EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare pas

Studiu de caz
Tmbun&tatiri ale proceselor
folosind Six Sigma

Descriere context

O Clientul se confrunta cu o rata
mare de defecte de aspect la
unul dintre produse

O Defectele erau generate in
procesul de injectare mase
plastice pe o masina verticala

Derulare consultanta

I Chart of procent defecte T general D CllGﬂtUl a‘ partICIpat Ia
. vet-s573% instruirea Six Sigma cu
, oo EFFECTIVE FLUX siin
CI. - paralel, intre modulele de
i 7y instruire, a lucrat la proiect
wne | Consultantul @ monitorizat si
S S P PP PP PRI acordat sprijin derularii
Ry &"%9"‘ »,\@Q&‘“ I proiectului (6 luni)

Derulare proiect

O Proiectul de imbunatatire s-a derulat dupa metodologia Six
Sigma - DMAIC

O Definire > Masurare > Analiza > Imbunatatire > Control

Pentru o prelucrare rapida si precisa a datelor, s-a folosit
software-ul MINITAB
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DEFINIRE si MASURARE

DEFINIRE

Project Charter

0 S-a completat Project Charterul

O Obiectivul proiectului: Reducerea

ratei de defecte de la 21% la 13%

[ Economii anuale asteptate:

0 In aceasta faza s-a descris
procesul si s-a identificat unde se

VOr cauta cauzele

18000 Euro
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o —{ ]
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0 S-au identificat potentialele cauze
folosind IPO si Matricea de
Prioritizare

0 Au fost selectati 7 cei mai
importanti factori din cei 44
identificati

Q S-a verificat acuratetea inspectarii
defectelor (cu MSA) si s-a intervenit
pentru Tmbunatatire
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DEFINIRE si MASURARE

O A fost realizat un plan
pentru colectarea
datelor

U Fiecare variabila a fost
descrisa detaliat legat
de cum, unde, cine si cu
ce va fi colectata

DATA COLLECTION PLAN
Project name: Reducerea rebuturlor 3 injectia verticala cu ET)
Process name:
Data plan prepared by: George Vancea
Period from and t0:19.03.2012-14.07.2012
Sample |\, . Whois | Whenwill | Howwill | Where will ;
. | Variable ; o ¢ MSAif
Variable Name Size Tis Operational Definition responsible | databe | databe | the databe i
Required » forcollction|colleced | collected | collected_| P
Fisa de
Nuse
Se noteaza numarul masinii pe care se observare si-|colectare alia
Dimensiune duza(nr. masina) 100%|Atributiv  [lucreaza(ex: 9-10h) Operatorul (24h/24h  [inregistrare |date ;
‘ Fisa de
’ - " Nu'se
Se noteaza fumizorul materialului de pe observare si |colectare et
|Furnizor material 100%|Atributiv  |paletul cu care se lucreaza(ex: ET BASF) |Operatorul  |24h/24h  [inregistrare |date i
Se noteaza pe fisa de colectare date Fisa de
fiecare piesa defecta conform observare si |colectare | Gage R&R
Procentaj defecte 100%|Continuy |procedurilor de control Operatorul  |24h/24h  [inregistrare |date

Assessment Agreement Date of study: 1.04.2012-20.04.2012
Reported by: Grancea Alexandru
Name of product:  MSA controlori
Misc:
Within Appraisers Appraiser vs Standard
100 % o5,0% C1 100 % 95,00 C1
* Percent * Percent
90 90
80 80
; 70 ; 70
60 60
50 50
Ioana Mihaela Sirmona Ioana Mihaeka Simona
Appraiser Appraiser
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[ S-au colectate datele

O Pentru a preveni erorile din

masurare , s-a verificat acuratetea
inspectarii defectelor (cu MSA)

S-a constatat ca era nevoie de
imbunatatiri ale sistemului de
masurare si s-au luat masuri

S-a verificat din nou acuratetea
Sistemului de masurare si s-a
constatat ca acum era capabil
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ANALIZA

Percent

ALIZA grafica e droct nfncie g o
1 Plecand de la datele colectate, s-au o) -
realizat analize grafice PR
Q Instrumente grafice precum Pareto, |§ ™
Box Plot si Histograma au conturat e |
mai convingator posibilele cauze N T S R T W N R
= == ANALIZA analitica
= 0 S-a trecut la analize analitice,
folosind tehnici de Testarea
. Ipotezelor
= e
A P . |z = WInstrumente folosite: Testarea
S ol normalitétii, ANOVA, Moods
TE B0 Median
e B O Doar 2 factori s-au dovedit a fi
e W - cauze (influenteaza semnificativ
""""""" “ statistic rata de defecte): masina
Mood median test for procent defecte $| furnizorul
Chi-Square = 5,73 DF = 1 P = 10,017
CENARAL Ne= N> Median Q-Ql —moreoi e .
ET AT B 1 0,105 0,028 (<o) S
T o szoo oz
Overall median = 0,189
A 95,0% CI for median(ET) - median(ET BASF): (0,057;0,114)
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IMBUNATATIRE

Masuri implementate
d Pentru masina: s-a ajustat lungimea
tijei de injectare
O Pentru furnizor: s-a schimbat .
furnizorul

O Alte masuri: verificarea periodica a
umidificatorului, verificarea periodica
a corectitudinii inspectarii

Verificarea eficacitatii masurilor
Q0 Cu diagrama de control s-a observat,
dupa implementare, ca media
defectelor a scazut de la 21% la 8%
O S-au folosit instrumente de Testare a
ipotezelor pentru a demonstra daca
imbunatatirea este semnificativa

U S-a demonstrat astfel, ca, dupa

Test for Equal Variances for procent defecte

DATE ISTORICE 3l

ETNOU{ |o—]

Stadiu proiect

INCEPERE PROIECT e

- ultimele masuri implementate,

5 tron e oo 850 imbunatatirea este semnificativa
Mood Median Test: procent defecte versus Stadiu proiect D Econom|a anualé recalculaté 32500
CnsSquare = 69,02 DF <3 P s 0.000 Euro

Individual 95.0% CIs

Stadiu proiect N<= N> Median 0Q3-Q1 ------- = - e
DATE ISTORICE 30 %0 0.208 0.177 (7=}
ET NOU 8 2 0.099 0.033 {==*)
INCEPERE PROIECT 2 4 0,155 0.216 (===========Fommmccccccmmcmmnmemeeee ]
MODIF DUZA 85 28 0.071 0.100 (*-)
~~~~~~~ e e e e e e e
0.10 0.20 0.30

Overall median = 0.118
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CONTROL. Incheierea proiectului

Masuri pentru mentinerea

imbunatatirilor e A .
O Actualizarea B e R l
instructiunilor/procedurilor pentru = e = S

determinarea dimensiunii duzei si o |

alegerea furnizorului de material == © | = - |

O Modificarea procedurii de evaluare oo 75— e it

a inspectorilor [“_ _1_ o |

Replicare = .

0 S-a evaluat posibilitatea aplicarii T e T

masurilor in alte procese e

0 S-a decizionat implementarea
acelorasi masuri in procesul similar
dintr-o alta fabrica din grup

Incheierea proiectului

U Documentata cu Sign Off Sheet

0 Acest document include pentru
obiectiv — rata de defecte,
stadiul initial (21%), tinta (13%)
si valoarea obtinuta (8%)

O A fost avizat de seful ierarhic,
reprezentantul financiar si de
Directorul General
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