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Wytyczne dotyczgce zdalnych inspekcji anodowni Qualanod
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1 Wprowadzenie

Procedura ta okresla kryteria przeprowadzania zdalnych inspekcji.

Ogodlnie rzecz ujmujac, inspekcje QUALANOD powinny by¢ przeprowadzane osobiscie i
niezapowiedziane. Jest to standardowa procedura i powinna by¢ wybierana zawsze jako pierwsza.
Kontrole zdalne sg stosowane tylko w wyjatkowych sytuacjach i sg dozwolone. Ograniczenia oraz
uznania procesu opisano w punkcie 3 niniejszej procedury. Ponadto takze inspekcje zdalne powinny
by¢ przeprowadzone bez zapowiedzi.

2 Odniesienie do norm dla jednostki akredytujacej

Odnosnie akredytacji ISO 17065 QUALANOD i akredytacji ISO 17025 instytutu badawczego,
Miedzynarodowe Forum Akredytacyjne (IAF) wydato Wigzacy Dokument (MD) nr 4, z dn. 04.07.2018r.
w sprawie wykorzystania technologii informacyjno-komunikacyjnych (ICT) do audytu/ inspekciji.
Dokument zezwala na stosowanie zaréwno jednostce kontrolujgcej, jak i jednostce oceniajgcej ICT do
audytu oraz inspekcji, pod warunkiem spetnienia wymagan IAF. Krotko méwigc, wymagania to:

* Ochrona danych

* Obopdlna zgoda miedzy anodownig, a inspektorem na udziat w audycie online (zdalna kontrola)

» Zrozumienie ryzyka audytu online

* Plan audytu musi zosta¢ opracowany zgodnie z tymi rodzajami ryzyka

* Nalezy sprawdzi¢ infrastrukture techniczng

* Audytorzy powinni mie¢ uprawnienia do przeprowadzania audytéw online

» Dodatkowy czas na zaplanowanie audytu moze by¢ konieczny, prosimy sprawdzic

Wytyczne obejmujg wszystkie powyzsze wymagania.

3 Ograniczenia i proces zatwierdzania

W przypadku zdalnych inspekcji obowigzujg nastepujgce wymagania i procedury:

1. Zdalna inspekcja jest dozwolona tylko w przypadku odnowienia licencji. Wszystkie inspekcje
udzielajgce licencji muszg by¢ przeprowadzone osobiscie.

2. Ocena ryzyka wedtug ponizszych kryteriéw przeprowadzona przez instytut badawczy i
posiadacza licencji (dla posiadacza licencji indywidualnej - QUALANOD).

3. Laboratorium badawcze musi dostarczy¢ do QUALANOD dowdd, ze zdalna inspekcja jest
dozwolone lub nie.

4. Zaangazowane strony muszg podac ,dobry powdd”, dla ktérego nie mozna przeprowadzi¢
kontroli fizycznej.

~Dobre powody” to:

a. Zagrozenie zycia inspektora

b. Region Licencjobiorcy musi znajdowac sie w strefie kryzysowej, strefie ostrzezenia o
sytuacji kryzysowej lub inne podobne ograniczenia ze strony wtadz lokalnych (np.
wojna, kleski zywiotowe, epidemie, pandemie, terroryzm)

c. Ograniczenia w podrézowaniu oraz inspekcjach natozone przez wtadze lokalne.

d. Ograniczenia natozone przez samg firme ze zrozumiatych powodoéw (np. przypadek
infekcji COVID-19 w firmie)

e. Epidemia / Pandemia: audyty zdalne mogg by¢ réwniez przeprowadzane w krajach o
bardzo ograniczonej opcji podrozy, takich jak: dowdd aktualnego negatywnego wyniku
testu (np. test PCR), kwarantanna na wjezdzie, brak potgczen / infrastruktury dla
podrézujgcych



5. Firma potwierdza pisemnie mozliwos¢ zdalnej kontroli. Wytyczne sg udostepnione firmie.
W razie potrzeby strumien wideo jest sprawdzany z wyprzedzeniem (patrz wytyczne). W
zwigzku z przeprowadzeniem juz wielu kontroli online (9001, Qualicoat itp.), ten punkt moze
nie mie¢ zastosowania.
Licencjonowana przez QUALANOD anodownia musi wyrazi¢ zgode na zdalng kontrole.

6. Zatwierdzenie inspekcji zdalnej przez posiadacza Generalnego Licencjobiorce oraz
QUALANOD.
Kazda inspekcja wymaga osobnej zgody wszystkich stron.

7. W przypadku pozytywnej decyzji w raporcie z inspekcji nalezy odnotowac nastepujace kwestie:
* jest to inspekcja zdalna i dlaczego przeprowadzono inspekcje na odlegtos¢ (zob. powody
powyzej)

* anodownia zgadza sie na zdalng kontrole
+ data zatwierdzenia przez QUALANOD.

4 Wymaganiai procedury
Wymagania dotyczgce przeprowadzania zdalnych inspekcji sg okreslone ponizej.
4.1 Wymagania sprzetowe

Wymagania techniczne dla anodowni sg nastepujace:
» Urzadzenie przenosne, takie jak smartfon lub tablet z aplikacjami konferencyjnymi i aparatem
» Mikrofon i gtoénik, idealny bytby zestaw stuchawkowy (patrz zdjecie w zatgczniku)
» Szybki, stabilny internet
* Urzadzenie do tadowania urzgdzenia przeno$nego

Podczas audytu inspektor moze korzysta¢ z dwoch ekrandw; jeden z protokotem kontroli do
wypetnienia, jeden z wideokonferencja. Aby przeprowadzi¢ ,zdalne inspekcje”, moze by¢ konieczne
dodatkowe szkolenie inspektoréw.

4.2 Wstepne sprawdzenie wykonalnosci

Przed audytem potgczenie internetowe musi zosta¢ sprawdzone przez instytut. Inspektor

skontaktuje sie z posiadaczem licencji z wyprzedzeniem, sprawdzajgc potgczenie, szybkos¢ internetu
oraz jakos¢ strumienia wideo. W ramach tej kontroli wstepnej zostanie uzgodniona odpowiednia
platforma wideokonferencyjna odpowiadajgca instytutowi oraz anodowni (np.Teams, Skype,
GoToMeeting, Zoom, Webex itp.). W razie potrzeby osoba techniczna w anodowni zostanie
przeszkolona do wideokonferencji przez inspektora.

Aby polepszy¢ srodowisko pracy podczas audytu, firma otrzymuje ,liste kontrolng” z obiektami, o ktére
poprosi inspektor podczas audytu, oraz schemat blokowy inspekcji. W ten sposéb inspekcja jest
skrécona i zamknieta w konkretne ramy czasowe. Sama inspekcja bedzie niezapowiedziana.
Anodownia zostaje o tym poinformowana.

4.3 Procedura kontroli online

Rano (w przypadku réznicy czasu rano, czasu anodowni) inspektor dzwoni do licencjobiorcy w celu
przeprowadzenia kontroli. Poniewaz aplikacja platformy wideokonferencyjnej powinna by¢ juz
wstepnie zainstalowana, kontrola powinna moc rozpoczgc sie niezwtocznie (inspekcja
niezapowiedziana).

Audyt zostanie podzielony na rézne moduty, ktére sg opracowywane krok po kroku (patrz schemat
blokowy Rozdziat 4). Konieczne bedg rowniez przerwy na tadowanie urzadzeh (mobilnych) lub
odpoczynek. Prawdopodobnie pojawig sie rowniez pewne odchylenia od procedury w schemacie
blokowym w zaleznos$ci od przebiegu inspekcji. Czas inspekcji to zwykle 4-6 godzin, poniewaz caty
proces zostanie sprawdzony w dotychczasowy sposéb.

Na zakonczenie inspekcji inspektor omawia problemy i niezgodnosci i przesyta plik z listg kontrolng do
firmy do podpisu. Inspektor finalizuje raport z inspekc;ji i przesyta go do Generalnego Licencjobiorcy.



4.4 Ochrona danych

Materiaty wideo z inspekcji nie bedg udostepniane osobom trzecim i bedg traktowane jako poufne
pomiedzy anodownig i inspektorem. Nie ma zapiséw inspekcji wideo, zdjecia zostang zapisane
osobno w instytucie badawczym. Dane z inspekcji zostang zapisane jak zwykle w aktualnej wersji
raportu z inspekgciji.

5 Lista kontrolna dla anodowni

5.1 Dokumentacja / kontrola wewnetrzna

Pracownik anodowni powinien by¢ przygotowany do okazania inspektorowi nastepujgcej
dokumentacji, ktéra moze byé w formie papierowej lub w plikach komputerowych. W razie potrzeby
mozna je wyswietli¢ za pomocg udostepniania ekranu w oprogramowaniu do wideokonferenc;ji.

. Licencja zaktadu Qualanod, wskazujgca typy anodowania, na ktére zaktad posiada licencje.
. Wybér dokumentéw przedstawiajgcych umowy z klientami.

. Rejestr reklamacji zaktadu.

. Zapisy kontroli produkgiji.

. Pisemne instrukcje dostawcow dotyczgce stosowanych procesow.

. Standardowe praktyki operacyjne zakfadu.

. Numery atestow dla wszelkich proceséw stosowanych w zaktadzie, ktére wymagaja
zatwierdzenia Qualanod.

8. Kopie norm ISO okreslajgcych testy, ktére stosuje zaktad lub pisemne instrukcje oparte na
tych standardach.

9. Karty katalogowe kazdego aparatu badawczego zawierajgce numer identyfikacyjny aparatu,
kontrole kalibracji i zapisy ustug konserwacyjnych.

10. Dowdd, ze papier szklany zostat ratyfikowany (tylko jesli test ISO 18771 jest stosowany).
11. Gdzie sg przeprowadzane testy produktéw zlecone podwykonawcom?

12. Wybdr dokumentow wskazujgcych na stosowanie przez zaktad znaku jakosci.

13. Folie wzorcowe do miernika grubosci.

14. Bufory pH - zwtaszcza data waznosci.

15. Proces anodowania: Krotki opis procesu chemicznej obrobki wstepnej, anodowania i
uszczelnienia:

* produkty i parametry procesu zalecane przez dostawce chemii:

* analizy kapieli,

» temperatura,

* czas zgrzewania

» wartos¢ pH
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5.2 Obserwacja wizualna

Pracownik anodowni powinien by¢ przygotowany do pokazania inspektorowi nastepujacych rzeczy,
chodzgc po zakfadzie, za pomocg kamery potgczonej z wideokonferencja.

1. Linie do anodowania i wszelkie urzgdzenia do mechanicznej obrébki wstepnej. Nalezy
powiadomi¢ inspektora jakie rozwigzania sg w wannach.

2. Monitorowanie temperatur roztworow.

3. Przechowywanie wyrobow aluminiowych zaréwno przed, jak i po anodowaniu.

4. Laboratorium i aparatura badawcza.

5. Zapas chemikaliow potrzebnych do testowania produktow i analiz roztworéw. Inspektor musi
sprawdzi¢ czy wszystkie sg dostepne.

Inspektor bedzie chciat by¢ swiadkiem nastepujgcych wydarzen. Kamera powinna by¢ potgczona z
wideokonferencjg.

1. Wykorzystanie aparatury badawczej do okreslenia wszelkich odstepstw od norm.
2. Zastosowanie testow produktow do rzeczywistych produktow
3. Analiza roztworow kapieli (chociaz moze nie oglada¢ analiz od poczgtku do samego konca).
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5.3 Kontrola produktow

Pracownik anodowni powinien by¢ w stanie zidentyfikowaé¢ gotowe produkty do kontroli, ktére
sprawdzono i uznano za zadowalajgce lub czesci, ktére zostaty zapakowane i / lub sg gotowe do
wysyiki. Inspektor bedzie chciat, Zeby przeprowadzi¢ pomiary grubosci na co najmniej 30 czesciach
kazdego typu anodowania. Moze sktadaé sie z wielu partii z r6zng liczbg czesci w kazdej. Dla kazdej
partii, pracownik powinien by¢ w stanie pokaza¢ dokumentacje prowadzacg az do zamowienia klienta.
Wazne jest, aby wybrane partie obejmowaty te ze wszystkich linii anodowania w zaktadzie i
obejmowaty wszystkie procesy uszczelniania obstugiwane przez zakiad.

Jesli prébki do badan nie mozna pobraé z partii produkcyjnej, wowczas inspektor bedzie oczekiwat
specjalnego testu na probkach wykonanych z tego samego stopu co partia produkcyjna i poddane
jednoczesnej obrébce z partig produkcyjng. Gdyby ich wykonanie nie byto mozliwe, inspektor bedzie
oczekiwat specjalnego testu prébki wykonanej ze stopu zawierajgcego co najmniej 97% aluminium i
poddanej jednoczesnej obrébce z partig produkcyjng. Okolicznosci, ktére mogg sktoni¢ licencjobiorce
do przeprowadzenia specjalnego testu obejmujg przypadki, w ktérych: i) nie jest mozliwe pobranie
prébek z partii produkcyjnej ze wzgledu na ksztatt, wielkos¢ lub forme produktu; ii) razem obrabia sie
wiele partii roznych stopéw; iii) partia obejmuje tylko jedng sztuke.

Jezeli brakuje czesci jednego rodzaju anodowania, obowigzujg specjalne zasady. Inspektor moze
chcie¢ wykonania pomiaru grubosci na dostepnych czesciach.

W zaleznosci od dalszych wymaganych testéw produktu, inspektor zidentyfikuje dla nich prébki z partii
poddanych pomiarowi grubosci. Te testy mogg obejmowac plame barwnej, testy admitanciji, utraty
masy, odpornosci na Scieranie powierzchniowe i/ lub testy zuzycia. Bedzie chciat, aby pracownik
anodowni przeprowadzit te testy, jednakze moze zazgdac przestania prébek do instytutow testujgcych
utrate masy, odpornosci na scieranie powierzchni i / lub testéw zuzycia. Testy barwienia i admitancji
powinny zawsze by¢ wykonywane w zaktadzie. Jesli probki majg by¢ wystane do instytutu
badawczego, inspektor bedzie tego chciat indywidualnie oznaczy¢ kazdg prébke, aby mozna byto
zidentyfikowac jg po przybyciu do instytutu badawczego.

6 Schemat blokowy

W tej sekcji moduty / bloki inspekcji online sg wizualizowane na schemacie blokowym.
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7 Zatgcznik

7.1 Pomocny sprzet techniczny




