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Capitulo 1. Introduccién

Capitulo 1
INTRODUCCION

1. MOTIVACION

El Taller de Fabricacion Mecénica del Departamento de Ingenieria de Materiales y Fabricacion
tiene un nuevo emplazamiento en el Edificio de Laboratorios de Docencia e Investigacion,
llamado ELDI. Aprovechando este traslado desde la antigua nave en el Campus Alfonso XIlI, se
le quiere dotar de un sistema de calidad que permita conservar a lo largo del tiempo la
operatividad de sus instalaciones y su equipamiento.

Concretamente se trata de un Sistema de Gestion de Calidad Grafico, de modo que sea facil de
comprender y de promover por todos los usuarios del taller. Ha sido disefiado teniendo en
cuenta las actividades que se realizan en el taller, lo que permitird su puesta en marcha de forma
rapida y sencilla.

2. OBJETIVOS

La realizacién de este proyecto, cuya finalidad es el disefio del mencionado sistema de gestién
de calidad gréfico, pasa previamente por analizar el taller en el lugar que deja, sus funciones y el
modo en que se ejecutan éstas. Posteriormente, una vez que se dispone del sistema de calidad se
experimenta para poner de manifiesto su utilidad y hacer correcciones si procede.

Con el desarrollo del sistema de gestion de calidad se le proporcionan al taller de fabricacion
mecénica métodos y pautas para la mejora de la calidad de las tareas y los trabajos que en él se
llevan a cabo. Asimismo, los objetivos principales que se persiguen al poner en funcionamiento
dicho sistema de gestion son los siguientes:

- Mantener en condiciones Optimas de operacion maquinas y equipos.

- Gestionar el inventario total del taller (herramientas, materiales fungibles o no,...).

- Establecer sistemas estructurados de trabajo para que el taller perdure ordenado y limpio.

- Garantizar un servicio eficiente a las funciones del taller: practicas de alumnos, asistencia en
proyectos de investigacion, trabajos externos y visitas institucionales.
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- Potenciar el trabajo de profesores y técnicos de taller aumentando su implicacion con los fines
corporativos del taller.

- Disponer de pautas normalizadas para facilitar el aprendizaje de nuevo personal.

El sistema de gestion de calidad gréfico, que ha sido redactado tan resumido como ha sido
posible, redne los siguientes documentos:

- Manual de Calidad.

- Procesos, Procedimientos e Instrucciones de Trabajo en formato grafico empleando el lenguaje
Qualigramme.

- Documentacion especifica requerida para el desempefio de los procedimientos e instrucciones
de trabajo.

3. ORGANIZACION DEL PROYECTO

La estructura de este proyecto cuenta con cinco capitulos, entre los que se incluye éste primero
de introduccién y objetivos.

En el capitulo dos se verifica el estado del taller antes de su traslado y utilizando el Despliegue
Funcional de la Calidad se determinan cuales son las principales necesidades del taller para el
logro de los objetivos mencionados en el apartado anterior.

Una vez obtenidos los datos y las conclusiones del analisis hecho en el capitulo anterior se
desarrolla el sistema de gestion de calidad grafico incluyendo toda la documentacion requerida
para su ejecucion, tal y como se detalla en el capitulo tres.

El capitulo cuatro aborda la aplicacion practica del sistema de calidad a una zona concreta del
taller con el fin de poner a prueba su manejo y validez.

Por altimo, en el capitulo cinco se aportan posibles mejoras del sistema de calidad proponiendo
el disefio de algun tipo de documentacion.



Capitulo 2. Anélisis de la Situacion

Capitulo 2
ANALISIS DE LA SITUACION

1. EL TALLER

El Taller de Fabricacion Mecénica ha ocupado durante muchos afios el lugar que ahora deja en
el Campus Alfonso XIII. De hecho, en la década de los sesenta del pasado siglo XX, en su
mismo emplazamiento, ya se encontraba una nave diafana donde se impartian practicas muy
diversas para las diferentes titulaciones de la época. En algin momento de la historia de la
Universidad de Cartagena, tan llena de cambios, dicha estancia se dividié en los actuales
talleres, entre ellos el taller del caso que nos ocupa, pasando a tener el aspecto actual con el
trascurso del tiempo.

En este apartado se analiza el taller antes de su traslado al edificio ELDI desde distintos puntos
de vista. Primero de forma generalizada y luego mas en detalle se examina su organizacion y
disposicion de sus elementos. En la siguiente figura se aprecia gran parte de la estancia principal
del taller. En ella se encuentran las maquinas de mayor tamafio, como son los tornos, las
fresadoras, maquinas de control numérico, etc. A estas maquinas les acompafian mesas de
trabajo y carros de herramientas, cuyas funciones son auxiliares o de apoyo para el empleo de
algunas de las maquinas del taller.

-

|

. g

Figura 1. Estancia principal del Taller de Fabricacién Mecénica antes de su traslado al edificio ELDI.
Fuente: Elaboracién propia.
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Ademas de esta zona, el taller cuenta con otras para diferentes usos. Entre ellas se dispone del
pafiol y, ubicado justo encima de éste, un almacén, ambos destinados a guardar herramientas y
material diverso. Se muestran en las figuras 2 y 3, respectivamente:

Figura 2. Pafiol del Taller de Fabricacion Mecéanica antes de su traslado al edificio ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 3. Almacén superior del Taller de Fabricacién Mecanica antes de su traslado al edificio ELDI.
Fuente: Elaboracién propia.

También hay una sala designada a practicas o trabajos de soldadura eléctrica. Como se puede
observar en la figura 4, dicha sala alberga los equipos necesarios a tales efectos:
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Figura 4. Sala de soldadura eléctrica del Taller de Fabricacion Mecéanica antes de su traslado al edificio ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Por otra parte, hay que mencionar que el emplazamiento que abandona el taller posee aseos y
oficinas o despachos.

Ahora el analisis se centrard en ver la organizacion y la apariencia del taller de manera mas
pormenorizada. Haciendo un recorrido visual por la estancia principal del taller se puede
observar que las zonas de paso y las de trabajo estdn bien delimitadas por sefiales amarillas
pintadas en el suelo. Lo que es apreciable en la figura 5, mostrada bajo estas lineas:

Figura 5. Zonas delimitadas por sefial amarilla en suelo del Taller de Fabricacién Mecanica antes de traslado a ELDI.
Fuente: Elaboracién propia.
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También se ve otro tipo de sefalizacion en paredes e incluso en maquinas. Se trata de la
correspondiente sefializacion de seguridad y salud en el trabajo que establece el Real Decreto
485/1997 de 14 de abril, encuadrado a su vez en la Ley de Prevencién de Riesgos Laborales
(Ley 31/95 de 8 de noviembre). A continuacion, las figuras 6 y 7 muestran esta sefializacion:

Figura 6. Sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo conforme a la Ley de Prevencién y Riesgos Laborales en el
Taller de Fabricacion Mecénica antes de traslado a ELDI. Fuente: Elaboracién propia.

Figura 7. Sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo conforme a la Ley de Prevencién y Riesgos Laborales en
algunos de los equipos del Taller de Fabricacién Mecénica antes de traslado a ELDI. Fuente: Elaboracion propia.
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Sin embargo, en dicho recorrido visual se advierten una serie de hechos que ponen de
manifiesto una situacion de cierto grado de desorden y descuido.

Como puede verse en la imagen de la figura 8, en los primeros peldafios de la escalera que da
acceso al almacén superior, hay una serie de piezas de metal que han sido mecanizadas en los
tornos. Situadas en esa zona de transito constituyen un peligro. Si el motivo de su conservacion
es que volveran a ser mecanizadas deberian ser ubicadas en un lugar donde no sean un
obstaculo. De lo contrario, también se les debe de poner en un sitio en el que no sean un peligro
hasta darles una adecuada salida del taller.

Figura 8. Piezas mecanizadas dispuestas en escalera de acceso a almacén del Taller de Fabricacién Mecéanica antes
de traslado a ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

Muy cerca de la escalera mencionada antes, se encuentran dos escobas y dos recogedores. Se
puede comprobar en la fotografia a) de la figura 9. A poca distancia, al lado de la puerta del
pafiol, hay otra escoba. Y, apoyada en uno de los tornos, se puede ver una cuarta escoba. Estas
Gltimas se ilustran en la composicién de fotografias b) de la figura 9.
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b)

Figura 9. Utensilios de limpieza dispuestos por el Taller de Fabricacién Mecanica antes de traslado a ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.
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Pero no son los utensilios de limpieza anteriores los Gnicos que no estdn guardados donde
corresponda. Andando por el taller se pueden encontrar méas objetos, como por ejemplo los que
ilustra la siguiente figura:

©)

Figura 10. Diferentes objetos situados en el suelo del Taller de Fabricacion Mecanica antes de su traslado al ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Las fotografias a) y b) muestran una bateria y unas cuantas piezas metalicas en el suelo,
respectivamente. Hay que sefialar que en ambos casos los objetos se encuentran a los pies de
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sendas columnas, lo que indica que, aunque han sido colocadas en el suelo, se han dejado
apartadas intencionadamente de modo que no estorben demasiado. Mientras que en la fotografia
c), se puede ver que bajo una mesa hay una serie de objetos entre los cuales se encuentra una
silla plegada. Por otro lado, sobre la mesa hay una coleccion de guantes que se encontraban ahi
perfectamente preparados para la préctica de soldadura que se iba a efectuar en ese momento.

Sin embargo, el taller dispone de varios carros con ruedas para almacenar piezas usadas
clasificAndolas segln su material. Se tiene uno para piezas de hierro, otro para las de cobre, un
tercero para aluminio y por Gltimo uno para material inoxidable. Mas como revelan las
imagenes de las figuras 11 y 12, la mayoria de ellos estan completamente Ilenos por lo que se
continué almacenando piezas en otros contenedores improvisados sin un cartel que informe del
tipo de material que contienen.

Figura 11. Carros para almacenar piezas usadas en el Taller de Fabricacion Mecanica antes de su traslado al ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 12. Contenedores improvisados para almacenar piezas usadas en el Taller de Fabricacién Mecéanica antes de
su traslado al ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

Es indudable la existencia tanto del propésito como de los medios para organizar, clasificar y
ordenar los materiales usados pero también la falta de un protocolo para poder deshacerse de

10
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ellos. Igualmente, se han localizado en distintos puntos del taller algunas cajas de cartén cuyo
contenido son mas piezas de metal. Si bien al ojo experto le es fécil distinguir si se trata de
material que aguarda a ser usado o eliminado, con tal nivel de desorden podria darse el caso de
confusion.

En la sala principal del taller también se dispone de carros para las herramientas de las maquinas
que alli se utilizan. Como es apreciable en la fotografia de la figura 13, los cajones de dichos
carros disponen de unas etiquetas escritas a mano cuyo fin es informar de su contenido, aunque
estan muy deterioradas por el paso del tiempo y ello lo hace dificil. En consecuencia, a su vez
dificulta la tarea de comprobar si estan todas las herramientas y la de mantenerlas ordenadas. La
iniciativa de etiquetar es muy Util pero debe de renovarse con otras pegatinas, por ejemplo
plastificadas y escritas a maquina para que sean mas legibles. Algo positivo es que en algunos
de los cajones hay divisiones, lo que permite una mayor clasificacion. Véase la diferencia en el
nivel de orden entre unos cajones y otros en la figura siguiente:

Figura 13. Carro de herramientas del Taller de Fabricacion Mecénica antes de su traslado al ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Para finalizar con la sala principal, decir que hay un par de apafios relacionados con grifos que,
a juzgar por las fotografias de la siguiente figura, gotean. Poner cubos debajo debiera ser una
solucion provisional mientras llega la definitiva, pero no parece que lleven ahi poco tiempo.
Habria que verificar si, en caso de existir algin problema, no se dispone de un procedimiento
para resolver situaciones de esta indole o, si no ha sido posible solucionarlo por otras
cuestiones. En cualquier caso, apafios como éstos deben ser evitados para no contribuir a la
acumulacion de suciedad, desorden y mala imagen del taller.

11
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Figura 14. Cubos bajo grifos que gotean en el Taller de Fabricacion Mecénica antes de su traslado al ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

Ahora se comentardn las demas zonas del taller: pafiol, almacén y sala de soldadura.
Examinando el pafiol se observa que es el Gnico lugar donde se almacenan los materiales fluidos
del taller, como aceites lubricantes para las maquinas o bombonas de gas para soldadura.
Asimismo se guardan otros Utiles relacionados con los anteriores, como puede ser tubo de goma
para dichas bombonas y algunas otras herramientas. En el pafiol hay estanterias y varios
armarios. Aun asi, se comprueba en la fotografia que se muestra a continuacion, que varias cajas
con herramientas se encuentran en el suelo obstaculizando el acceso a otras que estan colocadas
en las estanterias:

12
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Figura 15. Cajas, herramientas y otros objetos en el suelo del Taller de Fabricacion Mecanica antes de su traslado al
edificio ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

Aunqgue la mayoria de los materiales que se guardan en el pafiol estan en las estanterias y
armarios, no se han dispuesto de forma ordenada. Algunos se hallan amontonados, lo que
conlleva tener que apartarlos para poder tomar otro y aumenta la posibilidad de que se deslicen
entre si y caigan al suelo.

Figura 16. Materiales amontonados en estanterias del pafiol en el Taller de Fabricacion Mecanica antes de su traslado
al edificio ELDI. Fuente: Elaboracién propia.

13
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b)

Figura 17. Materiales mal colocados en estanterias del pafiol en el Taller de Fabricacion Mecéanica antes de su
traslado al edificio ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

Por otra parte, hay sefiales de la intencion de buenas practicas en cuanto a orden en el pafiol.
Prueba de ello son los carteles que hay pegados en la puerta de entrada al pafiol y dentro del
mismo, en uno de los armarios, y las etiquetas en los cajones. Estas dltimas son muy antiguas y
deberian ser sustituidas. Es evidente que solo poniendo un cartel no es suficiente para que el
pafiol esté ordenado. También es necesario concienciar a las personas que usan el taller
(técnicos y profesores, principalmente) de que el mantenimiento del orden es beneficioso para
todos.

14
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Figura 18. Etiquetado y cartel de utilizacion del pafiol del Taller de Fabricacion Mecénica antes de su traslado al
edificio ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

En el almacén que hay justo encima del pafiol se dispone de unas estanterias que contienen
piezas metalicas. Se aprecia en la figura 19 que estan ordenadas por su forma y tamafio, lo cual
posibilita que el trabajo sea mas eficiente, al menos en cuanto al tiempo empleado. Sin embargo,
en esta habitacidn coexisten otros articulos de los que no se puede decir lo mismo. En la figura
20 se contemplan sillas apiladas y una garrafa medio llena, entre otros objetos, practicamente en
el centro del almacén.

Figura 19. Piezas metalicas ordenadas en almacén del Taller de Fabricacién Mecanica antes de su traslado al edificio
ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

15
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Figura 20. Objetos colocados en el centro del almacén del Taller de Fabricacién Mecénica antes de su traslado al
edificio ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

Por ultimo, se verifica la situacion de la sala de soldadura. Se hallan preparados los equipos y
materiales necesarios para la realizacion de soldadura con arco eléctrico, tal y como se exhibe
en la fotografia de la figura 21.

Figura 21. Vista general de la sala de soldadura del Taller de Fabricacion Mecéanica antes de su traslado al ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

16
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Conforme se avanza por la estancia se visualiza una habitacion al fondo. No es posible abrir la
puerta del todo ya que un tablon alargado esta en el suelo de dicha habitacion impidiendo el
paso. También hay algin objeto en el suelo que no parece ser necesario para la realizacion de
las practicas mencionadas. Todo ello se puede en la figura 22.

Figura 22. Objetos en el suelo de la sala de soldadura del Taller de Fabricacion Mecénica antes de su traslado al
ELDI. Fuente: Elaboracion propia.

17
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2. DETERMINACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD
NECESARIAS

El disefio del sistema de gestion de calidad, como el de cualquier otro producto o servicio,
requiere del estudio previo en busca de los objetivos y necesidades, asi como de los medios
técnicos que posibiliten su alcance. Saber las relaciones de dependencia entre dichos objetivos y
medios permite que puedan ser proyectados de manera que el sistema de gestion de calidad sea
lo mas adaptado posible a las actividades que se realizan en el taller y sean llevadas a cabo de
forma eficiente y con calidad. Para este estudio se utilizard una herramienta de gestion de
calidad llamada Despliegue Funcional de la Calidad.

El despliegue funcional de la calidad, mas conocido por sus siglas en inglés QFD (Quality
Function Deployment), es un método enmarcado dentro de la filosofia de la calidad total. Se
trata de la enumeracion ordenada, por un lado de los fines que se pretenden, y por otro de los
requisitos necesarios para conseguir dichos fines, estableciendo vinculos entre ellos. La
representacion de fines, medios y sus vinculos se hace mediante matrices bidimensionales de
modo que el aspecto de un despliegue funcional de la calidad es similar al de la figura 23, a
continuacion:

Matriz
de

interaccion

COMO s
Traduccion

de fos requisitos

L]
a
E Matriz de
QUE’s - relaciones entre
Requisitos g QUE sy
del cliente T COMO s
o
o

Benchmarking

Figura 23. Esquema general de una matriz QFD o "casa de la calidad".
Fuente: Pérez Moya, J. (1996).

El procedimiento de construccion de las matrices consta de varias etapas:

Etapa 1. Identificacion de objetivos, finalidades y/o necesidades. También se conoce como
identificacion de los "qués". Una vez identificados deben ser ponderados y clasificados.
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Etapa 2. Identificacion de los medios técnicos. Se trata de verificar cudles son los mecanismos
que permitiran llegar a la consecucion de los objetivos identificados en la etapa anterior. Estos

mecanismos son llamados "co6mos" y deben ser ordenados similarmente a los "qués".

Etapa 3. Matriz QFD. Valoracién del grado de conexion entre los objetivos y los medios

técnicos.

Tras visitar el taller y recabar la informacion imprescindible se procede a su estructuracion
comenzando por la etapa 1. En esta ocasion se dispondra toda la informacion de las tres etapas
en forma de matrices separadas y no como en la figura 23, ya que de este modo serd mas
esclarecida y fécil de comprender. Asi que, los objetivos identificados que persiguen las
actividades del taller son los siguientes:

¢ Mantenimiento de equipos

e Control de inventario
e Imagen

Alumnos
Institucional

e Practicas con calidad
e Investigacion. Dinamizar proyectos de investigacion en fabricacion
e Trabajos externos

e Satisfaccion interna
e Motivacién interna

A continuacion se presenta la matriz que indica la importancia de los anteriores objetivos entre

Si:

Mtto. de Control de Imagen Practicas con Investigacién Trabajos Satisfaccion Motivacion
Equipos Inventario & Calidad 6 Externos Interna Interna
Mtto. de Equipos 9 9 9 9 9 2 4
Control c-le 7 7 7 7 5 4
Inventario
Imagen 7 7 7 7 7
Précticas con
Calidad x x / ’

Investigacion

Trabajos
Externos

Satisfaccion
Interna

Motivacion
Interna

Tabla 1. Matriz de objetivos relacionados y valorados entre si.

Fuente: Elaboracion propia.
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Siendo el rango de valores utilizado y sus respectivos significados los que se expresan a
continuacion:

9 — Muy positivo
7 — Positivo

x — Nada

4 — Negativo

2 — Muy negativo

Como se puede ver en la tabla 1, el mantenimiento de equipos y el control de inventario tienen
unas valoraciones negativas respecto a satisfaccion y motivacién internas ya que, de entrada y
hasta que se conviertan en actividades rutinarias y los beneficios sean perceptibles, seran tareas
tediosas para el personal que las realice. Sin embargo, la satisfaccion y la motivacion internas si
tienen una relacién muy positiva entre ellas, pues la satisfaccién por las cosas bien hechas es
una motivacién en si misma para continuar haciéndolas bien.

Por otro lado, el hecho de que las practicas sean ejecutadas con calidad no guarda relacién con
la investigacion o los trabajos externos. Se puede decir que, en principio, son objetivos
paralelos.

En cuanto a los deméas objetivos tienen dependencias positivas 0 muy positivas entre si. Por
ejemplo, realizar el control de inventario tiene repercusion directa y positiva en la imagen del
taller y en que las préacticas, la investigacion y los trabajos externos se lleven a cabo con calidad.

Siguiendo con la etapa 2, se han encontrado los siguientes medios técnicos que ayudaran a la
consecucion de los anteriores objetivos:

e QFD

e 5S
- Organizacién
- Orden
- Limpieza

- Control visual
- Disciplina y habito
e Graéficos. Cualigramas
e Organigrama
e Planificacion de actividades
e Layout de maquinas y materiales

Para darles valores se ha utilizado el mismo rango que para valorar los objetivos y se han
dispuesto en una tabla similar:
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5S's
QFD | Organizacién | Orden | Limpieza cvoi::'::l Diﬁ;’:ii:oa Y | Graficos Organigrama PI:Z:t;ig:sde Layout
QFD - 9 9 9 7 7 X X 7 X
Organizacion - - 9 9 9 9 7 X 7 7
Orden - - - 9 9 9 7 X 7 7
5S's Limpieza - - - - 9 9 7 X 7 7
Control Visual - - - - - 9 9 X 9 7
Gréficos - - - - - - - 7 7 X
Organigrama - - - - - - - - X X
Planificacién de «
Actividades
Layout

Tabla 2. Matriz de medios técnicos relacionados y valorados entre si.
Fuente: Elaboracion propia.

Puede observarse en la matriz de la tabla 2 que los medios técnicos no tienen entre si influencias
negativas. Luego se puede ver que el organigrama solo tiene relacion positiva con los graficos
(cualigramas del SGC), y es porque ayuda a situar a todas las personas que trabajan en el taller y
saber sus funciones. EI QFD puede tener influencia positiva en las 5S y en la planificacion de
actividades. La planificacion de actividades y los gréaficos tienen dependencia positiva con las
5S ya que, por ejemplo alguno de los gréficos es directamente el procedimiento o la instruccion
de un control visual. Las fases de las 5S tienen una vinculacion muy positiva entre todas ellas.
Por Gltimo, el layout del taller esta relacionado de forma positiva con las 5S.

Para finalizar con la tercera etapa, se analizan las relaciones entre los objetivos y los medios
técnicos para lograrlos. Ademas, dando valores del 1 al 10, se cuantifica la importancia en
porcentaje tanto de los objetivos entre ellos como de los medios técnicos también respecto de si
mismos. El rango de valores utilizado para definir las relaciones entre objetivos y medios junto
con sus significados correspondientes son los siguientes:

9 — Muy fuerte

7 — Fuerte
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5 >

3 -

Media
Débil

1 — Muy débil

La matriz con los mencionados porcentajes de importancia y dichas relaciones se puede
comprobar en la siguiente tabla 3:

Medios Técnicos. Los "como"

5S's
Discipl. .
. . Control am . Planific. de
QFD | Organizac. | Orden | Limpieza Visual ly' Graficos | Organig. Actividades Layout
Habito
Valor | 44 9 9 9 7 8 7 3 5 3
Relat.

Mitto. de 7 1 9 9 9 7 7 7 1 9 7 | 123

Equipos

Control de 6 1 9 9 9 7 7 7 1 5 7 | 105

Inventario

Imagen 8 1 7 7 7 7 5 7 1 5 9 14,0
3| praci
B| fracticascon | 1 7 7 7 5 5 7 1 7 9 |1s8
cn Calidad
S
@
S
s Investigacion 5 1 5 5 5 3 5 5 1 5 7 8,8
2
(]

Trabajos 3 1 5 5 5 1 3 5 1 3 7 53

Externos

Satisfaccion 9 1 1 1 1 1 1 5 5 1 1 | 158

Interna

Motivacion |, 1 3 3 3 3 3 5 5 3 3 |75

Interna

14,3 12,9 12,9 12,9 10,0 11,4 10,0 4,3 7,1 4,3 %

Tabla 3. Matriz de relaciones entre objetivos y medios técnicos relacionados y porcentajes de importancia.
Fuente: Elaboracion propia.

En primer lugar, de entre los objetivos destaca con un 17,5 % la motivacion interna.
Seguidamente, con un 15,8 % de importancia se tienen la satisfaccion interna y la realizacion de
practicas con calidad. Motivacion y satisfaccion internas son importantes de cara a la puesta en
marcha del sistema de gestién y el desempefio con calidad de las funciones que se llevan a cabo.
Y las practicas son el principal sentido del taller. Otros objetivos relevantes son la imagen y el
mantenimiento de equipos con un 14 % y un 12,3 %, respectivamente. El control de inventario
se ha cuantificado con un 10,5 %. Estos tres Gltimos objetivos son importantes desde el punto de
vista de la realizaciéon de las actividades del taller. La investigacion y los trabajos externos,
aunque forman parte de las tareas, tienen menos protagonismo con respecto a otras y por ello
representan un 8,8 % y un 5,3 %, respectivamente.
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De los medios técnicos el 60,1 % es la suma de las fases de las 5S. Esto es porque,
principalmente de la organizacion, el orden y la limpieza dependen en buena medida el alcance
de la mayoria de los objetivos, como se verd mas adelante. Después, el andlisis QFD con un
14,3 %, ya que ayuda a estructurar la informacion. Los gréaficos o cualigramas suponen un 10 %,
que puede parecer demasiado bajo, pero hay que tener en cuenta que para poder ejecutar
procedimientos e instrucciones de trabajo de forma correcta antes se tiene que organizar y
ordenar el taller. El resto de los medios técnicos son los menos importantes y tienen la siguiente
valoracion: planificacion de actividades un 7,1 % y organigrama y layout, ambas un 4,3 %.

Mayoritariamente, los medios técnicos de las 5S tienen una relacién fuerte o muy fuerte con los
objetivos de mantenimiento de equipos, control de inventario, mejora de imagen del taller y la
realizacion de practicas con calidad. Estos cuatro objetivos también dependen fuertemente de
los gréficos o cualigramas de procedimientos e instrucciones de trabajo, ya que éstos redactan la
forma en que se alcanzan algunos de los objetivos. Algo parecido les sucede a dichos objetivos
con el layout. Su vinculacion es fuerte o muy fuerte porque el layout condiciona la forma en que
se realiza el trabajo. El resto de relaciones entre objetivos y medios técnicos con que alcanzarlos
tienen una vinculacién media, débil o incluso muy débil. Es el caso de la satisfaccion y
motivacidn internas con los medios técnicos que componen las 5S. La ejecucion de las tareas de
las 5S no es precisamente motivadora y satisfactoria, en todo caso si lo serén los resultados de
realizar dichas tareas puesto que estan orientadas a facilitar las demas actividades del taller.

3. RESULTADOS

Al analizar las condiciones en las que se encuentra el taller se comprueba que la situacion puede
mejorar en cuanto a la organizacion, el orden y la limpieza para lograr los fines que persigue
desde el punto de vista de sus funciones docentes dentro de la universidad. Algunos aspectos
mejoraran directamente con el traslado al nuevo edificio, sobretodo los aspectos relativos a los
apafios consecuencia de la instalacién antigua y deteriorada. Otros necesitan de un mayor
compromiso por parte del personal que trabaja en el taller, sin embargo puede verse minimizado
al aprovechar dicho traslado. Es el momento de retomar las iniciativas de buenas practicas de
mantenimiento del orden que se han visto en el antiguo taller. Para ello, tras realizar el QFD
anterior se estiman oportunas las siguientes medidas:

- Organizacién. Identificar los materiales como necesarios e innecesarios, eliminando los
ultimos.

- Orden. Clasificar los materiales necesarios y darles una ubicacion.
- Limpieza. Eliminar fuentes de suciedad y/o peligro para asegurar el correcto estado de uso.

- Control visual. Identificar con etiquetas u otros medios la ubicacion de los materiales y las
situaciones en las que se encuentran las maquinas del taller.

- Sistema de Gestidn de Calidad Grafico. Conjunto de documentos que permitiran crear habitos

de trabajo normalizados para mejorar el funcionamiento del taller y mantenerlo en condiciones
Optimas.
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Capitulo 3
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD GRAFICO

1. PRESENTACION

En este capitulo se verd desarrollado el sistema de gestion de calidad grafico que se pretende
poner en marcha en el taller de fabricacién mecénica para conseguir los objetivos descritos con
anterioridad en el primer capitulo. Como se trata de un conjunto de documentos elaborados de
forma independiente a los que pueden sumarse mas documentos posteriormente por mejoras, se
han paginado de forma diferente a la paginacion que hasta ahora se esta siguiendo en la presente
memoria.

Se ha disefiado de forma gréafica con la redaccion estrictamente necesaria para evitar que el
funcionamiento del taller sea lento por demasiada burocracia y papel. Cuando se dice "de forma
grafica" se refiere en sentido literal por el aspecto del lenguaje Qualigramme utilizado, pero
también por el modo de razonar e interpretar los documentos ya que se trata de un lenguaje mas
operativo. Es apto para describir situaciones muy diversas relacionadas con la calidad, los
conocimientos, la organizacion y la gestion de las competencias. Con el sistema de gestion se
pone de manifiesto el valor no material que tiene la interaccién entre la estructura, el personal y
la organizacion del taller.

A continuacién, se presentan la documentacion que compone el sistema de gestion de calidad
grafico en el orden siguiente:

e Manual de Calidad

e Libro de Documentos

e Libro de Procesos

e Libro de Procedimientos

e Libro de Instrucciones de Trabajo
o Libro de Registros

e Libro de Listados
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MANUAL DE CALIDAD

TALLER DE FABRICACION MECANICA
DPTO. DE INGENIERIA DE MATERIALES Y FABRICACION

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE CARTAGENA

ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Al poseedor de esta copia se le proporcionaran las siguientes ediciones de la misma mientras
siga vinculado a las actividades del Sistema de Gestion de Calidad del Taller de Fabricacion
Mecénica. Serd responsable de su cumplimiento en la medida de sus funciones y competencias.

Queda prohibida la distribucion de copias de este manual y su divulgacién sin la autorizacion
expresa del director del Sistema de Gestion de Calidad.

En el momento que el poseedor se desligue de dichas actividades, por cualquier motivo, debera
retornar esta copia integra al director del Sistema de Gestidn de Calidad.
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Lista de Relacion de Ediciones

Edicion N° | Fecha Edicion

Motivo Edicion

01 08/07 /2014

Puesta en marcha del SGC

Copia controlada N°:

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
08/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
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Directores PFC
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Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
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MC.0_EIl Manual de Calidad
MC.0.1_Versiones y aprobacién

Tras la portada, la primera pagina de este manual esta dedicada a proporcionar informacion
sobre las versiones realizadas a dicho documento y su aprobacién. EI nmero de versiones
editadas se encuentra tabulado junto con sus respectivas fecha y motivo de edicion tal y
como muestra la figura 1:

Edicion N° | Fecha Edicion Motivo Edicion

Figura 1. Tabla de ediciones. Fuente: Elaboracion Propia.

Por otro lado, para la aprobacién del documento se dispone de un cuadro dividido en tres
zonas, cada una destinada a dar una de las siguientes informaciones: quién redacta el
documento, quién lo revisa y quién lo aprueba. Deberan constar del nombre de la persona,
su cargo en el Sistema de Gestion de Calidad (en adelante SGC), la fecha, su firma y el
sello del Departamento de Ingenieria de Materiales y Fabricacion (en adelante DIMF).
Esto se puede ver en la figura 2:

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre Apellido Nombre Apellido Nombre Apellido
Cargo SGC Cargo SGC Cargo SGC
dd/mm/aaaa dd/mm/aaaa dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

Figura 2. Cuadro de aprobacion. Fuente: Elaboracion Propia.

Notese que tras la tabla de ediciones, el responsable de distribuir las copias necesarias
entre los miembros del SGC, puede anotar el nimero de copia para llevar su control. No
obstante, también dispondra de un documento a tal efecto (R011).
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MC.0.2_Apariencia e identificacion

Con la finalidad de dar una apariencia homogénea a este manual de calidad se ha disefiado
un encabezado para mostrar en todas sus péginas. Se trata de un cuadro que consta de seis
zonas como se puede apreciar en la siguiente figura:

4 5 6

Figura 3. Cuadro disefiado para el encabezado. Fuente: Elaboracion Propia.

A continuacion, se explica el contenido de cada zona gracias a la identificacion numérica
practicada en la figura 3:

1
2.
3.
4

Escudo de la Universidad Politécnica de Cartagena y sus siglas, UPCT
Ambito donde se desarrolla el SGC

Nombre del documento que se esta tratando

Codigo del documento, XX.Y_RZ_ED.VV

XX son las siglas del nombre del documento

Y se refiere al nimero del capitulo del documento en el que se encuentra el lector
R significa revision

Z es el nimero de revision del documento en cuestion

ED significa edicion

VV es el nimero de veces que se ha editado el documento

Fecha de realizacion o modificacion respecto al capitulo

No tiene que coincidir necesariamente con la fecha de edicion del documento al que
pertenece

Estado del documento

En virtud de la validez para su uso estara "en vigor" o no
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MC.0.3_indice general

Los capitulos de este manual son independientes entre si por lo que cada uno tiene su
propia paginacion. Dicha independencia facilita su modificacion. A fin de organizar la
informacion de los restantes capitulos se presentan en este indice general:

MC.1_Presentacion del SGC
MC.1.1_El Taller de Fabricacion Mecénica
MC.1.2_Politica de calidad. Objetivos
MC.1.3_Estructura organizativa
MC.1.4_Asignacion de puestos
MC.1.5_Mecanismos de Sustitucién
MC.2_Documentacion del SGC
MC.2.1_Apariencia e identificacion
MC.2.2_Aprobacion
MC.2.3_Tipologia de los documentos
MC.3_Adinistracién del SGC
MC.3.1_Gestion de los documentos del SGC
MC.3.2_Cadigo Deontologico
MC.4_Anexos
MC.4.1_Anexo |. Abreviaturas
MC.4.2_Anexo Il. Figuras

MC.4.3_Anexo lll. Libros de Documentacién del SGC
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MC.1 Presentacién del SGC
MC.1.1_El Taller de Fabricacién Mecanica

El Taller de Fabricacién Mecanica (TFM en adelante), antes situado en el edificio central
del Campus Alfonso XIlII, actualmente se encuentra ubicado en el Campus Muralla del
Mar. Concretamente en el edificio conocido como ELDI (Edificio de Laboratorios de
Docencia e Investigacion) junto a la Casa del Estudiante. Pero antes de hablar del presente
del TFM conviene tomar conciencia de sus comienzos, pues sin duda su trayectoria desde
entonces ha influido en él hasta hoy tal y como lo conocemos.

Tras investigar en la historia reciente (s. XI1X y XX) de los estudios que se ofertaban en la
ciudad de Cartagena, se puede situar el TFM en el emplazamiento del paseo Alfonso XIII
entre 1960 y 1970, sin haber podido concretar mas ya que eran tiempos de cambios. De
hecho, en 1965, la Escuela de Capataces de Minas y Maquinistas (actual Escuela de
Ingenieria de Minas) dejaba las instalaciones que ocupaba en el edificio propiedad de la
Sociedad Econémica de Amigos del Pais para trasladarse al viejo caseron de la alameda
San Antonio Abad (alameda de San Antén). Dicho caserén, era dejado ese mismo afio por
la Escuela de Peritos Industriales (actual Escuela Técnica Superior de Ingenieria Industrial)
para mudarse al paseo Alfonso XIII. No es hasta 1972 cuando se produce el traslado de la
Escuela de Capataces de Minas y Maquinistas a un nuevo edificio en el paseo Alfonso
XIIl. Ya en la década de los sesenta el taller era utilizado, no solo por las escuelas que
entonces existian y que posteriormente formarian la Universidad de Cartagena que hoy
conocemos, sino también por los alumnos de FP del IES Politécnico, entonces conocido
con la denominacion de Escuela de Maestria Industrial. Ademas, el taller presentaba un
aspecto diferente. Se trataba de una estancia diafana cuya superficie era toda la del edificio
central del Campus Alfonso XIIlI, es decir, el edificio donde se encuentra la biblioteca
(Sala 1 del Servicio de Documentacion) y los talleres contiguos a ésta. En ese taller se
realizaban préacticas de todo tipo, incluso simultdneamente: mecanizados, electricidad,
soldaduras, etc. Antes de la existencia de ese taller, predecesor del que ahora se instala en
el ELDI, no se puede hablar de un unico taller. Y si, de varios talleres equipados para
realizar practicas dirigidas a completar la formacion de los estudiantes de aquella época.
En muchos casos esos diferentes talleres se encontraban en dependencias de empresas 0
sociedades privadas, que junto con el apoyo de personalidades influyentes fueron
verdaderos impulsores de los estudios técnicos en Cartagena. Por Gltimo, se puede concluir
que el taller ha sufrido una importante evolucién motivada por cambios en pro de mejoras,
al igual que el reciente cambio de domicilio del TFM.

El TFM, que no tiene entidad juridica por si mismo, forma parte de las dependencias del
DIMF de la UPCT por lo que depende de éstos en su totalidad. EI maximo érgano de
gobierno de la UPCT es el rectorado, compuesto por el equipo rector y los vicerrectorados,
por lo que el responsable supremo es el Rector. Por otro lado, no todos los vicerrectorados
tienen una vinculacion evidente con el taller. De entre todos ellos caben destacar, por su
implicacién con él a través del DIMF, el vicerrectorado de Investigacion e Innovacion, el
vicerrectorado de Profesorado e Innovaciéon Docente, la Gerencia, vicerrectorado de
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Infraestructuras, Equipamiento y Sostenibilidad y el vicerrectorado de Planificacion
Econdmica y Estratégica. De éste Gltimo, precisando, es con su Unidad de Asuntos
Econdmicos y Presupuestarios con la que colabora méas estrechamente. Dentro del DIMF
existen, hasta la fecha, tres grupos de investigacion: el grupo de Ingenieria de Fabricacion,
el de Ciencias de Materiales e Ingenieria Metallrgica y el grupo de Deterioro, Proteccion y
Reciclado de Equipos Industriales. Es el grupo mencionado primeramente el que coordina
las actividades del taller, ademas de otros laboratorios como también es el caso del
Laboratorio Universitario de Metrologia (LUM). La situacion del TFM respecto a los
demas organismos antes mencionados de la UPCT se muestra en el organigrama del
documento D001, llamado "Ubicacion Jerarquica del Taller de Fab. Mec. en UPCT", del
Libro de Documentos de este SGC.

Desde hace unas décadas el TFM presta sus servicios al DIMF en cuestiones relacionadas
con la docencia, la investigacion y la innovacion. De entre estas tres razones de su
existencia la principal es la docencia, como no podia ser de otra manera al formar parte de
una universidad. En el TFM se han impartido clases préacticas relacionadas con los
procesos de fabricacién a un amplio nimero de titulaciones técnicas. Cabe destacar que
con mayor repercusion en las titulaciones de la Escuela Técnica Superior de Ingenieria
Industrial (ETSII) y de la Escuela Técnica Superior de Ingenieria Naval y Oceénica
(ETSINO). Al hilo de la docencia, y en la mencionada linea de investigacion, se han
organizado cursos de postgrado como es el caso del Master de Soldadura (European
Welding Engineer).

En cuanto a investigacion, desde que el DIMF creara en 1993 el grupo de investigacion de
Ingenieria de Fabricacién han desarrollado numerosos proyectos hasta la actualidad.
Algunos de los cuales relacionados con sistemas de sujecién mecanica o procesos de
soldadura, entre otros, por lo que han recibido apoyo del TFM. Algunos de los proyectos
de investigacién han sido impulsados por empresas, subvencionando total o parcialmente
el proyecto o mediante un contrato de trabajo. En muchas ocasiones, estos proyectos han
permitido la publicacion de articulos en revistas de investigacion. Esta productividad
investigativa no hubiera sido posible sin el TFM.

Por altimo, los proyectos de innovacidn también encuentran soluciones en el TFM. Es el
caso de los proyectos "Moto Student UPCT" y "Férmula Student UPCT", en los que
colaboran y compiten alumnos de la UPCT.

MC.1.2_Politica de calidad. Objetivos

El objetivo primordial de este SGC es que el TFM ofrezca sus servicios con calidad. No es
una empresa facil, ya que se trata de un proyecto colaborativo entre las personas que le dan
vida y de la conciliacion del cumplimiento de ciertas normas. Asi pues, resulta conveniente
contar con una Politica de Calidad a medida que retna las normas basicas que aseguren el
cumplimiento de los objetivos. Son las siguientes:
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1. Cumplir con las Normas de Ejecucion del Presupuesto, asi como deméas normativa
vigente de la UPCT que le pudiera afectar.

2. Seguir las normas de calidad I1SO 9000 e 1SO 9001 y aplicar las herramientas de
calidad para la mejora continua.

3. Efectuar las tareas conforme al procedimiento y/o instruccion de trabajo del SGC que
las describan.

4. Mantener ordenado y limpio el taller, ya que asi se promueve un buen ambiente de
trabajo y su eficiencia.

5. Controlar el estado y mantener en condiciones éptimas los equipos, herramientas y
materiales del taller. Es determinante en la ejecucion de practicas y trabajos de
fabricacion.

6. Comunicar con agilidad los asuntos del taller, tanto si estan estrechamente
relacionados con su funcionamiento normal, como si son cuestiones referidas a
mejoras.

7. Dotar y actualizar al personal que trabaja en el taller en sus tareas elementales para
aumentar su capacidad, su responsabilidad y su creatividad, puesto que son el activo de
mayor importancia.

MC.1.3_Estructura organizativa

Toda organizacion establecida con el fin de conseguir unos objetivos necesita una
estructura para ordenar a sus miembros jerarquicamente y también definir las funciones de
cada uno. El organigrama que refleja la posicion respectiva de cada puesto dentro del SGC
se puede ver en el documento "Organizacion Jerarquica Miembros SGC", cuya
codificacion es D002 dentro del Libro de Documentos. A continuacion, se nombran los
puestos del SGC y sus responsabilidades:

e Director. Es el maximo responsable de que se cumplan la politica y los deberes del
SGC para alcanzar los objetivos. Sus funciones especificas son las siguientes:
- Lider y representante del SGC para el TFM
- Motivar a los miembros del SGC a desempefiar sus funciones
- Aprobacion de documentos
- Autorizacién de modificacion de documentos
- Planificacion de auditorias internas
- Asegurar que el taller esta en condiciones dptimas de uso
- Procurar la formacion necesaria de los miembros del SGC en la medida de lo posible
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Secretario. Esta persona es la encargada de los asuntos financieros relativos al TFM y
de los trdmites relacionados con ellos. Concretamente:

- Dar consentimiento para la adquisicién de bienes inventariables

- Permitir la compra de material no inventariable y fungible

- Contabilidad del TFM

Auxiliar Administrativo. Su trabajo esta relacionado con el del secretario y el del
director ya que se encarga de:

- Gestionar la documentacion de alta del inventariable

- Tramitar los documentos de baja del inventariable

- Verificar el estado de las cuentas econémicas

Jefe de Taller. Es uno de los profesores del DIMF. Dirige y asesora a los técnicos de
taller en sus actividades y en general gestiona el TFM:

- Coordinar los horarios de las précticas que tienen lugar en el TFM

- Control de inventario

- Blsqueda de proveedores

- Peticién de presupuestos

- Solucionar problemas al respecto de disponibilidad de equipos y material
- Gestion de documentos

- Modificacion de documentos

- Velar por el mantenimiento de los equipos

- Vigilar que el TFM esté limpio y ordenado

- Acciones de mejora de la calidad

Técnicos de Taller. Todas sus tareas se desarrollan integramente en el TFM. Realizan
las funciones mas bésicas e importantes, entre las que destacan:

- Conservar la limpieza y orden del taller

- Mantenimiento de equipos

- Colaborar en la solucion de problemas de equipos

- Preparacion de material y equipos para practicas y trabajos

- Gestion de equipos y material obsoleto o deteriorado

- Acciones de mejora de la calidad

Profesores. Todos los profesores con asignaturas y/o trabajos de investigacion que
precisen el uso del TFM deberan:

- Realizar la planificacion detallada de practicas/trabajos en el taller

- Capacidad para realizar cambios en la planificacion si fuera necesario

- Disposicion para trabajo en equipo en busqueda de soluciones

De forma general, todos los miembros del SGC del TFM tienen el derecho y la obligacion
de plantear sugerencias para mejorar la calidad de los servicios y trabajos que se producen
en el taller.
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MC.1.4_Asignacién de puestos

Como se ha podido ver en el apartado anterior, no son muchos los roles que forman la
estructura organizativa del SGC. Algunas de las funciones de varios de estos cargos
coinciden con funciones de algunos puestos del DIMF. Y otros, como es el caso de los dos
técnicos del taller, son puestos ya existentes. Por lo tanto, parece coherente hacer coincidir
los puestos del SGC con sus homélogos del DIMF, es decir:

Director DIMF — Director SGC
Secretario DIMF —  Secretario SGC
Auxiliar Administrativo DIMF —  Auxiliar Administrativo SGC

El puesto de jefe de taller lo ostentard uno de los profesores cuyas asignaturas y/o trabajos
de investigacién estén relacionados con el TFM y que no ocupe los cargos de director o
secretario. Serd elegido tras cada procedimiento electoral del DIMF al término de mandato,
una vez se sabe la identidad de los nuevos director y secretario. El procedimiento para
designar este puesto sera por orden de lista en la que aparezcan los profesores que forman
el grupo de Ingenieria de Fabricacion, obviando siempre a los anteriores jefes de taller y, si
forman parte de dicha lista, al director y secretario del DIMF. De esta forma se garantiza la
rotacion de este cargo.

La asignacion de puestos en cada mandato quedara reflejado en el registro R008,
denominado "Nombramiento de Cargos del SGC".

MC.1.5_Mecanismos de sustitucion

Pudiera darse la situacion en la que algun miembro del SGC se ausentase, temporal 0
definitivamente, por muy variados motivos: baja laboral, excedencia, jubilacion, cese de
contrato, etc. A fin de mitigar con premura las consecuencias de estas posibles
circunstancias se dispone del siguiente esquema de sustitucion:

e Sustituto de director
= En caso de ausencia temporal:
1°) Secretario
2°) De la lista formada por los profesores del grupo de Ingenieria de Fabricacién, el
siguiente al designado para el puesto de jefe de taller.
= En caso de ausencia definitiva:
Al coincidir este cargo con el de director del DIMF, se procederia segun el
Reglamento Marco de los Departamentos a convocar elecciones y el elegido para
dicho puesto seria también director del SGC.
e Sustituto de secretario
= En caso de ausencia temporal:
1°) Director
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2°) De la lista formada por los profesores del grupo de Ingenieria de Fabricacion, el
siguiente al designado para el puesto de jefe de taller.

En caso de ausencia definitiva:

Como este cargo corresponde a su vez con el de secretario del DIMF, se procederia
segun el Reglamento Marco de los Departamentos a la convocatoria de elecciones
y el elegido para dicho puesto seria también secretario del SGC.

Sustituto de auxiliar administrativo

En caso de ausencia temporal:

1°) Secretario

2°) Director

En caso de ausencia definitiva:

Esta situacion se resuelve mediante las Normas de Gestion de Listas de Espera
para la Provision Temporal de Puestos de Trabajo Vacantes en la UPCT.

Sustituto de jefe de taller

Cualquiera que sea el caracter de su ausencia, se designara al nuevo jefe de taller
haciendo uso de la lista de profesores del grupo de Ingenieria de Fabricacion, teniendo
en cuenta que sera el siguiente de la mencionada lista siempre que no coincida con el
director ni el secretario.

Sustituto de técnico de taller

En caso de ausencia temporal:

1°) Técnico de taller

2°) Jefe de Taller

En caso de ausencia definitiva:

Con las Normas de Gestién de Listas de Espera para la Provisién Temporal de
Puestos de Trabajo Vacantes en la UPCT se determina el nuevo técnico de taller.

Con motivo de estos cambios y para que quede constancia de ellos, se reflejaran en el registro
R009, Ilamado "Sustituciones de Cargos del SGC".
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MC.2_Documentacion del SGC
MC.2.1_Apariencia e identificacion

Al igual que en cualquier SGC, sea cual sea su disciplina de aplicacién, se dispone de una
serie de documentos. Estos documentos son normalizados por dos importantes motivos: de
un lado, homogeneizar su apariencia y de otro, garantizar la idéntica reproducibilidad por
parte de todos los individuos que los usen. La normalizacion es lograda mediante el disefio
de un encabezado semejante al de este manual, no obstante el manual es per se un
documento del SGC. A continuacion, se puede ver dicho encabezado, cuyas divisiones han
sido numeradas para posteriormente ser interpretadas, ya que en esto hay ligeras
diferencias con el manual:

4 5 6

Figura 1. Encabezado de documentos. Fuente: Elaboracion Propia.

Escudo de la UPCT vy sus siglas
Ambito donde se utiliza el documento
Nombre del documento

Caodigo del documento, AABBB_RC

el A

AA sigla/s que identifica al tipo de documento

BBB se refiere al nimero de orden del documento respecto a los del su mismo tipo
R significa revision

C es el nimero de revision del documento

5. Fecha de realizacion o modificacion del documento
6. Estado del documento
En virtud de la validez para su uso estara "en vigor" o no

En general, cada documento indistintamente del tipo que sea, salvo algunas excepciones
como el manual de calidad, no debe superar el formato A4 pudiendo tener reverso.
Ademas, aunque son agrupados en libros por su tipologia, se han creado independientes
entre si para facilitar posibles variaciones por mejorar futuras.
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MC.2.2_Aprobacion

Los documentos que por su tipologia requieran ser aprobados, incluirdn en el reverso un
cuadro provisto de tres zonas. Es semejante al utilizado para tal efecto en este manual, de
modo que cada una de las zonas muestra una de éstas informaciones: quién redacta el
documento, quién lo revisa y quién lo aprueba. En ellos sera necesario especificar el
nombre de la persona, su cargo en el SGC, la fecha, su firma y el sello del DIMF. Bajo
estas lineas, en la figura 2 se ve dicho cuadro de aprobacién:

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre Apellido Nombre Apellido Nombre Apellido
Cargo SGC Cargo SGC Cargo SGC
dd/mm/aaaa dd/mm/aaaa dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

Figura 2. Cuadro de aprobacion. Fuente: Elaboracion Propia.

MC.2.3_Tipologia de los documentos

Se estiman indispensables para el progreso del SGC los siguientes tipos de documentos:

Manual de Calidad
Es el documento "guia" de todo el personal del SGC. Concentra las principales
directrices que deben saber y seguir para alcanzar los fines del SGC.

Para identificar este documento se han utilizado las letras "MC", a las cuales les
acompafia el namero del capitulo, a continuaciéon de éste el nimero de revision de
dicho capitulo y por Gltimo su nimero de ediciones, como ya se expuso mas
detalladamente en el capitulo MC.0 de este manual.

Documentos

Se trata del conjunto de documentos de apoyo al SGC. Su tipologia en si misma es
variada: puede haber desde organigramas o esquemas hasta documentos explicativos
gue suelen ser mas extensos. Respecto a otro tipo de documentos, éstos se podrian
clasificar como estaticos, pues no seran modificados con regularidad. Aunque no estan
exentos de cambios puntuales, con el paso del tiempo.

Poseen su propio cddigo para ser identificados. Sus siglas son DOOB_RC. La letra "D",
de "documento" estd seguida del nimero de orden que ocupa dentro del "Libro de
Documentos” en el que se agrupan, y por ultimo informa del nimero de revisiones que
se le han realizado por correcciones y/o modificaciones.
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Procesos

Los procesos, también Ilamados cartografia de procesos, reproduce el entorno y los
aspectos estratégicos que se procuran con la forma de trabajar en el taller a través del
SGC. Como en toda organizacion, estos aspectos se refieren a la mision, la politica a
seguir, los objetivos que se pretenden y las interrelaciones entre éstos. En definitiva,
responden a las cuestiones ¢por qué? y ¢hacia qué?

Se aprecia que se trata de estos documentos porque su codigo empieza por las siglas
"PR", tal que asi: PROOB_RC. Donde se advierte el nimero de orden y el de revision.
Podemos encontrarlos en el "Libro de Procesos".

Procedimientos

Los procedimientos son métodos por los cuales se pretende alcanzar los objetivos y
misiones descritas en los procesos. Cada uno de ellos describe un conjunto de
instrucciones de trabajo realizadas por varios miembros del SGC, asi como las
informaciones que intercambian entre ellos y los medios que necesitan, como por
ejemplo registros o listados, entre otros. Se puede decir que este tipo de documentos
responde a las preguntas ¢ qué se hace? y ¢quién hace qué?

La sigla que distingue a estos documentos es la "P", de modo que de forma genérica su
codigo es POOB_RC, la P seguida de su nimero de orden respecto de los demas
procedimientos y su numero de revisiones. Al igual que los procesos, estan realizados
de forma gréfica siguiendo el lenguaje Qualigramme, lo que facilita su comprension.
Todos ellos estan agrupados en el "Libro de Procedimientos".

Instrucciones de trabajo

Las instrucciones de trabajo son conjuntos de operaciones elementales desarrolladas
por un Unico miembro del SGC, ya que en muchas ocasiones corresponden
directamente con alguna de sus funciones. Dichas operaciones estan detalladas para
explicar como llevar a cabo una tarea. Incluyen el plan de autocontrol y las acciones
correctivas. También son graficas, pero no todas las instrucciones de trabajo que
aparecen en los procedimientos son traducidas al lenguaje Qualigramme, sino solo las
susceptibles de ocasionar riesgos para la calidad, las que entrafien cierta dificultad o
aquellas que deban ser vigiladas si suponen alguna operacion critica para el
funcionamiento del taller.

Estos documentos son identificados con la sigla "I" (i latina mayuscula) en su
codificacidn, de la forma I00B_RC. A la | le siguen el nimero de orden entre ellos y el
nimero de revisiones que se le haya practicado a cada una. Todas las instrucciones
juntas integran el "Libro de Instrucciones".
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Registros

Los registros son documentos en los cuales se anotan los resultados y datos de
instrucciones de trabajo o se asientan situaciones y hechos relevantes para el SGC.
Dependiendo de la operacién a la que den soporte convendra cumplimentarse a mano o
por medios informéaticos. Una vez completados deberan ser debidamente archivados.

Se reconocen por la letra "R" en su codigo, que genéricamente es ROOB_RC. Como los
demas documentos informa del namero de revisiones que se le han hecho y sobre su
naimero de orden en el "Libro de Registros".

Listados

Los listados son documentos que enumeran los recursos del SGC, ya sean humanos,
materiales o referidos a la metodologia, como son los procedimientos e instrucciones
de trabajo. Forman el historial del SGC.

Son los documentos cuya codificacion es LOOB_RC. A la letra "L" le siguen los
nameros de orden en el "Libro de Listados" y el de revisiones.
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MC.3_Adinistracion del SGC
MC.3.1_Gestion de los documentos del SGC

Del mismo modo que se gestionan los recursos humanos del SGC, también es necesario
determinar unas pautas de uso y disponibilidad de sus documentos. Es obvio que todos los
miembros del SGC deben poder consultar y utilizar la documentacion para el desempefio
de sus funciones de la forma prevista por este sistema. Pero solo para consulta y
utilizacion, ya que la modificacion de los documentos es tarea exclusiva del jefe de taller,
mientras que la autorizacion y aprobacion de los mismos corresponde al director. Si bien,
todos los roles implicados en este SGC pueden sugerir y proponer cambios y mejoras de
cualquier documento. En este apartado se distinguen a los documentos segln se encuentren
en formato digital, formato fisico o se trate de documentos en continuo cambio como son
los registros:

De los documentos digitales

Todos los documentos del SGC estaran disponibles en formato digital en la pagina web del
DIMF. Se accedera a ellos a través de una clave proporcionada por el director. Dichos
documentos se encontraran debidamente ordenados por su tipologia en carpetas, de las
cuales la que contiene los listados de los recursos del SGC servird de indice, al estar
disefiadas con hipervinculos. Estos permitiran abrir directamente el documento al que hace
referencia por su nombre con sélo hacer "click".

De los documentos impresos

En el TFM existird un ejemplar impreso de todos los documentos del SGC. Es preferible
que se disponga en un archivador de anillas para poder sustituir los documentos que se
modifiquen e incluir nuevos documentos facilmente. Por otro lado, el director facilitara a
cada miembro de SGC una copia impresa del manual de calidad, ya que en él podran
encontrar la orientacién necesaria acerca de las directrices mas importantes de su
funcionamiento.

De los reqgistros vy el tiempo que se conservan

Aludiendo al capitulo anterior, los registros son documentos en los que se anotan
resultados, datos o situaciones importantes para el taller y su gestion. Una vez que son
cumplimentados deben ser conservados por un periodo de cinco afios. Lo mas 6ptimo es
usar para ello un archivador de anillas, que permitira incluir nuevos registros y extraer los
obsoletos. EI mencionado archivo se ubicara en el taller. No obstante, si por alguna razén
se estima oportuno mantener por mas tiempo ciertos registros, se podran escanear y
guardar en formato digital para no menoscabar su espacio fisico. Al fin y al cabo, el
conjunto de estos documentos constituye la biografia del taller.
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MC.3.2_Cddigo Deontolégico

Los miembros que se avengan al SGC se comprometeran a actuar bajo las siguientes
premisas morales y éticas que contribuyen al buen desarrollo de las actividades del TFM y
a que las relaciones interpersonales sean beneficiosas:

1.

Formar parte del SGC implica el desempefio de las funciones desde la responsabilidad y
la conviccion de las bondades de éste.

Priman siempre los intereses colectivos frente a los individuales. Toda actuacion
relacionada con el TFM serd realizada en favor de la docencia de calidad y la
productividad investigadora e innovadora como grupo de investigacion de la UPCT.

Todos los miembros tienen el derecho y la obligacion de ser prudentes en su puesto
dentro del SGC. Ninguno realizard funciones que no pertenezcan a su cargo, salvo por
sustitucion justificada y autorizada. Extralimitarse no se considera un comportamiento
decoroso.

Por alusiones a la anterior proposicion, todos los participantes con cargo en el SGC
examinaran la documentacién de forma general y en especial aquellos documentos que

le atafien directamente por su posicion jerarquica.

Se asume, en todos los niveles de la organizacion, la no divulgacién oral o escrita de
cualquiera de las actividades o contenidos del SGC a personas o entidades ajenas a él.

Es implicito en todo cargo el compromiso de participacion, directa o indirectamente, en
el desarrollo de actividades relacionadas con la mejora continua de la calidad.
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MC.4.1_Anexo l. Abreviaturas

SGC
DIMF
UPCT

TFM

ELDI
LUM
ETSII
ETSINO

Sistema de Gestion de Calidad
Departamento de Ingenieria de Materiales y Fabricacion

Universidad Politécnica de Cartagena
Taller de Fabricacion Mecénica

Edificio de Laboratorios de Docencia e Investigacion
Laboratorio Universitario de Metrologia
Escuela Técnica Superior de Ingenieria Industrial

Escuela Técnica Superior de Ingenieria Naval y Oceanica

MC.4.2_Anexo Il. Figuras

Figura 1
Figura 2
Figura 3
Figura 1
Figura 2

Tabla de Ediciones
Cuadro de Aprobacion

MC.0
MC.0

Cuadro disefiado para el encabezado MC.0

Encabezado de documentos
Cuadro de Aprobacion

MC.2
MC.2

MC.4.3_Anexo Ill. Libros de Documentacion del SGC
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LIBRO DE DOCUMENTOS

TALLER DE FABRICACION MECANICA
DPTO. DE INGENIERIA DE MATERIALES Y FABRICACION

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE CARTAGENA

ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA INDUSTRIAL






TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION
UBICACION JERARQUICA TALLER FAB. MEC. EN UPCT

UPCT D001_R3 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

UBICACION JERARQUICA TALLER FAB. MEC. EN UPCT

UPCT D001_R3 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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UPCT

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

ORGANIZACION JERARQUICA MIEMBROS SGC

D002_R3

3 SEPTIEMBRE 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

ORGANIZACION JERARQUICA MIEMBROS SGC

UPCT

D002_R3 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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LIBRO DE PROCESOS

TALLER DE FABRICACION MECANICA
DPTO. DE INGENIERIA DE MATERIALES Y FABRICACION
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

REALIZACION DE PRACTICAS

Mantenimiento

PROO1_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

REALIZACION DE PRACTICAS

PROO1_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO PRINCIPAL

El objetivo mas importante al que responde este proceso es la realizacion de las practicas con
calidad.

PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Los procedimientos relacionados con este proceso y que contribuyen para alcanzar el anterior
objetivo son los siguientes:

P001_Control de Herramientas y Fungible
P002_Gestionar las Practicas
P0O03_Mantenimiento de Equipos
P004_Gestionar Compras

RESUMEN

Cada préctica debe ser previamente planificada por un profesor. Posteriormente la planificacion
sera aprobada en cuanto a materiales y horario por el secretario y el jefe de taller del SGC,
respectivamente. Después, los técnicos de taller son los encargados de la preparacion de lo
necesario para llevarlas a cabo. Si hubiera algin problema lo comunicarian inmediatamente al
jefe de taller, con quien tratarian conjuntamente de buscar la solucion mas conveniente.
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

CONTROL DE MATERIAL

PRO02_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

CONTROL DE MATERIAL

PRO02_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO PRINCIPAL

La finalidad de este proceso es el mantenimiento del orden en el taller.

PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Lograr el objetivo anterior pasa por la correcta realizacion de los siguientes procedimientos:

PO01_Control de Herramientas y Fungible

P004_Gestionar Compras

RESUMEN

Para controlar el material de que se dispone en el taller, los técnicos de taller realizan
inspecciones visuales periédicamente, tanto de herramientas como de materiales fungibles. Los
resultados de dichas inspecciones quedaran reflejados en un registro normalizado para tal efecto
que entregaran al jefe de taller. Si se ha detectado alguna anomalia que perturbe el
funcionamiento del taller debe corregirse rapidamente haciendo la oportuna peticién de compra

al secretario.
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

COMPRAS DE MATERIAL

PROO3_R1

3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

COMPRAS DE MATERIAL

PROO3_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO PRINCIPAL

La finalidad de este proceso es proveer al taller de los materiales necesarios para su

funcionamiento.

PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Basicamente, el procedimiento relacionado con este proceso es:

P004_Gestionar Compras

RESUMEN

En la mayoria de los casos, la deteccion de la necesidad de adquirir algun tipo de material se
producira durante una inspeccion visual o la planificacion de précticas. Independientemente de
la fuente de informacidn, la peticion de compras la hara el jefe de taller, asi como su gestion,
una vez sean aprobadas por el secretario.
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

PREVENIR ROTURAS DE EQUIPOS

PRO04_R2

3 SEPTIEMBRE 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

PREVENIR ROTURAS DE EQUIPOS

PRO0O4_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO PRINCIPAL

La principal intencidn que tiene este proceso es la realizacion de las actividades del taller con
calidad.

PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Los procedimientos vinculados con este proceso para lograr dicho objetivo son los siguientes:
P003_Mantenimiento de Equipos

P004_Gestionar Compras

RESUMEN

Los técnicos de taller realizan acciones de mejora continua periédicamente. Una de ellas es el
mantenimiento de equipos mediante inspecciones visuales. Los resultados quedan descritos en
un registro concebido para tal fin, que entregan al jefe de taller. Segin lo que se halla detectado
en las inspecciones se procedera a efectuar unas acciones u otras. Estas pueden ser: compras de
piezas de repuesto, reparacion sencilla, gestiones con el proveedor (posventa, compra de equipo
para sustituir,...), mantenimiento del equipo con medios auxiliares (aceite,...). Para algunas de
ellas serd necesaria la aprobacion y/o gestiones del jefe de taller y/o secretario.
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA

PROO5_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
Cartografia Macroscdpica
Direccidén
Gestion
Compras de
) Calidad
Material
Unid. Asunt.
Econdm
Administracion
Cartografia Relacional
Direccidén
Gestion
Documentos
Supervision F|rmados
Compras de Vigi Calidad
Verificacion de ¢—\_Vigilancia }—— |
\_ Documentos //' MLerlal

/

Unid. Asunt.
Econdm

T

Edicidn de
M/

Administracién

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA

PROO5_R2 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO PRINCIPAL

Se pretende la correcta cumplimentacion de los documentos e informes que sean requeridos por
la normativa de la UPCT.

PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Los procedimientos vinculados a este proceso por su objetivo comdn son los siguientes:
P0O05_Alta de Articulos Inventariables

P0O06_Baja de Articulos Inventariables

RESUMEN

El taller, asi como el DIMF y sus integrantes, estan sujetos a diversa normativa de la UPCT.
Hay una normativa muy concreta respecto a los asuntos econémicos. Se debe informar a la
Unidad de Asuntos Econémicos cuando se adquiere o se prescinde de equipos clasificados por
dicha normativa como inventariables. Este proceso implicara con toda seguridad al director, al
secretario y al auxiliar administrativo del SGC. Y en muchas ocasiones al jefe de taller, algin
técnico de taller y un profesor.
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LIBRO DE PROCEDIMIENTOS
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

CONTROL DE HERRAMIENTAS Y FUNGIBLE

POO1_R3 8 JULIO 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

CONTROL DE HERRAMIENTAS Y FUNGIBLE

POO1_R3 8 JULIO 2014

EN VIGOR

OBJETO

Con la ilustracion gréfica del procedimiento "Control de Herramientas y Fungible" se pretende
aclarar y organizar las instrucciones de trabajo que permitirdn comprobar que todos los
materiales se encuentran localizados en su lugar y en buen estado y cantidad para permitir el
normal funcionamiento del taller.

ALCANCE

La ejecucion de este procedimiento permite gestionar el almacén del taller y mantenerlo
ordenado. Esto mejora los servicios del taller ya que aumenta la eficiencia de sus actividades al
disminuir los tiempos de preparacion de éstas. Ademas mejora su imagen no solo para beneficio
de los usuarios mas habituales, técnicos de taller, profesores y alumnos, si no de cara a visitas

institucionales.
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

GESTIONAR LAS PRACTICAS
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

GESTIONAR LAS PRACTICAS

PO02_R3 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

La "Gestién de Practicas" conlleva la realizacion de varias instrucciones de trabajo en cadena
por diferentes roles y en alguna ocasion incluso deben desarrollar instrucciones de forma
conjunta. Ello demuestra la importancia de este procedimiento. No en vano, de su correcta
ejecucion depende la consecucién de su propdsito, que no es otro que llevar a cabo las practicas
descritas en las guias docentes de los planes de estudio.

ALCANCE

Una de las principales actividades del Taller es efectuar las practicas que incluyen las
asignaturas que pertenecen al &rea de conocimiento del Departamento de Ingenieria de
Materiales y Fabricacion. Cuando éstas son preparadas siguiendo este procedimiento aumenta
su probabilidad de ser realizadas con calidad. La trascendencia de ello es un buen aprendizaje y
comprension de conceptos por parte del alumnado. Por otro lado, repercute en los roles que
desarrollan este procedimiento fomentando el trabajo en equipo y tomando conciencia de las
labores que realizan los demas.

NOTAS
1. Documentos ""R0O0x""

Los documentos denominados "R00x" son archivos a los que tiene acceso todo el profesorado
del Departamento de Ingenieria de Materiales y Fabricacién por lo que alguno de ellos no es
un documento propio de este sistema de gestion de calidad. Son usados para contabilizar las
horas de docencia de cada profesor y organizarlas entre si de modo que no coincidan, sobre
todo cuando hagan uso de zonas comunes, como es el caso de los lugares donde se realizan
practicas. Estos documentos son conocidos como POD (Plan de Ordenacion Docente) y
Horario de Précticas en Taller.
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

PO0O3_R4 8 JULIO 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

POO3_R4 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

La intencion que refleja el anterior cualigrama de procedimiento es la de conservar los equipos
del Taller de Fabricacion Mecéanica en buen estado de funcionamiento para poder ser usados en
sus actividades tal y como estén programadas. Este procedimiento se basa en la instruccion
"Inspeccionar Visualmente", muy ligada a acciones de mantenimiento preventivo, ya que tienen
el proposito de revisar los equipos para comprobar como se encuentran y, si fuera necesario,
actuar en consecuencia anticipandose a dafios mayores.

ALCANCE

Al mismo tiempo que se llega al objetivo anteriormente mencionado se reduce el nimero de
reparaciones de gran magnitud, se prolonga la vida til de los equipos y, por lo tanto, se retrasan
o eliminan los reemplazos. En consecuencia, la situacion de trabajo en el taller es mas dindmica,
se mejora el control de la calidad, permite disminuir el nivel de inventario de repuestos y
aumenta la seguridad de los usuarios.

NOTAS
1. Instruccion colaborativa ""Estudiar Soluciones™

Esta instruccion permite a técnicos de taller y jefe de taller abordar de forma conjunta el
problema del equipo, su magnitud y las consecuencias que conlleva respecto al
funcionamiento del taller y buscar la solucién mas Optima con los medios humanos y
materiales de que disponen.
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

GESTIONAR COMPRAS

PO04_R3

8 JULIO 2014

EN VIGOR

Secretario

\ Peticic’)n_j
/

Valorar

Aceptadd
\

\ Rechazado ) \

Jefe de
Taller

Necesidad de Herramientas,
Materiales y/o Equipos

Peticion|

Presupues
~

\ Presupuest

Elegir Proveedor }i

s /

w

s )

Proveedores

\

Presupuestar

Comprar
Buscar
Alternativas |
\_ Recepcién )

Aplicacién

Fin

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

GESTIONAR COMPRAS

PO04_R3 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

El propésito de este procedimiento es aclarar el papel de cada rol en la "Gestion de Compras"
con el fin de actuar con la mayor rapidez que sea posible. Es importante sobre todo cuando la
necesidad se produce una vez comenzadas las practicas de las diferentes asignaturas, pues puede
verse comprometida su realizacion.

ALCANCE

El hecho de satisfacer las necesidades de herramientas, materiales y/o equipos repercute
directamente en el normal funcionamiento de las actividades del taller, mayormente si llegan a
tiempo. Ello trasciende a un ambiente de trabajo distendido. Cuando no es posible la compra y
en su lugar se encuentra una alternativa que salve la situacion, habran mas o menos tensiones
dependiendo del momento en el que se tengan que aplicar y de su condicion.

NOTAS
1. Elegir Proveedor

Al documento de peticién de compra, "R006", se adjuntara el presupuesto facilitado por el
proveedor seleccionado, en su caso. El resto de presupuestos descartados se archivaran para
futuras situaciones similares.

2. Buscar Alternativas

Dependiendo de la naturaleza de la necesidad, las posibles soluciones seran sencillas o
complejas. En este Gltimo caso esta instruccién podria convertirse en colaborativa y el
profesor responsable del taller buscaria opciones conjuntamente con otro u otros roles
implicados.
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
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8 JULIO 2014
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

ALTA DE ARTICULOS INVENTARIABLES

POO5_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

La principal intencién de este procedimiento es cumplir con las Normas de Ejecucion del
Presupuesto de la Universidad Politécnica de Cartagena. Para precisar mas, los articulos 82 y 83
de la Seccion 111 y los articulos 84, 85 y 86 de la Seccion 1V, ambas secciones pertenecientes al
Capitulo 11 del Titulo V de dichas normas, relativas al patrimonio e inventario de la universidad.

ALCANCE

Al cumplir con la normativa se realiza el control de los medios materiales inventariables que
entran a formar parte del Taller de Fabricacion Mecénica. Esto permite su buen funcionamiento
y por consiguiente la consecucion de sus actividades y objetivos generales tanto para el propio
taller como para el departamento al que pertenece.

NOTAS

1. Programas Informaticos
- Econémico Universitas XXI
- EXTRAECO

2. Documento DOOy

El documento DOOy es el documento de Registro de Alta de Inventariable. Se compone de
cuatro documentos generados por los programas anteriores, por lo que no forman parte de
este sistema de gestion de calidad.

3. Documento D00z

Este documento D00z es la Etiqueta de Codigo con el que se identifica el articulo que se
inventaria.
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Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
08/07/2014 08/07/2014 dd/mm/aaaa
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

BAJA DE ARTICULOS INVENTARIABLES

PO06_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

BAJA DE ARTICULOS INVENTARIABLES

PO06_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

Este procedimiento tiene el proposito esencial de llevar a efecto las Normas de Ejecucién del
Presupuesto de la Universidad Politécnica de Cartagena. Particularmente el articulo 88 de la
Seccion 1V en el Capitulo Il del Titulo V de dichas normas.

ALCANCE

La trascendencia del cumplimiento de las Normas de Ejecucion del Presupuesto llega hasta la
elaboracién de los correspondientes informes contables por parte de la Unidad de Asuntos
Econdmicos y su resultado favorable o desfavorable segin se haya procedido desde las
Unidades de Gasto, como el Dpto. de Ingenieria de Materiales y Fabricacion.

NOTAS

1.

Programa Informaético

- EXTRAECO

. Imprimir Documentos

EXTRAECO genera dos documentos: el Registro de Baja de Inventariable que ha de
imprimirse en una impresora convencional, y la Etiqueta de Codigo del articulo que se
imprime en papel de pegatina con una impresora especial. Una vez impresos, la etiqueta se
adhiere al registro formando un Gnico documento.

. Documento DOOy"

El documento DOOy' es el Registro de Baja de Inventariable. Es generado por el programa
anteriormente mencionado, por lo que no forma parte de este sistema de gestion de calidad.

. Documento D00z

Este documento D00z es la Etiqueta de Codigo con el que se identifica el articulo que se
pretende dar de baja en inventario. Lo genera el programa informatico nombrado antes.

. Documento D00y'z

Documento de Registro de Baja de Inventariable con la Etiqueta de Codigo adherida.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
08/07/2014 08/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

REALIZAR / MODIFICAR DOCUMENTO

PO07_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

REALIZAR / MODIFICAR DOCUMENTO

PO0O7_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

Una finalidad de este procedimiento es ilustrar los mecanismos necesarios para la redaccion de
un nuevo documento cuando por implementacion del SGC es imperativa su creacion. Pero a la
vez, también es til para la modificacion de documentos ya existentes, bien por mejorar su
comprension o bien porque esté relacionado con una actividad que haya sufrido variaciones.

ALCANCE

Este procedimiento es trascendental para la formalizacién continuada en el tiempo del SGC.
Supone un efecto positivo en su progreso y ademas tiene en cuenta las sugerencias de los deméas
roles, por lo que fomenta la participacion de todo el colectivo.

NOTAS
1. Redactar

Esta instruccion realizada por el jefe de taller se refiere a la descripcién de los documentos
tanto en lenguaje escrito como a la ilustracion gréfica o lenguaje Qualigramme.

2. Archivar

La instruccién de trabajo "archivar" significa situar donde corresponda el documento nuevo o
modificado para que esté a disposicion de todos los miembros del SGC que lo puedan
requerir.

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
08/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
08/07/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

MEJORA CONTINUA

PO08_R1

3 SEPTIEMBRE 2014

EN VIGOR

Jefe de Taller
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\ Compras )

\ Sin Cambios

|
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Jefe Taller
v
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

MEJORA CONTINUA

PO0O8_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO

La finalidad que se pretende con el anterior cualigrama de procedimiento es promover mejoras
para el Taller de Fabricacion Mecénica de forma continua. Se tiene en cuenta la posibilidad de
gue todos sus miembros participen poniendo en comln sus ideas, sugerencias o aviso de
cualquier situacion mejorable en el taller.

ALCANCE

Cuando se mejora una zona o situacion del taller al mismo tiempo se produce una mejora en la
forma de realizar las actividades relacionadas con ellas. Por ejemplo, el hecho de etiquetar los
cajones de los carros de herramientas con la informacion de lo que contienen reduce el tiempo
que se tarda en coger lo que se necesita.

NOTAS
1. Documento "'Informe Mejora Continua™

Este documento no ha sido disefiado para el SGC. Se ha dejado a expensas de la experiencia
y las necesidades de las reuniones de mejora continua y de este modo sea normalizado lo méas
completo como sea posible.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
03/09/2014 03/09/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

AUDITORIA INTERNA

PO09_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
Jefe de Taller
Cada Cuatrimestre
\ 4
Planificar Auditoria
\ 4
Comunicar Auditoria

’—O

. Comunicacién

Preparar Documentacion

Realizar Auditoria Interna O—‘

Elaborar Informe

[~ | RO10

A 4

Informar de |

os Resultados

Fin
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

AUDITORIA INTERNA

PO09_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

OBJETO

La principal intencién del anterior cualigrama de procedimiento es verificar que las actividades
y tareas planificadas en el SGC se llevan a cabo de la manera correcta. Es necesario saber si lo
gue se ha previsto esta siendo efectivo. De lo contrario, si aparecen no conformidades, habria
que hacer modificaciones en el SGC o implementarlo.

ALCANCE

Directamente repercute en las tareas de mejora continua, sobre todo si se detectan no
conformidades. Corrigiéndolas ya se realiza una mejora, pero ademas se toma consciencia de su
causa y se puede buscar la solucion para que no vuelva a suceder.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
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"Sello DIMF"
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

INVENTARIAR EQUIPOS NUEVOS

1001_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INVENTARIAR EQUIPOS NUEVOS

I001_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

El fin principal de esta instruccién de trabajo es ilustrar el conjunto de operaciones béasicas que
conducen al inventariado de equipos asegurando el perfecto cumplimiento de las Normas de
Ejecucion del Presupuesto de la Universidad Politécnica de Cartagena. Concretamente los
articulos 84, 85 y 86 de la Seccién 1V, del Capitulo Il del Titulo V de dichas normas y que
hacen referencia al patrimonio e inventario de la universidad.

ALCANCE

Al mismo tiempo que se cumple con la normativa se realiza un control de los medios materiales
disponibles en el Taller de Fabricacién Mecanica permitiendo su buen funcionamiento, lo cual
esta estrechamente relacionado con la consecucion de otros objetivos generales para el taller y el
departamento al que pertenece.

NOTAS
1. Programa Informatico ""Economico Universitas XXI"

Este software permite generar los tres primeros documentos para el alta de articulos
inventariables. Esta disponible en www.upct.es en la siguiente ruta: servicios - Unidad de
Asuntos Economicos - Enlaces

2. Programa Informético "EXTRAECO"

A través de este software se producen el Gltimo de los documentos de alta y la etiqueta que
contiene el cdédigo con el que se identifica al equipo recientemente adquirido. Se accede al
programa en www.upct.es en la ruta: servicios - Unidad de Asuntos Econémicos - Enlaces

3. Documentos de Alta en Inventario
1° - Justificante de Gasto
2° - Documento Contable
3° - Parte de Alta

4° - Comunicacion de Recepcion

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

RETIRAR EQUIPO POR BAJA

1002_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

RETIRAR EQUIPO POR BAJA

1002_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

La intencion de esta instruccion de trabajo es mostrar de forma sencilla el conjunto de
operaciones basicas que son necesarias para la retirada de equipos de gran volumen, bien por
rotura o bien por obsolescencia, una vez que se les ha dado de baja mediante el procedimiento
adecuado y conforme a las normas de la universidad.

ALCANCE

La practica de esta instruccion de trabajo con la mayor brevedad posible desde que se produzca
dicha incidencia, contribuird al mantenimiento del orden y la limpieza del Taller de Fabricacion
Mecanica, a la vez que permite la colocacion de otro u otros equipos en el lugar que queda libre
con la misma rapidez.

NOTAS
1. Programa Informéatico "DUMBO"

Este software es una plataforma de gestion de incidencias y peticiones. Para el caso que nos
ocupa permitira contactar con la Unidad Técnica y comunicar la peticién de retirada del
equipo que ha causado baja. Esta disponible en www.upct.es en la siguiente ruta: servicios -
Unidad de Asuntos Econémicos - Enlaces

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

PLANIFICAR PRACTICAS

1003_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

PLANIFICAR PRACTICAS

I003_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

Esta instruccion esta disefiada para que los profesores reproduzcan de forma idéntica las
operaciones de planificacion de practicas. Es aconsejable que esta tarea sea realizada de la
misma forma para todas las practicas que se realizan en el taller, ya que forma parte del
procedimiento "Gestionar Practicas" (P002 del libro de procedimientos) en el cual intervienen
otros roles y se maneja mucha informacion. Lo principal es cumplir con los planes de estudio y
programas de préacticas de las asignaturas. En segundo lugar, lo deseable es que dichas practicas
mejoren aprovechando la experiencia.

ALCANCE

La ejecucion de esta tarea es la informacién de entrada para la instruccion de trabajo de otro rol
del SGC, por lo que influye directamente en su desarrollo. Esta a su vez supone informacion de
otro rol, y asi, al final de la cadena de gestion de practicas estan los alumnos. De ello se deduce
gue la forma en que se lleve a cabo la planificacién de las practicas es relevante en como se
impartan éstas y por lo tanto en el aprendizaje que se consiga.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

VERIFICAR PRACTICAS

1004_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

VERIFICAR PRACTICAS

1004_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

El primer propdsito que el secretario consigue con esta instruccion es constatar si el taller
dispone de los medios necesarios para la realizacion de las practicas. En caso contrario se ponen
de manifiesto las necesidades. En funcion de éstas se actuard de una u otra forma para cumplir
con los planes de estudio y los programas de practicas, que es la meta de esta instruccion y las
demas que forman parte del procedimiento "Gestionar Précticas” (P002 del libro de
procedimientos).

ALCANCE

El desarrollo de esta tarea es la informacion de entrada para que otro rol pueda cumplir con su
instruccién de trabajo, por lo que tiene un papel de gran importancia en ésta. La cadena de
instrucciones relacionadas con la planificacion de précticas repercute, por lo tanto, en el
aprendizaje de los alumnos.

NOTAS
1. Actualizar

El secretario realizard la accion correctiva de "actualizar” cuando, al abrir el archivo digital
en el que se contabiliza el inventario del almacén del taller, descubre que éste puede estar
desfasado. Para hacerlo se pondra en contacto con el jefe de taller, que es quien hace las
modificaciones de dicho archivo en funcidn de las variaciones reales de existencias del taller.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

COORDINAR PLANES

1005_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

COORDINAR PLANES

1005_R2 8 JULIO 2014 EN VIGOR

OBJETO

La principal intencion de esta instruccion de trabajo es la armonizacion y gestion de los planes
de précticas de forma idéntica por parte del profesor que sea jefe de taller. El fin tltimo, es que
todos los usuarios tengan conocimiento de sus horas de trabajo alli a través del documento de
Planificacion de Horarios de Précticas.

ALCANCE

Disponer de la Planificacion de Horarios de Practicas repercute directamente en cumplimentar
parte del archivo conocido como POD. Por otra parte, el hecho de que todos los miembros del
SGC sepan sus horarios reduce la probabilidad de que haya practicas que no se impartan por
olvidos o confusiones.

NOTAS
1. Contactar con Direccién de Escuela

En el caso que el jefe de taller encuentre conflictos entre horarios de practicas, debera
corregirlos pidiendo su rectificacion a la direccion de la correspondiente escuela a la que
pertenezca la titulacion de dichas practicas.

2. Documento "'D00x""

Es el archivo Planificacion de Horarios de Précticas del taller, que junto con otro documento
Ilamado POD (Plan de Ordenacién Docente), sirven para contabilizar y organizar entre si las
horas de docencia. A estos archivos tienen acceso todos los profesores del DIMF, por lo que
no se puede decir que sean documentos propios del SGC, si no que los utiliza para una parte
de sus tramites.

Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

PREPARAR PRACTICAS

1006_R2

8 JULIO 2014

EN VIGOR
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

PREPARAR PRACTICAS

1006_R2 8 JULIO 2014

EN VIGOR

OBJETO

Esta instruccion de trabajo tiene la finalidad de ordenar todas las tareas basicas que suponen los
preparativos previos a la realizacion de précticas, de forma que sea desarrollada siempre bajo las
mismas condiciones, indiferentemente de la persona que ocupe el puesto de técnico de taller.

ALCANCE

La manera en que se realicen los preparativos que preceden a las préacticas y las decisiones que
se tomen ante posibles contratiempos influyen notablemente en el desempefio de dichas

practicas.

NOTAS

1. Instruccion "Estudiar Soluciones"

Esta instruccion es en realidad colaborativa entre el técnico de taller y el jefe de taller. Forma
parte del procedimiento P002, "Gestionar Practicas". A ella se llega cuando el técnico de
taller ha encontrado dificultades al preparar lo necesario para la realizacion de alguna
practica. Se analizara la situacion de manera conjunta por los roles mencionados y en base a
sus caracteristicas buscaran la solucién mas 6ptima para llevar a término las préacticas.

Redactado por:
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FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

INSPECCION VISUAL CONTROL DE HERRAMIENTAS

ROO1_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR
DATOS PERSONALES
NOMBRE TECNICO TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):
ESTADO FiSICO MATERIAL DE ALMACENAMIENTO
CARROS DE TALLER
cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO
OBSERVACIONES:
ESTANTERIAS / ARMARIOS
cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO
OBSERVACIONES:
CAJAS / MALETAS HERRAMIENTAS
cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO

OBSERVACIONES:

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE HERRAMIENTAS

RO01_R1

17 JULIO 2014

EN VIGOR

ESTADO DE LAS HERRAMIENTAS

A continuacién las herramientas no disponibles:

HERRAMIENTA

CODIGO TALLER

CODIGO UBICACION

DESAPARECIDA | INSERVIBLE

ACCIONES CORRECTIVAS:

OBSERVACIONES:

VERIFICACION

NOMBRE JEFE TALLER:

VERIFICACION FAVORABLE:

ssJ ~No[d

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa):

FIRMA:

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
17/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
17/07/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE FUNGIBLE

RO02_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

DATOS PERSONALES

NOMBRE TECNICO TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):

ESTADO DEL MATERIAL FUNGIBLE

A continuacién el material fungible no apto para su uso:

. cODIGO CANTIDAD
MATERIAL CODIGO TALLER UBICACION INSUFICIENTE INSERVIBLE
OBSERVACIONES:
ESTADO FiSICO ARMARIOS / ESTANTERIAS PARA FUNGIBLE
cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO

OBSERVACIONES:

1de?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE FUNGIBLE

RO02_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

VERIFICACION
NOMBRE JEFE TALLER:
VERIFICACION FAVORABLE: SI[] No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
17/07/2014 17/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

PLAN DE PRACTICAS

ROO3_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

ASIGNATURA:
TITULACION:
PROFESOR/ES:
HORARIO:

RELACION DE PRACTICAS

PRACTICA N2 NOMBRE DE LA PRACTICA FECHA
MATERIAL NECESARIO
PRACTICA N2 MATERIAL

HAGO LLEGAR ESTE DOCUMENTO, CUMPLIMENTADO HASTA AQUI, AL SECRETARIO PARA QUE
VERIFIQUE LA POSIBILIDAD DE LA EJECUCION DE LAS PRACTICAS RESPECTO A LOS MEDIOS QUE
PRECISAN.

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA PROFESOR:

1de?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

PLAN DE PRACTICAS

ROO3_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

VERIFICACION
NOMBRE SECRETARIO:
VERIFICACION FAVORABLE: SI[] No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:

PREPARACION DE PRACTICAS

NOMBRE TECNICO TALLER:
PREPARACION FAVORABLE: SI[] No[]

INFORME:
FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
17/07/2014 17/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

INSPECCION VISUAL DE EQUIPOS

RO04_R1

16 JULIO 2014

EN VIGOR

DATOS PERSONALES

NOMBRE TECNICO TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):

DATOS EQUIPO A INSPECCIONAR

NOMBRE:
CcODIGO:
ESTADO ETIQUETA:  BIEN[] ™mAL[]

DISPONIBILIDAD: si[] nNo[

CONDICIONES DE MARCHA

ELEMENTOS AUXILIARES (herramientas, fungibles, equipos auxiliares,...)

1de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

INSPECCION VISUAL DE EQUIPOS

R0O04_R1 16 JULIO 2014 EN VIGOR

CONDICIONES TECNICAS (niveles de aceite,...)
OBSERVACIONES
VERIFICACION
NOMBRE JEFE TALLER:
VERIFICACION FAVORABLE: SI[] No[]

OBSERVACIONES:
FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
16/07/2014

Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
16/07/2014

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

MANTENIMIENTO CORRECTIVO / REPARACION

ROO5_R1 17 JULIO 2014

EN VIGOR

DATOS PERSONALES

NOMBRE TECNICO TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):

DATOS EQUIPO A REPARAR

NOMBRE:
CcODIGO:
PROBLEMA:

PROCEDIMIENTO DE REPARACION:

COMPROBACION

CONDICIONES DE MARCHA

DISPONIBILIDAD

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

MANTENIMIENTO CORRECTIVO / REPARACION

ROO5_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

OBSERVACIONES

VERIFICACION
NOMBRE JEFE TALLER:
VERIFICACION FAVORABLE: SI[] No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
17/07/2014 17/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

PETICION DE COMPRA

RO06_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR
DATOS PERSONALES
NOMBRE JEFE TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):
DATOS ARTICULO NECESARIO
ARTiCULO:

PROVEEDOR ELEGIDO:
PRECIO:

GARANTIA:

SE ADJUNTA PRESUPUESTO: sI[] no[d
OBSERVACIONES

HAGO LLEGAR ESTE DOCUMENTO AL SECRETARIO PARA QUE VALORE LA PETICION DE
COMPRA DEL ARTICULO MENCIONADO.

FIRMA JEFE TALLER:

VALORACION
NOMBRE SECRETARIO:
VALORACION FAVORABLE:  SI[] No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

PETICION DE COMPRA

RO0O6_R1 17 JULIO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
17/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
17/07/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

LISTA DE NECESIDADES (HERRAMIENTAS, FUNGIBLE, MATERIALES)

RO0O7_R1 17 JULIO 2014 EN VIGOR

DATOS PERSONALES

NOMBRE JEFE TALLER:
FECHA (dd/mm/aaa):

TRAS LA REALIZACION DEL PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE HERRAMIENTAS Y MATERIAL
FUNGIBLE MEDIANTE INSPECCION VISUAL SE HA DETECTADO LA NECESIDAD DE ADQUIRIR LOS
SIGUIENTES ARTICULOS:

ARTICULO CANTIDAD

PRESUPUESTO ESTIMADO:

HAGO LLEGAR ESTE DOCUMENTO AL SECRETARIO PARA QUE VALORE LA PETICION DE
COMPRA DE LOS ARTICULOS MENCIONADOS EN LA ANTERIOR LISTA.

FIRMA JEFE TALLER:

VALORACION
NOMBRE SECRETARIO:
VALORACION FAVORABLE:  SI[] No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:

1de?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

LISTA DE NECESIDADES (HERRAMIENTAS, FUNGIBLE, MATERIALES)

RO0O7_R1 17 JULIO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
17/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
17/07/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

NOMBRAMIENTO DE CARGOS DEL SGC

RO0O8_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

EN EL PRESENTE DOCUMENTO QUEDA REGISTRADO EL NOMBRAMIENTO DE LOS CARGOS DEL
SGC. SE TOMA POSESION DEL CARGO Y SUS FUNCIONES A PARTIR DE LA FECHA EN QUE ESTE
REGISTRO SEA FIRMADO POR EL DIRECTOR DEL SGC:

DIRECTOR/A

SECRETARIO/A

AUXILIAR ADMINISTRATIVO/A

JEFE DE TALLER

TECNICOS DE TALLER

PROFESORES

1de?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

NOMBRAMIENTO DE CARGOS DEL SGC

RO08_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR
EN oo A DE. e DE 20.......
FIRMA DIRECTOR/A:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
03/09/2014

03/09/20

Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC

14

dd/mm/aaaa

Nombre Apellido
Director SGC

"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

SUSTITUCIONES DE CARGOS DEL SGC

RO09_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

EN ESTE DOCUMENTO SE REGISTRAN LA SIGUIENTE SUSTITUCION:

CARGO:

RESPONSABLE ACTUAL:

SUSTITUTO/A:

SUSTITUCION:
[C] TEMPORAL hasta (dd/mm/aaaa):

[CJ PERMANENTE hasta nuevo nombramiento de cargos

FIRMA DIRECTOR/A:

1de?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

SUSTITUCIONES DE CARGOS DEL SGC

RO09_R1 3 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
03/09/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
03/09/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

INFORME DE AUDITORIA INTERNA DEL SGC

RO10_R1 4 SEPTIEMBRE 2014

EN VIGOR

DATOS DE LA AUDITORIA

AUDITOR/ES (Nombre y cargo en SGC):

LUGAR:

FECHA (dd/mm/aaaa):

PERSONAS PRESENTES (Nombre y cargo en SGC):

ELEMENTOS A AUDITAR:

DOCUMENTACION PRESENTE DURANTE LA AUDITORIA:

DESARROLLO DE LA AUDITORIA

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

INFORME DE AUDITORIA INTERNA DEL SGC

RO10_R1 4 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

NO CONFORMIDADES:

ACCIONES CORRECTIVAS PROPUESTAS:

EN oo, A, DE . it DE 20.......
FIRMA AUDITOR/ES:
FIRMA PERSONAS PRESENTES:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
04/09/2014 04/09/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

CONTROL DE COPIAS MANUAL DE CALIDAD

RO11_R1 4 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

COPIA FECHA

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

CONTROL DE COPIAS MANUAL DE CALIDAD

RO11_R1 4 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

COPIA FECHA

NO ENTREGA CARGO SGC Y NOMBRE
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:

Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
08/07/2014 08/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INVENTARIO TALLER (EXCEL)

RO12_R1 7 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

ESTE DOCUMENTO ES DIGITAL. SE TRATA DE UNA TABLA DE EXCEL CON LA
QUE SE GESTIONA EL INVENTARIO DEL TALLER.

Inventario Taller.xlsx

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

INVENTARIO TALLER (EXCEL)

RO12_R1 7 SEPTIEMBRE 2014 EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
07/09/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
07/09/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




LIBRO DE LISTADOS

TALLER DE FABRICACION MECANICA
DPTO. DE INGENIERIA DE MATERIALES Y FABRICACION

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE CARTAGENA

ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA INDUSTRIAL






FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

LISTA GENERAL DE DOCUMENTACION

L001_R1

5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

N oA W N

MANUAL DE CALIDAD

LIBRO DE DOCUMENTOS

LIBRO DE PROCESOS

LIBRO DE PROCEDIMIENTOS

LIBRO DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO
LIBRO DE REGISTROS

LIBRO DE LISTADOS

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

LISTA GENERAL DE DOCUMENTACION

LOO1_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
05/08/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
05/08/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

LISTA DE CAPITULOS MANUAL DE CALIDAD

L002_R1

5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

MC.0_EL MANUAL DE CALIDAD
MC.1_PRESENTACION DEL SGC

MC.2_DOCUMENTACION DEL SGC
MC.3_ADMINISTRACION DEL SGC

MC.4_ANEXOS

1de?2
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

LISTA DE CAPITULOS MANUAL

DE CALIDAD

L002_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
05/08/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
05/08/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

LISTA DE DOCUMENTOS

L003_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
1. UBICACION JERARQUICA TFM EN UPCT Documento 001
2. ORGANIZACION JERARQUICA MIEMBROS SGC Documento 002

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
LISTA DE DOCUMENTOS
L003_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
05/08/2014 05/08/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

LISTA DE PROCESOS

L004_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
REALIZACION DE PRACTICAS EN TALLER Proceso 001
CONTROL DE MATERIAL Proceso 002
COMPRAS DE MATERIAL Proceso 003
PREVENIR ROTURAS DE EQUIPOS Proceso 004
CUMPLIMIENTO DE NORMATIVAS Proceso 005

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
LISTA DE PROCESOS
L004_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
05/08/2014 05/08/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

LISTA DE PROCEDIMIENTOS

LOO5_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

CONTROL DE HERRAMIENTAS Y FUNGIBLE
GESTIONAR LAS PRACTICAS
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
GESTIONAR COMPRAS

ALTA DE ARTICULOS INVENTARIABLES
BAJA DE ARTICULOS INVENTARIABLES
REALIZAR / MODIFICAR DOCUMENTOS
MEJORA CONTINUA

AUDITORIA INTERNA

1de?2

Procedimiento

001

Procedimiento

002

Procedimiento

003

Procedimiento

004

Procedimiento

005

Procedimiento

006

Procedimiento

007

Procedimiento

008

Procedimiento

009




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

LISTA DE PROCEDIMIENTOS

LOO5_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
05/08/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
05/08/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

LISTA DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO

LOO6_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
1. INVENTARIAR EQUIPOS NUEVOS Instruccién 001
2. RETIRAR EQUIPO POR BAJA Instruccién 002
3. PLANIFICAR PRACTICAS Instruccién 003
4. VERIFICAR PRACTICAS Instruccién_004
5. COORDINAR PLANES Instruccién 005
6. PREPARAR PRACTICAS Instruccién 006

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

LISTA DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO

LO06_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
05/08/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
05/08/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




FABRICACION

TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

LISTA DE REGISTROS

LO07_R1 5 AGOSTO 2014

EN VIGOR

10.

11.

12.

INSPECCION VISUAL CONTROL DE HERRAMIENTAS
INSPECCION VISUAL CONTROL DE FUNGIBLE
PLAN DE PRACTICAS

INSPECCION VISUAL DE EQUIPOS
MANTENIMIENTO CORRECTIVO / REPARACION
PETICION DE COMPRA

LISTA DE NECESIDADES

NOMBRAMIENTO DE CARGOS DEL SGC
SUSTITUCIONES DE CARGOS DEL SGC
INFORME DE AUDITORIA INTERNA DEL SGC
CONTROL DE COPIAS MANUAL DE CALIDAD

INVENTARIO TALLER (EXCEL)

1de?2

Registro 001
Registro 002
Registro 003
Registro 004
Registro 005
Registro 006
Registro 007
Registro 008
Registro 009
Registro 010
Registro 011

Registro 012




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
LISTA DE REGISTROS
LO07_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
05/08/2014 05/08/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

LISTA DE LISTADOS

LO08_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
1. LISTA GENERAL DE DOCUMENTACION Listado 001
2. LISTA DE CAPITULOS MANUAL DE CALIDAD Listado 002
3. LISTA DE DOCUMENTOS Listado 003
4. LISTA DE PROCESOS Listado 004
5. LISTA DE PROCEDIMIENTOS Listado 005
6. LISTA DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO Listado 006
7. LISTA DE REGISTROS Listado 007
8. LISTA DE LISTADOS Listado 008

1de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
LISTA DE LISTADOS
LO08_R1 5 AGOSTO 2014 EN VIGOR
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernéndez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
05/08/2014 05/08/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




Capitulo 4. Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Gréafico

Capitulo 4

APLICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
GRAFICO

1. EL TALLER EN EL ELDI

En la segunda semana de septiembre de 2014 el taller de fabricacion mecéanica no estaba
completamente trasladado al edificio ELDI. Aln faltaban algunos armarios y estanterias por
Ilegar, que son imprescindibles para ordenar herramientas y materiales. Ademas, mencionar que
habia también operarios instalando diverso tipo de cableado en el edificio, lo que ha podido
retrasar su total establecimiento.

Para verificar la validez del SGC, éste se aplicara al menos parcialmente, a una zona y
elementos del taller. Concretamente, se ha elegido la zona de los tornos, los componentes con
ellos vinculados y el pafiol. Se comprobara in situ la manejabilidad, la afinidad de los
contenidos y la interpretaciéon de la documentacion relacionada con la mencionada zona, como
pueden ser procedimientos, instrucciones de trabajo y registros, particularmente. De los
resultados de ciertos registros se podra estimar cualitativamente el grado de organizacion y
orden alcanzados durante el traslado.

De la documentacién disefiada para el SGC del taller los mas destacados para la prueba que se
pretende, y por lo tanto los que se han usado en su implementacidn, son los mencionados bajo
estas lineas:

Procedimientos

Control de Herramientas y Fungible (P001)

Mantenimiento de Equipos (P003)

Auditoria Interna (P009)

En cuanto a los procedimientos hay que mencionar que no se han ejecutado en su totalidad, sino

solo algunas instrucciones y los registros usados en ellas, puesto que al no estar aprobada la
puesta en marcha del SGC no estdn nombrados sus cargos o roles.

Registros

Inspeccion Visual Control de Herramientas (R001)
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Inspeccion Visual Control de Fungible (R002)
Inspeccion Visual de Equipos (R004)
Informe de Auditoria Interna del SGC (R010)

Estos registros fueron cumplimentados a mano durante su prueba. Para ser incluidos en esta
memoria han sido digitalizados. Se muestran a continuacion:
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TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE HERRAMIENTAS

UPCT RO01_R1 17 JULIO 2014 PRUEBA

DATOS PERSONALES

NOMBRE Técnico TaLier: Redre Beumoude fieforo
FECHA (dd/mm/aaa): O/ 0} /2.014

ESTADO FiSICO MATERIAL DE ALMACENAMIENTO

CARROS DE TALLER
CODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO
3611 0T | RBlaw St

OBSERVACIONES:
@’tti o SLLG.

Etigoaios au coipues Wby auliguag, casi iRagibles.

ESTANTERIAS / ARMARIOS

cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO

OBSERVACIONES:

Tendi e SO Qngo@o.\ \y o c}quqqgéu

CAJAS / MALETAS HERRAMIENTAS

cODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO

OBSERVACIONES:

Tudiente. de eloccidy

lde?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE HERRAMIENTAS

UPCT RO0O1_R1 17 JULIO 2014 PRUEBA
ESTADO DE LAS HERRAMIENTAS
A continuacion las herramientas no disponibles:
HERRAMIENTA | CODIGO TALLER | CODIGO UBICACION | DESAPARECIDA INSERVIBLE
ACCIONES CORRECTIVAS:

otivo e

OBSERVACIONES:

Tdos Qos  Larreueienlos

VG SQ el per oy
L bc})ck

o3

Tl Y/o SO

VERIFICACION

NOMBRE JEFE TALLER:

VERIFICACION FAVORABLE:

sif] w~No[]

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa):

FIRMA:

Redactado por:

Carolina Fernandez

Alumna PFC
17/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems

Aprobado por:

José Ojados Nombre Apellido
Directores PFC Director SGC
17/07/2014 dd/mm/aaaa

"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL CONTROL DE FUNGIBLE

RO02_R1 17 JULIO 2014 PRUEBA

DATOS PERSONALES

NOMBRE TECNICO TALLER: :?Q&\‘D %QQ WJYQ HQ-%DJE
FECHA (dd/mm/aaa): OX /Oq /-2.0](_‘

ESTADO DEL MATERIAL FUNGIBLE

A continuacion el material fungible no apto para su uso:

cODIGO CANTIDAD

MATERIAL CODIGO TALLE F
. UBICACION INSUFICIENTE

INSERVIBLE

OBSERVACIONES:

Mo so wauriaug Weodioh o ‘?U\LCj\..lo\‘p— Qua Lo %o SR,

ESTADO FiSICO ARMARIOS / ESTANTERIAS PARA FUNGIBLE

CODIGO ETIQUETA (Bien/Mal) APTO NO APTO
OBSERVACIONES: ; P
Etodo do. extoutenes Wwe'tdlicag a@{ﬁ&b'e. Mo s aplecio
chgualo e digp,

lde?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
INSPECCION VISUAL CONTROL DE FUNGIBLE
UPCT R002_R1 17 JULIO 2014 PRUEBA
VERIFICACION
NOMBRE JEFE TALLER:
VERIFICACION FAVORABLE: Sl D NO [:I
OBSERVACIONES:
FECHA (dd/mm/aaaa): FIRMA:
Redactado por: Revisado por: Aprobado por:
Manuel Estrems
Carolina Fernandez José Ojados Nombre Apellido
Alumna PFC Directores PFC Director SGC
17/07/2014 17/07/2014 dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de?2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INSPECCION VISUAL DE EQUIPOS

R0O04_R1 16 JULIO 2014 PRUEBA

DATOS PERSONALES

NOMBRE TECNICO TALLER: 1ody0 IR useuie RQ%UIYQ)
FECHA (dd/mm/aaa): C"f/oq /2.0\\4

DATOS EQUIPO A INSPECCIONAR

NOMBRE: [OYUG
cobigo: 043 ORCT

ESTADO ETIQUETA:  BIENPY, mAL]

DISPONIBILIDAD: S E‘ NO []

Dos sistewqy ciq OUUONAY  COTYe \"ﬂlk&
Siith & A 4l T
Suico.

um.u\e_ .f{ vaGevauL el correet

CONDICIONES DE MARCHA

Bioy . b\u%gu poblows. ¢ Twide o pover eu worclq

ELEMENTOS AUXILIARES (herramientas, fungibles, equipos auxiliares,...)

Cou‘\rupuu’\‘o dis Pomb\xe_
lovlo, Ais Pb\xi\o\.e

{\Q&Ma)e éigfbuile, &DLL‘-‘AM ady &l'spxmc: por fras-

lde2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION

INSPECCION VISUAL DE EQUIPOS

UPCT

R004_R1

16 JULIO 2014

PRUEBA

CONDICIONES TECNICAS (niveles de aceite,...)

troaRoda.

Xrdida de ocaite

(oo, 2ugovaje ( Sy WY i
o Higiage. { axfeude WS TRWAS W ™ cay
= Wivelys | CO\N\QSSQ ‘r‘i?@\}@r G Yo .

) poviblawaite. ol como 3

OBSERVACIONES

Toroes eu ockuvo
0‘\’\‘\3?.\1 "TLM SUs QleS,

bueuasy coudicaues da e

VERIFICACION

NOMBRE JEFE TALLER:

VERIFICACION FAVORABLE:

siC] ~no[

OBSERVACIONES:

FECHA (dd/mm/aaaa):

FIRMA:

Redactado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
16/07/2014

Revisado por:
Manuel Estrems
José Ojados
Directores PFC
16/07/2014

Aprobado por:

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIME"

2de2




TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y
FABRICACION

INFORME DE AUDITORIA INTERNA DEL SGC

UPCT RO10_R1 4 SEPTIEMBRE 2014 PRUEBA

DATOS DE LA AUDITORIA

AUDITOR/ES (Nombre y cargo en SGC):

Garoliva. VToncuder Giiadas - ARowuag ¥FC

weAr: oy e Tobrcocidu Meaduico - Z DL
FECHA (dd/mm/aaaa): OY /0% /£.014

PERSONAS PRESENTES (Nombre y cargo en SGC):

Fedro BRusewle PIQ%QS'D - Técuicns e oMoy

ELEMENTOS A AUDITAR:

2ova Se loruad b Rawsuies Rlaciouadgy

Rola

DOCUMENTACION PRESENTE DURANTE LA AUDITORIA:

ROSL, Roo2 , Aol ( ROIO

-

tool | Yoo U Yonq

DESARROLLO DE LA AUDITORIA

e weovido g Qo ROVA oL exausNor Lo
Hescuindo ol Lorwolidod. .

& teuico d Tollor Lo porticipedo activawaule

lde?2



TALLER DE FABRICACION MECANICA - DPTO. ING. DE MATERIALES Y

FABRICACION
INFORME DE AUDITORIA INTERNA DEL SGC
UPCT RO10_R1 4 SEPTIEMBRE 2014 PRUEBA
NO CONFORMIDADES:

sLivd dq acaite eu lorto,
o Desordal. de Lavsuianias e o Ralal,

ACCIONES CORRECTIVAS PROPUESTAS:

ézm&m‘é_ astol o pould oy WeGIas gor Ol 4hze
Rudlalr. ¢ ruhit oxwaiio & SRocaticy e Larenw g -
o e Al pedel,

en . CoX 00000, A DE SQQJQQ\#\)‘Q .......................... DE20./4.

5
FIRMA PERSONAS PRESENTES: €

Redactado por: Revisado por:

Manuel Estrems

Aprobado por:

Carolina Fernandez
Alumna PFC
04/09/2014

José Ojados
Directores PFC
04/09/2014

Nombre Apellido
Director SGC
dd/mm/aaaa
"Sello DIMF"

2de2




Capitulo 4. Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Gréafico

Durante la visita de prueba, se hicieron algunas fotografias para ilustrar la situacion descrita en
la hoja de registro R004 a cerca de la disponibilidad y las condiciones técnicas de los tornos:

Figura 24. Torno del Taller de Fabricacion Mecanica en el ELDI. Vista de sistemas de seguridad disponibles.
Fuente: Elaboracion propia.

200[320

560/860

e

cC D

A

! .._.- R T

Figura 25. Torno del Taller de Fabricacion Mecanica en el ELDI. Vista de condiciones técnicas de aceite.
Fuente: Elaboracion propia.
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Desarrollo de un Sistema de Calidad Gréafico para Taller de Fabricacion Mecénica en el edificio ELDI

Las siguientes fotografias muestran algunas zonas del taller en el edificio ELDI y cédmo han
quedado distribuidas las principales maquinas.

Figura 26. Zona de los tornos del Taller de Fabricacién Mecanica en el ELDI.
Fuente: Elaboracién propia.

Figura 27. Taladro de columna (al centro) y fresadoras del Taller de Fabricaciéon Mecanica en el ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.
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Capitulo 4. Aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad Gréafico

Figura 28. Méaquinas de inyeccién y control numérico del Taller de Fabricacion Mecéanica en el ELDI.
Fuente: Elaboracion propia.

2. CONCLUSIONES

Al implementar el SGC se fueron completando los registros antes mencionados. Esta tarea
resultd facil de realizar ya que los contenidos estan bien estructurados. Ademas, la informacién
preguntada es bastante afin con los tornos en cuanto a contenidos y, en principio también lo sera
para el resto de maquinas. Lo mismo sucede con los registros de inspeccion visual de materiales
y herramientas. Los contenidos sobre los que se completan se ajustan a sus caracteristicas.

Por otro lado, estando en el nuevo taller se observa lo que ya se comento en el segundo capitulo
de esta memoria respecto a la organizacion y limpieza. Ya no hay fuentes de suciedad, como
grifos que gotean y cubos debajo, puesto que el edificio ELDI al ser nuevo no tiene ese tipo de
deficiencias. También se nota que al realizar el traslado se han eliminado cosas inservibles,
como piezas metélicas y chatarra almacenada. No hay objetos propios del taller por el suelo.
Los cables que se ven en el suelo en la figura 27 y el material y la mesa que se aprecian en la
figura 28 pertenece a los operarios que ain estan acondicionando el edificio.

Entonces, a la vista de los datos obtenidos y lo observado durante la visita al nuevo taller se
puede concluir que la documentacién del SGC usada para la prueba es apta para la gestion de
los bienes del taller. Su manejo es sencillo y, una vez que se haya finalizado el traslado, ayudara
a mantenerlo ordenado mediante los procedimientos descritos graficamente. Mientras que con
los registros sera evidente el estado en el que se encuentra el taller y asi poder tomar medidas de
mejora. De esta manera se alcanzaran los objetivos fijados en un principio para este proyecto.
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Capitulo 5. Mejoras Futuras

Capitulo 5
MEJORAS FUTURAS

El SGC desarrollado esta en condiciones de iniciarse con el nombramiento de sus cargos. Pero
como todo, es mejorable. S6lo son necesarios tiempo y experiencia. En este Gltimo capitulo se
proporcionan unas cuantas ideas para mejorarlo.

Al Libro de Documentos se le podrian afadir unos documentos explicativos del lenguaje
Qualigramme. Aunque no es un lenguaje complejo si conviene saber las reglas de redaccion
para confeccionar este tipo de graficos, su vocabulario y la sintaxis. Tendrian un formato mas
resumido que la bibliografia de que se dispone en el Departamento de Ingenieria de Materiales y
Fabricacion, y al tratarse de documentacion del SGC todos sus miembros dispondrian de ella al
mismo tiempo. Se trataria de tres documentos, uno para cada tipo de gréfico o cualigrama:

Disefio de Procesos (D003)
Disefio de Procedimientos (D004)

Disefio de Instrucciones de Trabajo (D005)

En cuanto a los procesos, se podria incluir en su libro la cartografia que ilustrase la interrelacion
que tiene el objetivo de mejora continua con otros objetivos. En principio, este proceso estaria
muy relacionado con el procedimiento de mejora continua, cuyo cddigo es P008. Seria el
siguiente:

Mejora Continua (PR006)

Para expresar el conjunto de acciones y roles que un nuevo miembro del SGC necesita con el fin
de instruirse en el manejo de la documentacion y sus responsabilidades habria que disefiar un
procedimiento mas:

Aprender Funcionamiento del SGC (P010)

También pueden sumarse al Libro de Instrucciones de Trabajo las siguientes instrucciones:

Inspeccionar Visualmente (1007)
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Desarrollo de un Sistema de Calidad Grafico para Taller de Fabricacion Mecénica en el edificio ELDI

Planificar Auditoria (1008)

Las dos primeras estan incluidas en el conjunto de instrucciones que forman algunos de los
procedimientos del SGC y por lo tanto son mencionadas en ellos. Concretamente "Inspeccionar
Visualmente™ aparece en el procedimiento PO01 y P003. Mientras que "Planificar Auditoria™ se
encuentra en el P009.

Para finalizar, los trabajos relacionados con empresas ajenas a la universidad y trabajos de
investigacion tienen un caracter mas especifico. No obstante, puede prepararse la
documentacion para formalizar procedimientos comunes a todos ellos con la adecuada
informacion.
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