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Rezumat:

Lucrarea este o introducere in domeniul asiguririi calit%(ii
gi al sistemelor CAQ. Sint definite concepte ale acestuj
domeniu: calitate, managementul calit&tii, asigurarea si
controlul calitXii, sistemul de calitate, documente de con-
trol. Este prezentat succint sistemul informagional al
asigurlrii calit&{ii si interactiunile cu alte componente ale
intreprinderii.

Se fac consideratii asupra aplicatiillor din domeniul
calit¥tii, care se pot automatiza prin introducerea tehnicii
de calcul, aplicatii incluse in CAQ. Se pune un accent spe-
cial pe prelucririle statistice, specifice controlului de cali-
tate. In final se aratZ locul sistemului automat de asigurare
a calitiitii in cadrul sistemului CIME al unei intreprinderi.

Cuvinte cheie: calitate, sistem de calitate, CAQ,
CIME.

1. Notiunea de calitate

Studiul calitdtii i multitudinea de probleme
legate de realizarea acesteia, incepe cu definirea
nofiunii de calitate.

Pe mdésura cregterii si diversificirii cererii de
produse gi deci implicit pe misura dezvoltirii
productiei industriale, notiunea de calitate a
produselor a evoluat i s-a diversificat, astfel
adaugindu-se noi notiuni:

e calitate potentiali,

calitate partiald,

calitate realizati,

e calitatea asigurati,

calitatea totali.

In activitatea practicd, pentru definirea calititii
se utilizeaza in plus gi termeni ca, de exemplu:

o calitatea proiectati (calitatea conceptiei),
e calitatea fabricatiei,
o calitatea livrati.

Se impune deci necesitatea de a se conveni
asupra unei definitii unitare, care s3 reflecte atit
continutul complex al notiunii, cit §i caracterul
el dinamic, determinat de revolutia contempo-
rana stiintifico-tehnica, cregterea productivititii
muncii sociale, exigentele tot mai ridicate ale
beneficiarilor de bunuri materiale.

CALITATEA [6] reprezinti expresia gradu-
lui de utilitate sociald a produsului, misura in
care prin ansamblul caracteristicilor sale tehnico-
functionale, psiho-senzoriale §i al parametrilor
economici, satisface nevola pentru care a fost
creat gl respectd restrictiile impuse de intere-
sele generale ale societ3tii privind eficienta social-
economicd, protectia mediului natural si social.

La definirea conceptului de calitate vom tine
cont inclusiv de nivelul tehnic al produselor.
Deoarece calitatea produselor se ”creeazd” in pro-
cesul de productie si se "constatd/testeazd” in pro-
cesul de utilizare a acestora, se impune precizarea
deosebirii dintre calitatea productiei si cali-
tatea produselor. Asadar:

o calitatea productiei: reflectd toate laturile de
ordin calitativ din procesul de productie, cali-
tatea tuturor activitdtilor din ciclul complet
de productie respectiv calitatea proceselor de
fabricatie, laturile activititii de conceptie,
constructive, tehnologice si de organizare a
productiei;

¢ calitatea produselor: sintetizeazi expresia
finald a calitdtii proceselor de fabricatie
prin performante tehnice, psiho-senzoriale, de
disponibilitate, economice, cu caracter social
general.

Pentru aprecierea cantitativd a calititii se im-
pune, m primul rind, identificarea tuturor carac-
teristicilor unui produs gi apoi formarea de grupe
tipologice in functie de diferite criterii.

Nivelul calitatii se defineste ca o functie a carac-
teristicilor de calitate, privite in corespondent3 cu
parametrii de identificare ai nevoii sociale.

Masurarea nivelului calititii este o actiune com-
plexa tehnica si statistico-economici, reprezentata
printr-un sistem de indicatori.

Indicatorii calitdtii constituie expresii cantita-
tive ale caracteristicilor acestuia. Indicatorii de
calitate pot fi:

¢ indicator simplu: daci se referd la o singuri
caracteristica;
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e indicator complex: dacd se referd la mai
multe caracteristici sau la intregul produs;

e indicator de bazd: daci servegte ca baza pen-
tru aprecierea calitatii prin comparare.

In functie de sursa de informatie, indicatorii
calitatii pot fi:

e planificati,
e efectivi (faptici)

S-au propus, cu titlu de experiment, norme
metodologice cu privire la calculul indicatorilor
calitatil produselor industriale.

Indicatorii urmariti sint urmatorii:

1. ponderea productiei de calitate superioard
(Q,) in totalul productiei realizate (Q:):

I]_ = %—"*100 (1)

2. ponderea produciiei fird defecte de calitate
(@s) in totalul productiei realizate (Q:):

I, = -@ * 100 (2)

Q:

3. punctajul de defecte: este un indicator com-
plex de calitate a fabricatiei, care ia in con-
siderare numdrul gi gravitatea defectelor si
evalueazd, pe baza unui punctaj, calitatea
produselor executate;

4. ponderea productiei fird defecte de calitate,
receptionate de sectiile beneficiare interne
(@), in totalul productiei livrate de sectiile
furnizoare (Qy):

L= g— * 100 (3)

T

5. ponderea valorii produselor fard defecte de
calitate receptionate de beneficiari externi
intreprinderii (Vpg), in valoarea productiei
marfa (Ve ):

I = Y25 4100 (4)
Veum

6. ponderea productiei fizice fira defecte de cali-
tate (Vprg) in valoarea totald a productiei
fizice realizate (Vpr):

_ VprB

I
*T Vpr

+ 100 (5)

7. punctajul global al calitétii: este un indica-
tor complex al calitidtii, care ia in conside-
rare valoarea produselor reclamate in termen
de garantie de citre beneficiari (Vpr) volu-
mul pierderilor prin rebuturi (Vpp), cheltu-
ielile de remediere (Vcr), valoarea produselor
respinse la controlul final (Vpr), ca si gravi-
tatea acestor defecte, evaluatd pe baza unui
sistem de punctaj:

_ 10Vpr +5Vpp + 2Ver + Ver

I
! Vem

(6)

2. Managementul calitatii

Orientirile si obiectivele generale ale unei
intreprinderi referitoare la calitate gi formalizate
de conducerea intreprinderii constituie politica
relativd la calitate [1] si este un element al
politicii generale.

Aspectul functiei generale de management, care
determind si implementeazd politica relativa la
calitate se numeste managementul calitatii [1]. El
nu este definit ca o functie organizatorica respon-
sabild de prevenirea defectelor [7).

Pentru a implementa politica relativd la cali-
tate, managementul trebuie si defineasci obiec-
tivele referitoare la elementele cheie ale calitatii,
cum ar fi utilitatea produselor, performanta si
siguranta in functionare.

O importantid deosebiti o are evaluarea cos-
turilor implicate de realizarea acestor obiective.

Activititile legate de managementul calitatii in-
clud [8]:

1. acumularea, calculul gi raportarea costurilor
relative la calitate;

2. stabilirea obiectivelor gi programelor asociate
costurilor relative la calitate;

3. dezvoltarea unui sistem de masurare a nivelu-
lui real al calitdtii produselor livrate;

4. stabilirea obiectivelor i programelor de
imbunatatire a calitdtii produselor;

5. stabilirea obiectivelor gi programelor de
imbunatitire a calitdtii produselor pe linia de
productie;

6. stabilirea obiectivelor gi programelor pen-
tru organizarea controlului de calitate gi pu-
blicarea acestora pentru a putea fi utilizate
corespunzator de citre personal,

7. clasificarea activititilor legate de controlul de
calitate ca tipuri generice de activitati;
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8. organizarea activititii de control de calitate;

9. precizarea procedurilor de efectuare a con-
trolului de calitate;

10. incadrarea intregului personal in sistemul or-
ganizat de control de calitate si dezvoltarea de
masuri efective, care sd determine contributia
functiei de control de calitate la eficienta gi
progresul intreprinderii.

p————
L Py,
<° . AN,
T :
N formaty refe- Pa#u:a de IC
CO nitoare Iz cabitate| calilate ‘A
Actiuni corective Pfangﬁcar?a
Centrol statistic calitani

Adpanistrarea
sistertilui
Siguranta utilizani

Managementu!
costudut calitath

C Controlul ]

(o] aproviaonari As'g“m"? a
prowciari R

Controhd Controlul
N pracesului ;,?mbg,-jzor i) G
D Inspectia % A
preductie
U Sfinala Planificarea N
C Manevrare calitatii I
E productiei z
R A

Selectie personai
Scolarizare personal
Meotvatia personalula

P
ERsoNAL

Figura 1: Functiile managementului intr-un sis-
tem de calitate

In figura 1 sint rezumate functiile managemen-
tului intr-un sistem de calitate [7] (sistemul de ca-
litate va fi definit la punctul 4). Sectiunea ”plani-
ficare” poate fi considerati ca origine, sigetile in-
dicd ordinea actiunilor. Dupi terminarea sectiunii
"control” urmeazi ciclic sectiunea ”planificare”.
Cercul central reprezinti fazele, cel mijlociu
actiunile, iar cel exterior functiunile, intregul pro-
ces indicind ciclul continuu (fard sfirgit) al sis-
temului de calitate.

3. Ingineria calitiii

Ingineria calititii este un important element al
managementului calititii, care are un rol in acti-
vitatea fiecirui departament al intreprinderii, cea
mal importantd componenti a sa fiind stabilirea
planurilor de control al calititii. Prin stabilirea de
proceduri gi metode de control, analiza defectelor,
raportarea rezultatelor si furnizarea actiunilor
corective care se impun, ingineria calititii asisti
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evaluarea nivelului de calitate, prin functiile de
verificare si testare.

Tehnologia ingineriei calititii este definiti
(8] ca fiind ansamblul cunogtintelor tehnice, nece-
sare pentru formularea politicii de calitate gi pen-
tru analiza si planificarea calititii produselor nece-
sare in implementarea unui sistem de calitate care
asigurad satisfacerea cerintelor consumatorului la
un cost minim. Tehnicile majore utilizate sint [7):

e prepararea politicii de calitate (identificarea
obiectivelor referitoare la calitate);

e analiza calitdtii produselor (izolarea gi identi-
ficarea factorilor care afecteazi calitatea pro-
duselor);

¢ planificarea operatiilor referitoare la cali-
tate (metode pentru obiinerea rezultatelor
dorite),

4. Principiile sistemului de calitate

Structura organizatoricd, responsabilititile, pro-
cedurile, procedeele si resursele utilizate pentru
implementarea managementului calititii consti-
tuie un sistem de calitate [1].

Complexitatea unui sistem de calitate este dati
de obiectivele referitoare la calitate care trebuie
satisfacute,

4.1. Bucla calitatii

Sistemul de calitate se aplici in mod caracteristic
tuturor activititilor referitoare la un produs sau
un serviciu gi interactioneazi cu ele. Sint implicate
toate fazele de la identificarea initiali a exigentelor
gi cerintelor, pini la satisfacerea lor finali. Aceste
faze gi activitdti pot include urmatoarele [5]:

e marketingul;

¢ conceptia/definirea si dezvoltarea produsului:
® aprovizionarea;

e planificarea gi dezvoltarea procedeelor;

e productia;

e verificarea, testarea gi examinarea:

e impachetarea gi depozitarea;

e vinzarea si distribuirea;

¢ instalarea §i punerea in functiune;

e asistenta tehnicd gi intretinerea;

Reprezentarea schematici a buclei calititii este
datd in figura 2. Ea este similari conceptului de
spirala a calit3tii [6].
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Figura 2: Bucla calitatii

4.2. Structura sistemului de calitate

Conducerea intreprinderii este responsabild de
stabilirea politicii referitoare la calitate si a decizi-
ilor in ceea ce privegte dezvoltarea, implementarea
si intretinerea unui sistem de calitate.

a) Responsabilitati

Activititile care influenteazi in mod direct sau
indirect calitatea trebuie identificate g1 documen-
tate [5]. Sint necesare urmitoarele actiuni:

o trebuie definite explicit responsabilititile
generale g1 specifice, referitoare la calitate;

o trebuie stabilite clar responsabilititile si au-
toritatea delegati pentru fiecare activitate
care contribuie la calitate; acestea trebuie sd
fie suficiente pentru ca obiectivele fixate, re-
lative la calitate si poati fi active cu eficaci-
tatea dorita;

e trebuie si fie definite interfata cu controlul si
modul de coordonare intre diferitele activitati
implicate;

e cind e necesar, conducerea intreprinderii
poate stabili responsabilititile pentru asi-
gurarea internd gi externa a calitatii.

b) Structura organizatorici

In cadrul managementului global al intreprin-
derii trebuie stabilitd clar structura organiza-
toric3, legatd de managementul calitatii.

In figura 3 sint precizate legiturile ierarhice si
sint definite liniile de comunicare [7)].

c) Resurse §i personal

Conducerea intreprinderii trebuie sia asigure
resurse corespunzitoare, suficiente pentru imple-
mentarea politicii referitoare la calitate gi re-

alizarea obiectivelor propuse. Aceste resurse pot
include [5]:
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Figura 3: Organizarea sistemului de calitate al
unei intreprinderi

e resurse umane cu calificare de specialitate;

e echipament de conceptie gi dezvoltare;

e echipament de prelucrare;

e echipament de inspectare, testare gi evaluare;
e instrumente de masura gi software.

Conducerea trebuie si stabileascd nivelul de
competentd, experientd si gcolarizare, necesare
personalului specializat pe probleme de calitate.

d) Proceduri operationale

Sistemnul de calitate trebuie sa fie organizat ast-
fel incit si poatd fi controlate adecvat si continuu
toate activitaiile care afecteaza calitatea.

Accentul trebuie pus pe actiunile preventive,
care impiedicd aparitia problemelor referitoare la
calitate, fird a se sacrifica abilitatea de a detecta
si inldtura defectiunile care apar.

Trebuie dezvoltate proceduri operationale, care
materializeazd politica si obiectivele relative la ca-
litate in activititi variate, cum ar fi conceptia, dez-
voltarea, aprovizionarea, productia si vinzarea.

Procedurile elaborate trebuie si fie simple,
firi ambiguitdti, in conformitate cu standardele
internationale si nationale gi trebuie sd indice
modelele ce sint utilizate si criteriile ce trebuie sa-
tisfacute [5).

4.3. Documentatia sistemului

Toate elementele, cerintele gi misurile luate de o
intreprindere pentru asigurarea managementului
calitatii trebuie documentate in mod sistematic
sub forma unor proceduri scrise.

Documentatia aferentid unui sistem de calitate
cuprinde [5]:
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¢ manualul de calitate: este documentul
principal, utilizat pentru implementarea unui
sistem de calitate gi asiguri descrierea adec-
vatd a sistemului de management al calititii;

e planurile de calitate sint alcituite la
proiectarea unor noi produse, servicii sau pro-
cese gi definesc:

— obiectivele referitoare la calitate, care
vor fi atinse;

— alocarea responsabilitatilor si autoritatii
in diferite faze ale proiectului;

— procedurile, metodele gi instructiunile
specifice ce vor fi aplicate;

— programele de testare, verificare, exa-
minare gi evaluare, aplicabile in diferite
etape;

— metoda de modificare a planului de ca-
litate in decursul proiectului;

— alte masuri necesare.

e inregistririle referitoare la calitate
(rapoarte), graficele referitoare la conceptie,
verificare, testare, supraveghere, evaluare etc.
sint constituenti importanti ai sistemului de
management al calititii.

5. Asigurarea gi controlul calititii

CONTROLUL CALITATII produselor [6]
constituie un factor esential al oricirui sistem
gtiintific de organizare i conducere ale productiei.
Calitatea se realieaz in procesul de productie, dar
controlul, prin caracterul preventiv, influenteazi
productia in directia perfectiondrii ei.

Controlul calitatii reprezintd in esenti verifi-
carea prin examinare, incercare, analizi etc., a
conformitatii unui produs cu prescriptiile impuse.

Istoric, evolutia metodelor de organizare a
calititii a inceput cu controlul executantului i a
urmat apoi in ordine, in mod integrator, controlul
maistrului, serviciul specializat, controlul statis-
tic ajungind in zilele noastre la controlul total al
calititii cu urmatoarele obiective principale:

e perfectionarea calititii produselor;

o perfectionarea proiectului;

e perfectionarea organizarii fabricatiei;

e gestiunea calitatii (managementul calititii);
e cregterea raspunderii personale a lucritorilor

pentru calitate.
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Ideea fundamentald a controlului total al
calitatii este ci toate departamentele, nu numai
cel de control tehnic, au responsabilititi in acti-
vitatea de control. De aceea, fiecare departament
are rolul siu in garantarea unei bune calititi.

Se cunoasgte ci majoritatea caracteristicilor de
calitate sint variabile aleatoare, iar in desfigurarea
fabricatiei intervin procese cu caracter aleator,
care impun ca metodele de control al calititii pro-
duselor si al proceselor de fabricatie si fie fun-
damentate pe teoria probabilititilor gi statistici
matematica; astfel, variabilitatea proceselor de
fabricatie poate fi nu numai cunoscuti, dar gi
"controlatd”, adicd influen{ati in mod real. Se
poate trage concluzia cd, prin control de cali-
tate nu trebuie s se intervind numai in faza fi-
nald (de produs finit). Controlul de calitate tre-
buie sa fie activ in toate etapele premergitoare
desfagurarii procesului de fabricatie propriu-zis,
adicd etapele de conceptie constructivi gi tehno-
logicé, i de pregitire a fabricatiei (figura 4), etape
care hotdrasc calitatea. Acesta nu se incheie dupi
controlul produsului finit gi livrarea acestuia, ci
se extinde si ulterior la beneficiari prin activitatea
de "service” asigurat; in cazul instalatiilor com-
plexe, controlul continud in timpul montajului si
pe perioada de efectuare a probelor tehnologice.

proiect

program valori
de control masurate

: P

comparare

Figura 4: Etapele deciziei asupra imbunititirii
calitatii

Prin cunoagterea operativi a erorilor/abaterilor
se Introduce in procesul de productie o co-
manda de reglare pentru corectarea si prevenirea
acestora.  Astfel, controlul tehnic al calititii
influenteaza activ intregul proces de productie,
prin aplicarea unor misuri corective in toate com-
partimentele intreprinderii, care concuri la rea-
lizarea calitatii.

Asigurarea calitatii consti din totalitatea
actiunilor prestabilite gi sistematice, necesare pen-
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tru a asigura increderea in faptul c& un produs
sau serviciu va satisface cerinte date, referitoare la
calitate. Cerintele trebuie si reflecte in intregime
necesititile utilizatorului.

La baza activitatii de control stau urmatoarele
elemente:

e documentatia comerciald;
e documentatia tehnici;
¢ tehnologia de control.

Tehnologia de control contine: standardele de
ramuri sau intreprindere, caietele de sarcini, stan-
dardele sau normele internationale prevazute in
contract, precum si tehnologiile efective de con-
trol elaborate de compartimentele tehnologice ale
intreprinderilor producitoare impreund cu spe-
cialigtii din activitatea de omologari, metode de
control gi metrologie.

Controlul tehnic de calitate urmaresgte res-
pectarea cu strictete a unui flux de operatii care sa
duci la imbunatitirea activitatil. Ordinea acestor
operatii [9] este:

1. stabilirea standardelor utilizate in productie.
In cadrul acestei operatii se urmaregte:

e precizarea obiectivelor urmarite;

e precizarea metodelor utilizate pentru re-
alizarea obiectivelor.

2. desfigurarea procesului tehnologic in confor-
mitate cu standardele. In cadrul acestei
operatii se urmareste:

e instruirea personalului in
ceea ce priveste aplicarea standardelor

tehnologice;
e desfigurarea procesului tehnologic;

e executarea masuratorilor conform

metodologiei stabilite.

3. analiza desfigurarii procesului tehnologic si
a rezultatelor obtinute. In cadrul acestei
operatii se urmaregte:

e stabilirea faptului ci procesul tehnologic
se desfigsoari conform standardelor;

o stabilirea faptului ci valorile caracteris-
ticilor de control corespund standarde-
lor;

e stabilirea faptului ca valorile caracteris-
ticii obtinute prin masurdtori corespund
standardelor.

4. luarea maisurilor ca urmare a analizei efectu-
ate. In cadrul acestei operatii se urmaregte:

o luarea misurilor de remediere necesare
pentru ca aplicatiile sa fie in conformi-
tate cu standardele tehnologice;

o luarea maisurilor de remediere necesare
pentru eliminarea distorsiunilor in pro-
cesul de productie.

Operatiile de la punctele 1-4 se desfigoard
intr-un ciclu inchis, ciclu denumit "cercul ac-
tivitdfii de control” (figura 5).

Analiza activilalii
@ productic

Figura 5: Cercul activitatii de control

6. Sistemul informational al

calitidtii
In domeniul calititii, identificarea fluxurilor
informationale si a caracteristicilor calitative
§i cantitative ale acestora constituie o ac-

tivitate importantd pentru stabilirea ceringelor
informationale. Se pot defini:

e fluxuri informationale interne: existente in
interiorul domeniului calitadtii intre diferite
compartimente;

¢ fluxuri informationale externe: existente intre
domeniul calitdtii i alte domenii.

Putem grupa in patru etape mari activitatile
privind calitatea:

-1. activititi referitoare la calitatea materialelor
prime, materialelor, semifabricatelor gi sub-
ansamblurilor primite de la furnizori;

2. activitati privitoare la calitatea proceselor de
fabricatie;

3. activititi in legdturd cu calitatea produselor
finite;

4. activititi implicate de relatiile cu beneficiari.

Activititile care se desfigoard in dome-
niul calititii pot fi considerate ca rezultatul
interactiunii a trei sisteme suprapuse (figura 6):
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operational, decizional gi informational.  Sis-
temul informational asigurd legitura dintre sis-
temul operational si sistemul decizional.

informatii
< .

spre alte SISTEM

surse DECIZIONAL =
sistem

decizii informatii

infer‘mai’ionaf
SISTEM

_ o OPERATIONAL |

Figura 6: Locul sistemului informational
al calititii

Pornind de la cele trei functii importante ale
procesului de conducere a calittii (planificarea,
organizarea gi controlul), fluxurile informationale
asigurd, pe de o parte, legitura dintre cele
trei functii amintite, iar pe de alti parte, con-
trolul exercitarii fiecirei functii in parte, cit i a
celor trei functii impreund. In concluzie, dome-
niul calitdtii produselor poate fi considerat ca
un sistem cibernetic dinamic deoarece acest pro-
ces este un ansamblu de componente (cerinte,
prevederi, masuri, activiti{i, resurse etc.) care
interactioneazd in scopul asiguririi unui anumit
nivel al calititii in conformitate cu cerintele be-
neficiarilor.

stabileste modalitatile
de achizitionare a
datelor necesare
de resurse sistemului de resurse

e —

SISTEM INFORMATIONAL

T il

mentine bazele de
date la nivelul ce-

rintelor impuse de
luarea deciziilor

asigura informatiile
necesare sistemului

genereaza informatiile
necesare care reflects
functionarea sistemului
de resurse si sistemul
informational

Figura 7: Rolul sistemului informational in
procesul de conducerea calititii

In figura 7 se prezinti modul in care sistermnul
informational igi indeplineste rolul central al pro-
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cesului de conducere a calititii, permitind celor-
lalte sisteme ale resurselor sa functioneze ca un
sistem integrat.

7. Asigurarea calitiitii asistati de
calculator

Cerinta continud de imbunitatire a calititii pro-
duselor impune perfectionarea continui a sis-
temului informational respectiv. Aceast3 necesi-
tate trebuie corelatd cu perfectionarea continui
a sistemului informational economico-social si
existd la intregul ciclu de viati al produselor:
prolectarea, fabricatia si exploatarea produselor,
deci perfectionarea sistemului informational nu
numai in etapa de fabricatie ci i in etapa de
proiectare si in cea de exploatare a produselor.

Dezvoltarea rapidi in domeniul informational al
calitatii a facut din informatie un element impor-
tant, al cdrui control cu inalti eficienti se poate
realiza numal prin mijloacele tehnicilor moderne
de prelucrare bazate pe tehnica de calcul. In acest
context, cregterea rolului tehnicii de calcul in pro-
cesul de conducere a calitdii trebuie realizati in
paralel cu evolutia acestui proces in coordonate
timp si spatiu.

TIMPUL caracterizeazi evolutia unui proces,
iar rolul calculatorului poate fi in:

e prelucrare anticipati sau in timp anticipat;
e prelucrare in timp real;
e prelucrare post-factum sau in timp intirziat.

Prelucrarea anticipatd a datelor este spe-
cifica  procesului de conducere a calitdtii in
conditiile in care controlul se exerciti inainte de
desfasurarea activititilor urmirite. Prelucrarea
m timp real a datelor cste impusi de ceringele
procesului de conducere a calititii in conditiile in
care controlul se exercitd in timpul desfiguririi ac-
tivitatilor urmarite. Informatiile obtinute din pre-
lucrarea acestor date se utilizeazi pentru luarea
unor decizii cu caracter corectiv.

Prelucrarea post-factum a datelor este spe-
cificda procesului de conducere a calitafii in
conditiile in care controlul se exerciti dupi ce
activitatile urmérite s-au desfisurat; informatiile
obtinute din preluarea acestor date se uti-
lizeaza nunai pentru luarea unor decizii privind
desfisurarea ulterioard a acestor activititi.

Analizind cele trei moduri de prelucrare a
datelor rezultd ci utilizarea calculatorului in pro-
cesul de conducere a calitatii este influentati de
timpul obtinerii informatiilor pentru luarea decizi-
ilor adica de tipul datelor de iegire, exprimat prin

85




cele trei aspecte caracteristice: frecventd, perio-
dicitate gi intirziere.

SPATIUL dimensioneazd sfera de evolutie a
procesului de conducere a calitdgii si urmadregte
utilizarea eficientd a calculatorului in cadrul
fiecirei etape a acestul proces:  proiectare,
fabricatie, exploatare.

Introducerea sistemelor informatice este o acti-
vitate complexd, care angrenezi importante
resurse materiale, financiare gi umane pe perioade
de timp variate. In functie de obiectivele stabilite
gi de resursele disponibile, introducerea sistemelor
informatice se poate realiza (dezvolta) sub doud
aspecte:

e aspectul cantitativ: volumul de aplicatii care
urmeazid si facid obiectul prelucrarii auto-
mate;

o aspectul calitativ: modul de folosire a bazei
de date gi gradul de integrare a prelucrarii
datelor in activitatea de pregatire i luare a
deciziilor.

Avind in vedere ci domeniul (sistemul) calitatii
poate fi descompus structural in subdomenii (sub-
sisteme) de activitate, rezultd ci si sistemul siu
informatic se poate structura in mai multe compo-
nente functionale. Descompunerea sistemului in-
formatic in subsisteme se poate efectua in functie
de diferite criterii, astfel:

e intregul proces de conducere a calitdgii
— a proiectarii,
— al fabricatiei,
— al exploatarii (utilizarii).
e numai activitatea de control tehnic al
calitdtii:
— controlul calitdtii materiilor prime si
materialelor, etc.,

— controlul caliti{ii pe faze ale procesului
de fabricatie,

— controlul calitd{ii conservarii, ambalarii,
— controlul calitdtii produselor finite,

— urmdrirea gi ridicarea nivelului calitativ.

Se poate continua descompunerea astfel: subsis-
temele in aplicatii, iar fiecare aplicatie a unui sub-
sistem informatic poate fi descompusi in grupe de
operatii, denumite proceduri. Aceastd structura
a sistemului informatic, reprezentata prin compo-
nente situate ierarhic (subsisteme, aplicatii, pro-
ceduri) cu functiuni specifice constituie structura
functionali. Domeniul calitdtii produselor face

86

parte din activitatea complexd a intreprinderii gi
de aceea este evident ci sistemul informatic al
calitdfii este considerat ca un subsistem al sis-
temului informatic al intreprinderii. Totalitatea
aplicatiilor calculatoarelor in domeniul controlului
de calitate este denumitd CAQ (Computer-Aided
Quality).

Sint abordate urmatoarele domenii [7):

a) Calibrare. Programele din acest dome-
niu sint utilizate la reglarea gi controlul apara-
turii de masurd, inclusiv traductoare. Ele rea-
lizeazd un istoric al calibririi fiecirui aparat de
masurd. Calibrarea poate fi efectuati periodic sau
este o actiune a cirei declangare este determinatd
de urmatoarele cauze:

e masurari repetate ale aceleiasi caracteristici,
in acelasi loc, pot varia;

e masurari ale aceleiagi caracteristici, in acelasi
loc, de doud aparate de masurd diferite, pot
da valori diferite.

b) Studii de capacitate. Capacitatea proce-
sului de productie este una din optiunile uzuale
impreund cu programele pentru analiza statistica
a controlului de calitate. Oricum producatorii so-
licitd din ce in ce mai mult aceste studii de ca-
pacitate, definite printr-un raport global, dar s
impreuni cu datele care au dus la calculul acelui
raport global de capacitate.

¢) Managementul. Programele pentru ma-
nagement pot acoperi o gami largd din dome-
niu. Un exemplu de functie suportatd de acest
tip de programe este managementul (conduce-
rea procesului de control al produselor). Se
incepe cu receptia materialelor, a semifabricatelor
aprovizionate, prin afisarea pe videoterminal a
ghidului de receptie (instructiuni de receptie),
generind rapoarte, grafice pentru abateri gi se eva-
lueaza nivelul de calitate al producitorului de la
care s-a facut aprovizionarea. Se continuid cu
urmirirea procesului de productie. Datele pot
fi introduse on-line sau/si off-line, iar rezultatele
pot fi monitorizate la locul respectiv. Se indica
abaterile de la calitate pentru a se putea identi-
fica cauzele care au generat probleme in calitatea
rezultati. Mai pot fi realizate un istoric al eveni-
mentelor si arhivarea datelor pentru o prelucrare
ulterioard a acestora.

d) Controlul procesului. O mare parte
a programelor pentru controlul de calitate se
adreseazi procesului de productie. Datele nece-
sare se obtin fie off-line, prin intermediul tasta-
turii, fie on-line, prin intermediul aparaturii spe-
cializate. Se utilizeazd functii statistice, care
includ afisiri imediate ale diagramelor gi valo-
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rilor marimilor calculate prin metode statistice.
Diagramele stau la baza reprezentirilor grafice,
care pot fi transmise la imprimant& (histograme,
grafice de probabilitate etc.).

e) Statistici. Foarte multe pachete de pro-
grame se ocupd de aceastd parte a metodelor de
studiu al controlului de calitate. O parte dintre
acestea se adreseaza special controlului de calitate,
iar altele sint generale i il inglobeaz.

Controlul statistic de calitate este utilizat la:

e identificarea problemelor prin utilizarea de fa-
cilititi grafice interactive, de creare a dia-
gramelor Ishikawa (diagrame ”cauza-efect )

e determinarea activititii prioritare pentru
imbunatéitirea calititii prin crearea dia-
gramelor Pareto;

e stabilirea metodelor statistice de control si re-
ducere a variatiei procesului utilizind:

— diagrame de control prin atribute (dia-
grame p, np, u §i c);

— diagrame de control pentru variabile (di-
agrame X gi Rsi z si s);

— proceduri speciale de control al procesu-
lui (diagrame de control a sumei cumu-
lative, diagrame de control pentru medii
ponderate, diagrame de control pentru
acceptare etc);

e determinarea capacititii procesului utilizind
reprezentarea grafici probabilistici si statis-
ticd a egantioanelor.

8. Integrarea CAQ in CIME

Dupi cum s-a aritat anterior, sistemul de asigu-
rare a calitatii are legituri foarte strinse cu cele-
lalte sisteme gi compartimente ale intreprinderii
(proiectare, pregitirea fabricatiei, conducerea §i
controlul proceselor, compartimentele economice
etc.) De altfel, calitatea, criteriul de performanti
in aprecierea activitdtii unei intreprinderi, inchide
multe bucle de reglare in toate fazele ciclului de
fabricatie al unui produs.

Sistemul automat de asigurare a calitiii
(obtinut prin introducerea tehnicii de calcul in
domeniul asigurdrii calititii) poate fi gindit si ca
un sistem de sine stititor, insi el este cu atit
mai important in cazul automatizirii fabricatiei
prin sisteme CIME. Aici buclele de reglare tre-
buie in general si se inchidi automat, incepind
de la proiectarea unui produs, trecind prin pro-
cesul de fabricatie, desfacere si service si pini la
definirea cerintelor pentru un nou produs. Nu
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putem imagina un sistem CIM performant firi un
sistem CAQ puternic, strins interconectat cu cele-
lalte componente CIME (CAD, CAM, CAP etc.).

C:b[i‘h?:n“éil. —:tl CAD ]
CAP ]

L BUCLE
MICT
L CAM g coNTRoL
: —={ o=
L iE 4 ].*‘_LUX TEHNOLOGIC j
{ 1
L CAQ J

IT - informatii de la traductoare

Figura 8: Integrarea CAQ in CIM

In figura 8 se prezinti buclele de reglare care
se inchid prin sistemul automat de asigurare a
calitatii (denumit generic CAQ) [11]. Remarcim
trei astfel de tipuri de bucle:

¢ bucle care se inchid prin sistemul de
fabricatie: rezultatele obtinute prin aplicarea
metodelor de prelucrare specifice controlu-
lui de calitate pentru datele culese din pro-
ces §i masurate asupra produsului, determini
reglarea parametrilor procesului de fabricatie
pentru incadrarea acestuia in limite de ca-
litate prestabilite. Aceste bucle sint rapide,
punind cerinte de timp real citre sitemul
CAQ, in special in stocarea gi prelucrarea
datelor;

o bucle care se inchid prin sistemul CAP: aici
pot fi amintite buclele referitoare la materiile
prime si seraifabricatele provenite de la furni-
zori §i calitatea utilitdtilor folosite in pro-
cesele tehnologice (energie, aer comprimat,
agent termic etc);

e bucle care se inchid prin sistemul CAD:
parametrii de calitate ai produsului si ai pro-
cesului de fabricatie pot determina analize
de performantd si, eventual, reproiectarea
produsului si/sau a tehnologiei de fabricatie.
Aceste bucle sint foarte importante, in spe-
cial in punerea in fabricatie a produselor
noi, cind se pot imbunititi caracteristicile
lor functionale gi se pot optimiza tehnologiile
de fabricatie. Aceasta determini economii de
timp, materii prime gi energie, cregterea pro-
ductivitatii, precum gi rdspunsul mai adecvat
al produsului la cerintele pietii. Aceste bucle
pun in fata sistemului de calitate probleme
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referitoare la stocarea pe termen lung si la
regisirea unui volum mare de informatii.

Din considerentele expuse mai sus se observd
intrepitrunderea intre sistemul CAQ si celelalte
sisteme care impreund alcituiesc CIME. Aceasta
duce la necesitatea ca toate aceste subsisteme sa
utilizeze (in misura posibilitatilor) aceleagi instru-
mente software gi intre ele si fie stabilite interfete
clare de transfer al informatiilor. Ne referim in
special la:

e baza de date: desi are unele caracteristici
particulare, baza de date CAQ poate fi in-
tegratd in baza de date globald a sisternu-
lui CIME. In general, informatiile sistemului
de calitate se referd la doua entitdti: produs
gi proces. Or, aceste entitdti sint caracte-
rizate, prin propriet&ti specifice fiecirui sub-
sistern, de citre toate componentele sistemu-
lui CIME. Aceasta duce la concluzia ¢ toate
informatiile care caracterizeazé produsele sau
procesele pot fi gestionate intr-o singuré baza
de date;

e sistemul de comunicatie: este evidentd
necesitatea utilizirii aceluiagi sistem de
comunicatie. Ea se bazeazi pe faptul
ci sisternul CIME este format din subsis-
teme functionale, fiecare dintre ele distribuit
spatial pe teritoriul intreprinderii. Este foarte
neeconomic ca fiecare subsistem si utilizeze
propriul siu sistem de comunicatie, existind
eventual porti de legiturd intre acestea, mai
ales c3, de exemplu, intr-o linie de fabricafie
avem suprapuse un sistemn de conducere a
procesului de fabricatie gi unul de control al
calititii, care trebuie si comunice informatii
de la unul la altul gi mai departe catre o baza
de date comuna.

De altfel, utilizarea de sisteme eterogene de
comunicatie (mai ales in cazul aplicatiilor noi)
poate duce la dificultdti tehnice i costuri sporite
in cazul extinderilor ulterioare. Se recomanda
in special utilizarea sistemelor de interconectare
deschise, care respecti standardele ISO/OSI, ele
asigurind compatibilitatea ulterioard cu alte pro-
duse sau sisteme.

e interfata cu utilizatorul: o interfatd unicéd
duce la utilizarea mai eficientd a sistemu-
lui CIM, la micsorarea probabilitdtil aparitiel
erorilor de operare si la gcolarizarea mai
rapidi a personalului;
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o culegerea datelor din proces: aceasta are,
in general, aceleasgi caracteristici pentru sis-
temele CAQ si CAM, fie ci se face off-line,
fie on-line.

In general, utilizarea solutiilor oferite de sis-
temele deschise oferd garantia pentru compatibi-
litatea diverselor componente CIM sau pentru in-
terconectarea lor cu minimum de modificiri sau
adaptari.
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