INSTRUCCION REGULADORA

(VD)

de la Concesidn, Utilizacion y Admi-
nistracion de la Marca de Calidad
para las Puertas Planas

2.3. Cola:

Para controlar la consistencia
de la cola preparada, puede usar-
se una copa Ford de un orificio
tal que la determinacion se rea-
lice en un tiempo maximo de
dos minutos.

Puede realizarse también un
ensayo empirico de uso comin
consistente en dejar caer la cola
preparada desde una espatula
de madera, debiendo verificarse:

a) El aspecto de la caida
debe ser en forma de chorro o
‘&mina ancha que va adelgazén-
dose conforme va descendiendo.

b) Al repartir este hilo de
cola sobre la superficie de la
mezcla en forma concéntrica no
debe quedar demasiado tiempo
en la superficie antes de hundir-
se en la masa (lo que indicaria
una consistencia excesiva), ni
tampoco debe hundirse inmedia-
tamente (consistencia baja).

2.4. Alma:

Definida el alma en la homo-
logacién, el fabricante controlara
que el grueso de los elementos,
su calidad vy la luz de las celdi-
llas se ajustan de forma regular
a la citada homologacién.

2.5. Extendido de la cola.

2.5.1. Cantidad de cola por
metro cuadrado:

Para controlar la cantidad de
cola por
pasa por la encoladora una cha-
pa de superficie S, pesando ésta
antes (P:) vy después (P:). La do-
sificacion por metro cuadrado
sera:

P»—P,

S

metro cuadrado, se .

El valor nimerico sera fijado
por el fabricante y controlado
mediante graficos.

2.5.2. Uniformidad del enco-
lado:

El fabricante controlara el pa-
ralelismo de los ejes de los ro-
dillos regularmente.

2.6. Prensado:

Mediante los aparatos de me-
dida de la prensa, se controlara:
— La temperatura.

— La presion.

— EI tiempo de prensado (tiem-
po gque estd en presion la
puerta).

Los valores numéricos de es-
tas variables seran fijados por
el fabricante y controlados me-
diante graficos.

Especificaciones para la deter-
minacion de las caracteristicas
de las puertas planas
En toda fabrica de puertas
planas en posesién de la Marca
de Calidad debera existir un la-
boratorio capacitado para reali-
zar los ensayos que se estable-
cen a continuacién como obliga-
torios, en la Norma de Autocon-
trol, a excepcién de las especi-
ficaciones 2, 5 y 10, que se efec-
warén en el laboratorio del Or-

ganismo autorizado.

1. ESPECIFICACIONES PARA
LA MEDIDA DE LAS DIMENSIO-
NES DE LA PUERTA.

1.1. Equipo necesario.
1.1.1. Medicién de la longitud
de la puerta:

— Juego de tres galgas «NO
PASA» de las dimensiones,
material y forma que se se-
falan en el esquema 4.

de Madera

1.1.2. Medicion de la anchura
de la puerta:

— Juego de tres galgas «NO
PASA» de las dimensiones,
material y forma que se se-
fialan en el esquema 4.
1.1.3. Medicién del grueso de

la puerta y de la anchura del lar-

guero:

— Calibres de los empleados
en trabajos de torneria.
1.1.4. Mediciones de testero,

del refuerzo y de los diametrcs

de los nudos:

— Regla metéalica milimetrada
de hasta 50 centimetros.
1.1.5. Medicion de la situa-

cion del refuerzo para cerradura:

— Juego de tres plantillas de las
dimensiones, material y for-
ma que se senala en el es-
quema 3

1.2. Obtencion de los resul-
tados:

Las medidas obtenidas corres-
ponderédn a las tolerancias esta-
blecidas en el articulo 6.°.

2. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACION DE LA RE-
SISTENCIA A LA ACCION DE LA
HUMEDAD.

2.1. Procedimiento operato-
rio:

Se situa la puerta en las si-
guientes condiciones consecuti-
vamente:

7 dias en una atmoésfera a
25° C y 85 por 100 de humedad.

7 dias en una atmosfera a
25° C y 40 por 100 de humedad.

7 dias en una atmosfera a
25° C y 85 por 100 de humedad.

14 dias en una atmodsfera a
25° C y 40 por 100 de humedad.



2.2. Equipo necesario:

— Camara climatizada que per-
mita los estados higrotérmi-
cos sehalados en 2.1.

2.3. Obtencion de los resul-
tados:

Se comprobara que no hay
partes desencoladas ni en los
paramentos ni entre éstos y el
alma.

3. ESPECIFICACION PARA
LA COMPROBACION DEL PLA-
NO DE LA PUERTA.

3.1. Procedimiento operato-
rio:

Se coloca la puerta en posi-
cién vertical. Se apoya una re-
gla rigida sobre las dos diago-
nales de cada cara de la puerta.
Se miden las flechas maximas,
es decir, la distancia desde la
arista de la regla al punto de la
cara que se separa mas. Los re-
sultados se expresan en mili-
metros.

3.2. Equipo necesario:

— Una regla rigida de longitud
aproximada de 220 centime-
tros.

— Una galga «<PASA - NO PASA»
de las dimensiones, material
y forma que se sefala en el
esquema 5.

3.3. Obtenciéon de los resul-
tados:

Se consideran satisfactorios
en los casos siguientes:

— Si las diagonales concavas
estéan en el mismo lado de la
puerta (puerta bombeada), la
flecha mayor debe ser como
maximo igual a seis milime-
tros.

— Si las dos diagonales conca-
vas estdn una a un lado vy
otra a otro (puerta alabea-
da), la suma de las flechas
debe ser como maximo igual
a seis milimetros.

4. ESPECIFICACION PARA
LA COMPROBACION LOCAL DEL
PLANO DE LA PUERTA.

4.1. Procedimients operato-
ric:

Se efectia sucesivamente en
cada una de las caras de la
puerta colocada sobre un plano
horizontal. Se desplaza sobre la

cara un dispositivo provisto de

un comparador que dé las dife-

rencias de cota entre el citado

plano horizontal de referencia y

la cara de la puerta. En cada re-

gion en que los desniveles sean
apreciables se mide la diferen-
cia de cota «d» maxima entre

dos puntos, cuya distancia «L»

no sea superior a 20 centimetros

ni inferior a dos centimetros.

42. Equipo necesario:

— Un comparador capacitado
para detectar a una distancia
entre puntos moviles igual a
20 milimetros, pendientes de
hasta 1/100 (0,01), cuyo va-
lor en forma adimensional
viene dado sobre una esfera
graduada, donde debe encon-
trarse claramente sefalado
el valor 0,0165 del «limite de
especificacion»,

Puede verse en el esquema 6
un croquis simplificado del tipo
de comparador que cumple con
las anteriores prescripciones.

4.3. Obtencion de los resulta-
dos:

Se consideran satisfactorios
cuando en todos los puntos la
pendiente sea inferior a 0,0165.

5. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACION DEL COM-
PORTAMIENTO EN LA EXPOSI-
CION DE LAS DOS CARAS A
ATMOSFERA DE HUMEDAD DI-
FERENTE.

5.1.
rio:

Se coloca la puerta en una céa-
mara especialmente dispuesta
que permita mantener durante
siete dias una cara en una at-
mofera a 25°C y 40 por 100 de
humedad y la otra a 25°C y 85
por 100 de humedad.

5.2. Equipo necesario:

— Camara climatizada que per-
mita el estado higrotérmico
sefialado en 5.1.

53.
tados:

Procedimiento operato-

Obtencion de los resul-

Se comprobard que no hay
partes desencoladas ni en los
paramentos ni entre éstos y el
alma.

6. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACION DE LA RE-
SISTENCIA A LA PENETRACION
DINAMICA.

Este ensayo y los descritos en
las especificaciones 7, 8, 9 y 10
se realizan con la puerta secada
al aire, es decir, un mes como
minimo después del ensayo des-
crito en la especificacion 2.

6.1. Procedimiento operato-

rio:

Se coleca la puerta en posi-
cion horizontal sobre tres apo-
yos, dos a lo largo de sus lados
mayores y el otro a lo largo de
uno de los testeros. Se deja caer
desde una altura de 0,60 metros
una bola de duraluminio de 400
gramos de masa y 63 milimetros
de diametro, repitiéndose el en-
sayo sobre diez puntos diferen-
tes de cada cara.

6.2.

— Une bola de duraluminio de
63 milimetros de diametro vy
400 gramos de masa.

— Una cinta métrica.

Equipo necesario:

La disposicion de la puerta
sera la misma del ensayo de
choque.

6.3. Obtencion de los resulta-

dos:

La resistencia a la penetracion
dinédmica se considera satisfac-
toria cuando en ninguno de los
diez puntos hay rotura de los
raramentos.

Se entenderd por rotura de
paramento cuando se produzcan
en éstos una o dos fendas de
longitud superior a 20 milime-
tros o rotura transversal comple-
ta de la fibra.

7. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACICN DE LA RE-
SISTENCIA AL CHOQUE.

7.1. Procedimiento operatc-
rio:

Se coloca la puerta en posi-
cién horizontal sobre los mis-
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mos apoyos que en el ensayo
anterior, sujetandola a éstos con
seis sargentos. Se deja caer so-
bre la puerta un saco de cuero
de forma esférica lleno de are-
na, de cinco kilogramos de masa
y 10 centimetros de didametro
desde una altura de 80 centime-
tros. Se repite el ensayo diez
veces por cada cara en la region
sefialada en el esquema 1.

7.2,

— Mesa.

— Seis sargentos de sujecion.

- Saco de cuero de forma es-
férica de 20 centimetros de
didmetro, Hero con cinco ki-
logramos de arena.

Equipo necesario:

La disposicion de ensayo sera
la que se muestra en el esque-
ma 1.

7.3. Obtencion de los resulta-

dos:

La resistencia al choque se
considera satisfactoria cuando
no hay indicios de rotura de los
paramentos ni desencolado o
aplastamiento del alma.

8. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACION DE LA RE-
SISTENCIA A LA FLEXION POR
CARGA CONCENTRADA EN UN
ANGULO.

8.1.
rio:

Procedimiento op erato-

Se coloca la puerta vertical-
mente, sujetandola por un costa-
do y un testero como se indica
en el esquema 7. Se mantiene
durante quince minutos (15) el
empuje de 51 kp. Transcurrido
dicho tiempo se mide y anota el
desplazamiento de este angulo
con relacidn a su posicién antes
de la aplicacion del esfuerzo,
descargando después la puerta.
Transcurridos quince minutos
(15") desde la descarga, se mide
y anota el desplazamiento resi-
dual en ensayo répido.

8.2.
— Dispositivo de ensayo, capa-

Equipo necesario:

citado para medir en milime-
tros los desplazamientos res-
pecto a la vertical experimen-
tados por el extremo de una
puerta sobre la que actia un
empuje de 51 kp. Puede ver-
se en el esquema 7 un cro-
quis simplificado del tipo de
banco de ensayo de flexidn
que cumple con las anterio-
res prescripciones.

8.3. Obtencién de los resul-
tados:

La puerta se considera satis-
factoria cuando los desplaza-
mientos iniciales no son supe-
riores a 60 milimetros ni los re-
siduales a 6 milimetros.

9. ESPECIFICACIONES PARA
LA DETERMINACION DE RESIS-
TENCIA DEL EXTREMO INFERIOR
DE LA PUERTA A LA INMER-
SION. '

9.1. Procedimiento operato-
rio:

Se sumerge la parte inferior
de la puerta hasta una altura de
10 centimetros en agua, a la
temperatura ambiente, durante
veinticuatro horas y se deja se-
car durante otras veinticuatro
horas.

9.2,

— Una cuba para inmersion
{véase esquema 2).

Equipo necesario:

9.3. Obtencion de los resulta-

dos:

Se considera que la resisten-
cia de la puerta es satisfactoria
si no se observan partes desen-
coladas ni deterioradas.

10. ESPECIFICACION PARA
LA DETERMINACION DE RESIS-
TENCIA AL ARRANQUE DE TOR-
NILLO.

10.1. Tornillo de fijacion de
la cerradura embutida:

En la zona donde se ha de co-
locar la cerradura se intrcduce

la parte roscada de cuatro torni-
llos del tipo indicado en el es-
quema 8, en agujeros de 1,5 mi-
limetros de diametro, hechos
previamente, realizandose des-
pués el arranque de los mismos.

10.2. Obtencion de los resul-

tados:

Se considera satisfactorio el
ensayo si el esfuerzo de arran-
que unitario, media aritmética
de los valores medidos, es de
30,6 kilogramos como minimo.

11. ESPECIFICACION REFE-
RENTE AL ESTADO INTERICR DE
LA PUERTA.

Después de los ensayos des-
critos, se secciona la puerta me-
diante un corte paralelo a los
paramentos, de forma que que-
de dividida en dos partes apro-
ximadamente iguales y se com-
prueba que los diferentes ele-
mentos han resistido las accio-
nes fisicas y mecanicas y aqus
no existen roturas ni partes des-
encoladas. En este caso, la puer-
ta se considera satisfactoria.
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ENSAYO DE PLANEIDAD LOCAL
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