorecer una
mayor corrosién durante el almacenamiento y el transporte, y se secaran sin aplicar calor. Al finalizar el
ensayo, la superficie de cada muestra se limpiara con una esponja con una solucién jabonosa suave, se
enjuagara con agua y se dejara secar sin aplicar calor.

8.3 Evaluacion de los resultados del ensayo AASS por el Comité Técnico (TC)

El objetivo del ensayo es evaluar la resistencia a la corrosion por picadura del sustrato de aluminio. Por lo
tanto, el CT calificara la corrosién siguiendo el método especificado en la norma ISO 10289 y las
instrucciones siguientes:

1. Marcar para definir un area de inspeccion de 50 cm? en cada muestra.
2. Utilizar los gréficos de puntos de la norma ISO 10289 y/o ISO 8993 para determinar A, el porcentaje
del area de inspeccién que muestra la corrosién del metal base.
3. Determinar la clasificacién, RP, si es necesario, utilizando la formula R, = 3 (2 — log A).
Nota: para A < 0,05%, Ry =10.
4. Calcular:
i. Rpn, €l promedio de los valores de Ry para cada conjunto de muestras del nuevo proceso.
ii. Rps, €l promedio de los valores de Ry para cada conjunto de muestras estandar.
5. Comparar cada Rpy con su Rpg equivalente. Si Rps — Rpy > 1, las muestras del nuevo proceso son
insatisfactorias.
6. Sialguno de los conjuntos de muestras del nuevo proceso es insatisfactorio, entonces el resultado del
ensayo AASS es negativo.
7. Informar de los valores de Ry para cada muestra y del resultado a QN.
8. Cuando se realicen varias evaluaciones por separado en diferentes lugares, QN comparara los
resultados. EI CT toma la decisidn final segun el resultado de la mayoria.

El CT puede tener en cuenta otros factores a la hora de decidir si las muestras preparadas con el nuevo
proceso se comportaron satisfactoriamente en el ensayo AASS.
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9. Ensayos de intemperie (fase C)

9.1 Procedimientos para los ensayos de exposicion a la intemperie

Los ensayos de exposicion a la intemperie se aplicaran a las probetas producidas con el nuevo procesoy a
las probetas estandar, es decir, las dos clases de espesor y los acabados de bronce natural y oscuro.

Las muestras (por triplicado) se expondran durante un afio y tres afios en dos lugares, Génova y Hoek van
Holland, cualquiera de los cuales, o0 ambos, pueden ser sustituidos por lugares de exposicion equivalentes
si el CT lo aprueba especificamente en cada caso. Para tomar su decisién, el CT espera que se le
proporcione informacion sobre el lugar de exposicién, tal como se especifica en la norma 1SO 9223
"Corrosion de metales y aleaciones -- Corrosividad de las atmésferas -- Clasificacién, determinacion y
estimacion”, incluyendo: ubicacion (longitud y latitud); elevacién; temperatura media anual, humedad relativa,
tasa de deposicién de didéxido de azufre y tasa de deposicidn de cloruro; clase de corrosividad para el
aluminio. Las muestras expuestas en el lugar no estaran expuestas a fuentes locales inusuales de suciedad
o particulas.

La exposicion en el exterior deberd seguir los requisitos de la norma ISO 8565 "Metales y aleaciones --
Ensayo de corrosion atmosférica -- Requisitos generales" con los cambios descritos en este documento. En
particular, se deben tener en cuenta los siguientes puntos.

e Las probetas de ensayo se someteran a una exposicion al aire libre, es decir, no a una exposicién
protegida.

e Cada probeta se colocara con su eje longitudinal a 45° y orientada hacia el ecuador.

e Cada probeta se fijara a su bastidor mediante puntos de fijacion situados en los bordes de la muestra
o cerca de ellos. La superficie ocupada por los puntos de fijacion sera lo mas reducida posible. El
material aislante debera separar la muestra del bastidor y de cualquier dispositivo de fijacion
metdlico. De este modo se evita la corrosién galvanica.

e El reverso de cada probeta no se cubrirh mas que en los puntos de fijacién. Esto permite evaluar
cualquier cambio de aspecto después de la exposicion.

e Ninguna probeta se fijara a un bastidor de manera que esté a menos de 0,75 m del suelo. La
vegetacion que se encuentre debajo de cada espécimen se controlard y se mantendrd por debajo
de 0,2 m.

e Las probetas no se limpiaran durante la exposicion.

Se retiraran tres muestras después de un afio de exposicidn; las tres restantes se retirardn después de otros
dos afios. En el momento de la retirada, las muestras se lavaran con agua (sin fregar) para eliminar los
agentes corrosivos de la superficie que podrian favorecer una mayor corrosion durante el almacenamiento
y el transporte, y se secaran sin aplicar calor. En el momento de la retirada, la superficie de cada muestra
se limpiara con una esponja con una solucién jabonosa suave, se enjuagara con agua y se dejara secar sin
aplicar calor.

Antes de ser evaluadas, las muestras de ensayo retiradas se almacenaran de forma segura en una sala con
una temperatura controlada y una humedad relativa del 65% o menos, o en un desecador, o se sellaran en
bolsas de plastico con desecante.

9.2 Evaluacion de los resultados de los ensayos de exposicidn a la intemperie
por parte del Comité Técnico (CT)

El CT calificara el rendimiento de las probetas siguiendo el método especificado en la norma ISO 10289 y
las instrucciones que se indican a continuacion:

1. Fotografiar todas las muestras de ensayo. Envie las copias segun las instrucciones de QN.
2. Marcar para definir un area de inspeccion de 50 cm? en cada muestra.

3. Examinar cada muestra para determinar el tipo de deterioro de la superficie (normalmente sélo A, B o K
- la identificacién precisa del tipo no es importante)

Manchado y/o cambio de color

Deslustre con poca o ninguna degradacion del recubrimiento
Picaduras superficiales que no se extienden hasta el metal base
Descamacion, pelado, desprendimiento

Ampollas

Agrietamiento

Agrietamiento severo

—IeTMmw>
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K. Material superficial derivado de la degradacion del recubrimiento y grado de degradacion
vs cantidad muy leve
s cantidad leve
m cantidad moderada
x cantidad excesiva

4. Utilizar los graficos de puntos de la norma ISO 10289 y/o ISO 8993 para determinar AP, el porcentaje

de la zona de inspeccion que muestra la corrosion del metal base.

5. Hacer una evaluacion subjetiva de AA, el porcentaje del area de inspeccidon que muestra el deterioro de

la superficie,

6. Determinar las calificaciones, Rp y Ry, si es necesario, mediante la férmula R = 3 (2 — log A).
Tenga en cuenta que para A < 0,05%, R = 10.

7. Calcular:
i. Ren, €l promedio de los valores de Ry para cada conjunto de muestras del nuevo proceso
ii. Rps, el promedio de los valores de Ry para cada conjunto de muestras estandar
iii. Ran, 1a media de los valores de R, para cada conjunto de muestras de nuevo proceso
iv. Ras, la media de los valores de R, para cada conjunto de muestras estandar

8. Expresar el indice de rendimiento como, por ejemplo, 9/2 m A donde Rpy = 9, Ray = 2y hay una cantidad

moderada de manchas y/o cambios de color.

9. Tabular y comparar los indices de rendimiento de las probetas del nuevo proceso y los de las probetas

estandar equivalentes.

10. Evaluar subjetivamente si, en general, las calificaciones de rendimiento de las muestras del nuevo

proceso y las de las muestras estandar equivalentes son significativamente diferentes.

11. Si las calificaciones son significativamente diferentes para cualquiera de los conjuntos de muestras

equivalentes, el resultado del ensayo de exposicion a la intemperie es negativo.

12. Informar de las calificaciones de rendimiento de cada muestra y del resultado a QN.

13. Cuando se realicen varias evaluaciones por separado en diferentes lugares, QN comparara los

resultados. El CT toma la decision final segun el resultado de la mayoria.

La siguiente tabla muestra algunos ejemplos de calificaciones de rendimiento de la exposicion a la intemperie

y resultados provisionales.

Muestras Muestras |Resultado Comentario
estandar de nuevo
proceso
10/4s A 9/4s A positivo El criterio de aceptacion es RPS — RPN < 1
10/4s B 10/3sB positivo Ras — Ran £ 1Y Ray < 10%.
10/5s E 10/3sE positivo Ras— Ran > 1Y Ray < 10%.
10/3s K 10/2 s K negativo | Ras —Ran <1y Ray > 10%.
10/4s A 10/2s A negativo | Ras—Ran> 1Yy Ray>10%
102mA 10/2m B positivo Se considera que los tipos de deterioro A, B, E y K no son

intrinsecamente mas o0 menos aceptables entre si.

10/3vs A 10/3s A positivo Las pequefias diferencias probablemente no sean
cosméticamente significativas. También se aplicaa B, Ey
K.

10/3sB 10/3mB negativo | Esta diferencia es probablemente significativa. También se

aplicaa A, Ey K.

10/3mK 10/3 x K negativo | Esta diferencia es probablemente significativa. También se
aplicaa A, ByE.

El CT puede tener en cuenta otros factores a la hora de decidir si las muestras preparadas con el nuevo
proceso se comportaron satisfactoriamente durante la exposicion a la intemperie.
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VI - Procedimiento para evaluar los resultados de una inspeccion

INTERNATIONAL

Qualanod
QUALITY LABEL

1. Alcance

Este procedimiento establece los criterios aplicados por QUALANOD para la evaluacion de los informes de
inspeccidn para la concesion y renovacion de las licencias a los anodizadores.

2. Normas de referencia

e Especificaciones de QUALANOD (ultima edicion)
e EN 17000: Evaluacién de la conformidad - Vocabulario y principios generales

e EN45011/1SO 17065

e |SO 17067: Evaluacion de la conformidad - Fundamentos de la certificacion de productos y directrices
para los sistemas de certificacion de productos

3. Definiciones

NO CONFORMIDAD: incumplimiento de un requisito que da lugar a la repeticion de la inspeccion.

PROBLEMA: incumplimiento de un requisito no incluido en la lista de no conformidades definida
periédicamente por QUALANOD.

PRIMERA INSPECCION: ver especificaciones 6.1.3 diagrama A

SEGUNDA INSPECCION: ver especificaciones 6.1.3 diagrama A

REPETICION: ver especificaciones 6.1.3 diagrama A

CORRECCION: accion realizada para eliminar (remediar) una no conformidad o un problema detectado.

ACCION CORRECTIVA: accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad o problema detectado
con el fin de evitar que se repita.

ACCION PREVENTIVA: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad o problema potencial.

4. Especificaciones seccion 6.1.3

Una inspeccion identifica las no conformidades y los problemas. Las no conformidades para cada tipo de
anodizado se enumeran en los apéndices de las Especificaciones.

Si se encuentran una o0 mas no conformidades en una primera o0 segunda inspeccién para un producto
licenciable, entonces se lleva a cabo una repeticion de la inspeccion (ver Especificaciones 6.1.3 diagrama
A).

Si se detectan una o mas no conformidades en una inspeccién repetida para un producto susceptible de
obtener la licencia, entonces no se satisfacen los requisitos de la licencia y ésta no se renueva.

Si se detectan uno o mas problemas en una inspeccion, éstos se registran en el formulario de informe de
inspeccidn y se revisan en la siguiente inspeccion. Si uno o varios problemas no se han subsanado en la
siguiente inspeccion y el titular de la licencia no ha dado una explicacion satisfactoria por escrito al titular de
la licencia general, el problema puede considerarse una no conformidad.
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5. No conformidades y cuestiones que determinan los resultados de las

Inspecciones
Los siguientes diagramas muestran los arboles de decision para los resultados de una inspecciéon de un
producto autorizado (tipo de anodizado) segun se trate de una primera, segunda o repeticion de inspeccion.

No conformidades en la primera 0 segunda inspeccién

Primera o segunda inspeccidn
¢Se ha encontrado una no conformidad?

Si No
Evaluacién Evaluacion
insatisfactoria satisfactoria

El anodizador implementa acciones
correctivas y/o preventivas

Repetir la inspeccion
¢Se ha encontrado una no conformidad?

Si No
Evaluacion Evaluacion
insatisfactoria satisfactoria

Problemas en la primera o segunda inspeccién

Primera o segunda inspeccidn

¢Existe algln problema de la inspeccion anterior que no se haya subsanado?

Si No
El titular de la licencia general o Qualanod Evaluacién
satisfactoria

decidira si es necesario cambiar el estado

de esta cuestidén a una no conformidad o

si puede permanecer como un problema
durante un periodo mas largo

Problema No conformidad

Aplazar hasta la
proxima inspeccién

El anodizador implementa acciones
correctivas y/o preventivas

Repetir la inspeccion
¢Se ha encontrado una no conformidad?

Si No
Evaluacion Evaluacién
insatisfactoria satisfactoria
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Problemas en las inspecciones repetidas

Repeticidn de la inspeccion

¢ Existe algln problema de la inspeccion anterior que no se haya
subsanado?
Si No
Evaluacion

El titular de la licencia general o Qualanod
decidira si es necesario cambiar el estado de

satisfactoria

esta cuestién a una no conformidad o si
puede permanecer como un problema
durante un periodo mas largo

Problema No conformidad

Aplazar hasta la
préxima inspeccidn

Evaluacion
insatisfactoria
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6. Material insuficiente paralos ensayos de producto

Esta seccion describe el procedimiento para las visitas de inspeccién a las plantas autorizadas para mas de
un tipo de anodizado pero en las que no hay material suficiente o no hay material disponible para los ensayos
de espesor de uno o mas tipos. El material suficiente se define en la seccién 8.3.6 de las Especificaciones.

Un licenciatario general puede renovar una sublicencia de una planta de anodizado si al menos dos
inspecciones por afo natural son satisfactorias para cada producto licenciable para el que la planta pretende
utilizar la marca (Especificaciones seccion 6.3.4). Una de esas inspecciones puede incluir material
insuficiente.

En la descripcion que figura a continuacion, "tipo X" se refiere a un tipo de anodizado para el que no se
dispone de material o éste es insuficiente.

e Debe haber suficiente material disponible de al menos uno de los otros tipos de anodizado. En caso
contrario, la inspeccion es insatisfactoria.

e La inspeccion para el tipo X no sera satisfactoria si las pruebas de espesor de recubrimiento completo
(al menos 30 muestras) para al menos otro tipo de anodizado son negativas.

e Si el tipo X es un anodizado arquitecténico, industrial o decorativo, la inspecciéon del tipo X no sera
satisfactoria a menos que se hayan realizado uno o mas ensayos de pérdida de peso y todos hayan sido
positivos. (Los ensayos de pérdida de peso son independientes del tipo de anodizado - véase el
Reglamento General 11-8).

e Sieltipo X es anodizado arquitecténico y uno o mas de los lotes ensayados consiste en recubrimientos
de clase AA 20 o més gruesos, entonces la inspeccion para el tipo X no seré satisfactoria a menos que
el ensayo de resistencia a la abrasion de la superficie sea positivo.

A continuacion se muestran ejemplos de inspecciones satisfactorias en el caso de un licenciatario con marca
para los tipos de anodizado arquitecténico (A) e industrial (I). Las pruebas de espesor positivas se indican
con (30) para material suficiente y (<30) para material insuficiente.

Ejemplo 1: cuando ambos tipos tienen material suficiente
Primera visita de inspeccion: A (30) e | (30)
Segunda visita de inspeccion: A (30) e | (30)

Ejemplo 2: en una visita de inspeccion un tipo de anodizado tiene material insuficiente
Primera visita de inspeccion A (30) e | (30)
Segunda visita de inspeccion: A (<30) e | (30) O A (30) | (<30)

Ejemplo 3: en cada visita de inspeccion un tipo de anodizado diferente tiene material insuficiente
Primera visita de inspeccion: A (<30) e | (30)
Segunda visita de inspeccion: A (30) e | (<30)

El procedimiento para determinar el resultado de la inspeccién para el tipo de anodizado X se indica en el
arbol de decisiones que figura a continuacion. Las "otras no conformidades” son las que no dependen de la
disponibilidad de material.
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Material insuficiente para el tipo de anodizado X

| realizar pruebas de productos de tipo X

| | comprobar otras no conformidades para el tipo X |

resultados no OK resultados OK

resultados OK

Evaluacion

Evaluacion satisfactoria para el tipo X

insatisfactoria

para el tipo X

No hay material para el tipo de anodizado X

resultados no OK

Evaluacion

insatisfactoria
para el tipo X

| comprobar otras no conformidades para el tipo X

| | comprobar todas las no conformidades para otros tipos de anodizado |

resultados no OK resultados OK

resultados OK

Evaluacion
insatisfactoria

Evaluaciones satisfactorias para otros
tipos de anodizado y tipo X

para el tipo X

resultados no OK

Evaluaciones
insatisfactorias para
otros tipos de
anodizado y tipo X
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QUALITY LABEL
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Reglamento General:

VII - Directrices para la inspeccion a distancia

INTERNATIONAL
INISIDONY 404

Qualanod

QUALITY LABEL

1. Introduccién

Este procedimiento establece los criterios para la realizaciéon de inspecciones a distancia.

En general, las inspecciones de QUALANOD se realizaran fisicamente y sin previo aviso. Este sigue siendo
el procedimiento estandar y sera la primera opcion.

Las inspecciones a distancia sélo se utilizaran en situaciones excepcionales y deberan ser autorizadas. Las

restricciones y el proceso de aprobacién se describen en el punto 3 de este procedimiento. Ademas, las
inspecciones a distancia se realizaran sin previo aviso.

2. Normas de referencia para el organismo de acreditacion

En relacién con la acreditacion ISO 17065 de QUALANOD vy la acreditacion ISO 17025 del Instituto de
Ensayos, el Foro Internacional de Acreditacion (IAF) aprobd un Documento Obligatorio (DM) n.° 4 emitido el
04.07.2018 en relacién con el uso de las tecnologias de la informacion y la comunicacion (TIC) para la
auditoria / fines de evaluacion. El documento permite tanto al organismo de inspeccién como al organismo
de evaluacion el uso de las TIC para la auditoria y la evaluacion, siempre que se cumplan los requisitos del
IAF. En resumen, los requisitos son los siguientes:

e Proteccién de datos.

e Acuerdo mutuo entre el anodizador y el inspector para participar en una auditoria en linea (inspeccién
a distancia).

e |dentificar los riesgos de una auditoria en linea.

e El plan de auditoria debe establecerse de acuerdo con la cobertura de estos riesgos.

e Se debe comprobar la infraestructura técnica.

e Los auditores deben tener la competencia necesaria para llevar a cabo auditorias en linea.

e Puede ser necesario un tiempo adicional para planificar la auditoria, por favor, compruébelo.

Las directrices cubren todos los requisitos anteriores.
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3.

Restricciones y proceso de aprobacion

Se aplican las siguientes restricciones y proceso de aprobacién para realizar inspecciones a distancia:

1.

5.

6.

7.

La inspeccion a distancia sélo se permite para la renovacion. Todas las concesiones deben realizarse
fisicamente.

Evaluacion de riesgos de acuerdo con los siguientes criterios por parte del Instituto de Ensayos vy el

titular de la Licencia General (para el titular de la licencia individual - QUALANOD).

El laboratorio de ensayos debe proporcionar pruebas a QUALANOD de que la inspeccién a distancia

esta permitida o no.

Las partes implicadas deben proporcionar una "buena razén" por la que no se puede realizar la
inspeccion fisica.
Buenas razones son:

a. Peligro para la vida del inspector.

b. Laregion del titular de la licencia tiene que estar dentro de una zona de crisis o una zona de alerta
de crisis 0 una restriccion similar del gobierno local.

Por ejemplo: Guerra, desastres naturales, epidemias, pandemias, terrorismo.
c. Restriccion de viajes y visitas por parte del gobierno local.

d. Restriccion de visitas por parte de la propia empresa con motivos comprensibles. (por ejemplo, un

caso confirmado de infeccion en la empresa).

e. Epidemia / Pandemia: las auditorias a distancia también pueden llevarse a cabo en paises con
opciones de viaje muy limitadas, por ejemplo: Evidencia de una prueba negativa actual (por

ejemplo, prueba PCR), cuarentena a la entrada, falta de conexién/infraestructura de viaje.

Se escribe a la empresa y se confirma la posibilidad de una inspeccién a distancia. Las directrices se

ponen a disposicion de la empresa.

Si es necesario, se comprueba previamente el flujo de video (véase la directriz). Dado que muchas otras

auditorias (9001, Qualicoat, etc.) se han realizado ahora en linea, este punto puede no ser aplicable.
El anodizador con licencia QUALANOD debe estar de acuerdo con la inspeccion a distancia.

Aprobacién de la inspeccion a distancia por parte del titular de la licencia general y de
QUALANOD.

Cada inspeccidn necesita una aprobacion propia de todas las partes.

En caso de que la decisién sea positiva, debe anotarse en el informe de inspeccion lo siguiente:

e Que se trata de una evaluacion a distancia y el motivo por el que se ha realizado una evaluacion
a distancia (véanse los motivos anteriores)

e que el anodizador esta de acuerdo con una inspeccion a distancia
e lafecha de aprobacion de QUALANOD.
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4. Requisitos y procedimiento

A continuacién se definen los requisitos para realizar las inspecciones a distancia.

4.1. Requisitos de Hardware
Los requisitos técnicos para los anodizadores son:
* Un dispositivo portatil como un smartphone o tablet con aplicaciones de conferencia y Camara
*  Micréfono y altavoz, lo ideal serian unos auriculares (ver imagen en el apéndice)
* Internet rpido y estable

» Dispositivo para cargar el dispositivo portatil

Durante la auditoria, el inspector puede utilizar dos pantallas; una con el informe de inspeccion a rellenar y
otra con la videoconferencia. Para llevar a cabo las "inspecciones a distancia”, puede ser necesaria una
formacion especial para los inspectores.

4.2. Comprobacion previa de la viabilidad

Antes de la auditoria, el organismo de inspeccién debe comprobar la conexion a Internet. El inspector llamara
previamente al titular de la licencia para comprobar la conexién, la velocidad de Internet y la calidad del flujo
de video. En esta comprobacién previa, el organismo de control y el anodizador acordaran una plataforma
de videoconferencia adecuada (por ejemplo, Teams, Skype, GoToMeeting, Zoom, Webex, etc.). Si es
necesario, el contacto técnico de la empresa recibira una formacion para la videoconferencia por parte del

inspector.

Con el fin de mejorar el entorno de trabajo para la auditoria, la empresa recibe una "lista de comprobacién”
con los objetos que un inspector pedira durante la auditoria y un diagrama de flujo para la inspeccion. De
este modo, la inspeccién se mantiene centrada y no se agota el tiempo. La inspeccidn en si misma no se

anuncia. El anodizador es informado de ello.

4.3. Procedimiento para las inspecciones online

Por la mafiana (en caso de diferencia horaria por la mafiana del anodizador), el inspector llama al titular de
la licencia para realizar una inspeccién. Como la aplicacion de la plataforma de videoconferencia debe estar

preinstalada, la inspeccion debe poder comenzar sin demora (inspeccion sin previo aviso).

La inspeccion se dividira en diferentes médulos, que se trabajan paso a paso (véase el diagrama de flujo del
capitulo 4). También seran necesarias pausas para cargar los dispositivos (mdviles) o para descansar.
Probablemente también habra algunas desviaciones del procedimiento del diagrama de flujo en funcién del
curso de la auditoria. La duracién de la inspeccion es la habitual de 4 a 6 horas, ya que todo el proceso se

comprobara de la forma habitual.

Al final de la inspeccion, el inspector analiza los problemas y las no conformidades y envia la lista de
comprobacion a la empresa para que la firme. El inspector finaliza el informe de inspeccién y lo envia a la

parte correspondiente.
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4.4. Proteccion de datos

El material de video de la inspeccion no se mostrara a terceros y se mantendra confidencial entre el

anodizador y el inspector. No hay registros del flujo de video almacenado, las fotos se guardaran por

separado en el organismo de inspeccién. Los datos de la inspeccion se registraran como es habitual en la

version vigente del informe maestro de inspeccion.

5. Listade comprobaciéon parala planta de anodizado

5.1.

Documentacion / Control Interno

El anodizador debe estar preparado para mostrar al inspector la siguiente documentacion, que puede estar

en papel o en archivos informéticos. Si es necesario, pueden mostrarse utilizando la funcion de pantalla

compartida del software de videoconferencia.

1.

o > 0N

o

10.

11.
12.
13.
14.
15.

La licencia Qualanod de la planta que muestra los tipos de anodizado para los que la planta tiene
licencia.

Una seleccién de documentos que muestran los acuerdos con los clientes.
El registro de reclamaciones de la planta.
Los registros de control de produccion.

Las instrucciones escritas de los proveedores para la utilizacion de los procesos que han
suministrado.

Las practicas operativas estandar de la planta.

Los numeros de aprobacion de cualquier proceso utilizado por la planta que requiera la aprobacion
de Qualanod.

Copias de las normas ISO que especifican los ensayos que la planta aplica o instrucciones de trabajo
escritas basadas en dichas normas.

Hojas de datos de cada aparato de ensayo que muestren el niUmero de identificacion del aparato,
las comprobaciones de calibracion y los registros del servicio de mantenimiento.

Pruebas de que el papel de lija recubierto de vidrio ha sido validado (sélo si se utiliza el método de
ensayo ISO 18771).

Cuando se realicen ensayos de productos subcontratados.

Una seleccién de documentos que muestren el uso de la marca de calidad por parte de la planta.
Laminas patron para el medidor de espesor.

Tampon de pH, especialmente la fecha de caducidad.

Proceso de anodizado: Breve descripcion del proceso de pretratamiento quimico, anodizado y
sellado con:

e productos y parametros de proceso recomendados por el proveedor de productos quimicos:
e andlisis del bafio,
e temperatura,
e tiempo de sellado

e valor del pH (bafio de sellado)
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5.2. Observacion visual
El anodizador debe estar preparado para mostrar al inspector lo siguiente, recorriendo la planta y utilizando
una camara, idealmente conectada a la videoconferencia.

1. Laslineas de anodizado y cualquier instalacion de pretratamiento mecéanico. El inspector debe saber
gué soluciones hay en los bafios.

El control de las temperaturas de las soluciones.
El almacenamiento de los productos de aluminio antes y después del anodizado.

El laboratorio y los aparatos de ensayo.

o > 0N

Las existencias de productos quimicos necesarios para los ensayos de los productos y los analisis
de las soluciones. El inspector querra verificar que todos estan disponibles.

El inspector querra presenciar lo siguiente. Debera utilizar una camara, idealmente conectada a la
videoconferencia.

1. Eluso de los aparatos de ensayo para determinar cualquier desviacion de las normas.

2. La aplicacion de las pruebas del producto a los productos reales

3. El andlisis de las soluciones de bafio (aunque puede que no vea los andlisis completamente de
principio a fin).

5.3. Inspeccion de productos

El anodizador debe ser capaz de identificar los productos acabados para su inspeccion, que ha inspeccionado y
aprobado como satisfactorios o las piezas que han sido embaladas y/o estan listas para su envio. El inspector
querra gue el anodizador realice mediciones de espesor en al menos 30 piezas para cada tipo de anodizado. Esto
podria consistir en muchos lotes con diferentes nimeros de piezas en cada uno. Para cada lote, el anodizador
debe ser capaz de mostrar al inspector la documentacion que se remonta al pedido del cliente. Es importante que
los lotes seleccionados incluyan los de todas las lineas de anodizado de la planta y que incluyan todos los
procesos de sellado operados por la planta.

Si no se pueden tomar muestras de ensayo de un lote de produccion, el inspector esperara que se disponga de
muestras de ensayo especiales hechas de la misma aleacion que el lote de produccion y tratadas
simultdneamente con él. Si no ha sido posible fabricarlas, el inspector esperard que se disponga de probetas
especiales fabricadas con una aleacion que contenga al menos un 97% de aluminio y tratadas simultaneamente
con el lote de produccion. Las circunstancias que podrian llevar al licenciatario a producir probetas de prueba
especiales incluyen aquellas en las que: i) no es posible tomar muestras del lote de produccién debido a la forma,
el tamafio o la forma del producto; ii) se tratan juntos mdltiples lotes de diferentes aleaciones; iii) el lote comprende
s6lo una pieza.

Si no hay suficientes piezas de un tipo de anodizado, se aplican nhormas especiales. El inspector puede querer
que se realicen mediciones de espesor en las piezas disponibles.

En funcion de los ensayos adicionales del producto que se requieran, el inspector identificara las muestras para
esos ensayos de los lotes sometidos a la medicion del espesor. Estas pruebas podrian incluir la gota colorante,
la admitancia, la pérdida de peso, la resistencia a la abrasion de la superficie y/o los ensayos de desgaste. El
inspector querrd que el anodizador realice estos ensayos, aunque puede solicitar que se envien muestras a
institutos de ensayo para los ensayos de pérdida de peso, resistencia a la abrasion superficial y/o desgaste. Los
ensayos de gota colorante y de admitancia deben realizarse siempre en la fabrica. Si las muestras van a ser
enviadas a un instituto de ensayos, el inspector querra observar que cada una de ellas esta marcada de forma
exclusiva para que pueda ser identificada a su llegada al instituto de ensayos.
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6. Diagrama de flujo

En esta seccion, los médulos/bloques de las inspecciones en linea se visualizan en un diagrama de
flujo.

Iniciar la inspeccion Seleccionar los Ensayar los
— . .
lotes de inspeccion productos acabados

Comprobar el proceso ]
(anodizado, sellado, etc.) comprobar equipo
condiciones de trabaio de laboratorio

_\ Comprobar la comprobar el
contratacion control interno

comprobar la
trazabilidad del lote

de inspeccion

7. Apéndice
7.1. EqQuipo técnico util

Los siguientes equipos técnicos son ejemplos, puede utilizar otros equipos adaptados a la
situacién (por ejemplo, casco de seguridad, etc.).
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QUALITY LABEL

O

Reglamento General:

VIII - Procedimiento para la evaluacion discrecional de la capacidad
de los procesos de anodizado industrial, decorativo o duro

INTERNATIONAL
INISIOONY HOd

Qualanod
QUALITY LABEL

1. Introduccioén

El apartado VI del Reglamento General especifica el procedimiento para obtener la aprobacién para el uso
de un proceso para el anodizado arquitecténico. Dicha aprobacion es necesaria antes de que un licenciatario
pueda utilizar el proceso para el anodizado arquitectonico. Esto se debe a que no es posible aplicar un
ensayo sencillo que simule adecuadamente las condiciones de exposicidn al exterior. Asi, la aprobacién no
es necesaria para que dicho proceso se utilice para el anodizado industrial, decorativo o duro. Esto se debe
a que los ensayos especificados por Qualanod simulan efectivamente las condiciones de servicio que
encuentran los productos de esos tipos de anodizado.

Sin embargo, por razones comerciales, a veces los proveedores de procesos no destinados al anodizado
arquitectonico, pero si al industrial, decorativo o duro, desean obtener el reconocimiento de Qualanod. Este
documento establece un procedimiento para que Qualanod pueda evaluar la capacidad de dicho proceso si
asi lo solicita el proveedor.

2. Definiciones

QN significa Secretaria de Qualanod.
CE significa Comité Ejecutivo de Qualanod.
CT significa Comité Técnico de Qualanod o su Grupo de Trabajo designado.

GL significa Licenciatario General que puede incluir asociaciones nacionales y Qualanod. Los GL pueden
estar acreditados segun la norma ISO/IEC 17065 "Evaluacion de la conformidad -- Requisitos para los
organismos de certificacion de productos, procesos y servicios".

SL significa Sublicenciatario.

Tl significa Instituto de Ensayos (organizacion acreditada segun la norma ISO 17025 y encargada por un GL
para realizar inspecciones y/o ensayos). EI Tl puede subcontratar a una organizacion debidamente
cualificada.

El solicitante puede ser el fabricante o un proveedor del proceso, o un SL que quiera utilizar el proceso.

Las clausulas a las que se hace referencia a continuacion son las de este documento.

3. Valoracion y evaluacion
La evaluacién puede comprender las siguientes etapas:

A. Una revision por parte del CT de la informacién enviada por el solicitante.
B. Ensayos de laboratorio independientes realizados por un TI.
C. Evaluacion por parte del CT.

El solicitante correra con todos los gastos relacionados con la preparacion de las muestras y los ensayos.

4. Certificacion

Qualanod puede certificar que los productos fabricados con el proceso han funcionado satisfactoriamente
durante los ensayos de laboratorio. La certificacion especificara las condiciones de uso del proceso y los
ensayos del producto que se aplicaron.

El CT puede permitir la repeticién de un ensayo.
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La certificacion puede renovarse cada cinco afios. El solicitante puede pedir la renovacion de la certificacion
(véase el apartado 6). Para que se conceda la renovacion, los productos fabricados mediante el proceso
tienen que rendir satisfactoriamente durante los ensayos de laboratorio, incluidos los ensayos de simulacion
de las condiciones de servicio.

5. Responsabilidades

El solicitante puede ponerse en contacto con QN para que le asesore en el cumplimiento de sus
responsabilidades, tal y como se describe a continuacion.

Procedimiento para obtener la certificacion

e 5.1 | e Solicitante | e Envia la solicitud al GL.
¢ EI GL envia la solicitud al QN para que la examine el TC

e 52 | CT ¢ Revisa la informacién del solicitante y decide si esta completa

e 53 | QN ¢ Informa al solicitante y al GL de la decision del CT.
¢ Silainformacion esté incompleta, solicita la informacién adicional.
¢ Si la informacion esta completa, pasa al siguiente paso.

e 54 | e ON o Coordina el acuerdo entre el CT y el solicitante sobre las condiciones que se
utilizaran en la produccion de muestras de ensayo y los ensayos de producto que
se aplicaran.

o Informa al GL del acuerdo resultante.
e 55 | e GL ¢ Informa al solicitante y a QN de qué Tl realizara las pruebas.
e 5.6 | e Solicitante | e Organiza el suministro de muestras de ensayo preparadas segun la clausula 7.

e Encarga al Tl que realice los ensayos de laboratorio especificados en los apartados
8.1y 8.2, y que envie los resultados de los ensayos, incluidas las muestras de
corrosion en atmosfera artificial, para su evaluacion seguin las instrucciones de QN.

e 57 | CT o Evallia los resultados de los ensayos de laboratorio y las muestras de ensayo de
corrosion en atmésfera artificial devueltas tras la realizacion de dichos ensayos.

¢ Sila evaluacion es satisfactoria, recomienda que el CE certifique el proceso por un
periodo de cinco afios.

e 58 | e ON ¢ Informa al solicitante y al GL de la decision.
e 59 |e CE o Decide si certifica el proceso por un periodo de cinco afios.
e 510 | ¢ ON ¢ Informa al solicitante y al GL de la decision. Si se concede la certificacion, QN

incluye el proceso en el sitio web de Qualanod con su nimero de certificacion.

Procedimiento pararenovar la certificacion

5.11 | ¢ ON ¢ Informa al solicitante y al GL seis meses antes de que expire la certificacion.

e 512 | e Solicitante | o Informa al GL y a QN si desea renovar la certificacion en los mismos términos que
antes (ir al siguiente paso) o en términos diferentes (ir al 5.1).

¢ Los términos son las condiciones que se utilizaran en la produccion de muestras de
ensayo y los ensayos de producto que se aplicaran.

e 513 | e GL ¢ Informa al solicitante y a QN del Tl que realizara los ensayos si se decide renovar la

certificacion.

e 5.14 | e Solicitante | e Organiza el suministro de las muestras de ensayo preparadas segin lo
especificado en la clausula 7.

e Solicita al Tl que realice los ensayos de laboratorio especificados en los apartados
8.1y 8.2, y que envie los resultados de los ensayos, incluidas las muestras de
ensayo de corrosion en atmésfera artificial, para su evaluacion segun las
instrucciones de QN.

e 515 |« CT ¢ Evalla los resultados de los ensayos y considera la experiencia del proceso de
concesion de la certificacion.

¢ Sila evaluacion es satisfactoria, recomienda que el CE renueve la certificacion del
proceso por un periodo de cinco afos.

e 516 | ¢« ON e Informa al solicitante y al GL de la decision.
e 517 | e« CE ¢ Decide si renueva la certificacion del proceso por un periodo de cinco afos.
e 518 | ¢ ON ¢ Informa al solicitante y al GL de la decision. Si no se concede la certificaciéon, QN

retira el proceso del sitio web de Qualanod.
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6. Solicitud de evaluacion

La solicitud se redactara en inglés. Debera incluir lo siguiente. El CT podra pedir mas informacién a su
discrecion:

e Una descripcion del proceso.

e Una hoja de datos técnicos que muestre las propiedades mas importantes y las instrucciones para el
funcionamiento o el uso del proceso.

¢ Informacién sobre el tipo o tipos de anodizado con los que se utilizara el proceso, y los productos
anodizados asociados.

¢ Informacién sobre los ensayos de rendimiento del producto que pueden aplicarse para la evaluacion del
proceso y la definicion de los procedimientos de ensayo.

Si, después de la certificacion, el solicitante cambia las instrucciones para el funcionamiento del proceso o el
uso o la formulacién de un producto quimico, se retirara la certificacion. Si el solicitante desea volver a
solicitar la certificacién o si la evaluacion del proceso no ha tenido éxito y el solicitante desea que el proceso
se someta a ensayos de nuevo, debera presentar una solicitud como se especifica en la clausula 5. La
solicitud incluira una descripcién de cualquier cambio. EI CT podrd comparar las instrucciones y la hoja de
datos proporcionadas por el solicitante en el momento de la solicitud inicial con las emitidas a los
licenciatarios en un momento posterior. En estas circunstancias, QN decidira los requisitos para la concesién
de la certificacion.

El solicitante puede decidir que quiere que la solicitud se tramite de forma anénima. En ese caso, debera
indicarlo en su solicitud.

7. Preparacion de las muestras
Las muestras se prepararan en uno de los siguientes lugares:

e En el laboratorio o linea piloto del TI.
e En el laboratorio o linea piloto del solicitante, bajo la supervisién de una persona que represente al Tl.
e En el laboratorio o linea piloto de un SL bajo la supervisién de una persona que represente al Tl.

e Enlalinea de produccion de un SL bajo la supervisién de una persona que represente al Tl. Esto se
permite sélo para los procesos que ya tienen la aprobacion final de Qualanod.

Debera prestarse especial atencion a la preparacién de las muestras, que deberan estar libres de defectos.
El solicitante deberéa proporcionar un analisis de la composicién quimica del metal si asi lo solicita el CT.

Dado que algunos de los ensayos podrian ser comparativos, puede ser necesaria la produccién de muestras
de ensayo estandar (de referencia). Las condiciones de procesamiento de las muestras estandar se
acordaran con el CT. Es importante que la composiciéon quimica y la microestructura de todas las muestras
sean las mismas, especialmente para los ensayos de resistencia a la corrosion. Por lo tanto, las probetas
deberan proceder del mismo lote o bobina de metal.

Las muestras de ensayo seran las siguientes:

e Las probetas de ensayo seran extrusiones de paneles planos AA 6063 o 6060 o laminas AA 5005 con un
espesor de aproximadamente 2 mm. Las probetas para los ensayos de corrosion en atmosfera artificial
tendran unas dimensiones no inferiores a 150 mm x 70 mm x 1 mm.

e Las muestras de ensayo del tamafio requerido se cortaran de areas mas grandes del material utilizando
una guillotina o una sierra antes de la aplicacion de los procesos de tratamiento de la superficie. Las
rebabas se eliminaran sin dafar las zonas adyacentes de las superficies.

Las muestras de ensayo se marcaran con fines de identificacion antes de la aplicacion de los procesos de
tratamiento superficial. El marcado se hara lo mas pequefio posible y en las zonas de las muestras que no
se sometan a una evaluacion visual. Las probetas para los ensayos de corrosion en atmasfera artificial
deberan tener un marcado que sea duradero y que permanezca legible durante todo el periodo del ensayo.
El estampado es un método adecuado.
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8. Ensayos (fase B)

8.1 Procedimientos para los ensayos de laboratorio

Los ensayos se acordaran con el CT. Se seleccionaran de entre los descritos en la clausula 9 de las
Especificaciones y de la lista proporcionada por el solicitante. El arbol de decision del tipo de anodizado
puede ser util.

Cada ensayo se llevara a cabo en muestras por triplicado.

Las muestras de ensayo antes del ensayo y las muestras de control se almacenaran de forma segura en una
sala con una temperatura controlada y una humedad relativa del 65% o0 menos, o en un desecador, o
selladas en bolsas de plastico con desecante.

Es importante mantener los registros de datos de las muestras, especialmente para evitar confusiones sobre
las condiciones de procesamiento utilizadas para las muestras analizadas por diferentes organizaciones. El
marcado de las muestras y los registros deben utilizar el siguiente sistema de identificacion de dos letras y
dos nimeros:

e Sindica el proceso estandar (si es necesario). N indica el proceso que se esta evaluando.
e Los numeros indican el espesor del recubrimiento, por ejemplo, 10 para AA 10.

e Cindica una muestra coloreada. U indica una muestra no coloreada.

e Y indica una muestra sellada. X indica una muestra no sellada.

e El Ultimo numero, del 1 al 22, identifica la muestra individual en el conjunto.

Asi, N10UX3 identificaria la tercera muestra del conjunto de muestras producidos con el proceso que se esta
evaluando.

8.2 Procedimientos para los ensayos de corrosion en atmaosfera artificial

Si se van a aplicar estos ensayos y si ho se indica ningun otro procedimiento estandar, estos ensayos se
realizan como se especifica en la norma ISO 9227 para los ensayos de niebla salina acética (AASS) o de
niebla salina neutra (NSS).

La corrosividad de la cabina de niebla salina se comprobara siguiendo el método de evaluacién de la
corrosividad de la cabina especificado en la norma ISO 9227. Durante el funcionamiento permanente, el
intervalo de tiempo entre los controles de corrosividad no sera superior a tres meses. Elinforme del ensayo
incluira la fecha del ultimo control de corrosividad.

La duracioén del ensayo AASS sera de 1000 h. Las muestras no se limpiaran durante la exposicion. El
examen visual (incluida la fotografia) de las muestras de ensayo para realizar una evaluacion subjetiva del
grado de deterioro puede llevarse a cabo después de 500 h y/o 750 h, asi como después de 1000 h. Si se
lleva a cabo dicho examen, los resultados se incluiran en el informe de ensayo.

La duracién del ensayo NSS sera de 336 h. Las muestras no se limpiaran durante la exposicion. Al final del
ensayo se podra realizar un examen visual (incluida la fotografia) de las muestras de ensayo para realizar
una evaluacién subjetiva del grado de deterioro. Si se realiza dicho examen, los resultados se incluirdn en el
informe del ensayo.

Una vez finalizado el ensayo de niebla salina, las probetas se lavaran con agua (sin fregar) para eliminar los
agentes corrosivos de la superficie que, de lo contrario, podrian favorecer una mayor corrosion durante el
almacenamiento y el transporte, y se secaran sin aplicar calor.

Fotografiar todas las muestras de ensayo. Enviar copias segun las instrucciones de QN.
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8.3 Evaluacion de los resultados del ensayo de niebla salina por el Comité Técnico

El objetivo del ensayo es evaluar la resistencia a la corrosion por picadura del sustrato de aluminio. Por
acuerdo, la evaluacion del rendimiento de las probetas producidas mediante el proceso que se evalGa puede
evaluarse por comparacion con las probetas estandar (que se ensayaran simultaneamente). Asi pues, el CT
calificara la corrosion siguiendo el método especificado en la norma ISO 10289 y las instrucciones que
figuran a continuacion:

1. La mascara para definir el area de inspeccién sera de 50 cm? en cada muestra.
2. Utilizar los gréaficos de puntos de la norma ISO 10289 y/o ISO 8993 para determinar A, el porcentaje
del area de inspeccién que muestra la corrosion del metal base.
3. Determinar la clasificacion, Re, si es necesario, utilizando la formula Rp = 3 (2 —log A). Nota: para A <
0,05%, Re = 10.
4. Calcular:
i. Ren, el promedio de los valores de Rp para cada conjunto de muestras de proceso
i. Res, el promedio de los valores de Rp para cada conjunto de muestras estandar.
5. Comparar cada Ren con su Rps equivalente. Si Res — Rpn > 1, las muestras de proceso son
insatisfactorias.
6. Sialguno de los conjuntos de muestras de proceso es insatisfactorio, entonces el resultado del ensayo
de niebla salina es negativo.
7. Informar a QN de los valores Rp para cada muestra y el resultado.
Cuando se realicen varias evaluaciones por separado en diferentes lugares, QN comparara los

resultados. El CT toma la decision final segun el resultado de la mayoria.

El CT puede tener en cuenta otros factores a la hora de decidir si las muestras preparadas mediante el
proceso se comportaron satisfactoriamente en el ensayo de niebla salina. En particular, ninguna probeta
debe mostrar, tras el ensayo de NSS, ninguna picadura de corrosion, excepto las que se encuentren a
menos de 1,5 mm de las marcas o esquinas de la plantilla.
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