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graphics).
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1. Generalitati

Instrumentele clasice sunt preluate, preponderent din statistica,
si utilizate pentru:

e sintetizarea si reglementarea datelor si informatiilor n
domeniul calitatii (fise, tabele, grafice);

e fundamentarea si luarea deciziilor referitoare la calitate
(esantionarea);

e supervizarea proceselor in scopul asigurarii nivelului de
calitate solicitat (diagrama de control).

In figura 1 sunt prezentate suscint cele sapte instrumente
clasice ale calitatji [1].

Diagrama Pareto are ca obiectiv:

35



I
&

EEEREBAEEA
L]
‘|

YR EEERE ]

Diagrama cauza - efect Tipuri de grafice
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Diagrama procesului

Fig. 1 Instrumente clasice ale calitatii

® sa separe problemele importante de cele posibile, astfel
incét sa te poti concentra asupra ameliorarii acestora,

® sa aranjeze informatiile in funciie de prioritate sau
importanta,

® sa ajute determinarea problemelor cu adevarat importante,
pe baza informatiilor si nu a parerilor.

Diagrama Pareto a fost numita dupa Vilfredo Pareto, un
economist italian din secolul XIX, care a realizat un studiu despre
bogatie si saracie in Europa, la inceputul secolului XX.

In domeniul calitétii pionieratul acestei metode fi revine lui
Pareto, care a constat ca 80 % din defecte provin din 20 % de actiuni

necorespunzatoare.
In construirea diagramei se parcurg urmatoarele etape:

e selectarea elementelor supuse analizei (tipurile de defecte)

si clasificarea lor in functie de cauza;
e stabilirea modalitatii de exprimare a elementelor (valori

absolute sau relative);
o stabilirea perioadei culegerii datelor;
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e culegerea si ordonarea datelor, in functie de frecventa
aparitiei lor;

e construirea diagramei utilizand graficul in bare;

e construirea curbei cumulative a frecventelor, prin
fnsumarea succesiva a ponderilor fiecarui element, de la stanga la
dreapta (in partea dreapta a graficului).

Analiza diagramei Pareto permite de a aprecia ponderea
cumulativa a principalelor tipuri de defecte, formand prioritatea
solutionarii problemelor in domeniul calitatii.

Astfel la analiza unui reper pe o anumita perioada de timp s-
au constatat aparitia unui numar de 371 de piese cu defecte, ale caror
tipuri de defecte sunt prezentate in tabelul 1 (tipuri de defecte
inregistrate la un reper).

Tabelul 1
Defect Numar de piese
Cod | Descriere defect
01 Abateri la dimensiuni 135
13 Defecte de reglaj 102
06 Aspect necorespunzator 69
02 Abateri la dimensiuni unghiulare 25
09 Abateri la cotele danturii 21
03 Filet necorespunzator 12
05 Abateri de pozitie 7
08 Pete, fisuri 1
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Fig. 2 Diagrama Pareto pentru tipurile de defecte aparute la un reper
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Din figura 2 rezulta ca prioritatea solutionarii defectelor aparute
se refera la primele trei tipuri de defecte care reprezinta 82,2 % din
totalul defectelor aparute.

Diagrama cauza-efect mai poartd denumirea de diagrama
Jfishbone” (os de peste), sau diagrama ISHIKAWA, fiind utilizatd ca
instrument de analiza a unui anumit procedeu.

intr-o diagrama tipica de acest fel, problema ce trebuie
rezolvata este notata in,,capul”’ pestelui, apoi sunt ingirate cauzele, de-
a lungul,,oaselor” si impartite pe categorii.

Obiectivul principal al diagramei os de peste este identificarea
cauzelor si ilustrarea grafica a legaturii dintre un rezultat si factorii ce au
dus la aparitia acestuia. Acest instrument are urmatoarele obiective
principale:

e determinarea cauzelor de baza ale unei probleme,

e indreptarea atentiei catre o problema anume, fara a recurge

la plangeri si discutii irelevante,

e identificarea zonelor cu informatii insuficiente.

Diagrama os de peste a fost inventatd de doctorul japonez
Kaoru Ishikawa. Este un instrument de analiza, care ofera un mod
sistematic de a privi efectele si cauzele ce contribuie sau pot duce la
apariia acestor efecte. Desenul arata ca un schelet de peste si, de
aceea, diagrama este numitd de multe ori diagrama os de peste.
Diagrama cauza-efect poate ajuta la identificarea motivelor pentru care
un procedeu nu se desfasoara conform planului. Metoda prezentata in
figura 3 ajuta la identificarea cauzelor de baza si asigura intelegerea
generala a acestor cauze.

Cauz3 principald

Cauza principald

Probiemd o2 rsbuie
rezoivesd (rezuliad)

Cauza principald Cauza principald

Fig. 3 Diagrama cauza — efect [2]
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Domeniile de aplicare a diagramei mentionate sunt multiple:

e identificarea cauzelor nerealizarii calitatii de conformitate;

e determinarea cauzelor scaderii volumului de vanzari si a
ratelor de profit;

e identificarea cauzelor cresterii numarului de reclamatii, cu
efect nefavorabil asupra imaginii firmei;

e stabilirea relatiilor dintre proprietatile unui produs.

Traditional, la aceasta etapa, cauzele se grupeaza dupa
categoriile celor ,6 M”: méana de lucru, materii prime si materiale,
masinile, metodele, mijloacele de masurare si mediul.

Un exemplu privind identificarea cauzelor realizarii unui
numar mare de rebuturi la un produs este prezentat in figura 4.

* AW TSR

Numar mare
de rebuturi

DCE pentru detectarea
cauzelor rebuturilor
unei carcase

METODE l MEDIU 1
1

1
cauze 1 efect

Fig. 4 Diagrama cauza-efect pentru analiza numarului mare de rebuturi
aparute la un produs

Avantajele utilizarii diagramei cauza-efect sunt:
- ajuta la identificarea cauzelor de baza,
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- stimuleaza participarea grupului,

- este ordonata si usor de descifrat si scoate in evidenta relatjile
dintre cauza si efect,

- arata ce poate fi schimbat,

- participantii capata cunostinte noi, legate de procesul respectiv,
intrucat afla mai multe detalii despre factorii ce influenteaza
acest proces si relatiile dintre ei,

- determind acele zone ce necesitd informatii suplimentare.

Graficele sunt uzual reprezentari plane ce permit infelegerea
usoara a situatiei, respectiv datelor analizate.

Cateva tipuri de grafice utilizate Tn domeniul calitatii sunt
urmatoarele:

e graficul cu bare, este utilizat pentru compararea marimii
elementelor analizate (structurii acestora), pentru a evidenfia
diferentele dintre ele. Pe axa X sunt fixate elementele analizate, cum ar
fi tipurile de defecte, caracteristicile de calitate etc., iar pe axa Y —
valorile Tnregistrate ale factorilor selectatj;

e graficul liniar este utilizat pentru analiza in timp a variatiei
elementelor, pe abscisa fiind relevate perioadele de timp, iar pe
ordonata — valoarea elementelor.

e graficul circular permite exemplificarea ponderii
componentelor in cadrul fenomenului, obiectului analizat. Acest tip de
grafic este frecvent utilizat in analiza compozitiei produselor, analiza
fiecarui element in cadrul unui sistem de factori etc.

e graficul radar permite evaluarea problemei din diferite
puncte de vedere. Graficul se aplica cand e necesara o analiza
complexa a unui set mare de date. Graficul radar evidentiaza relatjile
dintre diferite criterii si faciliteaza analiza comparativa a mai multor
probleme in functie de aceleasi criterii.

e graficul Gantt care programeaza si urmareste dezvoltarea
in timp a unui plan de proiect.

Fig. 5 Grafic cu bare, liniar, circular si radar
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Fig. 6 Graficul Gantt pentru un plan de proiect

Diagrama de distribuie se numeste si histograma si serveste
la reprezentarea imprastierii datelor.

Histograma reprezintd grafic dispersia unor valori si se
realizeaza si in scopul compararii acestora cu valorile de referinta si
pentru evidentierea punctelor critice, prioritare pentru imbunatatire.

Diagrama se executa pentru:

e a supraveghea precizia utilajelor;

e a studia caracteristicile procesului si a supraveghea
desfasurarea lui;

e a identifica relatia dintre produs si specificatiile sale;

e a examina cauzele modificarii procesului etc.
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Fig. 7 Tipuri de histograme
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In functie de caracteristicile concrete ale fenomenului analizat
sunt cunoscute urmatoarele forme ale histogramelor: normala,
asimetrica etc, prezentate in figura 7.

Construirea unei histograme cuprinde urmatoarele etape:

- selectarea datelor;

- stabilirea numarului de intervale in care vor fi divizate datele;

- determinarea intervalului maxim de variatie a datelor;

- determinarea marimii intervalelor prin impartirea intervalului
maxim de variatie la numarul de intervale;

- stabilirea limitelor fiecarui interval;

- marcarea pe abscisa a intervalelor stabilite;

- marcarea pe ordonata a frecventelor datelor pe fiecare interval;
- construirea histogramei.
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