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Rezumat: Aceasta lucrare prezinta analiza neetanseitatii robinetului de trecere a apei reci prin aplicarea
metodei DMAIC (defineste, masoard, analizeazd, implementeazd, controleaza). In cadrul acesteia se vor
folosi si alte metode de Ingineria Calitatii, si anume: analiza Pareto si Ishikawa. Prin intermediul acestora
se vor analiza cauzele care au condus la efectul de neetanseitate, rezultand in cele din urma cauza
principala. Odata cunoscut factorul cu cel mai mare impact se vor gasi solutii de remediere ale acestuia,
cat si metode de urmdrire si mentinere.
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1. Introducere

in 1985, Bill Smith, inginer la Motorola, impreuna cu Michael Harry, un alt inginer a carui contributie
la Six Sigma este semnificativa, au inceput sa exploreze o metoda standard de rezolvare a problemelor pentru
reducerea defectelor. Abordarea a fost numita MAIC(masoara, analizeazd, imbunatateste si controleaza)-
metodologie care a evoluat pentru a deveni DMAIC [1].
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Fig 1. Evolutia DMAIC [2]

Metoda DMAIC se bazeazd pe gandirea cadrului unui grup de produse, al unui grup de clienti sau al
unui serviciu. Chiar si atunci cand este tradusa in mai multe limbi, echipele au reusit sa inteleaga si sa utilizeze
etapele si instrumentele pentru a obtine rezultate semnificative. Este mai ales destinatd pentru sisteme de
productie mari [3].

De-a lungul istoriei si evolutiei sale, metoda DMAIC s-a transformat intr-o abordare structurata
multidimensionald bazata pe afaceri, pentru a consolida strategiile de afaceri in diferite aspecte, cum ar fi:
-Imbunitatirea proceselor;

-Scaderea defectelor;
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-Variabilitatea procesului de reducere;
-Reducerea costurilor;

-Cresterea satisfactiei clientilor;
-Cresterea profitului [4].

Punctele forte ale acestei abordari de rezolvare a problemelor constau in abordarea si optimizarea
cauzelor radacinilor intr-un proces. Pentru o schimbare creativa in care o organizatie schimba complet cursul,
modelul este mai putin aplicabil. Cele mai bune rezultate sunt obtinute printr-o abordare bazata pe plan de
echipa [5].

2. Descrierea organizatiei

Organizatia a fost Infiintatd in anul 1994, in Brasov si are ca obiect principal de activitate comertul cu
ridicata al echipamentelor si furniturilor de fierarie pentru instalatii sanitare si de incalzire si ca obiect secundar
operatiuni de mecanicd generald. Activitatea organizatiei se desfdsoara pe strada Zaharia Stancu nr.9,
Municipiul Bragov, Judetul Brasov.

Gama de produse: robineti de trecere, fitinguri, elemente siguranta, elemente masurare, tevi si accesorii
gaz si apa, sanitare, aliaje lipit si accesorii, scule, elemente de fixare, vopsele si ventilatie.

Organizatia dispune de serviciu de livrare.

Organizatia are intre 11 si 50 de angajati.

Scopul firmei este sa produca si sd comercializeze produse de calitate si sa satisfaca cerintele clientilor.

Date de contact ale organizatiei:

-Telefon: +4 0268 548 038

-Fax: +4 0268 548 036

-Email: erataimpex@yahoo.com

-Email comenzi: office@erata.ro

-Program de lucru: Luni - Vineri 08-17

-Adresa: Str. Zaharia Stancu, Nr.9, Brasov, Romania

Fig 2. Robinet trecere apa rece

3. Defineste

Definirea problemei: Faza de definire este prima faza din procesul de imbunatatire DMAIC.
Scop: imbunatdtirea etanseitatii
Obiective: identificarea cauzelor neetanseitatii, identificarea metodelor de reducere a cauzelor
Interval de timp alocat proiectului: 6 luni
Buget: 10000 €
Echipa de lucru: manager productie, manager calitate, proiectant, tehnolog
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4. Masoara

Se planifica procesul curent: Aceasta etapa are doud scopuri: determinarea punctului de pornire sau
linia de baza a procesului si cautarea unor indicii pentru a Intelege cauza principala a procesului.
Diagrama Ishikawa:

A fost dezvoltata in 1943 de Kaoru Ishikawa, consultant japonez in industria calitatii. Este o reprezentare
grafica a relatiilor multiple, complexe si sistematice dintre un obiectiv fixat si factorii cu influenta asupra lui.

(6]

Etape trasarii diagramei:
- Se identifica problema prin analiza Pareto
- Se traseaza grafic o linie la mijlocul unei coli, la capatul din dreapta se trece efectul
- Se traseaza cele 6 categorii de cauze posibile prin sageti catre linia principald
- Prin brainstorming se cauta cauzele care au condus la efectul marcat drept cap al pestelui
- Se analizeaza planul cauzelor in vederea identificarii celor cu probabilitatea cea mai mare de a fi responsabile
de efectul studiat, se studiaza cauzele si din punct de vedere al severitatii lor
- Se elaboreaza un plan de actiune 1n vederea Inlaturarii din planul cauzelor a celor identificate [6]
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Fig 3. Diagrama Ishikawa

5. Analizeaza

Se identifici motivul problemei: In aceastd fazi se analizeaza datele colectate in timpul etapei de
Masurare si se determina cauza principala a defectelor. Se pot include informatii suplimentare.

Diagrama Pareto:

Se numeste astfel dupd inventatorul italian Vilfredo Federico Damaso Pareto. Permite evidentierea
datelor cu ponderea cea mai mare in desfagurarea anumitor procese, ierarhizeaza informatiile si extrage
esentialul. [6]

Trasarea diagramei se face astfel:

- Se ordoneaza descrescator valorile analizate
- Se calculeaza in procente valoarea fiecarei cause
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- Se realizeaza suma cumulate a procentelor

- Se reprezinta grafic clasele reprezentate si cumulul procentual. [6]
Tabelul 1. Analiza Pareto

Nr. Denumire defect Frecventd | Impact | Influenta | Influentdacumulata | Procent [%]
1 Stangere 5 6 30 30 15%
2 Reglaj 5 5 25 55 27,50%
3 Uzura 5 5 25 70 35%
4 Temperaturd 5 5 25 95 47,50%
5 Vibratii 4 5 20 115 58%
6 Furnizori 5 4 20 135 67,50%
7 SDV 5 4 20 155 77,50%
8 Schema de montaj 2,5 2 5 160 80,00%
9 Spatiu 2,5 2 5 165 82,50%
10 Regim de lucru 2 2.5 5 170 85,00%
11 Lumina 2 2,5 5 175 87,50%
12 Schimburi 2,5 2 5 180 90,00%
13 Operatori 2 2.5 5 185 92,50%
14 Caracteristici materiale 2 2,5 5 190 95,00%
15 Verificare metrologica 1 2 2 192 96%
16 Calibrare 1 2 2 194 97,00%
17 Soft 2 1 2 196 98%
18 Normative 2 1 2 198 99,00%
19 Calificare personal 1 2 2 200 100%
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Fig. 4. Diagrama Pareto

6. Implementeaza

Se implementeaza si se verifica solutiile: Odata ce cauzele profunde au fost determinate, in aceasta

faza, se colecteaza idei de imbunatatire pe tot parcursul proiectului.
Tabelul 2. Plan de imbunatitire

Cauza Masura Responsabil Timp
Strangere  incorectd la | - instruire instalatori - responsabil tehnic 2 luni
montaj - angajare instalatori cu experienta - manager
- mdrirea numarului de instalatori - departament HR
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7. Controleaza

Se mentin solutiile: In timpul fazei de control se documenteazi infrastructura construitd pe intreaga
durata a proiectului, exact asa cum se doreste sd ajunga la angajatii care lucreaza in cadrul procesului.

Se fac verificari lunare ale cunostintelor instalatorilor, se preia feedback-ul clientilor in urma montajului
si se analizeaza numarul reclamatiilor.

8. Rezultate

Dupa aplicarea metodei DMAIC, s-au inregistrat scaderi majore ale reclamatiilor, cee ace a facut ca
numarul clientilor sa creascd, semnalandu-se si un nou profit maxim.
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Fig 5. Numarul reclamatiilor dupa aplicarea metodei DMAIC
9. Concluzii

Metoda DMAIC este un proces care se concentreaza pe imbunatatirea calitatii, reducand defectele dintr-
un proces. Ajuta organizatiile s gaseasca solutii si sd obtina rezultate mai bune.

Prin utilizarea metodei DMAIC, organizatiile pot imbunatati calitatea produselor si serviciilor lor, pot
creste veniturile si pot scadea costurile totale. Cu toate acestea, chiar daca este o strategie dovedita, eficacitatea
acesteia depinde in mare masura de cat de bine este implementata si mentinuta.

Peste 60% dintre organizatiile care utilizeaza metoda DMAIC nu realizeaza rezultatele pe care le spera.
Acest lucru se poate Intampla atunci cand organizatiile inceteaza sa implementeze fiecare dintre etape si se
reintorc la obiceiurile vechi care au creat problemele.
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