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Resumo:

A metodologia Andlise do Tipo e Efeito de Falha (FMEA) abordada neste estudo esta relacionada a
Confiabilidade do Processo e Produto, sub-&rea da Engenharia da Qualidade. A FMEA é uma
metodologia que visa evitar, por meio da andise de falhas potenciais e recomendacdes de melhorias,
que falhas ocorram em projetos do produto ou processo. Este trabal ho, que se caracteriza em um estudo
de caso, visou aplicar esta metodologia com o objetivo de andlisar as falhas que ocorrem no
Cadastramento de Novos Produtos (CNP) de uma indlstria eletrbnica visando estabelecer a
confiabilidade do cadastro e do Processo Produtivo. A elaboracdo deste estudo se justificou na
ocorréncia de falhas no cadastramento dos produtos do cliente XY. Na aplicagdo da FMEA, foram
utilizadas as ferramentas da qualidade Brainstorming para aidentificacdo das causas e efeitos das fa has
e 5W1H para a se propor acdes de melhorias. Os resultados obtidos mostram que as falhas no CNP
ocorrem por deficiéncia na conferéncia do cadastro ou ainda por falta da mesma, sendo assim foram
propostas solugtes de melhorias que visam estabelecer a confiabilidade do CNP e do Processo
Produtivo.

Palavras chave: FMEA, Confiabilidade, Falhas.

Application of FMEA methodology to prevent failuresin the stage of a
hashindustry Electronic Registration

Abstract

The methodology of Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) addressed in this study is related to the
Process and Product Reliability. The FMEA is a methodol ogy that aimsto prevent, through the analysis
of potential failures and recommendationsfor improvements that failures occur in the product or process
designs. Thiswork, which is characterized in a case study aimed to apply this methodology to analyze
the faults that occur in the Registration of New Products (CNP) of an electronic industry to establish the
reliability of records and the production process. The preparation of this study was justified on the
occurrence of failuresin the registration of customer product XY . In the application of FMEA, we used
the brainstorming quality tools for the identification of faults and 5SW1H to propose actions for
improvement. The results show that the failures occur in CNP deficiency in the conference registration
or lack of it, so solutions have been proposed improvements to establish the reliability of the CNP and
the production process.

Key-words: FMEA, Reliability, Faullt.
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1. Introducéo

A confiabilidade pode ser definida como a capacidade que um produto ou processo tem para
executar sua funcdo, sob as condic¢des operacionai s pré-estabel ecidas (CARDOSO; 1995). Um
processo industrial pode ser definido como sendo um conjunto de atividades realizadas em uma
sequéncia ordenada que tem por objetivo a producdo de um bem ou servico (BIERMANN,
2007). Ja o produto é o resultado deste conjunto de atividades ordenadas, ou sgja, € o resultado
das operacdes de um sistema (CARDOSO, 1995).

L ogo entende-se que a confiabilidade de um processo ou produto, é quando os mesmos atendem
as especificacOes pré-estabel ecidas em seu projeto, ocasionando o perfeito funcionamento do
mesmo, isto €, que ndo ocorram falhas ou anomalias que possam atrapahar o desempenho dos
mesmos (DROGHETT; MOSLEH, 2006).

A principal aplicacdo da confiabilidade € na prevencdo de falhas. As mesmas a0 serem
analisadas, séo qualificadas por seu modo de ocorréncia, afirma Droghett e Mosleh (2006),
ainda segundo os mesmos autores, todo processo ou produto possui determinada funcéo,
quando essa funcao deixa de ocorrer, amesmapode ser considerada um modo ou tipo de falha.

A metodologiaFMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ou Andlisedo Tipo e EfeitodeFalha,
de acordo com Toledo e Amaral (2006), “é uma ferramenta que busca, em principio, evitar, por
meio da andlise das falhas potenciais e propostas de a¢cdes de melhoria, que ocorram falhas no
projeto do produto ou do processo”, sendo que seu objetivo consiste em analisar determinado
produto ou processo, a fim de identificar as caracteristicas mais criticas que possibilitam a
ocorréncia de falhas nos mesmos (SLACK et al.; 2009).

Neste contexto, asfalhas podem ser consideradas um desempenho n&o desejado de um processo
acarretando em um produto e servicos com baixa qualidade, gerando custos de ndo qualidade
para a empresa. Qualquer processo de uma empresa esta sujeito a falhas, sendo que as falhas
visivels ao cliente final sdo as de maior impacto para a empresa. Em especial, as falhas no
Cadastramento de Novos Produtor (CNP) na empresa podem acarretar no atraso da entrega do
produto final, defeitosindesgjaveis no produto final e, consequentemente, um aumento nNo custo
final do produto. Dessaforma, o presente artigo tem por objetivo aplicar ametodologia FMEA
para andlise do risco no fluxo de informacdo da etapa de Cadastramento de Novos Produtos
(CNP) pertencente a0 sistema ERP de uma industria que manufatura Placas de Circuito
Impresso (PCI), visando atingir maior confiabilidade do sistema e do Processo Produtivo.

2. Referencial Tedrico

O FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ou também conhecido como Andlise do Tipo e
Efeito de Falha, € uma metodol ogia que analisa projetos de produto ou processo. Este método
é utilizado para se prevenir a ocorréncia de falhas em determinado produto ou processo, o
mesmo permite a atuacdo na causa da falha resultando na néo ocorréncia de um novo problema
(ROSA; GARRAFA, 2009).

Zambrano (2005) afirma que a “FMEA consiste em identificar as falhas provaveis em projetos
Ou processo, estabelecer as prioridades para o tratamento das falhas e implementar as agbes
recomendadas.”

Sant’ Anna e Junior (2010), Zierhut et. al (2009) relatam que paraaexecucao daFMEA existem
quatro etapas a serem seguidas:
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*Planejamento: nesta etapa ha a identificacéo de quais produtos ou qual processo sera analisado,
formagéo de grupos de trabalho para planegar reunides e preparar documentacao para seiniciar
aexecucdo da FMEA.

*Andlise de falhas em potencial: nesta etapa sdo descritas a fun¢do do produto ou processo, 0s
tipos de falhas em potencial, o efeito da falha, possivels causas destas falhas e quais séo 0s
controles utilizados atualmente.

*Avaliacdo dos riscos: nesta etapa sdo definidos o3 indices de Severidade (S), Ocorréncia (O) e
Deteccdo (D) além derealizar o caculo do Coeficiente de Risco (R), representado pela Formula
1, baseada na metodol ogia de Slack et. al (2009).

=Sl cossvasmmissninismimsisssinn eseeanessearasesarssasansesaans Q)

O produto da multiplicacdo destes indices, prioriza a gravidede da fatha, ou sgja, afalhamais
grave deve ser priorizada nas aces de melhorias.

Osindices S, O e D podem ser observados nos Quadros 1, 2 e 3, os quais foram adaptados da
metodologia de Zierhut et. a (2009) para serem aplicados neste estudo, deve-se ressaltar que
as acOes recomendadas serdo baseadas nos valores de cada indice. O indice de Severidade
reflete a gravidade do efeito dafalha, conforme mostra o quadro 1.

indice | Severidade Critério
1 Minima Falhaimperceptivel para o colaborador
2 Pequena Falha perceptivel ao colaborador, mas ndo afeta 0 processo
3 Moderada | Falha perceptivel ao colaborador, e afeta 0 processo
4 Alta Falha perceptivel ao colaborador, e o processo deixa de funcionar
5 Muito Alta | Idem ao anterior, porém ocasiona descontentamento do cliente

Fonte: Adaptado de Zierhut et. al (2009)
Quadro 1 - indice de Serveridade

O indice de Ocorréncia se refere aprobabilidade de umafalha acontecer, conforme apresentado
no quadro 2.

indice | Severidade Critério
1 Remota Falha nunca acontece
2 Pequena Falha quase nunca acontece
3 Moderada | Falhaacontece esporadicamente
4 Alta Falha acontece regularmente
5 Muito Alta | Falha sempre acontece

Fonte: Adaptado de Zierhut et. al (2009)

Quadro 2 — indice de Ocorréncia

O indice de Deteccéo avalia a probabilidade da falha ser detectada antes que ocorra problemas
Nno processo, como ilustrado no quadro 3.

indice | Severidade | Critério
1 Muito grande | Falha certamente sera detectada
2 Grande Grande probabilidade dafalha ser detectado
4 Moderada A falha provavelmente sera detectado
7 Pequena A falha provavelmente ndo sera detectado
9 Muito pequena | Certamente afalha ndo sera detectado

Fonte: Adaptado de Zierhut et. a (2009)
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Quadro 3 - indice de Detecgéo

» Melhoria: Na etapa final da execucéo da metodologia sdo estudadas possiveis tomadas de
decisOes a serem utilizadas para minimizar os riscos de ocorréncia de falhas no processo ou
produto.

Parague o FMEA sgjarealizado de forma confidvel, é recomendavel que se utilize em conjunto
algumas ferramentas da qualidade afim de assegurar que a aplicacéo do FMEA sgja precisa.
Foram sel ecionadas algumas ferramentas da qualidade, sendo elas o fluxograma do processo, 0
brainstorming e o 5SW1H.

IDEA — Consultoriae Assessoria (2011) aborda o 5W1H como sendo umaformade se plangar
todas as agOes que serdo executadas para melhoria de um processo, produto ou servigo. O
mesmo forma um plano de acdo, no qual metas sdo definidas.

A sigla 5W1H faz referéncia a composicéo de iniciais dos termos em inglés, What (O que),
When (Quando), Where (Quando), Who (Quem), Why (Porque) e How (Como), as quais sdo
dispostas em um quadro, onde juntas possuem a finalidade de executarem um plano de acéo, a
fim de solucionarem problemas ocorridos em determinados processo, produtos e Sservicos
(ROSSATO, 1996). O Quadro 4 apresenta a disposi¢ao das sete perguntas realizadas para se
poder executar um plano de acdo através do SW1H.

. As sete perguntas .
Categoria (5W1H) Perguntastipicas Meta
Assunto O que? (what) O que esta acontecendo? Identificar o foco daandlise
Propdsito Por que? (why) Por que isto € necessario? Eliminar tarefas

desnecessarias

Por que isto esta sendo feito neste

Localizacdo Onde? (where) Melhorar alocalizacdo

lugar?
Seqiiéncia | Quando? (when) Quando isso estd sendo feito? Melhorar a segiiéncia
Pessoas Quem? (who) Quem esta fazendo isso? Melhorar a ﬁ;ﬁ?m aouo

Fonte: Adaptado de Stevenson, 2001, pg 386.
Quadro 4 — Abordagem das sete perguntas SW1H

Diversos trabalhos sobra a aplicacdo da metodologia FMEA em industria de montagem
brasileira ja foram publicados, entre €les pode-se destacas o trabalho de Silveira et a. (2009),
ondefoi utilizado aFMEA em umaindustria automotiva, sendo aferramentaaplicada no estudo
da direcéo hidraulica que estava sendo desenvolvida pela empresa. Antonello e Souza (2010)
por sua vez, realizaram um estudo onde aplicaram ferramentas e metodologias da qualidade
como 0 QFD (Desdobramento dafungdo qualidade), DFMA (Projeto orientado paramanufatura
e montagem) e FMEA(Andlise do modo e efeito de falhas) no desenvolvimento de novos
produtos paraindustrias de equi pamentos da construgdo civil, avaliando necessidades do cliente
e do mercado, afim de se obter a satisfacdo dos mesmos. JaDegen et al. (2010), realizaram um
estudo no desenvolvimento de um método para avaliagdo de riscos, através do FMEA, que
considera o custo potencial da ocorréncia da falha de um produto chamado Anel Assento de
Vévula de uma indlstria automotiva, ou seja, aumentar os indices de Avaliacéo de Risco,
contendo o Custo de Ocorréncia como um deles. Ussui et a. (2010), realizaram um estudo na
revisdo de projeto de um chuveiro elétrico, visando reduzir custos de fabricagdo e montagem e
torna-lo mais confiavel para o consumidor final através das metodologias Anaise de Valor
(AV), Projeto para Manufatura e Montagem (DFMA) e a FMEA. E, Sica e Oliveira (2010)
aplicaram a metodologia FMEA em seu estudo com objetivo de conhecer os componentes que
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possuem maior taxa de falha, analisar ainfluéncia dos mesmos sobre o sistema.

3. Procedimentos M etodol 6gicos

O método de abordagem utilizado no presente trabalho foi o qualitativo, pois no estudo foi
realizada uma analise das causas efeitos das falhas que ocorrem no processo de Cadastramento
de Novos Produtos. Sendo assim foi necessario o estudo deste processo explorando com riqueza
de detalhes 0 mesmo, também atende este método a aplicacéo das ferramentas Brainstorming e
5W1H, para redizacdo desta andlise, pois as mesmas trabalham com as opinibes dos
colaboradores.

A técnicade coleta de dados neste trabalho foi realizada através da Observagéo Direta Intensiva
e Extensiva. Intensiva, pois na coleta dos dados, de como ocorre o funcionamento do
Cadastramento de Novos Produtos, houve a participacéo direta do observador. E extensiva ao
se utilizar as ferramentas 5SW1H, onde nestasefoi realizado um plano de acéo, ocorrido no més
de Setembro através de reunifes com integrantes do Departamento de Qualidade, onde os
mesmos responderam a questionarios, 0s quais contém perguntas de quais tarefas devem ser
realizadas para reduzir a ocorréncia de falhas no processo estudado, quem deve executar estas
tarefas, onde as mesmas serdo executadas, quando, porque e como devem ser realizadas.

Durante o processo também foi realizado um Brainstorming com os funcioné&rios afim
esclarecer quais tarefas do Cadastrado de Novos Produtos apresentam falhas, quais os tipos,
feitos e causas destas falhas que tornam o Processo Produtivo de Placas de Circuito Impresso
Instavel.

Posteriormente, os dados foram tratados em forma de quadros utilizados na aplicagéo de
metodologia FMEA, 0 modelo do mesmo pode ser observada no Quadro 5. Na aplicacéo da
metodologia os dados foram dispostos a fim de se facilitar o entendimento das fungdes do
Cadastramento de Novos Produto, onde, para que a analise pudesse ser realizada, se fez
necessario as descrigdes de quais as tarefas que possuem a ocorréncia de falhas, quais os tipos
de falhas que destas tarefas, qual o efeito das mesmas no processo produtivo, quais as causas
dessas falhas, os controles atuai s para que as mesmas nao incidam novamente, a disposi¢do dos
indices de risco de cada falha e as a¢fes recomendadas.

ANALISE DO TIPO E EFEITO DE FALHA DA ETAPA DE CADASTRAMENTO DE NOVOS

PRODUTOS
Empresa: () FMEA
Setor: de Processo
Etapa: ( )FMEA
Data: de Produto
Descricdo | Funcdesque | Tipos de | Efeito Causasdas | Controles | Indice Acdes de
da Etapa apresentam Fahas em | dasFaha | Falhas Atuais Melhoria
de CNP falhas no Potencial ocorrentes S| O| D| R| Acdes
CNP Recomendad
as
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Quadro 5 — Aplicagdo do FMEA

Por fim, os dados foram analisados dispostos na aplicacdo da FMEA foram dispostos em forma
de tabelano Microsoft Office Excel 2007, afim de sefacilitar o entendimento dos mesmos, para
gue a analise pudesse ser realizada criteriosamente, obtendo dessa formainformactes de quais
s80 asfalhas mais graves, e quais agbes devem ser tomadas para que as mesmas sejam atacadas
com eficiéncia.

4. Estudo de Caso

4.1 Descricdo do Processo

Este trabalho estudou o fluxo de informagdo do processo de Cadastramento de Novos Produtos
(CNP), queintegra uma das diversas etapas do Plangjamento do Processo de Placas de Circuito
Impresso no software ERP da empresa. O CNP é readlizado pelo setor de Documentacdo de
Processos que faz parte do Departamento de Qualidade da Empresa estudada. Logo € nesta
etapa que ocorre toda parte de cadastramento de um novo produto que serd manufaturado pela
empresa. Sendo assim qual quer falhanesta etapa, causarafahas no Processo Produtivo de PCI.

Placas de Circuito Impresso (PCl), séo placas formadas geralmente por fibras de vidro, onde
s80 inseridos os componentes SMD (Dispositivos de Montagem de Superficie) ou PTH
(Componentes com Pinos ou Terminais Eletrbnicos), as mesmas ndo conduzem corrente
elétrica. As PCI’s comumente possuem trilhas compostas por Cobre, onde estas tém a funcéo
de conduzir corrente elétrica entre os componentes (NETO, 2010).

O Cadastramento de Novos Produtos se inicia quando o cliente disponibilizatodos os materiais
necessarios tanto para o cadastramento do produto quanto para a producdo do mesmo.

O cliente disponibiliza ao setor de Documentacdo de Processo o Projeto do Produto da PCl a
ser fabricado. Neste projeto se encontram uma lista a qual possui informagdes sobre 0s
componentes gque serdo utilizados na montagem da placa;

. Descricdo do componente;

. Tipo de componente, ou segja, se 0 mesmo € SMD (Figura 1a) ou PTH (Figura 1b). Os
componentes SMD (Surface Mount Device) ou Dispositivos de Montagem de Superficie, sdo
componentes eletrénicos, os quais sdo montados na superficie de uma PCI, onde geralmente
este processo € realizado através de maquinas préprias para este tipo de tecnologia. Os
componentes PTH (Pin Through Hole), sGo aquel es que contém pinos ou terminais el etronicos,
0s quai s sdo inseridos manua mente e sol dados através de furos na PCl, neste tipo de montagem
ndo ha utilizacdo de méaquinas para ainsercao destes componentes (SMD SYSTEMS, 2011).

Figura1l — Componentes
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. Fabricante deste componente e a referéncia do mesmo (a referéncia € uma informagdo
gue se disponibiliza exatamente qual tipo de produto que deve ser comprado).

Deve conter ainda neste material 0 desenho da Placa de Circuito Impresso lado componente,
onde se encontrar as marcagdes das posi ¢oes dos componentes que serdo inseridos na PCI.

Na lista do projeto do produto do cliente deve conter, uma figura chamada de Esténcil, a qual
possui 0 formato de uma prancha que contem na mesma um desenho impresso, onde 0 mesmo
€ vazado, conforme a serigrafia da PCI, por onde passara a pasta de solda sobre os Pads. Os
Pads, sdo marcagdes na Placade Circuito Impresso onde seréo col ocados os componentes SMD.
O equipamento conhecido como JIGA de teste (equipamento pararealizar o teste eletrénico) e
procedimento de teste eletronico caso tenha esta etapa no Processo Produtivo.

Ainda s8o encontradas informacdes como o tipo de pasta de solda usada na soldagem dos
componentes que serdo inseridos na placa.

O processo de Cadastramento de Novo Produto é realizado através do Sistema Valle Web, que
€ um software ERP, gue comporta todas as atividades realizadas pel os diversos departamentos
gque a empresa possui. Para o cadastramento de um novo produto sdo realizadas tarefas
sequenciais interdependentes no sistema Valle Web.

4.2 Aplicacdo do FMEA

A aplicacdo da metodologia FMEA foi dividida nas fases de plangjamento, andlise de fahas
em potencial, avaliagdo dos riscos e melhoria.

4.2.1 Plangjamento

Nessa etapa foram realizadas trés reunides durante 0 més de setembro, com integrantes do
Departamento de Qualidade, afim de determinar qual era o processo critico da empresa. Como
ametodologiaFMEA tem acéo preventiva, isto €, deve ser elaborada antes que o processo entre
em funcionamento e produza o primeiro produto, visando que o0 mesmo tenha 0 minimo de
falhas, foi decidido se realizar um estudo dos erros ocorridas no Cadastramento dos Produtos
do cliente XY, afim de promover a prevencéo de falhas causadas pelo CNP de novos clientes,
tornando o Processo Produtivo confiavel.

4.2.2 Andlise de Falhas em Potencial

Na etapa de Andlise de Falhas em Potencial foi realizado um brainstorming afim de responder
as perguntas presente no Quadro 6. As perguntas foram respondidas pel a equipe de Engenharia
de Qualidade da empresa.
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Brainstorming — Andlise das Falhas em Potencial

Erro na posic¢éo desenho
do componente (SMD ou
PTH)

Falta de montagem do
componente no setor que o
mesmo pertence, ocasionando
atraso da producéo.

Tarefasque Tipo deFalha Efeito defalha Causasdas
apresentaram falhas Falhas
Cadastramento da Erro na quantidade de Duvida na montagem da PCI,
Estrutura do Produto vezes que 0 componente é | ocasionando parada no

inserido na PCI processo. Falha na etapa

de conferéncia

Criacdo de
documentacao fisica e

Erro nainsercdo da
posicéo do componente na

Duvida na montagem da PCI,
tanto nainsercéo de maisou

eletrénicaparao PCI realizada no Office menos posi¢des, ocasionando N3&o ha
processo produtivo Excel parada no processo. conferencia
Falta daInformacdo Rohs | Erro nainsercdo do tipo de nestatarefa

para placas que levam
pasta de Solda Lead - Free

pasta de solda

Quadro 6 — Brainstorming — Andlise das Falhas em Potencial

4.2.3 Avaliacéo dos Riscos

Paraaavaliagdo dosriscos de cadafaha, foi utilizado os Quadros 1, 2 e 3. Estes quadros tratam
dos indices de Severidade, Ocorréncia e Deteccéo, sendo valor destes indices foram atribuidos
pela equipe do Departamento de Qualidade, onde os mesmos em comum acordo julgaram os
nivels de relevanciade cadafahaocorridano Cadastramento de Novos Produtos, para se poder
calcular o Coeficiente de Risco de cada falha. O valor dos indices, apresentam relacéo entre o
critério dos mesmos e as falhas ocorrentes no CNP. Apds a avaliagcdo dos riscos foi calculado
o Indice de Risco de cada falha, utilizando a formula (1), baseada na metodologia de Zierhut
et. a (2009). Os valores dos indices de S, O, D e R podem ser observados no Anexo 1 do
Formul&rio FMEA.

4.2.4 Mehoria

Nas reunides ocorridas para a elaboracdo do FMEA, foram propostas acdes de melhorias para
a etapa de CNP, estas melhorias foram definidas através da execucdo de um plano de acéo
utilizando a ferramenta 5W1H.

Estas acbes foram definidas de acordo com cada tipo de falha. Sendo que estas agdes so seréo
recomendacdes de acordo com os indices S, O e D estipulados na Avaliaggo dos Riscos. O
Quadro 7 disponibiliza as agdes propostas para a elaboracdo de um plano de acéo, afim de se
diminuir falhas no Cadastramento de Novos Produtos da empresa estudada.

Area: Documentacéo

PLANO DE ACAO - CNP - 5W1H Tarefa: CNP

O que? Quem? Onde? Quando? | Porque? Como? (How)
(What) (Who) (Where) | (When) (Why)
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Esgotar 0 Paraquendo | *(1) Seoindice O for moderado
erro na Cadastra: haja dlvidas ou alto: o N
quantidade dores do Permanen- | nas -Propor que.fl.mcmnanos gue ndo
devezesque | o o Docu- temente quantidades de | tenham participado do cadastro
0 Documen. | mentacéo | desde vezes que cada | realizem a conferéncia. ]
componente - 28/10/2011 | componenteé | -Propor ao cliente que ele também
éinserido na | &% inserido na realize uma conferéncia.
PCl PCl -Propor que 0 CNP tenha um prazo
de no minimo 2 dias para ser

Para que o finalizado.
Esgotar 0 Cadastra- componente | «(2)Se D for moderado a baixo:
errona dores do Permanen- | syamontado | ) gem ap (1)

- Docu- temente no setor * .
pOSiCa0 Setor de 5 (3)Se Sfor moderada a alta:
desenho do | Document | Mentacéo | desde correto, -Informar aos colaboradores a
componente | acéo 28/10/2011 | diminuindo graw dade destafalha, treina-los

atrasos na para que 0S mesmo enxerguem o
producéo erro antes do inicio do processo.
Esgotar o Cadastra- Docu- Permanen- | Paraqueesteja | *(4)Se O for de moderado a alto:
erro na doresdo mentacdo | temente naLM apenas | -Propor que hgja conferéncia na
insercdo da | Setor de desde asposicdesem | finalizagdo da criacdo da
posicéo do Documen- 28/10/2011 | queo documentac&o do processo
componente | tac&o componente produtivo.
na PCl serainserido, | *(5)Se D for demoderado a
realizada no reduzindo a baixo:
Office Excel parada no - ldem ao (4)-
processo por * (6)Se Sfor de moderada a alta:
este tipo de - Idem ao (3)
falha
Esgotar a Cadastra- Docu- Permanen- | Paraqueo
fahadafalta | doresdo mentacdo | temente produto sgja
da Setor de desde soldado com a
Informagdo | Documen- 28/10/2011 | pastade solda
Rohs para tacdo correta,
placas que
levam pasta
de Solda
Lead - Free

Quadro 7 — Plano de Acdo — CNP - 5W1H

5. Resultados e Discussdo

Para priorizar as fahas ocorridas no Cadastramento de Novos Produtos, foi calculado o
Coeficiente de Risco, no qual a falha “erro na insercdo da posicdo do componente na PCI
realizada no Office Excel” obteve valor de R igual a 50, devendo ser atacada imediatamente.
Dessaforma, as actes de melhorias recomendadas a partir da elaboracéo do plano de acdo para
essafalhaconsistem em propor que aetapade conferénciasgarealizadaparaatarefade criagéo
de documentos para o Processo Produtivo, jA que a mesma ndo existe. Esta acéo foi
recomendada pois 0 nivel de Ocorréncia desta falha obteve indice 4, considerado ato pelo
Quadro 2. Esta falha obteve indice de Severidade moderado o que implica em uma acéo de
recomendacdo, a qual trata do treinamento dos colaboradores para que 0s mesmos enxerguem
esta falha antes que o processo seinicie.

As falhas que devem ser atacadas em médio prazo, é a “erro na quantidade de vezes que 0
componente é inserido na PCI”, e “erro na posicao desenho do componente na placa (SMD ou
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PTH)”, estas falhas obtiveram valores de R igual a 24. As a¢6es recomendadas para estas falhas
consistem em propor que funcionérios que ndo tenham participado do cadastro realizem a
conferéncia; que o cliente realize uma conferéncia do cadastro e, que o prazo de termino para
realizacdo do CNP sga superior a 2 dias. Essas agOes foram recomendadas pois o grau de
Ocorréncia desta falha na Avaliagdo dos Riscos obteve 4, considerado ato pelo Quadro 2.
Como o grau de Severidade obteve valor igua a 3 considerado moderado pelo Quadro 1, foi
recomenda a acdo de treinar os colaboradores afim de que os mesmos enxerguem afaha antes
do inicio do processo, a fim de que todos os produtos atendam o Projeto do Produto do cliente.

A Ultima falha a ser analisada obteve valor de R igual a 10, sendo assim o tempo de ataque da
mesma pode ser a longo prazo. Esta falha é a “falta de informacgdo Rohs na documentagéo do
Processo Produtivo”, a acdo recomendada para a mesma € o treinamento dos colaboradores, a
fim de que os mesmos percebam a falha antes do inicio do processo fazendo com todos os
produtos atendam o Projeto do Produto do cliente, foi recomendada esta agdo pois o indice de
Severidade desta falha obteve valor 5 considerado muito alto pelo Quadro 2. Deve-se salientar
que a falta de um componente na Placa de Circuito Impresso tanto por erro na posi¢cao do
componente na PCI, ou pelo erro da posi¢ao desenho do componente, pode ndo ser detectado
pela Inspecdo de Processo, por falha da mesma, ou ainda, pode nédo ser detectado no Teste
Eletronico, pois 0 mesmo testa a fungdo da PCl ou apenas o funcionamento de todos os
componentes, sendo que afuncéo da Placade Circuito Impresso e o funcionamento de todos os
componentes ndo possuem relacéo entre si, em determinados produtos.

Observando toda esta analise pode afirmar que as falhas que vem ocorrendo no CNP se da por
falha na etapa de conferéncia do cadastro ou por falta da mesma, ou por falta de treinamento
dos colaboradores a fim de se identificar o erro rapidamente, logo foram propostas agdes com
a execucdo de um plano de agdo onde as mesmas eram definidas de acordo com cada tipo de
falha, e sb eram recomendadas de acordo com o grau de relevancia de cada indice estipulado
paraamesma

Logo neste estudo, obteve-se um resultado eficaz com a aplicacéo da metodologia FMEA, pois
a Severidade, Ocorréncia e Deteccéo das falhas ocorrentes no processo analisado ocorrem de
acordo com os indices estipulados.

6. Conclusao

Como resultado da aplicagéo a metodol ogia utilizada se comportou de formaeficaz, ao delinear
deformaclaraas falhas que ocorrem no CNP, podendo assim se obter umamelhor visualizacéo
do que ocorre no sistema, e quais sao 0s cuidados necessarios que deve se obter para que o
Processo Produtivo e o CNP néo se comportem de maneiraindesgada. A FMEA mostrou que
a causa das fahas ocorrentes no Cadastramento de Novos Produtos € a falha da etapa de
conferéncia do cadastro ou a falta da mesma, sendo assim foi possivel apresentar solucdes de
melhorias para que a etapa de conferéncia sgja realizada de forma eficaz. Por fim, pode se
afirmar que a metodologia FMEA se apresentou eficaz na anadlise de risco do fluxo de
informagdo de uma etapa das atividades executadas no ERP da empresa em estudo.
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ANEXO 1- Analisedo Tipo de Efeito de Falha da etapa de Cadastramento de Novos Produtos em uma Industria Eletr énica

ANALISE DO TIPO E EFEITO DE FALHA DA ETAPA DE CADASTRAMENTO DE NOVOSPRODUTOS

Empresa: IndUstria Eletrénica ( ) FMEA de Processo
Setor: Controle de Qualidade (X)FMEA deProjeto
Etapa: Cadastramento de Novos Produtos
Data: Setembro/Outubro de 2011
Funcdes que Tipos de Falhas | Efeito dasFalha Causasdas | Controles indice AcBesde Melhoria
apresentam em Potencial que | no PP ou no Falhas Atuais
falhasno CNP | ocorrem Processo ocorrentes S| O| D| R | Acbes Recomendadas
Produtivo
Erro na Ocorréncia = 4, valor considerado alto pelo critério:
guantidade de Duvidana Falhana -Propor que funcionérios que ndo tenham participado
vezes que o montagem daPCl, | etapade Conferéncia 3l a4l 2| 24 do cadastro realizem a conferéncia.
componente que € | ocasionando parada | conferéncia | do Cadastro -Propor ao cliente que ele também realize uma
inserido na PCI NO Processo. conferéncia.
Cadastramento -Propor que 0 CNP tenha um prazo de no minimo 2
S| daBstrutura e oSt | Fatade montagem dias para ser finalizado.
O | doProduto Severidade = 3, valor considerado moderado pelo
o desenho do do componenteno | Falhana e ' P
% fg,?,," %Oglejn;em) Eztr?;r?;e? 0 Mesmo g)arﬁzdéici a gg rgaerd(:;tcrlg 3141224 nformar aos colaboradores a gravidade desta falha,
i ocasionando araso trein&|os para gue 0s mesmo enxerguem o erro antes
kS da produgo. doinicio do processo.
'3 . Ocorréncia = 5, valor considerado muito alto pelo
= . . Dovidana critério:
Qj Erro na INSercao montagem da F:CI ' L -Propor que haja conferéncia na finalizagdo da
a da posi¢do do tanto na insercao de | Néo h"’} , , criagdo da documentacdo do processo produtivo.
Criacdo de compon(_ante na mals ou menos conferéncia | Inexistente 45250 Severidade = 4, valor considerado alto pelo critério:
documentaggo | PCI realizadano POSICOES, nesia tarefa - Informar aos colaboradores a gravidade desta falha,
fisicae Office Excel ocasionando parada treiné-|0s para que 0S mesmo enxerguem o erro antes
eletronica para NO Processo. do inicio do processo
0 processo Faltada Severidade = 5, valor considerado alto pelo critério:
produtivo Informaco Rohs | Erro nainsercdo do | N&o ha - Informar aos colaboradores a gravidade desta falha,
para placas que tipo de pasta de conferéncia | Inexistente | 5| 2| 1| 10 | trein&los para que 0s mesmo enxerguem o erro antes
levam pasta de solda nesta tarefa do inicio do processo
SoldaLead - Free
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