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Indledning

Dette certificeringssystem er baseret pa eksisterende procedurer, der anvendes i Sverige, Danmark og
Norge, og er udarbejdet af en teknisk gruppe, der er oprettet af kontrolorganer og organisationer inden for
der- og vinduesindustrien i de tre lande. Dokumentet supplerer landenes certificeringsordninger for
produktionen af vinduer og dgre.

Produkter, der er certificeret i henhold til dette dokument, opfylder kravene fra Dansk Vindues Verifikation
(DVV), Norsk Dgr- og Vinduskontroll (NDVK) og Research Institutes of Sweden (RISE).

Tekniske krav og inspektionskrav er i et vist omfang baseret pa DS/EN-standarder. Afsnit 7 indeholder en
liste over de standarder, der er anvendt i disse retningslinjer.

Systemet kan revideres efter behov, fx med henblik pa harmonisering med europzeiske eller internationale
standarder. Det kan desuden vaere ngdvendigt at opdatere systemet, hvis der kommer nye forordninger,
eller pa grundlag af erfaringer med anvendelse af retningslinjerne. Hvis der er behov for pracisering eller
tilfgjelser, vil en teknisk komité, der er udpeget af de nordiske industri- og kontrolorganer, revidere
retningslinjerne. Komitéen mgdes mindst én gang om aret.

Betingelser for medlemskab

e Fabrikken skal betale et indmeldingsgebyr til kontrolordningen

e Derer et arligt medlemsgebyr

o De godkendte fabrikker skal tegne en produktansvarsforsikring pa mindst 1 million euro
e  Gebyrerne fastsattes af den tekniske komité og reguleres efter behov.

Den tekniske komités myndighed

Komitéen:
o godkender nationale kontrolorganer i Danmark, Norge, Sverige eller andre lande.
e uddeler certificeringsnumre
e afggr, om certifikater skal annulleres eller suspenderes. En suspendering kan tildeles i en periode
pa maksimum 2 ar, under betingelse af anmodning om forleengelse efter 1 ar. Denne afggrelse skal
baseres pa radgivning fra det nationale kontrolorgan.

1 Omfang

Dette certificeringssystem beskriver betingelserne for certificering af laminerede braedder og fingersamlet
massivt tree til brug inden for dgr- og vinduesproduktion i Norden, hvor der gaelder saerlige krav for
limfugerne. Systemet daekker laminerings- og fingerskarringsprocessen i fingersamlede braedder og i limede
laminerede emner samt et internt kvalitetsstyringssystem pa fabrikken. Det interne kvalitetskontrolsystem
skal tilpasses de pa virksomheden producerede emner.

De treearter, der skal anvendes, er anfgrt i DS/EN 14080:2013 Eller i lignende anerkendte dokumenter, fx
europeisk vurderingsdokument, EAD.

Dette certificeringssystem gaelder ikke modificeret og stabiliseret trae med kraftigt nedsatte udvidelses- og
krympningsegenskaber, sdsom acetyleret trae, varmebehandlet tree og polymerimpraegneret tree,
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medmindre dokumentation af lim- og langtidsegenskaberne er godkendt af den tekniske komité, der er
nzevnt i afsnittet "Indledning".

Der skal tages hensyn til seerlige anvisninger for den pagaldende hardttraesart vedrgrende
overfladebehandling, abne- og lukketid, pressetid mv.

2 Definitioner

2.1 Densitet

Densitet skal angives som mi»/vi2 (masse og volumen ved 12 % fugtindhold).

2.2 Traebrud

Traebrud i massivt trae, hvor limfugen ikke kan ses eller registreres med jod, nar der bruges PVAc-
kleebemidler. Et tyndt fiberlag oven pa klaebemidlet anses ikke som traebrud.

2.3 Anvendelsesklasse 1 (C1)

Limfugerne er ikke eksponeret for vejrpavirkninger. Fugtindholdet kan kun i korte perioder veere hgjere end
20 % teet pa limfugerne. Temperaturen vil sjeeldent og kun i korte perioder overstige 50 °C.

2.4 Anvendelsesklasse 2 (C2)

Limfugerne kan eksponeres for vejrpavirkninger. Fugtindholdet kan i leengere perioder veaere hgjere end
20 % teet pa limfugerne. Limfuger i vejrudsatte omrader som defineret i DS/EN 14220 tilhgrer
Anvendelsesklasse 2.

Bemeerk: Limfuger, der er vinkelrette pd ruden eller dgrplanen og kan ses pa overfladen, tilhgrer Anvendelsesklasse 2,
0gsd selvom vinduet er malet.

Hvis limfugerne er beskyttet mod vejrpavirkninger med plast, aluminium eller lignende, tilhgrer limfugerne
Anvendelsesklasse 1.

2.5 Fingersamlinger, Testniveau 1 (FL1)

Testniveau 1 — Generel ydeevne. Galder for fingersamlinger med en nominel fingerlaengde pa typisk under
10 mm. Kravene findes i Tabel 4 og 5.

2.6 Fingersamlinger, Testniveau 2 (FL2)

Testniveau 2 — Hgj ydeevne. Gaelder for fingersamlinger med nominel fingerlaengde pa typisk 10 mm og
leengere. Kravene findes i Tabel 4 og 5.
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3  Tekniske krav og fremstillingsprocedurer til proces- og
produktionskontrol

3.1 Generelt

Formalet med de prgvninger og krav, der indgar i disse retningslinjer, er at sikre, at komponenternes
kleebemiddelbindingsproces giver taette og steerke samlinger. De krav, der geelder for traerdvaren og
klebemiddelsystemet, er baseret pa specificerede rutiner og materialeklasser. Braedder (emner) af
klebemiddelbundne treekomponenter, der udtages til prgvning, skal udtages fra den normale produktion
og pa en made, der sikrer, at de kan anses som repraesentative for alle de produkter, der skal godkendes.

For hardttrze limet i forhold til Anvendelsesklasse 1 (limfuger ikke eksponeret for vejrpavirkninger) skal
produktprgvning omfatte en forskydningsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag D, og en
delamineringsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag C — metode C.

For hardttrae limet i henhold til Anvendelsesklasse 2 (limfuger kan vaere eksponeret for vejrpavirkninger)
skal produktprgvning omfatte en forskydningsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag D, og en
delamineringsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag C — metode B.

3.2 Inspektion af og krav til produktionen

Disse certificeringsretningslinjer angiver szerlige krav til processer og betingelser for at sikre, at produktet
kan godkendes og dermed maerkes som beskrevet i afsnit 5 i dette dokument. Visse processer og
betingelser kan prgves med forskellige metoder og i forhold til forskellige krav.

Tabel 1. Generelle krav

Kategori Reference Krav
Fugtindhold * og Bilag 1-3 I henhold til den kraevede specifikation skal

Maling af fugtindhold — metoder | 95 % af de malte prgvningsvaerdier vaere
inden for malveerdien +2 %.

Traekvalitet * Nordisk kvalitetssprak for I henhold til den pakraevede specifikation.
trebransjen — naletre
ISBN 87-7756-568-1

Arringsbredde * Bilag 4 I henhold til den pakraevede specifikation.
Maling af arringsbredde

Kerneved * Afsnit 3.3.5 Bestemmelse af I henhold til den pakrzaevede specifikation.
kerneandelen i tvaersnit

Densitet * Bilag 5 I henhold til den pakraevede specifikation.
Bestemmelse af materialets
densitet
Temperaturen pa Bilag 6 Minimum lufttemperatur pa 15 °C
produktionsstedet. Klimastyring
Traeets temperatur ved | Teknisk datablad fra I henhold til kleebemiddelleverandgrens
limning kleebemiddelleverandgren tekniske datablad.
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Klima til opbevaring af

Bilag 6

Klimaet i produktions- og lageromrader skal

révarer og feerdigvarer | Klimastyring medfgre et afbalanceret fugtindhold i treeet
inden for produktets givhe malinterval for
fugt. Hvis klimaet ikke opfylder kravene, skal
materialerne overdakkes.

Klebemiddel * Afsnit 3.4.2 I henhold til den pakraevede specifikation.

Afgivelse af formaldehyd

* Disse egenskaber skal vaere omfattet af en dokumenteret specifikation. DS/EN 942 kan anvendes til
definition af traekvaliteten.
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Tabel 2. Modtagekontrol af materialer

Kategori Reference Krav
Trae Bilag 1,2 og
afsnit 3.3 — Treeravarer
Klebemiddel Bilag 7
Modtagekontrol af klaebemidler I henhold til den pakraevede specifikation.
- Fabrikkerne skal have rutiner, der pa
Kerneved Afsnit 3.3.5 Bestemmelse af L .
. . forsvarlig vis handterer de forskellige
kerneandelen i tvaersnit
egenskaber.
Arringe Bilag 4
Materialedensitet Bilag 5
Tabel 3. Proceskontrol
Proceskategorier Reference Krav
Afhgvling Bilag 8 Rene, glatte overflader uden store kutterslag

Afhgvlingskvalitet

eller oprifter, afhaengigt af kravene til
kleebemiddeltypen og producentens
specifikationer.

Tykkelsesvariationen langs braettet og
afvigelsen i parallelisme mellem de to
overflader skal opfylde de krav, der er naevnt i
bilaget.

Fugtkontrol af lameller
umiddelbart for
pafgring af
klebemiddel

Bilag 1 eller 3.
Ved hjzelp af en elektrisk fugtmaler

eller en inlinemaler.

Det gnskede mal for fugtindholdet er fastsat
af producenten.

Det malte fugtindhold skal veere inden for det
gnskede mal for fugtindholdet pa +2 %.

Fingerskarringer

Bilag 11
Kontrol af tryk og pressetider

Pafgr tilstraekkeligt endetryk for at sikre en
teet samling uden revner eller abninger.

Bilag 12
Kontrol af fingerskarringsprofil

Kontrol af fingergeometri for at sikre korrekt
pasform. Samlingerne skal vaere teette uden
abninger og opfylde kravene til
bgjningsbrudstyrke. Min. nominel
fingerlaengde er 6,0 mm.

Bilag 9
Blandingsforhold

I henhold til producentens specifikationer.

Bilag 13a
Kontrol af klzzbemiddelpafgring i

fingerskarringer ved hjzlp af jod.

Limfugen skal fremsta som en ubrudt brunligt
farvet streng langs alle fingre. Denne metode
geelder kun for PVAc-klaebemidler.

Bilag 13b
Kontrol af klzebemiddelpafgring pa
fingerprofilen fgr presning.

Pafgringssystemet skal pafgre tilstraekkeligt
kleebemiddel pa alle fingre til en dybde af
min. 75 % af fingerlaeengden.
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Bilag 14
Kontrol af fingerskarringers taethed

ved hjzelp af kapillarvaeske.

Penetration under 2,5 mm.

Laminering — limning
og presning

Bilag 9
Blandingsforhold og pafgrt
kleebemiddelmangde.

I henhold til producentens specifikationer.

Visuel kontrol af
kleebemiddelpafgring pa
lamellernes overflade.

Der skal findes en procedure, der beskriver
hyppig visuel overvagning af pafgringen.
Evt. observationer skal noteres.

Bilag 10
Bindingsfugens temperatur, nar der

bruges HF.

I henhold til producentens specifikationer.

Bilag 11
Kontrol af tryk og

presningsvarighed.

I henhold til kleebemiddelproducentens
specifikationer.

Pafgr tilstraekkeligt endetryk for at sikre en
taet samling uden revner eller dbninger.

Bilag 16
Kontrollér bindingsfugens kvalitet

efter presning — spaltningsprgve.

Traebrudsprocent:
Middelvaerdi 290 %
Enkelt veerdi 270 %

Slutkontrol af
faerdigvarer

Visuel kontrol af slutprodukter.

e Ingen abninger (delamineringer) i
limfugerne.

e Ingen knaster i fingerskarringerne i
komponenter af konstruktionstrze eller i
emners ydre lameller.

e  Teette fingerskarringer.

e  Traekvalitet i henhold til
specifikationerne.

e  Korrekte mal.

Resultaterne af kontrollen skal arkiveres.
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Tabel 4. Produktkontrol og -pr@vning

Kategori Referencer Krav
Bgjningsprgvning af Bilag 15 Prgvningsniveau 1 (FL1) — Generel ydeevne

fingerskarringer

Bgjningsprgvning af
fingerskarringer Ydeevne i henhold
til DS/EN 408.

Nadr den anvendte fingerlaengde typisk er
kortere end 10 mm

Type 1-brud

Intet krav. Hvis bgjningsbrudstyrken er lavere
end 40 N/mm?, skal der udtages en ny
stikprgve.

Type 2-brud
Lig med eller hgjere end 40 N/mm?.

Type 3-brud
Lig med eller hgjere end 50 N/mm?.

Prgvningsniveau 2 (FL2) — Hgj ydeevne

Nadr den anvendte fingerlaengde typisk er lig
med eller lzengere end 10 mm

Type 1-brud

Intet krav. Hvis bgjningsbrudstyrken er lavere
end 45 N/mm?, skal der udtages en ny
stikprgve.

Type 2-brud
Lig med eller hgjere end 45 N/mm?.

Type 3-brud
Lig med eller hgjere end 60 N/mm?.

Bemeerk:

Eksempel: Krav til "Hgj ydeevne" kan anvendes,
hvis der kraeves hgj modstandsdygtighed over for
indbrud.

Fugtindhold i
prgveemner til
bgjning

Malinger udfgres i
bgjningsprgveemner i henhold til
bilag 1 eller 3.

Fugtindhold ved prgvning: Produktets
gnskede malveerdi +2 %.

Delaminering af
limfuger i laminering
og fingerskarringer.

Lamineringer — Bilag 17
| henhold til DS/EN 14080:2013,
bilag C.

Fingerskarringer — Bilag 19
Delamineringsprgvning med
nedsaenkning af fingerskarringer i
vand, nar der er anvendt
tokomponent kleebemiddel.

Lamineringer
Kravene gaelder middelvaerdien af 3

prgveemner, der er taget fra samme brzet.
Den maksimale delaminering i én enkel
limfuge ma ikke veere hgjere end 30 %.

Anvendelsesklasse 1, minimumskrav:
Termoplastiske kleebemidler i henhold til
DS/EN 204-D3 og D4 og varmehaerdende
kleebemidler i henhold til DS/EN 12765-C3 og
C4.

Delamineringsmetode C: <20 % efter

1 cyklus.
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Bemaerk: For type D3 og C3 kan metode C erstattes
af en prgvning af forskydningsstyrken i henhold til
DS/EN 14080, bilag D.

Anvendelsesklasse 2, minimumskrav:

Type I-kleebemidler i henhold til DS/EN 301,
DS/EN 15425 og DS/EN 16254:
Delamineringsmetode B (A). Metode B
anbefales.

Metode B: <4 % efter cyklus 1, <8 % efter
cyklus 2.

Metode A: <5 % efter cyklus 2, <10 % efter
cyklus 3.

Varmehardende klaebemidler i henhold til
DS/EN 12765-C4, der bestar
delamineringsprgvning B (A) i DS/EN 14080,
bilag C.

Fingerskarringer
Der ma ikke vaere abninger langs fingrene.

Prgvning af limfugers
forskydningsstyrke
for kleebemiddeltype
C3 og D3.

Bilag 18
Prgvningsmetode i henhold til

DS/EN 14080, bilag D

Kravene er fastsat af den komité, der har
ansvaret for dette certificeringssystem.

En forskydningsstyrke pa mellem 4 og

6 N/mm?Zi henhold til DS/EN 14080 kraever
100 % traebrud. Dette er blevet nedsat til
90 % af komitéen. For forskydningsstyrke lig
med eller hgjere end 6 N/mm? er der intet
krav til % traebrud.
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Tabel 5. Ekstern pravning (udfart af kontrolorganet)

Kategori Referencer Krav
Prgvning af Bilag 14 Penetration under 2,5 mm.

fingerskarringers
taethed

Kontrol af fingerskarringers
teethed ved hjzlp af flydende
kapillarvaeske.

Bgjningsprgvning af
fingerskarringer

Bilag 15

Bgjningsprgvning af
fingerskarringer. Henvisning til
DS/EN 14080:2013, bilag E — Test
med lamineringer med eller uden
fingerskarringer.

E.2.3 Desuden for fabrikkens
egen produktionskontrol.

Prgvningsniveau 1 (FL1) —Generel ydeevne

Nadr den anvendte fingerlaengde typisk er
kortere end 10 mm

Type 1-brud

Intet krav. Hvis bgjningsbrudstyrken er lavere
end 40 N/mm?, skal der udtages en ny
stikprgve.

Type 2-brud
Lig med eller hgjere end 40 N/mm?2.

Type 3-brud
Lig med eller hgjere end 50 N/mm?2.

Prgvningsniveau 2 (FL2) — Hgj ydeevne

Nadr den anvendte fingerlaengde typisk er lig
med eller lzengere end 10 mm

Type 1-brud

Intet krav. Hvis bgjningsbrudstyrken er lavere
end 45 N/mm?, skal der udtages en ny
stikprgve.

Type 2-brud

Lig med eller hgjere end 45 N/mm?2.

Type 3-brud

Lig med eller hgjere end 60 N/mm?.
Bemeerk:

Eksempel: Krav til "Hgj ydeevne" kan anvendes,
hvis der kraeves hgj modstandsdygtighed over for
indbrud.

Delaminering af
limfuger i laminering
og fingerskarringer.

Lamineringer — Bilag 17
| henhold til DS/EN 14080:2013,
bilag C.

Fingerskarringer — Bilag 19

Delamineringsprgvning med
nedsaenkning af fingerskarringer i
vand, nar der anvendes et
tokomponent
klebemiddelsystem.

Lamineringer

Kravene geelder middelveaerdien af 3
prgveemner, der er taget fra samme brzet.
Den maksimale delaminering i én enkel
limfuge ma ikke veere hgjere end 30 %.

Anvendelsesklasse 1, minimumskrav:
Termoplastiske kleebemidler i henhold til
DS/EN 204-D3 og D4 og varmehaerdende lim i
henhold til DS/EN 12765-C3 og C4:
Delamineringsmetode C: <20 % efter

1 cyklus.

Bemeerk: For type D3 og C3 kan metode C erstattes
af en prgvning af forskydningsstyrken i henhold til
DS/EN 14080, bilag D.

Anvendelsesklasse 2, minimumskrav:
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Type I-kleebemidler i henhold til DS/EN 301,
DS/EN 15425 og DS/EN 16254:
Delamineringsmetode B (A). Metode B
anbefales.

Metode B: <4 % efter cyklus 1, <8 % efter
cyklus 2.

Metode A: <5 % efter cyklus 2, <10 % efter
cyklus 3.

Varmehardende kleebemidler i henhold til
DS/EN 12765-C4, der bestar
delamineringsprgvning B (A) i DS/EN 14080,
bilag C.

Hvis hardttrae er limet til brug i ikke-
vejrudsatte omrader, kan metode C bruges i
delaminerinsprgvning.

Fingerskarringer
Der ma ikke vaere abninger langs fingrene.

Delamineringsprgvning med nedsaenkning i
vand ma kun udfgres, nar der er anvendt
tokomponent lim.

Prgvning af limfugers Bilag 18 Kravene er fastsat af den komité, der har
forskydningsstyrke for | Prgvningsmetode i henhold til ansvaret for dette certificeringssystem.
kleebemiddeltype C3 DS/EN 14080, bilag D En forskydningsstyrke pa mellem 4 og

og D3. 6 N/mm? i henhold til DS/EN 14080 kraever

100 % traebrud. Dette er blevet nedsat til
90 % af komitéen. For forskydningsstyrke lig
med eller hgjere end 6 N/mm? er der intet
krav til % traebrud.

3.3 Treaeravarer

Relevante dokumenter og standarder er anfgrt nedenfor.
e Nordisk kvalitetssprak for trebransjen — naletre ISBN 87-7756-568-1
e DS/EN 844
e DS/EN 942

Traeravarerne kvalitet skal opfylde kravene i den aftalte og godkendte specifikation i henhold til den
specifikke anvendelse, og specifikationen skal altid vaere tilgaengelig for inspektion. Traeravarernes
egenskaber og tilstand skal males i henhold til angivne rutiner og standarder.

3.3.1 Traetype

Certificeringsreglen gaelder de traearter, der er navnt i DS/EN 14080:2013, afsnit 5.5.2, fyrre- og granarter.

Derudover for hardttree:
For hardttrze limet i henhold til Anvendelsesklasse 1 (limfuger ikke eksponeret for vejrpavirkninger) skal
produktprgvning omfatte en forskydningsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag D, og en
delamineringsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag C — metode C.
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For hardttrae limet i forhold til Anvendelsesklasse 2 (limfuger kan vaere eksponeret for vejrpavirkninger)
skal produktprgvning omfatte en forskydningsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag D, og en
delamineringsprgvning i henhold til DS/EN 14080, bilag C — metode B.

Dette certificeringssystem geelder ikke modificeret og stabiliseret trae med kraftigt nedsatte udvidelses- og
krympningsegenskaber, sdsom acetyleret trae, varmebehandlet trae og polymerimpraegneret tree,
medmindre dokumentation af lim- og langtidsegenskaberne er godkendt af den tekniske komité, der er
navnt i afsnittet "Indledning".

3.3.2 Fugtindhold og temperatur

Fugtindholdet er afggrende for et produkt af hgj kvalitet. Tre forskellige prgvningsmetoder er godkendt til
maling af fugtindholdet:

1. Modstandsmetoden (beskrevet i bilag 1)
2. Inlinemalinger (beskrevet i bilag 2)
3. Veje-tgrre-metoden (beskrevet i bilag 3)

Brug metode 1 og 2 til modtagekontrol af tree og til malinger under produktionsprocessen og metode 3
(referencemetoden) til kalibrering af de fgrste to, kontroller eller forklaring af fejl osv.

3.3.3 Densitet

Indgadende traerdvarers densitet kan males pa fire forskellige mader:

1. Maling og vejning af planker eller braedder

Maling af en hel traepakke

Maling med den veje-tgrre-metode, der er beskrevet i bilag 3
Brug af en densitetsmaler eller radiografi

PwnN

Metode 1, 2 og 3 er beskrevet i bilag 5. Medmindre der er indgaet en aftale med en vinduesproducent,
anvendes metode 2 som standard.

3.3.4 Arringsbredde

Mal arringsbredden for enden af treeoverfladerne i traepakkerne. Mal ringbredden pa plankerne eller
breedderne i forhold til materialespecifikationen.

Metoden er beskrevet i bilag 4.

3.3.5 Bestemmelse af kerneandelen i tvaersnit

Kerneandelen er et spgrgsmal om, hvad kunden kraever. Fabrikken skal have skriftlige procedurer, der
opfylder kundens krav til kerneandel og dens placering i tvaersnittet.
Proceduren skal beskrive kontrollen af det modtagne trae samt kontrollen af faerdigvaren.

3.4 Klebemiddelsystemet

Klzebemiddelsystemet skal sikre taette og steerke samlinger, der kan anvendes i treekomponenter og
integreres i treeprodukter i hele deres levetid.
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3.4.1 Valg af klaebemiddel

Klaebemidlet skal opfylde kundens krav og vaere godkendt til hvert omrade. Nar der skiftes til et andet
klaebemiddel, skal der altid sendes prgveemner til et relevant prgvningsorgan med henblik pa kontrol og
godkendelse.

3.4.1.1 Ngdvendig prgvningsopsatning til produktionsgodkendelse i henhold til Anvendelsesklasse 1
(c1)

Termoplastiske klaebemidler
Type D3 og D4 i henhold til DS/EN 204.

e D3:Indendgrs, med hyppig, kortvarig eksponering for rindende vand eller kondens og/eller kraftig
eksponering for hgj luftfugtighed. Udendgrs, ikke eksponeret for vejrpavirkninger.
e D4: Indendgrs, med hyppig, langvarig eksponering for rindende vand eller kondens. Udendgrs,
eksponeret for vejrpavirkninger, men beskyttet af en tilstraekkelig overfladebestrygning.
Bemaerk
Dettee nordiske retningslinjesystem angiver, at "tilstraekkelig overfladebestrygning" af type D4 ikke
omfatter malesystemer, der er pdfert af vinduesproducenten eller af husejeren (normal vedligeholdelse).

Varmehardende klaebemidler

Type C3 og C4 i henhold til DS/EN 12765.
e (C3:Som D3 vedrgrende definitioner og produktets prgvningsopsaetning.
e C4:Som D4 vedrgrende definitioner og produktets prgvningsopsatning.

Yderligere prgvningsopsaetning for klaebemidler godkendt i henhold til klasse "C" og "D".

e (C3: Delamineringsprgvning i henhold til DS/EN 14080:2013, bilag C - metode C
(samlet delaminering maks. 20 %).

o D3 ogD4:
DS/EN 14257 (prgvning ved 80 °C — tidligere WATT 91). Delamineringsprgvning i henhold til
DS/EN 14080:2013, bilag C - metode C (samlet delaminering maks. 20 %).

Bemeerk: For type D3 og C3 kan delamineringsprgvning erstattes af en prgvning af forskydningsstyrken i henhold til
DS/EN 14080:2013, bilag D.

3.4.1.2 Ngdvendig prgvningsopsatning til produktionsgodkendelse i henhold til Anvendelsesklasse 2
(C2) (klasse 2 kan erstatte klasse 1)

Type C4 (varmehardende kleebemidler) i henhold til DS/EN 12765.
e DS/EN 14080:2013, bilag C, delamineringsprgvning, metode B (eller A).

Fenol- og aminoplastkleebemidler: Type I i henhold til DS/EN 301 (konstruktionsklaebemidler).
e DS/EN 14080:2013, bilag C, delamineringsprgvning, metode B (eller A).

EPI (emulsionspolymeriseret isocyanat): | henhold til DS/EN 16254 (konstruktionskleebemidler).
e DS/EN 14080:2013, bilag C, delamineringsprgvning, metode B (eller A).

Enkomponent PUR (polyurethan): | henhold til DS/EN 15425 (konstruktionsklaeebemidler).
e DS/EN 14080:2013, bilag C, delamineringsprgvning, metode B (eller A).

Tokomponent PUR (polyurethan): Der findes ingen prgvningsstandard for godkendelse. Prgvning i henhold
til DS/EN 15425 vil veere tilstraekkelig.
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3.4.1.3 Klaebemidler til fingerskarring i henhold til klasse 1 (C1) og klasse 2 (C2)

Minimumskrav er type D4 i henhold til DS/EN 204. Desuden kraeves prgvning i henhold til DS/EN 14257
(tidligere WATT 91 — 80 °C).

3.4.2 Erkleering og oplysninger

Limproducenten skal fremlaegge en beskrivelse af det leverede klaebemiddelsystem, inkl. fglgende
oplysninger:

En beskrivelse af systemet med naermere oplysninger om produktets sammensatning i henhold til kravene
i forordning (EU) 1272/2008 vedrgrende klassificering, markning og emballering.

Udledningsklassen for formaldehyd skal erklaeres af klaebemiddelleverandgren for den gennemhaerdede
limfuge.

3.4.3 Handtering og brug

Der skal foreligge sikkerhedsdatablad og teknisk datablad for det padgaeldende klaebemiddelsystem, som
skal fglges. Klebemiddelleverandgren skal klarlaegge eventuelle afvigelser fra de givne limforhold i
databladet.

Klebemiddelsystemet skal handteres og opbevares i henhold til leverandgrens anvisninger.
Der skal veere opbevaringsomrader til klaebemidler, sa princippet om "fgrst ind — fgrst ud" kan anvendes og
overvages.

3.5 Kleebemiddelbindingsprocessen

Klzebemiddelbindingsprocessen skal opfylde kravene i disse certificeringsretningslinjer, der fortrinsvist er
baseret pa EN-standarder.

3.5.1 Pafgring af klaebemiddel
3.5.1.2 Lamellimning

Klzebemidlets spredningshastighed afhanger af klaebemiddeltypen og af produktkomponentens pataenkte
anvendelse, alt i henhold til klebemiddelleverandgrens anvisninger og beskrivelser. Klaebemidlet skal
pafgres ensartet, uden afbrydelser og i tilstraekkelig maengde i henhold til leverandgrens specifikation.
Klzebemidlet kan pafgres lamellerne, sddan som det er beskrevet i systemets tekniske datablad.

3.5.1.3 Fingerskarringer

Ensidet pafgring er tilladt, hvis der indfgres tilstraekkelig kontrol (visuelt eller med et automatisk system).
Pafgringssystemet skal sikre, at alle fingre er deekket pa op til 75 % af fingerens leengde (fra fingerspidserne
og bagud).

Hvis lim og haerder pafgres hver for sig, ma der kun bruges kleebemidler, der er godkendt til dette. Pafgring
af hver komponent skal ske med to forskellige enheder, fx med to kamme med én dyse eller én kam med to
dyser pr. finger.

Felgende geelder for systemer, der er godkendt til kontaktfri pafgring (pafgrt pa profilens forside som
strenge 90 grader pa fingerspidserne):

e Mangden af klebemiddel skal overvages af et automatisk system.
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e Pafgringsprocessen skal overvages konstant af et automatisk system ved ensidet pafgring og et
automatisk eller visuelt system ved tosidet pafgring
e Alle udfald skal registreres

Fglgende prgvninger skal gennemfgres under produktionskontrollen:

Alternativ 1:

Der skal udtages en vilkarligt udvalgt fingerskarring straks efter pafgring af klaebemidlet, som og skaeres ved
siden af spidsgabet. Fingerskarringerne skal knaekkes ved handkraft. Det skal kontrolleres visuelt, at de alle
er deekket af kleebemiddel, og udfaldet skal dokumenteres.

Alternativ 2:

Der skal udtages en vilkarligt udvalgt fingerskarring straks efter presning, som skaeres ved siden af begge
spidsgab. Fingerskarringerne skal knaekkes ved handkraft. Det skal kontrolleres visuelt, at de alle er daekket
af kleebemiddel, og udfaldet skal dokumenteres.

Obs! Denne prgvning skal gennemfgres ved kontaktfri pafgring.

3.5.2 Presning af bundne samlinger

Der skal udgves et ensartet tryk over hele bindingsomradet. Eksempler pa det anbefalede tryk er anfgrt i
tabel 6 og 7 nedenfor. Der skal anvendes et hgjere tryk til buede braedder, og trykket skal udgves, sa delene
kan glide over hinanden i l&engderetningen, sa der ikke opstar huller i limfugen. Trykket skal opretholdes i
den tid, der angives af kleebemiddelleverandgren.

3.5.2.1 Lamellimning

Tabel 6. Anbefalet tryk ved lamellimning af ndletrae (delvist taget fra DS/EN 14080:2013)

Lameltykkelse (t) t<35mm 35 mm <t <45 mm 45 mm <t <75 mm

Tryk 0,6 — 0,8 N/mm? 0,8—-1,0 N/mm? 1,0-1,2 N/mm?
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3.5.2.2 Fingerskarringer

De anbefalede tryk beregnes ud fra de aktive fingres tvaersnit (eksklusive evt. "skuldre") og forbindes til
samlingen af konstruktionstrae. Leverandgrens anvisninger gaelder for andre traearter. Skaerevaerktgjets
forlgbne tid, fugtindholdet og materialets densitet kan pavirke den korrekte trykindstilling.

Diagram 1: Anbefalet tryk ved fingerskarring af ndletrae ved 20 °C (DS/EN 14080:2013, 1.4.7).

17
16
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14
13
12
11
10

End pressure (N/mm?)

O N 0 ©

20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6
Finger length (mm)

End pressure = Endetryk
Finger length (mm) = Fingerleengde
3.5.3 Fingerskarringer

o Ingen knaster er tilladt i fingerskarringerne i produkter af konstruktionstrae eller i emners ydre
lameller. Fibrene skal veere lige, nar de kommer ind i samlingens omrade.

o Huller mellem fingerspidserne og -bundene er ikke tilladt.

e Revner fra fingerbundene er ikke tilladt.

3.5.4 Laminering

e Medmindre kunden har accepteret andet, skal lamellerne hgvles snarest muligt fgr limning.

e Det normale krav er mindre end 24 timer fgr limning.

e Huvis lamellerne har et hgjt harpiksindhold, skal de hgvles mindre end 6 timer fgr limning.

e Temperaturen pa stedet skal vaere mindst 15 °C.

e Mindstetykkelsen af den yderste lamel, der er eksponeret for vejrpavirkningerne, skal vaere mindst
6 mm efter profilering.

4 Internt kvalitetssystem

4.1 Generelle krav

Producenten skal etablere, dokumentere og opretholde et produktionsstyringssystem pa fabrikken for at
sikre, at de produkter, der sendes pa markedet, lever op til den aftalte kvalitet, og at
minimumsbestemmelserne for produktet er opfyldt.
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Kvalitetssystemet skal sikre sporbarhed fra kunden tilbage til producenten af braedderne,
saledes at produktionsparametre, prgvningsudfald og ramaterialer kan identificeres.

Kontrolsystemet skal som minimum daekke fglgende:

e Der skal foreligge et organisationsdiagram, hvor alle ngglemedarbejdere er angivet og deres
ansvarsomrader beskrevet. Der skal som minimum vare én person i organisationen, som er udpeget til
kvalitetschef.

e Producenten skal have produktionsanlzeg, der egner sig til treebearbejdning.

e Etableret system til handtering af eksterne reklamationer.

e Fabrikkens produktionsstyringssystem skal besta af jeevnlige inspektioner, produktionsprocedurer,
interne prgvningsprocedurer og et system til vedligeholdelse og kontrol af prgvnings- og
produktionsudstyr. Det skal ogsa omfatte handtering af afvigende produkter og prgvningsudfald.

e Der skal foreligge en liste over produktions- og prgvningsudstyr, der beskriver planen for kalibrering,
inklusive tolerancer.

e Der skal udarbejdes en plan for opleering af operatgrerne med Ipbende opdateringer.

Medarbejderne skal have tilstraekkelig oplaering i produktion af laminerede braedder og have
tilstraekkelig viden om produktionens kvalitetssystem i almindelighed. De kvalitetsrutiner, der vedrgrer
deres egne procesomrader/arbejdsstationer, skal desuden vaere velkendte.

4.2 Dokumentstyring

Der skal etableres procedurer for styringen af kvalitetsdokumenter. Systemet skal sikre, at de korrekte
udgaver af alle geeldende dokumenter foreligger for operatgrerne i de produktionsomrader, hvor de
beskrevne processer udfgres.

Det skal desuden forebygge utilsigtet brug af foraeldede dokumenter. Dokumenter fra eksterne kilder skal
identificeres og inkluderes.

Alle kvalitetsdokumenter skal veere skrevet tydeligt og vaere knyttet til de pagaldende/relevante
produkter eller ordrer. De skal altid vaere tilgeengelige for inspektion for det relevante
kontrolorgan og opbevares pa en made, der sikrer, at de nemt kan lokaliseres, nar der anmodes
om dem.

4.3 Produktionsstyring

Produktionen skal ske under kontrollerede, planlagte og sporbare betingelser. Produktionen skal ske i
henhold til dokumenterede arbejdsanvisninger og -procedurer.
Der skal udarbejdes procedurer og foranstaltninger for handtering af afvigende produkter.

4.4 Kontrol og prgvning

For at sikre en feerdigvare af den korrekte kvalitet skal der etableres kontrolrutiner i henhold til tabel 7 og
8.

Hvert kontrolpunkt skal omfatte tydelige og skriftlige procedurer for kontrol, overvagning af graensevaerdier
samt registrering. Der skal foreligge procedurer for foranstaltninger, der skal traeffes i tilfaelde af afvigende
produkter eller processer.
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Tabel 7. Minimumshyppighed for kontrolmetoder

(modtagekontrol)

Fabrikkerne skal have
rutiner, der pa forsvarlig vis
handterer de forskellige
egenskaber

Kontrol Hyppighed
Temperatur Efter behov (om vinteren)
Trae Kerneved ? Hver traepakke eller kontinuerligt

Fugtindhold 2

Hver traepakke eller kontinuerligt

Traekvalitet ?

Visuelt, kontinuerligt

Arringe 2

Hver traepakke

Densitet 2

Hver traepakke eller kontinuerligt

Klzebemiddel
(modtagekontrol)

Hver levering

Omgivende forhold
(opbevaring af materialer)

Temperatur og relativ
luftfugtighed

Kontinuerligt

Planlaegning Dimensionskontrol /Zndring af indstillinger efter behov
Manuel blanding
Kontrollér hvert blandet parti
Blanding af lim og Blandes automatisk
hzerder Fysisk kontrol én gang pr. skift pr. produktionslinje
Kontinuerlig overvagning af lim- og haerderforbrug
pafgrt af pafgringsmaskinen
Klebemiddelmangde En gang pr. skift og ved a&ndring af indstillinger
To gange pr. skift. Desuden: Ved
Binding Limfugetemperatur, HF | produktionsafbrydelser pa mere end 15 minutter

og ved andring af indstillinger

Pafgrt kleebemiddel —
fingerskarringer

Hyppig overvagning (visuel kontrol). Kontrol mindst
én gang pr. time.

Fysisk kontrol af fordelingen af klaebemiddel pa
fingrene ved at abne en samling umiddelbart fgr
eller efter presning. Kontrollér én samling hver
anden time

Pafgrt kleebemiddel —
lameller

Hyppig overvagning (visuel kontrol). Mindst én
kontrol pr. time

Tryk, trykvarighed

To gange pr. skift og ved sndring af indstillinger

Fingerskarringsprofiler

Nar vaerktgjet udskiftes

Slutkontrol af faerdigvarer

Visuel kontrol i henhold
til accepteret kvalitet

Hyppigt, mindst én gang pr. 30 minutter.

1 Registrering kraeves ikke.

2 Hvis pdkraevet i materialespecifikationen.

Tabel 8. Minimumshyppighed for prgvetagning pr. produktionsskift
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Prgvning Produktionsmangde (lpbende Hyppighed
meter)
<6.000 1gang
Bgjningsprgvning
Delamineringsprgvning 6.000-12.000 To gange
Forskydni ing !
orskydningsprevning >12.000 Tre gange
<6.000 To ga.nfge eller ved aendring af
indstillinger
Teethedsprgvning Tre gange eller ved &ndring af
Jodpravning 6.000-12.000 indstillinger
Mejseltest : :
512.000 !:lre gapge eller ved aendring af
indstillinger
Delamineringsprgvning med Ugentlig prgvning: Tre samlede
nedsaenkning af lameller skal udtages fra hver
fingerskarringer i vand, nar produktionslinje og hvert skift tre
der anvendes et ) gange om ugen.
tokomponent Der skal prgves 3 samlinger fra hver
kleebemiddelsystem lamel.

Y Ved Anvendelsesklasse 1 kan pravning af forskydningsstyrken erstatte delamineringspravning, type C.

4.5 Kalibrering og kontrol af udstyr
Udstyr til overvagning, prgvning og maling skal kalibreres i henhold til skriftlige procedurer og anvisninger.

Virksomheden skal etablere en passende vedligeholdelsesplan samt dokumentation for at vise, at
kalibreringen/kontrollen er udfgrt. Kalibreringsrapporter skal gemmes og veere tilgaengelige for inspektion.

5 Meaerkning, etikettering og sporing

Komponenter, der er produceret i henhold til disse retningslinjer, skal tydeligt maerkes med en godkendt
etiket pa hver pakke. Leveringen til kunden skal ske, saledes at produktets egenskaber ikke a&ndres, og pa
en made der forebygger fugtaendringer, stgv/snavs og blegning af traeet.

Producenten skal have etableret et sporbarhedssystem for sine produkter. Det skal vaere muligt for en
vindues-/dgr-producent at spore producenten og som minimum produktionsugen for de faktiske

laminerede emner.

Kunden skal have fglgende oplysninger om produktet:

e Logoet for dette certificeringssystem med henvisning til det kontrolorgan, der er ansvarlig for
fabrikskontrollerne
e Virksomhedens navn og certificeringsnummer

e  Partinummeret, ordrenummeret eller anden identifikation af pakken
e  Profilnavn/varenummer

e  Malimm (tykkelse, bredde, lengde)

e Volumen/vaegt

e  Produktionsdato
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e  Klebemiddeltype og Anvendelsesklasse (fx: MUF-klasse 2 (C2) eller PVAc-klasse 1 (C1))

e  Fingerskarringers bgjningsbrudstyrke. Prgvningsklasse 1 (FL1): Generel ydeevne eller
Prgvningsklasse 2(FL2): Hgj ydeevne

Note 1: Ovenstdende oplysninger kan opdeles mellem en etiket, der er fastgjort til pakken, i leveringsdokumenterne
eller i en separat skriftlig aftale mellem fabrikken og kunden. Denne aftale skal godkendes af kontrolorganet og indga i
kvalitetsstyringssystemet.

Note2: Oplysninger til kunden om profilnavn, klebemiddeltype, Anvendelsesklasse og pravningsklasse for
fingersamlingerne kan gives som fglger:

Eksempel: Fabrikken laver "Profil X" og bruger MUF i klasse 2 til lamellaliming og PVAc i klasse 1 i fingersamlingerne.
Prgvningsklassen for samlingerne er Niveau 2 — Hgj ydeevne.

Dette kan markeres som "Profil X/C2-MUF/FL2-C1-PVAc"

6 Overvagningskontrol

6.1 Kontrolbesgg

Kontrolorganet skal foretage overvagningskontrol to gange om aret via kontrolbes@g pa produktionsstedet.
Hvis der pavises alvorlige afvigelser, kan der vaere brug for yderligere besgg.

Overvagningskontrol omfatter:

e Kontrol for at sikre, at virksomhedens materialespecifikationer overholdes.

e Kontrol af producentens kvalitetsprocedurer og af, om interne kontrolprocedurer overholdes.

e Kontrol af maleinstrumenter og prgvningsudstyr, der anvendes af producenten til internt
kontrolarbejde.

e Udtagning af prgver til ekstern prgvning.

Nar den tekniske komité har tilstraekkelig erfaring med kontrolordningen, vil det blive overvejet, om
besggshyppigheden kan nedsaettes fra to til et besgg under visse betingelser.
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6.2 Prgveemner til ekstern prgvning

Der udtages prgveemner og foretages prgvninger ved hvert besgg som fglger:

Tabel 9. Prgvetagningshyppighed

Kategori Prgveemner

Prgvning af fingerskarringers taethed 6 dele/linje og besgg

Bajningsprgvning af fingerskarringer 6 dele/linje
Delaminering af bindingsfuger 6 dele/linje
f)orskydnlngspr(bvnmg af bindingsfuger 6 dele/linje

Delaminering af fingerskarringer 6 dele/linje

Y Ved Anvendelsesklasse 1 type C3 og D3 kan prgvning af forskydningsstyrken erstatte
delamineringsprgvning, type C.

6.3 Foranstaltninger, hvis produkter eller kontroludfald ikke
godkendes

Hvis udfald af prgvninger og/eller inspektion af produktionskontrol ikke lever op til kravene i henhold til
bilag 20 eller 21, skal arsagen til afvigelsen undersgges. Hvis de prgveemner, der udtages til ekstern
prgvning, ikke lever op til kravene, skal der udtages og praves flere prgveemner. Hvis disse yderligere
preveemner ikke lever op til kravene, vil det veere ngdvendigt at beslutte, hvad der sa skal ggres. Hvis
produktionsprocessen er utilfredsstillende, skal der fastsaettes en dato for, hvornar denne afvigelse skal
veere rettet. | tilfaelde af alvorligere afvigelser kan det veere ngdvendigt at aflaegge endnu et besgg pa
fabrikken.

6.4 Rapportering

Resultatet af overvagningskontrollen skal dokumenteres i form af en kontrolrapport og leveres til
producenten og til ejeren af certifikatet, hvis denne er en anden end producenten.
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7. Referencer

Referencerne i dette dokument er angivet i tabel 10.

Tabel 10. Referencer

Standard

Beskrivelse

DS/EN 844 Rundtrae og savet trae — Terminologi

Udtryk, begreber og definitioner

DS/EN 13307-1 Traeeemner og halvfabrikata til ikke-
baerende brug Krav

Vakstringes retninger,
Serviceklasser

DS/EN 942 Tree til snedkerarbejde — Generelle krav

Klassificering af snedkertree og vurdering af
traekvalitet

DS/EN 14220 Tree og treebaserede materialer i udvendige
vinduer, udvendige flgjdgre og udvendige dgrkarme —
Krav og specifikationer

Klassificering af snedkertree til vinduer og
udvendige dgre

DS/EN 14221 Trze og traebaserede materialer i indvendige
vinduer, indvendige flgjdgre og indvendige dgrkarme —
Krav og specifikationer

Klassificering af snedkertree til indvendige
vinduer og indvendige dgre

dimensioner

DS/EN 1309-1 Rundtrae og savet trae. Metoder til maling af

Maling af lzengde, bredde og tykkelse

DS/EN 1309-3:2018 Rundtrze og savet trae —
Malingsmetoder

Maling af szerlige egenskaber

Tratek book, Tratorkning 1a Grunder i tratorkning
[Treetgrring 1a, Grundlaget for traetgrring], Bjorn Esping

Anbefalet relativ luftfugtighed og afbalanceret
fugtindhold ved forskellige temperaturer

CEN/TS 12169 Acceptkriterier for et parti savet trae

Maling af fugtindhold i trae

DS/EN 14298 Savet trae — Vurdering af tgrringskvalitet

Krav til fugtindhold i indgaende ravarer og
braedder i processen

COST E53 Kvalitetskontrol for trae og treeprodukter —
Udarbejdelse af korrekte specifikationer

1.0

(arbejdsdokument) European Drying Group (EDG). Version

Forskel pa fugtindhold mellem to bundne emner
Fugtindhold — geografisk anvendelse

Anbefalet fugtindhold — Europa

Specialtgrring — praecision vedrgrende
fugtindhold

— Bestemmelse ved elektrisk modstandsmetode,
ovntgrremetoden og vurdering ved kapacitetsmetoden

DS/EN 13183-1, -2 og -3 Fugtindhold af et stykke savet tree

Til brug ved produkt- og produktionskontrol

Tratek rapport L 9006029 Modstandskurver for elektriske
fugtmalere

For at sikre brug af korrekte modstandskurver og
temperaturkompensation

af savet trae

DS/EN 1312 Rundtrae og savet trae. Bestemmelse af bundt

Anvendes til bestemmelse af densitet
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Standard

Beskrivelse

DS/EN 14080 Traekonstruktioner — Limtrae og limet
konstruktionstree — Krav

Produktionskontrol:
Fingerskarringers bgjningsbrudstyrke.
Metoder til delamineringsprgvning
Metode til forskydningsprgvning

CEN/TS 13307-2:2010 — Lamineret og fingerskarret trae
samt profilerede halvfabrikata til ikke-baerende brug
Produktionskontrol

Produktionskontrol: Teethedsprgvning,
jodprgvning og mejseltest:

DS/EN 408 Traekonstruktioner — Konstruktionstree og
limtree — Bestemmelse af visse fysiske og mekaniske
egenskaber

Prgvningsmetode til bgjningsprgvning

DS/EN 204 Klassifikation af termoplastiske traelime til ikke-
baerende konstruktioner

Klassificering af termoplastiske lime

DS/EN 12765 Klassifikation af termohaerdende traelime til
ikke baerende konstruktioner

Klassificering af termohaerdende lime

DS/EN 301 Klaebestoffer (fenol- og aminoplast) til
bzerende traekonstruktioner

Klassificering af phenol- og aminoplastisk lim

DS/EN 14257 Klaebestoffer — Traekleebestoffer.
Bestemmelse af forskydningsstyrke ved overlapsamling
ved forhgjet temperatur (WATT 91)

Klassificering af forskydningsstyrke for type D4-
lim ved forhgjet temperatur

Nordisk Kvalitetssprak for trebransjen (nordisk
kvalitetssprog for traeindustrien)
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Bilag 1 — Maling af fugtindhold med veje-tgrre-metoden

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan traeets fugtindhold males i forbindelse med modtagekontrol og i
forbindelse med produktionskontrol i henhold til den procedure, der er beskrevet i DS/EN 13183-2.

Anvisningerne kan anvendes til fugtmaling af trae med et fugtindhold pa mellem 7 % og
fibermaetningspunktet.

Nar en ny traepakke skal i produktion, skal den kontrolleres i forhold til dens arbejdsordredokumenter som
folger:

e Nartreet laesses af pa produktionsstedet, skal dets fugtindhold males, og materialekvaliteten skal
kontrolleres i mindst hver tredje pakke.

e Traepakkernes temperatur skal om ngdvendigt males under aflasning, eller nar de kommer til
produktionslinjen.

e Kontrollér fugtindholdet fgr produktionsprocessen starter.

Hvis treeet ikke opfylder disse krav, skal det traekkes ud af produktionslinjen. Fabrikken skal have
procedurer for handtering af tilbagetrukne materialer.

2. Udstyr

Fugtmalere skal kunne male traeets fugtindhold med en ngjagtighed pa +2 % Fugtmalerens ngjagtighed i
forhold til DS/EN 13183-2 eller -3 skal kontrolleres ved at sammenligne med resultaterne fra malinger med
veje-tgrre-metoden i henhold til DS/EN 13183-1. Der skal foreligge dokumentation fra en sddan prgvning.

Der skal bruges fglgende udstyr til korrekt maling af fugtindholdet:

e En modstandsfugtmaler med isolerede elektroder, der er mindst 35 mm lange, en skalainddeling pa
op til 30 % og en oplgsning pa mindst 0,1 %.

e Et termometer med en tynd udvendig fgler. Der kan bruges en IR-fgler til at fa et hurtigt overblik,
og nar temperaturforholdene er stabile.

e En kalibreringsblok med flere kalibreringspunkter.

3. Metode
3.1 Modtagekontrol

Hvis traeet kgbes tgrret, skal antallet af malinger som minimum veere:

e 5 malingeritoppen af lamellerne pa hver side af pakken
(risiko for lavt fugtindhold, normalt overtgrret).

e 5 malinger for enden af lamellerne pa hver side af pakken
(risiko for hgjt fugtindhold).

Hvis fabrikken selv t@rrer treeet:

e Der skal foreligge dokumentation af fugtindholdet fra hver treepakke, der kommer fra tgrrerne.
e Maling i henhold til alt. 1.
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Hvis gennemsnitsveerdien ligger uden for kravene, skal traeet kontrolleres som fglger:

Mal 20 tilfaeldigt valgte planker i pakken, 10 pa hver side. Hvis resultatet er pa graensen til godkendelse, skal
yderligere 10 planker males, hvorefter resultatet vurderes.

Beregn gennemsnitsvaerdien og de laveste, hgjeste og standard afvigelser fra malingerne af hver enkelt
treepakke, og registrer dem.

Det er producenten, som afggr, om der er brug for en rutinekontrol af fugtgradienterne i det indgaende
materiales tvaersnit. Det anbefales i sa fald at kontrollere tveersnittene, hvor enten en plankes tykkelse eller
bredde er 250 mm. Brug en elektrisk fugtmaler, og mal 5 mm under overfladen og midt pa materialets
tykkelse.

Forskellen mellem de to vaerdier ma ikke vaere hgjere end kravet til det gnskede mal for fugtindhold + 2%
(se tabel 1).

SmmJ_*

Centerpoint

Figur 1 — Mdling af fugtgradient i tvaersnit
Centerpoint = Midte

4, Udfgrelse

Fgér maling af fugtindholdet skal det kontrolleres, at fugtmaleren er indstillet til den pagaeldende treeart og
treetemperatur. Brug de huller, der er lavet i treeet af malerens elektroder, til maling af traeets temperatur.
Det er vigtigt at male temperaturen, isaer i vinterhalvaret.

e Mal fugtindholdet i fiberretningen.

e Fugtindholdet bgr males pa plankens flade side. Malinger pa kanten kan dog ogsa accepteres.
Maleomradet skal vaere frit for knaster, bark, harpikslommer eller harpiksholdigt tree.

e Malinger skal i forbindelse med modtagekontrollen foretages mindst 300 mm fra emnets ende, se
figur 1.

e Registrer den malte veerdi efter 2-3 sekunder, nar den har stabiliseret sig.
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Overflademaling

0,3 gange treets tykkelse
>300 mm fra enden
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4 ,
2
=
Lamella width (w)
Figur 2 — Mdling af fugtindhold
5. Udfald

e Greenseveardierne for fugtindhold afhaenger af materialespecifikationen.
e Foranstaltninger: Bemaerk afvigelsen fra de gaeldende graensevaerdier i loggen, og indberet dem til
den ansvarlige for kvalitetsafvigelser.

6. Rapport og dokumentation

Alle maleudfald skal registreres, og f@lgende oplysninger skal registreres for hver kontrol. De anvendte
graenseveaerdier skal anfgres tydeligt i loggen tillige med evt. foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af ikke-
godkendte udfald.

e Dato

e |dentitet

e Treearter

e Traetemperatur

e Gennemsnitligt fugtindhold

e Initialer for den person, som udfgrte prgvningen.
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Bilag 2 — Maling af fugtindhold med kapacitetsmetoden

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan traeets fugtindhold males i forbindelse med proceskontrollen ved
hjeelp af en inlinemaler i henhold til den procedure, der er beskrevet i DS/EN 13183-3.

Anvisningerne kan anvendes til fugtmaling af trae med et fugtindhold pa mellem 7 % og 30 %. Denne
malemetode maler fugtindholdet af alle emner. Bemaerk, at det ogsa er ngdvendigt at male traeets
temperatur, hvis der er risiko for, at traeet er for koldt.

Denne maling udfgres for at sikre, at trae, der ikke har det rigtige fugtindhold eller den rigtige kvalitet, ikke
nar produktionsprocessen. Sddanne fejlbehaeftede emner kan anvendes til andre produkter, kan tgrres
eller, i tilfeelde af alvorlig afvigelse fra de kraevede vaerdier, vaere genstand for en reklamation eller
kassation.

2. Udstyr

Fglgende udstyr skal anvendes for at kunne male fugtindholdet:

e Inlineudstyr med automatisk kassation af trae med afvigende fugtindhold.

3. Metode

Malinger udfgres pa alle emner, der passerer gennem produktionsprocessen. Udstyret skal indstilles til at
arbejde med relevante graenseveerdier. Malte fugtvaerdier (accepterede og kasserede) skal dokumenteres.
Det er vigtigt at overholde kalibreringsintervallet, mindst 1-2 gange om aret.

Beregn gennemsnittet af malingerne af hver planke, og registrer dem i filerne.

4, Udfgrelse

Der skal foreligge og anvendes anvisninger for brug af udstyret. Den seneste kalibreringsprotokol for
maleren skal veere tilgaengelig.

5. Udfald

e Graenseveerdierne for fugtindhold afhaenger af materialespecifikationen.
e Foranstaltninger: Bemaerk afvigelsen fra de geldende greensevardier i loggen, og indberet dem til
den ansvarlige for kvalitetskontrol.

6. Rapport og dokumentation
Gem de registrerede udfald, og opbevar dem tilgaengeligt for kontrol.
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Bilag 3 — Maling af fugtindhold med veje-tgrre-metoden

1.

Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan traeets fugtindhold males i henhold til DS/EN 13813-1.

Brug denne malemetode ved genprgvninger pa grund af produktionsfejl, kalibrering af inlinefugtmaleren,
undersggelse af problemer eller i forbindelse med tvister.

Denne prgvningsmetode giver en praecis maling af et emnes gennemsnitlige fugtindhold.

2.

Udstyr

Der skal bruges fglgende udstyr til korrekt maling af fugtindholdet:

Beregn fugtindholdet ud fra: w = UL

hvor: w = fugtindhold i %

En ovn med luftcirkulation og udsugning af afgangsluft, temperatur 103 °C.
Et vejeinstrument, med en opl@sning pa 0,1 g, hvis vaegten er hgjere end 120 g.
Et vejeinstrument, med en oplgsning pa 0,01 g, hvis veegten ligger mellem 12 og 120 g.

Udfgrelse

Skeer et tvaersnit ud med en laengde pa mere end 20 mm i fiberretningen. Vaegt som beskrevet
ovenfor.
Snittene skal ligge mindst 300 mm fra enden af emnet eller midtpa, hvis emnet er kortere end
600 mm.
Prgveemnet skal vaere frit for lommer, knaster eller andre fejl.
Vej preveemnet med det samme, og skriv udfaldet pa emnet.
Tor preveemnet ved 103 °C +2 °C. Vej det med to timers mellemrum, og fortsaet t@rringen, indtil
a&ndringen i masse mellem to vejninger er mindre end 0,1 % (normalt 8-20 timer).

1—Mo

x 100

0

m, = massen i gram f@r tgrring
Mo = massen i gram efter tgrring

Veegt for (103 £2) °C Vagt efter

Figur 3: Mdling af fugtindhold
Udfald
Graensevardierne for fugtindhold afhaenger af materialespecifikationen.
Foranstaltninger: Bemaerk afvigelsen fra de geeldende graenseveerdier i loggen, og indberet dem til
den ansvarlige.

Rapport og dokumentation
Dato
Identitet
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e Traearter
e Fugtindhold (rundet op til neermeste heltal)
e |nitialer for den person, som udf@rte prgvningen
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Bilag 4 — Maling af arringsbredde
1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan arringsbredden males under modtagekontrollen fra savmgllen og i
faerdige braedder i henhold til DS/EN 1309-3:2018.

Udfgr denne kontrol, fgr breedderne frigives til produktion for at sikre, at der anvendes det temmer, der
har den rigtige arringsbredde i henhold til materialespecifikationen. Braadder, der ikke bestar denne
kontrol, kan anvendes til andre produkter eller, i tilfaelde af alvorlige afvigelser, veere genstand for en
reklamation til leverandgren.

2. Udstyr

Fglgende udstyr skal anvendes for at kunne male arringsbredden korrekt:

e Maleband, lineal eller skydelaere
e Lup (forstarrelsesglas)

3. Metode

Registrer gennemsnittet af malingerne fra hver traepakke i loggen.

4, Udfgrelse

Beregn den gennemsnitlige arringsbredde i mm som
folger:

e For enden af det emne, der skal males,
afmaerkes den laengste lige streg, der kan
tegnes vinkelret pa ringene. (See figur 4).

e Malstregens laengde, og fraregn de 25 mm
naermest marven.

e Teel antallet af arringe.

e Del stregens lengde med antal arringe. _

e Beregn den gennemsnitlig og maksimale veerdi. -

Figur 4. Mdling af drringe

5. Udfald

e Graensen for materialets arringsbredde er angivet i materialespecifikationen.
e Foranstaltninger: Bemaerk afvigelsen fra de geldende greensevardier i loggen, og indberet dem til
den ansvarlige.

6. Rapport og dokumentation

e Dato

e |dentitet

e Gennemsnitlig og maksimal arringsbredde

e Initialer for den person, som udfgrte prgvningen
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Bilag 5 — Bestemmelse af materialets densitet

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan traeets densitet males som led i arbejdet med modtagekontrollen eller
under produktion.

Udf@r denne kontrol for at sikre, at materialet har den rigtige densitet som angivet i
materialespecifikationen, fgr det frigives til produktion. Indgaende ravarers densitet kan males pa tre
normale mader: Enten ved at male en planke eller et braet, ved at male hele partiet eller traepakken eller
ved hjzelp af veje-tgrre-metoden.

Derudover kan malingen ogsa udfgres med en densitetsmaler.

Fejlbehzeftede braedder kan anvendes til andre produkter eller, i tilfeelde af alvorlige fejl, veere genstand for
en reklamation til leverandgren.

Densitet skal angives som m1,/vi; (masse og volumen ved 12 % fugtindhold).

2. Udstyr

Felgende udstyr skal anvendes for at kunne male densiteten korrekt:
e Maleband eller skydelzere
e Vaegt med tilstraekkelig ngjagtighed til den pagaeldende metode
e Densitetsmaler
e Tgrrekammer, der kan na op pa mindst 110 °C

3. Udfarelse

3.1  Maling af enkelt breaet
o Mal breettets fugtindhold (u)

e Mal breettets lengde (l), bredde (b) og tykkelse (t) i meter, med tre decimaler. Beregn volumen (v,)
o Vej braettet (my) med en ngjagtighed pa +0,5 %
e Beregn densiteten kg/m3: (mu/vy)

3.2 Maling af hele pakken
e Mal fugtindholdet (u), og ansla en gennemsnitsvaerdi for pakken
e Ansla pakkens volumen (v,) i m3 fra laengde (I) x bredde (b) x tykkelse (t)
o Vejtreepakken (my) med en ngjagtighed pad £0,5 %
e Beregn densiteten i kg/m? ved u% fugtindhold: (mu/vy)

3.3 Beregning med sma prgveemner
1. Skeer et prgveemne ud af braettet med en laengde pa ca. 50 mm, uden knaster og andre
materialefejl
2. Malveaegten (my) til neermeste gram, og angiv veerdien i kg. Mal laengden (l,), bredden (by) og
tykkelsen (t,), og angiv veerdien i meter
3. Beregnvolumen v, im?3
4. Beregn densiteten i kg/m3: (my/vu)
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4.  Beregning i forhold til densitet (mi2/v12)

Densiteten skal angives som m,/vi; (masse og volumen ved 12 % fugtindhold). Formlen for overfgrsel
(mu/vy) til (m12/v12) er angivet nedenfor.

P1212 = (M12/v12)
Pu,u = (mu/Vu)
B = Samlet volumenkrympning fra fibermaetningspunkt og ned til 0 % fugtindhold

FMP = Fibermatningpunkt

12
(10 —%) +1,12 100
P12,12 = 100

_ " Puu [kg/m?]
(100 — —;‘Mﬁ) : (% +1)

Fyrretrae (Pinus sylvestris)

Samlet volumenkrympning: 12,1 %

FMP: 30 %

100
100—-U-0,4033) - L+1
( 4033) (75 + 1)

P1212 = 1,0658 Puu  [kg/m?

Grantrae (Picea abies)
Samlet volumenkrympning: 11,7 %

FMP: 30 %
100
P1212 = 1,0676- U “Puu [kg/m]
(100U -0,39) - (755 + 1)
Eksempel
En malt densitet ved 9 % fugtindhold beregnes til at veere 475 kg/m?.
100
P1212 = 1,0658 - 9 475 [kg/m?)

(100 —9-04033) - (155 + 1)

100

P12,12 = 1,0658 - <475 = 482 [kg/m’]

105,044

5. Udfald

o Graenseveardierne for densitet afhanger af materialespecifikationen.
e Foranstaltninger: Bemaerk afvigelsen fra de geldende greensevardier i loggen, og indberet dem til
den handlingsansvarlige.

6. Rapport og dokumentation

e Dato

e |dentitet

o Densiteten (masse og volumen ved 12 % fugtindhold)
e |Initialer for den person, som udfgrte prgvningen
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Bilag 6 — Klimastyring

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan klimabetingelser i produktion- og lagerlokaler styres.

Temperaturen pa produktionsstedet og i lagerlokaler, der anvendes til haerdning af klaebemidlet i bundne
braedder, bgr ikke vaere lavere end 15 °C. Kontrollér luftfugtigheden, sa treematerialets gnskede
afbalancerede fugtindhold kan opnas og opretholdes under produktion og opbevaring. Bearbejdet
materiale skal overdaekkes med plastfolie, hvis det opbevares pa produktionsstedet, hvor den relative
luftfugtighed afviger fra de specificerede graenseveerdier.

Nedenfor vises eksempler pa et afbalanceret klima ved 20 °C:

o Ved et fugtindhold pa 8 % har det afbalancerede klima en relativ luftfugtighed pa 45 %
e Ved et fugtindhold pa 12 % har det afbalancerede klima en relativ luftfugtighed pa 65 %.

Temperaturen pa produktionsstedet og i lagerlokaler, der anvendes til haerdning af klaebemidlet i bundne
braedder, bgr ikke vaere lavere end 15 °C. Kontrollér luftfugtigheden, sa treematerialets gnskede
afbalancerede fugtindhold kan opnas og opretholdes under produktion og opbevaring. Nedenfor gives et
par eksempler.

Eksempler

e  Malveerdi 12 2 % fugtindhold
Ved 18 °C vil en relativ luftfugtighed pa ca. 55 % til 73 % veere sikker.

e  Malveerdi 10 +2 % fugtindhold
Ved 18 °C vil en relativ luftfugtighed pa ca. 42 % til 65 % veere sikker.

Tabellen nedenfor viser forholdet mellem lufttemperatur, luftens fugtindhold og traeets afbalancerede
fugtindhold.

Diagram 2: Forholdet mellem lufttemperatur, luftens fugtindhold og traeets afbalancerede fugtindhold.

- RH 100 %
2 =
o [— —
I | T ey A
20 % =T e e [ treeets fugtindhold
——"” /'_‘-— /’ / °
169% —T " —T luftens temperatur
(1] — - - -
1T | _L— — relativ luftfugtighed
e // = RH 60 % fx
12% //' // L~ ’
P - A or example RH 50 ¥
et = = (e
10 % T | a0 % S
/’ /’ ° o
v 8% — ‘;IJ/ ,4-/ g
g 6 % Pall RH20 % 5
G 6%fF — — o 2
Ry
‘S e £
o] e m
2 20— [122[C RHO% 2

0°C 20°C 40°C 60 °C 80°C 100°C
air temperature

Tekniske krav til Nordic Certified Scantlings — 1. udgave — rev. 4, februar 2024



36

2. Udstyr

Felgende udstyr skal anvendes for at kunne overvage disse betingelser:
e Termohygrometer eller temperatur-/RF-logger

3. Udfgrelse
Mal og registrer betingelser i alle lokaler, hvor der opbevares ravarer, halvfabrikata eller feerdigvarer.
Malingerne skal foretages Igbende, og resultaterne skal registreres og opsummeres én gang om ugen.

4, Rapport og dokumentation

Registrer alle malinger sammen med fglgende oplysninger fra hver kontrol. Geeldende greenseveerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

e Dato

e Temperatur og relativ luftfugtighed
e |Initialer for den person, som udfgrte prgvningen
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Bilag 7 — Modtagekontrol af klaebemidler

1. Generelt
Disse anvisninger beskriver, hvordan en ny kleebemiddelleverance kontrolleres.

2. Udstyr

Mal klzebemiddeltemperaturen med en IR-temperaturfgler eller en fgler med malesonde. Mal direkte pa
overfladen af kleebemidlet i dets beholder. Kleebemiddelleverandgren skal vedlaegge folere eller lignende i
forsendelsen, der viser forsendelsens laveste temperatur under transporten.

3. Udfgrelse

For hver ny klaebemiddellevering skal partinummer, produktionsdato og sidste anvendelsesdato registreres
i procesfortegnelserne. Mal klaebemiddeltemperaturen og kontroller den i forhold til
klaebemiddelproducentens angivne kritiske brugstemperaturer. Den laveste temperatur i sendingen under
transporten skal registreres (se punkt 3).

4, Dokumentation

Kontrollér/mal fglgende punkter, og registrer oplysningerne for hver kontrol. Geeldende graenseveaerdier
skal registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfaelde af
afvigende udfald.

e Dato

e Klebemidlets navn/typenummer

e Partinummer

e Produktionsdato

Sidste anvendelsesdato
Klzebemiddeltemperatur

Laveste temperatur under transport

Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 8 — Afhgvlingskvalitet

1.

Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan kvaliteten af den afhgvlede overflade kontrolleres fgr pafgring af
kleebemiddel.

Tykkelsen pa ethvert tvaersnit af den afhgvlede lamel ma hgjst afvige £0,2 mm fra den

gennemsnitlige tykkelse pa ethvert sted pa den samme lamel. Dette galder phenol- og
aminoplastklaeebemidler (PRF, RF, MUF og MF), der pafgres efter blanding. Hvis haerder og lim

pafgres hver for sig, er den maksimale afvigelse fra gennemsnitsvaerdien +0,1 mm den samme som

for PVAc-, EPI- og PUR-klaebemidler.

Enhver systematisk forskel i tykkelsen mellem den gverste og nederste (pa grund af afhgvling) ma ikke
veere stgrre end 0,10 % af lamelbredden for PVAc-, EPI- og PUR-lim og 0,15 % af bredden for phenol- og
aminoplastklaebemidler.

En systemisk forskel i tykkelsen ville betyde, at emnernes klaebemiddelpafgrte overflader ikke ville vaere
parallelle, og at den samme kan altid ville tykkere efter pafgring af klebemidlet. Se figur 5. Dette krav kan
tilsidesaettes, hvis der kun bindes og presses fa emner, og hvis presfladen tilpasser sig til kantfladerne.

Bemaerk dog, at kravet om +0,2 mm skal veere opfyldt.

LTI

Figur 5. Systematiske forskelle i tykkelse

2. Udstyr

e En digital skydelaere eller et maleur med en opl@gsning pa 0,01 mm.

3. Udfgrelse

Undersgg emnerne for at sikre, at dimensionerne er som vist i anvisningerne, og at materialets tykkelse er
stor nok til afhgvling.

Ved andring af maskinens indstillinger og/eller justering eller montering af nyt skeerevaerktgj kontrolleres
malinger af som minimum tre efterfglgende braedder pa tre steder langs de to kanter, ca. 100 mm fra hver.
Beregn den samlede gennemsnitlige tykkelse og forskellen i gennemsnitlige tykkelser malt langs kanterne.
Resultatet skal opfylde kravene, der er angivet ovenfor.

Hgvlbladet skal veere skarpt og fri for skader for at opfylde kravene til den traeoverflade, der skal limes. Fejl
i afhgvlingen, fx store oprifter i neerheden af omrader med knaster, eller kutterslag, der er dybere end
0,025 mm, kan ikke accepteres (selvom st@rre kan vaere tilladt i denne dybde, afhangigt af hvilken
klaebemiddeltype der anvendes).

4, Rapport og dokumentation

Resultaterne af alle malinger skal logges, dateres og signeres af den operatgr, som udfgrer kontrollen.
Galdende graenseveaerdier skal registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger,
der er truffet i tilfeelde af afvigende udfald.
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Bilag 9 — Kontrol af blandingsforhold og pafart
klebemiddelmaengde

79.1. Blandingsforhold mellem lim og haerder

9.1.1 Generelt
Disse anvisninger beskriver, hvordan det kontrolleres, at den rigtige mangde haerder er blandet med limen.

Eftersom de anvendte kleebemidler bestar af mindst to komponenter, skal de afmales pracist i henhold til
klebemiddelproducentens anvisninger. Det beregnede forhold skal opfylde malvaerdien +2 %.

9.1.2 Udstyr
e Etvejeinstrument med en maksimal ungjagtighed pa hgjst 0,5 % af den aflaeste vaegt.

9.1.3. Udfdrelse

Manuel blanding
e Vejbeholderen, fgr blandingen pabegyndes.
e Mal og vej haerder og lim, og beregn maengden af haerder som procent: Mangden af harder x 100
/ maengden af lim.
e Vej beholderen igen som afsluttende kontrol af den samlede mangde komponenter.

Automatisk blanding med maskine
o Heeld klebemiddel og haerder i to forskellige beholdere, og afvej dem. Beregn blandingsforhold
som beskrevet under "Manuel blanding".
o Der skal af sikkerhedshensyn udfgres en manuel kontrol med jeevne mellemrum.

9.1.4. Udfald
Kleebemiddelproducenten angiver normalt greenseveerdier for de maengder af haerder og resin, der skal
bruges til forskellige anvendelser.

9.2. Kontrol af pafert klebemiddelmangde pa lamellernes overflade

9.2.1. Generelt
Disse anvisninger beskriver, hvordan det kontrolleres, at der anvendes kleebemiddel i den korrekte
mangde/spredningshastighed fgr binding.

Klzebemiddelproducenten angiver spredningshastigheden for det kleebemiddel, der skal bruges til
specifikke anvendelser. Klaebemidlet skal pafgres jaevnt over hele overfladen, sa der ikke opstar
overskydende maengder. Det skal kontrolleres visuelt, at kleebemidlet er pafgrt jaevnt over hele den limede
overflade.

9.2.2. Udstyr

Der skal bruges fglgende udstyr til kontrollen:
e Vejeinstrument med en oplgsning pa 1 g.
e Skydelere med en oplgsning pa 0,1 mm.

9.2.3. Udfgrelse

Enkomponente klaebemidler eller kiebemidler, der blandes fgr pafgring
o Udtag et pregveemne fra produktionen. Brug prgveemner af én meters laengde for at forenkle
beregningen

e Beregn arealet (A) af den overflade, kleebemidlet pafgres, i m?
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e Anbring prgveemnet pa vejeinstrumentet, og nulstil afleesningen

e Fgr preveemnet gennem klebemiddelsprederen, og vej det derefter igen. Vejeinstrumentet viser
nu mangden af pafgrt klaebemiddel (m)

Pafgrt kleebemiddelmaengde i g/m?: (m) / (A)

Saerskilt strengpafgring af lim og haerder
e Heeld maengden af lim (mg) og haerder (m¢) i saerskilte beholdere over et bestemt tidsrum (t) i gram
o Mal lengden af dyseslangen (lsiange) i meter
e Registrer hgvlens hastighed (v) i meter pr. minut

Pafgrt klaebemiddel (lim + haerder)
Daekket areal (m2) i tid (t): [(v) x (t) X (lsiange)1/60
Pafgrt maengde (g/m?): [(mg) + (Me)] / [((v) X (t) X (Isiange)) / 60]

9.2.4. Udfald
Klzebemiddelproducenten angiver den maengde kleebemiddel, der skal bruges til hvert enkelt tilfeelde.
Den normale maengde ligger i intervallet 150-200 g/m?2.

9.3. Rapport og dokumentation

Registrer alle malinger sammen med fglgende oplysninger fra hver kontrol. Gaeldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

e Dato

e Kleebemiddeltype

e Partinummer

e Blandingsforhold (%)

e Spredningshastighed (g/m?)

e Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 10 — Bindingsfugens temperatur, nar der bruges HF
(hojfrekvens) i hardningsprocessen

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan kleebemiddelbindingens temperatur males ved limning i en HF-presse.

Graenseveardier for kleebemidlets bindingstemperature angives af klaebemiddelproducenten og skal vaere
den mindste malveerdi pa det tidspunkt, partiet forlader pressen.

2. Udstyr
Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre denne kontrol:

e Termometer med en fglersonde pa mindre end 2 mm i diameter. Maleren skal have en hurtig
responstid, sa den er stabil i Igbet af fa sekunder.

e Boremaskine med borestop og borst@rrelse, der passer til temperaturfgleren.

e Trebor

Bemaerk. Der er anvendt dobbelte og loddede ledninger med gode resultater. De kan vaere et alternativ til
sonder i massivt metal.

3. Udfarelse

Alternativ 1:

Mal temperaturen ved at bore et hul i centrum af bindingsfugen, og lav et eller to huller pr. emne. Hullerne
i breedderne skal vaere mindst 100 mm fra enden af pressen.

Seet borstoppet til en dybde svarende til halvdelen af bindingens bredde. Brug et bor med en diameter, sa
temperaturfgleren passer praecist i hullet uden at skabe ungdvendig friktionsvarme, der kan pavirke
maleresultaterne forholdsvist meget.

Mal temperaturen straks efter, at emnet er fiernet fra pressen.

Temperaturen skal males pa tvaers af hele pressens bredde. Eftersom bindingerne afkgles forholdsvist
hurtigt, kan det vaere vanskeligt at male mere end to bindingsfuger pr. presningsparti. Registrer udfaldene i
loggen.

Alternativ 2:
Mal overfladetemperaturen med en IR-maler straks efter, at braedderne er kommet ud af pressezonen. For
at muligggre dette skal der vaere en dokumenteret kontekst til den virkelige temperatur midt i limfugen.

4, Udfald

Klebemiddelproducenten angiver den temperatur for bindingsfugen, der skal bruges til hvert enkelt
tilfeelde.

Den malte temperatur vil veere lavere end dette pa grund af en vis afkglingstid (normalt 10-20 sekunder) fra
slukning af HF, indtil ladningen er kommet ud af pressen.

Malvaerdien pa dette tidspunkt kan findes via forsgg, og det er ikke unormalt med et fald pa 10-15 °C.
Malvaerdier skal bekraeftes af klaebemiddelproducenten.
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5. Dokumentation

Registrer alle malinger sammen med fglgende oplysninger fra hver kontrol. Gaeldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

e Dato

e |dentitet

o Kleebemiddel
e HF-effekt

e Temperatur pa hvert prgvet emne
e Initialer for den person, som udfgrte prgvningen.
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Bilag 11 — Kontrol af tryk og pressetider i fingerskarrings- og
lamineringsprocessen

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan pressekraften dokumenteres ved binding af lameller og
fingerskarringer samt pressetiden for lamineringsprocessen.

Veerdier for trykket kan angives af klaebemiddelproducenten eller tages fra tabellerne i afsnit 3.5.2.
Pressevarigheden ska angives af kl&ebemiddelproducenten.

2. Udfgrelse

Juster trykket og dets varighed til de veerdier, der er angivet i anvisningerne. Der skal foreligge skriftlige
anvisninger for indstilling af trykket og dets varighed for alle produkter, der fremstilles af virksomheden.
Kontrollér trykket og dets varighed, og registrer vaerdierne, nar hvert arbejdsordreparti starter, eller nar
pr@ver viser uacceptable udfald. Vaerdierne skal overvages og kontrolleres i den efterfglgende tid som
tilsynsforanstaltning.

Lamineringer: Det skal ses, at kleebemidlet uafbrudt presses ud fra limfugerne langs emnet.

Fingerskarringer: Klaebemiddel skal presses uafbrudt ud fra alle fingerbunde. Profilen skal vaere helt teet
mellem spidsen og bunden af fingrene og mellem profilens "skuldre". Bilag 14 og 15 beskriver, hvordan
klebemiddelpafgring og -teethed kontrolleres.

3. Rapport og dokumentation

Registrer alle malinger sammen med fglgende oplysninger fra hver kontrol. Geeldende greenseveerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

Lamelsamlinger:

e Dato
e |dentitet
e Tryk

e Pressevarighed
e Initialer for den person, som udfgrte kontrollen

Fingerskarringer:

e Dato
e |dentitet
o Tryk

e Pressevarighed
e Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 12 — Kontrol af fingerprofil

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan fingerprofilen kontrolleres. Kontrollen skal udfgres pa de to traedele,
der udggr en samling. Fglgende skal males:

e Fingerleengde
e Bredde af fingerspids

2. Udstyr
Felgende udstyr anbefales til at udfgre denne kontrol:

e Endigital leengdemaler med en oplgsning pa mindst 0,01 mm.
e Envinkelstgtte
e Forstgrrelsesglas med skala (mindst 10 gange forstgrrelse)

f

Figur 6: Fingerdybdemdler fra RISE
3. Udfgrelse

Mal mindst to punkter pa hver side af fingerskarringen. Kontrollér, at samlingen er i en ret vinkel pa emnets
retning. Profilets rethed og bundens renhed kan kontrolleres nar de to profildele holdes sammen.

4, Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle malinger, og registrer fglgende punkter for hver kontrol. Gaeldende
graensevaerdier skal registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er
truffet i tilfeelde af afvigende udfald.

e Dato

e Tid

e Initialer for den person, som udfgrte prgvningerne

Tekniske krav til Nordic Certified Scantlings — 1. udgave — rev. 4, februar 2024



45

Bilag 13a — Kontrol af kleebemiddelpafgring i fingerskarringer
ved hjzelp af jod, nar der bruges et PVAc-kleebemiddel

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan pafgringen af klaebemidlet i en samling kontrolleres. Metoden
fungerer ikke for alle kleebemiddeltyper, men er god til PVAc.

2. Udstyr
Fglgende udstyr skal anvendes for at udfgre denne kontrol:

e Jodoplgsning. Bland 20 g KI, 6,5 g | og 50 ml vand til en "moderoplgsning". Fgr brug skal
oplgsningen fortyndes med vand 1:20.

e Hgvl

o Bogrste eller sprayflaske

e Forstprrelsesglas

3. Udfarelse

e Udf@r denne kontrol hurtigst muligt, efter at samlingen er udfgrt (dvs. inden for ca. 10-
15 minutter).

o Afhgvl samlingen let pa begge sider (ikke dybere end slutproduktets tykkelse) for at fjerne
eventuelle klebemiddelrester og blotlaegge rene fingerskarringer.

e Bgrst samlingen med jodopl@sning, og vent fem minutter.

e Undersgg samlingen: Der skal vaere en jeevn, farvet fuge langs samlingen. Hvis der er brud pa denne
fuge, har samlingen ikke bestaet kontrollen.

Billede 1: Mgrk/sort limfuge
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Billede 2: Delvist mgrk/sort limfuge

4. Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle malinger samt fglgende punkter for hver kontrol. Geeldende graenseveerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

Dato

Identitet

Fingerprofil/fuge

Udfald

Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 13b — Kontrol af kleebemiddelpafgring pa fingrene

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan kleebemiddelfordelingen pa fingrene kontrolleres ved at dbne profilen
f@r presning.

2. Udfarelse

Udtag en lamel fra produktionslinjen mellem klaebemiddelpafgrer og presse. Afskeer profilenden taet pa
spidsgabet. Braek de enkelte fingre Igs, og se pa klaebemiddelfordelingen pa overfladerne som vist pa
billede 3 og 4. Et udseende som vist pa billederne accepteres.

Billede 3: Eksempel pG godkendt klaebemiddelpdfaring.
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Billede 4: Eksempel pa klaebemiddelpdfaring.

3. Rapport og dokumentation

Den valgte metode og udfaldet af vurderingen skal registreres i en log som enten "Accepteret” eller "lkke
accepteret”. | den faktiske procedure skal det beskrives, hvilke foranstaltninger der skal traffes, hvis
vurderingen er negativ.

Dato

Identitet

Fingerprofil/fuge

Vurderingsmetode

Udfald af vurderingen

Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 14 — Kontrol af fingerskarringers taethed ved hjzelp af
kapillarvaeske

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan fingerskarringers teethed kontrolleres.

2. Udstyr
Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre denne kontrol:

e Kapillarvaeske: mgrkfarvet alkoholbaseret bejdse, bla eller sort
e Hgvl
e Bgrste

3. Klarggring af kapillarveesken
Felgende komponenter skal blandes:

e 50 % destilleret vand

e 50 % bakteriedraebende (95 % oplgsning)
e 3 draber opvaskemiddel

o 3-5% blaek (sort eller bla foretraekkes)

4, Udfgrelse

e Udfgr denne kontrol hurtigst muligt, efter at samlingen er udfgrt (dvs. inden for ca. 10-
15 minutter).

o Afhgvl samlingen ca. 1 mm pa begge sider for at fjerne eventuelle klebemiddelrester og blotleegge
rene fingerskarringer.

e Bgrst samlingens overflade med rigeligt kapillarvaeske, og lad det sta i 2-5 minutter.
o Afhgvl samlingen yderligere (2 £0,5) mm.

e Huvis kapillarvaesken kan ses nogetsteds i samlingen, kan samlingen ikke accepteres.
(inkl. kontaktomrader mellem fingerspidserne og fingerbundene).

e Se bort fra farvning, der skyldes iboende fejl i traeet.

Kundekrav kan betyde, at der skal anvendes andre dybder i prgven. Nedenstaende billeder viser forskellige
udseender efter prgvning.
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Billede 1: Revner dannet fra fingerbundene
— ikke accepteret Billede 2: Prgvning accepteret

Billede 3: For stort spillerum i bund — ikke accepteret
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Billede 4: For korte fingre pa den ene side — ikke accepteret

B, D
Ry 2e

P

Billede 5: Ikke accepteret
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Billede 6: Ikke accepteret

| tabel 8 er hyppigheden for prgvetagning angivet som "en, to, tre eller fire gange". Hver "gang" er
defineret som tilstraekkeligt mange lameller til at give 10 efterfglgende fingerskarringer. Alle 10 samlinger
skal prgves ved at indfarve alle 4 sider. Der kan forekomme tre fejltyper. Den fgrste er abne omrader langs
fingrene, den anden er manglende kontakt mellem fingerspids og -bund, og den tredje er revner, der opstar
i fingerbundene, nar der trykkes.

Hvis en af de 10 samlinger ikke opfylder kravet, defineres den som en tilfeldig fejl, og prgvningspartiet
godkendes.

Hvis to eller flere samlinger ikke kan accepteres, defineres det som en systematisk fejl. Overvej
korrigerende foranstaltninger, fgr der udtages et nyt prgvningsparti pa 10 samlinger. Alle 10 samlinger skal
nu kunne accepteres. Kan de ikke det, kan den aktuelle prgvning ikke accepteres, og det interne
afvigelsessystem skal anvendes til at foretage yderligere foranstaltninger. Udfaldet af alle de samlinger, der
er prgvet, skal registreres.

5. Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle kontroller samt fglgende punkter for hver kontrol. Gaeldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

e Dato

e Identitet

e Fingerprofil/-fuge
e Udfald

o |Initialer for den person, som udfgrte kontrollen
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Bilag 15 — Bgjningspravning af fingerskarringer

1. Generelt
Disse anvisninger beskriver, hvordan bgjningsprgvninger af fingerskarringer udfgres i henhold til DS/EN 408

for at kunne vurdere kvaliteten af fingerskarringen.

Bgjningsprgvningerne udfgres, sa man nemt kan skelne en god samling fra en darlig samling. For at
forenkle vurderingen bgr tykkelsen af prgveemnet ikke vaere stgrre end 35-40 mm: Hvis det er tilfaeldet,
bliver treeets betydning for stor. Det er fingerskarringen, der skal vurderes. Ved limning af stgrre emner bgr
preveemnerne deles, og begge udvendige emner skal prgves. Ved store emner ma midterdelen desuden
ikke prgves.

2. Udstyr

Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre denne prgvning:

e En 4-punkts-bgjningsprgvningsmaskine med en vejecelle til maling af den maksimale belastning ved

fejl.
e Skydelaere og maleband.
e Bordsav
e Hgvl

3. Udfarelse

En bgjningsprevning skal udfgres snarest muligt efter binding, men ikke fgr det tidspunkt, der er angivet af
limproducenten.

Skaer en prgve fra en fingersamlet komponent med fingerskarringen i midten. Prgven skal vaere 100 mm
lengere end stgttepunkterne.

Opstil bgjningsprgvningsudstyret som vist i figur 7 nedenfor med fingerskarringen placeret midt pa
spaendet.

Der kan indsaettes sma stalplader mellem prgveemnet og belastningsstgtten for at forhindre lokal
indtrykning i traeet.

Prgveemnerne skal opbevares, sa tgrring forhindres, gerne i et klimastyret omrade eller overdeekket med
plastfolie eller lignende foranstaltning. Der kan indsaettes sma stalplader mellem prgveemnet og
belastningsstgtten for at forhindre lokal indtrykning i traeet.

e Skeer en prgve fra en fingersamlet komponent med fingerskarringen i midten. Prgven skal veere
100 mm laengere end stgttepunkterne og afhgvlet pa begge sider f@r prgvningen.

e Fgr prevning skal prgveemnerne opbevares, sa tgrring forhindres, gerne i et klimastyret omrade
eller overdaekket med plastfolie eller lignende arrangement.

e  Opstil bgjningsprgvningsudstyret som vist i figur 7 nedenfor med fingerskarringen placeret midt pa
spaendet.

e Fgr prgvning skal skuldrene pa fingerskarringens sider fjernes.

Alternativ: Hvis det kan pavises ved prgvning, at skuldrene ikke vil forbedre bgjningsbrudstyrken,
kan prgveemnerne prgves i fuld bredde ved at anvende det reducerede tveersnit i beregningen
(oprindelig bredde minus skuldre).
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6xh

Fingre synlige

E ovenpa

i /

! / h
.‘ ' 18xh+3h ‘|
) (18 x h)+100 mm / N

Figur 7: Skematisk figur af testopsaetningen og et billede fra prgvestanden

Brug en fugtmaler til at male fugtindholdet pa begge sider af fingerskarringen. Mal dimensionerne for
prgveemnets tvaersnit sa taet pa fingersamlingen som muligt.

Den maksimale belastning skal nas inden for 30-60 sekunder.

Hvis belastning pafgres med handpumpe, skal kraftggningen ske jeevnt.

Beregn bgjningsbrudstyrken ud fra formlen:

;. _3fa
™™ hh? hvor:

fm = bgjningsbrudstyrke (N/mm?)

F = maksimal belastning ved brud (N)

A = afstand mellem stgtte og neermeste belastningspunkter (mm)

b =tvaersnitsbredde (mm)

h = tvaersnitstykkelse (mm)

Undersgg bruddets overflade: Brug jod til bestemmelse af limbrud (ved brug af PVAc-baserede
kleebemidler). De forskellige brudtyper vises nedenfor.
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Type 1 Type 2 Type 3
Figur 8. Forskellige brudtilstande efter bgjningspr@gvning af fingersamlede komponenter

e Typel
Dette brud er sket i selve materialet. Ingen eller kun fa fingre er blotlagte. Traeets svagere struktur
eller tilladte fejl har vaeret hovedarsagen til dette brud. Hvis der er tvivl om valget mellem type 1 og
type 2,
veelg da type 2.

e Type?2
Det er i de fleste tilfelde nemt at identificere traebrud, der forekommer i fingerskarringens profil.
Dette brud er en kombination af traeets densitet, den anvendte profil og selve samlingsprocessen
(maskinel bearbejdning, pasform og limpafgring). Dette brud er forholdsvist normalt, nar
fingerskarringer prgves med bgjning.

Type 3

Dette brud efterlader det meste af fingerprofilen intakt og forekommer fortrinsvist i selve limfugen
eller vedhaftningszonen (mellem limfugen og treeet). Bruddet forekommer ved brug af tree med
hej densitet, forkert pafgrt klsebemiddel, eller hvis fingerprofilen af en eller anden grund ikke virker
selvlasende.

4, Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle malinger samt fglgende punkter for hver kontrol. Geeldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

Dato

Identitet

Fugtindhold

B@jningsbrudstyrke i N/mm?
Brudtilstand/brudtype

Initialer for den person, som udfgrte prgvningen
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Bilag 16 — Spaltningsprgvning af lamelsamlinger bundet med
kleebemiddel

1. Generelt

Formalet er at fa et indtryk af bindingsfugens limkvalitet umiddelbart efter presning. Prgvningen kan
kombineres med en kapillarveeske for at kontrollere limfugens teethed ved lamellernes kanter. Se bilag 14.

2. Udstyr

Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre denne prgvning:
e Bred mejsel eller kniv
e Hammer
e Jodoplgsning til pavisning af PVAc-klebemiddel

o Mikroskop, forstgrrelsesglas eller kamera (vurdering af delaminering, iseer nar hardttrae er limet)

3. Udfgrelse

e Tiden mellem afslutning af presningen og prgvens udfgrelse skal angives i kvalitetsmanualen og
afhaenger af presse- og klaebemiddeltype.

Kvalitetshandbogen skal beskrive, hvordan en acceptabel delt overflade skal se ud.

Testen er nemmest at udfgre ved at tvinge samlingen fra hinanden med mejsel og hammer.
Prgveemnets dimensioner: Braettets oprindelige tvaersnit og (75 £5) mm i leengde.

Kravet til en binding af god kvalitet er, at bruddet fortrinsvist skal forekomme i selve traeet og ikke i
limfugen. | forbindelse med gennemsnitlige vaerdier er acceptkriterierne mindst 90 % af brud i
massivt tree i det limede omrade og mindst 70 % af brud i massivt trae for enkelte veerdier.

Billede 1: Overflade efter deling og behandling med jod (PVAc-kleebemiddel). Tree- og kleebemiddelbrud.
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Billede 2: Overflade efter deling og behandling med jod. Traebrud.

Billede 3: Overflade efter deling — fortrinsvist traebrud
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Billede 4: Overflade efter deling — klaebemiddelbrud

Der kan sprgjtes jodopl@sning pa den delte overflade for at pavise kleebemiddelbrud ved brug af PVAc-
baseret lim. Jodopl@sningen farver klaebemidlet mgrkergdt til sort, men farver ikke selve traeet.
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4. Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle malinger samt fglgende punkter for hver prgvning. Geeldende graenseveerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af
afvigende udfald.

e Dato

e |dentitet

o Kleebemiddel

e Traebrudsprocent, %

o Initialer for den person, som udfgrte prgvningen
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Bilag 17 — DS/EN 14080 delamineringsprgvning

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan en delamineringsprgvning udfgres i henhold til DS/EN 14080:2013,
bilag C. Tre metoder kan anvendes og kaldes A, B og C, og valg af metode afhaenger af, hvilken
kleebemiddeltype og -klasse, der bruges i produktet. Hvor metode B er pakraevet, kan metode A bruges.

Kravene til de forskellige metoder er anfgrt i tabel 4. Veerdierne her er baseret pa den gennemsnitlige
delaminering, der opnas for 3 prgveemner fra samme laminerede emne. Se figur 10.

2. Udstyr

Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre prgvningerne:

e Autoklave, til bade positivt og negativt tryk

o Tgrreskab, med termostat, bleeser og mekanisk udluftning
e Termometer

e Maleskala

e Skydelzere

e Mikroskop, forstgrrelsesglas eller kamera (vurdering af delaminering, isaer nar hardttrae er limet)

3. Udfgrelse

Skaer tre prgveemner (75 £5) mm langs fiberen fra hvert emne (se figur 9). De yderste emner skal vaere
mindst 100 mm fra enden af braedderne.

e Markér hvert prgveemne med et nummer.

e Prgveemnerne skal vaere frie for knaster eller andre fejl.

Figur 9. Prgveemners placeringer pd et emne. Hvert emne er ca. 1 m langt.

3.1 Impraegneringscyklus

Vej alle prgveemner, for de laegges i autoklaven og daekkes med vand. Det er vigtigt, at de holdes under
vand under impraegneringsprocessen.

Metode A
e Anbring prgveemnerne i autoklaven, og tyng dem ned.
e Tilszet koldt vand (temperatur 10-20 °C), indtil preveemnerne er helt nedsanket i vand.

e Frembring et vakuum pa 70-85 kPa, der skaber et absolut tryk pa 15-30 kPa i
5 minutter.

e  Frigiv vakuummet, og pafer et tryk pa 500-600 kPa, der skaber et absolut tryk pa 600-700 kPa i
60 minutter.
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e Gentag vakuum- og trykcyklussen for a fa en samlet impraegneringstid pa 130 minutter.
Metode B

e Anbring prgveemnerne i autoklaven, og tyng dem ned.

o Tilsaet koldt vand (temperatur 10-20 °C), indtil preveemnerne er helt nedsaenket i vand.

e Frembring et vakuum pa 70-85 kPa, der skaber et absolut tryk pa 15-30 kPa i
30 minutter.

e  Frigiv vakuummet, og pafer et tryk pa 500-600 kPa, der skaber et absolut tryk pa 600-700 kPa i
120 minutter.

e Vakuum- og trykcyklussen ma ikke gentages.
Metode C
e Anbring prgveemnerne i autoklaven, og tyng dem ned.
o Tilsaet koldt vand (temperatur 10-20 °C), indtil preveemnerne er helt nedsaenket i vand.

e  Frembring et vakuum pa 70-85 kPa, der skaber et absolut tryk pa 15-30 kPa i
30 minutter.

e  Frigiv vakuummet, og pafer et tryk pa 500-600 kPa, der skaber et absolut tryk pa 600-700 kPa i
120 minutter.

e Gentag vakuum- og trykcyklussen for a fa en samlet impraegneringstid pa 300 minutter.

3.2 Torrecyklus

Anbring preveemnerne i et tgrrekammer efter vandimpraegneringen. Tgrretiden bestemmes ved en

vaegtkontrol af prgveemnet, hvor prgvevaegten efter tgrring skal vaere inden for den oprindelige prgvevaegt
+10 %.

Eftersom prgveemnerne fra laminerede braedder vil vaere mindre end fra konstruktionslimtrae (som
standarden gzelder for), kan tgrretiderne, der er angivet for metode A og C, medfgre overtgrring. Hvis det
sker, kan de delaminerede omrader lukke igen pa grund af den manglende fugtgradient.

Metode A

e Temperatur: 60-70 °C
o Luftfugtighed: <15 % RF
e Lufthastighed: 2-3m/s

Straks efter t@grring skal prgveemnerne laegges tilbage i autoklaven til endnu et fuldsteendigt
prgvningsforlgb fgr kontrol.

Metode B
e Temperatur: 65-75 °C
e Luftfugtighed: 8-10 % RF
e Lufthastighed: 2-3m/s
Metode C
e Temperatur: 25-30 °C
e Luftfugtighed: 25-35 % RF
e Lufthastighed: 2-3m/s

3.3 Beregning af delaminering

Fglgende limfugedbninger skal anses som gyldige delamineringer:
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en sammenhangende revne i klebelaget

en fejl i limfugen praecist mellem klaebelaget og treeunderlaget. Klaebelaget er frit for traefibre.
traebrud, der er konstant i det fgrste eller de fgrste to cellelag ud over klaebelaget, hvor brudlinjen
ikke pavirkes af fibervinklen og vaekstringstrukturen. Det kendetegnes ved traefibre med et fint,
uldent udseende langs med graensefladen mellem traeoverfladen og kleebelaget. Bruddets retning
er vaesentligt pavirket af kornvinklen og strukturen af korte fibre. Hvis der er tvivl, skal limfugen
abnes med en kile og en hammer og undersgges under mikroskop, forstgrrelsesglas eller kamera.
Denne evaluering hjelper med at afggre, om bruddet er forbundet med de ovennaevnte
karakteristika, hvilket er saerligt ved vurdering af hardttraesarter.

e limfugedbninger skal ikke anses som gyldige delamineringer:

massivt traebrud, der konstant er mere end to cellelag vaek fra klaebelaget, hvor brudlinjen pavirkes
kraftigt af fibervinklen og vaekstringstrukturen.

isolerede dbninger i limfugen, der er mindre end 2,5 mm lange og mere end 5 mm vak fra den
narmeste delaminering.

abninger i limfugen, der findes langs knaster eller harpikslommer langs limfugen, eller dbninger i
limfugen, der skyldes skjulte knaster i limfugen. Nar en knast mistaenkes for at veere arsag til en
abning i limfugen, skal limfugen abnes med en kile og hammer, hvorefter det undersgges, om der er
en skjult knast. Hvis arsagen til en dbning i limfugen er en skjult knast, ma dbningen ikke anses som
en delaminering.

Mal limfugens samlede laengde i begge ender af prgveemnet.
Den samlede limfugeleengde af hver limsamling i préaveemnet vist nedenfor er 122 mm.

Mal eventuelle abninger (delamineringer) i limfugen i begge ender af prgveemnet.
Den samlede delamineringslaengde i limfugerne, der er vist nedenfor, er 12 mm i samling 1 og 18 mm i
samling 2.

Beregn den samlede laengde af evt. delaminering/huller i limfugen som en procentdel af limfugens samlede

leengde.
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Brug de tre pr@gveemner til at beregne den gennemsnitlige delaminering af hele prgveemnet.

Samling

Samlina

Praveemne nr. 1
Endeoverflade nr.

Samlina

Samling

Prgveemne nr. 1
Endeoverflade nr.

2
1
Piece [Test sample 1.1 |Test sample 1.2 [Test sample 1.3 [Sum delam.
Nr: [Joint: Delamination: Joint: Delamination: Joint:  Delamination: 1-3
1 [mm mm % Not. |mm mm % Not. |mm mm % Not. |mm %
Joint1|122 12 9,8 122 0 0,0 122 10 8,2 22 6,0
2 |122 18 14,8 122 0 0,0 122 32 26,2 50 13,7
3 0
4 0
Total [244 30 12,3 244 0 0,0 244 42 17,2 72 198
Test result: Delam. OK

4,

Figur 10. Beregning af delaminering ved metode C

Rapport og dokumentation

Gennemsnit, samling
1
Gennemsnit, samling
2

Registrer udfaldet af alle malinger samt fglgende punkter for hver prgvning. Geldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af

afvigende udfald.

Dato
Identitet

Udfald
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Bilag 18 — DS/EN 14080 forskydningsstyrkeprgvning

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan en DS/EN 14080-forskydningsstyrkeprgvning udfgres, der kun gaelder,
hvis et klebemiddel i klasse C3 eller D3 anvendes.

2. Udstyr
Felgende udstyr skal anvendes for at udfgre prgvningen:

¢ Prgvemaskine med vejecelle til maling af den maksimale belastning ved brud
e Skydelaere og maleband
e Bandsav

3. Udfarelse

Skaer tre prgvebjzelker ud af et emne (1 m). Bade bredde og tykkelse er 50 mm (se figur 11 og 12). Den
yderste bjaelke skal veere mindst 100 mm fra enden af breedderne.

e Traeets fugtindhold skal veere mellem 8 % og 13 %.

e Prgveemnerne skal veaere frie for knaster eller andre fejl.

e Markér hvert bjaelkeemne med et nummer.

Figur 11. Prgveemners placeringer pa et emne. Hvert emne er ca. 1 m langt.

/

ey

o -

Figur 12. Prgvebjaelker skal skzeres fra et praveemne med fuldt tvaersnit.

e Mal fugtindholdet for at kontrollere, at det er mellem 8 % og 13 %.
e Mal dimensionerne teet pa forskydningsomradet, bade bredde og tykkelse.
e Anbring prgveemnet i forskydningsveerktgjet, sa det ileegges i fiberretningen.

e Belastningen skal pafgres med en konstant hastighed, sa bruddet forekommer efter tidligst 20
sekunder.
e Vigtigt! Belastningen skal pafgres midt i bindingsfugen, bade pa toppen og bunden af prgveemnet.
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3.1 Beregning af forskydningsstyrke

Beregn forskydningsstyrken ud fra f, = k %

f, = forskydningsstyrke (N/mm?)

= maks. belastning ved brud, (N).

prgveemnets bredde (mm)

prgveemnets tykkelse (mm)

korrektionsfaktor = 0,78 + 0,0044 x t (ved afvigende dimension fra 50 mm i fiberretningen)

~ ct T m
]

4. Rapport og dokumentation

Registrer udfaldet af alle malinger samt fglgende punkter for hver prgvning. Gaeldende graensevaerdier skal
registreres tydeligt i loggen sammen med en beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfaelde af
afvigende udfald.

e Dato

e I|dentitet

e Forskydningsstyrke i N/mm?

e % massivt treebrud

e |nitialer for den person, som udf@rte prgvningen
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Bilag 19 — Delamineringsprgvning med nedszenkning af
fingerskarringer i vand

1. Generelt

Disse anvisninger beskriver, hvordan delamineringsprgvning med nedsaenkning i vand udfgres. Prgvningen
er kun obligatorisk for tokomponente kleebesystemer.

2. Udstyr
Fglgende udstyr skal anvendes for at udfgre prgvningen:

e Varmereguleret vandbad
e Tgrreanlaeg, der kan opretholde 20 °C og en relativ luftfugtighed pa 50 %

e Forstgrrelsesglas og/eller sggerblad.

3. Udfgrelse

Tag en stikprgve fra en samlet lamel som vist i figur 1, sa der er en leengde pa 100 mm fra fingerspidserne
pa hver side af profilen.

100 mm 100 mm

Figur 13. Samlede lameller til delamineringsprgvning med nedsaenkning i vand

Fglgende prgvningscyklusser skal gennemfgres:

e 3 timer nedsaenket i vand ved 20° C
efterfulgt af

e 3 timer nedsaenket i vand ved 60° C
efterfulgt af

e 18 timer nedsaenket i vand ved 20° C.

Straks efter afslutning af denne cyklus skal prgven tgrres i 72 timer i et stabilt klima ved 20 °C og 50 %
relativ luftfugtighed.

Brug et forstgrrelsesglas til at kontrollere, om der er abninger i fingerprofilens limfuger.
Krav: Der ma ikke vaere delamineringer i limfugerne.
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4. Rapport og dokumentation
Registrer fglgende oplysninger:

e Dato

e Identitet

e Arkivér udfaldet (godkendt/ikke godkendt)

e |Initialer for den person, som udfgrte prgvningen

e En beskrivelse af foranstaltninger, der er truffet i tilfeelde af afvigende udfald.
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Bilag 20 — Internt kvalitetssystem — Tjekliste for indledende
certificering

Kontrolorgans vurdering:

Godkendt: GK

Godkendt, men afhjalpning ngdvendig ifglge bemaerkning GK+K
Ikke godkendt: IGK

Relevant afsnit i de tekniske krav: Ref.

Vurdering

Beskrivelse af fejl Ref.

GK GK+K IGK
Internt kvalitetssystem 4.0
Generelle krav 4.1
1 Organisationsdiagram 4.1
2 Uddannelse af personale 4.1
3 Produktionsanlaeg, der egner sig til traebearbejdning 4.1
4 Fabrikkens egen produktionskontrol 4.1
5 Handtering af eksterne reklamationer 4.1
6 Liste over produktions- og prgvningsudstyr 4.1
7 Liste med kalibreringsinterval for udstyr 4.1
Dokumentstyring 4.2
8 Arbejdsanvisninger 4.2
9 Produktbeskrivelser og tegninger 4.2
10 Dokumentation for anvendte materialer 4.2
11 Dokumenter med materialespecifikation 4.2
12 Kontraktdokumenter og produktionsanvisninger 4.2
13 Dokumenter vedr. servicerapporter og reklamationer 4.2
14 Dokumenter vedr. kontrolbesgg og produktprgvning 4.2
15 System til handtering af foraeldede dokumenter 4.2
16 Sporbarhed og lagring af dokumenter 4.2
Produktionsstyring 43
17 Relevant produktionsovervagning 4.3
18 Arbejdsanvisninger, anvisninger, procedurer og metoder 4.3
19 Beskrivelse af procedurer for afvigende udfald eller produkter 4.3
Kontrol og test 4.4
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20 Tilstraekkeligt mange arbejds-, kontrol- og overvagningsstationer 4.4
21 Prgvningsegenskaber, i henhold til tabel 7 4.4
22 Prgvningshyppighed, i henhold til tabel 8 4.4
23 Foranstaltning beskrevet i tilfaelde af afvigende produkter 4.4
24 Registrering 4.4

Kalibrering og kontrol af udstyr 4.5
25 Anvisninger og fortegnelser 4.5
26 Vedligeholdelse og kalibrering 4.5
27 Udstyr, der ikke er naevnt i kvalitetsmanual 4.5

Maerkning, etikettering og sporing 5

28 Meerkning i henhold til kravene i afsnit 5 5.0
29 Registreringsnr. tildelt af Nordic Certified Scantlings 5.0
30 Aftale med godkendt kontrolorgan, jfr. NCS vedtaegterne § 3 NCS
31 Sporbarhed til produkt 5.0

Kommentarer

Underskrevet af:

Kvalitetschef: Kontrolorgan:
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Bilag 21 — Fabrikskontrol

Fabrikskontrol udfgres normalt to gange om aret. Hvert punkt pa tjeklisten nedenfor vurderes, og
eventuelle bemarkninger kategoriseres som Kritiske fejl, Vaesentlige fejl og Mindre fejl, der defineres som
folger:

Kritisk fejl: 3 point — Pavirker produktkvaliteten direkte
Vasentlig fejl: 2 point — Kan pavirke processikkerheden og produktkvaliteten
Mindre fejl: 1 point — Pavirker ikke produktkvaliteten

e Alle kritiske fejl skal dokumenteres som afsluttede over for kontrolorganet inden for 2 uger efter
kontroldatoen. | modsat fald skal der gennemfgres en ekstra kontrol.

o Alle vaesentligt fejl skal dokumenteres som afsluttede over for kontrolorganet inden for 3 uger efter
kontroldatoen. | modsat fald skal der gennemfgres en ekstra kontrol.

e Alle mindre fejl skal veere afsluttede fgr det naeste besgg.

| szerlige tilfeelde kan kontrolorganet give leengere tidsfrister end angivet.

Hvis summen af kritiske og veesentlige fejl er hgjere end 10 point, skal der gennemfgres en ekstra kontrol,
nar den ngdvendige dokumentation er modtaget.

Eksempel: 2 kritiske og 3 veesentlige fejl giver resultatet 12 point.

Der tages prgveemner til ekstern prgvning i henhold til tabel 9 — Prgvningshyppighed. Hvis udfaldet ikke
opfylder kravene, bliver der bedt om et nyt pr@vningsparti. Hvis disse ekstra prgveemner heller ikke
godkendes, vil det pageeldende kontrolorgan traeffe beslutning om yderligere foranstaltninger.

Vurdering:

Nr.: Bruges pa listen over kommentarer
GK: Godkendt

KF: Kritisk fejl

VF: Vasentlig fejl

MF: Mindre fejl

Ref. Relevant afsnit i de tekniske krav

Kategori Ref.
Fabrikskontrol
GK KF VF MF

Nr. Generelle krav 4.0

1 Organisation 4.1

2 Uddannelse af personale 4.1

3 Dokumentstyring 4.2

4 Selvovervagning 4.3

5 Registrering 4.3

6 Kalibrering og kontrol af udstyr 4.5

7 Maerkning og etikettering 5.0
3 Handtering af materia!esikkerhed/tekniske Bilag 7

datablade for klaebemidler
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Modtagekontrol af materialer 3.2
9 Fugtindhold og temperatur Bilag 1-3
10 Tr_aekval.itfzt (kreevet af kunden) — fugt, dimensioner, Bilag 1-5
vrid, bgjning
11 Bredde af vaekstringe Bilag 4
12 Densitet i henhold til specifikationerne Efter spec.
13 Kerneved i henhold til specifikationerne Efter spec.
14 Klebemiddel — temperatur og udlgbsdato Bilag 7
Proceskontrol
14 Produktionsanleeg — RF/temp. Bilag 6
15 Laminering — fugtindhold Bilag 1-3
16 Ic.)?/r:rifr;ae;?g —lamellers dimensioner/afhgvlet Bilag 8
17 Laminering — kutterslag Bilag 8
18 Fingerskarring — profil Bilag 12
19 Fingerskarring — tryk og tid Bilag 11
20 Fingerskarring — taethed (blaektest) Bilag 14
271 Traeets temperatur ved limning (i henhold til Efter spec.
limleverandgrens krav)
22 Lim — opbevaring og udlgbsdato Efter spec.
23 Lim — dosering og blanding Bilag 9
24 Pafgring/jeevnt fordelt pa alle fingre (jod) Bilag 13a
25 Pafgring/jeevnt fordelt pa alle fingre (Gruber) Bilag 13b
26 Blandingsforhold/pafgrt maeengde kleebemiddel Bilag 9
27 Hyppighed af visuel kontrol af limpafgringer Efter spec.
28 Bindingsfugetemperatur (HF) Bilag 16
29 Tryk og tid Efter spec.
30 Kvalitgtskontrol af bindingsfuge efter presning — Bilag 16
spaltningsprgve
31 Visuel kontrol af slutprodukter 3.5.3
Klima til opbevaring af ravarer og feerdigvarer
(Afbalanceret fugtindhold i traeet inden for Bilag 6
32 produktets givne malinterval for fugt)
33 Hyppighed af forskellige tests Kundespec
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34 Log — fugtindhold Bilag 1-3
35 Log — fingerskarring — bgjningsprgvning Bilag 15
36 Log — fingerskarring — delaminering af limfuger Bilag 19
37 Log - laminering — delaminering af limfuger Bilag 17
38 Log — Prgvning af limfugers forskydningsstyrke Bilag 18

for kleebemiddeltype C3 og D3

39 Prgvning af fingerskarrings teethed Bilag 14
40 Bgjningsprgvning af fingerskarring Bilag 15
41 Fingerskarring — delaminering af limfuger Bilag 19
42 Laminering — delaminering af limfuger Bilag 17
43 Prgvning af limfugers forskydningsstyrke for Bilag 18

kleebemiddeltype C3 og D3
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Kontroludfald

Kategori Antal fejl Point Afslutningsdato

Kritisk

Vaesentlig

Mindre

Ekstra kontrol (ja/nej)

Underskrifter Dato

Kvalitetschef:

Kontrolorgan:

Tekniske krav til Nordic Certified Scantlings — 1. udgave — rev. 4, februar 2024



74

GODKENDELSESCERTIFIKAT

Nr. NCS-101

U\

Nordic Certified
SCANTLINGS

WINDOWS & DOORS

Dette certifikat gaelder fglgende produkter i henhold til Nordic Certified Scantlings (NCS), Windows &
Doors' regler

Laminerede braedder og fingersamlet massivt trae

til anvendelse inden for dgr- og vinduesproduktion i Norden produceret af

Firma A/S
Firmagade 11, DK-1111 Firmaby, Danmark
Momsnr.: DK 1111111111

Dette certifikat bekraefter fuldsteendig opfyldelse af alle krav i alle forordninger, der er naevnt i dokumentet
"Certificering of laminerede bradder (emner) til anvendelse inden for dgr- og vinduesproduktion —
Tekniske krav og fremstillingsprocedurer til proces- og produktionskontrol”, og at produkterne opfylder de
foreskrevne krav fra NCS.

Certifikatet giver Firma A/S tilladelse til at maerke deres produkter i henhold til NCS' regler.

Dette certifikat er kun gyldigt, hvis fabrikken har en aftale med et godkendt kontrolorgan for de givne
produkter vedrgrende kontrol og prgvning. Det er gyldigt i fem ar fra godkendelsesdatoen, men kan
traekkes tilbage, hvis NCS Nordic Certified Scantlings' krav ikke opfyldes.

Sted og dato
Kontrolorgan — NCS-nr.

Underskrift Logo — Kontrolorgan
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