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QUALITÀ
LA QUALITÀ è la capacità di un prodotto o di un servizio di soddisfare determinati bisogni del mercato.

DUNQUE: un prodotto o un servizio è di qualità se fornisce esattamente quello che il mercato richiede in quel momento.
TRE SONO I CONCETTI CHIAVE
1) ADEGUATEZZA ALLA FUNZIONE: 

intesa come capacità del prodotto o del servizio di soddisfare quei bisogni per cui è stato ideato e progettato.

2) ADEGUATEZZA PER L'UTILIZZATORE: 

intesa come capacità di soddisfare i bisogni del cliente.

3) ADEGUATEZZA PER LA SOCIETÀ: 

intesa come soddisfazione di bisogni di tipo collettivo come la tutela della salute e dell'ambiente.

La qualità di un prodotto o di un servizio è il risultato di un processo aziendale globale e coerente.

DEFINIZIONE ISO DI QUALITÀ

Insieme delle proprietà e delle caratteristiche di un prodotto o di un servizio che conferiscono ad esso la capacità di soddisfare esigenze espresse o implicite .

Si possono identificare quattro aspetti che danno un contributo fondamentale alla qualità del prodotto:

1. qualità connessa alla definizione delle esigenze relative al prodotto

2. qualità connessa alla progettazione del prodotto

3. qualità connessa alla conformità del prodotto al progetto

4. qualità connessa al supporto del prodotto 




(FIDATEZZA: affidabilità, manutenibilità, disponibilità) 

ASSICURAZIONE DELLA QUALITÀ

GARANZIA DELLA QUALITÀ
l’insieme delle azioni, pianificate e sistematiche, necessarie a garantire che un prodotto o un servizio abbiano i requisiti di qualità richiesti.

Richiede una valutazione continua, controlli e verifiche.

Nell'ambito di una organizzazione l'assicurazione o garanzia della qualità costituisce uno strumento di gestione aziendale.

Nell'ambito contrattuale essa serve anche a determinare fiducia nei confronti del fornitore.
La qualità agisce su due campi d’azione:
1.  minimizzare i difetti

2.  massimizzare il valore aggiunto

DOCUMENTAZIONE

Una documentazione appropriata è essenziale per:


- conseguire la qualità richiesta ( di prodotto )

- valutare i sistemi qualità

- migliorare la qualità


- mantenere i miglioramenti

La documentazione delle procedure costituisce l'evidenza oggettiva che:

- un processo è stato definito


- le procedure sono state approvate


- le modifiche alle procedure sono sotto controllo
Mantenere la coerenza delle procedure distribuite ed attuate è il risultato della combinazione della documentazione con la competenza e l'addestramento del personale.

NORME

Le norme hanno lo scopo di definire il sistema di assicurazione della qualità del prodotto per ottenere la massima garanzia sulla qualità delle forniture.
Le indicazioni e la prescrizioni delle norme della famiglia ISO 9000 sono rivolte alla soddisfazione del cliente.

La famiglia ISO 9000 distingue fra requisiti del sistema qualità e requisiti del prodotto.

Non è obiettivo di queste norme imporre l'uniformità dei sistemi qualità.
Le organizzazioni dovrebbero utilizzare le norme della famiglia ISO 9000 con lo scopo di sviluppare, attuare e migliorare il proprio sistema qualità sia nelle situazioni stimolate dalla direzione, sia in quelle stimolate dalle parti interessate, mettendo in atto sistemi sempre più efficaci ed efficienti.

A)  Le norme ISO 9000 ed ISO 9004

forniscono i criteri riguardanti la condizione aziendale della qualità e l’Assicurazione o la Garanzia della qualità in una situazione non contrattuale.

B)  Le norme ISO 9001 - 2 - 3
sono utilizzate per l’Assicurazione o la Garanzia della Qualità in situazione contrattuale, cioè sono rivolte ai rapporti interni dell’azienda:

1) la norma ISO 9001 

definisce i criteri per l’Assicurazione o la  
Garanzia della Qualità nei contratti che 
prevedono la progettazione, lo sviluppo, la fabbricazione, l’installazione e l’assistenza;

2) la norma ISO 9002
definisce i criteri per l’Assicurazione o la Garanzia della Qualità nei contratti che prevedono la  fabbricazione e l’installazione;

3) la norma ISO 9003
definisce i criteri per l’Assicurazione o la Garanzia della Qualità nei contratti che prevedono controlli e collaudi finali.

Per la realizzazione del SISTEMA QUALITÀ l’azienda deve riferirsi alla norma ISO 9004.
RESPONSABILITÀ DA PRODOTTO

L'obbligo di un produttore, o di altri, a risarcire i danni alle persone o alle cose, o altri danni causati da un prodotto o da un servizio.

I limiti di tale responsabilità sono stabiliti da Paese a Paese. Nella CEE la normativa è la 85/374.

Questa si traduce in sostanza in:

a) il produttore è responsabile per i danni causati da un prodotto difettoso. Quando un produttore non è rintracciabile, la responsabilità grava sul distributore del prodotto stesso;

b) un prodotto è considerato difettoso quando non offre quella sicurezza intrinseca, che sia ragionevole attendersi, tenuto conto delle specifiche circostanze;

c) è a carico di chi ha ottenuto il danno dimostrare sia il danno che il difetto e che esiste un legame tra il danno stesso ed il difetto;

d) il produttore è tenuto a dimostrare i fatti che escludono la sua responsabilità.

COSTO DELLA QUALITÀ

I costi della qualità devono essere tenuti sotto controllo dalla Direzione per:
· per valutare l’adeguatezza del Sistema Qualità

· per identificare le aree da migliorare

· per definire gli obiettivi di qualità

Essi sono determinati da:

a)  costi operativi interni: per ottenere la qualità

· INVESTIMENTI: per prevenire, per controllare

· PERDITE: per inconvenienti sia interni sia esterni

b)  costi per Assicurazione o Garanzia della Qualità verso l’esterno

· PROVE TECNICHE

· PRESCRIZIONI DI GARANZIA DELLA QUALITÀ

NB: secondo qualche autore la correzione di un errore ha un costo trascurabile in progettazione mentre ha un'incidenza di 10 volte maggiore in produzione e da 50 a 100 volte maggiore quando il prodotto sia già stato immesso sul mercato!

EFFETTI DELLA QUALITÀ

· EFFICACIA : a) migliorata la qualità del prodotto

b) minimizzati i tempi di esecuzione

c) minori    tempi    di   risposta   alle  esigenze                                  del cliente

· EFFICIENZA:  
a) ottimizzati i costi di produzione

b) abbattuti gli sprechi

· FLESSIBILITÀ: a) ottimizzati i tempi di risposta alle  esigenze                                 

del mercato (del cliente)

CERTIFICAZIONE

La garanzia che un produttore operi in conformità alla normativa emessa dalla CEE è garantita dall'atto della CERTIFICAZIONE.

Nell'ambito delle certificazioni si identificano le seguenti categorie:
- certificazione di prodotto
- certificazione del sistema qualità
- certificazione del personale
- certificazione dei laboratori di prova.
NB: non esiste una legge che obbliga all'accreditamento!

Il certificato rappresenta l'attestazione verso il mondo esterno che l'azienda ha un sistema qualità in conformità ad una norma di riferimento che può essere la UNI-EN-ISO 9001-9002-9003.

L'ente certificatore ha il solo compito di verificare che l'azienda sta applicando, bene o meno, il SISTEMA DI QUALITÀ previsto dalle norme.

NB: è importante vedere la certificazione/certificato come strumento, risorsa, mezzo che l'azienda utilizza per crescere internamente oltre che per rafforzare la propria immagine all'esterno!

DEFINIZIONI

REQUISITO: 

attese o bisogni espressi come insieme di caratteristiche

QUALITÀ: 

caratteristiche di un'entità in relazione ai requisiti rilevanti

CONTROLLO E COLLAUDO (INSPECTION):

attività di misura, esame, prova, verifica mediante calibri, per una o più caratteristiche di un prodotto o servizio, a fronte di requisiti specificati, al fine di accertarne la relativa conformità.

NON CONFORMITÀ:

non soddisfacimento dei requisiti specificati.

DIFETTO: 

non osservanza di requisiti in relazione all'impiego previsto.

La definizione riguarda lo scostamento o assenza di una o più caratteristiche 
di qualità rispetto ai requisiti necessari all'impiego previsto.

La differenza essenziale tra "non conformità" e "difetto" sta nel fatto che i requisiti specificati possano differire da quelli necessari all'impiego previsto.

SPECIFICA: 

documento che prescrive i requisiti ai quali il prodotto o servizio deve risultare conforme.

Una specifica di solito comprende o fa riferimento a disegni, schemi o altri documenti ed indica i mezzi e i criteri con cui controllare la conformità rispetto ad essi.

PROCESSO 






insieme di risorse e di attività, tra loro interconnesse, che trasformano delle  attività in ingresso in entità in uscita.

Le risorse possono comprendere personale, disponibilità finanziaria, mezzi, apparecchiature, tecnologie e metodologie.

PRODOTTO






risultato di attività o di processi.







Un prodotto può comprendere:







- hardware;







- software;







- materiali da processo continuo;







- servizi;







- una loro combinazione.
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ENTITÀ IN USCITA
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INFORMAZIONI DI


INFORMAZIONI DI






RITORNO



   RITORNO
(1) entità in ingresso relative al prodotto

(2) entità in uscita relative al prodotto

(A), (B) caratteristiche e stato del prodotto

ANALISI DEL VALORE

È un insieme di tecniche atte a definire il valore di un prodotto attraverso l'identificazione delle funzioni necessarie richieste a tale prodotto e dei costi sostenuti per realizzare tali funzioni.

L'obiettivo è quello di garantire da una parte tutte le funzioni ritenute necessarie e di eliminare, dall'altra, i costi dovuti alla realizzazione delle funzioni non necessarie.

DESIGN REVIEW ( riesame della progettazione )

Esame formale, documentato, esauriente e sistematico di quanto progettato per valutare sia i requisiti considerati nella progettazione, sia l'idoneità della medesima a soddisfarli e ad individuare i problemi e predisporne soluzione.

La validità della progettazione comprende diversi aspetti: l'adeguatezza allo scopo, la fattibilità, la facilità di fabbricazione, di misurazione e di manutenzione, le prestazioni, l'affidabilità, la sicurezza, l'ecologia ed i costi (su scala temporale e in base al ciclo di vita).

GROUP TECHNOLOGY

Insieme di tecniche e procedure atte a raccogliere una varietà di particolari differenti che hanno però in comune alcuni aspetti morfologici e di lavorazione tali da renderli lavorabili su uno specifico gruppo di macchine.

Organizzare i mezzi di produzione in gruppi atti a lavorare famiglie di pezzi tecnologicamente simili può comportare notevoli risparmi nei tempi di lavorazione, in gran parte dovuti alla riduzione dei tempi di attrezzaggio e di trasporto.

 Inoltre sono ridotti in modo considerevole i costi legati alle attrezzature ed agli strumenti di misura e controllo qualità.

Infine anche la fase di progettazione ne risente positivamente!

PROBLEM SOLVING

Indaga su tematiche:

1. tipo convergente: un problema - una soluzione;

2. tipo divergente: un problema - diverse soluzioni egualmente valide.

Dunque è utile per approcciare i problemi legati al controllo di qualità in modo dinamico, creativo ed aperto ad ogni possibile soluzione.

Q.F.D. (Quality Function Deployment)
Tecnica impiegata per assicurare che la qualità di nuovi prodotti venga realizzata fin dalla fase di progettazione e di sviluppo degli stessi.


Essa consente di raggiungere:



- prodotti qualitativamente migliori;



- costi di sviluppo inferiori;



- time-to-market molto ridotti.
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D.F.M. (Design For Manufacturing)

Tecnica con la quale si trasferiscono le esigenze della produzione, espresse in termini di fabbricabilità dei componenti, sul progetto del prodotto finito.

KAIZEN: piccoli interventi migliorativi, dunque:




- piccoli investimenti;




- impegno continuo dei lavoratori.

KAIRYO: interventi di grandi dimensioni, dunque:




- innovazione tecnologica e/o ideologica;




- cospicui investimenti;




- limitato impegno del personale.

J.I.T. (Just In Time) [in giapponese KANBAN]

Produrre ciò che manca, quando manca, quanto manca. (Non lascia spazio ad errori di programmazione o di fabbricazione).

T.P.M. (Total Productive Maintenance)

Focalizzato sulla manutenzione degli impianti, in particolar modo sulla minimizzazione dei costi ad essa collegati.

S.P.C. (Statistical Process Control)

Strumento per il controllo della qualità del processo. Esso si compone di un insieme di tecniche statistico-matematiche (proprie del Controllo Qualità - Quality Control) inserite in una metodologia di base atta ad applicarle in maniera coordinata ed integrata.

I SETTE STRUMENTI ( 7 Tools ): 

· foglio raccolta dati;





· istogramma;

· l'analisi di Pareto;

· l'analisi stratificata;

· il diagramma causa-effetto;

· la carta di controllo;









· il diagramma di correlazione.

C.E.D.A.C. (Cause and Effect Diagram with the Addition

of  Cards).
P.D.C.A. (Plan Do Check Action)

Plan-pianificazione del lavoro dal svolgere, do-fare ciò che si è deciso, check-controllo di ciò che si è fatto, action-valutazione dell'intervento.

5 PERCHÉ 

Perché è insorto un problema?! - Proseguendo per cinque volte in tale interrogativo si giunge ad un grado di approfondimento del problema e delle sue cause sufficiente a garantire che la soluzione scelta sia abbastanza efficace.

5 ZERI

Sono i cinque obiettivi virtuali da conseguire:




- zero difetti;




- zero scorte;




- zero set-up;




- zero fermate;




- zero carta.

FUNZIONI

Le funzioni da svolgere in una organizzazione sono:



- la produzione



- la progettazione del prodotto



- la gestione relativa alla tecnologia



- lo studio e la ricerca di mercato



- l'addestramento



- la gestione delle risorse umane



- la pianificazione strategica



- le consegne



- la fatturazione



- la manutenzione
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	prodotto: qualità totale (globale)





ATTIVITà

Le attività di un sistema produttivo possono essere aggregate in cinque grandi gruppi:

1) progettazione, ricerca e sviluppo
2) marketing
3) vendita, distribuzione e servizi 


(in particolare post-vendita)
4) contabilità e finanza
5) produzione
La produzione snella riguarda l'organizzazione di tutte le attività di questi gruppi.

Tuttavia essa trae la sua forza principalmente dall'attività di produzione.

La superiorità si raggiunge solo quando si ottiene una integrazione delle abilità di tutte le funzioni aziendali.

PRODUZIONE SNELLA (LEAN PRODUCTION)

La produzione snella si basa su:

- 
T.Q.M. (Total Quality Management : gestione a qualità  totale): criterio di gestione dei sistemi produttivi basato sul conseguimento della Qualità (conformità ai requisiti del cliente) in modo totale (cioè con lo sforzo congiunto ed integrato di tutta l'azienda)

-
J.I.T. (Just In Time): criterio di gestione del flusso di materie in modo che esso risulti strettamente commisurato alla domanda dei prodotti finiti (in giapponese: kanban)

-
T.C.I. (Total Continous Improvement: miglioramento continuo globale): criterio di gestione dei piccoli e grandi miglioramenti al prodotto, al processo ed al sistema produttivo, in modo che risultino progressivi e continui (in giapponese: kaizen e kairyo)

DELLA PRODUZIONE

Che cosa VOGLIO/DEBBO fare?


DISEGNO










MERCATO











(CLIENTE)
Con che cosa VOGLIO/DEBBO fare?

MACCHINE










ATTREZZI











UTENSILI











MATERIALI











UOMINI











(FORNITORI)
Come lo VOGLIO/DEBBO fare?

FACILITÀ DI RICICLAGGIO












ALTRO






ciclo operativo




(esperienze, conoscenze, mezzi, metodi,




 tecniche, mercato, fornitori,.................)

ECOLOGIA










CONSUMI ENERGETICI


SICUREZZA
Quando lo VOGLIO/DEBBO fare?


MERCATO










CLIENTE
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])

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

CONTROLLO  
  

       
                    

    controllo del prodotto

QUALITÀ 

  
     ASSICURAZIONE

                                                
controllo del processo  

     QUALITÀ                      
SISTEMA ISO 9000

 

   QUALITÀ           



controllo di tutti i processi


   TOTALE                 

       INTEGRAZIONE

(GLOBALE)

AZIENDA - MERCATO

Esempio di controllo di qualità
















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.    

CAMPIONAMENTO SEMPLICE
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* solo nel piano di campionamento ridotto
CAMPIONAMENTO DOPPIO
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HA IL VANTAGGIO DELLA RIPROVA!

REGOLE DI COMMUTAZIONE
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           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.
CARTE DI CONTROLLO

Si compilano riportando su un grafico il valore della variabile rilevata, oggetto di studio, a determinati intervalli di tempo, i limiti superiore ed inferiore entro cui tale variabile può oscillare ed il valore medio di tale campo. 

Con la costruzione delle carte di controllo vengono confrontate le variazioni dei dati rispetto a tre linee, dette:

1)  Limite Superiore di Controllo (LSC)

2)  Linea Mediana (LM)

3)  Limite Inferiore di Controllo (LIC)
In funzione dell'andamento della linea che collega i punti rilevati vengono prese decisioni di intervento.

Se tutti i valori sono compresi fra i limiti di controllo e non assumono tendenze particolari la situazione è stabile o sotto controllo, altrimenti la situazione è instabile o fuori controllo.

TIPI DI CARTE DI CONTROLLO

le carte di controllo si differenziano in funzione delle categorie dei dati che debbono rappresentare e dei riferimenti.

I dati possono essere di tipo:

·  continuo: sono il risultato di misurazioni
·  discreto: sono il risultato di un conteggio
Le carte di controllo possono essere utilizzate per l’analisi o per il controllo di un processo.

Nel caso dell’analisi se due o più fattori influenzano contemporaneamente un processo occorrerà stratificare i dati per poter esaminare la natura di queste influenze.

CONCLUSIONI

L’uso delle carte di controllo è caratterizzato dalle seguenti fasi fondamentali:

· determinazione del parametro da controllare;

· scelta del tipo di carta da utilizzare;

· raccolta dei dati per un certo periodo di tempo;

· compilazione della carta per l’analisi o per il controllo del processo.

La fase dell’interpretazione delle carte di controllo è il momento più importante.

Il processo sarà sotto controllo se:

· tutti i punti sono entro i limiti di controllo;

· la disposizione dei punti assume una configurazione casuale.

In alcuni processi si usa tener conto anche dei limiti di attenzione che sono posti a 2/3 dei limiti di soglia. Il raggiungimento di questi limiti fa scattare lo stato di maggior attenzione e quindi aumenta la frequenza del controllo.

I fattori che determinano la variabilità di un processo produttivo e dello stesso prodotto sono:

1) la macchina

2) il materiale

3) l'uomo

Se uno o più dei fattori subisce modificazioni, si possono avere:

·   modificazioni normali: cause accidentali;

· modificazioni significative: cause identificabili perché di tipo sistematico od occasionale.
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