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1. Indledning

Vinduesindustrien i Danmark vil, med denne produktcertificering for termoruder, der har udgangspunkt i EN
1279-5 - Bygningsglas - Termoruder - Del 5: Overensstemmelsesvurdering, sikre et grundlag for CE-
maerkning af termoruder i henhold til Byggevarevareforordningen (EU) Nr. 305/2011 af 9. marts 2011.

Formalet med produktcertificeringen er:

. At medvirke til sikring af kvaliteten af termoruder.
. At de tilsluttede virksomheder efterlever kravene i EN 1279-2,3,4,5,6 og naerveerende bestemmelser.
. At give et dokumenteret grundlag for termoruders energimaessige egenskaber.

Produktcertificeringen er baseret pa geeldende udgave af EN 1279 serien, og fortolkninger af denne vil
successivt blive opdateret i henhold til lovgivhingen og/eller EN 1279 serien.

Ved tvivistilfeelde vil den geeldende engelsksprogede udgave af EN 1279 veere geeldende.
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2. Generelle krav

2.1 Alment

Enhver virksomhed, der gnsker tilslutning til produktcertificeringen, skal rade over personale,
produktionslokaler og -udstyr af et sdidant omfang og af en sadan beskaffenhed, at der er grundlag for en
produktion af termoruder, hvis kvalitet og ensartethed overholder de krav, der stilles i naerveerende
certificeringsgrundlag.

Produktion og produkter skal opfylde de minimumskrav, der er anfart i neerveerende certificeringsgrundlag,
hvilket indebaerer ret til meaerkning af de feerdige termoruder med CE-maerkning og ordningens maerke/logo.
Se punkt 3.9.

2.2 Ledelse

Produktionen skal forega under ledelse af en af virksomheden udpeget person, der er ansvarlig for alle
forhold vedrgrende kvaliteten af de feerdige produkter, den interne kontrol og de miljgmaessige forhold,
hvilket forudseetter et ngje kendskab til certificeringsbestemmelserne.

Der skal ligeledes udpeges en person, som skal have kompetence til at behandle spgrgsmal vedrarende
produktcertificeringen.

2.3 Systembeskrivelse

For enhver produktion af termoruder skal den tilhgrende dokumentation forefindes i form af
systembeskrivelser og dokumenterede typeprgvninger efter geeldende EN-standarder.

2.4 Lager- og produktionslokaler

Virksomheder tilsluttet produktcertificeringen skal sikre tilstreekkelige lager- og produktionslokaler, der pa
ingen made forringer ravarers, delkomponenters eller de feerdige ruders kvalitet som anfart i afsnit 3 — Krav
til produktion.

2.5 Produktionsudstyr og -metoder

For virksomheder tilsluttet produktcertificeringen stilles der ikke krav om seerligt udstyr (maskiner m.m.) eller
bestemte metoder ved produktion af termoruder.

Produktion af termoruder skal forega ved en temperatur pa mindst 15 °C.
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3. Krav til produktion

3.1 Glas

Modtagelse og opbevaring af glas
Det skal ved modtagelsen af glas sikres:

. At der er overensstemmelse mellem bestilt og leveret glas, samt at glasset har en kvalitet, som gor det
egnet til termorudeproduktion for glas uden belaegninger i henhold til EN 572-serien og for glas med
belaegninger i henhold til EN 1096-serien.

. At der foreligger tilstraekkelig dokumentation for at glasset kan handteres korrekt, samt at den
forngdne dokumentation af det feerdige produkt kan gennemfares.

Glasset skal opbevares tgrt og veere beskyttet mod vejrligspavirkning, saledes at anlgbning af glasset
undgas. Glasset skal desuden lagres og handteres efter leverandgrens anvisninger pa en sddan made, at
en eventuel beleegnings termiske egenskaber ikke forringes.

Leverandgrens anvisninger for opbevaring og handtering skal veere tilgaengelig og kendt af det personale,
der handterer glas.

Opskeering af glas

Glasset opskeeres efter de glasvalg og mal, som ligger til grund for termorudens feerdige type og mal. Det er
vigtigt, at glasset opskaeres og handteres pa en sadan made, at der ikke indbygges spaendinger i glasset,
som kan give anledning til senere brud.

Snitfladerne péa glasset skal fremst& uden muslingebrud i henhold til EN 572-8 eller "hak", som kan give
anledning til et senere brud (max. 1/4 af glastykkelsen).

Glastyper
Opbevaring af glas skal ske pa en sddan made, at der ikke sker en sammenblanding af de enkelte glastyper.
Glastyperne skal veere tydeligt meerket, sdledes at misforstéelser undgas.

Personalet, der arbejder med glasopskaering, skal veere bekendt med de enkelte glastyper. Der bgr
forefindes en oversigt, eventuelt i form af glaspraver maerket med glassets navn/ typebetegnelse.

Belaegninger
Safremt glasset er med blgde belaegninger, skal beleegning i forseglingszonen fijernes far sammenbygning til
termorude.

Glasleverandgrens anvisninger for evt. fijernelse af belaegning i forseglingszonen skal vaere tilgaengelige og
kendt af personale, der udfgrer denne proces.

3.2 Afstandsprofiler

Modtagelse og opbevaring
Det skal ved modtagelse af afstandsprofiler sikres, at der er overensstemmelse mellem det bestilte og det
leverede, herunder at specificerede tolerancer overholdes.

Afstandsprofiler skal opbevares tart og beskyttet mod stav og vejrlig, sdledes at snavs og korrosion/
anlgbning undgas.

Handtering

Handtering af afstandsprofiler skal ske pa en saddan made, at vedhaeftningen til forseglingen ikke forringes.
Handteringen bar kun ske med handsker, sdledes at tilsmudsning og tilfedtning af profiloverflader undgas.
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3.3 Tarstof

Modtagelse og opbevaring
Det skal ved modtagelse af tarstof sikres, at der er overensstemmelse mellem det bestilte og det leverede.

Tarstoffet skal opbevares pa en sddan made, at kvaliteten af tarstoffet ikke forringes.

Bearbejdning
Det skal under pafyldning i afstandsprofiler sikres, at meengden af tgrstoffet i den feerdige rude er i
overensstemmelse med systembeskrivelsen, for at rudens I-index ikke forringes.

Afstandsprofiler, som er ifyldt tarringsmiddel, skal anvendes sa hurtigt det er praktisk muligt, og ma ikke
henligge over 4 timer uden seerlige foranstaltninger til hindring af fugtoptagelse i tarringsmidlet, og uden at
der foretages en At pragvning til sikring af tarringsmidlets fortsatte funktion.

3.4 Indre og ydre forsegling
Den indre og den ydre forsegling skal udfgres i overensstemmelse med systembeskrivelsen.

Indre forsegling: Butyl eller lignende, til sikring af gasteethed og fastholdelse af rammen far presning.
Ydre forsegling: To- eller én-komponent forsegling, der fastholder glasset og som skal sikre mod
indtreengning af vand.

3.5 Gasfyldning

Gasfyldning af termoruder kan ske far eller efter forsegling af termoruden. Processen kan foretages
automatisk via gasfyldepresser far forsegling eller manuelt efter forsegling.

Der skal sikres overensstemmelse mellem kundekrav (i form af rudemaerkat) og den anvendte gasfyldning.

Gasfyldningen skal veere i overensstemmelse med systembeskrivelsen og EN 1279-6.
Den malte gasfyldningsgrad skal vaere mellem 85 % og 100 %, nominelt 90 % eller nominelt efter interne
systembeskrivelser med en max. variation pa -5 %.

Bliver gasfyldningen malt for lav skal produktionen stoppes, indtil &rsag og konsekvenser er analyseret (se
bilag 7).

Note:

Ved 3-lags ruder kan der laves en test-rude til kontrolmaling.

3.6 Sprosser
Indbygning af sprosser ma ikke pavirke I-indekset (malt i henhold til EN 1279-2) negativt.

3.7 @vrige komponenter
@vrige komponenter kan veere persienner eller andet til indbygning i glasmellemrummet.

Komponenter til indbygning i glasmellemrummet ma ikke nedsaette rudens taethed ved gennembrydning af
kantkonstruktionen, eller udfeelde belaegninger (kemisk kondens), eller pa anden made forringe rudens
visuelle kvalitet.

Note:

Ved persienneruder kan det ikke forventes at I-indekset lever op til kravene for normale ruder.

3.8 Visuel kvalitet af ruder

Vedrgrende termoruders visuelle kvalitet henvises til de Tekniske Bestemmelser for DVV, Bilag 20:
Kvalitetsafvigelser i termoruder.
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3.9 Ryddelighed

Produktionsomrédet skal veere ryddeligt, og der ma ikke pa gulve forefindes lgse glasskar, tarstof,

fugemasser m.v. som kan pavirke produktionen.

3.10 Meerkning

Producenter der er omfattet af produktcertificeringen har ret til at forsyne termoruder med ordningens

maerke/logo.

Meerkningen skal veere varig, synligh og mindst angive:

Produktcertificeringens logo eller meerke.

Producentens certifikat nr. som tildeles af certificeringsorganet.
Standardens nummer: EN1279-5.

Produktionsar og maned.

Energidata. Se punkt 5.1.

Eksempel: DRV XXX EN1279-52012.01

Uy=0,82, gg = 0,61, LTy= 0,75, TGI nr. 9.2

1 Med synlig menes ogsa fx brug af lyskilder, maerkning med QR- eller stregkoder, hvis scanning er mulig
med en smartphone eller lign.
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4. Krav til mekaniske egenskaber

4.1 Glasdimensionering

Ved glasdimensionering skal SBI anvisning 215 eller egnede Eurocodes anvendes.
Producenterne skal veere opmaerksomme pa, at der kan veere markedsspecifikke krav.

4.2 Tolerancer
Som angivet i virksomhedens systembeskrivelse, men maksimalt som angivet i EN 1279 og naerveerende
bestemmelser.

Producenten skal, ved at begraense addition af tolerancer fra udskeering og samling af ruden, sikre at ruden
er anvendelig til montering ved vinduesproducenten.

4.3 Sikringsglas
Indbrudssikring skal bestemmes og klassificeres i overensstemmelse med EN 356.

4.4 Personsikkerhed

Ved specificerede krav til personsikkerhed skal der anvendes sikkerhedsglas, som er klassificeret og maerket
i henhold til EN 12600.
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5. Krav til termiske egenskaber

5.0 Generelt

Termoruders energidata skal veere indstemplet i rudens afstandsskinne og veere angivet med en ngjagtighed
som anfgrt under punkt 5.3.

5.1 Produktbeskrivelse

For hver type af energiruder skal der foreligge en beskrivelse, der som minimum giver oplysning om:
. Ug-veerdi. Varmetransmissionskoefficient.

. Leg-veerdi. ZEkvivalent varmeledningsevne af kantkonstruktionen, herunder angivelse af
typebetegnelse, evt. kun serienummer, jf. liste fra ift Rosenheim.

. LTg-veerdi. Sollystransmittans.

. gg-veerdi. Total solenergitransmittans.

Produktbeskrivelsen kan foreligge i form af et dokument eller i elektronisk form.

Ved brug af ornamentglas eller andre typer, hvor det ikke er muligt, at angive fx en gg-veerdi jf. en anerkendt
metode, skal der ikke oplyses eller maerkes jf. punkt 3.10 og 5.3.1.

Ved opggrelse af energispareaktiviteter i Danmark jf. energistyrelsens standardveaerdikatalog
http://svk.teknologisk.dk er der fx ved rudeudskiftninger blevet fastsat 3 standardveerdier p& baggrund af
falgende intervaller:

. Veerdi 1: Egret < 25 kWh

. Veerdi 2: Egret 2 25 KWh < 50 kWh

o Veerdi 3: Egret 2 50 kWh

Beregning af Egret skal udfgres efter fglgende formel: Egrer = 196,4 X gg - 90,36 X Ug
Ved gg 0g Ug skal der benyttes 2 decimaler.

5.1.1 Dokumentationsmateriale

Der skal foreligge dokumentation for alle data, der vedrgrer produkternes energimaessige egenskaber.
Krav til dokumentation omfatter termiske data fra leverandgrer, samt eventuelle beregningsprogrammer.
Krav til dokumentationsmateriale er angivet i Bilagene 2, 4 og 5.

Dokumentation af rudetypens termiske egenskaber skal verificeres gennem prgvning af ruder.

¢ Eftervisning af gasfyldegraden i henhold til EN 1279-6.
o Eftervisning af rudetypens U-veerdi i henhold til EN 673.
e Eftervisning af rudens g veerdi i henhold til EN 410.

Omfang af pravning og kontrolaktiviteter fremgar af Bilagene 2, 4 og 5.

5.2 Krav til dokumentation

Der skal foreligge dokumentation for rudernes transmissionskoefficient, Ug.

Denne dokumentation skal veere i form af:

e Beregning eller maling.

e Beregning af Ug skal ske i henhold til EN 673.

e Maling af Ug skal udfgres i henhold til en af falgende metoder, som angivet i EN 674, EN 675 og prEN
1098 jf. geeldende udgave af DS 418.

o Der skal foreligge dokumentation for rudernes sollystransmittans og totale solenergitransmittans i
overensstemmelse med EN 410.
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Der skal foreligge dokumentation for den aekvivalente varmeledningsevne af kantkonstruktionen.

Som grundlag for ovennaevnte dokumentation skal der foreligge specifikationer, som mindst omfatter:

Data for beregning i henhold til EN 673 og EN 410.

Kantforsegling og anvendte forseglingsmaterialer.

Afstandsprofiler med angivelse af dimensioner, materiale og samt tgrringsmiddel (type og maengde).
Hjgrner med angivelse af dimensioner, materiale og overfladebehandling.

Gasfyldning med angivelse af gasart.

Specifikationerne skal omfatte produktcertifikater fra akkrediteret institut for de komponenter, som indgar
eller alternativt kan indgd i energiruderne. Dokumentationsgrundlaget for sével beregning som maling skal
veere godkendt af et akkrediteret/notificeret organ.

5.3 Regler for maerkning m.m.

5.3.1 Permanent maerkning

Som permanent maerkning (pa afstandsprofilet) skal der mindst veere givet oplysning om:

Ug-veerdi - Varmetransmissionskoefficient.

Leg-veerdi - Angivelse af produktnavn eller en kode, der giver sporbarhed.
LTg-veerdi - Sollystransmittans.

gg-veerdi - Total solenergitransmittans.

Veerdierne skal veere angivet med 2 betydende cifre.

5.3.2 @vrig meerkning

Af hensyn til rudens montering skal der veere angivet oplysning om rudens udvendige/ indvendige side. Dette
kan evt. ske pa rudemeerkaten.

6. Lydreducerende egenskaber

Angivelse af lydreducerende egenskaber skal ske i henhold til EN 12758.

7. Miljg
Der skal forefindes oplysningerne om indhold af farlige stoffer, som er neevnt i artikel 31 og 33 i Europa-

Parlamentets og Radets forordning (EF) nr. 1907/2006 af 18. december 2006 om registrering, vurdering og
godkendelse af, samt begraensninger for kemikalier (REACH).
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8. Kvalitetsstyring (FPC)

8.1 Baggrund

| henhold til Byggevareforordningen og EN 1279-5 er det kreevet, at den enkelte virksomhed etablerer,
dokumenterer og vedligeholder et produktionskontrolsystem — Factory Production Control (FPC).
Virksomhedens FPC skal besta af procedurer, regelmaessige inspektioner og prgvninger/ vurderinger samt
brugen af resultater til kontrol af indkomne materialer eller komponenter, produktionsprocesserne og det
feerdige produkt.

8.2 Generelt

Resultater af prgvninger/ vurderinger, der kreever korrigerende eller praeventive handlinger, skal
dokumenteres. Det samme geelder for de beslutninger, der treeffes i forbindelse hermed.

Virksomheden skal udpege en person, der er ansvarlig for FPC-systemet pa hvert produktionssted.
Virksomheden skal, gennem fastlagte procedurer om uddannelse og treening, sikre tilstreekkeligt og
kvalificeret personale til produktion samt etablering, dokumentering og vedligeholdelse af FPC-systemet.

Har virksomheder et dokumenteret og implementeret kvalitetsstyringssystem som EN ISO 9001 tilpasset
rudeproduktion, eller et andet certificeret kvalitetsstyringssystem, anses dette for at veere tilstraekkeligt.

8.3 Udstyr

Prgvning: Veje-, male- og prgvningsudstyr skal kalibreres og jeevnligt kontrolleres i henhold til
procedurer, frekvens og kriterier.

Produktion:  Udstyr, der jeevnligt bruges i produktionsprocesserne, skal regelmeessigt inspiceres og
vedligeholdes til sikring af at brug, slidtage og fejl ikke medfarer fejl i produktionsprocesserne.
Inspektion og vedligeholdelse skal gennemfgres og rapporteres i overensstemmelse med
virksomhedens skrevne procedurer.

8.4 Ravarer og komponenter

Specifikationerne af alle, for det feerdige produkt, veesentlige ravarer eller komponenter skal veere
dokumenteret sdledes at en modtagekontrol, til sikring af overensstemmelse med de specificerede krav, kan
finde sted.

8.5 Produktionsprocesserne

FPC-systemet skal dokumentere de forskellige stadier i produktionen, identificere kontrolprocedurer og de
kontrolansvarlige pa alle stadier.

Gennem selve produktionen skal alle kontroller og resultaterne af disse samt af enhver korrigerende
handling registreres.

Registreringerne skal veere tilstreekkeligt detaljerede og sa ngjagtige at de kan demonstrere at alle
produktionens faser og kontroller har veeret gennemfart tilfredsstillende.
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8.6 Produktprgvning og evaluering

Virksomheden skal etablere procedurer til sikring af at fastlagte veerdier for de enkelte produktegenskaber
fastholdes. Ved:

e Pragvning eller inspektion af ravarer eller komponenter.
e Prgvning eller inspektion af emner eller ikke feerdige produkter under produktion.
o Prgvning eller inspektion af feerdigvarer.

Pragvning eller inspektion skal udfgres og evalueres i henhold til en af virksomheden fastlagt pravningsplan,
der ogsa skal indeholde frekvens og kriterier og hvordan evt. korrigerende handlinger igangsaettes.

8.7 Afvigende produkter

Virksomheden skal have nedskrevne procedurer, der specificerer hvordan afvigende produkter, herunder
reklamationer, skal handteres og registreres.

8.8 Sporbarhed

Sporbarhed skal, ved hjaelp af rudens meerkning, sikres fra slutbruger til leverandgrer af ravarer via
produktionsoplysninger, de i produktionsperioden gennemfarte kontroller, og de modtagne ravarer (glas,
butyl, forsegling og afstandsprofiler).

Arkiveringstiden for informationerne med relation til sporbarhed er 10 ar.

9. Certificeringsbestemmelser
En virksomheds medlemskab af Certificeringsordningen er betinget af at der foretages:
e Typeprgvning.

¢ Kuvalitetskontrol (FPC).
e Ekstern kontrol.

De vedtagne kontroller skal fastleegge graden af overensstemmelse mellem certificeringsbestemmelserne og
det feerdige produkt, samt den tilhgrende dokumentation.

9.1 Meerkning af feerdigvarer

Enhver virksomhed, der er med i Certificeringsordningen har ret til at maerke typegodkendte ruder med det
for certificeringsordningen autoriserede maerke.

9.2 Intern kvalitetskontrol

Den enkelte virksomhed opbygger det for virksomheden og til formalet bedst egnede produktionskontrol-
system, der sikrer at produktionsforholdene og de leverede ruder er i overensstemmelse med denne
certificeringsordning.

Minimumskrav til intern kontrol er angivet i bilagene 2, 4, 5 og 6.

Der udtages dagligt et antal forsendelsesklare ruder til kontrol. Den udtagne maengde kan variere alt
afhaengig af de interne behov og produceret maengde jf. punkt 10.3 Tabel 2.
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10. Ekstern kontrol

Formalet med den eksterne kontrol er:

Gennem en uvildig og kritisk gennemgang af virksomhedens produkter og produktionsforhold at hjeelpe
virksomheden i dens bestraebelser pa at levere et produkt, der pa alle mader efterlever kravene i EN 1279-5
og naerveerende certificerings grundlag.

Den eksterne kontrol omfatter:

e Stikprgveudtagning og — vurdering.

Maling/ prgvning.

Gennemgang af virksomhedernes FPC-system.
Gennemgang af teknisk dokumentation vedrgrende ydeevner.
Rapportering af de enkelte besgg.

10.1 Kontroludfgrende
Ekstern kontrol skal udfares af et certificeringsorgan godkendt af Vinduesindustrien.

10.2 Kontrolbesgg

Tilslutning til ordningen indebaerer at virksomheden afleegges kontrolbesgg med den frekvens som angivet i
tabel 1. Den eksterne kontrol kan foretages uanmeldt af certificeringsorganet. Kontrollen foretages pa
saedvanlige arbejdsdage.

Tabel 1: Frekvens af ekstern kontrol og prgvning

Antal prgveudtagninger pr. ar

Samlet produktion Type A Type B 5 praveruder 28 emner

i stk pr. ar kontrolbesag kontrolbesag i henhold til i henhold til

EN1279-6 EN1279-4
0 | 20.000 1 1 1 1
20.000 | 60.000 2 2 2 1
60.000 | 180.000 3 2 3 1
>180.000 4 2 4 1

Producenten skal 1 gang arligt indsende produktionsmaengde til kontrolorganet. Oplysningerne for det
forgange ar sendes elektronisk og senest ved udgangen af januar méaned i det nye ar.

10.2.1 Ekstern kontrol type A

Kontrolbesgg type A omfatter en gennemgang af virksomhedens produktionskontrol, prgaveemner og
registreringer. Endvidere foretages en inspektion af produktionslokaler og kontroludstyr.

Ved produktion af energiruder, verificeres det om produktionen sker i henhold til vicksomhedens produktions
kontrol, og at de faerdige ruder er i overensstemmelse med geeldende Tekniske Bestemmelser og de
deklarerede egenskaber.

Ved kontrolbesgget fremstilles 5 termoruder med malene, 352 mm x 502 mm x afstandsprofil. Emnerne
praves efter EN 1279-6. Virksomheden indsender emnerne til pragvning ved et akkrediteret prgvningsorgan.
Emnerne maerkes som pkt. 3.9.

28 praveemner fremstilles og indsendes 1 gang arligt til prevning efter EN 1279-4, anneks A, ved et
akkrediteret prgvningsorgan.
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10.2.2 Ekstern kontrol type B

Eksternt kontrolbesgg type B omfatter produktionsgennemgang og en stikprgvekontrol af virksomhedens
interne kontrol.

Type B besgget kan erstattes af en kvartalsvis fremsendelse af den interne kontrol til kontrolorganet i
elektronisk form. Indsendelserne skal som minimum indeholde dokumentation for gennemfgrelse af
registreringer vedrgrende modtagerkontrol, produktionskontrol og fejlniveau.

Kontrolorganet afrapporterer resultat af den interne kontrol i en frekvens svarende til et kontrolbesgg type B.
jf. tabel 1.

10.2.3 Reduceret ekstern kontrol Type A samt reduceret prgveudtagning

Virksomheder der har et dokumenteret og implementeret kvalitetsstyringssystem som 1SO9001 tilpasset til
rudeproduktion, kan fa reduceret deres eksterne kontrol-frekvens.

Ved reduceret kontrol halveres frekvensen, dog minimum 2 besgg arligt. Besggene vil veere type A, samt
type B hvis der ikke er fremsendt kontroldokumentation.

Reduktionen af eksternt kontrol kan farst opnas efter certifikatets fgrste ar, og safremt der ikke findes
afvigelser i forhold til DRV certificeringsordningen.

10.3 Stikprgveudtagning
Tabel 2: Stikprgveplan

Partistgrrelse: Stikpravens Acceptgreenser for ruder med fejl
ruder med samme system- starrelse ved » ; ;
beskrivelse og fra samme St Soektian Kritisk Vaesentlige Uvaesentlige
produktionslinje P KIA KIB KIC

Ac. Re. Ac. Re. Ac. Re.
1-25 100 % kontrol
26— 90 5 0 1 0 1 1 2
91-150 8 0 1 1 2 2 3
151 - 500 13 0 1 1 2 3 4
501 - 1200 20 0 1 2 3 5 6
1201 — 9999 32 0 1 3 4 7 8

Kilde: ISO 2859-1
(Ac. = godkendt, Re. = afvist)

Overskrides de angivne Ac veerdier skal der udfares 100 % kontrol af det pagaeldende parti.
Stikprgven udtages tilfzeldigt, sdledes at den sammensaettes af forskellige rudestarrelser og -typer.
De udtagne ruder skal veere feerdigproducerede og forsendelsesklare.

10.4 Fejlkategorier
De i stikprgven fundne fejl kategoriseres efter bilag 3.

10.5 Fejlbehandling

De fundne fejl (i henhold til tabel B3.1) behandles efter falgende retningslinjer:
1. Kritiske fejl
Findes en kritisk fejl i stikpraven afvises denne, og der ivaerkseettes ekstra kontrol (jvf. pkt. 10.7).
2. Vaesentlige fejl
Acceptkriterier fremgar af stikpraveplan under punkt 10.3.
3. Uvaesentlige fejl
Acceptkriterier fremgar af stikprgveplan under punkt 10.3.
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10.6 Besggsrapport

Efter kontrolbesgget afrapporteres resultatet af kontrolbesgget til virksomheden.
Eventuelle afvigelsesregistreringer vil fa de konsekvenser, der fremgar af Bilag 1.

Afvigelser behandles efter falgende procedure:
1. Kontrolorganet beskriver afvigelsen.

2. Inden 14 dage skal producenten/licensindehaveren beskrive forslag til korrigerende handling til
kontrolorganet.

3. Safremt kontrolorganet accepterer de fremsendte forslag til afhjeelpende/korrigerende handlinger,
indstilles dette til accept.

Evt. afvigelsesregistreringer vil fa de konsekvenser, der fremgar af Bilag 1.

10.7 Ekstra kontrol

En virksomhed, som ikke lever op til kravene i denne certificeringsordning, vil kunne risikere ekstra
kontrolbesgg. Kontrolbesggene kan veere enten Type A eller Type B.

10.8 Skeerpet kontrol

Ved gentagne afvigelser, jf. afsnit 10.7, vil virksomheden kunne komme under et yderligere kontrolbesgg af

Type A, og opretholdelsen af meerkningsretten vil blive taget op til vurdering.
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Bilag 1. Konsekvens af afvigelser

Tabel B1.1: Konsekvens af afvigelser fundet ved kontrolbesgg Type A.

Opfelgning neeste
ordineere

Ekstraordineert
kontrolbesgg

Konstaterede afvigelser Type
kontrolbesgg A Type B

Modtagerkontrol
Praver eller malinger ikke udfart i fuldt omfang. X3
Produkt taget i brug fer resultat af pravning forela. X3
Praver eller malinger udfert, men ikke registreret? X3
Produktionskontrol
Enkelte prgvninger ikke udfart. X
Praver eller maling ikke udfart i en periode. X3
Prgver eller malinger udfert, men ikke registreret? X3)
At for lav X3)
Darlig orden og ryddelighed X3
Glas opbevaret udendgrs utildeekket. X3)
Akklimatisering ikke gennemfart. X
Feerdigvarekontrol
Overskridelse af angivne AQL- veerdier, uden at X3)
der er foretaget en omsortering.
Kontrol af gasfyldning X3
Maling af rudetykkelser X3
Kvalitetsstyringssystemet
Kalibrering af méleudstyr mangelfuld? X2
Manglende treening og uddannelse af personale? X2
Manglende implementering af systemet i X
virksomheden.
Mangler i procedurer og/eller procedure? X2
Laboratorieprgvninger
Urenheder i ruden. X
I-Index for hgj. prﬂveutlj\ltggningl)
Tarringsmiddelmaengde for lav. prgveum);gningl)
Gasfyldning for lav. pr;aveu:j\lt);gningl)
Fejl i kantkonstruktion. Ny .

pra@veudtagning?
Maling af rudetykkelser pr;aveu:j\lt);gningl)

1 Producenten anmodes om at finde frem til arsagen til afvigelsen. Safremt nye preveruder ikke lever op til

kravene, tages licensen op til vurdering.

2 Ved mangler pa 3 pa hinanden fglgende kontrolbesgg medfarer det ekstraordinzere kontrolbesgg, som

angivet i bilag 1.

3) Hvis der under en Type B gennemgang af den interne kontrol findes mere end 3 afvigelser, vil det

medfare et ekstra Type A-kontrolbesgag.
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Alle komponenter skal veere positivt evalueret far de kan indga i produktionen

Tabel B2.1: Varemodtagelse — minimumskrav

Komponent Metode Krav Hyppighed

Glas

Identifikation Visuel ID okumentation fra Ved hver glasmodtagelse
everandgr

Afstandsskinner

Identifikation Visuel Indkgbsspecifikation Hver batch?

Dimensioner Maling Indkgbsspecifikation 1 prave pr. type pr. batch?

Vedheeftning EN1279-6 anneks F3 | Indkgbsspecifikation 2 praver pr. type pr. batch?

Flygtige stoffer Veegttab Indkgbsspecifikation 2 prgver pr. batch og pr. type?

Tarstof

Identifikation

Visuel

Indkgbsspecifikation

Ved hver modtagelse

Aktivitet zeolit

EN 1279-6 anneks k
fugtoptagelse

Indkgbsspecifikation
dog initial H20 <3 %

1 preve ved hver pakning
(udfgres farst ved
produktionsstart)®)

Veegttab ved
silikagel

EN 1279-6 anneks k
tarring

Indkgbsspecifikation
dog initial H20 <3 %

1 preve ved hver pakning
(udfgres farst ved
produktionsstart)®)

Indre forsegling (Butyl)

Flygtige stoffer | Veegttab Indkgbsspecifikation ‘ 2 prgver pr. batch og pr. type?
Ydre forsegling
Identifikation Visuel

Vedheeftning til glas

EN 1279-6 anneks F
vedheeftningsprgve

EN 1279-6 anneks F.3.3

2 prgver pr. batch og pr. type?

Vedheeftning til

EN 1279-6 anneks F

EN 1279-6 anneks F.3.3

2 prgver pr. batch og pr. type?

afstandsprofil vedhaeftningsprove
Hardhedsmalinger EN 1279-6 anneks E | Datablad fra leverandgr 2 prgver pr. batch og pr. type?
Flygtige stoffer Veegttab Indkgbsspecifikation 2 prgver pr. batch og pr. type?

Kilde EN 1279-6

D Kontrollen kan udfgres af leverandgar, safremt relevante prgvninger er udfart og dokumentation kan
fremvises. En sadan kvalitetskontrakt skal give mulighed for en audit hos leverandgren.

2) Kan erstattes af datablad fra leverandgar.

3 Pragvningsmetode skal veere i overensstemmelse med leverandgrens anvisninger (f.eks. AT malinger).
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Bilag 3. Intern kontrol: Fejltyper og min. krav

Klassifikation af fejltyper

Tabel B3.1: Fejltyper

Kritiske fejl

Veaesentlige fejl

Uveesentlige fejl

Ydre forseglingsflade.

<X mm

Butyl gennem ydre forsegling.

Accepteres ikke

B x h af luftspalte mellem Butyl

og ydre forsegling.

>b =X mm og
>h = X mm/m

<b =X mm og
<h =X mm/m

Leengde af luftspalte = L. >L= Xerl‘Ler:\/rude <L= Xe:Lenrﬂrude

Butyl ind i ruden. >2 mm?

Butyl afbrudt i alt. >X mm

Butylbredde. <X mm >X mm
Blottet profilbagkant. Accepteres ikke

Profilindbgjning. >2 mm
Profilforskydning/centrering. >2 mm

Termoruders visuelle kvalitet. bWV bb?lztgggelser

Overskydende kantforsegling

udvendig fra glaskant. X
Profilforskydning 3 lags. >2 mm

Kantknusninger. Accepteres ikke

Muslingebrud over kant. Accepteres ikke

Indvendige urenheder. X

Afvigelse fra planhed. X

Tykkelse af rude ?%-Ilzg i ig m

Glasforskydning 2+ 1 mm

At for lav

Accepteres ikke

Gas fyldning for lav

Accepteres ikke

Tarstoffyldning for lav

Accepteres ikke

X - Kravene til klassificering af de forskellige fejltyper skal fremga af typepravningen og virksomhedens egen

systembeskrivelse.

1 Andre krav kan aftales mellem rudeleverandgr og vinduesproducent. Det anbefales fx nar der anvendes
kontrastfarver fx mellem afstandsskinner og butyl.
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Tabel B4.1: Produktionskontrol

Komponent/ :
Proces Omhandler Metode Krav Hyppighed
Glas
Dimension ved skeering | Maling Produktspecifikation 1 prave pr. skift
pr. skeerebord.
I . ol . 1 prave pr. skift
Slibning af energi glas | Maling Systembeskrivelse or. skeerebord.
Overensstemmelse 1 prave or. skift
mellem foreskrevet Visuelt Produktspecifikation P pr.
; pr. skeerebord.
glas og faktisk glas.
Afstandsskinner
Dimension i forhold til - e .
glas Maling Produktspecifikation | 1 prgve pr. skift.
Tarstoffyldning Maling Systembeskrivelse ?y%fr\sl)e ved hver
Maerkning | Visuelt Produktspecifikation | 2 prgver pr. skift.

afstandsskinne.

Afstandsskinner med indbygget tarstof

o . EN 1279-6 . 1 prgve pr. type
Aktivitet/veegteendring anneks? Systembeskrivelse or. skift®
Extruderingstemperatur | Maling? Produktspecifikation ;rp;i\i/f%)pr' type

Tarstof

- . EN 1279-6 Indkgbsspecifikation | 1 prave pr. skift
Aktivitet zeolit anneks K dog initial H20 <3 % | pr. tgrstoffylder?
Vaegttab ved silikagel EN 1279-6 Indkgbsspecifikation | 1 prave pr. skift

9 9 anneks K dog initial H20 <3 % | pr. tarstoffylder?

Ydre forsegling
EN 1279-6 anneks .

Vedhaeftning EN 1279-6 F.3eller F.4.1eller | = Provepr .Sk";t

anneks F Fa2 pr. fugestation®

Blandingsforhold Produktspecifikation | Produktspecifikation | Kvalitetssystem.

Homogenitet EN 1279-6 Ingen marmorerin 1 prave pr. skift

9 anneks D 9 9 pr. fugestation?

Hardhed EN 1279-6 Produktspecifikation 1 prove pr. skift

anneks E pr. fugestationd

Kilde EN 1279-6

1 Kontrollen udfgres i henhold til leverandgrens anvisninger.

2 Prgvningsmetode skal veere i overensstemmelse med leverandgrens anvisninger (f.eks. AT malinger).

%) Yderligere pravning udfares ved batch aendringer.
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Bilag 5. Intern kontrol: Kontrol af gasfyldte termoruder — minimumskrav

Tabel B5.1: Feerdigvarekontrol — gasfyldning

g;)ongggnent/ Omhandler Metode | Krav Hyppighed

Ruder
Gasfyldning li/léling i'\é 1279-6 anneks | A noaliht. tabel 2 — Se bilag 7
Kantkonstruktionen
| overensstem- Visuelt | Produktspecifikation | 2 praver pr. skift.

melse med ordre-
specifikationen.

D Ved en produktion under 100 enheder pr. skift udfgres minimum 1 prgve om dagen. Ved overskridelser af
fejlgreenser, jf. afsnit 10.3, tildeles en kritisk fejl.

Side 22




Tekniske Bestemmelser for Dansk Rude Verifikation 1. udgave, rev. 2, januar 2017

Bilag 6. Feerdigvarekontrol

(eksempel — baseret pa en taenkt systembeskrivelse og produktion)

Tabel B6.1: Feerdigvarekontrol (eksempel)

Termorudefabrikken

Feerdigvarekontrol

Ar:

Produceret meengde: 501 - 1200

Uge: 20 RUDER

Mandag

Tirsdag

Onsdag

Torsdag

Fredag

Kritiske fejl. AQL 0,65
Accept 0> = Afvist

Gasfyldning for lav

Ydre forseglingsflade <3 mm.

Butyl gennem ydre forsegling.

Luftspalte butyl - ydre forsegling >1.5 mm og
>50 mm/m eller >200 mm/rude.

Butyl afbrudt i alt >10 mm.

Blottet profilkant.

Kantknusninger/muslingebrud >1/4 glastykkelse.

Glaskant forseetning/forskydning >+2,0 mm.

Manglende maerkning udv/indv. Jf. pkt. 5.3.2

Total kritiske fejl.

Veaesentlige fejl. AQL 4,0
Accept 2> = Afvist
Overensstemmelse mellem rude og maerkat.

Luftspalte butyl - ydre forsegling <1.5 mm
0og <50 mm/m eller <200 mm/rude.

Butyl ind i ruden >2 mm.

Butyl afbrudt i alt 5 - 10 mm.

Butylbredde <2,0 mm.

Profilindbgjning >2 mm.

Profilforskydning (3 lags) >2 mm.

Urenheder. Kvalitetsafvigelser i termoruder.

Fugedybde <1,5 mm.

Glaskant forseetning/forskydning +1,0 mm

Manglende DRV-meerkning.

Tykkelser af ruder (2-lag >+1,0, 3-lag >+1,5 mm)

Total veesentlige fejl.

Fortseettes >>>>
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Termorudefabrikken

Feerdigvarekontrol

Ar:

Produceret meengde: 501 - 1200

Uge: 20 RUDER Mandag | Tirsdag | Onsdag | Torsdag | Fredag
Uvaesentlige fejl. AQL 10,0
Accept 5> = Afvist 6 6 6 6 6

Butyl ind i ruden <2 mm.

Butyl afbrudt i alt <5 mm/ rude.

Butylbredde >5 mm.

Profilforskydning (3 lags) <2 mm.

Plettede profiler.

Urenheder pa rudens yderside, eks. fugemasse.

Total uveesentlig.
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Bilag 7. Maling af gasfyldning
Forslag til systembeskrivelse

1. Non destruktiv maling: Steerkstrams malere (ex. Gas Glass):

Da afstandsprofilet i termoruden ofte er metallisk eller indeholder metal, vil afstandsprofilet ofte hjeelpe

gnisten til at anteende. Derfor anbefales det at malingen foretages teet pa afstandsprofilet.

- Termoruden placeres i lodret position.

- Malinger foretaget 0-2 timer efter produktion er ikke valide.

- Ved malinger foretaget 2-4 timer efter produktion, anbefales det at der foretages 5 malinger, en
maling i hvert hjgrne 5 cm fra indvendige side af afstandsprofilet og en i center af ruden.
Middelvaerdien udregnes og noteres som gaeldende maling.

- Ved malinger foretaget > 4 timer efter produktion tages 5 malinger, 5 cm fra indvendige side af
afstandsprofilet et hvilket som helst sted pa ruden. Middelveerdien udregnes og noteres som
geeldende maling.

2. Destruktiv maling: (ex. Helox)
Malinger foretages altid > 4 timer efter produktionen.
Inden malingen foretages, kalibreres enheden efter leverandgrens forskrifter. Termoruden placeres
lodret, der males 7 cm ned fra overkant af glasset, og fer et 2-4 mm hul bores, undersgges det i hvilke
sider tgrstoffyldningen er. Boringen foretages i modsatte side. Kanylen skal vaere placeret teet i det
borede hul for at undga falsk Iuft.
Der pumpes med kanylen 2-3 gange for at fijerne evt. luft i kanylen. Gasarten traekkes op i kanylen og
pumpes ind i Helox analyser.
En afleesning pa displayet viser fyldningsgraden, som registreres i skema.

Alle gasfyldte termoruder males pa lageret.
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Bilag 8. Ordforklaring

Accelereret e&ldning
Prgvningsmetode EN 1279-2.
Langtidsprgvningsmetode og krav for fugtgennemtraengning.

Forseglings fysiske egenskaber
Prgvningsmetode EN 1279-4.
Prgvningsmetode for kantforseglingers fysiske egenskaber.

Gasleekage
Prgvningsmetode EN 1279-3.
Langtidsprgvningsmetode og krav for gaslaeekage og gaskoncentrationstolerancer.

| —Indeks
Prgvningsmetode EN 1279-2.
Langtidsprgvningsmetode og krav for fugtgennemtraengning.

Sollystransmittans

En rudes sollystransmittans (LTg) angiver forholdet mellem lysstrammen pa en flade umiddelbart inden for
og uden for ruden. Rudens sollystransmittans er en veerdi for rudens midte.

Enheden er et rent tal, der angives i %. Veerdien af sollystransmittansen skal veere gaeldende for vinkelret
indfald af sollys med en spektralfordeling som angivet i EN 410.

Standardforhold
Standardforhold er her defineret ved en udvendig og indvendig overgangsisolans pa hhv. 0,04 og 0,13
m2K/W og en udvendig og indvendig lufttemperatur p& henholdsvis 0° og 20 °C.

Systembeskrivelse

Der skal foreligge en komponentbeskrivelse og leverandgr liste for hver enkelt termorude type.
Derudover skal der veere en beskrivelse af termorudens opbygning og kantforseglingen. Beskrivelsen kan
eventuelt suppleres med tveersnits tegning(er) der viser mal pa kantforseglingen, hjgrnesamlinger og evt.
borehuller til fyldning af tgrstof.

Ved manuel gasfyldning skal pafyldningshuller og diameter pa disse ogsa angives, samt hvordan disse
huller lukkes. Der skal ogsa oplyses maengden af tarstof i ruden.

Ved brug af energiglas skal der oplyses hvor meget der slibes af det coatede glas i randfeltet.

Total solenergitransmittans

En rudes totale solenergitransmittans (gq) angiver rudens evne til at transmittere solenergi som solstraling og
som varme. Den totale solenergitransmittans er en veerdi for rudens midte.

Enheden er et rent tal, der angives i %. Den totale solenergitransmittans skal vaere geeldende for
standardforhold og for vinkelret indfald af solstraling med en spektralfordeling som angivet i EN 410.

Transmissionskoefficient (U-veerdi)
En rudes transmissionskoefficient (Ug) er vaerdien midt pa ruden, hvor der ses bort fra varmetransmissionen
gennem afstandsprofilet. Enheden er W/m2K.

Typeprgvning

Typepravning (ITT — Initial Type Test) foretages i forbindelse med CE-maerkning, og skal udfares pa et
akkrediteret laboratorium, der skal notificeret til at udfgre typeprgvning. Der kan frit veelges mellem
laboratorier, ligesom ruders forskellige egenskaber kan prgves forskellige steder.

Akvivalent varmeledningsevne af kantkonstruktion

Kantkonstruktionens aekvivalente varmeledningsevne (her betegnet L) angiver varmeledningsevnen af et
homogent materiale med samme geometri og varmeoverfgringsegenskaber som afstandsprofilet med
tarringsmiddel og forseglings-masser.

Enheden er W/mK.
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Bilag 9. Bibliografi

Beregning af bygningers

DS 418: 2011

varmetab.
EN 356: 2002 Bygningsglas. Sikringsglas. Pragvning og klassifikation mod manuelt angreb.
Eurocode 1: Last p& baerende konstruktioner.

EN 572-1: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 1: Definitioner og generelle fysiske og mekaniske
egenskaber.

EN 572-2: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 2: Floatglas.

EN 572-3: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 3: Spejltradglas.

EN 572-4: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 4: Maskintrukket glas.

EN 572-5: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 5: Valset glas (ornamentglas).

EN 572-6: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 6: Valset tradglas (ornamentglas).

EN 572-7: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 7: Profilglas med eller uden trad.

EN 572-8: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 8: Feerdig skaret glas.

EN 572-9: 2004

Bygningsglas. Basisprodukter —
Kalk-soda-silikatglas.

Del 9: Overensstemmelsesvurdering/ produktstandard.

Bygningsglas. Bestemmelse af

EN 673: 2011 transmissionskoeffecient (U- Beregningsmetode.
veerdi).
Bygningsglas. Bestemmelse af
transmissionskoeffecient (U-
EN 674: 2011 veerdi). Metode.
Med beskyttet
varmepladeapparat.
SON1%096—1. Bygningsglas. Coated glas. Del 1: Definitioner og klassifikation.
§0N1§096 2: Bygningsglas. Coated glas. E;;tizﬁggav og pregvningsmetoder for klasse A, B og S
EN 1096-4: Bvaninasalas. Coated alas Del 4: Overensstemmelsesvurdering/
2004 ygningsgias. gias. Produktstandard.
EN 1279-1: Bvaninasalas. Termoruder Del 1: Generelle informationer, dimensionelle
2004 ygningsgias. ' tolerancer og regler for systembeskrivelsen.
EN 1279-1/ Bvaninasalas. Termoruder Del 1: Generelle informationer, dimensionelle
AC:2006 ygningsgias. ) tolerancer og regler for.
EN 1279-2: Bvaninasalas. Termoruder Del 2: Langtidsprgvningsmetode og krav for
2003 ygningsgias. ) fugtgennemtraengning.
EN 1279-3: Bvaninasalas. Termoruder Del 3: Langtidsprgvningsmetode og krav for
2003 ygningsgias. ) gaslaekage og gaskoncentrationstolerancer.
EN 1279-4: Bvaninasalas. Termoruder Del 4: Prgvningsmetoder for kantforseglingers fysiske
2003 ygningsgias. ) egenskaber.
ENAlezéglg Bygningsglas. Termoruder. Del 5: Overensstemmelses vurdering.
EN 1279-6: . _ . . .
2003 Bygningsglas. Termoruder. Del 6: Produktionskontrol og periodiske pragvninger.
53'032600' Bygningsglas. Pendulprgvning. Slagprgvningsmetode for planglas.
ISO 2859-1 _ _ _ Del 1 Pul_jer for stikprgveplaner opstillet ef_ter _
2001 ' Metoder for stikprgveinspektion. kval_ltet_snlveau for godkendelse (AQL) for inspektion af
partier i fortlgbende reekker.
IZSO(())OQOOL Kvalitetsstyringssystemer. Systemkrav.
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Bilag 10. Historik

Tekniske Bestemmelser for Dansk Rude Verifikation, DRV - i henhold til EN 1279. udgave, juni 2012.

TB for DRV —i henhold til EN 1279. 1. udgave, opdateret 151112.
TB for DRV —i henhold til EN 1279. 1. udgave, opdateret 010714.
TB for DRV —i henhold til EN 1279. 1. udgave, rev. 1, januar 2016
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