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Implementarea Six Sigma pentru cresterea gradului
de utilizare a materialelor
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Facultatea de Stiinte applying the DMAIC sequence allowed for the
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degree of metal sheet utilization increased from
80.81% to 83.32%, and the control limits
narrowed, indicating that the process became
more stable. These results confirm the role of Six
Sigma as a practical tool for reducing losses,
lowering costs, and supporting the company’s
sustainability objectives.
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Introducere

In anii 1980, compania Motorola a identificat o problemi critici de calitate: produsele sale
electronice prezentau de 20 de ori mai multe defecte decat cele ale concurentei japoneze. Pentru a
remedia aceastd discrepantd, CEO-ul Bob Galvin a lansat o provocare strategicd — ,,sa fim de zece ori
mai buni in cinci ani” — iar inginerul Bill Smith a raspuns acestei provocari dezvoltand o metoda
revolutionarid de imbunétatire a proceselor: Six Sigma (Wikipedia, 2024) [4].

La baza metodei se afla secventa DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve, Control — care
ajutd la abordarea sistematica a problemelor si optimizarea proceselor. Metodologia este sustinuta de
instrumente precum diagramele Pareto, analiza cauzelor fundamentale, SPC (controlul statistic al
proceselor) si testarea ipotezelor (CSSC, 2018) [1]. Aceastd abordare permite trecerea de la decizii
bazate pe intuitie la solutii validate prin date.

In acela51 timp, studii de caz multiple demonstreaza ca implementarea Six Sigma are un
impact direct asupra performantei organizationale: sciderea variatiei procesului, imbunatatirea ratei
de livrare la timp si cresterea satisfactiei clientului (Setiawan et al., 2025) [5]; Pongboonchai-Empl
et al., 2024) [6]; Kumar & Sosnoski, 2009) [7].

Totusi, Six Sigma nu este doar o metodologie de imbunitatire a calitatii, ci o abordare
structurata care aliniaza procesele organizationale cu nevoile clientului si cu obiectivele strategice de
afacere.

In contextul actual, cu concurenta acerba si
transformari digitale continue, Six Sigma reprezinta

metodologie prin care organizatiile pot intelege mai SIX SIGM A G

profund cum functioneaza procesele lor, pot reduce
@B

risipa si pot livra valoare constanta clientilor. Six Sigma
este o unealta de imbunatatire a calitatii care urmareste,
prin instrumente statistice si disciplind manageriala, sa
reduca defectele si variatia in orice tip de proces — fie el
de fabricatie, logistici, IT, servicii financiare sau e
administratie. Aceasta metodologie considera excelenta
operationala ca fiind atinsd atunci cand un proces
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functioneaza cu cel mult 3,4 defecte la un milion de oportunitati, corespunzand unei acuratete de
99,99966% (CSSC, 2018) [1].Din punct de vedere statistic, Six Sigma evalueaza capacitatea procesului
de a opera intre limitele specificatiilor tehnice, cu sase abateri standard (£60) intre media procesului
si cea mai apropiata limita a specificatiei. Daca variatia este mica, iar procesul ramane centrat,
probabilitatea aparitiei unui defect este extrem de redusa (CSSC, 2018) [1].

Modelul presupune si o deplasare dinamica a mediei procesului cu +1,5 sigma in timp, o
ajustare introdusa de Mikel Harry (Motorola) pentru a reflecta variatiile reale pe termen lung. Aceasta
este baza conventionald pentru rata de 3,4 DPMO, chiar daci, in teorie, 6 sigma intr-o distributie
normala ar insemna practic zero defecte (Wikipedia, 2024) [4].

Un avantaj major al metodei este ca nu presupune neaparat distributii normale. Practicienii
pot aplica instrumentele Six Sigma si pentru seturi de date nenormale, ceea ce extinde considerabil
aplicabilitatea in medii complexe, nestructurate sau imprevizibile (CSSC, 2018) [1]; [2].

Metodologia DMAIC in Six Sigma.

Metodologia DMAIC — acronim de la Define, Measure, Analyze, Improve, Control —
reprezinta structura esentiala de imbunatatire a proceselor existente in cadrul Six Sigma. Fiecare
etapa este gandita pentru a conduce pas cu pas la intelegerea si rezolvarea cauzelor variatiei si
defectelor, in scopul optimizarii continue a performantei procesului (CSSC, 2018) [1]; [2]; Wikipedia,
2024 [4]; Setiawan et al., 2025 [5].

Etapa DEFINE — Definirea problemesi si a obiectivelor proiectului

Etapa DEFINE stabileste fundamentul intregului proiect Six Sigma. Obiectivul
principal este formularea clard a problemei de proces, inteleasd si acceptatd de toate
partile implicate si de cétre echipa de analiza. In aceasta etapa se identifica clientii,
cerintele lor (Voice of the Customer — VOC), rezultatele dorite (Critical to Quality — CTQ)
si limitele de aplicabilitate ale proiectului. Este importanta pentru alinierea strategica a
echipei, obtinerea suportului managerial si definirea succesului proiectului (CSSC, 2018)

[1].

DEFINE

Activitate Descriere Instrumente utilizate

1. Colectarea

Se identifica asteptarile si nevoile clientului

vocii clientului

prin sondaje, interviuri, reclamatii sau

Sondaje, Interviuri, Matrice

(Voice of the observatii directe. Acestea sunt transformate VO C_VC TQ, Observatie

Customer — N . < bile (CT directa

VOQ) in cerinte masurabile (CTQs).

2. Clarificarea . .. Matrice obiective—rezultate,
e . Se defineste scopul, importanta si impactul . : .

obiectivului (calitativ si financiar) Diagrama de impact, Fisa

afacerii ; ) proiectului (Project Charter)

3. Stabilirea
limitelor de
analiza a
proiectului

Se identificad limitele de aplicabilitate ale
proiectului: unde incepe si unde se termina
procesul, ce este in si ce este in afara
controlului echipei.

SIPOC, Diagrama de flux de
nivel nalt, Harta procesului

4. Formarea
echipei de
proiect

Se selecteaza membrii echipei si se definesc
rolurile (Champion, Process Owner,
Black/Green Belts). Se clarifica canalele de
comunicare si responsabilitatile.

RACI Matrix, Matrice
responsabilitati, Fisa
proiectului

5. Definirea
calendarului,
resurselor si
riscurilor

Se stabileste planificarea temporala, se aloca
resursele necesare si se anticipeaza riscurile
majore ale proiectului.

Cronograma, Analiza
riscurilor, Plan de proiect

Tabel. 1. Activitati si instrumente utilizate pentru etapa de definire.

Sursa Datelor: CSSC, 2018) [1]
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Printre cele mai frecvente provocari in pasul de analizd se numara definirea vaga a
problemei, care duce la confuzie in echipd si orientare gresita a efortului. De asemenea,
neimplicarea persoanelor relevante poate genera solutii nerealiste si lipsd de sustinere in
implementare. O alta greseala este stabilirea unor obiective nemasurabile, care face imposibila
evaluarea progresului. In plus, un domeniu de proiect prea larg sau nedefinit compromite
eficienta proiectului (CSSC, 2018) [1].

O etapa DEFINE bine executata permite o intelegere clara a obiectivelor, clarifica limitele de
aplicabilitate ale proiectului si ofera un punct de plecare solid pentru colectarea si analiza datelor in
etapele urmatoare ale ciclului DMAIC (CSSC, 2018) [1].

MEASURE

Etapa MEASURE — Masurarea performantei procesului

Etapa MEASURE are ca obiectiv colectarea si validarea datelor pentru a evalua
performanta actuala a procesului. Aceasta defineste baza de referinta (baseline) fata de care
vor fi comparate imbunétitirile obtinute ulterior. O masurare corectd asigura luarea
deciziilor pe baza datelor, nu a presupunerilor (CSSC, 2018) [1].

Activitate

Descriere

Instrumente utilizate

1.Definirea
metodelor de
masurare $i a
indicatorilor

Se stabilesc ce variabile sunt relevante
(ex. defecte, timp, costuri) si care sunt
indicatorii de performanté corelati cu
CTQ-urile clientului. Se defineste
metoda de colectare si punctele de
masurare.

Matrice CTQ, Diagrama SIPOC,
Diagrama de flux, Plan de colectare
date

2. Colectarea
datelor

Se aplica metode sistematice de
inregistrare a datelor din procesul
analizat. Se definesc sursele, frecventa
si forma in care se colecteaza datele.

Fise de verificare (Check Sheets),
Tabele de frecventd, Formulare de
observatie, Diagrame de flux
detaliate

3. Validarea
sistemului de

Se verifica daci datele colectate sunt
reproductibile si repetabile. Se testeaza

Gage R&R, Analiza de precizie si

masurare variatia introdusa de echipamente si acuratete, Control charts, Minitab
(MSA) operatori.
4. Calcularea Se calcl.ﬂevaza nlvgl.ul actual Sigma 31s€ Cp, Cpk, Pp, Ppk, Histograme,
. determina capabilitatea procesului P e
performantei . . « | Boxploturi, Diagrame de distributie,
. folosind datele colectate. Se analizeaza Lk
procesului Minitab

distributia statistica.

Datele sunt organizate pe categorii
relevante (produse, schimburi, echipe)
pentru a identifica surse de variatie.

5. Stratificarea
si segmentarea
datelor

Diagrama Pareto, Run Chart, Scatter
Plot

Tabel. 2. Activitati si instrumente utilizate pentru etapa de masurare.
Sursa Datelor: CSSC, 2018) [1] [2]

Erorile frecvente in acest pas sunt colectarea de date irelevante, care nu sustin obiectivele
proiectului si pot afecta analiza. Lipsa validarii sistemului de masurare (MSA) compromite
fiabilitatea datelor si reduce increderea in concluzii. De asemenea, neclaritatea in definirea
indicatorilor de performanta creeaza confuzii in evaluarea rezultatelor. In final, interpretarea
eronata a indicatorilor Cp/Cpk fara o analiza statistica riguroasa poate conduce la concluzii
gresite privind capabilitatea procesului (CSSC, 2018) [1]; [2].

Etapa MEASURE ofera baza necesard pentru evaluarea performantei procesului. Prin
aplicarea instrumentelor statistice si a unor metode de colectare a datelor, organizatia poate obtine
date exacte a procesului, ceea ce permite luarea unor decizii bine documentate in etapele urmatoare
(CSSC, 2018) [1].
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Etapa ANALYZE — Analiza cauzelor principale ale variatiei
Etapa ANALYZE are rolul de a identifica si valida cauzele principale ale variatiei si
ale problemelor din procesul analizat. Aceasta presupune utilizarea de instrumente

statistice si logice pentru a intelege relatiile dintre variabile si pentru a determina factorii

ANALYZE

cei mai importanti care influenteaza performanta (CSSC, 2018) [1]; [2].

Activitate

Descriere

Instrumente utilizate

1. Identificarea

Se colecteaza informatii despre posibilele
surse ale variatiei procesului, prin

Diagrama Ishikawa (Cause &

statistic.

cauzelor ; . . . Effect), 5 Why, Harta Procesului,
. metode de brainstorming si analiza . .
potentiale echipei Brainstorming structurat
2. th.dAa rea Se evalueaza corelatia dintre factorii de .y .
relatiei intre . : ; N Analiza de corelatie, Scatter Plot,
o . intrare si rezultatul procesului (y = f(x)). . 4
variabile (x) si o " e Diagrama de regresie
? Se analizeaza relatiile statistice.
rezultatele (y) ;
3. Testarea Se aplica teste statistice pentru a valida
: .otezelor daca diferentele observate sunt t-Test, ANOVA, Chi-square test,
sIt)atis tice semnificative din punct de vedere Minitab pentru validare ipoteze

4. Prioritizarea
cauzelor
identificate

Se selecteaza cauzele critice pentru
calitate care influenteaza cel mai mult
performanta. Se prioritizeaza pentru
etapa de imbunatétire.

Diagrama Pareto, Matrice de
prioritizare

5. Verificarea
procesului si
fluxului
operational

Se revizuieste procesul pentru a confirma
unde apar deviatiile si daca exista pasi
instabili sau variatii ascunse.

Harta detaliata a procesului, Run
Chart, Control Chart (analiza
istorica)

Tabel. 3. Activitati si instrumente utilizate pentru etapa de analizare.

Sursa Datelor: CSSC, 2018) [1] [2]

O eroare frecventi este identificarea cauzelor pe baza presupunerilor sau a intuitiei,
fara sustinere in date concrete. De asemenea, nevalidare ipotezelor statistice poate conduce la
concluzii eronate privind influenta variabilelor. In plus, lipsa prioritizirii cauzelor identificate
poate dispersa eforturile si intarzia implementarea solutiilor eficiente (CSSC, 2018) [1]; [2].

Etapa ANALYZE permite intelegerea profunda a modului in care variabilele de intrare
afecteaza rezultatele procesului. Prin aplicarea de metode statistice si logice, se pot izola cauzele reale
ale problemelor, evitand actiuni corective superficiale (CSSC, 2018) [1].

&

IMPROVE

Etapa IMPROVE — imbuniititirea performantei procesului

Etapa IMPROVE se concentreazid pe dezvoltarea, testarea si implementarea
solutiilor care elimina cauzele principale ale problemelor identificate in etapa ANALYZE.
Obiectivul este optimizarea procesului astfel incat performanta si fie imbunatatita
semnificativ, durabil si masurabil. Solutiile propuse trebuie validate experimental inainte
de implementarea completa (CSSC, 2018) [1]; [2].

Activitate Instrumente utilizate
Brainstorming structurat,
Matrice CTQ-solutii,

Diagrama de relatii

Descriere

Se identifica optiuni de imbunatatire prin
brainstorming, analiza echipei si
consultarea expertilor.

Se evalueaza fezabilitatea, eficienta si
riscurile solutiilor propuse 1nainte de
testare.

1. Generarea
solutiilor posibile

2. Selectarea
solutiilor viabile

Matrice de decizie, Analiza
cost—beneficiu
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3. Te.s.t area . Solutiile selectate se testeaza la scara redusa | Proiect pilot, Diagrame de
solutiilor in proiect ’ lua i ] lui | Run ch

pilot pentru a evalua impactul asupra procesului. | control, Run chart

4. Analiza

Se identifica riscurile potentiale asociate cu
solutiile implementate si se elaboreaza
planuri de atenuare.

Diagrama Ishikawa, Matrice
risc-impact

riscurilor si a
modurilor de
defectare

Plan de implementare,
Instruire operationala,
Diagrame de performanta

Dupa validare, solutiile sunt implementate
in intregul proces, iar rezultatele sunt
monitorizate.

5. Implementarea
solutiilor la scara
completa

Tabel. 4. Activitati si instrumente utilizate pentru etapa de imbunatatire
Sursa Datelor: CSSC, 2018) [1] [2]

Printre greselile frecvente se numara selectarea unor solutii care nu vizeaza cauzele
reale identificate in etapa ANALYZE, ceea ce duce la efecte limitate sau temporare. De asemenea,
implementarea fara testare pilot reduce capacitatea de a anticipa riscuri si de a adapta solutiile.
Ignorarea unei analize riguroase a riscurilor poate genera noi probleme in sistem, iar
neglijarea impactului asupra altor procese poate provoca efecte secundare si rezistenta la

schimbare (CSSC, 2018) [1]; [2].

Etapa IMPROVE este critica pentru obtinerea rezultatelor concrete ale proiectului Six Sigma.
Prin testarea controlata si implementarea solutiilor validate, organizatia poate obtine imbunéatatiri
cuantificabile in performanta proceselor (CSSC, 2018) [1].

Etapa CONTROL — Controlul si mentinerea imbunatatirilor

Etapa CONTROL are ca obiectiv consolidarea imbunétatirilor realizate in etapa
IMPROVE si asigura stabilitatea acestora in timp. Aceasta presupune dezvoltarea de
mecanisme si proceduri prin care noul nivel de performanta al procesului sa fie monitorizat,

mentinut si standardizat. Controlul eficient previne revenirea la starea anterioara si sprijina

CONTROL

cultura imbunatatirii continue (CSSC, 2018) [1]; [2].

Activitate

Descriere

Instrumente utilizate

1. Monitorizarea
continuai a
procesului

Se asigura masurarea continua a
performantei procesului imbunatatit pentru a
detecta orice deviatie de la noul standard.

SPC (Statistical Process
Control), Diagrame de control
(X-R, P-chart), KPI
dashboards

2. Implementarea
unui plan de
control

Se documenteaza actiunile, responsabilitatile,
frecventele de monitorizare si metodele de
reactie in cazul abaterilor.

Plan de control, Matrice
responsabilitati, Fise de
monitorizare

3. Standardizarea
procesului

Se actualizeaza procedurile operationale
pentru a reflecta noul proces optimizat, iar
schimbarile sunt comunicate intregii echipe.

SOP-uri (Standard Operating
Procedures), Manuale de
proces, Formulare
standardizate

4. Instruirea
personalului

Se instruieste personalul asupra noilor
proceduri si se consolideaza competentele
necesare pentru mentinerea imbunatatirilor.

Plan de instruire, Sesiuni de
training, Evaluari de
competente

5. Transferul
responsabilitatii
si auditul post-
implementare

Controlul procesului este predat catre ownerii
de proces, iar performanta este verificata
periodic.

Audituri interne, Checklisturi
de conformitate, Revizuiri de
performanta

Tabel. 5. Activitati si instrumente utilizate pentru etapa de control.
Sursa Datelor: CSSC, 2018) [1]

HXGEN




Journal OPACJ, No. 3, 2024 http://www.opacj.org

Printre erorile frecvente se numara absenta unui sistem clar de monitorizare a performantei,
lipsa standardizarii noilor procese, neimplementarea planurilor de control si neimplicarea
personalului in mentinerea rezultatelor. De asemenea, absenta instruirii adecvate sau a auditului
post-implementare poate duce la revenirea la vechile practici si pierderea beneficiilor obtinute (CSSC,
2018)[1]; [2].

Etapa CONTROL consolideaza rezultatele proiectului Six Sigma, asigurand ca imbunatatirile
obtinute sunt sustenabile si integrate complet in operatiunile curente. Prin standardizare,
monitorizare si formare continua, organizatiile pot evita regresul si pot sustine cultura calitatii (CSSC,
2018)[1].

Beneficiile implementarii Six Sigma

Implementarea Six Sigma genereaza multiple beneficii: reduce costurile prin diminuarea
defectelor, rebuturilor si activitatilor fiara valoare adiugata (CSSC, 2018) [1], creste satisfactia
clientului datoritd imbunatatirii calitatii produselor si serviciilor (Setiawan et al., 2025) [5],
optimizeaza si stabilizeaza procesele prin eliminarea cauzelor de variatie (CSSC, 2018) [2] si dezvolta
o cultura organizationala orientata spre date, calitate si responsabilitate (CSSC, 2018) [3]. Totodata,
sporeste competitivitatea pe piatd prin optimizarea performantelor interne si externe (CSSC, 2018)
[1][2] si consolideaza procesul decizional prin analiza statistica si instrumentele moderne de
management al calitatii (CSSC, 2018) [1]; Pongboonchai-Empl et al., 2024 [6].

Studiu de caz:

Eaton este o companie internationala care ofera solutii pentru gestionarea energiei, punand
accent pe eficienta, siguranta si sustenabilitate. Este activa la nivel global, cu o istorie de peste 100 de
ani si operatiuni in peste 175 de tiri. In Romania, Eaton are mai multe fabrici si centre logistice, in
localitati precum Sarbi, Busag si Arad. Compania contribuie la economia locala prin crearea a peste
2.000 de locuri de munca si prin investitii in dezvoltare si inovatie. Fabrica din Busag produce tablouri
electrice si componente metalice.

Proiectul Six Sigma desfasurat in locatia Eaton Busag are ca obiectiv cresterea eficientei in
utilizarea tablei metalice pe masinile de perforat, de la 80,83% la 84%, fara investitii suplimentare.
Aceasta initiativa nu doar ca optimizeaza procesele de productie, dar contribuie direct la reducerea
deseurilor si la utilizarea mai responsabili a resurselor materiale.

Aplicarea DMAIC in studiu de caz:

DEFINE — Definirea proiectului

Proiectul a fost initiat in cadrul fabricii Eaton din Busag, cu scopul de a imbunatati utilizarea
tablei metalice pe masinile de perforat. Desi la nivel global procesul parea eficient, analiza initiala a
aratat ca este necesara o abordare mai detaliata pentru a identifica oportunitéti de imbunatatire.

Obiectivul proiectului a fost cresterea utilizarii tablei metalice de la 80,81% la 84%, fara
investitii suplimentare. Pentru organizarea si desfasurarea proiectului s-au folosit mai multe
instrumente specifice: Project Charter-ul (pentru clarificarea scopului, obiectivelor, echipei si
limitelor), obiective SMART, diagrama SIPOC (pentru intelegerea procesului si definirea rolurilor
cheie), analiza Voice of the Customer (VoC) (pentru identificarea asteptarilor privind eficienta si
reducerea pierderilor) si Milestone Schedule (pentru planificarea si monitorizarea etapelor
importante).

MEASURE - Colectarea si analiza datelor

In aceasta etapa, echipa a urmarit sa inteleaga in detaliu performanta actuala a procesului de
perforare si sa stabileasca o baza de referinta clard pentru imbunatatiri.
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Date colectate pe o durata de 32 de saptamani (ianuarie — septembrie 2024).

Laney P’ Chart pentru Utilizatare tabla
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Fig. 2. Analiza Laney P-Chart(Minitab) pentru
utilizare tabla.
Sursa Datelor: Fabrica Eaton Busag .

Rezultate initiale

Gradul de utilizare a materialului a fost de 80,81%, iar procesul s-a incadrat in limitele de
control stabilite: limita superioara (UCL) la 83% si limita inferioara (LCL) la 78%. Analiza a aratat ca
procesul a fost stabil, fara puncte in afara acestor limite. Pentru monitorizarea si evaluarea
performantei, s-a folosit Laney P Chart, recomandat de Minitab pentru evaluarea variatiei
proportionale, precum si un fisier de urmarire care a centralizat si analizat datele de utilizare pentru
fiecare masina.

ANALYZE -
material

Dupa stabilirea obiectivului si colectarea datelor, echipa a trecut la analiza distributiei
performantei intre echipamente, pentru a intelege unde apar cele mai mari pierderi de material si
cum poate fi optimizat procesul.

Analiza performantei masinilor si identificarea pierderilor de

Alegerea echipamentului cu un grad scazut de utilizare

Analiza procent utilizare in functie de cantitatea de tabla
procesata

1200000
1000000
800000

[ |
—
22,62

83

© 00 ™
N

£ 600000

400000 !

200000 77,56
o N
S10

o
o

o |
L

~
a
Grad de utilizare (%)

S3

~
=

=

78,72

78,11 I

S8 s1 s4

S7 s9

Masina

m Sum of Total tabla utilizata Sum of pracent

Fig. 2. Analiza grafica al utilizarii de tabla pe masini.
Sursa Datelor: Fabrica Eaton Busag.

Graficul evidentiaza legatura dintre cantitatea totala de tabla procesata pe fiecare masina si
gradul de utilizare (%). Se remarca faptul ca masinile care proceseaza volume mari de tabla, precum
S10 si S8, inregistreaza cele mai scazute procente de utilizare, de 77,56% si 77,63%. In schimb, la
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masinile S11 si S9 fiind de ultima generatie, procentele de utilizare depasesc 82%, atingand un maxim
de 84,1% la S9.

Aceastd tendintd aratd cd existd potential semnificativ de Imbundtatire pe masinile care
proceseaza volume mari dar au eficienta scazuta, deoarece orice crestere a gradului de utilizare aici
aduce economii importante in cantitate absoluti de material salvat. In schimb, masinile cu procente
ridicate si volum mare asigura deja un nivel optim de performanta, fiind exemple de bune practici.

Eforturile de optimizare ar trebui concentrate in special pe masinile cu volum mare si eficienta
redusd, unde impactul imbunatatirii va fi cel mai vizibil atat ca procent, cat si ca volum total de
material economisit.

Analiza cauzelor relevante care determina pierderile de material

A fost organizatd o sesiune de brainstorming cu echipa, in care au fost prezentate 10
posibile cauze privind motivele pierderilor de materiale.

Prin demonstrare si discutii in echipa, lista a fost redusa la 5 cauze relevante, care urmau sa
fie analizate in detaliu in etapa urmatoare.

Etapa Analyze a permis echipei sa delimiteze clar zona critica (masina S10) si sa pregateasca
un set de cauze identificate pentru etapa Improve, unde urmau sa fie testate si validate solutii
concrete.

Gradul de utlizare a materialului pentru masina s10 pe o perioada de 30 saptamani

020 UCL=0,3093
0,80
A A /c/.\‘\ /.\ M hczg

el A \/\/‘w * ] V4

Proportion

Saptamani

Fig. 3. Analiza Laney P pentru utilizare tabla pe masina S10 (Minitab).
Sursa Datelor: Fabrica Eaton Busag .

Graficul din figura 3 ne arati evolutia siptamanala a gradului de utilizare a tablei pe masina
S10, monitorizata timp de 30 saptidmani . Media gradului de utilizare este de 77,56%, iar valorile se
mentin intre limitele de control stabilite (UCL = 0,8993 si LCL = 0,6519). Pe tot intervalul analizat,
nu apar puncte in afara acestor limite, ceea ce indica un proces stabil din punct de vedere statistic.

Totusi, se poate observa o fluctuatie vizibila de la o saptdmana la alta,. Desi nu exista abateri
majore, gradul de utilizare raimane sub media dorita, ceea ce sugereaza potential de imbunatitire.
Orice crestere a stabilitatii sau reducere a variatiei ar contribui la economisirea de material si la
eficientd mai mare pentru S10.

Procesul este controlat statistic, dar exista variabilitate si loc de optimizare pentru a ridica
media de utilizare mai aproape de limitele superioare.

IMPROVE — Implementarea solutiilor si optimizarea procesului

Pe baza identificari cauzelor din etapa de analiza, care au generat pierderi ridicate de material
si grad de utilizare scazut, echipa propune aplicarea unor solutii concrete, cu scopul de a creste gradul
de utilizare a tablei metalice.

Pe magina S10 au fost identificate primele 10 programe standard cu cel mai mare consum de
tabla si o eficienta sub 81%. Aceste programe au fost analizate de catre departamentul de programare,
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dupa aplicarea solutiilor propuse pentru cresterea gradului de utilizare al tablei si sciderea pierderilor
de materiale, produsele corespund standardelor de calitate.

Analiza gradului de utilizare al tablei inainte si dupa implementarea solutiilor pentru masina S10

Before i After
050 UCL=02993 :
|
085 |

. M eV
VAV o] Vo T T e

0.65 |

LCL=06510
T T T T T T 8 T T T T
1 6 n 15 21 25 Ell EL] 41 45

Proportion

Saptamani

Fig. 4. Analiza gradului de utilizare al tablei inainte si dupa implementarea
solutiilor de imbunatatire pentru masina S10
Sursa Datelor: Fabrica Eaton Busag .

Graficul compara gradul de utilizare a tablei pe masina S10 inainte si dupa implementarea
imbunétitirilor. In prima parte, media gradului de utilizare era 77,56%, cu limite de control mai largi
(UCL = 0,8993, LCL = 0,6519), semnaland variatie si eficienta scazuta. Dupa optimizare), media a
crescut la 81,17%, iar limitele de control s-au restrans (UCL = 0,8539, LCL = 0,7694), indicand un
proces mult mai stabil si eficient.

Dupd implementarea solutiilor de imbunatatire al gradului de utilizare al materialelor si
scaderea pierderilor de material, se observa o crestere cu 3,61% a valori medie a gradului de utilizare
si a limitelor de control.

Analiza gradului de utilizare al tablei inainte si dupa implementarea solutiilor de imbunatétire pentru toate masinile de stantare
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Fig. 5. Analiza gradului de utilizare al tablei inainte si dupa implementarea solutiilor de
imbunatatire pentru toate masinile de stantare Sursa Datelor: Fabrica Eaton Busag.

Aceasta imbunatatire a gradului de utilizare a colilor de tabld are un rol esential in sustinerea
proiectului, deoarece cresterea mediei de la 80,81% la 83,32% si reducerea variatiei procesului arata
ca solutiile implementate functioneaza, si aduc rezultate stabile in timp. Optimizarea nu doar ca
reduce direct pierderile de material si costurile operationale, dar contribuie si la obiectivele de
sustenabilitate ale companiei, scazand impactul asupra mediului. Practic, proiectul demonstreaza ca
prin masuri concrete si monitorizare atentd se pot obtine beneficii reale, atat pentru eficienta
operationala, cat si pentru strategia de dezvoltare durabila a fabricii.
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CONTROL - Stabilizarea imbunatatirilor si monitorizarea continua

Dupad implementare, echipa a introdus un raport lunar cu cele mai slabe 20 de programe cu
un grad de utilizare scazut, analizate si ajustate constant de departamentul de programare. Un fisier
de urmirire permite monitorizarea fiecirei modificiri si evaluarea impactului asupra eficientei. in
paralel, continua initiative pentru piese cu utilizare sub 63%, in colaborare cu R&D (Research and
Development) pentru optimizarea formatului si grosimii tablei.

Concluzie:

Proiectul Six Sigma de la Eaton Busag a demonstrat ca o analiza riguroasa si colaborarea intre
echipe pot creste eficienta si reduce deseurile fara investitii suplimentare. Controlul strict a asigurat
mentinerea rezultatelor si economii anuale de peste 30.000 de dolari, subliniind importanta
monitorizarii continue si implicarii echipei pentru rezultate durabile.
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