EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas
Studiu de caz - Instruiri
FMEA (DFMEA+PFMEA)

Descriere context T e Ce inseamna FMEA ?

a Clientul, o firma din industria
automotive, a solicitat
instruirea unui numar de 16

FMEA = Failure Mode and Effect Analisys

Ingineri AMDE (C) = Analiza Modurilor de Defectare, a
O Obiectivul era de a utiliza Efectelor (si a Criticitatii defectarilor )
instrumentul de evaluare $| ANALYSE DES MODES DE DEFAILLANCES DE LEURS EFFETS (ET DE LEUR

CRITICITE)

prevenire a riscurilor(FMEA)
pentru procesele sale

Derulare instruire

O Cursul s-a derulat pe parcursul a doua zile si a fost urmat de o zi cu

aplicatii la sediul clientului sub supravegherea consultantului
EFFECTIVE FLUX

= mai bine cu fiecare pas ce este FMEA? Descriere curs

Q Cursul a inceput cu
explicarea
conceptului FMEA si
a aparitiei sale

* O serie de activitati structurate care conduc la :

— Identificarea modalitatilor potentiale de defectare
— |dentificarea si prioritizarea actiunilor
— Documentarea procesului

* O parte integranta a gestionarii riscurilor si una din sursele

imbunatatirii continue
* Un element cheie al dezvoltarii produsului si a procesului
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EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
DFMEA

Beneficii ale utilizarii

Descriere curs

™ * DFMEA
QO Cursul are ca referinta _ i e E o
’ — Suport in evaluarea cerintelor si variantelor !

StandardUI AIAG (indUStria — Ajuta la dezvoltarea eficienta a programului
automotive) — Ajuta la identificarea potentialelor caracteristici speciale
— Dezvolta o lista cu actiunile prioritizate
O Au fost prezentate * PFMEA
principa|e|e t|pur| de FMEA — Identifica caracteristicile speciale in vederea stabilirii unor

metode speciale de control
— Evalueaza efectele asupra clientilor

— Identifica potentialele cauze si permite concentrarea
controlului pe reducerea aparitiei si cresterea detectiei

— Dezvolta o lista prioritizata de de actiuni de prevenire

Prezentarea DFMEA

O Au fost prezentate principalele instrumente pentru identificarea
factorilor de risc

O S-au discutat principalii pasi in completarea formatului de DFMEA

— ] bine cu fiecare pas
Formatul DFMEA

Potential
Failure Mode and Effect Analysis

Design FMEA
Page: of

___ Subsystem

—__ Component Design Responsibility Prepared by: i
Model Year(s)/Program(s) Key Date: FMEA Date (Orig.) (Rev.) _
Core Team
Item / Current Control o Action Results
7| Potential |  Potential Potsetsl | 3 H
Failure | Effect(s)of |& Cause(s) |§ § Recommende| y& Target | , o | E 5
HEPAL & |Prevention |Detection |G d Action(s) | Cempletion I
Mode Failure | £| @ 3 -] Taken |S13/8 |z
3| 8| ofFaiue |8 i Date HEEE
3|5 8 al 3|88 | =
Functia
Catde Cat de bine Ce se poate
severar | | — intreprinde ?
i i detectate ?
Care ar Cat de 1 | ‘ I
fi des { ai
-
stocue apare? -
ratingul de
Ce ar putea Care Cum sunt sk ?
merge rau ? sunt prevenitesi
cauzele? inspectate ?

\__/



EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
DFMEA

O Au fost explicate Grilele de evaluare a Severitatii, Frecventei de

aparitie si a Detectiei

S0 bine cu fiecare pas

Criterii de evaluare a Severitatii DFMEA

Design Severity Guide

Effect Severity of Effect [ Ranking|
Nu Hazardous Affects safe vehicle operation 10
indeplinesc without warning |Failed government regulation.
[ Hazardous with |Affects safe vehicle operation 9
perinte legale warning Failed government regulation
| Very High Product does not operate 8 '
Pierdere sau /_ e _M_ra_te_s_btﬂivn_hE}Es._of__rEa__functlon :
degradare i High Operates at a dminished performance level i
functle primara \ Customer dissatisfied
Moderate Operable, but comfort item(s) do not operate 6
Customer experiences discomfort
Pierdere sau Low Comfort item(s) operate at diminished level 5
degradare Customer experiences some discomfort
functie
secundara Very Low Fit & finish defect noticed by most customers 4
Fit & finish defect noticed by average
Minor customer. 3
Fit & finish defect noticed by discriminating
Deranjant Very Minor customers 2
None No effect 1

RPN = Risk Priority Number

* RPN - numarul de prioritizare a riscului , se obtine pentru
fiecare cauza, prin multiplicarea evaluarilor Severitatii (S),
Frecventei (O) si a Detectiei (D)

RPN =(5) x (0) x (D)

Poteniial
Fabrt Mook nd Eflect Anaiysas
Design FuER

]
i
|

* RPN este folosit pentru a prioritiza posibilele probleme din
proiectare

O Afost prezentat indicele de risc
— RPN (Risk Priority Number) si
modul de calcul. S-a explicat
cum se prioritizeaza actiunile de
reducere a riscului




EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas
Studiu de caz - Instruiri
Aplicatie DFMEA

Descrierea aplicatiei
Q Fiecare echipa trebuie sa realizeze un DFMEA pentru cate un sub-sistem

O Cele doua sub-sisteme sunt Ansamblul de franare si saua de la bicicleta

Desfasurarea aplicatiei
O Participantii au fost impartiti in doua echipe

O Au avut ocazia ca in sala de curs, imediat dupa predarea teoriei, sa aplice
cunostiintele capatate

i a] bine cu fiecare p Aplicatie 1
* Realizati Boundary Diagram pentru :
— doua produse ale companiei voastre, sau
— cele doua sub-sisteme de mai jos 2
Tija reglare
Fat
: Bolt fixare - Cabl
1 cablu I @ P o
7] T Ansamblu fanare
strangere ® ®
Suport

Surub
Patina

Patina |l
franare

Component

O Dupa ce au fost finalizate temele (completate pe un format A0),
echipele au prezentat documentele pregatite

O Consultantul a indrumat echipele acolo unde a fost nevoie si a reluat
elementele intelese insuficient
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EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
PFMEA

Prezentarea PFMEA

O Au fost prezentate principalele instrumente pentru identificarea factorilor
de risc din procese

O S-au discutat principalii pasi in completarea formatului de PFMEA

S al bin€ Cu fiecore pas

Ce este si de ce folosim PFMEA ?

* Este un instrument de prevenire a defectarilor in productie

* Reducere riscul de aparitie a erorilor potentiale in procese de
productie

* Este un document viu

* Se bazeaza pe prezumtia ca produsul poate atinge cerintele
proiectate

* Eventualele modalitati de defectare datorate unei proiectari
improprii pot fi incluse in PFMEA

* Se foloseste doar in echipa multidisciplinara

O Pentru a localiza procesul pe care se aplica PFMEA, se foloseste
Diagrama de flux

S 1l bine cu fiecare pas

Diagrama de flux

Detacinates Nivel 1 — Diagrama fluxului la scara mare

domeniului
Fregaldnre plan oot Livrare catre
productie roductie asamblare

Nivel 2 / nivel operatii

. |, @
impachetare

Incarcare

Inchidere - -
materie matrita | reglaje | injectare | Cinspectare)
BES =]
— W

prima
,

ﬁ/

4
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EFFECTIVE FLUX

Wm—mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
PFMEA

O Au fost prezentati pasii Si succesiunea de completare a
formatului PFMEA

e mai bine cu fiecare pas
Modelul PFMEA
POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS
FMEA FMEA Number:
Antet Page: of
Item: Process Responsibility: Prepared by:
Model Year(s)/Vehicle(s): Key Date: FMEA Date (Orig.) (Rev.)
Core Team:
Process potential | Potential Potential Current Control Responsibili Action Results
. @
Function N Cause(s)/ |g < Recommend | ty & Target g c
Failure | Effect(s) of | = iy ] 2 - - Actions | 2| @ | 8
. £ Mechanism(| £ |prevention |Detection |5 ed Action(s) | Completion E R ]
Mode Failure |5| o . 5 2 Taken || 3| &
5 >| &| s) of Failure | 8 HIE Date HEIRA
. a|o s} ol e Alo|lo |
Pasii
procesului m Cat de Cat de bine
sever ar Ce se poate
i? sunt intreprinde ?
fi? detectate ? '
¥ Cargar Catde ‘ l 1 | [ I Implementare
Ce ar outea fi des , Lol Ll actiunisi re-
P 5 'h efectele SRR Care este evaluare
merge rau ? ? ;
: o ratingul de
L Nusa Care Cum sunt rise 2
procesat sunt prevenitessi .
2.Procesare cauzele? inspectate ?
partiala/ in exces
/degradata
3.Procesare
intermitenta

4.Procesare
neintentionata




EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
PFMEA

a Cele 3 grile de evaluare au fost S Criterii de evaluare a detectie
prezentate in forma recomandata
de StandardUI AlAG Process Detection Guide
e Likelihood of Detection by
. o o . ) EFFECT ANALYSIS Process Control Descripti Ranking
O A fost detaliata legatura dintre e Rt mpossie a3 503 ) D
Very remote Control is achieved by indirect or random checks only 9
Bowg g ~ g H Process Responsibilit Remote Control is achieved by visual inspection only 8
activitatile de imbunatatire si cele 3 = a— T T e T —
. LT . i 4 7 pos (LOW SPC Control s achieved by charting methods such as SPC 6
criterii de evaluare din PFMEA CH S i i g s i s
il the station o Go/No Go gauging performed on 100 % of
i b % | | Moderate the parts after parts have left the station
13e Exmor detection in subsequent operations of gauging
! ,='.Ir* - performed on setup and first piece check (for setup causes
H Moderalely high only) 4
Poka Emor detection in-station or emor detection in subsequent
k operations by muliple layers of acceptance: supply, select
High YOKE  |Jinctal verify. Cannot accept discrepant part 3
Exror detection in-station (automatic gauging with
Very high automatic stop feature). Cannot pass discrepant part 2
Discrepant parts cannot be made because item has been
AImost certain enor proofed by processiproduct design 1

O A fost prezentat indicele de risc — RPN (Risk Priority Number) si
modul de calcul

O S-a explicat cum se prioritizeaza actiunile de reducere a riscului

S " mal bine cu fiacore pas RPN = Risk Priority Number

* RPN — numarul de prioritizare a riscului, se obtine pentru
fiecare cauza, prin multiplicarea evaluarilor Severitatii (S),
Frecventei (O) si a Detectiei (D)

RPN = (S) x (O) x (D)
3 : 1l %
* RPN este folosit pentru a prioritiza posibilele' probleme din

proiectare

\__/



EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri

PFMEA

QO A fost prezentata Matricea de risc, un instrument de
evaluare a riscului, aplicata conform standardului VDA

= mai bine cu fiecare pas

* 0O alta posibilitate de clasificare
ariscurilor

* Ajuta la clasificarea riscurilor
pentru determinarea nevoilor
de actiuni sau a cerintelor de
acceptare

* Limitele sunt specifice fiecarei
companii / proiect

o) Matricea de risc / Risk Matrix
10| G BESE: R R R R
tHNCB R R R R R R R R R
EENCB R R R R R R R R R
RSB R R R R R R R R R
HECENCE R R R R R R R R
CENCENCEN R R R R R R R R
41V G G| G| G |G FERENEN
3V V|V G| G|G G| G HSN:
2/'VV|V|V|V|VV|IVI GG
1.V, V| V|V V|V|V|V| V|V
1 2 3 45 6 7 8 910 S
Verde Nu necesita actiuni
Galben | 1 dus prin actui povie.
e i et it



EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
Aplicatie PFMEA

Descrierea aplicatiei

Q Fiecare echipa trebuie sa continue subiectul abordat cu DFMEA pentru
procesul de fabricatie al sub-sistemului, folosind PFMEA

O Cele doua subsisteme sunt Ansamblul de franare si saua

Desfasurarea aplicatiei
O Aceleasi echipe ca si la aplicatia DFMEA

QO S-au parcurs pasii indicati in material

S"mal bine cu fiecare pas

* Realizati Boundary Diagram pentru :
— doua produse ale companiei voastre, sau

— cele doua sub-sisteme de mai jos

Tij I
(e o)

| H Ansamblu
strangere
Suport
= &

2

Bolt fixare ) Cablu
cablu % franare

Surub
Patina

franare

Component

O Dupa ce au fost finalizate (completate pe un format AO), echipele
au prezentat documentele pregatite

0 Consultantul a indrumat echipele acolo unde a fost nevoie si a
reluat elementele intelese insuficient

—



EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz - Instruiri
Incheierea cursului si aplicatia la sediul
clientului

Incheierea cursului- partea teoretica
O Cursul a fost finalizat cu o examinare scrisa a participantilor

a Participantii au facut si o evaluare a cursului, pentru a asigura
imbunatatirea continua a serviciilor EFFECTIVE FLUX

Desfasurarea zilei de aplicatii la client

0 inatreiazi, s-au desfasurat la sediul clientului, aplicatii ale PFMEA pe
procese reale

O Grupati in echipe, participantii au primit cate un proces pentru care sa
realizeze PFMEA

O La sfarsitul zilei, participantii au prezentat in plen aplicatiile si au
beneficiat de indrumarea lectorului

Rezultate obtinute dupa curs :

a O foarte buna intelegere a instrumentelor, prin aplicarea lor imediat in
sala de curs

O O buna fixare a cunostiintelor prin realizarea PFMEA pe procese
reale

O Atingerea unor obiective si cerinte din standardul de calitate ISO/TS
16949 , prin realizarea PFMEA pe mai multe procese pentru care
exista cerinta pentru folosirea acestui instrument

~__/




