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RedesRedes

SPCSPC
AnalysisAnalysis &&
ReportingReporting

APQPAPQP
Planning Planning 
& Control& Control

MSAMSA
GageGage

ManagementManagement

Data Data 
CollectionCollection

MeasurementMeasurement
SystemsSystems



MetodologMetodologíías y as y 
TecnologTecnologíía funcionando a funcionando 

en conjunto para la en conjunto para la 
mejora de la Planta mejora de la Planta 

ProductivaProductiva



Metodologías

AMEF/APQP: AMEF/APQP: PlaneaciPlaneacióónn Avanzada de la calidadAvanzada de la calidad

SPC:   SPC:   Control Control EstadEstadíísticostico del del ProcesoProceso

MSA: MSA: AnAnáálisis del sistema de medicilisis del sistema de medicióónn

6 Sigma:  6 Sigma:  MetodologMetodologííaa / / AdministraciAdministracióónn



Tecnologías

Hardware
Software
RF
Internet
Sistema de punta en visualización 
Sistema de  torque



Existen muchas MetodologExisten muchas Metodologíías y Tas y Téécnicascnicas

Despliegue de la Función de Calidad (QFD) 

Hojas de Verificación 

Histogramas 

Diagrama de Pareto
Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Dispersión Estratificación 

Gráficos de Control 

Tormenta de Ideas 
Técnica de Grupo Nominal (TGN) 

Multivotación

Diagrama de Afinidad 
Diagrama de Flujo 

Diagrama de Matriz 

Diagrama de Árbol 
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Aprobadas y Utilizadas por mAprobadas y Utilizadas por múúltiples industrias    ltiples industrias    
como la:como la:

poco utilizadas por el poco utilizadas por el áárea de rea de 
Mantenimiento en algunas PlantasMantenimiento en algunas Plantas

Productos de

Consumo

Farmaceutica

Aeroespacial

Proveedores de 
Componentes

Automotriz

Alimentos

PeroPero







AnAnáálisis del lisis del 
Modo y Efecto Modo y Efecto 

de la Fallade la Falla

AMEF / FMAAMEF / FMA



Técnica analítica para la evaluación RIESGO del proceso considerando las 
causas de falla potencial que se pueden presentar desde su diseño inicial. 

El AMEF ayuda en la prevención de RIESGOS /defectos a través de un 
análisis estructurado de fallas potenciales y es requerido para cualquier 
proceso o producto nuevo o cambios que se efectúen en ellos

Se utiliza durante el ciclo de vida del producto en dos tipos distintos:

AMEF de Diseño
AMEF de Proceso

Ahora

AMEF EN MANTENIMIENTO

AMEF / FMAAMEF / FMA



Beneficios

Asegura que todos los modos de falla concebibles y sus efectos 
hayan sido considerados

Lista las fallas potenciales e identifica la magnitud relativa de sus 
efectos

Proporciona documentación histórica para ayudar en el análisis de 
fallas de los equipos 

Establece bases para la asignación de prioridades en las acciones 
correctivas

Asegura la organización de esfuerzos en la prevención de fallas y 
defectos

AMEF / FMAAMEF / FMA



Obteniendo un Obteniendo un ÍÍndice de Riesgondice de Riesgo



ObtenciObtencióón de valor RIESGOn de valor RIESGO
En un En un analisisanalisis Modo y Efecto FallaModo y Efecto Falla

Severidad=    S
Ocurrencia=   O
Detección=    D

S * O * D = S * O * D = RPNRPN



SeveridadSeveridad



OcurrenciaOcurrencia



DetecciDeteccióónn



SeveridadSeveridad OcurrenciaOcurrencia DetecciDeteccióónn
AMEF / FMAAMEF / FMA



AMEF / FMAAMEF / FMA



Falla de una maquina por aflojamiento de TornillosFalla de una maquina por aflojamiento de Tornillos

Severidad=    SSeveridad=    S
Ocurrencia=  OOcurrencia=  O
DetecciDeteccióón=    Dn=    D

SS * * OO * * DD = = RPNRPN



Ejercicio de cEjercicio de cóómo reducir el valor RPN ( RIESGO )mo reducir el valor RPN ( RIESGO )

Severidad=Severidad=

Ocurrencia=Ocurrencia=

DetecciDeteccióón=n=

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

480480

S= 7S= 7

O=8O=8

D= 8D= 8

S * O * D=S * O * D= 7 * 8 * 87 * 8 * 8

RPN=RPN=



Utilizando un sistema de bloqueoUtilizando un sistema de bloqueo

El sistema de fijaciEl sistema de fijacióón de seguridad                         consta n de seguridad                         consta 
de unas arandelas con levas especiales en la superficie y de unas arandelas con levas especiales en la superficie y 
que se colocan siempre por pares. que se colocan siempre por pares. 

SS * * OO * * DD = = RPNRPN

Sistema seguro de bloqueo para que cualquier perno o Sistema seguro de bloqueo para que cualquier perno o 
tornillo no se vea afectado por ninguna vibracitornillo no se vea afectado por ninguna vibracióón o carga n o carga 
dindináámica.mica.



Los tornillos se auto bloquean

La clave está en la diferencia de los 
ángulos. Puesto que el ángulo " α " es 
más grande que el ángulo " β ", la pareja 
de arandelas se expande más que el paso 
de rosca correspondiente. Las arandelas 
NORD-LOCK bloquean el tornillo de una 
forma segura en las uniones expuestas a 
vibraciones extremas o cargas dinámicas. 

Un sistema único de sujeción del tornillo que utiliza la 
tensión en lugar de la fricción.



480480

S= 7S= 7

O=2O=2

D= 8D= 8

7 * 2 * 87 * 2 * 8

Resultado Resultado 
de Accionesde Acciones

Severidad=Severidad=

Ocurrencia=Ocurrencia=

DetecciDeteccióón=n=

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

1, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 101, 2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 ,9, 10

112112

S= 7S= 7

O=8O=8

D= 8D= 8

S * O * D=S * O * D= 7 * 8 * 87 * 8 * 8

RPN=RPN=

Ejercicio de cEjercicio de cóómo reducir el valor RPN ( RIESGO )mo reducir el valor RPN ( RIESGO )

Utilizando un sistema de bloqueoUtilizando un sistema de bloqueo



AMEF / FMAAMEF / FMA



150

RPN=10384



Te gustaría saber 
como puede fallar tu 

planta vía análisis 
RIESGO * FACTOR 

(Ponderación)



Factor de Riesgo = ΣRiesgos * valor riesgo de Línea, Proceso o Maquina

FRPN = (Σ RPN) * Factor (ponderación)



Etapas del ProcesoEtapas del Proceso







Te gustaría saber 
cuando va a fallar 

tu Planta?



Pronosticar  con un CPk cuando fallara una maquina o sensor SPC
Control Estadístico del Proceso

Statistical Process Control





Ing. Miguel Mendoza Machain

www.adsmex.com

Teléfono: 01 (81) 83740034

E-mail:   ads@adsmex.com


