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REZUMAT. Functia de control, verificare si certificare a calitatii piesei sau a procesului de fabricatie este
specifica sistemelor de fabricatie. Derivat din activitdtile uzuale ale sistemului organizatiei si in primul rand
din monitorizarea rezultatelor actiunilor ei, controlul a evoluat in timp devenind o functie complexa si de baza
a managementului modern. Lucrarea prezinta aspecte ale controlului modern al productiei desfasurat intr-o
intreprindere automotive evidentiind modul in care buna desfasurare a lui contribuie la asigurarea calitatii
produselor, siguranta si satisfactia clientilor.
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ABSTRACT. The function of checking, verification and certifying the quality of the part or the manufacturing
process is specific to the manufacturing systems. Dedicated from the usual activities of the organization's
system and primarily from monitoring the results of its operations, control has evolved over time, becoming a
complex and basic function of modern management. The paper presents aspects of modern production
control in an automotive enterprise highlighting how its good performance contributes to product quality

assurance, safety and customer satisfaction.
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1. INTRODUCERE

Functia de control-evaluare presupune un
ansamblu de actiuni prin care se urmareste in ce
masurd rezultatele respectiv performantele obtinute
sunt identice cu nivelul lor prestabilit sau cele
prevazute de diferite standarde.

Urmadrirea sistematici a concordantei dintre
rezultate si ceea ce a fost programat, din punct de
vedere  cantitativ  §i  calitativ, anticiparea
consecintelor, care pot decurge in cazul nerealizarii
ei, permite sd se ia masurile cele mai potrivite, care
sd asigure functionalitatea, indiferent de natura
influentelor si de locul unde se desfasoara.[6]

Activitdtile definitorii ale procesului de control
au evoluat 1n timp odatd cu diferitele atitudini si
curente manageriale, Tn acest sens controlul
traditional fiind structurat pe modelul birocratic care
nominalizeaza controalele pe specialitati si diviziuni
de munca ierarhizate si cu structuri de autoritate
centralizate. O serie de noi factori tehnici, economici,
sociali, care au influentat profund metodele mana-
geriale moderne precum revolutia informationala,
impactul cu competitiile striine, evolutia economiei
axatd pe industrie si servicii, modificarile 1in
atitudinile fatd de munca ale salariatilor, impun o
reexaminare a conceptului traditional care sa
conducd la un control eficient elastic si flexibil,

efectuat in interiorul §i 1n exteriorul organizatiei,
prompt, necesar si util pentru progresul intre-
prinderii. Tn acest context este deosebit de important
de a se asimila metodele de control viabile care ajuta
procesul productiv de a fi eficace si eficient, de a
cunoaste tehnicile prin care procesul de control este
proiectat si exploatat fizic, de a 1intelege rolul
sistemului informational ca suport al deciziilor
manageriale.

Principalele obiective vizate de exercitarea
functiei de control sunt [3]:

- cunoasterea 1n fiecare moment a realitatii din
unitate; asigurarea ordinii, disciplinei §i respectarea
normelor §i regulamentelor;

- prevenirea i inldturarea oricaror disfunctio-
nalitati ce pot apare in procesul de management;

- dezviluirea si valorificarea resurselor nefolo-
site;

- aprecierea aportului oamenilor la realizarea
obiectivelor; informarea managerilor pentru declan-
sarea urmatorului ciclu de activitate.

Controlul unei intreprinderi nu inseamna doar
controlul financiar sau controlul tehnic de calitate.

Calitatea produselor si serviciilor este cea oferita
clientilor pentru un pret anume.

Calitatea procesului incorporeaza toate operatiile
necesare asigurarii calitatii produsului/ serviciului de
la conceptie pana la livrarea si instalarea acestora
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vizand atat calitatea aproviziondrii (deci a materiei
prime si materialelor utilizate) cat si cea a fabri-
catiei.

Evaluarea conformitatii unui produs se realizeaza
avand la baza standarde de referinta.[4]

In sistemul de fabricatie controlul poate fi
operational, interoperational sau final si are rolul de
a detecta cat mai devreme posibil aparitia erorilor.

Sporirea responsabilitatii pentru calitatea pro-
duselor/serviciilor constituie o problema de eticid a
calitatii, producatorul si consumatorul putdnd fi
concomitent sau succesiv in ambele roluri, ceea ce
implica raspunderi.

In acest sens imbunititirea permanenta si siste-
matica a calitatii produselor/serviciilor in scopul
satisfacerii la nivel superior a clientilor capatd noi
dimensiuni situdnd conceptul de calitate la nivelul de
atribut al civilizatiei moderne.

2. INDUSTRIA AUTOMOTIVE N
ROMANIA

Dupa anii 2000 industria auto in Roménia a
crescut continuu §i astdzi se numara printre statele
din Europa cu cea mai rapidd crestere in acest
domeniu.

Acest trend crescator se datoreazd investitiilor
straine ce au fost realizate de companii importante
precum Renault sau Daewoo ce a fost Inlocuita
ulterior de Ford. Aceste investitii la randul lor au
atras si alte investitii importante din partea firmelor
producitoare de diverse parti componente sau
subansambluri auto precum Continental, Takata,
Autoliv, Faurecia Seating, SNR Rulmenti, etc.

In Romania se realizeaza diverse componente de
tipul rulmentilor, arcurilor, transmisiilor, elemente-
lor componente ale cutiilor de viteza, volanelor,
cablurilor electrice, subansamblurilor electronice,
matritelor, airbag-urilor, tapiteriilor auto, anvelope-
lor, caroseriilor, remorcilor. Unitatile unde acestea
se realizeazd sunt variate atdtt ca  dimensiuni si
numar de locuri de munca, pornind de la unitati
mici cu cateva zeci de salariati ajungand la unitéti cu
mii de angajati.

In general predomina capitalul german (la firme

precum Continental Automotive, Ina Schaeffler,
Siemens, Mercedes Benz, DTR DraexImaier,
Marquardt  Schaltsysteme,  Bosch, = Kromberg
&Schubert etc), dar sunt prezente si companii

franceze precum SNR Rulmenti, Hutchinson, Faurecia
Seatings, austriece  (Hirschmann  Automotive),
spaniole (Grupo Antolin, Cie Automotive, Indcar,),
japoneze (Takata, Sumitomo) sau suedeze (Autoliv),
maghiare (Valkes), belgiene (VCST).

Au fost preferate ca locatii pentru aceste
investitii Sibiul, Bragovul, orase ce beneficiau de o
fortide muncd bine pregitita, cu o impor-
tanta traditie (Intreprinderea de Piese Auto Sibiu - a
fost una dintre una dintre cele mai importante
firme romanesti in domeniul auto la nivelul anilor
70-80. Inainte de anul 2000 au existat si alte
companii ce produceau caroserii, remorci §i supra-
Structuri auto dar si vehicule speciale, ce functionau
in judetul Sibiu la Medias si Avrig).

In zona Sibiului existd o importanti deschidere
spre spatiul germanofon.

3. EXCELENTA OPERATIONALA iN
DOMENIUL AUTOMOTIVE

Productia in domeniul automotive se incadreaza
de obicei in categoria productie de serie mare sau
mijlocie si se realizeaza in 3-4 schimburi.

Excelenta in productia automotive se bazeaza pe
5 piloni principali.

Primul pilon este TPM (Mentenanta Total
Productivd) reprezintd un sistem de management
dezvoltat Tn anii 1960 in Japonia ca urmare a
introducerii mentenantei preventive din America.
Scopul implementarii TPM este imbundtatirea
productivitatii, a eficientei, prin reducerea numarului
de caderi accidentale la echipamente si a satisfactiei
clientilor prin implementarea unei culturi de
imbunatitire continud. Instrumentele TPM urmaresc
prevenirea deteriordrii si reducerea mentenantei la
echipamente si implicit cresterea eficacitatii totale a
echipamentelor ceea ce determind implicit
reducerea costurilor aferente acestora.

TPM se realizeaza in industria automotive prin:

- Imbunatatire Continua - (Kobetsu Kaizen);

- Mentenanta Autonoma - (Jishu Hozen);

- Mentenanta Planificata - (Keikaku Hozen);

- Instruire & Educatie - (Training & Education);

- Faza Initiala Echipamente - (Early Manage-
ment);

- Mentenanta Calitatii - (Hinshitsu Hozen);

- TPM 1n birouri - (Administrative & Office);

- Siguranta, Sanatate si Mediu (SHE).

Pilonul 2: Lean manufacturing. Lean este o
filozofie de imbunatatire a proceselor ce a fost
aplicatda sub forma pionieratului in industria de
automobile si a condus la perfectionarea sistemelor
de productie in masa in organizatii renumite precum
Toyota.

Lean reprezintd o Imbunatitire a proceselor
axata pe eliminarea deseurilor. S-au determinat 8 asa
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zise "deseuri": inventarul, creativitatea neutilizata,
supraproductia, miscarea in exces, prelucrari in
exces, defecte, in transporturi si cele provocate de
asteptare.

Lean manufacturing reduce costurile de productie,
orienteazd concentrarea pe client si eficientizarea
distributiei. Producatorii care exceleaza pe productia la
cerere, reduc stocurile si 1si reduc costurile
adaptandu-se permanent la schimbarile pietii.

Pilonul 3. Shop floor Management (SMF) este
un element cheie in eforturile de a optimiza
productia tradus in termeni de eficienta si de calitate.
In plus fata de instrumentele uzuale de organizare de
productie, aceasta se concentreazd si asupra
comportamentului managerilor la locul in care se
creeaza valoare, asigurandu-se astfel cel mai mare
succes posibil pe termen lung. Mai mult decét atét,
un interval excesiv de mare intre activitatile de
control este mai mereu motivul ce ii determina pe
manageri sd nu ajungd la angajatii lor, pentru a le
oferi cel mai bun mediu de lucru posibil, si sa-i
Motiveze 1n acelasi timp.

Pilonul 4: LCA. Low cost Automation (LCA)
este o variantd prin care se creaza anumite grade de
automatizare la masini, echipamente, instalatii
utilizand cat mai mult posibil elemente standardizate
care sunt disponibile pe piata la preturi modeste.

Motivele pot si fie variate, dar frecvent exista
probleme legate de Tntreruperi inregistrate la fluxul
de materiale cauzate in principal de eventuale statii
de lucru invechite si ineficiente motiv pentru care
automatizarea vine ca o solutie viabhila.

Instalatiile trebuie sa fie In masura sa faciliteze
punerea 1n aplicare rapidd a unei noi linii sau sa
poatd imbunatiti o linie existenta deja, asigurand 1n
acelasi timp siguranta atdt a produsului cat si a
angajatilor.

Exista situatii frecvente in care alaturi de masina
se gadsesc gramezi mari de piese ce reprezenta
productia neterminatd, ce stau ingramadite pentru a
asigura alimentarea acesteia.

In conditiile in care viteza si precizia la punctul
de lucru definesc o activitate eficientd aceastd
aglomerare conduce indubitabil la o calitate slaba a
produsului, printr-o izolare necorespunzitoare a
operatorului. In astfel de situatii operatorului 7i este
afectata siguranta si ergonomia la locul de munca.

In acest context se impune Control imbunitatit al
inventarului astfel incét la fiecare loc de munca sa se
pastreze doar ceea ce este strict necesar. Eficienta
operatorului trebuie urmaritd in mod constant. Se
opteazd pentru eliminarea tuturor activitatilor non-
valoare adaugatd in fiecare zond pentru a permite

lucratorilor sd se concentreze si sa-si utilizeze
abilitatile de fi productivi.

Automatizarea realizata cel mai des cu costuri
reduse permite, o flexibilitate in cadrul fiecarei linii
de asamblare, respectiv o Imbunatatire continud mai
fezabila.

In trecut exista ideea cd aceste costuri de
automatizare a locurilor de munca vor fi acoperite
prin eliminarea oamenilor.

Alocarea corespunzatoare a fortei de munca,
imbunatatirea calitatii produselor si eficienta
acesteia reprezintd moduri optime de a asigura
locurile de munca.

Pilonul 5. Six Sigma. Sig Sigma desemneaza un
set de tehnici dezvoltate si utilizate pentru a asigura
imbunatatirea proceselor si a productiei corelate
permanent 1n procesul de fabricatie.

Initial a fost dezvoltat de Motorola in anul 1986,
apoi a fost pusa in efectiv in practicd la General
Electric la Tnceputul anilor 1990. Mult mai tarziu,
dupa peste 20 de ani, Six Sigma este utilizat n
prezent pe scara larga intr-0 varietate de industrii.

Scopul metodei Six Sigma este de a asigura cea
mai bund calitate a rezultatelor procesului de
fabricatie prin identificarea cauzelor abaterilor, a
defectelor si urmarilrea eliminarii lor.

Six Sigma sau 6 Sigma este o filozofie de
imbunatatire continud, ce opereazd Impreunda cu
multe instrumente din Total Quality Management
(TQM), si multe alte instrumente moderne si abordari,
precum simularea.

Bazandu-se pe satisfactia clientului, metodologia
Six Sigma reprezintd o sursd de crestere a
rentabilitatii cuamuland urmatoarele efecte:

- o diminuarea a rebuturilor, retusurilor, si in
general a costurilor de non-calitate;

- segmente de piata mai bune, consecvente
ameliorarii calitatii produselor.

Un nivel de performantd pentru 6 Sigma este
egal cu 3,4 defecte la un milion de produse; aceasta
insemnand cd nu este perfect lotul de produse, dar
foarte aproape.

Procesul 5S este 0 metoda sistematica prin care se
evidentiazd conditiile care nu corespund standardului,
se promoveaza organizarea si se reduc deseurile.

Prin acest process se scot in evidenta criteriile
pentru sigurantd, calitate, costuri, livrare, moral si
mediul Inconjurétor.

Sistemul 5 S este necesar pentru ca:

- Imbunatateste siguranta;

- Imbunatateste calitatea/ reduce defectele;

- Creste productivitatea;

- Imbunatateste livrarea la timp a marfurilor;

- Reduce timpii de raspuns in cazul unei
modificari;
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- Reduce risipa de material, spatiu si timp;
- Reduce costurile de inventariere si de depo-
Zitare;
- Reduce timpii necesari transferului;
- Reduce timpul pierdut prin nefunctionarea
utilajelor;
- Ridica moralul angajatilor.
Beneficiile sistemului 5 S se refera atat la persoa-
nele implicate Tn procesul de productie cat si la firma.
Dintre beneficiile personale se mentioneaza:

- Se cunoaste cum este organizatd linia si cum
decurg lucrurile;
- Munca devine placuta si plina de satisfactii;
- Reduce obstacolele si frustrarile;
- Creste eficienta si productivitatea muncii.
Printre beneficiile aduse firmei se mentioneaza:
- Costuri scazute si calitate sporita;
Mai putine probleme de protectia muncii;
Creste eficienta si productivitatea muncii;
- Satisfactia clientului este marita.

Excelenta in productie

Pilortel 1
TPM
(total
productive
maintenance)
are ca scop
imbunitiatirea
productivititii,

Pilonul 2
Lean Admin

Pilonul 2
Shopfloor

Leaneste o
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imbunitatire
a proceselor
aplicata sub
forma

Managemenit
este un
elementcheie
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Fig. 1.1. Excelenta in productie in industria automotive.

4. ASPECTE PRIVIND CONTROLUL
PRODUCTIEI LA O FIRMA
AUTOMOTIVE

Pentru exemplificare s-a considerat, un modul de
control al usii ce vizeaza atat geamurile electrice,
reglajul electric al oglinzii cét si incuietorile, pentru
clientul Renault in numar de 160.000 bucati/an.

Pentru 1inceperea productiei toate documentele
trebuie sd fie pregitite. Prin aceasta se Iintelege
disponibilitatea pieselor, incarcarea corespunzitoare a
programului. Toate pozitiile din lista de componente
trebuie sa fie disponibile pentru comanda. Depozitarea
si darea spre folosintd a tuturor componentelor se va
realiza dupa sistemul FIFO (primul intrat, primul iesit).
Inainte de procesul de setare echipamentele necesare
(de exemplu sablon sitd cositor, unelte suport,
materiale etc.) trebuie fie puse la dispozitie, in stare
intactd. Pentru manipularea componentelor necesare
productiei se folosesc manusi conductibile.

Pentru fiecare operatie existd cate o Instructiune
standard de lucru cu rol de componenta a Planului de
operatii, respectiv de fila de operatie.

Instructiunea standard de lucru prevede detalierea
operatiei pe faze. Sunt indicate asezarile si pozitiile

piesei in decursul prelucrarii, sunt stabilite indicatii
tehnologice amanuntite pentru executarea fiecarei
faze, precizandu-se sculele, dispozitivele, verifica-
toarele, etc.

Fiecare Instructiune standard de lucru contine un
tabel cu Semnaturi de instruire unde sunt trecute si
semneaza atdt persoanele instruite, cat si cei ce
instruiesc si este precizata si data instruirii.

Existd obligativitatea respectdrii tuturor indi-
catiilor din Instructiunile standard de lucru, in ens
contrar existand riscul producerii de abateri de la
disciplina tehnologica si de scadere a calitatii
produselor si in acest sens tabelul cu Semnaturi de
instruire este foarte util.

Fiecare Instructiune de lucru este prevazuta cu
Fisa inregistrare modificéri unde in cazul in care
apar astfel de modificiri acestea sunt mentionate
precizandu-se motivul modificarii, cine a facut
modificare si in ce datd. De obicei aceste modificari
se realizeazd in scopul imbunatétirii continue a
calitatii produselor sau a productivitatii muncii sau a
conditiilor ergonomice de munca pentru operatori.

Operatorul este obligat sd poate In permanenta
echipamentul individual de protectie si este mentio-
natd componenta acestuia functie de activitatile pe
care acesta le desfagoara.
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Pentru exemplificare in figura de mai jos au fost
extrase primele faze (1-3) din operatia de Asamblare
conector si insurubare cu fotografiile cores-
punzatoare din Instructiunea standard de lucru
proprie.

La fiecare operatie este prevazut autocontrolul.

Existd verificari pe parcurs si clasificari ale
potentialelor defecte, testari pe parcurs si testarea
finala.

Piesele "FAIL" se vor pozifiona in zona cores-
punzatoare, in tavita.

Existd Instructiuni de lucru pentru piesele cu
erori.

In aceasta instructiune sunt prevazute Instructiuni
generale la inceputul lucrului, in timpul lucrului si la
sfargitul lucrului precizdndu-se chiar si pozitia
operatorului.

Pict.

Nb Operation Step

Picture

Se scoate conectorul
din suport cu mana
dreapta si se
pozitioneaza in adaptor

1,2

Se verifica
3 aliniamentul
conectorului in soclu

Fig. 1.2. Parte din Instructiunea standard de lucru corespunzitoare fazelor 1-3
ale operatiei de Asamblare conector si ingurubare.

Instructiunile de operare prevad pregatirea
materialului, etapele de lucru, echipamentele si/sau
sculele auxiliare, instructiunile ESD (operatorul este
obligat sa poarte tot timpul echipamentul ESD de
protectic personalda — halatul, pantofii, capelina,
manusile si bratara ESD), instructiuni de sanatatea si
securitatea muncii, instructiuni de protectia mediului
si instructiuni pentru Situatii de Urgenta.

Produsele fail vor fi colectate in tavite din zona
marcata cu rosu §i operatorul va completa Raportul
de neconformitate.

Testarea este o fazd importantd a procesului de
productie. Daca, la anterior s-a Verificat doar
pozitionarea, polaritatea si gradul de cositorire a
pieselor, la testare este verificatd functionalitatea
circuitului electric. Programele pentru interfata de
testare, au evoluat odatd cu produsele si cerintele
clientilor.

Zona de testare este o zona distincta in procesul
de productie. Aici se realizeaza testarea functio-
nalitatii pentru 95% din produsele existente. Acest
proces se realizeaza cu ajutorul unor adaptoare unice
pentru fiecare produs sau grupa de produse (varianta
de produs).

Dacé se descopera ca eroarea este produsa de o
eroare de montaj, de componente false sau alte erori
care nu tin de adaptor sau unitatea de testare, atunci
stocul produs este blocat si anuntat departamentul
pentru Analiza Calitatii pentru verificari amanuntite.

Dupa prima defectiune a unui modul verificat, se
impune o a doua verificare, Thaintea transmiterii
piesei catre departamentul Analiza Calitatii pentru
identificarea cauzei erorii.

La sfarsitul fiecarui schimb operatorul va trans-
mite sefului de schimb un raport de productivitate
care trebuie sa cuprindd data testarii schimbul,
modulul testat, numarul de piese corecte (IO) si
numarul de piese declarate 1.O. la a doua testare
(FR). Datele de productivitate trimise sefului de
schimb servesc la calcularea productivitatii indi-
viduale pe fiecare schimb, saptamana sau luna.

Productivitatea productiei se calculeaza raportat
la fisa tehnologica atribuita fiecarui produs. Fiecare
produs are o norma de testare raportata la 1000 de
piese. Raportat la aceasta cantitate, se va calcula
norma care trebuie produsa pe un schimb, de catre
un operator in functie de produsul pe care il testeaza.

Norma pentru un schimb de productie se va
calcula la 85% din capacitatea maxima a masinii,
pentru ca productivitatea raportatd la operator
implicd si manuirea pieselor (haendling) si alte
probleme de calitate sau mentenantd care pot aparea.

Pentru intelegerese exemplificd prin urmaétorul
exemplu. Se observa ca pentru testarea a 1000 bucati
sunt necesare 320 minute (timpul masinii). Durata
unui schimb de productie este de 7.75 ore,
insemnand 465 minute. Aplicand regula de 3 simpla
se obtine:

1000 buc ....ccevve.. 320 min
XbUcC.oovveveenn 465 min

de unde rezultd 1453 buc pe schimb la 100%
capacitate. Daca se raporteaza rezultatul la 85%
capacitate => un numar de 1235 piese.
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Aceasta este norma la care se raporteaza
productivitatea operatorului pentru produsul analizat.

Piesele odatda testate se vor livra 1n rafturile
speciale catre departamentele de montaj final, dupa
doud principii fundamentale ale conceptului logistic,
si anume conceptul FIFO si KANBAN.

Pe liniile finale de asamblare modulele electro-
nice sunt montate (integrate) in piesa finala. La
sfarsitul procesului final de asamblare piesa finita
este din nou testatd. Aici sunt testate toate functiile
piesei, ca si cum aceasta ar fi montata in autoturism.
Dacé piesele sunt declarate 1.O la si la aceastd
testare, atunci ele se eticheteaza, se ambaleaza si se
vor trimite catre fabrica clientului final.

Procedura pentru Controlul productiei are ca
scop: stabilirea unui criteriu unic pentu controlul
productiei, conform cerintelor si necesitatilor clien-
tilor iar ca domeniu de aplicare vizeaza toate zonele
de productie de serie din firma.

Procedura pentru Controlul productiei are urma-
torul continut:

1. Diagrama de flux a procesului;

2. Responsabilitate, descrierea activitatiilor,
documente;

3. Terminologie;

4. Documente de referinta;

5. Stadiul reviziilor.

6. Anexe.

5. CONCLUZII

Se constatd o preocupare permanentd pentru
realizarea unor produse de calitate dat fiind faptul ca
acestea ajung sa echipeze autovehiculele marilor
producitori si cedarea lor ar putea duce la accidente
si chiar pierdere de vieti.

in departamentul calitate se duc neconformittiile
si se analizeaza. Calitatea intervine la tot pasul n
controlul productiei ajungindu-se pana la oprirea
productiei in caz de neconformitdti survenite in
cadrul procesului de productie.

In general se adopti TQM-ul, implicand toti
angajatii, tinzand spre zero defecte si se executd doar
ce-si doreste clientul.

Firmele din aceastd industrie au implementat
Sistem de asigurare al calitatii ISO TS.

Neconformititile detectate in domeniul calitatii
sunt semnalate imediat si astfel greseala este oprita
si nu se mai propagd in continuare.

Firmele organizeaza si intretinerea un sistem de
inregistrare si evidentd a tuturor actiunilor si
reclamatiilor.

De asemenea exista o evidenta strictd a costurilor
Cu non-calitatea stiut fiind faptul ca a face bine de la
bun inceput nu costd nimic in timp ce remedierea
oricarei greseli implicd costuri materiale, financiare
si de imagine.
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