Netvaerket —Y

Interne Auditorer

Fejl Metode Effekt Analyse

Er et veerktgj til identifikation af potentielle risici

» |dentificere fejlmuligheder i design og produktion
* |dentificere muligheder for at reducere risici for fejl

* Afdaekke optimeringsmuligheder i design og produktion



Netvaerket —N

Interne Auditorer

FMEA skema

Forekomst1-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN = FxAXO

RPN

Dato Proces 0

RPN
Risiko
Prioritet |[Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol Forekomst |Alvorlighed [Opdagelse [Nummer |yderlige tiltag




Netvaerket — N

Interne Auditorer

Ultralydssvejsning af lpbehjul

e Under test af Igbehjul i pumpe gar 3 hjul i stykker i svejsningen




Netvaerket /N

Interne Auditorer

Opdeling i procestrin

1. Udformning af vaerktgj

2. Materialevalg

3. Stgbning

4. Svejsning



Netvaerket

Interne Auditorer

Procestrin

Forekomst1-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN = FxAX0
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet |Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol Forekomst |Alvorlighed |Opdagelse |Nummer |yderlige tiltag
Udformning af
veerktgj
\\/Iatrialevalg /
§t¢bning

Sv\e,[sning /




Netvaerket —

Interne Auditorer

Risikomoment

1. Udformning af veerktgj
1.1 Fuge design af svejseleder

2. Materialevalg
2.1 Plasten tilsaettes farve

3. Stpbning
3.1 Stgbetemperatur
3.2 Tilseetning af genbrugsmateriale

4. Svejsning
4.1 Forkert indstilling af effekt ved svejsning



Netvaerket

Interne Auditorer

Risikomoment

Forekomst1-10
Alvorlighed1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN = FxAx0
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet |[Kommentarer/
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol Forekomst |Alvorlighed |Opdagelse |[Nummer |yderlige tiltag
Udformning af S/ejseleder placere\
vaerktgj forkert pa emne
ed tilsaetning af
i farve kan
Matrialevalg .
svejseegenskaberne
@ndre sig
Stgbetempraturen er
Stgbning \;or hgj med henblik
a ultralydssvejsning
Stobning )ﬁ!saetning af ' /
genbrugsmatriale
L. \iir svejses mfj
SVEISNING | ¢ kert effekt(W4tt)




Netvaerket

Interne Auditorer

Konsekvenser

e 1.1 Darlig ledeevne pga. forkert vinkel pa leder

e 2.1 £Andret smelteevne ved tilsaetning af farve

* 3.1 Plasten bliver for "sprgd" til at kan smelte ordentlig ved svejsning
* 3.2 Plasten bliver for "uren" til at kan smelte ordentlig ved svejsning

* 4.1 Plasten smelter ikke ordenligt sammen



Netvaerket

Interne Auditorer

Konsekvenser

Forekomst1-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN =FxAxO
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet |Kommentarer /
Procestrin Risikomoment onsekvenser Arsag Nuveerende kontrol Forekomst |Alvorlighed |Opdagelse [Nummer |yderlige tiltag

Udformning af
veerktgj

Svejseleder placeret
forkert pa emne

/bérlig ledeevne
pga. forkert vinke
paleder

Matrialevalg

Ved tilsaetning af
farve kan
svejseegenskabern

2ndre sig

Andret
smelteevne ved
tilsaetning af farve

Stpbetempraturen er
for hgj med henbli
g

Plasten bliver for
"sprgd" til at kan

Stgbning )
R L. smelte ordentlig
pa ultralydssvejsni L
ved svejsning
Plasten bliver for
Tilseetning af "uren" til at kan
Stgbning & . .
genbrugsmatriale smelte ordentlig
ved svejsning
. Plasten smelte
L. Der svejses med . .
Svejsning ikke ordenlig

forkert effekt(Watt)

sammen




Netvaerket /N

Interne Auditorer

Arsag

Hvad er skyld i at fejlen kan opsta

* 1.1 Svejseleder gnistres pa lodret
e 2.1 Plasten bliver "uren”

. ?.1 Temperaturen er for hgj til at materialet genskabes i oprindeligt
orm

* 3.2 Genbrugsmaterialet smelter ikke helt sammen med det nye

* 4.1 Maskinen indstilles forskelligt fra gang til gang



Netvaerket

Interne Auditorer

Arsag

ForekomstT-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN=FxAxO
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet |[Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser rsag Nuvaerende kontrol  |Forekomst |Alvorlighed |Opdagelse |Nummer |yderlige tiltag

Udformning af

Svejseleder placeret

Darlig ledeevne
pga. forkert vinke

Svejseleder
gnistres pa

vaerktgj forkert pa emne
?) P pa leder lodret
Ved tilsetning af
/Andret
. farve kan Plasten
Matrialevalg ) smelteevne ve - N
svejseegenskaberne | . i bliver "uren
> tilsaetning af fanve
2&ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for [er for hgj til
Stgbetempraturener |, " !
. i . sprgd" til atkan  |at materialet
Stgbning for hgj med henblik L i
, L. smelte ordentlig [genskabes i
pa ultralydssvejsning L . .
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for i &
. . N " terialet
) Tilseetning af uren" til at ka R
Stgbning R | smelter ikke
genbrugsmatriale smelte ordentli
. helt sammen
ved svejsning
med det nye
Maskinen
. Plasten smelte indstilles
Svejsnin Dersvejses med ikke ordenligt forskelligt
) g forkert effekt(Watt) & g
sammen fra gang til

gang




Netvaerket —Y

Interne Auditore

Nuvaerende kontrol

Hvad ggres der for at den mulige fejl ikke sker

* 1.1 Ingen kontrol af svejseleder

* 2.1 Er altid leveret som sorte uden der er behov for det
* 3.1 Ingen

* 3.2 Ingen

* 4.1 Bliver svejst med samme effekt hver gang



Netvaerket

Interne Auditorer

Nuvaerende kontrol

ForekomstT-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN =FXAXO
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet |Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuyaerende kontrgl  |Forekomst [Alvorlighed [Opdagelse |Nummer |yderlige tiltag

Udformning af

Svejseleder placeret

Darlig ledeevne
pga. forkert vinkel

Svejseleder
gnistres pa

Ingen kontrol af

veerktgj forkert pa emne N lodret syejseleder
pa leder
Ved tilsaetning af
g Zndret raltid leveret som
i farve kan Plasten
Matrialevalg R smelteevne ved - . |porte uden derer
svejseegenskaberne | X bliver "uren
i tilsetning af farve behov for det
@ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stgbetempraturener |, " .
. X X sprgd" til atkan  |at materialet
Stgbning for hgj med henblik R . |Ingen
R . smelte ordentlig  |genskabes i
pa ultralydssvejsning L . K
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for . g
) ) " e terialet
. Tilseetning af uren" til at kan .
Stgbning . X smelterikke [Ihgen
genbrugsmatriale smelte ordentlig
L helt sammen
ved svejsning
med det nye
Maskinen
. Plasten smelter indstilles
Svejsnin Der svejses med ikke ordenligt forskelligt
) & forkert effekt(Watt) g g
sammen fra gang til

gang




Netvaerket /N

Interne Auditorer

1 ud af 1.500.000
1 ud af 150.000

1 ud af 15.000

1 ud af 2.000

1 ud af 400

1 ud af 80

1 ud af 20

1 ud af 8
1udaf3

1 ud af 2

Forekomst

Nazesten aldrig.

Sjeldent.

Lav.

Relativt lav.

Moderat.

Moderat hgj.

Hgj.

Gentagende fejl.

Meget hgj.

Meget hgj, fejl kan naesten ikke undgas.



Netvaerket

Interne Auditorer

orekomst

ForekomstT-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN=Fi10
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet [Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvarende kontrol orekomst \|Alvorlighed [Opdagelse |Nummer |yderlige tiltag
. Svejseleder
. . Darlig ledeevne i .
Udformning af |Svejseleder placeret . gnistres pa  |Ingen kontrol af
R . pga. forkert vinkel . 10
veerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder
pa leder
Ved tilsetning af
ed tis=tning a Zndret Er altid leveret som
i farve kan Plasten
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10
svejseegenskaberne | X bliver "uren
i tilsetning af farve behov for det
@ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stgbetempraturener |, " .
. X X sprgd" til atkan  |at materialet|.
Stgbning for hgj med henblik R . |ingen 10
2 Ultralvdssveisnin smelte ordentlig  |genskabes i
P Y ) g ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for . ug
) ) " e terialet
. Tilseetning af uren" til at kan .
Stgbning . X smelterikke [Ingen 1
genbrugsmatriale smelte ordentlig
ved sveisnin helt sammen
! 8 med det nye
Maskinen
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med
L Der svejses med . ) .
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1
forkert effekt(Watt) .
sammen fra gang til gang

gang




Netvaerket —Y

Interne Auditorer

1 ud af 1.500.000
1 ud af 150.000

1 ud af 15.000

1 ud af 2.000

1 ud af 400

1 ud af 80

1 ud af 20

1 ud af 8
1udaf3

1 ud af 2

Alvorlighed

Ingen.
Meget lille.
Lille.
Mindre.
Beskeden.
Betydelig.
Starre.
Yderst.
Alvorlig.
Farlig.



Netvaerket

Interne Auditorer

Alvorlighed

Forekomst T-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10
FMEA - proces RPN =FxAx0
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet [Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvarende kontrol  |Forekomst lvorlighed |Opdagelse |[Nummer |yderlige tiltag
. Svejseleder
. . Darlig ledeevne i .
Udformning af |Svejseleder placeret . gnistres pa  |Ingen kontrol af
. . pga. forkert vinkel K 10 7
veerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder
pa leder
Ved tilsaetning af
g Zndret Er altid leveret som
i farve kan Plasten
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10 6
svejseegenskaberne | X bliver "uren
i tilsetning af farve behov for det
@ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stebetempraturen er "sprgd" til atkan  |at materialet
Stgbning for hgj med henblik P R . |ingen 10 4
R . smelte ordentlig  |genskabes i
pa ultralydssvejsning L . K
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for . ug
Tilsaetning af "uren" til at kan terialet
Stgbning & . X smelterikke [Ingen 1 4
genbrugsmatriale smelte ordentlig
L helt sammen
ved svejsning
med det nye
Maskinen
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med
L Der svejses med . ) .
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5
forkert effekt(Watt) .
sammen fra gang til gang
gang
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Netvaerket —Y

Interne Auditorer

1 ud af 2
1udaf3
1udaf8

1 ud af 20

1 ud af 80

1 ud af 400

1 ud af 2.000

1 ud af 15.000

1 ud af 150.000

1 ud af 1.500.000

Opdagelse

Nazesten sikkert.
Meget hgj.

Hgj.

Moderat hgj.
Betydelig.
Beskeden.

Lille.

Meget lille.
Sjeelden.
Nzesten umuligt.



Netvaerket

Interne Auditorer

Opdagelse

Forekomst T-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10
FMEA - proces RPN =FXAXO
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 0
RPN
Risiko
Prioritet [Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvarende kontrol  |Forekomst [Alvorlighed [Opdagelse \ |Nummer |yderlige tiltag
. Svejseleder
. . Darlig ledeevne i .
Udformning af |Svejseleder placeret . gnistres pa  |Ingen kontrol af
. . pga. forkert vinkel K 10 7 10
veerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder
pa leder
Ved tilsaetning af
g3 Zndret Er altid leveret som
i farve kan Plasten
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10 6 1
svejseegenskaberne | X bliver "uren
i tilsetning af farve behov for det
@ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stebetempraturen er "sprgd" til atkan  |at materialet
Stgbning for hgj med henblik P R . |ingen 10 4 10
2 Ultralvdssveisnin smelte ordentlig  |genskabes i
P Y ) g ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for . ug
Tilsaetning af "uren" til at kan terialet
Stgbning & . X smelterikke [Ingen 1 4 1
genbrugsmatriale smelte ordentlig
ved svejsning helt sammen
med det nye
Maskinen
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med
L Der svejses med . ) .
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5 10
forkert effekt(Watt) .
sammen fra gang til gang
gang




Netvaerket —

Interne Auditorer

RNP

Forekomst, alvorlighed og opdagelse ganges med hinanden

* Hermed opnas der en numerisk risikovurdering
tildelt en proces eller procestrin



Netvaerket

Interne Auditorer

Forekomst T-10
Alvorlighed 1-10
Opdagelse 1-10
FMEA - proces RPN =FXAXO
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 1214
RPN
isiko
rioritet |Kommentarer /
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol  [Forekomst |Alvorlighed [Opdagelse ummer |yderlige tiltag
.. Svejseleder
Udformning af |Svejseleder placeret Dirlig ledeevne nistres pa |Ingen kontrol af
. 8 ! . P pga. forkert vinkel g P g- 10 7 10 700
veerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder
pa leder
Ved tilsaetning af
ed tiis=tning a /ndret Er altid leveret som
i farve kan Plasten
Matrialevalg R smelteevne ved o . [sorte uden derer 10 6 1 60
svejseegenskaberne | X bliver "uren
i tilsetning af farve behov for det
@ndre sig
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stobetempraturen er "sprgd" til atkan  |at materialet
Stgbning for hgj med henblik P R . |ingen 10 4 10 400
2 Ultralvdssveisnin smelte ordentlig  |genskabes i
P Y ) g ved svejsning oprindeligt
form
Genb
Plasten bliver for eh rugsma
Tilsaetning af "uren" til at kan terialet
Stgbning & . X smelterikke [Ingen 1 4 1 4
genbrugsmatriale smelte ordentlig
ved svejsning helt sammen
med det nye
Maskinen
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med
L Der svejses med . ) .
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5 10 50
forkert effekt(Watt) .
sammen fra gang til gang
gang




Netvaerket /N

Interne Auditorer

Kommentar

* Bruges til bemaerkninger og konklusion pa tiltaget.



Netvaerket

Interne Auditorer

Kommentar/tiltag

Forekomst 1-10
Alvorlighed1-10
Opdagelse 1-10

FMEA - proces RPN=Fxx0
RPN
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 1214
RPN
Risiko
Prioritet |K
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol  |Forekomst [Alvorlighed |Opdagelse |Nummer [yderlige tilta
Per er foretaget
- Svejseleder @ndring af
i . Darlig ledeevne i . .
Udformning af |Svejseleder placeret X gnistres pa |Ingen kontrol af formen sa
R . pga. forkert vinkel K 10 7 10 700 .
vaerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder svejselederen
paleder .
bliver mere
lodret
Ved tilsetning af . Der er aftalt at
Zndret Er altid leveret som .
. farve kan Plasten afprgve stgbning
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10 6 1 60
svejseegenskaberne | . X bliver "uren med og uden
i tilseetning af farve behov for det
a&ndre sig farve
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stgbetempraturen er wspred” til atkan  |at mateq::alet Der er aftalt at
Stgbning for hgj med henblik P R _ lingen 10 4 10 40 afprgve stgbning
\ .. |smelte ordentlig |genskabes i R "
pa ultralydssvejsning L. R K ved 360° og 370
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for i ug
X . M W terialet Ide-Pro bruger
. Tilsaetning af uren" til at kan . .
Stgbning . . smelterikke |Ingen 1 4 1 4 kun nye matriale
genbrugsmatriale smelte ordentlig ) X
L. helt sammen til stgbning
ved svejsning
med det nye
Maskinen
R X . . Maskine indstillgs
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med .
L Der svejses med X R K til hver model o
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5 10 50 X
forkert effekt(Watt) 8 ndres ikke
sammen fra gang til gang .
nder vejs
gang




Netvaerket —%

Interne Auditorer

Tiltag sat i vaerk

* Svejseleder &ndret
* Fjerne farve

* Stpbt ved lavere temp.



Netvaerket

Interne Auditorer

Tiltag sat i vaerk

Forekomst 1-10
Alvorlighed1-10
Opdagelse 1-10 Resultat af tiltag
FMEA - proces RPN =FxAx0
RPN RPN sum
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top 1214 54
RPN
Risiko
Prioritet
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol  [Forekomst [Alvorlighed |Opdagelse |Nummer A (0] RPN
er er foretage
- Svejseleder ndring af
Udformning af |Svejseleder placeret Darlig ledeevne nistres pa |Ingen kontrol af formen sa
R 8 ) ‘, P pga. forkert vinkel g P g- 10 7 10 700 . 0
vaerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder svejselederen
paleder .
bliver mere
lodret
Ved tilseetning af . Der er aftalt at
/Zndret Er altid leveret som .
. farve kan Plasten afprgve stgbning
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10 6 1 60 0
svejseegenskaberne | . X bliver "uren med og uden
i tilseetning af farve behov for det
a&ndre sig farve
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stgbetempraturen er "sprod til atkan  |at mateq::alet Der er aftalt at
Stgbning for hgj med henblik P R _ lingen 10 4 10 afprgve stgbning 0
. .. |smelte ordentlig  |genskabes i R "
pa ultralydssvejsning L. R K ved 360° og 370
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for i ug
Tilseetning af "uren" til at kan terialet Ide-Pro bruger
Stgbning & . . smelterikke |Ingen 1 4 1 4 kun nye matriale 4 1 4
genbrugsmatriale smelte ordentlig R .
L. helt sammen til stgbning
ved svejsning
med det nye
Maskinen
R X . . Maskine indstilles,
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med X
L Der svejses med X R K til hver model og
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5 10 50 . 5 10 50
forkert effekt(Watt) 8 &ndres ikke
sammen fra gang til gang .
nder vejs
gang




Netvaerket —Y

Interne Auditorer

Resultat af tiltag vurderes

 Forekomst

* Alvorlighed

e Opdagelse

e £ndringen af RPN er lig med effekten af tiltag



Netvaerket

Interne Auditorer

Resultat af tiltag

Forekomst 1-10
Alvorlighed1-10
Opdagelse 1-10 Resultat af tiltag
FMEA - proces RPN =FxAx0
RPN RPN sum
Dato 23-01-2015 Proces Svejsning af Inlet og Top C 1214 C_259)
RPN
Risiko
Prioritet |[Kommentarer/
Procestrin Risikomoment Konsekvenser Arsag Nuvaerende kontrol  [Forekomst [Alvorlighed |Opdagelse |Nummer [yderlige tiltag A (0] RPN
Der er foretaget
- Svejseleder a@ndring af
Udformning af |Svejseleder placeret Darlig ledeevne nistres pa |Ingen kontrol af formen sa
R 8 ) ‘, P pga. forkert vinkel g P g- 10 7 10 700 . 5 10 100
vaerktgj forkert pa emne N lodret svejseleder svejselederen
paleder .
bliver mere
lodret
Ved tilseetning af . Der er aftalt at
/Zndret Er altid leveret som .
. farve kan Plasten afprgve stgbning
Matrialevalg R smelteevne ved - . |sorte uden derer 10 6 1 60 5 1 5
svejseegenskaberne | . X bliver "uren med og uden
i tilseetning af farve behov for det
a&ndre sig farve
Tempraturen
Plasten bliver for |er for hgj til
Stgbetempraturen er "sprod til atkan  |at mateq::alet Der er aftalt at
Stgbning for hgj med henblik P R _ lingen 10 4 10 400 |afprgve stgbning 4 5 100
. .. |smelte ordentlig  |genskabes i R "
pa ultralydssvejsning L. R K ved 360° og 370
ved svejsning oprindeligt
form
Genbrugsma
Plasten bliver for i ug
Tilseetning af "uren" til at kan terialet Ide-Pro bruger
Stgbning & . . smelterikke |Ingen 1 4 1 4 kun nye matriale 4 1 4
genbrugsmatriale smelte ordentlig R .
L. helt sammen til stgbning
ved svejsning
med det nye
Maskinen
R X . . Maskine indstilles
. Plasten smelter indstilles Bliver svejst med X
L Der svejses med X R K til hver model og
Svejsning ikke ordenligt forskelligt samme effekt hver 1 5 10 50 . 5 10 50
forkert effekt(Watt) 8 &ndres ikke
sammen fra gang til gang .
under vejs
gang




