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1 Objeto

Este Reglamento Particular describe, en cumplimiento del apartado 3.2 del
Reglamento General para la Certificacion de Productos y Servicios Marca AENOR el
sistema particular de certificacion para barras y perfiles comerciales de acero.
El Reglamento General citado prevalece en todo caso sobre este Reglamento
Particular.

La Marca AENOR para barras y perfiles comerciales de acero obtenidos por
laminacién en caliente, en los tipos y grados definidos en la norma UNE-EN 10025-
1, en adelante la Marca, es una marca de conformidad de estos productos con las
normas

— UNE 36525

— UNE-EN 10279
— UNE-EN 10055
— UNE-EN 10056-1
— UNE-EN 10056-2
— UNE-EN 10058
— UNE-EN 10059
— UNE-EN 10060
— UNE-EN 10061

Se admitird el uso de la Marca en producciones cuyas dimensiones no estén
recogidas explicitamente en la norma UNE correspondiente, siempre y cuando el
producto cumpla todos los requisitos sobre caracteristicas técnicas y sus
dimensiones reales cumplan respecto a las medidas nominales, con las tolerancias
especificadas incluidas en las normas correspondientes.

2 Documentacion de referencia

A continuacion se relacionan las referencias y titulos completos de los documentos
0 normas que se citan en el resto de este Reglamento Particular. En lo sucesivo
podran citarse Unicamente por su referencia:

— Reglamento General para la Certificacion de Productos y Servicios. Marca
AENOR IN.

— UNE 36525 - Productos de acero. Perfil U comercial. Medidas.
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— UNE-EN ISO 6892-1 - Materiales metdlicos. Ensayo de traccién. Parte 1: Método
de ensayo a temperatura ambiente.

— UNE-EN 10025-1 - Productos laminados en caliente de acero para estructuras.
Parte 1: Condiciones técnicas generales de suministro.

— UNE-EN 10025-2 - Productos laminados en caliente de acero para estructuras.
Parte 2: Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no
aleados.

— UNE-EN 10025-3 - Productos laminados en caliente de aceros para estructuras.
Parte 3: Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales
soldables de grano fino en la condicion de normalizado/laminado de
normalizacion.

— UNE-EN 10025-4 - Productos laminados en caliente de aceros para estructuras.
Parte 4: Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales
soldables de grano fino laminados termomecanicamente.

— UNE-EN 10025-5 - Productos laminados en caliente de aceros para estructuras.
Parte 5: Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales con
resistencia mejorada a la corrosion atmosférica.

— UNE-EN 10025-6 - Productos laminados en caliente de aceros para estructuras.
Parte 6: Condiciones técnicas de suministro de los productos planos de aceros
estructurales de alto limite eldstico en la condicién de templado y revenido.

— UNE-EN 10055 - Perfil T de acero con alas iguales y aristas redondeadas
laminado en caliente. Medidas y tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10056-1 - Angulares de lados iguales y desiguales de acero estructural.
Parte 1: Medidas.

— UNE-EN 10056-2 - Angulares de lados iguales y desiguales de acero estructural.
Parte 2: Tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10058 - Barras rectangulares de acero laminadas en caliente para usos
generales. Dimensiones y tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10059 - Barras cuadradas de acero laminadas en caliente para usos
generales. Dimensiones y tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10060 - Barras redondas de acero laminadas en caliente para usos
generales. Dimensiones y tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10061 - Barras hexagonales de acero laminadas en caliente para usos
generales. Dimensiones y tolerancias dimensionales y de forma.

— UNE-EN 10279 - Perfiles en U de acero laminado en caliente. Tolerancias
dimensionales, de la forma y de la masa.
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— UNE-EN ISO 148-1 - Materiales metalicos. Ensayo de flexion por choque con
péndulo Charpy. Parte 1: Método de ensayo.

— UNE-EN ISO 9001 - Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos.

3 Organo de gestidn

La gestion de este sistema particular de certificacion se encomienda, en los
términos previstos en los Estatutos de AENOR y en el Reglamento General para la
Certificacion de Productos y Servicios, al Comité Técnico de Certificacion CTC-046
"Perfiles, barras y chapas de acero laminados en caliente para aplicaciones
estructurales", en adelante el Comité.

Los trabajos del Comité se rigen por el Reglamento de los Comités Técnicos de
Certificacién y el Reglamento Particular del propio Comité.

Las funciones de Secretaria del Comité estan desempenadas por Calidad Siderdrgica, S.L. cuyos
datos de contacto son:

- (l Orense, 58 — 28020 Madrid (Espana)
buzong@calsider.com
Tf. +34915 618721

4  Concesion del certificado AENOR

4.1 Proceso de concesion

El proceso de concesidn se ajustara a lo establecido en el capitulo 4 del Reglamento
General y en el resto de este capitulo.

4.2 Solicitud

La empresa, o en su caso el representante legal, que desee que le sea concedido el
Certificado AENOR de Producto dirigira su solicitud, de acuerdo al modelo incluido
en el Anexo A, a la Secretaria del Comité.

La solicitud debera hacerse extensiva a toda la produccién, fabricada conforme a las
normas UNE correspondientes a cada producto, destinada al mercado nacional.

Los distintos tipos de producto (barras y perfiles comerciales) se clasifican en
familias de producto y series conforme a la tabla 1.

Dicha solicitud irda acompafiada del cuestionario de informacion general del
fabricante (Anexo B) y del cuestionario descriptivo del producto (Anexo C).

Los tres documentos (Anexos A, B y C) se enviaran por triplicado, sobre papel con
membrete propio del peticionario, y con todas las firmas y sellos en original.

RP 046.04 rev. 9 5/48 2017-07-18


mailto:buzon@calsider.com

AENOR

Tabla 1.A

CLASIFICACION DE LAS BARRAS Y PERFILES COMERCIALES DE ACERO

Familia Tipo de producto Espesor, lado o Serie
P P diametro (mm)
Redondo Rd e<6 Fina
6<ec<16 Media fina
Productos
Cuadrado Cd 16 < e <40 Media gruesa
de
Seccion
Rectangular Rc
Regular 40<e <63 Gruesa
Hexagonal Hx
Perfil U
e<8
Productos Fina
Perfil T
de
Seccion
Angular lados iguales Ai
Irregular 8<e<40
Gruesa
Angular lados desiguales Ad
NOTA - Cada serie estara compuesta por todos los tipos de barras o perfiles

incluidos en cada familia, y que cumplan las condiciones de espesor
establecidas para cada una de las series de la tabla.

Se procurara que en visitas sucesivas se haga un muestreo de todos los
tipos de barras o perfiles pertenecientes a cada familia.
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Tabla 1.B
Grupos
UNE-EN 10025 Designacion | Tipo, grado y clase del
del grupo grupo
2.235 S235]R; S235]0; S235]12
2.275 S275]R; S27510; S275]12
Parte-2 3ot S355JR; 5$35510;
' S355]2; S355K2
2.450 S45010
3.275 S275N; S275NL
3.355 S355N; S355NL
Parte-3
3.420 S420N; S420NL
3.460 S460N; S460NL
4.275 S275M; S275ML
4.355 S355M; S355ML
Parte-4
4.420 S420M; S420ML
4.460 S460M; S460ML
5.235 S235J0W; S23512W
5.355.P S355]J0WP; S35512WP
Parte-5
S35510W; S35512W;
5.355 ! !
S355K2W
5460Q
S500Q
Cada uno de S550Q
los tipos vy
Parte-6 grados se | S620Q
considera un
grupo S$690Q
S$890Q
S960Q

RP 046.04 rev. 9 7/48 2017-07-18



AENOR

Ademas, se acompafara la siguiente documentacioén:

— Certificado de conformidad con la Directiva de Productos de Construcciéon de UE
(89/106/CEE) segun el Anexo ZA de la norma armonizada UNE-EN 10025-1.

— Croquis informativo de la planta de la fabrica, detallando la ubicacién de las
zonas habitualmente destinadas a parques de materias primas y semiproductos,
fabricacién, almacenes de acabados y laboratorios.

— Informacion (catalogos, folletos, etc.) del producto o productos para los que se
hace la solicitud.

— Certificado de homologacion de aquellas caracteristicas que asi lo requieran
segun la legislacion espafnola vigente.

— Copia controlada del manual de calidad.

— Justificante de vigencia de Pdliza de Seguro de Responsabilidad Civil por posibles
productos defectuosos fabricados, con una cuantia suficiente que ampare las
posibles responsabilidades en que se pudiera incurrir.

El peticionario rellenara una solicitud por cada factoria.

El Comité estudiard la documentacién recibida y, si es aceptada, pedira al
peticionario la provision de fondos inicial prevista en el régimen financiero, a cuya
recepcion programara la visita previa.

4.3  Visita previa

Los servicios de AENOR visitaran la fabrica objeto de la solicitud y se pondran en
contacto con sus responsables para aclarar cuantas dudas puedan existir referentes
al procedimiento de certificacion, y comprobar la adecuacién de las instalaciones y
verificar la veracidad de la informacién contenida en la documentacidon presentada.

Las conclusiones de esta visita seran estudiadas por el Comité, para decidir sobre la
continuacion del proceso.

En el caso de que el peticionario sea licenciatario de la Marca para algun otro
producto de acero y que la localizacidon de la factoria coincida para el producto
certificado y la solicitud, el Comité podra eximir al peticionario de la necesidad de
efectuar la visita previa.

4.4  Visita inicial

El peticionario tendra implantado, y en funcionamiento, el sistema de gestion de la
calidad desde, como minimo, seis meses antes de la auditoria inicial.

En la visita inicial, los servicios de AENOR realizaran, utilizando los procedimientos
definidos por AENOR, los trabajos siguientes:

RP 046.04 rev. 9 8/48 2017-07-18



AENOR

— auditoria inicial del sistema de gestion de la calidad (los requisitos estan
establecidos en el anexo D);

— verificacién del cumplimiento de los requisitos medioambientales (los requisitos
estan establecidos en el Anexo I).

— inspeccion inicial del producto, en la que se realizaran las siguientes
actividades:

- Se elegiran e identificaran las muestras necesarias para la realizacion de los
ensayos. Esta toma de muestras se realizara segun se indica en el apartado
4.5 de este Reglamento Particular.

- Se presenciaran los ensayos realizados en fabrica, seglin se indica en el
apartado 4.6, con los equipos del peticionario, sobre las muestras indicadas
en el apartado 4.5.

- Se evaluard el control interno del fabricante sobre el producto final. Se
pedird, si fuera preciso, copia de los registros correspondientes, y se
comprobard que el nivel de calidad a largo plazo, obtenido por métodos
estadisticos apropiados, cumple lo establecido en el Anexo E.

Los servicios de AENOR emitirdn el correspondiente informe, y lo enviaran a la
Secretaria del Comité.

4.5 Toma de muestras

4.5.1 Por cada grupo de los establecidos en la tabla 1.B y serie fabricada de cada
familia (segun se describen en la tabla 1.A), se elegiran al azar cuatro barras (a ser
posible de coladas distintas) de la calidad de acero con los requisitos de traccion y
de flexion por choque mas exigentes conforme a las normas UNE-EN 10025-2 a
UNE-EN 10025-6, de entre las que se solicita la certificacion.

4.5.2 De cada tipo de producto seleccionado, se elegiran al azar cuatro barras o
perfiles diferentes de un mismo espesor, lado o didmetro, de los que se tomaran
muestras, a una distancia minima de un metro del extremo de la barra o perfil y de
una longitud suficiente para preparar las probetas para los ensayos indicados en el
apartado 4.5.3. de este Reglamento Particular.

Durante el proceso de toma de muestras, manipulacién y transporte, deberan
evitarse todo tipo de deformaciones que puedan alterar las caracteristicas
geométricas y/o mecanicas de la barra o perfil.

4.5.3 Se prepararan los juegos de probetas necesarios, para realizar los ensayos
relacionados en la tabla 2, teniendo en cuenta lo indicado en la norma UNE-EN
10025. Un juego de probetas se ensayara en la fabrica, con los medios habituales del
fabricante. Otro juego se mandara, debidamente identificado, al laboratorio
verificador.
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En previsién de pérdida o ensayos defectuosos, se guardara en fabrica una muestra
de reserva por cada tipo de producto seleccionado, sin mecanizar las probetas,
debidamente identificada por los servicios de AENOR.

NOTA - Si se hubieran de mecanizar probetas para efectuar los preceptivos
ensayos en laboratorio verificador, queda a criterio del fabricante el enviar
dichas probetas ya mecanizadas al laboratorio verificador, siempre bajo el
control y plena identificacion de las mismas por parte de los servicios de
AENOR.

4.6 Ensayos

4.6.1 A la recepcién de las muestras seleccionadas por los servicios de AENOR y
enviadas por el peticionario, el laboratorio verificador realizard los siguientes
ensayos (véase tabla 2 y Anexo G):

1. Determinacién de las caracteristicas geométricas y masa por metro lineal,
segun la norma de cada producto (tabla 3).

2. Ensayo de traccién, segun norma UNE-EN ISO 6892-1.
3. Ensayo de flexion por choque, segin norma UNE-EN ISO 148-1.
4, Determinacién de la composicién quimica y del carbono equivalente (CEV),

segln norma UNE-EN 10025.

Los ensayos de flexidn por choque se realizardn sobre probetas de los siguientes
tipos y grados segun parte correspondiente de la norma UNE-EN 10025:

- UNE-EN 10025-2 ensayo de flexion por choque para todos los productos de
grado 10, J2 y K2.

- UNE-EN 10025-3 para todos los productos.
- UNE-EN 10025-4 para todos los productos.

- UNE-EN 10025-5 ensayo de flexion por choque para todos los productos de
grado J0, J2 y K2 en los tipos de acero S235 y S355 clase W.

-  UNE-EN 10025-6 para todos los productos.

El laboratorio verificador elaborard y remitird a la Secretaria del Comité un informe
por duplicado sobre el resultado de los ensayos.

4.6.2

a) cuando un ensayo no critico (dimensiones, geometria, masa, alargamiento), sea
considerado nulo, en el acta de inspeccidon correspondiente se debe registrar su
resultado y explicar las causas de nulidad del ensayo;
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b) cuando un ensayo critico (limite elastico, resiliencia, traccién, composicion
guimica y CEV), sea considerado nulo, se debe tomar otra muestra y proceder a
la repeticién del ensayo, ademas, en el acta de inspecciéon correspondiente se
deben explicar las causas de nulidad del ensayo;

c) en el caso de muestras o probetas de productos con resultados de ensayo fuera
o muy préximos a tolerancias, y siempre que sea posible, se debe elegir dicho
producto para ser ensayado en el laboratorio verificador.

Tabla 2

RELACION DE ENSAYOS INICIALES

Namero de ensayos por

cada tipo de

Ensayo Norma
producto seleccionado C
Fabrica Laboratorio
Determinacioén de la
masa por metro lineal y Norma de cada
caracteristicas Producto 2 2
geométricas (véase (Tabla 3)
Anexo G)
Traccion
UNE-EN 10025 4 4

UNE-EN ISO 6892-1

Flexion por choque - —
UNE-EN 10025 seguntipoy)| seguntipoy

UNE-EN ISO 148-1 grado(*) grado (*)

Analisis quimico y carbono

- Xk
equivalente (CEV) UNE-EN 10025 1 1)

NOTA (*) : Se ensayaran 3(+3 de reserva) probetas por ensayo.

(**): Analisis quimico y CEV de un solo tipo de acero muestreado.
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Tabla 3

NORMAS DE PRODUCTO

Producto de acero Norma

Perfil U comercial — UNE 36525 y UNE-EN 10279
Angulares de lados iguales y desiguales — UNE-EN 10056-1y 2

Perfil T — UNE-EN 10055

Redondo — UNE-EN 10060

Cuadrado — UNE-EN 10059

Rectangular — UNE-EN 10058

Hexagonal — UNE-EN 10061

4.7 Valoracion de resultados

Los resultados de los ensayos se consideraran conformes si satisfacen los valores
establecidos en la norma UNE-EN 10025 y en la(s) norma(s) de cada producto.

4.8 Acuerdos

El Comité se reunira para adoptar, a la vista del informe de los servicios de AENOR
(auditoria inicial, e inspeccion inicial de producto) y del informe del laboratorio
verificador, el acuerdo que corresponda sobre la solicitud. En caso de concesion, el
licenciatario pasara al procedimiento de seguimiento. En caso de denegacién se
comunicaran al peticionario las razones, y se le dard un plazo para una nueva
solicitud.

En caso de que la denegacién se produzca por informe negativo del laboratorio
verificador, el peticionario podra solicitar la realizaciéon de nuevos ensayos sobre las
muestras de reserva indicadas en el apartado 4.5. Estos ensayos se realizaran en
otro laboratorio verificador designado por el Comité; si no lo hubiera, se haran en el
mismo, bajo la supervision de los servicios de AENOR.
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4.9 Ampliacion

4.9.1 Cuando un fabricante solicite la ampliacién del Certificado para barras y
perfiles comerciales de acero, que pertenezcan a una norma de producto para la
cual ya tiene producto certificado por AENOR y a tipos y grados que cumplan la
misma condicion, o a grados con requisitos de flexidon por choque menos exigentes
que los ya certificados por AENOR, dentro de la misma gama de espesor, segun
gueda definido en la Tabla 1, la Secretaria podra solicitar a AENOR |la ampliacion del
Certificado para el fabricante en cuestion.

En la primera inspeccion que se realice, se haradn en fabrica y en laboratorio
verificador los ensayos correspondientes.

El Comité sera informado en la primera reunién que se celebre.

4.9.2 Cuando un fabricante solicite la ampliacién del Certificado para barras y
perfiles comerciales de acero, que pertenezcan a una norma de producto para la
cual ya tiene producto certificado por AENOR y a tipos y grados que cumplan la
misma condicidn, pero de una gama de espesor diferente, segun queda definido en
la Tabla 1, se tomaran muestras y se efectuaran los ensayos pertinentes, como si
de una inspeccion inicial se tratara, pero tomando Unicamente la mitad de las
barras o perfiles previstos para la inspeccion inicial.

A la vista de los resultados de los ensayos efectuados, el Comité podra proponer a
AENOR la emisién del nuevo Certificado.

4.9.3 Cuando un fabricante solicite la ampliacion del Certificado para perfiles
comerciales de acero que difieran de los ya certificadas por AENOR en alguna de las
caracteristicas siguientes:

- norma de producto
- grupos (segun tabla 1.B)

- grados con requisitos de flexidon por choque mas exigentes que los ya
certificados por AENOR.

Se tomaran muestras y se efectuaran los ensayos pertinentes, como si de una
inspeccién inicial se tratara (pero con una toma de muestras de sélo 2 barras al
azar, véase apartado 4.5). A la vista de los resultados de los ensayos efectuados, el
Comité podra proponer a AENOR la emision del nuevo Certificado.

5 Mantenimiento del certificado AENOR de producto

5.1 Periodo de validez y renovacion

El periodo de validez maximo del Certificado AENOR de Producto sera de 5 afos.
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Transcurrido este periodo, se procedera de acuerdo con el capitulo 6 del
Reglamento General de la Marca.

5.2 Actividades de seguimiento

Las actividades de seguimiento se ajustaran a lo establecido en el capitulo 5 del
Reglamento General de la Marca y en el resto de este capitulo.

5.3 Visitas de seguimiento

Durante el periodo de validez del Certificado AENOR de Producto, se efectuaran,
como minimo, dos visitas anuales, en las que realizaran, utilizando el procedimiento
definido por AENOR, los trabajos siguientes:

— auditoria de seguimiento del sistema de gestion de la calidad de la empresa (los
requisitos estan establecidos en el anexo D);

— verificacion del cumplimiento de los requisitos medioambientales (los requisitos
estan establecidos en el Anexo I).

— inspeccion de seguimiento del producto, en la que se realizan las siguientes
actividades;

- toma de muestras segun se indica en el apartado 5.4;

- presenciaran los ensayos realizados en fabrica, segun se indica en el
apartado 5.5, con los equipos del licenciatario, sobre las muestras indicadas
en el apartado 5.4;

Los servicios de AENOR emitirdn el correspondiente informe, y lo enviaran a la
Secretaria del Comité.

5.4 Toma de muestras

5.4.1 De los tipos de producto existentes en el almacén de productos, clasificados
como conformes por el fabricante, se seleccionarda uno de cada una de las series
fabricadas de cada familia segun se describen en la tabla 1, independientemente de
los tipos y grados de acero fabricados, de forma que, en cada inspeccidn se iran
seleccionando tipos y grados de acero diferentes, para ir comprobando todos los
fabricados.
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N©° Series de la familia de
productos de seccion regular

N© de tipos de producto
N©° de series B= a+b = P . P C
a seleccionar

N©° Series de la familia de
productos de seccion irregular

5.4.2 De cada tipo de producto seleccionado se elegiran dos barras o perfiles
diferentes, de un mismo espesor, lado o diametro, de las que se tomaran muestras,
a una distancia minima de un metro del extremo de la barra y de una longitud
suficiente para preparar las probetas para los ensayos indicados en el apartado
5.4.3 de este Reglamento.

Durante el proceso de toma de muestras, manipulacion y transporte, deberan
evitarse todo tipo de deformaciones que puedan alterar las caracteristicas
geométricas del perfil.

5.4.3 De cada barra o perfil seleccionado, se prepararan los juegos de probetas
necesarios, para realizar los ensayos relacionados en la tabla 4, teniendo en cuenta
lo indicado en la norma UNE-EN 10025. Un juego de probetas se ensayara en la
fabrica, con los medios habituales del fabricante. Otro juego se mandara,
debidamente identificado, al laboratorio verificador.

NOTA - Si se hubieran de mecanizar probetas para efectuar los preceptivos
ensayos de laboratorio verificador, queda a criterio del fabricante el enviar
dichas probetas ya mecanizadas al laboratorio verificador, siempre bajo el
control y plena identificacidon de las mismas por parte del inspector.

En prevision de pérdida o ensayos defectuosos, se guardara en fabrica una muestra
de reserva por tipo de producto seleccionado, sin mecanizar las probetas,
debidamente identificada por los servicios de AENOR.

5.4.4 En sucesivas inspecciones se irdn tomando muestras de diferentes tipos de
producto y espesores.

5.4.5 Si un producto no ha podido ser comprobado por no ser de fabricacion
habitual, el fabricante, en el momento en que lo fabrique, deberd reservar
muestras, en doble nimero de las especificadas en la tabla 4, para su ensayo en la
siguiente inspeccion de producto.
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5.4.6

a) cuando un ensayo no critico (dimensiones, geometria, masa, alargamiento), sea
considerado nulo, en el acta de inspeccidén correspondiente se debe registrar su
resultado y explicar las causas de nulidad del ensayo;

b) cuando un ensayo critico (limite elastico, resiliencia, traccién, composicion
guimica y CEV), sea considerado nulo, se debe tomar otra muestra y proceder a
la repeticién del ensayo, ademas, en el acta de inspecciéon correspondiente se
deben explicar las causas de nulidad del ensayo;

c) en el caso de muestras o probetas de productos con resultados de ensayo fuera
o muy préximos a tolerancias, y siempre que sea posible, se debe elegir dicho
producto para ser ensayado en el laboratorio verificador.

5.5 Ensayos

A la recepcion de las muestras seleccionadas por los servicios de AENOR y enviadas
por el licenciatario, el laboratorio verificador realizara los siguientes ensayos (véase
tabla 4 y Anexo G)

1. Determinacion de las caracteristicas geométricas y masa por metro lineal,
segln la norma de cada producto (tabla 3).

2. Ensayo de traccién, segun norma UNE-EN ISO 6892-1.
3. Ensayo de flexion por choque, segun norma UNE-EN ISO 148-1,

Los ensayos de flexion por choque se realizaran sobre probetas de los siguientes
tipos y grados segun parte correspondiente de la norma UNE-EN 10025:

- UNE-EN 10025-2 ensayo de flexién por choque para todos los productos de
grado J0, J2 y K2.

- UNE-EN 10025-3 para todos los productos.
-  UNE-EN 10025-4 para todos los productos.

- UNE-EN 10025-5 ensayo de flexion por choque para todos los productos de
grado J0, J2 y K2 en los tipos de acero S235 y S355 clase W.

- UNE-EN 10025-6 para todos los productos

4, Determinacion de la composicion quimica y carbono equivalente (CEV),
segln norma UNE-EN 10025.

El laboratorio verificador elaborara y remitird a la Secretaria del Comité un informe
por duplicado sobre el resultado de los ensayos.
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Tabla 4

RELACION DE ENSAYOS DE SEGUIMIENTO

Namero de ensayos por

cada tipo de

Ensayo Norma
producto seleccionado C

Fabrica Laboratorio

Determinacion de la
masa por metro lineal y Norma de cada
caracteristicas Producto 5 >
geométricas (véase (Tabla 3)
Anexo G)
Traccion

UNE-EN 10025 2 2

UNE-EN ISO 6892-1

Flexion por choque
segun tipoy| segun tipoy
- 5
UNE-EN 1002 grado(*) grado(*)

UNE-EN ISO 148-1

Analisis quimico y carbono

UNE-EN 10025 1 1(**
equivalente (CEV) (**)

NOTA (*) : Se ensayaran 3(+3 de reserva) probetas por ensayo.

(**): Analisis quimico y (CEV) de un solo tipo de acero muestreado.

5.6 Valoracién de ensayos

Véase el apartado 4.7.
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5.7 Evaluaciéon del seguimiento

A la vista de los informes de los servicios de AENOR vy del laboratorio verificador, el
Comité calificara el seguimiento como conforme o no conforme, y tomara el
acuerdo correspondiente.

El Comité dispondra la forma de comprobar que las desviaciones encontradas han
sido corregidas, pudiendo, en cualquier caso, aumentar a su criterio el nimero de
visitas de control.

5.8 Falta de produccion

La falta de produccién del producto, atendiendo a su forma de seccién (U comercial, T,
angular de lados iguales, angular de lados desiguales, redondo, cuadrado, rectangular
o hexagonal), objeto de la certificacion, durante un periodo superior a un ano
supondra la retirada de la Marca AENOR.

5.9 Toma de muestras en el mercado y ensayos

El Comité podra elaborar un plan de seguimiento en el mercado de los productos
certificados. Los perfiles seran sometidos a los ensayos indicados en el plan.

6 Marcado de los productos certificados

El logotipo de la Marca, con sus dimensiones, estd definido en el anexo A del
Reglamento General.

Los licenciatarios no podran comercializar el producto certificado sin el marcado
descrito a continuacion.

Unida a cada paquete de perfiles, se colocard una etiqueta, resistente a la
intemperie, en la que figurara como minimo:

— Logotipo de la Marca, incluyendo en el cajetin inferior el nUmero de contrato.
— Identificacion del fabricante.

— Identificacion del producto de acuerdo con la norma correspondiente (al menos,
tipo de producto y dimensiones; no es necesario el n° de la norma de
producto).

— Designacion del tipo y grado de acero.

— NuUmero de colada o nimero de referencia de control, identificado con un cddigo
informatizado que garantice la trazabilidad.
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7 Régimen financiero

El régimen financiero se establece en el Anexo H.

8 Laboratorio verificador

e Laboratorio Central de Estructuras y Materiales (CEDEX)

C/ Alfonso XII, 3y 5

28014. Madrid

Teléfono 91 335 74 00
Fax 91 33574 22
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Anexo A

Solicitud de concesion del certificado
AENOR para barras y perfiles
comerciales de acero

................................................................................................ , con DNI

..................................... , en nombre y representacion de
............................................................................................................. con domicilio social

EXPONE

Que conoce y se compromete a acatar el Reglamento General para la
Certificacion de Productos y Servicios, el Reglamento Particular de la Marca
AENOR para barras y perfiles comerciales de acero, asi como los
compromisos que en ellos se indican.

Que se compromete a pagar los gastos que le corresponda segln viene
establecido en el reglamento particular.

Que se compromete a acatar, sin reserva, los acuerdos de AENOR relativos a la
tramitacion de esta solicitud y de las verificaciones y controles posteriores que
se hagan en consecuencia.

Por todo ello:

Le

SOLICITA

sea concedido el Certificado AENOR para los productos o servicios indicados en

los cuestionarios descriptivos adjuntos, de marca comercial ........cccooceviieeiiieenennnnn. ,
referencia ........ccceevevveeeeennn. , producidos en

X =] 0] a1o= 1 (=R

FIRMA Y SELLO
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Anexo B

Cuestionario de informacion general del
fabricante

(A rellenar por el fabricante. Un cuestionario por cada fabrica)

1.1 EMPRESA:

1.2 DOMICILIO SOCIAL:

1.3  Teléfono:

1.4  Telefax:

1.5 N.I.F:

1.6 Persona que firmara el contrato con AENOR:

1.7 Cargo (de 1.6):

1.8 D.N.IL. (de 1.6):

1.9 Persona de contacto:

1.10 E-mail de la persona de contacto:

2.1 DOMICILIO DE LA FABRICA:

2.2 Informacidn sobre accesos a la fabrica (croquis de situacidn, estacion de tren

mas cercana, aeropuerto, etc.):

2.3  Teléfono:

2.4 Telefax:

2.5 Nombres y cargos de los responsables de la fabrica de:
2.5.1 Produccién:
2.5.2 Calidad:

2.6 Persona de contacto en fabrica:
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3.1 Productos, nombres comerciales y referencias u otras identificaciones de
los productos para los que se ha solicitado la concesion del Certificado
AENOR.

4.1 Numero de personal total de la empresa
— Directivos y técnicos:
— Administrativos:
— Produccién:
— Calidad:

4.2 Cualificacion del responsable del Departamento de la Calidad:

5.1 Materias primas y/o componentes que se compran:

5.2 Descripcion breve de las principales etapas de fabricacion y los medios de
produccion:

5.3 Relacién breve de los trabajos subcontratados y nombre de las empresas:

RP 046.04 rev. 9 22/48 2017-07-18



AENOR

o
—

Documentacién de la calidad que poseen:
Especificaciones de producto

Manual de la calidad

Manual de procedimientos de la calidad

Instrucciones técnicas de la calidad

Hojas de protocolo de pruebas, verificaciones y ensayos

Hojas de ruta

O O00don

Otros (detallar)

6.2 Enumeracion de los equipos de control de la calidad:

6.3 Enumeracién de los ensayos que se realizan, indicando si son en cadena o
en laboratorio, y en qué porcentaje se hacen:
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7.1 Relacion de las Marcas obtenidas para los modelos solicitados:

7.2 Relacidn de las entidades que le han asesorado en los ultimos tres afos.

La veracidad de los datos contenidos en este cuestionario queda bajo la
responsabilidad del peticionario.

FIRMADO:

(Nombre, cargo, firma y sello)
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Anexo C

Cuestionario descriptivo del producto

Fabricante:

Direccion Factoria:

Tipo S 235 S 275 S 355

0]
- . . O
Familia Tipo de producto | Serie Grado | R 130 1 1221 3r 130132 | 3R | 30 E_;
Redond Fina
edondo Media fina
UNE-EN 10060 Media gruesa
Gruesa
Fina
Cuadrado Media fina

Media gruesa

Productos | NE-EN 10059 | Gruesa

de seccidn

regular Rectangular Flna. .
Media fina
UNE-EN 10058 Media gruesa
Gruesa
Hexagonal Fina
Media fina

Media gruesa

UNE-EN 10061 Gruesa

Perfil U Fina

UNE 36525

UNE-EN 10279 | Gruesa

Perfil T Fina

UNE-EN 10055 Gruesa
Productos | Angular lados | Fina

de seccion | iguales
irregular UNE-EN 10056-1 | Gruesa
UNE-EN 10056-2

Angular lados | Fina

desiguales
UNE-EN 10056-1 | Gruesa
UNE-EN 10056-2

FIRMA'Y SELLO
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Anexo D

Requisitos del sistema de gestion de la
calidad

D.1 Generalidades

La norma de referencia es la norma UNE EN ISO 9001.

En el apartado D.2, y en concreto en la primera columna de la Tabla D.1, se
recogen los apartados del sistema de gestién de la calidad contemplados en la
norma UNE EN ISO 9001.

En la segunda columna de la Tabla D.1, se indica si el apartado en cuestién es
aplicable o no aplicable.

En la tercera columna de la Tabla D.1, se indica si el apartado en cuestion esta
afectado por algun requisito especifico del producto (descrito en el apartado D.3) o
por alguna excepcién (descrita en el apartado D.4)

D.2Requisitos del sistema de gestion de la calidad

« En la visita inicial se deben auditar todos los apartados del sistema de gestion de
la calidad indicados en la Tabla D.1 que son aplicables, teniendo en cuenta los
requisitos especificos del producto y las excepciones indicadas en los apartados
D.3 y D.4 respectivamente.

« Los apartados del sistema de gestion de la calidad que en la Tabla D.1 aparecen
sombreados y en negrita, deberan ser auditados en las dos visitas anuales de
seguimiento.

El resto de los apartados aplicables se auditaran a criterio del equipo auditor,
condicionado a que queden auditados en su totalidad como minimo una vez al afio
en el transcurso de las dos visitas anuales de seguimiento.
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Tabla D.1
Requisitos

Apartado del sistema de gestion de la calidad (UNE Aplicable especifi_cos (RE) y

EN ISO 9001) excepciones (EX)

(véanse D.3 y D.4)
4.1 Requisitos generales SI
4.2 Requisitos de la documentacion SI SI (RE)
5.1 Compromiso de la direccion SI
5.2 Enfoque al cliente SI
5.3 Politica de la calidad SI
5.4 Planificacién SI
5.5 Responsabilidad, autoridad, comunicacién SI
5.6 Revision por la direccion SI
6.1 Provision de recursos SI
6.2 Recursos humanos SI
6.3 Infraestructura SI
6.4 Ambiente de trabajo SI
7.1 Planificacion de la realizacion del producto SI
7.2 Procesos relacionados con el cliente SI SI (EX)
7.3 Disefio y desarrollo NO
7.4 Compras SI
7.5.1d2:)2:|:‘)llicti:l: la produccion y de la prestacion - SI (RE + EX)
7.5.2 VaIidaci,én de los procesos de la produccién y de la NO
prestacion del serv.
7.5.3 Identificacion y trazabilidad SI SI (RE)
7.5.4 Propiedad del cliente NO
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7.5.5 Preservacion del producto SI
7.6 C;r;t;ic::li:: los dispositivos de seguimiento y de - SI (RE)
8.1 Generalidades (Medida, analisis y mejora) SI
8.2.1 Satisfaccién del cliente SI
8.2.2 Auditoria interna SI
Requisitos
Apartado de la norma Aplicable :i':::(::ii(::'se:
(véanse D.3 y D.4)
8.2.3 Seguimiento y medicion de los procesos SI
8.2.4 Seguimiento y medicion del producto SI SI (RE)
8.3 Control del producto no conforme SI SI (RE)
8.4 Analisis de datos SI SI (RE)
8.5.1 Mejora continua SI
8.5.2 Acciodn correctiva SI SI (RE)
8.5.3 Accion preventiva SI

D.3 Requisitos especificos del producto

4.2 Requisitos de la documentacion

Existird un sistema de registros y archivos que permitird relacionar cada partida de
material fabricado con los procesos productivos y ensayos a que fue sometido, hasta
llegar a la colada original de las palanquillas.

Por registros de calidad se entenderan todos los indicados en la norma UNE EN ISO
9001.

Los registros referentes a la trazabilidad y calidad del producto (analisis quimicos,
CEV, ensayos mecanicos y dimensionales) deberan conservarse durante un periodo
minimo de diez afios. El resto de los registros se mantendran durante tres afios.
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7.5.1 Control de la produccién y de la prestacién del servicio

a)

b)

d)
e)

f)

Deberan estar establecidos los procedimientos para:

La adecuada clasificacion de la chatarra y control de la calidad de las
ferroaleaciones y aditivos.

El control de las variables de fusidn, afino y colada del acero.

La eficacia de este procedimiento se determinard por la dispersion de la
composicién quimica entre coladas de la misma calidad.

La determinacion de la composicion quimica de la colada.
La separacion de coladas secuenciales.
El control de la calidad final de las palanquillas.

Mantener la identificacion del producto intermedio con referencia a su nimero de
colada de procedencia. Todo el material de partida para la fabricacién de barras y
perfiles comerciales, en el tren de laminacion, estara identificado por su namero
de colada que se relacionara con la composicion quimica y otros ensayos si los
hubiese.

1. Si el semiproducto (blooms, palanquillas o beam blanks) se adquiere a otro
fabricante, este debe ser fabricante licenciatario de la Marca AENOR para
"Perfiles estructurales de acero laminados en caliente de uso general" (RP
46.01), o para “Barras y perfiles comerciales de acero” (RP 46.04), o para
“Barras corrugadas S y SD” (RP 17.01 y RP 17.10) o “Alambrén” (RP 17.07).
En este caso, el licenciatario deberd comunicar dicha adquisicion a la
Secretaria.

2. En casos excepcionales (averia, catastrofe o reconversion tecnoldgica del
proceso productivo) y convenientemente justificados, el Comité estudiara la
autorizaciéon para adquirir semiproducto (palanquilla) de un proveedor no
certificado, siempre que éste quede integrado en el proceso de certificacion del
peticionario o titular de forma que se asegure el mismo nivel de confianza. En
este caso, el Comité delega la toma de decisiones en el Grupo de Trabajo de
Evaluacion, GTE. La decision adoptada debera ser ratificada por el Comité en la
primera reunion plenaria que se celebre. La sistematica a aplicar en estos casos
excepcionales se establece en el Anexo F.

g) El control y registro de las caracteristicas geométricas y dimensionales durante

la laminacion.

h) La identificacidon y correcto almacenamiento del producto acabado.
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7.5.3 Identificacion y trazabilidad

La identidad del material debe mantenerse a través de la identificaciéon de la colada
desde la fusién o recepcién de las palanquillas, hasta la entrega del producto final
al cliente. Por consiguiente, debe ser posible rastrear cualquier producto, en los
registros y archivos de produccidon y gestién de la calidad, hasta la colada de
partida. Se pondra a disposicion de los usuarios que lo requieran los resultados del
control de produccion.

Los llamados “paquetes de transicion” deben estar siempre perfectamente
identificados y no podran ser comercializados hasta no haber sido comprobada la
conformidad de las dos coladas de procedencia.

7.6  Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion

Todos los equipos para el control de la realizacion del producto y de la ejecucion de
los ensayos deben ser mantenidos y calibrados con una periodicidad establecida de
acuerdo con un procedimiento escrito, y con trazabilidad a patrones nacionales o
internacionales.

8.2.4 Seguimiento y medicion del producto
Véase el Anexo E y el Anexo G.
8.3 Control del producto no conforme

Son productos no conformes aquellos que denotan una falta de cumplimiento de los
requisitos especificados.

Si se descubre la existencia de alguna partida de tales productos entre los
certificados, el titular debe proceder a su destruccidn o adecuacion, no pudiendo
comercializar tal partida bajo ningln concepto mientras no haya superado los
controles adecuados.

En caso de producirse una no conformidad del control de producciéon, se deberan
tomar medidas correctivas en un plazo no superior a una semana. En caso
necesario, se informara por escrito a los clientes, aportandoles los resultados del
autocontrol. Deberan haber resuelto la no conformidad en un plazo maximo de tres
meses. En funcion de la adopcion de medidas correctivas, se podra aumentar el
plazo en otros tres meses.

8.4 Analisis de datos

Véase el Anexo E y el Anexo G.
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8.5.2 Accion correctiva

Deberd establecerse y aplicarse un procedimiento documentado relativo al
tratamiento de las reclamaciones efectuadas por sus clientes en relacidon con los
productos certificados. Deben mantenerse registros de dichas reclamaciones y de
las acciones remediadoras correspondientes. Estos registros estaran a disposicién
de los servicios de AENOR durante las inspecciones y auditorias.

D.4 Excepciones

7.2 Procesos relacionados con el cliente

Aplicable en todo su contenido excepto el apartado 7.2.1 a) que se refiere al
servicio postventa.

7.5.1 Control de la produccién y de la prestacion del servicio

Aplicable en todo su contenido excepto el apartado 7.5.1 f) que se refiere al
servicio postventa.
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Anexo E

Control interno

E.1 Objeto y alcance

El presente Anexo tiene por objeto definir las modalidades de control interno del
producto impuestas con motivo de la concesidn del Certificado AENOR de producto.

Este control debe garantizar la calidad y homogeneidad de los productos obtenidos.

E.2 Sistematica de control

El control interno del fabricante se basa en:

- un control de todas las unidades de produccion,

- una determinacion del nivel de calidad a largo plazo.
E.2.1 Caracteristicas objeto de control

Control por variables

- Resistencia a la traccion Ry,
- Limite elastico Rey
- Alargamiento

Control por atributos

- Masa por metro lineal y caracteristicas geométricas (en perfiles regulares es
suficiente determinar las caracteristicas geométricas). (Véase Anexo G)

- Composicion quimica y CEV
- Flexion por choque, cuando proceda
E.2.2 Unidad de inspeccion

Para la determinacion de las caracteristicas mecanicas y geométricas, la unidad de
inspeccién estara formada por todos los perfiles que

- pertenezcan a la misma norma de producto y a la misma colada,

- correspondan al mismo tipo y grado de acero,
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- pertenezcan a la misma serie segun se definen en la tabla 1 de este
Reglamento.

Para la determinacién de la composicién quimica y el CEV, la unidad de inspeccion
estara formada por cada colada.

E.2.3 Numero de ensayos

Para la determinacion de las caracteristicas mecanicas y geométricas, de cada
unidad de inspeccidon se tomara:

- 1 muestra por cada 40 t o fraccién.

Para la comprobaciéon de la composicién quimica y el CEV, el fabricante facilitara el
analisis de colada de todas las unidades de inspeccion, indicando el contenido de
los elementos especificados en la norma UNE-EN 10025.

E.3 Criterios de conformidad

E.3.1 Caracteristicas controladas por variables

Una unidad de inspeccion se considera conforme con los requisitos del presente
Anexo, sin que sea necesaria la realizacion de ensayos complementarios, si todos
los resultados son iguales o superiores al valor C,, siendo C, el valor minimo
establecido en la norma correspondiente para la caracteristica considerada.

En el caso de que se obtengan valores inferiores a C,, se tomard de la misma
unidad de inspeccion, un numero de muestras igual al doble del extraido en el
primer muestreo. Para que una unidad de inspeccidn se considere conforme con el
presente Anexo se deberdn cumplir, simultdneamente para los resultados obtenidos
en ambos muestreos, las siguientes condiciones:

1) X>C,

b
\Y

2) C,

donde: X; es cualquiera de los valores obtenidos en el segundo muestreo y X es el
valor medio de todos los valores obtenidos.

En el caso de que no se cumplan estas condiciones, la unidad de inspeccion debe
considerarse no conforme.

E.3.2 Caracteristicas controladas por atributos

Una unidad de inspeccion se considerara conforme si todos los resultados obtenidos
son satisfactorios.

En caso contrario, se analizara la causa del fallo y se comprobara, mediante un
muestreo intensivo, si la colada cumple las especificaciones previstas.
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Las unidades de inspeccién que no cumplan los requisitos establecidos deberan ser
rechazadas.

Cuando una unidad de inspeccién no cumple los requisitos dimensionales, el
fabricante puede proceder a una seleccién de los perfiles de la unidad indicando, en
tal caso, el procedimiento de seleccion utilizado y registrando el resultado de los
controles a los que hubiera lugar.

E.4 Evaluacion del control interno y determinacion del
nivel de calidad a largo plazo

E.4.1 Informacién a enviar por las fabricas

En los meses de enero y julio, el fabricante hara llegar a la Secretaria del Comité en
un archivo adecuadamente codificado, los resultados de todos los ensayos de
traccion correspondientes a productos certificados y correspondientes a coladas
consideradas conformes realizados durante el semestre anterior. Los resultados de
cada ensayo, debidamente identificado por fecha, producto y colada, incluiran los
valores obtenidos para el Re, el R, y el A%.

E.4.2 Evaluaciéon del control interno

Los servicios técnicos de la Secretaria analizaran los datos recibidos y elaborara un
informe, del que se enviara una copia a la fabrica, en el que se constataran que en
todas las coladas se han cumplido los criterios de conformidad recogidos en E.3.1

E.4.3 Evaluacion de la calidad a largo plazo

En el mencionado informe, y utilizando los procedimientos estadisticos expuestos
en E.4.4, se constatara para todos los productos laminados en el semestre;

- que durante el periodo considerado el proceso ha estado funcionando bajo control
estadistico

- que el nivel de calidad a largo plazo para el total de la producciéon semestral,
definido por el valor caracteristico inferior para el Re, Rm y A% y por el valor
caracteristico superior para el R, cumple los nominales exigidos por la Norma UNE-
EN 10025.

- que el coeficiente de dispersion del Re, definido como el cociente entre su
desviacion tipica y C,, no supera el 10%

E.4.4 Procedimientos estadisticos

E.4.4.1 Terminologia

En todo este apartado se utilizara la siguiente terminologia:
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X : valor observado para la variable estudiada en el ensayo j de la colada i, donde

j

N; = Zni numero total de ensayos
i

N
Xi = inj/ni media de los valores en la colada i
j=1

M= 2.2,

= NC —
X= in/NC media de las medias de las coladas
i=1

= 1 .. n; siendo n; el nUmero de ensayos en la colada i

el periodo estudiado

]

E.4.4.2 Control estadistico del proceso

E.4.4.2.1

coladas

/NT media aritmética de todas las observaciones

1 ... Nc siendo N¢ el nUmero de coladas laminadas del producto durante

Estimacion de las desviaciones tipicas entre coladas y dentro de

Las desviaciones tipicas entre coladas Sente Y dentro de coladas Sgentro S€ €Stimaran
a partir de un Analisis de la Varianza de los datos. Dado que el valor de n; puede

diferir de wunas coladas a otras,

se utilizaran

correspondientes a modelos desequilibrados:

SCcolatda = T\I_chni (Q' - ma)

2

Nc N

Scensayos = zz (Xij _;1)2

i=1 j=1

CMcoladas = SCcoIadas/(NC - 1)

CMensayos = Scensayos/(NT - NC)

las expresiones siguientes,

Los valores estimados de las desviaciones tipicas dentro de coladas y entre coladas

son:

Sdentro =

S

entre

CM

ensayos

-CM

[ CM coladas
max| O,
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E.4.4.2.2 Limites de control para la media de una colada

2

- . . v v S
Limite de control inferior para Xi: LCl. =X -3, [s  +-%m (1)
X n.

— 2
- . v v S

Limite de control superior para Xi: LCS_=X+3,[sZ . +—2" (2)

i

siendo n; el nUmero de ensayos en la colada

Nota: por comodidad, en las expresiones anteriores podra sustituirse n; por el

numero medio de ensayos por colada n =Z:ni/NC constatado en el periodo.
i

Tras calcular los limites de control se comprobara, utilizando los limites obtenidos,
que todas las coladas utilizadas para el establecimiento de los limites estaban bajo
control. Si se encontrara alguna colada fuera de control, se eliminarda y se
recalcularan los limites con las coladas restantes, procediéndose nuevamente a la
misma comprobacién

La media Xi estard bajo control si resulta mayor o igual que (1) y menor o igual
que (2).

Si la colada resulta fuera de control se procederd a estudiar la posible causa del
problema, de acuerdo con un plan de reaccién establecido.

E.4.4.3 Obtencion del valor caracteristico para el total de la poblacién

Como los datos proceden de varias coladas, no siendo ademas idéntico el nimero
de ensayos n; en cada colada, la expresion a utilizar para obtener el valor
caracteristico inferior es:

Valor caracteristico = X —Kq/sZ _+8> (4)

La expresion para el valor caracteristico superior es idéntica sustituyendo el signo
menos antes de la raiz por un signo mas.

En (4) el valor del coeficiente k depende de:
— el nivel de confianza estadistica (95% en este Reglamento)

— el nivel de cobertura o seguridad (95% o0 90% en este Reglamento)
. . 2 2
— el ratio de varianzas r =Semre/sdentro

— el numero de coladas N¢

— los valores de las n; en las N¢ coladas

RP 046.04 rev. 9 36/48 2017-07-18



AENOR

La dependencia de k del valor de r y, sobre todo, de los valores de las n;, hace
practicamente imposible su tabulacion, por lo que debe calcularse en cada caso
concreto utilizando las expresiones correspondientes:

(0.95)
k — tv,b‘
,n*
en la que:
n*= NCnar(r+1)
- n* es el "tamafio muestral efectivo" dado por la expresion N r+1 , en

la que n, es la media armodnica de la ni (inversa de la media de los inversos) y r
es el valor estimado para el ratio de varianzas (ver mas adelante)

(0.95)
vié es el percentil correspondiente a una probabilidad 0.95 de una

distribucion t no-central con v grados de libertad (ver mas adelante) y

— f *
parametro de no-centralidad 0= ZpNN , siendo Zp = 1.6449 si P=0.95 o0 ZP =
1.2816 si P = 0.90.

— Los grados de libertad v de la distribuciéon t no-central anterior se obtienen
mediante la expresion:

(r+1)2
1 ({, N (N-D(Nc-D) _2N(N-D), 2N r*(N’S, +S; —2NS,)
N—- N, % b b b?

. 2 _ 3
en la que SZ_Zni’ SS_Z”‘ y b=N>-5,.

— Finalmente, el valor estimado r del ratio de varianzas, que aparece en las
expresiones anteriores, se obtiene mediante la expresion siguiente:

s2 =Z(>_<i —2)2/(NC -1)

en la que i y f es
el percentil correspondiente a una probabilidad del 77% de una distribucién F de
Fisher con N-Nc¢ grados de libertad en el numerador y Nc-1 grados de libertad en

el denominador.

r= max{O,(f XNy XS [CM _1)/”“}

E.4.4.4 Obtencién del COEFICIENTE DE DISPERSION DEL R,

Dicho coeficiente se calculard mediante la expresion:

2 2
N JS2e +5
coef dispersion =1OOe””eC—de””°

\
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Anexo F

Adquisicion excepcional de
semiproducto. Sistematica a aplicar

F.1 Objeto

El presente anexo tiene por objeto establecer la sistematica a aplicar en el caso
excepcional de que un fabricante en posesidon de la licencia de uso de la Marca
AENOR de productos amparados por el RP 46.04, solicite al Comité el uso de
palanquillas, en adelante semiproducto, adquiridas a otro fabricante cuya
conformidad con el RP 46.04, no sea auditada por el Comité CTC-046.

F.2 Sistematica a aplicar

A.- El solicitante debera enviar a la Secretaria

® un documento donde, de forma razonada, justifique la causa excepcional de
esta adquisicion;
® informacion detallada de la solicitud:
— nombre del proveedor;
— domicilio social del proveedor;
— localizacion de la factoria;
— toneladas de semiproducto a adquirir;
— tipo y grado de acero;
— producto final al que se destinara el semiproducto;
— forma de suministro del semiproducto: en una o varias partidas;

— plazo estimado de utilizacion;

® copia de sus procedimientos internos, en su Ultima revisidon en vigor, aplicables
a la adquisicion, recepcion y laminacion del semiproducto a adquirir;

RP 046.04 rev. 9 38/48 2017-07-18



AENOR

una declaracion, firmada por persona fisica, donde manifieste que el proveedor
de semiproducto dispone de la capacidad técnica suficiente y aplica un sistema
de gestidén de la calidad, que garantice el cumplimiento de todos los requisitos,
generales y especificos, establecidos en el Anexo D.

El GTE evaluara toda la documentacion aportada por el solicitante, y denegara
o admitira la solicitud, con las condiciones y comprobaciones que en cada caso
se estimen oportunas. Cualquier decision del GTE debera ser ratificada por el
Comité en la primera reunién que se celebre.

Si la solicitud es aceptada por el GTE, se autorizard a la empresa solicitante a
laminar el semiproducto adquirido en las siguientes condiciones:

Cada solicitud, deberd identificarse como:

— Solicitud N©° ..., de fecha...... , para la adquisicion de ....Tm. a ........ , planta

El solicitante enviard a la Secretaria del Comité copia de los registros
generados en la adquisicion, recepcion y laminacion del semiproducto. Como
minimo los siguientes:

total de semiproducto: n° de coladas y n°® de semiproductos;

utilizacion del semiproducto: designacion del producto acabado y n© de
semiproductos empleados en cada caso;

composicion quimica y CEV de todas las coladas que componen la solicitud de
semiproducto;

packing list del proveedor de semiproducto;

control estadistico de los productos acabados fabricados;

La Secretaria del Comité enviara copia controlada de los procedimientos e
instrucciones aplicados, de los registros generados, asi como copia de la
solicitud, a la entidad de evaluacion.

La entidad de evaluacién procederda en todas las futuras inspecciones de
seguimiento, hasta el empleo total del semiproducto incluido en la solicitud, a
verificar y constatar que su adquisicidn, recepcion y laminacion es conforme a
lo especificado en el RP 46.04.
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® F| solicitante deberd suministrar a la entidad de evaluacion, los datos relativos
al semiproducto laminado desde la Ultima visita de inspeccién, debiendo
evaluarse el porcentaje que suponen el semiproducto de elaboracién propia y el
adquirido respecto del total. Los datos deberan ser constatados por la entidad
de evaluacion.

® Durante la inspeccion de seguimiento, la entidad de evaluacidén procedera a la
toma de muestras de seguimiento, quedando a su criterio, la seleccién de un
porcentaje de muestras representativo del semiproducto adquirido. Como
minimo se seleccionard el 25 % de tales muestras. Sobre las muestras
seleccionadas, procedentes de secciones no consecutivas, fabricadas con
semiproducto adquirido se realizaran los ensayos de composicidon quimica vy
caracteristicas mecanicas, en fabrica y en laboratorio, por duplicado.
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Anexo G

Relacion de ensayos

1.1.1.1.1.1.1.1 REDONDOS

CARACTERISTICA | CONTROL INTERNO | ACTA INSPECCION | LABORATORIO

Diametro (d) n u u

Ovalidad n u u

Rectitud (q) u

Longitud (L) u

Masa [
CUADRADOS

CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO

INTERNO INSPECCION

Dimensién (a) L L n

Redondeo de aristas (r) u

Falta de escuadria (u) [ ] ]

Longitud (L) u

Revirado u

Rectitud (q) u

Masa [
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RECTANGULARES
CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO
INTERNO INSPECCION
Espesor (t) u u u
Anchura (b) | u -]
Longitud (L) u
Rectitud (q) u
Falta de escuadria (u) ] [] ]
Masa [ ]
HEXAGONALES
CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO
INTERNO INSPECCION

Dimensién (s) L L n
Defecto de forma n n n
Redondeo de las aristas (r) u
Rectitud (q) u
Revirado u
Longitud (L) u
Masa n
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ANGULARES
CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO
INTERNO INSPECCION
Longitud del lado (a) u [ | n
Longitud del lado (b) u [ | n
Espesor (t) u [ | n
Falta de escuadrado u u n
(k)(desviacion)
Rectitud (q) u
Masa u u u
Longitud u
PERFILT
CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO
INTERNO INSPECCION
Altura (h) u | u
Anchura del ala (b) u u n
Espesor del alma (s) u u n
Espesor de las alas (t) u u n
Defecto de escuadra (k) L u n
Simetria (e) u [ n
Rectitud (g« 0 qyy) ]
Longitud (L) [
Masa L u [ ]
RP 046.04 rev. 9 43/48 2017-07-18




AENOR

PERFIL U
CARACTERISTICA CONTROL ACTA LABORATORIO
INTERNO INSPECCION
Altura (h) | [ | n
Anchura del ala (b) L u n
Espesor del alma (s) L u n
Espesor de las alas (t) u u n
Curvatura del alma (f) u n
Falta de paralelismo (k + k;) u u ]
Longitud (L) u
Rectitud (gyxx 0 qyy) ™
Masa u u [
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Apéndice H

Régimen financiero

H.1 Objeto

El presente Anexo tiene por objeto definir el régimen financiero de la gestion del
derecho de uso de la Marca AENOR para Barras y perfiles comerciales de acero.

H.2 Coste inicial

El peticionario deberd abonar el coste de la tramitacion de la certificacién, que incluye
los siguientes conceptos:

1.  Tarifa de solicitud
1.1 Tarifa de Secretaria
1.2 Tarifa AENOR
2. Visita previa
3. Auditoria inicial del sistema de gestion de la calidad
4.  Inspeccion inicial del producto
5. Ensayos iniciales de laboratorio

Anualmente se preparard un presupuesto, que recogera el coste de cada una de las
partidas, y que se comunicara a los peticionarios.

H.3 Coste de seguimiento

El titular debera abonar el coste de la certificacion, que incluye los siguientes
conceptos:

1.  Tarifa anual de Secretaria
2. Auditorias de calidad (visitas de seguimiento)
3. Inspeccion del producto (visitas de seguimiento)

4, Ensayos de laboratorio
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5. Derechos de uso de la Marca AENOR. En el ano de concesion de la Marca, este
concepto serd proporcional al numero de trimestres que el titular esté en
posesion del derecho de uso de la Marca.

Anualmente se preparara un presupuesto, que recogera el coste de cada una de las
partidas, y se comunicara a los Titulares de la Marca.

H.4 Gastos por controles suplementarios

El titular deberd pagar los gastos derivados de controles o de ensayos de verificacién
suplementarios que pudieran ser necesarios, como consecuencia de insuficiencias o
anomalias detectadas durante los controles corrientes.

H.5Promocion

El Comité podra proponer a AENOR gastos extraordinarios para realizar la promocién
de la Marca AENOR en el campo especifico de barras y perfiles comerciales de acero.
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Anexo I

Requisitos medioambientales en la
fabricacion del producto

En la fabricacién de los productos conforme a este Reglamento se deberan cumplir los
siguientes requisitos:

e Todas las calidades, formas y grados de acero que se fabriquen deben ser
obtenidas a partir de la fusién, afino y laminado en caliente de chatarra de
hierro en porcentaje superior al 80%. Una vez finalizado el ciclo de vida del
producto, debe poder ser de nuevo reutilizado al 100 % como materia prima.

Se debera tener establecido un procedimiento de control de aceptacion de
chatarra procedente de reciclado.

e La empresa licenciataria instalard, operaréa y mantendrd un sistema de
vigilancia y control del material radiactivo en las materias primas,
subproductos y durante el proceso de produccion.

Se debera tener establecido un procedimiento de control conforme a la Guia de
Seguridad de Control Radioldgico de Actividades de Recuperacién y Reciclado
de Chatarras del Consejo de Seguridad Nuclear.

e Al menos el 50% de las escorias se aprovechan.

Se debera tener establecido un procedimiento de control de escorias y su
aprovechamiento.

e Los derechos de emision de gases de efecto invernadero (GEI) deberan
cumplir con las limitaciones establecidas en el protocolo de Kioto o los
acuerdos internacionales que lo sustituyan.

Se deberan documentar las evidencias necesarias para la verificacion de estos
requisitos que, como minimo, incluiran:

> Registros de control y uso de chatarra procedente de reciclado.
> Registro de control y medicion de emisiones radioldgicas.

» Registros de control del aprovechamiento de escorias.
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> El auditor deberd comprobar que la Instalacién cuenta con un Informe de
Verificacién de las emisiones de GEI y que cumple con los requisitos legales
derivados de la Autorizaciéon de Emision de la que es titular. Todo ello de
conformidad con lo dispuesto en la Directiva 2003/87/CE del Parlamento
Europeo y del Consejo, de 13 de Octubre de 2003, asi como en la normativa
comunitaria que la sustituya o desarrolle.

En cada visita de seguimiento los servicios de inspeccion de AENOR comprobaran el
cumplimiento de estos requisitos.
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