Estudio de Caso 5 (AMFE)
RODECO es una empresa estatal fundada en el año 1963, se dedica a la fabricación en pequeñas o grandes series de rodamientos, partiendo de barras de acero y al tallado de engranajes rectos. Están especializados en piezas metálicas de precisión de pequeño diámetro (hasta 32 mm.) sin diseño propio, amoldándose a los planos y especificaciones solicitados por nuestros Clientes. Estos se encuentran divididos en diversos sectores de actividad, destacando que el 60% pertenecen al sector de equipos automotores. Esta empresa tiene diseñado su Sistema de Gestión de la Calidad que incluye el proceso de planificación de pedidos, cuya ficha se muestra a continuación:
	Proceso: Planificación de Pedidos
	Responsable Proceso: Gerente de Producción

	Alcance: todos los pedidos que se recepcionan.

	Misión: Garantizar que todos los pedidos que se le solicitan  a la empresa se planifiquen y entren a producción.

	Atributos del Servicio: Cartera estable de clientes  (lograr atraer, convencer y fidelizar al cliente para garantizar  el nivel de producción), Satisfacción del cliente  (inmediatez del servicio del pedido, medida de satisfacción del cliente)

	Entradas: solicitudes de pedidos, disponibilidad de insumos y materiales
	SALIDAS: ordenes de producción confeccionadas 


	Actividad
	Responsable Realización
	formato
	Responsable Aprobación

	recepción de solicitudes de pedidos
	especialista de ventas
	F-PC-03-01
	

	Elaborar la carga de producción mensual según I-PC-03-01 
	esp. producción
	
	

	Elaborar inventario de insumos y materiales, según I-PC-03-02
	esp. producción
	F-PC-03-02
	gerente  producción

	Confección del plan de producción mensual, según   I-PC-03-03
	esp. producción
	F-PC-03-03
	gerente  producción

	Control de satisfacción de pedidos
	Téc. en información
	F-PC-03-06
	gerente  producción


	Mapa De Riesgos de Calidad



	Actividad 
	Riesgos
	Causas
	Nivel del Incumplimiento (Alto-Medio-Bajo)
	Consecuencia del Incumplimiento

	
	
	
	Frecuencia
	Gravedad
	

	Elaborar inventario de insumos y materiales
	Envíos incompletos
	No revisión/revisión Incompleta de las solicitudes
	Bajo
	Crítico
	Falta de abastecimiento

	
	Información del envío incompleta
	Errores en la solicitud de compra
	Medio
	Mayor
	Demoras en el envío.

	
	Cant/fecha/precio sin especificar
	Errores en la elaboración del inventario
	Bajo
	Mayor
	Demoras en el envío.

	
	Demandas anuales por encima de las ofertas


	Errores en la previsión de las ventas
	Bajo
	Crítico
	aumento de stock/Generación de obsoletos

	
	Pérdidas de componentes y/o materiales
	Mal funcionamiento de los controles  
	Bajo
	Mayor
	Falta de abastecimiento


Se analiza para cada uno de los riesgos identificados de acuerdo a las actividades del proceso Planificación de envíos, la información necesaria para poder evaluarlos según un AMFE. De esta forma, para la actividad de: Elaborar inventario de insumos y materiales, se han tomado datos sobre el desempeño de la misma en los últimos 6 meses y se conoce que el 90% de los envíos recibidos han estado completos, aunque no se ha realizado la revisión establecida en la recepción de los mismos.

Existen varias causas que provocan los riesgos en la actividad Elaborar inventario de insumos y materiales; entre ellas: errores en la solicitud de las compras, en la elaboración del inventario y en la previsión de las ventas, así como el mal funcionamiento de los controles, falta de la revisión establecida y realización incompleta de la misma. De los registros de los dos últimos años, se pudo comprobar que aproximadamente un 15% de las revisiones en la recepción de los pedidos no se había realizado completamente, mientras que en un 1% se omitió por diversas razones. Se estimó que cuando la revisión había sido incompleta, el envío se había entregado incompleto en el 10% de las ocasiones.

Los controles establecidos para evitar que se omitan las inspecciones de recepción de los pedidos o que se realicen de modo incompleto están relacionados con la aprobación que tiene que realizar el gerente de producción de los pedidos a formular, el cual resulta efectivo en la mayoría de las ocasiones.
Preguntas: 

1. Identificar las diferentes actividades a realizar en el proceso de “Planificación de los Pedidos”. Para la actividad Elaborar inventario de materiales e insumos, identificar posibles modos de fallo.

2. Identificar para cada modo de fallo los efectos potenciales que pueden producir en la empresa y/o en el cliente, asignando un índice de severidad (S) razonable a cada uno de éstos. 
3. Analizar las causas principales que pueden dar lugar al modo de fallo. Estimar el índice de ocurrencia (O).  
4. Identificar los controles que la empresa tiene implantados en la actualidad para controlar o prevenir el fallo. Asignar un valor al  índice de detección (D).

5. Calcular el número de prioridad de riesgo (NPR)  para cada modo - efecto - causa de fallo y definir acciones correctivas.
Anexo Tablas

	INDICE  DE  SEVERIDAD  (S) EN UN AMFE DE DISEÑO

                  Efecto                                                                           Categoría          Puntuación      

	Afecta la seguridad "sin" previo aviso
	  Catastrófico
	10

	Afecta a la seguridad "con" previo aviso
	     Crítico
	9

	Degradación del producto, afectando a otros productos en los que está integrado. 
	
	8

	Degradación del producto y reparación costosa.
	      Mayor
	7

	Degradación del producto y exigencia de reparación / cambio del cliente.
	
	6

	Degradación del producto y queja del cliente.
	
	5

	Predispone negativamente al cliente.
	      Menor
	4

	Perceptible y ligeramente molesto.
	
	3

	Perceptible pero no molesto.
	
	2

	Imperceptible por el cliente o sin efecto.
	       Leve
	1


	INDICE  DE  SEVERIDAD  (S) EN UN AMFE DE PROCESO

                  Efecto                                                                           Categoría          Puntuación      

	Afecta la seguridad del producto y origina nuevo diseño.
	  Catastrófico
	10

	Afecta a la seguridad del producto.
	     Crítico
	9

	Origina parada de la jornada laboral y cambios en la producción y en el producto almacenado.
	
	8

	Origina la necesidad de selección de toda la producción.
	      Mayor
	7

	Requiere parada larga del proceso y origina cambios de trabajo en curso
	
	6

	Requiere parada larga del proceso.
	
	5

	Requiere parada corta del proceso.
	      Menor
	4

	Perceptible y perturba ligeramente el proceso.
	
	3

	Perceptible pero no perturba el proceso.
	
	2

	Imperceptible  o sin efecto.
	       Leve
	1


	INDICE  DE  OCURRENCIA  (O) EN UN AMFE DE DISEÑO 

 Probabilidad de fallo                                                               Tasa de fallo          Puntuación      

	Muy alta  (el fallo es casi inevitable)
	      >= 1/2
	10

	
	1/3
	9

	                      Alta (fallos repetitivos)
	1/8
	8

	
	1/20
	7

	                  Moderada  (fallos ocasionales)
	1/80
	6

	
	1/400
	5

	
	1/2000
	4

	                           Baja (pocos fallos)
	1/ 15 000
	3

	
	1/ 150 000
	2

	Remota (el fallo es improbable o imposible)
	<= 1/ 500 000
	1

	INDICE  DE  OCURRENCIA  (O) EN UN AMFE DE PROCESO 

 Probabilidad de fallo                                         Tasa de fallo           Cpk               Puntuación      

	Muy alta  (el fallo es casi inevitable)
	      >= 1/2
	< 0,33
	10

	
	1/3
	>= 0,33
	9

	      Alta (generalmente asociada con procesos anteriores similares que han fallado bastante)
	1/8
	>= 0,51
	8

	
	1/20
	>= 0,67
	7

	   Moderada  (generalmente asociada con procesos anteriores similares que han fallado ocasionalmente)
	1/80
	>= 0,83
	6

	
	1/400
	>= 1,00
	5

	
	1/2000
	>= 1,17
	4

	 Baja (fallos aislados asociados con procesos similares anteriores)
	1/ 15 000
	>=1,33
	3

	Muy baja (fallos aislados asociados con procesos anteriores iguales)
	1/ 150 000
	>= 1,50
	2

	Remota (el fallo es improbable o imposible, no hay fallos asociados a procesos anteriores iguales)
	<= 1/ 500 000
	>= 1,67
	1


	INDICE  DE DETECCIÓN  (D) EN UN AMFE DE DISEÑO

                                                                      Probabilidad de

                  Criterio                                                                 detección               Puntuación      

	Defecto muy difícil de detectar.
	< 20%
	10

	Defecto detectable ocasionalmente.
	20% - 30%
	9

	
	30% - 40%
	8

	Defecto detectable en aproximadamente la mitad de los casos.
	40% - 50% 
	7

	
	50% - 60%
	6

	Defecto  detectable en bastantes casos.
	60% - 70%
	5

	
	70% -80%
	4

	Defecto detectable en la mayoría de los casos
	80% - 90%
	3

	
	> 90%
	2

	Detección asegurada
	100%
	1


	INDICE  DE DETECCIÓN  (D) EN UN AMFE   DE  PROCESO

                                                                      Probabilidad de

                  Criterio                                                                 detección               Puntuación      

	Imposible de detectar.
	Imposible
	10

	Detección posible solo al integrar el producto en otro más complejo.
	Muy remota
	9

	Fallo imposible de detectar en fábrica.
	Remota
	8

	Fallo no fácilmente detectable en fábrica.
	Muy baja
	7

	Detección únicamente posible en el área de venta.
	Baja
	6

	Detección poco probable a lo largo del proceso, pero posible en el control final
	Moderada
	5

	Detección poco probable en el puesto de trabajo, pero muy probable en el siguiente
	Moderadamente alta
	4

	Poca probabilidad de que el defecto pase al siguiente puesto de trabajo. 
	Alta
	3

	Detección probable, existe inspección visual del proceso.
	Muy Alta
	2

	Detección asegurada, el proceso de detiene automáticamente al aparecer el fallo. 
	Segura
	1


	ANÁLISIS  MODAL DE FALLOS Y EFECTOS              __ Diseño            ____  Proceso

	Producto: 


	Proceso:  


	Realizado por:
	Revisado por:

	Proceso
	Evaluación
	Plan
	Resultado

	
	Modo potencial de fallo
	Efectos potenciales de fallo
	S
	Causas potenciales de fallo
	O
	Controles Actuales
	D
	NPR
	Acciones correctoras
	Responsable y  fecha
	Acciones tomadas
	S
	O
	D
	NPR

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


