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Rezumat

Obiectivul principal al lucrarii este: ” Reducerea rebutului in linia de injectie cover pasager
prin imbunatatirea defectului “clips nok” in cadrul Companiei S.C. TRW Automotive Safety Systems
S.R.L”, scopul fiind acela de a elima reclamatiile de la client si de a imbunatatii calitatea.

Tn acest context cercetare s-a focalizat pe identificarea , mdsurarea , imbundtirea si
eficientizarea liniei de productie covere, urmarindu-se prevenirea aparitiei defectelor si nu
corectarea lor.

Cuvinte cheie: DMAIC, 5WHY, Trasabilitate, Analiza defecte, Pareto, imbunatdatire

Introducere

Tn industria automotive se pune pret mai ales pe eliminarea defectelor cu impact major la
client.

Importanta toolurile (DMAIC, SWHY, Trasabilitate, Analiza defecte, Pareto, imbunatatire)
este cruciald pentru cd, cu ajutorul lor reusim sa identificam, sa remediem si sa tinem sub control
defectele si procesele din aria de productie.

Prin intermediul lucrarii de ne-am propus reducerea rebutului in aria de injectare prin
ajungerea la sub doua procente a defectului clips NOK, importanta temei este justificata prin efectele
asupra productivitatii, calitatii, eficientizarii materiei prime, in cazul nostru granulele de plastic.

Lucrarea stiintifica trateazd reducerea ratei de rebut prin imbunatatirea ratei de reject a
defectului "clips NOK”, cu toate ca analiza Pareto a aratat ca 3 defecte au avut un impact major, din
cele 4,9% cat a fost rata de rebut pe 2020, am ales sa tratez acest defect pentru ca el are impact in
montabilitate la client, celelalte doua fiind doar defecte de aspect.

Lucrarea trateazd identificarea si reducerea ratei defectelor cu ajutorul diferitelor tooluri de
calitate.

Continutul lucrarii cuprinde date din sistemul de trasabilitate, analize a defectului, rapoarte
8D.

Metodologie / Abordarea

Six Sigma este o abordare fundamentald privind oferirea catre clienti a unor niveluri foarte
ridicate de satisfactie prin utilizarea datelor si analizei statistice in scopul maximizarii si mentinerii
succesului in afaceri.[2] Metodologia Six Sigma abordeaza modelul DMAIC (Definire, Masurare,
Analizi, Imbunititire, Control) si se poate aplica atit pentru imbunatitirea proceselor cat si pentru
proiectare /reproiectare. DMAIC ilustreaza o metodologie extrem de riguroasd ce are ca obiectiv
esential cresterea gradului de capabilitate si totodata cel de reducere a defectelor identificate intr-un
proces — optimizarea serviciilor, produselor sau proceselor existente din cadrul unei companii / firme.



Cercetarea (propriu zisa, descrierea)

Cercetarea este reprezentatd de diferitele analize si aplicarea metodologiei DMAIC.

Pentru o mai buna intelegere in imaginile de mai jos este prezentat defectul, precum si limitele
de acceptabilitate.
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1. Definire

Denumire proiect — reducerea rebutului pe linia de injectare carcasa pasager
Targetul proiectul — reducerea rebutului sub procentul de 2%

2. Masurare

”Principiul  Pareto (cunoscut de asemenea caregula 80/20 sau legea celor putini dar
critici) prevede ca, pentru multe evenimente, aproximativ 80% din efecte sunt produse de 20% din
cauze. Consultantul in management Joseph M. Juran a fost cel care a propus principiul si I-a denumit
dupa economistul Italian Vilfredo Pareto, care a remarcat legatura 80/20 pe cand activa la
Universitatea din Lausanne, in 1896, si a publicat-o in prima lui lucrare, ,,Cours d'economie
politique”. In esentd, Pareto arita ci aproximativ 80% din suprafata Italiei, era detinuta de 20% din
populatie; Pareto a dezvoltat principiul observand ca aproximativ 20% din Pastdile de mazare in
gradina lui produceau 80% din recolta.

Este o reguld generald frecvent utilizata in domeniul afacerilor; de exemplu, ,,80% din vanzari
provin de la 20% din clienti”. Din punct de vedere matematic, regula 80/20 este aproximativ urmata
de o distributie a legii puterii (cunoscuta si ca distributia Pareto pentru un anumit set de parametri, si

s-a demonstrat empiric ci multe fenomene naturale prezinti o astfel de distributie)”. 3
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Figura 3, Pareto 2020*

! Imagine preluati din portofoliul Companiei, Catalog de defecte client

2 Imagine preluati din portofoliul Companiei, Catalog de defecte client

% https://ro.wikipedia.org/wiki/Principiul_Pareto

4 Contributie proprie, realizati pe baza informatiilor din sistemul de trasabilitate



Analiza procentuala pe defectul “clips nok” scoate in evidenta faptul ca din 4,9 % cat a fost media
pe toate defectele, 0,8% a fost generatd doar de acest defect.

Am masurat care a fost impactul defectului “’clips NOK” asupra defectelor totale din linia de
injectie, o reprezentare grafica lunara este reprezentatd mai jos:

Evolutia defectului “Clips Nok” vs evolutie totala pe anul 2020
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Figura 4, Evolutie defect ”Clips Nok®

Defectul “clips nok™ a generat 15,99% din rebutul pe anul 2020, adica 16731,3 Ron din cei
107676,3 Ron.

3. Analiza
Piciorus de plastic deteriorat in timpul clipsarii, problema este depistata la verificarile zilnice
de pe schimul 1 de catre tehnicianul de calitate IRS un modul care prezenta montabilitate NOK prin
montare n gauge.

Analiza cauzei: de ce s-a intamplat ?
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Figura 5, Capturi raport 8D - Analiza cauzei de ce s-a intamplat?°

Analiza defect metoda 5 Why:

DE CE s-a asamblat clipsul in aceste conditii, de ce s-a deteriorat piciorusul in timpul
clipsarii? - Pentru ca clipsul este introdus prea mult;

DE CE clipsul este introdus prea mult pe piciorul de plastic? — pentru ca piesa a fost
pozitionata gresit in griper;

DE CE piesa a fost pozitionata gresit in griper? — pentru ca griperul este deformat;

DE CE griperul este deformat? — datorita variatiilor de fixare a piesei;

® Contributie proprie, realizati pe baza informatiilor din sistemul de trasabilitate
® Imagine preluatd din portofoliul Companiei, dintr-un raport 8D, raport 8D realizat impreuna cu mine



DE CE esista variatii de fixare a piesei — BUG de sistem/ variatii presiune aer comprimat;

DE CE exista variatii presiune aer comprimat? Pentru ca instalatia nu este prevazuta cu un
sistem de control al aerului comprimat;

DE CE instalatia nu este prevazuta cu un sistem de control al aerului comprimat? Pentru ca
nu s-a luat in calcul acest risc.

Se trage concluzia cé trebuie monitorizate aceste Bug-uri n vederea unei analize, montare
sistem de control al aerului comprimat la 6 atmosfere.

Analiza cauzei: de ce nu s-a detectat?

Cause Analisys NON DETECTION / Analiza cauzei: de ce nu s-a detectat

Material / Material Manpower / Muncitor

Machine/ Masina

Method / Metoda | Management / Management | Environment / Mediu

Figura 6, Captura raport 8D - Analiza cauzei de ce nu s-a detectat?’

Analiza defect metoda 5 Why:
DE CE nu s-a detectat ? Nu exista metoda de verificare automata;
DE CE nu existd metoda de control automatd? Nu s-a facut o evaluare a acestui risc
Se trag concluziile:
- canu se verifca automat montarea acestui clips;
- cd nu se face montabilitate in gauge dupa interventii asupra liniei de catre personalul de la
mentenanta;

Analiza cauzei: De ce sistemul nu a prevenit greseala?
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Figura 7, Capturi raport 8D - Analiza cauzei de sistemul nu a prevenit greseala?®

Analiza defect metoda 5 Why:

" Imagine preluati din portofoliul Companiei, dintr-un raport 8D, raport 8D realizat impreuna cu mine
8 Imagine preluata din portofoliul Companiei, dintr-un raport 8D, raport 8D realizat impreund cu mine



DE CE sistemul nu a prevenit greseala? Risc tratat partial in PFMEA.

Actiuni corective — Ocurenta
- Monitorizare necesara ( coliziune datoritd bug/presiune);
- Formular de implementat cu inregistrari cu intreruperi robot Kuka care va ramane in productie
(2 luni);
- De investigat pozitie piesa in robot (variatii din proces), S-a constatat ca piesa nu se misca in
gripper
- Investigare posibilitate reducere presiune clipsare (de identificat posibil presiune minima cu
clipsare OK si fara risc deformare plastic)
Actiuni corective — non-detectie
- Actualizare catalog defect cu OK / Nok pozitie clips;
- De verificat posibilitatea de verificare a clipsurilor dupa asamblare (posibil senzori);
- Definire proces validare productie dupa interventii;
- Implementare test de montabilitate tehnicieni calitate o data la 2 ore;
- Montare sistem de mentinere presiune la 6 bari.
Actiuni corective — sistem
- De actualizat PFMEA (se va actualiza dupa ce vor fi implementate actiunile)
De informat si celelalte fabrici din lume referitor la masurile corective.

4. Imbunatatire

In urma analizei se stabilesete ca pentru micsorarea acestui defect este nevoie de implementarea
unui sistem care sa regleze presiunea cu care aplicatorul de clipsuri aplica aceste clipsuri, se stabileste
ca presiunea de aplicare trebuie sa fie de 6 bari.

Tn urma acestei imbunatitirii castigul nostru este:

- Reducerea REBUTULUI de la 15,99 1a 0

- Salvarea financiara pe primele 4 luni din anul 2021 este de 6500 de lei , bani pe care ii

recuperam doar din reducerea rebutului.

- Control automat prin implementarea unui dispozitiv de control automat, dispozitiv prezentat

n imaginea de mai jos.

- Sistemul se doreste sa fie implementat si in celelalte fabrici TRW din lume, fabrici ce folosesc

sisteme similare cu ale noastre.
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Figura 8, Placa senzoristici de veri

® Preluat personal, foto in aria de productie
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Figura 9 Placa atentionare vizual si acustic
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5. Control

Verficare de catre tehniciaul de calitate a turnului de control.
Analiza rebut zilnica asupra defectului analizat.

Analiza defect “clips nok™ prin comparare 2020 cu 2021 , se observa ca implementarea celor
doua sisteme are efectul dorit, acest defect a fost redus la zero.

Evolutie rebut pe defectul “clips nok” 2020 vs. 2021
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Figura 10, Evolutie defect clips nok” 2020 vs 20211
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Rezultatele si limitarile cercetarii
Principalele rezultate ale cercetarii precum si impactul acestora consta in:

- Reducerea REBUTULUI de la 15,99 % la 0%

- Cresterea eficientei liniei, economiile pe primele 4 luni din anul 2021 sunt de 6500 de lei ,
bani pe recuperati doar din reducerea rebutului.

- Control automat prin implementarea unui dispozitiv de control automat.

- Sistemul se doreste sa fie implementat si in celelalte fabrici TRW din lume, fabrici ce folosesc
sisteme similare cu ale noastre.

- Prin reducerea/eliminarea rebuturilor s-a reusit: reducerea la zero a reclamatiilor de la client
respectiv eliminarea controlului stocurilor

Limitirile cercetari sunt reprezentate de faptul ca ne-am focusat atentia pe o linie de
productie si nu pe toata sectia, pe un produs si nu pe toate , pe un client si nu pe toti clienti.

Originalitatea lucrarii

Originalitatea lucrarii este reprezentata de utilizarea instrumentelor mentionate anterior (DMAIC)
intr-un anumit contex, dar mai ales de rezultatele si concluziile obtinute in urma prelucrarilor
efectuate.

Concluzii

In final putem afirma c, obiectivul principal al cercetari a fost atins avand in vedere impactul
rezultatelor si anume:

- Defectul "clips nok” pentru care a trebuit sa informam clientul final a fost eliminat;

- Imbunatatirea adusa aplicatorului de clipsuri este propusa si se implementeze si in alte fabrici
ZF;

- Targetul Proiectului DMAIC a fost atins;

- Din puct de vedere calitativ, produsele livrate de companie vor satisface cerinta clientului -
clips asamblat corect.
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