Analiza przyczyn i skutkéow wad - FMEA

Stosowanie metody FMEA (ang. Failure Mode and Effect Analysis - analiza przyczyn i
skutkow wad) pozwala urzeczywistnia¢ ide¢ zawarta w zasadzie ,,zera defektow” Philipa
Crosby'ego. Analiza FMEA zostala zaprojektowana na potrzeby amerykanskiego programu
lotow kosmicznych Apollo. Podstawg tej techniki jest analityczny sposéb myslenia i
udzielenie odpowiedzi na trzy podstawowe pytania:

1) co moze jeszcze w wyrobie popsuc sie, jaka moze wystapi¢ wada ?

2) jakie skutki moze wywotaé wystgpienie wady?

3) jak mozna zastosowac $rodki, aby zaradzi¢ skutkom spowodowanym przez wade ?
Technika ta znalazla szczegdlne uznanie w przemys$le lotniczym, jadrowym i
motoryzacyjnym. Stosowana jest juz na etapie projektowania wyrobow i proceséw. Celem
FMEA jest:

— identyfikowanie i trwate eliminowanie wad wyrobu oraz usterek procesu poprzez
rozpoznawanie przyczyn ich powstawania i stosowanie adekwatnych $rodkow
zapobiegawczych,

— ochrona uzytkownikoéw wyrobu i odbiorcow ustug przed stratami materialnymi, utrata
zdrowia lub zycia.

FMEA obejmuje analiz¢ wyrobu lub procesu. Pelna analiza FMEA powinna by¢ wykonana
dla wyrobu oraz procesu jego wytwarzania. Metoda FMEA pozwala poddawaé¢ wyrob
kolejnym analizom, a nastgpnie na podstawie uzyskanych wynikow, wprowadzaé poprawki i
nowe rozwigzania, skutecznie eliminujace zrodta wad. Analizy moga przy okazji dostarczy¢
nowych pomystow ulepszajacych wlasciwosci wyrobu. W metodzie FMEA ocenia si¢ kazda
wade liczbg catkowitg z przedziatu (1, 10), ze wzgledu na trzy kryteria:

1) ryzyko wystapienia wady wyrobu lub usterki procesu - liczba R lub LRW,

2) znaczenie/nastgpstwa podczas eksploatacji wyrobu lub realizacji procesu - liczba Z lub
LRN.

3) mozliwosci wykrycia wady wyrobu lub usterki procesu - liczba W lub LRO,

Liczby te sa szacowane, do ustalenia poprawnych warto$ci mozna wykorzysta¢ opracowane
wczesniej tabele.

Tabela 5.6. Zalecenia do przyjmowania warto$ci liczby okreslajacej ryzyko wystgpienia wady

Wystepowanie LRW
Brak 1

! Hamrol A.: Zarzadzanie jakoscig z przyktadami. Wyd. Nauk. PWN, Warszawa 2005, str. 327.



Bardzo nieznaczne 2-3
Nieznaczne 4-6
Umiarkowane 7-8
Czeste 9-10

Zrédto: Opracowanie wiasne

Tabela 5.7. Zalecenia do przyjmowania wartosci liczby okreslajacej znaczenia/nastgpstwa

wady
Znaczenie/nastepstwa

(z punktu widzenia klienta) RN
Niedostrzegalne 1
Skutki nieznaczne 2-3
Skutki umiarkowanie powazne 4-6
Skutki powazne 7-8
Skutki szczegdlnym znaczeniu (krytyczne) 9-10

Zrédto: Opracowanie wiasne

Tabela 5.8. Zalecenia do przyjmowania wartosci liczby okre$lajacej mozliwos¢ wykrycia

wady
Ryzyko niewykrycia

(przed wysyltka do klienta) HRO
Bardzo mate (wysoki stopien wykrywalnos$ci) 1
Nieznaczne (umiarkowany stopien wykrywalnosci) 2-5
Znaczne (nieznaczny stopien wykrywalnosci) 6-8
Duze (bardzo maty stopien wykrywalnos$ci) 9
Pewne (niemozliwe do wykrycia) 10

Zrodto: Opracowanie wiasne

Wartosci tych liczb te sg podstawg obliczenia wartosci liczby priorytetu P.

P=R*W*Z
Liczba ta moze si¢ zmienia¢ w zakresie (1 - 1000). Jesli jest wieksza od 125 ( liczba ta jest
iloczynem s$rodkowych waro$ci z przedziatu 1 — 10 czyki 5*5*5), wydawane jest zalecenie

podjecia dziatan zapobiegawczych w odniesieniu do analizowanej potencjalnej wady. Inng



procedurg wyznaczenia tych elementéw, na ktére nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage jest

analiza Pareto-Lorenza.



