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- En el Punto 3. Se actualiza la direccion de ANDIMAT
- Se sustituye el anexo D adecuandolo a la norma ISO 9001:2015
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1  Objeto

Este Reglamento Particular describe, en cumplimiento del apartado 3.2 del
Reglamento General para la Certificacién de Productos y Servicios, los requisitos del
sistema particular de certificacion de unidades de vidrio aislante incluidas en el
ambito de actividad del CTC-071. La Marca AENOR para unidades de vidrio aislante,
en adelante la Marca, es una marca de conformidad de este producto con la norma
UNE-EN 1279, parte 1. En esta parte de la norma estan referenciadas y son de
aplicacién también las partes 2, 5 y 6 para unidades de vidrio aislante rellenas de
aire, y partes 3, 5 y 6 para unidades de vidrio aislante rellenas de gas.

El Reglamento General citado prevalece en todo caso sobre este Reglamento
Particular.

2 Documentacion de referencia

A continuacién se relacionan las referencias y titulos completos de los documentos
0 normas que se citan en el resto de este Reglamento Particular. En lo sucesivo
podran citarse Unicamente por su referencia (siempre sin afio):

— Reglamento General para la Certificacion de Productos y Servicios Marca AENOR
(Febrero 2018).

— UNE-EN 1279-1:2006 - Vidrio para la edificacién. Unidades de vidrio aislante.
Parte 1: Generalidades, tolerancias dimensionales y reglas para la descripcion
del sistema.

— UNE-EN 1279-2:2003 - Vidrio para la edificacién. Unidades de vidrio aislante.
Parte 2: Método de ensayo a largo plazo y requisitos en materia de penetracion
de humedad.

— UNE-EN 1279-3:2003 - Vidrio para la edificacién. Unidades de vidrio aislante.
Parte 3: Método de ensayo a largo plazo y requisitos en materia de tasa de fuga
de gas y de tolerancia de concentracion de gas.

— UNE-EN 1279-4:2002 - Vidrio para la edificacién. Unidades de vidrio aislante.
Parte 4: Métodos de ensayo para las propiedades fisicas de los sellados

perimetrales.

— UNE-EN 1279-5:2006 + A2:2010 - Vidrio para la edificacion. Unidades de vidrio
aislante. Parte 5: Evaluacion de la conformidad.

— UNE-EN 1279-6:2002 - Vidrio para la edificacion. Unidades de vidrio aislante.
Parte 6: Control de produccién en fabrica y ensayos periddicos.
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— UNE-EN ISO 9001:2015, “Sistemas de gestién de la calidad. Requisitos. (ISO
9001:2015)".

— UNE-EN ISO 9001:2008/AC: 2009, “Sistemas de gestion de la calidad.
Requisitos. (ISO 9001:2008/Cor 1:2009)".

— UNE 43752:1985, “Ensayos de vidrio. Método para la determinacién del punto
de escarcha en unidades aislantes de vidrio con cdmara estanca”.

— UNE 43753:1985, “Ensayos de vidrio. Método para la determinacién del punto
de rocio/escarcha en unidades aislantes de vidrio con camara estanca, en
posicion vertical”.

— UNE-EN ISO 9000:2015, “Sistemas de Gestiéon de la Calidad. Fundamentos y
vocabulario. (ISO 9000:2015)".

3 Organo de gestidn

La gestion de este sistema particular de certificacion se encomienda, en los
términos previstos en el Reglamento General para la Certificacién de Productos y
Servicios, al Comité Técnico de Certificacion CTC-0071 “Unidades de vidrio
aislante”, en adelante el Comité.

Los trabajos del Comité se rigen por el Reglamento General de los Comités Técnicos
de Certificacién y el Reglamento Particular del propio Comité.

ANDIMAT, con la que AENOR mantiene firmado un acuerdo de colaboracion para
tales fines, desempefia las funciones de secretaria del Comité. Sus datos de
contacto son:

Direccién: Paseo de la Castellana, 203 - 1°Izda
28046 MADRID — ESPANA
Teléfono: (+34) 915 755 426
Correo electréonico: ymasso@andimat.es
www.andimat.es

4 Alcance de la Solicitud

El Certificado AENOR de producto se concede a un producto con una denominacion
comercial determinada procedente de una fabrica; si el fabricante o su
representante legal fabrica o comercializa un mismo producto procedente de
fabricas distintas o distintos productos en una misma fabrica, debera solicitar el
Certificado AENOR de producto para cada uno de ellos, caso de querer certificarlos.
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Productos con o sin Marca no podran tener la misma denominacién comercial.

Cuando el solicitante no tenga ningun producto certificado, la solicitud no podra
tomarse en consideracion si el control interno del fabricante no funciona al menos
con tres meses de antelacion a la fecha de solicitud.

5 Concesion del Certificado AENOR

Proceso de concesion

A

1 Solicitud

|

2 Estudio de la documentacion

|

3 | Auditoria, inspeccion y toma de muestras
|

4 Ensayos del producto

|
5 Evaluacion de los resultados

Dictamen del Comité
|

Acuerdo
Director General

i si

Firma del contrato y emision del certificado

a

a

A

no

5.1 Proceso de concesion

El proceso de concesion se ajustara a lo establecido en el capitulo 4 del Reglamento
General y en el resto de este capitulo.
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5.2 Solicitud

La empresa, o en su caso el representante legal, que desee que le sea concedido el
Certificado AENOR de producto dirigira su solicitud en papel, con membrete propio
de la empresa y por duplicado, de acuerdo al contenido del modelo de solicitud
(anexo A), a la Secretaria del Comité.

Dicha solicitud irda acompafiada del cuestionario de informacion general del
fabricante (anexo B) y del cuestionario descriptivo del producto (anexo C), ambos
por duplicado.

En caso de que el fabricante disponga de un ensayo realizado segun la parte 2 de la
norma, podrad presentar copia del informe del ensayo como parte de
documentaciéon. Para que este ensayo sea aceptado como un trabajo previamente
realizado, serd necesario que esté realizado en un laboratorio acreditado por una
entidad de acreditacion perteneciente a ILAC (Cooperacidon Internacional de
Organismos de Acreditacion de Laboratorios), y cuya imparcialidad para con el
solicitante de los ensayos no se vea comprometida (cumplimiento con los requisitos
correspondientes de la norma UNE-EN ISO 17065) y en un plazo inferior a tres
anos. Si el fabricante acompafia el ensayo segun la parte 2 de la norma junto con
dos informes de ensayo corto anuales conformes obtenidos en los tres uGltimos afios
cumpliendo la taba 2, se permitira incorporar dicho fabricante en el seguimiento
segun el ciclo 2 que corresponda.

En caso de que un licenciatario realice un traslado parcial de una de sus lineas a un
nuevo centro de produccién, se realizard el proceso de concesion teniendo en
cuenta lo siguiente:

e Se acepta como ensayo inicial, el Ultimo ensayo largo del centro del
licenciatario

e Se realizara el ensayo de punto de rocio en la visita inicial

e Se tomaradn muestras para realizar el ensayo largo en la visita inicial,
considerandose su resultado como parte del seguimiento del afio.

El peticionario rellenara una solicitud por cada factoria.

5.3 Auditoria inicial del sistema de la calidad

Los servicios de AENOR realizaran una auditoria del sistema de la calidad en la
factoria del peticionario, de acuerdo con los requisitos establecidos en el anexo D.
Comprobaran que el peticionario tiene implantado el sistema de la calidad en sus
instalaciones como minimo tres meses antes de realizar la auditoria inicial del
sistema de la calidad.
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En caso de que el peticionario de la Marca esté en posesién del Certificado de
Registro de Empresa de AENOR, no sera necesario realizar la auditoria del sistema
de la calidad, siempre que se haya valorado como conforme el Ultimo informe de
auditoria realizada por los Servicios de AENOR.

5.4  Inspeccidn inicial

Bajo solicitud del peticionario se podrd realizar una visita de toma de muestras
inicial para realizar el ensayo conforme con la norma UNE-EN 1279-2, -3 y/o -4,
segun corresponda. Posteriormente se realizard la visita de inspeccién y auditoria
en un plazo maximo de seis meses desde la solicitud.

Durante la visita de auditoria, los servicios de AENOR llevaran a cabo la inspeccion
inicial de producto, realizando las siguientes actividades:

— verificaran que el autocontrol del fabricante, definido en el Anexo F de este
Reglamento, estd implantado en su totalidad y garantiza su cumplimiento y con
una antelacion de al menos un mes de la fecha de inspeccidén. El inspector
asistird a la realizacién del autocontrol correspondiente al dia de la inspeccion.

— comprobaran la descripcién del sistema solicitado de acuerdo con el Anexo A de
la Norma UNE-EN 1279-1:2006.

— realizaran la toma de muestras para la realizacion de los ensayos indicados en
la Tabla 1; elegirdn e identificardn dos juegos de muestras idénticos de todos
los productos para los que se haya solicitado la Marca AENOR, que contengan la
cantidad necesaria de probetas para la realizacion de los ensayos de laboratorio
previstos la Tabla 1. Uno de estos juegos sera enviado por el fabricante al
laboratorio, en el plazo maximo de 12 dias a partir del dia de la inspeccién,
junto al acta de toma de muestras cumplimentada durante la visita y el otro
permanecera en las dependencias del fabricante por si fuera necesario realizar
contraensayos. A este Ultimo juego el fabricante podra renunciar, en cuyo caso
debera figurar en el acta de toma de muestras. En este caso, el fabricante
renuncia a la realizacidon de contraensayos.

TABLA 1: Ensayos de laboratorio

ENSAYO NORMA Y PROBETAS OBSERVACIONES

Indice de penetracion de
humedad de cada sistema

Segln UNE-EN 1279-2 15 probetas
de 4-12-4 de(502+2)x(352+2)mm

Para UVA rellenas de aire

Proporcion de fuga de gas

Segun UNE-EN 1279-3 10 probetas
de 4-12-4 de (502+2)x(352+2)mm

Para UVA rellenas de gas

Resistencia del sellado
del borde

Segln UNE-EN 1279-4 28 probetas
(7 para cada condicion de exposicidn)
de 75x12x6 mm (dimensién del
vidrio), y 50x12x12 (dimensién del
sellante)

Habréd que realizar este ensayo si el
sellante no aparece en la lista de la
Secretaria o el fabricante no ofrece
informe de ensayo correspondiente
(ver apartado 5.5)

RP 071.01 rev. 13

8/54

2018-02-16




AENOR

— En caso de haber presentado un informe de ensayos con la documentacion de la
solicitud cumpliendo con los requisitos del apartado 5.2 y que el informe de
ensayos se haya comenzado en un tiempo inferior a dos afios, se tomaran
muestras para el ensayo corto definido en la tabla 4 del apartado 6.3

En caso de que un fabricante desee declarar alguna caracteristica que no esté
relacionada en la tabla 1 (resistencia al fuego, reaccion al fuego, comportamiento al
fuego exterior, resistencia a la bala, resistencia a la explosién, resistencia a la
efraccion, resistencia al impacto del péndulo, resistencia contra cambios repentinos
de temperatura, resistencia al viento, aislamiento al ruido aéreo directo,
propiedades térmicas, transmitancia luminosa y reflexion, caracteristicas de energia
solar) se tomaran muestras durante la visita y se realizardn los ensayos en un
laboratorio acreditado por ENAC o una entidad de acreditacion perteneciente a
ILAC (Cooperacion Internacional de Organismos de Acreditacién de Laboratorios).

El peticionario debera disponer en su almacén de las existencias necesarias para
hacer los ensayos de inspeccién y la toma de muestras de todos los productos para
los que solicita el Certificado.

5.5 Ensayos

A la recepcion de las muestras seleccionadas por los servicios de AENOR y enviadas
por el peticionario, el laboratorio, elegido por este Gltimo de entre los relacionados
en el capitulo 9, realizara los ensayos especificados en la tabla 1.

El laboratorio emitird un informe sobre los resultados de los ensayos, y enviara dos
originales del mismo a la Secretaria del Comité.

Un ensayo se considera no conforme cuando el resultado presenta unos valores que
no cumplen con lo especificado en la horma correspondiente.

Si el peticionario no estd conforme con el resultado negativo de un ensayo podr3,
en el plazo de 15 dias desde la fecha de la comunicacién de éste, solicitar a la
Secretaria del Comité un contraensayo con las muestras reservadas en su fabrica
para tal fin.

En caso de que el resultado del contraensayo sea conforme, no se tendra en cuenta
el resultado del ensayo original. En caso de que sea no conforme, se actuara de
acuerdo con el apartado 5.6 de este Reglamento.

Existe un listado de sellantes con su correspondiente informe de ensayo de
Resistencia del Sellado Perimetral conforme a la UNE-EN 1279-4. Todos los
ensayos del listado se han realizado en un laboratorio acreditado por una entidad
perteneciente a ILAC Cooperacion Internacional de Organismos de Acreditacion de
Laboratorios) en un periodo no superior a los cinco afios.

La Secretaria recoge estos informes de ensayos y mantiene actualizado el listado
gue distribuye a los licenciatarios y equipo auditor. Cada nueva revision del mismo
se presentara al grupo de trabajo para su ratificacion.
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Si el fabricante de UVA utiliza un sellante que no estd incluido en este listado o no
dispone del correspondiente informe de ensayo, cumpliendo los requisitos
indicados, el inspector tomara muestras para la realizacion del ensayo de
resistencia del sellado de borde.

Cuando el ensayo de un sellante haya superado los cinco afios de validez y ese
sellante no haya sufrido ninguna modificacién en su férmula, en este caso el
fabricante del sellante aportarda una “declaracién” en la que se indique que dicho
sellante mantiene la misma formulacion, se acompafaran los datos del producto,
denominacién, datos del fabricante, y toda la informacion adicional que el
fabricante considere oportuna asi como algin control que se realice sobre el
producto. Esta declaracion tendra validez mientras el sellante no sufra cambios.

5.6 Acuerdos

El informe de la auditoria e inspeccidn, junto con los resultados de los ensayos, se
estudiara en la reunion del Comité de Certificacion, quien los calificara.

Para que el Comité pueda acordar la concesion del Certificado AENOR, debera
cumplirse:

— Auditoria, inspeccién y ensayos de laboratorio conformes.

— Haber abonado todas las facturas generadas en el proceso de certificacion.

La Secretaria del Comité, una vez recibidos los informes de auditoria e inspeccién y
ensayo, preparara un informe de caracter confidencial que presentara al Comité con
el fin de que éste emita su dictamen sobre la solicitud a AENOR.

En el caso de que el fabricante haya aportado un informe de ensayos cumpliendo
con los requisitos del apartado 5.2, sera posible realizar una concesion aceptando el
informe de ensayos como ensayo inicial. Por lo tanto se podra realizar la concesion
si la visita obtiene un resultado conforme. El ensayo realizado y que se podra
evaluar posteriormente a la concesion debera obtener un resultado conforme. En
caso de obtener un resultado no conforme en la evaluacion posterior del ensayo, se
procederda a una suspension temporal del certificado, sin posibilidad de realizar un
ensayo extraordinario o un ensayo sobre la contramuestra.

En caso de concesion, el licenciatario pasara al procedimiento de seguimiento.

En caso de que se haya obtenido resultado no conforme en alguno de los trabajos
extraordinarios, el fabricante podra solicitar la repeticion en un plazo maximo de 6
meses.

En caso de que alguno de los trabajos extraordinarios sean también no conforme, y
tras un periodo minimo de seis meses, el fabricante podra solicitar una nueva visita
de auditoria e inspeccion para comenzar de nuevo el proceso de concesion del
certificado AENOR de producto.
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En caso de que la tramitacién de una solicitud se retrase en mas de un afio por
causa del fabricante, se suspendera la tramitacion de la concesién del certificado.

A efectos de valoracién del ensayo inicial, se considerara el resultado del ensayo,
sin incertidumbre, como valor de referencia. Si ese valor es conforme se dara el
ensayo como conforme, en caso contrario se considerara el ensayo como no
conforme.

6 Mantenimiento del Certificado AENOR

Proceso de seguimiento

1 Comienzo de proceso anual
Seguimiento Auditoria, inspeccion y toma (<
en el mercado de muestras en la fabrica
| ]
|
2 Ensayos del producto
I .

| No conforme

Evaluacion de los resultados Visita extraordinaria

3 .
Dictamen del Comité » Toma de muestras
A A
no
Conforme
- Sancion
Mantenimiento, »| Director General
Renovacion no -
si
. A 4
stl Suspension temporal o

retirada del certificado

6.1 Periodo de validez y renovacion
El periodo de validez maximo del Certificado AENOR de Producto es de cinco anos.

Transcurrido este periodo, se procederd de acuerdo con el capitulo 6 del
Reglamento General para la Certificacion de Productos y Servicios.

6.2 Actividades de seguimiento

Las actividades de seguimiento se ajustaran a lo establecido en el capitulo 5 del
Reglamento General para la Certificacién de Productos y Servicios y en el resto de
este capitulo.
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Cada ano los servicios de AENOR visitaran el centro de produccion y se realizaran
ensayos sobre muestras seleccionadas durante la visita. Tras la concesion de la
Marca se aplicara el siguiente ciclo de ensayos:

CICLO 1:
Tabla 2

Aifo 1 Afo 2 Aifo 3

C C L

En el anexo B de la parte 6 de la norma se exige la realizacion de un ensayo corto
con una frecuencia anual durante una etapa inicial. Se considera que este ciclo 1
cumple los requisitos de la etapa inicial.

Tras haber obtenido tres ensayos consecutivos con resultado conforme se cambiara
al siguiente ciclo, dependiendo de la combinacion de ensayos conformes en el ciclo
1 se aplicaran las fases A, B 6 C, segun indica la siguiente tabla:

CICLO 2:
Tabla 3
Combinacion Ciclo 2
Resultados . Afo 1 Ano 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
R aplicable
conforme Ciclo 1
C-C-L ‘ Ciclo 2A PR C PR C L
C-L-C  EE3) Ciclo 2B PR C PR L C
L-C-C ﬂ Ciclo 2C C PR L PR C

L: Ensayo Largo C: Ensayo Corto PR: Ensayo de punto de rocio en fabrica

6.3 Visita de seguimiento

Durante el periodo de validez del Certificado AENOR de Producto, los servicios de
AENOR realizaradn anualmente una visita.

La primera visita de seguimiento se realizard a los seis meses de la concesion del
Certificado.

En afios sucesivos, los servicios de AENOR realizardan como minimo una visita anual
con objeto de:
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Verificar el Sistema de Gestion de Calidad segun el Anexo D.

Verificar que el autocontrol del fabricante, definido en el Anexo F de este
Reglamento, funciona adecuadamente. El inspector asistird a la realizacion del
autocontrol correspondiente al dia de la inspeccién.

Verificar la coherencia entre la descripcion del sistema de acuerdo con el
Anexo A de la Norma UNE-EN 1279-1 y el producto final. Comprobar que en
caso de sustitucién de materiales y componentes se ha procedido de acuerdo
con el anexo B de la Norma UNE-EN 1279-1.

Comprobar el correcto marcado del producto de acuerdo con el capitulo 7 de
este Reglamento.

Segun el ciclo de seguimiento que corresponda en cada visita (ver apartado 6.2)
se realizara alternativamente una de las siguientes actividades:

1. realizar en fabrica, sobre muestras tomadas al azar, los ensayos de punto de
rocio definidos en el anexo H este Reglamento, o

2. realizar la toma de muestras de acuerdo con lo indicado en la Tabla 4; elegir
e identificar dos juegos de muestras idénticos que contengan la cantidad
necesaria de probetas para la realizacién de los ensayos de laboratorio
previstos en la Tabla 4. Uno de estos juegos serd enviado por el fabricante
al laboratorio, en el plazo maximo de 12 dias a partir del dia de Ia
inspeccion, junto al acta de toma de muestras cumplimentada durante la
visita y el otro permanecera en las dependencias del fabricante por si fuera
necesario realizar contraensayos. A este Ultimo juego el fabricante podra
renunciar, en cuyo caso debera figurar en el acta de toma de muestras. En
este caso, el fabricante renuncia a la realizacién de contraensayos.

TABLA 4: Ensayos de laboratorio

ENSAYO NORMA Y PROBETAS FRECUENCIA

Indice de penetracion
de humedad de cada
sistema (Ensayo largo)

Segun UNE-EN 1279-2 15 probetas
de 4-12-4 de (502+2)x(352+2)mm

Indice de penetracion
de humedad de cada
sistema (Ensayo corto)

Segun UNE-EN 1279-6 Apartado B.4
6 probetas de 4-12-4 de
(502+2)x(352+2)mm

Segun tablas 2y 3

Proporcion de fuga
de gas

Segun UNE-EN 1279-3
10 probetas de 4-12-4 de
(502+2)x(352+2)mm

Cada tres afos para UVA
rellenas de gas

Resistencia del sellado
del borde

Segun UNE-EN 1279-4 28 probetas
(7 para cada condicion de exposicidn)
de 75x12x6 (dimensién del vidrio) y

50x12x12 (dimensidén del sellante)

Cada afio si el sellante no aparece
en la lista de la Secretaria o el
fabricante no ofrece informe de ensayo
correspondiente (ver apartado 6.5)
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En caso de que un fabricante tenga declarada alguna caracteristica que no esté
relacionada en las tablas 1 y 4 (resistencia al fuego, reaccién al fuego,
comportamiento al fuego exterior, resistencia a la bala, resistencia a la explosion,
resistencia a la efraccidn, resistencia al impacto del péndulo, resistencia contra
cambios repentinos de temperatura, resistencia al viento, aislamiento al ruido aéreo
directo, propiedades térmicas, transmitancia luminosa y reflexion, caracteristicas de
energia solar) se tomaran muestras durante la visita y se realizaran los ensayos de
seguimiento anualmente en un laboratorio acreditado por ENAC o una entidad de
acreditacién perteneciente a ILAC (Cooperacién Internacional de Organismos de
Acreditacion de Laboratorios).

El licenciatario debera disponer en su almacén de las existencias necesarias para
hacer los ensayos de inspecciéon y la toma de muestras de los productos para los
que tiene concedido el Certificado.

El licenciatario debe comunicar por escrito al Comité cualquier cese (definitivo o
temporal) de la fabricaciéon del producto para el que tiene concedida la Marca.

En el caso de encontrarse no conformidades durante la visita el licenciatario debe
enviar el plan de acciones correctivas a la Secretaria en un plazo maximo de 30
dias desde la visita. Si no se reciben en el plazo indicado, se podra proponer una
visita con caracter extraordinario para comprobar el cierre de las no conformidades
detectadas.

En caso de que el licenciatario esté en posesién del Certificado de Registro de
Empresa de AENOR, la auditoria del sistema de gestién de la calidad se realizara de
forma conjunta.

6.4 Ensayos

A la recepciéon de las muestras seleccionadas por los servicios de AENOR en la visita
de seguimiento y enviadas por el peticionario, el laboratorio realizara los ensayos
especificados en la Tabla 4.

El laboratorio emitira un informe sobre los resultados de los ensayos, y enviara dos
originales del mismo a la Secretaria del Comité.

Un ensayo se considera no conforme cuando el resultado no cumpla con lo
especificado en la norma correspondiente.

Si el licenciatario no estad conforme con el resultado negativo de un ensayo podr3,
en el plazo de 15 dias desde la fecha de la comunicaciéon de éste, solicitar a la
Secretaria del Comité un contraensayo con las muestras reservadas en su fabrica
para tal fin.

En caso de que el licenciatario no solicite contraensayo, el ensayo se considera no
conforme, se realizard un visita de toma de muestras extraordinaria, en un plazo
maximo de un mes. En este caso el licenciatario debera analizar la posible causa de
fallo, abrir la correspondiente accion correctiva y enviarla a la Secretaria.
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En caso de que el resultado del contraensayo sea conforme, no se tendra en cuenta
el resultado del ensayo original. En caso que éste sea no conforme, se actuara de
acuerdo con el apartado 6.7 de este Reglamento y debera analizar la causa de fallo,
abrir la correspondiente accidén correctiva y enviarla a la Secretaria.

En caso de que un ensayo del ciclo 2 sea no conforme, al afio siguiente se realizara
el seguimiento en el ciclo 1, segln la siguiente tabla:

Tabla 5
. Ensayo Resultado Al aiio siguiente se vuelve al
Ensayo ciclo 1 : . . .
extraordinario ensayo ciclo 1 con la siguiente
( no conforme) h 1 " . g, =
Ciclo 1 extraordinario combinacidn para tres aios
Ensayo largo Ensayo largo Conforme ‘ C-C-L
Ensayo corto Ensayo corto Conforme ‘ L-C-C
Ensayo de punto de .
rocio en fabrica Ensayo corto Conforme ‘ C-L-C

Existe un listado de sellantes con su correspondiente informe de ensayo de
Resistencia del Sellado Perimetral conforme a la UNE-EN 1279-4. Todos los
ensayos del listado se han realizado en un laboratorio acreditado por una entidad
perteneciente a ILAC Cooperaciéon Internacional de Organismos de Acreditacion de
Laboratorios) en un periodo no superior a los cinco afios.

La Secretaria recoge estos informes de ensayos y mantiene actualizado el listado
gue distribuye a los licenciatarios y equipo auditor. Cada nueva revisidon del mismo
se presentara al Grupo de Trabajo para su ratificacion.

Si el fabricante de UVA utiliza un sellante que no estd incluido en este listado o no
dispone del correspondiente informe de ensayo, cumpliendo los requisitos
indicados, el inspector tomard muestras para la realizacion del ensayo de
resistencia del sellado de borde.

6.5 Seguimiento en el mercado

El Comité podra elaborar un plan de seguimiento en el mercado de los productos
con Certificado AENOR mediante la toma de muestras, verificacion visual o ensayo
del punto de rocio, en distribuidores, almacenistas o usuarios.

6.6 Control de la documentacion comercial

En ningln caso se admitird publicidad en catalogos o folletos que pudieran originar
confusion alguna entre producto certificado y no certificado. En caso de que esta
confusion se produzca, el Comité propondra la sancidn correspondiente por uso
abusivo de la Marca segun lo indicado en el capitulo 11 del Reglamento General
para la Certificacién de Productos y Servicios.
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Los licenciatarios del Certificado AENOR de producto remitiran al Comité un
ejemplar original de cualguier documentacion que haga referencia a la Marca N
para su revision.

6.7 Acuerdos

El informe de la auditoria e inspeccidn, junto con los resultados de los ensayos, se
estudiara en la reunion del Comité de Certificacion, quien los calificara.

La Secretaria del Comité, una vez recibidos los informes de auditoria o de
inspeccién y ensayo, preparara un informe de caracter confidencial que presentara
al Comité donde se indiquen, en su caso, las no conformidades detectadas.

En caso de que se haya obtenido resultado no conforme en alguno de los trabajos,
se deberan repetir con caracter extraordinario, en el plazo que fije el Comité o el
propio Reglamento, en caso de los ensayos.

En los casos en los que una visita extraordinaria con toma de muestras coincide con
el seguimiento del afo en curso, se realizara la visita extraordinaria y la auditoria
de seguimiento sin toma de muestras, que se realizard cuando se tengan los
resultados conformes de la toma extraordinaria.

Cualquier trabajo extraordinario no conforme supondra la propuesta de suspension
temporal del certificado de Marca AENOR.

En cuanto al ensayo largo, dos ensayos consecutivos fallidos se consideraran
propuesta de Suspension Temporal del Certificado, es decir, después de un ensayo
fallido se pueden enviar contramuestras o extraordinaria, pero no ambas.

A efectos de valoracion de los ensayos de seguimiento, se tendra en cuenta el
resultado del ensayo con su incertidumbre. En caso que el resultado de ensayo sin
incertidumbre, sea un valor conforme se dara el ensayo como conforme, en caso
contrario se considerara el ensayo como no conforme. En caso que el valor de
ensayo con la incertidumbre sea un valor que pueda ser no conforme se le
comunicara al fabricante para que lo tenga en cuenta en su proceso de fabricacion.

7 Marcado y etiquetado

El logotipo de la Marca, con sus dimensiones, estad definido en el anexo A del
Reglamento General.

Los licenciatarios del Certificado AENOR deberdn comercializar los productos
certificados indicando en la etiqueta o cualquier otro sistema de identificacion lo
siguiente:
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Logotipo de la Marca AENOR (). El logotipo de la Marca, con sus dimensiones,
esta definido en el anexo A del Reglamento General. El recuadro inferior de
dicho logotipo deberd incluir la designacion “Unidad de Vidrio Aislante” o “U.
Vidrio Aislante” o “U.V.A.".

NUmero de certificado o de contrato
Identificacion del fabricante
Norma de referencia: UNE-EN 1279 parte 1.

Uso previsto: véase tabla ZA.2 (sistema de verificacion de la conformidad) de la
norma UNE-EN 1279-5.

Un ejemplo “Unidades de vidrio aislante para ser utilizadas en edificios y obras
de construccion” o para las unidades de vidrio aislante con funcién estructural
y/o sometidos a rayos ultravioleta se incluird: “UNE-EN 1279-5 y uso final
especifico — UV y/o estructural”

Marca comercial del producto
Dimensiones
Composicion

En caso de tener certificadas por AENOR alguna de las caracteristicas
adicionales indicadas en las tablas 2 y 3, se deberan incluir en el marcado.

10. Fecha de fabricaciéon. Indicando como minimo semestre y afio de fabricacion.

Ademas, y de manera opcional sobre los productos certificados, los licenciatarios
podran grabar de manera indeleble el perfil separador y/o el vidrio.

En caso de marcar el perfil, se incluird como minimo lo siguiente:

Referencia a la palabra AENOR

Logotipo de la Marca (sin el recuadro)

Numero de contrato firmado con AENOR

Marca Comercial

Referencia al producto (“Unidad de Vidrio Aislante” o “U. Vidrio Aislante” o
“U.V.A.").

Ejemplo:

AENOR-N-071/XXX-Marca Comercial-U.V.A.

En caso de marcar el vidrio, se incluird como minimo lo siguiente:

logotipo de la Marca (sin el recuadro): N
numero de contrato: 071/ XXX
Marca Comercial

Semestre y ano de fabricacion
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8 Modificacion de las condiciones en las que se
concede el certificado

El licenciatario del certificado estd obligado a comunicar al Comité cualquier
variacion de las condiciones en las que se concedié el certificado AENOR de
producto, tales como el cambio de razéon social, domicilio de la fabrica, cambio o
inclusion de nueva linea, etc.

Cuando el fabricante desee modificar o ampliar las caracteristicas de sus productos
incluidas en el certificado, debera enviar debidamente cumplimentado el
cuestionario descriptivo con las modificaciones oportunas.

En cada caso el Comité tomara el acuerdo que considere mas oportuno, que le sera
comunicado al licenciatario.

Cuando se produzca un cambio de instalaciones el fabricante pasard su proxima
visita de seguimiento en un plazo de 6 meses.

Ante un cambio de linea se tomaran muestras en la proxima visita.

9 Laboratorios
Para los ensayos segin UNE-EN 1279-2 y parte 6, apartado B.4:

— TECNALIA
Centro de Investigacion Tecnoldgica
Pol. Lasao, Area Anardi n® 5
20730 Azpeitia (Guipuzcoa)
Tel: 902 760 004
902 760 005
www.tecnalia.com

Ademas, y sélo para los ensayos de seguimiento segin UNE-EN 1279-2 y parte 6,
apartado B.4:

— SAINT-GOBAIN CRISTALERfA, S.A. - AVILES R&D CENTRE
Avda. de Lugo, 112
Apartado 88
33408 Avilés (Asturias)
Tel: 985 12 71 36 / 985 12 70 00
Fax: 985 12 71 37
www.saint-gobain-glass.com
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Para ensayos segun UNE-EN 1279-3:

— STAZIONE SPERIMENTALE DEL VETRO
Parco Scientifico Vega
c/o Edificio Pegaso
Via delle Industrie, 13
30175 Marghera (VE) ITALIA
Tfno: 39 041 538 31 08Fax: 39 041 509 06 69
www.spevetro.it

— INSTITUTE OF CERAMICS AND BUILDING MATERIALS
Division of Glass and Building Materials in Krakow
ATT. Magda Kosmal (Department of Glass Technology)
Street Lipowa 3
30-702 CracowPolonia
tel.: +48 12 423 67 77,;+48 12 423 67 64e-mail: m.kosmal@icimb.pl

Web: www.icimb.pl

7  Régimen financiero

El régimen financiero y las tarifas aplicables estan establecidos en el documento RF

71.00.

RP 071.01 rev. 13 19/54

2018-02-16


http://www.spevetro.it/
mailto:m.kosmal@icimb.pl

AENOR

Anexo A

Solicitud de concesion del Certificado
AENOR para unidades de vidrio aislantes

SR ,
con DNI ... , en nombre y representacion de ........cccocceeeiiieei e
€oN dOMICIIIO SOCIAI BN ..ottt sbe e

EXPONE

1 Que conoce y se compromete a acatar el Reglamento General para la
Certificacion de Productos y Servicios, el Reglamento Particular de la Marca
AENOR para unidades de vidrio aislante, asi como los compromisos que en ellos
se indican.

2 Que se compromete a pagar los gastos que le corresponda segun viene
establecido en el Reglamento Particular.

3 Que se compromete a acatar, sin reserva, los acuerdos de AENOR relativos a la
tramitacion de esta solicitud y de las verificaciones y controles posteriores que
se hagan en consecuencia.

Por todo ello:
SOLICITA

Le sea concedido el Certificado AENOR para los productos o servicios indicados en

los cuestionarios descriptivos adjuntos, de marca comercial .......cccooceviiieiiirencnnnen. ,
referencia ........ccceevevvevneennn, , producidos en la fabricade ........cccccoiiiiiiii
=T PP

(=Yoo o= (o] o o =1 [=Te | e o -SSP

FIRMA'Y SELLO
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Anexo B

Cuestionario de Informacion General del
Fabricante

(A rellenar por el fabricante. Un cuestionario por cada fabrica)

1.1 EMPRESA:

1.2 DOMICILIO SOCIAL:

1.3  Teléfono:

1.4  Telefax:

1.5 N.I.F:

1.6 Persona que firmara el contrato con AENOR:

1.7 Cargo (de 1.6):

1.8 D.N.IL. (de 1.6):

1.9 Persona de contacto:
e-mail:

2.1 DOMICILIO DE LA FABRICA:

2.2  Informacidn sobre accesos a la fabrica (croquis de situacidn, estacion de tren
mas cercana, aeropuerto, etc.)

2.3  Teléfono:

2.4  Telefax:

2.5 Nombres y cargos de los responsables de la fabrica de:
2.5.1 Produccién:
2.5.2 Calidad:

2.6 Persona de contacto en fabrica:

e-mail:
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3.1 Productos, nombres comerciales y referencias u otras identificaciones de los
productos para los que se ha solicitado la concesidn del Certificado AENOR.

4.1 Numero de personal total de la empresa
— Directivos y técnicos:
— Administrativos:
— Produccién:
— Calidad:

4.2 Cualificacién del responsable del Departamento de la Calidad:

5.1 Materias primas y/o componentes que se compran:

5.2 Descripcion breve de las principales etapas de fabricacion y los medios de
produccion:

5.3 Relacion breve de los trabajos subcontratados y nombre de las empresas:
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6.1 Documentacion de la calidad que poseen:

] Especificaciones de producto

L] Manual de la calidad

] Manual de procedimientos de la calidad

L] Instrucciones técnicas de la calidad

] Hojas de protocolo de pruebas, verificaciones y ensayos
L] Hojas de ruta

] Otros (detallar)

6.2 Enumeracion de los equipos de control de la calidad:

6.3 Enumeracién de los ensayos que se realizan, indicando si son en cadena o
en laboratorio, y en qué porcentaje se hacen:
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7.1 Relacién de las Marcas obtenidas para los modelos solicitados:

7.2 Relacion de las entidades que le han asesorado en los ultimos tres afios.

La veracidad de los datos contenidos en este cuestionario queda bajo la
responsabilidad del peticionario.

FIRMADO:

(Nombre, cargo, firma y sello)
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Anexo C

Cuestionario Descriptivo del Producto para unidades de vidrio

aislante

EMPRESA PETICIONARIA:
EMPRESA FABRICANTE:
LUGAR DE FABRICACION:

FECHA:

DENOMINACION COMERCIAL TIPO DE SISTEMA (segln el anexo A de la Norma UNE-EN 1279-6)

Caracteristicas declaradas (segun la norma UNE-EN 1279-5, tabla ZA.1)

ENSAYO VALORES DECLARADOS

COMPOSICION UVA (ej. 4-12-4)

Para cualquier modificacion de los productos, el licenciatario enviard por duplicado a la Secretaria del Comité este cuestionario descriptivo

actualizado, indicando cuales han sido las modificaciones introducidas.

RP 071.01 rev. 13 25/54

FIRMA'Y SELLO

2018-02-16




AENOR

Anexo D

Requisitos del sistema de la calidad

D.1 Objeto y campo de aplicacion

En la fabricacién de los productos para los que se haya solicitado o se haya
concedido un Certificado AENOR, deberd implantarse un sistema de gestion de la
calidad que cumpla con los requisitos de la norma UNE-EN ISO 9001:2015 enfocado
en su aplicacién al control de los procesos de produccién y de conformidad del
producto, teniendo en cuenta los complementos o excepciones establecidos a
continuacion.

D.2 Términos y definiciones

Para la aplicacion de este documento las normas siguientes son de indispensable
consulta:

— IS0 9000:2015 Sistemas de gestidn de la calidad. Fundamentos y vocabulario.

D.3 Unidades de vidrio aislante con norma armonizada

Con objeto de demostrar el cumplimiento de este producto con las normas UNE-EN
1279, ademas se deberd asegurar la conformidad del Sistema de Gestion de la
Calidad de acuerdo con los siguientes apartados de la UNE-EN ISO 9001:2015.

D.4 Contexto de la organizacion

La organizacién debe identificar factores internos y externos (entornos legal,
tecnoldgico, competitivo, de mercado, cultural, social y econdmico, ya sea
internacional, nacional, regional o local) y de condiciones que pueden afectar a su
producto y a las partes interesadas en relacién con su producto.

La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente
su sistema de gestion de la calidad, dirigido fundamentalmente al proceso de
producciéon y al producto y sus interacciones, de acuerdo con los requisitos
aplicables de la Norma Internacional ISO 9001:2015, determinando para este
proceso las entradas y salidas esperadas, su interaccidon con otros procesos,
determinando el método para su control, determinando los recursos necesarios, y
abordando los riesgos y oportunidades asociados.
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D.5 Liderazgo

D.5.1 Liderazgo y compromiso

La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al sistema
de gestion de la calidad, a los requisitos de su cliente, y a los requisitos legales y
reglamentarios que sean de aplicacion.

D.5.2 Politica de calidad

La politica de la calidad tiene que ser adecuada al propdsito y al contexto de la
organizacion; debe proporcionar un marco de referencia para el establecimiento y
la revisién de los objetivos de la calidad; debe incluir el compromiso de cumplir los
requisitos aplicables; debe incluir el compromiso de mejora continua del sistema de
gestion de la calidad. La politica de la calidad debe estar disponible como
informacién documentada; debe comunicarse, entenderse y aplicarse dentro de la
organizacion; y debe estar disponible para las partes interesadas pertinentes,
segun sea apropiado.

D.5.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

Aplicable en todo su contenido.

D.6 Planificacion

D.6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades

La organizacion debe considerar factores internos y externos y de condiciones que
pueden afectar a proceso de produccion y al producto y a las partes interesadas y
determinar los riesgos y oportunidades que son necesarios tratar para garantizar la
conformidad del producto.

D.6.2 Objetivos de la calidad y planificacién para lograrlos

Aplicable en todo su contenido: debe evidenciarse una planificacién documentada
(a modo de metas, fases, actuaciones, recursos necesarios, responsables,
plazos,...) para la consecucion de los objetivos establecidos.

Debe existir al menos un objetivo medible que puede estar asociado al proceso de
produccion o a la conformidad del producto, asi como evidencias de su seguimiento
periddico (como minimo de manera semestral) y de la evolucién del mismo.

D.6.3 Planificacion de los cambios.

No aplicable.
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D.7 Apoyo
D.7.1 Recursos

D.7.1.1 Generalidades

Aplicable en todo su contenido para los recursos asociados directamente a las
actividades especificas dentro del Sistema de la Calidad relativas a proceso de
produccion y actividades de control de requisitos de producto y de requisitos para
su provision.

D.7.1.2 Personas

Aplicable en todo su contenido para el personal que realice actividades especificas
dentro del Sistema de la Calidad relativas a proceso de produccion y a actividades
de control de requisitos de producto y de requisitos para su provision.

D.7.1.3 Infraestructura

La organizacidon debe de determinar (al menos a nivel de familias de equipos) la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con los requisitos de producto.

Deben existir registros que demuestren la realizacion del mantenimiento previsto,
al menos de los equipos de proceso de produccion y en la medida en que afecten a
los requisitos de producto.

D.7.1.4 Ambiente para la operacidon de los procesos

La organizaciéon debe determinar, proporcionar y mantener el ambiente necesario
para la operacién de su proceso de produccién y para lograr la conformidad del
producto.

D.7.1.5 Recursos de seguimiento y medicidn

Aplicable en todo su contenido para los equipos de medicion que intervienen en
proceso de produccién y control del producto.

Como minimo deben ser sometidos a control los siguientes equipos con los criterios
minimos que se detallan:

Aparato Division de escala Control y frecuencia
Termometro 10C Verificacion anual con patrén calibrado
Balanza(1) 249 Verificacion anual con patrén calibrado
Durémetro - Control anual segun apartado D.7.1.5.1
Calibre o pie de rey - Verificacion anual con patrén calibrado

Masas cizallamiento - Calibracién cada 5 afos

Patrones de calibracion(2) - Calibracién cada 5 afios

(1) Se admite una segunda balanza con una division de escala no superior a 5 g para la pesada de la
mezcla base/acelerador del segundo sellante bicomponente (aprox. 1500 gramos de pesada).

(2) La frecuencia de calibracion de 5 afios de los patrones de calibracion podra modificarse en funcion de
los resultados de los controles de calibracion previos realizados sobre estos equipos. La justificacion de
esta modificacion debe estar documentada.
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La propia organizacién decidira si el control se realiza de manera interna (con sus
propios medios) o externa (subcontratacion).

Cada organizacion debe identificar en un documento (en Manual de Calidad, o en
Manual de Procedimientos, o en Instruccidén) los equipos sometidos a control, tipo
de control (calibracion o verificacion, internas o externas), frecuencia de control y
criterio de aceptacién del resultado del control que garantice la coherencia con los
requisitos de seguimiento y medicion.

Deben mantenerse registros de los resultados de la verificacion o calibracion
efectuados.

D.7.1.5.1 Métodos de control (verificacién y calibracion) del durémetro
Para el control del durémetro se pueden emplear alguno de los siguientes métodos:

— El fabricante realiza calibracion anual externa de duréometro.

— El fabricante dispone de un durémetro que calibra externamente cada cinco
afos que actla como patrén. Realiza verificacion anual de otro durémetro que
usa habitualmente en fabrica. Lo que hace es comparar el resultado de la
medida de dureza con el durémetro calibrado (patrén) frente al durémetro
verificado.

— El fabricante verifica internamente cada afio el durometro contra un patrén de
dureza que calibra externamente cada 5 afios. En caso que se emplee una placa
como patréon de dureza con la que se haga la verificacion del durdometro se
deberd garantizar la inalterabilidad de este patrén.

D.7.1.6 Conocimientos de la organizacion
Aplicable en todo su contenido.
D.7.2 Competencia

Aplicable en todo su contenido para el personal que realice actividades especificas
dentro del Sistema de la Calidad relativas a proceso de realizacion del producto y a
actividades de control de requisitos de producto y de requisitos para su provisién.

D.7.3 Toma de conciencia

Aplicable en todo su contenido para el personal que realice actividades especificas
dentro del Sistema de la Calidad relativas a proceso de realizacion del producto y a
actividades de control de requisitos de producto y de requisitos para su provision.

D.7.4 Comunicacion

No aplicable

RP 071.01 rev. 13 29/54 2018-02-16



AENOR

D.7.5 Informacién documentada (7.5.1 a 7.5.3)

Aplicable en todo su contenido.

El control de los documentos sera de aplicacion tanto a los documentos internos
como a documentos externos aplicables al Sistema de Gestion de la Calidad
(normas, reglamentos, especificaciones de clientes,...).

El periodo minimo de conservacion de los registros de la calidad que demuestren el
cumplimiento de los requisitos aplicables a la conformidad del producto
suministrado, asi como los derivados de las calibraciones y/o verificaciones de los
equipos de inspeccién, mediciéon y ensayo sera de cinco anos. Para el resto de los
registros de la calidad identificados, el periodo minimo de conservacion sera de tres
afnos.

D.8 Operacidn

D.8.1 Planificacion y control operacional

Aplicable para el proceso de realizacién del producto y control de requisitos del
producto.

D.8.2 Requisitos para productos y servicios (8.2.1 a 8.2.4)

Aplicable en todo su contenido.

D.8.3 Disefio y desarrollo de productos y servicios (8.3.1 a
8.3.6)

No aplicable.

D.8.4 Control de Ilos procesos, productos vy servicios
suministrados externamente (8.4.1 a 8.4.3)

Aplicable en todo su contenido para los proveedores de materias primas y los
transportistas.

D.8.5 Produccion y provisiéon del servicio (8.5.1 a 8.5.6)
Aplicable en todo su contenido en cuanto al control de la produccién.

8.5.1 Control de la produccién

8.5.2 Identificacion y trazabilidad

8.5.3 Propiedad pertencienta a los clientes
8.5.4 Preservacion

8.5.5 Actividades posteriores a la entrega
8.5.6 Control de los cambios
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D.8.6 Liberacion de los productos y servicios.
Aplicable en todo su contenido.

El seguimiento y medicion del producto pretende garantizar la calidad vy
homogeneidad de los productos certificados. A tal fin, se establecen en el anexo F
de este reglamento las actividades de seguimiento y medicion que la organizacion
debe realizar a:

- Las materias primas constitutivas del producto certificado.
- Los productos durante las fases adecuadas del proceso productivo.
- Los productos finales obtenidos en dichos procesos.

Los resultados de dichas mediciones y ensayos deberdn consignarse en los
correspondientes registros, que estaran a disposicion de los servicios que AENOR vy
cumplirdn lo establecido en 7.5 de la norma en cuanto al control que se ha de
ejercer sobre los mismos.

La organizacién permitira y facilitara el acceso a dichos registros de ensayo a los
Servicios de AENOR. En caso de que los registros estuvieran almacenados en
soportes informaticos, serd necesario comunicar a los Servicios de AENOR el acceso
autorizado a los mismos, que debera ser via periodo de fabricacion.

D.8.7 Control de las salidas no conformes
Aplicable en todo su contenido, considerando lo siguiente:

Se entiende por producto no conforme aquel que estando en posesion de la Marca
AENOR de certificacion, no cumple con los requisitos técnicos establecidos.

La organizacion debe asegurarse de que los productos que no sean conformes con
los requisitos se identifican y se controlan para prevenir su uso o entrega no
intencional.

La organizacion debe tomar las acciones correctivas adecuadas basandose en la
naturaleza de la no conformidad y en su impacto sobre la conformidad del
producto. Esto se aplica también a los productos no conformes detectados después
de su entrega.

Cuando sea aplicable, la organizacion debe tratar los productos de una o mas de las
siguientes maneras:

a) correccion;
b) separacidn, contencidn, devolucion o suspensidon de la provision del producto;
c) informar al cliente;

d) obtener autorizacion para: su utilizacion “tal como estd”; la liberacién del
producto; su aceptacién bajo concesion.
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Cuando los productos se corrigen, debe verificarse la conformidad con los
requisitos. La organizacién debe mantener informacion documentada de las
acciones tomadas sobre los los productos no conformes, incluyendo cualquier
concesion obtenida y la persona o autoridad que ha tomado la decision en relacidon
con el tratamiento de la no conformidad.

D.9 Evaluacion del desempefio (9.1 a 9.3.3)
D.9.1 Seguimiento, medicién, analisis y evaluacion.
D.9.1.1 Generalidades

Aplicable a los parametros y variables de control del proceso de produccion
establecidos en este Reglamento Particular.

Recomendable su aplicacion paulatina a otros parametros de proceso sobre los
cuales se pueda hacer seguimiento y medicién, tales como:

- Capacidad del proceso.

- Rendimientos.

- Tiempos de ciclos, y su optimizacion.

- Parametros de consumo: energético, materiales, desperdicios,...

D.9.1.2 Satisfaccion del cliente

La organizacion debe realizar el seguimiento de las percepciones del cliente del
grado en que se cumplen los requisitos y obtener informacién relativa a los puntos
de vista y opiniones del cliente sobre sus productos.

Deben determinarse los métodos para obtener y utilizar esta informacion, de
manera que como minimo sera exigible que uno de los métodos utilizados por la
organizacion para obtener informacion sobre la percepcién de sus clientes con
respecto al cumplimiento de los requisitos establecidos sea el asociado al analisis
de la informacion derivada de la atencién de sus quejas y reclamaciones.

NOTA La informacion relativa a los puntos de vista del cliente puede también incluir las encuestas de
satisfaccion u opinion, los datos del cliente sobre la calidad de los productos o servicios entregados, el
analisis de las cuotas de mercado, las felicitaciones, las garantias utilizadas y los informes de los agentes
comerciales.

D.9.1.3 Analisis y evaluacion

Aplicable en lo relativo al apartado a) la conformidad de los productos.

D.9.2 Auditoria interna

No exigible.
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D.9.3 Revision por la direccion

Aplicable en todo su contenido y dirigido fundamentalmente al proceso de
produccion y al producto. La periodicidad minima de dichas revisiones sera anual.

Informacion de entrada para la revision: La informacion de entrada para la
revision por la direccidén debe incluir:

a) Acciones de seguimiento de revisiones por la direccidén previas.

b) Cambios en los factores internos y externos que pueden afectar a su producto y
a las partes interesadas en relacién con su producto.

c) Informacion sobre el desempeno y eficacia del sistema de gestion de la calidad
implantado en relacion con:
- Satisfaccion de cliente (analisis de reclamaciones).
- Grado de consecucién de los objetivos de calidad.
- Desempeno del proceso de realizacién del producto y conformidad del

producto.

- Estado de las no conformidades y acciones correctivas.

Salidas de la revision: Los resultados de la revisién por la direccion deben incluir
todas las decisiones y acciones relacionadas con:

a) Oportunidades de mejora del producto.

D.10 Mejora (10.1 a 10.3)

D.10.1 Generalidades

Aplicable en lo relativo a la mejora del producto.

D.10.2 No conformidad y accidn correctiva
Aplicable en todo su contenido.

La organizacidon debera de establecer y documentar en un procedimiento el proceso
seguido para atender y gestionar las no conformidades incluidas las quejas y
reclamaciones efectuadas por los clientes respecto a los productos certificados. En
dicho procedimiento se deberd, ademas incluir quién dentro de la organizacion esta
designado y tiene autoridad para tomar decisiones respecto a los conflictos
planteados.

La organizacion deberd mantener registros de dichas no conformidades, quejas y
reclamaciones, asi como las acciones a que hayan dado lugar.

D.10.3 Mejora continua

Aplicable en lo relativo a la mejora del producto.
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D.11 Procedimiento de actuacion en las auditorias de
seguimiento

Para la realizacién de las auditorias de seguimiento del sistema de la calidad de los
licenciatarios de la Marca se definen dos bloques que incluyen los siguientes
apartados de la norma de referencia:

Bloque 1: apartados 4, 5,6, 7.1,7.1,7.2,7.3, 8.1, 8.2, 8.5, 8.6, 8.7, 9y 10.
Bloque 2: apartados 4, 5, 6, 7.4, 7.5, 8.1, 8.2, 8.4, 8.5, 8.6, 8.7, 9 y 10.

Para las visitas de seguimiento en los afos impares, los Servicios de AENOR
comprobaran especialmente el cumplimiento con los puntos incluidos en el bloque
1, y en los anos pares, en el bloque 2, con la excepcién de la visita inicial, en la que
se auditardn todos los puntos aplicables indicados en este anexo.
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Anexo E

Ensayos de control de fabricacion

El objeto de este anexo es definir algunos ensayos que se utilizan para el control
interno del fabricante definido en el Anexo F.

E.1 Calidad del corte: Cantos

E.1.1 Cantos
Los defectos en los cantos de la Unidad de Vidrio Aislante en adelante, UVA, son:

Desconchon: Huella en forma de concha dejada en la arista del vidrio al saltar por
choque mecéanico una parte del mismo.

Aguja: Raya profunda producida en el borde del vidrio por un objeto punzante.
Raspadura: Incisiones profundas en la superficie del desconchon.

Las medidas maximas admisibles de estos defectos del canto son las que se
reflejan en la tabla E.1, en funcién de su posicién.

Tabla E.1 Defectos en los cantos

Situacion Desconchones Agujas

En sentido de la superficie 5 mm 2,5 mm
En sentido de la arista 10 mm(*) | --------
En sentido del espesor 1,5 mm 2,5 mm

(*) Podra aceptarse algun desconchdn entre 10 y 15 mm segun sea su aspecto,
juzgandolo en funcidn de la estética y de la posibilidad de que el vidrio quede debilitado.

Siempre se rechazara cualquier desconchdon que presente raspadura, cualquiera
que sea su tamafio.

No se admitiran lunas de color sin templar que presenten algun tipo de desconchén
en el canto.

Para UVA formados por vidrios o lunas incoloras, templadas o no, y por una luna de
color templada y otra incolora sin templar, se admitird una superficie desconchada

de 100 mm?2 por cada metro lineal del perimetro del UVA; se despreciaran los

desconchones y las agujas del orden de 4 mm?2.

La superficie de un desconchdn se calcula como la del rectdngulo circunscrito.
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E.2 Funcionamiento desmineralizadora

Durante el proceso de fabricacion se controlard la dureza del agua:

E.2.1 Control de la dureza del agua

Objeto: adecuada limpieza de las lunas flotadas o vidrios estirados.

Método: Se emplea para la limpieza agua desmineralizada en una instalacion
apropiada. El control se refiere a la marcha normal de la instalacion.

Frecuencia: control permanente en linea

E.3 Actividad del desecante

Podra realizarse el método recomendado en este apartado o bien otro método
conforme con el anexo K de la norma UNE-EN 1279-6:

Producto deshidratante

Objeto del control: se comprueba la capacidad de absorcién de vapor de agua
del producto deshidratante, segun el método de ensayo descrito en el apartado
E.3.1.

El deshidratante puede ser sometido a desecacién en estufa.

Criterio: se admite el deshidratante cuando la temperatura, t, sobrepasa los
30°C (o el valor especificado por el fabricante).

Frecuencia: se realiza un ensayo por envase, asi como un ensayo diario del
producto deshidratante situado en el depdsito de la maquina dosificadora.

Para aceptar un nuevo tamiz molecular se procedera de la siguiente manera:

- Seincorporara a la descripcion del sistema.

- En cumplimiento del Anexo B, tabla B.3, de la EN 1279-1 el fabricante de
Uvas debe pedirle al fabricante del tamiz el informe de ensayo de indice de
penetracién de humedad conforme a la EN 1279-2.

- Incorporarlo al control de produccion.

E.3.1 Descripcién del método

a)
b)

c)
d)

Verter en un recipiente 20 cm3 de agua. El agua estard a temperatura
ambiente, a ser posible lo mas proxima a la temperatura del tamiz molecular.
Colocar el termometro de manera que casi togue el fondo del recipiente en su
parte central.

Medir la temperatura del agua (q,)

Medir rapidamente 20 g de tamiz molecular con una probeta. Verter en el
recipiente del agua.
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e) Medir rapidamente la temperatura registrada en el termometro (q,).
f) Calcular el incremento de temperatura = g, - g, y comparar con el valor
establecido por el proveedor, nunca inferior a 300°.

E.4 Continuidad, uniformidad y esquinas

E.4.1 Control de colocacion del primer sellante en el contorno y
esquinas del perfil separador

— Objeto: que no queden las esquinas del perfil separador sin cubrir de sellante y
que no haya discontinuidades.

— Defectos: discontinuidad, interrupcién del cordén perimetral del sellado.

- Método: una vez entregados los marcos para su ensamblaje, se examinara
visualmente la colocacion del primer sellante.

— Criterio: No se admitira interrupcion alguna en el cordén del primer sellante, en
toda la periferia del perfil separador.

— Frecuencia: Control visual permanente en linea. Si existiese discontinuidad en
una de las UVA recogidas en el autocontrol, se repetird el control sobre 10 o
mas UVA y si se detectase un solo defecto se comprobard la totalidad de la
produccion; si las discontinuidades afectan a menos de un 10 % se comprobara
si las UVA son afectadas, mediante el ensayo de punto de rocio con resultado
satisfactorio.

Si las discontinuidades detectadas afectasen a mas de un 10 % de la produccion se
considerara producto no conforme.

E.5 Adherencia - Resistencia al cizallamiento de la
Unidad de Vidrio Aislante

Se puede realizar el método descrito en el apartado F.4.2 de la norma UNE-EN
1279-6 (ensayo butterfly) o bien se realizara por cualquiera de los dos métodos (a
0 b) descritos a continuacion:

Método a: Unidad de Vidrio Aislante con perfil separador.

Se fabrica una probeta con iguales parametros que la produccién, utilizando dos
vidrios planos de 100 mm x 100 mm x 4 mm separados por dos perfiles de 12 mm
de anchura, colocados en los lados opuestos, y se sellan con el segundo sellante.
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Las probetas se mantienen en condiciones ambientales el tiempo estipulado en
cada ficha técnica del segundo sellante.

El ensayo se puede realizar colocando la probeta en el soporte de la figura E.1, o
por cualquier otro procedimiento que garantice la transmisién de la fuerza de 98 N
durante 10 min. sobre la cara libre mientras que la otra permanezca fija.

Resultados: se mide el desplazamiento, en milimetros, del vidrio cargado con
relacion al otro vidrio. Los limites de accién seran de 2 mm como maximo o lo que
especifique el fabricante. Siempre menor a dicho valor.

Figura E.1
Probeta y mecanismo para el ensayo de resistencia al cizallamiento del segundo sellante.
Método a (medidas en mm)

Método b: Unidad de Vidrio Aislante con cordén organico.

Se fabrica una probeta con iguales parametros que la produccién, utilizando dos
vidrios planos de 500 mm x 350 mm x 4 mm y camara de 12 mm.

El ensayo se realiza colocando la probeta en posicidon horizontal fijada por su vidrio
inferior con su lado de 500 mm contra un tope de 4 mm de altura como se muestra
en la figura E.2.

Se aplica un peso de 10 kg sobre el vidrio superior a través de unos tirantes que
pasan por una polea y se fijan en el borde del mismo. Los extremos de los tirantes
deben ir sujetos lo mas lejos posible uno del otro con el fin de transmitir el peso
sobre los lados pequefios de la probeta.

Realizacion de ensayos: Se mide el desplazamiento, en milimetros, del vidrio
cargado con relacion al vidrio fijado después de 10+1 minuto, siendo este
desplazamiento = do.
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La probeta se mantiene bajo carga en condiciones ambientales convencionales
(239C) durante 24 horas y se vuelve a medir el desplazamiento, siendo este = d1.

llllllll T » °
%0 |
WA
) .
350 mm R
Sistema de medicion : Tope: 0
e
Figura E.2
Probeta y mecanismo para el ensayo de resistencia al cizallamiento del corddn organico.
Método b.

E.6 Determinacion de Ila proporcion de mezcla
base/acelerador del segundo sellante bicomponente

El fabricante debera realizar la comprobacidon de la proporcidén de la mezcla en peso
o en volumen por cualquier método que permita una ejecucién rapida, en
consonancia con la frecuencia exigida para este ensayo. Dicho método sera
propuesto por el fabricante de sellante bicomponente. A falta de métodos
alternativos que cumplan las exigencias anteriores, el fabricante de UVA utilizara el
siguiente método:

En la maquina dosificadora y sobre dos recipientes de pesos P’ y P”, se vierten
durante 1 min. los componentes del sellante, base y acelerador, antes de llegar a la
boquilla de mezclado de ambos.

Estos recipientes se pesan, obteniendo P1 (base) y P2 (acelerador).

Se halla la relacién: (P1-P")/(P2-P" ") que debe cumplir las especificaciones del
suministrador.

De forma complementaria, por la experiencia de los fabricantes en caso de duda, se
puede utilizar el siguiente método para comprobar el curado de la mezcla: tomar
unas muestras con toda una carga de la bomba de sellante ya mezclado en un
carton de aproximadamente un metro de longitud, con lo que se obtendria un
corddn de unos cinco centimetros de ancho por un metro de largo y unos tres
centimetros de alto. Después de 24 horas una vez seco, se corta en fracciones para
ver si su interior esta seco homogéneamente (que no manche al tacto).
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E.7 Dureza Shore A

Se realizard el método descrito en el anexo E de la norma UNE-EN 1279-6 o bien el
siguiente método:

Se toma el producto a emplear como sellante en las condiciones habituales de
aplicacion y se enrasa un molde (véase la figura E.3) de 140 mm x 40 mm x 6 mm,
sin inclusiones de aire.

Las probetas se mantienen en condiciones ambientales el tiempo estipulado en
cada ficha técnica.

Las medidas se hacen colocando el durémetro en la superficie de la muestra,
apoyando una pesa de 1 kg sobre el durémetro Shore A.

El valor se obtiene transcurridos entre 3 y 10 s.

Deben realizarse cinco medidas a mas de 15 mm de los bordes y distanciadas entre
si mas de 20 mm.

Resultados: el valor de la dureza Shore A inicial es la media de las cinco medidas.
Valor minimo aceptable: el especificado por el fabricante en la ficha técnica del
producto, siendo lo habitual de 55+10.

PRODUCTO A ENSAYAR 40m
PLANTA
140m
' ) 6mm
ALZADO
Figura E.3

Molde para el ensayo de la dureza inicial del segundo sellante
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E.8 Dimensiones (Altura o penetracion del sellante)

Cualquiera que sea el sistema de sellado empleado, la altura nominal del sellado
exterior serd la que resulte en cada caso del cdlculo de esfuerzos a los que vaya a
estar sometida la Unidad de Vidrio Aislante.

E.8.1 UVA con perfil separador

Las tolerancias maximas de la altura del segundo sellante en las UVA con perfil
separador, medida desde el borde exterior del perfil, serd como minimo los valores
indicados en la Tabla E.2.

Tabla E.2 Altura del segundo sellante: UVA con perfil separador

SUPERFICIE S ALTURA TOLERANCIA
S<3m? 4 mm -1mm

3m><S<5m? 5 mm -1 mm
S>5m? 8 mm -1mm

E.8.2 UVA con corddn organico

En UVA con corddn organico la altura del cordon sera la nominal fijada por el

fabricante. En UVA de mas de 6 m2, la altura del segundo sellante que se debe
aplicar sera de 4 mm como minimo.

E.9 Continuidad, ampollas, poros

Objeto: comprobar la correcta aplicacion del segundo sellante sobre la periferia del
UVA

— Criterios de valoracién y rechazo:

- falta de sellante: se produce por la interrupcidon o falta de sellante en el
contorno del acristalamiento: no es admisible en ningln caso;

- ampollas: se produce por la presencia de inclusiones de aire en la superficie
del sellante: es admisible si no deja el marco al descubierto;

- poros. Son oquedades que atraviesan el sellante en todo su espesor: No son
admisibles en ningun caso. Estos defectos se verificaran visualmente, con
luz natural.

- Frecuencia: Segun tabla F.1.
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E.10 Dimensiones

Las dimensiones de las Unidades de Vidrio Aislante se ajustaran a las siguientes
especificaciones:

E.10.1 Anchura y altura

Las desviaciones maximas para ambas medidas se indican en la tabla E.3.

Tabla E.3. Desviaciones maximas de las dimensiones de los UVA

Medida nominal Desviacion maxima
Hasta 3 m + 2 mm
Mas de 3 m + 3 mm

E.10.2 Angularidad

Sera posible inscribir las Unidades de Vidrio Aislante entre los dos rectangulos
siguientes:

- el formado por las medidas nominales incrementadas en la desviacién positiva;
- el formado por las medidas nominales disminuidas en la desviacion negativa.

Ambos rectangulos deberan tener dos lados adyacentes superpuestos, como se
detalla en la figura E.4.

VOLUMEN U.V.A. d-A d d+A
D-A’
D D=anchura nominal
D+A’ d=a’Itura n(_)m!|,1al
A,A =desviacion adm.

Figura E.4 Tolerancia de Angularidad
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E.10.3 Espesor

Se llama espesor nominal de la Unidad de Vidrio Aislante, €, a la suma de los
espesores nominales de los vidrios y de la cdmara. En las Unidades de Vidrio
Aislante con corddn orgdanico, el espesor es funcién de la compresién aplicada a las
Unidades de Vidrio Aislante en el proceso de fabricacion.

Para las Unidades de Vidrio Aislante formadas con vidrios de espesor igual o inferior
a 5 mm la tolerancia maxima permitida sobre el espesor nominal sera de £ 1 mm,
en el caso de doble acristalamiento, y de £ 1,5 mm en el triple acristalamiento;
para espesores superiores a 5 mm estas tolerancias maximas seran de + 1,5 mm
para doble acristalamiento y + 2,5 mm para triple acristalamiento.

E.10.4 Altura del segundo sellante

Cualquiera que sea el sistema de sellado empleado, la altura nominal del segundo
sellante serd la que resulte en cada caso del cdlculo de esfuerzos a los que vaya a
estar sometido las Unidades de Vidrio Aislante.

a) UVA con perfil separador

La altura del segundo sellante en los UVA con perfil separador, medida desde el
borde exterior del perfil, sera como minimo la de la tabla E.4, con las tolerancias
que figuran en el mismo.

Tabla E.4. Altura del segundo sellante: las UVA S con perfil separador

SUPERFICIE S ALTURA TOLERANCIA
S<3m? 4 mm -1 mm

3m?<S<5m? 5 mm -1 mm
S>5m? 8 mm -1 mm

b) Unidades de Vidrio Aislante de cordén organico

En UVA con corddn organico la altura del corddn serd la nominal fijada por el
fabricante. En UVA de mds de 6 m2, la altura del segundo sellante que se debe
aplicar sera de 4 mm como minimo.

E.10.5Penetracion del perfil separador o del cordén organico, p.

La penetracién serd la suma de la altura del segundo sellante mas la altura del
perfil separador o del corddn organico.

En todos los casos, la penetracién habra de ser homogénea y uniforme en todo el
perimetro del UVA (Figura E.5).
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E.10.6 Desplazamiento entre hojas o decalaje, d.

El desplazamiento entre las hojas de la UVA sera el de proyecto con una tolerancia
de £ 2 mm.

Las UVA planos cuadrangulares con hojas de igual tamano tendran dos lados
perpendiculares, con un decalaje maximo de 0,5 mm, pudiendo alcanzar en los
lados opuestos un decalaje de 2 mm (Figura E.5).

d=decalaje
p=penetracién

Figura E.5 Penetracion del perfil separador y desplazamiento entre hojas

E.10.7 Planitud

Situada la U.V.A. en posicidon vertical, la flecha se medirad sobre las diagonales o los
lados, segin donde se produzca la flecha maxima, admitiéndose los valores
maximos de la tabla E.5 en funcion de la superficie de la UVA

Tabla E.5. Valores maximos de la flecha en funcion de la superficie del UVA

SUPERFICIE S FLECHA MAXIMA ADMISIBLE
<0,5m? 2L/1.000 mm
> 0,5 m? 3L/1.000 mm

L = longitud del lado mayor, en mm.

E.11 Comprobacion del punto de rocio en las UVA en
fabrica
E.11.1 Introduccién

Este apartado define el procedimiento para el ensayo de punto de rocio en fabrica.
Se puede realizar como parte del control interno o como ensayo de seguimiento en
el ciclo 2.

Es de aplicacion para unidades de vidrio aislante con perfil separador.
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E.11.2 Método de ensayo

El ensayo se realiza sobre una U.V.A. tras un periodo de estabilizacién que sera

determinado por el fabricante en funcién de

fabricante del desecante utilizado.

la informacién suministrada por el

El fabricante dispondrad del equipo necesario para preparar una pastilla de nieve
carbdnica (el fabricante no puede medir esta temperatura, se supone que la nieve

carbdnica sublima a esa temperatura)

Tras limpiar con un pafio limpio, con ayuda de un poco de alcohol o acetona, se
coloca la pastilla sobre el centro de la UVA durante un tiempo determinado por la

siguiente tabla:

Tiempo de contacto

U.V.A

45 segundos

Espesor hasta 4 mm
Cémara hasta 12 mm

1 minuto

Espesor mayor de 4 mm
Camara mayor de 12 mm

Transcurrido el tiempo de contacto, se observa la superficie interna del vidrio en

busqueda de condensacion.

E.11.3 Resultado de ensayo

El resultado de ensayo es conforme si no se observa condensacion en la superficie

del vidrio.

El resultado de ensayo es no conforme si se observa condensacion en la superficie

del vidrio.
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Anexo F

Control interno del fabricante

Este anexo describe el control interno que debe realizar el fabricante, basado en la
Norma UNE-EN 1279-6.

El fabricante podra registrar el control interno por escrito o en soporte informatico.
Los registros deberan estar a disposicion del inspector el dia de la visita. Las
probetas que se usan para el autocontrol semanal deben guardarse un minimo de
seis meses.

El control interno se divide en tres secciones:

— Seccién 1: Control de materias primas (a comprobar en la visita de auditoria).

— Seccién 2: Control de fabricacién (a comprobar en la visita de inspeccién). El
control de esta seccidn se realizara por linea de produccién.

— Seccién 3: Control de producto (a comprobar en la visita de inspeccién). La
frecuencia de control, segun la produccion diaria, sera la siguiente:

Tabla F.1
Lote o produccidn por dia N©° de probetas Méx;;ngoc:‘eéot:-r;::des

Hasta 50 unidades 4 dia/sistema 1

De 51 a 100 unidades 6 dia/sistema 1
De 101 a 150 unidades 8 dia/sistema 1
De 151 a 500 unidades 13 dia/sistema 1
De 501 a 1200 unidades 20 dia/sistema 2
Més de 1200 unidades 32 dia/sistema 3

Nota: Cuando se exceda el maximo de unidades no conformes, todas las unidades del lote o de la
produccion seran inspeccionadas de nuevo. Las unidades que excedan los limites requeridos seran
reparadas o fabricadas de nuevo.

TABLAS DE CONTROL INTERNO PARA UNIDADES DE VIDRIO AISLANTE
SISTEMAS:

A) Unidades de vidrio aislante llenas de aire con sellado organico y con
espaciador tubular

B) Unidades de vidrio aislante llenas de gas

C) Unidades de vidrio aislante llenas de aire con espaciador tubular sellado por
sellante fundido en caliente
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SECCION 1. CONTROL DE MATERIAL

MATERIAL SISTEMA ENSAYO METODO REQUISITO FRECUENCIA REGISTRO
Identificacion ) .
(vidrio, vidrio de capa) Visual Etiqueta del proveedor Cada lote SI
VIDRIO A B, C Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones 1 por lote Sdlo incidencias
_Dimensiones: Medicion Segun ficha técnica 1 por lote, NO
longitud, anchura, forma embalaje y espesor
Dimensiones s P P .
(altura y anchura) Medicion Segun ficha técnica 1 por lote / tipo SI
Condiciones de _superf|C|e Visual Segun ficha técnica 1 por lote / tipo SI
y deformaciones
Aperturas no deseadas Visual Segun ficha técnica 1 por lote / tipo SI
ESPACIADOR TUBULAR A/ B, C Contenido volatil Certificacion Segun ficha técnica 1 por lote / tipo SI
del proveedor
Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sdlo incidencias
Forma Visual Segun ficha técnica 1 por lote / tipo NO
Aperturas de difusion Visual Segun ficha técnica 1 por turno y por tipo NO
DESECANTE A B, C Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sdlo incidencias
SELLADO INTERIOR A B, C Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sdlo incidencias
Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sélo incidencias
SELLADO EXTERIOR A, B, C
Duracion de vida Visual Segun ficha técnica 1 por lote NO
GAS O MEZCLA DE GAS Embalaje, ethue_tado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sdlo incidencias
y fecha de caducidad
B
MATERIALES PARA CERRAR . . . . . A A A .
AGUIEROS RELLENOS DE GAS Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sélo incidencias
MARCADO DE MATERIALES Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sélo incidencias
ACEITE DE CORTE A B, C Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sélo incidencias
LIQUIDO DE LIMPIEZA . . . . . A A A .
DE MAQUINAS Embalaje y etiquetado Visual Sin perforaciones y segun ficha técnica 1 por lote Sélo incidencias
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SECCION 2. CONTROL DE FABRICACION

SISTEMA ENSAYO METODO REQUISITO FRECUENCIA REGISTRO
Dimensiones del corte del vidrio Verlflc_acmn_toleranuas Segun espec_lflcauones 1 por linea / turno SI
dimensionales del fabricante
Arranca_mlento de capa Visual Segun espec_lflcacmnes 1 por linea / turno SI
(si procede) del fabricante
CORTE DE . . . , .
VIDRIO A, B, C Calidad del corte: cantos Visual Segun anexo E, apart E.1 Continuamente NO
Tipo de vidrio Visual Segun espec_lflcacmnes Continuamente NO
del fabricante
Espesor Visual Segun espec_lflcacmnes Continuamente NO
del fabricante
EFICIENCIA DE A B C Superficie de vidrio Visual Superficie seca y limpia Continuamente Sélo incidencias
LAVADO o Funcionamiento desmineralizadora Visual - Alarma Segun anexo E, apart E.2 Continuamente Sdlo incidencias
Cantidad de desecante Visual Segun espec_lflcaaones Continuamente Sdlo incidencias
del fabricante
Contaminaciones Visual Segun ficha técnica 1 por turno y tipo NO
ESPACIADOR . L . Segun especificaciones .
TUBULAR A, B, C Prestaciones de flexion Visual del fabricante Continuamente NO
Junta(s) Visual Segun ficha técnica Continuamente NO
Colocacién del marco sobre vidrio Visual Segun espec_lflcaaones Continuamente NO
del fabricante
Actividad RP 71.01, Segun anexo E, RP 71.01, Segun anexo E, 1 por turno (al inicio) S
(del depdsito alimentador) apartado E.3 apartado E.3 P
DESECANTE A B, C
- RP 71.01, Segun anexo E, RP 71.01, Segun anexo E,
Actividad (al empezar envase) apartado E.3 apartado E.3 Cada envase SI
SELLADO A B C Continuidad, uniformidad RP 71.01, anexo E, RP 71.01, anexo E, Continuamente Sélo incidencias
INTERNO e y esquinas apartado E.4 apartado E.4
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SISTEMA ENSAYO METODO REQUISITO FRECUENCIA REGISTRO
UNE-EN 1279-6, UNE-EN 1279-6, 1 por semana / méquina
A, B Adherencia apart F.4.2 (butterfly) apart. F.4.2 (butterfly) o RP p/cambio de Se”a;'te SI
o RP 71.01, anexo E, apart E.5 71.01, anexo E, apart. E.5
Estructurales Adherencia RP 71.01, anexo G RP 71.01, anexo G Alos 3 y_7 d'.a,s dela SI
fabricacién
1 por turno
Adherencia s arthJaI;Ilﬁ-IE'\éll 122(7b9u-tiérfl ) UaNIzEa-rEalu\ldcl)zF7491-§’ (3 probetas: inicio, mitad SI
C P i Y P B y final de turno)
1 por turno
Temperatura de aplicacion Medicion Segun ficha técnica (3 probetas: inicio, mitad SI
SELLADO EXTERIOR y final de turno)
Proporcion mezcla RP 71.01, anexo E.6 RP 71.01, anexo E.6 1 por semana/ maquina SI
Rugosidad de la mezcla Anexa D de UNE-EN 1279-6 .
(homogeneidad) (probetas que midan alrededor UNE-EN 1279-6, anexo D 1 por turno/ maquina SI
9 de 250 x 150 mm)
A B
RP 71.01, anexo E, RP 71.01, anexo E, P
Dureza SHORE A apartado E.7 apartado E.7 1 semana/ maquina SI
Contaminacion Visual Ausenqg de .contam|.naIC|on Cada tambor o bidén NO
en el interior del bidon
Ajuste de la mezcla de gas:
control de los parametros del Visual Segun ficha técnica UNE-EN 1279-6, anexo B SI
Equipamiento
RELLENO DE GAS B F i iento del P P
Sl’ilgt(:::r?:rc];::al(l)eni Ajuste de maquinaria Segun ficha técnica 1 por turno NO
Ci d j d Il . ) .
|edr;ega§ ?Sgiu;ser;)p"iar;ee)zno Visual Segun fabricante Continuamente NO
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SECCION 3. CONTROL DE PRODUCTO

SISTEMA ENSAYO METODO REQUISITO FRECUENCIA REGISTRO
SELLADO Continuidad, uniformidad y RP 71.01, anexo E, RP 71.01, anexo E, ,
INTERNO AB C esquinas apartado E.4 apartado E.4 Segun tabla F.1 S
(Altura o penetracién del sellante) ) - apartado E.8 9 ’
dimensionales
_— . RP 71.01, anexo E, ,
Continuidad, ampollas, poros Visual apartado E.9 Segun tabla F.1 SI
SELLADO A/BC COMPONENTES Y/O
EXTERIOR n i ificacién eti )
TIPOS DE VIDRIO Visual Verificacidon etiqueta Segun tabla F.1 SI
Verificacion de
DIMENSIONES (largo, ancho, .tolera.naas RP 71.01, anexo E, Segun tabla F.1 SI
espesor, planitud y decalaje) dimensionales apartado E.10
(a las 24 Horas)
. Defgctos de as'pef:to o) Visual Segun espegﬂcacmn Segun tabla F.1 SI
imperfecciones del vidrio y cantos del fabricante
Limpieza Visual Ausenc!a de' suciedad Segun tabla F.1 SI
interior
DEFECTOS ALMACENAJE Visual Segun especificacién Segin Tabla F.1 NO
ENELVIDRIO | A B C del fabricante
MARCADO Visual RP 71.01, capitulo 7 Segun tabla F.1 SI
UNE-EN 1279-2, anexo
PUNTO DE ROCIO Ao RP 71.01, anexo E, RP 71.01, anexo E, Segun tabla F.1 s
apartado E.11
apartado E.11
Concentracién de gas ci = ci,0 (+10%, -5%) y 1 por 1000 unidades con un minimo
individual: ci maximo 10% de unidades de 3 unidades/dia, o
- Medicion de muestreo durante 5 dias 1 unidad al dia cuando la SI
GAS B Concentracion total de trabajo; produccién es menor de 100
de la mezcla de gas: ct ci = ci, 0 (+20%, -10%) unidades/dia
Concentracion de cada gas
constituyente en una mezcla Medicion UNE-EN 1279-6, UNE-EN 1279-6, anexo B.2 SI
anexo B.4.1
de gas: cc
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Anexo G

Ensayo de adherencia para unidades
estructurales

El ensayo de adherencia para unidades estructurales podra realizarse segin uno de
los siguientes métodos:

Método G.1:

_ E—

Los vidrios tendran unas medidas minimas de al menos 150 x 100 mm.

Para realizar el ensayo se colocan 2 trozos de perfil de 12 mm como separadores
entre los vidrios. Los perfiles se dejardn a 31 mm (espacio de sellado).

Para evitar que los vidrios se muevan mientras se sellan, se utilizaran unas pinzas
con punta de goma.

Espacio de sellado

I

Los trozos de perfil no estaran butilados. Se aplicara un poco de aceite en la cara
del perfil que va a estar en contacto con la silicona para poder quitar el perfil sin
problemas.

Estas muestras se realizaran una vez a la semana y se etiquetaran con la fecha y
los lotes de los componentes.

Al dia siguiente (la muestra ya estara seca) se quitaran los perfiles y se almacenara
la muestra.
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Pasados 3 dias, se tomara la muestra y se cortara a la mitad utilizando una rulina.
Se rotulard una parte de las cortadas y esa misma parte se abrird como si se
tratara de un libro:

| V]

La parte abierta se rotulara con la fecha de apertura y se almacenara de nuevo.

A

Pasados otros 4 dias (7 desde la fabricacion de la muestra) se abrird la parte que
quedaba. Se rotulard con la fecha de apertura.

El ensayo se dara como correcto si el vidrio abierto no queda limpio, es decir, la
silicona se rompe y quedan restos en ambos vidrios. Se trata de comprobar la
adhesion de la silicona al vidrio.

Método G.2:

Muestras vidrio - vidrio

Se aplican dos piezas de vidrio limpio del mismo tipo utilizado para la fabricacién de
la unidad U.V.A.

El tiempo de acondicionamiento, temperatura y humedad relativa para el sellante
debe estipularse de acuerdo con el suministrador del sellante y especificada en la
descripcion del producto.

2] Material 1
Wa
77 FT A
A0S 5 Sellante estructural
/ Material 2

Figura G.1 - Dimensiones de las probetas de ensayo
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TABLA G.1 - Dimensiones de las probetas de ensayo

Simbolo Dimensiones y tolerancias
b: 12+1 mm
e: 12+1 mm
| : 50+ 2 mm
W 40+ 10 mm

Procedimiento de ensayo:

Se aplica una fuerza sobre la probeta hasta la rotura de la muestra. Esta fuerza se
puede aplicar bien suspendiendo masas sobre ella o por tracciéon de forma que el
dispositivo de ensayo permita conocer la fuerza maxima aplicada.

Requisito minimo: rotura 90% cohesiva

El valor de rotura deberd ser controlado y anotado. El valor minimo de rotura
deberd ser dado por el fabricante del sellante en las condiciones definidas de
ensayo (temperatura, humedad relativa...).

Frecuencia de ensayo:

Tres muestras por turno, y tres muestras adicionales en cada cambio de lote.
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Anexo H

Ensayo de punto de rocio realizado por
el inspector durante la visita

H.1 Introduccion

Este anexo describe el procedimiento para la realizacidon del ensayo de punto de
rocio por el inspector durante la visita. Sera aplicable en caso de que el fabricante
se encuentre en Fase 2. El método de ensayo esta descrito en el apartado E.11 de
este Reglamento.

H.2 NUmero de probetas a ensayar

El inspector seleccionard muestras al azar y de forma que represente un muestreo
lo mas completo posible de la produccidn del fabricante. Se ensayara una de cada
10 U.V.A. que estén listas para expedicion con un minimo de 15 U.V.A. y un
maximo de 45 U.V.A.

H.3 se considera conforme el ensayo de punto de rocio si no se superan los
fallos de la siguiente tabla:

Probetas ensayadas Fallos permitidos
15 1
16 a 24 2
25a 34 3
35a44 4
45 a 55 5

En caso de superar los fallos permitidos, se realizardn 10 ensayos mas. El inspector
seleccionara las 10 U.V.A para el ensayo escogiendo un muestreo lo mas variado
posible. Si al aplicar el criterio de la tabla a la totalidad de los ensayos realizados
los fallos no superan a los permitidos en la tabla, el resultado del ensayo se
considera conforme. En caso de que la totalidad de los ensayos superen los fallos
permitidos, el resultado de ensayo es no conforme.

H.4 Procedimiento en caso de ensayo no conforme

El fabricante analizard y documentara la causa del ensayo de punto de rocio no
conforme y solicitara una visita extraordinaria con toma de muestras para la
realizacion del ensayo corto en laboratorio.
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