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Resumo: O presente trabalho apresenta uma uma proposta de abordagem da
ferramenta FMEA (Andlise de Modo e Efeito de Falha Potencial) a ser utilizada em
conjunto a ferramenta HRN (Hazard Rating Number) de analise de risco voltada para
a seguranca do trabalho. A abordagem tradicional da FMEA baseia-se no
levantamento dos modos e efeitos de falha assim como um ndimero de priorizacao
de riscos no que diz respeito a qualidade. No presente trabalho, faz-se a proposta
para a utilizacado das 2 analises em conjunto (qualidade e seguranca). Por meio dos
resultados da pesquisa realizada, pode-se concluir que o0 uso em conjunto dos 2
indices pode contribuir para identificacdo simultdnea de riscos de falhas de
qualidade e acidentes de trabalho, propondo posteriores agdes como medidas aos
riscos levantados.

Palavras-chave: FMEA (Analise de Modo e Efeitos de Falha), HRN (Numero de
Avaliacdo de Perigos), andlise de risco, RPN (Numero de Priorizagédo de Risco).

Abstract: The present work presents a proposal to approach the tool FMEA
(Analysis of Mode and Effect of Potential Failure) to be used in conjunction with HRN
(Hazard Rating Number) tool of risk analysis focused on work safety. The traditional
FMEA approach is based on the assessment of failure modes and effects as well as
a number of risk prioritization with respect to quality. In the present work, the
proposal is made for the use of the two joint analyzes (quality and safety). Through
the results of the research carried out, it can be concluded that the joint use of the
two indices can contribute to the simultaneous identification of risks of quality
deficiencies and work accidents, proposing later actions as measures to the risks
raised.

Keywords: FMEA (Failure Modes and Effects Analysis, HRN (Hazard Rating
Number), risk analysis, RPN (Risk Priority Number).

INTRODUCAO

Todas as atividades que uma empresa desempenha abrange riscos e alguns
fundamentos devem ser seguidos para uma gestao de risco eficiente. Além de tudo,
a gestdo de riscos pode ser empregada em varios setores e condi¢cées, cada um
com suas particularidades, assim como funcdes, ocupacbes e projetos inerentes
(1SO 31000, 2009).



Para atingir os propésitos operacionais pretendidos, segundo Chen e Wu (2013), as
empresas tém o dever de se preocuparem com a eventualidade de possiveis falhas,
devido a muitas interrupcées que podem ser de condi¢des naturais e humanas que
podem impactar os resultados e ocasionar consideraveis perdas. Nesse contexto,
para reduzir riscos da cadeia de suprimentos, as ferramentas e 0 método de apurar
e avaliar os fundamentos de quaisquer fornecedores tém se tornado vitais nas
decisdes estratégicas dos negocios.

A FMEA (Failure Modes and Effects Analysis - Andlise dos Modos e Efeitos de
Falhas), € uma ferramenta amplamente usada na industria, principalmente a
automotiva. Consiste no levantamento de todo o processo produtivo, desde o
recebimento das matérias primas até a expedicao do produto acabado, verificando
todos os possiveis riscos de falhas na qualidade do produto que possam afetar os
clientes.

O método HRN (Hazard Rating Number — Numero de Avaliacdo de Perigo), segundo
a Revista Protecdo (2014) € um meétodo muito eficiente de estimar risco para os
perigos encontrados, que veio a tona em um artigo da revista Safety and Health
Prectitioner em 1990, escrito pelo especialista na area Chris Steel (THOMAS, 2016).
Este método HRN é adequado para classificar o risco de raro a extremo, atribuindo
ao risco uma nota apoiada em variados aspectos e parametros. E regularmente
usado para analisar riscos de maquinas e também € adaptavel a qualquer parecer
de analise de risco, por ser reconhecido e usado mundialmente.

Mesmo sendo usado como ferramenta de registros de nao conformidades ocorridas
e incluidas como histéricos, a proposta inicial da FMEA é ser uma ferramenta de
prevencao e nao de correcao, ou seja, deve-se prever os modos de falha e tomar as
acOes para prevenir sua ocorréncia. A mesma abordagem preventiva procura-se
fazer para a andlise de risco para a seguranca do trabalho.

Desta forma, este trabalho propde que seja utilizada junto com a FMEA uma
ferramenta de andlise de risco voltada para a seguranga do trabalho. Assim, a
equipe multidisciplinar que usa a FMEA para abordar a qualidade, use também uma
ferramenta para abordagem de gestdo de prevencao de acidentes. Neste estudo de
caso, optou-se em adaptar o método de gestdo de perigos e riscos de acidentes
HRN — Hazard Rating Number, ou, Nomero de Avaliacdo de Perigo.

Para isso, o artigo esta organizado em quatro partes . A primeira é a revisao da
literatura, que esta subdividida em trés subsecoes: FMEA, HRN e Seguranga no



Trabalho. A secao 2 apresenta a metodologia e coleta de dados . A se¢ao 3 faz uma
discussao dos resultados. Por fim, a secdo 4 apresenta as conclusdes a respeito do
estudo realizado.

REVISAO DE LITERATURA

Neste tépico serdo expostos os principais conceitos norteadores desse trabalho
como FMEA e HRN e abordagem sobre seguranca no trabalho.

FMEA

A FMEA é uma ferramenta com o intuito de reduzir a possibilidade de falha, por meio
da avaliacdo de provaveis riscos para as organizagdes, resultando em
melhoramentos continuos (CARPINETTI, 2010).

A FMEA deve ser utilizada para fazer a verificacao de riscos para compreender qual
a repercussao sobre o cliente, se houver falhas no processo ou projeto (AGUIAR,;
SALOMON; MELLO, 2015).

Sakurada (2001) afirma que a metodologia FMEA se originou no ano de 1949 com
uso de cunho militar, e era denominado FMECA (Procedures for Performing a
Failure Mode, Effects and Criticality Analysis), ou M1L-P-1629 (Military Procedure),
era empregado como diretriz para avaliar a confiabilidade e identificar as falhas nos
equipamentos, sendo elas classificadas de acordo com a repercussao que
ocasionariam nas missoes.

Contudo, Bertsche (2008), declara que a FMEA apareceu durante os anos 60, nos
Estados Unidos da América, quando a NASA (National Aeronautics and Space
Administration) empregou a metodologia durante o projeto da Apollo.

Mesmo com divergéncia da origem da FMEA, Sakurada (2001) e Bertsche (2008),
consentem que o uso da ferramenta foi aprofundado por volta de 1988, quando
Ford, General Motors e Chrysler, chamados “The Big Three” (os trés grandes),
conceberam a norma QS 9000 (Quality System Requirements), semelhante a ISO
9000. Silva et al (1997), afirma que a QS 9000 foi fundada com finalidade de
padronizar os requisitos de qualidade e premissas basicas das trés empresas. A QS
era complementada por varios manuais de parametros, como Production Part
Approval Process (PPAP), Advanced Product Quality Planning and Control Plan
(APQP) e a Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), usada como método de

prevencao e de melhoramento continuo.



Helman e Andery (1995) mencionam que a FMEA é uma metodologia que analisa
projetos e produtos, processos industriais e administrativos, identificando todas as
possibilidades potenciais de falhas e indicando o efeito delas sobre a performance
do sistema, isto €, uma avaliacdo para descobrir e dizimar os problemas de forma
sistematica e satisfatéria. Os autores também afirmam que a ferramenta se aplica
para detectar todos provaveis potenciais de falha e, estabelecer o resultado de cada
uma delas sobre o desempenho do conjunto mediante analise qualitativa
(severidade, ocorréncia e detecgao) obtendo uma escala de importancia no
processo ou produto.
O principal objetivo da metodologia FMEA é aumentar a confiabilidade do sistema e
precisa ser na etapa de processo/projeto. Por meio dessa ferramenta pretende-se
certificar que as falhas de processos/produtos sejam reconhecidas na tomada de
decisdo, possibilitando a diminuigcdo delas e do que possa vir a acontecer (SOUZA;
MOCO; PERUSSI; GUIMARAES, 2016).
Segundo Toledo e Amaral (2007), a ferramenta FMEA permite vantagens para as
empresas, Como:
a) Conseguir esclarecimentos sobre as falhas dos processos e produtos;
b) Entender dos problemas nos processos e produtos;
c) Praticas de melhoria no projeto do processos e produtos, fundado em dados e
sendo controlado (melhoria continua);
d) Minimizar despesas por meio da precaucao de ocorréncia de falhas;
e) Lista de classificacdo de acordo com a prioridade para procedimentos
corretivos;
f) Incorporagdo da cultura de prevencéo de falhas, com cooperacéao e trabalho
em equipe.
A FMEA compreende trés etapas, segundo Carpinetti (2010):
Etapa I: Reconhecimento de falhas e delimitacdo de prioridades, onde conforme a
avaliacao da ocorréncia, gravidade e deteccdo, as resolucées de prioridade sao
tomadas.
Etapa |l: Proposta de acao para extingao de falhas, seguindo a ordem de prioridades
de solugoes.
Etapa lll: Depois de implantar as propostas de agdes, analisar as falhas e reavaliar
se o plano eliminou ou extinguiu os riscos de falhas.



O método de andlise da FMEA consiste na ponderacdo de critérios (severidade,
ocorréncia e deteccdo) através de tabelas em escala de 1 a 10. No quesito
severidade e ocorréncia, quanto maior a ponderacdao, maior sera o risco. Para a
deteccao, quanto menor a ponderacdo, menor sera o risco, porqué sera facil de
encontrar o risco (CARPINETTI, 2012).

O RPN (Risk Priority Number - Numero de Priorizagdo de Risco) é resultado do
produto destes trés critérios e serve como método de tomada de decisao. Se o RPN
for alto, reflete um alto risco para a empresa e deve ser bem analisado e observado
na tomada de decisdo. A formula do RPN ¢é a seguinte:

RPN =S x O x D ( onde S=severidade, O=ocorréncia e D=deteccéao)

Segundo Carpinetti (2012), a analise dos resultados do RPN ¢é feita pela equipe
responsavel pelo FMEA, com intuito de diminuir ou excluir as falhas, com melhorias
e métodos produzidos e entdo a comprovacdo se as mudancas foram

implementadas.

Figura 1 - Visédo estrutural das informag¢des do FMEA

|

Falha | caracteristica
funcao

7 modo |
v
efeito

"
causa —

D

- agao preventiva - [BE |

—'lvermcaqao =
>R

Fonte: Rozenfeld et al., (2006)
HRN

O HRN é um procedimento quantitativo, no qual sdo dados valores numéricos para:
Probabilidade de Exposicao (PE), Frequéncia de Exposicdo ao Perigo (FE),
Probabilidade Maxima de Perda (MPL) e Numero de Pessoas Expostas ao Risco
(NP) (SILVA; SOUZA, 2011).

Segundo Corréa (2011), o grau dos riscos pode ser classificado como:



a) Risco muito baixo: pede-se o uso de EPI e treinamentos, mas ndo sao
solicitadas medidas significativas de controle;
b) Risco baixo: deve-se levar em conta medidas de controle;
c) Risco significante: deve-se elaborar medidas de controle adicionais e
implanta-las dentro de um més;
d) Risco alto: deve-se implantar medidas de controle de seguranga dentro de
uma semana;
e) Risco muito alto: deve-se implantar medidas de controle de segurancga dentro
de um dia;
f) Risco extremo: deve-se implantar medidas de controle de seguranca
instantaneamente;
g) Risco inaceitavel: deve-se interromper a operacao de trabalho até que as
medidas de controle tenham sido feitas.
Seguranca no Trabalho
A seguranga do trabalho tem como propdsito minimizar os acidentes de trabalho,
proteger os trabalhadores e implantar medidas para prevenir (GINANI; COSTA;
SOARES; VELOSO; OLIVEIRA, 2017).
Segundo Corréa (2011) a busca pela melhoria nas condigdes de saude e de
seguranca nos ambientes de trabalho € uma constante em todo mundo. Mas mesmo
com o progresso em relacdo as acdes de precaucao incluidas nas normas e leis, a
realidade dos locais de trabalho ainda é bastante falha.
As condigdes que favorecem para ocorrerem acidentes nas industrias sao
variados, por exemplo dispositivos de seguranca falhos ou inexistentes nos
equipamentos e maquinas, falha ou falta de treinamento para os funcionarios,
jornadas de trabalho que excedem as normas, deficiéncia na gestdo de riscos
(SILVA; HECKSHER; ANDRADE; FERRAZ, 2017).

MATERIAL E METODOS
Abaixo segue a sequéncia de passos proposta, descrita pelo manual IQA do FMEA,
com as etapas e acdes necessarias para desenvolver a ferramenta FMEA e atingir
0s objetivos referentes a analise de riscos da qualidade.
Etapa 1 — Descricdo FMEA e levantamento indice de falhas (RPN) segundo manual
IQA — Analise de Modo e Efeito de Falha Potencial (2008):

a) ldentificar e avaliar as etapas do processo;



no produto e processo;

Identificar e avaliar os potenciais modos de falha relacionados em cada etapa

Identificar os efeitos das falhas potenciais sobre o processo e clientes;
Identificar as causas potenciais dos processos de fabricacao;
Identificar variareis de processo nas quais focalizar controles de processo,

para reducao de ocorréncia, ou maior deteccao de falhas;

controles preventivos/corretivos;

Habilitar o estabelecimento de um sistema de prioridades, para acdes e

Estabelecer para cada modo de falha os indices de Severidade, Ocorréncia e

deteccéo (S x O x D), baseado em critérios sugeridos para avaliacao;

Calcular o indice RPN: indice RPN=S x O x D

Tabela 1 - Tabela de Severidade

Efeito Critérios: Severidade do Efeito no Produto | Classificacio Hleito Critérios: Severidade do Ffeito no Processo
Modo de falha potencial afeta a operagao
segura do veiculo e/ou envolve ndo- 10 Pode trazer perigo ao operador, semaviso
. conformidade com regulamentagao Falha ematendera |prévio.
Falha em atender a requisitos P . ..
governamental, sem prévio aviso. requisitos de
de seguranga e/ou - =
lat6r modo de falha potencial afeta a operagao seguranga e/ou
regulatorios segura do veiculo e/ou envolve nio- 9 regulatérios Pode trazer perigo ao operador, com aviso
conformidade comregulamentagio prévio.
govermnamental, com prévio aviso.
100% dos produtos podemser refugados.
8 Interrup¢do maior |Parada da linha de produgdo ou parada de
Perda da fungdo primaria
Perda ou degradagdo da 0P embarguc. -
N Uma parcela do lote de produgao pode ser
fun¢@o primaria . ) R
7 Interrupgao refugada. Desvio do processo primdrio,
significante incluindo velocidade reduzida da linha de
Degradacdo da fun¢do primaria producdo e acréscimo de mio de obra.
6 100% do lote de produg¢do pode ser retrabalhado

Perda ou degradagdo da
fun¢do secunddria

Perda da fun¢do secunddria

Interrup¢ao moderada

fora da linha e aceita.

Uma parcela do lote de produgdo pode ser

- N . 5 R .
Degradagao da fungdo secunddria retrabalhada fora da linha e aceita.
Aparéncia ou ruido audivel, veiculo operavel, 5
. < . . 100% do lote de produg¢ao pode ser retrabalhado
itemnao conforme e percebido pela maoria dos 4 ~
- . na estagio, antes de ser processado.
clientes (>75%) I ~ derad
B = 7 = , t i
Aparéncia ou ruido audivel, veiculo operavel, Titermupgao moderaca Uma parcela do lote de produgdo pode ser
Incoémodo itemnao conforme e percebido por muitos 3 retrabalhada na estagdo, antes de ser
clientes (> 55%) processado.
Aparéncia ou ruido audivel, veiculo operavel, o . N
. ~ . . . 3 - Ligeira incoveniéncia para o processo, operaciao
itemndo conforme e percebido clientes 2 Interrup¢ao menor d
observadores (>25%) ou operador.
Nenhum efeito Nenhum efeito perceptivel. 1 Nenhuma efeito Nenhuma efeito perceptiel.

Fonte: Manual IQA (2008)

Tabela 2 - Tabela de Ocorréncia



Probabilidade de Falha |Critérios: Ocorréncia da Causa — PFMEA

Classificacio

Muito Alta

> 100 por mil

>1em 10

10

Alta

50 por mil

1em20

20 por mil

1em50

10 por mil

1em 100

Moderada

2 por mil

1em 500

0,5 por mil

1 em 2000

0,1 por mil

1 em 10000

Baixa

0,01 por mil

1 em 100000

< 0,001 por mil

1 em 1000000

Muito Baixa

A falha € eliminada através de controle
preventivo.

Fonte: Manual IQA (2008)

Tabela 3 - Tabela de Deteccgéao

. Critérios: Probabilidade .
Oportunidade para . L Probabilidade de
. de deteccao por controle | Classificacao .
deteccao deteccao
de processo
Nenhum controle de
Nenhuma oportunidade de processo. Ndo se pode 10 Praticamente
deteccao. detectar, ou néo esta impossivel
analisado.
i Modo de falha e/ou erro
Improvéavel detectar em o )
. (causa) nao é facilmente 9 Muito remota
qualquer estégio. i
detectavel.
Deteccédo do modo de
3 . falha pos-processamento,
Detecgéo do problema pés- i
pelo operador, através de 8 Remota
processamento .
meios
visuais/tateis/audiveis.
Detecgédo do modo de
B falha pés-processamento,
Detecgéao do problema na i ) )
. pelo operador, através de 7 Muito baixa
origem )
meios
visuais/tateis/audiveis, ou




pds-processamento,
através do uso de

medig¢ao por atributo.

Deteccao do problema pos-

processamento

Deteccédo do modo de
falha pés-processamento,
pelo operador, através do

uso de medic¢éo por
variavel, ou na estacéo
pelo operador, através do
uso de medi¢éo por

atributo.

Baixa

Detecgéo do problema na

origem

Deteccéao do modo de
falha ou erro na estacao,
pelo operador, através do

uso de medic¢éo por
variavel, ou por controles
automaticos na estacgao,

que detectarao pecas
discrepantes e notificarao

0 operador. Medicao

realizada no setup e
verificag@o da primeira

peca.

Moderada

Deteccao do problema pos-

processamento

Detecgédo do modo de
falha p6s-processamento,
por controles automaticos,

que detectarado pegas
discrepantes e travarao a

peca, para impedir
processamento

subsequente.

Moderadamente alta

Deteccao do problema na

origem

Detecgédo do modo de
falha na estagao, por
controles automaticos,
gue detectardo pecgas
discrepantes e
automaticamente travarao
a peca na estagao, para

impedir processamento

Alta




subsequente.

Prevencao de erro, como

B resultado do projeto do
Detecgao do erro e/ou ) N o )
~ dispositivo de fixagéao, 2 Muito alta
prevengao do problema . o
projeto da maquina, ou

projeto da pega.

Prevencgéo de erro, como
resultado do projeto do
dispositivo de fixagéo,
projeto da maquina, ou

Deteccao ndo aplicavel. projeto da peca. Pecas )

Prevencgéo do erro. discrepantes ndo podem 1 Praticamente certa
ser produzidas porque o

item foi tornado a prova de

erro, pelo projeto do

processo/produto.
Fonte: Manual IQA (2008)

Ap6s o levantamento dos indices, agdes sao tracadas de acordo com critérios

estabelecidos. Podem ser definidos para a priorizacao das agdes os maiores RPN’s
definindo-se por exemplo os 5 maiores ( top 5) onde serdo concentradas os
trabalhos de melhoria.

Etapa 2 — Levantamento de riscos de seguranca da atividade de cada etapa do
processo da FMEA e calculo do indice HRN.

Apéds o levantamento do indice de falhas, a presente proposta sugere que a equipe
multifuncional realize o levantamento de todos os riscos de seguranca envolvidos
em cada etapa do processo de acordo com o método HRN.

Segue a sequéncia de passos propostas, com as etapas e acdes necessarias para
desenvolver a ferramenta FMEA em conjunto com o HRN e atingir os objetivos

referentes a andlise de riscos da Segurancga do Trabalho:

a) Levantamento da probabilidade de ocorréncia (LO) de estar em contato com o
risco;
b) A frequéncia de exposicao ao risco (FE);

c) O grau de severidade do dano (DPH);
10



d) O numero de pessoas exposta ao risco (NP);
e) Para cada item mencionado acima é estabelecido um niamero que representa
a variavel de calculo usada para encontrar o HRN do risco ou item avaliado. A

formula aplicada para encontrar o nivel de risco quantificado é a seguinte:

HRN = LO x FE x DPH X NP

Levantados os indices, acdes sao tracadas de acordo com critérios estabelecidos.
Este estudo apresenta a proposta de aplicacdo das 2 ferramentas de analise em
conjunto (FMEA para a qualidade e HRN para a segurancga do trabalho). A forma de
avaliagdo da proposta aos entrevistados foi no formato de questionério digital. Neste
questionario procurou-se reunir todas as informagdes relevantes da proposta.

O presente estudo foi desenvolvido em outubro de 2017, aplicando um questionario
para 20 trabalhadores que atuam na industria nas areas de qualidade, producao,
logistica, manutencdo, seguranca e processo, porém todos com experiéncia do uso
da ferramenta FMEA. A maior parte deles (85%) sao da industria automotiva. Todas
as industrias estdo localizadas no estado do Parana. A taxa de retorno do
questionario foi de 67%.

O questionario procura avaliar com os entrevistados, todos com conhecimento da
ferramenta FMEA, a possibilidade do uso da mesma em conjunto com o HRN. Com
esta pesquisa procura-se avaliar, na visdo dos entrevistados, se eles apoiariam o
uso das 2 ferramentas (FMEA e HRN) em conjunto. Trata-se de uma proposta de

implantagdo e ndo de uma avaliag&do na pratica da mesma.

Foi seguido um roteiro de perguntas, como segue representado na Figura 2.

11



Figura 2 — Questionario de pesquisa

Questiondrio da pesquisa

Informacies gerais

1. Formacio
|:| Doutorado |:| Mestrado |:| Especializacio

|:| 3% gran |:| 2o.gran |:| Outro

2. Tempo em que vooe sl na empresa;

|:|] AN OL MEenos Dmmﬁdtlaﬂu.n::l:i Dmﬁdr]a.‘-unm

Dmaihdtﬁa 10 anos |:|rmuh de 10 anos

3. Seu carpgo na empresa:

|:| Direcio |:| Geréncia |:| Coordenacio/lideranca

|:| Analista |:| Técnico |:| Proprietirio f Freelancer

4. Qual a sua drea de atuacio?

|:| Qualidade |:| Logistica |:| Engenhana |:| Meio Ambiente

|:| Produgio |:| Seguranca |:| Produgio |:| Outro (especificar)

5. Voot participa da elaboracio ¢ gestio do FMEA ( andlise do modos ¢ efeitos de falha
potencial b ou de alpuma oulra ferramenta de perenciamento de riscos na sua empresa?

|:| Sim |:| N

12



Favor responder a este questiondrio considerando sua percepgio ou opinifio quanto is
afirmativas, circulando ou marcando o niimero gue corresponda ao seu gran de
concordincia.

Favor marcar com um X somente em uma iinica resposta que melhor se apresente para
voce.

1 - Discordo totalmente 2 - Discordo parcialmente 3 - Indiferente
4 - Concordo Parcialmente 3 - Concordo totalmente

Exisle a preocupacio com a andlise de risco £ prevengio de FALHAS (qualidade)

01 : : 1| 2 4
da minha organizagio
02 Existe a preocupacio com a andlise de risco / prevengio de FALHAS (acidentes ol .
de rabalho) da minha oream zacao
o3 | A realizagio de andlise conjunta do FMEA para falhas de QUALIDADE e de| | |, .
T | SEGURANCA seria vidvel dentro da sua organizagio
04 Considero gque o envolvimenio da fibrica ( engenhana, produgio, gqualidade, =

logistica) com a 5T referente a mudangas @ novos projeto deve melhorar

Minha organizagio considera importanie ¢ apoia a participagioe de pessoas com
05 | especialidades e niveis hierdrquicos diferentes no levantamento de riscos que | 1 | 2 | 5 | 4
OCOmenm na execugdo de um projeto

O tempo de reunides para a realizagio de andlise conjunta do FMEA para falhas

06 de QUALIDADE e de SEGURANCA sena impecilio para esta atividade SR

07 Haveria o interesse das pessoas na realizacio de andlise conjunta do FMEA para | | -|
andlise de riscos de QUALIDADE e de SEGURANCA E

08 | A alta diregio ¢ geréncia apoiariam esta atividade Iz |3 |4

(1% | Haveria interesse hoje na sua organizag@o para realizar esta proposta 1 | 2 4

10 Caso esta ferramenta viesse a ser utilizada |, vocg acha que ela sena mantida com B [ (e
o lempo e mantida como uma ferramenta viva? ]

T As agles estabelecidas nas andlises de rsco na swa organizacio sio de falo Wi 4
execuladas nos prazos estabelecidos ¥

12 Ocorréncias anto em lermos de QUALIDADE e SEGURAMCA hoje sio ol [ e

registradas e as agdes correlivas padronizadas para que se previna a reocorréncias

Fonte: Autor (2018)

O questionario foi respondido por funcionarios de nivel gerencial, supervisdao e
técnica das areas de qualidade, seguranca do trabalho, produg¢do, manutencéao e
engenharia. Procurou-se na sua maior parte fazer este levantamento com pessoas
que trabalham ou ja trabalharam com uma ou ambas as ferramentas de anadlise de

risco. No total foram 10 entrevistados que responderam ao mesmo.

RESULTADOS E DISCUSSAO
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Segue em tabela resultado das respostas do questionario:

Avaliacao (%)

1 2 3 4 5

Discordo Discordo MU Concordo Concordo

totalmente parcialmente parcialmente totalmente
1 0 10 10 30 50
2 0 0 0 40 60

3 0 10 0 30 60

4 0 10 0 30 60
o 5 10 10 20 30 30
< 6 40 20 20 0 20
@ 7 10 10 60 20
C s 40 30 30
9 11 56 33
10 0 0 70 30
1110 30 0 40 20
12 10 0 60 30

Fonte: Autor (2018)

Pelo levantamento realizado a pesquisa mostrou que a FMEA é uma ferramenta ja
amplamente usada e conhecida conforme 80% dos entrevistados.

Segundo 100% dos entrevistados a analise de risco de acidentes de trabalho
também foi considerada como preocupacao presente nas industrias.

A necessidade do maior envolvimento da Seguranca do Trabalho com as demais
areas responsaveis pela realizacdo de mudancas e novos projetos foi um ponto
importante citado por 90% dos entrevistados. Ja para 80% dos entrevistados,
gestores e coordenadores concordariam em fazer a analise em conjunto dos riscos
das areas de Seguranca no Trabalho e da Qualidade. Existe porém a incerteza se a
alta direcao das organizacdes apoiaria a ideia.

E finalmente para 100% dos pesquisados acreditam na manutencédo da ferramenta
com o tempo, mantendo-a “viva” nos sistemas de gestao.

Um dado importante levantado é que 80% dos entrevistados discorda que o tempo
de reunido seria empecilho, esse numero € muito positivo, partindo-se do principio

que o planejamento e alinhamento das ferramentas é fundamental.
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Cita-se como ponto de preocupacao para 40% dos entrevistados a eficiéncia no
acompanhamento da execucgédo das acdes propostas referentes a analise de risco
nas organizacoes e gestdo das mesmas.

As vantagens que esta proposta oferece, conforme dados coletados através do
questionario sao:

a) Na elaboracao da FMEA, todas as atividades envolvidas ja foram mapeadas e
procedimentos ja descritos, o que facilitaria a identificacdo dos riscos de
acidentes de trabalho pela ferramenta HRN;

b) Na FMEA se faz obrigatoriamente o acompanhamento de alteragcbes em
todas as etapas do projeto (para novos projetos e modificagdes tanto grandes
guanto pequenas);

c) Uso em sistema de gestao integrada (qualidade e Seguranca no Trabalho).
Outra questdao muito importante é que analise da FMEA/HRN nao deveria ser
considerada como um evento Unico, mas como um compromisso de longo prazo,
que complementa o desenvolvimento de produtos e processos, para garantir que
falhas potenciais sejam avaliadas e que medidas sejam adotadas para reduzir o
risco.

A aplicacdo do método FMEA/HRN é dada em:

a) Novos projetos, nova tecnologia ou novo processo;

b) Modificagdes projeto/processo;

c) Uso de projeto/processo existente em uma nova aplicacao.

Em todos estes casos, a abordagem da seguranca de trabalho é muito importante.
Em novos projetos ou processos, o desconhecimento dos equipamentos e das

atividades envolvidas leva ao aumento do risco para acidentes de trabalho.

CONCLUSOES

O presente artigo demonstrou, por meio de sua proposta e pesquisa realizada, a
viabilidade de se utilizar a abordagem da ferramenta FMEA (Analise de Modo e
Efeito de Falha Potencial) em conjunto a ferramenta HRN (Numero de Avaliacao de
Perigos) de analise de risco voltada para a seguranca do trabalho.

Gestores e técnicos concordaram com as afirmacdes de que a gestao integrada de
ferramentas de analise de risco traria bons resultados e as equipes multifuncionais
das organizacdes poderiam tratar dos riscos de qualidade e seguranca de uma
forma conjunta, agregando valor e obtendo ganhos com esta pratica.
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A analise de falhas e riscos e a importancia das acoes preventivas sao fundamentais
para a evolugcdo dos sistemas de gestdo das empresas, com ganhos tangiveis e
intangiveis, além de serem exigéncias de clientes em alguns casos como nas
industrias do ramo automotivo. Pode-se trabalhar com maior confiabilidade e
seguranga € ao mesmo tempo com menor custo e menores avarias, além de

contribuir significativamente para a integragdo entre os departamentos envolvidos.
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