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Control de produccién en fabrica.

O1. Instrucciones
operativas

1.1. Orden de Fabricacion

El tipo de ventana a fabricar, la serie que vamos a utilizar, la referencia y medida de cada uno de los perfiles,
los accesorios de ensamble, los de estanquidad y los de maniobra vienen detallados en las hojas de
fabricacion emitidas por el programa “Gesfacil”. En las hojas de fabricacidon también se detalla la cantidad

a fabricar, las medidas, los colores, el acristalamiento, los datos del cliente, de la obra y la referencia que

la ventana tenga en esta obra.

© Ver CPFO1

1.2. Desagues

En cada ventana o parte fija se hardn un minimo de dos agujeros
de desagtie (a unos 5cm de cada extremo horizontal inferior).

e Un tercer agujero en el centro cuando la ventana sea de dos hojas,

o de una hoja de altura superior a los 180cm.
e Tercer y cuatro agujero repartidos para ventanas de dos hojas con una altura superior a los 180cm.

Para ventanas correderas:

e Un agujero en el “palo” del carril exterior, a unos 5cm del extremo del mismo lado de la hoja que corre por
la parte interior; un segundo agujero en el mismo “palo” y a unos 5cm del cortavientos central y siempre
por delante de la hoja que corre por la parte interior.

e Cuando la ventana supere los 250cm de anchura o los 210cm de altura se hard un tercer agujero
centrado entre los antes mencionados.

e Cuando la ventana supere los 250cm de anchura y los 210cm de altura se hardn dos agujeros mds
afiadidos a los dos iniciales y repartidos en partes iguales.

e A unos 5cm del extremo del mismo lado de la hoja que corre por la parte exterior se hard un agujero coliso
(6x10) entre los dos carriles de manera que el agua que llegue hasta esta parte sea conducida al tubular
del perfil.

e A unos 8cm y en cada uno de los extremos del perfil inferior serd necesario un agujero coliso (5x32) por
delante y para poder evacuar el agua que llegue al tubular. En estos agujeros se colocard un deflector con
|[dmina de cierre.
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Control de produccién en fabrica.

O1. Instrucciones
operativas

1.3. Juntas

e Enlas series abatibles es necesario el montaje de las juntas centrales indicadas en los catdlogos, sellando
el encuentro entre los trozos verticales y horizontales.
e Enlas series correderas es necesario colocar los cepillos de estanquidad indicados en los catdlogos.

1.4. Puntos de cierre

e En las series correderas colocaremos los elementos de cierre mas adecuados al tipo de obra, y siguiendo
las indicaciones de los catdlogos.

e En las series abatibles colocaremos, por cada hoja, un minimo de dos bisagras y una tercera para
alturassuperiores a los a 160cm. Pondremos también un minimo de dos puntos de cierre (lado cremona) y
un tercer punto central para alturas superiores a los 160cm.

e Para ventanas oscilo batientes seguiremos las indicaciones del plano de montaje incluido en la misma
caja del herraje.

© Ver CPFO4
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Control de produccién en fabrica.

02. Controles ,
durante la fabricacion.

2.1. Corte de perfiles

El corte de perfiles viene detallado en la hoja de fabricacion de cada una
de las diferentes ventanas.

Para asegurar la correcta medida de corte y el adecuado funcionamiento de la maquina, dos veces al dia
(uno por la manana y uno por la tarde) registraremos en el documento “Control Dimensional de Perfiles”
el nimero de pedido, la referencia del perfil, la medida indicada en la hoja de fabricacién, y la medida
real obtenida.

Si la medida resultante varia en mas/menos 1mm de la cota indicada serd necesario comprobar
primero que no sea un error de medida indicada a la mdquina de corte (en este caso proceder a las
correcciones oportunas), y/o posteriormente realizar un equilibrado de la mdquina de corte.

© Ver CPFO5

2.2. Mecanizados

Para el correcto montaje de los accesorios de ensamble y de maniobra haremos primero los mecanizados
adecuados a cada uno de ellos, basdndonos en los catdlogos, los documentos especificos para

algunos de ellos, y los planos incluidos en las cajas de algunos accesorios.

Para los mecanizados se pueden utilizar las matrices (troqueles) o otros elementos especiales.

2.3. Ensamble de perfiles

Antes del ensamble de perfiles revisaremos que el dngulo de corte sea el indicado en la hoja de
fabricacion y que la superficie de contacto sea regular y limpia.

Después anadiremos a la superficie de contacto de cada uno de los dos perfiles a ensamblar, el elemento
de estanquidad adecuado, e introduciremos la escuadra procediendo a su fijacion.

En los marcos de las correderas, sellaremos después los mecanizados realizados para la fijacién
de las escuadras (para evitar que el agua salga por estos puntos).

Al fijar un travesaio a un marco o a otro travesano serd necesario, después de fijar la pieza, sellar el
espacio de contacto entre los dos perfiles.

© Ver CPFO6
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Control de produccién en fabrica.

02. Controles
durante la fabricacion

2.4. Colocacion de juntas

En los alojamientos indicados en los catdlogos colocaremos las juntas adecuadas haciendo un correcto
corte y sellado de los dngulos entre las partes verticales y horizontales, con especial esmero

de las juntas centrales y exteriores de acristalamiento.

La junta de hoja se podrd montar continuamente (sin cortar los dngulos) y sin sellar sus puntos inicial

y final.

Las juntas interiores de acristalamiento se podrdn también colocar sin sellar los dngulos.

2.5. Montaje de herrajes de maniobra

Siempre siguiendo la informacién de los catdlogos o los documentos incluidos en el embalaje de los mismos
accesorios.

2.6. Acristalamiento

Colocaremos los junquillos y juntas indicados en los catdlogos o en las hojas de fabricaciéon y siguiendo el
patron de posicionamiento de los calces segun documento CPFO7

© Ver CPFO7

Ventanas para Vivir mejor T |-E THERMIABARCELONA.COM



Control de produccién en fabrica.

03. Producto acabado.
3.1. Trazabilidad

Las ventanas terminadas serdn etiquetadas de manera que sea visible :
e El nombre del cliente.

e La referencia de obra (si corresponde).

e La hoja de fabricacién que corresponde.

3.2. Coincidencia con la hoja de fabricacion

Cuando la ventana esta terminada, comprobaremos el correcto funcionamiento de los elementos de manio-
bra,

y las caracteristicas indicadas en la hoja de fabricacidn (nombre cliente, serie, color, medidas,
acristalamiento, nim. unidades, y comprobar el correcto acabado superficial)

3.3. Revision de prestaciones declaradas

Si procede, comprobaremos que la etiqueta CE completa coincida con la hoja de fabricacion
y serie empleada.
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Control de produccién en fabrica.

0O4. Procedimientos.

4.1. Calibracion y verificacion de equipos

Diariamente, el mismo operario de la mdquina de corte y al arrancarla, hard un equilibrado automadtico

de la misma y, mensualmente o cuando se observen irregularidades en el documento de control dimensio-
nal de corte, se hard un equilibrado manual con corte de barra.

Trimestralmente, el encargado del taller hard una revisidn (con sustitucién cuando proceda) de los elemen-
tos de dimensionado, de brocas y de puntas de atornillado.

© Ver CPFO8

4.2. Gestion de reclamaciones

Cualquier ventana afectada por una no conformidad interna serd apartada del proceso productivo
y etiquetada como no conforme. Si la reclamacién es externa la ventana serd etiquetada como no
conforme y devuelta a fabrica.

© Ver CPFO9

4 .3. Gestion y tratamiento de productos no conformes

El encargado del taller serd la persona responsable, con la mdxima celeridad posible, de analizar las
reclamaciones y ordenar la correccion de las mismas o de ordenar la fabricacion de una ventana
sustitutoria.

Mensualmente hard un andlisis de los motivos de no conformidad con propuestas, si corresponde, de
medidas correctoras a la direccién.

4 4. Acciones correctivas

Mensualmente se hard una reunidn entre el encargado del taller y la direccién para revisar las no conformi-
dades y estudiar y/o implantar las medidas correctoras propuestas por el encargado del taller.

© Ver CPFI0
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Control de produccién en fabrica.

Hoja de

fabricaCién. ® Ver CPFO1
(ejemplo)

PEDIDO: 200700406 N° LINEA: 1 OBRA: MOSTRES DIMAC
DIRECCION: COSTA 1 DEU, 1-3 - POBLACION: SABADELL
NOMBRE CLIENTE: ACCESORIOS DIMAC, ST - TEL.: 937121237

1103

200700406 2: Finestra oscillo-batent de dues fulles | Medidas: 1103 = 1103 UDSs. =1
amb vidre camara (4+10+4) de la série AR 52 en ral
std.
= ; REF. PERFIL DENOMI NACION COLO |UD. |MEDIDAS CORTE P
N e
\\\ 7 /\v’ 1415 Cerradero practicable |[Sin |2
T, rr” | 1541 Pasador Chiudo pract. [Sin |2
| | 3000.6 Carton base OSCILO-BAT|Sin |1
c 5 ' ;f t \ 3000.7381 Bisagras O3CILO-BATIEN|Negr |1
// ,’1\\ Y 3000.783 Bisagras hoja pasiva |Negr |l
e ey \L\ 873750 Cremcna Cscillobatients|Negr |1
// 1 \'\‘\ A00D02110 Escuadra pivotes 17,2x|5in |12
: A0D0Z2132 Escuadra alineacidén in(Sin |8
: 1103 .| A0DO2134 Escuadra alineacidén al|Sin |4
I ' [Z0002140 Escuadra tapajuntas al|Sin |4
ADDOZ301 Deflector desagle 8in |3
ADQOQOZz310 Junta central. Sin |b,51/1000
AQDOZ2320 Junta interior hoja Sin |6,61[1000
20002340 Juego tapas sstangqueid|sin |1
AQDDZ341 Juego tapas complement|Sin |1
A0DO2351 Junta exter. acristalalSin [5,51|1040
ADDOD2353 Junta int c¢ristal cufal8in (2,B83|1000
A0OD04000 Pletina de transmiszién/Rals |l 179 1 |H
ADDO4000 Pletina de transmision/RalS |l 223 11|V
A0D04000 Pletina de tranamisién/Rals |l 324 11|V
ADDO4517 Tl Junguillo rect|Rals (4 443 1 |H
A0DO4517 iyl Junguille rect|Rals |4 934 11|V
AR524110 I Marco normal Rals |2 1103 Ny |V
LR524110 e Marco normal Rals |2 1103 7 % B
ARL5Z24220 Kl Hoda eliptica |Rals |4 530 £ |E
AR5Z4Z20 N Hoja eliptica |Rals |4 1065 £ |V
AR524240 " Inversor elipt|Rals |l 9395 1 |¥
CALZ0QS Calzacs para wvidriec Sin |8
8D35 i Soclape univerg|Rals (2 1TI73 S|V
SD35 i Solape univers|Rals |2 11%3 4% |H
VC4104 (0, lycamara (4+10+4) Sin |2 423x5858
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Control de produccién en fabrica.

Desagiie

Sel'ies ®© Ver CPFO2
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Control de produccién en fabrica.

Desaqle series

correadaeras.

Drenaje del tubular

32x5 i deflector
amb lamina

®© Ver CPFO3
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Control de produccién en fabrica.

Puntos
de cierre.

© Ver CPFO4
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Control de produccién en fabrica.

Control

dimensional @ ver ors

de perfiles.

SEMANA DEL AL DE

Medida Medida
a cortar resultante

Si la medida resultante varia +1,0mm de la medida a cortar serd necesario un
equilibrado de mdquina de corte.
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Control de produccién en fabrica.

Ensamble
de perfiles. ® ver coro

Sellar los perfiles antes del montaje (
de las escuadras.

&

W,  Sellar los mecanizados de
escuadra de los marcos de
corredera
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Control de produccién en fabrica.

Acristalamiento.

(Calces) norma EN 14439

© Ver CPFO7

Esquema de colocacion de calces a les series abatibles:
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Control de produccién en fabrica.

Calibracion

y verificacion ® vercrros

de equipos.

Equilibrado de maquina de corte
_i ~ Observaciones

Enero

Marzo

Mayo

Julio

Septiembre

Noviembre

Revision de los elementos

Diciembre
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Control de produccién en fabrica.

No
conformidad. © Ver CPFO?

Interna | Externa | Fecha:

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Control de produccién en fabrica.

Acciones
correctivas. ® Ver CPFIO

Revision de no conformidades y acciones correctivas propuestas.

Fecha: Asistentes:

Motivos habituales:

Acciones correctivas propuestas:

Decision:

(firma de los asistentes)
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