Diseito, fabricacién y prucbas de un sistema para ¢l control de peso CAPITULO IV

CAPITULOQ IV. PLANEACION AVANZADA DE LA CALIDAD

4.1 AM.EF.

Un AM.E.F. (Andlisis de Modo y Efecto de Falla) es un método sistemdtico de

identificacién e investigacion de debilidades potenciales de un producto o proceso, un

medio para evaluar y administrar los riesgos de un producto o proceso.

El AM.EF. es una herramienta de Ingenieria empleada para:

s Ayudar a definir, identificar, priotizar y eliminar fallas conocidas y/o potenciales de un
sistema, disefio o proceso de manufactura, antes de que lleguen al cliente, El objetivo es

eliminar los modos de falla o reducir sus riesgos.

+ Proporciona una estructura s6lida para la critica y el analisis intcrfuncional de un disefo
O Proceso.

¢ ldentifica modos de falla potenciales en un producto o proceso antes de que estos
sucedan.

» Determina ¢l efecto y severidad de estos medios de falla.

+ Facilita y promucve ¢l didlogo interdepartamental.

« ldentifica los controles y su efectividad.

» Cuantifica y priorizar los ricsgos relacionados con los modos de falla,

e Desarrolla y documenta planes de accion que son o serdn para reducir los riesgos.

¢ Es una disciplina mental que permite eriticar, analizar y discutir ordenada y sanamente,
acerca de lo que pudiera fallar en un producto o proceso.

» Finalmente, el A.M.E.F. tiene sentido, ya que mas vale prevenir problemas que
resolverlos.

Las “Fallas” o “problemas™ son normales. Todas las organizaciones las experimentan. Se
estima que las grandes empresas ticnen aproximadamente 10,000 problemas en cualquier
momento. La tarea que ha confrontado la industria por aflos, ha sido para resolver viejos
problemas en un rango igual o mayor que la ocurrencia de nuevos problemas.

Se estima que los esfuerzos realizados para la solucién de problemas dentro de la cuenta de
una compaififa, asciende aproximadamente al 80% de Ja carga de trabajo del negocio,
mientras que la planeacién del negocio y las acciones preventivas de problemas estan
limitadas a un 10%.
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Si vemos de cerca cualquier organizacién, encontraremos que los problemas:

Son “normales”

Utilizan el 80% de recursos de mano de obra

Nos forzan a reaccionar al “pasado”

Que no tienen solucién, se acumulan y tienden a causar deterioros en la panordmica de
los niveles de calidad

* Resuelios efectivamente pueden conducir al mejoramiento

¢ Son parte de toda organizacion

Entre més compleja sea la organizacion y sus productos, mayor serd el mimero de
problemas que existan en cualquier momento.,

El Andlisis de Modo y Efecto de Falla, se desarrotla para evaluar nuevos disefios y/o para
revisar disefios que actualmente estdn en produccion y se desea reducir el indice de fallas,

Los nuevos disefios de producto, se evalian a través de desarrollar un A.M.E.F. después de
los conceptos de diseflo v de disponer de los dibujos preliminares, pero antes de liberar los

dibujos finales.

Disefios actuales. Hay dos propdsitos para el desarrollo de A.M.E.F. sobre los disefios
actuales:

1} Para reducir los indices de falla de los productos que estin actualmente en produccién.

2) Para formular una base de conocimicntos utiles para mejorar disefios subsecuentes.

Por medio de organizar y documentar la experiencia y conocimiento de la empresa de los
disefios actuales, se formula una base de datos apropiada, la cual puede utilizarse como un
“modelo genérico” para mejorar futuros disefios.

El modelo genérico que contiene la base de conocimientos de la empresa, es una “lista de
verificacion” efectiva la cual:

* Ayuda a la organizacion a retener y progresar en conocimientos.

» Auxilia a los ingenieros inexpertos a ser mas exitosos, evitando errores costosos.

4.2 Panorimica de la metodologia A.M.E.F,

El AM.EF. se ha descrito como un método sistematico para identificar e investigar
metddicamente la causa y efecto de debilidades potenciales de los disefios y para formular

acciones correctivas para minimizar el efecto de falla en el funcionamiento del producto o
del proceso.
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La metodologia sistematica, tiene ocho (8) elementos basicos. Este mddulo se ha disefiado
para describir en detalle, cada elemento de la metodologia, con talleres de grupo mezclados,
para proveer a los participantes una oportunidad para practicar las habilidades aprendidas y
aplicarlo a sus productos o procesos especificos.

Paso 1. Describir el producto o proceso. “Hacer el producto o proceso visible da el
entendimiento para simplificar y progresar en mejoramiento”.

Paso 2. Definir las funciones. “;Qué esperamos que haga el producto o proceso?

Paso 3. Identificar los modos potenciales de falla. Describir “las cosas que podrian ir mai”

Paso 4. Determinar las causas. Alsla las condiciones ocultas que son causas raiz de los
modos potenciales de falla identificados.

Paso 5. Describir los efectos de falla. En términos de lo que el cliente puede notar o
experimentar.

Paso 6. En listar Controles. Los necesarios para prevenir tanto el modo de faila de lo que
ocurre o para detectar el modo de falla de lo que pudiera ocurrir.

Paso 7. Calcular el Riesgo. Catalogue segtn el orden de interés.

Paso 8. Diseiiar a prueba de error. Concibe acciones planeadas para optimizar e disefio de
producto u operacién del procese para mejorar la robustez del sistema.

4.3 Formato de documentaciéon A.M.E.F.

El formato de documentacion A.M.E.F., ilustrado en la pagina siguiente, es usado para
registrar la informacion y los datos generados durante el proceso de analisis de falla.

El encabezado del Documento se usas para registrar informacién de ingenieria detallando el
producto o proceso especifico que seré analizado.

Columna 1. Identificacién del Componente / Proceso. En esta columna se registra el
nimero de parte y su nombre o el nimero y nombre de la operacién del proceso.

Columna 2. Funcién del Producto / Proceso. Indica la funcion o propdsito del item
identificado en la columna 1.

Columna 3. Modo de Falla. Define como la parte o la operacién del proceso, pudiera fallar
en el desempeifio de la funcién que se le designé o en el cumplimiento de los requerimientos

del! cliente.

Columna 4. Causa (s) de Falla. Describe las causas raiz que conducen a la falla.
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Columna 3. Efectos Potenciales de Falla. Describe el efecto de la faila en términos de lo
que el cliente pudiera notar o experimentar,

Columna 6. Controles Actuales. Define los métodos usados para controlar y/o identificar

ocurrencias de falla.

Columna 7. Ocurrencia. Indica que probabilidad de las causas ocurren actualmente y
resultan en modo de falla,

PROBABILIDAD |Indice de Falla en Cpk Grado de
Tiempo de vida Importancia
disefiada

Remota-Falla poco <len 106 >1.67 I
probable
Muy  baja-Solamente 1 en 20000 >1.33 2
fallas aisladas 1 en 4000 >1.00 3
Moderada-Fallas I en 1000 <1.0 4
ocasionales 1 en 400 <1.0 5
1 en 80 <1.0 6
1 en 40 7
Alta-Fallas repetidas len8 9
Mu_y. alt_a-La fatla es len?2 10
casi inevitable
Columna 8. Severidad. Es una evaluacién de la seriedad del efecto.
Grado de Severidad del efecto Rangoe
importancia
Menor El cliente probablemente no notara la falla t
Baja El cliente sufre de ligeras molestias o enfados. 2-3
Alto grado de insatisfaccién debido a la naturaleza de la falla 4
Alta El producto o el subsistema del proceso es inoperable. 5-6
No abarca la seguridad del producte o proceso 7-8
El modo potencial de falla, afecta la seguridad del producto, o
Muy Alta a la operacién del proceso y/o no cumple con las regulaciones | 9-10
industriales y/o gubernamentales.

Columna 9. Deteccion. Indica la probabilidad que la falla Hlegard al producto o proceso del
cliente.

Columna 10. NPR. Cataloga el Numero de Prioridad de Riesgo ordenado de acuerdo a su
orden de interés.

Columna 11. Caracteristicas Criticas. Identifica las Caracteristicas Criticas del producto o
del proceso.
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Columna 12 a 15. Acciones Recomendadas. Describe las acciones a ser formadas para
minimizar la ocurrencia y/o efectos de una falla. Seguido de la implementacién y
verificacion de las acciones planeadas, se modifican las prioridades para detonar la
efectividad de las acciones de mejora.
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Descripcion de Funcién o Modos de Causa (s) de Efectosdela |= g Descripeion de
1a parte/ propdsito Falla Falla Falla al Cliente | & E :_.3 ~§ acciones de
operacién £ 5 § T § mejora
b1 z = E E = recomendadas
o 0 [~ zZ Vs
Compuladora Operar ¢l Sistema Mala vperaciin Faltu de energia No opera ¢l equipa 2 7 8 112 Adquirr sobiwate «
hardware e mareas
Equipo daitado Mo hay controd ¢n el 2 3 4 24 reconvcidas, liente de
(Hardware y procesae cmergencia alterna
Software
defectuosos)
4 5 20
Proceszmitnto Equipw inadecumlo Pocn habilided cn el 1
Iento de dates parn la aplicacidn proceso Aumentar la memoria
en ¢l equipo
Insuficiente memorin | Deficiencia en 1o lotes 113 3 2 6
para ¢l procesamicnto
Monitorear ¢l sistema | No monitorea ¢l Usuario invalido No hay acceso o la 3 1 2 ] Concientizar al usvario
sistema operacitn para memorizm o clave
Falta de energia No opera el cquipu 2 1) 5 [ 1]
Munitoreo Bloquear funcivnes de
deficicnle Desconfiguracion det | No hay control en el 4 configuracion, creande
sistema Proceso 3 2 24 claves de accesu
Gabinete Alojar la computadora | Giabinete pequefio | Mal disehto Problema de 1 z | 2
mantenimienlo
Medicion errdnca Deficiencia en los lotes {2 3 2 12 Redisefio considerando
de produccion €SPACios ¥ equipo
Gabinete grande Mat disefio Problema de 1 2 | 2
mantenimictitn
Medicién embnen Deficiencin en los lotes | 2 3 2 2
de produccion
Alojar 13 halanza Variacion de peso | Mala sujecion No hay habilidad en el |4 2 2 16 Mejorar el disedo en la
proceso sujecidn
Dificil
imi Gspacio reducido Problema de 3 2 2 12 Rediseho considerando
mantemimiento cspacios y equipo
Dificil colibracién
Mal disefio Problemn de 4 2 2 16
Atujar lus componentes | Desconfiguracion | Mada disinbucian de | Noopera el equipe 1 & 4 24 ueve loyout del
del sistema del cyutpo los componcntes equipo
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Descripeion de Funcibén o Modos de Causa (3) de Efectos de la g b ] £ 2 | Descripcion de
la parte/ propdsito Faila Falla Falla al Cliente | £ 2 o & acciones de
‘s ™ = N
operacion g 2 g e gL mejora
< A (=] % S recomensdadas
Rampa Oticrtiar la muestra por | Alascamienio de la | Mal diseho Paros en el process l 3 k] 9 Muwver diseine det
cada dosificador mucsira componcnie
Tube resorte Conducir la mucstran | Exceso de polvo Mal discho Prublcma de l 2 2 4
la balonsz mantcnimiento
Atascarmicnio de
mncsim Seccion estrecha Paros en ¢l procesy 2 3 3 % Ampliar el paso dul
fesore
Nuamero de vueltas Deficiencia cn ct 2 h] 2 12
insulicicntc proceso
Evitar acumulacion de | Exceso de palve Seccitn estrechn Paros en ¢l proceso 2 2 3 2 Cambias nusdeles del
polva resorle
Ma! dischio Probiemas de 1 2 2 4
mantenimiento
Inyeclor Desalojar la mucstra de | Mal desalogo de la | Mal disete Problema de 1 2 2 4
|a hatanza mucsira mantenimicnlo
Nuevo diseao. adaprar
Orificio estrecho Parvs cn ol proceso F3 3 3 12 reguiador de presaiin
Saporte gula Ayustar ta posicidn del | Desajuste del Mal dischio Probiemas en el proceso | 1 3 3 9
tubo resone resorte Nuevo discho de
Prisioncru barrido Puros en el proceso 2 3 3 18 sujecidn al resorte
Saporte de ajuste Sopuortar 1a guia I)esajusiar ia guin | Cucrda barnida Paros en el ptoceso 2 3 3 i8 Especificar torque
segon cuerda
[Jidmetro de Deficienciaen el } 2 2 4
ensamble amplio proceso
Gula Ovicntar lo coida de ta | Mala orientucion Mal discho Paros en ¢l procese ] 3 2 [ Nuevo disedo de {n guia
céipsula ot plato { Anexar Lopes gula )
dismante Mala posicein de la | Ma! ajusic Deficicncia ¢n ct 2 2 1 q
cipsula proceso
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Descripeifn de Funcién o Modos de Causa (s) de Efectosdela |G 2 a i . | Descripcién de
la parte/ propdsito Falla Faila Falla al Cliente E = 2 sk acciones de
operacion s § 2 @ | # ‘g mejora
o o ]
o 2 2 % 8 recomendadas
raste Soportar y ajustar allura | Mal ajuste del Mal disefio Paros cn ¢} proceso i 3 2 [ Nuevo disefio de la
de inyector y soporne inyector y soporne parte
guia guia
Sopurte inyeclor Orientar ¢! inycctor Desajustar ¢l Cuerda barrida Def. cn el proceso 2 2 | 4 Nueva disefo de la
mycctor parte
Digmetro de Paros co el procesa 2 i 2 12
ensamble amplio
Mal disefiy Paros en ¢l proceso | 3 2 ]
Soporte pision Soportar al piston Dresajustar el pistén | Cuerda barrida Def. ¢n el procesa 2 2 1 4 Especificar tirgue
segun cuerda para ¢l
Mal discho Paros en el proceso 1 3 2 ] ensamble
Piston neumatico Desplazar al desviador | Yesplazamicnto Presion baja [et. en ¢l procesa 4 2 | .9 Ancxar vilvulas
lento reguladoras a la entrada
y salida del piston
Desplazamiento Presion alta Def. en e proceso 4 2 | ]
ripido
Desviador Conducir lamuestraa | Mala conduccion | Mal discio Paros en ¢f proceso 2 3} 3 18 Cnmbiar | geometia de
La expulsidn & al de Ta muesira ln pacte
deshecho Mal ajuste Dcf, ea ¢l procese 2 2 2 8
Receptor de Alojar fa cipsula para | Alascamiento de Mal disedo Paros en ef proceso 2 3 3 18
expulsion 50 expulsidn mucstras
Nueva diseha del
Exeeso de polvo Seccidn estrecha Paros en ¢l proceso 2 3 k] I8 componenic
Venturi Expulsar lamuestra al | Atascamicnia de Paca presion de aire | Def. en ¢ proceso 4 2 1 H Anexar vilvula
proceso muestras regaladora en la entradn
de aire del ventun
Destruccidnde la | Excesiva presién de | Def en o} proceso 4 2 ] 8
mucsiry aire
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Descripcion de Funcién o Modos de Causa (s) de Ffectos de la 5 b a 5. Descripeion de
Ia parte/ proposite Falla Falla Falla al Cliente § = 2 % g acciones de
operacioén 5 § 8 @ |8 "".6‘ mejora
8 & & % S o | recomendadas
Receptor de Conducir I capsulaal | Atascamiento de Mal diseo Paros en ¢l proceso 2 2 2 B
inyeccidn desviadon RILCSEFAS
Nucvo diseho del
tiseeso de polvo Seceidn estrecha Def. en ¢l procese 2 3 2 2 componente
Saposte desviador Ajustar la posicién del | Desajuste del Mal disedo Paros en ef proceso 2 3 2 12
desviadaor desviadar Nucvo disepo del
Digmetro del eje Pares en ¢ proceso 2 3 2 12 compenente
excedido
Trampa Obstruis cl paso de ta Maln recepcitn de | Mal ajuste Def. en el proceso P 2 2 8
cipsula al receptorde | la cdpsula
expulsion Mal diseno Dwt. cn cl procesn 2 2 3 12 Cambiar la geometrin
Plato Diamante Recibir la cipsula para | Alascamiento de Mal diseiio Poros en ¢l provese 2 3 3 k]
su pesado muestra
Fxceso de polvo Sevcidn ostrecha Paros en ¢l proceso 2 3 4 24 Nuevo disca del
componcnle
Balanza Analitica Pesar las mucstras y Salida de datos Descalibrado No opera el equipo 5 7 7 245 Utitizar balansa de
mandar sefial R5-232 | erronea marca reconogida
Desnivelado No opera ¢l equipe 5 B 7 280
Periodos de calibracion
Pocn limpicza Problema de 2 3 3 I8
mantcnimiento
Tubo de exputsion Conducir la al A iento de Mal diseiio Dl en el procesn 2 3 2 12 Nuevo disefio def
proceso muestras componcnle
Exceso de palva Seccitm estrecha Pargs en ¢f proceso l 3 2 ]




