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APLICACAO DO FMEA COMO FERRAMENTA PARA IDENTIFICAR FALHAS NO
PROCESSO DE INSPECAO DE RECEBIMENTO DE MATERIA PRIMA EM EMPRESA
DO SEGMENTO AUTOMOTIVO

RESUMO

A necessidade das empresas tornarem-se mais competitivas no segmento automotivo,
melhorando seu produto, aumentando suas vendas e reduzindo seus custos é o motivo pelo qual as
empresas buscam, a cada dia, aplicar mais ferramentas da qualidade em seus processos. A redugéo dos
custos na cadeia, com a eliminagdo de possiveis retrabalhos e o ganho de credibilidade junto aos
clientes, faz com as empresas busquem se antecipar e realizar andlises mais assertivas antes de iniciar
0s processos produtivos. Muitas s&o as ferramentas de Qualidade que auxiliam as empresas nesta
atividade, o uso da ferramenta FMEA - Andlise dos Modos de Falha e Efeito (Failure modes and Effects
Analysis) busca, através da analise do processo ou produto, evitar que a falha acontega, antevendo os
pontos falhos do processo para que seja possivel reduzir e até eliminar a mesma. Este artigo tem por
finalidade demonstrar o uso do FMEA no levantamento de possiveis falhas e seus efeitos no processo de
inspecao de recebimento de matérias primas em uma empresa do segmento automotivo.

Palavras chave: Ferramentas da Qualidade. FMEA.Reducao de Custos.

ABSTRACT:

The need for companies to become more competitive in the automotive segment
improving your product, increasing sales and reducing costs is the reason why companies look
every day, apply more quality tools in their processes. Reducing costs in the chain, with the
possible elimination of rework and gain credibility with customers, makes companies seek to
anticipate and conduct more assertive analysis before starting production processes. There are
many tools that assist companies Quality in this activity, the use of FMEA tool - Analysis of
Failure Modes and Effect (Failure Modes and Effects Analysis) seeks, through the analysis of the
process or product, prevent the failure from happening, foreseeing points flawed process so that
you can reduce and even eliminate it. This article aims to demonstrate the use of FMEA in the
survey of possible failures and their effects on the incoming inspection of raw materials in a
company's automotive segment process.

Keywords: Quality Tools. FMEA. Cost reduction



1. INTRODUCAO

O aumento da concorréncia no segmento automotivo sé intensificou, nas
empresas do ramo, o uso de ferramentas na busca pela melhoria continua, a fim de
reduzir os custos, aumentar o lucro e ganhar a confiabilidade do cliente.

O processo de terceirizacao de atividades realizado pelas montadoras junto a
seus fornecedores, sO reforcou a necessidade de adequacdo dos mesmos para
garantir a qualidade fornecida pelos seus materiais a fim de manter seus contratos
de fornecimento por longos prazos.

Muitos fabricantes de veiculos exigem que seus fornecedores adotem
medidas rigidas nos seus controles para garantir que a qualidade do produto final
seja atingida. Outros pontos como niveis de suprimentos, tempo de atendimento,
contingéncias para situagbes possiveis de ocorrer, também sado parte da
preocupacao destas empresas. Para se resguardar destas questbes, a industria
automotiva cobra de seus fornecedores a certificacdo na norma ISO/TS 16949, que
defini-se como um sistema de gestdo da qualidade para fornecedores do setor
automotivo.

A ISO/TS 16949 foi desenvolvida pela industria, o International Automotive
Task Force (IATF), para incentivar a melhoria tanto na cadeia de fornecedores
quanto no processo de certificagdo, para a maioria dos fabricantes de veiculos esta
certificagao é requisito mandatorio para se realizar negécios.

Um sistema de gestdo da qualidade com o foco preventivo é vital para se
reduzir os custos com a ineficiéncia do processo e ainda atender as exigéncias do
cliente, conforme afirma Craig (2004). Porém, destaca-se a falta de foco preventivo
nos atuais sistemas de gestdo, nos quais o principal fator para a tomada de agao
ainda é a falta de qualidade e ndo a prevencao desta, atuando-se no problema do
momento € ndo nos riscos potenciais de eventuais problemas.

O item 7.3 - Projeto e Desenvolvimento, da norma ISO/TS, cita a utilizagao
da FMEA como ferramenta para prevenir o erro ao invés da deteccao do mesmo no

produto final, ou seja, trabalhar de uma forma ativa e n&o reativa.

Prevenir problemas de processo utilizando uma agdo de projeto,
em alguns casos, pode ser a estratégia mais eficiente e eficaz.

(PALADY, 1997)



2. CONCEITO DA METODOLOGIA FMEA

A FMEA, do inglés Failure modes and Effects Analysis, ou Analise dos Modos
de Falha e Efeito, foi originalmente desenvolvido em meados da decada de 60 pela
NASA a fim de prever falhas no projeto APOLO. Inicialmente desenvolvida para
aplicacdo em componentes de hardware, tinha como fung¢do basica levantar todas
as maneiras pelas quais o componentes pudessem falhar além de avaliar quais
seriam os efeitos que estas falhas poderiam acarretar nos demais componentes e no
sistema como um todo(CARBONE; TIPPET, 2004; SIMOES, 2004).

Na industria automotiva Ford foi o responsavel pela introducdo desta
metodologia, que logo se estendeu para os fornecedores da industria de auto pecas.

Hoje a metodologia € aplicada em todos os ramos de negdcio.

Para Toledo e Amaral (2006,p.02)

Apesa de ter sido desenvolvida com um enfoque no
projeto de novos produtos e processos, a metodologia
FMEA, pela sua grande utilidade, passou a ser aplicada
de diversas maneiras. Assim, ela atualmente é utilizada
para diminuir as falhas de produtos e processos
existentes e para diminuir a probabilidade de falha em
processos administrativos. Tem sido empregada
também em aplicacbes especificas tais como analises
de fontes de risco em engenharia de seguranca e na
industria de alimentos.

Segundo Ooakalkar, Joshi e Ooakalkar (2009), a FMEA é uma analise na
visdo qualitativa que auxilia a identificar e resolver os pontos fracos e vulneraveis em
um produto e ou processo.

Para Maddox (2005), o FMEA constitui uma das técnicas de analise de risco
mais utilizadas no dominio de engenharia de produto, a qual analisa os possiveis
modos de falhas dos componentes de um sistema e indica os efeitos e a criticidade
destas falhas sobre outros componentes e sobre o sistema como um todo.

De acordo com o Manual de Referéncia (2008), FMEA é uma metodologia
analitica utilizada para certificar que os problemas potenciais tenham sido
considerados e levantados, ao longo de todo processo de desenvolvimento dos

produtos e processos.

Para Fantazzine & Serpa (2002) os principais objetivos da FMEA sao:



— a revisdo sistematica dos modos de falha de um elemento, para garantir
danos minimos ao processo ou produto;

- a indicagdo dos efeitos que tais falhas podem ocasionar em outros
elementos do processo ou produto;

— aindicacao dos elementos cujas falhas teriam efeito critico na operacao do
processo ou produto (Falhas de Efeito Critico);

— realizacdo do célculo de probabilidades de falhas de montagens,
subsistemas e sistemas, a partir das probabilidades individuais de falha de seus
elementos;

— indicar como podem ser reduzidas as probabilidades de falha de
componentes, montagens e subsistemas, através do uso de componentes com

confiabilidade alta, redundancias no projeto, ou ambos.

Para CLAUSING, 1994 apud ROZENFELD, 2008, a FMEA pode ser aplicada
buscando os seguintes objetivos:

- diminuir a possibilidade da incidéncia de falhas em novos projetos de
produtos ou processos;

- diminuir a probabilidade de falhas que ainda ndo tenham ocorrido, em
produtos/processos ja em operacao;

- aumentar a confiabilidade de produtos ou processos ja em operagao por
meio da andlise das falhas que ja ocorreram;

- Para diminuir os riscos de erros e aumentar a qualidade em procedimentos.

Chuang (2010) acrescenta que o objetivo da FMEA €& prever como e onde

sistemas e processos podem falhar e como as pessoas sao alertadas destas falhas.

Em resumo a metodologia FMEA busca garantir a confiabilidade dos
processos e produtos tanto no seu desenvolvimento quanto na fase ja desenvolvida
do processos e ou producao, possibilitando a empresa entender os pontos falhos e

prever acoes para minimizar que acontegcam.

Os beneficios gerados pelo desenvolvimento e manutencdo de FMEAs,
resultam as empresas, segundo PALADY(1997):



- na geracao de economia nos custos e tempo de desenvolvimento;

- em servir como guia para planejamento de testes mais eficientes;

- no fornecimento de uma referéncia rapida para resolugéo de problemas;

- na reducao nas mudancas de engenharia;

- no aumento da satisfagao do cliente;

- na captura e manutengcédo do conhecimento do produto e do processo na
organizacao;

- na redugcao dos eventos nao previstos durante o planejamento de um
processo;

- na identificacao das preocupacodes de seguranca a serem abordadas, entre
outros.

Das analises FMEAS as mais conhecidas sao as de projeto e processo.

A FMEA de Processo considera falhas na etapa de planejamento e
execucao do processo, antes da liberacdo da producdao em massa, identificando os
modos de falhas potenciais tendo como base as ndo conformidades do produto com
as especificagdes do projeto

Segundo Stamatis (2003), FMEA de Processo € utilizado para avaliar falhas
em processos na etapa de planejamento, ou seja, antes da sua liberagdo para a
producdo em série, e deve ser revisado durante toda a vida util do produto. Ele foca
nas falhas potenciais do processo em relagcdo ao cumprimento dos objetivos
definidos para cada uma de suas caracteristicas.

Ja FMEA de Produto, considera as falhas que possam ocorrer com o produto
dentro das especificacées do projeto.

A diferenca entre as duas consiste no fato de que na FMEA de Produto, as
causas de falha serdo aquelas ligadas a problemas no projeto do produto (mau
dimensionamento, ma especificacdo de material, etc.), enquanto que na FMEA de
Processo as causas de falha serdo decorrentes de uma inadequagéao do processo
de fabricagéo.

Helman e Andery (1995) estabelecem alguns passos para que se conduza
uma analise em que se utilize a FMEA:

- definir a equipe responsavel pela execucéo;

- determinar os itens do sistema que serao considerados;
- preparagao prévia e coleta de dados, e

- analise preliminar dos itens considerados.



Hamett(2000), (FIGURA 1) propéem um roteiro para a implementagédo da
FMEA, que inicia-se com o levantamento dos dados do sistema e identificacdo dos
modos de falha, identificando os efeitos e causas, para que se possa determinar o
risco (RPN Risk Priority Number) e as acoes.

Identificar
madas de falha)
1 Anvaliar
Deteccil
Identificar =0
Efei \\\-‘
i Anvaliar
Identificar *  Detecgio
Camsas
l. Deetermninar
waliar > BEPN
Avaliar Controle e EA .
Formas de Detecgio a0 l
Deeterminar
Agdes

Figura 1, Fonte: Hamett (2000)

Carpinetti (2010) apresenta uma forma simplificada de definir o FMEA e como

os elementos de analise se relacionam, o que é possivel visualizar na FIGURA 2
abaixo.

el

Severidade(S) Ocorréncia (0)

Risco = SxOxD

Agtes de Melhoria

Fioura 2. Fonte: Carninetti.2010




3. ELABORACAO DA FMEA

Para que se possa obter um bom resultado utilizando a FMEA faz se

necessario:

- identificar os tipos de falha possiveis;

- descrever os efeitos as causas de cada modo de falha, e os controles;

- calcular o risco para cada falha, o grau de severidade e a probabilidade de
deteccéo;

- recomendar ac¢des corretivas para as causas de falhas apontadas;

- reavaliar o indice de risco.

Também é preciso definir o formato ou seja o FMEA de acordo com o objetivo
a ser alcancgado, se, de Produto cujo foco € no zero defeito ou no de Processo cujo
foco é no zero ndo conformidade.

Na formulacdo do FMEA ¢é importante que a equipe levante no processo ou
produto o fluxo da atividade para que na avaliagéo a ser feita, todas as etapas sejam
cobertas. E recomentado o uso de outras técnicas, como o Brainstorming para se
listar todas as fungdes do processo, e ferramentas como Diagrama de Ishikawa,
Anélise da Arvore de falhas e grafico de pareto para determinar as possiveis causas
das falhas.

Os formularios de FMEA n&o possuem um lay out padrdo, podem ser
desenvolvidos a critério de cada empresa. Porém devem conter itens fundamentais

para na sua elaboracao:

—_

. Indicacao da equipe elaboradora

. Funcéo e requisitos do produto/processo

. Tipo(s) de falha(s) potencial(is) para cada funcao
. Efeito(s) do tipo de falha

. Causa(s) possivel(eis) da falha

. Controles atuais

. Agbes recomendadas

0o N oo o B~ W DN

. Resultado das agdes

Na FIGURA 3 abaixo, temos um exemplo que como o formulério pode ser
concebido.



FMEA- Nome do Processo ou Produto

FMEA NUmero

S
C ~
e | Controles Atuais de Processo Resultado das Agbes
v N N
Modo de Efeito(s) e Causa . " Responsa
Processo/ . X r s . Agbes .
N Requisito(s) Falha Potencial da . potencial P bilidade e
Fungdo ) i s Recomendadas «
Potencial Falha ; da falha . prazo AcBes | o eridad
d f Prevengdo [Ocorréncia | Detecgdo | R tomadas e o Ocorréncia| Detecgdo N.P.R
@ : data
d i
e c
Equipe
Data Chave

Figura 3, Fonte: 205 - FMEA- 4a. Edigao - REV.05

Na FIGURA 4 abaixo € possivel verificar um diagrama apresentado por Teng;

Ho (1996) que resume os passos de aplicacao do FMEA.

Coletarinformagdes de funcdo
do componente ou do processo

Vi

Determinar modo de falhas
potenciais

2

Checar efeitos de cada falha

v

—

Determinar causas de cada
falha

Vi

Inferir pontuagéo
de ocorréncia

Listar formas de controle atuais

Vi

Inferir pontuagao de detecgdo

v

Calcular o RPN

Inferir pontuagéo
de severidade

0rre¢ao

necessaria
2

Agoes corretivas recomendadas

Relatério FMEA

Modificagéo

I |

Figura 4, Fluxograma do passo a passo de aplica¢cdo do FMEA. Adaptado de TENG;

HO, 1996

De acordo com Palady (1997), para se identificar os modos de falha de um

determinado processo, € preciso responder a seguinte questdo:" como este
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processo, produto ou servico, deixa de desempenhar todas as fungdes que se
espera dele?"

Para cada processo sao identificadas as possibilidades de falha "Modo de
Falha", apds a identificacdo de cada um, deve-se determinar o efeito que cad falha
podera causar na sequéncia do processo. No "Efeito Potencial da Falha devem ser
registradas as consequéncias, seja pela percepcao do cliente como usuario final ou
o cliente da préxima etapa.

Cada modo de falha precisa ser classificado quanto ao seu impacto, os
indices de severidade indicam quéo critico é o efeito do modo de falha potencial,
avaliando as consequéncias que o cliente pode sofrer, quanto mais grave e critico é
o efeito maior € o indice de severidade.

Na tabela (FIGURA 5) abaixo, pode-se verificar os critérios para
estabalecimento deste indice.

1 = Falha de menor impatancia,
= Quase nd sho perccbidos 08 spitos sobre o produto oo processa.

243 * Provoca rRducio de perfoomance do produto e surginente gradial de
ineficiéncia,
= Cliente percebers a faha, mas rdo ficara insatisfeilo com ela,

4a86 =  Produto sofrem degradacio progressiva:
= Inefic¥ncia m a;
=  Produtividade reduzida;
= Inicio de frustrado por pate do operador do processo ou ciente
do produto,
= Clieenbe perveberd o B e Nicand ireeliodesiles,

Tak = Mais de 5) a T0% das veres Nao so consegue manler a produgso o se
roquor granda coforgs do oporador, hid baisa obcidncia o produtividoade.
Alta taxa de refugo,

=  Em campe & produtonso desempenha suafungio.

= O cliente percebera & falha € Nicard muito insalisieto ¢om ela.

Sa1l0 = N&0 se consegue produzir, “colapso™ do processo. Problemes sfo
calasirdficos & podem ocashonar danos & bans ou pssoes.
=  Clienke heard muito nsalisfelo.

Figura 5, Tabela de indices de severidade. Fonte:
http://gerisval.blogspot.com.br/2011/01/serie-ferramentas-de-gestao-fmea.html

A coluna "Causa Potencial" indica a forma pela qual a falha poderia ocorrer, o
resultado que o efeito causou no processo.

O indice de ocorréncia € uma estimativa das probabilidades combinadas de
ocorréncia de uma causa de falha potencial, ou seja, o numero estimado de falhas



11

que poderiam ocorrer. As ocorréncias podem ser reduzidas mediante as melhorias
na especificagées do produto ou nos requerimentos do processo

Os critérios para estabelecimento deste indice pode ser visto na tabela
abaixo, (FIGURA 6).

. PROBABILIDADE DA A
INDICE o OCORRENCIA
OCORRENCIA
1 Muito remota Excepcional
2 Muito pequena Muito poucas vezes
3 Pequena Poucas vezes
4-5-6 Moderada Ocasional, algumas vezes
7-8 Alta Frequente
) Inevitavel, certamente
9-10 Muito alta .
ocorrera falha

Figura 6, Tabela de indices de ocorréncia.
Fonte: Fonte: http://gerisval.blogspot.com.br/2011/01/serie-ferramentas-de-gestao-
fmea.html

Apés a identificacdo das causas, os meios de prevencao e deteccao devem
ser identificados, o indice de Deteccao avalia a probabilidade da falha ser detectada
antes que o produto esteja no cliente. Para que seja possivel identificar um indice de
detecgao € necessario estimar a habilidade para cada um dos controles listados no
item Controles atuais, para detectar a falha antes que ela alcance o cliente. E
possivel que se reduza o indice de deteccao adicionando ou melhorando as técnicas
de avaliacao do projeto/processo, aumentando o tamanho das amostras.

Os critérios para estabelecimento deste item podem ser vistos na tabela
abaixo (FIGURA 7):
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1 = Mufto alta probabilidade de detesto.

Zal = fla probabiidade de geloctho, Em procesas, peles COMeivas S&0
tomand 85 epn pedn mends 90% 085 VeZes &m Ue Seus parameims
saem frem decnmtmia

4ak =  Moderda probabfidade de debeccho. Somente en 0% divs vebes em
que 0 processo 5aide conirole 580 tomadas agibes CMTELVES.

Tald = Pequena prosabilidade de detecclo. \ivel de controde muito baino. Aks
SR dad pegas produzides podem esoar fora de conlirle,

-3 = Muita pequena probabilidade de delecgBo. Mo hd nenhum tpo de
ortroke ou InspecEn.

Ll = Muit remota probabilidade de deteccio.
= A Talha ndo pode Ser detectoda

Figura 7, Tabela de indices de detecgdo.
Fonte: Fonte: Fonte: http://gerisval.blogspot.com.br/2011/01/serie-ferramentas-de-
gestao-fmea.html

Andrade e Turrioni (2000) definem o potencial de risco em cada modo de
falha como a associagao da severidade com a probabilidade de ocorréncia e com o

poder de deteccao, através da avaliagdo de um perigo.

Para o calculo do NPR ou Risco (Risk Priority Number), utiliza-se as trés

variaveis Ocorréncia, Severidade e Deteccao, através da férmula abaixo:

R ou NPR(i) = O(i) x S(i) x D(i)

O calculo é baseado em uma média ponderada dos fatores, com relagéo a
pesos que a equipe responsavel pela elaboracdo do documento atribuiu para cada
acao mitigadora.

A pontuacdo obtida através do calculo gera o indice N.P.R. - NUMERO DE
PRIORIDADE DO RISCO para cada modo de falha apontado. E recomendado que
para 0s maiores riscos seja priorizada uma acgao para eliminar as causas evitando a
ocorréncia do modo de falha, ou seja, priorizar as deficiéncias do processo de forma
a serem tomadas agdes corretivas e preventivas. (MARCONCIN, 2004).
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Um FMEA sem ac¢des recomendadas ndo € completa e certamente nao
garantird que o modo de falha n&o sera instalado no produto ou processo.

Nenhum FMEA deve ser finalizado sem uma acao recomendada. A agao
recomendada pode ser uma agao especifica ou pode ser um estudo mais adiante. A
idéia das agbes recomendadas é diminuir os indices de severidade, ocorréncia e
deteccdo. Pode-se envolver diferentes estratégias para se lidar com o0s riscos
apontados.

Para Palady (1997), devem ser consideradas a¢cées que possibilitem prevenir
problemas, que reduzam a severidade dos efeitos e falhas, e aumente a
probabilidade de detectar falhas antes que chegue ao cliente, e que possam emitir
alertas ao cliente para que se possa identificar falhas antes que seus efeitos sejam

perigosos.

4. APLICACAO DO FMEA NO ESTUDO DE CASO

Quando se fala em aplicacdo da FMEA nas industrias geralmente se pensa
nos processos de producao ligados diretamente ao processo de transformacao do
mesmo. Porém se atividades de etapas anteriores ndo forem realizada de acordo
com as especificagbes, uma ndo conformidade ocorrida nesta etapa e nao
identificada a tempo pode comprometer toda a atividade seguinte.

A atividade de inspecao de recebimento de matéria prima apesar de nao ser
uma etapa onde ocorre transformagdo do produto, é uma etapa importante do
processo, pois tem como atividade basica checar as caracteristicas dos produtos
adquiridos de forma a avaliar a sua conformidade aos requisitos constantes no
pedido de compra.

Processos de inspecdo mau realizados, podem causar perdas financeiras,
seja pela producdo de itens com matéria primas fora da especificacao, atrasos na
producédo por falta do material correto ou até parada de linha.

O presente estudo de caso foi realizado em uma industria de transformacao
que estéd iniciando seu processo de fornecimento para montadoras. Como o produto
fabricado por esta industria € considerado item de seguranga na composi¢do do
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produto final, o rigor em todos os processos deve ser muito alto, e o nivel de de
cobranca das montadoras também o é.

Na realizagdo foi incluida junto a area de qualidade e logistica, as areas de
compras e planejamento e controle de materiais, com o objetivo de levantar falhas
reais que estavam impactando custos e potenciais que poderiam comprometer a
qualidade do material, no processo de recebimento e inspeg¢do do recebimento de
matérias primas.

Foi utilizado como base para o inicio do trabalho o fluxo de recebimento da
matéria prima para que fosse possivel elencar as fungdes que seriam observadas no
FMEA de processos.

Inicialmente foram levantados 10 modos de falha, porém o que se percebeu
no decorrer do trabalho é que muitas atividades mencionadas inicialmente no fluxo
de recebimento ndo consideravam a fungdo do processo e nao havia uma correta
distingédo entre os conceitos de falha e defeito, 0 que ndo estava agregando nenhum
valor ao processo. Com a revisdo dos itens foi possivel selecionar os que estava
diretamente ligados a funcédo do processo o que possibilitou uma visdo mais clara
dos reais problemas.

A FIGURA 8 abaixo, demonstra o resultado do estudo realizado pela equipe,
o formulario FMEA, no qual foram 5 modos de falha pertinentes a atividade de
recebimento de materiais, em seus 2 processos, Pesagem de recebimento e

inspecao de materiais.
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FMEA- Inspegdo de Recebimento de Matéria Prima FMEA Numero 05_2013
s Controles Atuais de Processo Resultado das Ag¢des
e
N N
e o
Modo de Efeito(s) Causa r . " Responsa
Processo/ | goquisito(s) Falha | Potencialda | & [potencial . p ABes  piligade e
Fungdo . i Recomendadas <
Potencial Falha g | g faiha A . prazo AcBes severidad
Prevengao N Detecgdo | R tomadas e N Ocorréncia | Detecgdo N.P.R
2 data
d c
e i
a
Revisdo
Balanca | ipracs Atendimento| 1 4ade | mensal d
ibr ilidade nsal da
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Figura 8 FMEA desenvolvido no estudo de caso

Conforme é possivel observar, foram apontados 7 causas potenciais de falha,

e elaborado planos de agao preventivos para resguardar a operacao, destes 4 foram

reavaliadas apds a implementagdo pois como apresentavam na avaliagdo inicial

maior risco, eram mais criticas ao processo..

Para suportar os planos de acao, foram criados planos de Controle, para

possibilitar o monitoramento do processo e a garantia de que as devidas agoes

estao sendo realizadas continuamente.
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Conforme citado no manual do SEBRAE (2008) Carta de Controle ou Plano
de Controle € uma ferramenta utilizada para o monitoramento do processo para
detectar e prevenir/evitar/reduzir/eliminar ndo conformidades, através de limites de
controle para comparagao do resultado do processo com a especificagdo, o plano de
controle sinaliza quando o processo esta fora de controle.

O plano de controle e o FMEA se inter-relacionam, enquanto o FMEA
apresenta as agbes o plano de controle define os meios, métodos, freqiéncias e
amostragem que sera realizada para garantir a continuidade e execucado do
processo a fim de garantir a reducao das possibilidades de falha.

Nos processos levantados pelo estudo nao foi possivel aplicar um plano de
acao que eliminasse o problema, quando envolvemos processos extremamente
manuais precisamos ficar alertas para as revisdes periddicas dos planos de acao,
pois quaisquer mudanga podera comprometer o resultado anterior apresentado, e
como citado acima, o plano de controle é ferramenta indispensavel para o
atingimento do objetivo.

Apoés a finalizagdo do trabalho, foi resgatado o histérico dos processos de
checagem do laboratério referente ao processo de recebimento. Identificamos que
no primeiro semestre de 2013, 20% dos materiais recebidos estavam em desacordo
com alguma especificacao do fornecedor, os indices de aceitacao estavam proximos
ao limite estipulado, e qualquer variagdo minimo como umidade ou temperatura
podendo ocasionar problemas no produto final.

Apesar de na época nao se ter descrito o acompanhamento dos modos de
falha via FMA a validacao feita no processo inicial, garantiu uma tratativa quase que
imediata do fornecedor para repor o material em desacordo, reduzindo a
necessidade de utilizacdo de outros materiais para garantir a qualidade do produto
final.

No item peso, identificado na FMEA como o item mais critico foi possivel
rastrear as divergéncias de peso entre o apontamento de produgdo, scrap e o
volume real recebido. A falta de uma manutencéao periddica na calibragdo significou
no periodo 5% na perda de recursos para a compania.

Com a implantagéo da rotina de calibragdo mensal foi possivel reduzir a 0 as
divergéncias no inventario da empresa, e possibilitou as areas ligadas ao processo
gerar KPI’s para avaliagdo dos fornecedores para o quesito variagdo (conforme
definida regra em contrato).
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Através deste estudo realizado e dos resultados obtidos foi possivel constatar
a eficacia da ferramenta de qualidade FMEA de processo no levantamento de
potenciais falhas e possibilitar a tomada de a¢cdes mais efetivas ligadas diretamente
ao processo, aléem de aumentar a confiabilidade no processo.

O nivel de conhecimento da equipe responsavel pela elaboragcdo da
ferramenta é de suma importancia para a correta condugao do trabalho, tao
importante quanto o desenho € o acompanhamento da atividade, com o correto
registro das situacdes de falha que possam impactar o produto ou processo.

Os resultados devem ser compartilhados para todo o grupo, ndo somente 0s
lideres e gestores do processo, mas para todo o envolvido na referida atividade,
operadores, auxiliares, etc. Quando a equipe que executa a atividade entende e
participa no controle da qualidade do processo, € possivel proporcionar
confiabilidade em todas as fases.

A ferramenta FMEA utilizada neste trabalho, aliada a outras ferramentas da
qualidade como por exemplo Carta de Controle, pode garantir a continuidade do
trabalho, com o seu devido acompanhamento e monitoramento, mas um ponto de
atencao é na elaboragdo do material, se os pontos do processo nao forem bem
descritos e analisados, corre-se o risco de mapear uma ponto de falha cujo controle
nao reduza ou mitigue os riscos. Um tempo maior deve ser destinado a este
processo, e revisto pelas equipes para que os pontos reais de falha sejam
localizados, que as acdes definidas sejam realmente efetivas.

Antecipar uma acao para mitigar a falha garante a empresa a reducao dos
custos ligados ao desperdicio por uma falha nao prevista, quando é possivel

identificar causas potenciais torna-se mais facil e efetiva a busca de solugdes.
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