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Actividad 23/11/21 Actividad 24/11/21 Actividad 25/11/21
1 Granulometria inadecuada Inestabilidad en el proceso 3 Proveedor no confiable 5 analisis granulometrico 6 90
Recibir aditivos con contenidos de oxidos Variablidad en la resistencia del Rangos de los terminos de -
Dosificacion de 2 ) - e 4 . ) 5 certificados de entrega 3 60
) metalicos fuera a los limites de especificacion |cemento referencia son muy amplios 9
materiales
3 Cambio de proveedor 5 90
Precencia de subproductos y residuos Contaminacion del material 6 Analisis de residuo insoluble 3
4 Proveedor nuevo en el mercado 2 36
5 Presion de njfcl)llenlda fuera de Manometros 3 24
- - Disminucion en la resistencia del especiiicaciones
Tamafo de material inadecuado cemento 4 2
6 Altura de rodillo fuera de consigna Medicion de ranura basica 7 56
. . Valvulas automaticas para el L .
7 Agua en demasia, Flujometro & 105 ) P Mantenimineto Instalacion de valvulas 7 2 3 42
control del flujo del agua
Molienda
Grado de humedad superior al nomal Falso fraguado 7 5 Implemetacion de un sistema de
o . control PID para mayor - Implementacion del sistema de
8 bajo flujo de gases calientes PT100 (Termocupla) 3 105 L P nay Mantenimiento P 7 2 3 42
rendimiento del ventilador en control
funcion a la temperatura de salida
. o - Variablidad en la resistencia del Fallas en el talento humano en la . L . Capaciatacion y evaluacion del Ejecucion de capacitacion
9 Baja homogenizacioén del material 4 R ) 7 analisis de actividad puzolanica 6 168 P y RRHH ] . P lon y 4 3 6 72
cemento operacion de equipo talento humano evalucion de operarios
10 indisponibilidad de material bajo nivel del llenado del silo Parada no programada 7 42
Transporte al Silo 2 Sensor de nivel 3
11 discontinuidad en el flujo de material Demora en el llenado del silo Atascamiento de material 2 12
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Actividad 23/11/21
25 [y i pieells quelsuceda el Error (causa) prevenido a través del
fallo. Nunca ha ocurrido con . . .
L . . L e disefio del equipo,. material NC no
Ningun efecto discernible. 1 anterioridad en procesos idénticos. 1 . o 1
o pueden fabricarse porque el disefio del
Los resultados se sitian en torno a roceso/oroducto o previene
+50 dentro de la especificacion P P P
Inconveniente leve sobre el Sélo algunos fallos puntuales han Error (causa) detectado en el puesto
proceso, la operacion, o al 2 sido verificados en procesos 2 por controles automaticos que evitan 2
operador. idénticos. que el material se fabrique
Una parte de la produccién debe Fallos puntuales asociados a el detectadg.en El UEEID (357
. P controles automaticos que detectanel
ser retrabajada en el puesto antes 3 procesos idénticos +40 dentro de la 3 : . 3
oy material NC y previenen la
de ser procesado. especificacion. o .
transformacién posterior
1809 6l [ aeslveston clebm sa7 Falla detectada, I}Jggo del proceso, por
X controles automaticos que detectan el
retrabajada en el puesto antes de 4 4 . . 4
material NC y previenen la
ser procesado. 4n :
transformacion posterior.
Falla o error (causa) detectado en el
puesto por el operador a través de
Uiien e Gl [ mreshiesin cie . cal|bre§ lpor variables o por controlgs
A " Algunos procesos similares han automaticos que detectan el material
ser retrabajada fuera de la linea 5 . P 5 . 5
oz experimentado fallos esporadicos NC y alertan al operador (luz, sirena,
para su aceptacion. . .
pero no en grandes proporciones etc.). Calibre para el control de
lanzamiento de la 12 pieza (solo para
causas de lanzamiento).




NPR

10

100% de la produccion debe ser

Falla detectada luego del proceso por el
operador a través de calibres por

retrabajada fuera de la linea para 6 6 variables o en el puesto a través de 6
su aceptacion calibres de control por atributos (pasa-
no pasa, torque manual, etc.).
Una parte de la produccion corre el detectad’a GG pu_esto por .
X operador a través de medios visuales,
riesgo de ser desechada. A L
o . tactiles y/o auditivos; luego del proceso
Desviacion del proceso definido, 7 7 . " 7
- ———— | locidad de | a través de calibres de control por
l'lsmlnut:lon eg &l \l;e (CIBiGE] : & Procesos similares han tenido el fallo atributos (pasa-no pasa, torque manual,
k) @ (el € EloliE) EEfiEeERrEL con bastante regularidad etc.).
100% del producto corre riesgo de Falla detectada, luego del proceso, por
ser desechado. Parada de linea o 8 8 el operador a través de medios 8
sector. visuales, tactiles y/o auditivos.
Puede poner en riesgo al Falla y/o error (causa) no puede ser
operador con aviso. 9 9 detectado facilmente (ej. Auditorias al 9
con toda certeza aparecera el error y azar).
de forma reiterada
Puede poner en riesgo al 10 10 No hay control de proceso. No puede 10

operador sin aviso.

detectarse o no es analizado.

NIVEL DE PRIORIDAD DE RIESGO

2 6
MODOS DE FALLO

Todos los MODOS DE FALLA con valores de NPR > 100 son los riesgos mas graves y los que requieren un
estricto sistema de control, con revisiones continuas.
Todos los MODOS DE FALLA con valores de NPR < 100 son riesgos que requieren un control intermedio, con revisiones menos frecuentes.
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