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Abstract: Problemele de calitate ce tin de procesul tehnologic in conditiile industriale ale intreprinderilor
de confecyii pot fi analizate prin tehnici statistice simple si necostisitoare, in baza carora pot fi aplicate
mdsuri corective, ceea ce contribuie la evitarea aparitiei neconformitatilor, defectelor de producere.
Lucrarea prevede un studiu al tehnicilor statistice clasice de control al calitatii, demonstrarea posibilitdtii
de aplicare a tehnicilor statistice clasice pentru evaluarea problemelor de calitate aplicate de-a lungul
procesului tehnologic de fabricatie a produselor la intreprinderea ICS “STAG TEXTILE INDUSTRY”, or.
Chisindau
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1. introducere

Tehnicile statistice fac parte din domeniul tehnicilor de evaluare si control al calitatii, folosite in
domeniul managementului calitatii. Sunt aplicate in scopul controlului si evaluarii calitatii produselor /
proceselor de fabricatie, imbunatatirea continua a calitatii, depistarii la momentul potrivit a neconformitatilor
si inlaturarii acestora. Se pot utiliza pentru a prevedea nivelele de calitate si a se indica cind trebuie corectate
procesele pentru a ramine sub control. Termenul de ,,control” se extinde asupra tuturor factorilor care
afecteaza procesele de fabricatie, cum ar fi parametrii de prelucrare, utilaje, materiale, personal si mediu de
prelucrare.

in literatura de specialitate privind managementul calititii sunt prezentate atit tehnici si instrumente
statistice clasice, cit i tehnici moderne complexe de evaluare a nivelului calitatii productiei / proceselor.
Aplicarea tehnicilor statistice nu este obligatorie, acestea fiind foarte eficiente atunci, cand procesul de
fabricatie poate fi usor reglat si poate fi mentinuta cu usurintd o omogenitate rezonabila a conditiilor de
fabricatie (cazul procesului tehnologic de fabricatie a produselor vestimentare). in cadrul intreprinderilor de
confectii pentru evaluarea problemelor de calitate pot fi aplicate cu o0 mare eficienta analiza Pareto, diagrama
K. Ishikawa (cauza-efect), care sunt ideale pentru controlul proceselor de fabricatie in productia de serie
medie si mare.

2. Aplicatii practice a tehnicilor statistice in problemele de calitate la intreprinderea iCS “STAG
TEXTILE INDUSTRY?”, or. Chisinau

Scopul urmarit in lucrarea de fata a fost atins prin:

1) studiul situatiei privind calitatea si neconformitatile procesului tehnologic de fabricatie a produselor
din tricot in una dintre sectiile de cusut a intreprinderii ICS “STAG TEXTILE INDUSTRY”, or. Chisinau;

2) aplicarea pentru problemele legate de neconformitate depistate a tehnicilor statistice, precum a
analizei Pareto si a metodei Cauza — Efect;

3) compararea si analiza rezultatelor obtinute in urma elaborarii a doua diagrame (Pareto si Cauza -
Efect), elaborarea recomandarilor practice privind posibilitatea de utilizare a tehnicilor studiate in procesele
de fabricatie a produselor vestimentare.

Pentru cumularea datelor privind neconformitatile, care contribuie la pierderi in calitate, cheltuieli de
timp nejustificate, reducerea productivitatii muncii in flux a fost folosita observatia pe un termen de o luna
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de zile din cadrul stagiului de practica in productie. In cazul studiat la intreprinderea ICS “STAG TEXTILE
INDUSTRY” in fluxul nr. 2 au fost fabricate comenzi de scurte tip sport din tricot pentru barbati, baieti.

Astfel, toate neconformitatile depistate au fost legate de producerea sortimentului dat de produse, pentru
care au fost determinate urmaitoarele 9 categorii de probleme, ce contribuie la pierderi de calitate: Py -
necorespunderea furniturii cu comenzile solicitate; P, - necoinciderea locului de amplasare a detaliilor mici
cu modelul etalon; P3 - lipsa de instruire la locurile de munca; P, - lipsa de autocontrol la locurile de munca;
Ps - piederi de timp pentru schimbarea frecventa a atei, pentru reglarea masinii; Pg - lipsa de comunicare
intre personalul care a executat deja comenzi aseménatoare si cel care executd comenzile prima pentru data;
P; - utilizarea neeficienta a surselor de munca si a mijloacelor tehnice; Pg - neconcordanta dintre detaliile
croite cu sabloanele etalon; Py - pierderi de timp pentru deplasarea prin flux citre modelul etalon. In baza
analizei categoriilor determinate de neconformitati a fost construitd diagrama Pareto (fig.1). Ca rezultat au
fost determinate categoriile principale de neconformitati, ce necesita aplicarea actiunilor corective, acestea
fiind reprezentate de grupa Pg, Ps; P;. Pentru a analiza cauzele neconformitatilor studiate a fost aplicata
metoda Ishikawa, care se intocmeste dupa regula celor ,,5M”. Neconformitatile determinate se divizeaza in
criterii, legate de sistemul de organizare a muncii in fluxul analizat, de utilajul folosit, de furnizorii materiei
prime, personal. Rezultatul se prezinta in forma de diagrama (fig. 2).
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3. Concluzii

in urma analizei problemelor de calitate in fluxul tehnologic la intreprinderea dati, conform diagramei
Pareto au fost evidentiate probleme mai semnificative, care conduc spre pierderi in calitate in valoare de
69%. Acestea sunt categoriile de probleme Pg, P; P; cirora le trebuie atribuita o atentie deosebiti. In baza
analizei cauza - efect au fost determinate cauzele principale si secundare pentru categoriile de probleme, ce
conduc spre pierderi in calitate. Datoritd faptului, ca conform Analizei Pareto au fost stabilite criteriile
principale de neconformitati cu semnificatic majora Pg, P; P;, a fost simplificatd metoda de realizare a
diagramei Cauzd — Efect. Aceste metode servesc la depistarea neconformitatilor si cauzelor acestora,
structurarea pe categorii si semnificatii, dar nu se utilizeaza pentru solutionarea problemelor analizate, in
acest scop utilizindu-se alte metode eficiente, precum ,,braistormingul” s.a.

Ca urmare, cunoscind categoriile principale de neconformitati ale procesului de fabricatie a sortimentului
scurte din tricot pentru barbati, precum si cauzele acestora, pot fi sugerate masuri corective pentru cresterea
nivelului calitativ al productiei, si anume: implementarea unui sistem de control complex al procesului de
organizare a muncii in fluxurile sectiilor de producere, extinderea autocontrolului din partea executorilor,
desemnarea unui grup pentru controlul interfazic pe fluxuri, efectuarea unui control prin sondaj asupra
operatiunilor trecute sub raspunderea directa a maistrilor, verificarea materiei prime furnizate la intreprindere
in conformitate cu comenzile beneficiarilor. Masurile propuse pot fi eficiente in cazul implementarii
sistemului de management al calitatii la intreprinderea ICS “STAG TEXTILE INDUSTRY”, or. Chisinau.
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