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	Lời nói đầu
TCVN 8260-6:202X thay thế TCVN 8260:2009.
TCVN 8260-6:202X được xây dựng dựa trên cơ sở tham khảo              BS EN 1279-6:2018.
TCVN 8260-6:202X do Viện Vật liệu xây dựng – Bộ Xây dựng biên soạn, Bộ Xây dựng đề nghị, Tổng cục Tiêu chuẩn Đo lường Chất lượng thẩm định, Bộ Khoa học và Công nghệ công bố.
Bộ tiêu chuẩn TCVN 8260:202X Kính xây dựng – Kính hộp cách nhiệt, bao gồm các phần sau:
-  TCVN 8260-1:202X (BS EN 1279-1:2018), Phần 1: Các nguyên tắc chung, mô tả hệ thống, quy tắc thay thế, dung sai và chất lượng         hình ảnh.
- TCVN 8260-2:202X (BS EN 1279-2:2018), Phần 2: Yêu cầu kỹ thuật và phương pháp thử dài hạn cho chỉ số thẩm thấu ẩm.
- TCVN 8260-3:202X (BS EN 1279-3:2018), Phần 3: Yêu cầu kỹ thuật và phương pháp thử dài hạn cho tốc độ rò rỉ khí và dung sai nồng độ khí.
- TCVN 8260-4:202X (BS EN 1279-4:2018), Phần 4: Phương pháp thử các tính chất vật lý của các vật liệu chèn và thành phần gắn kín cạnh.
- TCVN 8260-5:202X (BS EN 1279-5:2018), Phần 5: Tiêu chuẩn sản phẩm.
- TCVN 8260-6:202X (BS EN 1279-6:2018), Phần 6: Kiểm soát sản phẩm tại nhà máy và kiểm tra định kỳ.
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Kính xây dựng - Kính hộp cách nhiệt -
[bookmark: _Toc414523874][bookmark: _Toc414524379][bookmark: _Toc415214577][bookmark: _Toc415221798][bookmark: _Toc424912178][bookmark: _Toc432492635]Phần 6: Kiểm soát sản xuất tại nhà máy và thử nghiệm định kỳ
Glass in building – Insulating glass units –
Part 6: Factory production control and periodic tests
1   Phạm vi áp dụng
Tiêu chuẩn này mô tả việc kiểm soát sản xuất hàng ngày của nhà máy, thử nghiệm định kỳ, kiểm tra và các phương pháp thử để đánh giá kính hộp cách nhiệt (IGU) phù hợp với mô tả hệ thống.
2   Tài liệu viện dẫn
Các tài liệu viện dẫn sau là cần thiết khi áp dụng tiêu chuẩn này. Đối với tài liệu ghi năm công bố chỉ áp dụng bản được nêu. Đối với các tài liệu viện dẫn không ghi năm công bố thì áp dụng phiên bản mới nhất, bao gồm cả các sửa đổi, bổ sung (nếu có).
TCVN 8260-1:202X (EN1279-1:2018), Kính xây dựng. Kính hộp cách nhiệt. Phần 1: Các nguyên tắc chung, mô tả hệ thống, quy tắc thay thế, dung sai và chất lượng hình ảnh..
TCVN 8260-2:202X (EN1279-2:2018), Kính xây dựng. Kính hộp cách nhiệt. Phần 2: Yêu cầu kỹ thuật và phương pháp thử dài hạn cho chỉ số thẩm thấu ẩm.
TCVN 8260-3:202X (EN1279-3:2018), Kính xây dựng. Kính hộp cách nhiệt. Phần 3: Yêu cầu kỹ thuật và phương pháp thử dài hạn cho tốc độ rò rỉ khí và dung sai nồng độ khí 
TCVN 8260-4:202X (EN1279-4:2018), Kính xây dựng - Kính kính hộp cách nhiệt. Phần 4: Phương pháp thử các thuộc tính vật lý của các vật liệu chèn và thành phần gắn kín cạnh
EN 10204, Metallic products — Types of inspection documents (Sản phẩm kim loại – Các loại tài liệu kiểm tra)
EN 13022‑1, Glass in building — Structural sealant glazing — Part 1: Glass products for structural sealant glazing systems for supported and unsupported monolithic and multiple glazing (Kính xây dựng – Kính kết cấu sử dụng chất trám – Phần 1: Các sản phẩm kính cho hệ thống kính gắn kín bằng chất trám cho kính một lớp và nhiều lớp có khung và không khung đỡ).
EN 15434, Glass in building — Product standard for structural and/or ultraviolet resistant sealant (for use with structural sealant glazing and/or insulating glass units with exposed seals (Kính xây dựng - Tiêu chuẩn sản phẩm về kết cấu và/ hoặc chống tia cực tím chất trám (để sử dụng với kết cấu kính gắn keo và / hoặc kính hộp cách nhiệt phơi nhiễm lớp gắn kín))
ISO/IEC 17050-1:2004, Conformity assessment — Supplier's declaration of conformity — Part 1: General requirements (Đánh giá phù hợp – Công bố phù hợp của nhà cung cấp – Phần 1: Yêu cầu chung)
ISO/IEC 17050-2:2004,   Conformity   assessment —   Supplier's   declaration   of   conformity —   Part 2: Supporting documentation (Đánh giá phù hợp – Công bố phù hợp của nhà cung cấp – Phần 2: Tài liệu hỗ trợ)
3  Thuật ngữ, định nghĩa và ký hiệu
3.1 Thuật ngữ, định nghĩa 
Trong tiêu chuẩn này sử dụng các thuật ngữ và định nghĩa được đưa ra trong TCVN 8260-1:202X.
3.2 Ký hiệu
	ci
	Nồng độ khí i được xác định theo TCVN 8260-3:202X, 6.34 được xác định trước khi thử đánh giá (Phụ lục B)
	%

	cs
	Nồng độ khí i được xác định theo TCVN 8260-3:202X, 6.34 được xác định sau khi thử đánh giá (Phụ lục B)
	%

	I
	Chỉ số thẩm thấu ẩm
	

	Ireq
	Yêu cầu về chỉ số thẩm thấu ẩm
	

	Ti
	Độ ẩm ban đầu
	

	Tf
	Độ ẩm cuối cùng
	


4 Yêu cầu kiểm soát sản xuất tại nhà máy
4.1 Yêu cầu chung
Hệ thống kiểm soát sản xuất của nhà máy phải bao gồm các quá trình, thủ tục, kiểm tra thường xuyên và thử nghiệm và/hoặc đánh giá và sử dụng các kết quả để kiểm soát nguyên liệu hoặc thành phần đầu vào (nguyên liệu thô và khác), thiết bị, quá trình sản xuất và sản phẩm.
CHÚ THÍCH: Hệ thống kiểm soát sản xuất của nhà máy phù hợp với ISO 9001 [1] và được thực hiện cụ thể cho các yêu cầu của phụ lục này được coi là thỏa mãn các yêu cầu của phụ lục này.
4.2 Tổ chức
4.2.1 Trách nhiệm và quyền hạn
Trách nhiệm, quyền hạn và mối quan hệ của tất cả nhân viên quản lý, thực hiện và xác minh công việc ảnh hưởng đến chất lượng sẽ được xác định, đặc biệt đối với những nhân viên cần sự tự do về tổ chức và quyền hạn để:
a) Bắt đầu hành động để ngăn chặn sự xuất hiện của sản phẩm không phù hợp;
b) Xác định và ghi lại mọi vấn đề về chất lượng sản phẩm.
4.2.2 Đại diện ban quản lý kiểm soát sản xuất của nhà máy
Nhà sản xuất phải chỉ định một đại diện ban quản lý, không phân biệt trách nhiệm, phải có quyền hạn và trách nhiệm xác định để đảm bảo rằng các yêu cầu của tài liệu này được thực hiện và duy trì.
4.2.3 Xem xét của ban quản lý
Hệ thống kiểm soát sản xuất phải được ban giám đốc của nhà sản xuất xem xét vào những khoảng thời gian thích hợp phù hợp với hệ thống kiểm soát của nhà sản xuất để đảm bảo tính phù hợp và hiệu quả liên tục của nó. Hồ sơ của các cuộc xem xét như vậy sẽ được duy trì trong thời gian tối thiểu là 10 năm.


4.3 Hệ thống kiểm soát sản xuất của nhà máy
4.3.1 Yêu cầu chung
Nhà sản xuất phải thiết lập và duy trì một hệ thống được lập thành văn bản như một phương tiện để đảm bảo rằng sản phẩm phù hợp với TCVN 8260:202X. Các yêu cầu sau đây phải được đáp ứng.
4.3.2 Nhân sự
Nhà sản xuất phải sử dụng nhân viên được đào tạo thích hợp để vận hành và kiểm tra tất cả các thiết bị sản xuất và kiểm tra.
4.3.3 Tài liệu
Tài liệu và thủ tục của nhà sản xuất phải liên quan đến việc sản xuất và kiểm soát quá trình của IGU, và phải được mô tả đầy đủ trong sổ tay hướng dẫn này bao gồm:
a) Cơ cấu tổ chức, trách nhiệm và quyền hạn của ban quản lý đối với sự phù hợp của sản phẩm.
b) Các thủ tục xác định và xác minh tài liệu đến.
c) Sản xuất, kiểm soát sản xuất và các kỹ thuật, quy trình và hành động có hệ thống khác sẽ được sử dụng.
d) Các cuộc kiểm tra sẽ được thực hiện trước khi sản xuất, các cuộc kiểm tra và thử nghiệm trong và sau khi sản xuất và tần suất chúng sẽ được thực hiện.
e) Hồ sơ cần thiết về các cuộc thanh tra, kiểm tra và đánh giá.
f) Các tình huống không phù hợp yêu cầu hành động khắc phục và hành động được thực hiện.
4.4 Thiết bị
4.4.1 Kiểm tra
Tất cả các thiết bị cân, đo lường và thử nghiệm phải được hiệu chuẩn và kiểm tra thường xuyên theo quy trình, tần suất và tiêu chí đã được lập thành văn bản.
CHÚ THÍCH: Độ chính xác của hiệu chuẩn được yêu cầu được bao hàm bởi độ chính xác của phương pháp thử và dung sai quy định.
4.4.2 Sản xuất
Tất cả các thiết bị được sử dụng trong quá trình sản xuất phải được kiểm tra và bảo dưỡng thường xuyên để đảm bảo rằng việc sử dụng, hao mòn hoặc hỏng hóc không gây ra sự không nhất quán trong quá trình sản xuất. Việc kiểm tra và bảo dưỡng phải được thực hiện và ghi lại theo quy trình bằng văn bản của nhà sản xuất và các hồ sơ được lưu giữ trong khoảng thời gian được xác định trong quy trình FPC của nhà sản xuất.
4.4.3 Kiểm tra và thử nghiệm
Mục A.2 chỉ định việc kiểm tra và thử nghiệm bằng các bảng. Các yêu cầu và hồ sơ phải là quy chuẩn.
Tần suất phải được coi là tần suất tối thiểu được khuyến nghị.
4.4.4 Vật liệu/sản phẩm không không phù
Nhà sản xuất phải có các thủ tục bằng văn bản quy định cách xử lý các vật liệu/sản phẩm không phù hợp.
Hành động sẽ được thực hiện để:
- Không thể sử dụng nguyên liệu thô không phù hợp;
- Không thể giao sản phẩm không phù hợp.



Phụ lục A
(Quy định)
Bảng kiểm tra và thử nghiệm của kính hộp cách nhiệt
A.1 Yêu cầu chung
Việc kiểm tra và thử nghiệm được nêu trong Bảng A.1 và kế hoạch kiểm tra mẫu ngẫu nhiên được nêu chi tiết trong Bảng A.2.
Bảng A.1 - Kiểm tra và thử nghiệm bắt buộc đối với các thiết kế cụ thể của các IGU và đối với các thiết kế cụ thể của các thành phần cho các IGU
	Bàn kiểm tra
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8
	A9
	A10
	A11
	A12

	Các hệ thống IGU a
	Tất cả
	Nạp đầy khí
	Gắn bên ngoài
	Gắn bên trong
	Thanh cữ

	
	
	
	Nguội
	Nóng
	
	Rỗng cứng
	Sử dụng khi gia nhiệt b
	Đúc sẵn b
	Hình chữ U
	Dải kim loại

	B2
	X
	WR
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	

	B3
	X
	WR
	WR
	WR
	
	
	X
	
	
	

	B4
	X
	WR
	X
	X
	WR
	
	
	X
	
	

	B5
	X
	WR
	X
	X
	WR
	
	
	
	X
	

	B6
	X
	
	
	
	
	
	
	
	
	X

	X: Bắt buộc, WR: Nếu có liên quan
a: Đối với các hệ thống IGU, tham khảo TCVN 8260-1:202X, Phụ lục B
b: Trong trường hợp thanh cữ mềm sử dụng khi gia nhiệt cũng là thanh cữ mềm đúc sẵn, cả 2 bảng được áp dụng



Bảng A.2 - Kế hoạch kiểm tra mẫu ngẫu nhiên tham chiếu đối với các IGU đã hoàn thiện 
(kế hoạch kiểm soát do nhà sản xuất lập)
	Sản xuất theo lô hoặc trong ngày
	Số lượng mẫu thử để kiểm tra

	2-15
	2

	16-25
	3

	26-90
	5

	91-150
	8

	151-500
	13

	501-1200
	20

	1201-9999
	32



Các Bảng A.3 đến A.12 đề cập đến một thiết kế cụ thể; mỗi bảng bao gồm ba phần:
- Phần đầu tiên: Kiểm soát vật liệu;
- Phần thứ hai: Kiểm soát sản xuất;
- Phần thứ ba: Kiểm soát sản phẩm.
Khi một quy trình sản xuất mà một hoặc nhiều thủ tục kiểm tra hoặc thử nghiệm được liệt kê không áp dụng được hoặc không thực tế thì có thể bỏ qua việc kiểm tra hoặc thử nghiệm liên quan.
Việc kiểm tra và/hoặc thử nghiệm đối với vật liệu đầu vào phải được thực hiện trước khi sử dụng.
Các hồ sơ yêu cầu trong Bảng A.3 đến A.12 có thể là bất kỳ tài liệu nào như tài liệu đặt hàng, tài liệu sản xuất, nhật ký, v.v., như được mô tả trong các thủ tục FPC và tài liệu liên quan.
Thông tin của nhà cung cấp thành phần phải được cung cấp theo EN 10204, loại 3.1/Bảng A.1 hoặc ISO/IEC 17050-1 và ISO/IEC 17050-2.
Đối với những tiêu chí không cần hồ sơ, tình huống này sẽ chỉ áp dụng cho đến khi nhận được khiếu nại về những tiêu chí đó. Hồ sơ sau đó sẽ được lưu giữ để chứng minh rằng hành động khắc phục đã thành công.
Máy móc và thiết bị được sử dụng để sản xuất sản phẩm phải được kiểm tra tại các giai đoạn phù hợp với việc kiểm soát quá trình được lập thành văn bản của nhà sản xuất dựa trên các thông số xác định, được duy trì và điều chỉnh để có kết quả tối ưu.
A.2 Yêu cầu cụ thể
Do tính chất của một số vật liệu và thành phần đầu vào, nhà sản xuất phải thực hiện đồng thời một số thử nghiệm đối với quá trình sản xuất, nếu kết hợp đủ các biện pháp kiểm soát vào FPC để cho phép thay đổi/thay thế nếu xảy ra lỗi thử nghiệm.
Việc kiểm tra trong phần kiểm soát sản phẩm có thể được thực hiện trong quá trình sản xuất, nếu FPC có các hướng dẫn liên quan. Phần kiểm soát sản phẩm của các bảng đề cập đến kế hoạch kiểm tra mẫu ngẫu nhiên tham chiếu trong Bảng A.2.
CHÚ THÍCH: Các kế hoạch có cùng độ chính xác thống kê (ví dụ dựa trên ISO 2859-1) có thể được sử dụng.
Khi việc kiểm tra lô hoặc quá trình sản xuất trong ngày cho thấy nhiều hơn số lần xuất hiện có thể chấp nhận được vượt quá giới hạn tuyệt đối được mô tả trong phần mô tả hệ thống theo       TCVN 8260-1:202X, tất cả các IGU của lô hoặc sản xuất trong ngày sẽ được tái kiểm tra. Bất kỳ IGU nào vượt quá (các) giới hạn tuyệt đối sẽ được sửa chữa hoặc sản xuất lại. Kế hoạch kiểm soát sẽ được đưa ra bởi nhà sản xuất. 
Khi một quy trình sản xuất không thể áp dụng một hoặc nhiều kiểm tra hoặc thử nghiệm được liệt kê hoặc không thể thực hiện được thì việc kiểm tra hoặc thử nghiệm liên quan phải được điều chỉnh hoặc bỏ qua. Trong trường hợp này, bất kỳ sự điều chỉnh hoặc thiếu sót nào phải được lập thành văn bản trong FPC với sự biện minh.
A.3 Sử dụng phép thử đại diện 
Nhà sản xuất có thể sử dụng một phương pháp thử nghiệm/phương pháp đánh giá khác với những phương pháp được đề cập trong Bảng A.1 và A.2. Tuy nhiên, nhà sản xuất có trách nhiệm chuẩn bị tài liệu phù hợp mô tả các phép thử như vậy và mối tương quan của chúng với phương pháp được khuyến nghị để đảm bảo rằng đặc tính thích hợp như đã công bố.





TCVN 8260-6:202X
TCVN 8260-6:202X

36
38

53

Bảng A.3 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm cho tất cả các thiết bị
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Kính
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô
	Không

	1.2
	Nhận dạng (kính/kính phủ theo tiêu chuẩn liên quan
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô
	Có 

	1.3
	Kích thước (dài, rộng, độ dày, hình dạng, khi áp dụng)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	2
	Vật liệu chèn bất kỳ 
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô
	Không

	2.2
	Kích thước 
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/loại
	Có

	2.3
	Ngoại quan
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu/loại
	Có

	2.4
	Nội dung biến động (Chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/loại
	Có

	3
	Nan trang trí bằng chì 
	

	3.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	3.2
	Kích thước
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	3.3
	Kết dính
	Kiểm tra độ bám dính (Phụ lục C)
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	3.4
	Nội dung biến động (Chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	4
	Vật liệu đánh dấu
	

	4.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	5
	Dầu cắt gọt
	

	5.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	6
	Phụ gia máy giặt
	

	6.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Cắt kính (nếu có yêu cầu)
	

	1.1
	Loại kính
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Mỗi ô kính
	Không

	1.2
	Chất lượng cắt
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Mỗi ô kính
	Không

	1.3
	Kích thước
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Một ô/ ca và dây chuyền
	Có

	1.4
	Độ dày
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Mỗi ô kính
	Không

	1.5
	Mài cạnh (Khi nào và nếu có liên quan)
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Mỗi ô kính
	Không

	2
	Hiệu quả giặt rửa
	

	2.1
	Chất lượng nước xả
	Điện trở suất/độ dẫn điện
	Xem thông số kỹ thuật nội bộ
	1 lần / ca và máy
	Không

	2.2
	Làm khô và làm sạch các cạnh và bề mặt kính
	Trực quan
	Không có ô nhiễm nhìn thấy
	Mỗi ô kính
	Không

	3
	Sự lắp ráp
	

	3.1
	Thành phần kính hoặc loại kính đã qua sử dụng
	Trực quan
	Xem nhãn
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Không

	3.2
	Khuyết tật kính
	Trực quan
	Xem TCVN 8260-1:202X, Phụ lục F
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Không

	3.3
	Vị trí của khung thanh cữ
	Trực quan
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi IGU
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu 
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Kính hộp cách nhiệt
	

	1.1
	Thành phần kính hoặc loại kính đã qua sử dụng
	Trực quan
	Xem nhãn
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	1.2
	Kích thước của IGU (Dài, rộng, chiều dày tổng, sự thay đổi của các cạnh), vị trí của khung thanh cữ
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật liên quan
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	1.3
	Khuyết tật của kính
	Trực quan
	Xem TCVN 8260-1:202X, Phụ lục F
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	1.4
	Đánh dấu
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	1.5
	Độ phẳng (ngay sau khi đóng hộp)
	Trực quan
	Không có sai lệch đáng kể
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	1.6
	Sương mù (Thử nghiệm này có liên quan khi không tồn tại thông tin về hàm lượng bay hơi của các thành phần liên quan)
	TCVN 8260-4:202X,     Phụ lục C
	Không nhìn thấy sương mù
	- Mỗi năm một lần hoặc nhiều hơn nếu có liên quan
- Khi thành phần liên quan thay đổi
	Có
Có















Bảng A.4 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung cho tất cả các bộ phận nạp khí
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Vật liệu để đóng các lỗ nạp khí (nếu có)
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	2
	Khí hoặc hỗn hợp khí
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Nạp khí
	

	1.1
	Hoạt động của hệ thống nạp
	Điều chỉnh máy móc
	Xem hướng dẫn sản xuất
	Mỗi ca
	Không

	1.2
	Đóng lỗ nạp khí
	Trực quan
	Xem hướng dẫn sản xuất
	Mỗi IGU
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu (Dung sai được biểu thị bằng % tuyệt đối)
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Nạp khí
	

	1.1
	Nồng độ khí (ci)
	Đo đạc
	ci= ci,o (+10 %, -5 %)
	1 trên 1000 đơn vị với tối thiểu 3 đơn vị/24 h và dây chuyền, hoặc
1 đơn vị/ngày khi sản xuất dưới 100 đơn vị/24 h và dây chuyền
	Có



Bảng A.5 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung đối với nhiệt độ môi trường xung quanh được áp dụng phản ứng cho chất trám bên ngoài một hoặc hai thành phần
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên ngoài
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô
	Không

	1.2
	Thời hạn sử dụng
	Trực quan
	Đặc điểm kỹ thuật của nhà cung cấp
	Mỗi lô:1
	Không

	1.3.a a
	Bám dính trên kính hộp (IGU loại A)
	Xem phụ lục D
	Tham khảo D.3.1 hoặc D.3.2
	Mỗi lô:1 mẫu
	Có

	
	Bám dính trên thanh cữ
	Xem phụ lục D
	Tham khảo D.2
	Mỗi lô:1 mẫu
	Có

	1.3.b a
	Bám dính trên kính (IGU loại B và C)
	Kiểm tra độ bền TCVN 8260-4:202X, Phụ lục A với không bị lão hóa
	EN 13022-1
	Mỗi lô:1 mẫu
	Có

	1.4 a
	Độ cứng: có thể được kết hợp với 1.3, và xem thêm, Phần 2: Kiểm soát sản xuất, dòng 1.5 của bảng này
	Xem phụ lục E
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1 mẫu/ loại
	Có

	1.5 a
	Lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1 mẫu/ loại
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên ngoài
	

	1.1
	Bám dính trên kính và thanh cữ (loại A)b
	Phụ lục D
	D.3.1 hoặc D.3.2
	1/ mỗi ca và dây chuyền
	Có

	1.2
	Bám dính trên kính và thanh cữ (loại B và C)
	Kiểm tra độ bền kéo ở trạng thái ban đầu TCVN 8260-4:202X, Phụ lục A
	Độ gãy liên kết > 90 %
	Mỗi ca: 3 mẫu cho mỗi loại bề mặt kính (bao gồm cả kính phủ)
	Có

	1.3
	Tỷ lệ trộn
	Xem thông số kỹ thuật của thiết bị và chất trám
	Xem thông số kỹ thuật chất trám
	Tối thiểu 2 lần mỗi năm và khi có thay đổi vật liệu.
	Có

	1.4
	Trộn cẩn thận
	Kiểm tra độ trộn (Phụ lục F)
	Không có cẩm thạch
	Mỗi ca: 1 mẫu
	Có

	1.5
	Độ cứng
	Kiểm tra độ cứng (Phụ lục E)
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 mẫu
	Có

	1.6
	Ô nhiễm
	Trực quan
	Không có ô nhiễm
	Mỗi đơn vị đóng gói
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên ngoài
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	a Nếu không có thông tin về nhà cung cấp
b Nên kiểm tra van điều tiết (van bướm, van tiết lưu)



Bảng A.6 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung đối với chất trám bên ngoài sử dụng khi gia nhiệt (phản ứng hoặc không phản ứng)
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên ngoài
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Không

	1.2
	Thời hạn sử dụng
	Trực quan
	Đặc điểm kỹ thuật của nhà cung cấp
	Mỗi lô:1
	Không

	1.3
	Ngoại quan
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Có

	1.4
	Nhiệt độ sử dụng
	Thông tin nhà cung cấp
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Có

	1.5
	Độ bám dính: Có thể được kết hợp với dòng 2.2 của phần 2: Kiểm soát sản xuất của phần này
	Xem phụ lục D
	Xem D.3.2
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Có

	1.6
	Lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp) hoặc kiểm tra sương mù (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H hoặc C
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1 mẫu/ loại
	Có

	2
	Dụng cụ hỗ trợ lắp ráp thay thế (nếu được sử dụng), ví dụ: lớp gắn kín bên trong nóng chảy/kết dính thanh cữ
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Không

	2.2
	Thời hạn sử dụng
	Trực quan
	Đặc điểm kỹ thuật của nhà cung cấp
	Mỗi lô:1
	Không

	2.3
	Nhiệt độ sử dụng (chỉ cho kết dính thanh cữ)
	Thông tin nhà cung cấp
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/ loại
	Không

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hỗ trợ lắp ráp ( nếu có liên quan)
	

	1.1
	Liên tục
	Trực quan
	Khuyến nghị của nhà cung cấp
	Liên tục
	Không

	1.2
	Gắn kín ở các góc
	Trực quan
	Khuyến nghị của nhà cung cấp
	Liên tục
	Không

	1.3
	Liều lượng (nếu keo dán thanh cữ nóng chảy)
	Trực quan
	Khuyến nghị của nhà cung cấp
	Mỗi ca: 1 lần 2 mẫu
	Không

	1.4
	Ô nhiễm trong khu vực liên kết
	Trực quan
	Không ô nhiễm
	Liên tục
	Không

	2
	Chất trám bên ngoài nóng chảy
	

	2.1
	Nhiệt độ thi công tại vòi phun
	Đo đạc
	Khuyến nghị của nhà cung cấp
	Đầu ca, giữa và cuối ca
	Có

	2.2
	Kết dính trên kính và thanh cữ
	Đo đạc: phụ lục D
	Xem D.3.2
	Đầu ca, giữa và cuối ca
	Có 

	2.3
	Bao gồm không khí (Sử dụng các mẫu có độ bám dính dòng 2.2) 
	Trực quan
	Không có tạp chất đáng kể
	Đầu ca, giữa và cuối ca
	Không

	2.4
	Ô nhiễm 
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Không

	2.5
	Bọt khí
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô:1
	Không

	2.6
	Hoàn thành các điểm nối
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Liên tục
	Không

	2.7
	Cân bằng (song song các ô kính)
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 lần 2 mẫu
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên ngoài
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có




Bảng A.7 - Bảng kiểm tra và kiểm tra bổ sung đối với chất trám bên trong
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên trong
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	1.2
	Thâm nhập (Nếu không có thông tin từ nhà cung cấp)
	ISO 2137
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/loại
	Không

	1.3
	Lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp) 
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H 
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/loại
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên trong
	

	1.1
	Liên tục
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Liên tục
	Không

	1.2
	Mối ren ở các góc
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Liên tục
	Không

	1.3
	Hình dạng và cách đùn
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Liên tục
	Không

	1.4
	Ô nhiễm trong khu vực liên kết
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Liên tục
	Không

	1.5
	Lượng vật liệu ép đùn
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	1 mỗi ca và loại thanh cữ được sử dụng
	Có

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất trám bên trong (nếu có liên quan)
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có



Bảng A.8 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung cho IGU với thanh cữ rỗng chứa đầy chất hút ẩm
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Thanh cữ
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	1.2
	Độ thẳng
	Trực quan và/ hoặc đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	1.3
	Kích thước (chiều cao, chiều rộng) 
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	1.4
	Hình dạng
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	1.5
	Điều kiện bề mặt
	Kiểm tra độ bám dính (ví dụ D.3)
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	1.6
	Lỗ mở khuếch tán
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca và mỗi loại: 1 (xem ghi chú bên dưới)
	Không

	1.7
	Các khe hở không mong muốn (nếu có liên quan, ví dụ hàn ở mặt sau)
	Trực quan 
(xem Phụ lục G)
	Không có khe hở
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	1.8
	Lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Xem TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	2
	Chất hút ẩm
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	2.2
	Khả năng hấp thụ nước hút ẩm
	Xem Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Thanh cữ
	

	1.1
	Kích thước liên quan đến kích thước kính
	Đo đạc
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi ca: 1 khung
	Có

	1.2
	Làm đầy chất hút ẩm (số lượng)
	Đo đạc
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi ca: 1 khung/loại/độ dày
	Có

	1.3
	Độ sạch 
	Trực quan
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi ca: 1 khung
	Không

	1.4
	Chất lượng uốn – hình dạng, độ dày ở góc, độ chặt
	Trực quan
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi ca: 1 khung và loại của thanh cữ 
	Có

	1.5
	Các khóa góc và các đầu nối
	Trực quan
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi ca: 1 khung
	Không

	1.6
	Đặt khung lên kính
	Trực quan
	Xem mô tả hệ thống
	Mỗi IGU (nếu được đặt thủ công) Mỗi ca: 1 khung (nếu đặt bằng robot)
	Không

	2
	Chất hút ẩm
	

	2.1
	Khả năng hấp phụ nước hút ẩm khi mở bao bì: giá trị ngưỡng phải thỏa thuận với nhà cung cấp chất hút ẩm, ví dụ: Đo ΔT
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng H2O ban đầu ≤ 1,7 %
	Tại mỗi lần mở bao bì
	Có

	2.2
	Khả năng hấp phụ nước của chất hút ẩm tại mỗi trạm nạp
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng H2O ban đầu ≤ 3,0 %
	1 cho mỗi ca
	Có

	2.3
	Khả năng hấp phụ nước hút ẩm cho khung đầy trong thời gian xếp hàng ở khu vực mở
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng H2O ban đầu ≤ 3,0 %
	1 cho mỗi khung mỗi ca nếu có liên quan
	Không

	3
	Nạp khí
	

	3.1
	Đóng lỗ nạp khí (nếu có)
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	CHÚ THÍCH: Mỗi ca có nghĩa là tối thiểu 1 ca mỗi ngày và tối đa 3 ca mỗi ngày và mỗi loại.

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	Không có kiểm soát bổ sung dự kiến






Bảng A.9 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung đối với các IGU có thanh cữ mềm được sử dụng nóng kết hợp chất hút ẩm
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 
	Không

	1.2
	Tính ổn định 
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	1.3
	Khả năng hấp phụ nước của chất hút ẩm (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Nếu có thể, xem H.3 
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu/loại
	Có

	1.4
	Thời hạn sử dụng
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1
	Có

	1.5
	Kết dính vào kính (nếu không gắn kín bên ngoài, kết hợp với dòng 1.11 của Điều 2 của bảng này: Kiểm soát sản xuất)
	Kiểm tra van điều tiết: D.3.2
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 2 mẫu/loại
	Có

	1.6
	Bám dính với chất trám bên ngoài (đối với IGU loại B và C)
	Phụ lục I (thử nghiệm bóc tách)
	Kết dính thất bại
	Mỗi lô
	Có

	1.7
	Hàm lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp) hoặc kiểm tra sương mù (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Mất khối lượng, TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
hoặc thử nghiệm sương mù Phụ lục C
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu/loại
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Liên tục
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.2
	Ổn định
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.3
	Vị trí so với cạnh của kính
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.4
	Ô nhiễm trong khu vực liên kết (nếu có)
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.5
	Mạch tại cách điểm nối
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.6
	Sự đóng ở điểm nối cuối cùng
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.7
	Kiểm soát kích thước
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca và mỗi loại: 1
	Có

	1.8
	Trọng lượng của thanh cữ ép đùn (nếu có)
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca và mỗi loại: 1
	Có

	1.9
	Nhiệt độ đùn (nếu có)
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1
	Có

	1.10
	Bám dính vào kính cho IGU loại A
	Kiểm tra van điều tiết: D.3.2
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1
	Có

	1.11
	Độ bám dính cho IGU loại B và C:
- Độ bám dính trên kính
	Kiểm tra độ bền kéo TCVN 8260-4:202X,
phụ lục A
	Lỗi kết dính Xem TCVN 8260-4:202X,
phụ lục A
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	1.12
	Độ bám dính cho IGU loại B và C:
- Độ bám dính với keo bên ngoài
	Thử nghiệm bóc tách, Phụ lục I
	Lỗi kết dính Xem TCVN 8260-4:202X,
phụ lục A
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	2
	Ép
	

	2.1
	Nhiệt độ trong máy ép (nếu có)
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	2.2
	Độ dày của đơn vị
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi ca: 2
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu (Dung sai được biểu thị bằng % tuyệt đối)
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có



Bảng A.10 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung cho các IGU với thanh cữ mềm đúc sẵn kết hợp chất hút ẩm
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 
	Không

	1.2
	Kích thước (chiều dài/chiều rộng, hình dạng)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	1.3
	Độ cứng
	Đo đạc, xem phụ lục E 
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng (thanh chống, trụ 0 hoặc A)
	Mỗi lô: 1
	Có

	1.4
	Độ bám dính thanh cữ với chất trám bên ngoài
	Kiểm tra độ bám dính, phụ lục J
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2
	Có

	1.5
	Độ bám dính thanh cữ với kính
	Kiểm tra độ bám dính, phụ lục J
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2
	Có

	1.6
	Hàm lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp) hoặc kiểm tra sương mù (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Mất khối lượng, TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
hoặc Kiểm tra sương mù Phụ lục C
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Các vị trí liên quan đến mép cạnh kính
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca và chiều rộng của thanh cữ: 1
	Có

	1.2
	Khả năng hấp phụ nước
	Phụ lục H, H.3
	Xem phụ lục
	Mỗi lô: 1
	Có

	1.3
	Độ sạch của thanh cữ
	Trực quan
	Không có ô nhiễm nhìn thấy
	Mỗi ca và mỗi loại: 1 khung
	Không

	1.4
	Mối nối
	Trực quan
	Không có độ hở
	Mỗi IGU
	Không

	1.5
	Khoảng cách bám dính vào kính
	Phụ lục J (thử nghiệm kéo)
	Xem phụ lục
	Mỗi IGU
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có




Bảng A.11 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung cho IGU, với thanh cữ cứng kênh U và chất nền polyme kết hợp chất hút ẩm
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Chất nền hút ẩm
	

	1.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 
	Không

	1.2
	Khả năng hấp phụ nước
	Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi ngăn đệm
	Có

	1.3
	Thời hạn sử dụng
	Trực quan 
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1
	Không

	1.4
	Sự bám dính để kết hợp với dòng 2.3 của Phần 2: Kiểm soát sản xuất của bảng này
	Xem phụ lục J
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 2 mẫu/ loại
	Có

	1.5
	Hàm lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp) hoặc thử nghiệm sương mù (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	Mất khối lượng, TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
hoặc thử nghiệm sương mù, Phụ lục C
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/ loại
	Có

	2
	Thanh cữ dạng ống xoắn 
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	2.2
	Kích thước (độ dày, chiều rộng)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu/ loại
	Có

	2.3
	Điều kiện bề mặt
	Thử bám dính (Ví dụ D.3.2)
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 2 mẫu/ loại
	Có

	2.4
	Hàm lượng bay hơi (chỉ khi không có thông tin từ nhà cung cấp)
	TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu/ loại
	Có

	3
	Vật liệu để đóng các lỗ nạp khí
	

	3.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Thanh cữ
	

	1.1
	Kích thước liên quan đến kích thước kính
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 khung
	Có

	1.2
	Độ sạch
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 khung
	Không

	1.3
	Chiều cao và chiều rộng của phần cuộn
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 khung
	Có

	1.4
	Đường giao nhau
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.5
	Điểm đóng ở đường giao nhau cuối cùng
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	1.6
	Đặt khung lên kính
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	2
	Chất nền polyme kết hợp chất hút ẩm
	

	2.1
	Trọng lượng của chất nền cao phân tử đùn ép kết hợp chất hút ẩm
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca và mỗi loại: 1 khung
	Có

	2.2
	Khả năng hấp phụ nước
	Xem H.3
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 
	Có

	2.3
	Độ bám dính vào thanh cữ
	Xem phụ lục J
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 
	Có

	3
	Nén ép
	

	3.1
	Tính nhất quán và chất lượng lớp gắn kín
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không 

	3.2
	Chiều dày của đơn vị
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi ca: 2
	Không

	3.3
	Nhiệt độ ra của kính
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật FPC
	Một một ca một dây chuyền
	Có

	4
	Nạp khí
	

	4.1
	Đóng lỗ nạp khí (nếu có)
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi ca: 1
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất
(do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Hệ thống thanh cữ
	

	1.1
	Sự xuất hiện vượt quá giới hạn tuyệt đối
	Trực quan và đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có



Bảng A.12 - Bảng kiểm tra và thử nghiệm bổ sung cho các IGU được gắn kín bằng dải kim loại
	Phần 1: Kiểm soát vật liệu

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Dây đồng
	

	1.1
	Bao bì và nhãn; cuộn dây và hình học không đều; oxy hóa
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi cuộn
	Không

	1.2
	Thành phần hóa học (nếu không có thông tin); đường kính của dây
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Có

	1.3
	Cường độ kéo/ độ giãn dài (nếu không có sẵn)
	EN 10218-1 
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Có

	2
	Quá trình hàn thiếc
	

	2.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	2.2
	Thành phần hóa học (nếu không có thông tin); kích thước và sự nhiễm bẩn (nếu có liên quan)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Có

	3
	Hàn để gắn kín kính hộp (nếu áp dụng)
	

	3.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	3.2
	Nhiễm bẩn trên thanh hàn; mặt cắt ngang của thanh hàn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi thanh
	Không

	3.3
	Thành phần hóa học (nếu không có thông tin)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 2 mẫu
	Có

	4
	Thanh cữ kim loại
	

	4.1
	Bao bì và nhãn; Độ cuộn; oxy hóa; đốm thiếc (nếu có); vết xước; đánh dấu (nếu có)
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi cuộn
	Không

	4.2
	Thành phần hóa học (nếu không có thông tin)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Có

	4.3
	Kích thước mặt cắt (biên dạng); độ dày của lớp thiếc (nếu có)
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 mẫu
	Không

	5
	Hộp hút ẩm (nếu áp dụng)
	

	5.1
	Bao bì và nhãn, độ sạch sẽ
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	5.2
	Tiết diện trong và ngoài, chiều dài
	Đo đạc
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1 hộp
	Không

	5.3
	Hàm lượng dễ bay hơi (nếu không có thông tin từ nhà cung cấp)
	TCVN 8260-4:202X, Phụ lục H
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi lô: 1 hộp
	Không

	6
	Chất hút ẩm
	

	6.1
	Bao bì và nhãn
	Trực quan
	Xem thông số kỹ thuật mua hàng
	Mỗi lô: 1
	Không

	6.2
	Khả năng hấp phụ nước
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng nước ban đầu ≤ 1,7 %
	Mỗi đơn vị đóng gói
	Có

	Phần 2: Kiểm soát sản xuất

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Gắn kim loại lên kính
	

	1.1
	Độ đồng đều về độ dày; mối nối thiếc ở các góc; chiều rộng của lớp kết tủa kim loại; độ dày của lớp thiếc
	Trực quan/ Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 2 ô kính
	Không

	1.2
	Bám dính bằng cách mài cạnh của lớp phủ
	Xem phụ lục D
	Xem D.3.1
	Mỗi ca, mỗi máy: 2 mẫu
	Có

	2
	Thanh cữ kim loại
	

	2.1
	Định vị thanh cữ (nếu có); chất lượng liên kết; chỗ nối
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	3
	Hàn
	

	3.1
	Kích thước và tính liên tục của mặt khum
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không 

	4
	Hộp hút ẩm (nếu áp dụng)
	

	4.1
	Làm sạch bề mặt; đánh dấu (nếu áp dụng); làm đầy chất hút ẩm
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi IGU
	Không

	4.2
	Khả năng hấp phụ nước
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng nước ban đầu ≤ 1,7%
	Tại mỗi lần mở bao bì
	Có

	4.3
	Khả năng hấp phụ nước ở mỗi lần nạp
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng nước ban đầu ≤ 3,0%
	Mỗi ca: 1
	Có

	4.4
	Khả năng hấp phụ nước cho khung được lấp đầy trong thời gian xếp hàng ở khu vực mở
	Xem phụ lục H
	Hàm lượng nước ban đầu ≤ 3,0%
	Mỗi khung mỗi ca (nếu có liên quan)
	Không

	5
	Không khí khô (nếu áp dụng)
	

	5.1
	Tốc độ dòng khí khô
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 5 dòng ra
	Có

	5.2
	Thời gian không khí khô
	Đo đạc
	Xem mô tả sản phẩm
	Mỗi ca: 1 mẫu
	Có

	5.3
	Điểm sương
	Đo đạc, xem phụ lục K
	Xem mô tả sản phẩm
	Khuyến nghị của nhà cung cấp thiết bị
	Có

	6
	Chất lượng chất trám
	

	6.1
	Độ chặt
	Xem hướng dẫn sản xuất
	Xem hướng dẫn sản xuất
	Mỗi đơn vị
	Không

	Phần 3: Kiểm soát sản phẩm

	TT
	Vật liệu, kiểm tra/ thử nghiệm
	Phương pháp thử đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Yêu cầu
	Tần suất đề xuất (do nhà sản xuất quyết định)
	Ghi lại

	1
	Lớp lắng kim loại (xảy ra vượt quá giới hạn tuyệt đối)
	Trực quan 
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	2
	Hàn (xảy ra vượt quá giới hạn tuyệt đối)
	Trực quan
	Xem mô tả sản phẩm
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có

	3
	Điểm sương cho các thiết bị không có chất hút ẩm
	Kiểm tra
	Không ngưng tụ
	Kế hoạch kiểm tra ngẫu nhiên (Bảng A.2)
	Có



Phụ lục B
(Quy định)
Kiểm tra và thử nghiệm định kỳ
B.1 Yêu cầu chung
Mục đích của việc kiểm tra và thử nghiệm định kỳ là để kiểm tra xem hoạt động kiểm soát sản xuất của nhà máy có hiệu quả hay không để sản phẩm tiếp tục tuân theo mô tả hệ thống và đảm bảo thời gian sử dụng tiết kiệm hợp lý các tính năng của IGU. Với mục đích này, một bộ IGU trên mỗi hệ thống sẽ được gửi đến thử nghiệm thời tiết ngắn hạn với tần suất yêu cầu và được kiểm tra bằng các phương tiện:
- Kiểm tra bằng mắt và đo IGU và hình dạng chất trám của một số mẫu IGU;
- Xác định chỉ số thẩm thấu ẩm (I) sau khi thử nghiệm định kỳ;
- Xác định đối với nồng độ khí nạp vào IGU của các khí đơn lẻ và của hỗn hợp khí trước (ci) và sau (cs) thử nghiệm định kỳ (nếu có liên quan).
Thử nghiệm và kiểm tra định kỳ là một phần của việc kiểm soát sản xuất tại nhà máy. Thử nghiệm cũng sẽ được xem xét áp dụng trong trường hợp thay đổi vật liệu theo TCVN 8260-1:202X, Phụ lục D.
B.2 Tần suất và lấy mẫu
B.2.1 Tần suất
Trừ khi có sự thay đổi vật liệu có liên quan theo TCVN 8260-1:202X, Phụ lục D, việc thử nghiệm và kiểm tra định kỳ sẽ được thực hiện với tối thiểu hai lần một năm. Khi kết quả đáp ứng yêu cầu trong bốn lần kiểm tra và kiểm tra tần số thấp liên tiếp, tần suất giảm xuống còn một lần một năm.
Khi có những thay đổi về vật liệu liên quan theo TCVN 8260-1:202X, Phụ lục D, thì thử nghiệm theo B.4 sẽ được thực hiện. Nếu bài kiểm tra này trùng hợp với bài kiểm tra định kỳ sắp tới thì không cần phải làm bài kiểm tra trùng lặp.
Tất cả các kết quả sẽ được ghi lại.
B.2.2 Lấy mẫu
Chuẩn bị tối thiểu năm IGU theo quy trình sản xuất bình thường với khả năng truy xuất nguồn gốc đầy đủ. Các IGU sẽ được chuẩn bị như được mô tả trong TCVN 8260-2:202X, 6.2. Không nên chọn các thiết bị làm bằng kính đúc hoặc kính cốt lưới thép để giảm nguy cơ vỡ kính.
B.3 Sự phù hợp với mô tả hệ thống
B.3.1 Kiểm tra
Kiểm tra và ghi lại sự phù hợp với hình dạng mô tả hệ thống của tất cả các mẫu kính hộp trước khi thử nghiệm thời tiết ngắn hạn.
B.3.2 Yêu cầu kỹ thuật
Hình dạng chất trám của năm mẫu IGU được coi là phù hợp với mô tả hệ thống của nhà sản xuất khi không có nhiều hơn một đơn vị nằm ngoài mô tả hệ thống.
B.3.3 Các hành động khắc phục
Nếu các mẫu được kiểm tra không đáp ứng các yêu cầu của mô tả hệ thống, các hành động khắc phục theo yêu cầu của FPC sẽ được thực hiện và sau đó một bộ mẫu mới sẽ được sản xuất và kiểm tra.
B.4 Chỉ số thẩm thấu ẩm và nồng độ khí
B.4.1 Yêu cầu chung
Thử nghiệm tương tự như thử nghiệm dài hạn đối với sự thẩm thấu ẩm như được mô tả trong TCVN 8260-2:202X, nhưng với các sửa đổi phù hợp với B.4.2 và B.4.3.
CHÚ THÍCH: Thử nghiệm này được gọi là "thử nghiệm thời tiết ngắn hạn" trong TCVN 8260-1:202X, Phụ lục D.
B.4.2 Chuẩn bị mẫu
Phân bổ tối thiểu năm IGU đã được kiểm tra theo Bảng B.1.
Bảng B.1 - Chỉ định IGU cho thử nghiệm đánh giá
	Số đơn vị tối thiểu
	Các mẫu được chỉ định cho

	2
	Đo độ ẩm ban đầu (Ti) và nồng độ khí (ci) khi áp dụng

	2
	Phơi nhiễm với thời tiết và đo độ ẩm cuối cùng của chất hút ẩm (Tf) và nồng độ khí (cs) khi áp dụng

	1
	Mẫu dự phòng để áp dụng:
- trong trường hợp mẫu bị vỡ


B.4.3 Quy trình thử nghiệm
Phơi các mẫu thử trong ba tuần trong điều kiện thời tiết ổn định như được định nghĩa trong TCVN 8260-2:202X.Giá trị I được xác định theo TCVN 8260-2:202X.
Thử nghiệm tiếp xúc với thời tiết vẫn giống như trong TCVN 8260-2:202X, ngoài việc giảm số lượng mẫu thử và điều kiện bảo quản trước và sau khi lão hóa phải cao hơn 15 °C trong một thời gian cần thiết để đóng rắn hoàn toàn hệ thống.
Chỉ số thẩm thấu ẩm (I) phải được xác định cho từng mẫu thử.
Đối với các đơn vị nạp khí, nồng độ khí ci và cs phải được đánh giá trước và sau khi thử bằng phương pháp thích hợp đảm bảo độ chính xác 1,5 %.
CHÚ THÍCH 1: Ví dụ về các phương pháp phù hợp là sắc ký khí (GC-TCD), đo oxi, phát xạ ion hóa tia lửa. CHÚ THÍCH 2: Một số phương pháp có thể có những hạn chế nội tại liên quan đến phạm vi chiết rót / độ chính xác.
Thay vì thử nghiệm độ ẩm, sau thử nghiệm thời tiết ngắn hạn, thử nghiệm tốc độ rò rỉ khí (phù hợp với TCVN 8260-3:202X, Phụ lục A) có thể được áp dụng.
B.4.4 Yêu cầu kỹ thuật
B.4.4.1 Yêu cầu về Ti và chỉ số thẩm thấu ẩm
Ti ban đầu tối đa là 3,0 % ở 540 °C đối với chất hút ẩm dạng hạt. Đối với chất hút ẩm trong chất nền polime, Ti phải nhỏ hơn 20 % Tc. Chỉ số thẩm thấu ẩm của mỗi đơn vị phải bằng hoặc nhỏ hơn Ireq.
Có hai lựa chọn để xác định Ireq:
(a) Khi thử nghiệm thời tiết ngắn hạn ban đầu được thực hiện song song với thử nghiệm điển hình theo TCVN 8260-2:202X, Ireq phải là giá trị ban đầu cộng với 2,5 % (hoặc 0,025);
(b) Trong tất cả các trường hợp khác, Ireq, bằng 8,5 % (hoặc 0,085).
Việc vỡ kính trong quá trình thử nghiệm sẽ dẫn đến việc lặp lại thử nghiệm. Nếu các mẫu được kiểm tra không đáp ứng các yêu cầu của mô tả hệ thống thì các hành động khắc phục theo yêu cầu của FPC sẽ được thực hiện và sau đó sẽ tiến hành kiểm tra mới trước khi thử nghiệm đối với thử nghiệm thời tiết ngắn hạn.
Kiểm tra và ghi lại sự phù hợp với mô tả hệ thống của hai mẫu thử sau khi tiếp xúc với thời tiết bao gồm cả độ dày IGU.
B.4.4.2 Yêu cầu về nồng độ khí
Trong trường hợp IGU chứa đầy khí, nồng độ khí ci được xác định trước và sau khi thử nghiệm, phải phù hợp với từng IGU trong mô tả hệ thống.
Nồng độ khí của mỗi thiết bị phải duy trì trong dung sai để giữ giá trị U không lớn hơn giá trị do nhà sản xuất công bố.
Trong trường hợp IGU được lấp đầy 90 % argon, yêu cầu lấp đầy tối thiểu 85 % sau quy trình thử nghiệm.
B.5 Hành động khắc phục trong trường hợp không phù hợp
Nếu chỉ số thẩm thấu ẩm (I) và/hoặc nồng độ khí cs sau kết quả thử nghiệm thời tiết ngắn hạn không đáp ứng các yêu cầu, thì phải xem xét kỹ lưỡng FPC và thử nghiệm định kỳ phải được lặp lại trong vòng hai tháng, và tần suất (xem B.2) trở lại, hoặc duy trì hai lần một năm.
B.6 Báo cáo
Báo cáo phải bao gồm những nội dung sau:
- Ngày thử nghiệm và xác định hình dạng chất trám mô tả hệ thống của tất cả các đơn vị;
- Chỉ số thẩm thấu ẩm I, của từng IGU được thử nghiệm;
- Trong trường hợp IGU chứa đầy khí, nồng độ khí trước (ci) và sau thử nghiệm (cs).
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Phụ lục C
(Tham khảo)
Kiểm tra độ bám dính cho nan trang trí bằng chì
C.1 Mục đích
Mục đích của phụ lục này là mô tả các thử nghiệm được thực hiện trên nan trang trí bằng chì.
C.2 Thiết bị, dụng cụ
Các thiết bị sau sẽ được yêu cầu để thực hiện kiểm tra độ bám dính của nan trang trí bằng chì:
- Hai quả cân 1 kg;
- Hai quả nặng 500 g;
- Hai giá đỡ;
- Hai kẹp;
- Một mảnh kính rộng 80 mm và dài 950 mm;
- Một chốt nối.
C.3 Mẫu thử
Mẫu nan trang trí bằng chì phải có bốn dải dài khoảng 1100 mm được lấy ra khỏi cuộn được sử dụng để sản xuất các kính hộp chì. Xem Hình C.1.
C.4 Quy trình
Dán hai mẫu thử lên tấm thủy tinh bằng cách gỡ bỏ lớp giấy lót để lộ chất kết dính và dùng một chiếc que nhọn mết chì lên tấm kính. Để lại dải trong một ngày để bảo dưỡng. Cố định kính bằng các kẹp và đứng cách mặt bàn khoảng 1100 mm.
- Kiểm tra vỏ: Cắt dải sao cho 75 mm dính vào kính. Gấp lại dải trên chính nó.
Cố định kính bằng các kẹp và đứng cách mặt bàn khoảng 1100 mm sao cho đuôi dải được treo thẳng đứng. Treo các quả cân 500 g lên cả hai thanh chì sao cho chất kết dính được đặt dưới một lực, ví dụ: khoảng 900 mm chì được kéo bởi trọng lượng 500 g. Để trọng lượng trong tối thiểu 30 min.
- Kiểm tra độ cắt: Cắt dải sao cho khoảng 900 mm dải được treo bên dưới. Cố định kính bằng các kẹp và đứng cách mặt bàn khoảng 100 mm. Treo một quả cân 1 kg từ cả hai nan chì sao cho lực tác dụng lên chất kết dính làm lực cắt. Để trọng lượng trong tối thiểu 2 h.
C.5 Báo cáo thử nghiệm
Báo cáo thử nghiệm về độ bám dính phải bao gồm:
- Ngày thử nghiệm, chỉ định nan trang trí bằng chì và số giao hàng;
- Chi tiết lượng bong tróc hoặc độ bền quan sát được trong thời gian thử nghiệm;
- Bất kỳ sai lệch nào so với điều kiện của phương pháp thử này.
[image: ]
CHÚ DẪN:
1  Phép đo chống cắt
2  Quả cân có khối lượng 1000g
3  Đo độ chống bong tróc
4  Băng chì gấp
5  Quả cân có khối lượng 500g
Hình C.1 - Hình minh họa kiểm tra độ bám dính cho nan trang trí bằng chì























Phụ lục D
(Tham khảo)
Đo độ bám dính chất trám
D.1 Yêu cầu chung
Mục đích của phương pháp này là để kiểm soát độ bám dính của chất trám vào kính và nếu có liên quan đến thanh cữ cứng. Nó có thể được áp dụng vật liệu đầu vào hoặc trong quá trình sản xuất kính hộp cách nhiệt.
Đối với kính hộp cách nhiệt cạnh bằng kim loại, tham khảo D.3.1.
D.2 Phương pháp tiêu chuẩn
D.2.1 Thiết bị, dụng cụ
Để đạt được lực căng kéo xác định, cần có thiết bị thử nghiệm phù hợp với đặc điểm kỹ thuật trong Hình D.1, cho phép tác dụng các lực khác nhau bởi một bộ trọng lượng phù hợp. Có thể sử dụng máy thử độ bền kéo.

[image: ]
Hình D.1 - Ví dụ về nguyên tắc của phép thử độ bám dính.
D.2.2 Mẫu thử
D.2.2.1 Mẫu kính - kính
Các mẫu kính phải được làm với kích thước phù hợp với TCVN 8260-4:202X, A.1.1. Thời gian điều hòa, nhiệt độ và độ ẩm tương đối đối với chất trám hữu cơ phải được xác định theo thỏa thuận với nhà cung cấp và được quy định trong mô tả hệ thống.
Các mẫu kính có thể là kính được phủ khi lớp phủ không được loại bỏ và chất trám được áp dụng trên lớp phủ.
D.2.2.2 Mẫu thanh cữ – thanh cữ
Các mẫu thử độ bám dính của thanh cữ phải được làm với cùng chiều dài và độ dày như mô tả trong D.2.2.1. Chiều rộng của chất trám phải giống với chiều rộng của thanh cữ đã thử nghiệm. Thời gian điều hòa, nhiệt độ và độ ẩm tương đối đối với chất trám hữu cơ phải được xác định theo thỏa thuận với nhà cung cấp và được quy định trong mô tả hệ thống.
Nếu sử dụng chất bôi trơn hoặc sơn lót thì phải thực hiện thử nghiệm với chúng.
D.2.3 Quy trình thử nghiệm
Việc xác định tải trọng dựa trên chiều rộng của thanh cữ đã chọn và chiều dài của mẫu thử. Phải tính đến trọng lượng bản thân của thiết bị thử và thiết bị giữ mẫu, giá đỡ trọng lượng. Lực căng kéo của mẫu thử phải là 0,30 MPa. Trong thời gian tải 10 min, không được phép nghỉ.
D.2.4 Báo cáo thử nghiệm
Báo cáo về độ bám dính nên bao gồm:
- Ngày thử nghiệm, tên thương mại của chất trám và số lô, máy trộn;
- Loại kính và cuối cùng là loại thanh cữ;
- Thời gian bảo dưỡng, nhiệt độ và độ ẩm tương đối đối với chất trám hữu cơ được xác định theo thỏa thuận với nhà cung cấp.
D.3 Các phương pháp khác
D.3.1 Thử độ bền kéo
Hai tấm kính sạch (20 mm x 30 mm, xem Hình D.2) được dán vào hai thanh định hình và cố định bằng băng keo. Khoảng trống sẽ được lấp đầy bằng chất trám. Thời gian điều hòa, nhiệt độ và độ ẩm tương đối đối với chất trám hữu cơ phải được xác định theo thỏa thuận với nhà cung cấp chất trám và được quy định trong mô tả hệ thống.
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CHÚ DẪN: 
l1  Chiều dài chất trám
l2  Chất trám
l3  Chiều rộng chất trám
l4  Chiều rộng của mẫu kính
Hình D.2 - Mẫu thử; mẫu thanh cữ - thanh cữ (trái); mẫu kính - kinh (bên phải)
Mẫu thanh cữ – thanh cữ (Hình D.2, bên trái): l1 = 20 mm, l2 ≥ 11,5 mm và l3 = chiều rộng thanh cữ
Mẫu kính - kính (Hình D.2, bên phải): l1 = 20 mm, l2 = 25 mm, l3 = 11,5 mm và l4 = 30 mm.
Độ bền kéo: 0,30 MPa, thời gian thử nghiệm 10 min.
Trong trường hợp mẫu thanh cữ - thanh cữ, hai chiều dài của thanh cữ (chiều dài 20 mm, xem Hình D.2) đại diện cho sản xuất, được đặt song song cách nhau 11,5 mm với cả hai mặt lưng hướng vào nhau. Khoảng trống ở giữa được lấp đầy bằng chất trám bằng cách sử dụng một tấm không bám dính ở phía đối diện. Thời gian, nhiệt độ điều hòa và độ ẩm tương đối đối với chất trám hữu cơ phải được xác định theo thỏa thuận với nhà cung cấp và được quy định trong mô tả hệ thống.
D.3.2 Thử nghiệm van tiết lưu
Thử nghiệm van tiết lưu cung cấp thông tin về độ bám dính với kính, với các lớp phủ và kính ở những nơi cần loại bỏ các lớp phủ, nếu biết rằng cường độ kết dính đạt yêu cầu trong điều kiện sản xuất. Thử nghiệm này không cung cấp thông tin về cường độ kết dính.
Lắp ráp một bộ phận theo Hình D.3 bằng cách sử dụng kính sạch lấy từ dây chuyền sản xuất và ép nó trên dây chuyền sản xuất. Kích thước tối thiểu phải được chấp nhận cho máy giặt rửa và máy ép.
Bảo quản thiết bị ở nhiệt độ 23 °C hoặc cao hơn trong một thời gian theo hướng dẫn của nhà cung cấp chất trám.
Cắt tấm kính ở giữa (xem Hình D.3) và ép cả hai đoạn tấm kính vào vị trí B, dùng tay có đeo găng hoặc đồ gá phù hợp trong khoảng thời gian 10 s.
Không được phép có sự cố bám dính của chất trám khỏi kính hoặc lớp phủ.
CHÚ THÍCH: Phương pháp này chỉ kiểm tra độ bám dính với kính và các lớp phủ. Do ứng suất cao được áp dụng, sự cố của gắn kín đối với thanh cữ không phải là sự cố của hệ thống.
[image: ]
CHÚ DẪN: 
1  Chất trám
2  Thanh cữ
3  Đường cắt
A  Vị trí A
B  Vị trí B
Hình D.3 - Ví dụ về mẫu thử van tiết lưu


















Phụ lục E
(Tham khảo)
Đo độ cứng chất trám
E.1 Yêu cầu chung
Độ cứng của chất trám là một đặc tính cụ thể cho một số sản phẩm. Nó có thể được sử dụng để theo dõi hồ sơ đóng rắn. Trong mọi trường hợp, độ cứng và sự phát triển của nó trong quá trình đóng rắn phụ thuộc vào nhiệt độ. Sai lệch đáng kể so với giá trị mục tiêu có thể cho thấy sai lệch so với tỷ lệ trộn, không khí đưa vào hoặc điều kiện đóng rắn không đầy đủ.
Để đảm bảo liệu có xảy ra chất trám hoặc ảnh hưởng đến sản xuất hay không, cần thực hiện song song việc trộn bằng tay với tỷ lệ trộn quy định và trộn kỹ.
Phương pháp này được mô tả trong ISO 7619.
E.2 Thiết bị, dụng cụ
- Dụng cụ đo lường Shore A.
- Khuôn có đường kính trong tối thiểu 50 mm và sâu tối thiểu 6 mm, để chuẩn bị mẫu chất trám, nếu được sử dụng.
E.3 Mẫu thử	
Chất trám cho các mẫu thử có thể được thực hiện theo hai cách:
- Lấy trực tiếp ra khỏi dòng liên tục từ dây chuyền sản xuất;
- Trộn bằng tay hoặc được hỗ trợ bởi thiết bị trộn hoặc không, tránh để lẫn hoặc pha loãng không khí.
Khuôn được lấp đầy, tránh lẫn không khí vào khuôn và chất trám. Mặt trên được bào bằng cái bào.
CHÚ THÍCH: Ngoài ra, chất trám có thể được đặt trên giấy và bề mặt trên được bào với độ dày hơn 6 mm và diện tích đường kính lớn hơn 50 mm.
Đối với các điều kiện bảo dưỡng, một trong ba lựa chọn thay thế sau được khuyến nghị:
- A: (60 ± 5) min, điều kiện gia nhiệt 60 °C (ví dụ: đèn hồng ngoại, lò nướng, v.v.); và sau đó: (60 ± 5) min ở điều kiện nhà máy;
- B: (24 ± 0,5) h, điều kiện xuất xưởng;
- C: (168 ± 4) h, điều kiện xuất xưởng.
Điều kiện A, B hoặc C nên được lựa chọn theo thỏa thuận với nhà cung cấp chất trám.
E.4 Đo 
Mẫu thử được thử trên mặt phẳng và chân đế chắc chắn. Độ cứng được đo trên bề mặt trên với lực tiếp xúc (12,5 ± 1) N. Trong trường hợp sử dụng thiết bị thủ công, phải ấn mạnh ngón tay lên thiết bị đo. Kết quả đọc phải được thực hiện trong vòng ba giây sau khi thiết bị tiếp xúc hoàn toàn với bề mặt chất trám. Dụng cụ phải được đọc chính xác đến toàn bộ Shore A. Kết quả cuối cùng được lấy là giá trị trung bình làm tròn đến tích phân Shore A trong số năm lần đọc tại các điểm khác nhau (lớn hơn 12 mm tính từ cạnh và lớn hơn 15 mm giữa các điểm đo) . Nếu thiết bị có chỉ số tối đa thì nên sử dụng chỉ số này. Nhiệt độ môi trường xung quanh có thể là điều kiện nhà máy vì nó nằm trong khoảng 15 °C và 30 °C
CHÚ THÍCH: Ngoài ra, các phép đo có thể được thực hiện trên bề mặt cắt hoặc trên bề mặt phẳng tiếp giáp với khuôn. Trong mọi trường hợp, cần phải có độ phẳng của bề mặt. Chỉ có thể so sánh các phép đo trên cùng một loại bề mặt
E.5 Báo cáo kết quả
Tuyên bố về độ cứng phải bao gồm những điều sau:
- Ngày thử nghiệm, tên thương mại của chất trám và số lô, máy trộn;
- Điều kiện đóng rắn: A, B hoặc C;
- Độ cứng Shore A.

Phụ lục F
(Tham khảo)
Chất trám hai thành phần: kiểm tra độ kỹ lưỡng của việc trộn
F.1 Mục đích
Mục đích của phương pháp thử là để đánh giá mức độ trộn lẫn của hai phần chất trám, thường được gọi là hợp chất gốc và hợp chất đóng rắn.
CHÚ THÍCH: Bên cạnh việc trộn kỹ lưỡng, cần đảm bảo tỷ lệ trộn quy định.
F.2 Mẫu thử  
Cần chuẩn bị hai thanh kính nổi 4 mm có kích thước khoảng 250 mm x 150 mm để đảm bảo rằng chúng sạch và không có vết bẩn, vết dầu mỡ, dấu tay hoặc các tạp chất khác.
Cần có khoảng 10 g chất trám hỗn hợp, mới được lấy từ dòng chảy liên tục của dây chuyền sản xuất.
F.3 Quy trình thử nghiệm
Chất trám mới trộn được đặt vào giữa một thanh kính với lượng không khí tối thiểu. Chất trám phải tạo thành hình nón. Khi sử dụng máy đo/máy trộn, tự động hoặc thủ công, chất trám phải được áp dụng trực tiếp từ vòi phun.
Đặt thanh kính thứ hai lên chất trám để tạo thành nhiều lớp kẹp kính/keo dán/kính và ép hai thanh kính vào nhau cho đến khi độ dày còn lại của chất trám xấp xỉ 1 mm.
Kiểm tra cả hai mặt của lớp kẹp, để tìm dấu hiệu của các vết sọc (vân hoặc vệt) cho thấy trộn kém. Chất trám phải đều màu trên cả hai mặt.
CHÚ THÍCH: Độ bóng của màu trong phép thử này không thể được sử dụng làm bằng chứng về tỷ lệ pha trộn đúng hay sai.
F.4 Báo cáo kết quả
Báo cáo phải bao gồm những nội dung sau:
- Ngày thử nghiệm và xác định máy trộn;
- Tên thương mại và số lô của chất trám;
- Độ kỹ lưỡng của việc trộn.














Phụ lục G
(Tham khảo)
Kiểm tra độ chặt của thanh cữ rỗng được gắn bằng cách hàn ở mặt sau
G.1 Mục đích
Thử nghiệm này nhằm kiểm tra độ chặt của mối hàn của các thanh cữ cứng rỗng.
G.2 Thiết bị, dụng cụ
Chất lỏng thâm nhập theo SAE AMS 2644.
G.3 Mẫu thử
Khoảng một mét của thanh cữ.
G.4 Quy trình
Đặt mẫu thử ở vị trí nằm ngang, hơi dốc, với khe hàn hướng xuống dưới. Phun chất lỏng thẩm thấu vào bên trong thanh cữ cho đến khi chất lỏng chảy ra ở đầu đối diện. Chờ 5 phút. Kiểm tra bằng đèn đen xem có sự rò rỉ chất lỏng dọc theo khe hàn.
G.5 Báo cáo thử nghiệm
Tuyên bố về tính chặt chẽ của phương pháp này nên bao gồm:
- Ngày thử nghiệm, chỉ định của thanh cữ và số giao hàng;
- Rò rỉ quan sát được nếu có.






















Phụ lục H
(Tham khảo)
Chất hút ẩm, kiểm tra khả năng hấp phụ nước
H.1 Yêu cầu chung
Các nhà cung cấp chất hút ẩm có thể đưa ra các phương pháp kiểm tra khả năng hấp phụ để sử dụng trong kiểm soát sản xuất IGU. Một phương pháp khả thi là đo độ tăng nhiệt độ (ΔT) khi chất hút ẩm và nước được trộn lẫn.
Bất kỳ phương pháp kiểm tra nào cũng phải kèm theo bảng, đồ thị hoặc các mối quan hệ trung bình khác giữa biến số đo được (ví dụ ΔT) và hàm lượng nước thực trong chất hút ẩm.
H.2 Xác định khả năng hấp phụ nước của chất hút ẩm dạng hạt rời
H.2.1 Nguyên tắc
Sự hấp phụ của nước trên chất làm khô giải phóng năng lượng, có thể được đo bằng độ tăng nhiệt độ (ΔT) của hỗn hợp. Do mức độ tăng nhiệt độ liên quan đến lượng nước hấp thụ, hiệu ứng này được sử dụng để đánh giá nhanh khả năng hấp phụ nước còn lại của chất hút ẩm.
H.2.2 Thiết bị, dụng cụ
- 1 nhiệt kế chia độ ° C;
- 2 cốc nhựa (dung tích 150 cm3), trong đó có một cốc cách nhiệt;
- 1 ống đong chia độ bằng nhựa (dung tích 50 ml);
- 1 phễu nhựa có đường kính trong 11 mm;
- 1 nắp nhựa;
- Cân có độ chính xác đến 0,1 g.
H.2.3 Phương pháp
50 cm3 nước được cho vào cốc nhựa cách nhiệt có nắp đậy giữ phễu nhựa. Nhiệt độ (T1) được đo sau khi khuấy nhiệt kế hai lần trong nước. Chất làm khô phải ở cùng nhiệt độ với nước, tốt nhất là (20 ± 2) °C.
(50 ± 0,2) g hạt chất hút ẩm được thêm trong một lần chuyển động hoàn toàn vào nước trong cốc qua phễu được cung cấp. Phễu cần được loại bỏ ngay lập tức. Nhiệt độ được đo sau khi khuấy nhẹ hỗn hợp hạt / nước mười lần bằng nhiệt kế. Đỉnh nhiệt độ (T2) được ghi lại.
Cần đặc biệt chú ý vì nhiệt độ cao nhất có thể xuất hiện chỉ sau vài giây khuấy. Kết quả (ΔT) được tính theo Công thức (H.1)
            ΔT = T2- T1                                                                                                  (H.1)
ΔT được sử dụng để xác định LOI với sự trợ giúp của đường cong tương quan do nhà cung cấp chất hút ẩm cung cấp.
Trong trường hợp kết quả không phù hợp, phép đo được lặp lại hai lần. Nếu hai trong ba phép đo không phù hợp với yêu cầu, lô hút ẩm bị loại.
H.3 Xác định khả năng hấp phụ nước của chất nền polime kết hợp chất hút ẩm
IGU được sản xuất và lưu trữ ở điều kiện môi trường xung quanh. Điểm sương của thiết bị được đo sau tối thiểu 24 h và ở 7 ngày, tuân theo Phụ lục K. Cả hai điểm sương phải tuân theo đặc điểm kỹ thuật của chất nền polime kết hợp với chất hút ẩm của nhà cung cấp.
CHÚ THÍCH: Có các phương pháp khác để đo điểm sương.



Phụ lục I
(Tham khảo)
Kiểm tra độ bám dính chất nền chất hút ẩm trong thanh chữ U
I.1 Yêu cầu chung
Quy trình thử nghiệm này phải đảm bảo rằng chất nền chất hút ẩm được giữ nguyên trong suốt thời gian làm việc của IGU.
I.2 Vật liệu
Ba cấu hình kênh U với chất nền chất hút ẩm được áp dụng có chiều dài ít nhất 10 cm cho mỗi loại được thử nghiệm.
I.3 Quy trình thử nghiệm
Ở đầu cắt của các kênh chữ U, chất nền chất hút ẩm được cạy lên. Đầu tự do được kéo ra bằng tay một góc xấp xỉ 45 ° cho đến khi chất nền chất hút ẩm tự phá vỡ. Đo chiều dài tách lớp từ đầu cắt.
I.4 Yêu cầu kỹ thuật
Cả 3 mẫu, chất nền phải vỡ trong vòng 4 cm tính từ đầu cắt của kênh U.
Một màng mỏng hoặc dấu vết chất nền vẫn còn ở bên trong kênh chữ u, cho thấy độ bám dính tốt.

























Phụ lục J
(Tham khảo)
Kiểm tra độ bám dính cho IGU với thanh cữ mềm đúc sẵn kết hợp chất hút ẩm
J.1 Kiểm tra độ bám dính của thanh cữ với chất trám
J.1.1 Yêu cầu chung
Phụ lục này mô tả phép thử độ bám dính của thanh cữ với gắn kín thông qua phép thử kéo 90 °.
J.1.2 Vật liệu
- 1 tấm kính nổi mới;
- Một thanh cữ chiều dài khoảng 25 cm;
- Một giá đỡ có góc cạnh không bám dính được sử dụng làm thanh dẫn để đổ chất trám giữa kính và thanh cữ;
- Keo dán mới, đã trộn sẵn hoặc đã pha chế để sử dụng với thanh cữ và kính;
- Một cái thìa để loại bỏ chất trám thừa.
J.1.3 Chuẩn bị và quy trình thử nghiệm
Một tấm kính nổi với kích thước tối thiểu có thể xử lý qua máy làm sạch được xử lý qua máy làm sạch.
Lấy một giá đỡ không dính và đặt nó xuống mặt phẳng trên kính. Đặt thanh cữ với mặt bọt của nó vào góc của giá đỡ. Bạn có thể sử dụng chất kết dính acrylic trên thanh cữ để định vị nó vào góc của giá đỡ. Lật giá đỡ bằng thanh cữ, sao cho một cạnh của giá đỡ bây giờ được định vị trên kính và bên dưới mặt sau của thanh cữ và kính có một khoảng trống. Hãy lấp đầy khoảng trống này ngay bây giờ bằng chất trám kín mới lấy từ vòi làm kín trong máy hàn. Dùng thìa đẩy hết bọt khí ra ngoài và loại bỏ phần keo dán thừa. Để giá đỡ có keo / thanh cữ lưu hóa trong 24 h.
Thời gian đóng rắn có thể khác nhau tùy theo chất làm kín. Nhà cung cấp chất trám nên được tham khảo. Lấy giá đỡ ra khỏi chất trám và thanh cữ.
Phần nhô ra của thanh cữ sau đó được kéo lên từ thanh cữ, vuông góc với tấm kính và quan sát thấy chế độ phá vỡ.
J.1.4 Yêu cầu
Phần lớn bề mặt thanh cữ (> 50 %) nên được bao phủ bởi phần còn lại của chất trám. Trong trường hợp khác, sự cố của thanh cữ xảy ra.
J.2 Thử nghiệm biến dạng ướt và kiểm tra cắt
J.2.1 Vật liệu
- Hai thanh kính nổi 4mm đã làm sạch có kích thước xấp xỉ. 75 mm x 125 mm (± 2 mm);
- Hai thanh cữ khoảng. 45 mm và hai thanh khoảng. 100 mm (± 4 mm);
- thiết bị cắt và kiểm tra sức căng;
- khăn giấy và nước lau kính.
J.2.2 Quy trình thử nghiệm
Hai tấm kính được làm sạch đúng cách để có điều kiện bám dính thường xuyên có thể coi như tấm kính được lau trên máylàm sạch. Sau đó, loại bỏ các lớp lót an toàn khỏi chất kết dính bên acrylic của một mặt của mỗi thanh cữ lót. Sử dụng chất kết dính mặt acrylic trên thanh cữ, bốn thanh cữ được dán vào tấm kính đầu tiên theo hình chữ nhật như trong Hình J.1, a) đến c). Tháo từ tổ hợp cố định và lật nó lại. Sau khi tháo các tấm lót an toàn ra khỏi các mặt đối diện của các thanh cữ như trong Hình J.1, d. Đặt thanh kính thứ hai lên trên thanh cữ, thanh kính thứ hai được dán vào mặt đối diện của hình chữ nhật thanh cữ như hình J.1, e).
Bộ lắp ráp được ép bởi khối lượng 9 kg ± 10 % trong 1 phút.
a)
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b)
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c)
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d)
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e)
[image: ]

f)
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CHÚ DẪN:
1  Chất kết dính bên acrylic
2  Tấm kính đầu tiên
3  ấm kính thứ hai
Hình J.1 - Lắp ráp bộ phận thử nghiệm (a đến f)
Đặt hệ thống thử nghiệm vào thiết bị kéo ở chế độ cắt kéo như trong Hình J.2. Treo quả nặng 9 kg trong 30 s.
[image: ]

CHÚ DẪN:
1  Hệ thống cần thử nghiệm
2  Trọng lượng 9 kg
3  Khung thiết bị thử kéo
Hình J.2 - Thiết bị kéo ở chế độ cắt
Đặt hệ thống thử nghiệm vào thiết bị kéo ở chế độ lực biến dạng như trong Hình J.3. Treo quả nặng 9 kg trong 30 s.
[image: ]
CHÚ DẪN:
1  Hệ thống cần thử nghiệm
2  Trọng lượng 9kg
3  Khung thiết bị thử kéo
Hình J.3 - Thiết bị thử kéo ở chế độ lực căng
Với nguyên tắc là chất kết dính acrylic là chất hỗ trợ gắn kết, không cần phải tác động nhiều lực hơn.
Sau đó, tải trọng cắt và tải trọng căng 90 N ± 10% trên tổ hợp này: 30 s theo hướng cắt và sau đó 30 s theo hướng kéo.
Để thay thế, có thể áp dụng quy trình thử kéo từ Phụ lục D, D.3.1. Đặt tải trọng căng 15 N ± 10 %.
J.2.3 Yêu cầu
Mini-IGU phải giữ nguyên vẹn cho cả hai thử nghiệm và thanh cữ phải tiếp tục dính ở cả hai mặt của kính.
Các thử nghiệm tương tự có thể được sử dụng xen kẽ.
Hệ thống thử nghiệm phải được giữ nguyên vẹn cho cả hai thử nghiệm. Nếu thử nghiệm cắt hoặc thử nghiệm kéo tách đơn vị thử nghiệm trong vòng 30 s thì thử nghiệm không đạt.












Phụ lục K
(Tham khảo)
Phương pháp tham khảo để đo nhiệt độ điểm sương
K.1 Yêu cầu chung
Phương pháp này dùng làm tài liệu tham khảo cho các phương pháp thường được các nhà thử nghiệm sử dụng. Việc so sánh các phương pháp được thực hiện bằng cách lấy các mẫu thử theo quy định trong TCVN 8260-2, các mẫu này phải được đặt thẳng đứng trên cạnh ngắn hơn của chúng.
Phương pháp được mô tả ở đây không nhằm mục đích đo chính xác nhiệt độ điểm sương. Trên thực tế, độ lệch so với nhiệt độ điểm sương chính xác không được biết chính xác; tuy nhiên độ lệch tối đa được ước tính là 5 ° C. Phương pháp này được chấp nhận vì độ tin cậy, khả năng tái tạo và tính đơn giản của nó.
Điểm sương được đặc trưng bởi sự xuất hiện của cặn nước trên kính.
CHÚ THÍCH: Trong quá trình đo nhiệt độ điểm sương, độ ẩm ngưng tụ trên bề mặt thủy tinh cần để quan sát được trừ đi độ ẩm tự do để nhiệt độ điểm sương đo được lệch khỏi giá trị thực đến các giá trị thấp hơn. Đơn vị càng nhỏ và điểm sương càng thấp thì lượng ẩm càng ít, và do đó, độ lệch của nhiệt độ điểm sương đo được càng lớn so với nhiệt độ thực. Đối với các đơn vị có kích thước tiêu chuẩn, nhiệt độ điểm sương dưới −60 °C chênh lệch quá nhiều, nhưng lượng ẩm trong khe hở lại thấp đến mức có thể coi nhiệt độ điểm sương đó bằng −60 °C.
K.2 Thiết bị và vật liệu
- Ngăn làm mát, phù hợp với Hình K.1; bất kỳ hình dạng nào (tròn hoặc vuông) có thể được sử dụng với điều kiện diện tích tiếp xúc tương tự được tạo ra;
- Ethanol, để làm mát;
- Cacbon đioxit rắn đã được nghiền nát, để làm mát;
- Nhiệt kế cồn có dải đo ít nhất từ +30 °C đến -70 °C và với độ lệch giới hạn ± 1 °C.
K.3 Quy trình
Tiến hành đo ở điều kiện phòng thí nghiệm tiêu chuẩn. Nhấn ô làm mát vào bề mặt kính đã được làm sạch ở trung tâm của thiết bị với một vài giọt etanol giữa kính và bề mặt gương để có độ dẫn điện tối ưu. Đặt nhiệt kế vào ngăn làm mát. Đổ đầy etanol vào ô làm mát có chiều cao từ 30 mm đến 35 mm. Cho dần dần khí cacbonic rắn đã nghiền nhỏ vào etanol. Tốc độ làm lạnh từ khoảng 20 °C so với điểm sương, không được quá 2 K/phút. Quan sát liên tục mặt kính trong ngay trước gương. Ngay khi xuất hiện hơi nước ngưng tụ, hãy đọc và ghi lại nhiệt độ chất lỏng làm mát theo hiển thị của nhiệt kế. Nhiệt độ đó là nhiệt độ điểm sương.
[image: ]

CHÚ DẪN:
1  thép inox
2  nhiệt kế cồn ± 1 ° C
3  cửa ra
4  lò xo hoặc vít, kẹp hoặc vòi
5  gương kính, tráng bạc và sơn bảo vệ ở mặt sau
a = (40 ± 2) mm
b = (60 ± 1) mm
c là tối đa 2 mm kể cả sơn
d = (2 ± 0,1) mm
e = (10 ± 2) mm
f = (10 ± 2) mm
g = (50 ± 1) mm
Hình K.1 - Ô làm mát điểm sương và nhiệt kế









Thư mục tài liệu tham khảo
[1]	ISO 9001:2015, Quality management systems - Requirements (ISO 9001:2015)
           (Hệ thống quản lý chất lượng – Yêu cầu kỹ thuật)
[2]	EN 102X8-1, Steel wire and wire products - General - Part 1: Test methods
           (Sản phẩm dây và dây thép – Yêu cầu chung – Phần 1: Phương pháp thử)
[3]	ISO 2X37, Petroleum products and lubricants - Determination of cone penetration of lubricating greases and petrolatum
           (Sản phẩm dầu và mỡ - Xác định độ thấm hình côn của dầu và mỡ bôi trơn)
[4]	ISO 2859 (all parts), Sampling procedures and tables for inspection by attributes
          (Bảng và quy trình lấy mẫu cho kiểm tra các thuộc tính)
[5]	ISO 7619 (all parts), Rubber - Determination of indentation hardness by means of pocket hardness meters
           (Cao su – Xác định độ cứng lõm bằng phương pháp đo độ cứng pocker)
[6]	SAE AMS 2644, Inspection material, penetrants (Kiểm tra chất thấm)
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