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IN THE CLASSICAL INSTRUMENTS OF QUALITY ()

This paper presents the current development of the classical
instruments of quality (correlation diagram, control chart, flow chart).
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2. Diagrame

Diagrama de corelatie reprezinta grafic relatia si nivelul de
interdependentd dintre doua variabile ale unui fenomen comun.
Diagrama este aplicabila in diverse domenii, facand posibila aprecierea
relatiei dintre:

e sortimentul produselor si cifra de afaceri;

e cifra de afaceri si profitul brut;

e numarul defectelor si calificarea personalului;

e frecventa aprovizionarilor si timpul de stationare etc.

In general, se considerd ca diagrama de corelatie este
reprezentativa, daca realizeaza un numar minim de 30 perechi de variabile.

Tn figura 8 sunt prezentate tipurile de diagrame de corelatje.

In urma proiectarii perechilor de variabile pe diagrama se distribuie
punctele de coordonate (X,Y), fiind posibila aprecierea tipului de
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corelatie existent intre categoriile selectate de variabile, precum si
nivelul de corelatje:
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Fig. 8 Tipuri de diagrame de corelatie [2]

e corelatie pozitiva intre categoriile X si Y exista cand valorilor
crescande ale lui X le corespund valorile crescande ale lui Y. Aceasta
corelatie este puternicad daca punctele de coordonate (X,Y) nu sunt
dispersate mult pe cAmpul XY, in caz contrar fiind prezenta o corelatie
slaba;

e corelatie negativa intre categoriile X si Y exista cand valorilor
crescande ale lui X le corespund valorile descrescande ale lui Y,
realizadndu-se nivelele puternic si slab de corelatie;

e corelatie neliniard intre categoriile X si Y exista cand unor
valori crescande ale lui X le corespund valorile in crestere si apoi in
descrestere ale lui Y;

e nu existd corelatie intre categoriile X si Y in cazul cand
punctele de coordonate (X,Y) prezinta un grad ridicat de dispersie.
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Pentru culegerea si stocarea datelor referitoare la calitate, prin
inregistrarea sistematica a acestora, e rational a utiliza diferite tipuri de fige.

Datele, inregistrate consecvent in fisa de control, pot fi utilizate
in analiza si solutionarea problemelor in domeniul calitatii. Fisa din
figura 9, prezinta un instrument eficient in controlul si prevenirea
neconformitatilor, devenind, astfel, semnificativa in auditul calitatii.

Data: Schimb  |Data: Schimp |Data: Schimb

Buc. Buc. . Buc.
. Descriere defect Cod Lot Nr. | Masina | Marcal Lot Nr.\Magina | Marcal Lot
ap. Meconf. Necent. Mecanf,

Magina [Marca

Fig. 9 Fisa pentru culegerea neconformitatilor

Prin aceasta se permite o reactie in termen scurt la rezultate
momentan rele si o recunoastere pe termen lung a ponderilor
neconformitatilor.

Fisa pentru culegerea neconformitatilor serveste la
inregistrarea mai multor rezultate ale controlului.

Diferite tipuri de neconformitati cunoscute sunt reunite pe cate
un rand. Piesele pentru control sunt verificate Tn scopul de a descoperi
posibile neconformitati. Neconformitafile sunt repartizate pe randurile
corespunzatoare. In coloane se inscriu zilele de control.

Pentru neconformitati observate recent se adauga randuri noi.

In caz ca numarul de neconformititi este relativ mare sunt
necesare reactii in termen scurt.

Cand fisa este completata, neconformitatile se vor insuma
dupa tipul de neconformitate. Pentru evaluarea pe o durata de timp mai
lunga a numarului de neconformitati cumulate se va aplica diagrama
Pareto.

Diagrama de control se aplicd pentru evaluarea stabilitatji
derularii procesului, determinarea momentului de ajustare si
confirmarea imbunatatirii acestuia. Diagramele de control se aplica n
analiza proceselor continue, cu caracter ciclic, cum ar fi cele
operationale si manageriale. Conform acestei metode procesele
complexe pot fi divizate in cele elementare, fiecare din ele fiind obiectul
controlului statistic. Astfel, poate fi asigurata conformitatea proceselor
si a rezultatelor acestora cerintelor specificate.
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O fabricatie capabila din punct de vedere calitativ poate fi
supravegheata cu efort minim de verificare cu ajutorul unei fise QRK.
Diagrama este prezentata in figura 10.
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Fig. 10 Diagrama de control (fisa QRK) [2]

UEG

Fisa QRK reprezentata este o diagrama de control cu doua
benzi; banda superioara supravegheaza, pe baza valorii medii, pozitia
procesului, iar cea inferioara, pe baza abaterii standard, imprastierea
procesului. Este o fisa x /s.

Mediana si amplitudinea pot fi folosite ca alternativa.

Procesul este stabil atata timp cat toate valorile medii si
abaterile standard se afla in cadrul limitelor de interventie. Depasirea
unei limite indicd o modificare sistematica a fabricatiei si cere o
interventie cu corecturi.

In figura 10 este prezentatd o fabricatie f&rd deranjamente in
ceea ce priveste Tmprastierea, deoarece toate valorile s se afla in
cadrul limitelor de interventie.

Situatia este stabila pana la a 13-cea proba: atunci se ajunge la
depasirea limitei superioare de interventie in cazul fiseix. Interventie
inseamna corectarea fabricatiei. Aceasta a avut probabil succes, caci
procesul se desfasoara, in continuare, din nou stabil.

Din marea diversitate a diagramelor de control, utilizate pentru
reprezentarea caracteristicilor cuantificabile sau atributive ale
proceselor putem evidentia:
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e diagrama de control Xm-R pentru medie si amplitudine ofera
cele mai multe informatii despre procesul analizat. Diagrama de control
Xm evidentiaza si permite analiza valorilor medii ale caracteristicii
analizate, iar diagrama de amplitudine R reprezinta variatia amplitudinii
caracteristicii;

e diagrama de control p se utilizeaza cand, apelandu-se la
controlul prin atribute, se urmareste evidentierea ponderii produselor
defecte, separandu-se produsele neconforme de cele calitative;

e diagrama de control np, de asemenea, se utilizeaza in cazul
caracteristicilor atributive. Diferenta fatd de tipul anterior de diagrama
de control fiind in faptul ca se opereaza nu cu ponderea, dar cu
numarul produselor neconforme;

e diagrama de control ¢ permite supravegherea procesului prin
urmarirea numarului defectelor pe unitate de produs;

e diagrama de control u se aplica pentru evidentierea
numarului defectelor fara raportarea lor la unitatea de produs;

e diagrama de control X se utilizeaza cand intervalele selectate
sunt foarte mari etc.

Diagrama procesului este o reprezentare grafica figurativa a
etapelor unui proces, utilizata in investigarea posibilitatilor de
imbunatatire a acestuia sau in cazul unui nou proces.

Prin examinarea corelatilor dintre diferitele etape ale
procesului, pe baza unei asemenea diagrame, existd posibilitatea
evidentierii surselor abaterilor. Acest instrument poate fi aplicat in cazul
unor procese foarte diferite, de exemplu, din domeniul produciiei,
comercializarii produselor etc.

Diagrama procesului se construieste, utilizadnd, de regula,
simbolurile din figura 11.

inceput

Bloc de decizie

Activitate

Fig. 11 Simboluri utilizate pentru diagrama procesului [3]
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Reprezentarea unui produs, cu ajutorul acestei diagrame,
presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

e identificarea Tnceputului si sfarsitului procesului;

e observarea procesului, in ansamblul sau;

e stabilirea exacta a etapelor procesului (intrari, iesiri, activitati,
decizii);

e construirea unui proiect de diagrama a procesului;

e analiza proiectului cu ajutorul personalului implicat in
procesul respectiv;

e imbunatatirea proiectului, pe baza analizei efectuate;

e verificarea diagramei in raport cu procesul actual.
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