
Descriere context

 Clientul se confrunta cu o rată

mare de defecte de aspect la 

unul dintre produse

 Defectele erau generate în 

procesul de injectare mase 

plastice pe o mașină verticală

Studiu de caz
Îmbunătățiri ale proceselor  

folosind Six Sigma

Derulare consultanță

 Clientul a participat la 

instruirea Six Sigma cu 

EFFECTIVE FLUX și în 

paralel, între modulele de 

instruire, a lucrat la proiect

 Consultantul a monitorizat și 

acordat sprijin derulării 

proiectului (6 luni)

Derulare proiect

 Proiectul de îmbunătățire s-a derulat după metodologia Six 

Sigma - DMAIC

 Definire > Măsurare > Analiză > Îmbunătățire > Control

 Pentru o prelucrare rapidă si precisă a datelor, s-a folosit 

software-ul MINITAB



Studiu de caz
DEFINIRE și MĂSURARE

DEFINIRE

S-a completat Project Charterul 

Obiectivul proiectului: Reducerea 

ratei de defecte de la 21% la 13%

Economii anuale așteptate: 

18000 Euro

MĂSURARE

 În această fază s-a descris 

procesul și s-a identificat unde se 

vor căuta cauzele

Project Charter 
Titlul proiectului Reducerea rebuturilor la injectia H 

Conducatorul proiectului George Vancea Locatia SC Plastifixx SRL  

Obiectiv Reducerea rebuturilor la injectia H de de la 21.11% la 13%  

Data incepere:20.02.2012 Data planificata incheiere Membrii echipei Functia 

Definire  5.03.2012   

Masurare  19.03.2012 Tavi Marga Inginer calitate 

Analiza  23.04.2012 Ileana Popescu Sef injectie 

Imbunatatire 11.06.2012 Marian Suciu Inginer productie 

Control 14.07.2012   

Descrierea problemei si localizarea  
In ultimele 3 luni rata de rebut a crescut la injectia H. Numarul de rebuturi crescut a dus la cresterea consumului de material si la nevoia de a 
efectua ore suplimentare. 

Impact client  
Sunt asteptate reduceri ale plangerilor clientului cauzate de costurile neprevazute pentru consumul de material superior consumului din reteta, 
reducerea orelor suplimentare si reducerea ppm 
 

Business Impact  
1. Reducerea rebuturilor  15000 € 
2. Ore suplimentare           3000 € 
 

Total Impact afacere/ an = 18000 € 

Indicatorii 
proiectului 

Stadiu actual 
(Punct de plecare) 

Obiectiv     
(inclusiv strans) 

Suport Semnatura Data 

Principal: Rata 
de rebuturi 

21.11% 13% 

Sponsor: Ioan 
Marinescu 

  

Champion:  
Mirel Baciu 

  

Secundar : 
 

  

Team Leader: 
George Vancea 

   

Resp. Financiar:  
Mirela Ionescu 

  

 

 

 S-au identificat potențialele cauze 

folosind IPO și Matricea de 

Prioritizare

 Au fost selectați 7 cei mai 

importanți factori din cei 44 

identificați 

 S-a verificat acuratețea inspectării 

defectelor (cu MSA) și s-a intervenit 

pentru îmbunătățire



Studiu de caz
DEFINIRE și MĂSURARE

 Pentru a preveni erorile din 

masurare , s-a verificat acuratețea 

inspectării defectelor (cu MSA) 

 S-a constatat că era nevoie de 

îmbunătățiri ale sistemului de 

măsurare și s-au luat măsuri 

 S-a verificat din nou acuratețea 

Sistemului de măsurare si s-a 

constatat ca acum era capabil

 A fost realizat un plan 

pentru colectarea 

datelor

 Fiecare variabila a fost 

descrisa detaliat legat 

de cum, unde, cine si cu 

ce va fi colectata

 S-au colectate datele



Studiu de caz
ANALIZA

ANALIZA grafică

Plecând de la datele colectate, s-au 

realizat analize grafice

 Instrumente grafice precum Pareto, 

Box Plot și Histograma au conturat 

mai convingător posibilele cauze

ANALIZA analitică

S-a trecut la analize analitice, 

folosind tehnici de Testarea 

Ipotezelor

 Instrumente folosite: Testarea 

normalității, ANOVA, Moods 

Median

Doar 2 factori s-au dovedit a fi 

cauze (influențează semnificativ 

statistic rata de defecte): mașina 

și furnizorul



Studiu de caz
ÎMBUNĂTĂȚIRE

Măsuri implementate

Pentru mașină: s-a ajustat lungimea 

tijei de injectare

Pentru furnizor: s-a schimbat 

furnizorul

Alte măsuri: verificarea periodică a 

umidificatorului, verificarea periodică

a corectitudinii inspectării

Verificarea eficacității măsurilor

Cu diagrama de control s-a observat, 

după implementare, că media 

defectelor a scăzut de la 21% la 8% 

S-au folosit instrumente de Testare a 

ipotezelor pentru a demonstra dacă

îmbunătățirea este semnificativă

S-a demonstrat astfel, că, după

ultimele măsuri implementate, 

îmbunătățirea este semnificativă

Economia anuală recalculată: 32500 

Euro



Studiu de caz
CONTROL. Incheierea proiectului

Măsuri pentru menținerea 

îmbunătățirilor

Actualizarea 

instrucțiunilor/procedurilor pentru 

determinarea dimensiunii duzei și 

alegerea furnizorului de material

Modificarea procedurii de evaluare 

a inspectorilor

Replicare

S-a evaluat posibilitatea aplicării 

măsurilor în alte procese 

S-a decizionat implementarea 

acelorași măsuri în procesul similar 

dintr-o altă fabrică din grup

Încheierea proiectului

Documentată cu Sign Off Sheet

Acest document include pentru 

obiectiv – rata de defecte, 

stadiul inițial (21%), ținta (13%) 

și valoarea obținută (8%)

A fost avizat de șeful ierarhic, 

reprezentantul financiar și de 

Directorul General


