CONTROLLO
Per Controllo di Qualità si intende l’insieme di processi che si prefiggono di ottenere e verificare che i risultati di una determinata attività corrispondano il più possibile ai programmi, agli obiettivi ed alle politiche aziendali intraprese.

DUNQUE: le tecniche e le attività di carattere operativo messe in atto per soddisfare i requisiti di qualità.

(Si parla di verifica ispettiva della qualità [quality audit] e di sorveglianza della qualità [quality surveillance]).

In genere non è un miglioramento del processo: piuttosto permette di individuare e eventualmente rettificare una situazione negativa e quindi riportare il processo nelle condizioni in cui avrebbe dovuto trovarsi secondo il progetto. In un secondo tempo è possibile anche identificare cause croniche di problemi e quindi rimuoverle, raggiungendo quindi un miglioramento complessivo del processo. Si può dire che un processo sia sotto controllo quando, basandosi sull'esperienza precedente, si può prevedere, almeno entro certi limiti, come il fenomeno si comporterà nel futuro 
Scopi:

1. accertare la corrispondenza della produzione con le caratteristiche precisate nelle specifiche di appalto;

2. eliminare ogni forma di collaudo finale;

3. evitare di dover riparare pezzi difettosi giunti al termine del loro ciclo di produzione;

4. migliorare i rapporti con la clientela.

QUINDI: ricercare una aderenza tra quello che il bene dovrebbe essere e quello che realmente è.
Può essere attuato:

·  collaudo sistematico al 100%

     (potrebbe risultare talvolta antieconomico.)

· controllo statistico di Qualità
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CONTROLLO STATISTICO DI QUALITÀ (C.S.Q.)

I risultati sono ottenuti analizzando un determinato numero di pezzi (campione) estratto dall'insieme di tutti i pezzi prodotti (universo)  e vengono attribuiti, con una ben precisata probabilità di errore, a tutta la produzione che verrà accettata o scartata senza la separazione dei pezzi difettosi.

FASI:

1) individuazione del fenomeno e scelta della caratteristica da analizzare;

2) determinazione dell'insieme ed eventualmente formazione del campione;


3) effettuazione della rilevazione (diretta, indiretta, totale, parziale);

4) classificazione dei dati rilevati e loro rappresentazione 
grafica;

5) interpretazione e formulazione delle valutazioni e delle previsioni.

OBIETTIVI:

A)  rilevare la qualità della produzione già realizzata

B)  prevedere la qualità della produzione futura

TECNICHE:

1)  controllo per variabili

2)  controllo per attributi

3)  controllo per difetti

4)  controllo per accettazione
CONTROLLO STATISTICO DI QUALITÀ PER VARIABILI
Viene controllato un parametro variabile con continuità, misurabile con strumenti graduati.

Il risultato del controllo sarà espresso da un numero.

Visti i dati rilevati e la loro distribuzione sarà possibile calcolare i parametri caratteristici della media, mediana, moda, scarto quadratico medio,....

Con questa tecnica:

1) i risultati dei controlli sono oggettivi e non si prestano a diverse interpretazioni

2) dall’analisi dei dati si possono ricavare informazioni sul processo produttivo e previsioni sull’andamento della produzione futura.

CONTROLLO STATISTICO DI QUALITÀ PER ATTRIBUTI
Per attributo si intende una caratteristica od una proprietà che può essere presente o assente nel prodotto sotto controllo.

Il controllo quindi consentirà di riscontrare:

· la presenza dell’attributo

· l’assenza dell’attributo

Vantaggi:

-  gli operatori non necessitano di qualifiche particolari.

· le rilevazioni sono semplici e non soggette ad errore

· gli strumenti di misura sono semplici e poco costosi

· i tempi di rilevazione sono ridotti.
Poiché il controllo è statistico è necessario individuare quali sono i presupposti su cui basarsi.

CONTROLLO STATISTICO DI QUALITÀ PER DIFETTI
È il tipo di controllo che si applica quando il criterio di valutazione della qualità è basato sul numero di imperfezioni, I DIFETTI, presenti in ciascun prodotto.

Il risultato di ogni controllo sarà espresso da:

· un numero di difetti, se questi hanno la stessa rilevanza;

· un punteggio globale, risultante dalla somma dei punteggi parziali attribuiti a ciascun difetto se questi sono diversamente importanti.
Questo tipo di controllo può essere utilizzato assieme alle altre tecniche.

CONTROLLO STATISTICO DI QUALITÀ PER ACCETTAZIONE

Applicato per accettare o respingere prodotti provenienti da fornitori esterni o per il controllo del reparto “a monte”, considerato fornitore.

Il controllo viene effettuato per campionamento.
Si potranno avere le seguenti possibilità:

· accettare una partita che in realtà sarebbe di scarto (rischio del cliente)

· respingere una partita che in realtà sarebbe accettabile (rischio del fornitore)

Sono dunque necessari:

1)  un clima di reciproca fiducia tra fornitore e cliente

2)  una garanzia di correttezza da parte del rilevatore

3)  un’assoluta casualità del campionamento

Può essere effettuata per variabili, per attributi, per difetti.

PIANO DI CAMPIONAMENTO

(UNI ISO 2859/1/2/3-93)
Insieme di regole atte a stabilire la numerosità del campione (n) che deve essere controllato, i numeri di accettazione (Na) e di rifiuto (Nr) ed i criteri di decisione che si devono seguire per accettare o rifiutare il lotto.

Campione: 

l’insieme di oggetti che vengono prelevati da una popolazione per scopi specifici.

Popolazione, lotto, universo: 

l’intero  gruppo  di oggetti sul quale si intende intraprendere un’azione di controllo. 

NB: talvolta si usa il termine “batch”.

La formazione dei lotti, la loro numerosità ed il modo in cui ciascuno di essi deve essere presentato ed identificato dal fornitore, devono essere indicati od approvati dall’ente responsabile o concordati con esso.

tipi di campione

1) Casuale: il campione viene prelevato a caso dall’intera popolazione o lotto assicurando che ogni elemento della popolazione abbia la stessa probabilità di essere incluso nel campione.

2) Sistematico: dal lotto vengono prelevati elementi ad intervalli fissi di tempo e di produzione.
3) A due strati: in tempi successivi si estraggono dal  lotto dei campioni, detti primari, e, da questi, altri campioni detti secondari.

4) Stratificato: dopo aver suddiviso il lotto in più strati (distinti per tipo di prodotto, per periodi, per macchine di produzione, per caratteristiche, ...) si costruisce il campione estraendo casualmente quantità uguali per ogni strato.
5) Per grappoli: si suddivide il lotto, dopo averlo reso omogeneo mescolandolo, in più parti e se ne considera una come campione.

6) Selettivo: il campione viene prelevato da una specifica parte del lotto (estremità di barre lunghe, pezzi prodotti a fine turno, pezzi prodotti in ore stabilite,...) ed i risultati riscontrati si attribuiscono all’intero lotto. 

N.B.: Il piano di  campionamento  è  uno  degli strumenti del   controllo per attributi.

Controllo per campionamento
È la tecnica più frequentemente usata per decidere se il   lotto possa essere accettato o meno.

Risulta valido nelle ipotesi di lotto uniforme e distribuzione gaussiana (normale) delle non conformità (difetti).

Vantaggi (rispetto al controllo 100%)

· possibilità di controllo di produzioni di serie (viti, dadi,   bulloni, ...)

· diminuzione del personale e del tempo impiegato per il controllo

· possibilità di controllo della qualità anche nel caso di prove distruttive

· riduzione dei danni dovuti al maneggio dei prodotti

· diminuzione degli errori di ispezione poiché questa è concentrato su pochi esemplari

· occasione di stimolo per il produttore e/o fornitore
Svantaggi

Comporta sempre il rischio dell’accettazione di un lotto di qualità peggiore di quella desiderata o il rischio dello scarto di un lotto  di qualità accettabile.

I piani di campionamento più utilizzati sono:

· piano di campionamento semplice

· piano di campionamento doppio

I due metodi di campionamento hanno dal punto di vista statistico la stessa efficacia e dunque la scelta dell’uno o dell’altro è legata a motivi economici (il semplice) e a  vantaggi nella riprova (il doppio).

All’interno di ciascun tipo di piano sono previsti tre livelli di ispezione:

· normale o ordinario

· rinforzato

· ridotto

La determinazione della numerosità del campione (n) e di conseguenza il numero di accettazione (Na) e di rifiuto (Nr) viene fatta in base alla numerosità del lotto (N) e del livello di ispezione utilizzando i CODICI LETTERALI  tabellati.
In base a questi vengono considerati diversi livelli di collaudo:

1) Speciali (S-1 ÷ S-4): utilizzati quando è necessario usare campioni molto piccoli (controlli distruttivi di pezzi costosi) e tollerare rischi di campionamento molto grandi

2) Correnti (I-II-III): utilizzati nella maggior parte delle applicazioni produttive (generalmente in livello II).
Si usa il livello I quando è necessario una minore discriminazione, il livello III quando è richiesta una maggiore discriminazione.

Lo scopo dei livelli speciali è quello di permettere campioni piccoli quando è necessario.

Salvo diversa disposizione dell’ente responsabile all’inizio del collaudo si deve usare il collaudo ordinario; il livello di collaudo deve essere prescritto dall’ente responsabile.    
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HA IL VANTAGGIO DELLA RIPROVA!

REGOLE DI COMMUTAZIONE

                                          INIZIO


- 10  lotti conse-                                            2 lotti su 5 


cutivi accettati                                           non accettati

- pezzi     difettosi                                   


inferiori o uguali


al numero  limite        NORMALE      RINFORZATO   

-
produzione  sen-


za    interruzione                                 
     5 lotti

-
approvazione                                    
          consecutivi


autorità                                             
             accettati      

 RIDOTTO                                                     5  lotti con-

                                                                       secutivi non

- 1° lotto respinto                                            accettati

- 1° lotto nè accet-                           

       tato nè respinto                         

- produzione 






         interrompere


irregolare







           collaudo

- condizioni                                      

  particolari                                                   il fornitore











      migliora la qualità

I metodi di campionamento semplice e doppio hanno la stessa efficacia in quanto approssimativamente viene accettato o scartato lo stesso quantitativo di lotti.

Il campionamento semplice è più facile da realizzare, quello doppio è più complesso ma meno costoso perché il numero di pezzi controllati è normalmente inferiore.

La metodologia del C.S.Q. si basa sui seguenti concetti principali:

· l'officina è responsabile della qualità prodotta;

· il collaudo è responsabile della qualità versata e nei                    riguardi del committente.
Lo scopo è quello di realizzare un prodotto di buona qualità ad un costo ridotto.

CONTROLLO STATISTICO DI PROCESSO

IL CONTROLLO STATISTICO DI PROCESSO  è un insieme di strumenti e procedure per la raccolta, la classificazione e l'analisi dei dati riguardanti le prestazioni di un processo produttivo. 

Tra i più utilizzati ricordiamo:
· la raccolta dati;

· l'istogramma;

· il diagramma causa-effetto;

· il diagramma di Pareto;

· le schede di controllo;

· il diagramma di correlazione;

· le carte di controllo.
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CONTROLLO:


- composizione chimica


- omogeneità


- integrità


- temprabilità


- inclusioni


- dimensioni del grano








MATERIALE
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1) PROCESSO:


    - temperatura


    - atmosfera





2) GREZZO:


    - andamento fibre


    - integrità


    - dimensioni





STAMPAGGIO


(FORMATURA)





CONTROLLO





1)  PROCESSO:


     - utensili


     - parametri di taglio


     - fluidi da taglio





2) PEZZO:


      - integrità


      - dimensioni


      - pulizia superficiale





LAVORAZIONE


MECCANICA





CONTROLLO





1) PROCESSO:


    - temperatura


    - tempo


    - attrezzature





2) PEZZO:


    - struttura


    - durezza


    - dimensioni
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TERMICO





CONTROLLO





1) PROCESSO:


    - utensili


    - parametri di taglio


    - fluidi da taglio





2) PEZZO:


    - dimensioni


    - integrità


    - grado di finitura 
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