INSTRUCCION REGULADORA

(IV)

de la Concesidon, Utilizacién y Admi-
nistracion de la Marca de Calidad
para las Puertas Planas de Madera

TITULO VI
DE LA INSPECCION
Art. 40. Objeto de la Inspec-
cion.

Las presentes normas tienen
por objeto establecer los proce-
dimientos y criterios aplicables
a las inspecciones que hayan de
realizarse sobre las puertas pla-
nas existentes en fébrica, en los
almacenes de los distribuidores
0 en obra, con el fin de compro-
bar si satisfacen las exigencias
fijadas en las especificaciones.
lgualmente es objeto de la Ins-
peccion comprobar si la Empre-
sa cumpe con las normas obli-
gatorias relativas al control de
calidad en fabrica {autocontrol).

A tal fin, en este titulo se fi-
jan los métodos de inspeccién
aplicables y se establecen unos
criterios de muestreo que debe-
rén ser usados por la Inspec-
cién, en funcién de la capacidad
tedrica de producciéon de la Em-
presa y de la modalidad de la
Inspeccion a que esté sometida
en cada momento.

Art. 41,

peccion.

La Inspeccion tiene como fun-

ciones fundamentales la realiza-
cién de:

— Control del autocontrol lle-
vado en cada una de las
fabricas acogidas a la Mar-
ca de Calidad.

— Vigilar que el proceso de
fabricacion corresponda al
de los productos presenta-
dos para la obtencion de la
Marca de Calidad.

Funciones de la Ins-

— Vigilar en el mercado que
las caracteristicas de los
productos sigan respon-
diendo a las establecidas
en su homologacion.

— Comprobar en obra que el
almacenamiento de las
puertas, por parte del cons-
tructor, se ha hecho en las
condiciones adecuadas; es
decir: el apilado en plano
de las mismas separado co-
mo minimo 20 centimetros
del suelo y paredes, en lo-
cal cerrado y adecuadamen-
te ventilado y cuya hume-
dad relativa no sobrepase
el 70 por 100.

— Gomprobar en obra que la
utilizacién se ha hecho de
acuerdo con las instruccio-
nes del fabricante.

— Comprobar que en las obras
relacionadas en el articu-
lo 12 del Decreto de crea-
cion de la Marca de Cali-
dad se colocan exclusiva-
mente puertas con Marca
de Calidad.

La Inspeccion es, por tanto, la
principal fuente de informacién
del Comité de Direccion de la
Marca de Calidad en el momen-
to que haya de tomar decisiones.

Los industriales que posean
la Marca de Calidad se compro-
meterédn a aceptar este control
de inspeccién, cualquiera que
fuese su frecuencia, y a dar toda
clase de facilidades al Servicio
de Inspeccion para llevar a buen
fin su cometido.

Art. 42. Clasificacion de fas

fabricas de puertas planas a
efectos de la Inspeccion.

Las fabricas productoras de
puertas planas, a efectos de fi-
jar el tamafo de la muestra que
ha de ensayarse anualmente por
el Organismo autorizado, se cla-
sificaran de acuerdo con su ca-
pacidad tedrica de produccion
en uno de flos tres grupos si-
guientes:

Grupo |. Empresas cuya ca-
pacidad tedrica de produccidn
de puertas planas es menor de
200.000 unidades anuales.

Grupo II. Empresas con una
capacidad teérica ae produccion
anual de puertas planas com-
prendida entre 200.000 y 500.000
unidades.

Grupo Ill. Empresas con una
capacidad teérica de produccion
anual superior a 500.000 unida-
des.

Art. 43. Fases de las visiias
de Inspeccion.

Las visitas de [nspeccion se
realizaréan siempre sin aviso pre-
vio. En general, la visita consta-
réa de las siguientes fases, inde-
pendientes y bien definidas:

Fase 1. Visita de las insta-
laciones, en especial si la Em-
presa ha introducido cambios o
modificaciones en el proceso de
fabricacién y comprobacion de
la existencia y buen funciona-
miento de los aparatos de con-
trol, utillaje de laboratorio, etc.

Fase 2. Inspeccion de lcs
graficos y libros de control, tan-
to de los minimos obligatorios
como de los adoptados volunta-
riamente por la fabrica en rela-



cion con las materias primas y/o
el proceso de fabricacion.

Fase 3.* Realizacion, en com-
pania del técnico responsable
por parte de la fabrica, de todos
los ensayos obligados por las
normas de control en fabrica,
aunque en dicho dia no corres-
pondiera realizarlos. Los resulta-
dos se llevaran a los graficos de
control de la fabrica, distinguién-
dolos con color rojo.

A la vista de los resultados
obtenidos en los ensayos de la
fase 3. y procediendo de acuer-
do con el apartado 31.1 de [a nor-
ma de control en fébrica, la Ins-
peccion calificara ta produccion
de dicho dia. Si la calificacién
fuese «defectuosa», se daria por
finalizada la inspeccién, proce-
diendo ¢! Inspector a la redac-
cién del correspondiente infor-
me. Caso contrario, se pasara
ala

Fase 42 Toma al azar y en-
vio al laboratorio autorizado de
una muestra cuyo tamaifo fijara

a su criterio el Inspector, tenien-
do en cuenta las limitaciones es-
tablecidas y las indicaciones re-
cibidas del Comité de Direccidn.

Art. 44. Informe del Inspec-
tor al Organismo autorizado.

Finalizada la visita de inspec-
cién, el Inspector prccedera a
la redaccion del correspondien-
te informe, que constara de las
siguientes partes:

a) Un informe critico-des-
criptivo de la visita (fase 1.°).

b) Anotacion de las inciden-
cias ocurridas desde la ultima
inspeccion {fase 2.°7).

c} Recopilacion de todos los
resultados de ensayos realiza-
dos en el dia de la inspeccion.

d) Cuantas aclaraciones vy
comentarios estime pertinente
incluir con objeto le presentar
una informaciéon lo mas comple-
ta posible.

Art. 45. Actuaciones en el la-

boratorio del Organismo autori-
zado.
Al laboratorio llegaran mues-

tras, siempre recogidas por la
Inspeccion, cuyos origenes pue-
den ser: de la propia fabrica
(fase 4.° de la visita de Inspec-
cién}, de los almacenes distri-
buidores o de las propias obras.

45.1. Ensayos.— E| laborato-
rio efectuard sobre las muestras
la totalidad de pruebas y ensa-
yos que marcan las normas y en
particular los ensayos encamina-
dos a detectar los defectos prin-
cipales P-6 (para todas las puer-
tas}, P-7 (para flas puertas de
entrada a pisos} y P-8 (para las
puertas exteriores), resefiados
en el apartado 27.3 de las Nor-
mas de Control en fabrica.

Art. 46. Informe.

En ocasién de cada envio re-
cibido y finalizados los ensayos
correspondientes, el Organismo
autorizado emitird informe tras-
ladando los resultados al Comi-
té de Direccion.



Art. 47. Actuacion del Comi-
té de Direccion.
47.1. Calificacion de la Ins-

peccion.—A la vista de los infor-
mes recibidos, el Comité de Di-
reccidon enviara a la Empresa en
cuestion un informe razonado,
que finalizara con la calificacion
global de «Inspeccién confor-
me», «Inspeccién conforme con
reparos» 0 «Inspecciéon no con-
formes,

47.2. Modalidades de la Ins-
peccion.—En funcion de las ca-
lificaciones de las inspecciones
recibidas, el Comité de Direc-
cidn asignaré a las Empresas una
de las modalidades siguientes de
inspeccion: Normal, Reducida e
Intensificada.

En el Régimen de Inspeccidn
Normal, la fabrica recibe sin pre-
vio aviso un minimo de dos visi-
tas anuales. Si esta sometida a
Inspeccion Reducida, el namero

minimo de inspecciones anuales
serd de una. Finalmente, si se
encuentra sometida a Inspeccidn
Intensificada, recibird el ndmero
de tres visitas anuales.

A partir de estos minimos, el
Comité de Direccion establece-
ré para cada Empresa anualmen-
te el nimero de visitas de ins-
peccién que debe recibir, en fun-
cion del historial de calidad de
la misma.

47.3. Niamero de puertas
anuales que han de ensayarse en
el laboratorio.—A la vista de los
controles voluntarios y adopta-
dos por la fabrica, de los ante-
riores informes y del grupo a
que pertenece la Empresa, el Co-
mité de Direccion fijara para
cada fabrica, anualmente, el ta-
mano de la muestra que ha de
ensayarse en el laboratorio, ta-
mafo que, en ningln caso, se-
r4 menor del valor que corres-
ponda a la tabla siguiente:

Nimero minimo anual de puertas a ensayar en el lahoratorio

Clasificacion

Modalidad de la Inspeccion

de la fabrica Normal Reducida Intensificada
Grupo | .. ... 8 12
Grupo Il . . ... 12 6 18
Grupo 1l ... .. 16 8 24

47.4. Cambios de modalidad
de la Inspeccion.—Pasada la fa-
se de implantacion de la Inspec-
cién, se podran presentar los si-
guientes cambios en la modali-
dad de la Inspeccién:

a) Si la Empresa obtiene la
calificacion de «Inspeccion con-
forme» durante un afio ininte-
rrumpidamente, dicha empresa
pasard a una modalidad de Ins-
peccién menos rigurosa; en el
caso de que se encuentre en la
modalidad «Inspeccion reduci-
da», permanecaré en ella.

A la primera ocasidén en que
fa Empresa obtenga la califica-
cidn «Inspeccion no conformen,
automaticamente pasara a una

modalidad de Inspeccién de ma-
yor rigot.

c) Si, estando sometida a la
modalidad de «Inspeccion. inten-
sificada», la Empresa obtiens dos
veces consecutivas la califica-
cion de «Inspeccion no confor-
me», dicha Empresa perderd au-
tomaticamente la Marca de Ca-
lidad.

Art. 48. Periodo de implanta-
cion.
48.1. Duracion del periodo

de implantacion.—E! periodo de
implantacion tendrd una dura-
cion de un aifto. Durante ese pe-
riodo de tiempo todas las Em-
presas en posesion de la Marca
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trabaja para usted
poniendo la investigacidn
técnica al servicio de

su industria

de Calidad se someterdn a la
modalidad de «Inspecciéon nor-
mal», reservandose el Comité
de Direccion la facultad de de-
cretar «Inspeccion intensificada»
a la vista de cualquisr resultado
de manifiesta anormalidad que
se obtenga en este periodo.

48.2. Analisis de los resulta-
dos durante el periodo de im-
plantacion.—Finalizado el perio-
do de implantacién de la Inspec-
cién y a la vista de los informes
emitidos, el Comité de Direccidn
tomara una de las siguiertes de-
cisiones:

a) Prorrogar por un afo la
Inspeccion Normal.

b) Pasar a la Empresa a la
modalidad de Inspeccion Redu-
cida.

c) Pasar a la Empresa a la
modalidad de Inspeccién Inten-
sificada.

(Continuara.)



