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0 INTRODUCCION

0.1 Descripcion de la Empresa.

Industrias Pefia S.A. es una empresa dedicada a la caldereria fina, media y soldadura manual y

robotizada.

Nos avalan 35 aios de experiencia. Los profesionales que trabajamos en ella, nos consideramos

cualificados para cumplir con las exigencias actuales del mercado, para elaborar trabajos de

acero al carbono, inoxidable, aluminio, acero corten,...Los soldadores, procedimientos, como los

procesos de soldadura estan homologados. MIG-MAG-TIG.

En Industrias Pefia el departamento de 1+D esta dotado de los ultimos sistemas informaticos en

2D y 3D necesarios para el desarrollo de nuestra actividad y asesoramiento al cliente.

Los Medios Productivos de la empresa son:

1 Laser Trumpf modelo TCL 3030

1 Plegadora Trumpf modelo Trubend 3120

1 Robot Fanuc de soldadura MIG/MAG

1 Robot Fanuc de soldadura MIG/MAG

1 Robot Fanuc de soldadura, con intercambiador automatico
de TIG a MIG/MAG

1 Plegadora 3mts. 120Tn.

1 Plegadora 3mts. 120Tn.

1 Punzonadora GEKA

3 Aspiradores de humos Kemper

1 Posicionador de soldadura

1 Sierra de cinta automatica con alimentador

1 Roscadora hidrdulica para M3 a M24

1 Roscadora neumaticade M3 a M 12

1 Cortadora plasma

4 Taladros verticales

12 Maquinas semiautomaticas de soldar

5 Maquinas de soldar sinérgicas TIG/MIG

3 Maquinas de soldar TIG

1 Mdquina manual para realizacién de taladros hexagonales

6 Maquinas manuales de embuticion de M3 a M12

2 Flejadoras electronicas

1 Envolvedora de pallets

Medios de Manutencion

1 Carretilla elevadora 3500 kg
1 Carretilla elevadora 1500 kg
1 Puente grda de 5Tny 2Tn

3 Puente grua de 2Tn

2 Puente grua de 5Tn

1 Ingravido de 140 kg
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En Industrias Pefia disponemos de un total de 3400 m? divididos en 4 pabellones, uno de ellos

destinado Unicamente a la fabricacién y soldadura de piezas de aluminio e inoxidable, para evitar

la contaminacion con el acero.

DIRECCION

C/Miravalles, 29

Poligono industrial de Betofio
01013 Vitoria-Gasteiz (ALAVA)

Tel: 945 251 092
Fax: 945 123 294
info@industrias-pena.com

www.industrias-pena.com
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0.2 Organizacién

Para cumplir con todos los requisitos de calidad, Industrias Pefia cuenta con la siguiente

organizacion:

cEEL EE

Todas las tareas y responsabilidades de cada una de estos cargos estan recogidos en el Manual

de Funciones.
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1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Este manual describe el sistema de gestion de calidad implantado en Industrias Pefia, para
cumplir con los requisitos de:
e 1SO 9001:2015 Sistema de Gestién de Calidad. Requisitos.
e |SO 3834-2 Requisitos de calidad completos para el soldeo por fusién de materiales
metalicos, y
e EN 15085-2_CL1 para aplicaciones ferroviarias (Ver anexo |: tabla de referencia de los
requisitos de la norma con la documentacién implantada)

El alcance del sistema es para todos los procesos de produccion de caldereria fina, media y
soldadura. Asimismo:

o El sistema implantado basado en los requisitos de calidad para el soldeo segun I1SO 3834-2 o
EN 15085-2_CL1 es de aplicacion para la produccién soldada que bajo contrato asi se requiera
por parte del cliente.

o Al sistema de la ISO 3834-2 se le han implementado los requisitos especificos de EN 15085,
para dar respuesta aquellos trabajos que requieran la certificacién CL1 en la EN15085-2. La
implementacién se ha realizado en cada uno de los requisitos de la ISO 3834-2.

A dia de hoy en Industrias Pefia se cumpliran algunos requisitos requeridos en la norma ISO 3834-
2 y/o EN 15085-2_CL1 mediante la subcontratacion de dichos servicios:

e Requisito 8: Personal de Inspeccidn y Ensayo (Excepto visual y liquidos penetrantes)
e Requisito 13: Tratamientos térmicos postsoldeo

Exclusiones

Se excluye del alcance el requisito 8.3 Disefio y Desarrollo de la ISO 9001:2015, ya que en
Industrias Pefia se fabrica siempre segun planos de los clientes.
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2 NORMAS PARA CONSULTA

Los siguientes documentos ISO son indispensables para la aplicacion de las Normas ISO 3834-2 y/o
EN 15085-2_CL1. Es de aplicacién la ultima edicién de los documentos referenciados (incluyendo
cualquier modificacién).

UNE-EN 9606-1 Cualificacién de soldadores. Soldeo por fusién. Parte 1: Aceros.

UNE-EN ISO 9606-2, Cualificacion de soldadores. Soldeo por fusidn. Parte 2: Aluminio y aleaciones de
aluminio.

EN ISO 9712/EN 473, Ensayos no destructivos. Cualificacién y certificacién de personal.

EN ISO 14731, Coordinacion del soldeo. Tareas y responsabilidades.

EN ISO 14732, Personal de soldadura. Ensayos de cualificacién de los operadores de soldeo para soldeo por
fusién y de los ajustadores de soldeo por resistencia para el soldeo automatico y totalmente mecanizado de
materiales metdlicos.

EN ISO 15607, Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales metalicos.
Reglas generales.

EN ISO 15609-1, Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para los materiales
metalicos.

Especificacion de procedimiento de soldeo. Parte 1: Soldeo por arco.

EN I1SO 15610, Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para materiales metalicos.
Cualificacion basada en el empleo de consumibles de soldeo ensayados.

EN ISO 15611, Especificacion y cualificacion de procedimientos de soldeo para materiales metdlicos.
Cualificacion mediante experiencia previa de soldeo.

EN ISO 15612, Especificacidon y cualificacion de procedimientos de soldeo para materiales metalicos.
Cualificacion por adopcién de un procedimiento de soldeo estandar.

EN ISO 15613, Especificacion y cualificacion de procedimientos de soldeo para materiales metalicos.
Cualificacion mediante ensayos de soldeo anteriores a la produccién.

EN I1SO 15614-1, Especificacidon y cualificacion de procedimientos de soldeo para materiales metalicos.
Ensayo del procedimiento de soldeo. Parte 1: soldeo por arco y con gas de aceros y soldeo por arco de
niquel y sus aleaciones.

UNE-EN ISO 15614-2, Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales
metdlicos. Ensayo de procedimiento de soldeo. Parte 2: Soldeo por arco del aluminio y sus aleaciones.
UNE-EN ISO 14732, Personal de soldeo. Ensayos de cualificacién de operadores de soldeo y ajustadores de
soldeo para el soldeo automdtico y mecanizado de materiales metalicos.

EN ISO 17662, Soldeo. Calibracidn, verificacion y validacion del equipo utilizado para soldeo, incluyendo
actividades auxiliares.
UNE-EN ISO 9000 Sistemas de gestién de la calidad. Fundamentos y vocabulario.
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3 TERMINOS Y DEFINICIONES

Para los fines de esta norma, se aplican los términos y definiciones dados en la Norma ISO

9000:2015, junto con los siguientes:

Requisitos de los productos especificados por los clientes, por la organizacién con antelacion
a los requisitos de los clientes, o por reglamentacion.

ESPECIFICACION
DE DISENO NOTA Los requisitos de los productos y en algunos casos los procesos asociados, pueden estar contenidos, por
ejemplo, en especificaciones técnicas, normas de producto, normas de proceso, acuerdos contractuales o requisitos
legales.
Persona cuya competencia y conocimientos han sido adquiridos por medio de educacion,
PERSONA formacion y/o correspondiente experiencia préactica.
CUALIFICADA

CONSTRUCCION
FABRICANTE

SUBCONTRATISTA

OPERADOR DE
SOLDEO

REPARACION

NOTA Con la finalidad de demostrar el nivel de competencia y conocimientos, puede ser necesario un examen de
cualificacion.

Producto, estructura o cualquier otro elemento soldado.

Persona u organizacion responsable de la produccidn soldada.

Suministrador de productos, servicios y/o actividades al fabricante en una situacion
contractual.

Persona que realiza un proceso de soldeo por fusién totalmente mecanizado o automatizado

Acciones a realizar para subsanar o eliminar discontinuidades detectadas en la union soldada.

Se pueden utilizar las siguientes abreviaturas:

W Instituto Internacional de Soldadura

IWE Ingeniero internacional de soldadura

IWS Especialista internacional de soldadura

IWT Técnico internacional de soldadura

END Ensayos no destructivos

PWHT Tratamientos térmicos postsoldadura

pWPS Especificacion preliminar del procedimiento de soldeo
Wi Instruccién de trabajo

WPQR Registro de cualificacion del procedimiento de soldeo
WPS Especificacion del procedimiento de soldeo

SGC Sistema de gestion de calidad
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4. REQUSITOS GENERALES

Industrias Pefia ha establecido, documentado e implementado un Sistema de Gestién de Calidad

basado en el analisis de riesgos y oportunidades mediante una gestion por procesos y en la mejora

continua de su eficacia, ajustado a los requisitos especificados en la normativa de referencia

(apartado 2) y en el que determina cdmo cumple dichos requisitos. Para ello nuestra empresa:

e Ha determinado los procesos necesarios para el SIG y su aplicacion, determinando la secuencia
e interaccion entre ellos.

e Ha determinado los criterios y los métodos necesarios para asegurar la eficacia de los procesos
y la sistematica para su control.

e Asegura la disponibilidad de recursos e informacién para realizar el seguimiento medicién
(cuando sea aplicable) y andlisis de los procesos.

e Desarrolla e implanta las acciones precisas para alcanzar los resultados planificados vy
establecer una mejora continua.

Los procesos definidos para la implantacion y el desarrollo del Sistema de Gestidon de Calidad
configuran el mapa de procesos en el que se determinan las interacciones existentes entre ellos.
La necesidad del desarrollo de un nuevo proceso y sus interacciones serd determinada en la
revision del sistema.

MAPA DE PROCESOS
Gestidn
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DOCUMENTACION DEL SISTEMA

La documentacién generada para la implantacion del Sistema de Gestion de Calidad (S.G.C.) se

estructura, en Industrias Pefia, de la siguiente forma:

a)

b)

P
MANUAL DEL S.G.C.
\
P
PROCESOS DEL S.G.C
\
a
PROCEDIMIENTOS DEL S.G.C.
\
P
DOCUMENTOS Y REGISTROS DEL S.G.C.
\_
P
DOCUMENTACION EXTERNA
Legislacion, normativas, pedidos, planos

MANUAL DEL SISTEMA.

El Manual del S.G.C es un documento en el que se describe la empresa y su organizacion, el alcance del

sistema y los procesos y sus interacciones.

PROCESOS
Los Procesos se documentan en el Mapa de Procesos, que recoge:

v’ el propietario y objetivos del proceso (entradas, salidas);
tareas principales del proceso;
los documentos y los registros;
los indicadores del proceso y el diagrama de actividades;

LSRN

cambios en la documentacién.

la revision y mejora que recoge todas las acciones de mejora del proceso, asi como el histérico de los
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c) PROCEDIMIENTOS

Los Procedimientos se refieren a:

v los procedimientos documentados, que son los requeridos por las normas de referencia.

v los procedimientos que recogen la forma de llevar a cabo las actividades de los procesos.

v los procedimientos especificos para el control de la calidad de los procesos de soldeo requeridos por la
norma ISO 3834-2 / EN 15085-2_CL1.

d) DOCUMENTOS Y REGISTROS

Los documentos recogen indicaciones y/o describen aspectos o requisitos recogidos en los procedimientos
para su gestion e implantacién, como pueden ser planes de mantenimiento, planes de formacion, criterios
y aspectos para la subcontratacién, pautas de control e inspeccidn...

Los registros son un tipo de documento que nos muestran evidencias del cumplimiento de los requisitos de
las normas de referencia. Industrias Pefia especifica las medidas a tomar para asegurar que todos los
registros de calidad se realizan de forma eficiente y efectiva. Esto incluye, cuando sea aplicable:

- Registro de la revisidn de los requisitos o de la revisidn técnica;

- Documentos de inspeccion de materiales;

- Documentos de inspeccién de los consumibles;

- Especificaciones de los procedimientos de soldeo;

- Registros del mantenimiento de los equipos;

- Registros de los ensayos de cualificacion de los procedimientos de soldeo (WPQR);
- Certificados de las cualificaciones de los soldadores y operadores de soldeo;
- Plan de produccion e inspeccién;

- Certificados del personal de ensayos no destructivos;

- Especificaciones y registros de los procedimientos de tratamiento térmico;
- Procedimientos y registros de los ensayos destructivos y no destructivos;

- Informes de control dimensional;

- Registros de las reparaciones e informes de no-conformidades;

- Otros documentos que sean requeridos.

Los registros de calidad se deben conservar por un periodo minimo de 5 afios, en ausencia de algin
otro requisito especifico. El control de los registros se realiza segln lo descrito en el procedimiento PR-
Control de los documentos.
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e) INSTRUCCIONES
Es un tipo de documento como pueden ser las especificaciones de procedimientos, e instrucciones de
trabajo, fichas de soldadura etc.
f) DOCUMENTACION EXTERNA
Los documentos de origen externo pueden ser:
v'  lalegislacién y normativa aplicable,
comunicaciones con la administracidn y/o partes interesadas.
los requisitos y normativa del clientes

pedidos y planos del cliente,

N N NN

son los documentos, normas y especificaciones de clientes, normativa... que se tiene que controlar
para la fabricacién y control de de la calidad de los procesos de soldeo segliin norma 1SO 3834-2 / EN
15085-2_CL1.

El responsable de aprobar este Manual es el Gerente de Industrias Pefia. El responsable de elaborary
aprobar los distintos procedimientos y documentos relacionados son los indicados en el apartado
correspondiente de dicho procedimiento. Asimismo serd el responsable de Calidad quién deba
realizar las correspondientes distribuciones, actualizaciones, retirada y destruccién de las versiones
obsoletas, menos su original que se archivara, convenientemente identificada como obsoleta para ver
el historial del documento.

Todo el personal empleado en Industrias Pefia sera responsable de detectar cualquier error, omisiéon
o0 mejora en estos documentos e informar a su responsable directo para corregir o mejorar lo antes
posible la documentacién afectada. La forma de llevar a cabo el control de los documentos y registros
se encuentra recogida en el procedimiento PR-Control de los documentos.
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5. RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION

5.1 Compromiso de la Direccion

La Direccién estda comprometida, a través de su liderazgo como propietarios de procesos, en el
desarrollo e implantaciéon del SGC, asi como con la mejora continua de su eficacia,

» Trasmitiendo a la organizacion la importancia de satisfacer tanto los requisitos del cliente como
los legales y reglamentarios.

« Estableciendo la politica de gestidn, acotando los riesgos y con ello definiendo los objetivos y las
metas.

» Llevando a cabo las revisiones del SGC.

» Asegurando la disponibilidad de recursos para establecer, implantar, mantener y mejorar el SGC,
incluyendo los recursos humanos y habilidades especializadas, infraestructura de la organizacién
y los recursos financieros y tecnoldgicos.

« Definiendo las funciones, responsabilidades y delegando autoridad para asegurar una gestién
eficaz.

5.2 Enfoque al cliente

Cumplir con las expectativas de nuestros clientes para aumentar su satisfaccidon es un objetivo clave
en nuestra empresa. Para ello se realizan las siguientes acciones:

- Se determinan los requisitos del cliente que se revisan antes del compromiso formal con el cliente
para verificar nuestra capacidad para cumplir con los requisitos definidos, segun se describe en el
proceso de produccién.

- Asimismo se analizan los resultados de las mediciones relacionadas con el cumplimiento de los
requisitos del producto y procesos con el objetivo de la mejora continua, segun se describe en el
proceso de gestion de calidad.

- La comunicacién permanente con el cliente también es muy importante para conocer la

informacidén sobre el producto, consultas,...con el objeto de cumplir sus requisitos y aumentar su
satisfaccidon segun se describe en el proceso de gestion de la calidad.
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5.3 Politica de Calidad

Industrias Pefia ha definido su Politica de Calidad que es comunicada a todas las personas que
trabajan para la organizacién o en nombre de ella para su correcta aplicacion y buen desarrollo. La
Politica de Calidad es accesible a todas las partes interesadas externas a través de la pagina web de la
empresa.

La Politica de Gestidn y las estrategias son coherentes con el propésito de Industrias Pefia y tienen en

cuenta:

= El cumplimiento de los requisitos del cliente, los requisitos legales aplicables y otros requisitos que
la organizacidn suscriba.

= La mejora continua del desempefio y de la eficacia del sistema.

La revisién de la Politica de Calidad se incluye dentro de la revisidon del sistema por la Direccidén y se
tiene en cuenta en el establecimiento y revisién de los objetivos y las metas.

5.4 Riesgos y objetivos

Industrias Pefia acota los principales riesgos de los que se establecen diferentes objetivos con la
finalidad de reducirlos. Para ello define unos planes de gestién para la consecucién de los objetivos de
la empresa, que deben ser medibles y coherentes con la Politica de Calidad. La revision de los riesgos
y por lo tanto los objetivos se estableceran de forma anual que elabora la Direccidn y aprueba el
Gerente.

Los planes anuales pueden recoger:

v" Analisis de riesgos.
Los objetivos.

v
v" Revisidn de indicadores.
v

Los planes de formacién, homologaciones, infraestructuras...necesarios para cumplir con los procesos
de gestién.

v" La definicién de responsabilidades y recursos para su cumplimiento.

El seguimiento del plan anual se realizard por parte del Comité de Calidad trimestralmente,
registrando en un acta las reuniones.
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5.5 Responsabilidad y autoridad

El buen funcionamiento del SGC es responsabilidad de todo el personal de la empresa. No obstante,

recae en los propietarios de los procesos la mayor responsabilidad de dicho buen funcionamiento ya

que son los encargados de su gestion. Las funciones, las responsabilidades y la autoridad se definen

en el documento Manual de Funciones. La organizacidn general de la empresa se refleja en su

organigrama. (Ver punto 0.2 de este manual)

Comité de Calidad

Es el drgano que se relne trimestralmente y que estd compuesto por los propietarios de los procesos

del sistema de gestidn. Sus principales tareas son:

Elaborar los planes anuales de gestion.

Definir los indicadores y metas.

Realizar el seguimiento tanto del plan anual como de los indicadores.
Revisar y participar en la Revision por la Direccion.

El responsable de calidad convocara las reuniones y las registrara en un acta. El comité de direcciéon

estd compuesto por:

Director general

Res. Calidad y Coordinador de Soldeo
Res. Produccidn

Res. de Taller

Res. comercial

Res. Financiero

Resp. RRHH

Representante de la direccion.

La direcciéon designa un responsable del SGC, el responsable de calidad, en quien delega la
implantacion y verificacidon del sistema dotdandole de autoridad y autonomia necesarias para:

Asegurar que todos los procesos del SGC se establecen, implantan y mantienen de acuerdo a la
normativa de referencia.

Asegurarse de que la informacion sobre el desempefio del SGC se presenta a la Direccion,
incluidas las recomendaciones de mejora.

Asegurarse de que se promueve la toma de conciencia de los requisitos del cliente en todos los
niveles de la organizacién.
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Comunicacion interna

La empresa ha establecido diferentes vias para el fomento de la comunicacién interna y ha informado
al personal de su existencia. La comunicacién interna se llevara a cabo de las siguientes maneras:

» Tabldn informativo, mediante el registro Comunicacién Interna.

» Sugerencias del Personal recogidas por los responsables de procesos y a través del buzén de
sugerencias.

« Sesiones formativas, informativas y de sensibilizacion.

5.6 Revision por la direccion

La Direccién de la empresa revisa el sistema de gestion de forma anual, para asegurarse su
conveniencia, adecuacion y eficacia conjunta.

El responsable de calidad realiza el Informe de Revisidn por la Direccidon que se revisara por parte del
Comité de Calidad y se aprobard por el Gerente de la Empresa. El informe de Revisién por la Direccién
da respuesta a los requisitos 9.3 de la norma ISO 9001. De los resultados de la revision por la direccién
se obtendra la informacidn para realizar el plan anual de la empresa.

Los requisitos de este apartado se encuentran recogidos en el proceso de Gestion Estratégica de
Industrias Pefa.

6. GESTION DE LOS RECURSOS

Industrias Pefla determina y proporciona los recursos necesarios para mantener y mejorar
eficazmente el sistema de gestidn y aumentar la satisfaccién del cliente.

RECURSOS HUMANOS

La empresa tiene definido en el Proceso de Gestidn de Personas la sistemdtica a seguir para que el
personal que realice trabajos que afecten a la conformidad del producto sea competente.

PERSONAL DE SOLDEO

El objetivo es asegurar que se dispone de personal de soldadura competente y suficiente para la
planificacion, ejecucidn y supervisién de la produccién soldada de acuerdo con los requisitos
especificados.

Podemos encontrarnos con las siguientes categorias de personal de soldadura en Industrias Pefia:
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e Coordinador de soldadura: Responsable de la supervisién y control de soldeo y procesos afines

e Soldadores: Responsable de realizar el soldeo manual.

e Operadores de soldeo: Responsables de realizar el soldeo automatico o totalmente
mecanizado.

e Armadores: Responsables del desarrollo y fabricacion de las bancadas, utiles, plantillas
necesarias para realizar el soldeo.

Industrias Pefia tiene descrito en el procedimiento PR- Personal de soldeo la metodologia para
evaluar, registrar y mantener en vigor las cualificaciones y aprobaciones de todo el personal
relacionado anteriormente.

El historial de todos los trabajadores se archivard en el Departamento Administrativo, en su ficha
de personal. En él se incluird el contrato de trabajo, el curriculum del trabajador, copia de los
titulos que posea, certificado de los cursos recibidos e impartidos como justificacion de la
formacidn recibida en soldadura, justificantes de experiencia laboral y copia de las certificaciones
gue posea, etc. Este archivo incluird los coordinadores de soldeo, soldadores, operadores de
soldeo, armadores, etc.

Soldadores y operadores de soldeo.

Industrias Pefia dispone de soldadores y operadores de soldadura suficientes y debidamente
cualificados para emprender el trabajo y asegurar que todos estan cualificados para las tareas
asignadas segun las normas aplicables y/o cualquier otro cddigo, segin DOC- Listado de
soldadores y operadores de soldeo.

Personal de Coordinacion del Soldeo

Industrias Pefa tiene establecido las tareas y responsabilidades del coordinador de soldeo en el
manual de funciones. Con la obtencidn del titulo IWE por parte de uno de los trabajadores de I.
Pefa, la empresa asegura tener un ingeniero Internacional en soldadura por IIW. Dicho
coordinador de soldeo, supervisa el dia a dia de la produccién soldada.

Personal de inspeccidon y ensayos

Industrias Pefa tiene especificados los requisitos para la evaluacidn, documentacion y
mantenimiento de la cualificacidn del personal que realiza tareas de ensayos no destructivos. Con
ello se pretende asegurar que todo el personal, interno o subcontratado, por Industrias Pefia que
realiza estas tareas, estd adecuadamente cualificado para las tareas y responsabilidades
asignadas.
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END NO CERTIFICADOS

La inspeccion visual la llevard a cabo personal de soldeo o responsable de soldadura, cualificados
internamente para dicha labor.

END CERTIFICADOS

Todo personal interno o subcontratado que deba realizar END de acuerdo a la norma EN I1SO 9712:2012
deberad estar certificado como minimo en un nivel 2 por CERTIAEND en el método de ensayo a aplicar.
El mismo coordinador de soldeo, también esta cualificado en inspeccidn visual de soldaduras de nivel 2.

En el procedimiento PR- Personal de inspeccidn y ensayo se describe el método para cumplir lo
descrito en este en este apartado.

Infraestructuras

La empresa tiene definido en el Proceso de Gestion de Infraestructuras la sistematica a seguir para
mantener en buen estado de uso los equipos e instalaciones necesarias para lograr la conformidad del
producto.

Industrias Pefia asegura que se dispone de medios suficientes, en nimero y en capacidad para
emprender las actividades previstas de produccién. Para ello:

e Mantiene una lista de todos los equipos en la que se incluyen las principales caracteristicas de los
equipos, principalmente, su capacidad. Esta lista es la que se consulta durante la revisién de los
requisitos y revision técnica y durante la planificacion de la produccidn. Sirve también para
demostrar a posibles clientes, terceras partes, etc. que Industrias Pefa tiene capacidad suficiente
para abordar un determinado trabajo.

e Registra y prueba todos los equipos nuevos o reparados de soldeo, antes de emplearlos en
fabricacion.

e Periddicamente realiza un mantenimiento de todos los equipos.

e Verifica o valida los equipos de soldadura y calibrar los equipos de medicién y ensayo.

Los encargados son los responsables de todos los equipos e instalaciones utilizados en los procesos de
soldeo y procesos afines.

Industrias Pefia, considera un equipo adecuado cuando en la realizacién de su trabajo no se producen
averias o incidencias. En aquellos casos, en los que se detecten que un equipo esta fallando, se
etiquetara como “Equipo Averiado” no permitiéndose su uso. Una vez reparado se verificara que
funciona correctamente y se considerara nuevamente equipo adecuado.

Puede ser que existan reglamentos que exijan actividades adicionales para los distintos equipos. Por

ejemplo para el mantenimiento de los medios de elevacién, control de la puesta a tierra de los
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equipos, marcados CE, etc. La supervision de estas actividades es una tarea de los encargados,
quienes tienen ademas la responsabilidad diaria de asegurar que todas las instalaciones y equipos
trabajan y se mantienen satisfactoriamente y se emplean todas las medidas de seguridad
establecidas.

Calibracion y validacion del equipo de medicion, inspeccidn y ensayo.

Industrias Pefa es responsable de la calibracién o validacidon adecuada de los equipos de inspeccion,
medicion y ensayos. Todos los equipos utilizados para evaluar la calidad de la construccidon estdn
convenientemente controlados y se calibran o validan con una periodicidad especificada.

Los equipos de medida para el control dimensional (galgas regulables, galgas puente, etc.)
empleados en Industrias Pefia para examen visual de la preparaciéon de bordes o de soldaduras
terminadas se calibraran, al menos, una vez al ano.

Los certificados de la calibraciéon se archivaran junto con la ficha del equipo.

Cualquier equipo de medida que no cumpla con los requisitos necesarios, se retirara de produccion
inmediatamente, aislandolo y/o identificandolo claramente como "Fuera de uso". Se reparard y
recalibrara convenientemente o de lo contrario se desechara.

Los equipos de medida se distribuiran con una etiqueta que se indique la fecha de calibracién y
validez de la misma.

Lo descrito en este apartado se encuentra documentado en el procedimiento PR-Equipos.

Ambiente de trabajo

La Direccidon de la empresa es responsable de determinar y gestionar el ambiente de trabajo
necesario para lograr la conformidad con los requisitos del producto. Las actividades encaminadas a
determinar dicho ambiente de trabajo se realizaran en el marco de la determinacién de los requisitos

del cliente e incluirdn aspectos, donde sean aplicables:

- Temperaturay humedad
- lluminacién

- Condiciones climaticas

- Ordeny Limpieza.
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7. REALIZACION DEL PRODUCTO

Industrias
realizacion

Pefia tiene establecido en el Proceso de Produccién la sistematica a seguir para la
del producto, desde su planificacion hasta la entrega al cliente.

Para la realizacién del producto se llevan a cabo las siguientes actividades, definidas en el proceso:

- PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE.

La empresa tiene definido en el proceso comercial y en la actividad de planificacidn del proceso
de produccidn la revisidn de los requisitos que ha especificado el cliente.

Industrias Pefia revisa todas las ofertas, contratos y datos de disefo para verificar que se dispone
de toda la informacion necesaria para acometer la fabricaciéon antes del comienzo del trabajo.

Revision de los requisitos

Industrias Pefia asegura que se revisan todas las ofertas y borradores de contratos. Comprueba
que estan incluidos todos los requisitos contractuales y que se tiene capacidad y recursos
necesarios para abordar el trabajo. Autorizar la firma del contrato como evidencia de esta
revisidon del contrato y realizar su registro segin REG -Revisidn de requisitos. El Gerente tiene la
responsabilidad de:

Revisar todas las ofertas y borradores de contratos para asegurar que se especifican todos
los requisitos necesarios para abordar la fabricacion y que se dispone de todos los recursos
necesarios para cumplir con todos los requisitos.

Asegurarse que todos los requisitos especiales se entienden de forma clara e inequivoca en
colaboracién con el Coordinador de Soldeo.

Seguir una lista de comprobacién para verificar que se comprueban todos los puntos antes
indicados, segun REG -Revisién de requisitos.

Siempre que se cite en el contrato cualquier cddigo, norma o especificacidon, debe
comprobar que se dispone de ellay que se conoce antes de la firma del contrato.

Tiene la responsabilidad de aclarar cualquier ambigliedad, inconsistencia o cualquier
limitacion que figure en el contrato. De todos estos puntos pedird la correspondiente
aclaracién al cliente. Cualquier modificacién al contrato deberd hacerse por escrito,
redactandolo de nuevo o agregando un anexo al contrato que se debe de revisar segln
este procedimiento.

Cualquier requisito nuevo para Industrias Pefla se debe contemplar, evaluar y asegurarse que se
es capaz de cumplir.
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El Gerente firmara el contrato, como evidencia de haber realizado esta revisién y de que no hay
ningun inconveniente para llevar a cabo la obra vy, por consiguiente, que considera el contrato
como revisado y aceptado.

El desarrollo de las tareas a llevar a cabo para cumplir estos requisitos se encuentra
documentado en el procedimiento PR-.Revision de los requisitos y revisidn técnica.

Revisiéon técnica

Industrias Pefia asegura que se revisa toda la documentacién aportada para comprobar que se
definen todos los requisitos técnicos. Comprobar que estan incluidos todos los requisitos de
diseio y autorizar la firmar del contrato como evidencia de esta revisién del disefio.

El Coordinador de soldeo es responsables de:

— Revisar todas las especificaciones de disefio, incluyendo planos, cddigos de
disefio/fabricacion, normas, etc. para asegurar que los requisitos exigidos por el Cliente
son compatibles con las posibilidades de Industrias Pefa

— Asegurarse que todos los requisitos especiales se entienden de forma clara e inequivoca.

— Siempre que se cite en el contrato cualquier cédigo, norma o especificacién, debe
comprobar que se dispone de ella y que se conoce antes de la firma del contrato.

— Se seguira una lista de comprobacién para verificar que se comprueban todos los puntos

antes indicados, segun REG -Revisidn técnica. La Direccidn, tiene la responsabilidad de
aclarar cualquier ambigliedad, inconsistencia o cualquier limitacion que figure en el
contrato. De todos estos puntos pedira la correspondiente aclaracién al cliente. Cualquier
modificacion de los requisitos técnicos del contrato deberdan hacerse por escrito
redactandolo de nuevo o agregando un anexo al contrato que se debe de revisar segln
este procedimiento.

Cualquier requisito nuevo para Industrias Pefia se debe contemplar, evaluar y asegurarse que se
es capaz de cumplir.

El desarrollo de este los pasos a lleva a cabo para cumplir estos requisitos se encuentra
documentado en el procedimiento PR-5 Revision de los requisitos y revision técnica.

Todas aquellas ofertas que se cataloguen como trabajos ISO 3834-4 y 3834-3, no se
cumplimentara los registros del sistema.
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La empresa garantiza que los productos y materias primas relacionadas con el producto final se
adquieren de conformidad con los requerimientos de los mismos y a proveedores homologados,
segun se describe en el procedimiento PR- Compras y PR-Subcontratacién, definidos en el
proceso de produccién.

Industrias Pefia asegura que las actividades de:

— inspeccidn y ensayo subcontratadas cumplen con todos los requisitos especificados, y

— mantenimiento y calibracién de equipos subcontratados cumplen con todos los requisitos
especificados

— tratamientos térmicos postsoldeo subcontratadas cumplen con todos los requisitos
especificados por el cliente.

Asimismo comprueba si el subcontratista tiene toda la informacién y si el subcontratista aporta
todos los registros y documentos de su trabajo.

Este requisito se aplica a

o todas las actividades de inspeccidon y ensayo, tanto destructivos como no destructivos,
subcontratadas cuando sea un requisito de segundas o terceras partes.

— todas las actividades de mantenimiento y calibracidén subcontratadas cuando:

o Seaun requisito de segundas o terceras partes.

o Serequiera de un equipo o procedimiento especial para el mantenimiento o calibracién no
disponible en la empresa

o Se necesite calibrar los "instrumentos patron" empleados en Industrias Pefia para la
calibracion periddica de los instrumentos de produccién.

o No se disponga capacidad suficiente para realizar el mantenimiento o calibracion.

— Y tratamientos térmicos subcontratados.

En el caso de subcontratar actividades de inspeccidn y ensayos:

se preparara un Programa de Inspeccion y Ensayo de acuerdo con los requisitos del cliente, el
cddigo de diseiio o cualquier otra norma de aplicacién, y se debe indicar los requisitos especificos
de las cualificaciones que debe poseer el personal de inspeccion/ensayo (normalmente
especificadas por el Cliente o por terceras partes)

En el caso de subcontratar actividades de mantenimiento y/o calibracion

El Responsable de los procesos de soldadura es el responsable de establecer las especificaciones
de los equipos de calibracién y mantenimiento que le afecten. Para ello deberia hacer siempre
gue sea posible referencia a las normas correspondientes. Si no se tiene experiencia para
especificar un procedimiento adecuado, tal procedimiento se deberia obtener de una entidad
externa subcontratada.
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PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO.

Se tiene definido un proceso de produccion que desarrolla toda la gestidon y produccién que se
lleva a cabo en Industrias Pefa para realizar el producto segun los requisitos del cliente.

A. Plan de produccion e inspeccion (PPI) incluye:

— la especificacion de la secuencia por la cual la construccion va a ser fabricada;

— laidentificacién de los procesos individuales requeridos para fabricar la construccién;

— las referencias a las especificaciones de procedimiento apropiadas para el soldeo y procesos
asociados;

— la secuencia en la que las soldaduras van a ser efectuadas;

— elordeny tiempo en el cual los procesos individuales van a llevarse a cabo;

— la especificacion para la inspecciéon y ensayos, incluyendo la participacion de cualquier
organismo de inspeccidn independiente;

— laidentificaciéon por lotes, componentes o piezas, segun sea apropiado;

— asignacion del personal cualificado;

— establecimiento de cualquier ensayo de produccion.

En Industrias Pefia el PPI contiene los siguientes apartados:

— Datos de partida generales del pedido a fabricar: n2 pedido del cliente, descripcion, fecha...
— Secuencia de fabricacién e inspeccion.

— Descripcién de cada una de las fases.

— Documentos externos relacionados: pedidos, planos, normas, planillas de los clientes...

— Documentos internos: procedimientos, documentos, instrucciones... de la empresa

— Registros internos y/o externos generados en la produccidn: certificados, informes de END...
— Observaciones o notas que nos ayuden a entender o conocer otros requisitos del cliente.

El PPI es realizado por el Responsable de Produccién y el coordinador de soldadura afiadira los
datos necesarios dependiendo del trabajo a realizar. El PPl es el documento que nos sirve de
trazabilidad de todo el proceso de fabricacién y control de la calidad de la produccién soldada.

Una vez definido el PPl por el Responsable de Produccién, este saldra al taller junto con los planos
necesarios para ejecutar dicho PPl en la revisién aprobada. En caso de que en el transcurso de la
fabricacion la edicidon de los planos sea modificada, el responsable de taller sera el encargado de
retirar todos los planos desfasados, marcarlos con rotulador como OBSOLETOS y la fecha en la que
se quedan obsoletos y sustituirlos por las nuevas ediciones. Los planos obsoletos se archivaran
junto con toda la documentacion del pedido.
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A medida que el trabajo progrese por el taller, al finalizar cada fase y antes de pasar a la siguiente
fase, el encargado del trabajo, después de realizar el control de antes, durante y después pondrd
un sello de OK-Proceso, para que pase el trabajo a la siguiente fase con el seguimiento realizado.

La secuencia de soldadura se reflejara en el/los plano/s que tomen parte de la fabricacién. En el
caso de que sea necesario, el Coordinador de soldadura serd el encargado de marcar la secuencia
de soldadura, escribiendo con un boligrafo rojo sobre el propio plano enviado por el cliente.

Asimismo se archivard junto con la documentacidn relacionada con el pedido. Todo este punto se
encuentra desarrollado en el procedimiento PR- Plan de Produccion.

Aquellos trabajos que realizada la revisién de requisitos y revisidon técnica se cataloguen como
trabajos 1SO03834-4, se les dard el siguiente tratamiento:

e Industrias Pefia catalogara los trabajos como ISO3834-4 cuando en las especificaciones del cliente
no se le exija ningln control tanto a nivel de documentacién, soldadura, ensayos,... En estos casos,
en el PPl se identificara claramente (de forma visible) que el trabajo a realizar es 1SO3834-4, y se
cumplimentaran Unicamente los apartados de:

v' Recepcidn de materiales donde se recogera el certificado de material, y el de aporte.
v’ Listado de Soldadores.
v Autocontrol llevado a cabo.

e No se reflejara secuencia de soldeo en los planos.

B. Especificacion del Procedimiento de Soldeo (WPS) y Cualificacion (WPQR)

Industrias Pefia asegura que las especificaciones de procedimiento (WPS) se realizan, aprueban y se
llevan a la practica adecuadamente a todas los procesos de soldeo que se realizan en la empresa.
Todas las especificaciones de procedimientos de soldeo se prepararan y cualificaran siguiendo la UNE
EN ISO 3834-5.

Previamente al inicio de los trabajos de soldeo, se comprobarad que se tienen disponibles todas las
especificaciones de procedimiento necesarias para la ejecucién de los trabajos. Si se carece de alguna
de ellas, serd el Coordinador de Soldeo quien prepare una especificacion preliminar del
procedimiento de soldeo (pWPS) para proceder a su cualificacidn, buscando siempre cubrir los rangos
mas amplios de aprobacidn con las minimas pruebas.
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Cuando se requieran pruebas de procedimiento de soldeo para la cualificacidn de la WPS, se seguiran
los requisitos de la UNE EN ISO 3834-5 a aplicar, asi como las especificaciones del cliente. Las
homologaciones de procedimientos las hara el coordinador de soldadura interno.

Todos los registros se recogeran en la matriz de documentos y registros. En Administracidon se
archivaran los originales de todas la WPS, WPQR e informes de ensayos e inspecciones
correspondientes.

El desarrollo de estos requisitos se encuentra recogido en el procedimiento PR- 10.2 Especificacion y
cualificacidn de procedimiento de soldeo.

Instrucciones de Trabajo

Industrias Pefia tiene documentadas instrucciones de trabajo para asegurar que la planificaciéon
diaria de las actividades de soldeo y de los procesos afines se lleva a cabo eficazmente. Para los
procesos de soldeo se tienen fichas de soldadura a disposicién de los soldadores, que recogen
los aspectos mas relevantes de las WPS que deben aplicar.

También se han creado instrucciones de trabajo para los trabajos mas repetitivos; DOC-
Instruccién 01 y DOC- Instruccién 02, DOC- Instruccién 03, DOC Instruccién 04...

Documentacion

El control de los documentos de la calidad mds importantes se realizard como se ha indicado
anteriormente en el apartado 4.

C. INSPECCION Y ENSAYOS

La inspeccion y los ensayos se aplican en los momentos apropiados del proceso de fabricacién para
asegurar la conformidad con los requisitos del contrato. La situacion y frecuencia de las inspecciones
y/o ensayos dependera del contrato y/o de la norma del producto, del proceso de soldeo y del tipo de
construccién.

La inspeccidn y ensayos a realizar sobre los productos que fabrica Industrias Pefia se programan en la
etapa de revision de los requisitos y revision técnica. Dicho programa se indica en el Plan de
Produccién e Inspeccidn (PPl) de forma que cubra todas las inspecciones y ensayos a realizar antes,
durante y después del soldeo. Este mismo programa sirve de registro para saber el estado de
inspeccién y ensayo del producto.
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Inspeccién y ensayo antes del soldeo

Antes del comienzo del soldeo se verifica, en caso de aplicar, lo siguiente:

adecuacién y validez de los certificados de cualificacién de los soldadores y de los operadores
de soldeo;

— adecuacién de la especificacion del procedimiento de soldeo;

— identificacion del metal base;

— identificacion de los consumibles de soldeo;

— preparacién de la unién;

— ensamblaje, posicionado y punteado;

— cualquier requisito especial de la especificacién del procedimiento de soldeo;

— adecuacion de las condiciones de trabajo para el soldeo, incluyendo condiciones ambientales.

Inspeccidon y ensayo durante del soldeo

Durante el soldeo se verifica con la periodicidad apropiada, en caso de aplicar, lo siguiente:
— parametros esenciales del soldeo

— precalentamiento/temperatura entre pasadas;

— limpieza y aspecto de los cordones y pasadas del metal de soldadura;

— resanado de la raiz;

— secuencia de soldeo;

— utilizacién y manejo correcto de los consumibles;

— control de deformaciones;

— cualquier examen intermedio, control dimensional...

Inspeccidon y ensayo después del soldeo

Después del soldeo se verificara la conformidad con los criterios de aceptacidon correspondientes,
en caso de aplicar, mediante:

— inspeccidn visual;

— ensayos no destructivos;

— ensayos destructivos;

— forma, aspecto y dimensiones de la construccién;

— resultados y registros de las operaciones postsoldeo

En la revisidon de los requisitos y técnica se habra tenido en cuenta si hay que subcontratar la
inspeccidén y/o ensayo a una entidad externa acreditada o persona acreditada para el ensayo a
realizar. |. Pefia dispone de un inspector nivel 2 en inspeccidon visual y un inspector nivel 2 en
liguidos penetrantes.
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Estado de lainspeccién y ensayos

Se conoce el estado de inspeccidon y ensayos de la construccién soldada a través del Plan de
Produccién e Inspeccién (PPI). Si durante las inspecciones no se inspeccionan la totalidad de las
pieza, se marcaran con tiza las inspeccionadas o en su defecto se colocaran en otro lugar para
diferenciarlas correctamente.

En el PPI se recogeran las inspecciones y ensayos a realizar antes del soldeo, durante y después del
soldeo y los responsables de realizar dicha inspeccién y se indicaran los registros generados.

El desarrollo de lo descrito en este apartado se encuentra recogido en el procedimiento PR-
Inspeccidn y Ensayo.

D. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

Industrias Pefa especifica las medidas a tomar para asegurar una adecuada identificacién y
trazabilidad, si se requiere, de los elementos durante el almacenamiento, manipulacién, fabricacién y
montaje de estructuras y componentes que cumplan los requisitos y especificaciones de los
procedimientos de fabricacion.

Los sistemas documentados para asegurar la identificacién y trazabilidad de las operaciones de soldeo
incluyen, cuando sea requerido:
identificacion de los planes de produccion e inspeccién (PPI);

identificacion de las situaciones de las soldaduras en la construccion;

— identificacién de los procedimientos y personal de ensayos no destructivos;

— identificacion de los consumibles para el soldeo;

— identificacidn y/o trazabilidad del material base;

— identificacion de la situacion de las reparaciones;

— identificacién de la situacidon de los accesorios temporales;

— trazabilidad de los equipos de soldeo totalmente mecanizados o automaticos a soldaduras
especificas;

— trazabilidad de los soldadores y operadores de soldeo a soldaduras especificas;

— trazabilidad de las especificaciones de procedimiento de soldeo a soldaduras especificas.

El documento principal que garantiza la trazabilidad de la fabricacion soldada es el Plan de Produccion
e Inspeccion. Los materiales base y consumibles de soldeo se identifican segun lo dispuesto en el
documento DOC- Identificacion, almacenamiento y manipulacion.
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E. TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDEO

El objetivo es asegurar que los tratamientos térmicos postsoldadura (PWHT) que se subcontraten por
Industrias Pefia se llevan a cabo siguiendo las especificaciones establecidas por el cliente o cédigo o
norma a aplicar.

Los procedimientos de soldadura que requieran de un tratamiento postsoldadura, dicho tratamiento
se llevard a cabo una vez terminada la fase de soldeo y antes de llevar a cabo los ensayos marcados
por la norma a aplicar de cualificacién del procedimiento.

Los certificados originados en el PWHT se entregaran al Responsable de Compras.

- PROPIEDAD DEL CLIENTE

Industrias Pefa cuida los bienes del cliente mientras estén bajo su control o utilizacién y lleva a
cabo una comunicacién con él ante cualquier incidencia via e-mail y fax, archivandolas.

- PRESERVACION DEL PRODUCTO

La identificacién, manipulacién, embalaje, almacenamiento y proteccién del producto se
garantiza hasta la entrega al cliente, segin se describe en D-ldentificacién, manipulacién vy
almacenamiento.

A. CONSUMIBLES DE SOLDEO

Industrias Pefia tiene identificados y controlados los consumibles de soldeo, de forma que
disminuye el riesgo de utilizar consumibles inapropiados o en malas condiciones. El responsable
de Calidad mantiene un control y almacén de los consumibles necesarios.

Ensayos por Lotes

Industrias Pefia sélo realizard ensayos por lotes de los consumibles que vaya a emplear en una
fabricacién determinada, cuando asi esté especificado en el contrato.

Almacenamiento y Manipulacion

Industrias Pefia asegura el correcto almacenamiento, manipulacion y utilizacién de consumibles
gue eviten la absorciéon de humedad, oxidacidn, dafio, etc., segin se describe en el documento
DOC-Identificacidn, almacenamiento y manipulacion.

El desarrollo de lo descrito se encuentra documentado en el procedimiento PR-Consumibles y
Material base.
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B. ALMACENAMIENTO DE MATERIALES BASE

Industrias Pefia asegura la recepcion de entrada, el almacenamiento de los materiales base, su

conservacion, asi como el mantenimiento de la identificacion. La recepcion de entrada consistira

en:

v
v
v

Cotejar el material recibido con el pedido correspondiente.

Verificar que el albaran de entrega con lo recibido y el pedido.

Verificar a continuacién las cantidades suministradas realmente, formas, dimensiones, identificacién,
calidad, posibles deformaciones y deterioros, etc.

Verificar que se reciben todos los certificados de los materiales suministrados y que estos coinciden
realmente con el mismo. Comprobara la designacién, N2 de colada y N2 de chapa o lote cuando
proceda.

Identificacion del material segin n2 interno de Industrias Pefia. En el caso de material suministrado
por el cliente se mantendra el n2 de albaran del pedido en curso. Esta identificaciéon del material se
mantendra hasta los recortes incluidos estos.

Una vez comprobado y conforme todo lo anterior, se firmard en el albaran de entrega indicando el
estado del material recepcionado.

Industrias Pefia asegura el correcto almacenamiento, manipulacién y utilizacién de los materiales

base segun se describe en el documento DOC- Identificacidn, almacenamiento y manipulacidn.

El desarrollo de lo descrito anteriormente se encuentra documentado en el procedimiento PR-
Consumibles y Material base.

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Industrias Peia tiene establecido en el Proceso de Calidad la sistematica necesaria para la medicidn,

analisis y mejora necesarios para demostrar la conformidad con los requisitos del producto y del

sistema de gestidn, asi como mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestién.

ACTIVIDADES DE MEDICION

Satisfaccion del cliente.

La empresa recoge la percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos
segun se describe en el procedimiento PR- Satisfaccién del cliente.

Auditoria interna.

La empresa realiza auditorias internas de forma anual segun se describe en el procedimiento
documentado PR- Auditoria interna.

Pag. 29 de 31




Rev.: 6 Fecha:16/07/2014

1ISO 9001: 4.2.2

1ISO 3834-2:

]m MANUAL DE CALIDAD

EN 15085:

Seguimiento y medicion de los procesos.

Los procesos del sistema de gestidn se miden a través de los indicadores definidos y se realiza el
seguimiento a través del comité de direccidn para revisar la capacidad para alcanzar los
resultados marcados en el plan anual. Este seguimiento se realiza segun lo registrado en el
documento REG-Objetivos.

Seguimiento y medicion del producto.

Este seguimiento se realiza segun lo descrito en el proceso de produccién, ya que, forma parte
de una actividad de produccion.

Control del producto no conforme.

La empresa realiza el control del producto no conforme segun se describe en el procedimiento
documentado PR-No Conformidades y AACC y AAPP.

Industrias Pefla toma medidas para controlar los elementos que no estén conformes con los
requisitos especificados, para evitar su aceptacion involuntaria.

Cuando la reparacién y/o la modificacién sean llevadas a cabo por Industrias Pefia, la descripcién
de los procedimientos apropiados deben estaran disponibles en todos los puestos de trabajo
donde se lleve a cabo la reparacion y/o modificacién. Cuando la reparacion o la modificacion se
hayan efectuado, los elementos se re-inspeccionaran, ensayaran y examinaran de acuerdo con los
requisitos originales.

Las No Conformidades se puede clasificar de la siguiente forma:

e Desviaciones de proveedores que se detectan en la recepcién de materiales base o
consumibles de soldeo.

o Desviaciones internas detectadas durante la produccién o la inspecciéon y ensayo. Las
desviaciones se detectan antes de la entrega al cliente. Desviaciones de esta categoria, como
por ejemplo imperfecciones en las soldaduras, pueden ser reparadas e inspeccionadas de
nuevo para asegurar la conformidad con las especificaciones después de reparar.

e Desviaciones encontradas después de la entrega al cliente. Las desviaciones de esta categoria
pueden haber estado presentes desde un principio, pero que no se detectaron en su
momento.

e Desviaciones por auditorias internas, externas o de clientes.
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En todos los caso el Responsable de Calidad abrird una No Conformidad segun lo dispuesto en el

procedimiento PR-NC y AACC y AAPP, mediante el registro de REG- Informe de no conformidad. Se

deberd tener en cuenta la conformidad del cliente para realizar las medidas adoptadas, segun el

Ccaso.

También se deben implantar medidas para evitar la repeticion de las no conformidades, mediante la

apertura de una Accién Correctora siguiendo lo dispuesto en el REG- Accidn correctora

ACTIVIDADES DE ANALISIS

En las reuniones trimestrales del Comité de Calidad se lleva a cabo el analisis de los datos
correspondientes a los objetivos del plan anual y a los resultados de los indicadores de los procesos.

ACTIVIDADES DE MEJORA

La empresa lleva a cabo una sistemadtica para la mejora continua, las acciones correctivas y
preventivas segun se describe en el procedimiento documentado PR- No Conformidades y AACC y

AAPP.
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