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ANEXO 1, MATRIZ AMFE DEL PROCESO

No colocar anillo 

segger

La carcaza y el 

cuerpo quedarian 

sin sistema alguno 

de sujección

Olvido del operador de 

ensamble
8

10

No existen puntos de 

control para asegurar  

no olvidar el ensamble 

de este componenente

8
Procedimiento de 

ensamble 
4 320

Procedimiento de 

ensamble 
4 320

Revisión del 

procedimiento de 

ensamble y puntos de 

control en ensamble  ( 

Matriz QA,QM)
Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

Revisión del 

procedimiento de 

ensamble y puntos de 

control en ensamble  ( 

Matriz QA,QM)

Nilson Alba     

Carlos Porras

Nilson alba     

Carlos Porras

Modificar el sistema 

sujección de la 

carcaza y el cuerpo de 

la llave

10

8
Procedimiento de 

ensamble 
5 400

Impulsar mejoramiento 

circulo de calidad para 

eliminar este anillo por 

otro sistema de ajuste

3
Colocar anillo 

segger

Que el anillo no 

quede bien 

alojado en la guia 

del cuerpo

Que se salte al 

recibir presion de 

ajuste por la tuerca 

aseguradora

10

poca tolerancia entre 

la parte superior de la 

carcaza y la ranura de 

alojamineto del segger 

en el cuerpo

Quedan luces 

entre la base de la 

carcaza y la base 

del cuerpo

10

4
Cartas de precontrol 

inyección carcaza y 

cuerpo
1 40

Revisión del 

procedimiento de 

ensamble y puntos de 

control en ensamble  ( 

Matriz QA,QM)

Nilson alba     

Carlos Porras
2

Ensamblar 

carcaza a 

cuerpo 

probado

La carcaza no 

queda bien 

alojada en el 

cuerpo

No se puede 

colocar el anillo 

segger

10

La carcaza o el cuerpo 

estan fuera de 

especificaciones

Nilson Alba    

Carlos Porras

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y se 

documentar en matriz 

QA,QM

1

Colocar cuerpo 

en dispositivo 

tomar e 

inspeccionar 

carcaza

Generación de 

reprocesos en la 

operación

10

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

No inspeccionar 

la carcaza

Devoluciones y 

reclamos de 

calidad por parte 

de los clientes

10

El operador no tiene 

claro el plan de 

calidad de ensamble y 

carece de 

capacitación 

9

Revisión 100% 

piezas en 

cromado

6 540

Revisión del 

procedimiento de 

ensamble y puntos de 

control en ensamble  ( 

Matriz QA,QM)

Rediseño ergonomico 

de puesto de ensamble

Nilson Alba    

Carlos Porras

Diseñar y Fabricar 

puestos de ensamble 

No utilizar 

dispositivo de 

ensamble

Enfermedades 

ergonomicas
10

Generación de NC 

con respecto al 

plan de calidad

10

Diseñar y Fabricar 

puestos de ensamble 

El dispositivo de 

ensamble no es el 

adecuado
7

Dispositivo 

ensamble llave
6 420

9
Procedimeinto de 

ensamble
6 540

Rediseño ergonomico 

de puesto de ensamble

Nilson Alba    

Carlos Porras

No esta estandarizdo 

y homologado el 

procedimiento de 

ensamble



Automatización ndel 

proceso de empaque 

del desague

Nilson Alba     

Carlos Porras

Se enmtrego el 

empaque a la 

cooperativa se 

prediseño la 

empacadora 

automatica

Nilson Alba     

Carlos Porras

Se enmtrego el 

empaque a la 

cooperativa se 

prediseño la 

empacadora 

automatica

Automatización ndel 

proceso de empaque 

del desague

Procedimiento de 

ensamble 
8 560

Automatización ndel 

proceso de empaque 

del desague

Nilson Alba     

Carlos Porras

Se enmtrego el 

empaque a la 

cooperativa se 

prediseño la 

empacadora 

automatica

8
Empacar 

desague

Faltante de 

componentes

Posibles reclamos 

por faltantes
10

Muchos componentes 

a empacar
7

3 150

Desconcentración del 

personal de 

emapaque
6

Procedimiento de 

ensamble 
8 480

Secuencia de 

empaque inadecuada
5

Procedimiento de 

ensamble 
8 400

7

Ensamblar 

empaque base 

y tuerca 

aseguradora

No ensamblar 

empaque y tuerca

Posibles reclamos 

por faltantes
10

No se tiene poka-yoke 

para su control
5

Procedimiento de 

ensamble 

120
No colocar botón 

indice

Se ve el tornillo 

metálico de ajuste
10

Olvido del operador de 

ensamble
6

Procedimeinto de 

ensamble
2

5 400
No ajustar lo 

suficiente el botón 

indice a maneral

El producto llega al 

cliente con 

faltantes

10
No se dio la presión 

de ajuste adecuada
8

Procedimeinto de 

ensamble

Procedimeinto de 

ensamble
3 210

Implementar controles 

visuales en proceso 

para control presión de 

aire constante en 

herramienta

MTO AUTONOMO 

celulas de 

ensamble llave 

individual

Implementar sistemas 

poka-yoke que permita 

asegurar la posición 

adecuada del botón 

indice

MTO AUTONOMO 

celulas de 

ensamble llave 

individual

Se implemento control 

visual en la celula de 

ensamble y se 

documentaron en 

QA,QM

Olvido del operador de 

ensamble
7

8 No existe 5 400

Implementar controles 

visuales en proceso 

para control presión de 

aire constante en 

herramienta

MTO AUTONOMO 

celulas de 

ensamble llave 

individual

6

Ensamblar 

tornillo y botón 

indice a 

maneral y 

unidad de 

cierre

No roscar el 

tornillo en su 

totalidad

Que el maneral 

quede suelto
10

Baja presión en el 

atornillador neumatico

Cartas de precontrol 

en inyección , 

revisión 100% en 

ensamble

2 180

Reviasr la capacidad de 

proceso de los 

componentes 

inyectados para la llave

Nilson Alba     

Carlos Porras

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

No colocar tornillo

Que el maneral se 

salga de la unidad 

de cierre

10

5

Tomar maneral 

y ensamblar a 

unidad de 

cierre

Ensamblar el 

maneral con 

defectos de 

calidad

Reclamos de 

cliente por calidad
10

Defectuso 

procesamineto en 

inyección o cromado
9

5 400

8
Procedimiento de 

ensamble 
7 560

Implementar controles 

visuales en proceso 

para control presión de 

aire constante en 

herramienta

MTO AUTONOMO 

celulas de 

ensamble llave 

individual

Reviasr la capacidad de 

proceso de los 

componentes 

inyectados para la llave

Nilson Alba    

Carlos Porras

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

4

Roscar bonete 

a cuerpo y 

carcaza 

ensamblados

Que el bonete 

quede suelto

Que la unidad de 

cierre no quede 

asegurada al 

cuerpo

10
El torque del 

atornillador neumatico 

es muy bajo

Implementar control 

visual en la celula de 

ensamble y  

documentar en matriz 

QA,QM

Problemas de selle 

de la llave
10

Bonete y cuerpo fuera 

de especificaciones
8

Cartas de precontrol 

en inyección
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disminuyan y los procesos se eleven a un nivel seis sigma. Así los clientes percibirán una 

producción a tiempo y de calidad superior.  



 Al aplicar estas estrategias también mejoró el estado ergonómico de las personas que laboran 

en la célula de ensamble llave individual. 
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