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REZUMAT: Lucrarea prezinta o parte din problemele identificate si rezolvate in cadrul unei
tipografii dintr-o tarda non-UE in vederea certificarii procesului de productie conform standardului
ISO 9001:2015. In tipografia in care s-a realizat studiul de caz se fabricd diferite produse din hartie
si carton care sunt destinate unor companii din tari UE. Sunt analizate etapele specifice procesului
tehnologic de productie si modul in care acestea sunt corelate cu subrutinele software-ului creat si
implementat in cadrul tipografiei in vederea cresterii productivitatii si micsorarii costurilor acesteia.
De asemenea, in lucrare se prezintd puncte cheie identificate pentru controlul productiei, cativa
dintre indicatorii principali ai asigurarii calitatii procesului de tiparire si activitdtile propuse pentru
asigurarea mentenantei corespunzdtoare a utilajelor si echipamentelor poligrafice folosite.

CUVINTE CHEIE: tipografie, calitate, control, mentenantd, sofiware
1. Introducere

Standardul ISO 9001:2015 defineste controlul calititii ca o componentd a managementului
calitatii concentratd pe indeplinirea cerintelor referitoare la calitate. Evolutia conceptului de control a
calitatii este strans legatd de evolutia tehnicii si tehnologiei [1]. Scopul activitatilor specifice controlului
calitatii este de a:

e demonstra cd produsele/procesele sunt realizate in conformitate cu documentatiile specifice
(specificatii tehnice) si satisfac cerintele clientului;

e descoperi deficientele produsului/procesului;

e climina neconformitétile constatate;

e contribui la imbunatatirea calitatii produsului/procesului.

Orice activitate de control a calitatii unui produs/proces se desfasoarda avand la baza planuri de
control specifice acestuia si mentionate in documentatia de baza (ce se verifica, cand, cine, cu ce, cum,
unde) care prevede si criteriile de acceptare sau respingere.

Un plan de control contine o lista a tuturor activitatilor ce trebuie executate pentru a controla un
proces (elementele de intrare dintr-un proces). In redactarea lui trebuie mentionate urmitoarele zone
distincte [4]:

e date de identificare a procesului;
specificatii ale procesului, cerinte $i masuratori;
metoda de esantionare pentru efectuarea masuratorilor;
actiuni, decizii si documentatii specifice pentru controlul procesului.

2. Componentele software-ului pentru controlul productiei

Fiecare problema aparuta pe fluxul tehnologic al procesului de productie constituie o sursd de
modificare a calitdtii produsului finit. Pentru asigurarea si imbunatatirea calitdtii activitatilor proprii, n
vederea certificarii procesului de productie, tipografia in care s-a realizat studiul de caz analizat in aceasta
lucrare si-a propus implementarea standardului ISO 9001:2015 [3].

233



Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei

Un prim pas a fost crearea si implementarea unui software de gestiune a tuturor datelor din
aprovizionare-productie-livrare n scopul asigurdrii unei cat mai bune transparente a procesului. La toate
aceste activitati a participat si autorul lucrdrii. A fost necesard cunoasterea specificului productiei, a
caracteristicilor tehnice ale utilajelor existente in tipografie si a fluxurilor tehnologice utilizate pentru
fiecare produs [2].

Pentru a asigura controlul productiei conform ISO 9001:2015 trebuie respectatd succesiunea
etapelor/fazelor de productie din cadrul tipografiei analizate. In continuare sunt prezentate print-screen-
uri ale software-ului utilizat pe fiecare etapa de productie.

Prima etapd este realizarea unui plan de productie (fig. 1), plan care cuprinde in ordine
cronologica toate comenzile primite de la clienti.
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Fig. 1. Plan de productie

Planul de productie este realizat de departamentul Comercial dupa primirea bonului de comanda
si intocmirea dosarului de lucru/mapei de comanda. Dupd aceastd etapd se lanseazd comanda de
fabricatie, iar dosarul de lucru este trimis la departamentului 7ehnic unde se stabileste fisa tehnica a
produsului care urmeaza sa fie tiparit (fig. 2).
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Fig. 2. Fisa tehnica

234



Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei

Departamenul Tehnic trebuie sa introduca diferite detalii tehnice clare si complete despre produs.
Aceste detalii cuprind: formatul de tipar si formatul finit, tipul hartiei, gramajul hartiei, numarul total de
bobine de hartie din stoc, latimea rolei daca este sub formd de bobind sau formatul colii de hartie,
numarul de formate pe coald, numarul de culori care se tiparesc, diferite etape din post-tiparire.

Urmatoarea etapa este realizarea nomenclatorului care cuprinde toate materiile prime si
consumabilele care vor fi folosite pentru fiecare dosar de lucru (fig. 3): numarul de placi, cantitatea de
hartie si, respectiv, de cerneald necesard, diferite consumabile ce vor fi utilizate la masinile de post-
tiparire sau de finisare.
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Fig. 3. Nomenclator specific unui produs
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Fig. 4. Succesiunea operatiilor tehnologice specifice unui produs si lansarea lui in productie
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Apoi, se trece la urmatoarea etapa care constd 1n descrierea succesiunii operatiilor tehnologice
specifice realizdrii fiecarei produs (fig. 4). Aceasta etapa cuprinde data, ora de inceput si de sfarsit a
realizarii fiecdrei operatii tehnologice, numele operatorului, cantitatea realizata din produs, observatii ale
operatorului despre cum a decurs procesul de productie.

Pentru fiecare tip de produs care a fost realizat in tipografie, odata ce a existat un ordin de
lansare, automat, in baza de date a software-ului special conceput si implementat, se vor regasi toate
aceste etape anterior mentionate deja preformate. Aceste documente vor putea fi folosite pentru comenzi
repetitive, reducandu-se astfel din timpul alocat acestor etape.

Dupa ce toate aceste etape sunt realizate, se trimite dosarul de lucru spre a fi lansata efectiv
comanda 1n productie.

Fiecare etapa a productiei poate fi urmarita prin software-ul utilizat. De exemplu, se poate obtine
o imagine de ansamblu, clara, despre ce se intampla in tot fluxul aprovizionare-productie-livrare, unde a
ajuns fiecare dosar de lucru, in ce stadiu al productiei se afla produsul (fig. 5). Astfel, se poate stabili cu
corectitudine 1n ce stadiu de executie se afla fiecare comandd. De asemenea, pe baza analizei acestor
informatii se pot stabili eventuale investitii ulterioare necesare pentru cresterea productiei.
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Fig. 6. Analiza a pierderilor inregistrate in tipografie

236



Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei

Acest software permite si calcularea pierderilor proprii fiecdrei operatii tehnologice (fig. 6). in
acest fel se poate observa usurintd cine este responsabil pentru aceste pierderi si se pot propune masuri

corespunzatoare eliminarii lor.

Pentru a asigura calitatea in procesul de tipar trebuie realizatd mentenanta masinilor de tipar.
Acest software permite alcatuirea unei planificari pentru a actiona preventiv si curativ (corectiv).
Operatorul trebuie sa introduca datele planificate in care vor fi desfasurate operatiuni de mentenanta,
urmand ca software-ul sd trimitd notificari pentru a reaminti aceste date (fig. 7). Se pot introduce, de
asemenea, piesele de schimb care exista pe stoc, si eventualele preturi ale reparatiilor (fig. 8). Fiecare
masind are un cod dupa care poate fi identificata si dupa care se pot gasi piesele necesare. Dupa realizarea
interventiei de reparare, se poate identifica un raport de interventie de mentenanta preformat, foarte usor

de completat (fig. 9).
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[ 1s0snus R
MACHINE VIVA 300 CHANGEMENT /RECTIFICATION REZAREATR4 GROUPE 1 KBA Execuiée
[ oon4r0is | [ osn4n0s |
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOVAGEET GRASAGE, GROUPE1KEA Executée
KEMPLATENMENTDURKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOYAGEET GRAKSAGE, GROUPE 1 KBA Executée
KEMPLATENMENTDUKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 REMPLACEMENT NETTOYAGEET GRAISS AGE, GROUPE 1 KBA Executée
RENMPLACEMENT DU KOULERT
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 GRAIBSAGE NETTOVAGEET GRASAGE, GROUPE1KEA Executée
KEMPLATENMENTDURKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 GRABSAGE GRAISSAGE DE TOUS LES GROUPE 1 KBA Planifiée
GROUPES KE2
[ loospois | [ 1on4n0s
ENCATEUSE PIQUEUSE CHANGEMENT / RECTIFICATION MONTAGE BOBINE TRANSFERT IRANSFERT ENCARTEUSE Planifiée
1210472018 | [ 1zmanos |
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOYAGEET CHANGEMENTSI ~ COMPRESSEUR KBA Planifiée
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1§ PLANIFICATION L]
i . & -
Du 20/04/2018 v = =
Au 01401 /2100 - Recherche Par Date /Planif>> Recherche Par Date /Executés>>
Description/Intervention ‘ Date Début Date Fin ‘ Observation Numéro Type ‘ Date Saisie Unité Machine
_1 |GRAISSAGE 28/04/2018 28/04/2018 GRATSSAGE 201846 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
2 |NETTOYAGE 28f04/2018 28f04/2018 NETTOYAGE 201846 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_3 |GRAISSAGE 02/05/2018 02/05/2018 GRAISSAGE 201840 Planifige 02/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
_4 |NETTOYAGE 02/05/2018 02/05/2018 NETTOYAGE 201840 Planifiée 02/04/2018 GROUPE 3 KBA MACHINE KBA 74
_5_|GRAISSAGE 02/05/2018 02/05/2018 GRAISSAGE 201842 Planifige 02/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_6 |NETTOYAGE 02/05/2018 02/05/2018 NETTOYAGE 201842 Planifige 02/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|_7_|SRAISSAGE 05/05/2018 05/05/2018 201850 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_8 |NETTOYAGE 05/05/2018 05/05/2018 201850 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KEA 74
9 |GRAISSAGE 12/05/2018 12fo5/2018 GRAISSAGE 201852 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
10 [NETTOYAGE 12/05/2018 12/05/2018 NETTOYAGE 201852 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
|11 |GRAISSAGE 19/05/2018 19/05/2018 201848 Planifiée 17/04/2018 PLIEUSE COLLEUSE PLIEUSE COULLEUSE
12 |NETTOYAGE 19/05/2018 19/05/2018 201848 Planifige 17/04/2018 PLIEUSE COLLEUSE PLIEUSE COULLEUSE
|13 |GRAISSAGE 19/05/2018 18/05/2018 GRATSSAGE 201854 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
14 |NETTOYAGE 19/05/2018 18/05/2018 NETTOYAGE 201854 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
|15 |GRAISSAGE 26/05/2018 26/05/2018 GRAISSAGE 201856 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|16 [NETTOYAGE 26/05/2018 26/05/2018 NETTOYAGE 201856 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|_17 |GRAISSAGE 02/06/2018 02/06/2018 GRAISSAGE 201858 Planifige 17/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
18 |NETTOYAGE 02/06/2018 02/08/2018 NETTOYAGE 201858 Planifige 17/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
|19 [HUILLAGE 04/06/2018 04/06/2018 remplacement des filtres & huile et filtr 201833 Planifige 02/04/2018 COMPRESSELR A VIS COMPRESSELR
20 HUTLLAGE 04/06/2018 04/06/2018 remplacement des fitres & huile et filtn 201838 Planifiée 02/04/2018 COMPRESSELR A VIS COMPRESSELR
|21 |GRAISSAGE 09/06/2018 09/08/2018 201860 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
22 [NETTOYAGE 09/06/2018 09/06/2018 nettoyage 201860 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
AGRAISSAGE 16/06/2018 16/06/2018 graissage 201862 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
24 |NETTOYAGE 16/06/2018 16/06/2018 nettoyage 201862 Planifige 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74

Fig. 7. Planificarea activitatilor de mentenanta

237




Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei
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Code Artide ‘ Nom Artide Qté-Disponible Prix Achat ‘ Zone | Prix Total =
PRKBO16 CIRCLIPS interieur 0,000 0,000 0,000
PROUD13 CISEAU 0,000 0,000 0,000
PRKBO17 davettes 0,000 0,000 0,000
PROUD125 CLE A FOURCHE 56 0,000 0,000 0,000
PROUD19 CLE A PIPE 10 0,000 0,000 0,000

PROU0115 CLE A PIPE DEB CR V10 ACEM 0,000 6,970 0,000 e
PROUD120 CLE A PIPE DEB CR V13 ACEM 0,000 8,365 0,000
PROUD121 CLE MIXTE CR V7 ACEM 0,000 5,019 0,000
PRDIO17 cLous 0,000 0,000 0,000
PRKB024 CONTACTEUR KBA 5,000 0,000 0,000
PROU1 CONTRE POID MEO1 0,000 0,000 0,000
PRDIO111 CORDE DE LIGNE 15M Tresse 0,000 0,000 0,000
PRPCO13 COURROIE DURAN BELT 1300/26 CONTICORT 0,000 390,000 0,000
PRPCO12 COURROIE PLATE GG14P-40 3720X20 1,000 0,000 0,000
PRIRO11 COUSSINET 0,000 0,000 0,000
PROUD16 CROCHET 50/50 0,000 0,000 0,000
PRCO011 CROCHET/ EGUILLE 0,000 0,000 0,000
PRENO117 CROCHETS POUR ENCARTEUSE 0,000 0,000 0,000
PRFDO15 DECOUPE CHEMISE CHAM 0,000 130,000 0,000
PREND114 DISQUE A RESSORT 0,000 0,000 0,000
PRGTD17 disque de numeroteur 0,000 0,000 0,000
PRGTO19 disque graduer 0,000 0,000 0,000

PRGTO111 disques de perphorage 0,000 0,000 0,000 -

Prix Achat Total 3 988,481
Fig. 8. Costuri ale pieselor de schimb
Cod: M001
Raport de interventie Referinta:
Nr: Data:
Pagina: 1/1
Data: / / Cerere de interventie nr.:

Numele masinii:

Cod masina:

Diagnostic: Mentenanta: Curativi |:| Preventivi |:|
Natura problemei :
Electrica |:| Mecanic |:| Inceputul interventiei: /] - h:  min
Pneumatica |:| Hidraulica |:|
Altele: Sfarsitul interventiei: / /] - h: min
Descrierea problemei:
Interventie: Interna |:| Externa |:|
Solutia propusa: Piese de schimb: |_| da |_| nu
Cod Descriere Cantitate
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Operator:
Nr. . . ..
N . Nume si prenume Data si ora Comentarii
inmatriculare ’ i
/ / - h min
/ / - h min
/ / - h min

Rezultatul interventiei:

Actiunea corectoare stabilita:

Concluzie :

Incercari efectuate : da|:| nu:|:| evaluare |

Problema rezolvati: da|:| Nu:|:| dece? |

Operatorul masinii

Responsabil de mentenanta

Nume si prenume

Semnatura

Fig. 9. Raport de interventie de mentenanta

Analizand datele obtinute cu ajutorul software-ului specializat care a fost creat si implementat in
cadrul tipografiei s-au stabilit o serie de indicatori principali. Tinand seama de obiectivele din domeniul
asigurarii calitatii procesului de productie pe care si le propune aceastd tipografie, in tabelul 1 sunt
mentionate valori ale acestor indicatori.

Tabelul 1. Indicatori de performanta

Cod Indicator de Formula de calcul Unititi | Obiectiy | Jrecventa
performanta ’ de urmarire
1 Productie
1.1 | ratade randament timp util / timp de lucru buc. >50 % Junar
general
1.2 | productivitate / zile cgntltate? produsd / numdrul de buc. * lunar
zile lucratoare completeaza
1.3 | rata de lipsa calitatii cantitate neconformd / total % o lunar
productie 2%
2 Mentenanta
< cost total de mentenanta in o o
2.1 | cost mentenanta / buget . T % <100 % anual
’ perioada respectiva / buget
suma timpului de buna
2.2 | MTBF functionare in zile / numarul de zile >55% lunar
defecte
23 | MTTR t1mp1.11 total de opriri / numarul de minute <959, lunar
opriri
rata realizarilor actiuni realizate / actiuni
2.4 | planificate / rata T ’ % 1% anual
S . planificate
actiunilor preventive
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3 Calitate
3] rata produselor cantitatea de produse conforme / o lunar
) conforme cantitatea totald de produse ’ 98 %
numarul de alerte de numarul de alerte de calitate se
3.2 . R . N - buc. o lunar
calitate inregistrate intr-o luna completeaza
numarul de probleme numarul de probleme de calitate se
33 . L . buc. . lunar
de calitate tratate tratate cu actiuni corective completeaza

3. Concluzii

In aceastd lucrare sunt prezentate o parte din actiunile intreprinse in cadrul unei tipografii dintr-o
tara non-UE in vederea certificarii procesului tehnologic de productie conform ISO 9001:2015.
Respectarea acestui standard international este obligatorie, deoarece tipografia are drept beneficiari o
serie de companii din tari UE.

Sunt analizate aspecte legate de introducerea unui software de gestiune a tuturor datelor din
aprovizionare-productie-livrare in scopul asigurarii unei cit mai bune transparente a procesului.

De asemenea, in lucrare se prezintd puncte cheie identificate pentru controlul productiei, cativa
dintre indicatorii principali ai asigurarii calitatii procesului de tiparire si activitatile propuse pentru
asigurarea mentenantei corespunzatoare a utilajelor si echipamentelor poligrafice folosite.

Pe baza datelor culese dupa implementarea procedurilor propuse se vor realiza noi studii pentru a

evidentia eficienta si eficacitatea acestora pentru asigurarea controlului productiei in cadrul tipografiei.
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