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REZUMAT: Lucrarea prezintă o parte din problemele identificate și rezolvate în cadrul unei 
tipografii dintr-o țară non-UE în vederea certificării procesului de producție conform standardului 
ISO 9001:2015. În tipografia în care s-a realizat studiul de caz se fabrică diferite produse din hârtie 
și carton care sunt destinate unor companii din țări UE. Sunt analizate etapele specifice procesului 
tehnologic de producție și modul în care acestea sunt corelate cu subrutinele software-ului creat și 
implementat în cadrul tipografiei în vederea creșterii productivității și micșorării costurilor acesteia. 
De asemenea, în lucrare se prezintă puncte cheie identificate pentru controlul producției, câțiva 
dintre indicatorii principali ai asigurării calității procesului de tipărire și activitățile propuse pentru 
asigurarea mentenanței corespunzătoare a utilajelor și echipamentelor poligrafice folosite.   
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1. Introducere 

Standardul ISO 9001:2015 definește controlul calității ca o componentă a managementului 
calității concentrată pe îndeplinirea cerințelor referitoare la calitate. Evoluția conceptului de control a 
calității este strâns legată de evoluția tehnicii și tehnologiei [1]. Scopul activităților specifice controlului 
calității este de a:  

demonstra că produsele/procesele sunt realizate în conformitate cu documentațiile specifice 
(specificații  tehnice) și satisfac cerințele clientului;  
descoperi deficiențele produsului/procesului;  
elimina neconformitățile constatate;  
contribui la îmbunătățirea calității produsului/procesului.    

Orice activitate de control a calității unui produs/proces se desfășoară având la bază planuri de 
control specifice acestuia și menționate în documentația de bază (ce se verifică, când, cine, cu ce, cum, 
unde) care prevede și criteriile de acceptare sau respingere.  

Un plan de control conține o listă a tuturor activităţilor ce trebuie executate pentru a controla un 
proces (elementele de intrare dintr-un proces). În redactarea lui trebuie menționate următoarele zone 
distincte [4]:   

date de identificare a procesului;   
specificaţii ale procesului, cerinţe şi măsurători;   
metoda de eşantionare pentru efectuarea măsurătorilor;   
acţiuni, decizii şi documentaţii specifice pentru controlul procesului.    

2. Componentele software-ului pentru controlul producției 

Fiecare problemă apărută pe fluxul tehnologic al procesului de producție constituie o sursă de 
modificare a calității produsului finit. Pentru asigurarea și îmbunătățirea calității activităților proprii, în 
vederea certificării procesului de producție, tipografia în care s-a realizat studiul de caz analizat în această 
lucrare și-a propus implementarea standardului ISO 9001:2015 [3]. 
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Un prim pas a fost crearea și implementarea unui software de gestiune a tuturor datelor din 
aprovizionare-producție-livrare în scopul asigurării unei cât mai bune transparențe a procesului. La toate 
aceste activități a participat și autorul lucrării. A fost necesară cunoașterea specificului producției, a 
caracteristicilor tehnice ale utilajelor existente în tipografie și a fluxurilor tehnologice utilizate pentru 
fiecare produs [2].  

Pentru a asigura controlul producției conform ISO 9001:2015 trebuie respectată succesiunea 
etapelor/fazelor de producție din cadrul tipografiei analizate. În continuare sunt prezentate print-screen-
uri ale software-ului utilizat pe fiecare etapă de producție. 

Prima etapă este realizarea unui plan de producție (fig. 1), plan care cuprinde în ordine 
cronologică toate comenzile primite de la clienți.  
  

 
Fig. 1. Plan de producție 

 
Planul de producție este realizat de departamentul Comercial după primirea bonului de comandă 

și întocmirea dosarului de lucru/mapei de comandă. După această etapă se lansează comanda de 
fabricație, iar dosarul de lucru este trimis la departamentului Tehnic unde se stabilește fișa tehnică a 
produsului care urmează să fie tipărit (fig. 2). 
 

 
Fig. 2. Fișă tehnică  
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Departamenul Tehnic trebuie să introducă diferite detalii tehnice clare și complete despre produs. 
Aceste detalii cuprind: formatul de tipar și formatul finit, tipul hârtiei, gramajul hârtiei, numărul total de 
bobine de hârtie din stoc, lățimea rolei dacă este sub formă de bobină sau formatul colii de hârtie, 
numărul de formate pe coală, numărul de culori care se tipăresc, diferite etape din post-tipărire. 

Următoarea etapă este realizarea nomenclatorului care cuprinde toate materiile prime și 
consumabilele care vor fi folosite pentru fiecare dosar de lucru (fig. 3): numărul de plăci, cantitatea de 
hârtie și, respectiv, de cerneală necesară, diferite consumabile ce vor fi utilizate la mașinile de post-
tipărire sau de finisare. 
 

 
Fig. 3. Nomenclator specific unui produs 

 

 
Fig. 4. Succesiunea operațiilor tehnologice specifice unui produs și lansarea lui în producție 
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Apoi, se trece la următoarea etapă care constă în descrierea succesiunii operațiilor tehnologice 
specifice realizării fiecărei produs (fig. 4). Această etapă cuprinde data, ora de început și de sfârșit a 
realizării fiecărei operații tehnologice, numele operatorului, cantitatea realizată din produs, observații ale 
operatorului despre cum a decurs procesul de producție. 

Pentru fiecare tip de produs care a fost realizat în tipografie, odată ce a existat un ordin de 
lansare, automat, în baza de date a software-ului special conceput și implementat, se vor regăsi toate 
aceste etape anterior menționate deja preformate. Aceste documente vor putea fi folosite pentru comenzi 
repetitive, reducându-se astfel din timpul alocat acestor etape. 

După ce toate aceste etape sunt realizate, se trimite dosarul de lucru spre a fi lansată efectiv 
comanda în producție. 

Fiecare etapă a producției poate fi urmărită prin software-ul utilizat. De exemplu, se poate obține 
o imagine de ansamblu, clară, despre ce se întâmplă în tot fluxul aprovizionare-producție-livrare, unde a 
ajuns fiecare dosar de lucru, în ce stadiu al producției se află produsul (fig. 5). Astfel, se poate stabili cu 
corectitudine în ce stadiu de execuție se află fiecare comandă. De asemenea, pe baza analizei acestor 
informații se pot stabili eventuale investiții ulterioare necesare pentru creșterea producției.  
 

 
Fig. 5. Analiza sintetică a realizării comenzilor 

 

 
Fig. 6. Analiză a pierderilor înregistrate în tipografie 
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Acest software permite și calcularea pierderilor proprii fiecărei operații tehnologice (fig. 6). În 
acest fel se poate observa ușurință cine este responsabil pentru aceste pierderi și se pot propune măsuri 
corespunzătoare eliminării lor. 

Pentru a asigura calitatea în procesul de tipar trebuie realizată mentenanța mașinilor de tipar. 
Acest software permite alcătuirea unei planificări pentru a acționa preventiv și curativ (corectiv). 
Operatorul trebuie să introducă datele planificate în care vor fi desfășurate operațiuni de mentenanță, 
urmând ca software-ul să trimită notificări pentru a reaminti aceste date (fig. 7). Se pot introduce, de 
asemenea, piesele de schimb care există pe stoc, și eventualele prețuri ale reparațiilor (fig. 8). Fiecare 
mașină are un cod după care poate fi identificată și după care se pot găsi piesele necesare. După realizarea 
intervenției de reparare, se poate identifica un raport de intervenție de mentenanță preformat, foarte ușor 
de completat (fig. 9). 

 
 

 
Fig. 7. Planificarea activităților de mentenanță 
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Fig. 8. Costuri ale pieselor de schimb 

 

  Raport de intervenție  
                         Nr: 

Cod: M001 
Referința: 
Data:  
Pagina: 1/1 

 
Data:                                                                             Cerere de intervenție nr.: 

 
Numele mașinii:                                                                           Cod mașină:  

 
Diagnostic:                                                                Mentenanța:  Curativă             Preventivă                      

Natura problemei :  

    Electrică                     Mecanică 

    Pneumatică               Hidraulică 

Altele:  

 

 

Inceputul intervenției:  

 

Sfârșitul intervenției:  

Descrierea problemei:  

 

 

 
 

Intervenție:   Internă         Externă                                      

Soluția propusă: Piese de schimb:          da              nu        

Cod Descriere Cantitate 
   

   
 

             /             /  

   /     /      -        h:     min 

   /     /     -           h:     min 

………………………………………………………
………………………………………………………
……………… 
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Operator: 

Nr. 
înmatriculare Nume și prenume Data și ora Comentarii 

       /       /              -       h:        min  

       /       /              -       h:        min  

       /       /              -       h:        min  
 

Rezultatul intervenției: 

Acțiunea corectoare stabilită: 

 

Incercări efectuate :   da          nu:          evaluare 

 

Problema rezolvată:      da           Nu:          de ce ? 

Concluzie :  

 

 
 Operatorul mașinii Responsabil de mentenanță 

Nume  și prenume   

Semnatura    
 

Fig. 9. Raport de intervenție de mentenanță 
 
Analizând datele obținute cu ajutorul software-ului specializat care a fost creat și implementat în 

cadrul tipografiei s-au stabilit o serie de indicatori principali. Ținând seama de obiectivele din domeniul 
asigurării calității procesului de producție pe care și le propune această tipografie, în tabelul 1 sunt 
menționate valori ale acestor indicatori. 

 
Tabelul 1. Indicatori de performanță   

Cod Indicator de 
performanță Formula de calcul Unități Obiectiv Frecvența 

de urmărire 
1 Producție         

1.1 rata de randament 
general timp util / timp de lucru buc. ≥ 50 % lunar 

1.2 productivitate / zile cantitatea produsă / numărul de 
zile lucrătoare buc. se 

completează lunar 

1.3 rata de lipsa calitatii cantitate neconformă / total 
producție  % 2 % lunar 

2 Mentenanță         

2.1 cost mentenanță / buget cost total de mentenanță în 
perioada respectivă / buget % ≤ 100 % anual 

2.2 MTBF  
suma timpului de bună 
funcționare în zile / numărul de 
defecte 

zile ≥ 55 % lunar 

2.3 MTTR  timpul total de opriri / numărul de 
opriri minute ≤ 95 % lunar 

2.4 
rata realizărilor 
planificate / rata 
acțiunilor preventive  

acțiuni realizate / acțiuni 
planificate % 1 % anual 
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3 Calitate         

3.1 rata produselor 
conforme 

cantitatea de produse conforme / 
cantitatea totală de produse % 98 % lunar 

3.2 numărul de alerte de 
calitate 

numărul de alerte de calitate 
înregistrate într-o lună buc. se 

completează lunar 

3.3 numărul de probleme 
de calitate tratate 

numărul de probleme de calitate 
tratate cu acțiuni corective buc. se 

completează lunar 

3. Concluzii 

În această lucrare sunt prezentate o parte din acțiunile întreprinse în cadrul unei tipografii dintr-o 
țară non-UE în vederea certificării procesului tehnologic de producție conform ISO 9001:2015. 
Respectarea acestui standard internațional este obligatorie, deoarece tipografia are drept beneficiari o 
serie de companii din țări UE.   

Sunt analizate aspecte legate de introducerea unui software de gestiune a tuturor datelor din 
aprovizionare-producție-livrare în scopul asigurării unei cât mai bune transparențe a procesului. 

De asemenea, în lucrare se prezintă puncte cheie identificate pentru controlul producției, câțiva 
dintre indicatorii principali ai asigurării calității procesului de tipărire și activitățile propuse pentru 
asigurarea mentenanței corespunzătoare a utilajelor și echipamentelor poligrafice folosite.   

Pe baza datelor culese după implementarea procedurilor propuse se vor realiza noi studii pentru a 
evidenția eficiența și eficacitatea acestora pentru asigurarea controlului producției în cadrul tipografiei. 
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