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This paper presents a case study using the method of analysis 

Process FMEA. Method FMEA is a method of analysis and minimizing potential 
risks. So we researched all kinds of defects potentially predictable causes and 
effects. Benchmark study ist ‘’front panel’’ of the washing machine 1001 
Diamond T made of plastic injection. 
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1. Introducere 
 

Termenul FMEA provine de la acronimul din limba engleză 
pentru Failure Mode and Effects Analysis, respectiv Analiza Modului de 
Defectare şi a Efectelor. Condiţionat de aşteptările tot mai înalte ale 
clientului în ceea ce priveşte calitatea, FMEA îşi găseşte aplicaţia tot 
mai mult în ultimii ani. 

Ideea de bază, pe care se fundamentează metoda, este aceea 
că defectele care nu se produc nu trebuie nici înlăturate. Această idee 
nu aduce în principiu nimic nou. Prin dezvoltarea metodicii FMEA s-a 
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realizat oricum un instrument al analizei sistematice a calităţii şi al 
planificării calităţii care poate fi înţeles şi aplicat uşor de oricine. 
Utilizată corect FMEA permite descoperirea din timp a problemelor de 
calitate şi evitarea apariţiei lor prin măsuri adecvate. 

Metoda FMEA este o metodă de analiză şi minimalizare a 
riscurilor potenţiale. Cu ajutorul ei vor trebui cercetate previzibil toate 
felurile de defecte potenţiale precum şi cauzele şi efectele lor. 

Printr-o evaluare calitativă a ponderii efectului defectului B, a 
probabilităţii de apariţie A, precum şi probabilitatea de descoperire E 
pot fi descoperite cu ajutorul numărului de priorităţi de risc RPZ = B x A 
x E locurile slabe sau riscurile. După introducerea şi stabilirea măsurilor 
corective adecvate, apariţia cauzelor defectelor pot fi îngreunate sau 
chiar evitate. Astfel FMEA este o metodă eficace a asigurării calităţii 
preventive.  

 
2. Bazele metodice ale analizei FMEA 

 
FMEA trebuie utilizată înainte de realizarea produsului. Nu are 

nici un rost ca ulterior, numai pentru că o cere clientul, să se realizeze 
FMEA. Din această cauză, FMEA trebuie să se încadreze în 
desfăşurarea organizatorică. 

Cercetarea FMEA se realizează în grupe interdisciplinare la 
care participă compartimentele implicate în realizarea produsului sub 
conducerea unui moderator. La realizarea FMEA participă în general 
colaboratori ai compartimentelor de proiectare-dezvoltare, de 
planificare a fabricaţiei, de fabricaţie, de control, ai serviciului cu clienţii 
şi ai asigurării calităţii, numărul acestora urmând să nu depăşească 6 – 
8 persoane. Prin aceasta se garantează că toate compartimentele 
implicate în realizarea produselor îşi aduc experienţa lor în cadrul 
analizei. Succesul FMEA depinde în mare măsură de creativitatea 
echipei. 

Produsul este descompus în mod sistematic printr-un procedeu 
“de sus în jos“, în componente sau funcţii şi ulterior cercetat cu privire 
la îndeplinirea cerinţelor constructive, respectiv cu păstrarea acestor 
cerinţe în cursul fabricaţiei. Procedura sistematică în cadrul analizei 
este sprijinită prin utilizarea unui formular corespunzător. 
 

3. Avantajele și dezavantajele metodei FMEA 
 

Punctele cele mai des criticate la FMEA sunt consumul ridicat 
de timp necesar efectuării de FMEA şi formularul destul de neadecvat 
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la completarea manuală. Preponderente sunt însă punctele pozitive ale 
FMEA.  

Avantajele utilizării FMEA constau din: 
● Recunoaşterea din timp şi evitarea defectelor posibile în cadrul 

diferitelor faze ale planificării şi realizării produselor, cât şi în cadrul 
întregii structurări a proceselor; 

● Efectuarea rapidă a modificărilor necesare şi evitarea celor care 
nu sunt necesare, reducând astfel timpii de fabricaţie, respectiv 
scăderea costurilor calităţii în toate domeniile; 

● Utilizarea extrem de simplă, cât şi aplicarea neutră în toate 
branşele, atât pentru probleme tehnice şi organizatorice, cât şi pentru 
servicii; 

● Completare cu succes a unor noi tehnici de lucru, verificate, ca de 
exemplu analiza valorii Quality Function Deployment; 

● Utilizarea corectă a cunoştiinţelor existente ale experţilor; 
● Fiabilitate mai bună şi verificarea unor cerinţe/caracteristici (caiet 

de sarcini); 
● Îmbunătăţirea comunicării, cooperării şi colaborării dintre clienţi, 

furnizori şi diferite compartimente interne ale unei organizaţii. 
 

4. Studiu de caz. Analiza FMEA - proces pentru reperul 
panou frontal 
 
Reperul “Panou frontal“ este prezentat în figura 1. 

 

 
 

Fig.1  Panou frontal 
 

Analiza FMEA-Proces cuprinde mai multe etape: etapa de 
planificare şi pregătire, etapa de analiza riscului, etapa de evaluarea 
riscului şi etapa de minimizarea riscului. Aceste etape sunt prezentate 
în figura 2. 
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Fig. 2  Etapele desfăşurării analizei FMEA 

 
a) Etapa de planificare şi pregătire 
 
Pentru efectuarea analizei FMEA este necesar nominalizarea 

unui moderator care coordonează o echipă de bază formată din: 
proiectant produs, tehnolog, personal de la asigurarea calităţii, controlor 
şi echipa de experţi formată din: maistru, muncitor, programator N.C., 
furnizor şi client. Această echipă de experţi ajută echipa de bază la 
aprofundarea analizei FMEA. În cadrul acestei etape s-au stabilit 
reperele ce vor fi supuse analizei FMEA ţinându-se cont de criteriile de 
utilizare. 
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De asemenea s-a analizat în cadrul unei echipe FMEA 
procesul de injecţie de masă plastică elaborat pentru reperul “ Panou 
frontal “, precum şi simularea acestui proces. 

Criterii de utilizare FMEA 

P
an

ou
 

fro
nt

al
 

E
cr

an
 

D
is

tri
bu

ito
r 

Cerinţa clientului    
Produs critic din punct de vedere al siguranţei - - - 
Condiţii modificate de utilizare - -  
Proiectare nouă / tehnologie nouă   - 
Modificări esenţiale  - - 
Piese de importanţă funcţională    
Modificări la repere ce sunt şi piese de schimb - - - 
Utilizare materiale noi - - - 
Pierderi mari la defectare  - - 
Prioritate pentru FMEA absolut 33 7 7 
Prioritate pentru FMEA relativ 8,2 1,7 1,7 
Cercetare cu FMEA     
Matrice Simbol Valori verificare 
tare  9  
mediu  3 
slab  1 

 
Fig. 3  Matrice pentru selectarea conform criteriilor de utilizare 

 
De asemenea s-au cules date privind defectele potenţiale a 

reperelor asemănătoare cu cel supus analizei, precum şi urmările 
potenţiale ale defectelor în timp şi importanţa acestora asupra 
clientului. 

 
b) Etapa de analiza a riscului 
 
După stabilirea funcţiilor şi a defectelor potenţiale, următorul 

pas al analizei FMEA este identificarea urmărilor potenţiale ale 
defectelor. Aceasta impune o activitate de analiză a echipei. 
Identificarea cauzelor trebuie să înceapă cu defectele potenţiale care 
au cele mai serioase urmări potenţiale. Ultimul pas al analizei riscului 
se face lista măsurilor prevăzute pentru evitarea şi/sau descoperirea 
defectului sau a cauzei defectului şi/sau pentru limitarea efectelor 
urmării acestuia. 
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De exemplu, pentru reperul “Panou frontal“, la operaţia 
“Formare piesă“ una dintre funcţii este piesă fără deformaţii. Defectul 
potenţial este deformaţii, iar efectul potenţial al defectului este 
imposibilitatea efectuării montajului. Una din cauze este diferenţă de 
presiune între extremităţile piesei la finalul injecţiei. Ca măsură 
prevăzută de prevenire este efectuarea a 3 – 4 injecţii în zona centrală 
a piesei, iar ca măsură de descoperire este verificarea a 5 piese din lot 
cu piesa etalon. 

 
c) Etapa de evaluare a riscului 
 
În cadrul acesteia toate defectele potenţiale, urmările potenţiale 

ale defectelor şi cauzele potenţiale ale defectelor se evaluează cu 
referire la importanţa urmării potenţiale asupra clientului, probabilitatea 
apariţiei şi la probabilitatea de descoperire a defectelor potenţiale. 

Importanţa urmării potenţiale a defectului se apreciează pe o 
scală de la 1 la 10. Probabilitatea de apariţie a unei cauze potenţiale a 
defectului se apreciează printr-o scală de evaluare de la 1 la 10. 
Probabilitatea ca defectul să fie descoperit înainte ca produsul să 
ajungă la client se apreciează de asemenea pe o scală de la 1 la 10. 

Cifra de prioritate a riscurilor (RPZ) se obţine din multiplicarea 
factorilor de evaluare stabiliţi pentru importanţa (B), probabilitatea de 
apariţie (A) şi probabilitatea de descoperire (E).In cazul nostru RPZ = 
8x7x3 = 168. 

 
d) Etapa de minimizarea riscului 
 
Valorile RPZ în ordine descrescătoare pentru reperul supus 

analizei FMEA se reprezintă în diagrama din figura 4. 
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Fig. 4  Diagrama de distribuţie RPZ  
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Din această diagramă rezultă că pentru defectele care au valori 
RPZ > 125 sunt necesare măsuri. 

Astfel pentru reperul Panou frontal pentru indicele RPZ = 168 
măsura de îmbunătăţire recomandată este schimbarea sistemului de 
injecţie, precum şi compartimentul responsabil şi termenul de aplicare. 

După aplicarea ultimei măsuri, se face din nou o evaluare a 
riscurilor. Rezultatul acestei noi evaluări a riscului indică eficienţa 
măsuri luate. Se utilizează aceleaşi criterii ca şi la evaluarea anterioară.  

 
5. Concluzii  
 
■ Folosirea la timp a analizei FMEA – Proces poate evita 

modificări costisitoare ale procesului de injecţie de masă plastică pentru 
reperul “Panou frontal“ prin identificarea defectelor potenţiale, evitarea 
lor şi prin evaluarea riscurilor şi a urmărilor potenţiale ale defectelor. 

■ Principalele defecte potenţiale analizate sunt:  material 
neuscat; deformaţii; linii de sudură; neuniformităţi de nuanţă a 
suprafeţei piesei; arsuri; fisuri; goluri de aer; urme de curgere a 
materialului pe piesă; zgârieturi. 

■ Au fost studiate 25 cauze potenţiale ale defectelor şi s-au 
propus 4 măsuri de îmbunătăţire. 

■ Dintre acestea amintim:  
 

• stabilirea limitei critice de încărcare a buncărului; 
• schimbarea sistemului de injecţie; 
• schimbarea sistemului de răcire a piesei şi 
• achiziţionarea unui aparat de măsurat umiditatea şi utilizarea 

acestuia. 
 

■ La măsurile de îmbunătăţire întreprinse cea mai importantă 
este simularea procesului de injecţie de masă plastică pentru reperul 
“Panou frontal“ efectuată de Institutul pentru Analiza Sistemelor. 

■ Pentru reperul “Panou frontal“ în urma introducerii măsurilor 
de îmbunătăţire, distribuţia defectelor înainte/după FMEA este 
prezentată în figura 5. 
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A defecte 100<RPZ<

1000 
Nr.7 28 % din 

intreg RPZ 
A defecte 100<RPZ<

1000 
Nr.2 8 % din 

intreg RPZ 
B defecte 60<RPZ<1

00 
Nr.14 56 % din 

intreg RPZ 
B defecte 60<RPZ<1

00 
Nr.19 76 % din 

intreg RPZ 
C defecte 1<RPZ<60 Nr.4 16 % din 

intreg RPZ 
C defecte 1<RPZ<60 Nr.4 16 % din 

intreg RPZ 
 

Fig. 5  Distribuţia defectelor înainte/după FMEA 
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