0

0
Universidad 0 0
Politécnica industriales
de Cartagena etsii UPCT

PROYECTO FIN DE CARRERA:
PROCESO DE FABRICACION E
INDUSTRIALIZACION 500
MOTOCICLETAS 250cm?.

Titulacion: 1.0rg. INDUSTRIAL
Departamento: Departamento de Ingenieria
de los Materiales vy
Fabricacion.
Alumno/a: Alberto G. Marin Soler
Director/a/s: Horacio T. Sanchez Reinoso

Cartagena, 04 de Septiembre 2014



PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por: N
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E Anﬁfiﬂ %SL'EES Pagina 0 de 160
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

04/09/2014 Revision (2)
UPCT-ETS.I.
indice:
1. MEMORIA DESCRIPTIVA 03
1.1. ANTECENTES 03
1.2. OBJETO 03
1.3. NORMAS Y REGLAMENTOS 04
1.3.1 NORMAS COMPETECION 05
1.4. FASES DEL PROYECTO 07
1.5. BIBLIOGRAFIA 08
1.6. AGRADECIMIENTOS 09
2. PROTOTIPO 10
2.1. INSTALACIONES 10
2.2. DESCRIPCIONES GENERALES 12
2.3. COSTOS 12
2.3.1. JUSTIFICACION 12
2.3.2. COSTOS TOTALES 15
3. FABRICACION 22
3.1. FLUJO DE ENTRADA DE MATERIAL 23
3.2. MATERIALES PARA LA FABRICACION
DE LA PIEZA 24
3.2.1. PROPIEDAD DEL ALUMINIO 25
3.3. FUERZA DE TRABAJO 28
3.4. PROCESOS DE SOLDADURA 28
3.4.1. TRABAJO EN TALLER 29
3.4.2. PROCESO DE SOLDADURA DE
CHASIS Y BASCULANTE 31
3.4.3. MATERIAL DE APORTACION 33
3.4.4. ATMOSFERA CONTROLADA 33
3.4.5. AMBIENTE 34
3.4.6. EL ARCO 35
3.4.7. PREPARACIONES PREVIAS A LA
SOLDADURA 36
3.5. PROCESO DE MECANIZADO Y MONTAJE DE
LA MOTOCICLETA 37
3.6. FABRICACION DEL CHASIS 38
3.7. FABRICACION DEL BASCULANTE 39
3.8. EL POTRO DE SOLDADURA 39
3.9. INSPECCIONES DE LAS UNIONES SOLDADAS 41
3.10. CURSOGRAMAS 50
4. PROCESO INDUSTRIALIZACION 55

4.1 INSTALACIONES 55




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por: N
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E Anﬁfiﬂ %SL'EES Pagina 1 de 160
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO  |——

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT 0410912014 Revisién (2
UPCT-ETSII
4.1.1. OPCIONES 55
4.1.2. ELECCION 60
4.2. DESCRIPCIONES GENERALES 63
4.3. CARACTERISTICAS FINANCIERAS 63
4.4. ANALISIS DAFO 64
4.5. CARACTERISTICAS PRODUCTIVAS 67
4.6. COSTOS 72
4.6.1. COSTOS DIRECTOS 72
4.6.1.1. COSTOS MATERIAS PRIMAS 72
3.6.1.2. COSTOS MANO DE OBRA 77
3.6.1.3. TIPOS DE CONTRATO 79
3.6.1.4. COSTOS DIVERSOS 83
4.6.2. COSTOS INDIRECTOS 83
4.6.3. COSTES FIJOS 83
4.6.4. COSTES VARIABLES 87
4.6.5. EXTRUCTURA DEL COSTE 87
4.6.6. CALCULO DEL COSTE DE
PRODUCCION 88
4.7. UMBRAL DE RENTABILIDAD. 90
4.8. CONDICIONES PROVEEDORES 93
4.9. CRITERIOS DINAMICOS INVERSION 95
4.9.1. CONTABILIDAD COMIENZOS
ACTIVIDAD EMPRESARIAL 97
4.10. CONCLUSIONES 100
5. CALIDAD 140
5.1. MANUAL DE CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE 103
5.2. WELDING MAP 159
6. ANEJOS
6.1. FACTURAS PROTOTIPO
6.2. MOTOR

6.3. MAQUINARIA/HERRAMIENTAS

7. PLANOS

7.1. COTAS GENERALES
7.2. MOTO2

7.3. FABRICACION CHASIS
7.4. CHASIS CON TIRANTES
7.5. PIPA DIRECCION

7.6. BASCULANTE

7.7. ANCLAJE BASCULANTE
7.8. BIELETA 1




UPCT-ETS.LL

PROYECTO FINAL DE CARRERA.
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT

Realizado por: ]
ALBERTO GINES
MARIN SOLER

Pagina 2 de 160

Fecha:
04/09/2014

Revision (2)

7.9. BIELETA 2
7.10. ANCLAJE BASCULANTE

7.11. ANCLAJES SOPORTE INFERIOR SUSPENSION

7.12. ANCLAJE DIRECCION

7.13. SOPORTE PINZA DELANTERA
7.14. SOPORTE FRENO TRASERO
7.15. DEPOSITO GASOLINA




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por: N
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E Anﬁfiﬂ %SL'EES Pagina 3 de 160
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

04/09/2014 Revision (2)

UPCT-ETS.LL

1.-MEMORIA DESCRIPTIVA:

1.1.-ANTECEDENTES:

A peticibn de la Universidad Politécnica de Carteggunto a la Moto
Engineering Foundation, a partir de ahora “Moto8tiY se procede a la
redaccion del presente proyecto por parte del mburde Ingenieria en
Organizacion Industrial, Alberto Ginés Marin Solpara la realizacion de un
proyecto industrial, destinado a la fabricaciéruda serie anual de 500 unidades
de motos de circuito utilizando como modelo baseretotipo presentado en la
competicion MotoStudent 2010-2012. Realizando ishto segun las bases de
la organizacion y el plan general de contabilidadspafia, siendo a dia de hoy
el tutor del mismo D. Horacio Toméas Sanchez Reinoso

1.2.-OBJETO:

El presente proyecto tiene como objeto la simufacié un problema de la vida
profesional de un ingeniero, realizando el disefi@studio y la construccion de
una empresa industrial dedicada a la fabricaciomd#os de circuito con un
seria anual de 500 unidades y unos costes de dalint de 4500€, siendo el
plazo de amortizacion de los elementos adquiridessdafios. Con ello se
pretende desde el punto de vista académico laipation en la Il Competicion
Internacional MotoStudent y a su vez poder opté abtencion del titulo de
Ingeniero en Organizacién Industrial por parte dee&o Ginés Marin Soler,

alumno de la Universidad Politécnica de Cartagenanpliendo con la

normativa vigente del ministerio de Educacion yrCia.

En este proyecto se analiza la fabricacion, indlgacion y el analisis

econdémico de una motocicleta de competiciéon de @§0e ha sido creada para
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participar en la competicion internacional univiensa Motostudent. Durante el
desarrollo del proyecto se describiran los procdsdabricacion de un prototipo
de motocicleta de competicion de 250cc 4T, y aex) 8e asentaran las bases
para la implantacion de una fabrica en la que segolera a fabricar dicho

prototipo.

Para la realizacion de este proyecto fin de cagera necesario cumplir con los
siguientes objetivos:
- Estudio de la fabricacion de las piezas utilizaglasl prototipo
definitivas.
- Estudio econdmico de los precios de fabricaciérontaje de los
componentes de la motocicleta.
- Caélculo de los costes de fabricacion del prototidotoUPCT”
- Calculo de los componentes, maquinaria y opergp@sa la
produccion anual.
- Elaboracion de planes de amortizacion y calculoed¢abilidad

del proyecto para un periodo de 5 afios.

1.3.-NORMAS Y REGLAMENTOS:

El proyecto se somete al cumplimiento de la legidtavigente y en especial a
las siguientes disposiciones:

-Certificacion negativa del nombre.

-Justificante de depdsito bancario del capitaladoci
-Otorgamiento de la correspondiente escritura patante notario.
-Liquidacién del Impuesto de Transmisiones Patriises y Actos
Juridicos Documentados.

-Inscripcién en el Registro Mercantil.

-Alta en el Impuesto de Actividades Econdmicas.
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-Declaracion censal de comienzo de la actividad

-Plan general contable de obligado cumplimiento.

-Ordenanza General de Seguridad e Higiene en bhjirade fecha de 9
de marzo de 1971.

-Ordenanzas Municipales del ayuntamiento de Carntage
-Ordenanzas y Normas Reguladoras del Excmo. Ayuatdamde
Cartagena.

-Ordenanzas y Normas Reguladoras del poligono indlisCabezo
Beaza” de Cartagena.

-Ley de Proteccion del Medioambiente de la Reg@Mdrcia.

-Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencidnidsgls Laborales.
-Reglamento Técnico V11.02

-Normativa General V11.02

-ISO 9001

-ISO 14001

1.3.1-NORMAS COMPETICION:

La organizacion de la competicidn expone en swaneghto las condiciones que
deben de cumplir todos los participantes, de latesutse han enumerado a

continuacion las normas que aplican especificanseaste proyecto:
APARTADO A.1.2 PRESENTACION DEL PROYECTO INDUSTRIAL

Moto de circuito, con una serie anual de 500 uredadun costo de fabricacion
méaximo de 4500€. En este concepto se contemplacdoseptos siguientes:
componentes (Compras exteriores), amortizaciortitl@jes en 5 afios, mano de
obra directa, repercusion infraestructura de egapye gastos financieros). Esta
moto de serie sera derivada de la moto prototippla® minimas diferencias

exigidas por el proceso de fabricacidon en la sgmer las adaptaciones a los
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componentes de la serie que no deben porque seni$msos que en la moto

prototipo.

El proyecto constara de cuatro apartados indepetedie con las siguientes

puntuaciones maximas.

A- Disefio del vehiculo (150 puntos).

B- Analisis y calculos técnicos (175 puntos).

C- Definicion del sistema de fabricacion e industzadion (175
puntos).

D- Analisis de costos de: Desarrollo del prototipo yroceso

industrial de fabricacion de la serie (100 puntos).

Los apartados A y B constituirdn una presentacgydos apartados C y D del
proyecto industrial constituiran otra presentacibas dos presentaciones se
defenderan ante un jurado de expertos, elegidos$aporganizacion. Para la
exposicion de cada apartado los equipos designanan o dos alumnos

diferentes.

Siendo los apartados “C” y “D” los que se desaarokn este proyecto.

Siendo imprescindible para la realizacion de estygeto la retroalimentacion
de informacion con el resto de componentes delpequios cuales realizaron
sus respectivos proyectos sobre dicha moto. Diskefilos componentes de la
Moto2 tales como chasis, con célculos estructurasiierzos, etc. Siguiendo

siempre las normas que aplican sobre la competicion
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Fig. 01. Imagen Prototipo Moto

1.4.-FASES DEL PROYECTO:

- Recogida de informacion sobre las condicionefal®jo previstas para
el prototipo.

- Analisis y discusién sobre las diferentes tipfdsg que se pueden
presentar.

- Planificacién y descripcion de los procesos teicacion.

- Justificacion de costes para el prototipo
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- Descripcion de las instalaciones y puestos dajoa

- Analisis del perfil de la plantilla

- Estudio de métodos y tiempos

- Calculo y justificacion de los costes de prodaocinuales de la serie de
500 motocicletas.

- Estudio de rentabilidad e inversién inicial

1.5.-BIBLIOGRAFIA:

Enumero los principales libros y apuntes utilizaeinda realizacion de este

proyecto:

El proyecto se somete al cumplimiento de la legidtavigente y en especial a
las siguientes disposiciones:
-Suarez Suarez, A.S. (2005): Decisiones optimaswision y financiacion
en la empresa, Piramide, Madrid.
-Gaetano Cocco, “Motorcycle Design and Technolog#d. Giorgo Nada
Editore. Milan. 2004.
-Fernandez Rios, M. (1995) : Analisis y descripcittnpuestos de trabajo.
Ed. Diaz Santos, Madrid.
-Kanawaty, G: “Introduccion al estudio del traBajoEd. Oficina
internacional del trabajo. Ginebra, 1998.
-Libro de apuntes de Patricio Franco de la asigaafliecnologia de
Fabricacion, 1.0.1. 4° curso
-Normativa de la competicion MotoStudent Il edicion
-Santiago Herrero Sauzo: Como crear una empresanide, Madrid.
-Asociacion espariola de circuitos de velocidad, waeev.es

-Asociacion nacional de suministradores de pieea®ofo, www.gcys.com
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2.-PROTOTIPO:

En este apartado intentamos explicar la realizap@mparte de los miembros

del equipo del prototipo Moto2 haciendo menciénsadatos mas resefables de

todo el proceso asi como los costes del mismo.

2.1.-INSTALACIONES

Para la realizacion del prototipo que va ha padicien la Il Competicion

Internacional MotoStudent, la Universidad Politéende Cartagena cedio a los

miembros del equipo una habitacion del edificid«®+1, situado en la calle de

antigones sin numero de la ciudad de Cartagenasizando el uso de diferentes

talleres de la misma con la colaboracion del peds@sponsable.
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Para la realizacion de las labores de fabricaciGmipn de las piezas por

soldadura, se han utilizado las instalaciones éstnos patrocinadores.

La fabricacion de los componentes y las operacideesoldadura del chasis se
han llevado a cabo en las instalaciones de nugsatoscinadores:
-Rectificaciones Levante (Lorca)
-Tamar (Cartagena)
-Instituto Politécnico de Cartagena.

Siempre bajo la supervision de los miembros delipegypara el perfecto

cumplimiento de los planos de disefio.

Fig. 03. Imagen Fabricacion

El disefio de las piezas del chasis, subchasistgsrel®e componentes ha sido
realizado por el resto del equipo. En los proceko$abricacion se detallaban
mediante planos, o mediante montajes con métodanategables las formas a
consequir.

Se indico los procesos de soldadura a realizaragla ecina de las uniones

mediante la realizacion de un Welding Map.
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La realizacion del tubo de escape se realizo seda del patrocinador turbo-kit
en Beniajam, Murcia, siguiendo las instrucciones la& componentes del

equipo.

Los vinilos de la moto se realizaron en la empReEsdemi.

La pintura del carenado se llevo a cabo con labooéion de la empresa Albac.

2.2.-DESCRIPCIONES GENERALES.

La moto se ha realizado siguiendo el reglamentmidéc enunciado por
MotoStudent, lo cual se puede comprobar en lostap@s A y B de este
proyecto y en los anexos donde se explica la atién y disefio de los

elementos de la moto — prototipo.

2.3.-COSTES

En este apartado nos adentramos en los costesldmcedn del prototipo, las

facturas iran impresas en el anejo correspondiente.

2.3.1.-JUSTIFICACION.

Para la realizacién de los costes de producciérparbtipo, hay que tener en
cuenta que la union soldada de las piezas ha sdlizada por nuestros
patrocinadores, al igual que la realizacion delotuwle escape, no obstante
intentaremos ajustar estos datos con unos paraneé&raostes reales de los

mismos.

Los costes de inscripcion unitarios por cada eahidiascienden a la cantidad
de 350 €.
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El equipo estd formado por 7 estudiantes, siendcatdidad total dada a la

organizacion de:

350 x 7=2450 €

En esta partida econémica incluimos los componetgda moto suministrados

por la organizacion, las horas de estudio, dise@ggucion de los componentes

del equipo.

A continuacion se muestran las piezas adquirides lpgabricacion de la moto,

las cuales estan justificadas en el apartado ftlentro de anexos.

NOMBRE COMPONENTE PRECIO €/Unidad
Disco delantero 97,32
Disco trasero 70,31
Pufio gas 28,00
Juego puinos 15,00
Latiguillos Freno 33,00
Tornillo 0,210
Tornillo 0,095
Tuerca 0,069
Tornillo 0,069
Tornillo 0,093
Tornillo 0,168
Arandela 0,014
Arandela 0,013
Tornillo 0,148
Tuerca 0,260
Tuerca 0,250
Noral 7,70
Cable embrague 12
Cable acelerador 12
Corona especial 30
Corona especial 30
Pifibn ataque 35
Pifdn especial 35
Cadena 70
Carenado 235
Guardabarros delantero 15
Guardabarros trasero 15
Silleta 120
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Cupula 45
Cubre deposito 30
Embrague de masa 74,69
Amortiguador 9,54
Esparrago 2,15
Cojinete 19,87
Reten de aceite 6,52
Tornillo 0,143
Tornillo 0,210
Abrazadera 0,391
Varilla 17,434
Juntas goma 3,00
Tornillo apriete 6,470
Radiador completo 443,04

Para la fabricacion y montaje de la moto, la caahbhyor parte fue realizada por

los componentes del proyecto, hicieron falta la ug&icion de algunas

herramientas para tenerlas a la disposicidbn en itestalaciones,

herramientas son las siguientes:

Mango lima

Lima mediacada
Brocas
Giramachos
Taladro

Matrtillo antirrobote
Tornillo banco
Hoja sierra
Machos roscar
Maletin de herramientas variadas.
Juego llaves Allen
Cinta americana

Lubricante

estas

En la seccion de pintura de la motocicleta, mosteartas partidas

realizadas:
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Laca/endurecedor

Varios pintura

Para la fabricacién de todos componentes de alondi@ila motocicleta

se usaran principalmente dos tipos de aluminicacad@ de aluminio-

silicio-magnesio 6063 y aleacion de aluminio-zi®¥3. Los costos son

los siguientes:

Chapa de 1,5 mm (Al):

Tubo rectangular 120x40x4,0 mm (Al)
Tubo rectangular 50x30x3,0 mm (Al)
Tubo cuadrado 20x20x2 mm (Al)
Tubo redondo 25x16 mm (Al)

Tocho macizo redondo D80 (Al)

49,23 €/m3
16,33 €/m3
7,60 €/m3
9,75 €/m3
4,87 €/m3
10,8 €/m3

Tocho macizo Rec. 300x100x60 mm (Al) 7,84 €/m3

Tocho macizo Rec. 100x60x60 mm (Al)

Acero 6

Aluminio 10

6,35 €/m3
€/kg
€/kg

La mano de obra para todas las labores externgwatekipo realizadas

por las empresas externas se computara segunierg@tabla:

OPERACION PRECIO €/H
Soldadura 40
Pintura 30
Fabricacion 35

2.3.2.-COSTES TOTALES

A continuacion se muestran las tablas con los sostdales de

produccion de la motocicleta, teniendo en cuentaculntos o

promociones, el IVA en el momento correspondienta ajecucion de

las compras y las estimaciones realizadas enmsptiede realizacion de

las acciones realizadas por los patrocinadoredaporadores, asi como

todos los datos necesarios para el calculo det ¢otl del prototipo.
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En la siguiente tabla se muestran los componentessg han adquirido

para el montaje de la motocicleta. Explicar qudaeoolumna del IVA

cuando ponga el valor “1” indicara que los impugssstan incluidos en

el precio, y que hay dos tipos de IVA, el 18% 2#V porque durante el

transcurso de la realizacion del prototipo se memto el impuesto sobre

el valor afiadido. Estas explicaciones son aplisabl®dos los precios de

este proyecto.

Componentes de la
motocicleta precio unitario cantidad Descuento % | IVA TOTAL

Disco delantero 97,32 1 30 18 80,38632
Disco trasero 70,31 1 30 18 58,07606
Pufio gas 28 1 20 18 26,432
Juego pufios 15 1 20 18 14,16
Latiguillos Freno 33 2 20 18 62,304
Tornillo 0,21 4 10 21 0,91476
Tornillo 0,095 4 10 21 0,41382
Tuerca 0,26 6 30 21 1,32132
Tuerca 0,069 6 10 21 0,450846
Tornillo 0,093 1 10 21 0,101277
Tornillo 0,168 1 10 21 0,182952
arandela 0,014 1 15 21 0,014399
Arandela 0,013 1 15 21 0,0133705
Tornillo 0,148 2 10 21 0,322344
Tuerca 0,26 11 30 21 2,42242
Tuerca 0,25 1 30 21 0,21175
Noral 7.7 1 0 21 9,317
Cable embrague 12 1 0 21 14,52
Cable acelerador 12 1 0 21 14,52
Corona especial 30 1 0 21 36,3
Corona especial 30 1 0 21 36,3
Pifion ataque 35 1 0 21 42,35
Pifion especial 35 1 0 21 42,35
Cadena 70 1 0 21 84,7
Carenado 235 1 0 21 284,35
Guardabarros delanter 15

1 0 21 18,15
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Guardabarros trasero 15
1 0 21 18,15
Silleta 120 1 0 21 145,2
Cupula 45 1 0 21 54,45
Cubre deposito 30 1 0 0 30
Embrague de masa 74,69
1 0 21 90,3749
Amortiguador 9,54
1 0 21 11,5434
Esparrago 2,15 1 0 21 2,6015
Cojinete 19,87 1 0 21 24,0427
Reten de aceite 6,52 1 0 21 7,8892
Tornillo 0,143 5 30 21 0,605605
Tornillo 0,21 2 30 21 0,35574
Abrazadera 0,391 3 10 21 1,277397
Varilla 17,434 0,2 15 21 3,5861738
Juntas goma 3 4 21 14,52
Tornillo apriete 6,47 1 0 18 7,6346
Radiador completo 443,04
1 0 21 536,0784
Total Impuestos
incluidos: 1859,28057

En la siguiente tabla se muestran las herramigntaasquinaria, asi como

la factura de pinturas y recambios de las herratiagen

La factura de pinturas Cartagena, es tan elevadgumen principio se

decidié comprar un carenado de segunda mano psatraurarlo para

intentar rebajar los gastos, pero al final se qpio la opcion de un

carenado en buen estado.

Descuento
precio unitario cantidad % IVA TOTAL

Herramientas necesarias:

Mango lima 1,23 1 15 21| 1,265055
Lima mediacada 11,501 1 15 18 |11,535503
Brocas 1,29 2 15 18 2,58774
Giramachos 22,09 1 10 21| 24,05601
Taladro 122 1 10 18 129,564
Martillo antirrobote 23,221 1 15 18 | 23,290663
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Tornillo banco 30 0 18 35,4
Hoja sierra 2,17 10 18 2,30454
Machos roscar 19 1 10 18 20,178
Maletin herramientas variadak. 210 1 0 18 247,8
Juego llaves Allen 17,92 1 10 18| 19,03104
Cinta americana 13,52 1 10 18| 14,35824
Lubricante 6 1 10 18 6,372
Brocas 3,03 2 15 18 6,07818
Brocas 4,67 1 15 18 4,68401
Brocas 3,2 1 15 18 3,2096
Machos roscar 24 1 15 18 24,072
Brocas 1,248 1 15 18| 1,251744
Juntas gomas 3 1 0 18 3,54
Mango lima 1,23 1 15 21| 1,265055
Brocas 11,45 1 15 21111,776325
Total Impuestos
incluidos: 94,88476
Factura pinturas Cartagena 68,82
A continuacion se exponen los gastos de fabricadgdlnos elementos del
chasis, subchasis, en general todos los elemestoscterales de la
motocicleta, incluido el depdsito de combustiblecostes de pintar la
motocicleta.
Chasis Material aluminio
Longitud ancho superficie Costes
Perfil rectangular 120x40x4 1200 25
Placas unién chasis con
basculante 250 14
Redondo de 80 135 55
Total material 44,5
horas precio
Tiempo de fabricacion 8,6 40 | sin impuesto: 344
con
impuestos: 405,92
Coste fabricacion chasis 450,42
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SubChasis Material aluminio
Longitud ancho superficie Costes
Perfil Redondo 1500 25
Total material 25
horas precio
Tiempo de fabricacion 1 40 | sin impuesto: 40
con impuestos: 47,2
Coste fabricacion
subchacisis 72,2
Basculante Material aluminio
Longitud ancho superficie Costes
Perfil rectangular 50x30x3 1500 22,5
Perfil cuadrado 20x20x2 1200 4
cajera eje rueda 80 7
Total material 33,5
horas precio
Tiempo de fabricacion 5 40 | sin impuesto: 200
con impuestos: 236
Coste fabricacion
Basculante 269,5
Depoésito de combustible Material aluminio
Longitud ancho superficie Costes
Chapa aluminio de 1,5mm 300 |200*200 35
cierre deposito 25
Total material 60
horas precio
Tiempo de fabricacion 3 40 | sin impuesto: 120
con
impuestos: 141,6
Coste fabricacion
deposito 201,6
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Sistema de escape Material acero
Longitud ancho superficie Costes
chapa de 2 mm 550 80000 50
Total material 50
horas precio
Tiempo de fabricacion 12 35 | sin impuesto: 420
con
impuestos: 495,6
Coste fabricacion
escape 545,6
Seminanillares Material acero
Longitud ancho superficie Costes
tubo redondo 20
Total material 20
horas precio
Tiempo de fabricacion 2 35 | sin impuesto: 70
con impuestos: 82,6
Coste fabricacion
semimanillar 102,6
Bieletas Aluminio
Longitud ancho superficie Costes
platina 2mm 15
platina 3mm 12
Total material 27
horas precio
Tiempo de fabricacion 1 35 | sin impuesto: 35
con impuestos: 41,3
Coste fabricacion
bieletas 68,3
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con impuestos 72,6
Coste pintar motocicleta 72,6
Vinilos 70

Puesta a punto y prueba en el circuito :

Alquiler del potro de soldadura

7810,98533 Euros

A continuacion ponemos otros gastos afadidos:

200
50

Realizando la suma de todos los componentes senebti

LOS COSTES TOTALES DE PRODUCCION DEL PROTOTIPO:
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Pintura
componentes incluidos en
factura horas
tiempo de fabricacion 2 sin impuestos 60
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3.-FABRICACION:

En este capitulo se describiran los procesos lactaon de la serie de
motocicletas. Todas las motocicletas se fabricaam respecto a los disefios

previamente establecidos.

Para el proceso de fabricacién se va a suponetagampresa ha recibido un
pedido de un distribuidor para la fabricacion 50&es en un plazo de un afo,
se acuerda la entrega mensual de 40 motos por raea gntrega final de 60
motocicletas con un coste de fabricacion de 360@0§€tés directos e indirectos
incluidos) sin impuestos, lo que hace un total 8864€ impuestos incluidos. A
continuacion se definiran los distintos apartadmpieridos para la fabricacion

de la serie.

Para fabricar una motocicleta se ha calculado empo de fabricacion y
montaje de aproximadamente 20 horas de mano deS®didedican 7 horas para
el mecanizado, corte y doblado del material. Lalablra requerira un tiempo
de 6 horas, incluyendo precalentamiento, inspecdénlas soldaduras y
comprobacion de las tolerancias. Para el montajgesesitara un tiempo de 7
horas. Y se considera 1 hora adicional por pérdidatiempo durante el
transporte del material dentro de la fabrica. Edtesipos ya incluyen los
tiempos de descanso de los trabajadores. La pridaude los distintos procesos

descritos anteriormente se realizaréa en paralelo.

El objetivo es fabricar 500 motos al afio durantgemodo de 5 afios, 40 motos
al mes. Tendréan que fabricarse al menos 2 motdisakEl tiempo de fabricacion
de dos motocicletas asciende a 40 horas, por locguneuna jornada laboral de 8

horas, sera necesaria la contratacion de 5 trajrajsd
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3.1.-FLUJO DE ENTRADA DE MATERIAL Y COMPONENTES

A continuacion se exponen el listado de componeargessarios para el montaje

de la motocicleta que seran adquiridos medianteggdores externos.

TABLA DE COMPONENTES UTILIZADOS
(no se especifica nimero)

Motor (incluyendo carburacion y sistema eléctrico)

Llantas y neumaticos

Bomba de freno delantero

Bomba de freno trasero

Disco delantero

Disco trasero

Pufio gas

Estriberas

Juego puinos

Latiguillos Freno

Noral

Cable embrague

Cable acelerador

Corona especial

Pifidn ataque

Pifdn especial

Cadena

Cuapula

Embrague de masa

Amortiguador

Horquillas

Cojinete

Reten de aceite

Tornilleria

Abrazaderas

Juntas goma

Tornillo apriete

Radiador completo
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Todos estos elementos seran componentes auxil@eeda industria del
motociclismo, nuestro producto se distinguird pos kcomponentes que se

fabriquen bajo nuestros propios disefios:

TABLA DE COMPONENTES DISENADOS
(no se especifica nimero)
Chasis

Subchasis

Tijas

Basculante

Sistema de bieletas
Escape

Carenado

Guardabarros delantero
Guardabarros trasero
Silleta

Cubre deposito

3.2.-MATERIALES PARA LA FABRICACION DE PIEZAS

Para la fabricacion de todos componentes de alomdei la motocicleta se
usaran principalmente dos tipos de aluminio, afemaile aluminio-silicio-

magnesio 6063 y aleacién de aluminio-zinc 7073.

Para todas las piezas que requieran de soldadwsas® la aleacion 6063. Las
Unicas piezas que usaran la aleacion 7073 ser@uéasomponen el sistema de
bieletas que accionan el amortiguador. La soldididlide la aleacion 6063 es
muy buena lo que permitira un importante ahorrdie®po y una reduccion en
los posibles defectos debido a la soldadura. Sibaego, la soldabilidad del
aluminio 7073 es mucho peor pero ofrece unas tafsiicas mecanicas
mejores por lo que solo se usara aluminio 7073 glaséstema de suspensiones
debido a los grandes esfuerzos que tendran quertaopas piezas de la
suspension trasera durante su funcionamiento ycapacidad del metal para

resistir a la fatiga.
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Todo el material de base 6063 habra recibido, pravia recepcion en fabrica,
un tratamiento térmico T5, mientras que las piepaspuestas por 7073 llevaran
un tratamiento de tipo T4 (tratamiento térmico dldcion y envejecimiento
natural hasta condicion suficientemente establegliminio 6063 vendra en
forma de vigas cuadradas o redondas, chapa y Hlesqmara el mecanizado.
Como solo se usara el 7073 para las bieletasyestia en forma de tocho para

el mecanizado.

Los carenados se haran en fibra de vidrio, a seiblgoen la propia empresa,
pues el coste del utillaje es bajo y la produc@énrapida. La pintura de los
mismos también se realzara en la empresa, en maaespecialmente dedicada

para ello.

3.2.1.-PROPIEDADES DEL ALUMINO

El aluminio es un metal ligero, con una densidadinies 2,7 gr/cm3, unas tres
veces menor a la del acero de color blanco platgadiativamente blando.

Es conocido por su buena resistencia a la corrdseédrte al aire, agua, aceites,
alimentos y muchos agentes quimicos, debido ataafcion de una capa pasiva
de alimina (6xido de aluminio, Al203) de carackfractario, es decir, tiene
una temperatura de fusidbn muy elevada y que déménalse para permitir una
buena fusion del metal base.

El aluminio es un metal muy ddctil, incluso a muwjds temperaturas, y con
baja resistencia mecanica. Para mejorar sus prgesdse alea con cobre,

magnesio, silicio, manganeso, cinc, etc.

Propiedades del Aluminio:

Temperatura de Fusion: El aluminio puro funde a temaperatura baja, unos
660 °C. Presenta la propiedad de no modificar Bar dorante el calentamiento,
por lo que se corre el riesgo de alcanzar una tefypa de forma inesperada

provocando la perforacion de la pieza.
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Conductividad Térmica: Las aleaciones de alumir@oein una conductividad
elevada, unas tres veces mayor que el acero, pureldas pérdidas de calor por
conduccion son sensiblemente elevadas lo que requiemayor aporte térmico
para soldar una pieza de aluminio que una de aaar@gue ambas tengan las

mismas dimensiones.

(=]
w
(=Y
'S
-l

Alu
Cobre

Acero al Carbono

‘mm al Cromo MNiquel 18/8

FUENTE DE CALOR

Fig. 04. Conductividad térmica

Espesor: En piezas de gran espesor puede ser mecesalizar un
precalentamiento.

Dilatacion Térmica: Las aleaciones de aluminio itstah dos veces mas que el
acero, lo que puede provocar grandes tensionasastg deformaciones en las
piezas durante el soldeo. También es mayor la tene la disminucidn de la
separacion en la raiz en las piezas a tope. Eésaddbajas velocidades y con
gran cantidad de metal de aportacion incrementadifermaciones y la
tendencia a la rotura.

Para los elementos en forma de barras la dilatasgdnota claramente en el
sentido longitudinal, y para distintos material@s Ibarras de una misma medida

experimentan distintos alargamientos.

La dilatacion térmica no es directamente propowiana conductividad térmica
de cada material.
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DILATACION

Fig. 05. Dilatacion Térmica

Capa de Alumina: Esta capa
constituye un impedimento

para la realizacion de la

soldadura, debido a su elevada
temperatura de fusién, unos
2000 °C, lo que provoca que el
aluminio funda antes que la
capa de alumina, impidiendo

la fusion entre el metal base y
el metal de aportacion.

Es imprescindible eliminar la capa de alumina pagdizar la union. Para ello se

emplean decapados mecanicos o quimicos, funderdteaarion decapante del

arco eléctrico, esto es cuando la pieza actla gmioonegativo.

En el soldeo TIG y MIG, con CCEP o corriente aléerel arco eléctrico decapa

la superficie de la pieza eliminando el 6xido yeavoltura del gas inerte

previene la contaminacion del bafio.

Con frecuencia se plantea la cuestion acerca dedeb& ser la intensidad de

limpieza para eliminar la capa de alimina:

» Obviamente cuanto mas gruesa es la capa de a@ymayor es la necesidad de

limpiar.

* Una capa fina puede eliminarse facilmente mediahtefecto decapante del

arco.

» Si la capa es gruesa, la limpieza anterior seséficiente, siendo preciso un

decapado mecanico o quimico.
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Clasificacion de las Aleaciones de Aluminio AA

Grupo de Aleacion

Designacion de la Serie

Aluminio, pureza minima: 99,00 % IXXX
Aluminio-Cobre 2XXX
Aluminio-Manganeso XXX
Aluminio-Silicio AXXX
Aluminio-Magnesio 5XXX
Aluminio-Magnesio-Silicio BXXX
Aluminio-Cinc TXXX
Aluminio-otros elementos 8XXX

3.3.-FUERZA DE TRABAJO

La empresa contara, durante el tiempo que se &Ewdeonstruir la serie, con
trabajadores destinados a la fabricacion y mondgelas motocicletas, dos

operarios capacitados para el manejo de la madgaidarcontrol numérico y dos

trabajadores dedicados a la seccion de pintudarg. fi

3.4.-PROCESOS DE SOLDADURA

Para el soldeo de aleaciones de aluminio se puedw®iear los siguientes

procesos de soldeo:
- Soldeo por Electrodo Revestido:

* No es un proceso habitual.

* Existe pero practicamente no se utiliza.

- Soldeo MIG:
* Es un proceso muy utilizado.

Al actuar el alambre como polo positivo, se cgasiun efecto

decapante Optimo (destruccion de la capa pasiva).

 Se utilizan los mismos equipos que en acer@ psrfrecuente

utilizar un tipo de pistola especial, sistema ppsh; que lleva
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incorporados unos rodillos de arrastre para evitdmras del

alambre.
- Soldeo TIG:

» Es un proceso bastante utilizado.

» Para conseguir un efecto de decapado de la cagpimapes
preciso que la corriente de soldeo trabaje, al seso parte, con el
electrodo conectado al polo positivo.

* En consecuencia se puede emplear tanto cormentEua con
el electrodo conectado al polo positivo, c.c.ecpmo corriente alterna,
c.a., sin embargo con c.c.e.p. el electrodo serdalien exceso, lo que
obliga a soldar con bajas intensidades y sélo sedeuwitilizar en
pequefos espesores y con electrodos gruesos.

- Soldeo Oxigas:
* No es un proceso habitual.
e SOlo se utiliza para pequefas reparaciones dea poc

responsabilidad.

3.4.1-TRABAJO EN TALLER

La soldadura de aluminio requiere unas medidasimpidza mucho mas
exhaustivas que en el caso del soldeo de acertp w&@ncarbono como
inoxidable.

Esto obliga a que la zona del taller empleada phsaldeo del aluminio tenga
gue disponer un cierto grado de aislamiento copere al resto de la fabrica.
Las posibilidades pueden ser mudltiples, desde temertaller de aluminio
perfectamente aislado del exterior, hasta una singpktina que separe los
ambientes.

Obviamente, cuanto peor sea esta separacion, msgiar el riesgo de
contaminacion.

Limpieza del Material

Esta debe aplicarse en todo el proceso, desdedpaién y almacenaje hasta la

finalizacion del proceso.
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Entre otras medidas, el material debe almacenansanypularse de manera que
no entre en contacto con piezas de acero, estagctucias, con grasas, polvo,
etc.

Una vez que la preparacion de bordes se ha limmddouadamente, no debe
tocarse con los dedos o cualquier otro cuerpo @xtrial personal de soldadura
debe emplear guantes limpios durante la manipuiatid material.

En muchas ocasiones, la soldadura se contaminagi@jar con unos guantes

manchados con grasa o que se han utilizado paddelo de acero.

Herramientas:
Las herramientas y accesorios utilizados para laipukacion del aluminio

tienen que ser tales que no perjudiquen las pragesidel material.

Asi por ejemplo:

» Todas las herramientas, cepillos, gratas, frdwasas, etc. deben ser de acero
inoxidable y no deben haberse empleado previantentetros materiales.

* Los discos de radial y abrasivos deben ser dsmecipara aleaciones de

aluminio.

Utillajes:
Normalmente los utillajes utilizados para el moatdg conjuntos o estructuras
suelen estar fabricados en acero al carbono, psenailla razon de coste y
durabilidad.
Cuando la estructura que se va a fabricar es deiraty es preciso evitar el
contacto directo entre el acero del util y el aluii
Para ello existen diversas posibilidades:
* Revestir las zonas de contacto del Gtil con utera plastico, de modo
gue el contacto que se realice sea aluminio —ipbast
* Revestir las zonas de contacto del util con chajgaacero inoxidable,

de modo que el contacto que se realice sea alumiac@ro inoxidable.
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* Pintar las zonas de contacto del util. Esta sdtuno es especialmente
buena ya que la capa de pintura se deteriora aoidéal, dejando la
superficie del acero expuesta y en contacto diremtoel aluminio

3.4.2.-PROCESOS DE SOLDADURA DE CHASIS Y
BASCULANTE

Las aleaciones de aluminio se sueldan al arceo, &tdsfera inerte ( argon,
helio o una mezcla de los dos) y normalmente se dsa técnicas: la soldadura
MIG y la soldadura TIG. Para soldar los distintdésnentos del chasis y el
basculante, se usara la soldadura TIG. Todo ekfmogento y preparaciones se

describen en el siguiente apartado.

Soldadura al arco bajo atmoésfera inerte con eldotraefractario o

procedimiento TIG (Tungstene Inert Gas).

A: Conduccion de gas.

B: Soporte de electrodo.

C: Electrodo de Tungstento
no consumible.

D: Gas de proteccion.

E: Corddn de soldadura.

F: Metal fundido.

G: Arco.

H: Metal de aportacion.

I: Metal base

Fig. 06. TIG

En este procedimiento se hace saltar un arco iel@cemtre un electrodo

refractario de tungsteno y la pieza a soldar, masmjue un chorro de gas inerte,
generalmente argén, rodeando el electrodo, prategano de fusion contra la
oxidacion. Una varilla de aportacion sujetada ambano alimenta el bafio de

fusion. Este procedimiento utiliza una fuente atitada por corriente alterna
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estabilizada por HF especificamente concebida parasoldadura de las
aleaciones de aluminio. Se utiliza en espesorep@didos entre 1 y 6 mm y
se puede robotizar. En la soldadura de aluminioatoa de tungsteno y gas de
proteccion inerte (TIG) se usa una fuente de aueialterna de 50 Hz., una
corriente de alta frecuencia superpuesta (CA). |&tt®do es no fusible de
tungsteno puro o tungsteno aleado con circonice Esitodo de soldadura se
puede usar en todas las posiciones y utilizadoectamente permite la
obtencion de una soldadura de gran calidad. Egqoetie porosidad es menor
que en la soldadura MIG. El arco rompe la pelidéaxido y por lo tanto, para
la automatica se usa hilo en bobinas. Como reglasa la soldadura TIG para
espesores de 0,7 a 10 mm, pero no hay realmenfeité maximo. Se deben
preparar los bordes cuidadosamente para que noabayairas entre las placas,
ya que es mucho mas facil de controlar el bafioud®ri si la separacion es
minima. En espesores superiores a 5 mm. se debelarblas aristas de las
uniones a soldar. Cuando se trata de soldadurahdpacfina resulta mas
ventajoso el uso de plantilla para evitar las dsstmes debidas al calor de la

soldadura y las separaciones entre bordes debatasetias.

[ ‘ Fu

Fig. 07. Imagen Uniones Soldadas.
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3.4.3.-MATERIALES DE APORTACION

En la soldadura MIG se utilizan siempre materidiesportacion, mientras que
en la soldadura TIG se puede o no utilizar. Lasoresjpropiedades de la junta
soldada en lo que se refiere a la resistenciapsiom y ausencia de fisuras, se
obtiene cuando se usan materiales de aportaci@geuddo con la tabla que en

otras paginas detallamos.

No existe una norma general para la eleccién denlateriales de aportacion
debido al tipo de utilizacion y al parametro quieliese mas en cada caso. Las
de alto contenido en magnesio AIMg5 (EN AW 5356@5%an mayor
resistencia, mientras que la de AISi5 (EN AW 4048) mas resistente a la
fisuracion y proporciona mejor flujo de metal dueaal proceso de fusion de las
aleaciones templables. Este tipo de aleacionesuwAlBIMgSi - AlZn), no se
deben soldar con material de aportacion del mismpayde aleacion por el
proceso de fisuracion. En el caso de que el mhtedavaya a anodizar
posteriormente a la soldadura, se evitara el nahteei aportaciéon AlSi5 porque
cogera en la zona de soldadura un color muy os€@oo. el fin de reducir el
peligro de la corrosion bajo tension y aumentaesastencia, se ha afladido Cu a
las aleaciones de AlZnMg. Al hacer esto también enrg la soldabilidad.
Diversas investigaciones sefialan que se puederaf@db maximo 0,2% de
Cu, antes de que el peligro de fisuraciéon en dalianmente considerablemente.
Se elige en este caso el AISi5 (EN AW 4043).

3.4.4.-ATMOSFERA CONTROLADA

Como gases de proteccion para la soldadura MIGG;, $& usan siempre los
gases inertes Argén y Helio. Durante la soldadugas inerte enfria la boquilla
de soldadura y protege, al mismo tiempo, al eldotyoal bafio de fusiéon. El gas
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también participa en el proceso eléctrico en eb.atos gases comerciales que
generalmente se usan son los siguientes:
- Argén, pureza 99,95 %.
- Argén + Helio (30/70, 50/50) para soldadura M#ia,un bafio de fusion
mas amplio y caliente.
- Helio para corriente continua. En la soldadur& roporciona una
fusién mas caliente y velocidad de soldadura mayenp es mas caro y

requiere mayor consumao.

El Argdn puro es el gas que con mayor frecuencissaey se debe emplear en la
soldadura normal de taller, puesto que es mucho enédsOmico y requiere
menor flujo de gas. El Helio se usa s6lo cuandexgge mayor penetracion, por

ejemplo, en soldadura en angulo o cuando se sueldsaterial muy grueso.

3.4.5.-AMBIENTE

Cuando se suelda el aluminio, se producen difesdiges de humos y gases; lo
mismo que en el caso de la soldadura de acero,etdin de evitar la
propagacion de esta contaminacién es aconsejalistiacion de extractores
de humos y gases. La intensidad del arco es mualyjormque en la soldadura de
acero y bajo ningun concepto se debe mirar al ainouna mascara de
proteccion adecuada. La radiacién ultravioleta (UN@nsa puede dafiar los ojos
y la piel, por lo cual el soldador de aluminio ddllegar ropa de proteccion que
cubra todo el cuerpo. La cantidad de gas dependenémdo de soldadura,
material de aportacion y tipo de aleacion. La shlda TIG produce una
cantidad de humo considerablemente menor que thduwla MIG, debido al
contenido menor de energia en el arco. En la soidaIG las cantidades
mayores de humo se producen soldando aleaciongzZdk®lg con AlIMg5 (EN

AW 5356-5556) como material de aportacion. Por estén es necesaria una
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buena ventilacion general en combinacion con mediddividuales como

mascaras de aire fresco o dispositivos de aspiralgdumos local (In situ).

3.4.6.-EL ARCO

El proceso eléctrico en el arco es de gran impoidapara comprender lo que
pasa en la soldadura de aluminio. En principio sedp soldar con corriente
continua (CC) o con corriente alterna (CA). Si obamos primero la CC,
podemos elegir entre dos casos de polaridadesuiiés, polaridad negativa y
polaridad positiva. La polaridad negativa cede &yon parte de su energia a la
pieza de trabajo, 70 %, de modo que obtenemosiimdmfusion profundo, con
buena penetracion. La carga sobre el electrodoedscida, lo cual es una
ventaja en la soldadura TIG. Una gran desventhjamnalear esta polaridad es
qgue el arco rompe la pelicula de 6xido, de modosguanpone un tratamiento
previo de material, como la preparacion cuidadas#osd bordes, limpieza muy
cuidadosa y bordes biselados. En combinacion acamprlsado se puede soldar
chapa fina desde 0,06 mm. La soldadura con coerieahtinua y polaridad
positiva (polaridad invertida) se usa para la stilda MIG. Es tipico que en la
distribucion de calor, el 70 % corresponda al ebel.

El bafio de fusion es relativamente ancho y de agmadundidad resultando en
poca penetracion.

La ventaja determinante para el uso de polaridasitip® consiste en el efecto
rompedor de la pelicula de 6xido del arco, corfighcia, que dicha pelicula ya
no sea obstaculo para conseguir una buena calidada esoldadura. El
mecanismo para este efecto rompedor de la pelidgladxido no es
completamente conocido, pero una explicacion, essgeudebe al bombardeo de
la superficie de iones metélicos positivos analaga limpieza de superficies

por chorreo.
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Aunque el arco tiene esta propiedad no se debeipdasde la eliminacion del

oxido antes de empezar la soldadura. El arco maez de romper las peliculas
de oxido gruesas formadas durante la laminaciG@hdpas en caliente, sino solo
las capas finas que se forman después de la limdiezsoldadura con corriente
alterna (CA) implica que la polaridad se cambiaapnadamente 100 veces por
segundo Yy, por lo tanto, se pueden considerarriggiqulades de la soldadura
con CA como el promedio entre los dos casos eroldadura con corriente

continua. La distribucion del calor es casi la nasentre el electrodo y la pieza
de trabajo; la penetracion y ancho del bafio déifusae entre los valores que
rigen para los dos casos anteriores. El arco tesavia un efecto rompedor de
la pelicula de 6xido. La corriente alterna se uséaesoldadura TIG normal con

argdbn como gas protector. La corriente absorbidalpequipo se altera debido a
la accion rectificadora del arco; por esta razOhadisefiado una maquina para

soldadura TIG que compensa este efecto.

3.4.7.-PREPARACIONES PREVIAS A LA SOLDADURA

La limpieza antes de la soldadura es esencial ggarseguir buenos resultados.
La suciedad, aceites, restos de grasas, humedaitlgseben ser eliminados
previamente, bien sea por medios mecanicos o go$mi€odo el material

debera de examinarse y de limpiarse antes de moced la soldadura.

Al soldar secciones gruesas con delgadas, lasaclibetes y contracciones
pueden dar lugar a grietas y distorsiones. Serédsa€o precalentar las piezas
antes de soldar. La temperatura de precalentamidepende de la forma,
aleacion y tratamiento térmico de la aleacion. pi@zas de la motocicleta con
un espesor mayor a los 6mm requeriran de precai@rito, lo que
proporcionara un ahorre de tiempo de los soldadpres mejora en la calidad

de las soldaduras.
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3.5.-PROCESOS DE MECANIZADO DE COMPONENTES Y
MONTAJE DE LA MOTOCICLETA

Se describen aqui, de forma esquemaética, los pgrimgdos a seguir para la
fabricacion de los distintos componentes de la oicteta y un esquema con
todo el proceso de montaje, desde la recepcion ateria hasta la salida del
producto final. Se analiza mas detalladamente laidacion del chasis y el
basculante por ser las piezas con mayor complejidado el sistema de
produccion esta basado en los planos que se peedentrar en el anexo.

Fabricacion del chasis (mecanizado automatizadaamidproceso de control

numeérico).

Este componente se realizara por corte y soldadkineerfiles rectangulares y
cilindricos de aluminio 6063-T5. Se mecanizara auatei un proceso de control
numerico un redondo para realizar la pipa y alefasu interior los rodamientos
para el tubo de direccidon y, ciertos puntos deplasas macizas laterales del
chasis seran mecanizados y taladrados para aaslatidtintas piezas que se
unen a este elemento que sirve de soporte prindgdatesto de componentes
gue forman la moto. La parte posterior del chasisdd éste se une con el
basculante y el motor se obtienen mediante meadmigiguiendo las ordenes de
un programa de control numérico que parte de umoroectangular de aluminio.

Se ha elegido este método porque para mecanizacasidad de piezas resulta
rentable hacer un programa de control numéricorgpéa esta secuencia de
operaciones 1000 veces. También se consigue undoadado superficial, cosa
gue con la fundicién, a parte de ser mas costosteper que preparar un molde
inicial que encarece mucho el precio, hay que meaariertas partes de la

pieza debido a los rechupes que se producen ygranaar también habria que

hacerle los agujeros mediante mecanizado.
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3.6.-FABRICACION DEL CHASIS

Como se ha descrito con anterioridad, el chasiar&édtividido en partes
claramente diferenciadas y cuenta con distintoggsms de fabricacion, que
posteriormente se soldaran en el potro (banco hadra), construido a tal
efecto para que queden perfectamente alineadogtpsuodos los tramos para
soldarlos.

Material: aluminio 6063

Perfil rectangular 120x50x4, tocho redond@0 (pipa direccion) y perfil

cuadrado 20x20x2 (tirantes al motor).

3.7.-FABRICACION DEL BASCULANTE

Se realizara mediante corte y soldadura de pexfdldminio, y con mecanizado
por control numérico de algunas partes donde Bertigue dar unas tolerancias
de ajuste muy precisas para su correcto funciomdamid€stas operaciones se
llevaran a cabo mediante cortadora de perfilesrésde cinta rotativa), fresadora

de control numeérico y equipo de soldadura TIG.

El basculante esta formado por dos brazos formada ano por 4 tramos de
perfil rectangular de 30x5x3 mm. de aluminio 6063 dos brazos estan unidos

por una traviesa central.

El basculante cuenta en su parte superior conefuerzo compuesto de 4
tramos perfil de aluminio cuadrado de 20x20x2 mrsteEefuerzo se une al
basculante por medio de una chapa en posiciorcakdue va desde la traviesa
central del basculante hasta el extremo superidr rdkierzo junto al

monoamortiguador.

Material: aluminio

Perfil rectangular 50x30x3 y perfil cuadrado 20x2@refuerzo superior)

04/09/2014 Revision (2)
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3.8.-EL POTRO DE SOLDADURA
Este elemento estara fabricado por una empresmaxgepermitira soldar en el
mismo lugar primero el chasis, después el basaipafinalmente el subchasis.
Asimismo permite una fuerte sujecién del aluminioe gpermitira aplicar
posibles tratamientos térmicos después de la saldad

Se fabricara en acero y el coste sera minimo empa@uidon con la serie. Habra
que fabricar varias unidades por si surge la ndadsgie fabricar en paralelo mas
de un chasis a la misma vez.

Fig.08. Potro de soldadura
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fig.09. Potro con chasis

fig.10. Potro con basculante
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fig.11. Potro con chasis y basculante

3.9.-INSPECCION DE LAS UNIONES SOLDADAS.

La realizacion de inspeccion del las uniones salslatk la motocicleta se haran

por parte del personal de la empresa. Realizanddiplos de inspecciones no

destructivas:

Inspeccién visual de las uniones: La inspeccidémualissomienza cuando el

material llega a los almacenes, continla durarde & proceso de soldeo y

termina cuando el inspector examina el equipo atgbmarca las zonas a

reparar y completa su informe de inspeccion.

Aplicada conscientemente por personal experimentadmspecciéon visual de

soldaduras:

* Identifica materiales que incumplen su espeaifima
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» Facilita la correccion de defectos durante elceso de
fabricacion para evitar su rechazo posterior.

* Reduce la necesidad de END posteriores.

La inspeccion visual es sin ninguna duda el ensagodestructivo mas

empleado. Caracteristicas de la Inspeccion Visual

* Sencillez.
« Facilidad de utilizacion.
» Rapidez de ejecucion.

» Economia de su aplicacion.

A pesar de su simplicidad, jamas debera ser olaidattlusive cuando esta
prevista la ejecucion de otros ensayos mas s@likiEc siempre deberd
efectuarse una inspeccién visual como fase presia, nos facilitara el trabajo
posterior y, en numerosas ocasiones, sera elerdetegomninante para proseguir

la secuencia de produccion establecida con verdagesibilidades de éxito.

El principio béasico utilizado en la inspeccion \dkes sencillo, ya que consiste
en iluminar la zona a inspeccionar con luz, genegate visible, observandola a
continuacion bien por vision ocular directa, pasidm ocular utilizando medios
auxiliares (lupas, microscopios, fibra oOptica, )etc.por medios artificiales de

vision (células, o captadores fotoeléctricos).

Aunque en general podemos afirmar que el equipesaeio para la inspeccion
visual es extremadamente simple, en cualquier eastundamental que las
superficies a inspeccionar estén iluminadas adecoedte y que, como fase
previa, hayan sido sometidas a un proceso de lrapjeie dependera en cada
caso de su estado inicial. Podra ser desde unesidgdengrasado con acetona
hasta un chorreado cuando se han de inspecci@mspsobre cuyas superficies
se haya formado adherencias o cascarillas, porpéetnas un tratamiento
térmico, que pueden ocultar posibles defectos.
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Los atributos mas importantes de un Inspector Visaa sus conocimientos y
su capacidad visual, corregida o no. Debe estallifsirado con los codigos,

planos, normas de trabajo y todas las facetas dadose conoce como “buena
practica de fabricacion”. La capacidad visual esneml para que pueda
distinguir con claridad cualquier detalle o altéacsuperficial, ya que muchos
codigos requieren que las uniones de responsabiédten libres de grietas, lo

gue supone tener capacidad para detectar defezdttamthiio de un cabello.

Ensayo por liquidos penetrantes: EI método de ensey destructivo por
liguidos penetrantes sirve para detectar discodtides que afloran a la
superficie en solidos no porosos.

Se utiliza un liquido que al aplicarlo sobre laestipie de la muestra, penetra
por capilaridad en las discontinuidades o grieRssteriormente, y una vez
eliminado el exceso de penetrante de la superfieida muestra, el liquido
contenido en las discontinuidades exuda y puedelsarvado en la superficie

aplicando un revelador.

Métodos de Ensayo Independientemente del tipoedetmnte utilizado, hay
dos métodos de ensayo claramente definidos, loayesscon penetrantes
fluorescentes y con penetrantes coloreados.

Los penetrantes fluorescentes son los que incarperasu composicién un
pigmento fluorescente claramente visible en caroacara bajo iluminacion con
luz negra adecuada.

Este es el método mas sensible pero tiene el iecoente de la necesidad del
uso de una lampara de luz negra de 3300 a 3900csnsst

Los penetrantes coloreados consisten en disoluidagigmentos fuertemente
coloreados en disolventes apropiados. El color oidigado es el rojo y la
tendencia mas generalizada es hacia los disolvemggmicos no inflamables

(hidrocarburos halogenados). Tienen la ventajaugeng se necesita una fuente
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luminosa especial para su observacion, por lo qneampliamente utilizados en

inspecciones a pie de obra.

Etapas del Ensayo por Liquidos Penetrantes Indieg@e del método,
el procedimiento se resume en los siguientes pades:

* Limpieza de la superficie a inspeccionar.

» Aplicacion del penetrante: aplicaciéon del emidsidlor en el

caso de penetrantes emulsificables.

 Tiempo de penetracion.

« Eliminacién del exceso de penetrante.

* Aplicacién del revelador.

* Examen e inspeccion.

* Limpieza final.

A continuacion se esquematizan las etapas men@serta el ensayo con y sin
emulsificador. De la correcta implementacion deosog cada uno de estos pasos

depende el éxito de la prueba.
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Preparacion y Limpieza Previa

Aplicacion del Penetrante

® FPulverizacion
® Brocha

Inmersion

]
Colomeados RO If."ﬁ‘ @FI UORFSCENTES

Eliminables
con Disolvente

Eliminables
con Agua

Eliminacidn del exceso de penetrante

INSPECCION )

C Limpieza Final )

Fig. 12.. Esquema liquidos penetrantes

Preparacion de Superficies Limpieza antes del yensbka efectividad del
ensayo por liquidos penetrantes, depende muchostdeetapa inicial. Si el
material no esta limpio y libre de materias extsafistos elementos pueden
cubrir y rellenar las discontinuidades con lo quepiden la entrada del

penetrante y las discontinuidades quedan enmassarad
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Los elementos a eliminar antes de la aplicaciémpedeétrante son:
* Pinturas.
* Carbon.
* Aceites.
« Oxido.
* Agua.
* Materias extrafas.

 Capas similares.

La técnica de limpieza depende del material quex\s®r ensayado y de los

elementos a eliminar.

Aplicacion del Penetrant® Los penetrantes pueden ser aplicados con spray,
por inmersion o extendiéndolo con una brocha olaimi
La aplicacion por inmersion es sin duda algunada efectiva pero no siempre
es practicable por el tamafio de las piezas.
Medios de Aplicacion y Tiempo de Penetracion Loslioe de aplicacion vy el
tiempo de penetracion estan determinados por:

» El material a ensayar.

* El tipo de penetrante.

 La temperatura del material.

* La temperatura del &rea de pruebas.

Naturaleza y Propiedades de los Materiales a Hitili&i bien la caracteristica
clave de los liquidos penetrantes es precisamépieder penetrar en el interior
de las discontinuidades, no basta este solo régyiara examinar un producto.
Un penetrante ideal deberia reunir las siguierdescteristicas:

» Ser capaz de penetrar facilmente en discontideglauy finas.

* No evaporarse o secarse demasiado rapidamente.

» Poder limpiar con facilidad la superficie sobee due se ha

aplicado.
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* Que la operacion de limpieza no elimine tambééniquido

retenido en las discontinuidades.

» Emerger rapidamente cuando se aplica el revelador

» Tener un color o fluorescencia que contraste boenel fondo.

» Conservar la fluorescencia o el color aun despmie<ierto
tiempo.

» Ser quimicamente inerte respecto al material §dma ensayo.
* No tener olor intenso o desagradabile.

* No ser inflamable.

* Ser estable en las condiciones de uso o almadentm

* No ser toxico.

* Ser econdmico.

Tiempo de Penetracion: El tiempo de penetraciore deb el suficiente para que
el penetrante pueda entrar en las discontinuidadasspequefias y mas cerradas.
Varia de acuerdo con las experiencias realizadas ateriales en bruto 15
minutos puede ser suficiente. En cualquier casmie se deberan seguir las

indicaciones del fabricante.

Aplicacion del Emulsificador Suele hacerse sienpme rociado o inmersion.

La duracién del proceso es de 1 a 4 minutos.

Eliminacion del Exceso de Penetrante Esta operas® realiza cuando ha
transcurrido el tiempo de penetracion. Consisténapiar el penetrante que hay
en la superficie de la pieza, sin eliminar el qeehsa introducido en las

discontinuidades.

Es importante la eliminacidon total del penetrante gsta en la superficie del

material porque evita la formacion de indicacioneselevantes.
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El tipo de penetrante condiciona totalmente el ggocde eliminacion del
mismo:

Penetrantes Autoemulsionables El lavado con agua es suficiente debido a la
presencia del agente emulsionante. En este cgged®n del agua esta limitada
a 30 PSI para evitar la eliminacion del penetrapute se ha introducido en las

discontinuidades.

Penetrantes Postemulsionables La eliminacion del penetrante se hace en dos
etapas. Primero se aplica el emulsionador y desgri@sice el lavado con agua

igual que en el caso anterior.

Penetrantes Eliminables con Disolvent El disolvente nunca debe aplicarse
directamente sobre el material para evitar que elepante que se ha

introducido en las continuidades sea eliminado.

Es importante realizar una inspeccion visual desmleeliminar el penetrante
para asegurarse que esta etapa ha sido cumpliraesttsfactoriamente.
Cuando hacemos el ensayo con liquidos penetradtesescentes esta

inspeccidn visual debe realizarse con luz negra.

Aplicacion del Revelador Existen dos tipos de laderes:

Reveladores Secos: Se puede hacer por inmersidas ggezas en el deposito
que contiene el polvo, ya que hay reveladores de #so tan ligeros y
€sponjosos que se comportan practicamente comiguidd. Si el revelador es
mas compacto, puede extenderse sobre la supedimie ayuda de un
pulverizador, una brocha muy suave o simplemenp®lesreandolo con la
mano, cuidando de eliminar los excesos sacudiemidp@ando la pieza.
También se emplean pistolas aerograficas de basidm;, pero el riesgo de
contaminar el ambiente es mayor en este casdsicgeen depositos abiertos.
Existen también camaras cerradas que dan Optimesltagos sin la

contrapartida de formacién de nubes de polvo.
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Reveladores Humedos: Su ventaja mas importanta éscilidad con que se
aplican. Se aplican por inmersion, proyeccion astofa o pintado con brocha y
se prestan muy bien a automatizar la instalaciéme®bargo, necesitan de un
sistema especial de bombeo que mantenga el baiGonstante agitacion sin

zonas de acumulacion de solidos.

Interpretacion y Registro de las Indicaciones:
Después de que el revelador haya secado, se deglbegdsar suficiente
tiempo para que el penetrante salga de las discoddéides. Este tiempo
dependera del tipo y tamafio de las discontinuida8ies embargo, las
discontinuidades mas cerradas producen una indicaentre 5 y 7
minutos.
Es conveniente observar las indicaciones desde oshemto en que

empiezan a formarse con el fin de poder deternmregor su forma.

A la vista de una indicacion, tres interrogantesledgan plantear para su
evaluacion:

* ¢, Qué tipo de discontinuidad ha dado origen adecacion?

* ;Cual es su tamafio?

* ¢ Qué efecto tendra en el trabajo de la pieza?

Factores a Considerar para Interpretar una Indinaci
* Brillo y extension de la indicacion.
» Tiempo necesario para que aparezca.
* Persistencia de la indicacion.
* Aspecto de la indicacion:
- Linea continua.
- Linea intermitente.
- Redondeada.
- Puntiformes agrupadas o dispersas.
- Difusas.
— Aspecto de los bordes.
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3.10.-CURSOGRAMAS

A continuacién se representan los cursogramas tsiodpcorrespondientes a la
fabricacion de los distintos componentes de la micita.
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2, @ 4] =) > o O
OO OO O
1.8
DSEi.adt:On Descripcion Oprfr:;én Descripcion

1.1 Mediciones potro 1.10 Montaje

1.3 Mecanizado 112 Soldadura (conjunto pipa, pletina, vigas)

1.4 Mecanizado 113 Mecanizado

1.5 Mantaje 1.14 Montaje

1.6 Soldadura 1.15 Soldadura

1.7 Mecanizado 1.16 Retirada de casquillos en pipa

1.8 Montaje 147 Montaje

1.9 Corle 118 Taladros y roscado del conjunto

fig.13. Cursograma de fabricacion del chasis
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®
i)
§ | ol W
® c ‘n
E E g :g:! '% Dprlr::i an Descripcion
@ 31 doblado
3.2 cortado
3.3 cortado
34 cortado
35 taladrado y roscado
3.6 Montaje en chasis
35 1.7 Soldadura
fig. 09. Cursograma de fabricacion del sub-chasis
DO O o

N° de . Descripcion
Operacion
2.1 Dimensiones potro
2.2 Montaje potro
23 Corte
2.4 Mecanizado
2.5 Montaje
26 Posicionamiento
27 Comprobacidn tolerancias
2.8 Soldadura
29 Corte
210 Montaje
211 Soldadura
212 Comprobacion tolerancias
213 Mecanizado
2,14 Montaje
2.15 Soldadura
216 Taladros y roscado del conjunto

fig. 14. Cursograma de fabricacion del basculante
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Materia prima

soporte motor (22 (2.2) (23
P i\ \&Y N\
motor 3.1
\ZJ
basculante [20
bieletas (27) (4.2)
p N
amortiguador
tijas inferiores y superior
horquillas telescdpicas
semimanillares (5.1) (5.2)
\/ J

manetadefreno______

maneta de embrague

sistema de_tl:emn_dalanjﬂm_® (62
Y

sistema de freno trasero /7 7\ (72} (73) f)
' 7 % o
estriberas
ruedas (a1 (5.2 (83) (a2
N 7 N\ N
cadena

radiador
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gomas refrigeracian (o) (0.2)
./ \
carburador m @ @
escape
subchasis m
soporte escape \\r/
arana
cuadro de mando
instalacion eléctrica (121 122 123
\ NN W
depdsito @ (- )
&9 Z
carenados {@
liquidos 11/ o5

Salida de la fabrica

Fig. 15. Cursograma de fabricacion y montaje dadéocicleta
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1.0 proceso de fabricacion del chasis 73 montaje de latiguillos
20  proceso de fabricacion del basculante
3.0  proceso de fabricacion del subchasis 8.1 montaje de corona
8.2  montaje de discos de freno
1.1 atornillado 8.3  montaje de neumdticos
1.2 montaje 8.4  hinchado de neumaticos
I3 montaje
1.4  montaje 9.1 colocacion sensor del de temperatura
1.5 montaje 92  montaje de gomas
1.6  montaje
1.7 atornillado 10.1  colocacion
1.8 montaje 10.2  union del cable de gas
1.9  montaje 10.3  instalacion del pufio de gas
1.10 montaje
1.11  montaje y ajuste de las palancas de 11.1  soldado
cambio vy freno
1.12  montaje 12.1  sujeccion del encendido al chasis
1.13  montaje y tensado mediante velcro
1.14  montaje 12.2  sujeccion del regulador de tension
1.15  montaje mediante velero
1.16 montaje 12.3  conexion de los terminales
1.17  montaje
1.18 montaje 13.1 atornillado a la carcasa
1

.19 montaje
1.20  instalacion
1.21  montaje
1.22  montaje
1.23  montaje
1.25  llenado
1.26  arrancado v engrasado de cadena
1.27 comprobacion de las tolerancias y control
de calidad
1.28 comprobaciones finales

2.1 cortado
22 soldado
23 taladrado y roscado

ER| instalacion del pinon

4.1 mecanizado
4.2 inspeccion y comprobacion de tolerancias

5.1 cortado
52 roscado

6.1 atornillado de soporte y pinza de freno
6.2 montaje de latiguillos

7.1 atornillado soporte y pinza

7.2 atornillado tirante del basculante v anclaje
de la bomba a la estribera

fig. 16. Relacion de operaciones
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4.-PROCESO DE INDUSTRIALIZACION:

4.1.-INSTALACIONES.

4.1.1.-OPCIONES.

Para la ubicacion de las instalaciones de la emapses barajaron varias
posibilidades, las cuales se comentan a continmacio

Lo primero era definir la zona donde instalar n@essinstalaciones, para ello
hay que ver zonas donde haya circuitos cercanogugason nuestro potencial

punto de venta

a:&__:;_. @ n-;—a
: Hpuljn Asgari .___.-* Ielas {mm-fﬂf
i I
[ LIS LTI RIRITAT Y

Fig. 17. Circuitos Espafa
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Viendo el mapa anterior, podemos comprobar quednhagrsos circuitos por la
geografia espafiola, pero hay una mayor concentracellos en la parte sur.
Por este punto uno de las ubicaciones que ganzafesrubicar las instalaciones
en la regidbn de Murcia, ya que esta aproximadamentain punto medio,
teniendo los circuitos de Valencia, Albacete y Aond& acierta cercania.
Teniendo el circuito de Cartagena muy cercano arsialaciones. Quedando

como Unico circuito un poco alejado el de la rioja.

Otro punto a valorar fue la facilidad de llegaddatemateriales de la moto, ya
gue por ejemplo el motor proviene de china y sméode transporte sera en
barco, por lo que para que no encarecer el prezitagl materias primas era
necesario que nuestras instalaciones tuvieran eriqen su proximidad.

Debido a estos dos puntos especialmente, se optougoar un emplazamiento
cercano al puerto de Cartagena., destacando lasr#igs posibilidades:

12 Posibilidad:

Construccién de una nave industrial, ubicada e®aligono Industrial Los
Camachos, Avenida del Carbono, situado en Cartagema a Autovia CT-32 .
La superficie que consta la parcela es de 4681 %4yres concretamente la

parcela 06 de dicho poligono.

La estructura de la nave industrial sera metaliaduz total de nuestros porticos
sera de 40 metros, formada por ambas luces de 20snka separacion entre los
poérticos es de 5 metros, obteniendo un total deat®ds, para una dimension
longitudinal de la nave de 50 metros.

La altura de los pilares es de 6,5 metros, con perdiente de cubierta
correspondiente al 10%, por tanto encontrandosart@drera a 7,5 metros en el

centro de la nave. La cubierta sera tipo sandwach pu cerramiento superior.
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40

Fig. 18. Imagen alzado nave.

Fig.19. Imagen 3d Nave

El presupuesto de la ejecucién de dicha constrncegdetalla por diferentes

capitulos, con un beneficio industrial del 6%. Laxstes de adquisicion del
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terreno no ha sido necesarios introducirlos porpao se comprueba en los
calculos, el coste exclusivo de la edificacion alelave son elevados El IVA de
la construccién es del 18% ya que en la fecha alezaeion del proyecto eran
los impuestos vigentes. Las partidas de constrnc®dexponen de la siguiente

forma:

Presupuesto de ejecucion de obra

Capitulo 1. MOVIMIENTO DE TIERRAS 11.788,093
Capitulo 2 CIMENTACIONES 2.156,266
Capitulo 3 SANEAMIENTO S 0
Capitulo 4 ESTRUCTURA METALICA 84.325,617
Capitule 5 CUBIERTA 39.821,380
Capitulo 6 ALBANILERIA 34.790,275
Capitulo T CARPINTERIA 3.160,490
Capitulo 8 ACRISTALAMIENTO S 1.637,500
Capitulo 9 ESTUDIO DE SEGURIDAD Y SALUD 6.051,25
Total.......: 183.730,88

Presupuesto de ejecucion material 183.730,88
13 % de gastos generales 23.885,01
6% de beneficio industrial 11.023,85
Suma: 218.639,74

18% de IVA 39.355,15

PRESUPUESTO DE EJECUCION PORCONTRATA 257.994,39

Asciende el presupuesto de ejecucion porcontrata a la expresada cantidad de DO SCIENTOS CINCUENTAY SIETE MIL
NUEVECIENTO S NOVENTAY CUATRO EUROSCON OCHENTAY NUEVE CENTIMO 5.

Cartagena, 27 de Septiembre de 2011
EL INGENIERO TECNICO INDUSTRIAL

Fdo.: _Alberto 5. Marin Soler

Fig.20. Presupuesto
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22 Posibilidad.

Se solicito informacion Centro Europeo de Empreshsiovacion de Cartagena

(CEEIC) sobre el uso de sus instalaciones a modmalgadora empresarial,

donde D° Santiago del Alamo nos comento las instalas, los precios de

alquiler y el tiempo de duracién.

— .

Fig. 21. Imagen del CEEIC

32 Posibilidad.

Solicitar precios en los poligonos industrialedadeegion para la realizacion de

un alquiler de una nave que reuna las condicioeessarias, tanto de espacio

como de comunicacion y accesos.

4.1.2.-ELECCION

Después de consultar y estudiar las posibilidadespso por elegir la tercera

posibilidad por los siguientes motivos:
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La primera posibilidad supone un gasto muy elevagmximadamente de unos
260.000.000 €, lo cual nos da una amortizacion rdes 52.000.000 € anuales
para un proceso de 5 afos, sin contar con loses#srproducidos. Se he tenido
en cuenta que el valor residual de las instalasialespués de este tiempo no
variara excesivamente por su uso, pero aun asdesestimo por la elevada
inversion inicial, ya que el pago de las instalae® se llevaria una parte
importante de las potenciales ganancias.

La segunda posibilidad se desestimo, por que ellCHRBicamente daba cobijo
a la empresa para los 2 primeros afios, con pakiilde ampliar en relacién a
los beneficios obtenidos. Esta opcidn era las maad@nica, ya que el alquiler
de las instalaciones era aproximadamente de 500fré, que no se llego a

concretar.

La tercera posibilidad ha sido la seleccionadareséizaron varias llamadas a
inmobiliarias y carteles de alquiler de naves engoligonos industriales de la

region. Optando al final por la siguiente nave sidal:

Nave situada en el poligono industrial de CabezazB8een la localidad de
Cartagena, en la parcela 123 en la calle Budapastave es alquilada por la
cuantia de 1000€/ mes con todos los gastos indualexcepcion de la luz, vy el
primer mes de carencia, para la preparacion diessalaciones, aplicando cada
afo la subida del IRPF correspondiente durante duracién de un afio,
renovable hasta 5 afios. La nave es propiedad dempgesa inmobiliaria de la
zona, dedicada al alquiler directo de sus propiesldd persona de contacto con

la que se realizo la negociacion es D. Damian Marin

Se realizo esta eleccion ya que la relacion preciituacion de la nave es
bastante bueno, se encuentra en una de las caliegpales del poligono, con

facil acceso tanto para los clientes como parastalolcion logistica.
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En términos econdmicos, el alquiler de la naveeasid aproximadamente a
unos 12000 € al afio, sin tener que sumar ninguio g@gsmantenimiento de la
misma, ni posibles aumentos del precio por el ewoaiento de la obra, siendo

en total unos 60000€ en los cinco afios de dural@druestro proyecto.

En términos de logistica, los accesos de client@grgancias son mas sencillos

gque en el CEEIC, ya que estos se pueden realimamisigun tipo de

limitaciones.

Por otra parte, también influyo en su eleccion, pelder mantener las

instalaciones en el lugar inicial durante todoegigdo empresarial.

G| EXAMENES =
|g
81 72|

73

[+]]

Fig.22. Imagen del Poligono Cabezo Beaza.
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4.2.-DESCRIPCIONES GENERALES

Nombre de la Empresa: MotoUpct S.L.

Historia de la empresa: La empresa empezara stdadtecondmica en
Enero del 2015.

Actividad productiva: El producto final que se afees la motocicleta
acabada en su totalidad, ademas, ofrecemos @isate reparacion y
mantenimiento de las mismas como también el serue venta de
piezas individuales tanto a talleres como a pdsdres.

Segun el listado CNAE el nimero de la actividad3ég:1l

4.3.-CARACTERISTICAS FINANCIERAS

La sociedad proviene de un capital privado, peder sector secundario, tiene
un tamafo pequefio, su ambito de actuacion es edgiordesempefia una

funcion productora.

Es una sociedad mercantil de tipo capitalista. &srdel capital social esta
integrado por las aportaciones de todos los socise encuentra dividido en
participaciones iguales, e indivisibles, que nodemeincorporarse a titulos
negociables ni denominarse acciones. Regulacié@: lezal Decreto Legislativo
1/2010, de 2 de julio por el que se prueba el Té&afundido de la Ley de

Sociedades de Capital.

Pertenece al sector secundario porque transfornaderias primas en productos
acabados.

Tamafio pequefio porque tiene menos de 50 trabagadore

El capital social de cualquier sociedad limitadadi que ser igual o superior a
los 3005,06 €. Nuestra empresa comenzara con wession de 60000€ para
pagos de nominas, alquiler, gastos y materiales.
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Estos 60000 € seran devueltos en un pago andalabtie cada afio con un tipo
de interés del 1,8%, préstamo solicitado al Banaatéhder, en la oficina

situada en la escuela de antigones.

4.4.-ANALISIS DAFO

El producto final que se ofrece es la motocicletabada en su totalidad.
Ademas ofrecemos el servicio de reparaciéon y mantento de las mismas.

Asi como el asesoramiento para cubrir las difesemecesidades del cliente
también las ventas de piezas individuales destiadalleres para la reparacion

de todo tipo de motocicleta.

Los aspectos innovadores de nuestro producto smfafeentalmente el méximo
aprovechamiento de la potencia del motor de 250 que8 se traduce en un
consumo menor de gasolina, mejor manejabilidad yomaeguridad para el
conductor, debido a su disefio novedoso Unico erestado.

hal | [[=9l""
- R

4R

Fig. 22. Imagen Moto2
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Todo ello gracias a las investigaciones realizaatos Ultimos afios, que nos
permiten combinar los diferentes materiales (fideacarbono, aluminio, etc.)

para lograr un disefio exclusivo y de la maximeadeali

Una de las necesidades principales que cubre puesiducto es la atencién
total al cliente, pues ofrecemos un servicio irdégcomenzando por el
asesoramiento, pasando por la personalizacion deota en funcién de los
gustos del cliente, hasta la reparacion y el mamiento de la misma. De esta
forma partimos de la motocicleta basica aun pretiy competitivo, a la cual se

le podréan ir sumando mejoras en la manera quéeetellas vaya solicitando.

El producto se ofrecera en primer lugar a nivelioread y conforme vayamos
aumentando la cuota de mercado, se intentardabréles de comercializacion
fuera del ambito nacional. Pues hoy en dia hay entiones destinadas a la

exportacion en el sector. Por ejemplo, en la

Asociacion Espafiola de Fabricantes de Moto y Bitaglse puede acceder a una
subvencion destinada exclusivamente a la exportatgdlos productos a través
del ICEX (Instituto Espafiol de Comercio Exterior).

Al principio esto se llevara a cabo mediante laceabratacién del transporte
para hacer llegar al cliente el producto a su ddimien el menor tiempo
posible. Una vez que la empresa se haya consolskdovertira en medios de

transporte propios.

Nuestros productos iran destinados a personastoezh y 55 afios con cierto
poder adquisitivo, y que una de sus principalesafes sean las motos.

En relacion a la competencia, hay que sefialar nueste sector es muy fuerte,

pues son empresas consolidadas en el mercado,aamt@| nacional como a
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nivel internacional, las principales empresas cdidpeas serian: Honda,

Yamaha y Aprillia y aun nivel més regional “metiékion un precio 4955€.

Por lo tanto los puntos débiles de nuestra em@@sa ganarse la confianza de
los clientes y la inversion en publicidad. Para que hora de comprarse una

moto apostaran por nuestra marca en vez de pdefasas.

Pero como punto fuerte estaria la personalizaciéh mtoducto y las
innovaciones introducidas expuestas anteriormenge aguerdo con las

necesidades del cliente.

Por otro lado, los puntos débiles de la competeserda que debido a su
fabricacion en serie no cubre las necesidades lggltee en su totalidad. Y
ademas su trato con el cliente es mucho mas fidogie como hemos dicho

anteriormente ofrecemos un servicio integral.

Y los puntos fuertes de la competencia seria a@i@r@uesto que fabrican en
serie y tienen economias de escala y se reducenostes directos. También
tienen mucha cuota de mercado, e invierten mucheraien innovacion y en
publicidad. Ya la mayoria tienen incluso su proggauderia en competiciones

oficiales.

Con el objetivo de aportar una mayor exactitud alelimension de nuestro
mercado se ha buscado informacion de los diferesa@egeonatos territoriales
gue se disputan en Espafia y algunos a nivel irdiema. Los diferentes

campeonatos a los que nuestro producto podria@csedan los siguientes:
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CAMPEONATOS

NACIONALES |INTERNACIONALES

CEV MUNDIAL
MANCHEGO EUROPA
ANDALUZ ITALIANO
CATALAN FRANCES

MEDITERRANEO
EXTREMENO
GALLEGO
MURCIANO
MADRILENO

El total de pilotos inscritos en los diferentes paonatos citados viendo

los nUmeros de

aproximadamente 285. A esto habria que sumar laswve pilotos que

no participan en ningun tipo de campeonato.

los dltimos afios, entre 2009 y 2042, de

Habria que tener en cuenta aparte de estos datesyrgcticamente la

totalidad de los pilotos compiten toda la temporada una Unica

motocicleta a la hora de analizar la viabilidadadempresa.

4.5.-CARACTERISTICAS PRODUCTIVAS

Para describir el proceso de productividad vamasnalizar el proceso de

fabricacion de nuestras motos en la nave industtaalde tenemos una cadena

de fabricacion en serie de las motos mediante festas fases se describen y

explican individualmente a continuacion.
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12 Fase: Ensamble de motor 4 tiempos.
Materiales Humanos Maquinaria
Culatas, Cilindros, 1. Electromecanico Herramientas bésicas,
Engranajes, Pistones, | especializado en motores Dinamométrica, Banco de
Bujias, Bielas, pruebas de motor y Brazo
Carburador Inyeccion, autOmata transportador de

Embrague, Platinos,
Carcasas, Tornillos,
Casquillos, Tuercas,
Arandelas, Muelles,
Laminas, Caja de
laminas, Pernos, Filtro,

Juntas y Rodamientos.

motor.

Esta primera fase requiere un periodo total de #bitms, son 35 minutos el

ensamble y 10 minutos de la prueba del motor asidstr

22 Fase: Chasis y Basculante.

Materiales

Humanos

Maquinaria

Barras de aluminio,
Laminas de aluminio y

Tubos de acero.

1. Ingenierio,
encargado de la
maquinaria de

soldadura y

y de la maquinaria
de doblado.

ensamble de barras

Brazo autémata soldador,
Torno, Dobladora y Rueda

inglesa.
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En esta fase requiere un periodo total de 30 msnuto
32 Fase: Cableado.
Materiales Humanos Maquinaria
Cables, Centralitas, 1. Electromecanico de Herramientas basicas.

Servos, Fusibles, Relés, motos.

Mandos eléctricos

En esta fase requiere un periodo total de 15 nsnakebido a que nos viene el

circuito eléctrico casi montado.

42 Fase: Pintado y Acabados de piezas.

Materiales Humanos Maquinaria

Pinturas y pegatinas 1. Operario especializado| Brazo autdbmata comprespr

en maquinaria de con pistola de pintura,
serigrafia. bomba de calor, sala de
pintura.

En esta fase requiere un periodo total de 30 msnuto
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. 52 Fase: Montaje de motor y piezas.
Materiales Humanos Maquinaria

Ruedas, Motor,
Carenado, Manetas,
Pufios, Tanque, Focos,
Asientos, Escape,
Manillar, Horquillas,
Amortiguador,
Cuentakilébmetros y

Elementos externos.

1. Electromecénico de

motos.

Herramientas basicas.

En esta fase requiere un periodo total de 45 msnuto

62 Fase: Comprobacion general y especifica.

Materiales

Humanos

Maquinaria

Moto

Ingeniero

Banco de potencia y
prelTV

En esta fase requiere un periodo total de 10 nsnwa que solo es una

inspeccion técnica del vehiculo.




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por: Pagina 71 de
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E Anﬁfiﬂ ggL”gES 160
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

04/09/2014 Revision (2)

UPCT-ETS.LL

Entre cada fase y fase pasan 1 minuto para prefjpazana de trabajo y llegada

de las partes de la fase anterior.

Para montar una moto completa, es necesario umdgere 175 minutos

(Aprox. 3 horas) para su finalizacion.

En cada fase tendremos una tecnologia diferenspgcéica para desempefiar

esa labor. Segun las fases vemos la automatizesnerida y la manualidad:

12 Fase: El banco de pruebas de motor posee wmaisbperativo llamado
Cheking system, donde le realizan un control alomdé 50 puntos clave para
comprobar las incidencias. También un brazo au@mtargado de soportar el

motor.

22 Fase: En esta fase tendremos un brazo autdwratancelectrodo soldador
controlado a través de un programa llamado Stredied€qPrograma para
soldar metales), una dobladora y un torno eleatobnon un programa de auto
CAD .

32 Fase: En el cableado no hay ninguna tecnologgstp que lo realiza un

humano con herramientas basicas.

42 Fase: Para esta seccion necesitamos un brEroada con una marcadora de
pintura y una zona de colocado de pegatinas cautwslpor un operador.

52 Fase: Todo es manual y se realiza con un mecgsigc ayudante.

62 Fase: Un banco de potencia y prelTV donde cdoaonos la garantia de la

moto y su correcto funcionamiento controlado pangéniero de planta.
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4.6.-COSTOS

En esta apartado se llevaran a cabo la descripg@®nos costos de la

motocicleta, agrupandolos segun el tipo de gastosga, realizando en el punto

4.6.6. una explicacion de los célculos totales.

4.6.1.- COSTOS DIRECTOS

En cuanto a materias primas recibimos:

4.6.1.1.- COSTOS MATERIAS PRIMAS.

MATERIAL PROVEEDORES | PRECIO/ UNIDAD | TOTAL
UNIDAD PARA1 MOTO
MOTO
Tornillos Rodisur 0,016 230 3,68
Tuercas Rodisur 0,008 100 0,8
Cascillos Rodisur 0,029 38 1,102
Arandelas Rodisur 0,001 330 0,33
Juntas SFK 0,2 30 6
Cojinetes SFK 0,7 7 4.9
Rodamientos SFK 2,50 € 12
30
Pernos Rodisur 0,28 16 4.48
Muelles SFK 0,2 12 2.4
Filtros Putoline 8,5 1 8,5
Laminas Malossi 1,5 1 15
Cajas de laminas Malossi 15€ 1

15
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Amortiguadores HRG 30€ 1
Amortiguacion 30
Carcasas Baldor Carc 40 1 40
Platinos Malossi 30 € 1 30
Embragues Malossi 20€ 1
20
Carburadores Malossi 35€ 1
inyeccion 35
Cigtiefiales y Malossi 70€ 1
bielas 70
Bujias 1€ 1 1
Pistones Malossi 15€ 1 15
Caja Engranajes 40 € 1
40
Cilindros Malossi 20€ 1 20
Culatas Malossi 10€ 1 10
Discos freno Brembo 15€ 2
30
Carenado TNT 80 € 1 80
Manetas TNT 8€ 2 16
Punos TNT 2€ 1 2
Tanques TNT 15€ 1 15
Asientos TNT 8 € 2 16
Escapes Malossi 70 € 1 70
Manillares TNT 5€ 2 10
Horquillas Ohlins 30€ 2 60
Tijas TNT 15€ 1 15
Cuentakilémetros TNT 17 € 1 17
Bombines Llave Centelsa 20€ 1 20
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Neumaticos Pirelli 50 € 2 100
Llantas Oz 50 € 2 100
Cadenas SFK 8 € 1 8
Pifiones SFK 4€ 1 4
Platos SFK 4€ 1 4
Pinzas de freno Brembo 20€ 2 40
Tubos de Aluminios 50 € 1
aluminio Cartagena 50
Laminas de Aluminios 35€ 1
aluminio Cartagena 35
Cables Centelsa 0
Centralita Centelsa 0
Servos Centelsa 130 € 1 130
Fusibles Centelsa 0
Relés Centelsa 0
Mandos Centelsa
eléctricos 0
Pintura Bruger 15€ 1 15
Pegatinas Serigrafias 20€ 1
Partaloa 20
TOTAL MOTOCICLETA 1246,692

En la partida anterior van

incluidas todas las gBemnecesarias para la

fabricacion de la motocicleta a excepcion del mater 4 tiempos de 250

centimetros cubicos, el cual ningun distribuidortienda nos quiso o0 supo

proporcionar el precio de un motor completo, prégeio tanto a motores

Minarelli, como al concesionario yamaha, entretro
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Ante la negativa de poder obtener el precio delomosado en el prototipo, y
también pensando que Yamaha es una marca de nbgsii@ competencia,
decimos dos opciones:

1° Calcular lo que costaria realizar la fabricadérun motor por nuestra parte.

2° Ponernos en contacto con alguna empresa quiéduyst motores con unas

caracteristicas similares.

Optamos por la opcién 2, ya que la primera supanahi desembolso inicial en
maquinaria especializada muy elevada, aparte tandd que ampliar la

cantidad de personal cualificado para la fabricgadé& los mismos.

Dentro de esta opcidon 2 nos pusimos en contactaunanempresa china, que

comercializa sus productos en Estados Unidos, faesa se llama:

“Chongging Haray Internacional Busines Co., Ltd”

El precio oscila entre 400-500 $ para un pedidammirde 100 unidades, por la
forma de pago, nuestra empresa realizara los pedield00 en 100, por lo que

el precio de cada motor es de 500%.

La Capacidad de suministro de la empresa es dedlfifades por mes, lo cual
nos aseguro un stock de suministro muy elevadplezio de entrega es de 15

dias.
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Datos del producto:

Datos basicos

Movimiento: Movimiento 4 Estilo frio: Refrigerado por aglia
Comienzo: Eléctrico/retroceso  Cilindro No.: 1 cilindro

Método de la ignicion:  CDI Desplazamiento (ml):  250cc

Lugar del origen: China (continente)  Marca: HARAY

Numero de Modelo: HY170MM-2 Valvula: 4 valvulas
Engranaje: 5 Energia: 16.5kw/8500 (r/min

. , Multi-placa mojada
Esfuerzo de torsion: 20.5N.m/7000r/min  Embrague: |
manua

Fig.23. Imagen del motor.
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El resto de informacion referente al motor, se atraoa en el anexo: Motor.

Para el calculo del precio en Euros, se obtienkzasao el cambio segun la

cotizacion, habiendo tomado la siguiente:

1€=1,261%
precio unitarid cambio precio unitario €
Motor 500 1,262 396,196513
Total Costos Directos: 1642,88851

4.6.1.2.- COSTOS MANO DE OBRA.

Para conocer los costos de mano de obra tenemoseding el nimero de

trabajadores de la empresa y los salarios de estos.

Los datos de los trabajadores de la empresa s@glaigntes:

0. Gerente:
Nombre: Alberto Ginés Marin Soler.
Edad: 32 afios
Estudios: I.T.l. Esp. Mecénica e I.O.l.
Propietario de la sociedad limitada.

Tipo de contrato: Por obras y servicios.
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1. Operario:
Nombre: Operariol
Edad: 22 afios.
Estudios: Grado medio/superior de mecanica.
Tipo de contrato: El primer afio se le hizo un catotrde
formacion/practicas; Después del periodo de forémce le
realizo un contrato de obras o0 servicios a tiempmpieto y
jornada partida.
2. Operario:
Nombre: Operario2
Edad: 23 afios.
Estudios: Grado medio/superior de mecanica/ Elewtoanico de
motos.
Tipo de contrato: El primer afio se le hizo un catotrde
formacion/practicas; Después del periodo de forémce le
realizo un contrato de obras o servicios a tiempmpeto y
jornada partida.
3. Operario:

Nombre: Operario3

Edad: 26 afios.

Estudios: Grado medio/superior de mecanica/ Elewoénico de
motos.

Tipo de contrato: contrato de obras o serviciasrapgo completo

y jornada partida.
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4. Operario:
Nombre: Operario4
Edad: 26 afios.
Estudios: modulo de pintura y serigrafia.
Tipo de contrato: contrato de obras o servicidsrapgo completo

y jornada partida.

5. Administrativo:
Nombre: Administrativo5.
Edad: 26 afios.
Estudios: Grado medio/superior de administrativo.
Tipo de contrato: El primer afio se le hizo un catotrde
formacion/practicas; Después del periodo de forémce le
realizo un contrato de obras o servicios a tiempmpieto y

jornada partida.

4.6.1.3.- TIPOS DE CONTRATO

Operarios 1y 2:

Contrato de formacion: Duracion: 1 afio (esta e 6 y los 24 meses
permitidos por la ley). Jornada laboral: completa el siguiente horario, de
lunes a viernes de 10:00 a 14:00 y de 16:30 a 20:30

Salario: Segun convenio colectivo, acordando umpie de formacion del 20%
y sin que este sea menor que el SMI.

Siendo el salario bruto de: 1119,53 € mensuales, lgacen un total de
13434,36€ brutos anuales.
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Aplicando el tiempo de formacion se obtiene:
0,8 x 1119,53 = 895,63 €/ mes.
= 10747,56 €/ anuales.

A partir del primer afio, segundo y consecutivos:
Contrato por obra o servicios:

Duracion: Hasta final de la produccion.

Jornada laboral: completa con el siguiente horaedunes a viernes de 10:00 a
14:00 y de 16:30 a 20:30.

Salario: Segun convenio colectivo. Siendo el saldriuto de: 1119,53 €
mensuales, que hacen un total de 13434,36€ brotedes.

Operarios 3:

Contrato por obra o servicios:

Duracion: Hasta final de la produccion.

Jornada laboral: completa con el siguiente horaedunes a viernes de 10:00 a
14:00 y de 16:30 a 20:30.

Salario: Segun convenio colectivo. Siendo el saldriuto de: 1119,53 €

mensuales, que hacen un total de 13434,36€ brumosles y aplicando una

mejora voluntaria por parte de la empresa y otafglEnla categoria de jefe de
taller, incrementando el salario en 400 € brutossuales. Haciendo un total de
1519,53 €/mes brutos que dan 18234,36€/afio.

Operarios 4:

Contrato por obra o servicios:

Duracion: Hasta final de la produccion.

Jornada laboral: completa con el siguiente horaedunes a viernes de 10:00 a
14:00 y de 16:30 a 20:30.
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Salario: Segun convenio colectivo. Siendo el saldiuto de: 1119,53 €
mensuales, que hacen un total de 13434,36€ brumosles y aplicando una
mejora voluntaria por parte de la empresa por paidad y tratamiento de
agentes toxicos de 250€ brutos mensuales. Haciemdotal de 1369,53€/mes
brutos que dan 16434,36 €/afo.

Administrativo:

Contrato de formacion: Duracion: 1 afio (esta e 6 y los 24 meses
permitidos por la ley). Jornada laboral: completa el siguiente horario, de
lunes a viernes de 9:00 a 14:00 y de 16:00 a 19:00.

Salario: Segun convenio colectivo, acordando umpie de formacion del 20%

y sin que este sea menor que el SMI.

Siendo el salario bruto de: 1119,53 € mensuales, ljacen un total de
13434,36€ brutos anuales.

Aplicando el tiempo de formacion se obtiene:
0,8 x 1119,53 = 895,63 €/ mes.
= 10747,56 €/ anuales.

A partir del primer afio, segundo y consecutivos:
Contrato por obra o servicios:

Duracion: Hasta final de la produccion.

Jornada laboral: completa con el siguiente horaedunes a viernes de 10:00 a
14:00 y de 16:30 a 20:30.

Salario: Segun convenio colectivo. Siendo el saldiuto de: 1119,53 €
mensuales, que hacen un total de 13434,36€ brotedes.
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Gerente:

Contrato por obra o servicios:

Duracion: Hasta final de la produccion.

Jornada laboral: completa con el siguiente horaedunes a viernes de 10:00 a
14:00 y de 16:30 a 20:30, sdbados de 10:00 a 14:00.

Salario: 2000€/ mensuales brutos, 24000€ anuales.

Donde los costes anuales se muestran a continuacion

primer afio

SALARIOS €/afio (Brutos)  trabajadores total

contrato 1y 2 10747,56 21495,12

contrato 3 18234,36 18234,36

contrato 4 16434,36 16434,36

contrato 5 10747,56 10747,56

contrato O 24000 24000
Total salarios: 909114

resto de afios

SALARIOS €/afio (Brutos)  trabajadores total

contrato 1y 2 13434,36 26868,72

contrato 3 18234,36 18234,36

contrato 4 16434,36 16434,36

contrato 5 13434,36 13434,36

contrato O 24000 24000
Total salarios: 98971,8
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4.6.1.4.- COSTOS DIVERSOS.

En este apartado incluimos una partida economica jpasibles fluctuaciones

del euro frente al dolar.
Tomamos una fluctuacion de mas menos 0,15 parapwduccion de 500

unidades, haciendo una reserva de dinero parantiadn mas desfavorable.

Fluctuacién
unidades precio variacién total
500 396,196513 0,15 29714,7385

4.6.2.- COSTOS INDIRECTOS

En los costes indirectos van incluidos los sig@snt
- Local
- Maquinaria
- Mantenimiento
- Transporte
- Otros.

Local, el alquiler del local es de 1000 € al megaddo una fianza de un mes en

fondo y siendo el primer mes de carencia paradtalacion de herramientas,

material y adaptacion.

Siendo los costos del primer afio 11000 € en coacdpt alquiler, y un

inmovilizado de 1000 € en concepto de fianza, aperar en el dltimo afo.

El resto de afios los costos seran de 12000 € exegtnde alquiler, y el ultimo
afio habra un ingreso de 1000 € en concepto deudkédolde la fianza.
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Maquinaria.

El periodo de amortizacion de la maquinaria es déds, no teniendo en cuenta

el posible valor residual de las mismas dentrosgetiempo.

En la siguiente tabla se muestran los costes dddaisicion de la maquinaria y

herramientas necesaria para el funcionamiento deent@presa. Se puede

comprobar las especificaciones técnicas de los exlm en el anexo de

maquinaria/herramientas que se adjunta.

Cuando se pone en la columna del IVA, el valor é&to quiero indicar que el

IVA ya esta incluido en el precio.

Heramienta modelo unidades | coste € IVA TOTAL
llave Mod. M18145 - BRUDER
dinamometrica | MANNESMANN 2 84,9 1 169,8
Banco potencia
motor BRAKER ENGINE 250 1 14000 1,21 16940
Banco potencia
moto INERTIAL 100 1 11500 1,21 13915
Caja
herramientas MANNESMANN M2045-SL 2 194,9 1 389,8
Caja
herramientas MANNESMANN M98430 2 135 1 270
Brazo soldador | Panasonic TA-1000 1 45000 1,21 54450
Brazo hidraulico | arm hydraulic cranes 1 200 1,21 242
TORNO OPTIMUM D180 X
Torno 300 1 1204,78 1 1204,78
Curvadora de tubos -

dobladora HRBM16T 1 139,95 1 139,95
Rueda inglesa 1 105,95 1 105,95
Compresor FA65120 1 399 1 399

TOTAL

HERRAMIENTAS: 88396,08
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Los 88396,08 € son amortizados en 5 afios a pattmdmento de la compra,

en partes iguales cada afo.

En la partida de mantenimiento, incluiremos los sconibles y posibles
desgastes del material — herramienta.

Para esta partida se calcula una cuantia de 1500€.

Transporte, todos los productos recibidos llevanrahsporte incorporado, y

para los productos distribuidos se ofrecen dosones:

Recogida en tienda, sin coste alguno.

Envio a cualquier parte de Espafia, a excepciéadéslas Canarias, Baleares,
Ceuta y Melilla, los costes son a cargo del congmaén el caso de

distribuidores, la empresa productora se hara caegios portes. Para el resto,

se enviaran a cargo del comprador.

Se calcula que aproximadamente el 60% de las mseosvenderan en

distribuidores autorizados.

precio
Unidades porcentaje unidad total
distribucion 500 0,6 45 13500

En otros incluimos los gastos de luz anuales, prigher afio los gastos de
homologar el motor a la C.E., estos gastos teniemdguenta que el gerente
puede firmar este tipo de proyectos, Unicameniarséas tasas de industria, las
cuales no excederan de 150€. Sin introducir losogasobrados por entidad
externa para las certificaciones 1SO. LA entidadecsgonada para estos

procesos sera SGS.
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Para el gasto de la luz se prevé un gasto econGmiclio de 650€ mensuales,
este gasto se ha calculado para un consumo etéoigdio de unos 2500 kwh y
una potencia contratada de 41 kw, nos da aproximewi@ un consumo en
términos econdémicos con una tarifa 3.0 de 550-65@€, dependiendo entre

otras cosas de la compafiia comercializadora.

Consumo meses total
Luz 650 12 7800

También incluimos los gastos financieros y de amxexion del préstamo
solicitado, realizando un UuUnico pago anual al fim cada periodo de

facturacion.

Préstamo  afios interés

60000 5 1,8
total a devolver pago anual
61228,4132 12245,68263

4.6.3.- COSTOS FIJOS

En los costes fijos son los que permanecen coestamte variaciones del nivel
de actividad, que es decir, engloban los costesrgne permanecer constantes
sea cual sea el nivel de ventas, y son los sigsent

Salarios

Alquiler

Maquinaria

Minimo de consumo de la luz

Amortizacion Financiera.
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4.6.4.- COSTOS VARIABLES

En los costos variables se tienen todos los cagiesestan ligados al

incremento o disminucion de la produccién, estas reaterias primas,

motores, incremento del consumo de la luz, tratgporantenimiento.

4.6.5.- ESTRUCTURA DEL COSTE

Para la creacion de este me planteo dos opcioseguar:

MODELO FULL-COST

1.- Costes del Producto.

« Matenales Directos

» Mano de Obra Directa.

» Costes Indir. de Produccion.
2.- Costes del Periodo.

« Distnbucion

o Admimstracion,

» Financieros.

MODELO DIREC-COST

1.- Costes del Producto (variable)
» Materiales Directos

+» Mano de Obra Directa.

» Costes Indirectos Varables de:

Producecion.
Administracion,
Financieros.
Distribucion.

2.- Costes del Periodo.
s Costes Indirectos Variables de:

Produccion,
Administracion.
Financicros.
Distribucion.

Vamos a utilizar el modelo de Direct Costing,ceal sigue el

esquema anterior.
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4.6.6.- CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION

Para los calculos de estas tablas hemos tenidoeartaclos siguientes

puntos:

-Jornadas laborales de 40 horas semanales.

-Sabemos que cada dia podemos producir entre 2@&snyo3.

Debido a las jornadas son 8 horas, cada moto Bandaas mas

% de hora en el inicio de otra y ¥ de hora diagadlos en el

arranque de la maquinaria.
Lo que nos da los siguientes datos de produccion:
2.5 x5 =12.5 motos semanales.

12.5 x 4 = 50 motos mensuales.

50 x 12 = 600 motocicletas anuales.

Teniendo en cuenta los periodos vacacionales deasnen el transcurso

de un afio, la produccion maxima podria ascendBb aibidades

Con una produccion maxima de 550 unidades, podernagplir el
objetivo de venta de 500 motocicletas al afio, jutieampliar si fuera
necesario la ampliacién a 550 sin ningun costerecth afadido, e

incluso a las 600 motocicletas si se suplen lasraiss vacacionales.

A continuacion se muestra la tabla de costes pamaneer afo.
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Costes primer afio COSTE COMPLETO
Global Unitario
COSTES DIRECTOS
PRODUCCION €/anual €/unidad
Consumo materia prima 623346 1246,692
Motor 198098,2567 396,196513
Mano de obra 90911,4 181,8228
Fluctuacion Euro/Dolar 29714,73851  59,429477
Homologacién C.E. 150 0,3
Total 942220,3952 1884,44079
Costes indirectos de la produccion
Local 12000 24
maquinaria 17679,216  35,358432
mantenimiento 1500 3
Luz 7800 15,6
distribucion 13500 27
Prestamo 12245,68263 24,4913653
Total 64724,89863 129,449797
COSTES TOTALES 1006945,294 2013,89059
€/anual €/unidad
Para el resto de los afios:
Costes COSTE COMPLETO
Global Unitario
COSTES DIRECTOS
PRODUCCION €/anual €/unidad
Consumo materia prima 623346 1246,692
Motor 198098,2567  396,196513
Mano de obra 98971,8 197,9436
Fluctuacion Euro/Dolar 29714,73851 59,429477
Homologacién C.E. 0 0
Total 950130,7952 1900,26159




Realizado por:

PROYECTO FINAL DE CARRERA. . Pagina 90 de
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E A a0 B 160
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO Fooha
MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT 04/09/2014 Revision (2)
UP.CT-ETS.LL
Costes indirectos de la produccion
Local 12000 24
magquinaria 17679,216 35,358432
mantenimiento 1500 3
Luz 7800 15,6
distribucion 13500 27
Prestamo 12245,68263 24,4913653
Total 64724,89863 129,449797
COSTES TOTALES 1014855,694 2029,71139
€/anual €/unidad

4.7.-UMBRAL DE RENTABILIDAD:

El Umbral de Rentabilidad permite analizar la rélaexistente entre el

resultado y las ventas.

Se denomina también punto muerto o punto de egoilip es la cifra de

ventas que una empresa debe alcanzar para no mknéeo. En este

punto el total de ingresos se iguala con el taajastos:

VENTAS - GASTOS =0

Responde a la siguiente ecuacion:

Umbral _Rentabilidad = GastosFijos

1- GastosVariables

Ventas
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Nuestra empresa tiene un precio de venta de lacot#ta de:

3600 € +21 % I.V.A=4356 €

Precio de venta minimo para cada motocicleta.

500 x 4356 2178000 €

Se considera una estimacién de ventas 500 unidadgse hace:

Considerando los siguientes gastos fijos, parditeadios calculos se han

tomado los costos mas desfavorables, que son ktesca partir del

segundo afio en adelante.

Gastos Fijos

Prestamo

Mano de obra
Fluctuacion Euro/Dolar
Local

Magquinaria
Mantenimiento

Fluctuacion Euro/Délar

Total:

12245,68263
98971,8
29714,73851
12000
17679,216
1500
29714,73851
201826,1757

Gastos Variables
Materias primas
Motor

Luz

Distribucion

Total:

623346
198098,2567
7800
12245,68263
841489,9394
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Sustituyendo en:
Umbral _Rentabilidad = — 0X0SF110s
1- GastosVariables
Ventas
Umbral _ Rentabilidad = —20-02& 57 _ 358804401

1- 8414899394
217800!

Obtenemos:

Umbral de rentabilidad: 328899,44€

Con lo cual alcanzando una cifra de venta de 328889se consigue un

beneficio igual a 0.

El célculo del Umbral de Rentabilidad también pud@deerse en unidades

vendidas, esto es:

Umbral _Rentabilidad =

GastosFijos

PrecioVentaUnitario — GastoVariableunitario

Donde:
- Gastos fij0s201826,1757 €

- Precio de venta unitario: 4356 €

- Gasto Variable por unidad41489,9394/500 =1682,97988
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Umbral rentabilidad unidades
vendidas: 105,281198

Una vez que la facturacién supere el Umbral de &didad, cada incremento
de ventas genera un incremento mucho mayor deffibenessta situacion se
produce como consecuencia de que los costes &josparten entre un mayor

importe de ventas.

4.8.- CONDICIONES DE LOS PROVEEDORES.

A continuacion se enuncian las formas de pago primgeedores.

Rodisur: los plazos de cobro son a 30 dias, mesli@agtoring confirming con
recurso, el proveedor se encarga de pagar el teaespn cargas completas y

también aseguran las mercancias.

SFK: los plazos de cobro son a 30 dias, mediami®rfag confirming con
recurso, el proveedor se encarga de pagar el tbeaespn cargas completas y

también aseguran las mercancias.

Putoline: Pago inmediato, Putoline se encarga dewdos y asegurarlos

Malossi: pago en 90 dias mediante cheque bancaramsferencia. Transporte y

seguros incluidos.

HRG AMORTIGUACION: los plazos de cobro son a 30 sgianediante
factoring confirming con recurso, el proveedor seagga de pagar el transporte

en cargas completas y también aseguran las measanci
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Baldor Carc S.L.: los plazos de cobro son a 30, dieediante transferencia
bancaria, el proveedor se encarga de pagar epttdasen cargas completas y

también aseguran las mercancias.

NGK: Pago a la recepcién de la mercancia.

Brembo : pago en 90 dias mediante cheque bancaramsferencia. Transporte

y seguros incluidos.

TNT: Tiene un plazo de pago maximo de 30 dias, ameicheque garantizado
o transferencia. En caso de pago inmediato nosudai5% de descuento.

OHLINS: Los plazos de cobro son a 30 dias, medi@ttering confirming con

recurso, transporte y seguro incluidos.

PIRELLI: Pago a los 60 dias mediante cheque, #birda factura. Ellos abonan

el transporte y el seguro.

OZ: Pago a los 60 dias mediante cheque, al reeilfactura. Ellos abonan el

transporte y el seguro.

ALUMINIOS CARTAGENA: Los plazos de cobro son a 3tasl mediante
factoring confirming con recurso, el proveedoerearga de pagar el transporte

en cargas completas y también aseguran las measanci

CENTELSA: Tiene un plazo de pago maximo de 90 diasdiante cheque
garantizado o transferencia. Ellos aseguran laacamagan el transporte.

BRUGER: Con unos plazos de cobro inmediato debithomoca cantidad y al

precio de costo. Bruger se encarga de enviarlag\lgguen bien asegurados.
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SERIGRAFIAS PARTALOA: Con unos plazos de cobro igiaéo debido a la
poca cantidad y al precio de costo. Ellos se eacdegenviarlos y que lleguen
bien asegurados. Un tiempo de llegada de 24 horas.

Chongging Haray Internacional Busines Co., Ltd:pEimer pedido de 100
unidades, se paga a la hora de realizar el sigumadido. A partir del segundo
pedido el 30% del coste se paga a la hora de aeadiz pedido mediante
transferencia bancaria y el restante 70% a la Heraecibir y comprobar la

mercancia mediante transferencia bancaria.

La maquinaria y herramientas se pagan a los proveedle forma anual al

término del ciclo, mediante transferencias bansaria

4.9.- CRITERIOS DINAMICOS INVERSION

En primer lugar se va a realizar el PAY BACK DESCIADO:

Se fija mas en la liquidez que en la rentabilidg&dsuele aplicar en épocas de

incertidumbre, como la actual.

Su inconveniente es que no se tiene en cuentljos tie caja netos posteriores

a la recuperacion del desembolso inicial

Su férmula es:

A= ; _Q
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Para calcular la “A” aparte de los 60000 eurosahes del préstamo, se han

introducido los gastos de maquinaria.

Para el célculo de los afios 1, 2, hasta 5, se hasdlinjos de caja, ventas menos

los gastos.

A 1 2 3 4 5
149624,4932 | 1163144,306 | 1163144,306 | 1163144,306 | 1163144,306 | 1163144,306

1163144,306 3249624,4932

Lo cual indica que a partir del primer afio la erspreeria rentable, ya que

habria recuperado la inversion inicial.

A continuacion vamos a calcular “EL VAN”, que esaumedida de rentabilidad

absoluta, ya que nos da el beneficio que se obdilerealizar una inversion.

También es una medida de rentabilidad neta, pasguieducen todo los pagos

gue se generan en el proyecto de inversion.

Si el VAN es positivo, indica que la realizacion geyecto permitira recuperar
el capital invertido, hacer frente a todos los gagae el proyecto genere, y
obtener ademas un beneficio igual en términos atmolexpresados por el
VAN. Es decir la realizacion del proyecto de inwensproduce un aumento de

riqueza.

En nuestro caso vamos a tomar los flujos de cajatantes y en el caso mas
desfavorable, que es a partir del primer afio, wae primer afio los contratos

en formacion hacen que haya un ahorro en los gag®s
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Formula;

VAN

VAN = —A+9
K

Tomando K=11%

1163144,30 6 N 1163144,30 6 N 1163144,30 6

= —149624,493 2 + . :
1,11 1,11 1,11

N 1163144,30 6 N 1163144,30 6

1,11* 1,11°

VAN= 5.089.994,759] 0 que indica que en 5 afios da un beneficio de ralg®
de 5 millones.

No hace falta seguir calculando otros criterioggpe aun que en alguno pueda
bajar algo la rentabilidad, con estos numeros Ipresa es completamente
rentable.

49.1.- CONTABILIDAD COMIENZO ACTIVIDAD
EMPRESARIAL

A continuacion se muestra las operaciones regairad un Libro Diario de la
produccion de la empresa en los primeros mesearsdohamiento en el caso
mas favorable de ventas sugerido por la organimacdé MotoStudent,
definiendo de esta forma la contabilidad de la e@sgren los primeros
transcursos de la misma
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2/01/15
60000 Banco a capital social 63000,06
3005,06 Caja
3/01/15
1200 alquiler
1000 fianza a arrendatario 2000
5/01/15
1000000 alquiler maquinaria a acreedores @mios 8333,33
1500 Utillaje a banco 1500
2500 material informatico a banco 2500
7/01/15
4500 compra muebles a banco 4500
7/01/15
39000 compra de mercaderias a banco 39000
24/01/15
1250 transporte a banco 1250
67675 clientes a Venta de mercaderias 67675
27/01/15
65000 compra mercaderias a banco 65000
31/01/15
13535 clientes a Venta mercadearias 13535
02/02/15
895,63 nomina O1
895,63 nomina O2
1519,53 nomina O3
1369,53 nomina 04
895,63 nomina Adm
2000 nomina Ger a banco 7575,94
03/02/15
1200 alquiler a acreedor por servicios 1000

5/02/15
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1000000 alquiler maquinaria a acredores pwices 8333,33
15/02/15

1000 transporte a banco 1000

67675 clientes a Venta de mercaderias 67675
25/02/15

32484 clientes a venta de mercaderias 32484
02/03/15

895,63 nomina O1

895,63 nomina 02

1519,53 nomina O3

1369,53 nomina O4

895,63 nomina Adm

2000 nomina Ger a banco 7575,94
03/03/15

1200 alquiler a acreedor por servicios 1000
05/03/15

40605 clientes a venta de mercaderias 40605
06/03/15

130000 compra de mercaderias a banco 1300000
28/03/15

135350 venta de mercaderia a cliente 13535
02/04/15

895,63 nomina O1

895,63 nomina O2

1519,53 nomina O3

1369,53 nomina O4

895,63 nomina Adm

2000 nomina Ger a banco 7575,94
03/04/15

1200 alquiler a acreedor por servicios 1000
25/04/15

135350 venta de mercaderia a cliente 13535
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Asi continuaria el libro diario hasta terminar 8baa continuacion mostramos

un Balance inicial de la empresa para el afio 2015:

ACTIVO PATRIMONIO NETO Y PASIVO

ACTIVO NO CORRIENTE 8500 | PATRIMONIO NETO
Inmovilizado material: - Capital social 0

- Mobiliario 4500 - Resultado del ejercicio 2892

- Utillaje 1500

- Material informatico 2500 PASIVO NO CORRIENTE

- Deudas a crédito 00@

ACTIVO CORRIENTE 484249 p
Existencias: PASIVO CORRIENTE

. Mercaderias 130000 - Proveedores 138500
Disponible:

- Bancos 354249,2
TOTAL ACTIVO 4929,2 | TOTAL PATRIMONIO NETO Y PASIVO 492749,2

4.10.- CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos son esperanzadaroresieyba ggmpresa es rentable al
primer afio. Considerando una entrada en el meroamloplicada, las
condiciones de éxito y beneficio son altas, enti®somotivos porque la

inversion inicial es relativamente baja.

El caso ideal que hemos plasmado en este proyecmsrtiza el gasto inicial
en el primer afio y se obtiene una ganancia demafggode un millon de Euro. Si
hicieramos el célculo para unas ventas de la ndigath produccion, la empresa
seguiria siendo rentable ya que 250 unidades gsiarencima de las 106

unidades necesarias para que la empresa sea eentabl
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Poniéndonos en el caso de ventas de ¥ de la piodud@5 unidades anuales
se obtendrian unos beneficios de aproximadame28dB35€, que realmente
serian algo inferiores porque los descuentos Yaleiidades de pago dadas por
los proveedores es por el volumen de compra. Ausesita una cifra que estaria
alrededor de los 100.000€.

Con estos resultados, vemos que el resultadoddiicventa de 500 unidades es
practicamente inalcanzable, ya que como expuseanterioridad potenciales
pilotos compradores serian cercanos a los 290;aitar aficionados y pilotos
que no compiten en campeonatos. Pero conseguirventas superiores a 106
unidades, que es nuestro umbral de rentabilidadalge factible realizando una
buena campafa publicitaria y promocionando un camgie monomarca y
asistiendo a los circuitos dénde se disputen loapeanatos territoriales y

ofreciendo probar el prototipo desarrollado pardadgtudent.

En la parte de puntos desfavorables, sefialar quéahaucha gente que no seria
receptiva a participar o comprar una moto de casreon motor chino. Es por
este punto, ademas de la gran competencia que payl§ facilidad de adquirir
una motocicleta de este grupo de competicion caione® de mas prestigio en el
mercado de segunda mano a un precio similar abd&ade la nuestra lo que me
haria pensar en la no viabilidad de la empresa.

Por todo lo expuesto anteriormente, y por la ingergicial poco elevado por lo

gue considero viable la ejecucién de la empresa.
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5.-CALIDAD:

La calidad es uno de los elementos mas visibles gdatliente puesto que puede
juzgarlo con facilidad y tiene gran impacto en atisaccion y en la posibilidad
de que este repita la compra. Esto significa noetenerrores, es decir, entregar
a los clientes productos y servicios que cumplanet@ropdsito para el que los
necesita.
En este sentido la calidad tiene un efecto posifivecto en la satisfaccién del
cliente externo a traves de:

- Las caracteristicas de disefio del producto y eeliso que deben

responder a las necesidades reales del cliente.
- La consistencia del producto y servicio que delveesregado con

las especificaciones previstas por el disefio.

Sin embargo, la calidad no se obtiene por casubbitzo que para obtener un
producto y servicio de calidad de forma consist&stgreciso implantar en el
proceso de operaciones procedimientos sistematycogenerar toda una

sistematica de trabajo que tiene efectos indiremmiostros objetivos como:

- Permite reducir costes, ya que es necesario gastaps tiempo
corrigiendo errores y, una vez conseguida la conéieen el proceso
habra que emplear menos tiempo y recursos en afemtntroles que
aseguren la calidad consistente del proceso.

- Permite aumentar la fiabilidad del proceso y sudegpal eliminar la
incertidumbre de los errores y el tiempo dedicadooatrolar las

operaciones por falta de confianza en ellas.

Es por ello que vamos a realizar un manual de adlidmedio ambiente de la

empresa, con el cual optaremos a la certificac®m 9001 e ISO 14001
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5.1.-MANUAL DE CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE:

ASIGNACION DEL MANUAL DE CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE

COPIA: O CONTROLADA NO: ..o O NO CONTROLADA

ASIGNADA A:

- NOMBRE:

- CARGO:

- EMPRESA:

- FECHA:

NOTAS:

1. Esta copia no sera valida sin el sello y la firmbJéfe
de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente de LA
EMPRESA

2. Queda prohibida la reproduccién del presente Manual
de Calidad y Medio Ambiente, en totalidad o engart
sin autorizacion escrita por parte de LA EMPRESA

(Sello y firma del Jefe de Calidad, Seguridad y
Medio Ambiente de LA EMPRESA)

ACUSE DE RECIBO

Acuso recibo del Manual de Calidad y Medio Ambiente de LA EMPRESA

Fecha Firma

| Devolver copia cumplimentada a: LA EMPRESA *#vkxk  settitkihihinion
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CAPITULO 1°
PREAMBULO.

El presente Manual de la Calidad y Medio Ambiente es propiedad intelectual y
exclusiva de MotoUpct, por tanto toda la informacién en él recogida es de su
exclusiva propiedad y se considera de caracter confidencial.

Cualquier reproduccion total o parcial de este documento queda totalmente
prohibida, salvo la que se realice con la debida autorizacion que por escrito,
extienda la Direccion de la Empresa.

Los poseedores de copias controladas de este documento, serdn informados
de cualquier cambio que se produzca como consecuencia de las revisiones
realizadas al mismo.

MotoUpct, podra exigir en cualquier momento la devolucion de este Manual de
la Calidad.

El Manual de Calidad estad desarrollado bajo la normativa ISO 9001 e, ISO
14001, quedando claramente definido en cada apartado las condiciones
establecidas de acuerdo a la norma de aplicacion.

1.1. REGISTRO DE MODIFICACIONES

HISTORICO DE REVISIONES DEL MANUAL DE CALIDAD Y MED IO
AMBIENTE

REDACCION INICIAL

Emitido por Firma Fecha Aprobado por Firma
Fecha

Alberto Marin Enero 15 Direccién Agosto 11
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MANUAL DE LA CALIDAD Y
M.A. LA EMPRESA

HOJA DE REGISTRO DE
MODIFICACIONES.

Ne Ne HOJAS NATURALEZA DE LA
FECHA | MODIE
REVISION| EDICION MODIFICACION
0 0 ENE-14 INICIAL
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1.2. INFORMACION GENERAL

MotoUpct estd ubicada en el Término Municipal de Cartagena. Ocupa una
superficie total de 2.000 m?, de los cuales 1.500 m? corresponden a la planta,
todos ellos cubiertos; El resto esta destinado a la recepcion de materias
suministradas por el cliente, operaciones con piezas de gran tamanfo,
almacenamiento y servicios auxiliares.

Su direccion es: Parcela 123 P.l. Cabezo Beaza

LA EMPRESA esta constituida como una «Sociedad Limitada» segun la Ley de
Sociedades vigente en el ordenamiento juridico espafiol.

Efectivos :

En la fecha de edicion de la presente revision del Manual, los efectivos
estan repartidos de la siguiente forma:

Directivos, Jefes Dpto. y Titulados ' X
Resto personal 'Y

LA EMPRESA desarrolla su actividad en el campo de la fabricacion, el
montaje y el mantenimiento, dedicandose esencialmente a:

» Lafabricacién de motocicletas tipo Moto3.

 Labores de reparacibn y mantenimiento mecéanico, eléctrico de
motocicletas.

* Desarrollo de mejoras en prototipos Moto3.

e Laventa de motos completas Tipo Moto3 y recambios de la misma.

1.3. DECLARACION DE AUTORIDAD.

Con el fin de garantizar el cumplimiento de los requisitos de los clientes y los
reglamentarios aplicables, asi como los Objetivos de Calidad de la Empresa,
manteniendo un alto nivel de satisfaccion de sus clientes y el respeto por el
Medio Ambiente, LA EMPRESA se apoya en un Sistema Integrado de Gestion
de la Calidad y el Medio Ambiente que incluye los requisitos de la norma UNE-
EN ISO 9001 que son necesarios para satisfacer los requisitos del contrato, asi
como los requisitos de la norma UNE-EN I1SO 14001.

El Sistema asi definido cubre el conjunto de los procesos de fabricacion,
desde el envio de ofertas hasta la asistencia posventa. Es por ello que el
presente documento tiene por objeto definir las reglas basicas de organizacion
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y funcionamiento de todas las areas de la empresa de forma que de sus
acciones se derive la realizacion de productos de calidad contrastada,
respetando el medio ambiente, y minimizando el impacto ambiental derivado de
la actividad. Esto concierne especialmente a las areas encargadas de las
siguientes funciones:

» Larealizacion de estudios de mejora

» Larecepcién de los pedidos

» La definicién y gestion de los contratos

» La planificacion de las fases de produccion

» La gestion de aprovisionamientos

» Las labores de fabricacion, montaje y ensayos en taller
* Los controles de conformidad y ensayos de materiales
« El almacenamiento, embalaje y expedicion

» La gestion de los residuos producidos

* El servicio posventa

Por la presente declaro la obligacion de todos los responsables de areas,
departamentos y secciones de conocer y aplicar las reglas descritas en el
presente Manual, dentro de los limites de sus responsabilidades.

Este Manual y todo lo que contiene es propiedad de MotoUpct no estando
permitida su reproducciéon total o parcial, ni su cesion a terceros, sin
autorizacion expresa para ello.

A fin de garantizar el cumplimiento estricto de la Norma ISO 9001 y la Norma ISO
14001, el Director Gerente ha nhombrado como Representante de la Direccién, al
Director Técnico de LA EMPRESA.

Dependiendo directamente del Director Gerente, el Director Técnico de LA
EMPRESA, es el garante del respeto a las normas establecidas para la Gestion
(ISO 9001) de la Calidad y el Respeto por el Medio Ambiente (ISO 14001) en la
empresa. El se encarga, bajo mi autoridad, de la edicién, difusion y puesta al
dia del Manual de Calidad y Medio Ambiente, de velar por el respeto a las
reglas que en él se describen y de evaluar su eficacia; asimismo esta
capacitado para requerir informacion a todos los responsables de las diferentes
areas, departamentos y sectores de la empresa.

Debe estar informado de todas las modificaciones que afecten a la produccion
y al contrato, antes de la entrega de los productos, y en caso de juzgar que la
continuidad de los trabajos puede afectar al Medio Ambiente o a la Calidad final
del producto a suministrar al cliente, posee autoridad para evitar la entrega de
productos no conformes e interrumpir la produccién y/o prestacion de servicios,
si fuese necesario, lo cual debe notificar a los responsables afectados y a mi
mismo.
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CAPITULO 2°

INTRODUCCION

21. OBJETO Y ALCANCE DEL MANUAL DE CALIDAD Y MEDI O
AMBIENTE

Este documento tiene por objeto establecer las directrices generales de calidad
en las que se basa el Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente y del
Medio Ambiente de MotoUpct, con el fin de asegurar que sSus servicios
responden a los requisitos y a la confianza que han depositado sus Clientes en
la organizacion.

El alcance de este documento y por tanto del Sistema de Gestion de Calidad y
Medio Ambiente abarca las actividades definidas por MotoUpct, para el
DISENO, FABRICACION, MONTAJE, REPARACION Y MANTENIM IENTO
DE MOTO3; EN SUS INSTALACIONES DE POLIGONO INDUSTRIAL
CABEZO BEAZA.

En aquellos servicios en los que MotoUpct, contrate externamente cualquier
proceso que afecte a la conformidad de los mismos, la organizacion asegurara
la identificacion y el control de tales procesos, a través de las herramientas del
Sistema de Gestién de Calidad y Medio Ambiente que sean de aplicacion, tales
como evaluaciébn de proveedores, auditorias, evaluaciones de servicio o
producto, revisiones documentales, etc.

El control sobre estos procesos sera establecido a través del seguimiento y
evaluacion de los proveedores, tal y como indica el capitulo siete del presente
manual de la calidad y Medio Ambiente.

2.2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

El Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente, cuyas directrices
generales contiene este Manual, se basa en los siguientes documentos:

- Norma UNE-EN ISO 9000:2005, “Sistemas de Gestion de la Calidad.
Fundamentos y Vocabulario”.

- Norma UNE-EN ISO 9001:2008, "Sistemas de Gestion de la Calidad.
Requisitos”.

- Norma UNE-EN ISO 10005:2005. “Sistemas de gestion de la calidad.

- Directrices para los planes de la calidad”.

- Norma UNE-EN ISO 10007:2006. “Sistemas de gestion de la calidad.

- Directrices para los planes de la configuracion”.

- Norma UNE-EN ISO 14001:2004, “Sistemas de gestiéon ambiental.
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- Requisitos con orientacion para su uso”.

- Norma UNE-EN ISO 14004:2004 Sistemas de gestion ambiental.
Directrices generales sobre principios, sistemas y técnicas de apoyo.

- Norma UNE-EN ISO 19011:2002: Guia para las auditorias de
sistemas de gestidon de calidad o ambiental.

- Normas, Reglamentos y Leyes que sean de aplicacién dentro del
Sistema de Gestidn de Calidad y Medio Ambiente, asi como aquella
otra documentacion de origen externo que sea necesaria o intervenga
en la prestacion de los servicios.

En la siguiente tabla se establecen las correspondencias entre los requisitos de
UNE-EN ISO 9001, los requisitos de UNE-EN ISO 14001 y los Capitulos del

presente Manual.

2.3 TABLA DE CORRESPONDENCIA

CAPITULOS

DEL MANUAL 1ISO 9001 ISO 14001
4 4 4
4.1 4.1 4.1
4.2 4.2
421 421 4.4.4
4.2.2 422
jé:i 42.3 445

4.2.4 45.4

5 5

5.1 5.1 4.2
4.4.1

5.2 5.2 4.3.1
4.3.2
4.6

5.3 5.3 4.2

5.4 5.4 4.3

5.4.1 5.4.1 4.3.3

5.4.2 5.4.2 4.3.3

5.5 5.5

5.5.1 5.5.1

55.2 5.5.2 4.4.1

5.5.3 5.5.3 4.4.3

5.6 5.6

5.6.1 5.6.1 4.6

5.6.2
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5.6.3 5.6.2 4.6
5.6.3 4.6
6 6
6.1 6.1 4.4.1
6.2 6.2
6.2.1 6.2.1 4.4.2
6.2.2 6.2.2 4.4.2
6.3 6.3 4.4.1
6.4 6.4
7 7 4.4
7.1 7.1 4.4.6
7.2 7.2
431
7.2.1 7.2.1 4.3.2
4.4.6
431
7.2.2 7.2.2 s
7.2.3 723 4.4.3
7.3 7.3
7.3.1 7.3.1 4.4.6
7.3.2 7.3.2 4.4.6
;:gj 733 4.4.6
235 7.3.4 4.4.6
7.3.6 7.3.5 4.4.6
7.3.7 7.3.6 4.4.6
7.4 7.3.7 4.4.6
7.4.1 7.4
7.4.2 7.4.1 4.4.6
743 7.4.2 4.4.6
7.5
75.1 7.4.3 4.4.6
7.5.2 7.5
7.5.3 7.5.1 4.4.6
7.5.4 7.5.2 4.4.6
755 1E3
7.5.4
755 4.4.6
7.6 7.6 451
7.7 7.7
7.7.1 7.71
7.7.2 272
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8 8 45
8.1 8.1 451
8.2 8.2
8.2.1 891
8.2.2 8.2.2 455

451
8.2.3 8.2.3 oo

451
8.2.4 8.2.4 P

447
8.3 8.3 P
8.4 8.4 451
8.5 8.5

42
8.5.1 8.5.1 433

4.6
8.5.2 8.5.2 453
8.5.3 8.5.3

CAPITULO 3°

PROCESOS DE LA EMPRESA

3.1 SECUENCIA E INTERACCION DE LOS PROCESOS

El Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente de MotoUpct se ha
desarrollado considerando que ademas de optimizar los procesos que
desarrollan la prestacion del servicio, es muy importante considerar otras areas
gue permitan conocer los requisitos de los clientes y asi poder alcanzar la
satisfaccion y fidelizacidén de sus clientes.
Para dar cumplimiento a todas estas necesidades, asi como implementar,
mantener y mejorar de manera continua el Sistema de Gestion de Calidad y
Medio Ambiente, en base al cumplimiento de los requisitos de la Norma de
Referencia UNE-EN ISO 9001:2008, "Sistemas de Gestion de la Calidad,
Requisitos”, la organizacion ha identificado y establecido los siguientes grupos
de procesos en dicho sistema:

- Procesos de gestion de la Calidad.

- Procesos de gestion de recursos.

- Procesos de prestacion del servicio
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- Procesos de analisis, medicion y mejora.
Los diferentes procesos del sistema asi como los documentos que los
desarrollan se reflejan en el siguiente esquema:

AGRUPACION PROCESOS DOCUMENTO
PROCESOS DE GESTION DE |Control de | MU-PG-DC-05
LA CALIDAD Documentacion

Control de Registros MU-PG-DC-16
Planificacion del Sistema |Distintos
de Gestion de la Calidad |documentos y
registros del
sistema.
Revisién del Sistema de
Gestibn de Calidad vy
Medio Ambiente, Analisis MU-PG-DC-01
y Mejora
PROCESOS DE GESTION DE |Recursos Humanos.
RECURSOS MU-PG-DC-18
PROCESOS DE PRESTACION | Planificacion de la| MU-PC-01
DEL SERVICIO prestacion del servicio MU-PGC-01
MU-PG-DC-24
Evaluaciéon y seleccion de MU-PG-DC-04
proveedores.
ICailzntrol yc\é;rlflrc;zclon de MU-PG-DC-06
P Y|MU-PG-DC-02
Subcontrataciones.
Disefio MU-PG-DC-25.
Preservacion de los | MU-PG—DC-15
productos
Servicio Posventa MU-PG-DC-19
Control de No
Conformidades MU-PG-DC-13
ACCIOI’le'S Correctivas y MU-PG-DC-14
Preventivas
Control de Reclamaciones | MU-PG-DC-20
Auditorias internas MU-PG-DC-17
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PROCESOS DE MEDICION, Andlisis y Mejora
ANALISIS Y MEJORA MU-PG-DC-01

La aplicacion de estos procesos a traveés de la organizacion esta desarrollada a
lo largo de los capitulos del Manual de la Calidad y Medio Ambiente y de los
documentos del Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

CAPITULO 4°

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE

4.1. Requisitos generales

Este Capitulo describe y establece el soporte documental que comprende el
Sistema de Gestion de la Calidad y Medio Ambiente de MotoUpct, para
asegurar un funcionamiento eficaz del mismo, de forma que los servicios
prestados satisfagan los requisitos del Cliente y los reglamentarios aplicables,
estableciendo procesos para la mejora continua del sistema.

Para el cumplimiento de la Politica y los Objetivos de la Calidad de MotoUpct,
ha establecido un Sistema basado en la organizacion descrita en el Documento
MU-DC-002 de Responsabilidad y Autoridad, coherente con las directrices
generales de la Direccion sobre la base de las Normas de Referencia que
aplican en este Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

El desarrollo del Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente responde a
la necesidad de satisfacer los requisitos del Cliente y los reglamentarios
aplicables, mejorando la eficacia del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente e incrementando la motivacion del personal, asi como aspirando a
aumentar la satisfaccion del Cliente.

Para mantener el nivel de calidad se hace énfasis en la implantacion de este
Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente, para lo cual MotoUpct, se
asegurara de aportar y disponer de los recursos y la informacion necesaria
para la prestacion de sus servicios y el seguimiento del resultado de los
mismos.

4.2. Requisitos de la documentacion

4.2.1 Generalidades.

El Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente de MotoUpct, esta descrito
y se implanta a través de los documentos descritos en el presente apartado:
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- Manual de la Calidad y Medio Ambiente.

Es el documento que expresa de forma ordenada el alcance del sistema de
gestion de la Calidad y el Medio Ambiente, la descripcion detallada de las
exclusiones, los procedimientos documentados para la descripcion de los
procesos de MotoUpct, asi como la interaccién de los mismos.

- Procedimientos e instrucciones.

Los procedimientos de calidad establecen y controlan el método a seguir en las
actividades descritas en el Manual de la Calidad y Medio Ambiente, recogiendo
la buena practica para asegurar la eficacia de la planificacion, organizacion y
control de sus procesos, asi como los requeridos por la Norma de Referencia.
Las instrucciones de calidad describen, con suficiente detalle, como se ejecuta
una determinada actividad, definiendo claramente la forma de actuacion, en
gué momento, con qué medios, quién la hace, quién la revisa, etc., e indicando
las responsabilidades correspondientes.

Estos documentos (las instrucciones) descienden a un nivel de detalle mas
profundo que los procedimientos, teniendo un caracter practico y divulgativo y
aplicando al personal involucrado en los trabajos, especialmente de control,
comprobacion e inspeccion. Las instrucciones deben recoger cuando resulte
aplicable, la norma de aplicacion y los criterios de aceptacion y rechazo.

- Plan de la Calidad.

Establecen con la extension necesaria, los documentos del Sistema de Gestion
de Calidad y Medio Ambiente, los recursos, organizacion y actividades
aplicables a un determinado proceso, producto, contrato o pedido, con la
finalidad de identificar y cumplir los requisitos del Cliente, los reglamentarios
aplicables, la Politica de Calidad y los Obijetivos establecidos por MotoUpct.
Establece, a su vez, la secuenciacion de los procesos identificados por
MotoUpct, la interaccion de los mismos y su aplicacion a través de la
Organizacion.

La elaboracién de los planes de calidad, cuando éstos sean necesarios, queda
recogida en el Procedimiento para la “elaboracion de planes de calidad”, MU-
PG-DC-24.

- Especificaciones de la Calidad.
Cuando son de aplicacion, establecen con la extension necesaria, los criterios

de aceptacion y rechazo de los procesos y los productos realizados por
MotoUpct.
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- Registros de la Calidad y el Medio Ambiente.

Son las evidencias objetivas que prueban el eficaz funcionamiento del Sistema
de Gestion de la Calidad y el Medio Ambiente, y la conformidad con los
requisitos de la calidad y el Medio Ambiente.

Los registros estardn basados en los datos mas representativos sobre los
resultados y su verificacion, indicando las variables o atributos caracteristicos.
Los registros de calidad aportan informacién sobre la situacion real de la
calidad, control del trabajo y analisis de problemas de calidad y de recursos,
sirviendo asimismo para la revision del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente.

Existirdn registros para cada una de las actividades o elementos que
demuestren la conformidad con los criterios de calidad y con la efectividad del
Sistema, incluidos los registros de los proveedores.

- Documentos de la Calidad.

Desarrollan, cuando son de aplicacién, requisitos establecidos en la Norma de
Referencia y que no son contemplados en el resto de los documentos del
Sistema de Calidad, como son Politica de Calidad y Medio Ambiente, Objetivos
de Calidad y Medio Ambiente, Revisiones del Sistema, etc.

La Documentacion Principal del Sistema de Gestibn de Calidad y Medio
Ambiente esta formada por:

- Manual de la Calidad. UM-MC

- Politica y Objetivos.UM-DC-001

- Autoridad y Responsabilidades.UM-DC-002

- Requisitos del cliente. UM-DC-003

- Procedimiento de Revision, Analisis y Mejora Continua del Sistema de
Gestidon de Calidad y el Medio Ambiente. Documento N° UM-PG-DC-
01

- Procedimiento de Determinaciéon y Definicion de los requisitos
relacionados con el producto. Documento N° UM-PG-DC-03

- Procedimiento de Evaluacion y Seleccion de Proveedores.
Documento N° UM-PG-DC-04

- Procedimiento de Control de los Documentos del Sistema de Gestidn
de Calidad y el Medio Ambiente. Documento N° UM-PG-DC-05

- Procedimientos de compras y verificacibn de los suministros
comprados y las Subcontrataciones. Documento N°® UM-PG-DC-06 y
UM-PG-DC-02
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- Procedimientos de control y seguimiento de la Produccion.
Documento N° UM-PG-DC-08 y IM-PG-DC-09

- Procedimientos de Inspeccion y Ensayos. Documento N° IM-PG-DC-
10 y UM-PG-DC-12

- Procedimiento de Control de No Conformidades. Documento N° UM-
PG-DC-13

- Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas. Documento N°
UM-PG-DC-14

- Procedimiento para la preservacion de los productos. Documento N°
UM-PG-DC-15

- Procedimiento de Control de los Registros de la Calidad. Documento
N° UM-PG-DC-16

- Procedimiento de Auditorias Internas de la Calidad. Documento N°
UM-PG-DC-17

- Procedimiento de Formacion. Documento N° UM-PG-DC-18

- Procedimiento de control del servicio posventa. Documento N° UM-
PG-DC-19

- Procedimiento para el Control de Quejas y Reclamaciones de
Clientes. Documento N° UM-PG-DC-20

- Gestion de la Configuracion. Documento N° UM-PG-DC-21

- Derechos, requisitos establecidos y relaciones con el RAC yl/o el
comprador. Documento N° UM-PG-DC-22

- Procedimiento para el Seguimiento de la Satisfaccion del Cliente.
Documento N° UM-PG-DC-23

- Procedimiento para la elaboracion de planes de calidad. Documento
N° UM-PG-DC-24

4.2.2. Manual de la Calidad y Medio Ambiente.

El Manual de Calidad y Medio Ambiente y el conjunto de documentos que
componen el sistema de calidad describen las reglas y acciones que influyen
sobre la calidad del producto en las diferentes fases de: gestién del pedido,
aprovisionamiento, subcontrataciones, fabricacidon, ensayos, controles,
mantenimiento, almacenamiento, envio y servicio posventa.

El objetivo final es asegurar la satisfaccion del cliente mediante la calidad de
los productos y los servicios suministrados, de conformidad con las exigencias
del contrato. Para verificar el cumplimiento de este objetivo se procede a un
seguimiento continuo, tras la puesta en servicio de los productos, que
determine la seguridad de los sistemas implantados y analice las posibles
anomalias de funcionamiento, que en caso de ser importantes daran lugar a la
creacion de comisiones de estudio de las mismas.
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PROCEDIMIENTOS

- Procedimiento de Revision, Analisis y Mejora Continua del Sistema de
Gestidon de Calidad y el Medio Ambiente. Documento N°® MU-PG-DC-
01

- Procedimiento de Determinacién y Definicibn de los requisitos
relacionados con el producto. Documento N°® MU-PG-DC-03

- Procedimiento de Evaluacion y Seleccion de Proveedores.
Documento N° MU-PG-DC-04

- Procedimiento de Control de los Documentos del Sistema de Gestion
de Calidad y el Medio Ambiente. Documento N°® MU-PG-DC-05

- Procedimientos de compras y verificacibn de los suministros
comprados y las Subcontrataciones. Documento N°® MU-PG-DC-06 y
MU-PG-DC-02

- Procedimientos de control y seguimiento de la Produccion.
Documento N° MUPG-DC-08 y MU-PG-DC-09

- Procedimientos de Inspeccion y Ensayos. Documento N° MU-PG-DC-
10 y MU-PG-DC-12

- Procedimiento de Control de No Conformidades. Documento N° MU-
PG-DC-13

- Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas. Documento N°
MU-PG-DC-14

- Procedimiento para la preservacion de los productos. Documento N°
MU-PG-DC-15

- Procedimiento de Control de los Registros de la Calidad. Documento
N° MU-PG-DC-16

- Procedimiento de Auditorias Internas de la Calidad. Documento N°
MU-PG-DC-17

- Procedimiento de Formacion. Documento N° MU-PG-DC-18

- Procedimiento de control del servicio posventa. Documento N° MU-
PG-DC-19

- Procedimiento para el Control de Quejas y Reclamaciones de
Clientes. Documento N° MU-PG-DC-20

- Procedimiento para el Seguimiento de la Satisfaccion del Cliente.
Documento N° MU-PG-DC-23

- Procedimiento para la elaboracion de planes de calidad. Documento
N° MU-PG-DC-24

- Procedimiento de Gestién del Riesgo. Documento N° MU-PG-DC-26
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SECUENCIA E INTERACCION DE LOS PROCESOS

Para la gestion del Sistema MotoUpct ha establecido los procedimientos MU-
PG-DC-05, para el Control de Documentacién y el MU-PG-DC-16 para el
Control de los registros, con el fin de asegurar que sélo se utilizan documentos
y datos aplicables y conocidos por todo el personal, y que éstos se elaboran,
aprueban, archivan, distribuyen y modifican de forma adecuada. Ademas, en el
procedimiento MU-PG-DC-01 se establece el proceso a seguir para revisar el
sistema y para planificar las acciones que permitan conseguir que la calidad de
los servicios prestados se vea mejorada continuamente.

Ante la solicitud de un Cliente de un servicio, en MotoUpct se sigue lo
establecido en el procedimiento MU-PG-DC-03, Procedimiento de revision de
los requisitos del servicio, para la aceptacion de pedidos o la emision de
contratos u ofertas.

Una vez revisados dichos requisitos y resueltas las posibles diferencias
existentes, se procede a la planificacion y realizacion del servicio, de acuerdo
con lo establecido en los Procedimientos MU-PG-DC-08, MU-PG-DC-09, MU-
MU-DC-10 y MU-PG-DC-12, para el control y seguimiento de los procesos de
produccion e Inspecciones del producto.

Cuando sea necesario realizar compras de suministros o subcontratar servicios
para la prestacion del servicio se seguirda lo establecido en los procedimientos
MU-PG-DC-04, Evaluacioén y seleccion de proveedores, y MU-PG-DC-02 y MU-
PG-DC-06, para el Control y verificacion de las compras y subcontrataciones.
Asimismo, para que, tanto los suministros que utiliza MotoUpct, como los
productos generados se mantengan en condiciones de uso y sin sufrir
deterioros, se sigue lo estipulado en el procedimiento MU-PG-DC-15 para la
Preservacion de los productos.

Para tratar de una manera eficaz las quejas y reclamaciones de los clientes
sobre los servicios prestados en MotoUpct se sigue lo establecido en el
procedimiento MU-PG-DC-20 para el control de las reclamaciones.

Igualmente, para asegurar la deteccion, registro y solucion de las situaciones
que han producido o pueden producir desviaciones de los requisitos de calidad,
se sigue lo establecido en el procedimiento MU-PG-DC-13 para el control de no
conformidades.

Para tratar e implantar acciones correctivas tras la deteccion de no
conformidades o0 acciones preventivas para prevenir su aparicién se sigue lo
establecido en el procedimiento MU-PG-DC-14.

Todos los procesos del sistema son sometidos a auditorias internas de acuerdo
con lo establecido en el procedimiento MU-PG-DC-17. Ademas, y de acuerdo
con lo establecido en el procedimiento MU-PG-DC-23, dichos procesos son
sometidos al proceso de seguimiento de la satisfaccion del cliente de forma que
los datos obtenidos sean utilizados para la mejora continua del sistema.
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En todos los procesos se tendrd en cuenta las necesidades de recursos
humanos de acuerdo con lo establecido en el procedimiento MU-PG-DC-18

para la formacion.
En el siguiente esquema se representa lo citado anteriormente:

EMISION DE PEDIDO DE
OFERTAS CLIENTE
k4
NUEVOS
EQUIPOS

4

TOMA DE DATOS
INICIALES

h 4

DEFINICION DE

DOCUMENTAGION TECNICA

Y CONTROL DE PROC

ESO

PLANIFICACION DE TAREAS
POR GRUPOS DE TRABAJO

W

REPARACIONES

N

DEFINICION DE
EQUIPOS DE
TRABAJO

DETERMINACION
DE LA AVERIA

v

| FABRICACION

ADQUISICION DE
< SUMINISTROS

| monTAsE

PRUEBAS
FINALES

ENTREGA DE LA
INSTALACION AL
CLIENTE

h

| REGISTROS

y

MEDIDA DE
SATISFACCION

h 4

REPARACION

PRUEBAS
FINALES

N

REGISTROS |

!

MEDIDA DE
SATISFACCION
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De acuerdo con lo expresado en este capitulo, MotoUpct ha desarrollado un
Sistema de Gestidn de Calidad y Medio Ambiente basado en procesos que se
relacionan entre ellos para conseguir la satisfaccion del cliente con el servicio
prestado. En la siguiente figura se ilustran los vinculos existentes entre los
procesos que componen dicho sistema:

PROCESOS DE GESTION DE
LA CALIDAD.

PROCESOS

PROCESOS

> DE
DE GESTION MEDICION,
DE ANALISIS Y
RECURSOS MEJORA

PROCESOS DE PRESTACION DEL
SERVICIO
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4.2.3. Control de los documentos

MotoUpct, ha establecido y mantiene al dia procedimientos para controlar toda
la documentacion relacionada con los requisitos tanto de la Normativa Interna-
cional (ISO 9001 e ISO 14001), incluyendo la documentacion periférica de origen
externo que sea procedente.

- Alcance.

Los requisitos establecidos en este punto son aplicables a todos los
documentos del Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente con
excepcion de los registros, que por ser un tipo especial de documento se
controlan de acuerdo con los requisitos establecidos en el siguiente apartado
de este capitulo.

- Requisitos generales.

El sistema establecido asegura que los documentos son:

- Identificados, numerados y marcados con su namero de revision y fecha de la
misma.

- Aprobados por las personas autorizadas antes de su emision.

- Distribuidos a los interesados y se encuentran disponibles para su uso en las
ubicaciones requeridas.

- Retirados, destruidos, o tomadas las medidas oportunas cuando son
obsoletos.

- Elaborados de forma comprensible y aceptable para el personal.

- Examinados periodicamente, con el fin de realizar las revisiones y
actualizaciones que sean necesarias, identificando dichos cambios y el estado
de revisidon, asegurando que permanecen legibles e identificables.

- Aprobacién y Distribucion de los documentos.

El Manual de la Calidad y Medio Ambiente ha sido elaborado por el Director
Técnico de MotoUpct, revisado por el Subdirector, correspondiendo la
aprobacion al Director Gerente de la Organizacion.

Cualquier usuario del Manual de Calidad de MotoUpct, puede solicitar a través
del responsable correspondiente, la revision o modificacion del Manual,
dirigiéndose al Director Técnico, quien evaluara su necesidad.

Si se considera pertinente y adecuada, se procede a la modificacion del
Capitulo o Capitulos afectados, aprobandose la edicion completa del Manual
de Calidad.
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Una vez analizados e incluidos o no los comentarios habidos al Manual de la
Calidad, por el Director Técnico de MotoUpct, el Director Técnico revisara el
documento, que aprobara el Director Gerente de MotoUpct, cuando se recojan
en él las observaciones que considere oportunas, firmando en los espacios
reservados al efecto. El Manual de la Calidad en estas condiciones, se
considera en edicién 0 inicialmente, o en la edicion que corresponda.

En todas las hojas del Manual se indicara al menos el nimero de edicion y
revision; en la portada del Manual, se registraran las firmas de las personas
que realizaron su elaboracion, revision y aprobacion y la fecha de éstas.

El Director Técnico es responsable de la distribucion del Manual de la Calidad
mediante copia controlada a los Jefes de los distintos Departamentos de
MotoUpct, asi como a aquellas personas que él considere que deban tener en su
poder una copia controlada del documento, decision que toma en conjunto con la
Direccion de MotoUpct. La distribucion sera llevada a cabo como indica el
Procedimiento MU-PG-DC-05 Control de los Documentos del Sistema de
Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

Los poseedores de copias controladas se relacionaran en una lista de control de
distribucién gestionada por el Director Técnico cuyo formato figura en el Anexo
del Procedimiento MU-PG-DC-05 mencionado, lista que mantendra actualizada
de manera que se pueda notificar a los poseedores de copias controladas
cualquier modificacion que se produzca.

Los procedimientos, instrucciones y registros de la calidad se elaboraran,
revisaran y aprobaran en cuanto a su estructura y contenido siguiendo el
procedimiento de la calidad establecido para tal fin, Documento MU-PG-DC-05,
Control de los Documentos del Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente
y Documento MU-PG-DC-16, Procedimiento de Control de los Registros de
Calidad.

Andlogamente a lo expresado para el Manual de la Calidad, la distribucién y
archivo de los procedimientos, instrucciones y registros de calidad, se llevara a
efecto siguiendo las operaciones establecidas para tal fin en el procedimiento
MU-PG-DC-05, Control de los Documentos del Sistema de Gestién de Calidad y
Medio Ambiente, y Documento MU-PG-DC-16, Procedimiento de Control de los
Registros de Calidad.

- Cambios en los Documentos.

Las modificaciones efectuadas en cualquier documento seguirdn un proceso de
emision y distribucion analoga al del documento original, estando revisados y
aprobados por las mismas funciones/organizaciones que en la edicién inicial.
Las copias obsoletas seran entregadas al Director Técnico, que realiza la
sustitucion en el momento del cambio, encargandose de su destruccion.
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Todas las modificaciones que se produzcan en el Sistema de la Calidad han de
quedar recogidas, una vez incluidas por el Director Técnico, revisadas por el
Director Técnico de MotoUpct y aprobadas por la Direccién. Estas modificaciones
se incluirdn en la hoja de registro de modificaciones de dicho documento, que
refleja el historico de los cambios producidos en un documento.

La Documentacion General del Sistema, contiene la denominada “Hoja de
Registro de Modificaciones” que sefialara la fecha de cada una de las revisiones
habidas, la naturaleza de la revision y el estado actual de revision en el que se
encuentra.

Ambas Hojas de Registro estan recogidas en el Anexo del Procedimiento MU-
PG-DC-05, Control de los Documentos del Sistema de Gestion de Calidad y
Medio Ambiente, donde se recoge la sisteméatica de actuacion para la revision de
la Documentacion de la Calidad.

- Documentacion externa.

La documentacion externa que incida en el Sistema de Calidad de MotoUpct sera
registrada y enviada a las Areas de la Organizacion que corresponda para su
archivo y utilizacion. Esta actividad se describe en el Procedimiento MU-PG-DC-
05, Control de los Documentos del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente

4.2.4. Control de los reqistros de la Calidad v el Medio Ambiente

- Alcance.

Los requisitos establecidos en este punto afectan a todos los registros
establecidos por MotoUpct para proporcionar evidencia de que se ha
conseguido la calidad requerida en los procesos de prestacion del servicio y
gue el Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente es realmente efectivo.

- Sistema de Actuacion.

El responsable del Departamento correspondiente y en su caso el Director
Técnico, verifica los registros para comprobar su validez y que son legibles,
correctos, completos y facilmente identificables.

Los registros se almacenan, protegen y mantienen de tal forma que pueden ser
facilmente recuperables, en instalaciones que tienen un entorno conveniente y
seguro, con objeto de minimizar dafios y deterioros, impedir pérdidas y
garantizar la posibilidad de uso mediante el acceso facil a los mismos, cuando
se considere necesario.




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por:
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E ALBERTO GINES
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

UPCT-ETS.LL

Pagina 127 de
( 160
MARIN SOLER
04/09/2014 Revision (2)

Las diferentes areas de MotoUpct, mantienen archivos de los registros
generados, asi como de la documentacion elaborada con relacion al servicio,
identificAndolos debidamente para facilitar su localizacion.

Si asi esta establecido contractualmente, los registros de la calidad deben estar
a disposicion del cliente o de su representante durante un periodo de tiempo
convenido, para que puedan ser evaluados

En el caso de los registros de la gestion medioambiental, si asi esta establecido
contractualmente deben estar a disposicion del cliente o de su representante
durante un periodo de tiempo convenido, para que puedan ser evaluados.
Igualmente deben estar a disposicion de la administracion y de los organismos
competentes en materia de Medio Ambiente, cuando éstos los requieran o
estimen oportuno.

Para aquellos registros de la calidad cuyo periodo de retencibn no esta
definido, éste sera de tres afios (excepto los residuos que sera de 5).

CAPITULO 5°

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

51 Compromiso de la direccion.

La alta Direccion cumple con los requisitos de la Norma de Referencia,
estableciendo las evidencias de su compromiso con la planificacion, el
desarrollo e implantacion del Sistema de Gestién de Calidad y Medio Ambiente,
la identificacion de los requisitos del Cliente, el establecimiento de una Politica
y Objetivos de Calidad, la identificacion de las responsabilidades y autoridades
en el seno de MotoUpct, y la Revision del Sistema.

La Direccién se compromete con el desarrollo, implantacién y mejora continda,
del Sistema de Gestion de la Calidad y del Medio Ambiente a través del
establecimiento de una Politica de Calidad, adecuada a la Organizacién, que
cumpla con los requisitos especificados y reglamentarios y sea el marco de
referencia para unos Objetivos de la Calidad medibles y coherentes. En la
misma linea, la Direccion de MotoUpct establece una Politica Ambiental, marco
de referencia a su vez de unos Objetivos ambientales.

5.2. Enfoque al cliente.

Asimismo, se compromete a asegurar la disposicién de los recursos necesarios
para el desarrollo e implantacion del Sistema y la comunicacion a todos los
niveles de la organizacion de la importancia de la satisfaccion de los requisitos
del Cliente, asi como los legales y reglamentarios aplicables. La alta Direccion
se propone aumentar la satisfaccion de los Clientes.
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5.3. Politica de la Calidad y Medio Ambiente.

La Politica de Calidad y Medioambiental son establecidas y aprobadas por el
Director Gerente de MotoUpct, siendo comunicada a todos los miembros de la
organizacion, quedando especificada en el documento N° UM-DC-001 y
sometida a revisiones con la finalidad de adecuarla a los cambios en los
requisitos del Cliente, los legales, los reglamentarios y a la mejora continua del
Sistema.

La revision de la Politica de la Calidad sera realizada por la Direccion de la
Organizacion como un punto de la propia Revisidon del Sistema de Calidad, tal y
como indica el Procedimiento de Revision, Analisis y Mejora Continua del
Sistema de Calidad y Medio Ambiente por la Direccién de MotoUpct, MU-PG-
DC-01.

En base a la Politica de Calidad, el Director Gerente define unos Objetivos de
la calidad anualmente, que seran establecidos en las areas pertinentes de
MotoUpct, Estos Objetivos de Calidad quedaran definidos en la Revision del
Sistema de Gestion de la Calidad y del Medio Ambiente.

Con el fin de ayudar en la definicién de los objetivos de la politica de calidad y
servir como foro de debate y propuestas de mejora sobre asuntos de calidad
dentro de la empresa, la Direccidbn de MotoUpct se compromete a crear un
Comité de Calidad, integrado por los responsables de cada area. La Direccién
serda un miembro dinamizador de dicho Comité y se compromete a tener en
cuenta en sus labores de gestion cuantas sugerencias emanen del mismo.
Asimismo, los objetivos de la politica medioambiental se definen anualmente
por la Direccibn y son comunicados a los responsables de cada area,
departamento y seccion. Siempre tendran como finalidad, entre otros, la
prevencion de la contaminacion, una produccion mas limpia y la reduccion del
consumo de recursos. Otros objetivos complementarios podran surgir como
consecuencia de las revisiones del sistema efectuadas por la direccion.

La Direccién de la Empresa asegurara la disponibilidad de recursos necesarios
para la consecucion de los objetivos definidos en la Revision del Sistema de
Gestion de la Calidad y del Medio Ambiente.

5.4. Planificacion.

Salvo indicacion contraria, el suministrador debe presentar al RAC y/o
comprador, antes del comienzo de las actividades, un plan de la calidad,
basado en los requisitos contractuales. El plan de la calidad sera un documento
diferenciado, claramente identificado o parte de otro documento que se prepare
bajo el contrato.




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por:
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E ALBERTO GINES
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

UPCT-ETS.LL

Pagina 129 de
( 160
MARIN SOLER
04/09/2014 Revision (2)

El plan de calidad debe desempeiar dos cometidos complementarios:

1. Describir y documentar los requisitos del sistema de gestion de la calidad
para el “contrato especifico” que sean necesarios para satisfacer los requisitos
del contrato (haciendo referencia, cuando sea aplicable, al sistema de gestién
de la calidad de la Organizacion).

2. Describir y documentar la planificacion de la realizacién del producto, en
términos de requisitos de calidad para el producto, recursos necesarios,
actividades de control requeridas (verificacion, validacién, seguimiento,
inspeccion, pruebas), y criterios de aceptacion.

El suministrador y el sub-suministrador deben proporcionar evidencia objetiva,
de que se consideran los riesgos durante la planificacién, incluyendo pero no
limitandose a la identificacidon, analisis, control y mitigacion de riesgos.

La planificacion debe comenzar con la identificacion del riesgo durante la
revision del contrato y debe ser actualizada oportunamente.

En el Procedimiento MU-PG-DC-24 (Elaboracion de Planes de Calidad):

- Se describe y documenta la forma en que se planificara la realizacion del
producto en cuanto a requisitos de calidad, recursos, actividades de control y
criterios de aceptacion.

- Se describe y documenta la manera en que se proporcionara evidencia
objetiva de que se consideran los riesgos, asi como su identificacion, analisis,
control, mitigacion, actualizacién y otras acciones pertinentes en la revision,
planificacion y durante el desarrollo del contrato segun corresponda.

54.1 Objetivos de la Calidad y Medio Ambiente.

La Direccion de MotoUpct se encarga de que los objetivos de la calidad,
incluidos los necesarios para cumplir los requisitos del producto se establecen
en las funciones y niveles necesarios. Los objetivos de Calidad y Medio
Ambiente son medibles y coherentes con sus respectivas politicas.

Para ello se han desarrollado los siguientes documentos:

Procedimiento de Revision, Analisis y Mejora Continua del Sistema de Gestién
de Calidad y el Medio Ambiente(MU-PG-DC-01), Procedimiento de
Determinacion y Definicion de los requisitos relacionados con el producto (MU-
PG-DC-03), Politica y Objetivos (MU-DC-001), Autoridad y Responsabilidades
(MU-DC-002)

542 Planificacion del sistema de gestion de la Ca lidad v Medio
Ambiente

La alta Direccion asegura el cumplimiento de los requisitos del Cliente, los
reglamentarios aplicables y los objetivos de calidad a través de la planificacion
del sistema de calidad y Medio Ambiente, de tal manera que la planificacion e
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implementacion de cambios en el sistema no interfieren en la integridad del
sistema.

Junto con la revision del sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente y
como conclusion de la misma se realizara la planificacion de las acciones
necesarias para mantener y mejorar la calidad de los servicios prestados

Esta planificacidn es realizada por la Direccion de MotoUpct, junto con el
Director Técnico.

5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion.

55.1. Responsabilidad y autoridad

La Alta Direccion de MotoUpct, ha establecido a través del documento UM-DC-
002 la definicion de las responsabilidades, las autoridades y las relaciones
entre todo el personal de MotoUpct, en relacién con las actividades que afecten
a la calidad y de forma expresa, del Representante de la Direccion para la
Calidad.

5.5.2. Representante de la direccion

A fin de garantizar el cumplimiento estricto de la Norma ISO 9001 y la Norma ISO
14001, el Director Gerente ha nombrado como Representante de la Direccién, al
Director Técnico de MotoUpct.

Dependiendo directamente del Director Gerente, el Director Técnico de
MotoUpct, es el garante del respeto a las normas establecidas para la Gestion
(ISO 9001) de la Calidad y el Respeto por el Medio Ambiente (ISO 14001) en la
empresa. El se encarga, en dependencia directa del Director Gerente, de la
edicion, difusion y puesta al dia del Manual de Calidad y Medio Ambiente, de
velar por el respeto a las reglas que en él se describen y de evaluar su eficacia,
asimismo esta capacitado para requerir informacion a todos los responsables
de las diferentes areas, departamentos y sectores de la empresa.

Debe estar informado de todas las modificaciones que afecten a la produccion
y al contrato, antes de la entrega de los productos, y en caso de juzgar que la
continuidad de los trabajos puede afectar al Medio Ambiente o a la Calidad final
del producto a suministrar al cliente, posee autoridad para evitar la entrega de
productos no conformes e interrumpir la produccién y/o prestacion de servicios,
si fuese necesario, lo cual debe notificar a los responsables afectados y al
Director Gerente.

El representante de la direccion debe tener la autoridad y la independencia
necesarias en su organizacion para tratar los asuntos relativos a la calidad. Y
debe informar directamente a la alta direccion.
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Igualmente informa directamente al Director Gerente ante cualquier tema de
calidad relacionado con ese contrato.

5.5.3 Comunicacion interna.

La comunicacion interna entre las distintas Areas funcionales que componen
MotoUpct, se realiza a través de reuniones informales, notas internas,
verbalmente, tablones de anuncio y cualquier otro sistema que se estime
oportuno, garantizando la eficacia e integridad del Sistema de Calidad y Medio
Ambiente establecido.

La Direccion aportard todos los recursos tanto humanos como técnicos para
garantizar que las comunicaciones son realizadas y recibidas con toda la
seguridad y fiabilidad necesaria, considerando la eficacia del Sistema de
Gestion de la Calidad y Medio Ambiente.

5.6 Revision por la direccion

5.6.1 Generalidades

El Sistema de Gestibn de Calidad y Medio Ambiente sera revisado al menos
una vez al afio por el Director Gerente con la colaboracion del Director Técnico
de MotoUpct, realizando un analisis de los resultados para comprobar su
efectividad, conveniencia y adecuacion.

5.6.2 Informacién para la revision

La revision consiste en una evaluacion global y planificada, que sera llevada a
cabo de acuerdo con lo establecido en el procedimiento para la Revision y
Mejora Continua del Sistema de Gestidn de Calidad y Medio Ambiente de
MotoUpct, UM-PG-DC-01.

El fin de la revision es asegurar la eficacia del Sistema de Gestion de Calidad y
Medio Ambiente para cumplir con la politica, los objetivos de calidad y Medio
Ambiente, y las Normas Internacionales y por tanto de la documentacién que lo
soporta, realizando el Director Técnico, como minimo, la programacion de la
revision y el seguimiento de las medidas establecidas.

Todos los registros necesarios relacionados con el contrato, incluidos los
referentes a la informacion para la Revision del Sistema de Calidad por la
Direccion, estan disponibles de manera inmediata para el RAC y/o el
comprador en el Departamento de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente.
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5.6.3 Resultados de la revision.

De cada una de estas revisiones se emitira un informe, que sera firmado por la
persona o grupo que lo preparé y por el Director Gerente de MotoUpct,

Sobre la base de los resultados de la revision, el Director Gerente de MotoUpct,
determina las medidas a tomar, asi como los ajustes en el Sistema de Gestidn
de Calidad y Medio Ambiente.

Los registros de los resultados de la revision, relativos al contrato, deben estar
disponibles para el RAC y/o el comprador.

El suministrador debe notificar al RAC y/o al comprador, antes de su
realizacién, los cambios significativos en su organizacibn que afecten al
sistema de gestion de la calidad o a la calidad del producto.

El suministrador debe notificar al RAC y/o al comprador la accién propuesta
derivada de los resultados de la revision, que pueda afectar la conformidad con
los requisitos contractuales.

Todos los registros necesarios relacionados con el contrato, incluidos los
referentes a los resultados de la Revision del Sistema de Calidad por la
Direccion, estan disponibles de manera inmediata para el RAC y/o el
comprador en el Departamento de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente.
Cualquier cambio en la organizacion de MotoUpct que afecte al Sistema de
gestion de Calidad o a la calidad del producto objeto del contrato, sera
comunicado por escrito al RAC y/o al comprador.

Aquellas acciones que se establezcan como resultado de la Revision del
Sistema de Calidad por la Direccion y que puedan afectar al cumplimiento de
los requisitos contractuales del contrato seran también comunicadas por escrito
al RAC y/o al comprador, ademas de la persona responsable de ellas y de las
fechas de realizacion.

CAPITULO 6°

GESTION DE LOS RECURSOS.

6.1. Provision de recursos

Este Capitulo describe las actuaciones de la alta Direccién para determinar y
proporcionar los recursos necesarios para la implementacién, mejora y
mantenimiento del Sistema de Calidad, asi como su mejora continua para
aumentar la satisfaccion del Cliente.

La Direccion de MotoUpct, ha identificado las necesidades de recursos y provisto
los medios adecuados incluyendo la asignacién de personal formado para la
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gestion, realizacion y verificacion de actividades, incluidas las auditorias internas
de la calidad.

Para ello se han desarrollado los procedimientos de Revision, Andlisis y Mejora
Continua del Sistema de Gestidén de Calidad y el Medio Ambiente (UM-PG-DC-
01), Formacion (UM-PG-DC-18), Seguimiento de la Satisfacciéon del Cliente
(UM-PG-DC-23)

6.2. Recursos humanos.

6.2.1. Generalidades.

MotoUpct, establece la competencia de todo el personal que realiza actividades
qgue afectan a la calidad del producto, estableciendo la planificacion de las
actividades formativas, educativas y de entrenamiento.

6.2.2. Competencia, toma de conciencia y formacion

Corresponde al Director Técnico la preparacion, desarrollo y gestion del Plan
de Formacion. Para ello y en colaboracion con las diferentes Areas, recibe e
identifica anualmente las necesidades de adiestramiento de personal.

Es responsabilidad de cada encargado de servicio el disponer de la informacion
necesaria para formar y sensibilizar al personal a su cargo sobre el sistema de
gestion medioambiental y de calidad y sus respectivas evoluciones. Para ello
dispondran de la ayuda del Director Técnico, quien ademas debera organizar
con los mismos, reuniones de informacion sobre el sistema de gestion.
Asimismo, durante la ejecucion de las auditorias internas, los equipos auditores
tienen como mision adicional el sensibilizar sobre todos los temas de medio
ambiente y calidad a las personas auditadas.

Dicho adiestramiento llega a todos los niveles dentro de la organizacién y
afecta tanto al personal directivo como al personal técnico, administrativo,
plantilla asi como al de nuevo ingreso, para su formacién inicial o para su
acoplamiento al sistema de trabajo de MotoUpct, manteniendo el Director
Técnico los registros que avalan tal actividad.

Las actividades de formacion del personal de MotoUpct, estan reguladas en el
procedimiento relativo a formacion de personal MU-PG-DC-18.

En el Procedimiento MU-PG-DC-18 de Formacién la Organizacion establece
las competencias especificas de las funciones que componen el organigrama
de LA EMPRESA, describiendo las mismas en las Fichas de Perfil de Puesto,
en las que se recoge la formacion, experiencia, habilidades y educacion, que la
organizacion considere necesarias para el desempefio del puesto.

La Direccion evaluara la eficacia de las acciones formativas asi como de otras
acciones emprendidas para satisfacer las necesidades de aquellos trabajos
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que afecten a la calidad del producto, evaluacion que se llevara a cabo a traves
de las herramientas recogidas en el procedimiento relativo a formacién de
personal MU-PG-DC-18.

6.3. Infraestructura.

Segun lo establecido en la presentacion de la empresa, en el capitulo primero
de este Manual de la Calidad, MotoUpct, posee la infraestructura especifica
para la prestacion de sus servicios.

La Organizacion identificard aquella infraestructura necesaria con la finalidad
de lograr la conformidad de los productos. Para ello pondra todos los medios
para disponer de locales adecuados, dispositivos, servicios asociados, etc.

6.4. Ambiente de trabajo.

La Direccion determina y gestiona un ambiente de trabajo adecuado para lograr
la conformidad del producto realizado. MotoUpct promovera unas condiciones
de seguridad para la realizacion del trabajo y unas condiciones fisicas y
ambientales que faciliten el mismo, garantizando asimismo, la seguridad de los
trabajos a ejecutar.

Ademés, MotoUpct ha implantado un sistema de prevencion de riesgos
laborales de acuerdo con la normativa legal existente.

CAPITULO 7°

REALIZACION DEL PRODUCTO.

7.1. Planificacion de la realizacion del producto.

La Organizacion ha establecido a través de la Documentacion del Sistema de
Gestion de Calidad y Medio Ambiente, la planificacion de las actividades de
prestacion de servicios, asi como el resto de procesos del Sistema de Gestion
de Calidad y Medio Ambiente.

A través de la documentacion del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente, la organizacién determina los requisitos del Cliente, las necesidades
especificas de recursos, aquellas actividades de verificacion, validacion,
seguimiento, inspeccion, ensayo, etc. necesarias para el cumplimiento de los
requisitos de los productos y los parametros que determinan esta conformidad.

Salvo indicacion contraria, el suministrador debe presentar al RAC y/o al
comprador, antes del comienzo de las actividades, un plan de la calidad
basado en los requisitos contractuales. El plan de la calidad sera un documento
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diferenciado, claramente identificado o parte de otro documento que se prepare
bajo el contrato.

El plan de calidad debe desempeiiar dos cometidos complementarios:

1. Describir y documentar los requisitos del sistema de gestién de la calidad

para el “contrato especifico” necesario para satisfacer los requisitos del

contrato (haciendo referencia, cuando sea aplicable, al sistema de gestion de la
calidad de la Organizacion;

2. Describir y documentar la planificacion de la realizacion del producto, en
términos de requisitos de calidad para el producto, recursos necesarios,
actividades de control requeridas (verificacion, validacién, seguimiento,
inspeccion, pruebas), y criterios de aceptacion.

El suministrador y el sub-suministrador deben proporcionar evidencia objetiva,

de que se consideran los riesgos durante la planificacién, incluyendo pero no

limitandose a la identificacion, analisis, control y mitigacion de riesgos.

La planificacion debe comenzar con la identificacion del riesgo durante la

revision del contrato y debe ser actualizada oportunamente.

En el Procedimiento MU-PG-DC-24 (Elaboracion de Planes de Calidad):

- Se describe y documenta la forma en que se planificara la realizacion del

producto en cuanto a requisitos de calidad, recursos, actividades de control y

criterios de aceptacion.

- Se describe y documenta la manera en que se proporcionara evidencia

objetiva de que se consideran los riesgos, asi como su identificacion, analisis,

control, mitigacion, actualizacién y otras acciones pertinentes en la revision,
planificacion y durante el desarrollo del contrato segun corresponda.

7.2. Procesos relacionados con el cliente

7.2.1 Determinacién de los requisitos relacionados con el producto.

Los servicios que MotoUpct presta a sus Clientes estan desarrollados en base
a las especificaciones establecidas en la reglamentaciéon aplicable, las
definidas por la propia Organizacion, los requisitos establecidos por el Cliente y
aguellos que, aun no siendo establecidos por el cliente, sean considerados
necesarios definir para garantizar la adecuada prestacion del servicio.

Para cada uno de estos servicios se generara un pedido en el que se
comprobaran los requisitos incluidos y la capacidad para satisfacerlos por parte
de MotoUpct.

El Subdirector de MotoUpct sera responsable junto con el Jefe de la oficina
Técnica y el Director Técnico, de la emision, seguimiento y control de la
documentacion contractual asi como la gestion administrativa, teniendo en
cuenta ademas los aspectos legales, financieros y econémicos.
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La emision, seguimiento y control de la documentacion derivada de la
prestacion del servicio sera responsabilidad del Responsable de las lineas de
trabajo.

Para ello se aplicara lo indicado en el procedimiento MU-PG-DC-26.

7.2.2. Revision de los requisitos relacionados con el producto.

Corresponde al personal de la Oficina Técnica y al Director Técnico definir y
revisar los requisitos de calidad del servicio y su documentacion contractual,
comprobando que estan de acuerdo con las condiciones identificadas por
MotoUpct, para los servicios prestados a sus Clientes.

En la revision por parte del responsable, se insistirh de manera especial en los
siguientes puntos:

- Que el Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente de LA
EMPRESA, tiene capacidad para satisfacer los requisitos contractuales y
necesidades del Cliente.

- Que se dispone de los medios humanos y materiales para ello y se
identifican expresamente los medios externos y la cualificacién del
personal.

- Que se indica la documentacion necesaria para su desarrollo y control.

Que el servicio se puede prestar en el plazo establecido.

La Oficina Técnica mantendra los registros de los resultados de la revision de
los requisitos relacionados con el servicio y de las acciones derivadas de la
misma.

La aparicion de la firma del responsable sobre la documentacion contractual,
supone en si misma la evidencia del cumplimiento de la revision de los
requisitos técnicos y de calidad que apliquen.

7.2.3. Comunicacion con el cliente.

MotoUpct, posee diversos sistemas de comunicacion con sus Clientes, a través
de teléfonos de atencion al cliente, fax y cartas, siendo el Subdirector de
MotoUpct el responsable de la atencion al Cliente.

A través de este Departamento, estan a disposicion del Cliente unos teléfonos
de atencidon y un personal especializado que canalizara las peticiones y quejas
a los responsables.
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Cuando se manifiesten quejas y/o reclamaciones por parte del Cliente,
MotoUpct, ha recogido su proceso para el tratamiento de las mismas en el
documento MU-PG-DC-20.

En este tipo de contratos se establecera una comunicacion permanente y por
escrito entre MotoUpct y el RAC y/o comprador, de manera que quede
constancia de las reuniones y comunicaciones establecidas. Igualmente se
establece un apartado en los distintos formatos a los que debe tener acceso el
RAC y/o comprador para que su firma sea evidencia del conocimiento del
documento y de los resultados que en él quedan registrados.

Las comunicaciones con el RAC se haran por medio de fax, carta o correo
electronico.

Independientemente de ello, toda la documentacién relevante o que suponga
cambios (cambios en el contrato, pruebas, etc.) que se entregue al RAC ira
acompafada con el correspondiente acuse de recibo que debera ser firmado
por el RAC y/o comprador como evidencia de su entrega.

7.3. Disefo y desarrollo.

7.3.1. Planificacion del disefio y desarrollo.

7.3.2. Elementos de entrada para el disefio y desarr__ ollo.
7.3.3. Resultados del diseiio y desarrollo.

7.3.4. Revision del disefio y desarrollo.

7.3.5. Verificacion del disefio y desarrollo.

7.3.6. Validacion del disefio y desarrollo.

7.3.7 Control de los cambios del disefio y desarroll 0.

Los productos que desarrolla MotoUpct no son complejos y por esa razon el
disefio y desarrollo se realiza en una sola fase.

Cada vez que se contrate algun trabajo en que aplique el Disefio, planificandose de
la siguiente manera:

La revision de los datos de entrada sera realizada por la Oficina Técnica, firmando
como evidencia de que se ha realizado antes de enviarlos a la empresa de disefio.
Una vez realizados y revisados los planos correspondientes seran enviados a la
Oficina Técnica, siendo esta entrega evidencia de su revision por la Ingenieria.

A su vez, una vez verificados los célculos y planos de acuerdo al proyecto inicial, se
enviara por parte de la Oficina Técnica al cliente, sirviendo el envio como evidencia
de su verificacion.

En el caso de que la Oficina Técnica detecte cualquier error 0 sea necesaria una
modificacion, devolvera el Disefio a la Ingenieria para realizar las oportunas
modificaciones (siempre que no afecten a los datos iniciales de partida).

A continuacion la Oficina Técnica entregara los datos a la Ingenieria para que
modifique el Disefio empezando desde el principio otra vez.
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Una vez finalizado el disefio, segun sea de aplicacion se verifica que:

- Se han cubierto los requisitos expresados en los datos de partida.

- Se han satisfecho los aspectos legales, financieros y comerciales aplicables.

- Se han identificado los requisitos para una correcta realizacion del proyecto
disefiado.

7.4 Compras .

7.4.1 Proceso de compras

Los requisitos de este apartado son aplicables a las adquisiciones vy
contrataciones de aprovisionamientos de materiales y dispositivos o servicios,
que puedan afectar a la calidad de los servicios realizados por MotoUpct.
Cuando MotoUpct, plantee la necesidad de una compra o de una contrataciéon
de un proveedor, el personal del Dpto. de Compras, junto con el Director
Técnico determina si el material o servicio a comprar afecta o no a la calidad
del servicio.

El proceso de compras y contrataciones de suministros que afectan a la calidad
se realiza segun las pautas indicadas en los procedimientos de MotoUpct, para
el control de compras y verificacion de suministros comprados. MU-PG-DC-06
y MU-PG-DC-02

La seleccion, evaluacion y reevaluacion de proveedores, se realiza segun lo
descrito en el procedimiento de MotoUpct, MU-PG-DC-04.

Las compras de materiales, dispositivos y servicios se realizan a proveedores
seleccionados de acuerdo al procedimiento citado anteriormente.

En la evaluacion y seleccion de proveedores, la valoracion de su capacidad
para satisfacer los requisitos de calidad tiene preferencia sobre el factor precio,
haciendo especial hincapié en las calificaciones del personal y en la disposicidon
de sistemas de gestidn de la calidad, en el caso de contrataciones de servicios.
El control de los mismos se hace a través de la verificacion de la bondad de los
resultados obtenidos en los productos o0 servicios entregados, auditorias de
evaluacion, acreditaciones obtenidas, asi como a través de cualquier otro
sistema que se considere adecuado y esté documentado, estos controles
tendran un alcance en base al impacto del suministro sobre el producto
realizado por MotoUpct.

La emision de cualquier pedido o contrato de adjudicacién de suministro o
compra, la realizar4d el personal del Dpto. de Compras/Oficina Técnica,
teniendo en cuenta la lista de proveedores aprobados.

El documento de compra lo cumplimentara el personal del Dpto. de
Compras/Oficina Técnica que propone la compra teniendo en cuenta tanto los
requisitos técnicos que sean precisos como los de calidad.




PROYECTO FINAL DE CARRERA. Realizado por:
DESARROLLO DE UN PLAN DE FABRICACION E ALBERTO GINES
INDUSTRIALIZACION DE MOTOCICLETAS TIPO

MOTO 3 PARA LA COMPETICION MOTOSTUDENT [ ¢

UPCT-ETS.LL

Pagina 139 de
( 160
MARIN SOLER
04/09/2014 Revision (2)

Los pedidos y contratos de compra son auditados dentro del proceso de
Auditorias Internas (Documento MU-PG-DC-17) por el Director Técnico,
comprobando los aspectos anteriores y el cumplimiento de los requisitos de
aprobacion del proveedor.

MotoUpct proporcionara copia al RAC y/o al comprador de los subcontratos o
pedidos relacionados con el contrato. Ademas, en el formato de pedido existe
un apartado especifico donde el RAC y/o comprador deben indicar cualquier
requisito que consideren necesario lo que da lugar a que les sea presentado el
pedido antes de realizarlo.

Si durante la evaluacion de riesgos que se realizara antes y durante la
realizaciéon del contrato se detectara que un subcontrato o pedido puede
constituir un riesgo, serd puesto en conocimiento por escrito del RAC y/o del
comprador.

Todo ello se documentara de acuerdo a lo establecido en el punto 5.4 de este
Manual (Planificacion).

Se hara una evaluacion de riesgos en todos aquellos subcontratos o pedidos que
se realicen bajo esta norma.

En base a de dicha evaluacion se identificara si dicho subcontrato o pedido
implica o constituye algun riesgo (en cuyo caso se identificaran los riesgos y se
establecera un plan de riesgos especifico para €él) o no lo constituye.

Se establecera un listado de los pedidos o subcontratos con riesgo y la fecha de
entrega. Se entregara copia de este listado al RAC y/o comprador y se mantendra
actualizado, siendo el responsable de ello el Director Técnico.

7.4.2 Informacion de las compras.

Los productos y servicios comprados son verificados con el objeto de
comprobar que cumplen los requisitos establecidos y que no presentan
problemas en cuanto a las caracteristicas esperadas. Esta verificacion se
realiza en la mayoria de casos a través de inspecciones, que tendran la
intensidad acorde con el tipo de producto o servicio y con el impacto del mismo
sobre la calidad de los servicios prestados, la inspeccion contemplara
igualmente la conformidad de los productos o servicios antes de ser aceptados
por MotoUpct, siendo realizadas por el personal designado a tal efecto por los
responsables implicados. El proceso de verificacion de los productos adquiridos
viene definido en el Procedimiento de control de Recepcion, MU-PG-DC-02.

MotoUpct proporcionara toda informacion necesaria a través de los pedidos y
se asegurara de que los procedimientos y procesos requeridos para cumplir el
contrato estan implementados por parte del proveedor o subcontratista. Para
ello se realizaran las comprobaciones que se consideren necesarias en base a
inspecciones, auditorias, muestras fisicas, etc.
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Las actividades de Gestion de Calidad realizadas sobre un proveedor o
subcontratista no eximen a MotoUpct de sus responsabilidades contractuales.

Sélo el RAC y/o comprador, en caso de que lo consideren necesario, podran
solicitar la realizacion del Aseguramiento Oficial de la Calidad y los derechos de

acceso asociados, a las instalaciones del proveedor o subcontratista.

7.4.3 Verificacion de los productos comprados

Los productos no son utilizados o procesados, hasta tanto no hayan sido
inspeccionados o se haya verificado que cumplen los requisitos especificados.
Cuando por razones de urgencia se emplea cualquier producto sin haber
realizado la inspeccion en recepcion, se registra tal hecho y a qué afecta, con
el fin de controlarlo y poder tomar medidas en funcién del resultado posterior de
la recepcion.

Cuando un Cliente o la Organizacion propongan actividades de verificacion en
las instalaciones del proveedor, se especificara en la informacién de compra los
detalles requeridos para la verificacion y el método de entrega del producto o
servicio, asi como su método de liberacion.

Se comunicara por escrito al RAC y/o comprador todo producto suministrado
qgque ya sea por si mismo o por su proveedor o subcontratista haya sido
identificado como que implica riesgo y de lugar a un rechazo o reparacion, asi
como las actuaciones posteriores que impliquen riesgo.

7.5. Produccion y prestacion del servicio.

7.5.1. Control de la producciéon y de la prestacion del servicio.

Lo dispuesto en este punto, es de aplicacién a los procesos de prestacion de
los servicios que MotoUpct, realiza a sus Clientes y que estan definidos en los
pedidos establecidos con los mismos.

Al objeto de controlar la apropiada prestacion de los servicios, el Jefe de la
Oficina Técnica, junto con el Director Téecnico, definira los aspectos esenciales
para la gestion del proceso, incluyendo las siguientes actividades:

- Planificacion de las actividades de prestacién del servicio.

- Determinacion de las normas, procedimientos, instrucciones u otros
documentos de trabajo necesarios.

- Sistema de prestacion del servicio y medios asociados.
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- Controles a realizar sobre el proceso de prestacion del servicio,
seguimiento y medicion del mismo.

- Comunicaciones internas en MotoUpct.

- Informacion interna y externa.

- Establecer la previsién de recursos humanos y materiales.

- Actividades de liberacién, entrega y posteriores a la entrega, servicio
posventa.

Las citadas actividades, estan definidas en el Manual de la Calidad y Medio
Ambiente de MotoUpct, y en los Procedimientos de control y seguimiento del
proceso de prestacion del servicio, MU-PG-DC-08 y MU-PG-DC-09, establecidos
a tal efecto.

Los controles, a realizar en el proceso de prestacion del servicio y en el propio
servicio, estan establecidos a través del Plan de Calidad a fin de garantizar el
cumplimiento de los criterios marcados en las condiciones de calidad de los
pedidos.

Corresponde al Director Técnico auditar el cumplimiento del Manual de Calidad
y Medio Ambiente y de las Condiciones de Calidad de los productos, quedando
recogido en los Procedimientos de control, y seguimiento del proceso de
prestacion del servicio, MU-PG-DC-08 y MU-PG-DC-09.

La informacion que especifica las caracteristicas de los servicios y las
instrucciones de como llevar a cabo los trabajos cuando sean necesarias,
estaran disponibles en los lugares adecuados.

- Proceso de Entrega.
En el proceso de entrega se tendran en cuenta los siguientes criterios:

- MotoUpct debe establecer medidas para la proteccion de la calidad de
los productos después de las inspecciones y ensayos finales. Cuando
esté especificado contractualmente, esta proteccion se debe extender
hasta la entrega en el destino.

- A su vez cuidara que la entrega de los productos, subproductos o
residuos se haga conforme con los requisitos medioambientales
especificados.

- No se efectuara la expedicion de productos pendientes de
autorizacion o supervision por parte del Dpto. de Calidad, Seguridad y
Medio Ambiente, como tampoco la entrega de residuos a gestores
externos no autorizados o pendientes de ello.

- En el Procedimiento para la Preservacion del Producto MU-PG-DC-
15, se describen las actividades definidas para este proceso.
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- Servicio posventa.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene al dia procedimientos documentados
para realizar el servicio posventa, y verificar e informar que dicho servicio cumple
los requisitos especificados. (MU-PG-DC-19, PROCEDIMIENTO DE CONTROL
DEL SERVICIO POSTVENTA).

En el caso de los motores, MotoUpct actia como agente autorizado y taller
homologado respectivamente de Chongqging Haray Internacional Busines Co.,
Ltd . Sus actuaciones de reparacion y mantenimiento son consideradas como
de servicio posventa de las mismas y se regiran por las normas internas de
calidad que forman parte de los contratos y acuerdos de colaboracién entre
MotoUpct y esta empresa. Estos acuerdos y contratos, asi como sus anexos y
la documentacién derivada de las acciones de MotoUpct, son de difusiéon
restringida.

7.5.2. Validacion de los procesos de la produccion vy de la prestacion del
Servicio.

MotoUpct, para aquellos procesos donde los resultados no se puedan verificar
mediante acciones de seguimiento posteriores, validard los mismos para
demostrar que dichos procesos alcanzan los requisitos establecidos por los
clientes y los planificados.

- Clasificacion de los Procesos
Procesos Especiales.

Son aquellos que requieren una calificacion previa de su capacidad de proceso.

En los procedimientos que los amparan deben especificarse los requisitos para la
calificacion de las operaciones del proceso, incluido el equipo y el personal
correspondiente.

En el caso de MotoUpct, estos procesos especiales se subdividen entre:

Procesos de fabricacion

e La soldadura

e Los tratamientos superficiales y decapados
e Los tratamientos térmicos

Procesos de control
* Pruebas de potencia
e Control visual y liquidos penetrantes
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» Control dimensional
* Inspeccidn visual
* Medicion de espesores de pintura

Algunos procesos especiales podran ser confiados a subcontratistas especializados
competentes en la ejecucion de los mismos. Estos subcontratistas son evaluados en
su capacidad para suministrar productos o servicios satisfactorios realizados en
condiciones adecuadas.

Procesos Normales.

Son aquellos que no requieren una calificacion previa de su capacidad de proceso.
Recogen las actividades consideradas criticas desde el punto de vista del medio
ambiente y la calidad, y que afectan a las labores de fabricacion, instalacion, servicio
posventa o cualquier otra donde se estime, tanto por parte de MotoUpct como del
cliente, que la ausencia de control puede tener un efecto adverso sobre la calidad y
el medio ambiente.

Los procedimientos que amparan estos procesos seran ejecutados por los
responsables de su puesta en marcha y posterior seguimiento. Su redaccién
deber& preceder el lanzamiento de las acciones que en ellos se recojan.

- Calificacion de los Procesos

Las actividades y controles de todos aquellos procesos que necesiten ser
calificados, seran documentadas en procedimientos que se someteran a las
aprobaciones pertinentes, bien sea por organismo oficial o independiente, o bien por

el cliente si asi lo estipula el contrato.

7.5.3. Identificacién vy trazabilidad.

El sistema descrito sera de aplicacion, con caracter general, para la identificacion
y trazabilidad de los servicios en las distintas etapas de la prestacion del mismo.
El fin es poder determinar en caso de quejas, reclamaciones o aplicacion de
acciones correctivas o preventivas el tipo servicio que se realizo, la fecha de
ocurrencia, la duracion del Servicio, la persona que realizd el servicio, los
recursos utilizados para prestar el servicio y las incidencias que pudieron
ocurrir, etc.

Dicha identificacion se consigue a través de la conservacion de los registros
relacionados con la prestacion del servicio, cuyo archivo es responsabilidad del
Departamento de Produccion, teniendo codificada toda la informacion relativa a
cada servicio concreto, lo que permite su trazabilidad.
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La identificacion y trazabilidad se describe con mas detalle en el Procedimiento
de Control y Seguimiento del proceso de prestacion del servicio, TX-PG-DC-09
El estado de medicidén y seguimiento del servicio esta identificado a través del
estado de inspeccidén que se controla mediante los documentos de registro
apropiados, dependiendo de las caracteristicas y de la etapa del servicio a
desarrollar.

Los distintos registros y los datos en ellos recogidos, documentan el
cumplimiento de los requisitos del servicio especificados tanto en el Plan de
Calidad, como en el en el Procedimiento de Control y Seguimiento del proceso
de prestacion del servicio, MU-PG-DC-09 y Procedimientos para la Inspeccion,
pruebas finales y control de entregas MU-PG-DC-10 y MU-PG-DC-12 de
MotoUpct.

Los documentos emitidos son verificados por el responsable del servicio, de
forma que es posible en todo momento relacionarlos con el trabajo y con su
estado de aceptacion o ejecucion.

Considerando el tipo de procesos de prestacion del servicio que son llevados a
cabo y que el desarrollo de los mismos se traduce en la emision de documentos
de registro, la conformidad de la ejecucion se obtiene una vez aprobados dichos
documentos por el responsable del trabajo.

El Jefe de Calidad verificara el cumplimiento de este requisito en las Auditorias
internas de calidad.

En la medida que la trazabilidad sea un requisito especificado, y siguiendo los
procedimientos documentados establecidos por MotoUpct al efecto, MU-PG-
DC-08: PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DE LOS
PRODUCTOS, se asegurara la identificacion exacta de cada producto,
individual o por lotes, desde la recepcion hasta la expedicion.

Cada servicio prestado en MotoUpct ird identificado de forma individual en el
expediente de cada trabajo, quedando garantizada la trazabilidad de los
servicios prestados en MotoUpct.

7.5.4. Propiedad del cliente.

Se considera propiedad del cliente aquellos objetos 0 documentos propios de
los Clientes y de otras Organizaciones que, por requisitos del servicio a prestar,
estan bajo el control o son utilizados por MotoUpct, estos documentos y objetos
tienen el mismo tratamiento que aquellos que son propios de la Organizacion.
Estos objetos y Documentos seran sometidos a una inspeccién visual, a su
recepcion para detectar posibles defectos externos.

En todo caso, estaran sujetos a las mismas condiciones de identificacion,
almacenamiento, proteccion, salvaguarda y conservacion que los documentos
y objetos de la organizacion, siendo responsabilidad del Director Técnico, y
responsables de area el mantener dichas condiciones.
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Si cualquier producto suministrado por el comprador presenta deficiencias que
impidan su uso ya sea directamente o debido a cualquier incidente, sera
notificado inmediatamente y por escrito al RAC y/o al comprador.

7.5.5. Preservacion del producto.

Los productos sobre los que MotoUpct, presta sus servicios de mantenimiento,
son sometidos a identificacion, verificacion, manipulacion, almacenamiento,
embalaje o proteccion, segun convenga, siendo los de propiedad del Cliente
tratados segun el procedimiento para el Cuidado de la Propiedad del Cliente,
MU-PG-DC-07.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene al dia procedimientos documentados
para la manipulacién, el almacenamiento, el embalaje, la conservacion y la
entrega de materias primas, productos intermedios, productos finales y
residuos  producidos MU-PG-DC-15: PROCEDIMIENTO PARA LA
PRESERVACION DEL PRODUCTO). Estas operaciones son efectuadas por
personal cualificado, con el fin de evitar cualquier desviacion o consecuencia
negativa para el sistema, asi como el deterioro del producto o la merma en su
calidad.

- Manipulacion.

MotoUpct dispondra en todos los casos, bien sea por medios propios 0 ajenos,
de los métodos adecuados para una manipulacion adecuada de todos los
recursos materiales, y los productos, previniendo su dafo o deterioro, asi como
un posible impacto medioambiental negativo ocasionado por manipulacion
inadecuada de residuos, subproductos, etc.

- Almacenamiento.

MotoUpct deberd utilizar unas areas o locales de almacenamiento designados
para evitar el dafio o deterioro de los productos que estén pendientes de uso o
entrega. Se deberan estipular los métodos apropiados para autorizar la
admision de los productos en estas areas, o la salida de ellas.

Por otro lado, y tal como se indica en los Procedimientos Especificos de
Gestion de Residuos, se habilitaran zonas de almacenamiento de residuos
peligrosos, y zonas para residuos de caracter no peligroso.

El adecuado estado de almacenamiento de los residuos, y su correcta
identificacion debera ser revisado periédicamente por el responsable asignado.
Se debera evaluar igualmente, a intervalos apropiados, el estado del producto
almacenado para garantizar su calidad y detectar cualquier deterioro del
mismo.
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- Embalaje.

MotoUpct controlard los procesos de embalaje, identificacion y etiquetado
(incluidos todos los materiales utilizados y los productos y subproductos
obtenidos) en la medida que sea necesario para garantizar las correctas
condiciones de mantenimiento y asegurar la conformidad con los requisitos
especificados.

- Conservacion.

MotoUpct debe aplicar los métodos adecuados para la conservacion y
separacién de todos los materiales manipulados mientras dichos productos
estén bajo su control.

7.6. Control de los dispositivos de seguimiento y d e medicion.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene al dia procedimientos documentados para
controlar, verificar y realizar el mantenimiento de los dispositivos utilizados para
demostrar la conformidad del proceso y del producto con los requisitos
especificados. MotoUpct establecera el alcance y la frecuencia de dichas
revisiones, y debe conservar los registros actualizados correspondientes como
evidencia de dicho control.

Cuando la disponibilidad de datos técnicos relativos a los dispositivos de
seguimiento y medicidn sea un requisito especificado, dichos datos deben ponerse
a disposicion de la administracion o del cliente cuando éstos o sus representantes lo
requieran, para verificar que los equipos de inspeccion, medicion y ensayo son
adecuados funcionalmente.

7.7. Gestion de la configuracion.

7.7.1 Requisitos de gestidn de la confiquracion (GC )

El suministrador debe como minimo describir y documentar los procedimientos
de GC para:

» Laidentificacion de la configuracion,

» El control de la configuracién,

7.7.2 Plan de gesti6on de la configuracion

MotoUpct ha establecido y mantiene al dia un sistema de gestion de la
configuracion apropiado al servicio que proporciona nuestra empresa, para
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asegurar que los elementos de configuracion y sus documentos relacionados
estan controlados, incluyendo a nuestros proveedores.

El sistema de Configuracion esta documentado en el procedimiento MU-PG-
DC-21, Gestion de la configuracion que describe los procedimientos de LA
EMPRESA, para definir:

a) Identificacion de la configuracion
b) Control de cambios
C) Justificacion del estado de la configuracion
d) Auditoria de la configuracion.
CAPITULO 8°

MEDIDA, ANALISIS Y MEJORA.

8.1. Generalidades.

MotoUpct, ha establecido la planificacion, a través del Plan de Calidad para los
servicios que presta, asi como la identificacion de aquellos procesos
destinados asegurar la conformidad del Sistema de Gestién de Calidad y Medio
Ambiente, y obtener una mejora continua de la eficacia del mismo;
demostrando asi la conformidad del servicio.

Para ello ha desarrollado métodos para la realizacion de la medicién de la
Satisfaccion del Cliente y el andlisis de datos, el proceso de control y
seguimiento del proceso de prestacion del servicio, los procesos de control de
No Conformidades, auditorias Internas, Acciones Correctivas y preventivas v,
reclamaciones y quejas de Clientes.

Dado que en el proceso productivo de MotoUpct se recogen, salvo raras
excepciones, productos o procesos repetitivos, se considera necesaria la
aplicaciébn de técnicas estadisticas para establecer, controlar y verificar la

capacidad de los procesos y caracteristicas de los productos.

MotoUpct deberd establecer y mantener al dia procedimientos documentados
para implantar y controlar la aplicacion de las técnicas estadisticas arriba

mencionadas.

Durante la revision por la Direccion, podra efectuarse un analisis estadistico de
los resultados obtenidos en las auditorias como elemento orientativo de cara a la
toma de decisiones sobre las acciones a emprender. Este analisis interno no se

sometera a los dictados de ningun procedimiento.

Este punto tiene por objeto definir el proceso para la medicién, analisis y
mejora de la idoneidad y eficacia del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente de MotoUpct, para orientar la gestion hacia una mejora continua de la
Calidad de los trabajos.
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Los datos a analizar quedan determinados y recopilados en el procedimiento
de Revision, Analisis y Mejora Continua del Sistema de Gestion de Calidad y
Medio Ambiente, MU-PG-DC-01, en el que se establece la sistemética para su
andlisis y para la identificacion de las mejoras en el sistema; los resultados de
este analisis incluiran la informacién sobre la satisfaccion del cliente, la
conformidad con los requisitos del servicio y las caracteristicas y tendencias de
los procesos y de los servicios, oportunidades para llevar a cabo acciones
preventivas e informacion sobre los proveedores.

8.2. Seguimiento y medicion

8.2.1. Satisfaccion del cliente

El Director Gerente de MotoUpct, a través de las relaciones comerciales
establecidas con los Clientes y encuestas de satisfaccion de Clientes, analiza
el grado de satisfaccion de los mismos, teniendo en cuenta igualmente, las
reclamaciones, quejas y sugerencias surgidas a lo largo del afio.
Procedimientos MU-PG-DC-021 y MU-PG-DC-022.

Este método garantiza la obtencion de la informacién que permite medir a
MotoUpct, la percepcion del Cliente con respecto al cumplimiento de los
requisitos y el analisis de los datos para la mejora del Sistema de Gestidén de
Calidad y Medio Ambiente.

El andlisis de los datos seré realizado en la Revision del Sistema de Gestion de
Calidad y Medio Ambiente por la Direccion, segun el Procedimiento MU-PG-
DC-01, permitiendo el mismo la definicion de objetivos de mejora.

Cualquier reclamacion o deficiencia que sea detectada por el RAC sera tratada
como una reclamacion.

8.2.2. Auditoria interna.

- Auditorias internas de la Calidad.

Este punto describe y establece el sistema de actuacion de MotoUpct, para
verificar que todos los elementos del Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente, son efectivos para lograr los objetivos establecidos en la Politica de
Calidad, el Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente es conforme con
las disposiciones planificadas, con los requisitos de la Norma de Referencia y
con los establecidos por MotoUpct, esta implementado y es mantenido
eficazmente.

MotoUpct, realiza auditorias de calidad que cubren todas las actividades y
areas especificas relacionadas con la calidad del servicio, pudiendo ser éstas
referidas tanto al Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente, como a los
procesos y a los servicios que son realizados.
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El Director Técnico establece un programa anual de auditorias internas que,
como minimo, contempla la realizacion de una auditoria al afio de todas y cada
una de las Areas implicadas en el Sistema de Gestion de Calidad y Medio
Ambiente, siguiendo las indicaciones de la Gerencia de MotoUpct.

Las auditorias de proceso se establecen en funcién de las necesidades
dictadas por el Director Técnico, de acuerdo a los resultados satisfactorios o
no, del servicio prestado.

El proceso de planificacion y realizacion de las auditorias internas, se
encuentra descrito en el procedimiento de MotoUpct, relativo a realizacion de
auditorias internas MU-PG-DC-17.

Las distintas Areas de MotoUpct, facilitan la gestion del programa de auditorias,
pudiendo suministrar personal auditor para su realizacién.

Asimismo llevan a cabo, lo méas rapidamente posible, la implantacion de las
acciones que corrijan las no conformidades aparecidas, en su caso, verificando
que los responsables de los trabajos controlan las actividades de los procesos
o de los productos no conformes, hasta que la deficiencia o condicidbn no
satisfactoria, haya sido eliminada.

Estas auditorias son realizadas por personal formado e independiente del area
auditada.

En las auditorias esté presente el responsable directo del area auditada o en su
defecto, personal por él designado.

Los resultados de Auditorias internas forman parte integrante de los datos de
partida para las actividades de Revisidbn por parte de la Direccion de la
Organizacion.

- Auditorias internas de la Gestion del Medio Ambie nte.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene actualizados procedimientos
documentados para el desarrollo de auditorias internas del medio ambiente,
MU-PG-DC-17: PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS INTERNAS DE LA
CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE, con el fin de poder determinar:

* La adecuacion del sistema de gestion medioambiental;

* Si las actividades de gestibn medioambiental cumplen el programa de
gestion medioambiental y se llevan a cabo de forma eficaz;

» La eficacia del sistema de gestion medioambiental en el cumplimiento de
la politica medioambiental de MotoUpct

El alcance de las auditorias incluird una revision periddica de las nuevas
actividades, productos, servicios e instalaciones con objeto de identificar
nuevos efectos ambientales que obliguen a modificar el sistema.
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- Plan de auditorias.

La periodicidad de las auditorias es fijada por la Alta Direccion de MotoUpct de
forma que todas las actividades, areas y emplazamientos especificos de la
empresa se auditaran internamente, como minimo, una vez al afo.

El Departamento de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente elaborard un Plan o
Programa de Auditorias a realizar a lo largo de todo el afio, que incluira: las
estructuras organizativas; los procedimientos administrativos y operacionales;
areas de trabajo, operaciones y procesos; documentacion, informes y registros
y el comportamiento ambiental. Este plan sera presentado para su revision y
aprobacion al Director Gerente.

Las auditorias internas se programan en funcién de la naturaleza e importancia
de la actividad sometida a auditoria y son llevadas a cabo por personal
independiente de aquel que tenga responsabilidad directa sobre la actividad
que se esté auditando. Se procurara que el personal posea conocimientos y
experiencia en las disciplinas en cuestion, y que dispongan del apoyo, cuando
fuere necesario, de un conjunto mas amplio de especialistas, que pueden
pertenecer o0 no a MotoUpct. Todas estas consideraciones deberan estar
contempladas en el Plan de Auditorias.

Los resultados de las auditorias se registran y transmiten al personal que tiene
responsabilidad en el area auditada. El personal directivo responsable de dicha
area debe realizar cuanto antes las acciones correctivas de las deficiencias
detectadas durante la auditoria.

Las actividades de seguimiento de la auditoria deben verificar y registrar la
implantacion y la eficacia de las acciones correctivas realizadas.

Los resultados de las auditorias internas del medio ambiente forman parte
integrante de los datos de partida para las actividades de revision por la
direccion.

8.2.3. Seguimiento y medicidén de los procesos.

La Organizacion con la finalidad de realizar un seguimiento o control de los
procesos y servicios y establecer la conformidad de los mismos, describe a
través de los Procedimientos correspondientes y del Plan de Calidad, los
meétodos para el control de los procesos implicados en la prestacion del
servicio.

Las actividades implicadas se describen en los Procedimientos MU-PG-DC-10
y MU-PG-DC-12.
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La medicion y Seguimiento de los procesos del Sistema de Gestion de Calidad
y Medio Ambiente es realizado a través de los indicadores definidos en el
Documento de Politica de Calidad y Objetivos, MU-DC-001, y a través de las
Auditorias Internas, segun lo descrito en el Procedimiento de Auditorias
Internas de MotoUpct, MU-PG-DC-17.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene al dia procedimientos para asegurar
que:

» Las caracteristicas clave de las operaciones y actividades que puedan tener
un impacto significativo en el medio ambiente son controladas y medidas de

forma regular;

e Los productos son inspeccionados y ensayados tal y como se establece en el

plan de la calidad o en los procedimientos documentados;

e El producto es conservado hasta que se han completado las inspecciones y
ensayos requeridos o hasta que se han recibido y verificado los informes

necesarios.
Dicha supervision incluira también los trabajos subcontratados a terceros.

8.2.4 Sequimiento y medicidon del producto.

A su vez se realizard una inspeccion final del servicio prestado, que debera
incluir la verificacion de los documentos emitidos y de los datos registrados por
parte del personal que ejecuta la prestacion del servicio, asi como la evaluacion
del trabajo realizado en cuanto a la determinacion del cumplimiento de las
planificaciones y resultados previstos, por parte del Director Gerente y el
responsable del trabajo correspondiente en MotoUpct.

MotoUpct tiene establecidos y mantiene al dia procedimientos para asegurar
gue se realizan todas las inspecciones y los ensayos finales de acuerdo con lo
previsto en los planes de calidad y medio ambiente o en los procedimientos
documentados, para probar la conformidad del producto final con los requisitos
especificados.

Los planes de calidad y medio ambiente o los procedimientos documentados
establecidos para la inspeccion y ensayos finales deben exigir que se hayan
realizado todas las inspecciones y ensayos especificados, incluyendo los
especificados tanto en la recepcion de productos, como durante la fabricacién,
y que los resultados cumplen los requisitos especificados.

No se debe autorizar la salida de ningun producto hasta que se hayan realizado
satisfactoriamente todas las acciones especificadas en los planes de calidad y
medio ambiente o en los procedimientos documentados y hasta que la
documentacion y los datos derivados de estas acciones estén disponibles y
sean autorizados.
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Dentro del dossier de calidad que se realice para el contrato, se entregara un
certificado de que el producto es conforme con lo indicado en el contrato.
Igualmente, MotoUpct es el responsable de que los productos suministrados
tengan la calidad requerida en el contrato.

8.3. Control del producto no conforme

Este punto describe las medidas establecidas en MotoUpct, para controlar los
productos que no estan conformes con los requisitos especificados, con el fin
de evitar su utilizacion inadvertidamente.

Es de aplicacibn a todos los defectos, anomalias y en general no
conformidades detectadas en relacion al Sistema de Gestién de Calidad y
Medio Ambiente del MotoUpct.

MotoUpct tiene implantados y mantiene al dia procedimientos documentados
para identificar no conformidades y asegurar que cualquier producto no
conforme con los requisitos especificados no se utilice o se instale de forma no
intencionada (UM-PG-DC-13, PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE NO
CONFORMIDADES). Este control incluira la identificacion, la documentacion, la
evaluacion, la segregacion (cuando sea posible), el tratamiento de los
productos no conformes, y la notificacion a las funciones que pueda afectar.

En caso de que aparezcan no conformidades como resultado de alguna
actividad de verificacidbn, ya sea inspeccidbn en recepcion, durante el
almacenamiento y conservacion de los productos, en el proceso de entregas,
auditorias internas y también como consecuencia de reclamaciones de los
Clientes; la persona que detecta la no conformidad, informara en primera
instancia a su inmediato superior quien la pondra en conocimiento del Director
Técnico.

El Director Técnico, tras identificarla y registrarla en el informe correspondiente,
incluye en el mismo la fecha de identificacion de la no conformidad y su
descripcion, posteriormente la analiza y propone la solucion a adoptar para
motivar el cierre y su plazo de cierre, actuando segun el procedimiento de
control de no conformidades de MotoUpct, MU-PG-DC-13.

Deben registrarse la descripcion de las no conformidades aceptadas y de las
medidas correctivas adoptadas y reparaciones efectuadas, para indicar el estado

real de los aspectos medioambientales y de los productos.

Los productos procedentes de no conformidades, productos recuperados o
reprocesados, deben inspeccionarse nuevamente de acuerdo con el plan de la

calidad o los procedimientos documentados.

Todos los materiales o trabajos detectados como no conformes seran
separados del resto, si es posible, y se identificaran fisicamente de forma clara
e indeleble, hasta definir su disposicion.
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La solucién adoptada quedara registrada por el Director Técnico en el informe
de no conformidad correspondiente.

El Director Técnico mantendra en archivo los Informes de no Conformidad, asi
como, la documentacidon que avale las soluciones adoptadas, con objeto de
mantener un control adecuado sobre los problemas de calidad y su disposicion.
Asimismo, incluira el informe de no conformidad en un listado de control.

En el caso en el que se detecte la no conformidad del servicio 0 suministros
que pudieran intervenir en la calidad del producto, tras la finalizacion del
mismo, el Director Gerente, en colaboracion con el Director Técnico,
determinaran las acciones a implementar apropiadas a los efectos actuales y
potenciales de las No Conformidades.

Se archivaran en el dossier del contrato y/o en los registros del Departamento de
Calidad, Seguridad y Medio Ambiente, siguiendo la debida trazabilidad de la

documentacion, los registros de:

. Las no conformidades detectadas
. Las acciones correctivas y/o preventivas

Los informes de las inspecciones efectuadas sobre los productos reparados o
reprocesados que documentan su aceptacion y puesta a disposicion.

MotoUpct tiene implementados y mantiene al dia procedimientos
documentados para identificar no conformidades y asegurar que cualquier
producto no conforme con los requisitos especificados no se utilice o se instale
de forma no intencionada (MU-PG-DC-13, PROCEDIMIENTO DE CONTROL
DE NO CONFORMIDADES). Este control incluira la identificacion, la
documentacion, la evaluacion, la segregacion (cuando sea posible), el
tratamiento de los productos no conformes, y la notificacion a las funciones que
pueda afectar.

Este procedimiento estara a disposicion del RAC y/o el comprador que podrian
rechazarlo si no lo consideraran adecuado, en cuyo caso se haria una revision
en los términos que ellos establecieran.

El RAC y/o el comprador seran notificados de las no conformidades y acciones
correctivas establecidas para lo cual hay un apartado en dichos formatos que
debe ser firmado como evidencia de su presentacion.

Todas las decisiones de reprocesado, reparacion y de "emplear como esta”
deben ser aceptables para el RAC y/o el comprador, debiendo firmar
igualmente en su apartado correspondiente como evidencia del cumplimiento
de la decisién acordada.

Si cualquier producto suministrado por el comprador presenta deficiencias que
impidan su uso ya sea directamente o debido a cualquier incidente, sera
notificado inmediatamente y por escrito al RAC y/o al comprador. A
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continuacion se acordaran con el comprador las medidas necesarias para
corregir la situacion.

Se notificard al RAC y/o comprador cualquier producto no conforme recibido de
un proveedor o subcontratista sujeto a Aseguramiento Oficial de la Calidad.

8.4 Andlisis de datos.

MotoUpct realizara un analisis de los datos provenientes de:

- la satisfaccién de los clientes

- la conformidad con los requisitos el producto

- las caracteristicas y tendencias de procesos y productos
- los proveedores.

Para ello se determinaran, recopilaran y analizaran los datos apropiados
buscando la eficacia y la mejora continua.

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora continua

MotoUpct, llevar4 a cabo la mejora continua de la eficacia del Sistema, a
través del uso de la politica de Calidad, los objetivos de calidad, los resultados
de las auditorias, el analisis de los datos, las acciones correctivas y preventivas
y la revision del sistema.

Todos estos datos serviran para determinar los Objetivos de Mejora y analizar
los resultados obtenidos, siguiendo para ello el procedimiento MU-PG-DC-01,
de Revision y Mejora Continua del Sistema de Calidad.

8.5.2. Accidn correctiva.

El presente punto tiene por objeto describir el sistema seguido por el MotoUpct,
para el establecimiento de acciones correctivas con el fin de eliminar las
causas de las quejas y reclamaciones, de las no conformidades ya existentes
con tendencia a la repeticion.

Es de aplicacion a todas las actividades realizadas en cualquier Departamento
de MotoUpct, en las que se detecten no conformidades, asi como también a la
introduccion de mejoras para evitar rechazos y reclamaciones detectadas en
relacion al Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente. EI método de
trabajo es desarrollado en el Procedimiento MU-PG-DC-14. El tratamiento de
las acciones correctivas iniciadas como consecuencia de quejas Yy
reclamaciones del Cliente es desarrollado en el procedimiento de MotoUpct,
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para el control de quejas y reclamaciones de Clientes, documento MU-PG-DC-
20.
Los procedimientos para las acciones correctivas incluyen:

« El tratamiento eficaz de las reclamaciones de terceros (clientes, la
administracion, etc.) y de los informes de las no conformidades de toda
indole.

* La investigacion de la causa de las no conformidades relativas a los
productos, los procesos, el sistema de gestion medioambiental y de la
calidad, y el registro de los resultados de dicha investigacion.

* La determinacion de las acciones correctivas necesarias para eliminar las
causas de las no conformidades.

» La aplicacion de controles para asegurar la ejecucion de las acciones
correctivas y su eficacia.

Una accién correctiva puede iniciarse como consecuencia de no conformidades
detectadas en:

- Auditorias internas.
- Reclamaciones del Cliente sobre el trabajo realizado.
- Suministros de proveedores.

- Proceso interno de trabajo.

En todos los casos, la disposicion y las acciones correctivas, quedaran
registradas y archivadas por el Director Técnico.

Las acciones correctivas seran iniciadas por el Director Técnico como
consecuencia de no conformidades de todo tipo detectadas previamente,
repetidas o no, asi como de revisiones periodicas de los documentos del
Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

La responsabilidad de la determinacion de las acciones correctivas, recae
sobre el Director Técnico, quien antes de su adopcion debe investigar mediante
el estudio y revisién de los informes de las no conformidades, las causas
originarias, debiendo reflejar el resultado de dicho estudio.

Los Departamentos implicados colaboraran aportando la documentacién que
requiera el Director Técnico para la investigacion de la causa de las no
conformidades y aplicaran los controles que disponga el Director Técnico para
asegurar la ejecucion de las acciones correctivas y su eficacia.

Una vez aprobada la accion propuesta, los controles a aplicar y marcado un
plazo para su implantacion por el Director Técnico, el responsable de la
organizaciéon afectada se responsabiliza de la gestién correspondiente.
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El Director Técnico, verificara la correcta implantacion y los resultados de las
acciones correctivas, asi como, la eficacia de las mismas, tras comunicarle el
responsable afectado que las acciones han sido tomadas y los controles
cumplidos.

8.5.3 Accidn preventiva

El presente punto tiene por objeto describir el sistema seguido por el MotoUpct,
para el establecimiento de acciones preventivas con el fin de adoptar medidas
que eviten una no conformidad potencial.

Es de aplicacion a todas las actividades realizadas en cualquier Departamento
de MotoUpct, en las que se detecten no conformidades potenciales, asi como
también a la introduccion de mejoras para evitar rechazos y reclamaciones
detectadas en relacion al Sistema de Gestion de Calidad y Medio Ambiente. El
meétodo de trabajo es desarrollado en el Procedimiento MU-PG-DC-14.

En todos los casos, la disposicion y las acciones preventivas, quedaran
registradas y archivadas por el Director Técnico.

Las acciones preventivas seran iniciadas por el Director Técnico como
consecuencia de no conformidades potenciales de todo tipo detectadas
previamente, asi como de revisiones periodicas de los documentos del Sistema
de Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

La responsabilidad de la determinacién de las acciones preventivas, recae
sobre el Director Técnico, quien antes de su adopcién debe investigar mediante
el estudio y revision de los informes de las no conformidades potenciales, las
causas originarias, debiendo reflejar el resultado de dicho estudio.

Los Departamentos implicados colaboraran aportando la documentacion que
requiera el Director Técnico para la investigacion de la causa de las no
conformidades potenciales y aplicaran los controles que disponga el Director
Técnico para asegurar la ejecucion de las acciones preventivas y su eficacia.
Una vez aprobada la acciéon propuesta, los controles a aplicar y marcado un
plazo para su implantacion por el Director Técnico, el responsable de la
organizacion afectada se responsabiliza de la gestion correspondiente.

El Director Técnico, verificara la correcta implantacion y los resultados de las
acciones preventivas, asi como, la eficacia de las mismas, tras comunicarle el
responsable afectado que las acciones han sido tomadas y los controles
cumplidos.

Respecto a las Acciones Preventivas, el Procedimiento MU-PG-DC-14 incluye:

* El uso de fuentes de informacién adecuadas tales como los procesos y las
operaciones de trabajo implicadas, las concesiones, los resultados de las
auditorias, los registros de medio ambiente y calidad, las quejas y denuncias,
los informes de los servicios posventa, las reclamaciones de los clientes, etc.
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para detectar, analizar y eliminar las causas potenciales de las no
conformidades.

* La determinacién de los pasos necesarios para resolver cualquier problema
que requiera acciones preventivas.

* Elinicio de acciones preventivas y la aplicacion de los controles para asegurar
gue aquellas son eficaces.

» La garantia de que la informacion pertinente sobre las acciones realizadas se
remite a la Direccion a efectos de revision.

CAPITULO 9°

PLAN DE EMERGENCIA, CONTROL Y VIGILANCIA MEDIOAMBIE NTAL

MotoUpct ha establecido y mantiene al dia procedimientos para identificar y
responder a accidentes potenciales y situaciones de emergencia, y para
prevenir y reducir los impactos medioambientales que puedan estar asociados
con ellos, habiendo desarrollado un Plan de Emergencia, Control y Vigilancia
Medioambiental.

Dicho Plan contemplard, entre otros, los datos de los servicios de emergencia,
una lista del personal clave, las informaciones relativas a materiales peligrosos,
las medidas que hay que adoptar en las diferentes situaciones de emergencia,
los planes de entrenamiento y/o ejercicios que permitan comprobar la eficacia
de las medidas, y las medidas encaminadas a controlar la posible
contaminacion ocasionada por MotoUpct en el desarrollo de su actividad.
MotoUpct examinara y revisara periodicamente sus planes de emergencia y
procedimientos de capacidad de respuesta, en particular después de que
ocurran accidentes o situaciones de emergencia.

Los incidentes y accidentes ocurridos, asi como los resultados de las
investigaciones realizadas se registraran en fichas resumen, ordenados
cronologicamente, tal y como se especifica en el procedimiento
correspondiente.

CAPITULO 10°
COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA

10.1. COMUNICACION INTERNA

Los objetivos perseguidos con el establecimiento de canales de comunicacion

interna son:

* Comunicar a todos los empleados de MotoUpct, las politicas, los objetivos y
las metas medioambientales, y las lineas generales estratégicas.
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» Explicar a todos los empleados el por qué de la implantacion de un sistema
de gestidn, cual va a ser el proceso de cambio y hacia donde se pretende
evolucionar.

e Transmitir:

- Laimportancia de la calidad y el medio ambiente como factores de futuro
y de competitividad.

- La necesidad de participar en la proteccion del medio ambiente.

- La necesidad de seguir buenas practicas de gestion, operacion, y
mantenimiento para la prevencion en origen de impactos potenciales.

- La necesidad de conocer e integrar los problemas medioambientales del
entorno.

* Motivar la participacion de los empleados en el proceso de desarrollo e
implantacion del sistema de gestion.

* Modificar el comportamiento, la actitud y el enfoque de los empleados con
respecto a la calidad y el medio ambiente.

» Consolidar una cultura en MotoUpct de proteccion medioambiental y
aseguramiento de la calidad.

» Establecer una infraestructura interna que posibilite la creacién de flujos de
comunicacién ascendente y descendente.

* Crear mecanismos encaminados a conseguir que el comportamiento
medioambiental sea conocido internamente antes de su difusion al exterior.

10.2._COMUNICACION EXTERNA

MotoUpct establece y mantiene actualizado un procedimiento con relacion a
procesos de comunicaciones externas bidireccionales de sus aspectos
medioambientales significativos y su registro.

MotoUpct realiza una declaracion anual medioambiental, redactandose,
ademas de ser exigencia administrativa, para informacion del publico.

Todos los detalles referidos a los canales de comunicacion, sus transmisores,
temas a tratar, etc. aparecen especificados en el procedimiento de
comunicacion interna establecido por MotoUpct.
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ANEJO 6.1: FACTURAS PROTOTIPO

ANEJO 6.2: MOTOR
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ANEJO 6.1: FACTURAS PROTOTIPO.

A continuacion se incluyen las facturas escanedea&ssi la totalidad de los material usados
para la realizacion del prototipo.

CLIENTE
CODIGO o 430002605
NOMBRE  : UNIVERSIDAD POLITECNICA CARTAGENA - ESt
CIF T O8050013-E

DIRECCION : CAMPUS MURALLA DEL MAR €/ DOCTOR FLE
POBLACION : CARTAGENA

CP Lo30202

PROVINCIA : MURCIA

JOSE CANO MONTOYA Y OTRO C.B. STOTE T AT
NIF : E-73120354 o

POL. IND. VICENTE ANTOLINOS
SECTOR H ,NAVE 3, PARCELA 51
SANTOMERA - MURCIA

TLF : 968-867 602 FAX : 968-86 76 36

FACTURA : 1.519 FECHA : 31/agosto/2012 FORMA DE PAGO: AL CONTADO

CONCEPTO CANTIDAD PRECIO  BASE DTO IVA IMPORTE
DISCO FRENO DEL 1.00 97,32 97,32 30.00 18 80,38
DISCO FRENO TRAS 1.00 70.31 70,31 30.00 18 38,08
PUNO GAS 100 2800 2800 2000 18 26,43
JGO PUNOS 1.00 15,00 1500 2000 18 14,16

LATIGUILLO FRENO 2.00 33,00 66,00 20,00 1B 62,30
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S35 CARTIRGETGN - ol . Coeon B, Balgradu, Paroola 298 - 1ol 368 32 1269 - P ORI 1007
MU (40 « Comrind Vo ool Pz, 105 -Bajn - 1ol y Fan. S 441227

s onnforbogarcom  onnfartegan)contadhagar com
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** CONTADO **

ACTURAN | © 78126 ALBARAN 1 mw,zw 3 FECHA OSIDBIZ012__ 32 PAGINA |

CUENTE _ UNIVERSIDAD POLIT. CARTAGENA 20 conieo 200020 DRI aCIF__ Q8050013E
DOMICILID T ING SN POBLACION 30202 CARTAGENA ERVID PO
REFERENCIA -~ ARTICULO: CANTIDAD PP, D1e, NETO.

020/003/315005 [TK.0DISOLY. POLIU.ESPECT.316 6 L 1,00 13,28 &7 14,29
g [300/019/9200  |3.ESPONJA LIJA PLAHA 10,00 0,31 3, 10| —,
§ [142/020/15200 [PAPEL PROTECTOR 15%200 2,00 3,85] 45 1,4 =—w
g 211/020/24 IHTA-MASTER 45%25 12,00 0,80) 15 8,16 ED
sﬁnnmuqmsnnao PON PRIMER FA BLANEC 750 2,00 la,24| 35 23,71 _g
3029!003;310001 ¥.DIS0LV,EPOXT ESTUFA 370 1 L 2,00 12,12} 63 8,47 EM
E ‘(029/038/41750 [MA.T-HROM GLASS ESM.TRCAT.TS0 2;00 39,11) &0 428 ==
3 ral 5015 —
g-hzwusmmn A.T=KROM GLASS ESM.BELFCAT.750 2,00 36,30) &0 29,04 5‘3
gi‘ ral 5010 [ —
& Descuento [especial <, 10| —
gs_ =5
5 e
i -

_ ~ BASE IMPONIBLE EII.E.;.!.I sREC, EQUIVALENCIA TOTALFACTURA tCARGOSIABONOS| —  TOTAL =

1T Ky F =

LU=l 116,66 24,50 0,00 141,16 0,00 141,16
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Estimate Document

DANDY MOTO, S.L.

Page 1 of 5

AV.PINTOR PORTELA, 60

30203 CARTAGENA (Murcia

Teléfono : 968-528949

Lista de calculos

Nombre de estimacion :

Numero de estimacion :
Fecha de estimacion : 2012-05-12
Nombre de contacto :

MONEDA : EUR
s T Contidad : ) Totg] sugerido_ = ) thal §ugerido
N° de pieza Descripcion i Mino.(c/s imp) | minorista (con/sin [ Mino.(c imp.) minorista (con
pedida impuestos) impuestos)
5UM-1240A-E0 |RADIADOR COMPLETO 1 443,04 443,04 522,79 522,19
282-12464-70 APOYO DE RADIADOR 2 69,31 138,62 81,79 163,58
92012-06010 PERNO 6 0,58 3,48 0,68 4,08
90183-060A6 TUERCA DE RESORTE 2 1,94 3,88 229 4,58
SUM-12461-E0  |RADIADOR COMPLETO 1 462,77 462,77 « 546,07 546,07
4FL-12462-00 TAPON DEL RADIADOR 1 53,27 53,27 62,86 62,86
90480-15528 TAPON 4 4,02 16,08 4,74 18,96
90387-06065 ESPACIADOR 4 10,18 40,72 12,01 48,04
90105-06111 TORNILLO 4 0,52 2,08 0,61 2,44
90201-06571 ARANDELA PLANA 4 1,80 7,20 2,12 8,48
5XC-12481-90 TUBO 1 1 22,09 22,09 26,07 26,07
5XC-12482-90 TUBO 2 1 2991 2991 35,29 35,29
93210-15566 JUNTA TORICA 1 1,20 1,20 1,42 1,42
91317-06012 TORNILLO 1 2,83 2,83 3,34 3,34
5XC-12576-90 MANGUERA 1 1 17,50 17,50 20,65 20,65
1C3-12482-00 TUBO 2 1 2,08 2,08 2,45 245
5XC-12578-90 MANGUERA 3 1 11,01 11,01 12,99 12,99
5XC-12579-91 MANGUERA 4 1 18,14 18,14 21,41 21,41
5XC-1244H-90 |TUBO 5 1 11,31 11,31 13,35 13,35
90450-22M14 ABRAZADERA MANGUERA 35 11,54 57,70 13,62 68,10
N°Reg. IVA : ESB30653042 N°Reg. Num. :
http://ypec.yamnet.com/ypec/control/catalogue/ListEstimateDocument 12/05/2012
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DANDY MOTO, S.L.

AV. PINTOR PORTELA, 60

30203 CARTAGENA (Murcia

Teléfono : 968-528949

Lista de célculos

Nombre de estimacion :

Numero de estimacion :

Fecha de estimacion : 2012-05-12
Nombre de contacto :

MONEDA : EUR
- = Cantidad ; 3 Tota_l sugerido‘ : : thal §ugcrido
N° de pieza Descripcion i Mino.(¢/s imp) | minorista (con/sin Mino.(c imp.) minorista (con
pedida impuestos) impuestos)
90450-18M09 ABRAZADERA MANGUERA 4 12,87 51,48 15,19 60,76
90450-32003 BRIDA, MANGUERA 1 6,17 6,17 728 7,28
91A20-05145 TUBO, FLEXIBLE 1 12,87 12,87 15519 15,19
90467-090A2 PRESILLA 1 0,52 0,52 0,61 0,61
5UM-14451-E0  |ELEMENTO DEL FILTRO DEL AIRE 1 18,77 18,77 22,15 29,15
94581-76114 CHAIN (D.1.D.520VM-114LL) 1 123,54 123,54 145,78 145,78
5D3-13440-00 ELEMENTO FILTRO DE ACEITE 1 thiksi (s 12,15 13,16 13,16
1C3-25447-00 CORONA (47T) 1 112,89 112,89 133,21 133,21
5GS-25448-50 CORONA (48D) 1 27,53 27,53 32,49 32,49
5TJ-25450-80 CORONA (50T) 1 27,53 27,53 32,49 32,49
5TJ-25452-80 CORONA (52T) 1 27.53 27,53 32,49 32,49
5UM-14101-L0 |CARBURADOR COMPLETO 1 1 1.217,99 1.217,99 1.437,23 1.437,23
5XC-13464-20 |MANGUERA DE ACEITE 1 1 77,09 77,09 90,97 90,97
93210-10197 ANILLO O 1 1,24 1,24 1,46 1,46
99510-10114 CENTRADOR 1 2,38 2,38 2,81 2,81
95022-06025 PERNO, DE BRIDA 2 0,52 1,04 0,61 1,22
90445-14010 TUBO 1 26,13 26,13 30,83 30,83
90450-17001 BRIDA, MANGUERA 2 527 10,54 6,22 12,44
5XC-13465-10 |MANGUERA DE ACEITE 2 1 14524 14524 171,38 171,38
95022-06016 PERNO, DE BRIDA 1 0,42 0,42 0,50 0,50
N°Reg. IVA : ESB30653042 N°Reg. Nim. :
http://ypec.yamnet.com/ypec/control/catalogue/ListEstimateDocument 12/05/2012
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DANDY MOTO, S.L.

AV. PINTOR PORTELA, 60

30203 CARTAGENA (Murcia

Teléfono : 968-528949

Lista de calculos

Nombre de estimacion :

Niimero de estimacion :

Fecha de estimacion : 2012-05-12
Nombre de contacto :

MONEDA : EUR
. N Cantidad 3 s Tota] sugerido : : Tqml §ugerido
N° de pieza Descripcion n Mino.(¢/s imp) | minorista (con/sin | Mino.(c imp.) minorista (con
pedida impuestos) impuestos)
93210-09350 JUNTA TORICA 1 2,30 2,30 21 2,71
5TJ-82100-01 BATERIA COMPLETA (YTZ7S) 1 91,54 91,54 108,02 108,02
5TJ-83500-F0 VELOCIMETRO COMPLETO I 505,63 505,63 596,64 596,64
5UM-14916-BS  |.AGUJA DE SURTIDOR (GDEPS) 1 21,01 21,01 24,79 24,79
SUM-14916-BN | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPN) 1 20,03 20,03 * 2364 23,64
5UM-14916-BP | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPP) 1 21,04 21,04 24,83 24,83
5UM-14916-B1 | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPQ) 1 20,04 20,04 23,65 23,65
5UM-14916-BR | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPR) 1 20,04 20,04 23,65 23,65
5UM-14916-BT |AGUJA DE SURTIDOR (GDEPT) 1 21,00 21,00 24,78 24,78
SUM-14916-BU | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPU) 1 21,00 21,00 24,78 24,78
5UM-14916-BV | AGUJA DE SURTIDOR (GDEPV) 1 21,00 21,00 24,78 24,78
5TJ-14947-00 INYECTOR DE AGUJA 1 45,48 45,48 53,67 53,67
4MX-14943-39  |INYECTOR PRINCIPAL (#160) 1 18,59 18,59 21,94 21,94
4MX-14943-89  |INYECTOR PRINCIPAL il 18,59 18,59 21,94 21,94
4MX-14943-90  |INYECTOR PRINCIPAL 1 18,51 18,51 21,84 21,84
4MX-14943-40  |INYECTOR PRINCIPAL (#165) 1 9.95 9,95 11,74 11,74
4MX-14943-91  [INYECTOR PRINCIPAL 1 945 9,45 11,15 11,15
4MX-14943-41  [INYECTOR PRINCIPAL (#170) 1 9195 9,95 11,74 11,74
4MX-14943-92  |INYECTOR PRINCIPAL 1 9,95 9,95 11,74 11,74
4MX-14943-42 | INYECTOR PRINCIPAL (#175) 1 9,95 9,95 11,74 11,74
N° Reg. IVA : ESB30653042 N°Reg. Num. :
http://ypec.yamnet.com/ypec/control/catalogue/ListEstimateDocument 12/05/2012
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AV. PINTOR PORTELA, 60

30203 CARTAGENA (Murcia

Teléfono : 968-528949

Lista de calculos

Nombre de estimacién :

Numero de estimacién :
Fecha de estimacion : 2012-05-12
Nombre de contacto :

MONEDA : EUR
e ok Cantidad : : '_l"ota] sugen’do. ; : thal sugerido
N°de pieza Descripcion 5 Mino.(c/s imp) | minorista (con/sin Mino.(c imp.) minorista (con
pedidy impuestos) impuestos)
4MX-14943-93  |INYECTOR PRINCIPAL 1 9,95 9,95 11,74 11,74
4MX-14943-43 | INYECTOR PRINCIPAL (#180) 1 9,95 9,95 11,74 11,74
4MX-14943-94  |INYECTOR PRINCIPAL 1 9,45 9,45 11,15 1115
SUM-1494F-30  [INYECTOR (#115) 1 17,00 17,00 20,06 20,06
4MX-14948-05  |INYECTOR (#45) 1 13,53 13,53 15,97 15,97
4MX-14948-03  |INYECTOR (#40) 1 20,81 20,81 24,56 24,56
4MX-14948-04 |INYECTOR (#42) 1 13.53 13:53 15,97 15,97
4MX-14948-06 |INYECTOR (#48) 1 13,53 13;53 15,97 15,97
4MX-14948-07  |INYECTOR (#50) 1 13;53; 13,53 15,97 15:97
3TJ-1494F-14 INYECTOR (#68) 1 19,51 19,51 23,02 23,02
3TJ-1494F-12 INYECTOR (#62) 1 19,51 19,51 23,02 23,02
3TJ-1494F-13 INYECTOR (#65) 1 20,71 20,71 24,44 24,44
3TJ-1494F-15 INYECTOR (#70) 1 19,51 19,51 23,02 23,02
3TJ-1494F-16 INYECTOR (#72) 1 19,51 19,51 23,02 23,02
5TA-14943-15 INYECTOR PRINCIPAL (#70) i 17,39 17,39 20,52 20,52
4JT-1494F-15 INYECTOR 1 19,83 19,83 23,40 23,40
4JT-1494F-11 INYECTOR 1 19,83 19,83 23,40 23,40
4JT-1494F-19 INYECTOR 1 19,83 19,83 23,40 23,40
4JT-1494F-23 INYECTOR 1 19,83 19,83 23,40 23,40
4JT-1494F-27 INYECTOR 1 17,70 17,70 20,89 20,89
N°Reg. IVA : ESB30653042 N°Reg. Num. :
http://ypec.yamnet.com/ypec/control/catalogue/ListEstimateDocument 12/05/2012



<

Estimate Document

DANDY MOTO, S.L.

Page S of 5

AV. PINTOR PORTELA, 60

30203 CARTAGENA (Murcia

Teléfono : 968-528949

Lista de célculos

Nombre de estimacion :

Numero de estimacion :
Fecha de estimacion : 2012-05-12
Nombre de contacto :

DANDY MOTO S. L.
B-30653042

PINTOR PORTELA,

30203 -CARTAGENA
: 968528949 / 968521515

TELF .

FAX

968507994

66

DANDY@DANDYMOTO . COM

MONEDA : EUR

Cantidad Total sugerido Total sugerido

N° de pieza Descripcion dida Mino.(c/s imp) | minorista (con/sin |  Mino.(c imp.) minorista (con

pe impuestos) impuestos)

4JT-1494F-29 INYECTOR 1 17,70 17,70 20,89 20,89
4JT-1494F-31 INYECTOR 1 17,70 17,70 20,89 20,89
5TJ-25872-80 MANGUERA DE FRENO 1 1 198,21 198,21 233,89 233,89
5XC-25873-L0 MANGUERA DE FRENO 2 il 54,78 54,78 64,64 64,64
1DX-13750-00 CAJA DE ACELERADOR COMPL. 1 545,24 545,24 643,38 643,38
Total acumulado 5.330,08| Total acumulado 6.289,52

DPTO. INGENIERIA MATERIALES Y FABRICACIO

UNIVERSIDAD

POLITECNICA DE CARTAGENA

CAMPUS MURALLA DEL MAR-DR.FLEMING S/N.
30202 CARTAGENA

MURCIA
Q8050013E

P
ALBARAN: S8/000965 FECHA: 11/09/2012 CLIENTE:
CANT. CODIGO DESCRIPCION

1 5D7F53660000 EMBRAGUE DE MASA

4 3CLF53640000 AMORTIGUADOR

6 9011608X0400 ESPARRAGO

1 93306054Y300 COJINETE

1 931062680800 RETEN DE ACEITE

23.203 PAG.:

6,52

1 HORA: 11:35:16

PRECIO DTO. IMPORTE
74,69 74,69
9,54 38,18
2,15 12,92
19,87 19,87

6,52



MOTOREBINE /WPFORT

&

Paseo do las Delicias, 33, Santa Lusia Tin +34 068 62 B8 65 / Fax +34 DB 32 04 53
30203 Cartagena (Murcia) Email: hemandazbikes@bermandozbikes.com
MNIF 22.9368.774 R Web: www. hemandezbikes.com

MANUEL HERNANDEZ NICOLAS

kR *Ekk
FA CTURA HORACIO SANCHEZ REINOSO
. UNIVERSIDAD POLITECNICA DE CARTAGENA
Feche Nimero Pagina PLAZA CRONISTA ISIDRO VALVERDE, S/N
19/09/201 2 2012/000128 ] 30207 CARTAGENA MURCIA

CIF/DNLE QSO500BE ' Codiga: 1,963
Teléfono: 633910939 Fax:

Pedido Cliente:

Forma de Pago: | - CONTADO
{Vencimiento(s): 755.04 = 19/09/2012)

Referencia Descripcian articule Cantidac Frecio Dto. Importe
Albarér: 2012/000145 27/08/2012

* - Cable de embrague | 12,00 12,00

* - Cable acelerador | 12.00 12,00
Albaran: 2012/000161 19/08/2012

* - corona especial de 36 dientes paso 415 1 000 30,00

* - corong especial de 37th paso 415 I 30,00 30,040

“ = pifion ataque especial 17th 1 35,00 ERNILH

* = pifton especial de | Bth I 3500 3500

# - evadena regina serie oro de 136 pasos 413 I ThO0 000
Albaran: 1 2012/000278 11/092012

* - CARENADO I 235.00 235.00

* - SILLETA 1 120,00 120,00

" - CUPULA 1 4300 45.00






18306

TP RARA - ATV ERb e e

Albaran n° 01 86420
UNIVERSIDAD POLITECNICA DE
CARTAGENA
PLAZA CRONISTA ISIDORO VALVERDE, S/N.
30202 CARTAGENA
Fecha Cod.Cliente N® Usuario Pagina MURCIA
06/09/12 00001667 00000023 1 QB0S0013E
ia Denominacion Uds Precio  %Dto Importe (€)
P PEDIDO N° PROF. HORACIO SANCHEZ /7 FPROYECTO MOTO
STUDENT
B410105 LIMA MEDIACABA 08°F 1.00 11501 15,00 9,78
B465907 MANGO LIMA MOD.4080-4 1.00 1,230 15,00 1.05
BRHOB50L BROCA HSS 6,50 MM COBALTO CILINDRICA LARGA 1,00 11,450 15,00 9.73
HEP2803500 GIRAMACHOS T M5-M12, CARRACA, HEPYC 1,00 22.090 10,00 15.88

SUMINISTROS INDUSTRIALES

C.F. B - 30715861

Travesia de Jorge Juan, 24 - bis = Edificio "Levanie” - =HEC
Tetts. 968 51 35 11 - 968 51 13 57 - Fax 96653 6847 = AS
30204 CARTAGENA (Murria)

o rorts O3 Bass Imponubie % VA

240,00
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ANEJO 6. 2: MOTOR.

En este anejo se muestran los datos del motor sados por el fabricante.

Datos del suministro:

Capacidad de suministro: 10000 Unidad/Unidades por Mes

Pedido minimo: 100 unidades
Paquete: de acuerdo a los requerimientos del cliente
Plazo de entrega: 15 dias

Condiciones de pago: L/C,T/T,Western Union

Stock 7 dias, mas el tiempo de entrega.

Datos basicos:

Movimiento: Movimiento 4 Estilo frio: Refrigerado por agua
Comienzo: Eléctrico/retroceso  Cilindro No.: 1 cilindro
Método de la ignicion:CDI Desplazamiento (ml):250cc
Lugar del origen:  China (continente) Marca: HARAY
Numero de Modelo: HY170MM-2 Valvula: 4 valvulas
Engranaje: 5 Energia: 16.5kw/8500 (r/min)
20.5N.m/7000r/mi Embrague: Multi- placa mojada mant

Esfuerzo de torsion:

Especificaciones:
Un solo cilindro, refrigerado por agua, 2 sohcboaadores, partes eléctricas, radiadores.



Pliego de condiciones:

modo de motor Hy170mm-2

. Solo cilindro, 4 - carrera, al alza del arbol deale la
tipo de motor

valvula 4
sistema de refrigeracion De agua - de enfriamiento
El desplazamiento ( ml) 250.1
Dimension ( mmé& veces; MM& 3440 0 ces; 3378 veces; 436
veces; mm)
Peso neto (kg ) 32
Max. Poder ( kw/r/min) 16.5/8500
Max. El par ( n. M/r/min) 20.5/7000
relacion de compresion 10.2:1:11.1:1
Diametro y carrera ( mmé& veces; o veces: 65
mm )
método de encendido cdi
método de lubricacion de presion y splash
Min. El consumo de combustlble&( le: 354
g/kw. H)
el método de partida Eléctrico kick&
método de embrague Manual de mojado multi - lagplac

. . Constante de malla, dos etapa de transmision, 5 -
el método de cambio de marchas . .
Vvelocidad de cambio de marchas
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ANEJO 6. 3: MAQUINA/HERRAMIENTAS.

En este anejo se muestran las herramientas y naaiguirilizada para la elaboracién de este

proyecto. Las cuales se muestran a continuacion.

- LLAVE DINAMOMETRICA AUTOMATICA (GAMA GREEN LINE)
Mod. M18145 - BRUDER MANNESMANN
Capacidad 42-210 Nm - raiz 12,5mm (1/2") con vemtadispositivo de bloqueo.

Bancos de potencia :

Los bancos prueba potencia por motocicldelsSOFT-ENGINE son aptos a probar cualquier
tipo de vehiculo, de los escuteres a los Superhkikefecto un rollo a elevada masa permite
medir altas potencias, mas de 300 CV, y permiteager trabajar el motor en condiciones muy

cercanas a aquellos stradali.

El telar del banco prueba es constituido de tubslaralto espesor y revestido por chapas
pressopiegate. Luego el banco tiene una estrugtut@ularmente robusta. Barnizado de un

bonito rojo vivo, el banco prueba potencia del &ofgine tiene un impacto visual muy eficaz.

El banco, cuando es usado en modalidad inerciahifeemedir con grande precision y rapidez
tamafios de interés motoristico, cuales Potenciampuie a la rueda y el motor, aceleraciones,
velocidad y calle recorridas sobre el rollo.

El producto mas completa arista en todo caso eldprueba potencia frenada, modelo "Braker
150": gracias al freno electrico, este banco pyedar el motor en aceleracion a régimenes
programados construyendo tableros de "mappingt&s) y ésta es una innovacion, existe un
tipo de prueba por que el motor en aceleraciéneemflo por una carga proporcional a lo



acelerada misma, de modo que aparentar perfectamasrtondiciones viales y quindi efectuar
pruebas de prestacion realista.

Accesorios de seguro empleo practico, cuales agui de los datos de carburacién de sonda
lambda, adquisicién directa de las vueltas motedida de la temperatura de los gases de
descargue y muchos otros, inherentes el sensaristambién la mecénica del banco, puede ser
afadidos en cualquier momento después de la adqguisiel mismo, porque nuestros bancos
son construidos de manera modular. Hasta el frexoorgentes parassite puede ser injertado en
consecuencia de la adquisicién de un banco inetalsformandolo en un banco frenado con
un simple upgrade del coste!

Del principio del afio 2004, ademas, es provistaale otro accesorio de seguro empleo
practico: la estacién barométrica con adquisiciéecth de los datos ambientales de presion,
humedad y temperartura, jpor la correccién de R@enEmpuje a tiempo real!

MODELO "INERTIAL 100"




Variedad de colores.

-Potencia maxima:

150 CV

-Velocidad maxima:

280 Km/h

-Dimensiones: Largo-Ancho-Alto

2150x 1380x 420 mm

-Peso:

530 kg

-Software:SEVEN

-Electrénica estandar inercial

-Mecanica completa

-Freno a disco con mando neumatico

-Estacién meteo manual




MODELO "BRAKER ENGINE 250"

Es un banco completo e innovador para la preparat@dos motores, porque esta dotado de freno

por corrientes pardsitas que permite todos los tkstipo frenado. Sobre todo, est4 dotado de un

bastidor con un zocalo para acople universal padampmontar el mas alto nimero posible de

motores, sobre todo los motores de moto. Se pyaddar con total seguridad todos los tipos de

motores que desarrollan hasta 300 Cv.

|—Potencia maxima aproximadamente |300 CcVv

|—Dimensiones: Largo-Ancho-Alto |2020 X 1350 x 1000 mm
|—Peso: |500 kg
|—Software:w

|—Electrénica estandar frenada

|—Mecénica completa sobre basamento fresado

|—Freno eléctrico por corrientes parasitas

|—Arranque eléctrico, tension 380 V

|—Zoca|o para acople universal

|—Consola de mandos y sensores

|—Estacic’>n meteo automatica




CAJAS DE HERRAMIENTAS:

MANNESMANN M2045-SL
Jgo. de 61 llaves de vaso, 3/8", de acero CV




MANNESMANN M98430
Juego de llaves de vaso 215 pzas

—
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BRAZO DE SOLDADURA:

TA-1000

Modelo de brazo corto con estructura independiartieulada.

Capacidad de carga 6 kg

Voltaje 200V

Frecuencia 50/60 Hz
Ejes 6

Velocidad Maxima 3.0 m/seg
Repetitividad +0.1 mm

Peso 145 kg

Alcance 1.068 mm






TORNO:

¥

%" dismak

- Templado y almacenado en
rodamientos de rodillos
COMicos precisos.

- Hodamientos de rodillos
conicos en P5 calidad.

- Centro cilindrico, nudo de
husillo resistente con un
diametro de 21 mm.

PRENSA HIDRAULICA PARA CURVADORA DE TUBOS 16T DOBLBORA

Curvadora de tubos - HRBM16T



22908 AR

H(ILZINGER'

Profesionales ya notan mediante los datos gtratseaqui de un absoluto aparato de punta.

Universalmente utilizable:

construcciénde calefacciones y de tuberias - oficio de automovil - para
construirjaulas antivuelos - anitchoque - construccién de barandas -construccion de
remolques - construccidn de establos - etc.

Con esta curvadora de tubos curvan profesionalmente y rapidamente tubos de todos
los materiales hasta 90°

Todo lo que necesitan para esto lleva ya este aparato

Utilizable en pie o puesto horizontal

técnicos:

fuerza de prensado (max.):

16 toneladas

piezas de empuje:

172" +3/4"+ 1" +11/4"+11/2" +2" +21/2" + 3"
para didmetro de tubos:

15+ 20+ 25+ 32+ 40 + 50 + 65 + 80 mm
dimensiones: 660 x 180 x 600 mm

peso total: 68 kg



RUEDA INGLESA:

Capacidad de suministro:100 Sistema/sistemas por Mes
Paquete: Carton
Plazo de entrega: 30 dias

Datos del producto
Especificaciones

La rueda inglesa, aprisa ajusta un yugo mas bajgudegue para que haya nivelacion facil. Toda
la construccion de acero. Manejara el acero dediaalibrador 16.

Capacidad de la
garganta
Tamafo superior . _-
del anvl (DxT) 8" x2

Baje el tamafio 3, 4, 6,8,10,12x%

30"

anvile (DxT)

TAMANO DEL los

EMBALAJE 82X15X102CM
~ el

sobre tamafo: 103x57x142cm

N.W/G.T 8185

QTY/20CTNR 200SET
Articulo No. 231110



COMPRESOR:

b,5cv

FAESIED‘

COMPRESOR DE AIRE
AUTONOMO

= Volumen alre aspirado 420 L/min.

* Presién maxima de 8 bar. 115 PSI

* 1 tanque de 120 L

+ Regulador de presién ‘£
+ Dos salldas Independientes con conector rapl

« Valvula de vaclado

+ Régimen de trabajo 950 rpm

s Peso aprox. 120 kg

CARACTERISTICAS:

El compresor de aire FA65120 es un compresor d@mgesional con motor de gasolinay 3
pistones de transmision por correa. Este modeideas para talleres moviles o trabajos
agricolas en el cual no disponemos de suminisécireto

ESPECIFICACIONES

COMPRESOR DE AIRE FA65120

» Potencia real: 6,5 cv

* Volumen aire aspirado: 420 L/min.
* Presion maxima: 8 bar. 115 PSI

e Tanques: 1 de 120 L

* Regulador: de presion

« Salidas: 2 independientes

« Valvulas de vaciado: inferior

* Rendimiento: 950 rpm

* Peso aprox.: 120 kg




BRAZO HIDRAULICO:

Articulo de la grua de la tienda de 3 toneladaa phuso resistente. Idea para los motores etc. de
la mudanza, de la reparacion, del mantenimiente la dsamblea, de la elevacion.

Gama de trabajo d& 574 1830m m

auge
Gama de elevacion0-2200m m
Tamanho del 1465*860*250m
paguete m

N.w 150kg

G.w 160kg
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7.1. COTAS GENERALES

7.2. MOTO2

7.3. FABRICACION CHASIS

7.4. CHASIS CON TIRANTES

7.5. PIPA DIRECCION

7.6. BASCULANTE

7.7. ANCLAJE BASCULANTE

7.8. BIELETA 1

7.9. BIELETA 2

7.10. ANCLAJE BASCULANTE

7.11. ANCLAJES SOPORTE INFERIOR
SUSPENSION

7.12. ANCLAJE DIRECCION

7.13. SOPORTE PINZA DELANTERA
7.14. SOPORTE FRENO TRASERO
7.15. DEPOSITO GASOLINA
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