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AKADEMIE

De SANCO-groep

Al in de jaren 60 werd met een vooruitzien-

de blik onderscheiden dat het onderzoek, de 

kwaliteitscontrole en reclame die nodig zijn 

voor het ontwikkelen van isolatieglas alleen 

te verwezenlijken zijn als bedrijven hun 

krachten bundelen. In 1969 werd de SANCO- 

groep opgericht die toen snel uitgroeide 

tot een bepalende speler op de markt. In 

1984 werden de merkrechten overgeno-

men door het Zwitserse bedrijf Glas Trösch. 

Isolatieglas, gelaagd veiligheidsglas en enkel 

veiligheidsglas wordt vaak geproduceerd 

door mkb-bedrijven.

Systematisch kwaliteitsbeheer vormt de sleu-

tel tot het succes van het merk en de produc-

ten van SANCO. Het doel: het best mogelij-

ke product voor de klant. Naast onze eigen 

controles voeren geaccrediteerde Europese 

testinstellingen onafhankelijke controles uit.

SANCO werkt met een productpaspoort. 

Dit omvat een overzicht van de beproefde 

isolatieglassystemen, veilige overdrachts-

regels volgens DIN EN 1279-1:2018-10 

voor vervangen onderdelen in isolatieglas-

systemen en de aangetoonde prestatie-ei-

genschappen volgens DIN EN 1279-5: 

2018-10. Het paspoort bevestigt tevens 

dat de gegevens als onderbouwing voor de 

CE-markering kunnen worden gebruikt door 

SANCO-bedrijven.

VOORWOORD

SANCO-tolerantiehandboek

In het SANCO-tolerantiehandboek vindt u 

informatie over de normen en regels wat 

betreft de toleranties van basisglasproduc-

ten en afgewerkte en gevormde producten 

(enkel veiligheidsglas, thermisch versterkt 

glas, gelaagd veiligheidsglas, meervoudig 

isolatieglas).

Het SANCO-tolerantiehandboek is opgesteld 

op basis van de op dit moment gelden-

de DIN- en EN-normen en andere erkende 

richtlijnen. Eventuele wijzigingen in deze nor-

men na publicatie van dit handboek dienen 

voorrang te krijgen. In dit handboek komen 

ook toleranties voor die niet in de normen 

zijn vastgelegd. Het gaat hierbij om interne 

richtlijnen van SANCO. Deze afwijkende tole-

ranties moeten voor het toewijzen van de 

opdracht worden overeengekomen en schrif-

telijk worden bevestigd. 

Het SANCO-tolerantiehandboek kan onder-

deel uitmaken van de Algemene voorwaarden 

van de bedrijven binnen de SANCO-groep. 

Verwijzingen naar andere publicaties worden 

tezamen met het citaat vermeld. Citaten zijn 

afkomstig uit de documentversie die ten tijde 

van de publicatie van het SANCO-tolerantie-

handboek actueel was. 

Het SANCO-tolerantiehandboek bevat toe-

passingsspecifieke informatie en maakt deel 

uit van de meest recente versie van de begla-

zingsnormen van SANCO.

Opmerking: DIN-normen worden niet in alle 

landen erkend. EN-normen gelden in Euro-

pa. Eventueel afwijkende nationale regelge-

ving moet in acht worden genomen.
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BUITENMATEN

2.1 Diktetoleranties

2.1.1 Toleranties van glasdikten voor natronkalkglas volgens DIN EN 572-8:2012+A1: 

2016; voor EVG volgens DIN EN 12150-1:2015-12, DIN EN 14179-1:2016-12, 

DIN EN 1863-1:2012-02

Nominale dikte (mm) Floatglas, EVG, TVG Figuurglas,  

EVG uit figuurglas

Draadglas, gefigu-

reerd draadglas

≤ 6 mm ± 0,2 mm ± 0,5 mm ± 0,6 mm

7 mm ± 0,3 mm ± 0,7 mm

8 mm ± 0,3 mm ± 0,8 mm ± 0,8 mm

9 mm - 1,0 /+ 1,5 mm

10 mm ± 0,3 mm ± 1,0 mm

12 mm ± 0,3 mm ± 1,5 mm

≤ 15 mm ± 0,5 mm ± 1,5 mm

> 15 mm ± 1,0 mm ± 2,0 mm

Opmerking: Het SANCO-tolerantiehandboek is opgesteld op basis van de op dit moment geldende 

DIN- en EN-normen en andere erkende richtlijnen. Eventuele wijzigingen in deze normen na publicatie 

van dit handboek dienen voorrang te krijgen.
i

2.1.2 Diktetolerantie voor gelaagd glas

2.1.3 Diktetoleranties van meervoudig isolatieglas volgens DIN EN 1279-1:2018-10

Beglazing Glasplaat MIG-diktetolerantie 

Dubbele beglazing
Alle glasplaten floatglas ± 1,0 mm

Min. één glasplaat GG, figuurglas of gehard glas ± 1,5 mm

Drievoudige  

beglazing

Alle glasplaten floatglas ± 1,4 mm

Min. één glasplaat GG, figuurglas of gehard glas + 2,8 mm/- 1,4 mm

Wanneer een glascomponent een nominale dikte van meer dan 12 mm heeft, of bij GG een nominale dikte 

van meer dan 20 mm, moet de fabrikant van het MIG worden geraadpleegd.

De daadwerkelijke dikte moet bij iedere hoek 

en dicht bij het middelste punt van de randen 

tussen de buitenste lagen van het product 

worden gemeten. De meetwaarden moeten 

met een nauwkeurigheid van 0,01 mm wor-

den gemeten en op 0,1 mm worden afgerond. 

De gemeten dikten mogen met niet meer dan 

de vermelde toleranties in de tabel afwijken 

van de door de fabrikant van het meervoudig 

isolatieglas (MIG) aangegeven nominale dikte.

2.2 Bepalen van maatafwijkingen en haaksheid

Bij gedefinieerde nominale maten voor de breedte (b) en de hoogte (h) moet de glasplaat 

worden vervaardigd binnen tolerantiemarges die 

	■ �de grensmaat van de tolerantie (b+t) en (h+t) op basis van de nominale maat niet overschrijden; 

	■ �niet onder de grensmaat van de tolerantie (b+t) en (h+t) op basis van de nominale maat komen.

De zijden van het onderstaande tolerantiekader moeten parallel lopen en hetzelfde middenpunt 

hebben. 		                                                                             t = absolute tolerantie

De diktetolerantie van gelaagd glas is gelijk aan 

de som van de diktetoleranties van de gebruik-

te basisglasplaten inclusief de diktetolerantie 

van de tussenlagen. Wanneer de toale dikte van 

de tussenlaag ≤ 2 mm is, moet een extra grens-

afwijking van ± 0,1 mm worden aangehouden. 

Bij extra folielagen moet voor tussenlagen > 2 

mm een grensafwijking van ± 0,2 mm worden 

aangehouden. Nominale dikte standaard PVB-

folie: 0,38 en 0,76 mm. De nominale dikten 

van andere folies kunnen daarvan afwijken 

(bijv. geluiddempende folie van 0,5 of 0,89 

mm). Voor brandveiligheids-/gietharslagen en 

dergelijke gelden eventueel andere toleranties.

Voorbeeld: Een gelaagd glasproduct, gemaakt 

van twee floatglasplaten met een nominale 

dikte van 4 mm en een folie van 0,76 mm als 

tussenlaag: De grensafwijking bedraagt bij 

floatglas met een nominale dikte van 4 mm, ± 

0,2 mm en de grens-afwijking van de folietus-

senlaag ± 0,1 mm. De nominale dikte komt 

dus neer op 8,76 mm en de grensafwijking 

bedraagt ± 0,5 mm. (De gemeten totaaldikte 

wordt conform DIN EN ISO 12543-5:2011-12 

in honderdste millimeters gemeten en op tien-

de millimeters afgerond.)
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2.2.2 Toleranties grensafwijkingen (t ) 

- voor natronkalkglas volgens DIN EN 572-8:2012+A1:2016

- voor EVG volgens DIN EN 12150-1:2015-12, DIN EN 14179-1:2016-12,  

  DIN EN 1863-1:2012-02 

- voor GG en GVG volgens DIN EN ISO 12543-5:2011-121

- voor MIG volgens DIN EN 1279-1:2018-10

Grensafwijking (t ) van de nominale maten in mm

Glastype/ 

nominale dikte

(b, h) 

≤ 1500

(b, h) 

≤ 2000

(b, h) 

≤ 3000

(b, h) 

> 3000

(b, h) 

≤ 3500

(b, h) 

≤ 5000

(b, h) 

> 5000

Floatglas

≤ 6 mm ± 1,0 mm ± 1,5 mm ± 2,0 mm

≤ 12 mm ± 1,5 mm ± 2,0 mm ± 2,5 mm

≤ 15 mm ± 2,0 mm ± 2,5 mm ± 3,0 mm

> 15 mm ± 2,5 mm ± 3,0 mm ± 3,5 mm

Figuurglas	

≤ 6 mm ± 1,0 mm ± 1,5 mm ± 2,0 mm

≤ 10 mm ± 1,5 mm ± 2,0 mm ± 2,5 mm

> 10 mm ± 2,0 mm ± 2,5 mm ± 3,0 mm

Draadglas, 

gefigureerd draadglas
± 1,5 mm ± 2,0 mm ± 2,5 mm

EVG, h. s. EVG, TVG

≤ 8 mm ± 2 mm ± 3 mm ± 4 mm

> 8 mm ± 3 mm ± 4 mm ± 5 mm

GG, GVG2

≤ 8 mm totale dikte + 3,0 /- 2,0 + 4,5 /- 2,5 + 5,0 /- 3,0

> 8 mm 

iedere glasplaat < 10 mm + 3,5 /- 2,0 + 5,0 /- 3,0

+ 6,0 /- 

4,0

min. 1 glasplaat ≥ 10 mm + 5,0 /- 3,5 + 6,0 /- 4,0 + 7,0 /- 5,0

MIG3

Alle glasplaten ≤ 6 mm ± 2,0 mm ± 3,0 mm ± 4,0 mm ± 5,0 mm

6 mm < dikste glasplaat  

≤ 12 mm 
± 3,0 mm ± 4,0 mm ± 5,0 mm

Eén glasplaat > 12 mm ± 5,0 mm

1 Deze internationale norm geldt niet voor glasplaten met een oppervlak kleiner dan 0,05 m2.

2 Op GVG gemaakt van TVG, EVG, heat soaked EVG is een extra tolerantie van ± 3 mm van toepassing. 
3 Het is toegestaan om afwijkende maten en toleranties af te spreken.

Toleranties van brandveiligheids- of gietharslagen kunnen bij de desbetreffende fabrikant worden nagevraagd.

2.2.1 Grensafwijkingen voor maten van haakse glasplaten

Breuk buiten gewenste maat Gewenste maat Gewenste 
maat

Breuk binnen gewenste maat

e

Het breken van floatglas kan leiden tot een schuine breuk. 

De breuk buiten resp. binnen de gewenste maat (d ) moet daarbij kleiner zijn dan 1/4 van de 

glasdikte (e ) en binnen de toegelaten grensafwijkingen (t ) vallen.

Bij niet-haakse glasplaten kan technisch vaak 

niet worden voorkomen dat, in het bijzonder 

bij kleine hoeken, het 'glaspunt' afbreekt 

of met behulp van een corrigerende snede 

moet worden ingekort. 

De details moeten met de fabrikant in kwes-

tie worden overeengekomen.

Corrigerend snijden om productieredenen

X

   d   d
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2.3 Toegelaten verschil in lengte van diagonalen (v ) 

- voor natronkalkglas volgens DIN EN 572-8:2012+A1:2016

- voor EVG volgens DIN EN 12150-1:2015-12, DIN EN 14179-1:2016-12,  

  DIN EN 1863-1:2012-02 

- voor GG en GVG volgens DIN EN ISO 12543-5:2011-121

Grensafwijking (t ) van de nominale maten in mm

Glastype Nominale dikte (b, h) 

≤ 1500

(b, h) 

≤ 2000

(b, h) 

≤ 3000

(b, h) 

> 3000

Floatglas  ≤ 6 mm ≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm

≤ 12 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm ≤ 6,0 mm

> 12 mm ≤ 5,0 mm ≤ 6,0 mm ≤ 8,0 mm

Figuurglas	 ≤ 6 mm ≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm

≤ 12 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm ≤ 6,0 mm

> 12 mm ≤ 5,0 mm ≤ 6,0 mm ≤ 8,0 mm

Draadglas,  

gefigureerd 

draad-glas

≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm

EVG, h. s. EVG, 

TVG

≤ 8 mm ≤ 4 mm ≤ 6 mm ≤ 8 mm

> 8 mm ≤ 6 mm ≤ 8 mm ≤ 10 mm

GVG totale dikte ≤ 8 mm ≤ 6 mm ≤ 8 mm ≤ 10 mm

totale dikte > 8 mm 

iedere glasplaat  

< 10 mm ≤ 7 mm ≤ 9 mm ≤ 11 mm

min. 1 glasplaat  

≥ 10 mm

≤ 9 mm ≤ 11 mm ≤ 13 mm

2.4 Toleranties uitlijningsverschil

De enkele glazen van een GG-, GVG- of MIG-eenheid kunnen tijdens de productie ten opzichte van 

elkaar verschuiven.

Dit verschil in uitlijning kan bij GG/GVG, met uitzondering van GG/GVG uit thermisch versterkt 

glas, door randafwerkingen (bijv. gepolijste rand) worden gecorrigeerd. De toegelaten toleranties 

van het uitlijningsverschil (d ) moeten voor de breedte (b) en de hoogte apart in ogenschouw 

worden genomen.

b, h ± tolerantie

d d

Weergave van uitlijningsverschil bij GG, GVG

2.4.1 Toegelaten uitlijningsverschil (d ) 

- voor GG en GVG volgens DIN EN ISO 12543-5:2011-12

- voor MIG volgens DIN EN 1279-1:2018-10

Soort glas  Uitlijningsverschil

(b, h)  

≤ 1000

(b, h)  

≤ 2000

2000 

< (b, h) 

≤ 3500

(b, h)  

≤ 4000

(b, h)  

> 4000

3500 

< (b, h) 

≤ 5000

(b, h)  

> 5000

GG, GVG ≤ 2,0 mm ≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 6,0 mm

MIG 

Alle glasplaten ≤ 6 mm ≤ 2,0 mm ≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm

6 mm < dikste glasplaat 

≤ 12 mm
≤ 3,0 mm ≤ 4,0 mm ≤ 5,0 mm

Eén glasplaat > 12 mm ≤ 5,0 mm

Verschil in uitlijning moet binnen de toegelaten grensafwijkingen voor de breedte en hoogte liggen. Breedte en hoogte 

moeten apart in ogenschouw worden genomen. Het is toegestaan om afwijkende maten en toleranties af te spreken.

Weergave van uitlijningsverschil bij dubbel isolatieglas en gelaagd veiligheidsglas, haakse ruiten

dd

Nominale maat

d d

Nominale maat
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2.5 Vlakheid en kromheid bij enkel veiligheidsglas

Vanwege het thermische hardingsproces is het niet mogelijk een product met dezelfde vlakheid 

als het gebruikte materiaal te vervaardigen. De afwijking op de vlakheid is afhankelijk van de 

dikte, de afmetingen en de verhoudingen van de zijden. Hierdoor kan kromheid optreden. Er zijn 

twee vormen van kromheid:

	■ algemene kromheid;

	■ plaatselijke kromheid (rollerwaves).

Algemene kromheid (tG)

	■ �De glasplaat wordt bij kamertempera-

tuur verticaal op de lange zijde op twee 

blokken gelegd.

	■ �De afstand van de blokken tot een 

hoek dient gelijk te zijn aan een vierde 

van de lengte van de rand.

	■ �De kromheid wordt met een gespan-

nen draad/haarliniaal vastgesteld als 

de maximale afstand D tot het concave 

oppervlak van de glasplaat. Deze wordt 

langs de glasrand en de diagonalen 

gemeten.

	■ �De algemene kromheid drukt de verhou-

ding van de kromheid D tot de lengte 

van de rand b of h uit.

1 �doorbuiging (D) voor de 

berekening van de alge-

mene kromheid tG
2 �b of h of de diagonaal

3 �thermisch versterkt glas

1 �

Plaatselijke kromheid tW (rollerwaves)                        

De plaatselijke kromheid wordt met behulp 

van een gespannen draad/haarliniaal gemeten 

over een afstand van 300 mm. De kromheid 

geeft dus de verhouding van de krommingsaf-

stand over een lengte van 300 mm weer:

Deze onvlakheden zijn over het algemeen niet te vermijden en vormen geen grond voor een 

reclamatie. Indien de richting van de onvlakheden het gebruik van de glasproducten beïnvloedt, 

dient dit van tevoren te worden afgesproken (bijv. deuren in constructies met veel glas waarvan 

de onvlakheid in een tegenovergestelde richting loopt dan de aangrenzende glascomponenten).

De meting moet op een afstand van minimaal 

25 mm tot de rand worden uitgevoerd.

Bij figuurglas wordt de plaatselijke kromheid 

aan de gefigureerde zijde bepaald met behulp 

van een haarliniaal. Het liniaal wordt op het 

hoogste punt van de zijde gelegd om het hoog-

ste punt te kunnen meten.

Vlakheid en kromheid

2

3 150

1

�1 liniaal

2 �golf of kromheid door  

rollerwaves tw
3 �thermisch versterkt glas

Kromheid door oneffenheid van randen

De glasplaat moet op een vlakke ondergrond 

worden gelegd, en wel zodanig, dat de onef-

fenheid van de glasrand 50 tot 100 mm over 

de rand van de ondergrond uitsteekt. Het 

liniaal wordt op pieken van de rollerwaves 

geplaatst. Vervolgens kan de holte tussen het 

liniaal en de glasmaat worden opgemeten 

met een voelermaat. De toegelaten toleran-

ties voor de oneffenheid van de randen tK 

staan in de tabel vermeld.

21

34 5

�1 liniaal

2 oneffenheid van de rand tK
3 thermisch versterkt glas

4 vlakke ondergrond

5 �uitstekend deel van 50 tot 

100 mm

Float zonder coating Overige*

Algemene kromheid 3,0 mm/m 4,0 mm/m

Plaatselijke kromheid 0,3 mm/300 mm 0,5 mm/300 mm

Oneffenheid van de randen

Glasdikte 3 mm 0,5 mm 0,5 mm

Glasdikte 4–5 mm 0,4 mm 0,5 mm

Glasdikte > 5 mm 0,3 mm 0,5 mm

* �Toleranties van geëmailleerd glas kunnen bij de desbetreffende fabrikant worden nagevraagd.  
Dat geldt ook voor gecoat glas (uitgeharde laag).
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AFWERKING

3.1 Randen

De snijrand is normaliter gebroken. Met name bij dikkere ruiten en ruiten met een afwijkende, 

niet-haakse vorm kunnen ook onregelmatige breuklijnen zichtbaar zijn, bijv. op plekken waar het 

snijgereedschap is gebruikt. Daarnaast kunnen er afwerkingsplekken ontstaan (bijv. door het bre-

ken van het glas met een breektang). 

Randafwerking volgens DIN 1249-11:2017-05

Afhankelijk van de toepassing van het product worden verschillende randafwerkingen gebruikt.  

De toleranties zijn afhankelijk van het type randafwerking. 

Aanduiding rand Zoom Randen (oppervlak voorzijde)

Snijrand Geen afwerking	 Snijrand

Rand gezoomd Gebroken, glasschilfers Snijvlak zichtbaar

Rand geslepen Mat zonder schilfers, 

ca. 1–2 mm	

Mat zonder schilfers, snijvlak niet 

zichtbaar

Rand gepolijst	 Glanzend zonder schilfers, 

ca. 1–2 mm

Glanzend zonder schilfers, snijvlak 

niet zichtbaar

Voor gepolijste en geslepen randen zijn verschillende geometrische uitvoeringen:  

verstek, concaaf, convex of facet geslepen. In de glasbewerking wordt in plaats van de begrippen  

'fijngeslepen' en 'geslepen' ook wel 'verfijnen' gebruikt.

Opmerking: Het SANCO-tolerantiehandboek is opgesteld op basis van de op dit moment geldende  

DIN- en EN-normen en andere erkende richtlijnen. Eventuele wijzigingen in deze normen na publicatie  

van dit handboek dienen voorrang te krijgen.
i

Snijrand (KG)

De snijrand ontstaat door de glasplaat opper-

vlakkig in te snijden en vervolgens langs de 

snijlijn te breken. De buitenste delen van de 

snijrand zijn scherp. In de snijrand lopen de 

Wallner-lijnen dwars naar de uiteinden.

Gezoomde rand (KGS)

Een gezoomde rand is een snijrand waarvan 

de buitenste delen in meer of mindere mate 

gebroken zijn. Toleranties voor een breuk 

boven of onder de gewenste glasmaat, zoals 

beschreven op pagina 8, zijn toegelaten.

Fijngeslepen rand (KMG)

Het randoppervlak wordt geslepen om de 

glasplaat de benodigde afmetingen te geven. 

Blanke plekken en glasschilfers zijn toegela-

ten.

Geslepen rand (KGN)

Het gehele oppervlak van de rand is gesle-

pen. De geslepen rand is mat en ondoorzich-

tig. Blanke plekken en glasschilfers zijn niet 

toegelaten. 

Gepolijste rand (KPO)

De gepolijste rand komt tot stand door een 

verfijnd geslepen rand te polijsten. Sporen 

van het polijsten zijn tot op zekere hoogte 

toelaatbaar. 

 3 3
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Facetrand (FK)

Het grootste deel van het oppervlak van de facetrand maakt een hoek die 90° afwijkt van het 

glasoppervlak. Op basis van de facetbreedte wordt een onderscheid gemaakt tussen vlakke en 

steile facetten. Vanwege het productieproces eindigt de gefacetteerde rand in een resterende rand 

die loodrecht op het glasoppervlak staat. De resterende rand kan gesneden, geslepen of gepolijst 

zijn en heeft een rechte, halfronde of vlakronde vorm.

1,5 ± 1

1,5 ± 1

max. 2 mm

Verstekrand

De verstekrand vormt omwille van de constructie 

een hoek met het oppervlak van de glasplaat 

 < 90° bijv.  = 45°

De randen kunnen geslepen 

of gepolijst zijn.

3.2 Hoekuitsparingen, randuitsparingen en oppervlakuitsparingen

	■ �Voor rand- en hoekuitsparingen moet een radius (r) worden vastgesteld. De minimale radi-

ussen moeten met de fabrikant in kwestie worden overeengekomen.

	■ �De afmetingen van de uitsparingen moeten zodanig worden gedimensioneerd, dat de 

afstandstoleranties kunnen worden gecompenseerd. Zie de volgende tabel. 

Randuitsparing, hoekuitsparing, afgesneden hoek, oppervlakuitsparingen – toleranties

 Glasdikte

Toleranties (a
1
,
 
a

2
,
 
x, y) 

Handmatige afwerking          CNC-afwerking

Randuitsparing/hoekuitsparing

gezoomd

≤ 8 mm

> 8 mm

3 mm

4 mm

1,5 mm

1,5 mm

Randuitsparing/hoekuitsparing

geslepen/gepolijst

≤ 8 mm

> 8 mm

op aanvraag

op aanvraag

1,5 mm

op aanvraag

Afgesneden hoek 

gezoomd/geslepen/gepolijst

≤ 8 mm

> 8 mm

3 mm

5 mm

1,5 mm

1,5 mm

Oppervlakuitsparingen

gezoomd/geslepen/gepolijst

≤ 8 mm

> 8 mm

3 mm

5 mm

1,5 mm

1,5 mm

h

b

x

a
1

a
1

b =	 breedte

h =	 hoogte

a
1 

=	 afstand tussen de uitsparing 

	 en glasrand

a
2 

=	 afstand tussen twee uitsparingen

x =	� breedte van uitsparing of  

afgesneden deel

y =	� hoogte van uitsparing of  

afgesneden deel

r =	 radius/hoekradius

z =	 afgesneden hoek

a
2

x x

r
z

r

y y

y

x

y

r

Toleranties voor uitsparingen en spreekopeningen

Deze toleranties zijn afhankelijk van de technische specificaties van het betreffende geval. 

Dit moet vooraf worden afgestemd met het SANCO-bedrijf.

De toleranties zijn afhankelijk van het type ran-

dafwerking dat is gebruikt. De kwaliteitseisen 

voor de randafwerking gelden ook voor EVG, 

warmtebehandeld EVG, TVG, GG en GVG ge-

maakt van EVG of TVG. Glasplaten worden, 

met het oog op het productieproces, in de re-

gel op zijn minst gezoomd (KGS) voordat het 

hardingsproces wordt uitgevoerd.

Tolerantie van de zoom voor  

fijngeslepen, geslepen en  

gepolijste randen

 3 3
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3.3 Boringen

Extra toleranties voor de positie van boringen ten opzichte van de rand  

van de glasplaat en tussen de boringen.

Toegelaten tolerantie voor diameters van boorgaten  

voor EVG volgens DIN EN 12150-1:2015-12

Nominale diameter van de boring Toegelaten tolerantie

4 – 20 mm ± 1,0 mm

≤ 100 mm ± 2,0 mm

> 100 mm Afhankelijk van de fabrikant

Verzonken boring in overleg met de fabrikant. Toleranties van boorgaten in overeenstemming met boven-

staande EN-norm ook voor warmtebehandeld EVG, TVG en ongeharde glasplaten.

Toleranties boringen

�De toleranties zijn van toepassing op zowel cilindrische als verzonken boringen.  

Voor speciale snijtoepassingen dienen per specifiek geval toleranties opgevraagd te worden.

+ 1,5 mm

– 1,0 mm
ø 


 ± 2°

Cilindrische boring

Let op: de toleranties bij het uitlijnings-

verschil van GG/GVG moeten ook bij het 

boren van gaten in acht worden geno-

men. Zie hoofdstuk 2.4.1.

De diameter van boringen

De boringsdiameter dient vanwege de vereis-

te spelingsruimte tussen bevestigingsmidde-

len en de glasplaat minimaal 4 mm groter te 

zijn dan de diameter van de bevestigingen. 

Hier mag alleen van worden afgeweken als 

de technische specificaties die bij de con-

structie naar voren komen, andere afmetin-

gen voor de tussenruimte vereisen.

GVG met treden

Bij GVG met treden worden de uitstekende 

folieresten rond de trede verwijderd. Uitste-

kende resten zijn echter nooit helemaal te 

voorkomen en vormen daarom geen grond 

voor een reclamatie.

Afwerking

	■ �Bij GVG-elementen die bestaan uit twee 

of meer glasplaten, kunnen de enkele 

glasplaten volgens DIN 1249-11:2017-05 

een KG, KGS, KMG, KGN of KPO hebben. 

Op de glasrand kunnen ook alle boven-

staande randafwerkingen zijn toegepast. 

Bij EVG of TVG is naderhand geen bewer-

king (bijv. randen, boringen) mogelijk. Er 

kunnen uitstekende folieresten aanwezig 

zijn en het is mogelijk dat een groef zicht-

baar is tussen de enkele glasplaten. Bij 

samenstellingen uit ongeharde glasplaten 

is bewerking naderhand toegelaten.

	■ �Bij GVG-samenstellingen kunnen EVG, 

warmtebehandeld EVG of TVG in de regel 

worden herkend aan de bijbehorende 

stempel. 

Nominale dikte Grensafwijking (t ) van de nominale maten in mm

(b, h) ≤ 2000 (b, h) ≤ 3000 (b, h) > 3000

 ≤ 8 mm ± 2,0 mm ± 3,0 mm ± 4,0 mm

 > 8 mm ± 3,0 mm ± 4,0 mm ± 5,0 mm

Verzonken boring

 3 3
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VISUELE INSPECTIE VAN DE GLASKWALITEIT 

VOOR DE BOUW

4.1 Dit hoofdstuk bevat de richtlijnen voor 'Visuele inspectie van de glaskwaliteit voor 

de bouw' volgens DIN EN 1279-1:2018-10 bijlage F en G.

Inleiding

Glasproducten worden in de bouw geprodu-

ceerd en verwerkt voor uiteenlopende toepas-

singen. In principe worden er twee overkoepe-

lende soorten glasproducten gebruikt: enkele 

glazen (een monolithische glasplaat of twee 

of meer glasplaten die zijn samengevoegd 

tot één gelaagde glasplaat) en meervoudige 

isolatieglazen (een combinatie van meerdere 

enkele glazen met glasspouwen). Op de glas-

spouwen zijn specifieke technische regels van 

toepassing. Afhankelijk van de producteigen-

schappen moeten deze glasplaten aan ver-

schillende productiestappen worden onder-

worpen. Iedere productiestap kan invloed 

hebben op de zichtbare kwaliteit van het glas. 

Bij de vervaardiging van enkel glas treden er 

bijvoorbeeld al onvermijdbare optische effec-

ten op, die alleen met behulp van visuele con-

troles en het verwijderen van delen met fouten 

kunnen worden verminderd. Dit geldt ook voor 

de volgende bewerkingsstappen. 

Eisen die niet onder de standaardkwaliteit 

vallen, dienen afzonderlijk overeengekomen 

te worden. 

4.1.1 Toepassingsgebied

De inspectie wordt uitgevoerd volgens de hier-

onder beschreven controlenormen en met 

behulp van de in de tabellen vermelde toege-

laten waarden.

De beoordeling betreft het heldere glasop-

pervlak van ingebouwde glasproducten. De 

vermelde waarden in de tabellen kunnen 

ook worden gebruikt voor de beoordeling van 

glasproducten met gecoate glasplaten, in de 

massa gekleurde glasplaten en gelaagde of 

thermisch geharde glasplaten (enkel veilig-

heidsglas of thermisch versterkt glas).

Schakelbare/dimbare glasplaten en glasplaten 

met ingebouwde verplaatsbare elementen moe-

ten in de doorzichtige/heldere toestand worden 

beoordeeld. De norm is niet van toepassing op 

speciale uitvoeringen van glasproducten, zoals 

producten met figuurglas, draadglas, speciaal 

veiligheidsglas (GVG en GG gemaakt van twee 

of meer glasplaten), brandveiligheidsglazen en 

ondoorzichtige glasproducten. 

Deze glasproducten moeten worden beoor-

deeld op basis van het gebruikte materiaal, het 

productieproces en de betreffende aanwijzin-

gen van de fabrikant. Ingebouwde elementen in 

de glasspouw of tussen glaslagen worden niet 

beoordeeld.

4.1.2 Controle 

Over het algemeen zijn de doorzichtigheid van 

de beglazing (d.w.z. de zichtbaarheid van de 

achtergrond) en het aanzicht van het glasop-

pervlak de belangrijkste criteria. De mogelijke 

problematische plekken mogen hierbij niet 

gemarkeerd zijn.

Bij de controle van de ruiten volgens de tabel-

len zijn een aantal aspecten van belang: De 

ruiten moeten op een afstand van minimaal 

3 m van binnen naar buiten worden geïn-

specteerd, per m2 mag de controle maximaal 

1 minuut duren en de controle moet vanuit 

een gezichtshoek worden uitgevoerd die ver-

enigbaar is met het algemene gebruik van de 

ruimte. De controle vindt bij voorkeur plaats 

bij diffuus daglicht (bijv. op een bewolkte dag) 

zonder direct zonlicht of kunstmatige verlich-

ting. Voor beoordelingen tijdens het produc-

tieproces moeten deze omstandigheden wor-

den gesimuleerd.

De glasproducten in de ruimten zelf (binnen-

beglazing) moeten worden gecontroleerd bij 

een normale (diffuse) verlichting die voor het 

gebruik van de ruimten is voorzien, en vanuit 

een gezichtshoek zo loodrecht mogelijk op 

het oppervlak. Wijzigingen aan de verlichting 

in de ruimten, bijv. door de installatie van 

nieuwe lampen, kunnen de visuele indruk 

van de glasproducten veranderen.

Een eventuele beoordeling van buiten naar 

binnen kan worden uitgevoerd bij ingebouw-

de glasproducten met inachtneming van de 

gebruikelijke controleafstanden. De controle-

omstandigheden en -afstanden in de specifica-

ties van productnormen voor de beoordeelde 

glasproducten kunnen hiervan afwijken. De 

controleomstandigheden die in deze product-

normen staan beschreven hoeven vaak niet te 

worden nageleefd voor het object.

Alle afwijkingen van de norm DIN EN 

1279-1:2018-10 bijlage F en G moeten 

afzonderlijk worden overeengekomen.

 4 4
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 4

4.2 Toelatingen voor de visuele kwaliteit van glasproducten voor de bouw

15

50

5
0

1
5

R

E

M

R = sponningzone (Engels: rabbet)

Gebied van 15 mm dat normaliter door het kozijn of frame wordt afgedekt (met 

uitzondering van mechanische beschadigingen van de rand gelden hiervoor geen 

beperkingen).

Voor vrije randen van ruiten komt het criterium sponningzone (zie hierboven) te 

vervallen.

E = randzone (Engels: edge)

Gebied aan de rand van het zichtbare oppervlak met een breedte van 50 mm

Voor randen van glasplaten < 500 mm dient 1/10 van de lengte van de glasrand als 

randzone te worden aangehouden.

M = centrale zone (Engels: main)

Het overige gebied

4.2.1 Zones bij de visuele inspectie van kwaliteit 

 4 4
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4.2.2 Toegelaten aantal puntfouten in MIG volgens DIN EN 1279-1:2018-10

4.2.3 Toegelaten aantal punt- en vlekvormige achtergebleven resten in MIG  

volgens DIN EN 1279-1:2018-10

Zone Grootte van de fouten
(zonder omringend 
gebied, Ø in mm)

Maat van de glasplaat S (m2)

 S ≤ 1 1 < S ≤ 2 2 < S ≤ 3 3 < S 

R Alle grootten Zonder beperkingen

E

Ø ≤ 1 Toegelaten bij minder dan 3 fouten binnen een gebied met een Ø ≤ 20 cm

1 < Ø ≤ 3 4 1 per meter rand 

Ø > 3 Niet toegelaten

M

Ø ≤ 1 Toegelaten bij minder dan 3 fouten binnen een gebied met een Ø ≤ 20 cm

1 < Ø ≤ 2  2 3 5 5 + 2/m2

Ø > 2 Niet toegelaten

Opmerking: De grootte van aanwezige fouten (inclusief omringend gebied) mag niet groter zijn dan 3 mm

Zone Grootte en type  

(Ø in mm)
Oppervlak van glasplaat S (m2)

 S ≤ 1 1 < S

R Alle Zonder beperking

E

Puntvormig Ø ≤ 1 Zonder beperking

Puntvormig 1 mm < Ø ≤ 3 4 1 per meter rand

Vlek Ø ≤ 17 1

Puntvormig Ø > 3

en vlek Ø > 17

Maximaal 1

M

Puntvormig Ø ≤ 1 Maximaal 3 binnen een gebied met een Ø ≤ 20 cm

Puntvormig 1 < Ø ≤ 3 Maximaal 2 binnen een gebied met een Ø ≤ 20 cm

Puntvormig Ø > 3 

en vlek Ø > 17

Niet toegelaten

4.2.4 Toegelaten aantal lineaire/langwerpige fouten (bijv. krassen) in MIG  

volgens DIN EN 1279-1:2018-10

Zone Individuele lengten (mm) Totaal individuele lengten (mm)

R Zonder beperking

E ≤ 30 ≤ 90

M ≤ 15 ≤ 45

4.2.5 Toegelaten aantal puntfouten in het glasoppervlak van GVG  

volgens DIN EN ISO 12543-6:2012-09

Grootte van de 

fout Ø (mm) 0,5 < Ø ≤ 1,0 1,0 < Ø ≤ 3,0

Maat glasplaat

A (m2)

Voor alle maten A ≤ 1 1 < A ≤ 2 2 < A ≤ 8 A > 8

Aantal of 

dichtheid van 

toegelaten 

fouten

2 glasplaten Geen maximum, 

maar een  

ophoping van  

fouten is niet 

toegelaten

1 2 1/m2 1,2/m2

3 glasplaten 2 3 1,5/m2 1,8/m2

4 glasplaten 3 4 2/m2 2,4/m2

≥ 5 glasplaten 4 5 2,5/m2 3/m2

Opmerking: Er is sprake van een ophoping van fouten wanneer er vier of meer fouten binnen een afstand < 

200 mm van elkaar verwijderd liggen. Deze afstand wordt bij drievoudig gelaagd glas verkleind tot 180 mm, bij 

viervoudig gelaagd glas tot 150 mm en vijf- of meervoudig gelaagd glas tot 100 mm.

Maat glasplaat (m2)
Aantal toegelaten fouten met een lengte  

> 30 mm*

≤ 5 Niet toegelaten

5–8 1

> 8 2

*Lineaire fouten kleiner dan 30 mm zijn toegelaten.

Het aantal toegelaten fouten in de tabel moet worden verhoogd met 1 voor iedere tussenlaag die 

dikker is dan 2 mm.

4.2.6 Toegelaten aantal lineaire fouten in het glasoppervlak van GVG  

volgens DIN EN ISO 12543-6:2012-09
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4.2.7 GVG-folies

Doorzichtige, matte en gekleurde folies 

kunnen als gevolg van straling (uv-straling) 

na verloop van tijd licht van kleur veran-

deren. Als er vervangende ruiten worden  

geplaatst, kunnen er kleurverschillen zicht-

baar worden. Deze verschillen zijn toegela-

ten. Bovendien kunnen tussen productiebat-

ches kleurverschillen zitten.

4.2.8 Delaminatie

Bij iedere uitvoering met onbeschermde ran-

den zonder omkadering van GVG-ruiten kan 

vocht via de glasrand in de PVB-tussenlaag 

indringen en onder bepaalde omstandighe-

den leiden tot visuele belemmeringen (zoals 

troebelheid en bellenvorming). Een dergelijke 

'delaminatie' kan ook ontstaan als gevolg 

van een hoge luchtvochtigheid in combinatie 

met hoge temperatuur en een verhoogd zout-

gehalte (bijv. in gebieden vlak bij zee). Deze 

fenomenen hebben niet per se invloed op 

de veiligheid en vormen bij lineair geplaatste 

GVG-glasplaten geen risico voor de veiligheid 

van de constructie. We raden desondanks in 

algemene zin af om in verticale en horizon-

tale GVG-toepassingen GVG-randen zonder 

bescherming tegen weersinvloeden te gebrui-

ken. Bij het verlijmen en afdekken van ran-

den moet erop worden toegezien dat de lijm 

verenigbaar is met de GVG-folie. Een delami-

natie (bijv. troebelheid of bellenvorming) is 

geen grond voor een reclamatie.

4.2.9 Toelatingen voor drievoudig  

isolatieglas, gelaagd glas (GG) en 

gelaagd veiligheidsglas (GVG):

�De waarden van de toelatingen voor zone E 

en M die in de tabellen 4.2.2, 4.2.3 en 4.2.4 

worden vermeld, moeten per extra glaseen-

heid en gelaagde glaseenheid met 25% wor-

den verhoogd. De nieuwe waarde dient naar 

boven te worden afgerond. Voorbeeld: een 

eenheid van drievoudig isolatieglas met  

2 x GVG leidt tot een verhoging van de toege-

laten fouten met 3 x 25% = 75%.

4.2.10 Toelatingen voor monolithische 

enkele glasplaten

De waarden van de toelatingen voor zone 

E en M die in de tabellen 4.2.2, 4.2.3 en 

4.2.4 worden vermeld, moeten met 25% wor-

den verlaagd. De nieuwe waarde dient naar 

boven te worden afgerond.

4.2.11 Aanvullende eisen bij thermisch 

behandelde glasplaten

Voor enkel veiligheidsglas (EVG) en ther-

misch versterkt glas (TVG), alsook voor 

gelaagd glas (GG) en gelaagd veiligheidsglas 

(GVG) gemaakt van EVG en/of TVG geldt: 

�De plaatselijke golving op het ruitoppervlak 

mag – met uitzondering van EVG gemaakt 

van figuurglas en TVG van figuurglas – maxi-

maal 0,3 mm bedragen over een meetaf-

stand van 300 mm.

De afwijking in de vorm van de volledige 

glasrand mag – met uitzondering van EVG 

gemaakt van figuurglas en TVG van figuurglas 

– niet groter zijn dan 3 mm per 1000 mm van 

de glasrand. Bij ruiten met een vierkant of 

bijna vierkant formaat (tot 1:1,5) en bij enke-

le ruiten met een nominale dikte < 6 mm 

kunnen de afwijkingen in de vorm groter zijn.

Aan gelijmde glasconstructies moeten nor-

maliter strengere eisen worden gesteld om 

de vermelde toelatingen met het oog op de 

geometrie van de lijmvoeg te kunnen naleven.

4.3 Afstandhouders

Toleranties van de rechtheid van afstandhouders

Er kunnen zowel starre holprofiel-afstand-

houders als flexibele afstandhouders worden 

gebruikt. Bij de starre holprofiel-afstandhou-

ders kan de hoek gebogen, gelast of gesto-

Bij tweevoudige beglazing is de tolerantie voor 

de rechtheid van de afstandhouder 4 mm bij 

een maximale randlengte van 3,5 m en 6 mm 

bij langere randlengten. De toegelaten afwij-

king van de afstandhouder(s) ten opzichte 

ken zijn. Afhankelijk van de productietechno-

logie kunnen er boringen voor de gastoevoer 

zichtbaar zijn in de afstandhouder. Zichtbare 

zaagsporen of afdichtingen op de stootplek-

ken van de afstandhouders zijn eveneens 

toegelaten. Vanwege de variërende afstand-

houdertypes, kleuren en hoeken, kunnen 

de ruiten optisch van elkaar verschillen. Een 

markering op het profiel van de afstandhou-

der is conform DIN EN 1279-1:2018-10 toe-

gelaten. 

van de parellel lopende glasrand of andere 

afstandhouders (bijv. bij drievoudige begla-

zing) bedraagt 3 mm bij een maximale rand-

lengte van 2,5 m. Bij langere randen is de 

toegelaten afwijking 6 mm.

1 	 afstandhouder

2 	 theoretische vorm afstandhouder

3 	 theoretische positie afstandhouder

4	 afwijking

 4 4

Toegelaten fouten op grond van de productie 

in de randafdichting:

	■ �stootplekken van de afstandhoudersys-

temen: asymmetrische verdeling, naad-

vorming, spleetvorming ≤ 1 mm;

	■ kleine hoeveelheid gelekt droog- 

	 middel;

	■ deuken, afdrukken, stof;

	■ boringen voor gastoevoer en druk- 

	 compensatie.
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4.4.4 Beschadiging van buitenste 

oppervlakken

Mechanische of chemische beschadigingen 

van de buitenste oppervlakken, waarvan de 

oorzaak globaal vast te stellen is, zijn zoge-

naamde open gebreken. Dergelijke glasproduc-

ten moeten bij de controle van de inkomende 

goederen worden opgemerkt. Een verdere 

bewerking is niet toegestaan. Indien de glaspla-

ten alsnog worden bewerkt, kunnen de daarna 

gemaakte kosten niet worden verhaald.

4.4.5 Fysische effecten

Voor een aantal onvermijdbare en derhalve 

toegelaten fysische effecten die in het lichte 

glasoppervlak te zien kunnen zijn, zijn in DIN 

EN 1279-1:2018-10 dan ook geen beoorde-

lingscriteria opgenomen. 

Hiertoe behoren:

	■ �interferentieverschijnselen;

	■ �isolatieglaseffect;

	■ �anisotropie;

	■ �condensatie op buitenoppervlakken van 

ruiten (vorming van condenswater);

	■ �bevochtiging van glasoppervlakken.

4.5 Definities

4.5.1 Interferentieverschijnselen

Bij isolatieglas gemaakt van floatglas kan 

interferentie in de vorm van spectrumkleuren 

optreden. Optische interferenties zijn overlap-

pende verschijnselen van twee of meer licht-

bronnen die in één punt samenkomen.

Ze zijn te herkennen aan meer of min-

der sterk gekleurde zones, die bij druk 

op de ruit veranderen. Dit fysische effect 

4.4 Visuele eigenschappen van glaspro-

ducten

4.4.1 Eigen kleur

Alle materialen die bij de productie van glaspro-

ducten worden ingezet, hebben eigen kleuren 

op basis van de grondstof. Des te dikker het pro-

duct, des te duidelijker de eigen kleuren kunnen 

zijn. Om functionele redenen worden gecoate 

ruiten gebruikt. Ook gecoate ruiten hebben een 

eigen kleur. Deze eigen kleur kan verschillende 

uitwerkingen hebben op de doorzichtigheid en/

of het aanzicht van de ruit. Een uniform kleur-

beeld kan vanwege het ijzeroxidegehalte van het 

glas, het coatingproces, de coating, veranderde 

glasdikten en de samenstelling van de glaspla-

ten niet worden gegarandeerd.

4.4.2 Kleurverschillen bij coatings

Een objectieve beoordeling van het kleurver-

schil bij coatings is niet mogelijk zonder het 

meten dan wel controleren van het kleurver-

schil onder van tevoren exact gedefinieerde 

voorwaarden (glastype, kleur, lichttype). Een 

dergelijke beoordeling kan niet op grond van 

de in ISO 11479-2:2011-10 beschreven visuele 

inspectie worden uitgevoerd.

4.4.3 Verwijderen van coating randafdichting

Afhankelijk van het coatingsysteem ('Low-

e-coatings') wordt het grootste gedeelte van 

de coating rond de randafdichting van een 

isolatieglaseenheid normaliter verwijderd 

door middel van slijpen. Dit kan sporen 

achterlaten, waardoor dit glasoppervlak te 

onderscheiden is van het gebied waar de 

coating niet is verwijderd. Dit geldt ook voor 

uitstekende delen van isolatieglas met tre-

den. Doordat het afdichtingsmiddel en de 

laag met elkaar in contact komen, kan er 

een visueel waarneembare gekleurde lijn 

(een zogenoemde 'colour line') op het glas 

ontstaan. Afhankelijk van het coatingtype 

kan deze lijn een rode, groene, blauwe of een 

andere kleur hebben. Daarnaast kan ook een 

zogenoemde 'white line' te zien zijn. Dit is  

een duidelijke streep die niet gecoat is tussen 

de coating en het primaire dichtmiddel. Deze 

effecten zijn zichtbaar bij de inbouw van iso-

latieglas zonder of met weinig randafdekking. 

wordt door de planparallelliteit van de ruit- 

oppervlakken versterkt. Deze planparallelliteit 

zorgt voor een doorzichtige ruit die vrij is van 

vervormingen. Interferentieverschijnselen 

ontstaan toevallig en zijn niet te beïnvloeden.

4.5.2 Isolatieglaseffect

Isolatieglas heeft een door de randafdich-

ting ingesloten lucht-/glasvolume, waarvan  

de toestand in wezen wordt bepaald door de 

barometrische luchtdruk, de hoogte van de 

productieplaat boven het normale nulpunt 

(Normaal Amsterdams Peil, NAP) en de 

luchttemperatuur op de plaats en het tijd-

stip van de productie. Bij het inbouwen van 

isolatieglas op andere hoogtes, bij tempera-

tuurveranderingen en schommelingen van 

de barometrische luchtdruk (hoge en lage 

druk), ontstaan er per definitie concave of 

convexe welvingen in de enkele glasplaten en 

daardoor optische vervormingen. Ook kun-

nen er meervoudige spiegelingen optreden 

aan de oppervlakte van het glas. Deze spie-

gelingen kunnen versterkt waarneembaar  

zijn wanneer bijvoorbeeld de achtergrond van 

de beglazing donker is. Dit verschijnsel is een 

fysische wetmatigheid.

4.5.3 Anisotropie

Anisotropie is een fysisch effect bij warmte-

behandelde glasplaten, dat resulteert uit de 

interne spanningsverdeling. Afhankelijk van 

de gezichtshoek is de waarneming van don-

kere ringen of strepen bij gepolariseerd licht 

en/of waarneming door gepolariseerde glas-

platen mogelijk.

Gepolariseerd licht is aanwezig in normaal 

daglicht. De grootte van de polarisering 

hangt af van de weersomstandigheden en de 

stand van de zon. De dubbele breuk is beter 

waarneembaar bij een vlakke gezichtshoek 

of bij glasoppervlakken die in een hoek tot 

elkaar staan.

4.5.4. Condensatie op buitenopper- 

vlakken van ruiten (vorming van  

condenswater)

Condensatie (condenswater) kan zich op 

de buitenoppervlakken vormen wanneer het 

glasoppervlak kouder is dan de omringende 

lucht (bijv. beslagen autoruiten). De vorming 

van condenswater op de buitenste opper-

vlakken van een ruit wordt bepaald door de 

Ug-waarde, de luchtvochtigheid, de lucht-

stroom en de binnen- en buitentemperatuur.

De vorming van condenswater op de ruitop-

pervlakken in ruimten wordt bevorderd door-

dat de luchtcirculatie niet optimaal verloopt, 

bijv. door diepe kozijnen, gordijnen, bloem-

potten, bloembakken, jaloezieën, een ongun-

stige plaatsing van verwarmingselementen, 

een gebrekkige ventilatie en meer.

Bij isolatieglas met een hoge warmte-isola-

tie kan zich op de kant die aan het weer is 

blootgesteld tijdelijk condenswater vormen, 

wanneer de vochtigheid buiten (relatieve 

luchtvochtigheid buiten) hoog is en de lucht-

temperatuur hoger is dan de temperatuur 

van het ruitoppervlak.

U kunt het condensatiepunt berekenen op 

www.sanco.de

4.5.5 Bevochtiging van glasopper-

vlakken

De bevochtiging van glasoppervlakken kan 

variëren door bijv. afdrukken van rollen, vin-

gers, etiketten, papierresten, vacuümzuigen, 

resten van afdichtingsmiddelen, siliconen-

resten, egaliserende middelen, glijmiddelen 

en omgevingsinvloeden. Bij vochtige glasop-

pervlakken als gevolg van condens, regen 

of reinigingswater kunnen de verschillen in 

bevochtiging zichtbaar worden. 
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4.6 Toegelaten zichtbare fouten voor gepolijst draadglas  

volgens DIN EN 572-8:2012+A1:2016

Afwijkingen in het ontwerp

Afwijkingen in de draadstructuur

Niethaaks	 Golving 	 Welving

Niethaaks	 Golving 	 Welving

Type fout Grootte Positie ten opzichte van draad

In contact met of  

≤ 2 mm van draad  

verwijderd

> 2 mm van draad  

verwijderd

Bolvorming en  

semi-bolvormig

≤ 1 mm Toegelaten

≤ 2 mm Toegelaten

> 1, ≤ 4 mm Max. 0,5 stuks/m²  

glasplaat toegelaten

> 2, ≤ 4 mm Max. 0,5 stuks/m²  

glasplaat toegelaten

> 4 mm Niet toegelaten Niet toegelaten

Langgerekte punt ≤ 1 mm x ≤ 1 mm Toegelaten

≤ 1 mm x ≤ 5 mm Max. 8 stuks/m² glasplaat toegelaten

≤ 1 mm x ≤ 15 mm Max. 2 stuks/m² glasplaat toegelaten

≤ 1 mm x > 15 mm Niet toegelaten

> 1 mm x ≤ 4 mm Max. 0,5 stuks/m² glasplaat toegelaten

> 1 mm x > 4 mm Niet toegelaten

Ontwerp Afwijkingen in het ontwerp max. 12 mm per meter

Draadstructuur Afwijkingen in de draadstructuur max. 15 mm per meter

De vervorming van de draad in afzonderlijke mazen van de draadstructuur wordt  

buiten beschouwing gelaten. 

Draden die uit het glasoppervlak steken zijn niet toegelaten.

4.7 Toegelaten zichtbare fouten voor figuurglas en gefigureerd draadglas volgens 

DIN EN 572-8:2012+A1:2016

Type fout Grootte

Bolvormig en 

semi-bolvormig

≤ 2 mm Toegelaten

≤ 5 mm Max. 2 stuks/m² glasplaat toegelaten

> 5 mm Niet toegelaten

Langgerekte punt ≤ 2 mm x ≤ 4 mm Toegelaten

≤ 2 mm x ≤ 25 mm Toegelaten wanneer de som van de lengten  

≤ 80 mm is per m² ruitoppervlak

≤ 2 mm x > 25 mm Niet toegelaten

> 2 mm x ≤ 8 mm Max. 2 stuks/m² glasplaat toegelaten

> 2 mm x > 8 mm Niet toegelaten

Ontwerp Afwijkingen in het ontwerp max. 12 mm per meter

Draadstructuur Afwijkingen in de draadstructuur max. 15 mm per meter

De vervorming van de draad in afzonderlijke mazen van de draadstructuur wordt 

buiten beschouwing gelaten. 

Draden die uit het glasoppervlak steken zijn niet toegelaten.

X

X

X

Y

Y

Y
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   BEOORDELING VAN ROEDEN IN DE GLASSPOUW

5.1 Beoordeling van roeden in de glasspouw

Dit hoofdstuk bevat het 'BF-Merkblatt 016/2013 für die Beurteilung von Sprossen im SZR' (BF-ge-

gevensblad 016/2013 voor de beoordeling van roeden in de glasspouw). Deze richtlijn is opge-

steld en gepubliceerd door Bundesverband Flachglas e. V., Troisdorf, versie 2013

Roede op het glasRoede in het glas Glasdelende roede

Soorten roeden 

5.2 Beoordelingscriteria

In principe kan een gezichtshoek van 90° 

worden gehanteerd, die past bij het ge-

woonlijke gebruik van de ruimte. De visuele 

controle moet op een afstand van meer dan 

2,0 m worden uitgevoerd. De mogelijke pro-

blematische plekken mogen niet gemarkeerd 

zijn en er mag geen zonlicht of kunstmatig 

licht op de roeden schijnen. 

De controle vindt plaats bij diffuus daglicht 

(bijv. op een bewolkte dag) zonder direct zon-

licht of kunstmatige verlichting. De beglazing 

in de ruimten zelf (binnenbeglazing) moeten 

worden gecontroleerd bij een normale (diffuse) 

verlichting die voor het gebruik van de ruimten 

is voorzien, en vanuit een bij voorkeur zo lood-

recht mogelijke gezichtshoek op het oppervlak. 

De beoordeling moet worden uitgevoerd met 

vrij doorzicht op een neutrale achtergrond. De 

totale indruk van het raam is de doorslagge-

vende factor.

5.3 Kleurtoleranties 

De oppervlakken van de roeden worden vol-

gens bepaalde standaarden voor de kleur, 

zoals RAL, geproduceerd. De juistheid van de 

kleurschakering (visueel beoordeeld) hangt 

af van vele parameters die in deze standaard 

zijn gereguleerd. 

Opmerking: 

Kleurafwijkingen die na verloop van tijd optre-

den worden in dit gegevensblad niet geregu-

leerd, aangezien deze van de gebruikslocatie 

(bijv. uv-straling) afhankelijk zijn.

	■ ���Fysische warmscheuren bij geëloxeerde 

oppervlakken zijn toegelaten

	■ �Wijzigingen aan de roedeoppervlakken 

op de korte zijden van de roeden in de 

glasspouw (GS) zijn toegelaten 

De eigen kleur en de coating van het glas 

kunnen de uiteindelijke kleur van het roe-

deoppervlak beïnvloeden!
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Parallelliteit en positietolerantie van de 

roede ten opzichte van de afstandhouder

De toegelaten afwijking (x) van de gewenste 

positie bedraagt in de leveringstoestand van 

het isolatieglas ± 2 mm per meter roedeleng-

te. Maar onafhankelijk van de roedelengte 

ten minste ± 1 mm.

De genoemde toleranties moeten worden aan-

gehouden zonder de productie- en inbouwto-

leranties van het isolatieglas in het raam en 

de totale indruk van het raam mee te laten 

wegen. Bij drievoudig warmtebehoudend glas 

wordt aangeraden de roeden in het glas tot de 

buitenste GS te beperken. 

Invloed van klimaat en temperatuur

De effecten bij roeden die door lengtewijzigin-

gen als gevolg van de temperatuur worden 

veroorzaakt, kunnen niet worden voorkomen. 

Een uitlijningsverschil van de roeden als 

gevolg van de productie is niet volledig uit 

te sluiten. Over het algemeen worden de 

bovenstaande toleranties alleen toegepast bij 

kamertemperatuur.

Aansluiting van de roede op het  

afstand-houderframe 

Het midden van de roede tot het midden van 

het afstandhouderframe (x) max. ± 1 mm De 

glasspouw moet aanzienlijk groter zijn dan de 

bouwhoogte van de roeden. Zaagsporen kun-

nen afhankelijk van het productieproces zicht-

baar zijn. Grotere verbleking van kleuren in het 

snijgebied is niet toegelaten.

Klapperen van roeden 

In de glasspouw geplaatste roeden kunnen 

onder verschillende omstandigheden klapperge-

luiden produceren. Dit komt doordat de roeden 

onvermijdbaar tegen het glasoppervlak liggen. Dit 

kan niet worden voorkomen en kan niet als een 

gebrek worden aangemerkt. Desgewenst kunnen 

viltjes of siliconen noppen bijvoorbeeld op de 

kruispunten van roeden worden geplaatst. Het 

klapperen kan hiermee worden gedempt, maar 

niet worden uitgesloten. Deze viltjes of noppen 

vallen bovendien niet onder de garantie.

(x)

 (x) (x)

 

5.4 Uitvoering

Verbindingsstukken

Bij sommige afstandhoudersystemen worden 

verbindingsstukken gebruikt voor de aanslui-

ting op het afstandhouderframe. Aangezien 

deze systemen voldoen aan de nieuwste 

techniek zijn ze toegelaten. 

EMAIL

ZEEFDRUK, DIGITALE DRUK, 

6.1 Visuele kwaliteit van geëmailleerd en bedrukt glas

Dit hoofdstuk bevat het 'BF-Merkblatt 015/2013 Richtlinie zur Beurteilung der visuellen Qualität 

von emaillierten Gläser' (BF-gegevensblad 015/2013 Richtlijn voor het beoordelen van de visuele 

kwaliteit van geëmailleerd glas). Deze richtlijn is opgesteld en gepubliceerd door Bundesverband 

Flachglas e. V., Troisdorf (versie maart 2014)

Toepassingsgebied

Deze richtlijn geldt voor de beoordeling van 

de visuele kwaliteit van volledig of gedeeltelijk 

geëmailleerd glas dat door het aanbrengen 

en inbranden van keramische kleuren als 

enkel veiligheidsglas of thermisch versterkt 

glas wordt vervaardigd. Deze richtlijn is niet 

van toepassing op gekleurd glas volgens DIN 

EN 16477-1:2017-07 of anderszins bedrukte 

glasproducten. Bouwverordeningen komen 

in deze richtlijn niet aan bod.

 6
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Fouten Toegelaten toleranties

Toegelaten puntfouten in het email* Ø 0,5–1,0 mm max. 3 stuks/m2, met een afstand ≥ 100 mm 

Ø 1,0–2,0 mm max. 2 stuks/glasplaat    

Haarkrasjes en ingebrande ongerechtigheden Toegelaten tot een lengte van 10 mm

Wolkachtige effecten** Niet toegelaten

Watervlekken Niet toegelaten

Verkleuring op de randen Toegelaten bij ruiten met een omkadering en bij boringen die 

van aanvullende mechanische houders of afdekkingen zijn 

voorzien. In alle andere gevallen niet toegelaten.

Bij ruiten zonder omkadering met een geslepen of gepolijste 

rand:

• ���tijdens het rollercoating-proces toegelaten op de resterende 

rand, niet toegelaten op de rand; 

• �tijdens het gietproces toegelaten; 

• tijdens het zeefdrukproces niet toegelaten;

• tijdens het proces met digitale druk niet toegelaten.

Afhankelijk van het proces kunnen bij de digitale druk vlak 

bij de bedrukte zijden zeer kleine verkleuringen optreden, die 

alleen op korte afstand te zien zijn.

Onbedrukte glasrand Zeefdruk en digitale druk toegelaten tot 2 mm

Lijnvormige structuren in de druk Toegelaten

Positietolerantie email (a, zie afbeelding)*** Maat glasplaat ≤ 2000 mm: ± 2,0 mm

Maat glasplaat ≤ 3000 mm: ± 3,0 mm

Maat glasplaat > 3000 mm: ± 4,0 mm

Tolerantie van de afmetingen bij  

gedeeltelijk email (b, zie afbeelding)

Randlengte bij drukoppervlak   tolerantiebereik

≤  1000 mm		        	± 2,0 mm

≤  3000 mm		        	± 3,0 mm

>  3000 mm		        	± 4,0 mm

Geometrie ontwerp (c, d, zie afbeelding) Afhankelijk van de grootte

Randlengte bij drukoppervlak   tolerantiebereik

≤  30 mm			   ± 0,8 mm

≤  100 mm	  		  ± 1,0 mm

≤  500 mm			   ± 1,2 mm

≤  1000 mm			   ± 2,0 mm

≤  2000 mm			   ± 2,5 mm

≤  3000 mm			   ± 3,0 mm

>  3000 mm			   ± 4,0 mm

Kleurafwijkingen De beoordeling van de kleuren wordt gedaan door het glas 

heen (kleur van het email op positie 2). Kleurafwijkingen met 

een ∆E ≤ 5 mm (floatglas) of een ∆E ≤ 4 mm (witglas) bij 

dezelfde glasdikte zijn toegelaten.

*�Fouten ≤ 0,5 mm ('sterrenhemel' of 'pinholes' = kleinste fouten in het email) zijn toegelaten en worden over het alge-
meen niet beoordeeld. Het verbeteren van fouten met emailverf vóór het hardingsproces of met organische lak na het har-
dingsproces is toegelaten. Organische lak mag niet in de buurt van de randafdichtingen van isolatieglas worden gebruikt. 

**�Bij fijne motieven (rasters met oppervlakken kleiner dan 5 mm) kan het zogenoemde moiré-effect optreden. 
   Om deze reden moet er met de fabrikant worden overlegd.
***�De positietolerantie van email moet vanaf een referentiepunt worden gemeten dat met de fabrikant moet worden 

afgestemd. 

6.2 Fouten/toleranties voor volledig of gedeeltelijk geëmailleerd glas Positie- en ontwerptoleranties van de afmetingen bij bedrukte ruiten

Op geometrische figuren of zogenoemde schaduwmaskers kleiner dan 3 mm  

of verlopen van 0–100% zijn de volgende richtlijnen van toepassing: 

	■ �Indien punten, lijnen of figuren van deze grootte met te weinig afstand ertussen zijn gepo-

sitioneerd, reageert het menselijke oog hier gevoelig op.

	■ �Toleranties van de geometrie of de afstand in tiende millimeters zijn aanzienlijke afwijkingen.

	■ �Deze toepassingen moeten altijd samen met de fabrikant worden gecontroleerd op uitvoer-

baarheid. Het gebruik van een ontwerp met een 1:1-patroon wordt aanbevolen.

a ab

Resolutienauwkeurigheid(c)

a

a

a = Positietolerantie email

b = Tolerantie van de afmetingen 

c,d = Geometrie ontwerp 

b
c d

c

d
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Beoordelingszones

Bij de beoordeling wordt een onderscheid gemaakt tussen de centrale zone en sponningzone

Centrale zone

Sponningzone

15 mm

15 mm

6.3 Controle

Bij de controle van de visuele kwaliteit van geëmailleerd en met zeefdruk bedrukt glas moeten de 

volgende aanwijzingen worden opgevolgd:

Afstand tot het glas	 Minimaal 3,0 m afstand

Gezichtshoek	 Zo loodrecht mogelijk op het ruitoppervlak 

Lichtomstandigheden	 Normaal daglicht zonder direct zonlicht,  

				    zonder kunstmatig licht of tegenlicht van de voor- of  

				    achterkant van een achtergrond die geen licht doorlaat.

Markeringen 	 Problematische plekken mogen bij de controle niet gemarkeerd zijn

 

Overige aanwijzingen 	� Bij de controle moet altijd door de onbehandelde kant van de ruit naar 

de geëmailleerde dan wel met zeefdruk bedrukte ruit worden gekeken. 

Bij ruiten die juist doorzichtig moeten zijn, dienen beide zijden te worden 

gecontroleerd.

Voor EVG- en TVG-specifieke fouten gelden de visuele richtlijnen voor EVG.

 6

Fout

Afwijking van het 

ontwerp

Afwijking x van het ontwerp

Overige fouten Fouten in het glas zoals kerven, en fouten in de tussenlaag zoals vouwen, krimpen en strepen.

Bellen In het algemeen luchtbellen die zich in het glas of in de tussenlaag kunnen bevinden.

Vouwen Beschadigingen die door vouwing in de tussenlaag ontstaan en na de fabricage zichtbaar zijn.      

Vlekken Fouten in de coating die groter zijn dan puntfouten. Ze hebben vaak een  

onregelmatige vorm en soms een gevlekt voorkomen.

Ongerechtig- 

heden

Iedere ongewenste substantie die tijdens het productieproces in het gelaagde glas  

terecht is gekomen.

Afwijkingen in 

homogeniteit

Te herkennen afwijkingen in kleur, reflectievermogen of lichtdoorlatendheid binnen een  

ruit of tussen afzonderlijke glasplaten.

Kerven Gepunte scheuren of barsten die vanuit een rand in het glas lopen.

Krassen Lineaire beschadiging van het buitenste oppervlak van het gelaagde glas.

Hieronder valt een veelvoud aan lange lineaire kerven, waarvan de zichtbaarheid wordt  

bepaald door hun lengte, diepte, breedte, ligging en positie.

Bolvormige en 

semi-bolvormige 

puntfouten

Puntfouten waarvan de grotere fout kleiner of gelijk is aan  

de dubbele grootte van de kleinere fout.

Langgerekte 

puntfouten

Puntfouten waarvan de grootst voorkomende fout meer dan twee keer zo groot  

is dan de kleinere fout.

Lineaire fouten Hieronder vallen ongerechtigheden en krassen of slijpsporen.

Fouten in of op het glas in de vorm van afzettingen, vlekken of krassen die een bepaalde  

lengte of een bepaald oppervlak beslaan.

Fouten in het  

ontwerp

Afwijkingen in het ontwerp, bijvoorbeeld wat betreft een lijn of een rechte rand. 

Naald- 

vormige fouten	

Puntfouten in de coating waarbij de coating deels of volledig ontbreekt. Deze fouten vallen  

over het algemeen op in de coating wanneer er door het glas wordt gekeken.

DEFINITIES VAN FOUTEN OP EEN RIJ 
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Fout

Ophopingen Ophopingen van zeer kleine fouten die op vlekken kunnen lijken.  

Optische fouten	 Fouten die kunnen leiden tot optische vervormingen van voorwerpen die door het glas  

worden bekeken.

Puntfouten Onder deze fout vallen ondoorzichtige vlekken, bellen en ongerechtigheden.

Puntfouten zijn zowel bij het doorzicht van het glas als het aanzicht van het glas te zien. 

OPMERKING: Vuile plekken, naaldvormige fouten en krassen zijn puntfouten.

Het gebied rondom een puntfout kan zijn aangetast wanneer de fout zich in de  

glasplaat bevindt.

Afwijking x van het ontwerp

Vuile plekken

Zichtbare fouten Fouten die de visuele kwaliteit van het glas aantasten. Hieronder vallen puntfouten en  

lineaire/langgerekte fouten. 

Ondoorzichtige  

vlekken

Zichtbare fouten in het gelaagde glas (bijvoorbeeld tinvlekken, ongerechtigheden in het  

glas of in de tussenlaag).

DEFINITIES VAN FOUTEN OP EEN RIJ 
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LIJST MET AFKORTINGEN 

d		  Uitlijningsverschil

DIN 		  Deutsches Institut für Normung (Duitse normeringsinstantie)

∆E		  Kleurafwijkingen

EN		  Europese norm

EVG		  Enkel veiligheidsglas

FK		  Facetrand

GG		  Gelaagd glas

GS		  Glasspouw 

GVG		  Gelaagd veiligheidsglas 

h. s. EVG		 Warmtebehandeld EVG

ISO		  Internationale Organisatie voor Standaardisatie

KG		  Snijrand

KGN		  Rand geslepen

KGS		  Rand gezoomd 

KMG		  Fijngeslepen rand

KPO		  Rand gepolijst

MIG		  Meervoudig isolatieglas

PVB		  Polyvinylbutyral

t		  Tolerantiewaarde

tG		  Algemene kromheid

tW		  Plaatselijke kromheid (rollerwaves)

TVG		  Thermisch versterkt glas

uv		  Ultraviolet
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