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Resumen

En el presente proyecto se lleva a cabo la actualizacion de varios procedimientos de
gestion de calidad con el objetivo de que se ajusten a la norma UNE-EN 1SO 9001:2015 y que

estén a la orden del dia con relacion a la forma de trabajar en la empresa.

La empresa objeto de estudio, y en la cual se han llevado a cabo las précticas necesarias

para el desarrollo de este trabajo, es Andreu Barbera, S.L.

Se trata de una empresa industrial que pertenece al sector del metal, y esta misma se
encuentra ubicada en la localidad de Paterna, concretamente en el poligono Fuente del Jarro. La
empresa cuenta con una plantilla de méas de 200 trabajadores y con unas instalaciones que suman
aproximadamente 20000m2. Su producto insignia es un modelo de puerta metalica cortafuegos,
mientras que también venden puertas multiusos, puertas de entrada a vivienda, rejillas, registros

y otros accesorios.

La empresa cuenta con un Sistema de Gestion de Calidad (en adelante SGC)
implantado y auditado desde hace afios, habiendo recibido la certificacion de AENOR en 2001.
Dicho SGC permite a la empresa regirse por los principios de calidad de la norma ISO de
orientacion a procesos, pensamiento basado en riesgos, enfoque al cliente y mejora continua,
facilitando una filosofia de proactividad y obteniendo un mayor grado de eficiencia y eficacia en

la ejecucion de sus procesos.

Es por estos mismos principios de calidad que este trabajo se lleva a cabo. Para obtener, o
en este caso, mantener la excelencia en los productos que se ofrecen. Hay que asegurarse de que

las bases que sostienen y permiten el funcionamiento de la empresa son sélidas.



Al asegurar la conformidad de los pequefios detalles con lo establecido interna y
externamente, se obtiene garantia de que el producto final es conforme, y satisface plenamente

las necesidades de los clientes.
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1. Introduccion y objetivos del proyecto

La norma 1SO 9001:2015 sirve de guia para las empresas e instituciones que estén
interesadas en adoptar una filosofia de trabajo orientada a la mejora continua de sus procesos
como forma de buscar constantemente satisfacer las necesidades de los clientes. Los principios
por los que se rige esta norma pueden ayudar a los organismos que la adopten a mejorar su

desempefio global, aungque no son garantia de éxito.

Seglin se describe en la norma ISO 9001:2015, “La organizacion debe establecer,
implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion de la calidad” (p. 15).
Es por ello por lo que no basta con el esfuerzo inicial de implantar la norma, sino que es de vital
importancia llevar a cabo un seguimiento periddico del funcionamiento del SGC, con la finalidad

de identificar oportunidades de mejora.

Son numerosas las ventajas asociadas al cumplimiento de este aspecto de la norma, como
el aumento de la eficacia y eficiencia de la ejecucion de los procesos y el crecimiento de la
satisfaccion del cliente, puntos que son de gran importancia para el sector en el que trabaja la

empresa, asi como para la empresa objeto de estudio.

De acuerdo con el principio de mejora continua de la norma ISO 9001:2015, en el
presente trabajo hemos procedido a la revision de varios procedimientos del SGC implantado
desde hace afios en una empresa real del sector del metal, Andreu Barbera S.L., en la cual el
alumno ha llevado a cabo las practicas necesarias para el desarrollo de este trabajo. Dicha
revision beneficia a la empresa de cara a pasar una auditoria de AENOR en los meses proximos a

la realizacion de este trabajo.
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En este contexto, el objetivo de este trabajo es ser fieles a los principios de mejora
continua, de pensamiento basado en riesgos y de orientacion al cliente, descritos en la norma, a

través del esfuerzo de actualizar, cumplimentar y aplicar diversos procedimientos del SGC.

La metodologia seguida en este trabajo ha sido el estudio cercano del SGC de la empresa
objeto de estudio, a través de la realizacioén de practicas en el Departamento de Calidad de la
misma. Los pasos seguidos han dependido en gran medida de cada procedimiento trabajado,
aunque todos ellos han incluido el estudio previo del procedimiento, la identificacion de los
aspectos a mejorar, la realizacion de reuniones con encargados y recabacion de informacion
interna y cercana a la ejecucion de los procedimientos, el estudio de los cambios a implementar
en base a la informacién obtenida y, finalmente, la implantacion de los mismos, dentro de lo

posible, por lo efimero del contrato de practicas.

La familiarizacion con el funcionamiento de dicho departamento, asi como la experiencia
adquirida mediante la ejecucion de aspectos del SGC aplicado a varios ambitos de la empresa,
han facilitado ambos el material necesario para la realizacion de este trabajo y una experiencia

formativa de gran valor para el estudiante.

Finalmente, con este trabajo se trata de culminar el que ha sido el camino hacia el titulo
en Administracion y Direccion de Empresas, y supone la prueba final de las competencias y

conocimientos que dicha titulacion ofrece a sus estudiantes.
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2. Introduccion a la empresa y su actividad

2.1 Generalidades sobre la empresa

llustracién 1: Fachada de Andreu Barberd S.L.
Fuente: Facebook de la empresa.
https://www.facebook.com/puertasandreu/

Andreu Barbera s.l. es la organizacion en la que se ha llevado a cabo este proyecto y
que ha sido objeto de estudio. Se trata de una empresa lider en la fabricacién de puertas
metéalicas, con una experiencia de mas de cuatro décadas suministrando al mercado una amplia

gama de productos:
- Puertas Ensambladas

- Puertas Cortafuegos
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- Entrada a Vivienda (Residenciales)
- Rejillas y registros
- Accesorios (herrajes, antipanicos, cerraduras especiales...)

Dada la naturaleza industrial de la empresa y a los productos que ofrece, sus principales

clientes pertenecen al sector de la distribucion de puertas metélicas y materiales de construccion.

Su sede social esta ubicada en el poligono industrial Fuente del Jarro de Paterna, donde
dispone de un centro de produccion de puertas multiservicios con una superficie de 4800 m?,
ademas de la central de oficinas. Ademas, la empresa cuenta con otro centro de produccion en el
mismo poligono industrial, destinado a la fabricacion de puertas cortafuegos y puertas

residenciales. Este centro consta de una superficie de alrededor de 16000 mz2.

Recientemente, la empresa ha adquirido una nueva nave industrial adyacente, de una
superficie de alrededor de 15000 m?, que estd reacondicionando para su uso y que actualmente

sirve de almacén para liberar espacio en los centros de produccion.
La produccién de la empresa se divide en los siguientes centros productivos:
e Centro S1: En él se fabrica la Linea Multiusos.

e Centro S2: En él se fabrica la Linea Corta Fuegos de Gama Alta: puertas de doble

hoja, aisladas acUsticamente, etc.
e Centro S3: En él se fabrica la Linea Entrada Vivienda.

e Centro S4: En este centro estd dedicado al mantenimiento de la maquinaria y las

instalaciones. Ademas, en €l se gestiona la instalacion de pintura en polvo.
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e Centro S5: En él se fabrica la Linea Corta Fuegos de Gran Consumo y la Linea

Marcos de la familia Corta Fuegos.

Actualmente, la empresa cuenta con méas de 200 trabajadores, trabajando en 2 turnos de

lunes a viernes.

A través de su organigrama podemos entender la importancia y responsabilidad que se le
otorga al departamento de calidad, que actla a modo de supervisor global del funcionamiento de

la empresa:

Drireccién General |

| Irformdtica |>~| Calidad |

Lrireccion .d.,d.'nirism:‘ti\.cl | Direccion Comercial | | Drire:ccion Compras | | Direccion Tecnic | | Lvire crién Praduccion | | Direcdénde Legistic | | Drirecdon BRHH

llustracién 2: Organigrama de Andreu Barberd S.L.
Fuente: Manual de calidad de Andreu Barbera S.L.

2.2 Historia de la empresa

El origen de la empresa se sitia en 1972, afio en que el aun actual presidente, Vicent
Andreu Bort, funda una pequefia carpinteria metalica que con los afios se convertiria en una gran
compaiiia, solida y de gran prestigio, y la marca espafiola de referencia en el sector de las puertas

metalicas.

Ese mismo afio, fruto de su afan de superacién y espiritu emprendedor, disefia y patenta
un nuevo modelo de puerta metalica multiusos, fabricada ademéas con un sistema propio y
exclusivo. Se trataba de la que posteriormente se conoceria en Espafia como puerta

ENSAMBLADA.
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Este hecho supuso un hito tanto para la recién creada empresa, como para el mercado en
general, revoluciondndolo y marcando el camino hacia la estandarizacion de medidas y
uniformidad de acabados para este tipo de producto. Prueba de ello es que, hoy en dia, la préctica
totalidad de las puertas metalicas batientes que se fabrican en Europa se hacen empleando tanto
disefios como sistemas de produccion muy similares al desarrollado por la firma hace mas de 40

anos.

Con la experiencia y el conocimiento adquiridos y para dar respuesta a una demanda del
mercado cada dia mas creciente, a principios de la década de los 80 desarrollaron un producto
mas técnico y especializado: la puerta CORTA FUEGOS, que ha acabado convirtiéndose en
auténtico estandarte y carta de presentacion de esta compaiiia, tanto a nivel nacional como

internacional.

Afos mas tarde, ya entrados los 90, se lanzé su linea de puertas més estética y elegante:
la familia RESIDENCIAL, que viene a completar una ya de por si amplia gama de productos, lo
que hace que sus clientes les perciban como una opcion preferente, que cuenta con una respuesta

global para sus necesidades.

Actualmente, Andreu Barbera, S.L. se presenta como la empresa dedicada a la
comercializacion de puertas metalicas cortafuegos lider en el mercado nacional, y tiene gran
presencia a nivel internacional, persiguiendo la entrada en nuevos mercados como el

estadounidense.

Su Directora General actual es Amparo Andreu Barberd, hija del presidente y fundador,

mientras que el resto de los hermanos actian como consejeros delegados.
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3. El Sistema de Gestion de calidad en la empresa

La empresa objeto de estudio tiene implantado, auditado y certificado su sistema de
gestion de calidad desde el afio 2001, habiendo pasado por las actualizaciones a la version 2008
y mas recientemente a la de 2015. Este Sistema Integrado de Calidad y Medio Ambiental se
aplica a toda la organizacion de la empresa en el desarrollo de su actividad de disefio, fabricacién

y comercializacion de puertas metélicas y complementos.

3.1 Descripcion del SGC

La empresa objeto de estudio tiene establecido e implementado su SGC conforme a la
norma UNE-EN-ISO 9001:2015, de manera que se mantenga y mejore de forma continua la

eficacia de los procesos y sus interacciones de acuerdo con los requisitos de esta norma.

La empresa ha construido los procesos necesarios para su SGC y ha desarrollado la
infraestructura necesaria para su aplicacion a través de la organizacion. Para ello, ha desarrollado

las actividades siguientes:

e Se han determinado las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos procesos.

e Se ha estipulado la secuencia e interaccion de estos procesos.

e Se han establecido y aplicado los criterios y los métodos necesarios para asegurarse
de la eficacia y el control de estos procesos.

e Se han determinado los recursos necesarios para el funcionamiento de estos procesos

y se ha disefiado la infraestructura necesaria para asegurar su disponibilidad.
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e Se han asignado responsabilidades y autoridades para estos procesos.

o Se ha disefiado la infraestructura para abordar los riesgos y oportunidades de acuerdo
con los requisitos del apartado 6.1 de la norma.

e A lo largo del tiempo y hasta el dia de hoy, se han evaluado estos procesos y se ha
implementado cualquier cambio necesario para asegurarse de que contintan logrando
los resultados previstos.

e Se han introducido mejoras en los procesos y en el SGC, siempre que ha sido posible

y viable.

Cuando se contratan externamente procesos que afectan a la conformidad del servicio con
los requisitos de la empresa, se controlan dichos procesos para asegurarse de que su
funcionamiento cumple con los mismos requisitos que el resto de los procesos del SGC de la

empresa.

En materia de gestion medioambiental, la empresa cuenta con algunos de los
procedimientos necesarios para el funcionamiento en paralelo con su SGC, aunque, a dia de hoy,
no han obtenido la certificacion 1SO 14001 y todavia no estan listos para realizar los cambios

necesarios para obtenerla.

3.2 Organizacion del SGC

El funcionamiento y organizacion del SGC de la empresa objeto de estudio puede

resumirse a través de su mapa de procesos:
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llustracién 3: Mapa de procesos del SGC de Andreu Barberd S.L.
Fuente: Manual de calidad de Andreu Barbera S.L.
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Se observa que los procesos se organizan en 4 grupos:

e Procesos estratégicos: Corresponden a los puntos 5 y 6 de la norma (Liderazgo y
Planificacion).

e Procesos de apoyo: Correspondientes al punto 7 de la norma.

e Procesos de operacion: Correspondientes al punto 8 de la norma.

e Procesos de mejora y evaluacion del desempefio: Correspondientes a los puntos 9 y

10 de la norma.

Se aprecia como las entradas para los procesos de operacién (que representan la forma de
funcionar de la empresa en relacion estricta con su razén social) son los requisitos del cliente,

simbolizando la orientacion hacia el cliente en todo lo que se hace.

Del mismo modo, es la informacion procedente de la satisfaccion del cliente la que
motiva el funcionamiento de los procedimientos de mejora y evaluacion, que a su vez nutren el

flujo de informacion del resto del SGC.

Para conocer sobre qué se va a trabajar durante el desarrollo de este proyecto, es
necesario conocer tanto los procesos que forman el SGC de la empresa, como la estructura

documental del mismo.
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MANUAL

PROCEDIMIENTOS

INSTRUCCIONES

ESPECIFICACIONES

FORMATOS

llustracidn 4: Estructura documental del SGC de Andreu Barbera S.L.
Fuente propia

La piedra angular del SGC es el manual, y en este se presenta punto por punto la relacion
entre la norma ISO 9001 y los documentos y el funcionamiento del SGC de la empresa. Sirve

ademas a modo resumen de todo el SGC.

Por debajo del manual encontramos los procedimientos. Estos definen la forma en la que
se deben ejecutar y controlar los procesos de la empresa. En ellos se establecen las
responsabilidades, tareas y formatos que se emplean y generan durante el funcionamiento de
cada proceso. Los procedimientos seran el foco de nuestro trabajo durante la realizacion de este

proyecto.

Por debajo de los procedimientos encontramos las instrucciones, las cuales son
particularizaciones sobre diversas tareas implicadas en los procesos. Es decir, explican en un
mayor nivel de detalle como ha de hacerse una parte de un proceso. Durante la realizacion de

este proyecto se trabajan instrucciones relacionadas con varios procedimientos.
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Por otro lado, las especificaciones son las referencias en las cuales nos basamos para
determinar si los materiales o servicios adquiridos, asi como los resultados de los procesos

internos de la empresa, cumplen con los estandares de calidad impuestos.

Por ultimo, los formatos son aquellos documentos que deben cumplimentarse durante el

desarrollo de los procedimientos.

Para los procedimientos, las instrucciones y los formatos existen diferentes

clasificaciones segun qué aspectos tratan:

e Integrados: Son aquellos documentos que tratan aspectos tanto de Gestion de Calidad
como de Medio Ambiente.

o De calidad: Aquellos que se refieren Gnicamente a temas de Gestion de calidad.

o« De Medio Ambiente: Aquellos que se refieren Unicamente a temas de Medio

Ambiente.
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4. Origen y motivos de la revision de los
procedimientos de calidad

En la empresa, existen procedimientos de gestion de calidad que fueron elaborados en su
dia, fueron implantados e incluso han sido auditados por la entidad de certificacion AENOR,
pero debido a cambios en la normativa de aplicacion de los productos que ofrece la empresa y
cambios en la empresa misma, se ha visto la necesidad de revisarlos y adaptarlos a los nuevos

requisitos y a la nueva forma de trabajar.

4.1 Procedimiento de Gestion y Mantenimiento de Equipos e
Infraestructuras

Debido a la incorporacion de nuevas lineas de produccion a la empresa, ha surgido la
necesidad de revisar este procedimiento para incorporar, gestionar y mantener las nuevas

maquinas e infraestructuras.

En esta direccion, durante la revision de este procedimiento se estudia todo lo necesario
para incluir los equipos conocidos como “Eslingas” dentro del plan de mantenimiento de la
empresa. Ademas, se analizan materias de prevencion de riesgos, se tratan de mejorar aspectos
funcionales del sistema documental del SGC y se revisa la descripcion del procedimiento para

que refleje correctamente el funcionamiento real del mismo en la actualidad.
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4.2 Procedimiento de Gestion de No Conformidades vy
Acciones Correctoras

Debido a la necesidad de simplificar, agilizar e informatizar el proceso de identificacion y
gestion de las no conformidades detectadas en los centros de produccidn, se esté trabajando en la

adaptacion del procedimiento de gestion de No Conformidades y Acciones Correctivas.

El trabajo dedicado a este procedimiento durante la realizacion de este proyecto ha
consistido en reflejar el funcionamiento real del mismo tras la implementacion de los cambios

que se detallan més adelante.

4.3 Procedimiento de Compras

El procedimiento de compras es uno que no se ha revisado en la empresa objeto de
estudio desde 2004. El funcionamiento real del mismo en la actualidad es significativamente
distinto a lo documentado, principalmente debido a la introduccion de la tecnologia ERP
(Enterprise Resource Planning) en la empresa. Ademas, tras varios afios de funcionar sin uno,
recientemente se contraté a un nuevo Director de Compras, el cual ha estado llevando a cabo
importantes cambios en el funcionamiento del departamento, sobre todo en materia de relaciones

con proveedores y estrategias de negociacion.

Con el objetivo de representar el funcionamiento real del procedimiento en la actualidad,
durante la realizacion de este trabajo se procede a revisar y actualizar el procedimiento de

compras, en colaboracién con el nuevo Director de Compras.
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5. Revision de los procedimientos de estudio

En la empresa objeto de estudio existen varios procedimientos necesitados de una
revision y actualizacion, y en el desarrollo de este proyecto se ha trabajado varios de ellos en
base a su urgencia, importancia y conveniencia con la temporalidad del desarrollo de las

préacticas en empresa llevadas a cabo.

En los siguientes puntos, se entra en detalle en cada procedimiento que es objeto de
estudio en este proyecto, y se explica tanto el funcionamiento del mismo, como la problematica
existente y las medidas a adoptar para solucionarlos. La implantacion de los cambios a adoptar se

describe mas adelante.

5.1 Procedimiento de Gestion y Mantenimiento de Equipos e
Infraestructuras

5.1.1 Descripcion detallada del funcionamiento del
procedimiento

El procedimiento de Gestion y Mantenimiento de Equipos e Infraestructuras es uno de
suma importancia para la conformidad de los productos con los requisitos internos y externos, asi
como para el cumplimiento del principio de pensamiento basado en riesgos descrito en la norma.
Se trata ademas de un procedimiento estrictamente relacionado con uno de los aspectos que se

controla desde el departamento de calidad, la prevencion de riesgos laborales.
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Antes de comenzar a describir el procedimiento, es importante conocer qué tipos de

mantenimiento estan contemplados en el mismo. Estos son:

- Mantenimiento preventivo: Se lleva a cabo de forma periddica en base al tipo de
infraestructura y su objetivo es encontrar los sintomas de futuras averias, antes de que
estas ocurran, y realizar las sustituciones o acciones preventivas necesarias. Dicho
mantenimiento puede ser realizado de forma interna por el personal de mantenimiento
0 subcontratado.

- Mantenimiento correctivo: Aquel qué se lleva a cabo cuando se produce la averia y
es necesario reparar la infraestructura para poder volver a ponerla en marcha. Al igual
que el preventivo, puede realizarse internamente o subcontratarse, en base a la

infraestructura averiada y a la magnitud de la averia.

En base a la descripcion de los tipos de mantenimiento, se describe a continuacion el

funcionamiento del procedimiento. Este mismo se encuentra adjunto en el anexo:
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llustracién 5: Procedimiento de Gestion y mantenimiento de Equipos e Infraestructuras

Fuente: Documento interno de la empresa

1. En un momento inicial, se identifican las infraestructuras, definidas en el procedimiento

como:

- Edificios y servicios asociados

- Equipos (incluyendo software y hardware)
- Recursos de transporte

- Tecnologias de la informacion y comunicacion

Todas las infraestructuras identificadas se recogen en una lista. Se trata de un

inventariado béasico, cuyo objetivo es controlar y poder localizar las infraestructuras que

seran objeto de trabajo de este procedimiento mas adelante.
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2. En una segunda instancia, se elabora un documento que recoge las infraestructuras, de

forma separada entre infraestructuras informaticas y no informaéticas, y que funciona a
modo de calendario. En este documento se recoge la periodicidad del mantenimiento
preventivo que se llevard a cabo para cada infraestructura y tiene la denominacion
general de “Calendario de Mantenimiento”. Para los equipos no informéticos, este
documento se llama “Plan de Mantenimiento General (FI-012)”, y esta recogido en una
base de datos Access, asi como en un documento Word.
Para los equipos informaticos, este documento se trata de una base de datos en Oracle, y
su archivo se denomina “Equipos2002.mdb”. La inclusion de cada infraestructura en el
calendario de mantenimiento conlleva una decision preliminar de si se prevé subcontratar
el mantenimiento o realizarlo internamente.

3. En base a la periodicidad descrita en los documentos recogidos en el punto 2, se pone en
marcha proceso de llevar a cabo el mantenimiento preventivo. Las tareas a realizar y
demas informacion relevante al mantenimiento preventivo, como los materiales de
recambio disponibles, se encuentran recogidos en la ficha de mantenimiento de cada
equipo. Esta ficha se encuentra adjunta a la entrada de cada equipo en el calendario de
mantenimiento. En este punto se recogen también las incidencias de mantenimiento
correctivo, debiendo de llevarse a cabo cuando surjan.

4. Este punto recoge, por un lado, la toma de decisiones final por parte del responsable de
mantenimiento, en conjunto con el Director de Produccion, o de informatica de
subcontratar o no el mantenimiento de cada infraestructura. Por otro lado, recoge la

descripcion del proceso a seguir con las subcontrataciones de mantenimiento, debiendo
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estas de ser coordinadas por el encargado de mantenimiento o de informética y someterse
a una verificacion una vez terminadas.

Si se decide realizar el mantenimiento internamente, la coordinacion la realizara el jefe de
mantenimiento o de informatica.

5. Si se llevé a cabo el mantenimiento subcontratado y la verificacion del mismo es
correcta, se procedera a la recepcion del albaran y al registro informético de la incidencia
en la base de datos pertinente, segun el tipo de infraestructura.

6. En caso de haber realizado el mantenimiento de forma interna, este también deberd
registrarse en la base de datos y en la documentacion pertinentes.

7. Este tltimo punto recoge el proceso predefinido de control de la documentacion del SGC,
aplicado en este caso a toda la documentacion relativa al procedimiento de

mantenimiento.

En este procedimiento también se recoge el proceso a seguir en relacion con actividades de
mantenimiento asociadas a aspectos medioambientales. Sin embargo, dado que este aspecto
del procedimiento no ha sido objeto de trabajo durante la realizacion de este proyecto, no se

explicara el mismo.

5.1.2 Descripcion de la problematica

En un primer momento, el mantenimiento de los equipos conocidos como “Cadenas”,
“Eslingas” y “Polipastos” no estaba contemplado en el Plan de Mantenimiento General (FI-012).
Recientemente, antes del comienzo de las practicas en empresa llevadas a cabo durante la

realizacion de este proyecto, se decidié subcontratar el mantenimiento de las cadenas y los
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polipastos. Sin embargo, qued6 pendiente de gestionar el mantenimiento de las eslingas, ya que

se decidid que este se realizara internamente.

En esta direccion, nuestro esfuerzo dedicado a este procedimiento durante el desarrollo
de las practicas se ha centrado en incluir los equipos conocidos como “Eslingas” dentro del Plan
de Mantenimiento General (FI-012), asi como en actualizar el procedimiento de Gestion y

Mantenimiento de Equipos e Infraestructuras en varios aspectos.

Antes de comenzar, es importante conocer qué es una eslinga, ya que mas adelante se
hablara de las decisiones tomadas con respeto al disefio de su plan de mantenimiento, y algunas

se han basado en aspectos técnicos sobre las mismas.
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llustracién 6: Eslingas de 2T con funda
Fuente propia
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Una eslinga, utilizada en actividades industriales, es una herramienta de elevacion que
permite enganchar una carga o un gancho de traccién. Tiene muy diversos usos, pero todos

implican levantamiento de una gran cantidad de peso y un esfuerzo enorme.

Segun el tipo de material, el tamafio, la anchura y el angulo de uso, la eslinga aguantara
mMA&s 0 Menos peso.

El proveedor de eslingas que utiliza la empresa objeto de estudio ofrece una tabla de

clasificacion de las mismas segun estos factores descritos en el parrafo anterior.

ﬂ b I =

7° - 45°

ANCHURA | CARGA DE TRABAJO| TIRO DIRECTO/Kg AHORCADO/Kg CESTO/Kg TIRO EN CESTO/Kg

llustracidén 7: Tabla clasificacion eslingas
Fuente: Especificaciones de producto de la empresa Elevamarra

En base a los datos definidos en la tabla, se debe decidir si una eslinga es adecuada para

una actividad u otra.

Por otro lado, existe una Nota Técnica de Prevencion (en adelante NTP), desarrollada
por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, que contiene una serie de guias
de buenas préacticas a la hora del uso y la gestion de las eslingas textiles. Estas guias tratan

aspectos como la carga maxima de uso, el almacenamiento y la inspeccion, describiendo
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multitud de factores para tener en cuenta a la hora de decidir si una eslinga esta en condiciones

de uso. Esta NTP se encuentra adjunta en el anexo.

Dada la necesidad de incluir las eslingas en el plan de mantenimiento general, se ha
decidido también abordar la tarea de mejorar aspectos de la gestion de las eslingas de acuerdo

con las guias en materia de prevencion descritas en la NTP.

Por tanto, y a modo de resumen, la problematica a abordar consiste en la necesidad de
incluir las eslingas en el plan de mantenimiento general y, aprovechando la situacion, incluir
medidas de prevencion para la gestion de las mismas. Ademas, interesa actualizar el
procedimiento de mantenimiento a los nuevos cambios organizativos, corregir errores e

introducir nuevos elementos.

Todo este trabajo quedara finalmente reflejado en el Procedimiento de Gestion vy
Mantenimiento de Equipos e Infraestructuras a través de las modificaciones pertinentes de
actualizacion, ademas de la inclusion de una nueva instruccion que detallard como llevar a cabo

el mantenimiento preventivo de las eslingas.
Quedara también reflejado en la documentacion relacionada:

- Plan de Mantenimiento General (FI-012): Se incluiran las eslingas con la
programacion de su mantenimiento preventivo, asignandoles un numero identificativo
de maquina y cumplimentando sus respectivas fichas de mantenimiento.

- Base de datos de infraestructuras, junto con sus fichas de maquina.
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5.1.3 Estudio de la situacion y de las medidas a tomar

En un primer momento, la necesidad inmediata para poder proceder es la adquisicion de
informacion. Con este proposito, desde el departamento de calidad se decidid llevar a cabo una
reunién con el responsable de mantenimiento para discutir la situacion y expresar la necesidad de

las medidas a adoptar. Fruto de esta reunion se sacaron en claro varios puntos a tener en cuenta:

o Durante el transcurso de la actividad habitual, se utilizan eslingas en condiciones
claramente no aceptables.

o Se reutilizan eslingas que, en base a la normativa, deben de ser de un solo uso y
Unicamente para el transporte.

e El mantenimiento de las eslingas debe hacerse al menos cada 6 meses, dado el uso

intensivo que se hace de ellas.
Aprovechando la reunion, se discutieron tambien otros puntos, como:

e La posibilidad de incluir nuevas funcionalidades a la base de datos de maquinas en
Access, de forma que pueda eliminarse el documento Plan de Mantenimiento General
(F1-012) en formato Word dadas sus limitaciones.

o Posibles mejoras en materia de operabilidad a la hora de consultar el historial de las

diferentes infraestructuras en la base de datos de maquinas en Access.

Con esta informacion en mano, el siguiente paso consistié en comprobar en persona la
situacion en fabrica y hablar con los encargados de las diferentes secciones de produccion para

completar la informacion de la que se disponia.
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El objetivo de dichas reuniones es actualizar el inventario de eslingas disponibles y en
uso, asi como comprobar su estado, conocer si existe necesidad inmediata de reemplazo o
adquisicion de alguna eslinga y tener experiencia visual acerca del tipo de usos que tienen las
eslingas en las diferentes secciones. Por otro lado, aprovechar la situacion para discutir las

medidas de prevencion a adoptar.

Fruto de las reuniones con los encargados de produccion es la siguiente lista, que refleja

el inventariado de eslingas llevado a cabo:

CENTRO TIPO ESLINGA UNIDADES | UBICACION uso ESTADO OBSERVACIONES
1|MARCOS HABITUAL MAL CAMBIAR
BLANCAS {1 USQ) VARIAS MARCOS ESPORADICO |BIEN ESCONDER
51 Pide 1 eslinga de 500kg 1|MARCOS HABITUAL solicitud COMPRAR
2|LINEA ESTANDAR ESPORADICO |REGULAR Poco uso, se guedan
2|LINEA ESTANDAR ESPORADICO |REGULAR Poco uso, se guedan

CARTELERIA [Habran 2 ubicaciones, una en marcos y otra en la linea

CENTRO TIPO ESLINGA UNIDADES | UBICACION uso ESTADO OBSERVACIONES
ALMACEN PLANCHA HABITUAL PROTECTOR CAMBIAR PROTECTOR
SALVAGNINI DESGASTADO
ALMACEN PLANCHA HABITUAL CLEEE (e CAMBIAR PROTECTOR
SALVAGNINI DESGASTADO
S2 m_aqumafle]e (no recuerdo HABITUAL PROTECTOR T FRE TR
1|pieza gue se hace) DESGASTADO
BLANCAS {1 USO) VARIAS|salvagnini ESPORADICO |REGULAR ESCONDER
maquina fleje (no recuerdo
CABLE ACERO 1|pieza que se hace) ESPORADICO |MAL SUSTITUIR POR ESLINGA
CARTELERI& |Habran 2 ubicaciones, una en Almacen plancha Salvagnini y otra en la magquina de fleje

CENTRO TIPO ESLINGA UNIDADES _|UBICACION uso ESTADO OBSERVACIONES
53 1{MARCOS HABITUAL BIEN
BLANCAS (1 USO) VARIAS|CERRAIERIA ESPORADICO |BIEN ESCONDER

CARTELERIA |Habran 1 ubicacion en marcos

CENTRO TIPO ESLINGA UBICACION uso ESTADO ‘OBSERVACIONES
MANTENIMIENTO ESPORADICO |2 BIEN / 3 REGULAR
MANTENIMIENTO ESPORADICO |REGULAR
MANTENIMIENTO ESPORADICO |REGULAR

instaladas en la zona de mantenimiento

UBICACION uso ESTADO OBSERVACIONES

MARCOS HABITUAL BIEN

ALMACEMN PLANCHA HABITUAL REGULAR Se usan como refuerzo al levantar palets con
ALMACEN PLANCHA ESPORADICO |BIEN 1de ellas guardada en Mantenimiento
ALMACEN PLANCHA ESPORADICO |BIEN 1 de ellas guardada en Mantenimiento

CARTELERIA [Habran 2 ubicaciones, una en marcos y la otra en almacen plancha

llustracién 8: Inventario de eslingas
Fuente propia

En la ilustracion anterior se puede observar cuantas eslingas existen en los diferentes
centros de produccion, asi como el tipo de eslinga, el uso que se hace de ellay el estado en el que

Se encuentra.
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El consenso en el Departamento de Calidad tras haber realizado estas reuniones es que la
gestion de las eslingas es deficiente. Se revisan muy esporédicamente, sin regulacion alguna, lo
cual lleva a hacer usos indebidos de eslingas en muy mal estado. Existe una relajacion excesiva

pese al alto riesgo que supone y, por tanto, es necesario adoptar medidas.

En materia de mantenimiento, se ha decidido proceder al reemplazo inmediato de varias
eslingas cuyas condiciones son muy malas. Ademas, se ha fijado el plazo de revision por el
equipo de mantenimiento para las eslingas en 6 meses. También se ha procedido de manera
inmediata a prohibir la reutilizacion de las eslingas de un solo uso y a asegurarse de que los
responsables de cada seccion imponen las medidas necesarias para que los operarios se deshagan

de ellas cuanto antes.

Con el propdsito de programar el mantenimiento de las eslingas, se debe asignar un
numero identificativo de maquina a las eslingas, y posteriormente a introducirlas en el Plan de
Mantenimiento General (FI-012). Ademas, hay que rellenar las fichas de mantenimiento
pertinentes y crear las entradas para cada una de las eslingas en la base de datos de Access, asi

como generar la ficha de maquina pertinente.

En materia de prevencion, dado que durante las reuniones con encargados se encontraron
eslingas en localizaciones no esperadas, asi como mas eslingas de las que los propios encargados
conocian, se ha decidido centralizar la localizacion de las eslingas para cada una de las secciones
de produccion, de forma que se guarden en perchas y no en aquellos rincones donde su uso
pueda ser mas habitual. Dichas perchas seran posicionadas donde mas conveniente sea para los

operarios y existira la posibilidad de colocar mas de una por seccion.

Ademas de las perchas, se instalaran carteles al lado de las mismas en los que se instruird

a los operarios a llevar a cabo una revision visual de la eslinga antes de cada uso. El objetivo de
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dicha inspeccion es detectar cualquier corte o defecto que pueda suponer un peligro inmediato y
por tanto sea necesario deshacerse de la eslinga. Esta instruccion se incluird en el Procedimiento
de Mantenimiento y Gestion de Equipos e Infraestructuras, junto con el resto de las
modificaciones pertinentes, y se basara en las recomendaciones de la guia de inspeccién recogida
en la NTP adjunta en el anexo. Este cartel también incluira la tabla de clasificacion de eslingas
(ilustracién 7) para que los operarios puedan comprobar antes de su uso que la eslinga es

apropiada para la tarea en cuestion.

Por ultimo, en cuanto a las mejoras propuestas durante la primera reunién con el
encargado de mantenimiento en materia de accesibilidad a la documentacion, se propondré ante
el departamento de informatica la posibilidad de llevar a cabo los cambios pertinentes para

ofrecer a los encargados de mantenimiento dichas mejoras y agilizar el desarrollo de su trabajo.

La implantacion de los cambios se detalla en el punto 6 de este proyecto.

5.2 Procedimiento de Gestion de No Conformidades y
Acciones Correctoras

5.2.1 Descripcion detallada del funcionamiento del
procedimiento

El Procedimiento de Gestién de No Conformidades y Acciones Correctoras, adjunto en el
anexo, tiene por objeto “establecer la sistematica para iniciar y completar las acciones
correctoras y preventivas para eliminar las causas de no conformidades de calidad vy

medioambientales, reales o potenciales”.
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En su ultima version se recogen 3 apartados diferentes, cada uno de los cuales especifica
el tratamiento para las no conformidades de un tipo distinto. A continuacion, se explica cada

apartado y su funcion:

A) El apartado A recoge el procedimiento para el tratamiento de no conformidades del
sistema de gestion integrado (SGC) y el procedimiento para tratar los
incumplimientos en las especificaciones de los productos que no estan tipificadas (o
las No Conformidades en el Departamento de Produccion).

B) En apartado B especifica como tratar las no conformidades tipificadas que se dan en
las lineas de produccién (o las No Conformidades en Linea).

C) En el apartado C se tratan las no conformidades con proveedores.

Aunque en esta version no se trata como un apartado individual, al final del documento se

describe la gestion de las acciones correctoras.

Cada uno de los apartados sigue una linea similar con respecto al tratamiento de las no

conformidades, independientemente de su tipo.

En todos los casos, el procedimiento comienza con la deteccion de la no conformidad por
cualquier trabajador de la empresa. Posteriormente, se debe avisar al responsable del
departamento en el que se ha producido la misma, evaluar la no conformidad, rellenar la
documentacion pertinente, tomar las medidas temporales designadas mientras que se gestiona la
no conformidad, evaluar posibles soluciones, aplicar la solucion elegida, evaluar los costes de la

no conformidad, acabar de rellenar la documentacion pertinente y, finalmente y tras la revision
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por parte del departamento de calidad o del departamento designado, cerrar la no conformidad

y/o iniciar acciones correctoras.

A continuacidn, se entra en detalle en la explicacion del funcionamiento del apartado del

presente procedimiento que va a ser objeto de revision, el apartado B.

Como se ha descrito antes, en su forma actual el apartado B describe como se tratan las

no conformidades tipificadas en las lineas de produccion.

Una no conformidad tipificada es aquella que sucede de forma repetitiva y que es de facil
solucion. A este tipo de no conformidades se les denomina, previamente a la revision de este

procedimiento, No Conformidades en Linea.

Su tratamiento sigue de forma muy parecida la descripcion general del tratamiento de las

no conformidades realizado previamente.
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Edicion
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llustracién 9: Procedimiento de Gestién de No Conformidades en Linea
Fuente: Documento interno de la empresa

El proceso comienza con la deteccion la no conformidad por cualquier operario v,
posteriormente, su clasificacion como No Conformidad en Linea o No Conformidad en el
proceso productivo. Es decir, se clasificas segun se esta tipificada o no. La gestion de una No
Conformidad no tipificada se hace como se describe en el apartado A del presente procedimiento

y el mismo no ha sido trabajado durante la ejecucion de este proyecto.

El tratamiento para las no conformidades en linea prosigue con la identificacion de los
materiales afectados como “Pendientes de inspeccion” y la notificacion de lo ocurrido al

encargado. A continuacion, se debe cumplimentar el formulario especifico para las no
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conformidades en linea, conocido como FC-002E No Conformidades en linea, y posteriormente

tomar la decision sobre como se va a proceder con el tratamiento de la misma.
Las soluciones posibles que se describen son 4:

- Rechazar los materiales afectados y destinarlos a chatarra.

- Tratar de recuperar los materiales. Esto supone someterlos a una inspeccion por parte
del Responsable de Produccion y llevar a cabo una reparacion en caso de que se
determine que pueden ser recuperados. En el caso contrario, los materiales se
destinarian a chatarra.

- Aceptar los materiales como validos y reintroducirlos en el proceso productivo.

- Destinar el producto a saldo (o venta con un descuento por los desperfectos que

presenta el producto).

En cualquier caso, si contractualmente la solucion de la no conformidad en linea para el
material afectado pasa por la liberacion o aceptacion bajo concesion del mismo, se notificara al

Director Comercial y este gestionara el contacto con el cliente.

Una vez tomada la decision, se debera evaluar, desde el Departamento de Produccion, el
coste que la No Conformidad en Linea ha tenido. Posteriormente, se debera registrar toda la
informacion resultante del proceso de gestion de la No Conformidad en Linea en el formulario
pertinente y cerrar la no conformidad. Si fuera necesario, el Director de Produccién evaluara la

necesidad de iniciar acciones correctoras al cierre de la no conformidad.
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5.2.2 Descripcion de la problematica

En la empresa objeto de estudio, se registraron en 2018 y en 2019 casi 1000 no
conformidades por afio en el Departamento de Produccion. Dado que el nimero se mantuvo muy
alto dos afios consecutivos, la empresa recibié una no conformidad en un informe de auditoria

ante la notable falta de esfuerzos para mejorar la situacion.

Mas alld de la advertencia del auditor, el elevado nimero de no conformidades
registradas durante estos afios indica un grave problema interno de la empresa: la dificultad para

gestionar la informacién y utilizarla para mejorar su forma de trabajar.

Siendo la empresa consciente de su propia debilidad, se estudid una nueva forma de
clasificar los errores en las lineas de produccion con el objetivo de mejorar el tratamiento y la
recoleccion de informacién. Los cambios implantados suponen denominar los fallos repetitivos y
de solucion inmediata en las lineas de produccion como “Incidencias”, anteriormente

denominados “No Conformidades en Linea”, y agruparlos por tipos.

Ademas de la tipificacion de las incidencias, también se desarrollaron nuevas
herramientas que apoyan la gestion de esta informacion y facilita el estudio de la misma,

permitiendo reducir la carga de trabajo en otros departamentos.

El problema con la situacion actual es que el procedimiento de Gestion de No
Conformidades y Acciones Correctoras esta desactualizado con respecto de los cambios

implantados durante los Ultimos afios, y es por tanto necesario revisarlo.
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5.2.3 Estudio de la situacion y de las medidas a tomar

Antes de llevar a cabo ninguna modificacion sobre el procedimiento, es necesario
reunirse con el que ha sido el encargado de llevar a cabo el estudio e implantacién de las
modificaciones sobre el tratamiento de las Incidencias para adquirir la informacion necesaria

para proceder.

Con este objetivo, se llevd a cabo una reunidon con el Ingeniero de Organizacion
Industrial que llevd a cabo la tipificacion de las Incidencias para esclarecer cudl era la

problematica y conocer los detalles del funcionamiento actual del tratamiento de las mismas.
Fruto de esta extensa reunion fueron las siguientes conclusiones:

e El tratamiento de las No Conformidades en Linea era ineficiente y poco eficaz, dado
el elevado volumen de las mismas y la carencia de un sistema para tratarlas de forma
agrupada. Aungue sucedian muchos fallos en linea de produccion muy similares, la
descripcion que se les asignaba dificultaba mucho la agregacion de datos, para la
extraccion de informacidn que sirviera para obtener conclusiones.

e Las antiguas No Conformidades en Linea no se trataban adecuadamente. Debido a la
dificultad de analizarlas de forma agregada, generalmente no se estudiaban
debidamente y se acababa incurriendo en inaccion.

e Las No Conformidades en Linea han pasado a denominarse Incidencias.

e Las Incidencias se agrupan por tipos segun diferentes criterios. Esto facilita mucho su
identificacién y posterior analisis de los datos.

e El tratamiento de las Incidencias, de forma agrupada, permite analizar los problemas

de forma eficiente y con una perspectiva global, y posibilita que los responsables del
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Departamento de Produccion puedan tomar decisiones mas acertadas y eficaces. Se
muestra a continuacién una tabla con la agrupacion de las incidencias por los criterios
de tipo y seccién. Esta imagen sirve para ilustrar qué se ha conseguido con los
cambios implementados

Las no conformidades de Produccién se han tipificado y a continuacién se muestran los

resultados
NC CONFORMIDAD | PINTURA TOTAL NG
TIFICADA P4 | ST | 52| S3 | 54| S5 |pRoDUCCION

DEFECTO MATERIAL 3 | 27| 7 1 38 -
DEFEGTO PINTURA 39 4 | 4 | 1 48 -
ERROR MAQUINA 2 7 | 125 | 23 2 159 0%
ERROR OPERARIO 16 15 | 201 | 44 | 1 | 59 336 439
PROBLEMAS GESTION

R OCEane 6 2| 8| 7| 2| 15 40 oo
PRODUCTO GOLPEADO 8 7 | 24| 7 3 49 6%
PRODUCTO MARCADO 11 7175 20| 1| 2 117 15%

Total general 82 41 - 12| 5 | 83 787

10% 5%  59% 14% 1% 11%
Tabla 1

llustracién 10: Tabla de andlisis de las incidencias agrupadas por tipos y secciones de produccién
Fuente: Documento interno de la empresa

Hoy en dia las Incidencias se organizan en una base de datos de Access, que sustituye
los formularios utilizados anteriormente.

A cada incidencia se le atribuye un coste de forma automatica en base a los materiales
afectados. Esto es posible gracias al uso de la base de datos y a la tipificacion de los
costes para cada material y para diversos tipos y magnitudes de desperfectos. De esta
forma, se reduce en gran medida la carga de trabajo que recae sobre miembros del

Departamento de Produccion cada vez que se produce una Incidencia.
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e Las Incidencias se escalan a No Conformidades cuando superan un coste de 150€ o
implican a diferentes secciones de produccion. El tratamiento de las No
Conformidades en el Departamento de Produccién no ha sufrido cambios, por lo que
su procedimiento no necesita ser revisado.

e Se debe redactar un informe sobre el funcionamiento y las mejoras experimentadas
con el nuevo sistema de tratamiento de las Incidencias. La empresa serd sometida a
una auditoria por AENOR en los proximos meses y saben que seran revisados a fondo

en este aspecto, dada la no conformidad obtenida el afio anterior.

Siendo conocedores de los detalles del funcionamiento real del tratamiento de las
Incidencias y tras obtener informacion de primera mano sobre qué aspectos del antiguo
procedimiento han sido afectados por los cambios, se procede a revisar tanto el diagrama
de flujo como la descripcion de los puntos del mismo. Todo esto se describe en el

correspondiente apartado del punto 6.

5.3 Procedimiento de Compras

5.3.1 Descripcion detallada del funcionamiento del
procedimiento

El procedimiento de compras, adjunto en el anexo, tiene como objeto definir la forma de
actuar y los criterios generales aplicables por la empresa objeto de estudio para asegurar la

disponibilidad de los recursos necesarios para el funcionamiento de la misma, ademas de
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verificar que dichos recursos cumplen con los requisitos especificados. También incluye la

sistematica para llevar a cabo la evaluacion y el seguimiento de proveedores y subcontratistas.

Este procedimiento se aplica a todos los materiales y servicios adquiridos por la empresa,

excepto a los transportes.

- Taoe
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llustracién 11: Procedimiento de Compras (Viejo)
Fuente: Documento interno de la empresa

El primer punto del procedimiento define las responsabilidades en materia de evaluacion
y seguimiento de proveedores, asi como el tipo de proveedores que debe gestionar cada

departamento.
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Antes de realizar contratos continuos con proveedores, la politica de la empresa obliga a

que estos sean homologados. La homologacidn de proveedores es un proceso que se define en la

seccion de “Evaluacion y seguimiento de proveedores y subcontratistas” de este procedimiento.

Este proceso, a grandes rasgos, consiste en:

Aprobacion del nuevo proveedor e inclusion del mismo en la Lista de
Proveedores Homologados (FC-047) del departamento como pendiente de
prueba.

La aplicacion de un criterio de homologacion y, como norma general, la
realizacion un pedido de prueba. Si este no presenta no conformidades en su
ejecucion, el proveedor sera homologado. En caso contrario, se realizard un
segundo pedido de prueba. En caso de haber problemas con este segundo pedido,
el proveedor no sera homologado. Algunos criterios de homologacion eximen al
proveedor de tener que hacer el pedido de prueba (como el criterio de proveedor
anico).

La deshomologacion del proveedor, si en el seguimiento anual de proveedores se
determina que existen muchas no conformidades en el producto/servicio que

provee 0 si no ha existido relacion comercial con el mismo en 2 afos.

Cada departamento debe llevar a cabo el proceso descrito de homologar a los

proveedores con los que trabaje, y llevar registro de los mismos en su Lista de Proveedores

Homologados (FC-047).

El segundo punto del procedimiento describe la definicion de especificaciones que debe

llevarse a cabo para cada producto/servicio comprado /subcontratado. Estas seran recogidas en el

archivo de formato libre “Especificaciones Técnicas de Suministro”, que sera conservado en el
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Departamento de Compras. Dicho archivo debera ser utilizado en consultas a proveedores y para
la aprobacién de los mismos. Los cambios en las especificaciones deberan ser notificados a los
proveedores, y si estas provienen del catdlogo de un proveedor, dicho catidlogo deberd ser
controlado por el Departamento de Compras. El archivo de especificaciones forma parte de la
documentacion del SGC de la empresa y se gestiona de acuerdo con el procedimiento P1-004

Documentacion del Sistema de Gestion Integrado.

El tercer punto del procedimiento define las responsabilidades sobre la realizacion de
pedidos, asi como los formatos a utilizar para los mismos y la informacion a incluir en ellos. Se
define ademas la documentacion a conservar de cada pedido, asi como la temporalidad de dicha
conservacion y la ubicacion donde se debe almacenar. En este punto se explica también el

tratamiento de la documentacion relacionada con las recogidas de materiales en el almacén.

El cuarto punto define la forma en la que se calculan las necesidades de compras de
materiales para el proceso productivo y las responsabilidades asociadas a este mismo proceso. En
esta version del procedimiento, el calculo de las necesidades de compras consiste en estudios
estadisticos comparativos entre periodos de varios meses sobre los datos de almacén y stock,
ademas de planteamiento estratégicos procedentes de la gerencia de la empresa y factores
externos como atrasos con proveedores y la situacion del mercado. Dicho de otra manera, las

predicciones que se realizaban eran muy lentas y muchas decisiones se tomaban a dedo.

Este es el funcionamiento de procedimiento de compras que existia antes de haber

trabajado sobre el mismo. Se recuerda que dicho procedimiento se encuentra adjunto en el anexo.
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5.3.2 Descripcion de la problematica

Como se ha comentado anteriormente, el procedimiento de compras no ha sido revisado
desde 2004, y muchas cosas han cambiado desde entonces. Entre otras, hoy en dia ya no se
utilizan formularios en papel, ni se conservan fisicamente por un tiempo determinado; todo esto

ha sido sustituido por el uso del ERP de la empresa.

Son varios los elementos que han quedado desfasados en el procedimiento de compras y es por
tanto necesario llevar a cabo una actualizacion del mismo para reflejar su funcionamiento real,
especialmente de cara a la auditoria de AENOR que la empresa debera de pasar en los proximos

meses.

En el anexo se encuentra uno de los formularios aun anexados al procedimiento, (FC - 018) EdO
Fax Compras Asunto, y que ilustra perfectamente lo desfasado que este procedimiento y sus

formularios estan hoy en dia.

5.3.3 Estudio de la situacion y de las medidas a tomar

Al igual que en los anteriores procedimientos trabajados, el primer paso debe ser la
adquisicion de informacion y la puesta al dia con respecto de las circunstancias existentes y los

planes de futuro que afectan al procedimiento que vamos a trabajar.

Con este objetivo, nos reunimos con el Director de Compras de la empresa objeto de estudio para
analizar el viejo procedimiento de compras, detectar aquellos elementos necesitados de una

modificacion y determinar cuales deben de ser los cambios a realizar.
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Fruto de esta reunion fueron las siguientes conclusiones:

Como ya se ha mencionado anteriormente, el ERP empresarial ha dejado
obsoletos todos los formularios en materia de pedidos, y hace sus veces de base
de datos para conservar toda la informacion vinculada (pedidos, albaranes,
facturas, etc.).

Antes de la llegada del nuevo Director de Compras, la empresa era muy poco
estricta con sus proveedores, especialmente con aquellos productos o servicios no
relacionados con la produccion de la empresa. Aunque el coste de este tipo de
productos era y sigue siendo de un impacto reducido frente al total de los costes
de compras, se era muy poco dado a negociar precios 0 buscar alternativas una
vez se llevaba tiempo trabajando con un mismo proveedor. Lo mismo se aplicaba
a los proveedores de materiales relacionados con el proceso productivo, aunque,
dada la naturaleza de este tipo de contratos en este sector industrial, es menos
factible romper lazos con proveedores historicos con la finalidad de recortar
costes.

Los criterios de homologacion antiguos ya no se utilizan. El proceso de
homologacion ha cambiado significativamente desde la llegada del nuevo
Director de Compras. Ahora el proceso de evaluacion inicial de proveedores es
mas complejo. Este requiere de un estudio de mercado, obliga a la redaccion de
especificaciones para todo tipo de productos o servicios adquiridos e incluye la
necesidad de redactar especificaciones para la relacion comercial con el

proveedor, en base al tipo de proveedor del que se trate.



58

Aquellos productos y servicios no relacionados con el proceso productivo de la
empresa también deberan de establecer unas especificaciones técnicas. Estas
mismas podran consistir en la aceptacion de las fichas técnicas de los productos
comprados o del pliegue de condiciones de los servicios subcontratados.

El seguimiento anual de proveedores se apoya ahora en los nuevos requerimientos
comerciales para llevar a cabo la valoracion y para determinar las acciones
correctoras a emprender en caso de ser necesario. El departamento de calidad
toma ahora parte activa en la valoracion de proveedores, dado su contacto directo
con las reclamaciones de clientes.

Las necesidades de compra ahora se determinan mediante la informacion
procedente del ERP, asi como en los datos de stock y almacén en directo. Se ha
introducido un escandallado para los productos estandar servidos por la empresa,
lo cual ha facilitado mucho la labor del Departamento de Compras a la hora de
calcular el consumo de materiales y las necesidades de compras. Por otro lado,
tanto los comerciales de la empresa como el Departamento de Compras pueden
ver los datos de almacén y stock en directo, lo cual facilita la salida de productos,
agiliza los pedidos y reduce la incertidumbre a la hora de calcular las necesidades
de produccidn para stock. En general, el uso de la nueva tecnologia ha permitido
realizar predicciones de consumo y demanda mas precisas y a plazos mas cortos.
Hoy en dia ya no es necesario imprimir informacién duplicada para la recepcion
de materiales en almacén. Los encargados de las recepciones pueden consultar el

parte del dia en directo a través de consultas al ERP de la empresa.
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Todos estos detalles deberdn ser reflejados en la nueva version del procedimiento y
aprobados por el Director de Compras. Los cambios implantados y el resultado de los mismo se

exponen a continuacion en el apartado 6.3 de este proyecto.
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6. Implantacion de los cambios

Para destacar su importancia, en esta seccion se documenta el proceso de implantacion de

las medidas detalladas en el punto 5 para cada procedimiento trabajado.

6.1 Procedimiento de Gestiéon y Mantenimiento de Equipos e
Infraestructuras

En primer lugar, se disefio la instruccion técnica sobre el mantenimiento y revision de
eslingas, de forma que incluyera tanto el mantenimiento preventivo que los operarios deben
llevar a cabo en el uso diario de las eslingas, como el mantenimiento preventivo programado con
una periodicidad de 6 meses, a llevar a cabo por el equipo de mantenimiento. También se

contempla el proceso a seguir con respecto al mantenimiento correctivo.
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llustracién 12: IT-Mantenimiento y Revision de Eslingas
Fuente propia

El diagrama de flujo ilustra los pasos a seguir, que son luego explicados en la siguiente

ilustracion:
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1. Enuna primera instancia y antes de usar la eslinga, el operario de produccién debera realizar una inspeccion visual de 1a eslinga que se
disponga a utilizar.

La inspeccion visual consistira en una revision del estado en el que se encuentra la funda que cubre el material sintético que forma la
eslinga, para ello, el operario debera seguir las |as recomendaciones recogidas en la instruccion ESP-09, * Revision de Eslingas”
publicadas en los carteles ubicados junto a las perchas de aimacenamiento de las eslingas. Una vez realizadas las indicaciones, el
operario decidira si la funda esta en condiciones de uso o, si por el contrario, la funda deberia ser reemplazada.

2. Sila funda estuviera en condiciones aptas para el uso, el operario podra proceder con su tarea y utilizar la eslinga.

3. Sila funda no estuviera en condiciones aptas para €l uso, el operario debera comunicarlo a su encargado de seccion, y este mismo
comunicarlo al responsable de mantenimiento.

4. El encargado de mantenimiento sera el responsable seguir el Plan de mantenimiento y cuando proceda, coordinard con su equipo y
con los operarios de los diferentes centros productivos, para realizar el mantenimiento preventivo de las eslingas.

5. El operario de mantenimiento, procedera a revisar pimeramente el estado de las fibras sintéticas que forman el cuerpo de la eslinga,
siguiendo lo indicado en |a Ficha de la Maguina.

6. Si el operario detecta que el cuerpo de |a eslinga estd muy dafiado y/o presenta defectos que supongan un riesgo e imposibilitan el uso
de la eslinga, |a retirara, actualizard la Ficha de la MAquina y avisara al responsable de mantenimiento.

7. Si el cuerpo de la eslinga estd en buenas condiciones se procedera a |a revision de |a funda, realizando también una inspeccion visual.
8. El operario, si detecta cortes o dafios en la funda, la reemplazara, dejando constancia en su Ficha de maquinaria.

9. Al retirar la eslinga o completar el mantenimiento, el operario de mantenimiento, debera de actualizar la Ficha de Maguina e
Informar al responsable de mantenimiento, el cual actualizara |a base de datos de los equipos

llustracién 13: Explicacion diagrama de flujo IT Mantenimiento
Fuente propia

Tanto el diagrama de flujo como la explicacion de este se recogen posteriormente en un
documento Word denominado “(ITC — 285) EdO Eslingas”. Este documento es el que finalmente
se conoce como la instruccion técnica sobre el mantenimiento y revision de las eslingas y queda

adjunto en el anexo.

Una vez disefiada la instruccion, se procede al disefio del cartel a colgar por las diferentes
secciones de fabrica. Este cartel instruira a los operarios a llevar a cabo la inspeccién visual de
las eslingas antes de cada uso, y también recoge informacion sobre posibles desperfectos en
eslingas que, segln la nota técnica de prevencion, suponen un alto riesgo para la continuidad del

uso de las mismas. Ademas, el cartel recoge la tabla de especificaciones para los diferentes tipos
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de eslingas utilizadas en la empresa y los datos técnicos para su correcto uso. A este cartel se le
da la denominacion de “ESP-09”, y es referenciado en la instruccion técnica como parte del

anexo.

amlreu A“!’ D! “Tll."AR “NA !’l.'"“ Dpto. Calidad | 14/07/20

1. Comprabar que no hay roturas y/o desgarros en la eslinga.

2. Comprobar que la funda esté en buenas condiciones.

Gaza o asa rota, tacto muy
o —— e

Cinta aplastada desgastada
Cinta fundida, chamuscada o © que presente marcas de-
salpicada de soldadura. bidas a una mal uso o mal

posicionamiento.

Cinta muy deteriorada por a do algis - - . (\/ >
uemaduras al n pro- s e p—
abrasién o rozamientos. N ducto quimico, T R Etiqueta ilogible o rota. /
R (=

Agujeros, cortes, rasgones.

La costura rota o mal cosida,
o hilos de coser sueltos.

b1 e

7°-45°

ANCHURA | CARGA DE TRABAJO| TIRO DIRECTO/Kg AHORCADO/Kg CESTO/Kg TIRO EN CESTO/Kg

A, Asegurarse que se hace un uso correcto de la eslinga.

llustracién 14: Cartel instruccidn eslinga
Fuente propia

Posteriormente, se procede a colgar los carteles en las diferentes secciones de fabrica, en
las zonas acordadas en las reuniones previas con los encargados. La siguiente imagen ilustra un
cartel colgado (de forma temporal dado que quedd pendiente fabricar unos marcos de metal para

contener los carteles) junto a una percha de eslingas:
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llustracién 15: Cartel ESP-09 junto a percha de eslingas y cadenas
Fuente propia

A continuacion, ilustramos un ejemplo de una ficha de mantenimiento y una ficha de
maquina, de entre las cumplimentadas para cada eslinga durante la ejecucion de esta fase del

proyecto:
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« Ficha de mantenimiento:

FICHA DE MANTENIMIENTO ¥ RECAMEIOS

ACCIONES PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTOQ PREVENTIVO

trabajos vealizados efectuado | efectuade efectuade | efectunds | efectuado

Revision visual cuerpo eslinga D D D D D
(Comprobar si esta muy dafiads v/o presenta
agujeros, corles, rasgones, roturas deterioros
excesivos por abrasion o rozamiento, o demds
dafectos que suponen un riasge e imposibilitan el
wse de la eslingal

Revision funda [l | (| (| [l | [l |
(Comprobar si esta muy dafiads y/o presenta
agujeros, cories, rasgones, roturas, o demds
defectos que suponen un rigsgo e imposibilitan
St usa)

W L L U U

n’ operario/y” empresa

LISTADO DE RECAMBIOS

llustracién 16: Ejemplo ficha de mantenimiento
Fuente: Documento interno de la empresa

En la ficha de mantenimiento se identifica la infraestructura y se recogen las tareas a
realizar durante el mantenimiento preventivo periodico a llevar a cabo internamente por la
empresa, asi como un control de los mantenimientos llevados a cabo histéricamente y un listado

de recambios de los que se dispone en el almacén.
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e Ficha de maquina:

m Edicion n°] Ref: FI-011.420009

FICHA DE MAQUINA

E2
MAQUINA
Nim cemoo: 55 Cenvo: ALMACEN PLANCHA
Nim mdguing 420009 Denominacion: Exlinga [
Marca: ELEVAMARRA Valencia SL. Modelo: Naranja 20T N:Serie: B 40307196
SUMINISTRADOR
Engresa: Tel:
Direccion: Fax:
Niim. postal Ciudad Provincia s-mail:
SERVICIO TECNICO
Empresa: Tel
Direccion: T
i postal Ciudad Provincia e-mail-

llustracién 17: Ejemplo ficha de maquina
Fuente: Documento interno de la empresa

En la ficha de maquina se recogen los datos conocidos de la infraestructura, asi como

ilustraciones para facilitar su identificacion.
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Una vez cumplimentadas las fichas de mantenimiento y de maquina para cada una de las
eslingas inventariadas durante las visitas a fabrica, se procede a su introduccion dentro del Plan

de Mantenimiento General (FI-012) en Access.

Para cada eslinga se introduce un numero identificativo, cuya numeracion consiste en el
prefijo de maquina asignado por el encargado de mantenimiento, el “420”, seguido de una
numeracion ascendente de tres digitos. A continuacion del nimero identificativo, se introduce
toda aquella informacion de la que se disponga en relacion a la eslinga. Se ilustran a

continuacion algunas de las entradas creadas durante la ejecucion de esta parte del proyecto:

420001 Eslinga CE 16/07/2020 051 MARCOS Verde 2T
420002 Eslinga CE 16/07/2020 051 03 Verde 2T
420003 Eslinga CE 16/07/2020 0s1 03 Benavent Verde 4T ancha
420004 Eslinga CE 16/07/2020 052 SALVAG Liftera Verde 2T
420005 Eslinga CE 16/07/2020 052 FLEIE POLIMAX Verde 2T
420006 Eslinga 16/07/2020 052 SALVAG Gris 4T
420007 Eslinga CE 16/07/2020 053 MARCOS POLIMAX Verde 2T
420008 Eslinga CE 16/07/2020 055 L.MAR Verde 2T
420009 Eslinga CE 16/07/2020 0 S5 PLANCH ELEWVAMARRA Naranja 20T
420010 Eslinga 16/07/2020 055 PLANCH Verde 2T
420011 Eslinga 16/07/2020 055 PLANCH Verde 2T
420012 Eslinga 16/07/2020 055 PLANCH Verde 2T
420013 Eslinga 16/07/2020 0 S5 PLANCH Verde 2T
420014 Eslinga CE 16/07/2020 055 PLANCH ELEWAMARRA Naranja 20T
420015 Eslinga 16/07/2020 052 SALVAG Gris 4T
420016 Eslinga 16/07/2020 052 SALVAG Gris 4T
420017 Eslinga 16/07/2020 052 SALVAG Gris 4T
420018 Eslinga CE 16/07/2020 052 SALVAG Liftera Verde 2T
420019 Eslinga CE 16/07/2020 052 SALVAG Liftera Verde 2T
420020 Eslinga CE 16/07/2020 052 SALVAG Liftera Verde 2T
420021 Eslinga CE 16/07/2020 0 S1 03 Benavent Verde AT ancha
420022 Eslinga CE 16/07/2020 051 03 Verde 2T

llustracién 18: Entradas creadas en Access
Fuente: Documento interno de la empresa

De izquierda a derecha, las columnas que aparecen en la ilustracion anterior
corresponden a: namero identificativo de maquina, denominacién de la maquina, marcado CE,
fecha de alta, fecha de baja, nimero de operario al que esta asignada la infraestructura (todas las
eslingas lo tienen a 0 porque queda pendiente la asignacién por parte del encargado de
mantenimiento), seccion en la que se encuentra la infraestructura, subseccién, tipo de

infraestructura, marca de la infraestructura y modelo de la infraestructura. Existen otros campos
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en cada entrada de la base de datos, como el nimero de serie, pero no se muestran al no caber en

la imagen.

Llegados a este punto y tras tratar personalmente con la base de datos de maquinas en
Access, se procede a discutir ante el Departamento de Informética las propuestas que el
encargado de mantenimiento realizd durante la primera reunion llevada a cabo. Dichas
propuestas han ido orientadas hacia la implementacion de mejoras en el funcionamiento de la

base de datos de maquinas en Access.
De esta reunién se han extraido varias conclusiones:

- El equipo informéatico reconoce la redundancia documental existente entre los
archivos de la seccion de mantenimiento y esta de acuerdo con la necesidad de tomar
medidas.

- La base de datos de maquinas que se utiliza actualmente tiene mas de 18 afios. Dadas
las circunstancias y a juicio de los informaticos, no vale la pena el esfuerzo de
mejorar sus funcionalidades. La mejor forma de proceder es disefiar una nueva base
de datos desde 0, ambos incluyendo las funcionalidades deseadas por el equipo de

mantenimiento y mejorando la operabilidad de esta.

Dada la gran cantidad de trabajo que supone el desarrollo de la nueva base de datos y la
enorme cantidad de documentacion que es necesario revisar antes de eliminar las redundancias e
informatizarlo todo, el equipo del Departamento de Informatica ha reconocido la importancia de
la tarea, pero ante las circunstancias actuales (se esta trabajando en migrar el servidor de correo),

se ha decidido posponerla.
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Por ultimo, se exponen y explican las modificaciones llevadas a cabo en el documento
del Procedimiento de Gestion y Mantenimiento de Equipos e Infraestructuras. La version

revisada de este procedimiento esta incluida en su totalidad en el anexo de este trabajo.

Pl - 006 PROCEDIMIENTO INTEGRADO: Gestiéon y mantenimiento de Equipos e Infraestructuras Ediote,
CBJETC: Determinar, propordonar y mantzne | infrsestruciurs necesris pars lograr |2 conformidad con los mquisits o2l producto ysenisio propergonades por dndrey Barberd, a5 | S e=n0- Fecha:
como identficar yplanificar las actividades de Mantenimien : cios medioambientsles signif para asegurar que éstas se efestian bajo conditiones esperifcads.
aﬂdreu ALCANCE: El presente procedinients es de apiicacidn a toda: wcluras necesarias para garantzar la uniformidad del producto yel servido producidos por Andreu Barbers, ya | PR Fechz
Tha Stesl Door Comparny aquellas 3so0a0as 3 apectos: talessignif caivos durante su instalanidn, uso, mantenimiento yretirada.
Identificacion y mantenimiento infraestructuras Pagina 1 de 5

Simbalos

Proceso
Proceso @J predednid Fin
o

il

Director de
Produccién

Kentiicacén & V
infrasstructuras. T
Lim Existen nuevas r_né:n.ir;s. 2 Fichas de Maquinas (FH17)

infraestuctiras Planificacion Tareas para
Garantizar Medidas de
Seguridad ([T H34)

Maquinas,
equipos e
infraestrucharss.

Responsable
Informatica

Mantenimiznio
Prawent v
periddico

5

“Subocntrair
mantenimiznto?
Recibir albarén >

Operaciones de
mankerimienta
interno

Manteni mienio
Corectvo

Seccion de Mantenimiento

Registro Infbrmatioo
del trabap realzado

llustracién 19: Procedimiento de Gestion y mantenimiento de Equipos e Infraestructuras revisado
Fuente: Documento interno de la empresa

Se analizaran los cambios realizados a través del nuevo diagrama de flujo. En primer
lugar, se ha separado el proceso 1 en dos procesos individuales. De esta forma, se esclarece qué
tareas se realizan en el momento inicial de puesta en marcha del procedimiento y cuales deben

realizarse de manera continua a posteriori. La idea de este proceso es que, inicialmente, se
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identificaran todas las maquinas existentes y se incluiran en los documentos pertinentes (la lista
de méquinas, equipos e infraestructuras (FI1-012 Plan de Mantenimiento General) y la base de
datos de equipos e infraestructuras TIC (Equipos2002.mdb)), mientras que conforme se
compren e identifiquen o se den de baja méaquinas a posteriori, se ira actualizando la
documentacion pertinente. En segundo lugar, se ha eliminado de este punto la toma de la
decisién preliminar sobre si hacer el mantenimiento de manera interna o subcontratarlo. Dicha
decisién se ha relegado al punto 2. En tercer lugar, se han esclarecido las posiciones de
responsabilidad con respecto a la ejecucion de este procedimiento. Ahora esta claro que es el
Responsable de Mantenimiento el completo encargado de la ejecucion de todos los procesos de
este procedimiento, salvo en circunstancias excepcionales donde deba interceder el Director de

Produccién o cuando se trate de un asunto informatico.

En el punto 2 se cumplimentan las fichas de mantenimiento y de maquina para todas las
infraestructuras, ambos en la ejecucion inicial del procedimiento y posteriormente para cada

nueva infraestructura. Los cambios implementados en este punto consisten en:

1. Ahora se ha de cumplimentar en un primer momento el documento ITI-04
Planificacion de Tareas para Garantizar Medidas de Seguridad. Este consiste en
un calendario de mantenimiento preventivo especifico para aquellos equipos que
considerados criticos para la seguridad de las personas. Dicho calendario también
recoge las inspecciones reglamentarias y deberd mantenerse actualizado para las
nuevas altas y bajas. (Se adjuntan a continuacion ilustraciones de este documento en

el momento actual).
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Andreu . ITI-004, Edicion 0
. INSTRUCCIONES OPERATIVAS: PLANIFICACION TAREAS PARA GARANTIZAR CONDICIONES ADECUADAS DE SEGURIDAD . R
Barberd, S.L 1P-04 Edicidn 2 Hoja 1 de 2
Responsable Enero Febrero |Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  |Septiemb|Octubre [Noviembre Diciembre
. Mantenimiento S-1 EXT. S-4EXT. | 5-2INT. | S-3 EXT. S-1INT. | S-4INT. 5-2 EXT. S-3INT.
Puente Grias, FP-18
Porticos, Cadenas, Encargado o Coord de
Ganchos y Eslingas {ITC-  |Produccion / Coord X X
285 Ed0 Eslingas) MANTENIMIENTO
Cuadros e instalacion Mantenimient X
eléctrica: FP-22 antenimiento
. s Dpto. Calidad /
Inspeccion a fabrica FP-21
i Encargado X X x X
Extintores, Mangueras de X PULSADO
Dpto. Calidad
Incendios, FP-27 4 x x GUIPONS RES X
Revisiones Botiquines, FP-|
g Dpto. Calidad X
28
Control Estanterias
Dpto. Calidad
Oficinas FP-26 v x
Carretillas elevadoras FP-
2 Mantenimiento X X
. R X
Legionela Dpto. Calidad
WINTON

X: Indica que lo hace una empresa externa subcontratada

llustracién 20: ITI-04 Planificacion de Tareas para Garantizar Medidas de Seguridad 1

Fuente: Documento interno de la empresa

Andreu Barbera. 5., | 'NSTRUCCIONES OPERATIVAS: PLANIFICACIGN TAREAS PARA GARANTIZAR CONDICIONES 'r:;oﬁ'EE‘_j'_cfon;
nereu Barers, >. ADECUADAS DE SEGURIDAD -0 Beicion
Hoja2de2
EQUIPOS ANDREU PERIODICIDAD NORMATIVA
INSTALACIONES ELECTRICAS BAJA TENSION OCA cada 5 afios R.D.842/2002
CENTROS DE
TRANSFORMACION OCA cada 3 afios R.D.39/1997
CALDERAS
APARATOS A PRESION CALDERA DE GAS PINTURA P4
W°REGISTRO: 46TCTI442 OCA cada 5 afios R.D. 2060/2008
Cada 10 afios prueba a presion
. RD 2060/2008
RECIPIENTES A PRESION  |por OCA RD 70872015
EN la CV cuando PxV =50 ITC MIE-AP1
Prueba presidn por empresa
EXTINTORES PORTATILES  |mantenedora Cada 5 afios, vida | 3 g5.a2
util méxima 20 afios TC MIE-APS
Ascensores instalados en
ASCENSORES
edificios industriales y lugares R.D. 88/2013
de publica concurrencia OCA cada 2 afios ITC-AEM 1
Control Legionella RED
AGUA L
SANITARIA Analitica anual
Segun reglamento
ciclo integral del
Analitica anual agua de Paterna
Modelo de Declaracidn aguas publicado en el BOP
Plan autocontrol vertido aguas|residuales cada 4 afios el 16-12-2011

llustracién 21: ITI-04 Planificacion de Tareas para Garantizar Medidas de Seguridad 2

Fuente: Documento interno de la empresa
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2. Ahora se debe llevar a cabo una planificacion preliminar sobre si se va a realizar el
mantenimiento de cada infraestructura de forma interna o se va a subcontratar. Esta
planificacion se registrard para cada infraestructura en el Plan de Mantenimiento
General (FI-012). Esta decision puede cambiar en pasos posteriores de este

procedimiento.

El siguiente cambio implementado en el procedimiento ha sido de caracter meramente
organizativo y consiste en eliminar la redundancia de procesos para el tratamiento del
mantenimiento preventivo y el correctivo. Se ha unificado el camino a seguir en el diagrama,
separando en dos entradas (puntos 3 y 4), cuando se trata de mantenimiento correctivo y cuando

preventivo.

A continuacion, en el punto 5, se ha introducido para ambos el mantenimiento preventivo
y el correctivo la decision final, con respecto a la decision preliminar tomada en el punto 2, sobre
si realizar el mantenimiento internamente o subcontratarlo. Sera el Director de Produccion el que
tome dicha decision, si las circunstancias actuales han afectado a la decision que se tomo

preliminarmente.

El tratamiento del mantenimiento interno y externo se ha mantenido igual que en el
estado inicial del procedimiento. Sin embargo, se ha aunado en el punto 7 todo lo relacionado
con la cumplimentacion de la documentacion pertinente para cada instancia de mantenimiento.

La documentacion que ha de cumplimentarse permanece invariable.
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Se ha eliminado del procedimiento toda la seccion de Actividades de mantenimiento
asociadas a aspectos medioambientales, dado que no se aplica en el funcionamiento real de la

empresa.

Por ultimo, se ha incluido en el anexo del procedimiento el documento ITI-04
Planificacion de Tareas para Garantizar Medidas de Seguridad, que se debe cumplimentar

en el punto 2.

6.2 Procedimiento de Gestion de No Conformidades y
Acciones Correctoras

A continuacion, se describen los cambios realizados en el procedimiento de Gestion de
No Conformidades y Acciones Correctoras, cuya problematica ha sido descrita anteriormente. La
descripcion se apoya en ilustraciones de las partes del procedimiento que han sido modificadas

durante el trabajo realizado en este procedimiento.

En lineas generales, se ha sustituido toda mencion a las “No Conformidades en Linea”
por su nueva denominacion de “Incidencias”, y se han sustituido todas las menciones al viejo
formulario “FC-002E No Conformidades en Linea” por referencias a la base de datos que se

utiliza en la actualidad.

En cuanto al diagrama, se han realizado diversos cambios que se explican a continuacion.
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andreu

The Steel Door Company

B ! Ediciéinn
Pl - 002 PROCEDIMIENTO INTEGRADO: No Conformidades y Acciones Correctoras
OBJETO: Estabiecar ka sistemétiza para iniciar y comgletar ks acciones cameciorss y prevenfivas para eliminar ks causas de no confarmidades de calidad y medioambientles, redeso | =0 Fach.
potencises.
Pardhada: Facm:
ALCANCE: Ester procedimienta se aplica a todo §po de no conformidades, reales o potendales, induyendo las red. e cher | = ¥ las quey; la gesfidn
meisambmetal faemuladas por las partes imeresadas.

B. Gestion de Incidencias de Calidad y Medio Ambiente en el proceso productivo

Pagina 6 de 12
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llustracién 22: Version revisada del Procedimiento de Gestion de No Conformidades y Acciones Correctoras
Fuente: Documento interno de la empresa
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En primer lugar, se ha reformulado la redaccion del texto de la decision sobre si escalar a
No Conformidad o mantener como Incidencia. En su forma actual es més general e incluye todos
los factores a tener en cuenta para decidir si escalar a No Conformidad o no (coste de la
Incidencia, implicacién de varias secciones de produccion y tipificacion), mientras que en su
forma anterior solo se tenia en cuenta si la Incidencia esta tipificada o no. También se han
eliminado elementos redundantes para el caso en que la Incidencia no estuviera tipificada, dado
que estos elementos ya estan incluidos en el apartado A, al cual se refieren este tipo de

Incidencias.

También se ha alterado el momento en el que se decide escalar a No Conformidad para
reflejar el orden real de los procesos. Se debe identificar los materiales afectados, comunicar la
incidencia al encargado e introducir la informacion relativa a la incidencia en la base de datos

antes de valorar si se debe o no escalar a No Conformidad.

El siguiente elemento modificado ha sido la decision sobre la solucion a adoptar. En su
nueva forma refleja correctamente en qué momento se debe tomar la decision, mientras que
anteriormente los simbolos utilizados eran incorrectos y causaban confusion. Por otro lado, la
valoracion del coste final de la Incidencia es ahora posterior a la adopcion de la solucién, en vez

de realizarse en paralelo.

Las alternativas de solucién han sido reestructuradas y completadas. Anteriormente no se
contemplaban las concesiones como opcidn, y el flujo de las decisiones era incorrecto y confuso.
En su nueva forma, todas las decisiones tienen representado de forma clara el flujo a seguir.
Ademas, se ha incluido la necesidad de introducir en la base de datos la informacion obtenida

tras la adopcion de la solucién.
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Por dltimo, se ha eliminado la implicacion del departamento de calidad en el

procedimiento, dado que no interviene en la practica real del mismo.

m Pl -002 PROCEDIMIENTO INTEGRADO: No Conformidades v Acciones Correctoras
andreu

The Sinel Daor Company

Pagina 7 de 12

B.1. Cualquier persona del departamento de produccidn que esté en contacto con el producto a lo largo de cualquier fase de produccion puede detedar una Incidencia inherente al proceso. Cuando se detecte una
incidenda, los mat eriales afedados deberdn ser apartados del proceso productivo.

B.2. Cuando se detecte una inddencia, la misma persona que la ha detectado, o en su defecto el Jefe de Equipo o Encargado, identificaran los materales apartados como pendientes de inspeccidn, preferblemente
mediante una etiqueta adhesiva amearilla disefiada para tal fin.

B.3. Sisetrata de una Incidenda tipificada, coma por ejemplo una pieza mal matrizada, se corunicara al encargado y se regigtrard una nueva ertrada en la base de datos de incidencias, reflsjando los siguientes conceptos:
- Fecha
- Centro v seccidn de origen
- Centroy seccion de destino
- Operario implicado

B.4. Si se trata de una Incidencia derivada de una mala gestidn entre diferentes dreas, o tiene origen en una causa no tipficada o su coste supera las 150€, se tratard como una Mo Conforrridad segln se ha descrito en el
Apartado A2 del presente procedimiento.

B.5. Seguidamente, el propio operario, junto con el Jefe de Equipo o Encargado de Produccidn s fuese necesario, decidiran la solucion a la Incidencia, dejando registro en la base de datos de incidencias.
Las posibles soluciones para estas Incidencias son las siguientes:
- Aceptar el producto, en cuyo casovolveran a ser induidos en su proceso productivo & se pueden identificar con una etiquetaverde.

- Rechazar el producto, el material serd destinado a chatara por lo que identificados como RECHAZADOS O NO CONFORME y preferiblemente serdn marcados con etiqueta adhesiva rojay seran apartados
definitivamente del proceso productivo.

- Saldar el producto, el material serd destinado a saldo por lo que identificados como SALDO y preferiblemente seran marcados con etiqueta adhesiva rojay seran apartados definitivamente del proceso
produdivo.

- Recuperar o reparar el producto, en cuyo caso se debe reinspeccionar el producto, y comprobar que se

El producto serd, hasta que se decida su aptitud, apartado del proceso productivo en el lugar destinado atal fin.

Después de cualquier reparacion sobre el producto, el Encargado de Produccidn verfficard y reinspeccionard, segln la sistemética establecida en el Sistema de Gestidn Integrado, su adecuacion respedo a
las especificaciones, antes de ponero en circulacion. La informacion intema generada en este proceso se introdudra en la base de datos de inddendas.

Cuando |a solucidn a la inddencia consista en el uso, liberacion o aceptacion bajo concesidn de los productos afectados, segun lo establecido contractualmente, se informara al Director Comerdial o a la persona en quien
este delegue, quien se pondra en contadto con el cliente y, en su caso, autorizard la actuacidn sobre el produdto o su degtino final. La concesidn (por escrito) del cliente se conservara como registro.

B.6. Una vez solucionada la Incidencia, se registrara enla base de datos lavaloradon de su coste y posteriormente, con elvisto bueno del departamento de producddn, se cemara

llustracién 23: Descripciones Procedimiento de Gestion de No Conformidades y Acciones Correctoras
Fuente: Documento interno de la empresa

Con relacion a las descripciones del procedimiento trabajado, se ha seguido la misma
linea general que en el diagrama de flujo, sustituyendo toda mencién a las antiguas No
Conformidades en Linea por su nueva denominacion de Incidencias y las referencias al

formulario que se utilizaba anteriormente por menciones a la base de datos.
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En cuanto a modificaciones particulares destacables, se describen a continuacion:

« Se haincluido el criterio del coste de la Incidencia como factor a tener en cuenta en la
decision de escalar a No Conformidad.
e Se ha actualizado la lista de campos de la base de datos que son de obligatoria

cumplimentacion en el momento inicial de suceder la incidencia.

l } Edisn:
m P1-002 PROCEDIMIENTO INTEGRADO: No Conformidades y Acciones Comectoras 5
OBUETO: Establecer Is sistematos pars iniciar y completar 52 3000nes Gomechras y preventvas pars siminar las causss de no conbridsdes de alidad y medioambienties, resles o Fevissdo Fechz
poEndales.
andreu ALGANGE: Esi procedimisnt s aplica = b j& no conbrmidsdes, resleso poEncakes, incinendo las redamaciones de los dienes ylas quejss rekrentss ala gestion Aprobado: Fecha
Tha S50l Door Company mesicamiiantal fomulsdzs por las panes ine

Pagina 1 de 12

El presente procedimiento se aplica fundamentalmente a los diferentes tipos de no conformidades que se gestionan mediante una
sistematica diferenciada:

A) En el apartado A se detalla la sistematica en la gestion de:
A.1) No Conformidades consistentes en incumplhimientos de los procesos descntos en la documentacion soporte del sistema de
gestion integrado “No conformidades de Gestion”
A 2) No Conformidades de calidad referentes a los incumplimientos de especificaciones de los productos “No Conformidades de
producto interno™

B) En el apartado B se detalla la sistematica en la gestion de incidencias de caracter repetitivo y de solucion inmediata inherentes al
proceso de produccion. Las “No Conformidades de Produccian” se tratan conforme a lo especificado en el apartado A .2

C) En el apartado C se detalla la sistematica de las No Conformidades de calidad referentes a los incumplimientos de las
especificaciones de los productos de los proveedores “No Conformidades de Proveedores™

Para mantener bajo control estas no conformidades, el responsable de calidad, evaluara su nivel de incidencia, al menos durante la
Revision del sistema por la Direccion, pudiendo realizar evaluaciones e investigaciones adicionales de forma discrecional o cuando
se le informe de alguna desviacion.

D) En este altimo apartado se describe la gestion de las acciones correctoras.

llustracidn 24: Revision de apartados del procedimiento de Gestion de No Conformidades y Acciones Correctoras
Fuente: Documento interno de la empresa

Ademas de la revision del propio procedimiento, también se han realizado

modificaciones en otros puntos de este para mejorar la organizacion y legibilidad del documento.
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Con esta intencion, se ha separado en apartado A en los puntos A.1y A.2, para designar

sin confusion los diferentes tratamientos que tienen cada tipo de No Conformidad. Se ha afiadido

ademas un identificador de apartado para la descripcion de la gestion de las acciones correctoras

y se han corregido los errores gramaticales encontrados.

6.3 Procedimiento de Compras

Se ilustran a continuacion los cambios implementados en el procedimiento de compras a

través del nuevo diagrama de flujo.

Departamento de Compras o otros departamentos (*)

PC - 018 PROCEDIMIENTO DE CALIDAD: Compras EaE
OBJETO: Definir &l SisEma de a0wanon ylos gierios 25 por Andreu Barberd §.1., para asequrar que los matenisles, COMpONENES Y SENvicios 13 onatos on Revisado: Facha
producoion la comercisizacitn s infrasstu cturas que e adquisten del exteior,cumpln ko requisios especifia dos: a3 como esablecer s sstemstion ysequimiento de ks evaliscion
de provesdores y 5
andreu pees ==
ue =& utilzan como makeria prima en el proceso productivo; 3 los Sericios yprooesos ,mmm probada.
instlagones informaticas yde comunicagién, de infsestruciuras y
a onIo produc DS comprades yservidos s boontratados por Andreu, 3 excepoion delos serwcios
Diagrama de compras Pagina 1 de 7
Determinacidn de espediicadones Disponemos proveedo Evaluacidn inicial Seguimiento de
N necesarias para el [
necesidades de producto o para nuestros producos o de Proveedoresy | Proveedores y
compras ; servicios? Subcontratistas Subcontratistas
ETS)?

Elaboracion de las

2 3 4
, e Archivo de la
; ) X 5 SOIELNES) B documentacidn
especficaciones técnicas para el Selecqnnarproveedm —— Emision de pedido documentacién del - .
producta o subcontratacion (ETS) mas adecuado en ERP pedido

A

\J

A

Envid y Negocia

las ETS

Proveedor/Subconiratistas de

COnEOn L Aceptacion de 1as ETS

Archivo de las ETS

Departamento de
Logistica/Produccion

Recepcion de materiales
segun Instrucciones
Técnicas de Recepcitn

llustracién 25: Version revisada del Procedimiento de Compras

Fuente: Documento interno de la empresa
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En primer lugar, se han agrupado todos los departamentos en una misma fila en el
diagrama, dado que la nueva versién del procedimiento se aplica por igual a toda la empresa. De

esta forma se han eliminado redundancias y se ha mejorado la legibilidad del procedimiento.

Ademas, se han redefinido las compras que debe gestionar cada departamento, pasando a ser la

gestion de los laboratorios de ensayo responsabilidad del departamento técnico.

Ahora el proceso comienza con la determinacion de la necesidad de compras para todos
los departamentos, independientemente de que esta se haga a través del ERP como se ha
explicado antes en el punto 5.3.3 (generalmente para el departamento de compras) 0 que sea una

necesidad puntual.

A continuacién, se deberd comprobar si existen las especificaciones necesarias para el
producto o servicio que se quiere comprar. Si no existen, deberan redactarse y, si ya se dispusiera
de un proveedor para el producto o servicio que se han redactado las especificaciones, ser
enviadas a los proveedores homologados de los que se dispone para negociar y elegir aquel que
mejor se ajuste a las necesidades de la empresa. Una vez aceptadas por el proveedor elegido se

archivaran en el departamento que aplique.

Si ya existieran especificaciones para el producto o servicio, se procederia a seleccionar
un proveedor. Si se dispone de alguno para el producto o servicio en cuestion, se seleccionara al
mas adecuado, mientras que en caso contrario se debera recurrir a la nueva ITC de Evaluacién de
Proveedores y Subcontratistas, que sera descrita mas adelante y a través de la cual se buscan y

homologan nuevos proveedores.



80

Una vez se cuenta con las especificaciones para el producto y con un proveedor, se
procede a introducir el pedido en el ERP y posteriormente a su recepcion en almacén y al

seguimiento de la documentacion asociada al pedido para introducirla en el ERP.

Cuando se haya recibido el producto o servicio y se disponga de toda la documentacién, esta

deber& archivarse introduciéndola en el ERP.

La informacion resultante de todos los pedidos se utiliza para llevar a cabo el seguimiento

anual de proveedores y subcontratistas.

Los cambios introducidos en el funcionamiento de los diferentes puntos del procedimiento son

los siguientes:

e Como ya se ha puntualizado anteriormente, todos los formularios de introduccion de
pedidos, empleados en la version anterior del procedimiento, han sido eliminados del
sistema de gestion de calidad. Estos formularios han sido reemplazados por el ERP
empresarial.

e Ahora es obligatorio que todos los productos adquiridos por la empresa dispongan de
unas especificaciones técnicas de suministro definidas. Aunque esto ya se hacia para
todos los productos que influyen en la calidad del producto final servido por la
empresa, no se hacia para otro tipo de productos de importancia menor.

Por otro lado, se ha incluido la necesidad de introducir las especificaciones técnicas
en las bases de datos de la empresa para que puedan ser accesibles por el personal
encargado de recibir la mercancia, de forma que puedan consultarlas para llevar a

cabo las inspecciones necesarias.
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e Ahora se ha incluido un proceso de seleccion para el proveedor mas adecuado para
cada pedido. De esta forma, se obliga a sopesar las opciones de las que se dispone, de
forma que se optimicen las condiciones del pedido.

e Ahora no es necesario conservar la documentacion de los pedidos en formato fisico.
Todo se almacena y conserva en el ERP. Esto se refleja en la descripcion del punto 3.

e Se haincluido la descripcion de la forma en la que se deben calcular las necesidades
de compras para materiales de produccién anteriormente descrita en el punto 5.3.3

o Se ha introducido un anexo al procedimiento, a través del cual el personal encargado
de la recepcion podra consultar que instruccion técnica aplica al material recibido
para determinar de qué forma se debe proceder con la inspeccion del mismo.

(ESP-09-086 Plan de Calidad: Inspeccion de Recepcidn de materias primas)

Por otro lado, se han realizado cambios en el apartado de evaluacion y seguimiento de

proveedores:
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llustracién 26: Proceso de Seguimiento de proveedores y subcontratistas revisado
Fuente: Documento interno de la empresa

Ahora la evaluacion de proveedores se explica en la nueva ITC que describiremos mas
adelante. De esta evaluacion de proveedores se obtienen las actualizaciones a la Lista de

Proveedores Homologados (FC-047) de cada departamento.

A partir de los datos registrados de todos los proveedores homologados, se llevara a cabo
al menos una vez al afio un seguimiento. En este seguimiento, al igual que antes, se evaluaran las
no conformidades procedentes de cada proveedor y se tomaran medidas correctoras en base a los
resultados. Ademas, en esta nueva version del procedimiento, se debera evaluar el cumplimiento
de las especificaciones comerciales desarrolladas durante la evaluacion inicial de cada

proveedor, o en caso de no haberlas, deberan ser desarrolladas para cada uno de los proveedores
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de la lista en base al producto que sirve y al tipo de proveedor del que se trata. Estas
especificaciones comerciales deberdn vincularse en el Listado de Proveedores Homologados
(FC-047), que también ha sido modificado para incluir una columna en la que introducir dicho

vinculo.

Fecha emision - FC.047
Fecha revision : 06/08/2020 Edicion 2

LISTADO DE PROVEEDORES HOMOLOGADOS

Codigo Nombre - ) . i — Fecha de
Direccién Teléfono Persona Contacto Producto /Servicio | Documento de listado de requerimientos
|Proveedo! Razén Social Aprobacién

llustracién 27: Listado de Proveedores Homologados (FC-047) modificado
Fuente: Documento interno de la empresa

Una vez llevado a cabo el seguimiento de proveedores, se debera redactar un informe con
respecto de este y enviar dicho informe al Departamento de Calidad. En esta nueva version del
proceso de seguimiento de proveedores se ha incluido el papel del Departamento de Calidad, el
cual utilizara la informacion procedente del informe de la evaluacion de proveedores para
redactar el Informe de Revision del Sistema de Calidad de la empresa, y para decidir si se

procede a la deshomologacion de algun proveedor.
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En base a las decisiones del Departamento de Calidad, se generard la nueva version del
Listado de Proveedores Homologados (FC-047) con cualquier cambio que se haya podido
realizar vy, si se ha decidido tomar acciones correctoras frente a algin proveedor o proceder a su
deshomologacion, se informard al proveedor afectado de la decision tomada y se reflejara en el

Listado de Proveedores Homologados (FC-047).

En definitiva, en esta nueva version del proceso de seguimiento de proveedores se ha

reflejado el papel del Departamento de Calidad, anteriormente no incluido.

Se describe a continuacion la (ITC-185) Evaluacion de proveedores y subcontratistas,
desarrollada para expresar en mayor amplitud los cambios llevados a cabo en este aspecto del

procedimiento.
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llustracién 28: (ITC-185) Evaluacion de proveedores y subcontratistas
Fuente propia

El objetivo de esta ITC es llevar a cabo un proceso de seleccion de proveedores mas

exhaustivo, en base a la nueva forma de trabajar introducida por el nuevo Director de Compras.

En esta direccion, el primer paso, una vez se determina la necesidad de buscar un nuevo
proveedor, es estudiar que alternativas existen en el mercado. De esta forma podremos ser
conocedores de la gama de ofertas que existen, valorando el espectro de costes y el riesgo de

suministro que posee el producto. Se deberd analizar un minimo de 3 opciones para cada

producto o servicio, siempre que sea posible.

En base al resultado del estudio del mercado se procedera a clasificar al proveedor en

funcidn del coste medio observado del producto o servicio y a la oferta existente en el mercado.
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Las clasificaciones posibles son:

Proveedor apalancado: Aquellos proveedores de productos o servicios de alto

impacto financiero, pero con bajo riesgo de suministro.

- Proveedor estratégico: Aquellos proveedores de productos o servicios de alto impacto
financiero y alto riesgo de suministro.

- Proveedor rutinario: Aquellos proveedores de productos o servicios de bajo impacto
financiero y bajo riesgo de suministro.

- Proveedor de productos cuello de botella: Aquellos proveedores de productos o

servicios de bajo impacto financiero y alto riesgo de suministro.

Definimos el impacto financiero en base al coste que la estimacién de compras anuales a
ese proveedor tendra en relacion con el importe neto de la cifra de negocios de la empresa, y

definimos el riesgo de suministro como la variedad de oferta existente en el mercado.

(@]
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o lE l
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Y s
=y ©
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Riesgo de suministro

BAJA COMPLEJIDAD | RIESGO DE SUMINISTRO ALTA

llustracién 29: Matriz de Kraljic
Fuente: Analizando la cartera de compras. Explicacion del modelo de Kraljic. (1983).
http://gestionestrategicadecompras.blogspot.com/2012/12/analizando-la-cartera-de-
compras.html
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Estas clasificaciones se obtienen de la llamada “Matriz de Kraljic”

La clasificacion del tipo de proveedor serd la base para establecer los requerimientos

comerciales con el proveedor.

A continuacion, se deberan definir los requerimientos técnicos para el producto, al igual
que se ha definido en el procedimiento de compras, y los requerimientos comerciales para el
proveedor. Estos requerimientos comerciales seran el punto de partida para el seguimiento anual

de proveedores, junto con los informes de no conformidades.

Los requerimientos comerciales definiran aspectos como el porcentaje de producto no
conforme admisible a lo largo de un afio o elementos clave en la relacion contractual con el
proveedor que deberan de ser respetados para la continuidad de la misma. De esta forma, se
definen unas exigencias internas frente al proveedor, que pueden modificarse o designarse en

base a directivas internas de la empresa.

Una vez se han definido los requerimientos, se debera filtrar de entre las opciones
analizadas al comienzo de este proceso y seleccionar la opcidn de proveedor que mas se ajuste a
ellos. El proveedor seleccionado sera introducido en la Lista de Proveedores Homologados (FC-

047) y se procedera a iniciar una relacion comercial con el mismo.

Con este proceso y a través del analisis del mercado y el establecimiento de
requerimientos comerciales, se reemplazan los viejos criterios de homologacion y el proceso de
pedido de prueba como proceso de evaluacion de proveedores, y se pretende ser mas exigente a

la hora de elegir y hacer el seguimiento de los proveedores.

Esta ITC se encuentra adjunta en el anexo.
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7. Conclusiones

La realizacién de este proyecto ha servido para, en preparacion para la auditoria de
AENOR que tendra lugar en el mes de septiembre, poner al dia procedimientos del Sistema de
Gestion de Calidad de la empresa objeto de estudio que han sufrido cambios significativos en el

funcionamiento real de sus procesos.

Gracias a la actualizacion de los procedimientos llevada a cabo, la empresa esta mas
preparada para pasar la auditoria con un informe favorable, y por el camino se han aplicado
cambios y mejoras que resultan en una mayor eficiencia, tanto en tareas operativas como en

materia del trabajo del Departamento de Calidad.

Por otro lado, durante la realizacion de este trabajo, el alumno ha experimentado de
primera mano la aplicacion practica de un sistema de gestion de calidad, es sus mdltiples

vertientes, asi como lo que es trabajar en un Departamento de Calidad en una empresa real.

Durante la realizaciéon de las précticas, la situacion del COVID-19 ha propiciado una
circunstancia en la que el papel de la prevencion de riesgos laborales se ha visto acentuado, y se
han realizado muy diversas tareas en materia de gestion de EPIs (reparticion, documentacion,
acreditacion, adecuacion a las normativas cambiantes, adaptacion de protocolos y normativas
aplicables) y aseguranza del cumplimiento de las normas asociadas a la nueva normalidad
(concienciacién de la plantilla mediante reuniones y carteles, acondicionamiento de espacios
para posibilitar el trabajo y mediacion en conflictos y problemas asociados a las medidas de
seguridad). La realizacion de estas tareas ha expuesto al alumno a la realidad que viven la

administracion y las empresas ante las circunstancias de la pandemia, donde, ante la
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incertidumbre de la situacion, las nuevas normativas y reglamentaciones en material de COVID
causan mas dudas que proponen soluciones, y esto lleva a las empresas a deber decidir entre
tomar el riesgo de ser sancionado o incurrir en grandes costes para estar protegido frente a la que

resulte ser la interpretacion de la norma que haga el inspector.

Es destacable que, durante la realizacion de este trabajo, el alumno ha obtenido
experiencia con el mundo de la obtencién de métricas de satisfaccion de los clientes y con el
impacto que esta informacion tiene sobre el funcionamiento del Sistema de Gestion de Calidad y
en la empresa en conjunto, habiendo redactado a posteriori un informe que analiza los datos

recabados.

En otra linea, se han realizado diversas tareas que han permitido al alumno aplicar, de
forma combinada, conocimientos relacionados con ambos grados estudiados (ElI grado en
Ingenieria Informatica y el grado en Administracion y Direccion de Empresas). Algunas de estas
tareas han sido la programacién de macros en Excel para llevar a cabo mejoras en algunos
documentos del SGC de la empresa o los trabajos llevados a cabo sobre las distintas bases de
datos de Access han sido objeto de estudio durante la realizacion de este trabajo. Por otro lado, el
alumno fue consultado como experto informatico en diversos aspectos relacionados con el
funcionamiento del Departamento de Calidad. Todo esto ha ilustrado en vista del alumno la
utilidad de haber cursado un doble grado, al haber experimentado la percepcion que se tiene en la
empresa de aquellas personas que cuentan con una doble titulacion y como de flexible puede ser

el puesto de trabajo de aquellos con tales niveles de formacion.

Por ultimo, la realizacién de este trabajo en el Departamento de Calidad de una empresa

real ha facilitado al alumno tanto una experiencia practica que cumplimenta los contenidos
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tedricos estudiados en la carrera de Administracion y Direccion de Empresas, como la

oportunidad de familiarizarse con el entorno laboral.
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1. La Direccion de la empresa junto con el Director de Produccion v el Director de Informatica, identificaran las infraestructuras necesarias para lograr la uniformidad del producto v el
servicio producidos por Andreu Barberd S.L.

La Direccion de Andreu Barbera, proporcionara los recursos necesarios para la operacion de los procesos y lograr la conformidad de los productoes y servicios.

La gestion del mantenimiento de estos recurses es responsabilidad del Director de Produccion excepto equipos de informafica, comunicaciones (redes y felefonia) y software
informatico, cuya responsabilidad corresponde al Direclor de Informatica.

Los equipos proporcionados e identificados se relacionaran en la Lista de maquinas, equipos e infraestructura (FI-012 Plante de Mantenimiento General) por parie del
personal del equipo de mantenimiento, donde cada responsable ird dando de alta y baja a los distintos recursos.

En el departamento informatico se mantendra actualizado el inventario de infraestructuras TIC en la Base de Datos Equipos 2002. mdb.

2. En el Plan de Mantenimiento General (FI-012) estd programado el mantenimiento preventivo periddico de todas las infraestructuras necesarias para lograr la conformidad con
los requisitos del producto y el servicio, y para aquellas que constituyan aspectos ambientales significativos. En la Ficha de Mantenimiento (FI-011) de cada maquina se
especificaran las acciones de mantenimiento preventivo particulares de cada maquina.
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3. Cuando se produzca la averia, el usuario de la maquina d equipo debe awisar al responsable de su secdn que se o comunicara al Encargado de Mantenimiento o al Responsable de Informatica, dependiendo
de a quién comesponde ka responsabilidad de gestionar &l mantenimiento de la infraestructura. El Encargado de Mantenimiento o &l Responsable de Informética se ocupa de coordinar |a cormecoiin de la averia.

4. El Director de Producadn & de Informatica deaidird si las acdones de mantenimiento Comedivo/Preventivo se realiza intemamente por parte del equipo de mantenimiento 6 informaticos de la empresa d por un
servicio externo. 5i se realiza internamente el Jefe de Equipo de Mantenimiento/ Director de Informética, coordinara todas las labores de su equipo.

Cuando sea subcontratado, el Encargado de Mantenimiento o el Direclor de Informatica coordinarén las acoiones de mantenimiento, y se encargaran de verificar su comeda ejecuadn.

5 Sitodo es corecto aceptaran el albaran. El Jefe de Equipo de mantenimiento registrara dicho servido externo en |a Base de Batos de Gestidn del Mantenimiento y en &l departamento informsitico, en funcidn de
las incidencias se actualizar el inventario de infraestructuras TIC Base de datos equipos 2002, Mdb.
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6. El personal de Mantenimiento cumplimenta dianamente sus paries de frabajo y postenoments todos los trabajos de mantenimiento, tanto preventivo como comectivo, los infroduaran en ka

BROD donds quedaran reflejadas.

7. Para la Gesfion del Manienimiento, se han prewisto [as siguienies hemamientas.

+  Fichas de Mantenimiento (FI-011).

+  Plan de Mantenimiento General (FI-012)

+  Base de Datos de ACCES de gesfion del mantenimiento
+  Carpetas de Maquinas y Equipos

+  Hase de datos equipos 2002 mdb.

Al dar de alta una maquing, equipa o infraestructura sujeto al Plan de Mantenimiento General, se deben reladonar los siguientes datos cuando sean aplicables:

« N de maquing, equipo o infraestrudura. .
«  Tipo de maquina o equipo. '
o Marca y modelo. .
*  Proveedor. '
+  Programacian (S/N) '
«  Maguina manual (S/N). '

Las Carpetas de Maguinas y Equipos son un archivo que gesbiona el Equipo de Mantenimienio, con informacitn relativa a las maguinas, equipos e infraestruduras cuyo manienimiento es
responsabilidad suya, que induird toda |a informacion de la maguina, por ejemplo ficha de manienimiento, espedficadones témicas de la magquina, manual de instruodiones, programaaion,

planos, certificados, etc.

Las Carpetas de Maquinas y Equipos estan identificadas sequn el n* de maquina o equipo y la denominaadn de la maquina

N de centro de trabajo
Denominadion.

NP de senie.

Servioo téanico.
Daossier (SN)

Fecha de Baja.
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Actividades de mantenimiento asociadas a aspectos medioambientales

Responsable de Calidad

EXEH
IBanEmcaCion ¥
eyvaluacion de

3spectos
| | medioambientzizs | |

PM - 004
Planes de

Emergancia

Identificar sltuaciones oe emergencla
BSpECIOE MEdKEMbIENtlEs

relacionados con 135 Infrasinucturas o

1&5 actiidades de mantenimbania

Elzborar & Implamtar Insrussionss Tesnicas de
Caniral Operackonal para kas funclones
perinentes

Proponer ASCiones Praventivas

Estmianasy S
para respondsr 3 acoldeniss polsnaales v
shuacionies de emergencia y reducir los
IMpaECtEs 3E0CIS00E 3 |35 INENESINICtNas ¥ 5U

Responsables de

departamento

g EI'I'TIBYEDEEEEF@EEE Y B Foaciones
patenciales de emergencla relaclonados con
&5 INTABIrUCIUraE de Cana Jepartamento y Bus

actnidades de manteninkmo
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7. [El Responssble de Calidad identificara las situaciones potencisles de emergencia y los aspectos medicambisntales relacionados con las infreestructuras y sus actividades de mantenimiento =
partir de:

a) Los aspectos medicambientales identificados segin el prosedimiento PM-002 Identificacion y Evaluacion de Aspectos Medioambientales, que estén relacionados con las
infreestructuras o las actividades de mantenimiento de éstas.

b) Las situaciones potenciales de emergencia identificadas segln el procedimients PM-004 Planes de Emergencia, y sus posibles imactos.
¢} La informacion facilitada por los Responsables de ofros departamentos sobre posibles nuevos aspectos y situaciones pofenciales de emergencia.
Una vez identificadas astas situaciones, serd responsabilided del Responsable de Calidad,

a) Elaborar & implantar les Instruccionas Técnicas de Confrol Operacional necesarias para las funciones pertinentes que garanticen gue las sctividades de manftenimisnio se

planifican, de forma que se asegura su reslizecion bajo condiciones especificadas (ver PM-001 Control Operacional).
b) Proponer acciones Preventivas si se considera oportuna (ver P1-002 No Conformidades y Acciones Correctoras y Preventivas).

&) Establecer los procedimientos necesarios para responder & las situaciones potenciales de emergencia identificadas y para prevenir y reducir los impactos ssociedos (ver PM-004
Planes de Emergencia).
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OBJETO: Determinar, proporconar y mantens la infrasstruciurs necesaria para lograr s conformidad con los equisitos del products ysercio proporconades por Andreu Barberd, a5 Fevisaca: Fecha:
oomo identficar yplanificar las activdades de Mantenimiznio asodadas a aspecios medicambieneles signifcatives, para asegurar que &stas s= efectian tejo condidonss especiicadas.
Aprobado: Fecha:

ALCAMNCE: El presente procedimiento 25 de aplicacion a todas lasinfasstructuras necesanias pars garanfza Iz uniformidad del producto yel service producidos por Andrew Barbers, ya

The Stesl Dot Campamy aquellas 3sociadas 3 aspectos medicambientsles signifcatives d , S0, T imient yretirada.
Identificacién y mantenimiento infraestructuras Pagina 1 de 5
Simbolos
@ = 2
p== 1 . Toss
P f::}—l— Froceso Decisién Registro predeiinid
@3
0o
Mentifcacin de 1
. =2 fm‘} Actualzacon
infrestructiras. - . 1. Listadmlie Elaboragén de
; > : LILLSES equipas e Fichas de Magquinas (FH011)
ul;:::,;: TIEEEOLETES Si infraestrcturss (- Planificacion Tareas pars
cquipos.s 5 3;9?2 e Garntizar Medidas de
infraesuctras. 0 Exiuipodow.nﬂb Seguridad(ITHD4)

Responsable
Informatica

Seccion de Mantenimiento

Manteni
Prewent v
periadico

Manteni mienio
Comectivo

Recibir slbarsn

Registro Infbrmatico
del trabap realzado
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DEFINICION
» Infraestructura: Para el presente procedimiento, por infraestructura, se entendera, cuando sea aplicable:
a) Edfficiosy servicios asociados
b) Equipo, incluyendo hardware y software
c) Recursos de transporte
d) Tecnologias de la informacidn y la comunicacion

A lolargo de este procedimiento se utilizaran los términos maquina, equipo e infraestructura independientemente excepto que explictamente se delimite su signfficado a
alguno de lostipos concretos de infraestructura.

1. La Direccidn de |a empresa junto con el Director de Produccidn v el Director de Informatica, identificaran las infraestructuras necesarias para lograr |a uniformidad del producto y el
sernvicio producidos por Andreu Barbera S.L, v proporcionara 10s recursos necesarios para la ejecucidn de los procesos v lograr la conformidad de los productos v servicios.

La gestidn del mantenimiento de estos recursos es responsabilidad del Director de Produccidn, quien delegard en el Responsable de Mantenimiento, excepto equipos de
informatica, comunicaciones (redes v telefonia) y software informatico, cuya responsabilidad corresponde al Director de Informatica.

Los equipos proporcionados e identificados se relacionaran en la Lista de maguinas, equipos e infragstructura (F1-012 Plan de Mantenimiento General) por parte del personal
del equipo de mantenimiento, donde el Responsable de Mantenimiento ird dando de atta v baja a los distintos recursos

En el departamento informatico se mantendra actualizado el inventario de infraestructuras TIC en la Base de Datos Equipos 2002, mdb.

DEFINICION

*  Mantenimiento preventive: el que se realiza periddicamente para encontrar los sintomas de futuras averias y realizar sustitudones de elementos fungibles, cambios de

lubricantes v demas acciones de mantenimiento nlanificadas Esta espedficado en el calendario del Plan de Mantenimiento General (FI-012).

2. En el Plan de Mantenimiento G eneral (F1-012) esta programado el mantenimiento preventivo periddico de todas las infraestructuras necesarias para lograr 1a corformidad con
los requisitos del producto v el servicio, y para aquellas que constituyan aspectos ambientales significativ os.

En la ITI-04, se realiza una Planificacion del Mantenimiento Preventivo que se debe realizar sobre los equipos considerados criticos para la sequridad de las personas, asi
como las inspecciones reglamentarias.

Ademas por cada maquina, se debe registrar un Ficha de Mantenimiento (FI-011) de cada maquina en la que se especificaran las acciones de martenimiento preventivo
particulares de cada maquina. En esta primera instancia, se llevara a cabo una planificacidn preliminar sobre si el mantenimiento de cada infraestructura se subcontrata o lleva a
cabointernamente.
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2 Parala Geston del Mantenimiento, se han previsto las siguientes herramientas.

Listado de maquinas, equipos & infaestrucuras. Plan de Mantenimiento General (FHH2)
Planificacion de Tareas para garantizar Medidas de Sequndad

Base de Datos de ACCE S de gestion del mantenimiento

Fichas de Mantenimiento (FI-011), y cada una de ellas se archivara en la carpeta de su maguinas.

Base de datos equipos 2002. mdb.( sdlo para equipos informaticos)

Al dar de alta una maquina, equipo o infaestruciura sujeto al Plan de Mantenimiento General, se deben relacionar |os siquientes datos cuando sean apliables:

1®de maquina, equipa o inTasstructura.
Tipo de maquina o equipo.

Iarca y modelo.

Proveedor.

Programacidn (SN)

Maquina manual (SM ).

N®de centro de trabajo
Denominaddn.

N°de serie.

Sefvicio técnico.
Dossier (SM)

Fecha de Baja.

Las Campetas de Maguinas y Equipos son un archivo que gestiona & Equipo de Mantenimiento, con informacion relativa a las magquinas, equipos & infaestrucuras cuyo mantenimiento es

responsabilidad suya, que induira toda la informacian de la maquina, por &jemplo ficha de mantenimiento, especiicaciones tcnicas de la maguina, manual de ingrucciones, programacian,
planos, certificados, efc.

Las Carpetas de Maguinas y Equipos estan identificadas seqin & n®de maguina o equipo y la denominacion de la maquina.
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DEFINICION

*  Mantenimiento correctivo no planificado: ¢l que se produce cuando una maquina o equipo sufre una averia.

3. Cuando se produzca una averia, €l usuario de la maquina o equipo debe avisar al responsable de su seccion, ¢l cual se lo comunicara al Encargado de Mantenimiento o al Director de Informética,

dependiendo ds a quién corresponde la responsabilidad de gestionar ¢l mantenimiento corractivo de la infraestructura,

4 El Encargado de Mantenimiento o Responsable dz Informética deberan revisar periddicamente los respectivos planes de mantenimiento. Cuando s¢ acerque la fecha del mantenimiento preventivo

de un equipo, &l Responsable de Mantenimiento o Responsable de Informética se encargaran de gestionar el mantenimiento de la infraestructura,

5. El Director de P roduccion o de Informatica decidird, en base a lo planifcado en ¢l punto 2 de este procedimiento y a la stuacién actual, si las acciones de mantenimiento Correctivo se realizan
internamente por parte del equipo de mantenimiento o infom &ticos de la empresa o por un senvicio externo. Sise realiza internamente, ¢l Jefe de Equipo de Mantenimignto / Director de Infomatica,

coordinard todas las labores de su equipo.

§. Cuando el mantenimiento sea subcontratado, el Responsable de Mantenimiento o ¢l Director de Informética coordinarén las acciones de mantenimiento, y se encargaran de verificar su correcta

gjecucion. Sitodo s correcto, el operario 6 el responsable de Mantenimiento aceptaran ¢l albarén.

7. Cada persona de Mantenimiento, conforme se vaya realizande o supervisando si es externo las tareas de mantenimiento, registrard dicho servicio en la ficha de la Maquina, Fi-011, y &l Encargado

de Mantenimiento lo actualizara en |a Base de Batos de Gestion delM antenimiento. Ademas, &l personal de Mantenimignto cumpimentara diariamente sus partes de trabajo.

Las labores de mantenimiznto relacionado con el departamento informatico, en funcion de las incidencias, s¢ actualizara por parte del personal del departamento de inform afico, el inventario de
infraestructuras TIC Base de datos equipos 2002. Mdb.
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Anexos

FI — 011 Ficha de Mantenimiento

FI — 012 Plan de Mantenimiento Preventivo General

ITI-04 Planificacian de Tareas para Garantizar Medidas de Seguridad

Registros

Se consideran registros de calidad el Plan de Mantenimiento Preventivo general y el registro de las tareas de mantenimiento tanto preventivo como correctivo, que se
conservaran por el personal de mantenimiento por un periodo minimo de tres afios, siempre en software de 1a BBOD de Access creada para la gestian del mantenimiento.

Resumen de modificaciones
Edicidn 2: Se actualiza el procedimiento ala forma real de trabajar en la empresa, con los cambios de personal que han ocasionado modificaciones en las responsabilidades.

Edicidn 3 La gestidn del mantenimiento pasa a ser competencia del Departamento De Produccidn. Se eliminan formatos para simplificar Ia gestion, v se informatizan los
mismos.

Edicidn 4: Se actualiza el procedimiento, eliminando 1a seccidn de Actividades de mantenimiento asociadas a aspectos medioambientales, asi como modificando el diagrama
de flujo v las descripciones del procedimignto de Identificacion v mantenimiento de infraestructuras para eliminar redundancias, esclarecer las responsabilidades v reflejar el
funcionamiento real del mismo.
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Esta NTF, continuacidn de la B41, completa fa informacidn
sobre la uliizacidn, almacenamiento @ inspeccionas de
las eslingas texties.

Las NTP son guias de buenas priaclicas. Sus indicaciones no son obligatarias salvo que eslén recogidas en una disposicién
narmativa vigenbe. A efectos de valorar la pertinencia de las recomendaciones contenidas en una NTP concreta es convenients

tener en cwenia su fecha de edicidn.

1. DETERMIMACION DE LA CARGA MAXIMA
DE UTILIZACION. (C.M.L.)

Para conocer la capacidad de elevacion de una eslinga
para un modo particular de eslingado, se debe multiplicar
la C.M.U. de la eslinga simple (o de un solo ramal) por el
factor de forma M de eslingado.

C.M.U. de eslingas reutilizables de cintas tejidas
planas y tubulares

La carge maxima de utilizackin de una eslinga se deter-
mina multiplicando la €.M.U. de la eslinga en elevacidn
directa por el factor de forma (M), segln se muestra en
la tabla 1.

CARGA MAXIMA DE UTILIZACION (C.M.U. en toneladas)
Elevacicn Elevacian Eslinga de 2 Eslingade 3y 4
directs | estrangulada =L ] ramales ramates
gd
P B = = 2] fi=
s O & 45" 4E" 3 60" | O0"a 45" | 45" a60™ | 0" a 45" | 45" a B0
Caolor de la
(=R THEN esinga M=1 M=0.8 M=z M=1,4 =1 M=1.4 Bi=1 M=21 M=15
1.0 wiakia 1.0 a8 20 14 10 1,4 1.0 21 1.5
2,0 werde 20 1.6 40 28 2,0 2,8 2,0 4,2 3.0
a0 amarilic a0 2.4 a0 4.2 a0 4,2 a0 6.3 4.5
4.0 gns 4,0 3,2 a0 56 4.0 5.5 4.0 B4 &0
5,0 ojo 50 4,0 100 74 5,0 T 5,0 W5 75
&0 masmdin EQ 4.8 120 a4 &0 a4 &0 12.E 90
a,0 azul B B4 160 1.2 a,0 1,2 a,0 15,8 12,0
10,0 anarangzdo 0o an 20,0 140 10,0 14,0 10,0 Z1 15,0
mas
de 10,0 | anaranjado
& = Faclor de forma para carga simélrica

Tabda 1. C.M.U. de las esingas reutiizablas (planas y ubwlares)
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C.M.U. de eslingas de cintas tejidas planas no
reutilizables

Para las eslingas no reutilizables, el valor factor de forma
para cargas simétricas depende del método de eslingado y
del coeficiente de utiizacidn de la eslinga no reutilizable.

Asi pues, para las eslingas no redtilizables, la C.MLUL

para los diferentes tipos de eslingado serd el resultado
de multiplicar la C.M_U. de la eslinga en uso de elevacidn
vertical por el correspondiente factor de forma segln se
indica en la tabla 2.

Factor de forma | Faotor de forma
METODO (M) para (M) para
DE ELEVACION Coeficiente de | Coeficients de
Utilizacién = & | Utilizacicn = 7
Elewacidn vartical
M=1 M=1i
Elevarsin estrangulada
g é M= 08 M =08
En paralels
i Uﬂ M=2 M=2
g En dngule
L] I_a
f=0ads® Ma=14 M=14
i = 46 & BO® NO APTO M=
Manlaje de 2 aslingas
fi=m0ad5" Ma=14 M=14
i = 46 & B0° NO APTO M=1
Monlaje de 3 4 4
eslingas
f=0adEr Ma=21 M=2i
= 46 & B0° NO APTO M=15

Tabla 2. Facbor de foma [M) pars slevacion de cangs simdiricea
segn el mélode de elevacidn y of cosficients de wilizacion
demarminados para s asingas A0 rewiizabies.

C.M.U. de eslingas de varios ramales con reparto
igual de la carga entre cada ramal (elevacion de
cargas simétricas).

La C.M.LU. de una eslinga de varnios ramales es funcidn del
numero de ramales y del angulo i (ver tablas 1y 2).

Los valores de C.M.U. relacionados anteriormente su-
ponen un repario uniferme de la carga. Es decir, gue en &l
momento de la elevacidn, los diferentes ramales de la es-
linga estdn dispuestos siméftricamenta en un mismo plano
y forman angulos iguales con la vertical (Engulo ).

Para una eslinga de 2 ramales
C.M.LL (Eslinga) = 2 x C.M.U. (Eslinga simple) x cos

Para una eslinga de 3 ramales
C.M.LL (Eslinga) = 3 x C.M.U. (Eslinga simple) x cos

Para una ecslinga de 4 ramales:
La C.M.L. es la misma gue para una eslinga de 3 |-
males. En este caso, la carga esta soportada sélo por
3 ramales de la eslinga.

C.M.U. de eslingas de varios ramales con la carga
no repartida por igual sobre cada ramal (elevacidn
de cargas no simétricas).

En el caso de eslingas de 3 ramales, si las eslingas no
astdn repartidas simétricamente en el plano de elevacion,
la tensidn mas fuerte se ejerce sobre el ramal donde la
suma de los Angulos con relacidn al ramal vecino es la
mas grande.

En el caso de eslingas de 2, 3 6 4 ramales, si los ra-
males forman éngulos diferentes con relacidn a la werti-
cal, el ramal cuyo éngulo f con la vertical es menor es
el que ejerce la mayor {ension para elevar y suspender
la carga.

La C.M.U. se deberd calcular para cada caso espe-

2. INFORMACION PARA EL USUARIO

La informacicn que debe tener un usuario de eslingas es
esencial para asegurar su utilizacidn comecta y segura.
La tabla 3 ilusira los punios bésicos a considerar en la
utilizacidn de las eslingas textiles.

J.ALMACEMAMIENTO

Las eslingas se deben almacenar en lugar seco, ventilado
y libre de atmdsferas de polvo, grasas, dcidos o produc-
o5 COMmosvas.

La temperatura ambiente no deberia superar los 80° C.
Mo deber estar expuestas a temperaturas elevadas.

Mo deben depositarse directamente sobre el suelo,
siendo lo recomendable la utilizacidn de sopories de
madera con perfil redondeado o depositéandolas sobre
paletas o estanterias, por ejemplo.

Se recomienda no exponerlas a la luz solar directa u
otras fuentes de radiacidn ultravioleta.

4. INSPECCIONES

Antes de cada uso, la eslinga debe ser inspeccionada
para detectar defectos y asegurarse de gue la identifi-



Comprabar el tipo de pra-
ducio a elevar y el dngulo de
trabajo

‘Comprobar en la etiqueta da la
asdinga la C.ALU., saginila posk
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El paso de ka carga y su fem-
peratura

La canga eslingada debe estar
equilibrada en tada momenio

=
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i
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cada uso y usar las gue esién
carrectamente identificadas

% ©

Tener en cusnta los dngulas
cortantes y utilizar
probecciones
especiles

X

cacidn es correcta. Los posibles defectos que pueden

presantar una eslinga o sus accesonios son los siguientas

(Ver tabla 4):

+ Superficie desgastada

+ Cortes longitudinales o transversales, cories o deterio-
ro por desgasie en los extrermnos, cortes en el cosido o
en los ojales (gazas)

+ Superficie dafiada por agentes quimicos.

+ Deterioro por calentamiento o friccidn gue dan a la
eclinga una apariencia lustrosa, pudiendo ocasionar
la fuzidn de las fibras.

+ Accesorios deteriorados o deformados.

Agujeros, cores, rasganas.

La costura rola o mal cosida,
o hiles de caser suelos.

Cinta muy deteriarada por
abrasitn o razamienios.

Mudos.

Ma tirar de la eslinga = esta
atrapada bajo la carga

i

Mo utilizar nunca eslngas da-
fizdas o con desperiectos

Mo almacenar eslingas en al
=ueda, bajo o afecios del sal,
luz ulravioleta, fuentes n-
tensas de calor o atmdsieras

T <¥?
C

Mada ni nadie debe parma-
nzcer bajo la carga duranbe
el proceso de slevacidn y
manipulacidn

Factores de Forma (M) de eslingado

Fachor 1 Faclor 08 Fachor 2

Cinta fundida, chamuscada o
salpicada de saldadura.

COuemaduras de algin pro-
ducta guimeca.

Gars o asa roda, tacho muy
dmpern.

Cinta aplastada desgastada
O qQue presande marcas de-
bidas & urna mal uso o mal
pasicionamiento.

Eliqueta dagible o rata.

Tatsa 3. Punlos basicos & considerar & /8 utifracidn o eslin-

gas laxiies

Tabsia 4. Crilerias pars 1a retirada de eslingas
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ESLINGAS
1. OBJETO

Definir la sistematica para llevar a cabo el mantenimiento preventivo de las eslingas.

2. ALCANCE

A todo tipo eslinga, que estén en uso o sean susceptibles de ser utilizadas en los centros productivos de
Andreu Barbera, s.1.

3. RESPONSABILIDADES:

Operarios de produccion:
¢« Llevar a cabo la inspeccion visual de las eslingas de acorde a los especificado en esta
instruccidn, previa a la utilizacion diaria de las mismas.
« Avisar al responsable de mantenimiento, en caso de detectar cualquier anomalia.

Personal de Mantenimiento:
+ Llevar a cabo el mantenimiento preventive periddico de las eslingas de acuerdo a lo especificado
en esta instruccidn, cuando lo indique el Plan de Mantenimiento de la empresa.
« Avisar al responsable de mantenimiento, en caso de detectar cualquier defecto o anomalia sobre
la eslinga o su funda,

Responsable de Mantenimiento:

s Supervisar la correcta realizacion del mantenimiento preventivo o de las eslingas por parte del
personal de mantenimiento.

» Retirar las eslingas que no superen el mantenimiento preventivo, o gque se detecten gue no estan
en correctas condiciones.

« Adquirir junto con el departamento de Calidad, nuevas eslingas conformes a las normativas en
vigor, y de acuerdo a las necesidades de la empresa

« |dentificar y controlar las eslingas existentes en los centros productivos.

+ Planificar el mantenimiento preventivo de las eslingas en el Plan de Mantenimiento

4. DESARROLLO

El funcionamiento de esta instruccién queda detallado en el diagrama de flujo y las anotaciones que se
adjunta a confinuacion:
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Edicion 0
C ; MANTENIMIENTO PREVENTIVO Pagina 2 de 4
andreu e e
Simbolos

Proceso Decisién predalinids @

Operario de produccién

Mamtenimiento

Seguimiento Plan Coordnacidn
de Mantenimiento

mantenimiento Freventivo esinga
Uantenimients

Responsable de
mantenimiento

Revisar Cuerpo
Eslnga

Revisar funda

Operario de
mantenimiento

Guardar eslinga
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ESLINGAS

1. En una prnimera instancia y antes de usar la eslinga, el operario de produccidn debera realizar una inspeccion visual de la eslinga que se
disponga a utilizar.

La inspeccidn visual consistird en una revision del estado en el que se encuentra la funda que cubre el material sintético que forma la
eslinga, para ello, el operario deberd seguir las las recomendadones recogidas en la instruccidn ESP-09, * Revision de Eslingas”
publicadas en los carteles ubicados junto a las perchas de almacenamiento de las eslingas. Una vez realizadas las indicaciones, el
operario decidird si la funda estd en condiciones de uso o, si por el contrario, la funda deberia ser reemplazada.

2. Si la funda estuviera en condiciones aptas para el uso, el operario podra proceder con su tarea y utilizar la eslinga.

3. Si la funda no estuviera en condiciones aptas para el uso, el operario deberd comunicarlo a su encargado de seccidn, y este mismo
comunicarlo al responsable de mantenimiento.

4. El encargado de mantenimiento sera el responsable seguir el Plan de mantenimiento y cuando proceda, coordinard con su equipo y
con los operarios de los diferentes centros productivos, para realizar el mantenimiento preventivo de las eslingas.

5. El operario de mantenimiento, procedera a revisar primeramente el estado de las fibras sintéticas que forman el cuerpo de la eslinga,
siguiendo lo indicado en la Ficha de la Mdquina.

6. Si el operario detecta que el cuerpo de la eslinga esta muy dafiado yfo presenta defectos que supongan un riesgo e imposibilitan el uso
de la eslinga, la retirard, actualizara la Ficha de la Maquina y avisard al responsable de mantenimiento.

7. Si el cuerpo de la eslinga esta en buenas condiciones se procederd a la revisidn de la funda, realizando también una inspeccidn visual.
8. El operario, si detecta cortes o dafios en la funda, la reemplazard, dejando constancia en su Ficha de maquinaria.

9. Al retirar la eslinga o completar el mantenimiento, &l operario de mantenimiento, deberd de actualizar la Ficha de Maquina e
Informar al responsable de mantenimiento, el cual adualizara la base de datos de los equipos
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ESLINGAS
REGISTROS
Mo se generan registros adicionales
CONTROL DE MODIFICACIONES
Edicién 0: Edicion inicial del documento
ANEXOS
ESP-09 — Revisién de Eslingas|
Revisado y aprobado:
Fecha:
Firma:

R. Calidad
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El presente procedimiento se aplica fundamentalmente a los diferentes tipos de no conformidades que se gestionan mediante una
sistematica diferenciada:

A) En el apartado A se detalla la sistematica en la gestion de:
- No Conformidades consistentes en incumplimientos de los procesos descritos en la documentacion soporte del sistema de
gestion integrado “No conformidades de Gestion™.
- No Conformidades de calidad referentes a los incumplimientos de especificaciones de los productos “No Conformidades de
producto interno”.
B) En el apartado B se detalla la sistematica en la gestion de no conformidades inherentes al proceso de produccion, repetitivas y de
solucion inmediata “No conformidades en linea”.
C) En el apartado C se detalla la sistematica de las No Conformidades de calidad referentes a los incumplimientos de las
especificaciones de los productos de los proveedores “No Conformidades de Proveedores™.

Para mantener bajo control estas no conformidades, el responsable de calidad, evaluara su nivel de incidencia, al menos durante la
Revision del sistema por la Direccion, pudiendo realizar evaluaciones e investigaciones adicionales de forma discrecional o cuando
se le informe de alguna desviacion.

En el dltimo apartado se describe la gestion de las acciones correctoras.
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A Gestion de No Conformidades del Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente
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- Incumplimientos de los procesos definidos en la documentacion soporte del Sistema de Gestion Integrado.
- Incumplimientos en los requisitos, incluidos los legales v reglamentarios

- Ineumplimientos de las especificaciones en:
Proceso / Producto Final f Almacenamiento

RegEt

Cumplimeniar. 2ln? la
Informe g2 Mo

Fiacha, Deleciada Por

=
Py
2
T _i B Comforminan (F1-005)
T 5 Dirigida &, Descripcitn de s |
T NC
&%
0 o -1
m e
o @ 4#_
ot Infarmar al
2 Detecsion de 3 Mo Resporable 06 Reglstro del informe o2 3
2 Contormidad Depertanients No Conformigad:
(73] Regstro
=} Comunicacion al Evaluacion oe I3 Determinacion de I3 iloracion del Iforme e NG
=% Cegartamentc caugadeta no [ Eolucitn alano Cocte G I Re Caonformikdad (FI-003)
D Implicag conformidad conformitan
O o
[T v ¥
- x! Cumplimentar. L= S
v o= Evaluacion de no Salucion,
T o sonformidad responsatie y piazo
c E
[=]
== Geslibn 02 ALc.
£ ozt || momeere s o
=) = B Contormigan (F1-003) Preseme
\__—/)"_“\ Procedimienta
'g Vialoracion fotal oel
o Coete G2l n.C
©
& v
" AT
_ Simbolos Cumplmentar
= Clere y Archivo del
= Recoucingeld | 4——  miome ceno
@ Istrn Proceso Conformitiad
5 Procesn Regl preefinigs
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A.1. Cualquier persona de un departamento puede detectar una no conformidad, debido a cualquier incumplimiento de los procesos o
de las especificaciones de producto.

A2 Una vez detectado, se informara al responsable del departamento. La propia persona 6 el responsable de departamento se
encargara de registrar el Informe de No conformidad (FI-003).

A3 Tras registrar la no conformidad se pasara el informe al departamento implicado (departamento al que va dingida la NC) para que
realice la evaluacion de las causas y cumplimente el mismo impreso.

A 5. El departamento decidira la solucion mas adecuada a la no conformidad detectada, registrando la solucion a adoptar para
subsanar la No Conformidad, el responsable de ejecutarla, y el plazo en el mismo documento y comunicandolo al personal afectado.

A4 Elresponsable del departamento junto con el responsable de Calidad, decidira si es conveniente tomar una accion correctiva
adicional siguiendo el procedimiento definido en el apartado D.

A 6. El responsable de cada departamento valorara el coste de la No Conformidad y se lo pasara al departamento de Calidad para que
registre la valoracion,cierre la No Conformidad y archive el documento.
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A1, Cualquier persona de un departamento puede detectar una no conformidad, debido a cualquier incumplimiento de los procesos o
de las especificaciones de producto.

A2 Una vez detectado, se informara al responsable del departamento. La propia persona o el responsable de departamento se
encargara de registrar el Informe de No conformidad (FI1-022).

A3 Tras registrar la no conformidad se pasara el informe al departamento implicado (departamento al que va dirigida la NC) para que
realice la evaluacion de las causas y cumplimente el mismo impreso.

A5, El departamento decidira la solucién mas adecuada a la no conformidad detectada, registrando la solucion a adoptar para
subsanar la No Conformidad, el responsable de ejecutarla, y el plazo en el mismo documento y comunicandolo al personal afectado.

A4 El responsable del departamento junto con el responsable de Calidad, decidira si es conveniente tomar una accion correctiva
adicional siguiendo el procedimiento definido en el apartado D.

A.6. El responsable de cada departamento valorara el coste de la No Conformidad y se lo pasara al departamento de Calidad para que
registre la valoracion,cierre la No Conformidad y archive el documento.
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No Conformidades de Linea 55
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2
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T
B 1. Cualquier persona del departamento de produccion gue esté en contacto con el producto a lo largo de cualguier fase de produccion puede detectar una no conformidad inherente al proceso.
B 2. Si se trata de una Mo Conformidad derivada de una mala gestion entre diferentes areas 0 por una causa no tipificada, se tratara tal y como e ha descrito en el Apartado A del presenis procedimiento.

B.3. Si ze trata de un Producto Mo Conforme derivado de u no conformidad inherente al proceso, como por ejemplo pieza mal matrizada, se comunicara al encargado y =€ registrara en &l Informe de Mo Conformidad en
Linea (FC-002 E) en el que =& dejara refliejado los siguientes conceptos:

- Fecha

- Ndmero OF

- Unidades

- Material afectado

B.4 Una vez identificado el producto Mo Conforme en Linea, la misma persona que lo ha detectado o en su defecto el Jefe de Equipo 6 Encargado, identificaran los materiales apartados como pendientes de inspeccion |
preferiblemente mediante una etigueta adhesiva amarilla disefada para tal fin.

B.5. Sequidamente, el propio operario, junto con el Jefe de Equipo 6 Encargado de Produccion si fuese necesario, decidiran la solucion a la No Conformidad, dejando registro en el mismo formato: referencia FC-D02E
Las posibles soluciones para estas Mo Conformidades son las siguientes.
- Aceptar el producto, en cuyo caso volveran a ser incluidos en su proceso productivo ¢ se pueden identificar con una etiqueta verde.

- Rechazar el producto, el material sera destinado a chatarra por lo que identificados come RECHAZADOS O NO CONFORME y preferiblemente serdn marcados con efiqueta adhesiva roja y seran apartados
definitivamente del proceso productivo.

- Saldar el producto, el material sera destinado a saldo por lo que identificados como SALDO y preferblemente serdn marcados con ebiqueta adhesiva roja v seran apartados defintivamente del proceso
productivo.

- Recuperar 0 reparar el producto, en cuyo caso se debe reinspeccionar el producto, y comprobar que se encuentre en buenas condiciones.
El producto sera, hasta gue 2e decida su aptitud, apartado del proceso productivo en el lugar destinado a tal fin.

Después de cualguier reparacion sobre el producto, el Encargado de Produccion verificara y reinspeccionard, segon la sistematica establecida en el Sistema de Gestion Infegrado, su adecuacion respecio a
las especificaciones, antes de ponerlo en circulacion. La informacion intera generada en este proceso serd archivada junto al Informe de Mo Conformidad abierto.

Cuando la solucién a la no conformidad consista en el uso, liberacion o aceptacién bajo concesion de los productos no conformes establecida contractualmente. se informard al Director Comercial o a la persona en quien
éste delegue, quien se pondra en contacto con el cliente y, en su caso, autorizara la actuacion sobre el producto o su destino final. La concesion (por escrito) del cliente se conservara como registro.

B.6. Una vez solucionada la incidencia se registrara en la base de datos de No conformidades en Linea y se entregara el informe al departamento de produccion para que valore los costes y cieme la no conformidad.
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Compra

Todo el personal de produccion de Andreu
Barbera S.L

C. Gestién de No Conformidades de productos No Conformes de Proveedores
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(FC- 135 N.C: Dipla.
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Infarmar Encargado oe
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412553
Informar al
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Dep Mo de
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Deecidir |3 Sohucion de
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Departamento Compras
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C 1. Cualquier persona del departamento de produccionflegistica puede detectar gue un producto no cumple con sus especificaciones de suminisiro, tanto en la recepcion, como en el almacén &

durante el proceso productivo.

C.2. Una vez identificado el producte No Conforme, identificaran los materiales apartados como pendientes de inspeccion , preferiblemente mediante una etiqueta adhesiva amanlla disefiada para
tal fin.

(3. La misma persona que lo detecta e identifica le matenal, comunicara la no conformidad al Encargado de Planta, y elaborara un Informe de No Conformidades del Dpto. de Compras (FC-135).
C.4. Seguidamente, el Encargado de Produccién avisa al Dpto. de Compras y al Dpto. de Produccidn/Calidad si lo consideran necesanio
C.5 En el caso gue el Dpto. de Compras lo estime oportuno contactara con el proveedor.
.6 Tanto el personal de produccién como el departamento de compras, decidiran conjuntamente con el proveedor la posible solucion de esta No Conformidades, que son las siguiente,
Aceptar el producto, en cuyo caso volveran a ser incluidos en su proceso productivo 6 se pueden identificar con una ebgueta verde.

Rechazar/Devolver el producto, por lo que identificados como RECHAZADOS O NO CONFORME y preferiblemente seran marcados con etiqueta adhesiva roja y serdn apartados

definttivamente del proceso productiva.
Recuperar ¢ reparar el producto, en cuyo caso se debe reinspeccionar el producto, y comprobar que se encuentre en buenas condiciones.

Después de cualquier reparacion sobre el producto, el Encargado de Produccion venficara y reinspeccionara, segun la sistematica establecida en el Sistema de Geshion Integrado, su
adecuacién respecto a las especificaciones, antes de ponerio en circulacion. La informacidn intema generada en este proceso serd archivada junto al Informe de No Conformidad abierto.

C.7. Cuando la solucién a la no conformidad consista en el uso, liberacién o aceptacion bajo concesion de los productos no conformes establecida contractualmente, se informara al Director
Comercial o a la persona en quien éste delegue, quien se pondra en contacto con el cliente y, en su caso, autorizara la actuacion sobre el producto o su destino final. La concesion (por escrito)

del cliente se conservara como registro.

C.8. El personal del Dpto, de Compras, registraran |a solucion adoptada, codfficara los informes de no conformidad dandoles un nimero y una fecha de entrada. Ademas geshbonara con el

personal de almacén-fabrica y del proveador
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Todos los
empleados
Andreu

- No Confarmidasss | Imemnas,
proveedones & memoambientsize.)
- A - 001 Comunicaciin (Quejas

Kedinambientales de panes INEresadas)

- PC - D01 Gestidn de Reclamaciones

- F1 - 003 AUGINOSS IMEmas
- Seguimiento de Cbjetivos

Directores de
Departamentos
Implicados

|

13 Mo Caonformikdad

Fuevishan y Analsls oe

i MECEENE ccion
ormedora | preventiva

D3

Investigar 35 CauEas

[Determinar &l existen

Wa Conformidages |

SImilares o potenicales

v

!

Informe e Accion
Correctora (FI1-002)

Informe de Accion
Cormectora (Fi-002)

\_1___}_/"'_"“\

Responsable de Calidad

ModMzar el Plan ge
Foesgos y
Oportumicates




125

a :
Pl - 002 PROCEDIMIENTO INTEGRADO: No Conformidades y Acciones Correctoras.
aﬂdl‘f:’ll Pagina 11 de 12

Company

D.1. Las Acciones Correctoras se toman para eliminar las causas de Ias no conformidades & impedir su repeticion.
Las Acciones Correctoras pueden generarse a partir de:

- Mo Conformidades de Calidad, tanto las “No Conformidades de Producto”, como las “No Conformidades de Gestion™, “No Conformidades del proveedor, Mo Conformidades denvadas

de las Auditorias

- No Conformidades de Gestion Medioambiental.

- Incumplimientos de Objetivos de la Calidad.

- Reclamaciones de los clientes.

- Comunicaciones medicambientales de las partes interesadas intemas (empleados, directivos, efc.) y externas (Administracion, asociaciones, etc.).

- Incumplimientos de los Objetivos de Calidad y Medioambientales.
D.2. Los Responsables de Departamento, son los responsables de evaluar las causas de las No Conformidades y decidir si se desea emprender acciones comectoras.
D.3 Cualguier persona de un Departamento puede abrir los Informes de Acciones Correctoras, rellenando los siguientes apariados del Formato referencia FI-002:

- Fecha, Codigo del Informe siguiendo la Instruccién (ITI-01), nombre de 1a persona gue lo cumplimenta y origen

- Causas que generan la accion correctora

- Existencia de Mo Conformidades o Reclamaciones similares que potencialmente puedan ocurrir

D.4 El contenido de las acciones correctivas debe ser aprobado por los responsables del departamento. Una vez decidida la accion se registrara en el Formato referencia F1-002, indicando la
descripcion de la accion, responsable de ejecucion y plazo. Las acciones emprendidas son proporcionales a la magnitud de los problemas detectados y a los riesgos gue de ellos puedan

derivarse.
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D.5. El Responsable de Calidad serd el responsable del seguimiento de la accion correctora. Para ello cumplimentara el apartado del informe referido a la venificacion de la ejecucion de la

solucién.

D.6. El Responsable de Calidad cumplimentara, en un tiempo coherente con la fecha de ejecucion de la accion (maximo 6 meses desde su ejecucion), el apartado de verificacion de la eficacia,

de modo que se asegure que el problema se ha resuslto de raiz.

En el caso de que a través del seguimiento de la accion y de los controles efectuados, se determine que ésta no ha sido eficaz, debera abrirse una nueva accion, tomandose las acciones que se
consideren oportunas para su cierre definifivo.

D.7. El responsable de Calidad debe analizar si la accion comectora reguiere que se modifiguen el Plan de Riesgos v Oportunidades de la empresa 6 se modifiguen los documentos del Sistema
de Gestion de Calidad. En caso que si lo requiera, EI R. Calidad lo reflejara en el formato, y deberan implantar y registrar los cambios en los procedimientos documentados que comesponda

D.8. Una vez realizadas todas las gestiones relativas a las acciones comectoras y verificado su eficacia, los registros comespondientes se archivaran en el Departamento de Calidad, por un plazo
de 3 afos, ordenadas cronolégicaments.

Nota: Si en el franscurso de una reunion que trate sobre temas de gestion de la empresa ( Ej: Reuniones de Comité de Direccion para la Revision del Sistema, para el Seguimiento de los
objetivos, grupos de mejora de Reclamaciones, etc...) se toman accione, el analisis de sus causas, el desarrolio, el responsable de la misma, asi como su seguimiento, se puede realizar sobre
las mismas actas de las reuniones, sin necesidad de duplicario En un informe de Accion Correctiva.

Registros de Calidad

Se consideran registros de Calidad los siguientes formatos:
«  Formato FI-002: Informe de Accion Correctiva
« Formato FI-003: Informe de No Conformidad
«  Formato FI-022 Informe de No Conformidad en produccion
«  Formato FC-D02E Informe de No conformidades en linea S5
« Formato FC-135 Informe de No conformidad del proveedor
Todos seran conservados por un periodo de 3 afios, por numeracion ascendente § fecha. Los tres primeros los conservara el departamento de Calidad, el cuarto lo conserva produccion, y el

ultimo lo conservara el departamento de compras

Resumen de modificaciones

= Edicion 4: Se actualiza el procedimiento a los cambios de la norma UNE-EN 1SO 9001:2015




Eea inio

AENOR AENOR  AENOR:  AENOR  AENOR AENOR AENOR AENOR  AENOR AENOR ' AENOR S AENOR  AENOR

AENOR

127

AENOR

Certificado del
Sistema de Gestion de la Calidad

AENOR

ER

Emprasa
Registraca

14309001

ER-1035/2001

ABNOR certifia que la organizacion

ANDREU BARBERA, S.L.

dispone de un sistema de gestion de la calidad conforme con la Norma IS0 90012015
para lasactividades:  El disefio y la producddn de puertas metalicas y sus accesorios.

que se realizan en:

Fecha de primera emision:
Fecha de Gltima emision:
Fecha de expiradon:

AENOR INTERMACIONAL SAY.
Genova, 6. 28004 Madrid. Espania
Tel 91 432 60 00.- www.aenor.com

P1 FUENTE DEL JARRO, (L CIUDAD DE SEVILLA, 20. 46988 - PATERNA
(VALENCIA)
P1 FUENTE DEL JARRO, OL CIUDAD DE SEVILLA, 12-14. 46988 - PATERNA
(VALENQA)
2001-07-11
2018-09-05
2021-09-05
Rafael GARCIA MEIRO
Director General

- lizNet —

L R Y -
PRSI



Andreu Barbera S.L.

MANUAL DEL SISTEMA DE GESTION
INTEGRADO

indice

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION
2. REFERENCIAS NORMATIVAS
3. TERMINOS Y DEFINICIONES

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
4.1. Comprension de la organizacion y de su contexto
4.2. Comprension de las necesidades y expectativas de las partes
interesadas
4.3. Determinacion del alcance del sistema de gestion de calidad
4.4. Sistema de gestion de la calidad y sus procesos.

5. LIDERAZGO
5.1. Liderazgo y compromiso
5.2. Politica
5.3. Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

6. PLANIFICACION
6.1. Acciones para abordar resgos y oportunidacdes
6.2. Objetivos de la calidad y planificacion para lograrios
6.3. Planificacion de los cambios

7. APOYO
7.1. Recursos
7.2. Competencia
7.3. Toma de conciencia
7.4. Comunicacion
7.5. informacién documentada

8. OPERACION
8.1. Planificacion y control operacional
8.2. Requisitos para los productos y los servicios.
8.3. Diserio y desarrollo para los productos y servicios.
8.4. Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente.

128



129

Andreu Barbera S.L.

8.5. Produccién y provision del servicio
8.6. Liberacion de los productos y servicios
8.7. Control de las salidas no conformes

9. EVALUACION DEL DESEMPENQ
9.1. Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion
8.1.1. Generalidades
89.1.2. Satisfaccion del cliente
9.1.3. Analisis y evaluacion
8.2. Auditoria interna
9.3. Revision por la direccion
8.3.1. Generalidades
9.3.2. Entradas de la revision por la direccion
89.3.3. Salidas de la revision por la direccion
10. MEJORA
10.1. Generalidades
10.2. No conformidad y accién correctiva
10.3. Mejora continua

ANEXOS

Anexo I: Comprension de las necesidades y las expectativas de las partes
interesadas

Anexo ll: Riesgos y Oportunidades

Anexo lll: Politica de Calidad y Medio Ambiente

Anexo IV: Contexto Externo e Interno de la empresa

Fl — 017 Plan Anual de Objetivos de Calidad y Medio Ambiente
FC-012A Indicadores de Proceso
FC-12B Ficha de Indicadores

CODIGO EDICION

MI 6




Andren Barbera 5.L.

1.  OBJETO ¥ CAMPO DE APLICACION

El objeto de este Manual Integrado de Calidad y Medio Ambiente de Andreu Barbera
S.L, es describir la politica, compromisos y responsabilidades que, en materia de Calidad y
Medio Ambiente, asume para conseguir una adecuada gestion de los servicios que presta,
asi como la satisfaccion total de nuestros clientes.

El Sistemna Integrado de Calidad v Medio Ambiental de Andreu Barbera, S.L. se aplica
a toda la organizacion de la empresa en el desarrollo de su actividad de disefio,
fabricacion y comercializacion de puertas metalicas y complementos.

El alcance del presente Manual Integrado de Calidad y Medioambiente da
cumplimiento a los requisitos de la Norma UNE-EN-ISO 9001: 2015 “Sistemas de gestion
de la calidad. Requisitos” asi como con la Morma UNE-EN-ISO-14001:15 “Sistemas de
gestion Medioambiental. Requisitos™.

2  REFERENCIAS NORMATIVAS

El Sistema Integrado de la Calidad v Medio Ambiente de Andreu Barbera, SL se ha
establecide de acuerdo con los requisitos establecidos en las nomas:

“SISTEMAS DE GESTION
UNE-EN-150 14.001:15 MEDIOAMBIENTAL —

REQUISITOS™

“SISTEMAS DE GESTION DE LA
CALIDAD — REQUISITOS”

UNE-ENS0 9001:2015
I —

La siguiente norma es de consulta indispensable para la aplicacion de la norma citada
anteriormente:

“SISTEMAS DE GESTION DE LA
UNE-ENSO 9000:2015 CALIDAD — FUNDAMENTOS Y

VOCABULARIO™

Se usan los términos v definiciones incluidos norma siguiente:

“SISTEMAS DE GESTION DE LA
UNE-ENSO 9000:2015 CALIDAD — FUNDAMENTOS ¥
VOCABULARIO"

vtanual del Sistema de Gestion Integrado Fag 3 de 26
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4 ConTEXTO DE LA ORGANIZACION

4.1. Comprension de la organizacion y de su contexto

Andreu Barbera, s.l. determina las cuestiones internas vy externas que pueden afectar
al proposito v estrategia de su organizacion, asi como a su capacidad para lograr los
resultados previstos del Sistema de Gestidn de Calidad (SGC)

4.1.1. Contexto interno de la empresa;

Andrau Barbera, S.L., 5 una empresa lider en la fabricacion de puertas metalicas
Con una expernencia de mas de cuatro decadas suministrando al mercado una amplia gama
de productos:

» Fuertas Ensambladas

« Puertas Corta-Fuegos

« Entrada a Vivienda

= Rejillas v Registros

« Accesorios (Herrajes, antipdticos, cerraduras especiales...)

Andreu Barbera, S.L., esta ubicada en Patemna, vy sus instalaciones constan de la
central de oficinas v cuatro centros de trabajo.

Sus principales clientes pertenecen al sector de la distribucion de puertas metalicas y
material de construccion.

Su Sede Social esta ubicada en el Poligono Industrial Fuente del Jarro de Patemna,
en la calle Ciudad de Sevilla 20. En esta misma direccion estd ubicado el centro de

produccion de puertas Multiservicios (Centro S1), con una superficie de 4800 m?

Ademas, la empresa cuenta con ofro centro de produccion en el ndmero 14 en la
misma calle del mismo Poligono Industrial destinado a la fabricacion de Puertas Coria-
Fuegos v puertas Residenciales. Este centro dispone de una superficie alrededor de 16000
me.

Actualmente, la empresa cuenta con mas de 200 trabajadores, trabajando en 2
turnos de frabajo de lunes a viernes.

El origen de Andreu Barberd, S.L. lo encontramos en 1972, afio en gue D. Vicente
Andreu Bort, hoy nuestro Presidente, funda una pequefia carpinteria metalica, que con los
afios se convertiria 2n una gran compafia, solida v de gran prestigio, v 1a marca espafiola
de referencia en el sector de las puerias metalicas: Andreu.

Ese mismo afo, fruto de su afan de superacion y espiritu emprendedor, disefia y
patenta un nusvo modelo de puerta metalica multiusos, fabricada ademas con un sistema
propio ¥ exclusivo. Se frataba de la gue posteriormente se conoceria en Espafia como
puerta ENSAMBLADA.

Este hecho supuso un hito tanto para la recién creada empresa, como para el
mercado en general, revolucionandolo y marcando el camino hacia la estandarizacion de
medidas v uniformidad de acabados para este tipo de producto. Prueba de ello es que, hoy
en dia, la practica totalidad de las pusrtas metdlicas batientes que se fabrican en Europa se

Manual del Sistemna de Gestion Integrado Fag 4 de 24
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hacen empleando tanto disefios como sistemas de produccion muy similares al desarrollado
por Andreu hace mas de 40 anfos.

Con la experiencia ¥ el conocimiento adquiridos v para dar respuesta a una demanda
del mercado cada dia mas creciente, a principios de la década de los 80 desarrollamos un
producto mds técnico vy especializado: la puerta CORTA-FUEGOS, gue ha acabado
convitigndose en auténtico estandarte v carta de presentacion de Andreu, tanto a nivel
nacional como infernacional.

Afios mas tarde, ya entrados los 90, lanzamos nuestra linea de puertas mds estética
v elegante: la familia RESIDEMCIAL, que viene a completar una ya de por si amplia gama
de productos, lo que hace que nuestros clientes nos perciban como una opcion preferente,
que cuenta con una respuesta global para sus necesidades.

Con el aval de nuestra trayectoria, dia a dia abrimos nuevas puertas a la
imaginacion, poniendo a disposicion de nuestros clientes todos los medios para innovar
nuestra oferta de puertas metdlicas MULTIUSOS, CORTA-FUEGOS v RESIDENCIAL con
soluciones personalizadas y adaptadas a cada necesidad.

Disponemos de los sistemas de produccion tecnologicamente mas avanzados y de
un gran equipo humano, que nos permite dar respuesta a un mercado cada vez mds
exigente v complejo. Somos expertos en aportar nuevas ideas a los proyectos de nuestros
clientes v en dotar a cada nuevo modelo de un valor afiadido, garantia de calidad.

En este sentido, para asegurar a nuestros clientes la calidad de nuestros productos y
procesos de disefio, produccion v comercializacion, tenemos implantado vy cerificado un
sistema de gestion de calidad de acuerdo con la norma UNE-EN-ISC 9001 y estamos
trabajando para adecuarlo a la version del afio 2015 de la misma.

En Andreu trabajamos dia a dia, innovando nuevos productos gue se ajusten a las
necesidades de los provectos de nuestros clientes con las premisas de cumplimiento estricto
de la normativa de producto aplicables v con un alto nivel de calidad en los materiales v
acabados.

Los origenes de empresa familiar, el trabajo en equipo, el continuo desarrollo de
nuestros productos y procesos incorporando |a ditima tecnologia, v la orientacion a las cubrir
con las necesidades de nuestros clientes, marcan los valores v la cultura de la empresa,
siendo los hitos que marcan la forma de proceder en el frabajo diario de la empresa.

Alo largo de toda su trayvectonia empresarial, Andreu ha desamollado su actividad de
con su licencia ambiental v con todas las licencias exigidas por la reglamentacion industrial.
Asi mismeo, no ha recibido ningun fipo de comunicacion & denuncia de sus vecinos por el tipo
de actividad desamollada o por sus emisiones aclsticas, estando sus valores por debajo de
los limites exigidos.

4.1.2. Contexto externo de la empresa:

La comprension del contexto externo puede verse facilitada al considerar cuestiones
gue surgen de los entornos legal, tecnologico, competitive, de mercado, cultural, social v
econdmico, ya sea internacional, nacional, regional o local.

El contexto externo de la empresa, se puede ver en el Anexo IV del presente
Manual de Gestion.

Edicidn 8 Manusl del Sistems de Gestion Imtegrado Fag 5 de 28
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4.2. Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Para poder proporcionar regularmente productos que safisfagan los requisitos del
cliente, los requisitos legales v reglamentarios aplicables, la organizacion ha determinado las
partes interesadas que son pertinentes al SGC v los requisitos pertinentes de estas paries
interesadas. Este estudio se puede ver en el Anexo | del presente Manual.

El seguimiento v la revision de la informacion sobre estas partes interesadas v sus
requisitos pertinentes, se realizard en cada uno de los procesos v en la Revision Anual del
SGC por la direccion.

4.3. Determinacion del alcance del sistema de gestion de la calidad

El Sistema Integrado de Calidad v Medio Ambiental de Andreu Barberd, S.L. se aplica
a toda la organizacion de la empresa en el desamollo de su actividad de disefio,
fabricacion y comercializacion de puertas metdlicas (Multi-usos, Corta-Fuegos y
Residencial) y complementos.

Para determinar este alcance, la organizacion ha considerado:

a) Las cuestiones externas e internas incluidas en el apartada 4.1.

) Los requisitos de las partes interesadas pertinentes indicados en el apartado 4.2.

c) Los productos y senvicios de 1a organizacion.

Todos los requisitos de esta norma internacional son de aplicacion para el
alcance del Sistema de Gestion de Calidad (SGC) de Andreu Barberg, s.l.

4.4. Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

Andreu Barbera S.L fiene establecido e implementado un SGC conforme a la norma
UNE-EM-IS0 9001:2015 de manera gue se mantenga v mejore de forma continua la eficacia
de los procesos v sus interacciones de acuerdo con los requisitos de esta norma

AB. ha determinado los procesos necesarios para su SGC v su aplicacion a través de
la organizacion v ha desarrollado las actividades siguientes:

@2 Determinado las entradas requeridas v las salidas esperadas de estos procesos
g Determinado la secuencia e interaccion de estos procesos.

g Determinado y aplicado los criterios v los métodos necesarios para aseqgurarse de la
eficacia v el control de estos procesos.

@ Determinado los recursos necesanos para estos procesos ¥ asegurarse de su
disponibilidad.

@ Asignado las responsabilidad v autoridades para estos procesos.

@ Abordado los riesgos v oporiunidades determinadas de acuerdo con los requisitos
del apartado 6.1.

@ Evaluado estos procesos e implementado cualquier cambio necesario para
asegurarse de que es0s procesos logran [os resultados previstos.

@ Mejorado los procesos v el SGC.

Edician 6 Manusl del Sistems de Gestian Integrado Fag & de 24
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Cuando se contratan externamente procesos que afectan la conformidad del servicio con los
requisitos Andreu Barberd, S.L se asegura del control de dichos procesos.

Este SGC se encuentra descrito en la documentacion del Sistema Integrado de
Calidad v Medio Ambiente incluyendo, tanto los procedimientos requeridos explicitaments
por la norma aplicable, como aquellos que Andreu Barbers, S.L considera necesarios para
asequrar &l funcionamiento v seguimiento efectivo de los procesos desarrollados.

En el procedimiento PI-004 Documentacion del Sistema Integrado se describe la
forma de elaborar, codificar v conservar toda la documentacion del SGC para tener
confianza de que los procesos se realizan segun lo planificado.

Se presenta a continuacion un diagrama de relacién de procesos basicos del referido
sistema implantadao.
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5. LIDERAZGO

5.1. Liderazgo y compromiso
5.1.1. Generalidades

La direccién de Andreu Barbera S.L., consciente de la importancia de la calidad y la
conservacion del medio ambientz en la prestacidon de los servicios para lograr la
satisfaccion de sus clientes, demuestra su liderazgo y compromiso respecto al sistema de
gestion de la calidad:

= Asumiendo 1a responsabilidad v obligacion de rendir cuentas con relacion a la
eficacia del SGC.
Asegurandose de que se establezcan la politica v los objetivos de la calidad y
que estos son compatibles con el contexto v 1a direccidn estratégica.
Asegurandose de la integracion de los requisitos del SGC en los procesos de
neqocio.
Fromoviendo el uso del enfoque a procesos v el pensamiento basado en riesgos.
Asegurandose de gue los recursos necesarios para el SGC estén disponibles.
Comunicando la imporiancia de un SGC eficaz v de la conformidad con los
requisitos.
Asegurandose de gue el SGC logre los resultados previstos.
Comprometiendo, dirigiendo v apoyando a las personas para contrbuir a la
eficacia del SGC.
Fromoviendo la mejara.
Apoyando otros roles pertinentes a la direccion, para demostrar su liderazgo en
la forma en la que aplique a sus areas de responsabilidad.

BE BE HER B O

5.1.2. Enfoque al cliente

La alta direccion de Andreu Barbera S.L., desarrolla su politica v actuaciones con
un claro y directo enfoque al cliente, v para ello debe demostrar liderazgo v compromiso
asegurandose de que:

E Se determinan, se comprenden v se cumplen regularmente los requisitos del
cliente v los legales v reglamentarios aplicables.

B Se determinan y se consideran los riesgos y oportunidades que pueden afectar a
la conformidad de los productos v servicios v a la capacidad de aumentar la
satisfaccion del cliente.

= Se mantiene el enfoque en el aumento de la satisfaccion del cliente.

5.2. Politica
5.2.1. Establecimiento de la politica de calidad.

La direccion de Andreu Barberd S.L, describe y desarrolla sus compromisos y
directrices generales de gestion en su Politica de Calidad y Medio Ambiente, de forma que
ésta:

= Sea apropiada al proposito v contexto de la organizacion v apoye su direccion
estratégica.
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= Proporcione un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de
la calidad.

= Incluya un compromiso de cumplir los requisitos aplicables.

= Incluya un compromiso de mejora continua del sistema de gestion de calidad.

La politica de Calidad se adjunta en el Anexo lll del presente manual.
5.2.2. Comunicacion de la politica de la calidad

La Direccion se compromete a gue la politica:
= Esté disponible y 5e mantenga como informacion documentada.
= Se comunigue, entienda v aplique dentro de |a crganizacion.
= Esté disponible para las partes interesadas pertinentes segun corresponda.
Para ello la empresa ha publicade su Politica de Calidad en el Servidor de la
empresa, comunicandolo a todo el personal interno. A nivel externo, se ha publicado en la
pagina web.

5.3. Roles, responsabilidades y autoridades de la organizacion

La estructura organizativa de Andreu Barberd S, se describe en el presente
arganigrama:

Organgrara de And-o Borberd 5 L

Swrec cxin s naral

Erfarmradtuca I—-l Clicfoad
1

I
Earec odn Admarstraton | [ Sreccdn tarerod | [ treccsintimpra | [ firecin Timen | [ reccin raducssn | [ smcoin s agivne | [ srecamimsa

La definicidn de responsabilidades del primer nivel del organigrama se define a
continuacion:

Direccion General

Define la Politica de Calidad vy Medio Ambiente v garantiza su cumplimiento.
Aprueba los objetivos de Calidad v Medio Ambiente.

Realiza la revision del Sistema anualments.

Aprueba los Procedimientos Generales del Sistema de Calidad vy Medio
Ambiente.

Direccién Comercial

Como se describe en el Procedimiento de Calidad PC-002 Procesos Relacionados
con el Cliente, la Direccion Comercial:

« Realiza el control y sequimiento del drea comercial.

Edicidn 8 Manusal del Sistema de Gestion Integrado Pag 10 de 28
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Aprueba la tarifa de pedidos junto en direccion.

Aprueba Operaciones Especiales a los clientes, requiriendo la aprobacion de la
Direccion General ¥ la Direccion de Administracion en las operaciones de
riesgo.

Se responsabiliza de las comunicaciones con el cliente.

Elabora previsiones de venta como punto de partida para las previsiones de
fabricacion.

Direccion Técnica

implanta y mantiene el Procedimiento de Calidad PC-003 Control del Disefio.
Realiza el control y seguimiento del area técnica.

Direccion de Compras

Comao de describe en el procedimiento de calidad PC 018 Compras el departamento de
Direccion de Compras:

Emite pedidos y subcontrata a proveedores, abasteciendo a la organizacion de
los productos v servicios.

Realiza la evaluacion inicial de proveedores.

Realiza el seguimiento de la homologacion de proveedores.

Mantiene los registros de los proveedores.

El director de compras se encarga del confrol v seguimiento del drea de compras

Responsable de Calidad

Asegura que los requisitos medioambientales del Sistema de Gestion Integrado
estan establecidos, implantados v mantenidos al dia, de acuerdo con la norma
UNE-EN-IS0 9001 v 14001.

Informa del funcionamiento del sistema de Gestion Integrado a la Direccion
General en las Revisiones del Sistema de Gestién Intzarado.

Revisa v controla la documentacion del Sistema.

Distribuye la documentacion del Sistema vy retira la documentacion obsoleta.
Archiva los documentos originales del Sistema de Calidad de Calidad v Medio
Ambiente.

Coordina la Gestion de Reclamaciones de los Clientes.

Aplica v mantiene el Procedimiento Integrado PI1-005 Control de los Equipos
de Seguimiento y Medicion.

Ejecuta v mantiene el Procedimiento Integrado PI1-002 No Conformidades
Acciones Correctoras, realiza la apertura de acciones v verifica su efectividad.
Elabora 2l plan de auditorias internas, viéndose reflejado en el Procedimiento
Integrado P1-003 Auditorias Internas.

El director de calidad se encarga de realizar el control v seqguimiento del drea de
calidad.

Direccion de Produccidn

Elabora v mantiene los Procedimientos Generales de Control de Procesos.
Flanifica v controla la produccion, segun se indica en el Procedimiento de
Calidad PC-004 Planificacion y control de la Produccidn.
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Ejecuta las inspecciones v ensayos establecidos en los Procedimientos de
Control de Procesos.

Se responsabiliza del estado, la identificacion, el control v 1a adquisicion de los
equipos de medida.

Controla el estado de inspeccion y ensayo de los productos PC-023 Estado de
Inspeccion y Ensayo.

Controla los Productos Mo Conformes segln se indica en el Procedimiento de
Calidad PI-002 No Conformidades y acciones cormectoras

Establece y mantiene el Procedimiento de Calidad PC-014 Manipulacion,
almacenamiento, embalaje, conservacion y entrega, junto con la Dirgccion
de Logistica.

Realiza el control y seguimiento de su area

Direccion de Recursos Humanos

Adecua los recursos de personal a las necesidades.

Elabora, implanta v mantiens el Procedimiento Integrado P1-008 Gestion de los
Recursos Humanos y Formacion.

Establece el perfil de los empleados v de los puestos de frabajo v asegura su
concordancia.

Recoge las necesidades de formacion del personal.

Actualiza v conserva los documentos v los registros de formacion

Realiza el control y seguimiento de su drea

Direccion de Logistica

Establece y mantiene el Procedimiento de Calidad PC-014 Manipulacion,
almacenamiento, embalaje, conservacion y entrega, junto con la Direccion
de Produccion.

Realiza la evaluacion v el seguimiento de los proveedores de servicios de
transporte.

Realiza el control y seguimiento de su drea

El resto de responsabilidades vienen definidas en los documentos del sistema de
Calidad vy Medio Ambiente.
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&  PLANIFICACION

6.1. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Andreu Barberd S.L considera en la planificacion del SGC, las cuestiones referidas
en el apartado 4.1. v los requisitos referidos en el punto 4.2., v determina los riesgos vy
oportunidades que es necesario abordar con &l fin de:

a) Asegurar que el SGC pueda lograr sus resultados previstos
by Aumentar los efectos deseables

¢} Prevenir o reducir los efectos no deseados

d) Lograr la mejora

Ademas, Andreu planifica las acciones para abordar estos riesgos v oportunidades y
la manera de integrar e implementar las acciones en sus procesos del SGC y evalda la
eficacia de estas acciones, las cuales son proporcionales al impacto potencial en la
conformidad de los productos vy los servicios.

La gestion de los riesgos y oportunidades, asi como la planificacion de acciones se
describe en el Procedimiento de Calidad PC-071 Gestion de puede ver en & Anexo Il del
presente Manual de Gestidn.

6.2. Objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos

La direccion se asegura que se establecen y comunican los objetivos de Calidad v
Medio Ambiente en los niveles pertinentes de la organizacion, plasmandelos en el Plan
Anual de Objetivos de Calidad y Medio Ambiente (FI-017). Los objetivos de la calidad
siempre son:

a) Coherentes con la politica de calidad

b) Madibles

c} Tienen en cuenta los requisitos aplicables

d) Pertinentes para la conformidad de los productos v para lograr €l aumento de
la satisfaccion del cliente

g) Sequidos

) Comunicados

g) Cuando se finalizara

Los objetivos son sometidos a seguimiento semestral, con el fin de iniciar las
acciones oportunas cuando se detecten desviaciones sobre los resultados previstos. Estos
seguimientos seran realizados por el Comité de Direccidn v documentados en un Informe
de Seguimiento de Objetivos del Sistema de Gestion gue serd considerado registro de la
calidad (al igual que los objetivos), ¥ archivados por el Responsable de Calidad durante un
minima de tres afios.
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6.3. Planificacion de los cambios

Cuando la organizacion determine la necesidad de cambios en el sistema de gestion
de cambios en el sistema de gestidn de la calidad, {debidos a modificaciones en nomativa,
en 2l sector, en la organizacion, nuevos senvicios, instalaciones o tecnologias, entre otros),
estos cambios se deben llevar a cabo de manera planificada.

La organizacion debe considerar:

a) El propdsito de los cambios y sus consecuencias potenciales

b) La integridad del sistema de gesfion de la calidad

) La dizponibilidad de los recursos

d) La asignacion o reasignacion de responsabilidades v autoridades

7.  APoYo

7.1. Recursos
7.1.1. Generalidades

La direccion de Andreu Barberd S.L. gestiona los recursos necesarios para
aumentar la satisfaccion del cliente y mantener el Sistema de Calidad v Medio Ambiente de
manera que se mejore su eficacia de forma continua. Esta gestion se basa en la
determinacion de las necesidades de recursos, asi como en la toma de decisionss para
aportar v mantener éstos, teniendo en cuenta las capacidades y limitaciones de los
recursos internos existentes y las necesidades de sus proveedores externos

7.1.2. Personas

La direccion de Andreu determina v proporciona las personas necesarias para la
implementacion eficaz de su sistema de gestion de |a calidad v para la operacion y control
de sus procesos.

Para la gestidon de los recursos humanos v formacidn, se ha desarrollado e
implementado el Procedimiento Integrado PI1-008 Gestion de los Recursos Humanos y
Formacion.

7.1.3. Infraestructura

Andreu determina, proporciona y mantiene la infraesfructura necesaria para la
operacion de sus procesos vy lograr la conformidad de los productos v senvicios. El control y
mantenimiento de infraestructuras se describe en el procedimiento P00 Gestion y
Mantenimiento de Equipos e Infraestructuras

7.1.4. Ambiente para la operacion de los procesos

Los procesos involucrados en las actividades de Andreu Barberd, S.L. bajo el
alcance del Sistema Integrado de Gestidn, no requiersn, en general, ninguna condicion
particular de ambiente de trabajo. En todo caso, es responsabilidad del Responsable de
Calidad, identificar las condiciones particulares del ambiente de frabajo v establecer su
gestion, en los procedimientos de realizacion del producto con el objetivo asegurar las
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condiciones particulares necesarias para lograr la conformidad con los requisitos del
producto.

7.1.5. Recursos de seguimiento y medicion

Andreu Barbera S.L. determina y proporciona los equipos de medida necesarios
para asegurarse de la validez y fiabilidad de los resultados cuando se realice la medicion
para verificar la conformidad de los productos v senvicios con los requisitos

En el procedimiento Pl- 005 Control de los equipos de seguimiento y medicion,
se describe la sistematica seguida por Andreu para asegurarse de que los recursos
proporcionados son apropiados para el tipo especifico de actividades de seguimiento v
medicion realizadas, y se mantienen para asegurarse de la idoneidad confinua para su
proposito. Ademas, se detslla la sistematica seguida para la conservacion de la
informacion documentada apropiada como evidencia de que los recursos de seguimiento v
medicion son idéneos para su proposito

Cuando la trazahilidad de las mediciones es un requisito o es considerada por la
organizacion como parte esencial para proporcionar confianza en la validez de los
resultados de medicion, el equipo de medicion debe:

a) Calibrarse y/o verificarse a intervalos especificados, o antes de su ufilizacion,
contra patrones de medicion trazables a patrones de medicion intermnacionales o
nacionales; cuando no existan tales patrones, debe conservarse como informacion
documentada la base ufilizada para la calibracion o la verificacion

b} ldentificarse para determinar su estado

c) Protegerse contra ajustes, dafio o deterioro que pudieran invalidar el estado
de calibracion y los posteriores resultados para la medicion.

El Responsable de Calidad, junto con la Gerencia determinara si la validez de los
resultados de medicion previos se ha visto afectada de manera adversa cuando el equipo
de medicién se considere no apto para su propdsito previsto, v en cada caso se tomaran
las acciones adecuadas cuando sea necesario.

7.1.6. Conocimientos de la organizacion

La direccion de Andreu determina los conocimientos necesarios acerca de los
procesos para lograr la conformidad de los productos y servicios. Ademas, se asegura que
dichos conocimientos estdn documentados para garantizar que se mantienen v estian
disponibles al personal en la medida en que 523 necesanio.

Para garantizar la transferencia de informacion de la empresa, el personal de
Andreu tendrd accesible a toda la documentacion pertinente dzl Sistema de Gestion de
Calidad, ¥ cuando se considere necesario, bien porgue se produzcan cambios, o bien
porque se requigran conocimientos adicionales se impartird formacién interna por personal
experto para suplir estas deficiencias. El responsable de esta formacion serd el
Fesponsable de Recursos Humanos

7.2. Competencia

En el procedimiento P1-008 Gestion de los Recursos Humanos y Formacion, se
detalla la sistematica seguida por la empresa para:
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&) Determinar la competencia necesaria de las personas que realizan un trabajo
que afecta al desempefio v eficacia del sistema de gestion de la calidad.

b} Asegurarse de que estas personas sean competentes, basandose en la
educacion, formacion o experiencia apropiadas.

¢} Cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir la competencia necesaria y
evaluar la eficacia de las acciones tomadas.

d) Conservar la informacion documentada apropiada como evidencia de la
competencia.

7.3. Toma de conciencia

La direccion de Andrew, formara e informara a todo el personal de la empresa para
que tomen conciencia de:

a} la politica de calidad.

b} los objetivos de calidad pertinentes.

c) su contribucidn a la eficacia del sistema de gestion de la calidad, incluidos los

beneficios de una mejora del desempefio.

d} las implicaciones del incumplimiento de los requisitos del sistema de gestion de la

calidad.

Esta formacion e informacion la impartird el Responsable de Calidad, a través de
email, o0 mediante la distribucion de la documentacion en los tablones de la empresa. Si se
considera oportuno se reforzara mediante reuniones informativas para el personal interno.

7.4. Comunicacion

Las comunicaciones externas seran canalizadas a fravés del Responsable de
Calidad el cual la remitira al responsable de analizarla ¥ contestarla en caso que asi se
requiera. La respuesta se hard en el mismo medio que se ha recibido.

El Responsable de Calidad, conservara todas las comunicaciones externas recibidas,
el analisis realizada y su respuesta en caso de existir, por orden cronologico v por un
periodo de tres afios.

Los canales de comunicacion interna establecidos por Andreu Barbera son:
- Correo infterno

- Publicacion en los tablones informatives de la empresa
- Reuniones de calidad

Los procesos de comunicacion interna se requiersn a:

- Comunicacion de los requisitos del Sistema de Gestion de Calidad o0 de las partes
interesadas

- Comunicacion de ideas o sugerencias relacionados con la mejora de la eficiencia
del Sistema de Gestion de Calidad

- Resultados sobre el sistema de Calidad: Resultados de auditorias, resultados de
cumplimiento de indicadores, objetivos, no conformidades de cada ares,
reclamaciones de clientes, etc.

- Reunionas periddicas sobre la evolucion del servicio.

El responsable de calidad serd un canalizador de toda la informacion relacionado con
el Sistema de Gestion de Calidad
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Que

Ccomunicar

Seincluye en la

Quien
Comunica

- Imicio ¥ cuando se Paries Palitica de Calidad que | Gerencial .
Alcance Sislema miodifique interesadas esta disponible en la Calidad
web
Pualitica de Imicio ¥ cuando se Partes . Gerencial R.
Calidad modifigue interesadas Eanina wieh Calidad
Objetivos de - Reunian Interma Gerencial R.
Calidad Anualmente Personal interno E-mail ralidad
Resultados Después de cada . .
Safisfaccion medicion y Personal interno Reu né:fnmlarjllterna Geé?;ig:; R
Cliente analisis
Resultados Después de cada " .
Auditorias auditoria (minimo | Personal interno Reunion Ir_lterna Geren_c:la.f R.
. E-mail Calidad
Calidad anual)
Grado de
consecucian . Reunion Intema Gerencial .
Indicadores Mensualmenis Perzonal interno E-mail Calidad
Proceso
No Reunion Intema Gerencia/ B
Conformidades! Anualmente: Personal interno . ) -
. E-mail Calidad
Reclamaciones
Documentacion E-miail
Sistemade | COUaVEZQUENAY | poroonalinterno Distribucién R. Calidad
. un camiic .
Calidad documentacion

7.5, Informacion documentada

En el procedimiento PI-004 Documentacion del Sistema Integrado, se detalla la
sistemdtica para la gestidn de toda la informacion del SGS, incluyendo la informacion
documentada requerida por esta Morma Internacional, v 1a informacion documentada que
la organizacion determina como necesaria para la eficacia del sistema de gestion de la
calidad. Ademds, se detalla la sistematica para su idendificacion, descripcion, definicion del
formato v los medios de soporte, v la sistematica para la revision v aprobacion con
respecto a la conveniencia y adecuacion.

En este procedimiento se define la forma de controlar 1a informacion documentada
requerida por el sistema de gestion de la calidad v por esta Norma Intemmacional
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asequrandose que esté disponible v sea idonea para su uso, donde y cuando se necesite,
y esté protegida adecuadaments

En este procedimiento se detalla la sistematica para la distribucion, acceso,
recuperacion y uso, almacenamiento y preservacion, incluida la preservacion de la
legibilidad, confrol de cambios, conservacion y disposicion de foda la informacion
documentada interna.

Ademas, se detalla la forma de proceder para la identificacion v control de la
informacion documentada de origen externo.

En dicho procedimiento se indica como proteger frente a modificaciones no
intencionadas, toda la informacion documentada conservada como evidencia de la
conformidad

2. OPERACION

8.1. Planificacion y Control Operacional

La organizacion ha desarrollado metodos para el seguimiento de los procesos v, en
su caso, su medicion de forma gue se asegure que éstos son capaces de lograr los
resultados esperados. Para ello, los componentes del Comité de Direccion vy el
Responsable de Calidad definen v hacen el seguimiento de una serie de indicadores
documentados en el documento FC-012A Indicadores Y FC-012B Ficha de Indicadores.
Cuando no se alcancen los resultados planificados, se tomardn las medidas oportunas
para su correccion y/o las acciones correctivas pertinente.

Los procesos vy controles para asegurar la correcta realizacion del producto vy
prestacion de los servicios se describen en la documentacion del SGC

Entre los procesos especiales que debemos validar cabria destacar, los procesos de
inyeccion de poliuretano v 1a soldadura no estructural. Para ello en Andreu Barberd 5.1, se
han establecido los criterios definidos para la revision v aprobacion de estos procesos, se
ha aprobado los equipos, se han calificado su personal vy se han utilizado metodos
especificos cuando se ha considerado necesario.

8.2. Requisitos para los productos y servicios

Andreu ha desamollado el procedimiento PC-002, Procesos relacionados con el
cliente en el gue se define la sistematica para la comunicacion con el cliznte, la
determinacion v la revision de los requisitos de los productos, v el tratamiento en los
cambios de estos requisitos del cliente.

8.2.1. Comunicacion con el cliente

La comunicacion con el cliente incluye:
a) proporcionar informacion relativa a los productos v servicios.
b tratar las consultas, los contratos o los pedidos, incluyendo los cambios.
c) obtener la retroalimentacion de los clientes relafiva a los productos y
senvicios, incluyendo las quejas de los clientes.
d) manipular o controlar la propiedad del cliente.

i
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e) establecer los requisitos especificos para las acciones de contingencias,
cuando sea pertinents.

8.2.2. Determinacion de los requisitos para los productos y servicios.
Se debe asegurar que:
a) los requisitos para los productos v senvicios se definen, incluyendo:
1. cualquier requisito legal v reglamentario aplicable
2. aquellos considerados necesarios por la organizacion

b) la organizacion puede cumplir con las declaraciones acerca de los
productos y senvicios que offece.

8.2.3. Revision de los requisitos para los productos y servicios

Antes de la aceptacion de cada pedido, se revisan para asegurar de que tiene la
capacidad de cumplir los requisitos para los productos v servicios que se van a ofrecer a
los clientes incluyendo:

a) los requisitos especificados por el cliente, incluyendo los requisitos para
las actividades de entrega v las posteriores a la misma.

b) los requisitos no establecidos por el cliente, pero necesarios para el uso
especificado o previsto, cuando sea conacido.

c) los requisitos especificados por la organizacion.

d) los requisitos legales v reglamentarios aplicables a los productos v los
sendicios.

&) las diferencias existentes entre los requisitos del contrato o pedido y
expresados previamente.

Ademds, se establece la sistematica para asegurar de que se resuelven las
diferencias existentes entre los requisitos del contrato o pedido v los expresados
previamente.

Se conserva como registros de calidad la informacion documentada sobre los
resultados de la revision, v sobre cualguier requisito nuevo para los productos v servicios

8.2.4. Cambios en los requisitos para los productos y servicios

En este procedimiento se describe la sistematica asegurarse que cuando se
cambien los requisitos para los productos vy servicios, la informacion documentada
pertinente sea modificada v de que las personas pertinentes sean conscientes de los
reguisitos modificados.

8.3. Diseiio y Desarrollo de los productos y servicios

Andreu ha desarrollado el procedimiento PC-003 Control del Disefio para
establecer, implementar y mantener un proceso de disefio v desarmrollo que sea adecuado

para asegurarse de la posterior provision de productos v servicios. En este procedimiento
se ha definido la Planificacion del diseno v desarrollo, las entradas para el diseno v
desarrollo, los controles, las salidas ¥ los cambios

Planificacion del disefio y desarrollo
Andreu al determinar las etapas y controles para el disefio v desarrollo, considera;

a) la naturaleza, duracion v complejidad de las actividades de disefio o
desarrollo.

b) las etapas del proceso requeridas, incluyendo las revisiones del disefio y
desarrollo aplicables.

c) las actividades requeridas de wverificacion y wvalidacion del disefio v
desarrollo.
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d) las responsabilidades v autoridades involucradas en el proceso de disefio
v desarrollo.

e) las necesidades de recursos intermos v externos para el disefio y
desarrollo de los productos v servicios.

f} la necesidad de controlar las interfaces entre |as personas que participan
activamente en el proceso de disefio v desarrollo.

g) la necesidad de la participacion activa de los clientes y usuarios en el
proceso de disefio v desarrollo.

h) los requisitos para la posterior provision de productos y senvicios.

i} el nivel de control del proceso de disefio v desarrollo esperado por los
clientes y otras partes interesadas pertinentes

i) la informacion documentada necesarda para demostrar que se han
cumplido los requisitos del disefio v desarmollo.

Entradas para el disefio y desarrollo
Andreu para determinar las enfradas tiene en cuenta los requisitos esenciales para
los fipos especificos de productos v servicios a disefiar, considerando:

a) los requisitos funcionales y de desempefio.

b} la informacion proveniente de actividades previas de disefio v desarrollo
similares.

c) los requisitos legales v reglamentarios.

d) normas o codigos de practicas que la organizacion se ha comprometido a
implementar.

&) las consecuencias potenciales de fallar debido a la naturaleza de los
productos v senvicios.

Andreu conserva la informacion documentada sobre las entradas del disefio y

desarmollo

Controles del disefio y desarrollo
Andreu aplica controles al proceso de disefio v desarrollo para asegurarse de gue:

a) se definen los resultados a lograr

b) se realizan las revisiones para evaluar la capacidad de los resultados de
disefio v desarrollo para cumplir los requisitos

c) se realizan actividades de verificacion para asegurarse de que las salidas
de dizefio v desamrollo cumplen los requisitos de las entradas

d) se reslizan actividades de wvalidacion para asegurarse de que los
productos v servicios resultantes satisfacen los requisitos para su aplicacion
especificada o uso previsto.

&) se toma cualguier accion necesaria sobre los problemas determinados
durante las revisiones, o las aclividades de verificacion y validacion

f) se conserva la informacion documentada de estas actividades

Salidas del disefio y desarrollo
Andreu se asequra de que |as salidas de disefio y desarrollo:

a) cumplen los requisitos de las entradas

b) son adecuadas para los procesos posteriores para la provision de
productas y senvicios

c) incluyen o hacen referencia a los requisitos de seguimiento y medicion,
cuando sea apropiado, v & los criterios de aceptacion

d) especifican las caracteristicas de los productos v servicios gue son
esenciales para su proposito previsto v su provision segura v correcta
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La organizacion debe conservar informacion documentada sobre las salidas del
diseno y desamollo.

Cambios del disefio y desarrollo

Andreu identifica, revisa y controla los cambios hechos durante el disefio y
desamrollo de los productos y servicios, o posteriormente en la medida necesaria para
asequrarse de gue no haya un impacto adverso en la conformidad con los requisitos.

Andreu conserva la informacion documentada sobre:
a) los cambios de disefio v desarmrollo
b} los resultados de las revisiones
c) la auterizacion de los cambios
d) las acciones tomadas para prevenir impactos adversos

8.4. Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente

Andreu ha definido en el procedimiento de calidad PC- 018 Compras, la sistematica
para asegurarse de que los procesos, productos v senvicios suministrados externamente
son conformes a los requisitos. En &l se definen los controles a aplicar a los procesos,
productos v servicios suministrados externamente cuando:

a) Los productos v servicios de proveedores externos estan destinados a
incorporarse dentro de los propios productos v servicios de la organizacion.

b} Los productos v servicios son proporcionados directamente a los clientes
por los proveedores externos en nombre de la organizacion.

c) Un proceso, o una parte de un proceso, es proporcionado por un proveedor
externo como resultado de una decision de la organizacion.

Ademas, en dicho procedimiento se determina los criterios para la evaluacion, la
seleccion, el seguimiento del desempefio v la reevaluacion de los proveedores externos,
basandose en su capacidad para proporcionar procesos o productos v servicios de
acuerdo con los requisitos, conservandose la informacién documentada de estas
actividades v de cualquier accion necesaria que surja de las evaluaciones.

8.5, Produccion y provision del servicio
3.5.1. Control de la produccion y provision del servicio

Andreu ha definido en el procedimizgnto de calidad PC- 004 Planificacion y
Control de la Produccidn, la sistematica para planificar ¥ control la produccion teniendo
en cuenta:

a) la disponibilidad de la informacion documentada, que defina:

1) las caracteristicas de los productos a producir, los servicios a prestar, o
las actividades a desempeniar.
2} los resultados a alcanzar.

b) Ia disponibilidad v el uso de los recursos de seguimiento y medicion adecuados.

c) la implementacion de actividades de seguimiento vy medicion en las etapas

apropiadas para venficar que se cumplen los criterios para el control de los

procesos o sus salidas, v los criterios de aceptacion para los productos v servicios.
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d) el uso de la infraestructura v el entorno adecuados para la operacion de los
Procesos.

&) la designacion de personas competentes, incluyendo cualquier calificacion
requerida.

fy la validacion v la revalidacion periddica de la capacidad para alcanzar los
resultados planificados de los procesos de produccion vy prestacion del senvicio,
cuando las salidas resultantes no pueden verificarse mediante actividades de
seguimiento o medicidn posteriores.

g) la implementacion de acciones para prevenir los emores humanos

h) la implementacion de actividades de liberacion, entrega y posteriores a la entrega

8.5.2. ldentificacion y trazabilidad

Andreu ha definido en el procedimiento de calidad PC- 013 ldentificacion
Productos y de su estado de inspeccion, la sistematica para identificar las salidas,
cuando sea necesario, para asegurar la conformidad de los productos v senvicios. Asi
mismo en la documentacion del SGC se define |a sistematica para la identificacion dnica
de las salidas cuando la trazabilidad sea un requisito, v 1a sistematica para conservar la
informacion documentada necesaria para asegurar la trazabilidad.

8.5.3. Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos

Andreu ha definido en el procedimiento de calidad PC- 019 Control de los bienes
propiedad del cliente, la sistematica para cuidar la propiedad perteneciente a los clisntes
o a proveedores externos mientras esté bajo el control de la organizacion o esté siendo
utilizado por la misma. En &l se define como se debe identificar, verificar, proteger vy
salvaguardar la propiedad de los clientes o de los proveedores externos suministrada para
su ufilizacion o incorporacion dentro de los productos v servicios.

8.5.4. Preservacion

Andreu ha definide en el procedimiento de calidad PC-014 Preservacion del
producto, la sistematica para preservar las salidas durante la produccion y prestacion del
servicio, en la medida necesaria para asegurarse de la conformidad con los requisitos.

8.5.5. Actividades posteriores a la entrega

Andreu ha definido en el procedimiento de calidad PC-014 Gestion del Envio de la
Mercancia, la sistematica para la entrega de la mercancia al cliente. Asi mismo, se han
definido otros procedimientos como PC-01 Gestion de los clientes, PC- 016 Gestion de
Devoluciones, en el que la organizacion ha definido la sistematica de trabajo para las
actividades posteriores a la entrega asociadas con los productos v servicios.

Al determinar el alcance de las actividades posteriores a la entrega que se
requieren, la organizacion debe considerar:

a) los requisitos legales y reglamentarnios.

b} las consecuencias potenciales no deseadas asociadas a sus productos y
Senvicios.

c) la naturaleza, el uso y la vida Util prevista de sus productos v senvicios.

d) los requisitos del cliente.

&) la retroalimentacion del cliente.
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8.5.6. Control de los cambios

La organizacion debe revisar y controlar los cambios para la produccion o la
prestacion del servicio, en la extension necesaria para asegurarse de la continuidad en la
conformidad con los requisitos

La organizacion debe conservar informacion documentada que describa los
resultados de la revisidn de los cambios, 1as personas que autorizan el cambio v cualquier
accion necesaria gue surja de Ia revision.

8.6. Liberacion de los productos y servicios

Andreu ha implementado en cada uno de sus procesos las disposiciones
planificadas en las etapas adecuadas, para verificar gue se cumplen los requisitos de los
productos y servicios

La liberacion de los productos v servicios al cliente no se lleva a cabo hasta gue se
hayan completado satisfactoriamente [as disposicionas planificadas.

Andreu conserva como registro de Calidad la informacion decumentada sobre la
liberacion de los productos v senvicios, la cual incluye una evidencia de la conformidad con
los criterios de aceptacion v la trazabilidad a las personas que autorizan la iberacion.

8.7. Control de las salidas no conformes

Andreu ha desarrollado el Procedimiento Integrado PI-002 No Conformidades y
Acciones Correctoras donde se documenta la sistematica para asegurarse de que las
salidas gue no sean conformes con sus reguisitos, se identifiguen v se controlen para
prevenir su uso o entrega no intencionada.

Ademds, se debe tomar las acciones adecuadas basandose en la naturaleza de la
no conformidad v en su efecto sobre la conformidad de los productos v servicios. Esto se
debe aplicar también a los productos y servicios no conformes detectados después de la
entrega de los productos, durante o después de la provision de los servicios.

Andreu consernva como registros de Calidad, los Informes de Mo Conformidad
donde se describe la no conformidad, se describen las acciones tomadas, se describen
todas las concesiones obtenidas v donde se identifica la autoridad que decide la accidn
con respecto a la no conformidad.

.  EwvaLuacion peL DESEMPEND

9.1. Sequimiento, medicion, analisis y evaluacion
9.1.1. Generalidades

Se han implementado los procesos de seguimiento, medicion, andlisis y mejora
requeridos para evidenciar la conformidad del producto, v demostrar la adecuacion del
Sistema Integrado de Calidad v Medio Ambiente v la mejora continua de la eficacia de
éste.

Ademds, Andreu conservar la informacion documentada apropiada como evidencia
de los resultados.
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9.1.2. Satisfaccion del cliente

Se desarrolla Procedimiento de Calidad PC-007 Seguimiento y medicion de la
Satisfaccion del Cliente para realizar el seguimiento de la informacion relativa a la
percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos por parte de Andreu
Barberd, siendo esta informacion una medida del desempefio del sistema de gestion de
calidad implantado.

9.1.3. Analisis y evaluacion

El Responsable de Calidad de Andreu junto con el Comité de Direccion analiza y
evalla los datos v la informacion apropiados que surgen por el seguimiento v la medicion,
v refleja lag conclusiones de este analisis en el informe de la revision dal Sisterna por la
Direccion.

Los resultados del andlisis deben utilizarse para evaluar:
a) la conformidad de los productos v servicios
b} el grado de satisfaccion del clients
c) el desempeiio v 1a eficacia del sistema de gestion de la calidad
d}) si lo planificado se ha implementado de forma eficaz
2} la eficacia de las acciones tomadas para abordar los riesgos y oporfunidades
f} el desempefio de los proveedores extermnos
g} la necesidad de mejoras en el sistema de gestion de la calidad

9.2. Auditoria interna

El proceso de realizacién de auditorias intermas se gestiona segln el Procedimiento
Integrado P1-003 Auditorias internas, las cuales se lleva a cabo a intervalos planificados
para proporcionar informacion acerca de si el sistema de gesfion de la calidad:
a) es conforme con:
1) Los reguisitos propios de la organizacion para su sistema de gestion de la
calidad
27 Los requisitos de esta Morma Internacional

b} se implemeanta ¥ mantiene eficazmente

En este procedimiento se detalla la sisterndtica para planificar, establecer,
implementar ¥ mantener uno o varios programas de auditoria que incluyan la frecuencia,
los métodos, las responsabilidades, los requisitos de planificacion v elaboracion de
informes, que deben tener en consideracion la importancia de los procesos involucrados,
los cambios gue afecten a la organizacion y los resultados de auditorias previas. Ademas,
se definen los criterios de la auditoria v 2l alcance para cada auditoria, se seleccionan los
auditores v llevar a acabo auditorias para asegurarse de la objetividad, se aseguran de que
los resultados de las auditorias se informen a la direccion pertinente, se toman las
acciones correctivas adecuadas sin demora injustificada, v se conserva la informacion
documentada como evidencia de la implementacion del programa de auditoria v los
resultados de las auditorias
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9.3. Revision por la direccion

9.3.1. Generalidades

La direccion de Andreu revisa el sistema de gestion de la calidad de la organizacion
al menos una vez al ano, para asegurarse de su conveniencia, adecuacion, eficacia y
alineacion continuas con la dirgccion estratégica de 1a organizacion

9.3.2. Entradas de la revision por la direccion
Las entradas de la revision del SGC son:

a) el estado de las acciones de las revisiones por la direccion previas.

b) los cambios en las cuestiones externas e internas que sean periinentes al
sistema de gestion de la calidad.

c} la informacion sobre el desempefio v la eficacia del sistema de gestion de la
calidad, incluidas las tendencias relativas a:

1) la satisfaccidn del cliente v la retroalimentacion de las partes interesadas
pertinentes

2) el grado en que s& han logrado los objetivos de calidad

3) el desempeno de los procesos v conformidad de los productos y servicios

4} las no conformidades v acciones correctivas

5) los resultados de seguimisnto y medicion

E) los resultados de las auditorias

71 el desempefio de los proveedores externos

d) la adecuacion de los recursos

&) la eficacia de las acciones tomadas para abordar los riesgos v las
oportunidades

) las oporfunidades de mejora

9.3.3. Salidas de la revision por la direccion

Las salidas de 1a revision por la direccién deben incluir las decisiones y acciones
relacionadas con

&) las oportunidades de mejora
b) cualquier necesidad de cambio en el sistema de gestion de la calidad
) las necesidades de recursos

Tanto 1a recopilacion de los datos de entrada como de salida de la Revision del SGC
por la direccion, se plasma en &l Informe de Revision por la Direccion, que sera
aprobado por Gerencia, v conservado por el Responsable de Calidad, al menos por
un periodo de 3 afios.
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10. MEJORA.

10.1. Generalidades

En el procedimiento PI-002 Mo conformidades y Acciones Correctoras, se
establece la sistematica para implementar cualquier accion de mejora necesaria para
cumplir los requisitos del cliente y aumentar su safisfaccion. Estas acciones deben mejorar
los productos y servicios para cumplir los requisitos, asi como considerar las necesidades vy
expectativas futuras, corregir, prevenir o reducir los efectos no deseados vy mejorar el
desempefio y la eficacia del sistema de gestion de |a calidad.

10.2. No conformidad y Accion Correctiva

En el procedimiento PI-002 Mo conformidades y Acciones Correctoras se
establece la sistematica para iniciar una no conformidad, tomar acciones para controlarla vy
corregirla, hacer frente a las consecuencias, evaluar la necesidad de acciones para
eliminar las causas de la no conformidad, con el fin de que no vuelva a ocurmr ni ocurra en
otra parte, implementar cualguier accion necesaria, revisar la eficacia de cualquier accidn
correctiva tomada, si fuera necesarnio, actualizar los riesgos v oporiunidades determinados
durante la planificacion y si fuera necesario, hacer cambios al sistema de gestion de la
calidad.

Las acciones comectivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades
encontradas.

Ademas, se define la sistematica para la conservacion de la informacion
documentada como evidencia de 1a naturaleza de las no conformidades v cualguier accidn
tomada posteriormente y los resultados de cualquier accion correctiva.

10.3. Mejora continua

Andreu estudia la forma de mejorar confinuamente la conveniencia, adecuacion y
eficacia del sistema de gestion de la calidad, para ello analiza los resultados del analisis y
la evaluacion vy las salidas de la revision por la direccién, para determinar si hay
necesidades u oportunidades que deben considerarse como parte de [a mejora continua

11. RESUMEN DE CAMBIOS

= Edicion 5: Adaptacion a la nueva version de la norma UNE-ENM 150 9001:2015
»  Edicion & Se modifica tabla Anexo |
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1. ElDirector de Comyras, la Directora de Logistica, el Director Teenioo vlos Responsables de Calidad e Informatica son los reponsables de la evaluacion, segnimienio de proveedores achalizado y deshomolog acon
(Cada Departamento evaliia, hace el seguimisnio yes responsable de la homologacion de los provesdores v subcontratistas dependiendo del tipo de productos o servicios que éstos suministran:

artamento de as
*  Materiales v componentes que se utilizan como materia prima en & proceso productivo.
*  Servicios yprocesos subcontratados pam posterior incotporacion en mestros procesos productivos, o par su directa comerializacion
" Prodoctos que se adquieren del exterior pam s comemializacion.

artamento de
" Proveedores de trangporte.

artamento T &nico
" Lahoratorios de ensavo de Resistencia al Foego.
v Froveedorss de maquinaria & infmestrichums.

*  Proveedores de servicio tEcnico yde mantenimiento de maquinas, equipos e instlaciones.

artamento de Calidad
*  Lahoratorios de ensavo de materales v servicios de metrologia.
* OCAs

Departamento de Informatica

*  Proveedores de equipose infrasstrctums informaticas vde conmnicaciones.
v Servicios tecmicos vde mantemmiento de los equipos & infmestructuras informaticas v de comunicaciones.
ElListado de Prov eadores Homobgados (FC-04T) contiene los proveedoms homelogados con los signientes datos:
*  Codigo de proveedor ynombie o razin sodal.
*  Tipode provesdor yeriterio de homologacion
' Aprobacdon yfecha de primera homelogacion.
Los posibles eriterios de homolog acion son:
" Proveedores histdricos. Son aquellos que fieron homologados por mantener relacion comercial contimada con Andres Barbera 5.L. en el momento de la impantacion del Sistema de Calidad.
" Proveedores inicos. Proveedores considerados imcos en el memcado.
*  Proveedores e aluados. Proveedores homologados en base a ura evaluacion inicial v que mantienen esta condicion en las posteriores evaliaciones de sauimiento.
*  Evaluacidnde Ofertas: Valoracion de ofertastéenicas y econdmicas por pare dz un Responsable d= Departamento o por Direccion Ceneral, para ofertas de colaboracion punmal es vemndes pronectos.
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- Proveadorzs con Sistema de Calidad certificado: 81 vn provesdor posee vn 3isterna de Calidad certificado por vna Entidad Acreditada | 12 aprobacion es provisional, sz confirmard su aptited con vn padido de prosha yvel
posterior serrimisnto sezin 2l procedimiznto de Serpimianto ¥V Madicion d= tal forma que 2l departaments respormable preda valorar su caparidad tedrica para 2l sumiistro raquerido.

- Los laboratonios d2 ensayo da resistencia al fuezo, vlas OCA's afiadisn la nacesana acraditacidn de ENAC (Entdad Nacional d2 Acreditacion).
Los labomtorios de calibraeidn v verificacidon de squipos de inspeecion v ensayos deberdn acreditar la trazshilidad de los patrones vtilizados respecto 2 patrones internacionales o la aeraditacidn por ENAC. En 2l resto

dzlaboratonios v ensavos serd necesario aeraditar &l sesuimiznto d2 2z nommativas téenicas dz ensavos v 2 capacidad para ol desxmollo dzlos sreaves en condicionss controladas v con o 2quipes adzcvados.

(=]

Todo producty’ servido compradoe/subeontratado debe tener definido sus caractensticas, las cuales pueden venir datalladas en las especificacionss, ¢ planos elabomdas por Andrev Barberd, 2L, v aceptados por 2l disnte, an
catiloros zenerales dzl propio clisnt= 6 en 2l propio pedido & presupuesto del prosesdor.

Es responsabilidad del Director Técnico slaborar las sspecificacionss necesanas para cada producto o subeontratacion en findidn éz la influencia de los mismos respecto a la calidad del producto final v los reguisitos
medioambientalzs aplicables. Estas sspecificacionss sz clasifican =n d archivo de “Especificacionss Téenieas dz Suministro”, 2n 2l Departamento d= Compras, para s vhilizacion en consultas 2 suministradores v para su
aprobacion por los mismos.

Encada especificacion téenica quadardn identificadas las caracteristicas que lo definen, las condicionss requeridas al producto o servicio con tolerancias adrisibles v los docymentos necesarios que debe emitir d proveader, junto
al producto o servicio eieendado.

Las especificacionss d suministro slabormdas por la empresa, forman parte dz la docomentacion del Bistema d= Calidad, v sz controlan =n base 2 lo fjado en 2l procedimiznto PI0M D cifn del Sistama de Getidn
Integrado. El Director d2 Compras snvia a cadz surmimstrador las sspecificacionss que le afecten, siempre que s2 Eensre una nueva smision d= las mismes. En caso d= tomar como referencia =l catdlogo del provesdor, ==
controlard en 1a bibliotzca de provesdores del departamento d= Compras.

3. Las personas que foman los departamento con responsabilidad sobre las compras v subeontrataci onas son los meponsables de la slaboracion, revision v aprobacion dz los domumentos dz compras antes 82 su difisidn, asi como da
complatar las sspecificacions: dz comprz necesanas. En 2l caso dz compras puntuales o ssporadicas que incidan enla calidad del producto malizada con cadeter de urgencia a provesdorss no lomologados, serdn los responsables
dz cada departamento con msponsabilidades sobre las compras los que asumirdn las meponsabilidadas dal pamafh anterior, da foma que s= garantics 2l control d2 las compras en =stas circunstand as excepeionalzs. El personal de
compras asiznado a cada provesdor tendrd la responsabilidzd exdusiva sobre los Programas de E nvbe (FC-016)..

Los pedidos 2 suministradorss v subcontratistas s= dshomn en 2l FCO16 Programa de Envios o en 2l FIC017 Pedido, éatallando en cada caso, &l Hpo de material mquerido con dara descripeion enla denominadion del mizme,
tormando como referencia catilogos d2l proseedor, la especificacion ticniea cormspondients wo la aceptacion comercial, ademas de incluir los requerimisntos de facha v direccion d2 recepeitn con los formatos, madidas v
cantidades. Los pedides rmalizados fizm del departamento de compras s= podrd vtilizar vn formato dz pedide libre, 2n 2l que fzure 12 aprobacion por 2l responsable del departamento, 6 2n sv ansencia por la persona dal
departamento delezada parasllo.

Enezl departamento dz compras |2 emision d= los pedides 2 suministradorss s archiva 2n la campets cormepondisnts 2l mismo, v 52 conservan vn periodo aproxtmado de tres meses tras la recepeion. pam 2l restodz departamentos
s2 conservard hastz la meepeidn d2 12 mercancia.

Los datos de Hpo financiero no sz =flejan, normalments, en 1a emisidn dz los pedidos. 82 encuentran en la correspondisnte ficha del suministador en d sisterma informdtico.

La documentacion comgpleta que 32 archiva d2 cada pedido 2n 2l Departamento d2 Compras, comprand= & corrspondizntz FCL6 Programa de Envioz o 2l FC-017 Pedido con 2l rmport= afirmative d2 amision al suministrador
w la copia que gensra ol sistema informitico con los datos financiercs. Para pedidos cuye lanzamisnto s2a responsabilidad dz otro Departamento distinto del de Compras s archiva sdlo d padido que s2 prede daborar en formato
libr=.
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Pan conocimiento de s enfieas v organizacion de destargas en Los almacanes, 5 relian s copis perfmentes, persomlzadas, de Lo pedidos o progams  los sumimistiadores, pendiens d reepecionar, que reiben Los

responsabls de descarga a prmera hoa del dia siguente de b emusion del pedi.

Pan of asewamento d cantdades factwar por sunmistadores de materales de s famula “PL, planhe”, 52 compmzba el FC-0L9 Control de Descarga de Plancha que rellea el responsable de recepeion, en los diferntes
almacenes y orapa al abaren correspon dinte del sommstadar

4. Pana acompr derepostcion s materal xistente, o] Departamento de Compres ilza b ifomnacicn aportada por s bese ¢ dalos momatics que gene ¢l siemay s que s obilene en Jos diversos dmacenes espicto  constmas,
stoks y peidos pendiente, paa cbner dato referentes a s ofacones de los materals. De esta mfomiacion s obfienan s neoesidades de compras, segin os consummos estadistions, comparatves entre ifeentes perodos y

afendiendo alos datos aportados por el Diractor de Produeeion.
E1Diector e Prodoocion debe nlormar al direetor dz Compas de asmedicas adoptadas que mpliquen varaciones en 1 rimode Los fbricados, por dferenes planteamen s estatéooos del Diector Comeretaly Direccion General

E1Departamento d Compras atendiendo  fctores extemes, oo puodan ser drases e os proveedovesy a sihuacion ] merado en s momento, procae et as scesiades fmals a os i rentes smunsvadores
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Evaluacion y seguimiento de proveedores y
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Tedo provasdor 2l que 32 |2 somate 2 vnz evalvacién inieial 52 introdues 2n la Listz 2 Provesdorss Homelozados, formato FC-047, indicando =i 25 2std aprobado o criterio d2 svalvacion v =i nolz facha enlz que s2 inicia la
Ewaluacion.

6. 8 el eriterio de Homologacion s a traves de svaluacion wio Sistemade Calidad, 52 le somaterd 2 un pedido de prosba, wsi no exists ninguna incidencia, se homologara = indicard en la Lista d= Provesdorss Homdlogados
Encaso desvrgir algin problema con 2l primer pedido de prueba, habria vn sezundo padido de pmeba parm confirmar sv homologacion.

8. Eizedstectaran problemas con & s2zundo pedido de procha, seindicaria en 2] Listado d2 Provesdors Homalozades (FC-047), v no s= homaolosari al provesdor, llevando a cabo las accionss indicadas an 2l punto 12

10.  El szzuimisnto 4= la homologacién 25 raslizado por 2l departamento responsable 2l mencs amalments. 2n base zl nimero d2 recepeionss v cantidades registradas 2n 2l sistema informdtico, v los pertinentzs Informes d= Mo
Conformidad dz Provesdor. Formato FC-133 2n 2l hempo de seguimiento considerado.

Un msultzdo del 3% de producto o servicio no conforme del total d2 suministro meibido, marea 2l inicio delas acciones detalladas enla neta 12 Para los provesdores de 1z familia “PL, Plancha”, 2l baremo a controlar 25 dal 7%,
%z dzs homalogard a todo comereial conen 2l que no haya existido relacion comereial en 2 afios.

1L ElListado de Proveedores Homologados (FIC-047), que permaneee 2n 2l departamento rasponsable, sz achializrd v 52 entrerars 2l Responsable de Calidad al fina de 1z evaluzeitn dz los suministradorss 2n 2l pericdo
comsiderado., para poder analizar dicha informacion 2n 2l Informe ¢z Kevision d2l S istema

Tras 12 walomeion rasultants del sezvimiento en =l periodo comsiderado s= emitiran nuevas Lista de Proveedores Homologado (FC-047) para resistrar la informacion necesaria para su valoracion en 2l sigvients pericdo d2 svzlvacion

En cazo d= valoracion negativa en 2l sezuimisnto d= vn provesdor, =l departamento msponsablede s evalvacion junto con & Responzabls d= Calidad, procederin a informar al provesdor afectado adguiriendo la meponsabilidad
dzllevar 2 eabo las zecionss acordadas (zecionss corractoras, deshomolozacidn, ) 2n cada caso, v enrelacion a 1z disponibilidad d2l merado.
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Anexos

FC —016

FC -017

FC -018

FC -01%

FC -7

FC-135

Programa de Emvios

Pedido

Asunto

Control é2 Diascarga de Plancha
Listado dz Provesdores Homologadeos

Informse d= No Confonmidad d= Provesdor

Resumen de modificaciones

. Edicidn 0: Edicidn d= implantzcion B O 8001:2000 zintzzmeicn BO 14001:1996
= Edicion 1: Los Programas d= Compras dajan de ser responsabilidad axclusiva d2l Director d2 Compras para pasar a dscentrlizar la msponsabilidad en el
peonal del Departamento asignado 2 cada provesdor.

2z eliminan las Fichas d= Provesdores Homelozados, wse lleva 2 cabovma resstructuracion dd procedimisnto. Sz aflade vn formato meve dz Infome
dzNo Conformidad, raferencia FC-135.

. Edicion 2:
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+
De.fFrom: Elena Vara Para,/To:
Departamento de Compras
Ref. Pedido: .
Order Ref.: o

Fecha/ Date: 10 de agosto de 2020

M? paginas incluyendo la cubierta: .
No.pages including the fax cover; 1 Fax

O uUrgentef lienr [ Revisarf Torewiew [0 Responder/ 7o Ranf [0 Comentar| 7o Commeant
O Confirmar

= ASUNTO:

Documsrtol

MUY IMPORTANTE: INCLUIR EN TODOS LOS ALBARANES DE ENTREGA NUESTRA REF. PEDIDO
VERY IMPORTANT: PLEASE INCLUDE OUR ORDER. REFERENCE IN ALL THE DELIVERY NOTES

Fag ITdel

andren barberd, s 1
s ok o El TERF T 15431 F
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OBJETO: Dedinir el sisterna de acuacdidn y las oriterios generales splicsbles porAndrey Barberd 51 para asegurar que los materides, componenies y sarvidos rladonadas con la Rewzada: Fecha:
prduccidn, ks comerdalizacdn y las infaestuciras que se adquisren del exterion, curmplen los requisitas espedicados; asi como establecer la Ssemdfcn y seguimienia de b evaluacdn
l depravesdoms y abconaisias,

_ ALCANCE: B procedimiena es de splicacion a los matedales y companertes que seuilizan coma mateda prima en ol pmcess producive; a los senidos y procesos subconraisdas: o los Aarabada: Facha:
labomiories acrediados de ressienda al fuego, de ensayos de mateiales y de calibracdn ; a s provesdons de instaladones infomaicas y de comunicaddn, de infaesiucums y
magquinaria; y alos servicos doicos y de manienmienio rdadonados. | En definiiva atodos los producios comprados y servicios subogn batad g por Andreu, 2 excepcidn de los senicos
de tmnsporte que se malizs &l y como s desoibe en la s rucdan TS-07 © Agencias de imnspode” |
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(*) Aunque la gestidn de las compras de materias primas esta centralizada en el Departamento de Compras, cada departamento puede gestionar las compras de temas especificos
de su drea. De este modo, cada director de drea serd el responsable tarto de elaborar las especificaciones de compras para aquellos productos o servicios que adguieran como de
llevar a cabo la evaluacion y el seguimiento de sus proveedores.

Las compras de productos o servicios gue gestiona cada departamento son los siguientes:

Departamento de Compras
=  Materiales y componentes que se utilizan como materia prima en el proceso productivo.

*  Servicios y procesos subcontratados para posterior incorporacion en nuestros procesos productivos, o para su directa comercializacian.

= Productos que se adquieren del exterior para su comercializacion.

Departamento de Logistica

*  Proveedores de transporte.

Departamento Técnico
=  Laboratorios de ensayo.

Departamento de Produccién

*  Proveedores de maquinaria e infraestructuras.
»  Proveedores de servicio técnico v de mantenimiento de maquinas, equipos e instalaciones.

Departamento de Calidad

=  Laboratorios de ensayo de materiales y servicios de metrologia.
= (OCA's
* Empresas cerificadoras

Departamento de Informatica

*  Proveedores de equipos e infraestructuras informaticas y de comunicaciones.
*  Servicios técnicosy de mantenimiento de los equipos e infraestructuras informaticas v de comunicaciones.

El Listado de Proveedores Homologados (FC-047) contiene los proveedores homologadas con los siguientes datos:
= Cadigo de proveedor y nombre o razdn social.
»  Listado de requerimientos para el proveedor y producto o servicio que suministra el mismo.

= Aprobacidn y fecha de primera homologacidn.

La homologacidn de proveedores se realza en base ala ITC-185.
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1. Todo producto/ semvicio comprado/subcontratado debe tener definido sus caracteristicas, las cuales pueden venir detalladas en las “Especificaciones
Técnicas de Suministro’. Estas especificaciones pueden ser.

a Documento de Especificaciones elaboradas por Andreu

b.  Planos elaborados por Andreu Barbera, S.L

c. Catalogos generales, fichas técnicas del proveedor

d. Caracteristicas definidas en el propio pedido, presupuesto, pliegue de condiciones o contrato del proveedor-subcontratista

Es responsabilidad del director de cada departamento asegurar la existencia de las Especificaciones Técnicas de Suministro, y en caso de no haberas,
elaborarias en funcion de la influencia de los productos o servicios adquiridos respecto a la calidad del producto final y los requisitos medioambientales
aplicables. En cada especificacion técnica quedaran identificadas las caracteristicas que definen el producto o servicio, las condiciones con tolerancias
admisibles v los documentos necesarios que debe emitir el proveedor, junto al producto o servicio referenciado.

Las “Especificaciones Técnicas de Suministro” elaboradas por la empresa, forman parte de la documentacion del Sistema de Calidad, y se controlan en base
a lo fijado en el procedimiento PI-004 Documentacion del Sistema de Gestion Integrado.

El Director de Compras o el director de cada departamento debe enviar y negociar con cada suministrador las *Especificaciones Técnicas de Suministro”
elaboradas por la empresa que le afecten, antes de la pimera compra o siempre que se genere Una nueva emisidn de las mismas. Las “Especificaciones
Técnicas de Suminisiros” deben conservarse fimadas y escaneadas, y deben de ser accesibles por aquellas personas encargadas de |a recepcion de la
mercancia para que puedan llevar a cabo la inspeccion de los productos a su recepcion.

2 A partir de Ia necesidad de compra de un producto/servicio definido, el Director de Compras o el director de cada departamento contactara con los distintos
proveedores y determinara el proveedor homologado que mejor se ajuste a las necesidades de la empresa. En el caso de compras punfuales o esporadicas
gue incidan en la calidad del producto de Andreu y realizadas con caracter de urgencia a proveedores no homologados, seran los directores de cada
departamento los que asumiran la responsabilidad, de forma que se garantice el control de las compras en estas circunstancias excepcionales.
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3 El personal del Departamento de Compras, o el responsable de cada departamento, debera infroducir los pedidos de compra al proveedor en el
ERP, en base a las especificaciones de compra establecidas y siempre dirigido a los proveedores previamente homologados.

Los pedidos se infroducen en el ERP de la empresa, detallando en cada caso al proveedor/subcontratista, el tipo de material requerido con clara
descripcion en la denominacion del mismo (fomando como referencia catalogos del proveedor, |a especificacion técnica comespondiente yio 1a
aceptacion comercial), la cantidad requerida, la fecha de suminisfro (si es un dato exigido) y direccidn de recepcion, asi como cualquier aspecto
importante que se quiera destacar.

Los pedidos quedaran registrados indefinidamente en la base de datos informéatica que es alimentada por los datos introducidos en el ERP. Los
datos de tipo financiero no se reflejan, normalmente, en la emision de los pedidos, ya que estan almacenadas en las fichas de los proveedores. Si
fuera necesario consultara, se podra realizar a través del ERP.

Para la compra de reposicion de material existente, el Departamento de Compras utiliza la informacion en materia de disponibilidad de materiales,
stock, pedidos activos, pedidos pendientes y predicciones de demanda procedente del escandallado de productos en el ERP. A través de esta
informacion se determinan las necesidades de compras.

4 La documentacion completa que se debe registrar para cada pedido comprende el correspondiente pedido introducido en el ERP y el albarany la
factura del mismo.

5 Los responsables de la recepcion de la mercancia en los diferentes ailmacenes comprobaran cada dia, a través de consultas al ERP, la informacion
acerca de los pedidos o programas de suminisfro pendientes de recibir, y llevaran a cabo su recepcion e inspeccion de acuerdo a lo especificadoen la
ESP-09-086 Plan de Calidad: Inspeccion de Recepcion de Materias Primas para el material correspondientes y apoyandose en la Especificaciones
Técnicas de Suministro del producto en cuestion.
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Todo proveedor al que se le somete a la evaluacidn inicial, con respecto a lo establecido en la ITC-XXX, se introduce en la Lista de Proveedores

Homologados (FC-047), indicando el tipo de proveedor y la fecha de homologacidn y los criterios por los gue ha sido homologado.

El seguimiento de la homologacidn es realizado por el departamento responsable de cada proveedor, al menos anualmente, en base al ndmero de recepciones
y cantidades registradas en el sistema informatico, v a los pertinentes Informes de No Conformidad de Proveedor (Formato FC-135) registrados en el tiempo

de seguimiento considerado.

La evaluacidn de los proveedores consistird en la revisidn del cumplimiento de los requisitos establecidos en el momento de la evaluacién inicial y el analisis de
las no conformidades que han surgide durante el afio en la relacidn con cada proveedor. Ademas, deberan revisarse las especificaciones comerciales para cada

proveedor evaluado, y modficarlas en caso de necesidad o que se crea conveniente.

Durante la evaluacion anual de proveedores, en caso de no haber definido el conjunto de especificaciones comerciales, deberan de formularse y reunirlas junto
con las especificaciones técnicas en el documento de formato libre de especificaciones de proveedores. Este documento debera tener el cadigo del proveedor y

vincularse en la Lista de Proveedores Homologados (FC-047).

En base a la evaluacidn de proveedores, se redactara un informe con los resultados de la evaluacidn y se entregara al Responsable de Calidad, en el periodo

considerado, para poder analizar dicha informacidn en el Informe de Revisidn del Sistema.

Tras la valoracion resultante del seguimiento en el periodo considerado se emitirdn nuevas Lista de Proveedores Homologados (FC-047) para registrar la

informacién necesaria para su valoracidn en el siguiente periodo de evaluacion.

En caso de valoracion negativa en el seguimiento de un proveedor, el departamento responsable de su evaluacidn, junto con el Responsable de Calidad,
procederan a informar al proveedor afectado y adquiriendo la responsabilidad de llevar a cabo las acciones acordadas (acciones correctoras, deshomologacian,

..} en cada caso, y en relacion a la disponibilidad del mercado.

Si el proveedor es deshomologado se le eliminara de la Lista de Proveedores Homologados (FC-047).
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Anexos

FC - 047 Listado de Proveedores Homologados

FC-133 Informe de No Conformidad de Proveedor

ITC-185 Ewvaluacion de proveedores v subcontratistas

Documentacion adjunta

ESP-09-036 Plan de Calidad: Inspeccion de Becepeion de materias primas

Resumen de modificaciones

»  Edicion 0
*  Edicion 1:
»  Edicidn 2:
»  Edicidn 3:

Edicion de implantacion ISO $001:2000 e integracion IS0 14001:1996

LosProgramas de Compras dejan de ser responsabilidad ex clusiva del Director de Compras para pasar a descentralizar la
responsabilidad en el persenal del Departamento asignado a cada proveedor.

Se eliminan las Fichas de Proveedores Homologados, v se lleva a cabe una reestructiracion del procedimisnto. Se afiade un formato

nueve de Informe de Wo Conformidad, referencia FC-133.

Actualizacion general del procedimiento. Se elimina la docomentacion obseleta v se modifican los procedimientos para incluir el uso
del ERP. Se modifica el procedimiento de determinacion de lasnecesidades de compra para inclnir el uso de escandallos Se
intreducen referencias a la ITC330E
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1. Ante la necesidad de encontrar un nuevo proveedor de cualquier tipo de producto o servicio, el primer paso consistira en analizar |as opciones que existen en el mercado
Deberan identificarse un minimo de 3 opciones, siempre que sea posible.

2. Una vez identificadas las alternativas presentes en el mercado, se debe proceder a clasificar al tipo de proveedor en base a las caracteristicas del producto/servicio que
se va a comprar y al resultado del analisis de alternativas en el mercado:

- Proveedores de productos apalancados: Aquellos proveedores que suministren productos o servicios de alto impacto financiero, pero que tengan un
riesgo de suministro bajo.
- Proveedores de productos estratégicos: Aquellos proveedores que suministren productos o servicios de alto impacto financiero y con alto nesgo de
suministro.

- Proveedores de productos rutinarios: Aquellos proveedores que suministren productos o servicios de bajo impacto financiero y bajo riesgo de suministro.

- Proveedores de productos cuello de botella: Aquellos proveedores que suministren productos o servicios de bajo impacto financiero pero alto riesgo de
suministro.

Medimos el impacto financiero en base al coste total de la compra del producto/servicio en relacion al importe neto de la cifra de negocios de la empresa. El riesgo de
suministro dependera de la cantidad de proveedores disponibles en el mercado para cada tipo de producto/servicio.

3. Una vez determinado el tipo de proveedor, se deberan establecer unos requerimientos para el mismo. Estos requenmientos dependeran del tipo de proveedor del que se
trate y del producto o servicio que este vaya a servir. Se deberan establecer dos tipos de requerimientos:

- Requerimientos técnicos: Cuando se trate de un producto o servicio que vaya a formar parte del producto final de Andreu o sea parte del proceso
productivo, deberan establecerse unos requerimientos técnicos estrictos. Estos mismos deberan ser establecidos por el
departamento técnico. Los requerimientos podran decidirse internamente, o podran consistir en la aceptacion de las
especificaciones técnicas establecidas en el catalogo del proveedor. El conjunto de requerimientos técnicos para cada
producto o servicio se denomina “‘Especificaciones técnicas de suministros”

Cuando el producto o servicio a servir por el proveedor no sea clave para la produccion de la empresa, los requerimientos
podran consistir, en agquellos casos justificables, en la simple aceptacién de la ficha técnica del producto o el pliego de
condiciones del servicio.

- Requerimientos comerciales: Para poder valorar la relacion con el proveedor, deberan establecerse una sene de requerimientos en materia de:
« Porcentaje de producto/servicio no conforme admisible.
+ Cumplimiento de los acuerdos contractuales.
Este tipo de requerimientos seran de gran utilidad para la evaluacion anual de proveedores, y determinan el nivel de exigencia que aplicamos sobre el
proveedar.

Todos los requerimientos establecidos deberan ser registrados en un documento de formato libre, el cual debera ser identificado en base al departamento al que
cormresponde y correctamente numerado con el codigo del proveedor.
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4. Una vez establecidos los requerimientos para los proveedores del nuevo producto/servicio que se va a comprar, se procede a evaluar las alternativas

presentes en el mercado y a filtrar entre ellas en base a los requerimientos establecidos. El objetivo es encontrar la opcidn que mas se ajusie a las necesidades
de la empresa, a la vez que buscar la opcidén més competitiva en precio.

5. Una vez tomada la decisidn de qué proveedor va a servir el producto o servicio que se necesita comprar, se deberd introducir una nueva entrada en el
documento Lista de Proveedores Homologados (FC-047) del departamento, registrando la fecha de homologacidn, los datos de contacto del proveedaor, el
producto/servicio que sirve el proveedor, el codigo y denominacién del proveedor y el nombre del documento que sirve como listado de los requerimientos
establecidos para el proveedor (idealmente vinculado a la entrada en el Listado de Proveedores Homologados con un hipervinculo).
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Anexos

FC-047 Listado de Proveedores Homologados

FC-135 Informe de No Conformidad de Proveedor

Resumen de moedificaciones

Edidion 0:

Creacion del documento ante 1a revision del Procedimiento de Compras.



