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Rezumat. In lucrare se prezintd un studiu de caz referitor la analiza calitdtii procesului de
fabricatie a huselor pentru mobila in cadrul intreprinderii "Miso Textile" S.R.L. Metodologia
de cercetare a inclus aplicarea diagramelor de control statistic Shewhart de tip p pentru
indicatorul de calitate - ponderea produselor neconforme, identificate la controlul final al
produselor fabricate pe perioada a doi ani consecutivi. S-a constatat ca procesul de fabricatie
in ansamblu nu este stabil deoarece variatia indicatorului de calitate analizat depdseste limitele
de control calculate ale procesului. Se recomanda dezvoltarea masurilor de imbunatatire a
calitatii produselor prin actiuni orientate catre personalul direct productiv si a metodelor de
organizare a muncii.
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Introducere

In tarile cu industrie dezvoltata, calitatea si fiabilitatea produselor si serviciilor au devenit
factori importanti in competitia pentru a atrage si mentine clientii.

Activitatea intreprinderilor din domeniul industriei usoare se desfasoara in mare parte prin
parteneriate cu firme straine sau acestea sunt fondate cu capital strain, confectionand produse pentru
branduri renumite si realizind produse pentru export, care sunt comercializate in toatd lumea. De
aceea calitatea produselor fabricate trebuie sa fie la cel mai Tnalt nivel, fiind asigurata de o calitate
corespunzatoare a procesului de fabricatie.

Scopul lucrarii este de a identifica /dezvolta/ stabili masuri de imbunatatire a calitdtii
produselor pe baza analizei situatiei actuale privind nivelul de calitate interna. Imbunatitirea calitatii
reprezintd un ansamblu de masuri care au drept obiectiv reducerea variabilitatii unui proces, pentru
diminuarea la maxim a produselor sau serviciilor neconforme cu specificatiile [1].

Metodologia cercetarii

Lucrarea prezintd un studiu de caz in cadrul intreprinderii de produse textile destinate
industriei de mobild "Miso Textile" S.R.L, care confectioneaza huse pentru mobila moale (diverse
modele de paturi, canapele, fotolii si scaune). Productia este destinati exportului. in companie
activeaza circa 500 persoane angajate, din care circa 330 sunt nemijlocit implicate in sectorul de
producere.

Ca indicator al noncalitatii s-a considerat procentul produselor neconforme, calculat in baza
datelor inregistrare la controlul final al produselor fabricate.

Pentru a verifica stabilitatea procesului de productie si faptul dacd acesta este tinut sub
control statistic s-a aplicat metoda fiselor de control statistic tip p cu construirea diagramei
Shewhart, conform metodologiei prezentate in ISO 8258 — 91[2].

Fisele de control statistic permit stabilirea faptului dacd procesele sunt sau nu tinute sub
control statistic in baza analizei indicatorilor de calitate privind calitatea, evaluarea stabilitatii
procesului de fabricatie, determinarea momentului in care trebuie ajustat procesul. In lucrarea data
s-au analizat datele colectate pentru perioada inclusa in studiu si s-au construit diagramele de
control statistic Shewhart. Acesta diagrama, fiind denumita si “diagrama de comportament al unui
proces” este un instrument statistic menit sa evalueze natura variatiei (schimbarii) intr-un proces si
sa faciliteze prognoza si managementul acestuia [3, 4].
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Relatiile de calcul pentru determinarea parametrilor statistici se prezintd in tabelul 1.

Tabelul 1
Relatiile de calcul pentru determinarea parametrii diagramei de control statistic[4]
Parametrul statistic Relatia de calcul
Linia centrala LC LC=p= (pl+p2+ ...pl12)/12

Linia superioara de control LSC —

P LsC= 7 +3 |22

Linia inferioara de control LIC LIC= 53 »(1-p)

n

p — ponderea medie a defectelor in cele 12 luni analizate, exprimata in valori absolute
n — numarul de produse verificate in fiecare luna (valoarea medie) = 1470 unitati

Rezultate si discutii

La intreprinderea analizatd, procesul de productie este organizat fiind subordonat
rapoartelor financiare in perioade de 12 luni cu Incepere din luna septembrie si finalizare Tn august.
S-a analizat situatia referitoare la calitatea proceselor si produselor pe parcursul a doi ani
consecutivi 2017 si 2018 (tabelul 2, figura 1).

Tabelul 2
Ponderea produselor neconforme in perioada analizati pe luni, %
Nr. ord 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | Me-
Luna 09 10 11 12 01 02 03 04 05 06 07 08 | dia

Anul I 10,56 | 8,17 | 4,71 | 6,54 | 8,84 | 5,26 | 2,66 | 4,40 | 503 | 885 | 4,85 | 5,09 | 6,25
Anulll | 6,76 | 3,38 | 6,36 | 7,02 | 859 | 436 | 6,85 | 7,21 | 6,00 | 5,57 | 2,73 | 4,32 | 5,76
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Figural. Evolutia procentului de produse neconforme in perioada analizata

Datele prezentate 1n tabelul 2 si fig.1 atestd o variatie a ponderii neconformitatilor de la o
luna la alta fard a indica un oarecare trend, procentul fiind cuprins intre 2,66% (cota minima) si
10,56% (cota maxima) in anul I. Procentul de produse neconforme a scazut de la 6,25% la 5,76%
in mediu in anul II fata de anul I. Este o micsorare mica, dar in ansamblu 1n anul II dinamica % de
neconformitdti prezintad o variatie mai mica.

In figurile 2-3 sunt prezintate diagramele Shewhart pentru fiecare an separat. Parametrii
statistici calculati pentru anul I prezintd valori dupd cum urmeaza:

LC=6,25%; LSC=7,7%; LIC=4,8%

Din figura 2 se observa ca in lunile septembrie, ianuarie si iunie ponderea produselor cu
defecte depaseste LSC ceea ce ne indica faptul ca procesul nu este stabil, nu este tinut sub control
statistic s1 necesitd corectare.
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Figura 2. Diagrama Shewhart pentru ponderea produselor neconforme in anul I

Cauzele unui procent mai mare de neconformitdti ar putea fi volumul de fabricatie si
complexitatea produsului. La fel in luna septembrie numarul mare de produse neconforme ar putea
fi conditionat si de faptul cd aceasta luna este prima dupd vacanta de vara si angajatii au nevoie de
o perioada de adaptare.

Pentru anul urmator, anul II parametrii statistici calculati sunt:

LC=576%; LSC=7,0%; LIC=4,6%
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Figura 3. Diagrama Sewhart pentru produsele neconforme identificate la controlul final
in anul IT

Din figura 3 se observa ca in lund ianuarie si aprilie ponderea produselor cu defecte
depaseste LSC, ceea ce ne indica faptul ca procesul si 1n acest an nu a fost tinut sub control statistic
fiind instabil. In astfel de situatie nu poate fi prognozat nivelul calitétii si eforturile suplimentare
pentru remedierea neconformitdtilor. Procesul de productie trebuie adus in stare de control si
ulterior de initiat actiuni pentru micsorarea procentului mediu de noncalitate.

Cauzele unui procent mare de neconformitati ar putea fi la fel volumul de fabricatie mai
mare 1n aceste luni, produse mai complexe si faptul ca luna ianuarie este prima luna dupd vacanta
de iarna.

Daca pornim de la definirea procesului de productie ca totalitatea actiunilor constiente
ale angajatilor unei Intreprinderi, indreptate cu ajutorul diferitelor masini, utilaje sau instalatii
asupra materiilor prime, materialelor sau a altor componente in scopul transformarii lor in produse,
lucrari sau servicii cu anumitd valoare de piatd” [5], intelegem ca stabilitatea acestuia este
dependentd de o serie de factori legati atat de masini, materiale cat si de factorul uman.
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Analiza situatiei curente la intreprinderea analizata sugereaza constatarea cd actiunile
necesare de planificat si realizat trebuie orientate in primul rand catre personal. Astfel se
recomanda:

- Imbundtdatirea/ dezvoltarea/ diversificarea metodelor si modalitdtilor de recrutare a
personalului direct productiv

In acest sens se recomandi de a fortifica relatiile cu Colegiul de Industrie Usoara din Balti
si cu Scoala profesionald de profil si a mentine relatii de parteneriat nu numai pe perioada de stagii
de practica, dar si pe tot parcursul anului, pentru a putea atrage specialistii nou formati la ulterioara
activitate in companie.

- Motivarea personalului prin instruire

Se propune de a crea aria de scolarizare a angajatilor din incinta Intreprinderii pentru a
forma cadre si a le motiva prin aceasta, in viitor avand un contingent dornic de a activa pe o durata
de timp mai mare si care vor aduce un aport la Imbunatatirea calititii produselor (program de
studii, materiale didactice, instruire practica cu persoane desemnate de catre administratie etc.).

- Propunerea unui sistem de salarizare motivant pentru asigurarea calitatii

Desi aplicarea principiului salarizérii in functie de nivelul de calificare profesionald
satisface In majoritatea cazurilor si cerintele cointeresarii pentru prestarea unei munci mai
superioare calitativ, este totusi necesar sa se pund un accent deosebit pe stimularea muncii de
calitate superioara, deoarece existd situatii In care doi lucratori, avand aceeasi calificare dau
rezultate diferite din punct de vedere al calitdtii. Se propune introducerea unor cote procentuale
ca spor la salariu in dependenta de nivelul calitatii realizat de fiecare individual sau 1n echipa.

Concluzii

In industria produselor textile pentru mobila, cerintele clientilor si standardele de calitate
solicitd tot mai mult furnizorii sd urmareasca si sa stabilizeze procesele, pentru a indeplini cerintele
referitoare la parametrii fizico-mecanici si pentru a obtine produse de inalta calitate. O tehnica
simpla pentru a asigura calitatea produselor si proceselor este aplicarea controlului statistic al
procesului. Astfel, putem intelege importanta interpretarii schimbdrilor in comportamentul
procesului si actiunile corective necesare pentru a imbunatati procesele, folosind o serie de metode
statistice printre care si diagrama de control statistic.

Situatia reald la intreprinderea ,,Miso Textile” SRL atestd o variatie a procentului de
produse neconforme, care depaseste limitele de control calculate ale procesului, ceea ce indicd ca
procesul de producere nu este tinut sub control din punct de vedere al nivelului calitatii. Se
recomanda dezvoltarea masurilor de stabilizare a procesului de producere, care este destul de
complex si influentat de o serie de factori. Factorul uman este unul din cei mai importanti, in
conditiile unei dotari tehnico-materiale suficiente, de aceea actiunile planificate trebuie orientate
catre personalul direct productiv si a metodelor de organizare a muncii.

Conducator: Valentina BULGARU, conf. univ., dr.
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