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INFORME DE VALORACION TECNICA
LOTE 1 SOBRE B

ACUERDO MARCO PARA EL SUMINISTRO DE TARJETAS SIN CONTACTO
PARA SU USO EN EL SERVICIO DE RESIDUOS DE LA COMARCA DE
PAMPLONA

Exp. n° 2021/SCON-ASU/000003

1. INTRODUCCION

Con fecha 23 de febrero de 2021, el Consejo de Administracién de SCPSA, aprobd la
licitaciéon del contrato “Acuerdo Marco para el suministro de tarjetas sin contacto para su uso
en el servicio de residuos de la comarca de Pamplona. Expediente 2021/SCON-ASU/000003".

El valor estimado del contrato ascendié a 401.745,00 € IVA excluido y se dividié en 2
lotes, siendo el importe correspondiente al lote 1 objeto de valoracidn de este informe técnico
el siguiente:

e Lote 1: Suministro de tarjetas pre-impresas para el Stock de SCPSA, siendo el importe
de licitacién de 0,60 € unidad IVA excluido de tarjetas pre-impresas, lo que supone un
importe estimado de 30.000,00 € IVA excluido para los tres afios de vigencia del
contrato.

El anuncio de licitacién fue publicado en el DOUE y en el Portal de Contratacion de
Navarra finalizando el plazo de presentacién de ofertas el 29 de marzo de 2021 a las 13:00
horas.

Una vez abierto el sobre A y admitidas las empresas correspondientes, el 6 de abril se
procede a abrir el sobre B que, de conformidad con lo dispuesto en la cldusula A.7 del pliego
regulador y en relacidn al lote 1, debe contener:

1. “Memoria descriptiva del proceso de fabricacion de la tarjeta, capacidad de produccion,
materiales empleados y controles de calidad seguidos. En concreto se deberdn especificar
con claridad y de forma concisa los siguientes aspectos sujetos a valoracion:

a. Descripcion de todos los procesos de fabricacion y suministro, indicando la trazabilidad
que se tiene de cada uno de ellos.

b. Indicacion de la capacidad diaria de produccion de las mdquinas que intervienen en los
procesos de fabricacion y suministro.

¢. Organizacion y planificacion del Equipo técnico de la empresa (recursos humanos) para
los procesos relacionados con el Acuerdo Marco.
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d. Procesos y mecanismos empleados en el control de calidad del suministro y actuaciones
ante incidencias, en su caso, avalados por Certificados de calidad si los tuviera.

e. Calidad de los materiales empleados en la fabricacion de las tarjetas.

f. Utilizacion de materiales biodegradables y/o reciclados para las tarjetas y/o para su
personalizacion, ensobrado y empaquetado u otros procesos asociados a su fabricacion
y entrega.”

2. “Entrega de tarjetas de muestra:

Las muestras se deberdn entregar en un sobre cerrado en el que se indique el nombre de
la empresa, la denominacion del contrato y el nimero de expediente, en el Registro General de
la calle Gral. Chinchilla 7, dentro del plazo de presentacion de ofertas.

a. Para el lote 1: 2 Tarjetas “tipo” a suministrar como muestra. Estas tarjetas estardn ya
impresas externamente de acuerdo al formato incluido en el Anexo A del Pliego de
Prescripciones Técnicas Particulares (Anexo V), e incluirdn el chip MIFARE sin formatear
(con claves de fdbrica), la identificacion de su numeracion de serie (IDE) en el reverso segun
se indica en el ANEXO B del Pliego de Prescripciones Técnicas (ANEXO 1V), la identificacion
del numero unico y secuencial PAN (numero de ejemplo 0000 0000 0000 0000) y el cdédigo
QR segun codificacion del Anexo B del Pliego de Prescripciones Técnicas (ANEXO IV).”

Una vez revisada la documentacién incluida en el sobre B, se destaca:

e Todas las empresas han incluido una memoria descriptiva del proceso de fabricacidn
de la tarjeta, capacidad de produccion, materiales empleados y controles de calidad
seguidos.

e Con respecto a las tarjetas de muestra aportadas cabe sefialar lo siguiente:

o Las empresas Akrocard 2000 S.L. y Cube Root Cards S.L. han incluido como
tarjetas de muestra del lote 1 las mismas que las tarjetas de muestra del lote
2, es decir, tarjetas con la direccion impresa en el anverso de la tarjeta (en el
pliego no se pedia la impresién de la direccion en la tarjeta para el lote 1). No
obstante, este detalle no afecta a su valoracion.

o La empresa Gureak Marketing S.L.U. no ha incluido tarjetas de muestra en el
lote 1. Para la valoracion de este item se utilizaran las tarjetas de muestra del
lote 2. Desde el punto de vista técnico, no existe inconveniente en utilizar las
tarjetas presentadas en el lote 2 para esta valoracidn, en cuanto las tarjetas de
ambos lotes deben reunir los mismos requisitos técnicos y la memoria
constata que se oferta la misma tarjeta para ambos lotes.

Por tanto, las empresas admitidas para la valoracién técnica del lote 1 de la licitacién
son las siguientes:
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Empresa

Akrocard 2000, S.L

Calmell, S.A

Cube Root Cards, S.L

Gureak Marketing, S.L.U.
Industrias Francisco Botella, S.L
Selp Solutions Spain

Posteriormente, se procedid a realizar la valoracién técnica en los términos
especificados en la clausula A.8 del Pliego Regulador y que se indica en los siguientes
apartados.

2. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS
TARJETAS DE MUESTRA

Los criterios de valoracidon aplicados en este apartado, basados en los criterios de
valoracion de la clausula A.8 del Pliego regulador, son los siguientes:

“CRITERIOS NO VALORABLES AUTOMATICAMENTE: Hasta 20 puntos
A. CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA. Hasta 10 puntos

La puntuacion a obtener por este criterio (P5) se fijard de forma motivada a partir de las
tarjetas de muestra recibidas en el sobre B, no otorgdndose en ningun caso una
puntuacion superior a 10 puntos. Los conceptos a valorar en este apartado son:

Caracteristicas de la impresidn de las tarjetas de muestra:

En este punto se valoraran aspectos tales como la calidad de la impresion
térmica, el color de la impresion, la claridad de las letras y de los logos de
las administraciones en las tarjetas de muestra; el sobre y carta de
presentacion con la impresion externa de la direccion y logo y su visibilidad
en la ventana del sobre (estos dos lltimos puntos exclusivamente en el lote
2), tomando para ello las tarjetas de muestra solicitadas en el sobre B. hasta 8 puntos

Impresion de los nimeros IDE, PAN y cédigo QR

En este punto se valorara la correcta impresién Iaser, en las tarjetas de
muestra solicitadas, de los nimeros IDE, PAN y cdigo QR como se indica en
este pliego. hasta 2 puntos

En este apartado se debe alcanzar una puntuacion minima de 6 puntos.

Para ello se utilizaron las tarjetas de muestra incluidas en la documentacidn del sobre B
del lote 1.
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Una vez analizado este concepto, las puntuaciones técnicas obtenidas por cada una de
las empresas licitadoras son las siguientes:

Empresa Puntuacidn técnica
Akrocard 2000, S.L 9,80
Calmell, S.A 7,50
Cube Root Cards, S.L 7,80
Gureak Marketing, S.L.U. 8,30
Industrias Francisco Botella, S.L 7,60
Selp Solutions Spain 9,20

Todas las empresas licitadoras cumplen la puntuacién minima exigida para este criterio,
6 puntos, tal y como se especificaba en la cldusula A.8 del Pliego Regulador.

Como anexo a este documento se incluye el detalle de la valoraciéon, para cada una de
las empresas licitadoras, de todos los conceptos analizados en este apartado indicando, para
cada uno de ellos, la puntuacién obtenida y la justificacién de la misma.

3. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE
CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

Los criterios de valoracidon aplicados en este apartado, basados en los criterios de
valoracion de la clausula A.8 del Pliego regulador, son los siguientes:

B. PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES
UTILIZADOS. Hasta 10 puntos

La puntuacion a obtener por este criterio (P6) se fijard de forma motivada a partir de la
documentacion técnica recibida en el sobre B, no otorgdndose en ningun caso una
puntuacion superior a 10 puntos. Los conceptos a valorar en este apartado son:

Procesos y mecanismos empleados en el control de calidad del
suministro y actuaciones ante incidencias, en su caso, avalados por
Certificados de calidad si los tuviera Hasta 2 puntos

Calidad de los materiales empleados en la fabricacion de las tarjetas Hasta 1 punto.

Utilizacién de materiales biodegradables y/o reciclados para las tarjetas
y/o para su empaquetado u otros procesos asociados a su fabricacion,
ensobrado (lote 2) y entrega Hasta 2 puntos
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El proceso de fabricacion y suministro de las tarjetas: estandarizacion y
grado de trazabilidad de los procesos de fabricacion de las tarjetas,
personalizacidn y manipulado (lote 2) y suministro Hasta 2 puntos.

Capacidad de produccién de la maquinaria empleada en los procesos de
fabricacion y suministro Hasta 2 puntos.

Organizacion y planificacién del Equipo técnico de la empresa (recursos
humanos) para los procesos relacionados con el Acuerdo Marco Hasta 1 punto
En este apartado se debe alcanzar una puntuacion minima de 6 puntos.”

La valoracién de este criterio se ha realizado en base a la memoria descriptiva del
proceso de fabricacion de la tarjeta, capacidad de produccién, materiales empleados y
controles de calidad seguidos aportada por cada licitador en el sobre B.

Una vez analizado este concepto, las puntuaciones técnicas obtenidas por cada una de
las empresas licitadoras del lote 1 son las siguientes:

Empresa Puntuacion técnica
Akrocard 2000, S.L 6,50
Calmell, S.A 8,00
Cube Root Cards, S.L 7,00
Gureak Marketing, S.L.U. 6,90
Industrias Francisco Botella, S.L 8,00
Selp Solutions Spain 6,30

Todas las empresas licitadoras cumplen la puntuacién minima exigida para este criterio,
6 puntos, tal y como se especificaba en la cldusula A.8 del Pliego Regulador.

Como anexo a este documento se incluye el detalle de la valoraciéon, para cada una de
las empresas licitadoras, de todos los conceptos analizados en este apartado indicando, para
cada uno de ellos, la puntuacién obtenida y la justificacién de la misma.

4. RESULTADO DE LA VALORACION TECNICA DE LOS CRITERIOS NO
VALORABLES AUTOMATICAMENTE

El resultado de la valoracidn técnica de los criterios no valorables automaticamente del
lote 1, con un maximo de 20 puntos, es el siguiente (ordenados por puntuacién de mayor a
menor):
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Puntuacidén | Puntuacion | Puntuacién
Empresa A. Calidad |B. Procesos | técnica

Muestras | fabricacion total
Akrocard 2000, S.L 9,80 6,50 16,30
Industrias Francisco Botella, S.L 7,60 8,00 15,60
Calmell, S.A 7,50 8,00 15,50
Selp Solutions Spain 9,20 6,30 15,50
Gureak Marketing, S.L.U. 8,30 6,90 15,20
Cube Root Cards, S.L 7,80 7,00 14,80

Todas las empresas licitadoras han superado, en cada

puntuaciéon minima exigida en la clausula A.8 del Pliego Regulador.

En Pamplona, a 29 de abril de 2021

Carolina Jiménez Garayoa
Técnico de Transportes

uno de los apartados, la
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Valoracion técnica de la oferta presentada por:
AKROCARD 2000, S.L.



M Mancomunidad Servicios dela Gral. Chinchilla, n°7  C.ILF: A 31 118441
Comarca de Pamplona Comarca de Pamplona s.a. 31002 Tel: 948 42 32 42

% Iruferriko Iruferriko PAMPLONA-RUNA  www.mcp.es
Mankomunitatea Zerbitzuak e.a. mep@mep.es

1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS

Puntuacién
Aspectos a valorar ) ,u_ ! Akrocard 2000, S.L
maxima

Correcta impresion.
Buena precisidn del color.

En este punto se valorardn aspectos tales como Correcto el degradado del reverso de la tarjeta.
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresion térmica, el color de la
impresion de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 8,00
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Buena lectura y definicién de las letras.
muestra.

Buena definicidn del logo y de los iconos en la tarjeta.

La impresion laser de los codigos IDE y PAN es correcta.
La legibilidad de los mismos es optima.

Impresion del nimero IDE y del nimero PAN El nimero IDE impreso coincide con el nimero del mapa de memoria.

2. Impresion de los

numeros IDE, PAN y 2,00 1,80
nimero QR
El codigo QR es correcto en su codificacion y la calidad de impresion
también.
L, El tamafio es ligeramente inferior al solicitado (14 mm y se pedia 15mm
Impresion del QR .
en el pliego)

Estd ligeramente descentrado.

TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 9,80
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS

Aspectos a valorar Plg;iia::aon Akrocard 2000, S.L
ESTANDARIZACION DE PROCESOS. Los procesos de fabricacién de las tarjetas estan
estandarizados y descritos en la memoria: fase 1: Administracién y Disefio; fase 2:
Produccion e Impresion; fase 3: laminacion de tarjetas; fase 4: troquelado; fase 5:
primer control de calidad; fase 6: departamento de salidas; fase 7: personalizacion.
En este apartado se valora la Hay protocolos de fabricacion, controles de calidad y supervisidn de recursos humanos.
Proceso de estandarizacién de los procesos de Todos los procesos se realizan en Akrocard, no se subcontrata ninguna actividad, por
fabricacién y produccion de las tarjetas y el grado de 6,50 | 9 [lo que pueden garantizar la calidad del producto final.
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacion y 2 TRAZABILIDAD. Hay un sistema de trazabilidad que informa del estado de la tarjeta en
tarjetas suministro de las tarjetas cada momento en las diferentes fases de produccion, y también hay trazabilidad
telematica en los envios: Control y seguimiento del pedido desde salida de fabrica,
medios de transporte, plazos de entrega, confirmacién de entrega/recepcién del
pedido. Ademas se realiza la supervisidn desde el departamento de atencidn al cliente.
1,80
Procesos de
fabricacién, de Instalaciones de 3.000 m2 repartidos entre oficinas, produccion y almacen.
calidad, equipo ) o En este apartado se valora la capacidad Se incluye una relacién de la maquinaria disponible para todas las fases de produccion,
L. Capacidad diaria |diaria de produccion de la maquinaria 7 |indicando que tienen una capacidad diaria de produccién de 80.000 tarjetas (con 2
tecnlc? v de produccion empleada en los procesos de fabricacion y 2 turnos). 1 turno 40.000 tarjetas diarias, pero no se especifica capacidad por tipo de
materiales suministro de las tarjetas maquina y fase. Envio no esta totalmente definido.
empleados
1,40
No se detalla el equipo de trabajo, Unicamente se indca que esta formado por: Equipo
En este apartado se valora la Organizacién y administrativo (el responsable de este equipo es el responsable final del proyecto ante
Equipo Técnico planificacién del Equipo técnico de la 1 SCPSA); Equipo de ProdEJcc.ic:Jn técnica ‘jefe de proqucc'ién) y departamento de salidas.
empresa (recursos humanos) para los Poco detalle en la descripcidon del equipo de trabajo ni en los recursos humanos.
procesos relacionados con el Acuerdo Marco Organizacion y planificacion: no se detalla.
0,40
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SISTEMA DE CALIDAD: Primer control de calidad: una vez finalizado el proceso de
troquelado de las tarjetas se procede al control y validacion de cada una de las
unidades de forma individualizada, quitando las defectuosas para su sustitucion.

En la personalizacidn se revisan automdticamente y visualmente todas las tarjetas. Las
defectuosas se sustituyen.

Disponen de un sistema de comunicacidn de incidencias: cuando se detecta una
incidencia con las tarjetas suministradas, se informa al sistema para que el Dpto. de

2 6 |Calidad ponga en marcha las medidas necesarias para detectar las posibles anomalias,
las medidas correctoras necesarias y la solucién para el cliente.

SISTEMA DE SEGURIDAD. No indicado, se hace referencia al cumplimiento de la
normativa en materia de seguridad y proteccién de datos personales: LEY ORGANICA
15/1999, del 13 de diciembre y REAL DECRETO 1720/2007, de 21 de diciembre. No indca
seguridad en las instalaciones.

CERTIFICADOS: proTRANS, Certificado de maquinaria SYSCO, Certificado ISO 9001:2008.
Incidencias tras suministro: no se detalla.

En este apartado se valoran los Procesos y
mecanismos empleados en el control de
Control de calidad |calidad del suministro y actuaciones ante
incidencias, en su caso, avalados por
Certificados de calidad si los tuviera

Para la fabricacidn de las tarjetas se siguen las normas 1SO de tarjetas: ISO 7810/11y

Procesos de 14443-A para el chip. Todos los productos suministrados a Akrocard cumplen los

fabricacion, de requisitos de la SO 7810:2003
calidad, equipo Calidad de los En este apartado se valora la Calidad de los 1 y MATERIAL PLASTICO: Certificado de calidad de materiales: es cliente de Cardel y de
técnico y ) materiales empleados en la fabricacién de Gallazzi, fabricantes a nivel mundial de PVC para tarjetas plasticas. No incluye hoja de
materiales materiales las tarjetas caracteristicas del producto.
empleados CHIP: cur’nple las condiciones exigidas en el pliego.
IMPRESION: no indican nada al respecto.
0,70

MEDIDAS AMBIENTALES EN PRODUCCION: en la construccién de la nave industrial con
variables de proteccion medioambiental y ahorro energético; produccion "Waterless";
impacto ambiental en produccion casi nulo; compromiso con la fundacién Vinyl

En este apartado se valora la utilizacién de Foundation; Acuerdo con empresa de reciclaje para los residuos generados por la
materiales biodegradables y/o reciclados manipulacién de las materias primeras, la fabricacién y los de oficina segin la norma

Utilizacion de

materiales 2 5
biod dabl para las tarjetas, para su empaquetado u UNE-EN ISO 14001:2004.
o egrta avles otros procesos asociados a su fabricacion y TARJETAS: Dicen que las tarjetas se pueden fabricar con material biodegradable:

y/o reciclados entrega. biocard, pero no dan informacion de durabilidad, ni si estd incluido con los mismos
costes y plazo en la propuesta realizada.
EMBALAIJES: Tampoco utilizan material reciclado en las cajas.

1,00
TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y 10 6.50

MATERIALES UTILIZADOS
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Valoracion técnica de la oferta presentada por:
CALMELL S.A.
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1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS
Puntuacién
Aspectos a valorar L. Calmell, S.A
maxima
Desviacidn apreciable del color.
, El degradado del reverso de la tarjeta virado a azul y muy claro
En este punto se valorardn aspectos tales como
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresion térmica, el color de la
impresion de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 5,80
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Poca precision en el texto del reverso de la tarjeta.
muestra.
Buena definicidn del logo y de los iconos en la tarjeta.
La impresidn laser de los cédigos IDE y PAN es correcta.
Se aprecia una deficiente definicion y legibilidad de la numeracién ya que hay un efecto de
Impresion del numero IDE y del nimero PAN trama.
El ndmero IDE impreso coincide con el numero del mapa de memoria.
2. Impresion de los
numeros IDE, PANy 2,00 1,70
nimero QR
El c6digo QR es correcto en su codificacidn y la calidad de impresion también.
., El tamafio es ligeramente inferior al solicitado (14 mm y se pedia 15mm en el pliego).
Impresién del QR .
Buen centrado del cédigo.
TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 7,50
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS
Aspectos a valorar Punt’u:aqon Calmell, S.A
maxima
ESTANDARIZACION DE PROCESOS. Los procesos de fabricacion, personalizacién y manipulado estan
estandarizados y descritos muy detallados en la memoria: Comercial: recoge las especificaciones y
elabora la hoja de ruta; Planificacién: activa el acopio y reserva de materias primas y define los
controles de calidad y de seguridad; Laboratorio: recibe los archivos de disefio, genera el documento
base con datos de disefio, chip, etc para aprobacion por parte del cliente y prepara las planchas para
En este apartado se valora la impresion; Impresién: impresién del material con sistema off-set, en rotativa de tambor con cinco
Proceso de estandarizacion de los procesos de cuerpos de color y tecnologia Waterless; Laminacién y troquelado: proceso en el cual se obtiene un
fabricacion y produccicn de las tarjetas y el grado de 2 8,00| 8 solo cuerpo a partir de las diferentes capas; Personalizacién: simultanea electrénica v fisica, mediante
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacion y laser de CO2 refrigerado por aire, con micropuntos y acabado en color naranja; Manipulacién: sistema
tarjetas suministro de las tarjetas semiautomatico; Almacen y logistica: Etiquetado y proteccidn segin especificaciones de SCPSA en Cajas
de cartdn Reciclado con capacidad para 2.000 unidades. En cada caja, 10 sub-cajas, también de carton
reciclado con 200 unidades cada sub-caja. Este departamento realiza el seguimiento y supervision de
los envios y la gestion de las incidencias.
TRAZABILIDAD. No indican expresamente trazabilidad de los procesos.
1,60
Se detalla la capacidad de produccidn en cada una de las fases:
Procesos de Impresion: 96.000 tarjetas diarias por turno.
fabricacion, de X Laminacién y troquelado: 44.000 tarjetas diarias (por turno), con maquina de alta capacidad 56.000
calidad, equipo . . En este apartado se valora la capacidad tarjetas diarias (por turno).
- Capacidad diaria |diaria de produccién de la maquinaria 9 o . - - PO . -
técnicoy L, o 2 Personalizacién: 12.000 tarjetas diarias por maquina, hay 3 maquinas, total 36.000 tarjetas diarias (por
. de produccion empleada en los procesos de fabricacion y
materiales suministro de las tarjetas turrjo).' PR " o P
empleados No indican produccién diaria, aunque la capacidad diaria es mas que sufiente para el volumen de
| Itarietas solicitadas.
1,80
Se proporcionan contactos de las personas responsables de cada area: Direccion General, Direccion de
En este apartado se valora la Organizacion y Operaciones, Produccion, Laboratorio, Responsable Oficina Técnica, Responsable Oficina
i L, planificacién del Equipo técnico de la 1 6 |Personalizacion, Calidad, Logistica, Facturacion, Interlocucion comercial. No se indica experiencia o
Equipo Técnico empresa (recursos humanos) para los formacidn laboral de los mismos, aunque si su cargo o funcién en la organizacidn.
procesos relacionados con el Acuerdo Marco El nimero total de personas destinadas al proyecto es 10. Organizacion y planificacion: no se detalla.
0,60
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En este apartado se valoran los Procesos y
mecanismos empleados en el control de

SISTEMA DE CALIDAD. El sistema de calidad aplica a todas las fases del proceso de produccion:

disefio: se determinan los controles a efectuar durante el proceso de fabricacién y se
especifican en la hoja de ruta; Personal: se realiza formacidn en calidad a todo el personal;
Proveedores: se les exige certificacidn 1SO 9000; Fabricacion: en la recepcidn de la materia
prima, preimpresion; Impresion (con test visual del 100% de las tarjetas emitidas) y en
converting. Ademds disponen de equipos técnicos para el control de calidad: equipos de
control de resistencia de flexibilidad dindmica, control de medidas fisicas de las tarjetas, control

Control de calidad |calidad del suministro y actuaciones ante 2 Z de la resistencia a la descarga electrostética. Hacen control de tabla: en 1 de cada 100 tarjetas
incidencias, en su caso, avalados por se hace estudio fisico, mecénico y eléctrico.

Certificados de calidad si los tuviera SISTEMA DE SEGURIDAD: determina el modo en que se transmitiran los datos de grabacién de
las tarjetas o como se custodiara la informacion considerada confidencial. No indica seguridad
en las instalaciones.

CERTIFICADOS: Normas I1SO 9001 y 9004. Certificados de calidad de las tintas.
Incidencias tras suministro: detalladas, postventa detallada.
1,40
Las tarjetas estdn formadas por 5 capas: Overlay termotransferible Reciclado, Core anverso
Reciclado, Inlay: Chip Mifare 1k de NXP Philips, Core reverso Reciclado, Overlay
Procesos de termotransferible Reciclado.
fabricacion, de MATERIAL PLASTICO: PVC reciclado conforme a la norma ISO 14443, Los fabricantes de PVC
calidad, equipo Calidad de los En este apartado se valora la Calidad de los 1 10 disponen de certificacion 1SO 9000. Gran detalle en las caracteristicas técnicas de los materiales
técnico y ) materiales empleados en la fabricacién de empleados.
materiales materiales las tarjetas CHIP: cumple con las condiciones exigidas en el pliego.
empleados IMPRESION: Para la impresién se utilizan tintas no magnéticas, no conductoras y no abrasivas.
Dicha tinta no se desprenderd de la tarjeta ni manchara la piel o tejidos con su uso habitual.
1,00
MEDIDAS AMBIENTALES EN PRODUCCION: No hace referencia exlicita en la oferta a otras
L, consideraciones medioambientales en la produccion. No obstante, utilizan en la impresidn
Utilizacion de En este apartado se valora la utilizacion de tecnologia “Waterless”, que no utiliza ni agua ni alcohol en la impresién y se reducen a cero las
. materiales biodegradables y/o reciclados L . ’ L oo
materiales K 2 8 |emisiones de particulas VOC, se elimina el consumo de agua y otros agentes quimicos.
biodegradables para las tarjetas, pa'ra su empaque'tad'ol u TARIJETAS: El material empleado en la fabricacion de las tarjetas es PVC reciclado en todas sus
otros procesos asociados a su fabricacion y X e
y/o reciclados entrega. capas, adjuntan ce'rt|f|cado. ' N ' .
EMBALAIJE: Las cajas y subcajas utilizadas en el embalaje son de carton reciclado.
1,60
TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y 10 .00
)

MATERIALES UTILIZADOS
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1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS

Aspectos a valorar Pun'fu.acmn Cube Root Cards, S.L
maxima
Impresidn correcta.
Buena precisién del color.
El degradado del reverso de la tarjeta es correcto.
En este punto se valorardn aspectos tales como El ajuste de los mérgenes superior e inferior de la tarjeta no es correcto, estan ligeramente
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresion térmica, el color de la desajustados.
impresion de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 7,00
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Poca precision en el texto del reverso de la tarjeta.
muestra.
Buena definicidn del logo y de los iconos en la tarjeta.
Muy definiciente la impresion laser del IDE y PAN de la tarjeta.
El nimero IDE esta impreso con guiones, que no se ha solicitado y la legibilidad es deficiente.
Impresion del nimero IDE y del nimero PAN El nimero IDE impreso coincide con el nimero del mapa de memoria.
2. Impresién de los
numeros IDE, PAN y 2,00 0,80
numero QR
El cddigo QR es correcto en su codificacion.
La impresidn esta poco definida.
Impresidn del QR El tamafio es superior al solicitado (16 mm y se pedia 15mm en el pliego.
El cddigo esta centrado.
TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 7,80
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS

Aspectos a valorar

Puntuacién

OFERTAS PRESENTADAS

Cube Root Cards, S.L

maxima
ESTANDARIZACION DE PROCESOS. Los procesos de fabricacidn, personalizacién y manipulado estan
estandarizados. En la memoria se hace mas hincapié en cada proceso a las inspecciones de calidad que se
realizan en cada fase, y se incluyen diagramas de flujo de cada proceso: FASE DE FABRICACION: Recepcién
En este apartado se valora la de la materia prima: muestreo aleatorio de 10 laminas por pallet de cada fabricacién con control de
Proceso ({e estandarizacion de los procesos de estabilidad dimensional y tensién superficial; Impresion: tecnologia “Waterless” en el sistema de impresién
fabricacion y produccién de las tarjetas y el grado de 2 700178 offset que permite ahorrar hasta un 40% en los materiales utilizados para el ajuste de la impresién y la
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacion y eliminacién de quimicos en el procesado de las planchas. Al final muestreo aleatorio de 10 ldminas;
tarjetas suministro de las tarjetas Laminacién: se realizan test cada 10.000 tarjetas; Troquelado: controles cada 5.000 unidades; Inspeccién
del equipo acabado: inspeccidn visual del 100% de las tarjetas.
TRAZABILIDAD: No indican expresamente si hay trazabilidad de los procesos.
1,60
Se detalla la capacidad de producciéon en cada fase y se incluye una relacion de todos los equipos y
maquinas de cada una de ellas:
Procesos de Tintas y laboratorio de color: 300.000 tarjetas diarias.
fabricacion, de i Impresidn off-set: 400.000 tarjetas diarias.
calidad, equipo Capacidad diaria 570?;357;:;?;125;‘ZZ";TILZ;Z;?;ZM 3 Laminacion: maquina alzadora 1.200.000 tarjetas diarias y maquina de lamizacion 90.000 tarjetas diarias.
técnico y o, o 2 Troquelado: 60.000 tarjetas diarias.
materiales de produccion  \empleada en los procesos de fabricacion y Personalizacién: 4 Evolis a 8.000 tarjetas diarias, 1 NBS a 11.000 tarjetas diarias, Matica S6000 GE 25.000
suministro de las tarjetas . .
empleados tarjetas diarias.
No se indica el cbmputo de produccidn diaria pero segin datos anteriores estaria limitado a 40.000
tarjetas diarias, por lo que los equipos tienen capacidad mas que suficiente.
1,60
Se describen en general los recursos humanos de la empresa, con un organigrama de los mismos pero no
hay detalle del personal destinado al proyecto.
Departamento de impresion: 1 técnico encargado de la impresidn y 1 técnico de serigrafia.
Departamento de laminacion: 4 personas.
Departamento de manipulacién y acabado: 3 personas.
Departamento de personalizacion: 2 personas.
En este apartado se valora la Organizacion y - . - .
Disefio y direccién del proyecto: 1 encargado
. [ planificacion del Equipo técnico de la 1 6 L ) e
Equipo Técnico Departamento administracion y logistica: 2 personas que dependen del gerente
empresa (recursos humanos) para los .
i Departamento comercial: 4 personas.
procesos relacionados con el Acuerdo Marco . -
Equipo de mantenimiento.
No se indican ni datos de contacto, ni formacidn y experiencia de los recursos. Muy genérico, pero el
volumen de personal es adecuado. Organizacion y planificacion: organizacion detallada con flujos,
planificacion no detallada.
0,60
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En este apartado se valoran los Procesos y
mecanismos empleados en el control de

SISTEMA DE CALIDAD. Se detalla todo el proceso de gestion de la calidad, y en los procedimientos de
fabricacidn, personalizacion y ensobrado se especifican los controles de calidad que aplican a cada fase.
Hay planificacién de auditorias: plan anual de auditorias. Hay un sistema de gestidn de incidencias/no

. X - N 2 5 [conformidades.
Control de calidad ?all'dad (74/el suministro y actuaciones ante SISTEMA DE SEGURIDAD. No se indica nada de este aspecto.
incidencias, en su caso, avalados por CERTIFICADOS: desde 2020 certificacion de calidad 1S0: 9001..
Certificados de calidad si los tuviera X X .
Incidencias tras suministro: no se detalla.
1,00
La tarjeta estd formada por 5 capas: 2 externas de PVC transparente, 2 capas intermedias de PVC
Procesos de impreso en offset a 4+4 de 120 micras de grosor con el disefio de la cara y del dorso y una capa central
fabricacion, de de 500 micras llamada prelam, que encapsula el transponder de Mifare 1 K S50 NXP (Philips) (conjunto
calidad, equipo ) En este apartado se valora la Calidad de los de antena mas chip). Siguen la norma ISO 14443 TIPO A y ISO/IEC 7810 exigidas en pliego.
técnicoy Cahdaq de los materiales empleados en la fabricacién de 1 200 MATERIAL PLASTICO: PVC. Incluyen fichas técnicas del material PVC utilizado.
materiales materiales las tarjetas CHIP: cumple con las condiciones exigidas en el pliego.
empleados IMPRESION: PVC impreso en offset a 4+4. No indican caracteristicas de las tintas. Tecnologia “Waterless”
en el sistema de impresion offset que permite ahorrar hasta un 40% en los materiales utilizados.
0,80
MEDIDAS AMBIENTALES EN PRODUCCION: Tecnologia “Waterless” en el sistema de impresion offset, es
mas respetuoso con el medio ambiente, dado que no se utiliza ni agua ni alcohol en la impresion, de
Utilizacién de En este apartado se valora la utilizacion de manera que se reducen a cero las emisiones de particulas VOC, asi como se elimina el consumo de agua
materiales materiales biodegradables y/o reciclados 2 7 y de otros agentes quimicos. Estdn inmersos en el proceso de obtencién de la Certificacion FSC para su
) para las tarjetas, para su empaquetado u proceso de produccidn.
biodegradables otros procesos asociados a su fabricacion y TARIJETAS: el PVC no es reciclado.
y/o reciclados entrega. EMBALAJE: Los materiales empleados en paquetes, cajas y sobres son de cartdn reciclado.
1,40
TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y 10 7,00

MATERIALES UTILIZADOS
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1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS

Puntuacién .
Aspectos a valorar , . Gureak Marketing, S.L.U.
maxima
Impresidn correcta, aunque hay que sefialar que la trama no es totalmente uniforme.
Buena precision del color.
En este punto se valorardn aspectos tales como El degradado del reverso de la tarjeta es correcta.
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresion térmica, el color de la
impresidn de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 6,80
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Poca precision en el texto del reverso de la tarjeta.
muestra.
La impresion es correcta, aunque la precision del logo e iconos no es perfecta.
La impresion laser de los cddigos IDE y PAN tiene baja legibilidad.
. , ’ El numero IDE impreso coincide con el nimero del mapa de memoria.
Impresion del nimero IDE y del numero PAN Incorrecta alineacion de los nimeros IDE y PAN.
2. Impresion de los
numeros IDE, PAN y 2,00 1,50
numero QR
El codigo QR es correcto en su codificacion.
El contraste no es dptimo, aunque esto no impide su legibilidad.
Impresion del QR El tamafio es correcto, 15 mm.
El codigo esta bien centrado.
TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 8,30
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS
Aspectos a valorar Punfu.auon Gureak Marketing, S.L.U.
maxima
ESTANDARIZACION DE PROCESOS: La descripcion esta més orientada a la impresion,
personalizacion y manipulado de las tarjetas, ya que la fabricacidon de las mismas se contrata con
la empresa USP. Con respecto a la fabricacion de las tarjetas se incluye un diagrama de flujos y se
En este apartado se valora la detallan los diferentes procesos: recepcién del material, impresion, laminacién y troquelado.
Proc?so ‘d,e estandarizacion de los procesos de Oferta muy centrada en manipulado. La tarjeta es como el papel, un elemento que compran a un
fabricacion y produccion de las tarjetas y el grado de 2 6,90] 6 tercero, aunque si incluyen los procesos de fabricacién de la misma.
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacion y TRAZABILIDAD: Medidas para el seguimiento y control del suministro: semanalmente emite un
tarjetas suministro de las tarjetas status de los pedidos de tarjeta que hay en curso, donde se puede verificar el estado en que se
encuentra, la fecha aproximada de entrega, e incluso, comentarios del equipo de produccién y
logistico.
1,20
Se detalla la capacidad de produccién en cada fase:
Procesos de Capacidad fabricacion de la tarjeta de USP: 330.000 tarjetas diarias (a tres turnos). La fabrica estd
fabricacion, de ) sita en Abu Dhabi, y aunque se indica que el tiempo de envio de las tarjetas es de 3 dias, esto
calidad, equipo Capacidad diaria 57[];5;3:2‘:;7:1;?;l:::;;a”’:;;zz:r’iad 6 puede ser un factor de riesgo para los plazos de entrega de los suministros. Se incluyen imagenes
técnico y L, L, 2 de la maquinaria que dispone esta empresa.

N de produccion empleada en los procesos de fabricacion y . s . . . .
materiales suministro de las tarjetas La capacidad de produccién es muy superior a los solicitado en este proyectoA, c?n el riesgo de que
empleados las tarjetas tienen que llegar de Abu Dhabi, aunque en su oferta sefialan lo situiente referente a |

envio: los menores tiempos de envio (desde proveedor a Gureak 3 dias, desde Gureak hasta
SCPSA/MCP 80 minutos).
1,20
Comité de implantacion (Jefe de Proyecto, Director de la Unidad de Soluciones Graficas + Mailing y
Director de Calidad) y Comité de seguimiento.
Se incluye un organigrama del equipo de trabajo, donde hay una unidad de coordinacion del
proyecto (3 personas con datos de contacto: director de la unidad de marketing, responsable del
En este apartado se valora la Organizacién y proyecto y atencion al cliente), unidad productiva de soluciones graficas mas mailing (formada por
. .. planificacion del Equipo técnico de la 1 6 [173 personas con amplia experiencia).
Equipo Técnico empresa (recursos humanos) para los Se incluyen los contactos y un resumen del CV de todas las personas que participaran en el
procesos relacionados con el Acuerdo Marco proyecto: 13 personas. Organizacion y planificacién: organizacion detallada, con flujos;
planificacion detallada especificamente para el contrato, funciones, tareas a definir y realizar, con
cronograma desde resolucion de contrato hasta operacion. No hay detalle de organizacién en lo
referente a la fabricacién de las tarjetas, ya que se compran como un suministro.
0,60
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En este apartado se valoran los Procesos y
mecanismos empleados en el control de

SISTEMA DE CALIDAD. Control de calidad en la fabricacion de las tarjetas, indicando los ensayos
realizados sobre las mismas y la seguridad de las tarjetas. Hay implantado un sistema de gestion
de incidencias basado en metodologia MAGERIT (utilizada por la Administracion Pablica) con un
Plan de Contingencias, Plan de emergencias y plan de recuperacion.

SISTEMA DE SEGURIDAD: cuenta con un Delegado de Proteccidn de Datos (cumpliemto RGPD)
inscrito en la Agencia Espafiola de Proteccion de Datos desde novembre de 2018. Incluye
descripcidn de instalaciones de GUREAK en Noain y controles de acceso: control de intrusion,

7
Control de calidad |calidad del suministro y actuaciones ante 2 sistema de control de intrusos, control de accesos, sistema CCTV, control de riesgo de incendios,
incidencias, en su caso, avalados por control de riesgos de sabotaje, pero no incluyen detalles referentes a la empresa que suministra la
Certificados de calidad si los tuviera tarjeta USP.
CERTIFICADOS: Fabricante de las tarjetas: 1ISO 27001:2013, 1SO 9001:2015, 1SO14001:2015 y
certificados de VISA y MASTERCARD; seguridad de la informacién: UNE-ISO/IEC 27001:2014; Sistema
de gestion de la calidad certificado por DNV-GL conforme a la Norma I1SO 9001:2015; Incidencias
tras suministro: no se detalla.
1,40
La tarjeta esta formada por el CORE (dos hojas blancas de PVCA) y el OVERLAY (laminas
transparentes destinadas a proteger la impresidn y facilitar la personalizacidn térmica de la tarjeta
Procesos de con una capa de laca). Siguen las normas ISO 7810, 7811 y 7816.
fabricacion, de MATERIAL PLASTICO: PVC Laminado y 100% reciclado tanto en el core como en el overlay de la
calidad, equipo . En este apartado se valora la Calidad de los tarjeta. Plastico degradable: pelicula de PVC fabricada con un aditivo que la hace degradable, si se
.. Calidad de los ) o, 1 9 . . ) . -
técnico y X materiales empleados en la fabricacion de deja en abono orgdnico, se degrada. Incluyen ficha técnica del proveedor del plastico: LUCCHESI
. materiales . .
materiales las tarjetas (Italia).
empleados CHIP: cumple las condiciones exigidas en el pliego. No tendrd una antiguedad mayor de 5 meses.
IMPRESION: Impresién del fondo de la tarjeta: técnica Offset para la impresion de las tarjetas con
tintas UV de secado ultravioleta.
0,90
E " tad lora la utilizacién d MEDIDAS MEDIOAMBIENTALES EN PRODUCCION: Seguridad ambiental certificado por DNV-GL
Utilizacion de nes 6," apar‘a 0 se valora fa utf /z‘aaon € conforme a la Norma del Sistema de Gestion Medioambiental I1SO 14001:2015. La impresion de las
. materiales biodegradables y/o reciclados . . . . .
materiales las tariet tad 2 8 |tarjetas se hace con proceso Waterless (es un proceso que no utiliza agua ni alcohol isopropilico).
biodegradables para fas tarjetas, p”"” su empaque‘ a ‘o,u TARJETAS: PVC biodegradable y 100% reciclado (se adjuntan métodos de prueba y verificacién).
. otros procesos asociados a su fabricacion y - No indi da del 5n de | .
y/o reciclados entrega, EMBALAJE: No indica nada del cartén de los paquetes y cajas.
1,60
TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y 10 6.90
)

MATERIALES UTILIZADOS
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1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS
Puntuacion . .
Aspectos a valorar .. Industrias Francisco Botella, S.L
maxima
Aunque la impresion de la tarjeta es aceptable, se distinguen rayas en la impresion del color de la
tarjeta.
, La aplicacién del color no es la éptima.
En este punto se valorardn aspectos tales como . . N -
e . - Co T El degrado del reverso de la tarjeta es incorrecto y hay desviacidn respecto al color solicitado.
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresidn térmica, el color de la
impresién de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 6,00
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Poca precisién en el texto del reverso de la tarjeta.
muestra.
Buena definicion del logo y de los iconos en la tarjeta, aunque no es perfecta la precisién en la
impresidn de los mismos.
La impresién laser de los cddigos IDE y PAN es correcta
. , B El nimero IDE coincide con el nimero del mapa de memoria.
Impresion del nimero IDE y del nimero PAN No obstante la definicion de los mismos no es 6ptima.
2. Impresidn de los
numeros IDE, PAN y 2,00 1,60
nimero QR
El cddigo QR es correcto en su codificacion
La calidad de impresidn es correcta.
Impresion del QR El tamafio es ligeramente inferior al solicitado (14 mm y se pedia 15mm en el pliego)
Estd ligeramente descentrado.
TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 7,60
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS

OFERTAS PRESENTAD.

Aspectos a valorar

Puntuacién

Industrias Francisco Botella, S.L

maxima
ESTANDARIZACION DE PROCESOS. Los procesos estdn estandarizados y descritos en la memoria: recepcién del pedido: célculo de necesidades de materia
prima (inlays, PVC, embalajes, disefios y clichés de impresidn, tintas, etc.) y la generacién de pedidos a proveedores; Pre-impresion: oficina técnica que se
encarga de elaborar el disefio a imprimir (con herramientas y programas de disefio grafico) y remitirlo al cliente para, después de su visto bueno,
En este apartado se valora la proceder al encargo de los clichés y la elaboracién de la Orden de Trabajo; Montaje de la tarjeta: se inserta el conjunto chip-antena en el material PVC. En
Proc'eso 'd’e estandarizacion de los procesos de esta etapa se hace la impresion de los fondos y la informacion que no es variable en las tarjetas; Impesién y codificacién: las maquinas personalizadoras
\fabricacion y produccion de las tarjetas y el grado de 2 8001 9 hacen la impresién de la informacién variable y la codificacién del chip; Acabado final: comprobacién automatica del funcionamiento del producto tanto
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacion y a nivel de programacién como de terminacioén e inspeccion visual; Embalaje y Etiq do; Certifi yD ytacién adicional
tarjetas suministro de las tarjetas TRAZABILIDAD: Todos los productos estan identificados por Ordenes de Fabricacién individualizadas que permiten comprobar de forma inmediata que
productos, materias primas, maquinaria, etc... han intervenido en la fabricacion del producto lo que garantiza la correcta trazabilidad de todo el proceso
y facilita la resolucién de incidencias.
1,80
Procesos de Presentan descripcion de las instalaciones Administrativas y de Produccidn (nave de 5.600 m2 y oficinas de 265m2 y almacen 600m2), Maquinaria.
fabricacién, de . Detallan capacidad de produccidn para cada una de las fases:
calidad, equipo Capacidad diaria 570;:3:27:;1222 g%ﬁixﬁ,ﬁgjd 9 Impresién: impresora offset 60.000 tarjetas/hora; impresora de serigrafia 40.000 tarjetas/hora;
técnico y de produccion empleada en los procesos de fabricacidn y 2 Laminaci(?n: maquinas ?Izadoras/solda(?z’)ras.: 1(?.000 tarjetas/horai Lamir!ad-ora: 10’.000 tarjetas/hora; Troquelac!o: troq.uelac!ora: 12.000- tarjetas/hora.
materiales suministro de las tarjetas No especifican la capacidad de produccion diaria, aunque la capacidad diaria podria estar en torno a 80.000 tarjetas/dia, mas que suficiente para el
empleados volumen de tarjetas solicitado en este lote.
1,80
Describe el equipo de trabajo puesto a disposicion del proyecto: Organizacion: Director General responsable general del pedido; 1 responsable comercial;
o, 1 responsable del proyecto; 1 auxiliar administrativa. Fabricacidn y Logistica: 1 responsable de fabrica; 1 jefe de proyecto RFID; 1 responsable de oficina
En eft.e a;_u(zrtado se v{alorfz Iu_ Organizacion y - técnica; Responsables de Codificacion y Programacion; 3 Jefes de taller;Técnicos de maquinaria RFID de codificacion y personalizacion; Oficiales
Equipo Técnico planificacidn del Equipo técnico de la 1 Especialistas en Flexografia, responsables del proceso de impresion; 2 Operarios de almacén; 2 Técnicos de Control de Calidad.
empresa (recu.rsas humanos) para los Se indican titulaciones y experiencia laboral de los recursos humanos puestos a disposicion del proyecto. Total de personas: aprox 20 personas.
procesos relacionados con el Acuerdo Marco Organizacion y planificacidn: organizacién no detallada, planificacion no detallada.
0,70
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Control de calidad

En este apartado se valoran los Procesos y
mecanismos empleados en el control de
calidad del suministro y actuaciones ante
incidencias, en su caso, avalados por
Certificados de calidad si los tuviera

SISTEMA DE CALIDAD: sistema de Aseguramiento de la Calidad segin normas ISO 9001 que incluye
controles de calidad en todos los ambitos de actuacion de la empresa, desde que se genera un pedido
por parte del cliente hasta su entrega. En los métodos de produccidn: implantacidn progresiva del
método SMED desde Mayo de 2005 y durante el afio 2011 proyecto de estudio y mejora de procesos
bajo el sistema de Lean Management. Recepcidn de materia prima: en el laboratorio se efectuan los
controles de calidad correspondientes y se audita a los proveedores y estan todos certificados por la
norma ISO 9002, exigiéndoles los correspondientes certificados del producto suministrado en cada
momento. Control on-line durante el proceso de produccién y control off-line al final con muestra
aleatoria de tarjetas. Sistema de gestion de incidencias. No hay inspeccién visual del 100% de las tarjetas
producidas.

SISTEMA DE SEGURIDAD: seguridad en la fabricacion (repuesto piezas), seguridad fisica en las
instalaciones (equipos de seguridad y control de accesos), seguridad informatica (control de acceso,
copias de seguridad externas), confidencialidad (ley de proteccién de datos -Ley Organica 15/1999-).
CERTIFICADOS: Certificado ISO 9002 en 1998; En Enero de 2004 certificado actualizado norma ISO
9001:2000; Norma UNE-EN-ISO-9000/2000; sistema de mejora continua del TQM Il (Total Quality
Management Il)

Calidad de los
materiales

En este apartado se valora la Calidad de los
materiales empleados en la fabricacion de
las tarjetas

La tarjeta tiene 5 capas: Capa de impresidn, Capa de PVC de proteccidn, Capa del conjunto chip-antena,
Capa de PVC de proteccién, Capa de impresion. Se sigue el estandar ISO/IEC 7810 y el modelo CR-80 en
la fabricacion de tarjetas.

MATERIAL PLASTICO: no entran a detalle del material empleado. Con respecto a la calidad de los
materiales se comenta que los envios se acompafian de los certificados técnicos del producto
suministrado, tanto de aquellas pruebas y analisis realizados por la propia empresa en su laboratorio
como las certificaciones de producto remitidas por los proveedores de materia prima. Todos los
proveedores de materia prima estan certificados en la norma 1SO 9002.

CHIP: cumple las condiciones exigidas en el pliego.

IMPRESION: no detallan este aspecto.

Utilizacion de
materiales
biodegradables
y/o reciclados

En este apartado se valora la utilizacién de
materiales biodegradables y/o reciclados
para las tarjetas, para su empaquetado u
otros procesos asociados a su fabricacion y
entrega.

MEDIDAS AMBIENTALES EN PRODUCCION: el proceso de fabricacién de las tarjetas es un

proceso certificado y que refiere el menor impacto ambiental, haciendo un uso racional del
agua y realizando los tratamientos necesarios para que su regreso al sistema hidrico sea
adecuado. También hay control de temperaturas para gestion climatica en las instalaciones. No
comentan nada de reciclado.

TARJETA: El material pldstico con que se fabrica el PVC utilizado por IFB es en un 65% material
reciclado. Este material tiene las certificaciones propias que avalan dicha proporciény la
documentacion 1SO9000 e 1ISO14000 que permiten hacer un aseguramiento del mismo.
EMBALAIJE: No comentan nada de material de cajas.

TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y
MATERIALES UTILIZADOS

10

8,00
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Selp Solutions Spain
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1. VALORACION TECNICA DE LAS CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA

CRITERIOS OFERTAS PRESENTADAS

Puntuacién . .
Aspectos a valorar L. Selp Solutions Spain
maxima

Aunque la impresidn de la tarjeta es buena, se distinguen hilos y manchas en la parte impresa.
La aplicacion del color es muy buena.

En este punto se valorardn aspectos tales como El degradado del reverso de la tarjeta es correcto.
1. Caracteristicas de la la calidad de la impresion térmica, el color de la
impresion de las tarjetas |impresion, la claridad de las letras y de los logos 8,00 7,20
de muestra de las administraciones en las tarjetas de Buena lectura y definicion de las letras.

muestra.

Buena definicidn del logo y de los iconos en la tarjeta.

La impresion laser de los codigos IDE y PAN es correcta.
La legibilidad de los mismos es éptima.

Impresién del numero IDE y del nimero PAN El nimero IDE impreso coincide con el nimero del mapa de memoria.

2. Impresién de los
numeros IDE, PAN y 2,00 2,00
numero QR

El codigo QR es correcto en su codificacion.
El contraste es éptimo.

Impresion del QR El tamafio es correcto, 15 mm.

El cédigo esta bien centrado.

TOTAL CARACTERISTICAS DE IMPRESION DE LAS TARJETAS DE MUESTRA 10,00 9,20
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2. VALORACION TECNICA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y MATERIALES UTILIZADOS

CRITERIOS

OFERTAS PRESENTADAS

Aspectos a valorar

Puntuacion

Selp Solutions Spain

maxima
ESTANDARIZACION DE PROCESOS. Los procesos estan estandarizados y descritos en la memoria,
orientada a la impresidn, personalizaciéon y manipulado/empaquetado de las tarjetas: preimpresion
En este apartado se valora la (preparacién segln técnica, montaje), fabricacién (proceso, puntos de control), impresién (método
Proceso de estandarizacién de los procesos de offset), ensamblado, laminicacidn, troquelado, comprobacién de acabados, destruccion segura, recuento
fabricacién y produccidn de las tarjetas y el grado de 7 |empaquetado y expedicién (con varias comprobaciones). Se da cierta informacién sobre los puestos de
suministro de trazabilidad de los procesos de fabricacidn y 2 personalizacién, control de calidad y logistica.
tarjetas suministro de las tarjetas TRAZABILIDAD: no se detalla la trazabilidad desde materia prima, pero si que se advierte una gran
trazabilidad dentro del proceso de fabricacidn, individualizado por tarjeta hasta su entrega final o
destruccidn (trazabilidad de superposiciones, tintas, operarios, maquinas, etc.).
1,40
Procesos de
fabricacion, de Se detalla el inventario y la capacidad de produccidn de toda la maquinaria asignada al proyecto, pero
calidad, equipo . o En este apartado se valora la capacidad no esta clara la capacidad total. Las maquinas con la capacidad/hora mds baja son las de
L. Capacidad diaria |diaria de produccién de la maquinaria 6 |personalizacion, que se supone marcarian el limite alrededor de 3.700 tarjetas/hora, lo que supone
tecnlc? Y de produccién empleada en los procesos de fabricacion y 2 aproximadamente 30.000 tarjetas diarias, que seria mas que suficiente para el volumen solicitado en el
materiales suministro de las tarjetas lote 1. Suministro: no se detalla.
empleados
1,20
Se proporcionan datos personales de las personas responsables de cada area: Direccidn General,
En este apartado se valora la Organizacién y Responsable Soporte Técnico, Project Manager, Responsables de Calidad (Director de Produccion,
) L. planificacién del Equipo técnico de la 1 6 |Director de Calidad, Equipo de calidad (5 personas), Responsable comercial. No se indica experiencia o
Equipo Técnico empresa (recursos humanos) para los formacion laboral de los todos ellos, aunque si de algunos, con mucha experiencia en el sector.
procesos relacionados con el Acuerdo Marco El numero total de personas destinadas al proyecto es 11. Organizacion y planificacién: no se detallan.
0,60
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SISTEMA DE CALIDAD: plan de Aseguramiento de la Calidad seglin norma 1SO 9000/9001 que incluye
controles de calidad en todos los ambitos de actuacion de la empresa, desde que se genera un pedido
por parte del cliente hasta su entrega. Metodologia PDCA, con auditorias. Se detallan verificaciones
En este apartado se valoran los Procesos y realizadas.
mecanismos empleados en el control de 2 9 SISTEMA DE SEGURIDAD: seguridad fisica en las instalaciones (equipos de seguridad y control de
Control de calidad |calidad del suministro y actuaciones ante accesos), seguridad en el proceso de fabricacion, seguridad relativa a residuos / medioambiental,
incidencias, en su caso, avalados por seguridad en la continuidad del negocio con una segunda planta de produccién.
Certificados de calidad si los tuviera CERTIFICADOS: Certificado I1SO 9002 en 1998; En Enero de 2004 certificado actualizado norma 1SO
9001:2000; Norma UNE-EN-ISO-9000/2000; sistema de mejora continua del TQM Il (Total Quality
Management Il)
1,80
Procesos de
fabricacion, de MATERIAL PLASTICO: no entran a detalle del material empleado. Hablan de especificaciones acordadas
calidad, equipo Calidad de los En este apartado se valora la Calidad de los 1 5 con sus proveedores tras afios de experiencia, sin entrar en detalle.
técnicoy al materiales empleados en la fabricacion de CHIP: Cumple las condiciones exigidas en el pliego.
materiales materiales las tarjetas IMPRESION: no detallan este aspecto.
empleados
0,50
Utilizacién de En este apartado se valora la utilizacion de MEDIDAS AMBIENTALES EN PRODUCCION: se centra en la prevencién de la contaminacién y la
materiales materiales biodegradables y/o reciclados 2 4 minimizacién y correcta gestidn de residuos. No se comenta un proceso "waterless".
. para las tarjetas, para su empaquetado u TARIJETA: no se da informacion al respecto.
biodegradables : L . . )
. otros procesos asociados a su fabricacion y EMBALAIJE: no se da informacién al respecto.
y/o reciclados entrega.
0,80
TOTAL PROCESOS DE FABRICACION, DE CALIDAD, EQUIPO TECNICO Y 10 6.30
’

MATERIALES UTILIZADOS
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