Managementul calitatii

CAPITOLUL
11

TEHNICI SI INSTRUMENTE FOLOSITE
IN ANALIZA, CONTROLUL SI
PLANIFICAREA CALITATII

Obiectivele acestui capitol sunt:

e Sa prezinte modul de apreciere al nivelului tehnic si calitativ al produselor cu
ajutorul caracteristicilor;

o Sa prezinte modul de cuantificare a defectelor prin metoda demeritelor;

e Sa prezinte doua metode de planificare a calitatii: QF D, FMEA.

11.1. NIVELUL TEHNIC

Nivelul tehnic este un indicator global al calitatii exprimat prin comparatia
caracteristicilor calitative ale unui produs cu cele similar ale altor produse fata de care
se face determinarea.

CONCLUZIE
Aprecierea unui produs nu se poate face in sine, ci fatd de cerintele cerute

acestuia, sau in comparatia sa cu alte produse similare. Nivelul tehnic al unui produs
este dat de valoarea sa de intrebuintare pe care o capata produsul ca expresie globala a
caracteristicilor lui tehnice.
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Relatia de definitie a nivelului tehnic este:

N ‘al_[( Kij jy” ] < ! (11.1)
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in care:
Ntaj - este nivelul tehnic absolut al produsului j care apartine multimii de

produse P;
K - caracteristicile adoptate pentru a caracteriza produsele analizate, i  [1,m];
a - o constanta care defineste nivelul tehnic al produsului 7, unde ¢ P ( de ex.
a = 100;
P- multimea produselor pentru care se determind nivelul tehnic;
Kjj- valoarea caracteristicii i a produsului j;

K, - valoarea caracteristicii i a unui produs ¢ adoptat ca bazd de referinta;
vij- valoarea ponderii de influenta a caracteristicii i asupra nivelului tehnic al

produsului j (coeficientii de importanta ai caracteristicilor 1 ale produselor j);
S- multimea caracteristicilor pentru produsele jeP;

S;- submulfimea caracteristicilor care trebuie sa fie cat mai mari pentru
imbunatatirea calitatii produsului;
S,- submultimea caracteristicilor care trebuie sd fie cat mai mici pentru

imbunatatirea calitatii produsului:
S,uUS, =S (11.2)

Stabilirea ponderii caracteristicilor vyj; se poate face prin evaluarea de catre
specialisti a importantei fiecarei caracteristici, din punctul de vedere al beneficiarului.

11.2. METODA DEMERITELOR

Metoda demeritelor, este cunoscutd si sub denumirea de metoda penalizarii
defectelor, care se aplica produselor dupa ce acestea au trecut de controlul final.
Momentul aplicarii metodei, adicd dupa controlul final, reflectd scopul sau de a
evidentia atat nivelul fabricatiei cat si eficacitatea controlului.

Metoda demeritelor presupune clasificarea defectelor in functie de gravitatea lor
si acordarea unor punctaje de penalizare, permitdnd in final compararea calitdtii
produsului analizat cu exigentele stabilite anterior, Sau cu un alt produs din aceeasi
familie.

Prin indicatorii sai, metoda demeritelor ofera informatii privind:

— nivelul actual al calitatii produsului,
— evolutia in timp a calitatii produsului,
— compararea diferitelor produse din aceeasi familie.

Defectele sunt clasificate in patru clase, cu influente diferite asupra comportarii
in functionare a produsului analizat si ca urmare cu efecte diferite asupra clientului:
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1- defecte critice — conduc la compromiterea totala a produsului,
pierderea de vieti omenesti, mari pagube materiale;
2- defecte majore — determina pierderea temporara a aptitudinii de
folosire a produsului;
3- defecte minore A — conduc la incomoditati in folosirea produsului,
nealterand decat in mica masura aptitudinea de folosire;
4- defecte minore B — sunt de ordin estetic si nu altereaza aptitudinea de
folosire a produsului.
Fiecare clasda de defecte este penalizatd diferit, corespunzator strategiei de
calitate a producatorului, existind mai multe sisteme de atribuire a punctajelor
(Tabelul 11.1):

Tabelul 11.1: Variante de punctaj de penalizare

Clasa de defecte Valrlante de Fl’lenahzare .
1. Critice P, | 100 10 55
2. Majore Py 50 5 15
3. Minore A Pe 10 3 5
4. Minore B Py 1 1 3

CONCLUZIE

~

In varianta 1 de penalizare (sistem folosit de firma Bell SUA), datorita
diferentei mare de punctaj, se favorizeaza diminuarea defectelor importante (critice si
majore), iar variantele II si III acorda gradat importanta tuturor claselor de defecte.

i

Metoda presupune ca din N produse realizate sa se preleveze un esantion n care
se controleaza.

Pe baza verificarii celor n produse, a identificarii, incadrdrii in clase si
penalizarii defectelor constatate, se calculeaza indicele demeritului
_ NpPA +NgPg + NcPc + NP,

- n
in care N,, Ng, No, Np reprezintd numdrul constatat al defectelor critice, majore,

minore A, minore B.

CONCLUZIE
Cu cat valoarea indicelui demeritului este mai redusa, cu atat calitatea

produselor este mai ridicata.

(11.3)

Iq

Prin aplicarea metodei demeritelor, in afara calcularii indicelui demeritului, sau
a celorlalti indicatori, se mai traseaza: graficul demeritului (Fig. 4) care indica evolutia
indicelui intr-o perioada stabilita, pe care se traseaza demeritul limita admisibil.
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CONCLUZIE
Din graficul demeritului se poate stabili daca pe parcursul perioadei analizate

calitatea produsului s-a mentinut constant in aceleasi limite, a scazut sau a crescut. Se
poate constata evolutia calitatii intr-o perioada stabilitd, precum si plasarea calitdtii
fata de cea impusa, prin trasarea demeritului limita admisibil.

11.3. CASA CALITATII

Casa calitatii (Quality Function Deployment — QFD) reprezintd o metoda
utilizata in domeniul planificarii calitatii, in scopul realizarii unor produse ale caror
caracteristici de calitate sa corespunda nevoilor exprimate si implicite ale clientilor.

CONCLUZIE _ _ ) ) ) _
de baza al metodei il reprezintad satisfacerea cerintelor si asteptarilor

clientilor, in fiecare dintre etapele traiectoriei produsului. Toate activitdfile de
dezvoltare a produselor sunt privite din perspectiva clientului si nu a producétorului.

Caracteristica acestei metode, o constituie transpunerea cerintelor clientului in
scopuri ale pietei si ale produsului. De aici sunt deduse instructiunile de lucru si de
control pentru caracteristicile critice ale produsului.

Punctul de plecare in realizarea unor produse noi sau imbunatatirea celor
existente trebuie sd il constituie prin urmare, identificarea si evaluarea cerintelor
clientilor. Acestea sunt transpuse apoi in specificatii, pe baza carora se desfdsoara
activitatile de proiectare si realizare a produselor.

Quality Function Deploymen, este o metodd de analizd si de documentare in
grup fiind aplicatd de 6-8 persoane, folosita in scopul coordonarii tuturor
compartimentelor intreprinderii in vederea planificarii calitatii. Este recomandabil ca
aceste persoane sa provind din toate compartimentele intreprinderii (marketing,
productie, calitate, desfacere etc.).

Ca suport grafic al QFD se utilizeazd o diagrama speciald, denumita ,,casa
calitatii” - House of Quality (Fig. 11.1), obtinuta prin alaturarea a sase matrice sau
vectori (tabele sau coloane):

A B | ¢ E
F

G
Figura 11.1: Coloane si tabele ale diagramei QFD - Casa calitatii
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Coloana A prezinta cerintele (nevoile) clientilor;

Coloana B prezinta importanta pe care clientii o acorda cerintelor;

Tabelul C este matricea relatiilor si aratd corespondenta dintre nevoile
clientilor si caracteristicile tehnice;

Tabelul D prezinta corelatia ce exista intre caracteristici;

Tabelul E prezinta o comparatie cu produsele concurente din perspectiva
clientilor;

Tabelul F prezintda o comparatie cu produsele concurente (modul cum alte
intreprinderi satisfac nevoile clientilor) cu ajutorul metodei nivelului tehnic;
Linia G arata valorile dorite de intreprindere pentru caracteristici.

A\ Y Y VYV YV VV

In figura 11.2 se prezintd diagrama QFD - casa calititii. Zona centrald a
diagramei are forma unui tabel cu doud intrari: pe linie sunt mentionate cerintele
clientilor (a), iar pe coloana, caracteristicile de calitate prin care vor fi acoperite (b).

Matricea de
corelatii (i)

Sensul de variatie (h) | 0 0 U
acteristici de (b Evaluarea
( ) fata de
. clienti
Cerintele Cl | C2 . Cn
clientilor \ mai  mai
(a) importanta (C) 47 bun  slab
. ®
Cerinta a 2 3
Cerinta b 5| - 3 2 (d)
Cerinta ¢ 5 1
Cerinta z 3 3 4 R
Marimea obiectivului (val.
caracteristicii Vi) (f) vi V2 vn T ; -
- Analiza comparati-
Grad dificultate (g) 4 4 3 1 va (j) cu produsele
Comparatie | maibun @ concurente:
tehnica cu . .
concurenta | maislab e - ::jlliner?teurlsfiecnva
Importanta (€) 9 | 20 | | 6 | 22 — din punct de ve-
dere tehnic
produs A
produs B

Figura 11.2: Diagrama QFD - Casa calitatii

La intersectia liniilor cu coloanele este pusd in evidentd corespondenta dintre
asteptarile clientilor si caracteristicile de calitate ale produsului. Aceasta ,,matrice” a
relatiilor reprezinta elementul de baza al diagramei.
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CONCLUZIE
Cu ajutorul metodei se pot stabili deficientele privind caracteristicile

specificate, acestea putand fi astfel eliminate inaintea utilizarii specificatiilor in
procesul realizarii produselor.

Pentru aplicarea metodei se parcurg urmatoarele etape:

e determinarea cerintelor clientilor (a) si ponderarea lor, in functie de importanta pe
care o prezinta pentru clienti (C);

o stabilirea caracteristicilor de calitate, gradul de acoperire a cerintelor, prin
specificatiile tehnice, va fi evidentiat in matricea relatiilor (d), folosind in acest
scop un sistem de punctaj (de exemplu de la 1 la 3, sau de la 1 la 10). Importanta
caracteristicilor de calitate se stabileste sub forma unui punctaj total (), prin
inmultirea coeficientului de importanta al cerintelor cu punctajul acordat acestor
caracteristici (In matricea relatiilor);

o stabilirea valorii caracteristicilor de calitate care trebuie obtinute (f), evaluandu-se si
gradul de dificultate a realizarii lor (g). Concomitent se precizeaza sensul de variatie
preferabil al valorii caracteristicilor (h): crestere ( T ), scadere ( 4 ) sau indiferent
(0);

e cvaluarea interactiunilor: se studiaza corelatiile dintre caracteristicile de calitate,
rezultatele trecandu-se In matricea corelatiilor, aflata in zona acoperisului ,,casei
calitatii” (i). Aceasta corelatie poate fi negativd (-) sau pozitivad (+), dar pot fi
stabilite mai multe niveluri de corelatie: puternic pozitiva, medie, puternic negativa,
sau puternic pozitivd, pozitivd, negativd, puternic negativd. Daca intre doua
caracteristici este o legdtura puternicd insemnd ca realizarea uneia atrage si
realizarea celeilalte. Deci, in lista de caracteristici trebuie pastratd doar una din cele
doud. Daca intre ele nu exista nici o legatura, inseamna ca in lista de caracteristici
trebuie sd apard amandoud;

e analiza comparativa a produsului planificat cu produsele concurentilor se realizeaza
din doua puncte de vedere: din perspectiva clientului si comparand nivelul tehnic al
acestuia cu produsele concurentilor (j). Acest lucru permite ca apoi sa se analizeze
in profunzime cum actioneaza intreprinderile mai bune.

Metoda QFD este aplicata ,,in cascada”, succesiv pentru diferite stadii ale
produsului in patru faze:

— marketing: se stabilesc caracteristicile de calitate ale produsului, pe baza
cerintelor clientilor (prima aplicare a metodei QFD);

— plecand de la aceste caracteristici, se determina caracteristicile componente ale
produsului (a doua aplicare a metodei QFD);

— din specificatiile componentelor vor rezulta cerintele procesului de prelucrare (a
treia aplicare a metodei QFD);

— pe baza acestor cerinte, sunt stabilite mijloacele de realizare a produsului (a
patra aplicare a metodei QFD).
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O

EXEMPLU ILUSTRATIV: de aplicare a metodei QFD pentru

bautura racoritoare Limio (Fig. 11.3) [MOL13]
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Caracteristici produs | & 2| g g ) g |E 5 8 |= 5
S S|3|=|52 £ |6 |6E|% |5 3 | B
Ele| 8| S| 5|3 g s [g2|2 |E| = -1 Z
8 s o 2 £ £ c To|ldE|O s|T| 8 s 2 g
Cerinte clienti s| 2| 2| % = = | B | 2|5 g3 gE Sec|l=| S %é 5
S ’ ) 2 5 = S
SO s(<|8|S|f|£|8|5|2|ea|aR38|& @S ©
=l
Qo-< — [90] <t Yol © M~ E - N (32 < [Te] ©
9
. - g Bu | Ra
Directia de optimizare X1 HIHMIM® X || X | N u
[+
1 | Gustacru 4 3 1 2 1 1 ; 4 2 3 [3][30 /
2 | Continurredusdezahar | 3 | 1 | 2 2 § TEEEIREEEN] S
3 | Mai multa pulpa 4| 1 3 2 @ 2 | 1|1 |1]12 >
4 | Coloranti naturali 5 1 3 3 3 2 4 1 2 2122 Q
5 | Fara E-uri 511111 3 [ 1 2 | 1] 1 ]1]12 >
6 | Preg scazut 5 1]2 |3 |1 3 | 2 3| 4| 44|37 b
7 | Ambalaje diverse 3 1] 3 2 [ 3 3 ]2]25 D
Batura ricoritoare Limio 85| 12 |17 | 75 | N | 40 | oF
1 | Quantification el d L w | % | % | ki | i
2 | Semnificatia functiei 29 | 34 | 55| 24 | 30 | 51 | 19
3 E/:mmﬁcapaﬁmcpel in 21wl 8
4 | Dificultatea optimizarii 2 3 2 1 4 1
Evaluarea concurentei
1 | Romagua Group Borsec 86| 12 | 16 | 80 (C:gr 4 ?ai;:
2 | European Drinks Izv . M 84| 10 | 15| 70 (C;ZF 3,6 Cf;';
3 | Coca Cola HBC Dorna 85| 10 | 15| 75 gor 36 | Dif
' ’ ol. ' cap.
4 | Perla Harghitei 85 | 12 | 15| 75 (C:ZE 3,6 ('?a';
5 | Media 85| 11 | 15| 75 | & |37 | on
Evaluarea S5 //\ //\ NG
6 tel
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(obiectivul)

Figura 11.3: Exemplu de aplicare QFD - Casa calitatii
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11.4. ANALIZA MODURILOR DE DEFECTARE SI A EFECTELOR
ACESTORA
Analiza modurilor de defectare si a efectelor acestora - AMDEA  (Failure
Mode and Efects Analysis — FMEA), este o metoda de analiza si planificare a calitatii
in vederea descoperirii defectelor potentiale, folositd in cazul produselor si al
proceselor costisitoare, care sunt afectate de risc in scopul planificarii masurilor
necesare pentru prevenirea aparifiei acestora.
FMEA se poate utiliza In urmatoarele situatii:
e dezvoltarea unor produse sau procese noi;
e modificari ale produselor sau proceselor existente;
e evaluarea probabilitatii de aparitie a defectarilor, in cazul unor componente
importante din punct de vedere al sigurantei ansamblului.

CONCLUZIE
Prin aplicarea metodei FMEA se micsoreaza riscul aparitiei defectdrilor in

proiectarea si realizarea produselor. In acest fel se asigurad reducerea costurilor in toate
etapele de proiectare si realizare a produsului.

Metoda se aplica in doud variante principale: FMEA de proces si FMEA de
produs.

FMEA de produs se aplica in cazul proiectarii unor produse sau al reproiectarii
acestora, in scopul prevenirii erorilor in proiectare si a defectarilor produselor in
procesele ulterioare de realizare. Responsabilitatea pentru aplicarea FMEA de produs
revine compartimentului de proiectare.

FMEA de proces se aplica in faza de pregatire a procesului de fabricatie si are
ca scop prevenirea erorilor in planificarea procesului si a defectarilor in desfasurarea
acestuia. De aplicarea metodei raspunde sectorul de pregatire a fabricatiei (planificarea
procesului).

Aplicarea FMEA presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

Identificarea_functiilor produsului (procesului) analizat. In cazul aplicarii
FMEA de produs, se identificd functiile produsului sau ale componentei luate in
considerare. In raport cu aceste functii sunt evidentiate defectirile potentiale,
evaludndu-se gravitatea (criticitatea) lor. Se stabilesc apoi cauzele defectarilor si
masurile care trebuie luate pentru a preveni aparitia lor.

Aplicarea FMEA de proces necesitd, in prima etapd, descrierea functiilor
procesului. Plecand de la aceste functii sunt identificate defectarile potentiale si sunt
evidentiate etapele critice ale procesului. Se stabilesc masurile corective necesare
pentru evitarea aparitiei defectarilor.

Analiza defectarilor constd in inventarierea tuturor defectdrilor posibile ale
produsului, componentei sau procesului si in stabilirea modurilor de defectare.

......

de obicei, evaluate prin prisma a doua criterii: probabilitatea de aparitie (A) si
probabilitatea de detectare (D), care se exprimad folosind aceeasi scara de notatie.
Cuantificarea acestor probabilitati depinde de tipul produsului sau procesului analizat.
In tabelele11.2 si 11.3 este prezentat sistemul de cuantificare utilizat in industria de
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automobile [OLAO4]. Evaluarea importantei defectarilor se realizeaza utilizand scara

de notatie din tabelul 11.4.

Tabelul 11.2: Evaluarea probabilitatii de aparitie a defectarilor ("A")

Criterii de evaluare a Rata probabilda a | Rata probabila a P .
. - . - . unctaj de
probabilitatii de aparitie a defectarilor defectarilor evaluare
defectarilor FMEA-produs FMEA-proces
Mare <1/2 <1/10 10
<1/10 <1/20 9
< <1/20 <1/50 8
Moderata <1/100 <1/100 7
Redusi <1/200 <1/200 6
<1/1000 <1/500 5
Foarte redusi <1/2000 <1/1000 4
<1/10000 <1/2000 3
Imposibila aparitia <1/20000 <1/5000 2
defectarilor <1/100000 <1/10000 1

Tabelul 11.3: Evaluarea probabilitatii de detectare a defectarilor ("D")

Criterii de evaluare a probabilitatii Probabilitatea de Punctaj de evaluare
de detectare a defectarilor detectare

foarte mare )y 99,99% 1

mare ( 99,99% 2
moderata > 99,70% 3-5

redusa ) 98,00% 6-8

foarte redusi Y 90,00% 9
imposibila detectarea defectarilor ( 90,00% 10

Tabelul 11.4: Evaluarea importantei defectarilor ("l"), in cazul aplicarii FMEA
de produs sau proces

Criterii generale de evaluare a importantei defectarilor Punctaj
Defectari deosebit de grave, care afecteaza siguranta 9,10
produsului/procesului
Defectari grave, care vor fi iIn mod cert detectate de client, 7,8
necesitand operatii de remediere
Defectari de gravitate medie, care vor fi detectate de client, 4.5 6
generand acestuia insatisfactii
Defectari importante, care vor fi numai n micd masura 2,3
reclamate de client
Defectari care nu vor fi, probabil, sesizate de client 1

Pe baza probabilitatilor A si D si a importantei I, se determina coeficientul de

risc CR, prin relatia:
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CR=A-D-I (11.4)

Acest coeficient are valori cuprinse intre 0 si 100. De obicei, se considera ca
sunt necesare masuri pentru prevenirea defectarilor potentiale, atunci cand coeficientul
de risc CR este mai mare de 100.

Coeficientul de risc al produsului/procesului se obtine prin inmultirea
coeficientilor de risc determinati pentru fiecare defect in parte.

Pentru a stabili in ce masura sunt necesare masuri de Imbunatatire, in functie de
valorile A, D, si I, se poate lua in considerare grila prezentata in tabelul 11.5.

Tabelul 11.5: Evaluarea necesitatii masurilor de imbunatatire

A D I Descriere Masuri
1 1 1 | Cazul ideal Nu sunt necesare
1 1 10 | In mod sigur situatia se afli sub control Nu sunt necesare
1 10 1 | Defectarea nu afecteaza pe client Nu sunt necesare
1 10 | 10 | Defectarea ar putea afecta pe client Sunt necesare
10 1 1 | Defectare mai frecventa, in mod cert va fi | Sunt necesare

detectata de client

10 1 10 | Defectare mai frecventa, ar putea sa-l | Sunt necesare
afecteze pe client

10 10 1 | Defectare mai frecventa, de mare | Sunt necesare
importanta

10 10 10 | Situatie total necorespunzatoare Sunt necesare

I R

g, e

eJe, .

masuri de imbunatatire

A D I Faza
X X X modificari ale proiectului
X X modificari ale procesului
X X incercari
X inspectia calitatii

Pentru evaluarea eficientei masurilor de imbunatatire stabilite se recalculeaza A,
D, I, CR si se compard cu valorile initial determinate. Toate elementele analizei,
rezultatele calculelor efectuate, precum si masurile de imbunatatire preconizate sunt
trecute intr-un formular (Tabelul 11.7).

Tabelul 11.7: Elemente minimale ale formularului FMEA

. d Date de identificare:
Intreprinderea | o1 de FMEA aplicat: produs/proces:
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Responsabilitati, etape de desfasurare, stadiul modificarilor, data.
- « < Masuri R: / T:
L v = = 8= o= oz
S8 | = S |55 |28 |Es | €8 |1 |[A|D |[CR
o b3Y —_ O = O N Q L O Q9
Es | £8 52 [ 88 |32 | g8 | 2e
[S) 5 8 T o = D T © 5 L
og ~ & L o w < O s a o 0o
Analiza defectarilor Evaluarea riscului Optimizarea
conceptiei
[«5]
=
c 2 - .
o © = ° Masqu de
S 3= s © = solutionare
22 | 89 L9 25 L Q
S E S g s g SR g 5
k8 | £ FS | F9% |~ 8
5?[3; P Ce ar trebui
- L == 9
s 5 TE | 22 | o ESEEL S5
—_ 0 5 |5 <5} o == [l S = . =
% L.g i:,’ 3 % o é = g ER - S § Clnevurn‘lareste
L33 =s |OE | A nh 8BS Tl . masurile ?
Ce s-a facut in
mod real ?
Ce trebuie facut ?
Notatii: I = importanta defectarii, A = probabilitatea aparitiei defectarilor,

D = probabilitatea detectarii defectarilor, CR = cifra de risc,
R = cine raspunde de aplicarea masurilor, T = termen.

Dezavantajul metodei il constituie efortul ridicat de timp, care este functie de
complexitatea produsului, experienta si creativitatea echipei. Ca si suport de lucru se
foloseste un formular, completarea caruia este prezentata in exemplul ilustrativ din

figura 11.4.

EXEMPLU ILUSTRATIV: FMEA pentru rotorul ruptor-
distribuitorului unui automobil (Fig. 11.4)[MOL11d]
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FMEA
ROTOR RUPTOR-DISTRIBUITOR
CONPON FUNCTIE TIPUL EFECTUL CAUZA PREVENIFEA DEECOPEFRIFEA A D | CE= pES
ENTA SCOP DEFECTU DEFECTULUT DEFECTULLUT DEFECTULUI DEFECTULUI T A BT
PROCES L1 D
Sprijinirss ‘arficars [
FLIEA Fuptor P2 Lipes distribu- turatis 3 la 2 2 36
DPRO- | distribuitor arborals Fouparsa ti=, liped aprin. Fstasurd Sacfiuns ds curgars vibeapii,
oUs da tijsi dera, sutomo- umiformd Varificara la
distributis il imobilizsat slunacars
I
¥ Propristii de Spacificaii 12 1 | m
Fouptor Azipurares Liped diztribu- CITESrS 3 Aprovizionars,
FMEA | Disteibuitor i iz, lipsd aprin materisllui verificarss Varificars 1a
IRO- structur dara, automo- nezatizficitosrs proprititilor i
CES Tumars omogene bil imobilizat preluceini umsi
prin injectie sarii de plase §i la
Asrizirss zchimbares gafjei 1 Pl Bl
neCOrREpUnED {prin tehmics
a2 a souls Fooentgem)
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Przziuns 12glor 1 17| 243 gharaz
suplimsntard presiumii
izsuficientd in sculd

Figura 11.4: Exemplu de aplicare FMEA
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Dupa studierea acestui capitol ar
trebui sa intelegeti cum trebuie sa

N

REZULTATE ASTEPTATE

evaluati nivelul tehnic al unui produs, sa
cuantificati defectele intr-un proces de

PUNCTE

fabricatie si sa folositi  tehnicile de
planificare a calitatii.

e

Nivelul tehnic este un indicator global al calitdtii exprimat
prin comparatia caracteristicilor calitative ale unui produs
cu cele similar ale altor produse fata de care se face
determinarea.

Metoda demeritelor este cunoscuta si sub denumirea de
metoda penalizarii defectelor.

Metoda demeritelor presupune clasificarea defectelor in
functie de gravitatea lor si acordarea unor punctaje de
penalizare.

Defectele sunt clasificate in patru clase: critice, majore,
minore A, minore B.

Indicele demeritului se calculeaza in functie de numarul
constatat al defectelor critice, majore, minore A, minore
B.

Casa calitatii (Quality Function Deployment — QFD)
reprezinta o metoda utilizatda in domeniul planificarii
calitatii, in scopul realizarii unor produse ale caror
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CHEIE

TEST DE AUTOEVALUARE

_________________________________________________________________________________________________________________________

Incercuiti  raspunsurile  corecte la
intrebarile urmatoare.

ATENTIE: pot exista unul, niciunul sau
mai multe raspunsuri corecte la aceeasi

intrebare.
1) Casa calitatii:
a) indica defectele potentiale ale produsului; Da/ Nu
b) permite transpunerea cerintelor clientului in scopuri ale produsului; Da / Nu
C) este o metoda de planificare a calitatii. Da/Nu
2) Indicele demeritului:
a) se calculeaza 1n baza unui esantion de produse controlate; Da/ Nu
b) se calculeaza in baza numarului de defecte constatate; Da/Nu
C) se calculeaza numai in functie de numarul defectelor critice. Da/Nu
3) Nivelul tehnic:
a) este un indicator global al calitatii; Da/Nu
b) compara caracteristicilor calitative ale unui produs cu cele similar ale altor
produse fatd de care se face determinarea; Da/Nu
C) necesita determinarea ponderilor caracteristicilor. Da/ Nu
4) Analiza modurilor de defectare si a efectelor acestora:
a) indica nivelul tehnic al produsului; Da/Nu
b) se aplica in variantele de proces si de produs; Da/ Nu
C) permite descoperirea defectelor potentiale. Da/ Nu
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5) Metoda demeritelor,
a) se mai numeste metoda penalizarii defectelor;
b) se aplica produselor inainte de controlul final,
C) ofera informatii privind nivelul actual al calitatii produsului.

6) Defectul critic:
a) conduce la incomoditéti in folosirea produsului;
b) provoaca mari pagube materiale;
C) este de ordin estetic.

7) Graficul demeritului:

a) indica demeritul limita admisibil;
b) indica numarul de defecte constatate;

c) indica evolutia indicelui demeritului intr-o perioada stabilita.

8) Casa calitatii are ca si matrice:
a) valorile dorite de intreprindere pentru caracteristici;
b) cerintele clientilor;
c) costul produsului.
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Da/ Nu
Da/ Nu
Da/ Nu

Da/ Nu
Da/ Nu
Da/ Nu

Da/ Nu
Da/ Nu
Da/ Nu

Da/ Nu
Da/ Nu
Da/ Nu



