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Metodologias y
Tecnologia funcionando
en conjunto para la
mejora de 1a Planta

Productiva




Metodologias

» AMEF/APQP: Planeacién Avanzada de la calidad
» SPC: Control Estadistico del Proceso

» MSA: Analisis del sistema de medicién

» 6 Sigma: Metodologia / Administracién



Tecnologias

» Hardware

» Software

> RF

» Internet

» Sistema de punta en visualizacion
» Sistema de torgue
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Habilidad del Proceso

Ha! 1

330 336 365
Cp =067 =-0.17

Calculo de la habilidad del proceso para cumplir las
especificaciones del cliente




Aprobadas y Utilizadas por multiples industrias
como la:

Proveedores de
Componentes
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Pero poco utilizadas por el area de
Mantenimiento en algunas Plantas
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i9abes como puede haber un fallo?
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Analisis del
Modo y Efecto
de 1a Falla

AMEF / FMA



AMEF / FMA

Técnica analitica para la evaluacion RIESGO del proceso considerando las
causas de falla potencial que se pueden presentar desde su disefio inicial.

El AMEF ayuda en la prevencion de RIESGOS /defectos a traves de un

analisis estructurado de fallas potenciales y es requerido para cualquier
proceso o producto nuevo o cambios que se efectuen en ellos

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

AMEF de Proceso
Ahora

AMEF EN MANTENIMIENTO



AMEF / 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 documentacion historica para ayudar en el analisis de
fallas de los equipos

Establece bases para la asignacion de prioridades en las acciones
correctivas

Asegura la organizacion de esfuerzos en la prevencion de fallas y
defectos



Obteniendo un Indice de Riesgo



Obtencion de valor RIESGO
En un analisis Modo y Efecto Falla

Severidad= S S*0O*D= RPN

Ocurrencia= O
Deteccion= D




Ajqutze v Acabado/Articulo con chillido o miido. Defecto menor
wdentificado por alsunos chentes.

Baja

Loz defectos pueden ser retrabajados en el lugar. Defecto menor
identificado por un chente observador.




El proceso esta en control _n
estadistico pero con fallas aisladas. | 1 en 400
:

Procesos previos tienen fallas 1 en 2000




Moder

Loz controles pudieran detectar la

exiztencia de una falla.

10,004 1 en 100 7
5,000 1 en 200 &
2,000 1 en 500 3




Severidad

AMEF / FMA

Deteccion

Calif.
10 Peligro sin advertencia No se puede detectar
Muy alta: La falla es casiinevitable

! Peligro ¢on advertencia Muy poca oportunidad de deteccidn
g Pérdida de la funcidn primaria Remota oportunidad de deteceion

Alta:

Fallas repetidas
7 Desempeiio reducido de la funcidn primaria Muy poca oportunidad de deteccidn
B Pérdida del desempefio de la funcidn secundaria Poca oportunidad de deteccidn
Moderada:
5 Reduccion del desempefio de la funcidn secundaria . era. 8 Moderada oportunidad de deteccion
Fallas ocasionales
Defect identificad I iadel
4 electa menaricen |.ca LA R R Moderadamente alta oportunidad de deteccian
clientes

3 Defecto menor identificado poralgunos clientes Alta oportunidad de deteccidn

Baja:

Relativamente pocas fallas

2 Defecto menoridentificado por clientes observadores Muy alta oportunidad de deteccidn

No hay efecto

Remota: La falla es improbable

Casi sequra la deteccion




AMEF / FMA
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Falla de una maquina por aflojamiento de Tornillos

i = Z
ocurencia= o~ S * O * D = RPN

Deteccion= D




Ejercicio de como reducir el valor RPN ( RIESGO )

Severidad= 1, 2,3,4,5,6,7,8,9, 10 S=7
Ocurrencia= 1. 2,3,4,5,6,7,8.,9, 10 0O=8

Deteccion= 1,2,3,4,5,6.,7,8.,9, 10 D=8

S*0*D= /*8*8

RPN= 480




Utilizando un sistema de blogqueo N<.3RD-L:.5CK”

S*O*D=RPN

Sistema seguro de blogueo para que cualquier perno o
tornillo no se vea afectado por ninguna vibracion o carga
dinamica.

El sistema de fijacién de seguridad < NGRDLS0K consta
de unas arandelas con levas especiales en la superficie y
gue se colocan siempre por pares.



o Los tornillos se auto bloquean

La clave esta en la diferencia de los
angulos. Puesto que el angulo " o " es
mas grande que el angulo " B ", la pareja
de arandelas se expande mas que el paso
de rosca correspondiente. Las arandelas
NORD-LOCK bloguean el tornillo de una
forma segura en las uniones expuestas a
vibraciones extremas o cargas dinamicas.

Un sistema unico de sujecion del tornillo que utiliza la
tension en lugar de la friccidn.



Ejercicio de como reducir el valor RPN ( RIESGO )

Utilizando un sistema de bloqueo N@]{:@M@K@

Resultado
de Acciones

Severidad= 1, 2, 3,4,5,6,7,8,9, 10 S=7 S=7
Ocurrencia= 1, 2,3,4,5,6,7,8,9, 10 0O=8 0=2
Deteccion= 1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10 D=8 D=8
S*0O*D= 7*8*8 | 7*2*8
RPN-= aso (112
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Resultados de las acciones
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[ MAPA DE RIESGOS I

Etapas de proceso
1 2 3 4 5

Lineas

OP -05
OP -10
OP -15

Numero
OP-20 Prioritario de

OP .25 Riesgo

OP -30 RPN
OP-35
OP -40

<1000
< 200
<100

OP -45

OP -50

*RPN=10384



Te gustaria saber
como puede £allar tu
planta via analisis

RIESGO * FACTOR
(Ponderacion)



Factor de Riesgo = ZRiesgos * valor riesgo de Linea, Proceso o Maquina

FRPN = (2 RPN) * Factor (ponderacion)

FOF




r Mapa de Factores —I

Etapas del Proceso

0.76 ?
? 0.62

Linea 1

Linea 2

Linea 3

Linea 4

Linea 5

Linea 6

Linea 7

Linea 8

Linea 9

Linea 10

> FACTORES 25 14




Valor de Riesgo & Factor
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maquinas

RPN por Maquina RPN por Linea
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Te gustaria saber
cuando va a £allar
tu Planta?




Pronosticar con un CPk cuando fallara una maquina o sensor gpc

Control Estadistico del Proceso
Statistical Process Control
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Capacidad de Prevencion

Maguina

Linea 1

Linea 2

Linea 3

Linea 4

Linea f

Linea 6

Linea ¥

Linea 8

Linea 9

Linea 10

2 Cpk's

25.14
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