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SUMMARY: The main purpose of this study is to improve and increase the quality level of parts by 
implementing new services to customers. In order for production policy to be constantly evolving, the 
company must keep up with new demands in order to be able to offer parts with a high level of quality. 
In order for a part to have a high level of quality, all the factors that intervene on it must be taken into 
account. From the supply of the raw material, its receipt and proof that it complies with the 
requirements, storage in optimal conditions until delivery, transportation to the customer, each of the 
operations carried out either with or without value must be kept under control. Therefore, a new 
program called “Burr War Room” has been implemented. This is a specially designed room 
dedicated to analyzing and removing burrs from the injection process. 
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1. Introducere 

Prezenta lucrare a fost elaborat în cadrul firmei  Euro Auto Plastic Systems Mioveni, unde se 
produc componente din plastic i termoformate pentru industria auto. 

În acest studiu s-a detaliat implementarea unei noi ac iuni care s  diminueze apari ia bavurilor i 
non-calitatea c tre client. 

Pentru îndepartarea bavurilor de diferite dimensiuni, forme i propriet i, sunt disponibile mai 
multe procedee conven ionale. Procesele de debavurare conven ionale necesit  timp, munc i alte costuri 
asociate. 

Prelucrarea metalelor prin a chiere, deformare plastic , turnare sub presiune, etc, în cele mai 
multe cazuri, d  na tere la bavuri care produc accidente la manipulare, se asambleaz  greu i diminueaz
calitatea produselor. Literatura de specialitate recomand  mai multe metode de eliminare mecanic  a 
acestor bavuri, constituind opera ia tehnologic  de debavurare. 

Îmbun t irea calit ii se refer  la activit ile desf urate în fiecare din etapele traiectoriei 
produsului în vederea îmbun t irii performan elor tuturor proceselor i rezultatelor acestor procese 
pentru a asigura satisfacerea mai bun  a nevoilor clien ilor în condi ii de eficien . Aceast  func ie a 
managementului calit ii este considerat , tot mai mult, ca fiind cea mai important . O dovad  în acest 
sens o reprezint i faptul c  standardele ISO seria 9000 pun un accent deosebit pe îmbun t irea calit ii. 

Se recomand  ca întreprinderea s  implementeze un asemenea sistem al calit ii, care s
favorizeze îmbun t irea continu  a calit ii proceselor i rezultatelor acestora. 

Pentru a evita eventuala recuren  a acestei probleme de calitate care poate ap rea în timpul 
produc iei, a fost necesar  analizarea tuturor etapelor realiz rii mai multor repere i descoperirea cauzelor 
r d cin . Aceast  analiz  este obiectul de studiu al acestei lucr ri. 



2. Prezentare general

Fondat  în 1997, compania Faurecia î i are sediul central în Nanterre, Fran a. Cu 329 de 
sedii i 30 de centre de cercetate i dezvoltare situate în 34 de ri, compania echipeaz  unul din 
patru vehicule din lume. 

Compania dezvolt , produce i comercializeaz  echipamente pentru automobile: scaune, 
sisteme de interior, tehnologii de control al emisiilor (de evacuare), sisteme de exterior. 

În 2013,  Faurecia este  considerat  num rul 1 la nivel mondial în tehnologiile de control 
al emisiilor, num rul 2 în module externe i num rul 3 în sisteme de scaune auto. 

Grupul francez de ine în România: pentru Divizia de scaune – Faurecia T lmaciu, iar 
pentru Divizia de interioare – Faurecia C teasca i Euro Auto Plastic Systems Mioveni.  

Euro Auto Plastic Systems a fost înfiin at  în anul 2002 de c tre AD Plastik Croa ia i 
Simoldes Plasticos din Portugalia i este cel mai important furnizor de piese din mase plastice 
pentru clientul RENAULT – DACIA. În ianuarie 2007, Faurecia a preluat ac iunile companiei 
Simoldes Plasticos. 

In prezent, activitatea firmei se bazeaz  pe produc ia de piese injectate din plastic, 
asamblarea pieselor injectate i produc ia de piese termoformate. 

Ca i proiecte in derulare, pentru care EURO APS are produc ie majoritar  avem: H79 
faz  2 Dacia Duster, X52 Dacia Logan , B52 Dacia Sandero si Sandero Stepway, L52 Dacia 
Logan, K52 Dacia MCV, MCV Stepway i HJD – Duster nou. ( fig.1) 
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Fig. 1. Proiectele i produsele Euro Auto Plastic Systems 

Fabrica livreaz  direct c tre mai mul i clien i: Dacia – Renault România: client principal; 
Centrul de piese schimb România; Eurostyle Maroc; Visteon Maroc, Rusia, Brazilia, Algeria, 
India. 

Euro APS livreaz , de asemenea, c tre al i 10 clien i prin intermediul centrului ILN – 
CKD de la Mioveni i c tre înc  dou  fabrici ale grupurilor ac ionare: Faurecia Brazilia i AD 
Plastik Rusia. 

Activitatea firmei se bazeaz  pe produc ia de piese injectate din mase plastice i piese 
termoformate, astfel este împ r it  în 3 mari zone de produc ie, denumite UAP-uri (Unitate 
Autonoma de Productie), în func ie de specificul proceselor astfel: 



Sec ia de injectie ( UAP 1) este o unitate autonom  care are ca domeniu de activitate 
injec ia de mase plastice (b ri, plan e de bord, panouri de u i alte piese mici ce intr  în 
componen a acestora în urma asambl rii – ex. Armrest). 

Sec ia de asamblare (UAP 2) este specializat  pe asamblare de piese injectate (asamblare 
panouri de u , asamblare bord i parasolar) i piese termoformate (tablet , mochet  etc.).    

Sec ia de termoformare (UAP 3) are ca scop produc ia de component pentru interiorul 
autovehiculului, componente care se ob in prin înc lzirea materialelor la temperaturi ridicate, 
presare i apoi r cire instantanee sau în timp. Activitatea în termoformare presupune 18 ma ini, 
iar cele mai importante repere pe care le producem sunt: mochet , pavilionul, parasolarul, tablet
spate, insonorizant pentru bord, garniturile laterale i mochet  pentru portbagaj. 

În cadrul departamentului de produc ie activeaz  în total un numar de 250 angaja i pe 
diferite posturi. 

3. Stadiul actual

În cadrul departamentului de produc ie sunt utilizate 24 de ma ini de injec ie, ce dezvolt
for e de închidere cuprinse între 500 i 2700 tone for , fiecare ma in  beneficiind de câte un 
robot care ajut  la extragerea pieselor din matri i transportul acestora în postul de lucru, 139 
matri e i respectiv 139 gripere ce ajut  la preluarea piesei injectate. 

Satisfac ia total  a clien ilor este cheia succesului nostru la Faurecia. Astfel, ne-am 
angajat sa indeplinim sau chiar sa depasim asteptarile clientilor. 

Adevarata reflexie a vocii clientului este un declansator principal pentru a lua masuri 
adecvate la timp. 

Actiunea preventiva ajuta organizatia sa reduca sau sa elimine probabilitatea ca 
evenimentele nedorite sa se intample in viitor. 

Actiunile preventive sunt, in general, mai putin costisitoare decat atenuarea efectelor 
evenimentelor negative dupa ce apar si care pot ajunge la urmatorul proces sau la client. 

Pentru a nu pierde toate resursele, Euro APS urmeaz  in present o metodologie de 
îmbun t ire a calit ii numit  8 Quality Basics. 

Cele 8 principii de baz  ale calit ii în produc ie sunt opt reguli practice, simple, 
concepute pentru a realiza urmatoarele obiective: diminuarea timpului i efortului pentru izolare; 
ob inerea de timp suficient pentru prevenirea problemelor i luarea de ac iuni proactive; 
rezolvarea rapid  a problemelor; implementarea procesului de gestionare adecvat  pentru 
rezolvarea problemelor atât la nivel intern, cât i cu furnizorii si clientii. (fig.2). 

Fig.2. Construc ia obiectivelor 



Cele 8 Quality Basics sunt urmatoarele: 

1. Poka yoke si tester
Un poka-yoke reprezinta un mecanism in orice proces care ajuta la evitarea greselilor. 

Scopul s u este de a elimina defectele produsului prin prevenirea, corectarea sau 
atragerea aten iei asupra erorilor (umane) pe m sur  ce apar.[1] 

Tester este o aplica ie care va identifica un defect, deoarece gre eala nu a putut fi 
evitat . 

Ambele aplica ii vor reduce sarcina fizic i mental  a operatorului, pentru a se putea 
concentra pe opera iuni cu valoare ad ugat  atribuite (munca standardizat ). 

Pentru a identifica i urm ri mai u or poka-yoke proces, fiec ruia i se d  un num r de 
referin , cu care sunt reprezentate în layout-ul liniei de fabrica ie (fig.3). 

Fig. 3. Identificare Poka-Yoke 

2. OK prima piesa - este un proces de verificare, un fi ier istoric urm rit i o metod  formal
pentru a confirma respectarea cerin elor/specifica iilor. Începutul unei produc ii, defalc ri, 
schimb ri, material nou loturile etc. sunt evenimente critice în fabrica ie.[2]
OK prima piesa are ca obiectiv asigurarea, înainte de startul produc iei, c  linia este capabil

s  produc  piese care corespund pe deplin cerin elor de calitate ale clientului. (fig.4) 

Fig. 4. Fi  de Start-up 



3. Check-Do-Check -  este o procedur  de auto-inspec ie pentru operator pentru a se asigura c
niciun defect nu va fi transferat la urm toarea sta ie de lucru (sau client).
Muncitorul inspecteaz  calitatea piesei asupra c reia a terminat de efectuat o opera ie; dac

piesa nu este conform , ea este izolat , dac  piesa este conform , este transmis  la postul urm tor 
de lucru.(fig.5) 

Fig.5. E antioane cu defecte 

4. Inspec ia final este ultimul punct de inspec ie din procesul de fabrica ie.
Acest „test” va confirma, indiferent dac  bunul final sau o component  final , va îndeplini

cerin ele/ specifica iile (Func ia de configurare) a produsului pentru a asigura satisfac ia clien ilor 
sau este necesar  o ac iune imediat  pentru a evita diverse probleme, inclusiv cost de non-
calitate.(tab.4) 

Tabelul 4. Diferen e între Zidul Calit ii i Inspec ia final
Zidul Calit ii Inspec ie Final

Se folose te când calitatea scap  de sub control Este ultima etap  în proces 
Responsabilitatea Departamentului Calitate Responsabilitatea Produc iei 
Se face numai inspec ie Se pot efectua opera ii cu plus-valoare 
Inspec ia este prioritatea nr.1 
Timpul de ciclu poate varia 

Ciclul de timp este cel dat de linie 

Dispare când calitatea este din nou sub control Permanent

5. Gestionarea produsului neconform
Piesele neconforme nu sunt în linie cu cerin ele. Astfel de produse trebuie identificate i

controlate în mod clar pentru a preveni utilizarea sau livrarea neinten ionat . 
Piesele neconforme ar putea fi ref cute dac  sunt permise sau casate în cutiile ro ii.(fig.6).
Termenul de cutii ro ii se refer  la o cutie, lad , cuier, c rucior, raft, etc. ro u care con ine 

material neconform în orice etap  a produc iei. 



Fig.6. Tipuri de cutii ro ii

6. Reprelucrarea sub control – este o opera ie nesistematic , care nu aduce plus de valoare,
efectuat  asupra unui produs. În ordinea priorit ii, distingem:

repara ii în afara liniei;
repara ii pe linie;
opera ii care nu sunt standardizate.

7. QRCI (Quick Response–Continuos Improvement) – R spuns Rapid-Îmbun t ire
Continu este metoda proprie Faurecia de solu ionare a problemelor. Aceasta cuprinde nu
numai calitate, dar i opera ii cheie ca: siguran , logistic , proiectare etc. Obiectivul este
simplu: izolarea problemei/riscului, g sirea i solu ionarea cauzelor de apari ie i non-
detec ie, i în final evitarea repet rii pe viitor. To i ace ti pa i includ fapte i date.(fig.7)

Fig.7. Reprezentarea principiului QRCI 

8. Auditul - este o examinare planificat sau ad hoc efectuat  într-un mod sistematic i
independent.[3]
1. Auditul produsului: Verificarea caracteristicilor specificate ale unui produs.
2. Auditarea procesului: Examinarea rezultatelor pentru a determina dac  activit ile,

resursele sunt gestionate eficient i eficient.
3. Audit

4. Implementarea unui nou principiu

Defectul este un component, un ansamblu, o pies  sau un material identificat în faza de produc ie
în serie ca nerespectând nivelul de calitate validat la PPAP (Procesul de aprobare a piesei pentru 



produc ie). Dac  PPAP nu e finalizat, se va face o compara ie cu specifica ia, e antionul master sau 
fotografii-limit .[4] 

În fig. 8 este prezentat  camera de bavuri Burrs War Room:

Fig.8. Camera de bavuri 

Camera este împ r it în patru familii de componente reprezentate în fig.9: 

Fig.9. Familiile de componente din Burrs War Room 

Pentru piesele de analizat se aduc poze care sunt plasate pe supor i în mijlocul înc perii. 
Pentru eradicarea problemelor cu bavurile, analizele i planurile sunt programate i 

urm rite s pt mânal. 
În fiecare mar i, to i membrii de la UAP 1 - Departamentul de injec ie (manager UAP, 

coordonator de matri e, specialist în injec ii, inginer de calitate, supraveghetor, inginer de proces) 
se întâlnesc pentru a discuta i revizui toate bavurile care afecteaz  con inutul de lucru pe linia 
de produc ie, pe baza informa iilor de la inginerul de calitate i se stabile te un plan de ac iune. 

5. Concluzii

Calitatea produselor poate fi definit  în mod general ca fiind ansamblul însu irilor unei
valori de întrebuin are, ce exprim  gradul în care aceasta satisface nevoia social  în func ie 
de parametrii tehnico-economici, estetici, gradul de utilitate i eficien  economic  în 
exploatare, respectiv consum.[5] 

În cazuri concrete, a a cum s-a prezentat în lucrare,  calitatea livrat  reprezint
nivelul real al calit ii produselor livrate c tre client, iar noncalitatea acestor produse 
poate fi reprezentat  de: 

neconformit i – nesatisfacere a unor specifica ii; 
defecte – nesatisfacere a unei condi ii de utilizare prev zute; 



defect ri – încetare a capacit ii unui produs de a îndeplini func iile cerute; 
defect rile pot s  apar  datorit  execu iei (fabrica iei) necorespunz toare sau 
datorit  utiliz rii defectuoase. 

Astfel, pentru eliminarea defectelor de surplus de material i reducerea reclama iilor 
primite de la clien i, sec ia de injec ie UAP1 a decis s  elaboreze o m sur  preventiv  . 

Aceast  m sur  const  în constituirea unei camere de bavuri numit  Burrs War Room, 
dedicat  s  analizeze i s  elimine bavurile generate în urma procesului de injec ie prin 
ac iuni i urm rire s pt mânal . 
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