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Scopula cestui articol este prezentarea analizei Six Sigma realizatd in cadrul firmei S.C.
Flextronics Romaania S.R.L.

Aceasta s-a realizat prin intermediul identificarii mqgi multor variante posibile de
Imbundtdtire si prin actionarea asupra cauzelor cu impact maxim asupra nivelului de calitate.

Astfel in finalul lucrarii este prezentata varianta optima rezultata in urma analizei.

Scopul acestei analizei si a imbunatatirii este acela de a spori calitatea si de a mari
capacitatea de productie.

Metodologie/Abordare

Six Sigma este un proces de inaltd disciplina care ne ajuta sa dezvoltam si sa livram produse
si servicii aproape de perfectiune.

De ce ,,Sigma”? Cuvantul reprezinta un termen statistic care masoara cat de mult un proces
se indeparteaza de perfectiune.

Ideea centrald in spatele Six Sigma este cd, daca poti masura cate ,,defecte” ai intr-un
proces, poti n mod sistematic sa realizezi cum sa le elimini si sd ajungi cat se poate de aproape de
,,zero defecte”.

Six Sigma va aborda modelul DMAIC (Definire, Masurare, Analiza, fmbunétﬁtire,
Control) in vederea reducerii variabilitatii proceselor printr-o orientare mai adanca spre client.
Astfel se va imbunatati perspectiva de intelegere a punctelor critice ale fiecarui produs sau

ale serviciului oferit si prin luarea unor decizii pe baza valorilor disponibile si a circumstantelor
avute in vedere.” Sursa: Eckes G. (2003): Six sigma for everyone. [1]

Cercetarea propriu-zisa
Cercetarea este reprezentata de metodia DMAIC a unei placi de baza folosite la airbag-
urile masinilor BMW. Cu ajutorul acestei metode se imbunatateste perspectiva de intelegere a

punctelor critice ale procesului de fabricatie pentru a analiza si defini solutii eficace.
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Definire

In urma procesarii scrap-ului aferent liniei de productie s-a observat o pondere mare a
componentelor care prezintad defectul de scurt circuit si circuit deschis la o componenta de tip

circuit integrat.
Masurare

Cu ajutorul acestui pas din DMAIC vom masura anumite aspecte definitorii pentru
procesul de fabricatie care ne vor ajuta sa ne identificim care este gravitatea situatiei in care ne

aflam.

Pe baza masuratorilor putem compara ceea ce deja avem cu ceea ce ar trebui si avem. In
functie de rezultatul indicat de masuratori vom putea merge mai departe Tn depistarea cauzei de

baza.

In urma unei analize a indicatorului FPY pe o durata de 10 zile se poate observa ci valoarea

acestuia nu depaseste valoarea agreata in faza de lansare a produsului.

Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
PASS 3481 3525 3474 3489 3502 3522 3515 3518 3506 3497
FAIL 119 75 126 111 98 78 85 82 94 103
Total 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600
Yield 96,69% | 97,91% | 965% | 96,91% | 9727% | 97,83% | 97,63% | 97,72% | 97,38% | 97,13%
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Diagrama Pareto

Pareto pe defecte
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Asadar, defectele majoritare regésite pe grafic sunt reprezentate de “scurt circuit” si “circuit
deschis”. Acest tip de defect duce la scrap-ul placii PCB. Cele doua tipuri de defecte insumeaza

un numar de 667 de defecte inregistrate la nivelul celor 10 zile.

Analiza
Pentru identificarea cauzei de bazd vom realiza o diagrama de tipul cauza-efect prin care
vom lua in considerare toti factorii relevanti care ar putea duce la generarea tipului de defect

identificat mai sus.

Diagrama Cauza-Efect

Diagrama a fost dezvoltata cu scopul de a determina si defalca principalele cauze ale unei

probleme date.
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Imbunatatire
Circuitul deschis este un defect care se caracterizeaza prin faptul ca una sau mai multe terminale

(picioruse) nu fac contact cu suprafata metalica a placii.
Pentru a se putea identifica cauza problemei s-au analizat urmatoarele:

- Masina nu a montat corect componenta pe placa
- Printarea gresitd a placii cu pasta de cositor

- Componente deteriorate (terminale indoite sau prea scurte)

Pentru a se ajuge la cauza producerii defectului s-au analizat toate cauzele rezultand faptul ca

defectul este cauzat de masina automatd de montat componente

Componentele care erau pe role au fost montate pe placi fara nici un defect, ceea ce poate duce
spre 0 actiune corectiva, cu alte cuvinte este mult mai avantajos dacd componentele ar fi trecute

din bagheta pe rola deoarece astfel s-ar evita si chiar s-ar elimina numarul mare de defecte.

Ca si o actiune preventiva se cere departamentului de aprovizionare sa comande doar

componente care sunt pe role.
Pentru a se ajuge la cauza producerii defectului de scurt circuit, s-au analizat urmatoarele:

- temperatura de lipire setata de catre operator inainte introducerii placilor

- mentenanta echipamentelor

Astfel dupa analizarea acestor doua criterii a rezultat faptul ca temperaturile de topire nu erau bine
setate de cdtre operator deoarece acesta nu era instruit pentru acel post si instructiunile de lucru nu

erau citite/intelese inainte de setarea echipamentului.

Pentru a diminua producerea acestor defecte, sau pentru a le elimina definitiv s-a cerut
departamentului de productie organizarea de training-uri speciale pentru acest post si intocmirea

unor instructiuni de lucru clare si concise, aceasta fiind o actiune corectiva.

Ca si actiune preventiva, s-a cerut departamentului de Resurse Umane angajarea direct

specializatd a fortei de munca.
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Controlul
Aceasta etapa defineste modul prin care se vor tine sub control schimbarile aduse 1n fluxul
de fabricatie. Metoda va fi realizatd in forma scrisd si va fi comunicatd tuturor ariilor si

personalului vizat de schimbarile facute.

Documentele care necesita actualizare conform noilor proceduri de lucru sunt instructiunile

de lucru din productie.
Pentru aceasta instructiune de lucru din productie vom considera imbunatatirile:

- Asezarea corectd a componentelor pe role

- Schimbarea documentelor de functionare ale masinilor cu unele mai clare si mai explicite

Dupa ce toate actiunile au fost implementate rdmane sa vedem care este impactul acestora
asupra nivelului de calitate al productiei. Practic, vom lua 1n considerare acelasi esantion ca la
definirea problemei $i vom compara rezultatele. Asteptarile sunt ca valoarea indicatorului FPY sa

fie imbunatatita.

Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
PASS 3560 3569 3574 3566 3577 3580 3573 3570 3572 3589
FAIL 40 31 26 34 23 20 27 30 28 11
Total 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600
Yield 98,88% | 99,13% 99,27% | 99,05% | 99,36% 99,44% 99,25% 99,16% 99,22% 99,69%

Se poate observa cd pe parcursul celor 10 zile valoarea indicatorului respecta cerinta
de minim 98%, iar la nivel general valoarea FPY-ului este de 99%. Din punct de vedere al

pieselor neconforme, acestea au fost reduse semnificativ.
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Concluzii

Cele doua imbunatatiri ale procesului de fabricatie al PCB-urilor au fost realizate cu scopul
de a imbunatatii valoarea indicatorului FPY (First Pass Yield) si de a diminua nivelul de piese

neconforme.

Analiza procesului de fabricatie si adoptarea unor masuri de imbunatatire au ca punct de
plecare programul de imbunatatire a calitatii la furnizor efectuat cu preponderentala furnizorii care

prezintd un numar mare de incidente pe o perioada de 6 si respectiv 12 luni.

Masurile de Tmbundtatire adoptate in lucrarea de fata au fost dezvoltate in urma sedintelor

cu furnizorul.

Acest program de Tmbunatatire a calitatii la furnizor vizeaza multiple proiecte si are ca scop

reducerea numarului de incidente la un nivel la care acestea nu prezinta un pericol pentru client.

Asadar, expertiza asupra problemelor depistate si initiativele de imbunatatire continud a
nivelului calitdtii reprezintd un mod benefic prin care pot fi reduse abaterile de la cerintele de
calitate si implicit de la cerintele clientului. Toate aceste eforturi pot fi realizate prin abordarea

conceptului de imbunadtdtire continud si prin utlizarea eficienta a resurselor umane, materiale,
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financiare si intelectuale, iar relatia dezvoltata pe termen lung intre furnizor si client va fi una de

tipul win-win.
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