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Market quality firm is more than its products. It includes: quality of
each employee, the quality of collaboration between internal components of the
company and between company and outside the company's policy on quality.

Work to achieve total quality begins with an effort to motivate staff.
This effort leads to resorting to techniques and methods of human resource
management.
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1. Managementul calitatii implementat la
S.C Lisa DraexImaier Hunedoara

in filiala Hunedoara a Grupului Draexlmaier se acordd o
deosebita atentie calitatii produselor livrate. Sunt folosite instrumentele
clasice de control a calitatii prezentate in lucrare, dar se incearca si alte
metode mai moderne. Se pune un accent deosebit pe livrarea doar a
produselor conforme la client. Produsele care se gasesc neconforme,
aflate in fabrici, se repard si apoi sunt livrate. In cazul in care
produsele neconforme nu se mai afla la noi, sunt anuntate la client,
specificAndu-se posibilul defect.
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Imbunétatirea continud a procesului conduce la erori cat mai
putine utilizdnd strategia ,zero defecte”. Aceasta evidentiaza
responsabilitatea directa a fiecarui angajat pentru calitate. Succesul in
prevenirea defectelor nu il constituie sanctionarea erorilor. El se obtine
ca rezultat al unor masuri concrete care au ca scop realist ca fiecare
operatie sa se execute corect.

Imbunatatirea calitatii trebuie sa fie o actiune continua si nu
sporadica, o preintAmpinare a defectelor si nu remedierea lor, o
abordare sistematica, profesionala.

Prevenirea defectelor consta in cheltuieli efectuate pentru a
evita erorile, defectele, deficiente la toate nivelele si pentru toate
activitatile.

Ea include politica intreprinderii, reuniuni pregatitoare, studii de
satisfacere a clientului, planuri de actiuni si aplicarea lor, studiul
punctelor critice din intreprindere, studii de fiabilitate si mentenabilitate,
formarea personalului in domeniul calitati. Tot ce poate fi aplicat
inaintea unei greseli, unei nemultumiri nu se mai poate produce in
timpul sau dupa activitatea desfasurata.

Calitatea pe piata a firmei inseamna mai mult decéat calitatea
produselor sale. Ea include: calitatea muncii fiecarui salariat, calitatea
colaborarii intre componentele interne ale firmei si intre firma si
exterior, politica firmei in domeniul calitatii.

Activitatea pentru obtinerea calitatii totale incepe printr-un efort
considerabil de motivare a personalului. Acest efort conduce la a apela
la tehnici si metode de management al resurselor umane.

Pentru Tmbunatatirea productiei in cadrul Draximaier Group
exista o asa-numita ierarhie a premizelor.

= baza este sistemul de propuneri din partea colaboratorilor
(MVW).

= pe treapta imediat urmatoare se afla 8D-Report, DPV si Q-
RAD.

= pe treapta superioara se afla in prezent DPI (Draxlmaier

Prozess Initiative).

in etapa mijlocie (8D sau DPV), Q7 (cele sapte unelte ale
asigurarii calitatii) joaca un rol important.

2. imbunatitirea procesului/Draeximaier prozess
verbesserung (DPV)

in firma, o activitate foarte importanta pentru angajati este:
DPV=DraexImaier Prozess Verbesserung = Imbunatatirea procesului la
DraexIlmaier este o unealta a calitatii.
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DPV este o metoda de lucru prin care fiecare colaborator poate
contribui prin propriile idei la:
= simplificarea proceselor,
= sa se elimine tot ceea ce deranjeaza,
»= sa se ofere mai multa siguranta,
= sa se imbunatateasca calitatea proceselor de productie,
»= sa se imbunatateasca calitatea produselor,
=  sa se creasca productivitatea,
»= sa se imbunatateasca calitatea serviciilor,
*= sa se imbunatateasca punctualitatea livrarilor,
= sa se reduca costurile respectiv sa se reduca cheltuielile,
* sa se creasca profitul.

Ideile care se dovedesc a fi eficiente au posibilitatea de a fi
premiate Tn cadrul activitatii ID=Idei Draexlmaier= DraexImaier Ideas =
Propuneri din Partea Colaboratorilor, functie de Tmbunatatirea adusa,
cu 0 anumita suma de bani, conform grilei de premiere.

ID este introdus Tn DLR ca strategie. Se pot astfel perfectiona
toate procedurile operative, tehnice si comerciale. Se poate mari
siguranta proceselor de productie pe baza cunostintelor, ideilor,
respectiv solutiilor venite din partea colaboratorilor. In incinta halei este
un panou de informare al activitati DPV si ID, care se adreseaza
tuturor angajatilor, unde se gasesc expuse mai multe informatii despre
DPV:

= Echipe DPV formate,

= Teme DPV ce sunt in derulare/Teme DPV inchise,

= Diagrama Cauza/Efect, Grafice,

=  Formulare Inainte/Dup4, care prin imagini si text explicativ

arata diferenta intre cele doua stadii, Tnainte si dupa
imbunatatire,

»  Grila de premiere pentru ideile ID,

* Notiuni generale despre activitatile DPV si ID,

= Lista premiatilor din anul curent.

Majoritatea temelor alese pentru DPV sunt probleme
structurale, adica probleme permanente sau repetitive, functie de un
anumit proces. Prin alegerea indicatorului (indicelui de performanta) se
doreste deci modificarea nivelului.

Temele de 8D-Report provin in general din scaderi
catastrofale in calitate. Indicatorul defineste deci o instabilitate, iar
scopul 8D-ului este revenirea pe nivelul precedent (considerat potrivit).
DPI=DraexImaier Prozess Iniziative=Imbunatatirea  procesului
initiativelor.
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Este o metoda de lucru care ofera o viziune noua asupra
optimizarilor de proces si are ca obiectiv final optimizarea
activitatilor/proceselor In sensul obtinerii unei productii 100 % calitative
si cantitative. Cei patru pasi ai principiului sunt:

= “one piece flow” desfasurarea secventiald/liniara si corectarea
proceselor;

= “ritmul/tactul clientului” - respectarea unui ritm de productie prin
armonizarea lucrului;

= “principiul tragerii” - procesul consecutiv preia doar elementele
necesare realizarii lui;

= “zero gregel” - imbunatatirea si stabilizarea tuturor proceselor,
pentru calitate 100 %.

3. Stabilirea cauzelor reale ale problemelor de calitate

Pentru ca rezolvarile problemelor si imbunatafirile sa fie
durabile, trebuie sa fie gasite cauzele reale ale problemelor.

Daca se doreste scaderea numarului de rebuturi, in cadrul DPV
se utilizeaza o diagrama Ishikawa pentru examinarea punctelor slabe
ale procesului.

In cazul unei situatii de urgenta in productie, utilizarea metodei
8D este deseori cea mai potrivitd masura de rezolvare. Scopul
intocmirii  diagramelor Ishikawa este, in acest caz, identificarea
cauzelor ce au dus la impunerea situatiei de urgenta.

Un punct important Tn metoda 8D este Pasul-3, ce impune
aplicarea unor masuri imediate, pentru a proteja clientul (sau
departamentul consecutiv) de urmarile unei caderi in productie.

in limba englezd Pasul-3 al metodei 8D se numeste
,containment action”, ceea ce inseamna o limitare a problemei/situatiei.

Pasul-3 la DPV are o semnificatie diferita fatd de cel de la 8D-
Report. In cazul DPV, punctele slabe evidente trebuie inl&turate.

Analiza reclamatiilor - 8D Report cuprinde:

= Alcatuirea echipei,

= Descrierea neconformitaji,

= Masuri imediate de stopare a propagarii Tn continuare a
neconformitatji,

= Analiza cauzelor care au generat neconformitatea,

= Masuri corective, pentru ca neconformitatea sa nu apara,

= Masuri preventive, pentru ca neconformitatea sa nu mai apara,

= Verificarea (confirmarea eficacitatii masurilor luate).

In tabelul 1 se prezintd comparativ, 8D-Report si DPV, in
vederea gasirii cauzelor reale ale problemelor.
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Tabelul 1

8-D Report

DPV

SCOP

Consta in principiu in
prelucrarea reclamatiilor
interne si externe.

Se utilizeaza in planificarea,
implementarea si
documentarea DVP

SARCINI

Responsabilul 8D:

- responsabil pentru masuri si

documentatie

- coordoneaza toate activitatile
pentru prelucrare 8D

- ajuta la analiza cauzalitatii si
masurilor de corectie
- Incheie evenimentul

Purtatorul de cuvant al
echipei:

Conduce sedintele, este
responsabil pentru,rezolvarea
problemelor, raporteaza
responsabilului 8D

Coordonatorul DPV
- coordoneaza toate
activitatile DPV
- este responsabil pentru
afisarea si transmiterea
informatiei
- ofera ajutor organizatoric,
- finalizeaza evenimentul
Moderatorul DPV
Conduce sedintele, este
responsabil pentru rezolvarea
problemelor, raporteaza
responsabilului DPV

DERULARE

Stabilirea problemei, analiza
reclamatiei,
Definirea si descrierea
problemei
- stabilirea echipei
Prelucrare Pas3-8D

Formularea temei DPV,
Clarificarea colaboratorilor,
asteptarea aprobarii
- stabilirea echipei
Prelucrare Pas3- DPV

DOCUMENTATIE

8D- Report
Schitarea Q, atentie, timp de
asteptare si implementare

Harta DPV
Schitarea Q, atentie, timp de
asteptare, util la vizualizare.

APLICARE

Greseala pe produs;
Reclamatii interne si externe
Prelucrarea problemelor
concrete de calitate
Includerea angajatilor implicati

Scop; Imbunitétirea la livrate
si la productiei.

Imbunétatirea tuturor
proceselor (tehnice,
administrative si operative)
Baza este nivelul de
cunostinte a angajatilor
implicati
Puncte dificile ale problemei
(si greseli repetitive)
Implicarea tuturor angajatilor
Scop:Mobilizarea optima a
tuturor capacitatilor.

Pentru o
intrebari:

analiza cat mai

corecta sunt necesare cateva

Identificarea problemei
] Trebuie — exista o abatere?
= Este cunoscuta cauza?

=  Vrem sa stim cauza?
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Desemnarea problemei

Este
Care reper este afectat de defect?
Care este exact defectul?
Unde se gaseste acest reper situat? Cand a fost observat
reperul defect?
Cand a fost observat defectul pentru prima data?
Cand a fost repetat defectul, faia de prima data (exista o
mostra)?
Tn ce punct al procesului a fost observat defectul?
Cate repere implica defectul?
Céate repere au fost afectate?
Cat de des este defectul la acest reper?

Nu este
Care alt reper ar putea avea acelasi defect, dar nu il are?
Ce alt defect ar putea avea reperul dar nu 1l are?
Unde altundeva s-ar putea gasi acel reper ca defectul sa fie
identificat?
Unde altundeva ar mai putea fi produs defectul dar nu este?
In ce moment ar fi trebuit observat defectul,dar nu s-a
observat?
Cand in ciclul de productie ar fi trebuit observat defectul si nu s-
a observat?
Céate din repere pot avea defectul, dar nu il au?
Cat de des pot sa fie defecte la acest reper, si nu sunt?

Stabilirea posibilelor cauze

Deosebiri
Ce este deosebit de mentionat, la reperul afectat, compararea
defectului?
Ce este diferit si trebuie mentionat in acel loc, compararea cu
locul defectului?
Ce este diferit in acel moment, se compara cu acel moment al
defectului?
Ce este diferit si trebuie mentionat in acea perioada de timp,
fata de aceasta perioada cand se face analiza?
Care este diferenta dintre continuarea desfasurarii procesului
cu reperul defect, si compararea desfasurarii procesului fara
reper defect ?

Schimbari

Ce s-a schimbat in raport cu aceste deosebiri, data, ora
schimbarii?



Testarea posibilelor cauze
= Se testeaza, se simuleaza fiecare cauza posibila si fiecare
descriere a problemei?
= (Cand...cauza este... cum se explica defectul reperului?
Masuri
= Se verifica inclusiv presupunerea.
= Pe cat posibil se vor alege masuri simple si ieftine.
=  Se parcurg masurile si se controleaza rezultatele.
Reparatii
= Ce altfel de defect ar fi putut conduce la aceleasi cauze?
= Unde ar putea sa mai fie alte defecte?
= Cum ar fi putut fi cauzate aceste defecte?
= Are cauza defectul?
= Cauza abaterii este cunoscuta?
= Vrem sa stim cauza?
= Cauza va fi o noua problema de analizat.

4. Rezultate si concluzii

Viziunea, misiunea si obiectivele Grupului Draeximaier nu se
limiteaza doar la teorie. Acest lucru il demonstreaza scolarizarile
efectuate de cadrele de conducere din fiecare filiala cu tema
»Colaboratori si conducere/C4P”;

= Commitment,

= Competence,

= Cooperation and

= Communication for a better Performance.

Punerea in practica a acestor scolarizari va constitui punctul-
cheie pentru succesul acestor eforturi. Viziunea “Impunem DraexImaier
ca marca pentru viitorul automobilistic international” este deja
cunoscuta ca si continut. Cerintele faia de companie, angajaii si
structuri sunt in permanenta schimbare.

Pentru Grupul Draeximaier se impune astfel o noua calitate a
structurii organizatorice, se solicitda mai mult o retea globala, sub
reprezentarea completa sau partiala a funciiilor principale ale intregii
companii.

Se asteapta de la angajati mobilitate in géndire, putere de
actiune, motivatia si flexibilitatea corespunzatoare. Indiferent de
schimbarile ce se impun, este necesar sa nu se piarda din vedere
sarcinile actuale din munca de zi cu zi.
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Fiecare compartiment trebuie sa-si imbunatateasca permanent
activitatile in corelatie cu activitatea celorlalte. intr-o relatie fiecare este
si client si furnizor. Calitatea produsului Tnseamna calitatea muncii
fiecarui salariat.

Grija pentru calitate la nivelul intregii firme este mult mai usor
inteleasa daca fiecare, in procesul de munca, se considera ca un
,client intern” pentru cel din amonte si in acelasi timp ca ,furnizor intern”
al firmei, pentru cel din aval.

Situdndu-se Tn aceasta dubla ipostaza, orice angajat isi poate
imbunatati activitatea raspunzandu-si la urmatoarele intrebari:

= Cine este clientul activitatii mele?

= Cine este furnizorul pentru activitatea mea?

= Cum satisface munca mea, cerintele clientilor si
asteptarilor furnizorilor?
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