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Introducción



Qué es el AMFE y para qué sirve

El AMFE lleva más de 70 años evitando que los fallos lleguen al cliente. Lo usó la NASA en el Programa Apolo. Antes incluso, ya 
estaba en el primer Manual de Calidad Juran 1951).  Y sigue siendo, hoy, una de las herramientas más eficaces para reducir riesgos 
de fallos y, por tanto, reducir costes y mejorar la experiencia del cliente. 

En vez de esperar al fallo, te obliga a preguntarte antes: 

• ¿Qué podría fallar?
• ¿Qué impacto tendría?
• ¿Qué causa lo provocaría?
• ¿Cómo podemos evitarlo antes de que ocurra?
• ¿Cómo podemos detectarlo para que no escape? (si llega a ocurrir)

Ese cambio de enfoque transforma la forma de gestionar la calidad. Porque se pasa de apagar fuegos a diseñar productos y procesos 
robustos.

El AMFE (Análisis de Modos de Fallo y Efectos) es una herramienta 
esencial para asegurar la calidad. 

Consiste en un análisis sistemático para identificar fallos posibles, evaluar 
el riesgo y definir las acciones correspondientes.



AMFE de Diseño y  AMFE de Proceso
Hay dos aplicaciones principales que suponen pequeñas diferencias en el método:

•AMFE de Diseño para la prevención de fallos en el diseño de componentes y productos. También se llama DFMEA (Design FMEA).

•AMFE de Proceso para la prevención de fallos en un proceso productivo. También se llama PFMEA (Process FMEA).

Alcance del AMFE de Proceso:

Todos los procesos dentro de la planta que puedan 
impactar en las operaciones de manufactura y 
ensamblaje.

El AMFE-P generalmente asume que las máquinas y el 
equipo cumplen con los requerimientos del diseño y, por 
tanto, son excluidas del alcance. 

Los modos de fallos potenciales que pueden ocurrir por 
una debilidad del diseño pueden ser incluidos en el AMFE-
P. Su efecto y forma de evitarlo es cubierto por el AMFE 
de Diseño.

Los mecanismos de control para componentes y 
materiales recepcionados pueden estar considerados en 
base a los datos históricos.

AMFE DE DISEÑO
AMFE-D

DEFINICIÓN DE PROCESO
Diagrama de Flujo de Proceso (PFD) 

AMFE DE PROCESO
AMFE-P

PLAN DE CONTROL

FABRICACIÓN
Instrucciones de Trabajo y 
Monitorización del Proceso

PLAN DE 
CONTROL
Preliminar

FeedbackFeedback



Project Team Objective 

Provide consistent 
direction, guidance 
to all automotive 
suppliers 

Update to include: 
- Best Practices 
- Improved Examples 
- Functional Safety 

SAE 
J1739

1st Edición 20194th Edición 2008

Modelo actual en el sector de automoción

La norma AIAG – VDA (ed. 2019) implica 
cambios sustanciales respecto a las 
ediciones anteriores. 

Es un enfoque que integra los dos 
enfoques extendidos anteriormente: AIAG 
(entorno USA) y VDA (entorno Alemania)

También se suele conocer por las siglas 
en inglés FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis).

Modelo estándar 
actual para el sector 
de automoción
(AIAG-VDA, 2019)

www.aiag.org/quality/automotive-core-tools/fmea

https://www.aiag.org/quality/automotive-core-tools/fmea


Project Team Objective 

Provide consistent 
direction, guidance 
to all automotive 
suppliers 

Update to include: 
- Best Practices 
- Improved Examples 
- Functional Safety 

SAE 
J1739

1st Edición 2019

Es el modelo basado en  la 
norma AIAG (ed. 2008)

ü más simple
ü más versátil
ü más intuitivo

4th Edición 2008

Además, incluimos las 
principales buenas prácticas  
del modelo AIAG-VDA  
(ed. 2019) y a la vez, 
manteniendo la simplicidad 
para que siga siendo 
práctico e intuitivo.

Esta guía se centra en el 
AMFE de Proceso para 
simpli_car la explicación del 
método.

Modelo utilizado en esta guía

Es un modelo que recomendamos para empresas industriales que no son del sector automoción por ser más simple y práctico.



Visión general  y plantilla



PlaniAcar y analizar el sistema

Paso 1: Planificación y Preparación

Definir el alcance. Sobre todo, quién es el 
responsable de liderar el AMFE y el equipo 
interdisciplinar. 

Enfatiza que es AMFE es un trabajo en equipo.

Paso 2: Análisis de la Estructura y Paso 3: 
Análisis Funcional

Antes de pensar en posibles fallos, el método nos 
«obliga» a entender  muy bien la estructura de lo 
que queremos analizar. 

Definir qué especificaciones, funciones y 
requerimientos se deben cumplir, desde el nivel 
de sistema hasta el nivel de componente. 

Por ejemplo

AMFE de diseño: El sistema sería el equipo de frenado (nivel 1) è Disco de freno (nivel 2) è Tornillos y otros componentes (nivel 3).

AMFE de proceso: El sistema sería el diagrama de flujo del proceso productivo. Para realizar un agujero en una determinada posición y tolerancias se ha de 

posicionar y sujetar la pieza, alinear pieza y taladro, etc.



Analizar los fallos, definir acciones y comunicar
Paso 4: Análisis del Fallo

En el AMFE se haba en términos de algo potencial, que no ha ocurrido pero podría ocurrir:

El MODO DE FALLO (potencial) es lo que coloquialmente llamamos problema o defecto. Por ej. El eje del motor se desajusta.

El EFECTO (potencial) es el impacto para la planta y el cliente que implica el Modo de Fallo. Por ej. Retrabajar el 100% de un lote de producción.

La CAUSA RAÍZ (potencial): Por ej. Confusión en la introducción de parámetros de posicionamiento del eje.

Paso 5: Análisis de Riesgo

Se de_nen unas tablas como criterio para asignar un valor entre 1 y 10 a los tres factores que determinan el riesgo de un fallo potencial:

SEVERIDAD del Efecto (1-10)

OCURRENCIA de la Causa (1-10)

DETECCIÓN del Fallo (1-10)

Paso 6: Optimización

Definir las acciones correspondientes y hacer un seguimiento sistemático del plan de acciones hasta su implementación completa. Se pone 
énfasis en especificar qué acciones son preventivas (que eliminan las causas) y qué acciones son controles de detección (que filtran los fallos).

Paso 7: Documentación de los Resultados

Los resultados cada AMFE deben ser documentados, comunicados y debidamente guardados como revisiones para siguientes estudios cada 
vez que hay cambios relevantes. Es un documento «vivo» para la MEJORA CONTINUA en la reducción de riesgos de fallos. 

RPN (Risk Priority Number) se calcula al multiplicar estos 3 factores

RPN = Severidad x Ocurrencia x Detección.



ANÁLISIS DE MODOS DE FALLOS Y EFECTOS DE PROCESO (AMFE - P)
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Análisis de Fallos Análisis de Riesgos 

Fecha última Revision AMFE:
Nivel de Revisión:

Nivel de Confidencialidad:

Nombre del Proceso: Fecha Creación AMFE:
Referencias: Responsable del AMFE:

Modelos/familias: Equipo participante:

Optimización

Plantilla AMFE de Proceso

Flujo del 

Proceso

Modo de 

Fallo 

Potencial

Severidad (S)

Ocurrencia (O)

Detección (D)

Risk Priority
Number

RPN = S*O*D

Acciones de Prevención Recomendadas

Acciones de Detección Recomendadas

Resultados de las acciones:
• Acciones realizadas

• Fecha completada

• Nuevo RPN = S*O*D

Efecto del 

Fallo 

Potencial

Causa del 

Fallo 

Potencial

Control de 

Prevención

Control de 

Detección

Esta es la plantilla recomendada y que puedes descargar en Excel.

Está basada en el modelo AIAG (ed. 2008) e incorpora buenas prácticas del modelo AIAG-VDA (ed. 2019).



Plantilla AMFE de Proceso

La plantilla la puedes descargar en The Flow Academy en formato Excel, junto con esta guía:

www.theflowacademy.es

Las tablas de Severidad, Ocurrencia y Detección, que veremos más adelante, están incluidas en las correspondientes pestañas.

Son la versión actual AIAG-VDA (2019) que es estándar para el sector automoción. Si tu empresa no es de este sector puedes 
utilizarlas tal cual o adaptarlas a tu propio contexto.

S Efecto IMPACTO
en tu planta

IMPACTO
en la planta del cliente 

IMPACTO
en el  usuario final 

10 El fallo puede resultar en un riesgo agudo para la salud y / o seguridad para el 
trabajador de fabricación.

El fallo puede resultar en un riesgo agudo para la salud y / o seguridad para 
el trabajador de fabricación.

Afecta la operación segura del vehículo y / u otros 
vehículos, la salud del conductor o pasajero (s) o 
usuarios de la carretera o peatones.

9 La fallo puede resultar en un incumplimiento regulatorio  en la planta La fallo puede resultar en un incumplimiento regulatorio  en la planta Incumplimiento de las regulaciones

8

El 100% de la producción afectada podría tener que ser desechada (scrap). 

El fallo puede resultar en un incumplimiento regulatorio en la planta o 
puede tener un riesgo crónico de salud y / o seguridad para el trabajador.

Paro de la línea mayor que un turno de producción completo. 
Posible paro de envíos o reparación/reemplazo  exterior que no sea por 
incumplimiento regulatorio. 

El fallo puede resultar en un incumplimiento regulatorio en la planta o 
puede tener un riesgo crónico de salud y / o seguridad para el trabajador.

Pérdida de una función primaria del vehículo 
necesaria para una conducción normal durante la 
vida útil esperada.

7
Es posible que haya que clasificar el producto y desechar una parte (menos 
del 100%); desviación del proceso primario; disminución de la velocidad de la 
línea o personal adicional.

Paro de línea entre 1h y turno completo.  
Posible paro de envíos o reparación/reemplazo  exterior que no sea por 
incumplimiento regulatorio. 

Degradación de una función primaria del 
vehículo necesaria para una conducción normal 
durante la vida útil esperada.

6 Es posible que el 100% de la producción tenga que ser retrabajado off-line y 
aceptado 

Paro de línea hasta una hora Pérdida de una función secundaria del vehículo

5 Es posible que una parte de la producción tenga que ser retrabajado off-line y 
aceptado 

Menos del 100% del producto afectado; gran posibilidad de que implique 
una tasa adicionale de  productos defectuosos; se requiere filtrar; no 
implica paro de línea.

Degradación de una función secundaria del 
vehículo

4 Es posible que el 100% de la producción tenga que ser retrabajado en la 
estación antes de que se procese.

El producto defectuoso dispara un Plan de Reacción significativo; no es 
probable que implique una tasa adicional de productos defectuosos ; no se 
requiere filtrado.

Aspecto, sonido, vibración, aspereza o tacto muy 
objetable /molesto

3 Es posible que una parte de la producción tenga que ser retrabajado en la 
estación antes de que se procese.

El producto defectuoso dispara un Plan de Reacción menor; no es probable 
que implique una tasa adicional de productos defectuosos ; no se requiere 
filtrado.

Aspecto, sonido, vibración, aspereza o tacto 
moderadamente objetable / molesto

2 Ligero inconveniente para el proceso, la operación o el operador 
El producto defectuoso NO dispara un Plan de Reacción; no es probable 
que implique una tasa adicional de productos defectuosos ; no se requiere 
filtrado. Se requiere feedback al proveedor.

Aspecto, sonido, vibración, aspereza o tacto 
ligeramente objetable /molesto.

1 Muy bajo Ningún efecto perceptible Ningún efecto perceptible o ningún efecto  Ningún efecto perceptible

CRITERIOS DE SEVERIDAD (S)

Muy Alto

Alto

Moderado

Bajo

CRITERIO PRINCIPAL ALTERNATIVA APENDICE  C2.3.1 ALTERNATIVA APENDICE  C2.3.2

O 
Predicción de 

Ocurrencia de la 
causa del fallo

Incidencias por 1000 items 
(o vehículos)

Predicción basada en el tiempo 
(incidencias por 1000 items) Tipo de control 

10 ≥100 por mil
≥ 1 de 10

Todo el tiempo Ninguno

9 50 por mil
1 de 20

Casi siempre

8 20 por mil
1 de 50

Más de una vez por turno

7 10 por mil
1 de 100

Más de una vez por día

6 2 por mil
1 de 500

Más de una vez por semana

5 0.5 por mil
1 de 2000

Más de una vez por mes

4 0.1 por mil
1 de 10.000

Más de una vez al año

3 0.01 por mil
1 de 100.000

Una vez al año

2 < 0.01 por mil
1 de 1000.000

Menos de una vez al año

1 Muy Baja El Fallo es eliminado con el 
Control de Prevención

Nunca Técnico

OCURRENCIA POTENCIAL (O)

Los controles de prevención son extremadamente 
efectivos para evitar que ocurra la causa del fallo (ej. 
geometria, tooling, etc.). El diseño del control de 
prevención hace que el modo de fallo no se pueda 
producir físicamente debido a la causa del fallo.

Moderada
Los controles de prevención son efectivos para prevenir 
la causa del fallo.

Baja Buenas prácticas: 
Comportamiento o  Técnico Los controles de prevención son altamente efectivos para 

prevenir la causa del fallo.

Alta

Comportamiento o Técnico

Los controles de prevención son algo efectivos para 
prevenir la causa del fallo.

Controles preventivos 

Muy Alta

Sin controles de prevención

Comportamiento
Los controles de prevención tendrán poco efecto en la 
prevención de la causa del fallo.

D
Capacidad de 

detección 
Madurez del método de detección 

10 No se ha establecido  ningún método de testing o inspección.

9 Es poco probable que el método de testing o inspección detecte el 
modo de fallo

8

7

6

5

4

3

2
Se ha validado que el método de detección es eficaz y fiable (por 
ejemplo, la planta tiene experiencia con el método, poka-yoke, 
verificaciones, etc.)

1 Muy alta 

DETECCIÓN POTENCIAL (D)
Controles de detección clasificados según el método de detección, madurez y oportunidad para detectar 

Moderada 
Se ha validado que el método de prueba o inspección es efectivo y 
fiable (por ejemplo, la planta tiene experiencia con el método, 
R&R, esta aplicación, etc.)

Inspección humana (visual, táctil, audible) o uso de medición manual (atributo o variable) que detectará el modo 
de fallo o la causa del fallo (incluidas las verificaciones de muestras de productos)

Detección  basada en máquina (semiautomatizada con notificación por luz, alarma, etc.) o uso de equipo de 
inspección que detectará el modo de fallo o la causa del  fallo.

Oportunidad para detectar

Muy baja 

El modo de fallo no se detectará o no se podrá detectar

El modo de fallo no se detecta fácilmente mediante auditorías aleatorias o esporádicas.

Baja 
No se ha validado que el método de prueba o inspección es 
efectivo y fiable (por ejemplo, la planta tiene experiencia con el 
método, R&R, esta aplicación, etc.)

Inspección humana (visual, táctil, audible) o uso de medición manual (atributo o variable) que debería detectar 
el modo de fallo o la causa del fallo.

Detección basada en máquina (automatizada o semiautomatizada con notificación por luz, alarma, etc.) o uso 
de equipo de inspección que debería detectar el modo de fallo o la causa del fallo.

El modo de fallo no puede producirse físicamente por su diseño o procesado, o los métodos de detección demuestran que pueden  detectar siempre el modo de fallo o la causa del 
fallo.

Alta 

Se ha validado que el sistema es eficaz y fiable  (por ejemplo, la 
planta tiene experiencia con el método en un proceso idéntico o en 
esta aplicación), los resultados de R&R son aceptables, etc.

El método de detección automatizado basado en máquina que detectará el  modo de fallo DOWNSTREAM (y 
así evitará un procesamiento posterior o que se detecte posteriormente). El producto No Conforme será 
controlado por un sistema robusto que evitará la salida del producto de la planta.

El método de detección automatizado basado en máquina que detectará el  modo de fallo IN-STATION (y así 
evitará un procesamiento posterior o que se detecte posteriormente). El producto No Conforme será 
controlado por un sistema robusto que evitará la salida del producto de la planta.

Método de detección basado en máquina que detectará la causa y evitará que el modo de fallo llegue a 
producirse.

http://www.theflowacademy.es/


Plantilla PFD (Process Flow Diagram)

La plantilla la puedes descargar en The Flow Academy en formato 
Powerpoint, junto con esta guía:

www.theflowacademy.es

Como veremos más adelante, para analizar el sistema en un 
proceso productivo recomendamos utilizar está plantilla.

Es simple e intuitiva, pero a la vez tremendamente e_caz.
Encontrarás la plantilla para editar y un ejemplo.

PROCESO Industrial 
Engineering IE Production Quality Production 

Planning

TEXTO Nombre Nombre Nombre Nombre

OPERACIÓN 100% INSPECCIÓN

OPERACIÓN
CON INSPECCIÓN

STOCK  
INTERMEDIO

ESPERA

OPERADOR

TRANSPORTE

Diagrama de Flujo de Proceso (PFD)

TEXTO

Texto
Texto
Texto

INFORMACIÓN

Texto
Texto
Texto

Fecha: dd-mm-aaaa

Versión: x

Código: PFD-XX

Página: 1/1

TEXTO

TEXTO

TEXTO

Texto
Texto

Texto
Texto

Texto

Texto

Texto

Texto

ID /
NOMBRE FLUJO DEL PROCESO

INPUTS CLAVE
Fuentes de Variación que 
deben estar controladas

OUTPUT 
Requerimientos y 

especific. de producto

http://www.theflowacademy.es/


AMFE de Proceso. Paso a paso



Quiénes somos Nos apasiona buscar la simplicidad y poner Lean Thinking en acción para que 
las organizaciones fluyan.

Con la experiencia de más de 15 años, realizando proyectos de consultoría y 
formación para empresas, hemos creado la versión de cursos online y 
recursos THE FLOW ACADEMY.

Programas de formación para empresas: FORMACIÓN LEAN

Proyectos habituales que llevamos a cabo: CONSULTORÍA LEAN

www.theflowfactory.es

https://www.theflowfactory.es/formacion-lean/
https://www.theflowfactory.es/consultoria-lean-proyectos/
http://www.theflowfactory.es/


Lean Thinking en acción


