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REGLAMENTO DEL SELLO DE CALIDAD AITIM PARA LA FABRICACIÓN DE 
MADERA LAMINADA ENCOLADA Y MADERA MACIZA ENCOLADA UTILIZADA 
EN ESTRUCTURAS 
 
 
1 Objeto 
 
Este documento tiene por objeto definir el procedimiento para la solicitud, concesión, 
uso y control del Sello de Calidad AITIM para la fabricación de madera laminada 
encolada y de madera maciza encolada utilizada en estructuras. 
 
El Sello de Calidad se basa en la comprobación de determinados aspectos 
especificados en la norma EN 14080, que se detallan más adelante, relacionados con: 
 
a) medios y equipos de fabricación. 
b) control de fabricación a cargo del fabricante. 
 
2 Definiciones 
 
Las definiciones de los productos encolados para su uso como piezas lineales (vigas, 
pilares, etc.) objeto de este sello están recogidas en la norma EN 14080. De forma 
esquemática son las siguientes: 
 
- Madera Laminada Encolada (MLE): producto estructural de madera de conífera 
formado por láminas encoladas entre si que presentan un grosor entre 6 y 45 mm. 
- Madera Maciza Encolada (MME): producto estructural de madera de conífera 
formado por entre 2 y 5 láminas encoladas que presentan un grosor mayor de 45 mm 
y menor o igual de 85 mm. La mayor dimensión en su sección está limitada a 280 mm. 
- Lámina: pieza de madera empalmada compuesta por tablas de madera estructural 
unidas mediante uniones dentadas. 
 
Nota: La Madera Maciza Encolada realizada con 2 ó 3 láminas se la conoce habitualmente, 
respectivamente, como “Dúos” o “Tríos”. 
 
3 Procedimiento de concesión 
 
3.1 Solicitud 
 
Las empresas fabricantes que deseen ostentar el Sello cumplimentarán el impreso de 
solicitud establecido por AITIM y lo remitirán al domicilio del Comité de Dirección del 
Sello de Calidad. 
 
Con el impreso cumplimentado deberán acompañar la siguiente documentación: 
- Información general de la fábrica. 
- Ficha técnica de productos. 
- Catálogos y folletos del producto o productos para los que se hace la solicitud. 
- Certificado de marcado CE emitido por organismo notificado. 
 
Para la concesión del Sello es necesario que el fabricante acredite el establecimiento 
del control interno de fabricación con una antelación de al menos 6 meses. 
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3.2 Inspección previa 
 
El servicio de inspección de AITIM realizará una visita previa a las instalaciones del 
fabricante para la comprobación de los medios y equipos, y para el marcado de 
muestras para ensayos en laboratorio. 
 
Como resultado de esta inspección el inspector cumplimentará un acta que se 
someterá a la consideración del Comité. 
 
3.2.1 Comprobación de los medios y equipos 
Se comprobará en fábrica que se cumplen las especificaciones de fabricación 
definidas en la norma EN 14080. 
 
Estas especificaciones afectan principalmente a los aspectos siguientes: 
 
- Locales:  adecuación, organización y acondicionamiento. 
- Equipos:  control y registro de temperatura y humedad relativa del aire, 

mecanizado de láminas, preparación y aplicación del adhesivo, 
prensado y laboratorio de autocontrol. 

- Materiales:  madera y adhesivos. 
- Proceso fabricación: láminas, encolado, prensado, fraguado y acondicionado. 
 
Los equipos de medición deben encontrarse debidamente calibrados o verificados. 
 
3.2.2 Ensayo inicial 
El solicitante aportará el informe de Ensayo Inicial de Tipo indicado en la norma EN 
14080. El ensayo relativo a la integridad de los planos de encolado (delaminación) 
debe haberse realizado de acuerdo con el método A o B indicado en la norma. 
 
Así mismo se marcarán las muestras especificadas en el punto 4.3 correspondientes 
al control de seguimiento. El fabricante se responsabilizará del envío al laboratorio de 
las muestras marcadas por el inspector. 
 
3.2.3 Responsable de calidad 
El fabricante deberá aportar el nombre de un responsable de calidad de fabricación, y 
se compromete a comunicar a la secretaría del Comité cualquier cambio en dicho 
cargo a la mayor brevedad posible. 
 
3.2.4 Instrucciones y procedimientos  
El fabricante deberá disponer de instrucciones y procedimientos escritos incluyendo: 
- Detalles del proceso de fabricación (presiones, tiempos, gramajes de adhesivos, etc.) 
para cada línea de producción. 
- Actividades y ensayos realizados para el control de la calidad de fabricación del 
producto, con valores de aceptación para estos ensayos y procedimiento de actuación 
en caso de detectarse incumplimientos en los mismos.  
- Equipos sometidos a calibración o verificación, incluyendo valores de aceptación 
para los mismos, frecuencia establecida y responsable de realizarla. 
 
3.3 Acuerdos 
 
El Comité de Dirección del Sello de Calidad en su primera reunión después de la 
recepción de las actas de inspección en fábrica y de la evaluación de los informes de 
ensayo inicial, adoptará el acuerdo que corresponda sobre la solicitud. En caso de 
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denegación se comunicarán al peticionario las razones de la misma y se le dará un 
plazo para una nueva solicitud. 
 
Una vez concedido el sello de calidad las empresas usuarias del mismo responderán 
civil y penalmente de las cuestiones que pudieran surgir a consecuencia de los 
productos, proyectos, obras ejecutadas, tratamientos curativos o preventivos 
realizados y errores en los proyectos ejecutados por ellas, fallos en la ejecución o 
inadaptación a la normativa urbanística o administrativa que en cada caso sea 
aplicable, quedando eximidos AITIM, el Comité del Sello en su conjunto y en sus 
miembros individuales, en estos aspectos mencionados que son responsabilidad de 
las empresas. 
 
4. Control externo de fabricación 
 
4.1 Inspecciones de control 
 
El servicio de inspección de AITIM efectuará inicialmente dos inspecciones al año, que 
se reducirán a: 

- Una visita anual si la empresa ha estado en la situación de control normal 
durante al menos los últimos 24 meses. 

- Una visita anual si la empresa ostenta un distintivo de calidad de este producto 
otorgado por un organismo de reconocido prestigio, con un procedimiento de 
control de nivel igual o superior al de este reglamento. 

 
El inspector cumplimentará un acta de inspección y toma de muestras en cada visita 
que realice. 
 
4.2 Comprobación del control interno de fabricación 
 
Durante la inspección se comprobará que el fabricante dispone de registros de control 
interno de fabricación de acuerdo con las especificaciones del apartado 5 de este 
documento, y los medios para realizar dicho control. Podrá exigir la realización de 
alguna de las comprobaciones (ensayos de control, contenido de humedad, control de 
la dosificación del adhesivo, etc.). 
 
4.3 Toma de muestras y ensayos de control  
 
El fabricante se responsabilizará del envío al laboratorio de las muestras 
seleccionadas por el inspector que se especifican a continuación: 
 
4.3.1 Empalmes de láminas 
El número de muestras a marcar será el siguiente: 
 
A.- Si la empresa ostenta un distintivo de calidad otorgado por un organismo de 
reconocido prestigio que abarque todas las líneas de fabricación se marcarán en cada 
inspección 15 muestras de empalmes de lámina tomadas de una línea de fabricación. 
Las muestras se tomarán en grupos de 3 por turno de trabajo, rotando en cada 
inspección, según corresponda: 

- especie de madera. 
- clase resistente de madera aserrada. 

 
B.- Si NO dispone de certificación voluntaria se marcarán al año, 15 muestras de 
empalmes por línea de fabricación. Las muestras se tomarán en grupos de 3 por turno 
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de trabajo. Si la empresa utiliza más de una especie de madera o clase resistente se 
rotará el marcado de muestras en diferentes inspecciones por: 

- especie de madera. 
- clase resistente. 

 
En el caso de que la empresa fabricara con piezas de madera tratadas previamente 
con productos protectores, se tomarán adicionalmente muestras para su ensayo cada 
2 años o en función de los m3 que fabrique. 
 
Se ensayarán de acuerdo con el anexo E de la norma EN 14080 y se comprobará el 
cumplimiento de la especificación definida en dicha norma. 
 
4.3.2 Integridad de las líneas de cola 
 
El número de muestras a marcar en cada inspección dependerá de las certificaciones 
que ostente la empresa:  
 
A.- Si dispone de certificaciones de calidad voluntaria para todas las líneas de 
fabricación: 3 muestras de una línea de fabricación tomada al azar, rotando en cada 
inspección la línea de fabricación seleccionada. 
 
B.- Si no dispone de otras certificaciones de calidad voluntarias: 3 muestras por línea 
de fabricación y año. 
 
En el caso de que la empresa trabajara con diferentes especies de madera el marcado 
de muestras irá rotando en cada inspección las especies de madera. 
 
Las muestras serán de una sección completa de piezas fabricadas (si es posible de 
diferentes turnos de trabajo). 
 
Se ensayarán de acuerdo con el método B (*) indicado en el anexo C de la norma EN 
14080 y se comprobará el cumplimiento de la especificación definida en dicho norma. 
(*) Se ensayará de acuerdo con el método A en el caso de que la empresa lo solicite  
 
4.4 Acuerdos de seguimiento 
 
El Comité de Dirección del Sello de Calidad en las reuniones de seguimiento, y tras el 
análisis de las respectivas actas de inspección en fábrica y de los resultados de los 
ensayos de laboratorio, adoptará el acuerdo que corresponda. 
 
 
5 Control interno de fabricación 
 
El fabricante deberá realizar el control indicado en la norma EN 14080, destacándose 
los siguientes aspectos obligatorios que se revisarán con más profundidad en las 
inspecciones: 
 
5.1 Registros del control de fabricación 
 
Deberá incluir la información y registros que se indica en la norma EN 14080 relativa a 
los aspectos que se mencionan a continuación. 
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5.1.1. Control de condiciones ambientales de almacenaje, prensado y curado 
El fabricante debe disponer de los equipos de medición de condiciones ambientales en 
las zonas indicadas en la norma EN 14080. Los datos recogidos por estos equipos 
deberán quedar archivados en el correspondiente registro de calidad para todos los 
días en que se fabrique. 
 
5.1.2. Libro de encolado 
El fabricante deberá tener registros de todas las operaciones de encolado y prensado 
de láminas, incluyendo la información sobre estos procesos indicada en el apartado 
6.3.2.5 de la norma EN 14080. 
 
5.1.3. Control de clasificación de la madera 
La clasificación se realizará para todas las piezas de madera aserrada que se utilicen 
en la fabricación de MLE y MME. La empresa establecerá y registrará controles 
periódicos sobre el trabajo de los clasificadores designados, o sobre el sistema 
automático de clasificación. 
 
Este control debe ser conforme a lo establecido por la norma EN 14081-1 en función 
de la metodología de clasificación aplicada, y en caso de clasificación con máquina o 
clasificación visual no contenida en normas de ámbito nacional según las indicaciones 
requeridas por el Organismo Notificado para el Marcado CE correspondiente. 
 
5.1.4. Control de cepillado de las láminas 
El fabricante tendrá establecido un control de la calidad del cepillado (uniformidad de 
grosores, etc.) de las láminas por turno y línea de producción, incluyendo criterios de 
aceptación y rechazo compatibles con las exigencias del adhesivo aplicado y las 
indicaciones de la norma EN 14080. 
 
5.1.5. Control de la aplicación de adhesivo en uniones dentadas 
El fabricante deberá realizar las inspecciones definidas en la norma EN 14080 en 
función de la forma de aplicación del adhesivo. Estas deben poderse hacer mediante 
los medios oportunos como visibilidad directa del proceso, sistema de cámaras, 
controles periódicos, etc., según el caso. 
 
5.1.6. Verificación de presiones y gramajes para prensado de lámina 
El fabricante debe tener establecido un sistema periódico de verificación de presiones 
de prensa y gramajes de adhesivo aplicados. Estos datos deberán quedar registrados. 
 
La verificación de presiones puede realizarse mediante comparación de medidas con 
equipos calibrados, mediante la propia calibración externa o verificación de los 
manómetros u otros procedimientos de acuerdo con las especificaciones del fabricante 
del equipo de prensado. 
 
La verificación de de gramajes puede hacerse mediante pesada y medición de 
superficie de una probeta testigo, o bien de otros métodos de acuerdo con las 
especificaciones del fabricante del equipo de prensado o encolado. 
 
5.1.7. Control de grosor de línea de cola 
La empresa realizará controles diarios de grosor de línea de cola y tendrá establecidos 
límites de acuerdo a los requisitos del adhesivo y el proceso de prensado. 
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5.2. Ensayos de Control Interno 
 
Los ensayos de control interno que se indican a continuación debe realizarlos la 
empresa con la frecuencia indicada en la EN 14080. 
 
5.2.1. Empalmes por unión dentada: 
Por cada turno de fabricación y línea de producción se extraerán al menos 3 piezas 
con empalme por unión dentada de cada clase resistente. 
 
Se ensayarán a flexión de cara de acuerdo con el anexo E de la norma EN 14080. Los 
ensayos se realizarán sobre la sección transversal total de la misma. 
 
Los estadillos de ensayo deberán recoger la siguiente información para cada probeta: 
- Fecha en la que se efectuó el encolado y fecha de ensayo. 
- Referencia al anexo E de la norma EN 14080 
- Línea de producción 
- Especie 
- Adhesivo y proporciones de la mezcla con endurecedor si es relevante 
- Clase resistente de la madera 
- Dimensiones de la probeta 
- Descripción del dentado y orientación del mismo (puede figurar en el propio formato o 
bien indicarse con una referencia que permita su interpretación mediante la 
descripción de la misma en alguna instrucción o documento de fabricación)  
- Carga y tensión de rotura 
- Porcentaje de fallo por madera / descripción del fallo 
- Nombre del responsable del ensayo 
 
Los valores de ensayo deben analizarse y compararse con las especificaciones de la 
norma EN 14080 de forma diaria o en su caso cada fecha en que se fabrique. 
 
5.2.2. Ensayos de Integridad de las líneas de adhesivo 
Por cada turno de encolado y por cada 20 m3 de producción o fracción y línea de 
producción se extraerán al menos 1 pieza con la sección completa de la pieza. 
 
Si los resultados de los ensayos del último periodo de 3 meses son correctos el 
número de ensayos podrá reducirse conforme a la indicación de la norma EN 14080 
(véase nota “a” de la tabla 16 de la norma).  
 
Se ensayarán de acuerdo con la norma EN 14080, anexo C (delaminación). 
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6 Marcado 
 
El marcado de las piezas o paquetes se realizará de forma separada del preceptivo 
etiquetado CE y deberá contener la siguiente información: 
 
a) Logotipo del Sello de Calidad AITIM, donde figura la siguiente información: 
 
 - Número 15 - xx, el número 15 corresponde a este Sello de Calidad de 

“Fabricación de Madera Laminada Encolada” y las xx al número de orden 
asignado al fabricante. 
 
- Número 33 - xx, el número 33 corresponde a este Sello de Calidad de 
“Fabricación de Madera Maciza Encolada: Dúos y Tríos” y las xx al número de 
orden asignado al fabricante. 

 
e)  Fecha de fabricación (mes y año) y código de trazabilidad con los datos de 

fabricación del encolado. 
Podrá omitirse este marcado si se trata de material no destinado a su uso en España o 
en el caso de que no se solicite. No obstante, en todo caso las piezas o paquetes de 
piezas deben contar con un código que permita tener la trazabilidad de su fabricación, 
o en su defecto que exista trazabilidad entre las piezas suministradas a los clientes y 
los datos de su fabricación. 
 
7 Normas para consulta 
UNE-EN ISO 9001 Sistemas de la calidad. Modelo para el aseguramiento de la 

calidad en la producción la instalación y el servicio posventa. 
UNE-EN 14080 Estructuras de madera. Madera laminada encolada. Requisitos 
 
 


