1. INTRODUCCION

El productor de aridos tiene que establecer e implantar en la explotacién y/o instalacion de tratamiento
un sistema de control de produccion en fabrica.

Este “control de produccion en fabrica” se define como un control interno continuo efectuado por el
mismo Fabricante, quién debera documentar sistematicamente en forma de medidas y de procedimientos

escritos los elementos del sistema y las medidas adoptadas en la produccion.

Esta guia pretende describir los requisitos del sistema de control de produccién de aridos, que asegure
que todos los dridos se obtienen de conformidad con las especificaciones de cada aplicacion.

La documentacién del sistema de control de produccién en fabrica debera reunir las siguientes condiciones:
4  Garantizar el aseguramiento de la calidad
#  Permitir comprobar que se han conseguido las caracteristicas requeridas para el producto

#  Permitir comprobar la eficacia del sistema del control de la produccién

El sistema de “Control de Produccion en Fabrica” sera evaluado de conformidad con los principios
recogidos en el correspondiente Anexo (Normativo) de las normas armonizadas.

EL MARCADO C€ EN LOS ARIDOS



NORMA Y TIPO DE ARIDO :'?Or:;l'}gcllg;
|UNE-EN 12620: 2002 Aridos para hormigén | ANEXOH |
UNE-EN 13043: 2002 Aridos para mezclas bituminosas y tratamientos superficiales de carreteras, ANEXO B
aeropuertos y ofras zonas pavimentadas
|UNE-EN 13055-1: 2002 Aridos ligeros. Parte 1: Aridos ligeros para hormigén, mortero e inyectado ” ANEXO F |
|UNE-EN 13139: 2002 Aridos para morteros ” ANEXO E |
UNE-EN 13242: 2002 Aridos para materiales tratados con ligantes hidréaulicos y materiales no tratados ANEXO C
utilizados para los trabajos de ingenieria civil y para la construccion de carreteras
|UNE-EN 13383-1: 2002 Escolleras. Parte 1: especificaciones ” ANEXO D |
|UNE-EN 13450: 2002 Aridos para balasto | ANExo1 |

Un indice tipo del control de produccién en fabrica es el que figura como Anexo H en la norma EN
12620:2002 “Aridos para hormigones”:

I) Introducciéon

2) Organizacion
# Responsabilidad y autoridad
# Representante de la administracién de la empresa para el Control de Produccién en Fabrica
# Auditoria de gestion (interna)

3) Procedimientos de control
# Control de datos y documentos
# Servicios subcontratados
# Informacién sobre materias primas

4) Gestién de la produccion

5) Inspeccién y ensayo
# Generalidades
4 Equipos

# Frecuencia de muestreo y ensayo y lugares de inspeccion

6) Archivos
7) Control de los productos que no cumplen con las propiedades

8) Manejo, almacenaje y acondicionamiento de las zonas de produccion

9) Transporte y envasado
# Transporte
4 Envasado

|0) Formacion del personal




2. ORGANIZACION

a) Responsabilidad y autoridad

Se debera definir las responsabilidades, autoridad y
relaciones del personal que gestione, realice o compruebe
trabajos que influyan sobre la calidad, en especial del
personal que necesite autoridad y autonomia para:

i. poner en practica medidas para
evitar la no conformidad de los
productos;

identificar y registrar cualquier
desviacion de la calidad del producto.

Recomendacion: Elaborar un organigrama funcional donde se describan las responsabilidades y la autoridad de
cada persona.

El personal que tiene mayor incidencia sobre la calidad del producto es el siguiente:

4 Responsable de la administracién de la empresa (Gerente)
4 Responsable del proceso de produccién (R.Técnico)
#4 Responsable del control de produccion en fabrica (R. Calidad)

Entre las funciones del Gerente — administrador de la empresa se encontraran:

Coordinar la revisién de contratos para venta de productos
Estudiar las ofertas a clientes

Estudiar y documentar las reclamaciones técnicas

Estudio de pedidos de nuevos productos
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Control de compras. Seguimiento de las relaciones con proveedores y subcontratistas
Entre las funciones del Responsable Técnico del proceso de produccién se encontraran:

Implantar las instrucciones técnicas de la fabricacion de los productos

Seguimiento del adecuado cumplimiento de la produccién planificada

Realizar las inspecciones de cada producto de acuerdo con las instrucciones del plan de control
Adiestrar al personal a su cargo en los trabajos asignados

Utilizar y mantener correctamente los equipos de inspeccidon que tenga asignados

Planificar y supervisar el mantenimiento de las instalaciones

Participar en la elaboraciéon de los planes de Calidad

Recopilar y revisar los registros de calidad elaborados
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Participar en la resolucién de las no conformidades detectadas e implantar medidas correctoras




b) Representante de la administraciéon de la de la empresa responsable del control de
Produccién en fabrica

En todas las plantas productoras de dridos, el fabricante debe designar una persona con la autoridad
necesaria para asegurar que se establece el sistema de control de produccién en fibrica, que se llevan
a la practica y se observaran los requisitos establecidos en el mismo.

Entre las funciones del responsable del control de produccién en fabrica se encontraran:

# Elaborar y actualizar el sistema de control de produccion en fabrica y los procedimientos
correspondientes

Coordinar y dar apoyo a la elaboracion de instrucciones técnicas (procedimientos especificos)
Asegurar que el sistema de control de produccién esta establecido, implantado y mantenido
Informar del seguimiento del sistema de control de produccién en fabrica al responsable del sistema
Gestionar el control, verificacion y mantenimiento de equipos de inspeccidn, medicién y ensayo
Realizar la distribucién y archivo de los documentos de control en vigor y ayudar a su interpretacion
Asegurar y realizar el seguimiento del control final de los productos
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Identificar y registrar cualquier problema relacionado con el producto, los procesos y el sistema
de control

~

Iniciar y recomendar o aportar soluciones y realizar el seguimiento de implantacién de las soluciones
# Realizar el seguimiento de las acciones correctoras y de las reclamaciones de clientes

Recomendacion: Esta persona puede realizar otras funciones o ejercer esta funcion en distintas explotaciones de
la empresa. Para un mejor desempeno, deberia ser parte integrante de la empresa.

c) Auditoria de gestion

El sistema de control de Produccién de Fabrica adoptado para
cumplir los requisitos establecidos por el mismo debe ser
auditado y revisado a intervalos apropiados por la direccion
de a empresa para asegurar su continua eficacia y adecuacion.
Se deben mantener los archivos con los resultados de dichas
revisiones y auditorias.

Para ayudar a su eficaz seguimiento del sistema de control de produccién se sugiere la creacién de un
comité de calidad de la empresa.

Recomendacion: La direccién debe, al menos una vez al afo, y tantas veces como sea necesario, examinar los 9
apartados que forman el control de produccién en fabrica y aportar las modificaciones que se estimen convenientes.
En particular, han de andlizarse de forma sistemdtica:

# Las modificaciones de la organizacién del control de produccion

# Las no conformidades observadas en la aplicacion del Control de Produccion en Fébrica

# Las no conformidades en los productos

# Las reclamaciones de los clientes

# Las acciones correctoras
Ha de levantarse un informe de esta auditoria que es preciso conservar.




3. PROCEDIMIENTOS DE CONTROL

El fabricante debe establecer y mantener un manual de control de produccién que establezca los
procedimientos para satisfacer los requisitos del control de produccién de fabrica.

El manual del control de produccién constituye el documento basico del sistema, del que emanan las
actuaciones necesarias para garantizar que los productos objeto de la actividad de la empresa son
conformes con las especificaciones establecidas en las normas correspondientes a las distintas aplicaciones
de los aridos, satisfaciendo las expectativas de los clientes. En el manual se hara referencia a los
procedimientos operativos que lo desarrollan.

Los procedimientos escritos seran documentos que describan la forma en que deberan realizarse las
diferentes actividades, establecidas en el Manual del control de produccién, completando y desarrollando,
cuando sea necesario, el contenido de dicho Manual para evitar indefiniciones e improvisaciones en las
operaciones relativas al sistema, que pudieran da lugar posteriormente a problemas o deficiencias en la
realizacion de las mismas.

Bésicamente pueden elaborarse dos tipos de procedimientos,

4  Procedimientos operativos o generales
#  Procedimientos especificos o instrucciones técnicas

Procedimientos operativos, son documentos que describen actividades cuyo alcance es general, o bien
describen sistematicas de actuacién que es de aplicacion global. Estos procedimientos son basicamente de
gestion y deben contener el objeto y alcance de la actividad, qué debe hacerse y por quién, cémo cuando
y dénde.

Procedimientos especificos, son documentos que se deberan para describir un servicio, producto u
operacidn técnica concreta. La aplicacién de estos procedimientos es basicamente técnica.

El control de produccion en fdbrica tiene que ir adaptdndose a:
# Las modificaciones del proceso productivo
# Los tipos de producto que se comercialicen en cada momento. Cuando se ponga en el mercado un nuevo
producto, el control de produccion en fdbrica tiene que recogerlo debidamente
# La aparicién de desviaciones, no conformidades, quejas de los clientes, etc.

a) Control de datos y documentos

El control de datos y documentos deben abarcar todos los documentos y datos que sean relevantes
para los requisitos establecidos en el control de produccién respecto de las compras, proceso, inspeccion
de materiales y documentos del sistema.

El manual de control de la produccién establecera un procedimiento para la gestion de datos y documentos
y las responsabilidades para la aprobacién, publicacién, distribucién y administracion de los datos y
documentacion internos y externos, asi como la preparacién, publicacion y registro de los cambios de
la documentacién.




Este procedimiento establecerid la sistematica a seguir para la gestién de la documentacion y los datos
en funcién de la naturaleza de los mismos, internos o externos.

En el caso de documentos internos debera
describir aspectos cémo: propuesta de emision,
decision de emision, identificacion, preparacion del
borrador, revision, aprobacion, distribucion,
difusion, archivo, modificacién o revision, aprobacion
de revisiones, anulacién de documentos.

Este proceso dara lugar a disponer de un listado
de documentos del sistema en vigor. Este listado
debera estar actualizado en todo momento.

Se incluirdn, asi mismo, las instrucciones previstas para controlar la distribucién de estos documentos
y de las modificaciones o revisiones de los mismos. Se controlara adecuadamente la retirada de los
documentos no vigentes.

En el caso de los documentos externos deberan seguir la siguiente secuencia: decisién de incluirlo en
el control de documentos, identificacion de los documentos incluidos, aprobacién del documento, control,
difusion, archivo y anulacion de los mismos.

Recomendacion: Para los documentos externos, la verificacion de la version vdlida tiene que hacerse periddicamente
(por ejemplo, una vez al afo).

Se disefiaran, en este procedimiento, los formatos relativos a:

# Claves de identificacion
#  Estructura de los documentos
# Histdérico de las modificaciones

Se expresan, a continuacion, las responsabilidades en la gestion de los documentos del sistema:

mmm

PROPUESTA DE EMISION/ ACTUALIZACION

DECISION DE EMISION/ ACTUALIZACION G G RT =
REALIZACION RC RC RT RT-RC
REVISION RU-RC RU-RC RU RU-RC
APROBACION G G G G
DISTRIBUCION, CONTROL Y ARCHIVO RC RC RC RC
ANULACION G G G G

G.- Administrador Gerente M.C.P. - Manual Control Produccién

R.T.- Responsable Técnico Proceso PPOO. - Procedimientos Operativos. Generales

R.C.- Responsable Control produccién PPEE.-  Procedimientos especificos Instrucciones Técnicas

RU - Responsable Unidad de trabajo D.EE. - Documentos Externos




b) Servicios subcontratados

Si el fabricante subcontrata una parte de operacién se debe
establecer un medio de control. El fabricante debe de retener
la responsabilidad global por las partes de la explotacion y del
proceso tratamiento subcontratadas.

Recomendacion: Cuando una parte del proceso productivo esté subcontratada (por ejemplo el arranque y el
transporte interno), serd preciso definir claramente la operacién subcontratada, estableciendo por escrito los
procedimientos de control de los procesos relacionados con la calidad de los productos finales.

c) Informacion sobre materias primas

Debe existir documentacién actualizada sobre la naturaleza de las materias primas disponibles, que
describird sus origenes y tipo, incluira uno o mas planos mostrando la localizacién y el plan de extraccidn
de las mismas.

Es responsabilidad del fabricante garantizar que si se identifica la existencia de alguna sustancia peligrosa,
su contenido no supera los limites en vigor segtn la normativa aplicable en el lugar de uso del arido.

La mayoria de las sustancias peligrosas se definen en la Directiva del Consejo 76/769/CE, pero no se
suelen presentar en general, en los yacimientos de dridos de origen mineral.

4. GESTION DE LA PRODUCCION

El sistema de control de produccién en fabrica debe satisfacer los siguientes requisitos:

a) deben existir procedimientos para identificar y controlar los materiales de manera permanente. Se
deberian incluir en estos procedimientos, cuando se estime necesario, el mantenimiento y ajuste de
los equipos que intervienen en el proceso, asi como del material para muestreo durante el proceso,
adaptando el mismo a las circunstancia de cada momento en la produccién.

Recomendacion: Disponer de:
# Un esquema de la explotacion y de la planta de tratamiento
# Moddlidades de utilizacién y de verificacion de los principales elementos (cribado, lavado, trituracién, molienda, etc.)
# Informes diarios (intervenciones, cantidades producidas, incidentes, etc.)

b) debe implantarse la sistematica que permita identificar y controlar cualquier sustancia peligrosa
mencionado en el apartado 3.c), para garantizar que no superan los limites establecidos por la
normativa aplicable en el lugar del uso de arido;




c) deben existir los medios para asegurar que el material es almacenado de un modo controlado,
con identificacion de los lugares de almacenaje y sus contenidos;

Recomendacién: Disponer de:
# Plan de almacenamiento de los dridos producidos
4 |dentificacién de acopios y de silos, paneles indicadores, etc. donde se informe sobre la granulometria del
dridos, asi como sobre otro tipo de informacién que permita una correcta identificacion (UNE 146901:2002)
4 Formas de separar los acopios entre si para evitar las mezclas de productos

d) deben existir procedimientos para asegurar que el material
tomado de los lugares de almacenamiento no se ha deteriorado
hasta el punto que su conformidad se vea comprometida;

| Recomendacion: Elaborar unas instrucciones de carga del material apilado

e) debe asegurarse la trazabilidad del producto hasta el punto de
venta en relacién con su origen y tipo.

Recomendacién: La identificacién del origen y del tipo de producto puede limitarse a indicar:

El nombre del fabricante

Identificacion petrogrdfica simplificada (norma UNE EN 932-3)

Granulometria

En su caso, alguna informacion que facilite su distincion, tal como la forma de elaboracién, el color, la
aplicacion, etc.

El'empleo de las denominaciones unificadas recogidas en la norma (UNE 146901:2002) facilita esta tarea.
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5. INSPECCION Y ENSAYO

a) Generalidades

El fabricante elaborara un programa de inspeccién y ensayo
conforme a las especificaciones y exigencias incluidas en la
norma a cumplir segliin sus aplicaciones. Debe disponer del
personal formado y los equipos e instalaciones necesarios

para realizar los ensayos e inspecciones exigidos.

Observacion: El productor tiene que realizar los ensayos de acuerdo con el plan de control definido con la ayuda
de la norma UNE EN de la aplicacion en cuestién (p.e. UNE EN 12620: 2003 Aridos para hormigén).Tanto en el
caso que sea el propio fabricante quien realice los ensayos, o que los subcontrate parcial o totalmente, ha de tener
documentacion que pruebe que los ensayos se efectiian de acuerdo con las normas y que los equipos de control,
medida y ensayo estdn debidamente calibrados y verificados. (UNE EN 932-5)




b) Equipos

Se utilizaran los equipos exigidos por los procedimientos de ensayo, debiéndose identificar éstos de un
modo inequivoco. Estos equipos deben emplearse de conformidad con lo establecido en los procedimientos
documentados y en las instrucciones técnicas de manejo.

El fabricante es responsable de la elaboracién y cumplimiento
de un plan de calibracién, mantenimiento y control de los
equipos de inspeccién, medicion y ensayo. La frecuencia y el
rango de las calibraciones se debe establecer de conformidad
con la norma EN 932-5.

Se deben conservar todos los registros de las calibraciones.

c) Frecuencia y lugares de inspecciéon, muestreo y ensayo

|“

En el Manual de procedimientos de
describir la frecuencia y naturaleza de las inspecciones. La frecuencia del muestreo y los ensayos a realizar

sistema de control de producciéon en fabrica” se debera incluir y

para la determinacion de las caracteristicas exigibles a los diferentes productos se especifican en las
tablas de frecuencia en cada norma armonizada relativa a las diferentes aplicaciones de los aridos.

Recomendacién: Se precisa para cada toma de muestras:

El lugar

El lote, en su caso

La fecha y hora

Condiciones meteoroldgicas

El nombre de la persona que haya realizado la toma de muestras

La denominacion del producto

La toma de muestras ha de realizarse conforme con las normas UNE EN 932-1 y UNE EN 932-2

L U G U N U N

El fabricante debe elaborar un programa con las frecuencias de los ensayos, dentro de su sistema de
control de produccion. Los ensayos y frecuencias minimas seran las especificadas en las tablas de frecuencia
incluidas en cada una de las normas armonizadas de especificaciones para los distintos usos de los aridos
(ver anexo lll). Por ejemplo, en el caso de aridos para hormigoén, estas tablas son las siguientes:

# Tabla |: Frecuencias de ensayo minimas para las caracteristicas generales

# Tabla 2: Frecuencias de ensayo minimas para las caracteristicas especificas de los dridos destinados
a un empleo especifico

#  Tabla 3: Frecuencias de ensayo minimas para las caracteristicas de los aridos de determinados origenes

La frecuencia de los ensayos se refiere normalmente a los periodos de produccion.

Nota:
# | semana de produccién = 5 dias de produccién en un periodo maximo de 3 meses
#4 | mes de produccién = 20 dias de produccion en un periodo mdximo de 6 meses
# 6 meses de produccién = 130 dias de produccién en un periodo maximo de | afio
# | afo de produccién = al menos | dia de produccién en el afio




Las desviaciones detectadas en las inspecciones oculares pueden inducir a una mayor frecuencia de
ensayos. Asimismo, podria ser necesario aumentar la frecuencia de ensayos cuando el valor medio de
los ensayos esté proximo al valor limite especificado.

Las condiciones especiales que se presenten en el yacimiento de materias
primas, en las caracteristicas del propio proceso de produccién o la estabilidad
de determinadas propiedades de los productos, pueden dar lugar a la reduccién
de las frecuencias de los ensayos.

Los documentos del sistema deben establecer los criterios y causas para
aumentar o disminuir las frecuencias de ensayos.

Entre motivos que originen reducciones de frecuencias se pueden citar

estas:
4 Un proceso de produccion altamente automatizado
# Una larga permanencia en los valores de determinadas propiedades relevantes de los productos
# Un yacimiento origen de los materiales de alta uniformidad
# La operacion de un sistema de gestion de la calidad con medidas excepcionales para la vigilancia

y control del proceso de produccién

Nota: Las normas armonizadas hacen posible la modificacién de las frecuencias especificadas siempre que exista
una justificacion técnica que lo haga posible.

6. ARCHIVO
Y CONTROL DE REGISTROS

I“

Los resultados del “control de produccion en fabrica” se evidencian

en registros que deben ser controlados adecuadamente.

Estos registros alcanzaran a todas las acciones realizadas para dar
cumplimiento al sistema del control de produccién, entre los que se
encuentran los puntos de muestreo y fechas correspondientes,
los productos ensayados, resultados de los ensayos.

Algunas de las propiedades podran ser compartidas por varios productos, en cuyo caso el fabricante,
basindose en su experiencia, podra aplicar los resultados de un ensayo a mas de un producto. Este es
el caso tipico de un producto que sea combinacién de dos o mas tamafios diferentes La distribucion
granulométrica o la limpieza deberian comprobarse en el caso de que hubieran cambiado las
caracteristicas intrinsecas.




Cuando el producto no satisfaga el valor declarado, o se den indicios de que pudiera no llegar a cumplirlo,
se debera poner una anotacién en los registros con las acciones tomadas para resolver esa situacién.

Los registros de calidad deben ser legibles e identificables con el producto afectado.Todos los registros
deberan mantenerse para demostrar la eficacia del sistema.

Los registros mas importantes son, entre otros;

Actas de reuniones del control de produccién
Registros de inspeccion y control

Informes de auditorias

Informes de revision de contrato / pedido
Informes de evaluacion de proveedores
Informes de calibracion de equipos
Reclamaciones de clientes

Informes de “no conformidad”

Informes de acciones correctoras

Informacién de las operaciones subcontratadas
Registros relacionados con la formacién
Informacién relacionada con el marcado €€

L U U U U U U U U U N N

Los documentos y registros generados en la aplicacién del control de produccién en fabrica seran
archivados de tal forma que se garantice su conservacién en perfectas condiciones, asi como su rapida
localizacién. El archivo de estos documentos y registros sera realizado por un personal asignado como
responsable a tal fin.

Los documentos y registros antes mencionados se mantendran archivados el tiempo que sea requerido
contractualmente o el mayor periodo que sea de aplicaciéon por responsabilidad civil. En cualquier caso
el periodo minimo sera cinco afos.

7.CONTROL DE LOS PRODUCTOS
DECLARADOS NO CONFORME,
QUE NO CUMPLEN LAS PROPIEDADES

Una vez detectado un producto no conforme, en cualquiera de las etapas del proceso productivo, debera
ser identificado para prevenir su empleo o expedicion, procediendo seguidamente de la siguiente forma:

#  Segregacién del producto “no conforme”
#  Elaboracion de los registros correspondientes
#  Estudio de las posibles causas y propuestas de acciones correctoras



Las acciones correctoras pueden incluir acciones, tales como:

Investigacion de las causas de la no conformidad, incluyendo el procedimiento de ensayo utilizado
Anilisis del proceso, registros de calidad, quejas de clientes e informe de servicios utilizados
Inicio de acciones preventivas

Aplicacion de controles y seguimiento para verificar la eficacia de las acciones correctoras
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Puesta en practica de los cambios en los procedimientos como consecuencia de las acciones
correctoras

La trayectoria futura de un producto declarado no conforme,
una vez confirmada esta acepcién, puede ser:

# Reprocesado
# Destinado a otra aplicacién para la que sea adecuado
# Rechazado totalmente, destinado a ser eliminado

8. MANEJO, ALMACENAJE Y
ACONDICIONAMIENTO ,
EN LAS ZONAS DE PRODUCCION

El fabricante debe adoptar las medidas necesarias para mantener la
calidad del producto durante su manejo y almacenamiento.

Las medidas adoptadas deben contemplar, entre otros, los aspectos
siguientes:

# La contaminacién del producto;

# La segregacion;

# Lalimpieza de los equipos de trabajo y de las zonas de
almacenamiento

Recomendacion: El productor de dridos debe aplicar las disposiciones que sea preciso para:
Evitar la contaminacion del producto en el transporte interno

Asegurar, si procede, la proteccién de los acopios

Emplear métodos adecuados para el almacenamiento

Cuidar la limpieza de las dreas de almacenamiento, de los equipos y de los accesos
Limitar la segregacion de los productos

Establecer instrucciones de carga

Identificar los acopios
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9. TRANSPORTE Y ENSACADO

a) Transporte

El sistema de control de produccion del fabricante debe expresar con precision el grado de su
responsabilidad en relacién con el almacenamiento y entrega.

Nota: En el caso de dridos vendidos en destino, el productor es responsable de la conservacién de la calidad durante
el transporte.
Para los dridos vendidos en planta, el productor es responsable de la carga de los medios de transporte.

b) Ensacado (embalaje)

En el supuesto de ser ensacados, el método y los
materiales empleados para ello no deben contaminar
o degradar la calidad del arido hasta el punto que sus
propiedades puedan alterarse durante el tiempo que
el arido permanezca en el envase. Se deberd indicar
sobre el envase o documentacién que lo acompane
toda medida necesaria para evitar la circunstancia
anterior durante el manejo y almacenaje del arido
ensacado.

El fabricante debe establecer y mantener
procedimientos para formar al personal
que realice funciones de control de
produccion en fibrica. Se mantendran
los correspondientes archivos de
formacion.




RELACION DE NORMAS ARMONIZADAS

|UNE-EN 12620: 2003

|ARIDOS PARA HORMIGON

UNE-EN 13043:2003

ARIDOS PARA MEZCLAS BITUMINOSAS Y TRATAMIENTOS SUPERFICIALES
DE CARRETERAS,AEROPUERTOSY OTRAS ZONAS PAVIMENTADAS

UNE-EN 13055-1:2003

ARIDOS LIGEROS. PARTE |: ARIDOS LIGEROS PARA HORMIGON, MORTERO
E INYECTADO

UNE-EN 13139:2003

ARIDOS PARA MORTEROS

UNE-EN 13242:2003
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