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1.- LA CALIDAD EN LA ADMINISTRACION
a Introduccidn

La gestién de cualquier organizacién, publica o privada, con independencia de la
actividad a que se dediquen tiene que enfrentarse a constantes desafios y resolver
multiples problemas cada vez mas INTERRRELACIONADOS.

Por otro lado, los ciudadanos, como consecuencia del nivel de informacién creciente,
son cada vez mas conscientes del derecho que les asiste de estar informados de cémo se
usan los recursos publicos, incluso exigiendo en muchos casos formar parte activa de las
decisiones que le afectaran.

A principios del s. XXI, la nueva forma de gestionar las administraciones, segun las UN y
la UE, y que sirve de base para una buena gobernanza publica, debe descansar sobre
principios como la eficacia, coherencia, apertura, participacion y responsabilidad.

Los cinco principios acumulativos de una buena gobernanza

1. Eficacia: deben tomarse las decisiones a la escala y en el momento apropiados, y
éstas deben producir los resultados buscados.

2. Coherencia: las politicas que la Union Europea lleva a cabo son extremadamente
diversas y necesitan un esfuerzo continuo de coherencia.

3. Apertura: las instituciones europeas deben otorgar mas importancia a la
transparencia y a la comunicacion de sus decisiones.

4. Participacion: conviene implicar de forma mas sistematica a la ciudadania en la
elaboracion y aplicacion de las politicas.

5. Responsabilidad: es necesario clarificar el papel de cada uno en el proceso de toma

de decisiones para que cada agente concernido asuma la responsabilidad del papel
que se le ha atribuido.

Avanzando, a mediados de siglo, la Comision Europea propone tres grandes cambios en el
concepto de gobernanza publica:

v’ Implicar mas a la ciudadania
v Definir politicas y legislaciones mas eficaces
v/ Centrar las politicas y las instituciones en objetivos claros

La consecuencia de aplicar estos cambios fue la construccién y consolidacién de una

administracion mas:

» ABIERTA: que promueve la transparencia, la participacion y la colaboraciéon entre
administraciones e instituciones publicas y privadas.
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» INNOVADORA: involucrando a la ciudadania y grupos de interés en la busqueda vy
aplicacion de ideas y practicas novedosas en la gestidn publica con el objeto de crear
valor publico

» EFICAZ: ofreciendo servicios y productos de gran calidad

» EFICIENTE: mejorando su gestion adoptando modelos de gestion avanzados,
mejorando la calidad de sus normas y procedimientos administrativos.

El ser humano de siempre ha querido controlar, corregir y mejorar. La aparicion del
concepto de calidad no responde a un momento concreto de la historia, sino que ha ido
evolucionando en el tiempo atendiendo a las necesidades de cada época y hasta llegar a lo
que hoy conocemos como “calidad total” o “excelencia”.

Ya en Europa, a finales del XV, existian los “veedores” que reconocian y velaban por la
conformidad con las leyes u ordenanzas del trabajo de los gremios que son los “primeros
auditores” de calidad de la historia.

Su despegue se produce con la revolucién industrial iniciada en Inglaterra en 1750 con las
cadenas de produccion en masa.

O  Evolucién y principios de calidad

La evolucion en el siglo XX es secuencial

1920 Inspeccién Control de conformidad del producto con las
especificaciones técnicas

1950 Control de la calidad Se verifican los requisitos relativos a la calidad
del producto

1970 Aseguramiento de la calidad Dar confianza de que el producto satisface los
requisitos acordados

1980 Gestion de la calidad Actividades coordinadas para planificar,
dirigir, controlar y mejorar una organizacién
en lo relativo a la calidad

1990 Calidad Total- Excelencia Tiene como objetivo que la organizacidn
satisfaga de manera equilibrada las
necesidades y expectativas del cliente.

U Marco normativo

De conformidad con lo establecido en el articulo 11, 1, e) del Real Decreto 210/2024, de 27
de febrero, por el que se establece la estructura organica basica del Ministerio para la
Transformacién Digital y de la Funcidn Publica, la Direccion General de Gobernanza Publica
desarrolla, entre otras funciones, la de “favorecer la mejora continua de la gestion
mediante el impulso, desarrollo y sequimiento de los programas de calidad en los servicios
publicos, basados en la busqueda de la excelencia y el fomento de la innovacion. En
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particular, la gestion e impulso de los programas de calidad previstos en el Real Decreto
951/2005, de 29 de julio, por el que se establece el marco general para la mejora de la
calidad en la Administracion General del Estado.” (art. 11.c)

Real Decreto 951/2005, de 29 de julio, por el que se establece el marco general para la
mejora de la calidad en la Administracion General del Estado

Integran el marco general para la mejora de la calidad en la Administracién General del
Estado los siguientes programas:

a) Programa de analisis de la demanda y de evaluacion de la satisfaccién de los usuarios de

los servicios.

b) Programa de cartas de servicios.

c) Programa de quejas y sugerencias.

d) Programa de evaluacion de la calidad de las organizaciones.

e) Programa de reconocimiento.

f) Programa del Observatorio de la Calidad de los Servicios Publicos.

uejas y Sugere

Analisis y ) Evaluacién Calidad

Evaluacion

Observatori Reconocimiento

Programa de Cartas de Servicios

Las Cartas de Servicios son documentos por los que las organizaciones publicas
informan al ciudadano sobre los servicios que gestionan y acerca de los
compromisos de calidad en su prestacion.
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2022 2023

Emplear a una media de
12.400 trabajadores 89.60%

al menos 1.200 internos
en itinerarios de| 88.12%

integracion sociolaboral

Reali 500
c:risl;ar al menos 69.02%

Implantar EPYCO en los
P"s segun prevision 75.00%

Programa de evaluacién de la calidad de las organizaciones
a Autoevaluacion con Modelos de referencia
(EFQM,CAF, EVAM, otros)
a Evaluacién externa
Homologacién de los resultados de las autoevaluaciones

Examen agregado de &mbito ministerial

¢Para qué necesitamos un modelo de calidad? ¢Puede mejorar una organizacion sin
un diagnostico previo?

v' Para dar coherencia y vision integrada a la gestion

v' Para que nos ayude a no olvidar nada

v Para tener un lenguaje comun interna y externamente
v Para conocer el estado actual de nuestra gestion

v/ Como guia inspiradora de nuestra mejora continua

El modelo debe ser cuantitativo para apreciar el avance

O Modelos de gestion de calidad

Modelo EVAM (Evaluacion, Aprendizaje y Mejora)

EJE TRANSVERSAL: COMUNICACION

EJE 1:
POLITICA, EJE 2: PROCESOS
PLANIFICACION
Y ESTRATEGIA ~ 100
A TRAVES DEL
LIDERAZGO
EJE 5:

RESULTADOS

100
100
EJE 4: ALIANZAS EJE 3: PERSONAS
Y RECURSOS
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El modelo EVAM se estructura en los siguientes elementos:

EJES: Factores criticos basicos en el funcionamiento de una organizacién. El modelo se
compone de 5 Ejes, ademas de un eje Transversal que subyace a lo largo del modelo,
el llamado Eje de Comunicacion.

ASPECTOS: Subdivisiones contenidas en cada uno de los Ejes. EI Modelo se
compone de 16 Aspectos.

CUESTIONES: Propuestas concretas que se integran en cada Aspecto y que han de
contestarse con las evidencias encontradas durante la evaluaciéon. El
namero de Cuestiones en las que se divide el Modelo es de 34.

El desarrollo del modelo EVAM es el siguiente:

v Estructura del Modelo EVAM.
v" Proceso de Evaluacion con el modelo EVAM.
v Pautas para la asignacion de puntuacion a las Cuestiones y a la Organizacion.

v" Propuesta de actividades asociadas para favorecer el desarrollo de los diversos aspectos
gue componen el Modelo EVAM

Redaccion del informe final
Fase de mejora

Documento Marco y Manuales de Actuacion

ANERNEENERN

Certificacion del Nivel de Excelencia

Resultados de la AUTOEVALUACION (modelo EVAM)

PUNTOS FUERTES AREAS DE MEJORA

4 4

. SELECCION DE AREAS
MEJORES PRACTICAS CRITICAS
] l
‘ CONOCIMIENTO | | PLAN DE ACCION |
l

REVISION
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| PROYECTO E.V.A.M.

e I I FE MATRIZ DE PRIORIZACION L TPFE

AREAS DE MEJORA
CRITERIOS 1 2 3 4 5 B 7 8 9 o[ 2] 3] a] s a7 ]wo]an]az]azs
mgﬁﬂ?&t‘q 3 3 2 0 3 1 3 1 3 3 2 3 3 3 0 0 0 0 0 o 3 3 2
I‘;L’;‘il;g’;‘\mm 3 o 2 2 3 2 3 1 3 3 3 1 3 o 3 1 1 1 0 3 3 1 1
;RE ':;’;‘Eﬁgﬁz ,(é,c,:N 3 0 2 2 3 2 3 2 3 3 2 2 2 0 2 1 2 1 2 3 3 1 2
;f:&;ﬁt 3 0 2 3 3 1 3 2 3 3 2 1 3 0 2 3 3 2 2 3 3 3 2
SEXDAD Ensu 3 3 1 o 3 1 3 3 3 3 2 2 3 3 1 3 3 1 0 2 3 3 3
TOTAL| 15| 6 9 7151 7 )15 9 | 15|15 |11 9 | 14| 6 8 819 5 4 (1115 11| 10
RANKING | 1 | 8 5 7 3 5 2 8 6 6 5 9 10 3 1 3 4
ACCHON DE MEJORA | DESARROLLO DE LA WEB CORPORATIVA
OBJETIVG | m:x;ﬂmﬁ«d:nmymmdmuuﬂ OATPFE, medianie la creacion de un boletin Web

Raman J. Diéeda Millan

EJE & QUE ESTADO
PRIORIDAD EN EL RANKING | CORRESPONDE l E’ ACTUAL

RESPOMSABLE DEL EQUIPD DE
MESORA

DESCRIPCION SUCINTA DE LAS 2] de un L dentro de de s Web corporativa del OATPFE, que
e e un preceso o 2 unos usuarios s, las nolicias ¥
novedades del OATPFE que se consideren oportunas.
Inicio del Proyecto: 1 de noviembre de 2010
HITOS: medelo de trabaja: 19 d neviemirs de 2010

la plantilla de Bobetin 27 de novembre de 2010

MECANISMOS DE SEGUIMIENTO Y EVALUACIKIN
o | PERIGOICIOAD O
DENOMINACION DE OE INF FECHA
Indicacior 1 100% el plamtearmento del proyecto defindo Documento Word Hnam
Indicacior 2 Defnicion del proyecio Decumento Waord 104112010
Indicaddor 3 | Disehia de la plantila e Boletin Decumento Word 20
‘ Indicador 4 |muamnmmmu Vieh Documenta HTML H Diciembre 2010

FIRMA ACREDITANDO LA REALIZACION DEL SEGUIMIENTO
POR EL RESPOMSABLE DE LA ACCION

[oreem ] [Pl | (o™ ) [l |["Rai™ | | comacoe rovecro

[[oae J[ ] I I | —avreoneE
| 231172090 || || || I H - | W B* GERENTE
CC 1
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¢Por qué hacemos esto?

» Por razones operativas - para conocer mejor nuestra organizacion, aprender de los
errores y saber reaccionar ante situaciones, adoptando medidas correctivas en tiempo real,

a la vez que recopilamos informacion para evaluaciones posteriores.

» Por razones estratégicas - para garantizar que la politica penitenciaria, en lo que nos
compete, aborda de manera eficiente y eficaz los problemas y objetivos identificados,

proponiendo mejoras.

» Por razones de rendicién de cuentas - para asegurar que los fondos publicos estan

siendo utilizados de manera eficiente y eficaz e identificar mejoras, si es necesario

2.- LA CALIDAD EN LA EMPRESA PRIVADA
O Normas ISO. ;Qué es la ISO?

Una serie de estandares reconocidos internacionalmente que fueron creados por la
Organizacion Internacional de Estandarizacion (ISO) con el objetivo de garantizar que las
empresas sigan unos criterios homogéneos en la gestion de su actividad, mejorando sus
procesos y aumentando el grado de confianza de sus clientes.

En resumen, se trata de establecer un nivel homogéneo en relacién con la gestion, prestacion
de servicios y desarrollo de productos.

Existen muchas normas ISO se agrupan por familias, cada una de ellas con una nomenclatura
especifica.

Las tres categorias fundamentales son:
» Gestion de Calidad (serie ISO 9000)
» Gestion del medio ambiente (serie ISO 14000)

» Gestion de responsabilidad social (norma ISO 26000)

¢ Qué se busca con su aplicacion?

» Aumentar los niveles de calidad en la fabricacion.

» Aumentar la satisfaccién de los clientes.

» Reducir los costes asociados al producto al aumentar los niveles de productividad.
» Reducir rechazos o incidencias en la produccion.

» Una herramienta para conseguir clientes.
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¢ Qué engloba un Sistema de Gestion de la Calidad?

“El conjunto de actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo
relativo a la calidad”.

Supone reconocer que la calidad tiene implicaciones no sélo en el sistema de produccion,
sino también en la gestién, y por ello, hay que contemplar todos aquellos elementos que
tengan alguna incidencia en la calidad final del producto o servicio que se presta.

A tener en cuenta: La conformidad del producto con las especificaciones y la satisfaccion de
los clientes.

La ISO es la Organizacién Internacional de Normalizacién. Una organizacion internacional
no gubernamental independiente creada en 1947 y con 169 organismos nacionales de
normalizacion.

Cumpliendo lo indicado en el art. 4.1 del Reglamento (CE) n°® 765/2008, Espafia designa a la
Entidad Nacional de Acreditaciéon (ENAC) como organismo nacional de acreditacion de la
ISO.

Entidad Nacional de Acreditacion

ENAC se constituye con la finalidad de acreditar, en el ambito territorial del Estado espafiol y a
través de un sistema conforme a normas nacionales e internacionales, la competencia técnica
de las entidades u organismos que realizan actividades de “Evaluaciéon de la Conformidad”,
“laboratorios de calibracion”, verificadores, etc.

Camara Certifica

Co

Empresa certificada

Sistema de gestion

DNV VeriTas

Certificacion Certificacién

ISO 9001:2015
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Q El ciclo de la Certificacion

Cuando obtenemos la certificacion 1ISO 9001 por primera vez podemos caer en el error de

pensar que todo el trabajo, o casi todo, ya esta hecho. Sin embargo, la realidad es que el

trabajo no ha hecho més que comenzar.

La norma ISO 9001 tiene su foco puesto en la mejora continua de las organizaciones y en la
consecucion de la excelencia en la gestion. Para ello hace un especial hincapié en la
vigilancia de aquellos procesos que se consideran criticos y en la aplicacion de medidas
correctivas cada vez que se detecten fallos o posibles elementos de mejora.

Es decir, por su propia naturaleza y razén de ser, la certificacion en ISO 9001 es un trabajo
de fondo, un proceso de constante evolucion y mejora que no acaba con la obtencion del

certificado.

El ciclo de certificacion tiene un periodo de validez de 3 afos, tras los cuales debe
renovarse. El mantenimiento de la certificacion ISO 9001 requiere de la realizacién de

auditorias anuales de seguimiento.

Cuando una empresa se certifica en ISO 9001 por vez primera debe realizar una auditoria

inicial en dos etapas.

+ ETAPA 1: se revisara la documentacion del sistema de gestiéon de calidad a certificar, se
evaluaran las condiciones de los centros de trabajo, el estado de implantacion del sistema
de gestibn y se intercambiara informacién con el personal para evaluar su grado de
comprension de los requisitos de la norma, con el fin de determinar el estado de preparacion

para la “etapa 2”.

« ETAPA 2: Se lleva a cabo una auditoria in situ en la que se revisan todos los procesos
del SGC y en la que se sefialan todas las no conformidades con la norma, si las hubiera,
para que se puedan llevar a cabo las acciones correctivas necesarias antes de obtener

finalmente la certificacion.

En los siguientes dos afios, la empresa debera someterse a sendas auditorias de
seguimiento. Estas auditorias también se realizan in situ pero no son tan exhaustivas. Es
posible que se centren solo en algunos procesos clave o en solo algunas lineas de producto

0 en alguno de los centros de la empresa si tuviese varios.

Auditorias obligatorias sequn la Norma

Internas: a cargo de un trabajador de TPFE con formacion acreditada en el SGC
10
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Externas: a cargo de un Auditor designado por la empresa certificadora comprometida
mediante contrato (suele ser menor). A la empresa se le exige la autorizacion de ENAC que

acredite su competencia en cada una de las especialidades que audite.

Tipos de hallazgos: No Conformidades Mayores, No Conformidades menores,

Observaciones y Recomendaciones.

3.- CALIDAD EN LOS TALLERES DE TPFE

U Tipos de talleres
O Talleres certificados
O El “por qué” de la I1ISO en TPFE y cronologia
U Metodologia de la certificacion de nuestros talleres
= Politica de Gestidn y Objetivos de Calidad
Manual del Sistema de Gestion de la Calidad en TPFE
= Procedimiento de trabajo
= Documentacion y Registros
» Ordenes de Fabricacién. Ordenes de Suministros y Fichas de costes
U Cadena de produccion:
o Almacenes y sus clases: materia prima, material acabado, herramientas
o Mantenimiento de maquinaria
o Producto a fabricar
v" Control de Operaciones
v" Muestras de los productos a fabricar
v’ Instrucciones de trabajo y Fichas de control de calidad
o Compras centrales y locales
o Personal y Matriz de polivalencias
o Control de los riesgos

Entre las competencias de TPFE se encuentran:

la gestién de los economatos y cafeterias
* larealizacién de actividades industriales, comerciales o analogas

* Las que se relacionen con el trabajo penitenciario

» Las que le encomienden las Administraciones Publicas para el cumplimiento de los fines que

le son propios.

Objeto: promocidn, organizacion y control del trabajo productivo y la formacion para el empleo

de los reclusos de los centros penitenciarios

11
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Q Tipos de talleres gestionados por TPFE y talleres certificados

» Produccién Propia: aquellos donde el ciclo completo de la produccion corresponde a
TPFE. Gestionar el ciclo completo nos permite abordar la certificacién ISO 9001 por
nuestros propios medios, asi como los gastos de implantacion. En estos momentos
disponemos de diez talleres certificados con la Norma ISO 9001:2015 y la Oficina
Central.

Produccién Externa

Servicios Penitenciarios

S ClPiEISDUESPEE—

> El “por qué” de la SO en TPFE y cronologia

> Constituye una decision gerencial.

> El objetivo principal es elevar el nivel de empleabilidad en los talleres de produccion
propia.

> Se aprovecha la gran inversién en los talleres de Confeccion Industrial consecuencia

de los Encargos realizados por la SGIIPP para el suministro de ropa de cama, ropa
de aseo, ropa laboral y uniformidad de las plantillas de funcionarios.

> El resultado esperado consiste en atraer a clientes externos con una herramienta de
gestion reconocible por la empresa privada.

12
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|

Madrid 1, Madrid V, El
Duesg, laén, Cdrdoba,

|

Madrid I, Madrid V, El
Dueso, Jaén, Cordoba,

Madrid 1, Madrid V, El Dueso,

laén, Cordoba, Segovia, Topas,
Madrid i, Ocafia I, Ocafia Il y
Monterroso

Segovia, Topas y
Madrid 1

Segovia, Topas, Madrid
Il y Monterroso

O Metodologia de la certificacion de nuestros talleres

DECIR LO QUE HAGO
HACER LO QUE DIGO
DEMOSTRARLO

La normativa establece que el sistema de calidad debe generarse por escrito, debe

administrarse de manera ordenada y lo mas automatizada posible.

Esto es necesario para aportar legitimidad al sistema: porque lo que se dice de palabra

puede no escucharse pero lo escrito queda ahi y es una referencia.
La documentacion del sistema de calidad permite unificar criterios.

Por cada procedimiento que lleve el taller es conveniente que se describa y se incluya
dentro de un Manual del Taller.

Con un buen sistema de gestion de la Calidad

Se aumenta la satisfaccion de nuestros clientes (calidad del producto = requisitos del
cliente + requisitos de fabricante)

1. Se estandarizan los procesos (aumento de la capacidad de producir productos de
calidad)

2. Se reducen los costes y desperdicios (a través de andlisis de los datos se producen
mejoras y se corrigen problemas)

3. Se obtiene una mayor rentabilidad (fidelizacion = satisfaccion del cliente + reduccién de
costes)

Si no se observan procedimientos especificos de calidad no es posible la fabricacion de
productos competitivos y, en muchos casos, ni siquiera medianamente aceptables.

13
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Para el Aseguramiento de la Calidad, es obligado crear sistemas de calidad que
incorporen la prevencién como forma de vida y que, en todo caso, sirvan para anticipar los
errores antes de que estos se produzcan.

Es necesario adoptar sistemas de gestién estandarizados, tanto a nivel de taller como a
nivel de centros penitenciarios. La gestion documental debe ser homogénea.

Para mejorar la calidad es necesario que CADA UNO de nosotros sepa exactamente lo que
debe hacer.

Un sistema de gestién de calidad no solo es la eficacia y eficiencia de una cadena de
produccién, sino que casi un 50% de su aseguramiento descansa en la gestion documental.
Dentro de los requisitos documentales claves, se encuentran los siguientes:

Registros esenciales

Cada uno de estos apartados son objeto prioritario de cualquier Norma ISO y mas
especialmente de la Norma ISO 9001:2015. Cualquier Auditoria, tanto Interna como Externa,
gue se realice en los talleres deben contemplar necesariamente la verificacion del
cumplimiento de estos requisitos, siendo calificado como No Conformidad su falta.

Es por ello que en un primer momento y a la hora de iniciar los tradmites de un nuevo
proyecto de certificacién de un taller, la carga documental se hace algo tediosa. Poner en un
orden ldgico y reconaocible toda la documentacion es compleja, por el contrario gestionar la
calidad de una cadena de produccién es mas sencillo.

Politica de Gestidon y Objetivos de Calidad

En un primer momento debemos informar a los trabajadores que la Gerencia ha tomado una
decision que les afecta. Esta decision se hace llegar mediante el documento llamado
“Politica del Sistema de Gestion de Calidad”, al que se da publicidad con su exposicion y
visibilidad en el taller donde los trabajadores tengan acceso a la lectura de su contenido.

14
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150 9001:2015

POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

La Entidad Estatal de Derecho Publico Trabajo Penitenciario y Formacion
para el Empleo tiene encomendada o realizacion de una serie de
cometidos destinados o poner a disposicién de los internos de los Centros
Penitenciarios los recursos necesarios para lo mejora de su desarrollo
personal y facilitar asi su integracion en la sociedad una vez que hayan
cumplido la condena que les ha side impuesta. Para ello cuenta con
personalidad juridica propia y entre sus ingresos potenciales figuran los
resultados de su actividod empresarial.

Como parte del proceso de mejora continua en el que estamos orientados,
hemos desarrollado un sistema de gestion que garantiza el cumplimiento
de los requisitos legoles susceptibles de aplicacion y cualquier otro
acordado por los partes interesadas. Esta Gerencia se encuentra en

.-
fe

disposicion de comprometerse a plirlos y hacerlos

La presente Politica nos proporciona un marco general de referencia en el
que establecer y revisar nuestros objetivos de gestion:

a) La organizacién del trabajo productivo y su opartuna retribucion.

b La i id iacid of iGn, conservacién y mejora de los talleres
penitenciarics, o locales e instalaciones necesarias para los fines del crganismo, asi como los
servicios, obras y adquisiciones que se refieren a su ich ién o activi

¢} La realizacicn de activi i iales, comerciales, o andlogas y, en general cuantas
operaciones se relacionen con el trabajo penitenciario o se le encomienden por lo Secretaria
General de Instituciones Penitenciarias para el cumplimiento de los fines que fe son propios.

d) La formacidn pare el emplec de los internes en centros penitenciarios.
Esta politica serd publica y de obligatorio conocimiento por todos los

integrantes de lo EEDPTPFE.

En Madrid, a 29 de mayo de 2024.
La Directora-Gerente, Ana Belén Ayuso Ferndndez

El segundo paso es establecer un programa de Objetivos de Gestidén, donde por decision

Gerencial se describen aquellos que mas incidencia van a tener desde dos puntos de vista:
v" Desde el punto de vista tratamental y de reinsercién

v" Desde el punto de vista comercial

La organizacion del trabajo productivo y su oportuna retribucion.

RESPONSABLE PERIODO
Ne INDICADOR OBJETIVO FORMULA CALCULO :!53'&50'5 ACCIONES (METAS) SEGUIMIENTO / ;;::, ls?:n SEGUIMIENTO /
ANALISIS ANAUSIS
Cubrir los puestos
vacantes de
A 100% Isborsl en de Taller Control de oFF Alcanzar la contratacién durante RRHH General Anusl
los talieres en Confeccién el ejercicio.
Industrial @n €l Dusso
yMadrid V.

La instalacion, ampliacion, transformacion, conservacion y mejora de los talleres penitenciarios, o locales e instalaciones necesarias para

los fines de la Entidad, asi como los servicios, obras y adquisiciones que se refieren a su explotacién, produccién o actividad.

PERIODO
MEDIOS / RESPONSABLE  pyiamo > aatisn
Ne INDICADOR OBJETIVO FORMULA CALCULO ACCIONES (METAS) SEGUIMIENTO /
RECURSOS DIFUSION
ANALISIS
Optimizar las
inversiones por la
Cumplimiento de las Comision de — )/ Sewico  Cumpliral 100% las ik
2.1 inversiones priorizadas por la Inversiones referida "“ X Técni prioridades (deben et y Organizacién Anual
Comisién de Inversiones, a obra nuevao nones“  justificarse las no realizadas) ﬂn:nclero
modificacién de la
existente.

15
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La realizacién de actividades industriales, comerciales, o analogas y, en general cuantas operaciones se relacionen con el trabajo

penitenciario o se le encomienden por la Secretaria General de Instituciones Penitenciarias para el cumplimiento de los fines que le son

RESPONSABLE PERIODO
N2 INDICADOR OBJETIVO FORMULA CALCULO ;:z?nosso/s ACCIONES (METAS) SEGUIMIENTO / DA(::;‘"& SEGUIMIENTO
ANALISIS / ANALISIS
Cumplir con los plazos (Lotes realizados x
31 blecidos en la gy Uesroliodels ~ 100) / Lotes Produccién Cumplir al 100% Produccion Organizacion Anual
Textil encomienda Textil previstos
Cumplir con los plazos Desarrolio de la (Lotes realizados x
32 blecidos en la enc da encomienda Artes 100) / Lotes Produccién  Cumplir al 100% Produccién Organizacién Anual
Artes Graficas Graficas previstos
Cumpliy con los plazos Desarrollo de los
3.3 establecidos en los pedidos de pedidos Fecha de cliente  Produccién Cumplir al 100% Produccién Organizacién Anual

Carpinteria Metalica

La formacion para el empleo de los internos en centros penitenciarios.

RESPONSABLE PERIODO
Ne INDICADOR OBJETIVO FORMULA CALCULO :;Eg':s';{‘ ACCIONES (METAS) SEGUIMIENTO / ;:‘:;go“ SEGUIMIENTO /
ANALISIS ANALISIS
A {Cursos realizados x FiL
Cumplimiento Plan de Formacion de X 8 : ia e
41 F S anial trabapadores 100) / Cursos funcionario Cumplir al 100% Formacion Organizacion Anual

previstos 5

Manual del Sistema de Gestion de la Calidad

Otro paso importante es generar un manual que a modo de procedimiento general recoja el
contenido de todo el sistema de gestiébn. Este documento debe ser aprobado por la
Gerencia en funcion de sus lineas estratégicas. Su revision es anual, comenzando con una
descripcion del cumplimiento de los objetivos del afio anterior y finaliza con una declaracién
de intenciones para el siguiente afio, que eleve el nivel de calidad alcanzado hasta ese
momento.

— MANUAL DEL SISTEMA DE ‘
[ GESTION DE LA CALIDAD
REvision:

3 ]_racina: [ 1deis |

Procedimientos de trabajo

El siguiente paso critico es la descripcion de los procedimientos de trabajo, donde se
disecciona el objeto de cada taller, especialidad a especialidad, dotdndole de un sentido
l6gico. En este punto, y para una mejor armonia con nuestro Manual de Procedimientos
Administrativos publicado en la intranet corporativa, lo hace visiblemente similar y, por tanto,
identificable como algo propio.

16
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Para una facilitar la comprension de su contenido se realiza un representacion gréfica de
cada uno de ellos a modo de flujograma de trabajo, dando como resultado el siguiente
ejemplo de la especialidad de Confeccién Industrial,

| Ficha de Proceso | Editado | Aprobado | Fecha ‘ Revision | Pagina
PO-04 1
CONFECCION M.Fuenies | P vabuer )
Jefe de Servicio Producci Pagna 2de 2
[ COMERCIAL ¢Como?
1. EL PROVEEDOR proporciona a Produccién la comunicacidn de una nueva obra. Con estos
Modelo 4-6 datos realiza un Escandallo previo (Ficha de Costos) con el fin de comprobar su viabilidad.
sl "d"“c“‘jJ 2. Con el escandallo previo, la oferta aceptada por el cliente o la encomienda de gestion se
Escandalio presio E— realiza el Calculo de necesidades. De este calculo nacera un estudio previo, una necesidad
{Ficha de Costos) de personal y de equipos de trabajo necesarios para realizar la obra. Si fuera necesario por
&l volumen de la obra, por la dificultad de encontrar la materia prima o por cualguier variable
U"“fﬁ“‘;‘ﬂmw que lo aconsejara, se pasaria un pedido al departamento de Compras para que fuera
felen PCT adelantando la adquisicion de material
—_ 3. Unavez planificado el icacio
e  Caculode planificado el punto 1 nace la Orden de Fabricacidn
: 4. Los maestros de taller realizan un cdlculo de las necesidades operativas haciendo una
Encomienda de pases Propuesta de Adquisicion de Suministros, que puede ser LOCAL, adquiniendo directamente a
Gesbon (Imema) proveedores locales dejando constancia de la misma en un registro intermno o, en su defecto,
— PCT en el Registro de Compras Locales y en el Listado de Proveedores Locales Homologados, o
Orden de CENTRALIZADO, para que adquiera los nacesario para poner en marcha la obra
F‘:’;‘;f;]‘m 5. Una vez se reciba la materia prima en el almacén, se almacena en el drea de producto en
espera, se enviara una muestra a un laboralorio exterior, en funcién de la oportunidad de
Compra del hacerlo, con el fin de comprobar que la calidad del producto recibido se corresponde con lo
products o comprado. Si el resultado fuera el comecto se podria pasar a |a fase de confeccidn y se daria
L servicio de alta an el Libro de Almacén, si no se pasaria informe a compras para que efectuara la
r.als::n:e reclamacion comespondiente
“;:,m;a:e 6. Con la maleria prima, las especificaciones de trabajo y lodos los elementos de entrada se
efectia la confeccién de las prendas (PO0401) hasta cumplimentar la orden de trabajo
i ° siguiendo el Procedimiento APré Control del Trabajo produccidn propia. En caso de que se
ALM precise algin tipo de subcontratacidn se deberd llevar un especial seguimiento de los
trabajos encargados vy utilizar el registro “Seguimiente y Control de Procesos
Racanciin.o Subcontralados’ (PAD304)
Modeio 811 7. Una vez confeccionado el producto se empaquela y se embala pasando al almacén de
producto terminadoe controlandose en el Libro de Almacén a la espera que logistica lo envie
- CoM al cliente final
<, e prstaen
,Qa“/’ xdemo
E]
rK.'l En &l o | tall I d da de infor
- e NO ** En el caso de que el taller cuente con algin sistema de recogida de informacidn ya
cm Mm;' et F implantado, fendra preferencia sobre el indicado en este procedimiento
(APTE) e—
ECT. Produccn Confeccion Texdl PCT
COML. Compeas
ALM. Amacén Empaquetado y
embalae
able_Nomal, Colabora
ALMACEN
LOGISTICA
Modelo 4-11

Documentacién y Registros

Tres tipos:

a) Los que acompafian a la Orden de Fabricacién (cuestiones técnicas para la fabricacion:
planos, pinturas, etc)

b) Los que se originan en el Taller consecuencia de la actividad (Instrucciones de trabajo,
fichas de calidad, fichas de mantenimiento de maquinas, matriz de polivalencias, etc)

c) Legales (legislacion nacional y autondmica, Norma ISO)

a) Los que acompafan ala Orden de Fabricacién

e Orden de Fabricacién cumplimentada en todos sus apartados

e Orden de suministros

¢ Fichas de costos inicial (intermedia y final)

¢ Planos o disefos del producto a fabricar con medidas y requisitos visados

o Especificaciones de la materia prima y pintura
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¢ Indicacioén de si debe llevarse a cabo alguna compra local

¢ Pruebas de laboratorio

Ordenes de Fabricacién, Ordenes de Suministros y Fichas de Costes

MIMNISTERIC
DEL INTERIOR

JTEEE

mn
Poaras b B

e

e
=

'ORDEN DE SUMINISTRO

Sr. Director del Centro Penitenciario de

MADRID I

Madrid, 16 de abril de 2024

Poc Ia presente ORDEN D FABRICACKON, elsborard en
s Talleres d ese Centro, con s condisisnes de enireen y

Sr. Director del Centro Pemtenciano de

Madrid, 20 de febrero de 2024

ORDEN DE FABRICACION 3 fucturacion seBaiadas, 6 artientos que se rlacianan CORDOBA PorIn presente ORDEN DE SUMINISTRO, enregarin
TALLERDE. CONFECCION INDUSTRIAL uepe . desde ece Taller y e s condiciones e entega y facturacién
L D A 0 Ao ORDEN DE SUMINISTRO 274 sedialadas, los erticulos que se relacionan
. CLIENTE.  EPTPFE- TALLERES PRODUCTIVOS OERENTE i
g PLAZO DE ENTREGA: 0-ngo2d TallerDE: CONFECCION INDUSTRIAL L IEFE DEAREADE VB
E FPRODUCCION
i ; CLENTE:  SIEPSE
LUGAR DE ENTREGA: ALMACEN TPFE
CONDICIONES DE FACTURACION: PLAZODE ENTREGA: 30mar-24
La entrada en almacén no inclaye ni beneficios ni (ransparie LUGAR DE ENTREGA: CP.NORTE I
LT DESCIUPCION DEL PRODUCTO Canttad | Freco Ustarie | tmportesi VA
CONDICIONES DE FACTURACION:
[VARIAS TALL4S | CHAQUETA PANTALON TALLERES AZUL 2000 wnd g9 € 5500 €
[¥4r1As TaLLAS | CHAQUETA PANTALON TALLERES BLANCO 2000 und = 31.280,00 € NOTA DE ADEUDO A OFICINA CENTRAL
DELANTAL HULE 2000 wnd Gone 5.980,00 €
TR DESCRIPCION DEL FRODUCTO Cantidad ™A
LawsoN i Lmporte sin
& 4110001 [COLCHA ALGBOL 80° INFERICR. 502 LD 1057634 €
H i 4110008 |COLCHA ALGPOL £0° SUPERIOR (OLLAOS) 436 URD 930690 €
3 H 4110004 [COLCHA ALGROL 135 14 UKD mae
i 4110002 [COLCHA ALGPOL $0° 32 D
8 4110502 [SABANAS ALGPCL 60°X190 2.684 UKD
g 4110111 [FUNDA DE ALMOHADA 80°( ALMOHADON ) 1341 UKD
i H110506 | SABANAS IGIFUGA 00* 30D
£ 4110115[FUNDA IGNIFUGA ALMOHADA 50° ( ALMOHADGY) 4 UMD
5 4110505 [SABANAS ALGPCL 135 112 UKD
4110113 [FUNDA DE ALMOHADA 135* ( ALMOHADON ) 56 UKD
3 4110503 [SABANAS ALGPOL 90°X190 124 UND
&5 ol T E] 4110111 [FUNDA DE ALMOHADA 90* ( ALMCHADON ) & U
7 000,00 um 220,
5 EES SRRV ACIONES: 4110301 [MANTA POLAR 80 1226 UND
gl 4110304 [MANTA IGNIFUGA 80% 4 UND
- g 4110305 MANTA IGNIFUGA 135+ 14 UND
2% 4110301 [MANTA POLAR 90* 20 UND
4 2 4110403 [PROTECTOR. COLCHON 90X190 9 UND
2 H 4110406[PROTECTOR. COLCHON 135K190~ 39 UMD
gs 8 4114003 | TOALLA LAVABO 1334 5D
g1 5 4114002|TOALLA BARO 1.208 UKD 1322682 €
Ed g
43 Sk
] go
POL 0101 VERD, =g
EH [IEE =8
H g E TOTAL| 5.466,00 und 9680083 €
EH g %7 OBSERVACIONES:

Ot TRABASD PENITENCIARKD ¥
FORMACION PARA EL EMPLED

FICHA DE COSTOS ¥ PRESUPUESTOS

[ 1

e FRESUP | CENTRO FENITENCIARID: |
ARTICULD |

CANTIDAD

FECHA ]
MF |

cLENTE 1
MANG DE OBRA

MATERIALES

WAPORTE
UNIDAD

OPERACIKIN CONCEPTO CANTIDAD

BERERERERRREEREEEREEEREHE

% £

Totsl hemga (N

Tedal tiwmpo centesimel ©.0000 h
Cese Basa
|Cewe. Supar

Piszo de antregs

Tors! paksisles 0.0000 ¢

Salsros

ah
on

0,00
0,00 €
0004
0,004

Precis hor

Otres Salasss (Opaniss Supaser y santrl)

Hfl

cins | Swguras Sccisies

Mane de s
e eibn %

Winlidas de ln aberts ™

[#]

El Muestre do Taller Gasts da 0,00 €

EBLa, Vastusric Formacion  Boax. B 0004

0.00 ¢
000

Coste Bl

Smatos Gansmies % 0.004

Otros Gaswos
Coste Bl

e
0,00 €
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b) Los que tienen su origen en la actividad del taller

e Instrucciones de trabajo

e Maquinaria: plan de mantenimiento preventivo y correctivo

¢ Control de Almacenes: materia prima, herramientas, producto acabado

¢ Producto a fabricar: ficha de operaciones, fichas de calidad final, compras

¢ Personal: matriz de polivalencias, formacion, cualificacion...

0 Cadena de Produccién

A) Gestion de Almacenes

MATERIA PRIMA.

HERRAMIENTAS.

ALMACENES

FORNITURAS!
QuIMICOs!
CHATARRA.

PRODUCTO
ACABADO

o Definir el 'layout’ del almacén. ...

e Escoger el sistema de almacenaje eficiente (plasticos, cajas, palés...)
¢ Ubicar los productos de manera segura y Optima (estanterias...)

¢ Digitalizar el control del almacén. (LAWSON)

e Establecer un proceso de recepcion eficiente (Coordinadores de Produccion y Maestros
de Taller)

e Preparar pedidos sin errores (6rdenes de suministro). ...

¢ Velar por la seguridad en el almacén

Almacén materia prima

e Libro de almacén (LAWSON)

¢ Una sola persona autorizada

¢ |dentificacion “in situ” del producto

e Prohibida la mezcla de almacenes

e Control del producto (fichas técnicas de pintura...)

e Preservacion del producto (no mezcla aceros)
19
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JATERIAS
B PRIMAS

Almacén herramientas

¢ Ordenadas y clasificadas
¢ Una sola persona autorizada

¢ Registro de Calibraciones: flexdmetro, medidor de espesores, gonidmetro, pies de rey...

Almacén fornituras/quimicos/chatarra

e Ordenadas y clasificadas
e Los productos quimicos deben estar en espacios ventilados y aislados.

e Las botellas de acetileno, oxigeno...deben tener su ficha técnica del proveedor. Las vacias
separadas de las llenas y sujetas con cadena.

¢ La chatarra separada o enjaulada

20
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Almacén de producto acabado

e Libro de Almacén

e Embalado y preservado

¢ Etiqueta exterior indicando, al menos, producto que contiene y Orden de Fabricacion
e Evitar la mezcla de Ordenes salvo que pueda justificarse (confeccion)

e Llevar al dia el control de suministros

B)Mantenimiento de maguinaria.- preventivos y correctivos

| PA0202 - Rev. 0
PAO203 - Rev. O

e T'PFE o) TPFE

S = CARACTERISTICAS EQUIPOS DE TRABAJO =% PAUTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Equipo / Puesto de trabajo Icédigo de Bier] Ubicacién. Marca Modelo uipo / Puesto de trabajo Ubicacion | Marca T Modelo
TALLER ARTES POLAR 115 TALLER ARTES POLAR 115
GUILLOTINA POLAR MAQUO13734 SRAEAs RAPDAGAGH Mohr) GULLOTINA POLAR MAQUOL3T34 | GraFicas | RAPIDA(Adolf Mohr) °
PROPIETARIO _ TRABAJO PENMENCIARIO Y FORMACION PARA EL EMPLEO Cédigo Taller Todas las operaciones de mantenimiento se deben realizar con la maquina parada y desconectada de la red eléctrica por

el interruptor general

Datos constructivos:

racteristic, a controlar / a sustituir descripcion operacion fri
ARCADOCE si LUBRICACION DE RANURAS DE GUIA DE LA Dar de 2 a 3 emboladas con Ia|
O A AR CONFORNDADEE = 1 CUCHILLA ¥ DEL PISON, BULON EXCENTRICO Y |bomba  de  engrase  para| SEMESTRAL
ADAPTACION DEL EQUIPO RD 1215/1997 S| MUNON DEL CIGUENAL lubricacion.
NUMERO DE SEREE: s Mediante engrase central de las
ANO DE CONSTRUCCION: FECHA DE INSTALACION EN EL TALLER 02-jun piezas deslizantes de la barra)
MANUAL DE INSTRUCCIONES: st porta-cuchillas, las guias de la|
MANUAL DE MANTENIMIENTO: st barra porta-cuchillas y del pisén, el|
TIPO DE MANTENIMIENTO: Preventivo: Pauta y Control 2 ENGRASE CENTRAL perno externo y el mufion del| MENSUAL
Correctivo: cigiiefial, asi como la guia de la

escuadra y el husilo son

lubricados  centraimente  con

engrases.

Observaciones:
Concepto Fecha
Adaptaciones de seguridad realizadas:
Gracas ulllizables (DIN 51028, un ordan aftabatico)
ARAL Radiagerfett ESSO Unirex n
G Auiol o 000 0 bien Eecanares 3360
Longtme Groame 27 ™ IR Pluton A%
e S.EP 2 0 bien KLUBER Contopax 2 £R
_— BF Enargroose |z 2 MOBIL Wobiigranse XHP 222
STROL Longtima FD 2 SHELL Reilnnx LX 2
DEA Pamgon £ 2 TOTAL Multia £F 2
Modificaciones/ Fecha:
o/ Emision
Fecha de emision: IEmmanpon Fecha de emision: Emitido por:

‘ PLANNING / REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Cadigo MARCA AfiG
MAQUO13734 GUILLOTINA POLAR POLAR 115 RAPIDA (Adolf Mohr) 2016
— Caracteristicas a Controiar o ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP ocT HOV Dic
- a Sustituir . Al2[3[a([2z[3][a[d[2[35[a[1[ 2 [35[a|a[2[3[a[a[2[3][4|a][2[3[a|1[2][5[a[1[2][3[a[1]z[3[a|1[2[3[4[1][2][3]4

LUBRICACION DE RANURAS DE GUIA
DE LA CUCHILLA ¥ DEL PISON,

T |suLon excinTrico v MURGH DEL SEMESTRAL
clalefAL
2 |enerase centraL MENSUAL

9

10

i la maquina esté fuera de uso por inactividad. no se realizard, ni

registrars el mantenimiento planificado. 1 B 1 B 1 B ! B 1 B B B
i manterimicets lanficode et it con s ceas en N B N B . B ) B N B B B
Bl registro se anctaré con una X en el apartada de planificada y
con las inlel rtado Inferior

Se los de todas las maq en el mes de enero de cada afio y se sombrearé la planificacién anual en este registro, de tal forma que sepamos de antemano cuando

toca cada operacién de control
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C) Producto a fabricar

Control de Operaciones: documento donde se detalla cada una de las operaciones que
lleva la fabricacion de un producto y el tipo de maquinaria que la va a realizar. Se suele
acompafiar con un anexo diario donde consta el control de las operaciones que ha realizado
cada trabajador y el n°® de productos que ha realizado.

CENTRO PENITENCIARIO DE CORDOBA
TALLER DE CONFECCION INDUSTRIAL e TPFE
DESCRIPCION OPERACIONES ALMOHADON
Ne COD. DESCRIPCION OPERACION MAQUINA COD. PATRON| UTILLAJE

1 Seleccionar tejido Manual
2 Plantear y calcular marcada Manual
3] Extender tejido Carro extender
4 Medir marcada Manual Cinta métricq
5 Continuar extendiendo tejido Carro extender
[ Marcar patrones Manual
7 Revisar medidas Manual Cinta métricq
8 Cortar marcada Cortadora \ertical

ol  |coserbocasa5cm ______ [Planalaguya [ | |
| 10  |Remallary colocar etiqueta Owerlook 5hilos [ [ ]

Rewision de la confeccion,
eliminacion de hilos sobrantes, |Manual y visual
doblado, embolsado y encajado.

Paletizar producto

DNV CERTIFICA QUE EL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD EN IMPRESION Y ARTES GRAFICAS, D
CONFECCION INDUSTRIAL, CARPINTERIA METALICA ES CONFORME A LA NORMA ISO 9001:2008. CENTI
ALCANCE: MADRID T, MADRID IIT, MADRID V, TOPAS, EL DUESO, CCRDOBA, JAEN, SEGOVIA, OCANA I, O
MONTERROSO Y LA GERENCTA DEL TPFE.

Muestra del producto a realizar: debe existir a la vista del trabajador una muestra del
producto que le sirva de guia en caso de necesitar una consulta y no se encuentre el

responsable del taller. Dicha muestra debe encontrarse rotulada como “MUESTRA”.
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Instrucciones de trabajo y Fichas de Control de Calidad

Las instrucciones de trabajo son documentos que deben acompafar a la Orden de Fabricacion.
En ella se especifican las caracteristicas de la obra a realizar, material, tipo de pintura a utilizar,
medidas de fabricacién, tolerancias admitidas, etc. El ejemplo siguiente muetra una Instruccion
de Trabajo de un encargo hecho a TPFE, consistente en una Puerta celda con pasabandejas
abatible con destino a un nuevo centro penitenciario en Uruguay.

Untgaiter 2 o L
w Puerias de celda con pasa bandejas abatible Uruguay  Dimensiones de Pase £30 % 02

Unidadlay gantido horeria Unlgades sealilo zatihararls it

DESCRACICN: pYERTAS DE CELDA ABATIBLES CON PASA BANDEJAS DIMENSIONES DE
PASO 800 X 2050 Y
IFECHA MODIFICAGO
SN D0TE

0l

NE
Y. UE A |FNTIDAD FSTATA
H ey WINISTERIO  [POBLIZO IRA
i I INTERICR | FCHMACION
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Ficha de control de la calidad: es necesario que al final de la cadena de produccion, al

menos, se realice un control de calidad del producto fabricado. Para guardar la uniformidad
en este tipo de revisiones, deben redactarse unas instrucciones que debe quedar expuestas
en el punto de control que se determine, que por l6gica debe estar situado al final de la

cadena de produccién.

Las instrucciones deben ser claras, tal y como figuran en los siguientes ejemplos

“ I Pf-t Fecna Sape 202

FICHA TECNICA DE CONTROL FINAL PUERTAS URUGUAY

forwro memrencaamo ox aem Q 111
k1 tn o o mcnaTs rrow o
FICHA TECNICA DE CONTROL FiNAL BATA LABORAL

PUNTOS A TEMER EN CUENTA EN LA REVISION
] A EN LA REVE

2 Espeofo

S——

4 S @ourno e s bonde dbe poders o ot ol
-l sty dvordirteregirissninbes

b. Mirilla

7. Lsmwikadete poder mevense bremente

& Verfies gue ol cratsise s maeve n presents fnauns

5 Los mncier de s cas o (3 puerts debe masEane Smpac yim
Snrm

3 e L i - S—— ) g -
emm w4 N7 w3 r——
) s s o & — 4 ——

S, . e
ACUUA N L W T A R MR § M MR T
S owey iy =

nnnnn

Importante a tener en cuenta por los encargados de este control lo constituyen los rechazos,
es decir, cuando el producto acabado no obtiene el visto bueno para su depdsito en el
almacén, sino que es rechazado. En este caso existen dos opciones, devolverlo a la cadena
de produccion para que lo rehagan o, si esto no fuera posible por el tipo de producto a
fabricar, aislarlo de la cadena de produccion como material de desecho. Es importante la
separacion para que por error no llegue a reincorporarse de nuevo a la cadena de
produccion.

Los rechazos afectan a las cuentas de explotacion, bien por las horas de trabajo que se
pierden en rehacerlos, bien por el coste del desperdicio, lo cual incrementa los costes de
produccion alterando, por tanto, la Ficha de Costes inicial de ese producto.
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Estos documentos de control deben encontrarse en un lugar visible en las mesas de trabajo

0 paneles cercanos para su consulta.

Lo ideal en procesos mas complejos es que a mitad de la cadena se realice un control de
calidad preventivo, evitando con ello que el producto se desvie considerablemente de sus

especificaciones y el posterior rechace eleve los costes de fabricacién de manera anormal.

@) TPFE or: &

FICHA TECNICA DE CONTROL FINAL FORROS POLARES _
¥ FICHA TECNICA DE CONTROL FINAL
| BUNTOS ATENER N CUNTA EN L8 REVISON

L Laatura fieul def cuells tiene que ses igual en ambos
e

I Sedeberh comprobar que todes bas piesas estin bibricadas por
| eldemecho deltsitoy que s tom elades sean ke, i
| @moques cxda prends contenga b etiquetsn & tallsy

| Cagemersise conaniados os hiosy sobrames de oematerns
3¢ retean todin s e gatinns sabvo 1 de b e300, para poder
eomdens s memds

EMPAQUETADO Y ALMACENAR

NOTA AMRORTANTE T0DAS LAS MENDAS RECVAZADAS 0 QUL
PRESENTEN TARAS DEBERAN SER ASLADAS D2 RESTODE 4
PODUCOON € DLNT FIEA DAS

D) Compras centrales y locales

Compras centralizadas: corresponden a las realizadas en los Servicios Centrales y de uso
comun en varios talleres. Se abaratan los costes y se distribuye idéntica materia prima.
Se exige por el centro:

+ albaran de entrega
* acta de recepcion

» prueba de laboratorio, cuando sea necesaria.
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Compras locales: corresponden a las realizadas por cada Taller y estan autorizadas por los
Servicios Centrales. Son compras menores (hilos, pequefias herramientas, cintas elasticas,
etc). Se justifican en la cuenta de explotacion de cada taller. Estas compras debe grabarse
en la aplicacion de control de almacenes LAWSON a cargo del Gestor Economico-

Administrativo del Centro.

Se exige por el centro:

. anotacion del pedido
. albaran de entrega
. factura y conformado por el Responsable con fecha y firma.

Registro de Compras Locales

A falta de LAWSON, se exige a los Responsables el control de las compras autorizadas
desde los Servicios Centrales. Para ello deberan disponer de un:

a) Listado de proveedores homologados

h TPFE LISTADO PROVEEDORES PA0301
| HOMOLOGADOS LOCALES Vrs. 0 Nov. 2010

CENTRO TALLER

TIPO DE PROVEEDORES O = Ocasional / CARACTERISTICA DEL PROVEEDOR: H = Histérico / U = Unico /
H = Habitual / S = Subcontrata/ A = Anulado R = Reconocida Solvencia

TIPO Denominacién del Proveedor o de Servicio | Fechia de [ Caractaristica Ult_in_la Fech_a do Observaciones
= .| oProducto _ Alta _| del proveedo~ | Revisiér Baja

b) Reaqistro de las compras locales

@
L TPFE REGISTRO DE COMPRAS LOCALES Voo
rs.0 Mayo 2012
ESTABLECIMIENTO PENITENCIARIO: TALLER:
, Precio Fecha de
N2 | Fecha de pedido | Productos o Servicios dos local Firma al Nimere de Obra Observaciones
acordado entrega
AMANN 01/01/2012 2,5€/Bobina 15/02/2012

31012012 Hilo hidréfugo, 10 bobinas
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E) Personal y Matriz de Polivalencias

Con independencia de que cada interno tenga su expediente penitenciario donde también
figure que se encuentran trabajando en el taller, los Responsables del taller deben llevar un

control del personal a su cargo. Para ello, deberan disponer de:

Un fichero resumen que contenga los registros de los trabajadores de alta en el taller.

Una Ficha de Personal por cada empleado que indique la filiaciébn de cada trabajador, su

formacion académica y profesional, asi como las operaciones que puedan ser capaces de
realizar por haber sido formado en ellas o mediante aprendizaje en el taller supervisado por
los Maestros/as de Taller.

FICHA DE PERSONAL 14/09/2010 - Rev. 0
() TPrE ke

N.LS.: 2002015091

NOMBRE Y APELLIDOS:  DAVID CORBI RICO
CENTRO DE TRABAJO: CENTRO PENITENCIARIO DE CORDOBA

Fecha nacimiento: 09/02/1974 Nacionalidad: E ESPANA
Fecha alta: 27/09/2016 Fecha baja: 04/11/2016
Fecha alta: 22/11/2016 Fecha baja:

Categoria laboral: OPERARIO BASE

Formacion académica/profesional previa:

CURSO MAQUINISTA DE CONFECCION INDUSTRIAL (24/05/2016-06/10/2016)
Experiencia previa/ Habilidades especiales: _
CUA LIFICA CIONES / DESTINO RESPONSABLE/ FECHA:

MAQUINA DE COSER PLANA MAESTR@ DE TALLER| 05-01-17

MAQUINA REMALLADORA 5 HILOS MAESTR@ DE TALLER; 23-03-17

MAQUINA DE EXTENDER TEJIDO MAESTR@ DE TALLER; 09-01-17

MAQUINA DE CORTE VERTICAL MAESTR@ DE TALLER| 12-01-17

FORMA CION PERMA NENTE
CONTENIDO-FORMACION Objetivo Fecha |Responsable|  Fecha

Formacién | Aceptacion | Aceptacion

FORMACION EN NORMA ISO 9001:2008 CURSO 2 HORAS 27-09-16 TPFE

MANEJO DE MAQUINA PLANA EN OPERACIONES SENCILLAS (DOBLADILLOS, 22-11-16 MAESTR@ | 05-01-17

PEGAR VELCRO) JALLER

MANEJO DE REMALLADORA EN OPERACIONES SENCILLAS (PEGADO DE GOMA, 18-01-17 MAESTR@ 23-03-17

CIERRES) TALLER

DOMINIO DE MAQUINA DE CORTE EXTENDER Y MAQUINA VERTICAL 14-12-16 I%@R_ 09-01-17
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a) Una Matriz de Polivalencias para el control de cobertura de cada una de las operaciones

principales de la cadena de produccion.

PA0106 Vrs. 0
03/04/2013

Q' TPFE MATRIZ DE POLIVALENCIAS CONFECCION

OPERACIONES

Embasar | Almacén | Carretilla [MGVLIIWXo[o]Y

OPERARIOS Almacén | Tender | Marcar | Cortar | Repartir

Remalladora | Pelugueo

Rosu, George

Moreno Pérez, Pedro

Kouagny, Wa Kodjo Marius Tresor
Vasiliu, Marian Catalin

Garcia Sanchez, Miguel

Valera Ledn, Victor Manuel

Ruiz Salido, Miguel

Plantén barrull, Benjamin

Garcia Flores, Fernando

L

Desconoce 0 RIESGO
Conoce 1 CUALIFICACION

Domina 2

A

AL MENOS 3 DOMINAN Y 3 CONOCEN
AL MENOS 3 DOMINAN Y 3 CONOCEN

£, PAQ106 Vrs. 0
f‘;“‘ 03/04/2013
e TPFE 0 B MATRIZ DE POLIVALENCIAS CONFECCION

etiquet lidad -
OPERARIOS R ?r/ plana | remalladora | plancha |cerradora | trabillas | gomas | ojales | botones | hilos MNP CUALIFICACION
repartir almacén
Moreno Gareia, Rafael 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 2

-

Sabtiago Fajardo, Engracia
Olguin Martin, Javier
Gonzalez Moral, José Antonio
Novokhatska, Olena
Benballa, Rachid

Lerma Momblant, Francisco
Lopez Ramirez, Miguel
Perpifian Martinez, Carlos
Tona, Elias

Sanchez Gonzalez, Pascual
|Serrano Gomez, José Angel
Sanchez Alcaide, José Luis
Dominguez Acufia, Alex .
Cozar Ramirez, Juan Pedro
Morales Olivo, Miguel Angel
Cristino Tello, Francisco
Castillo Casado, José
Martinez Hervas, Antonia
Mihai, llarie
Mezyan, Nabil

RIESGO 2 "2 "4 =10 = 11

o|o|o|o (oo o (oo |o oo |o|e
alalaloa|la|ja|la]la]a|le|=]|o]e|e|e
L L e R e e et ML I = R N O

Cile e|le|lo|le|lelo|e|le|e|-|ele(e|e|e|e|e|e (e |
o je|le|le|e|lejo|a|e|a|e|w(o(e|e]e|e |e|a |~ |

desconoce 0 RIESGO VOLVER AL MENOS 3 DOMINAN Y 3 CONOCEP 107
conoce 1 CUALIFICACION AL MENOS 3 DOMINAN Y 3 CONOCE! 135
domina 2
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La matriz de Polivalencias nos indica los trabajadores aptos para desarrollar cada una de las
operaciones de un encargo. Debido a los diferentes tipos de vicisitudes por las que pasan
los internos durante el cumplimiento de sus condenas, lo que origina una alta rotacién en
los talleres, necesitamos al menos tres internos capacitados en cada operacion, pues de
otra forma la cadena de produccion corre el riesgo de parones y volverse improductiva.

F) Gestidn de los riesgos

La gestidn de riesgos es un proceso importante dentro de un sistema de gestion de calidad
(SGC) basado en la norma ISO 9001:2015. El objetivo de la gestion de riesgos es identificar,
evaluar y controlar los riesgos asociados con las actividades de TPFE. La gestion de riesgos
ayuda a prevenir los problemas antes de que ocurran, lo que puede llegar a tener un
impacto negativo en la calidad de los productos y en la satisfaccion del cliente.

La norma ISO 9001:2015 requiere que las organizaciones identifiguen los riesgos y
oportunidades que puedan afectar la capacidad de la organizacion para proporcionar
productos y servicios que satisfagan los requisitos del cliente y los requisitos legales y
reglamentarios aplicables. La norma también requiere que la organizacién planifique y tome
medidas para abordar estos riesgos y oportunidades.

El proceso de gestidn de riesgos en un SGC basado en la norma ISO 9001:2015 incluye los
siguientes pasos:

Identificacibn _de riesgos y oportunidades: TPFE debe identificar los riesgos vy
oportunidades que puedan afectar la capacidad de la organizacion para cumplir con los
requisitos del cliente y los requisitos legales y reglamentarios aplicables. La identificacion de
riesgos y oportunidades puede realizarse mediante el analisis de las actividades y procesos
de la organizacion, la revision de los registros histéricos de la organizacién y la consulta con
el personal y otras partes interesadas.

Evaluacién de riesgos y oportunidades: TPFE debe evaluar los riesgos y oportunidades
identificados para determinar su importancia y el impacto que pueden tener en la capacidad
de la organizacion para cumplir con los requisitos del cliente y los requisitos legales y
reglamentarios aplicables.

Planificacién de acciones: TPFE debe planificar y tomar medidas para abordar los riesgos y
oportunidades identificados. Las acciones planificadas pueden incluir la implementacion de
controles de calidad adicionales, la mejora de procesos, la capacitacion del personal, la
revision de contratos con proveedores y la adopcion de nuevas tecnologias. La planificacion
de acciones debe considerar la importancia y el impacto de los riesgos y oportunidades
identificados.

Implementacién de acciones: TPFE debe implementar las acciones planificadas para

abordar los riesgos y oportunidades identificados. La implementacion de acciones puede
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requerir cambios en los procesos, la asignacion de recursos adicionales y la capacitacion del
personal.

5. Monitoreo y revisién: La organizacion debe monitorear y revisar regularmente el desempefio
de las acciones implementadas para abordar los riesgos y oportunidades identificados. El
monitoreo y revision puede incluir la medicion del desempefio

TPFE utiliza una plantilla muy especifica para el control y anulacién de los riesgos
detectados. A continuacion se incorpora un ejemplo real de un riesgo detectado en la
especialidad de Confeccion Industrial.

PLAN DE GESTION DE RIESGOS ’ e Fotcion | Aprosavo ‘
DEPARTAMENTO PRODUCCION
CODIGO DEL RIESGO
PROCESO TALLERES DE CONFECCION TEXTIL: ELABORACION DE ROPA DE INIFORMIDAD, ROPA DE TRABAJO, ROPA PLANA Y ROPA DE ASEO
Responsable
G o D | NPR c baciéndelal| G | O | D | NPRfinal
fallo potencial (1) Efecto del fallo (2) Causa del fallo (4) Controles actuales (6) Acciones propuestas(9) | Y fecha |Comprobacidn de la 1nal
3) (5) | (@ implantacion|  eficacia(11) | (12) | (13) | (14) |  (15)
(10)
retraso en la entrega de
los pedidos.
- Control de produccién final Uevar a cabo un Plan de
Falta de un plan de formacién . b
_ - 7 |de cada Orden de| 9 | 567 [Formacién que incluya el
Pérdida de confianza de| |adecuado o el )
Fabricacion aprendizaje de esa operacién
la SGIIP que supone no
aumentar ni los pedidos
ni nuevas referencias. 1] 3
No se encuentra definido con )
: " Hacer un Catélogo de Puestos
claridad el  perfil  del Control de procesos en el ° A
) ) : 8 8 | 576 [de Trabajo que incluya
o Baja rentabilidad del| [trabajador  para  estas taller ) o
Imposibilidad de cortar la ) perfiles alos distintos puestos 3
taller y, por tanto, operaciones
tela por no haber| o, ) 3|3 27
: pérdida de 9
trabajadores preparados ras
» por tener néminas muy
para esa operacién 8 No existe Maestro de Taller] - 5
precarias ’ Solicitar la contratacién de un
que pueda realizar esa| 9 9 | 729
I Maestro de Taller
operacién
1] 3
Uevar al dia la Matriz de
Polivalencias
[6) Fallos que podrian producirse, pero que no se han producido atn
[ (2) efectos que produciria el fallo de ocurrir
r iNDICE DE D: cuantificacion de la dad de cada uno de los efectos del fallo. Para simplificar el trabajo pondremos una sola valoracién para todos los fallos tomando como referencia el valor més
(3) alto
(4) causas que pueden Ilevar a ese fallo n
r (5) iNDICE DE OCURRENCIA: probabilidad de que una causa del fallo de lugar al fallo potencial — 23 ;:‘;"‘a 1-2 muy bajo
- 3-4 baj
4-6 moderada 20
5-6 moderado
7-8 alta
[ " 7-8 alto
- 10 muyalta 9-10 muyalto
r (6 relacién de controles que en la actualidad se tienen y que podrian controlar la aparicion de ese fallo potencial
! 7) NDICE DE DETECTABILIDAD: probabilidad de que ese fallo potencial pudiera ser detectado por alguno de los controles actuales — 9-10 ':'Y'“a
r (®) Nitmero de Priorizacién del Riesgo (NPR=G*O*D) 74'86 D ade
[ (9) Se debe actuar sobre NPR que superen la cifra de 100 con propuestas de acciones 2.3 alta
[ (10) Se debe asignar un responsable para implantar cada accion 1 muyalta
r (11) Se debe designar un responsable de verificar que laimplantacién es o sera suficiente para bajar el NPR
r (12) el indice de gravedad siempre tendré el mismo valor que se le dio en (3)
r (13) se reevallia la eficacia de las acciones propuestas para eliminar o reducir el riesgo hasta lo tolerable
[ (14) se reevaltia la reduccién de la probabilidad de que ocurra un fallo potencial no contemplado
[ (15) el NPR resultante debe ser inferior a 100
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