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IVADAS

Nagrinéjant vadybos pagrindus, gamybos procesy tobulinimui yra skirta daug moksliniy
kompleksiniy tyrimy ir atradimy, kurie, priklausomai nuo technologijy pazangos, yra nuolatos
tobulinami ir vystomi. Viena i§ svarbiausiy valdymo funkcijy yra planavimas, nuo kurio prasideda
pramonés gamybinés jmonés veikla (Jan¢iauskas, Maceika, Strazdas, Tolo¢ka ir ZabielaviCiené,
2012).

Siais laikais sunku biity rasti jmone, kur gamybos procesas vykty be planavimo. Labai svarbu
kruopséiai planuoti gamyba tam, kad bty galima uZztikrinti efektyvig jmonés veiklg, nustatyti
reikiamas kompetencijas, optimaliai iSnaudoti turimus resursus ir laiku vykdyti uzsakymus. Imoniy
veiklos planavimas yra vienas i§ svarbiausiy kiekvienos jmonés sékmingo valdymo elementy
(Bagdzituniené, 2011). Planavimas yra neatsiejama didmeninés gamybos dalis, taciau pagrindinis
planavimo trikumas — tas faktas, kad planuojant beveik visada tenka keisti plang vykstant gamybos
procesui (Butkus, 2002). Nejmanoma jvertinti visy netikétumy, bet galima pabandyti juos
prognozuoti ir vykdyti prevencija. Svarbu planuoti gamyba. Kadangi gamyba — sudétingas procesas,
susidedantis i§ keliy, o kartais i$ keliy desim¢iy technologiniy operacijy, todél produkto pridétiné
verté turéty augti su kiekviena gamybine operacija (Zvinklys, Vabalas, 2006).

Taip pat klaidinga biity bandyti jvertinti visas jmanomas situacijas, nes gamybos terminas
1Saugty tiek, kad produktas biity visiSkai nekonkurencingas rinkoje ir nedominty kliento. Todél
svarbu rasti geriausias procesy vykdymo salygas ir jvertinti visus Salutinius veiksnius tam, kad
jmoné galéty pasitilyti idomy rinkos dalyviams projekto jgyvendinimo termina.

Be abejo, tai aktualu ir planuojant poligrafijos pramonés gamybos procesus ir nuolat juos
tobulinant. Poligrafija yra sparciai besivystanti gamybinés pramonés sritis, kur laikas labai svarbus.
Kadangi vienose jmonése jranga yra naujesné, kitose — senesné, tai tie, kurie turi senesng, 1é¢iau
dirbancia, dazniau gendancia jrangg, turi iSmokti naudotis ja taip, kad islikty konkurencingi rinkoje
ir sudominty klientg savo darbo gebéjimais. Pavyzdziui, jmoné, kuri turi nauja jranga, gali dirbti su
Jvairiais projektais greitai, bet jmoné, gerai dirbanti su savo sengja jranga, visada turés klienty, jeigu
dirbs labai kokybiskai.

Yra daug planavimo metody ir sistemy, taciau negalima sékmingai planuoti gamybos,
vadovaujantis tik vienu i$ jy. Bitina sukurti poligrafijos gamybos jmonéms optimaly planavimo
funkcijy ir sistemy tobulinimo modelj, kuriuo vadovaudamosi, jmonés galéty optimizuoti savo
planavimo sistemas, priklausomai nuo iStekliy, kompetencijy, prioritety, tiksly ir norimos situacijos.

Poligrafijos gamybos jmonése vykdoma planavima daznai reikia tobulinti. Blogai planuojant
darbus susidaro griistis tam tikrose operacijose, véluoja pristatyti uzsakymai, 0 Sezono metu tai

virsta katastrofa ir chaosu jmongje. Baigiamajame darbe pateikta analizé parodo kaip galima
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patobulinti planavimg poligrafijos jmonése. Analizuojami tipingje poligrafijos jmonéje jdiegtos
programos ,,Horas OEE®“ duomenys ir nustatyta, kokig nauda galima gauti i§ $iy duomeny. PO
tyrimo bus kuriama planavimo sistema poligrafijos jmoniy veiklai ir analizuojama, ar galima
naudoti tg pacig sistemg kitose panasSios veiklos jmonése.

Baigiamojo darbo tikslas — pasitlyti universaly planavimo proceso tobulinimo modelj,
skirtg poligrafijos pramonés jmonéms.

Baigiamojo darbo uZdaviniai:

- atlikti mokslinés literatiiros gamybos planavimo tema spaudos pramonés kontekste

analizg;

- nustatyti gamybos planavimo tobulinimo temas ir struktira;

- atlikti planavimo proceso poligrafinése jmonése empirinj tyrima;

- pasitlyti modelj, skirta spaudos jmoniy gamybos planavimui tobulinti ir gamybai

efektyvinti.

Darbe taikomi tyrimo metodai:

— uzsienio ir lietuviy autoriy mokslinés literattiros apzvalga;

—  duomeny rinkimas ir analizé;

—  grafinis duomeny vaizdavimas;

— informacijos grupavimas ir sisteminimas;

—  ekspertiné apklausa.

Baigiamajj darba sudaro trys dalys — teoriniai gamybos planavimo tobulinimo aspektai
poligrafijos jmonése, poligrafijos pramonés gamybos planavimo empirinis tyrimas ir universalus
gamybos planavimo tobulinimo modelis, skirtas poligrafijos jmonéms. Pirmojoje, teorinéje dalyje
aprasomas pasirinktos temos aktualumas, atlickama uzsienio ir lietuviy autoriy mokslinés literattiros
analizé bei nustatomos tyrimy atlikimo galimybés. Tiriamojoje dalyje apibtidinami svarbiausi gauti
rezultatai. Remiantis jvairiy autoriy moksline literattra, atlikus ,,Horas OEE® programos duomeny
analiz¢ ir eksperting jmoniy darbuotojy apklausg, apraSsomos planavimo tobulinimo galimybés
poligrafijos pramonéje. Remiantis tyrimy rezultatais, sukurtas planavimo modelis, kuris padéty
Jmoneéms plétotis ir efektyvinti gamybos procesy veiklg.

Baigiamojo darbo tyrimo reikSmé — pasiekti tyrimo rezultatai turéty buti naudingi
poligrafijos jmoniy vadovams rasti galimybiy, kaip plétoti, tobulinti ir efektyvinti gamybos
planavimo funkcijas.
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GAMYBOS PLANAVIMO TOBULINIMAS POLIGRAFIJOS
JMONESE: TEORINIAI ASPEKTAI

1.1. Teoriniai gamybos procesy valdymo tobulinimo aspektai ir jy taikymas poligrafijos

pramonéje

Siuolaikinei poligrafijos pramonés jmonei, kaip ir bet kuriai kitai gamybinés pramonés

jmonei, budingi savi procesai, kurie bitinai vyksta tam tikra eiga. Nagriné¢jant gamybiniy jmoniy

strukttirg ir veikla visy pirma reikia apibrézti, kaip suvokiamas gamybos terminas.

Anot Zinkevicittés ir Vasiliausko (2013), gamyba — tai sudétinga sistema, apimanti

skirtingus procesus: nuo zaliavy apripinimo ir jy panaudojimo produktui gaminti, iki pagaminto

produkto paskirstymo.

Anot B. Martinkaus, G. Vaicitno ir R. Venskaus (2000), gamyba skirstoma j 3 tipus:
Vienetiné gamyba — tai daugelio skirtingy tipy gaminiy gaminimas. Paprastai kiekvieno
gaminio apimtis yra nedidelé, o daznumas neperiodinis arba vienkartinis. Taip gaminami
unikalts gaminiai. Vienetinés gamybos ypatybés: eksperimentiniy gaminiy kiirimo
galimybé, universaliy jrenginiy poreikis, kvalifikuotos darbo jégos nuolatinis naudojimas
(Venskus, 2007);

Serijiné gamyba — pagrindinio gaminio tipo jvairiy modifikacijy gaminimas partijomis. Cia
nesunku jzvelgti nutrtikstamo proceso nuolatinj pasikartojimg. Serijinés gamybos ypatybés:
gaminiai daznai gaminami sandéliavimui, naudojami specializuojami jrenginiai, kurie yra
derinami pries naujos partijos gamyba. Taikant serijing gamybg rekomenduojama planuoti
kalendorinj jos grafika (Zinkeviciite ir Vasiliauskas, 2013);

Masiné gamyba — maksimaliai panaSaus gaminiy tipo gamyba dideliais kiekiais. Viso
proceso metu yra uztikrinamas auksciausias technologinis ir organizacinis lygis.
Gaminamas produktas yra specializuotas ir standartizuotas. Masinés gamybos ypatybés:
darbo vieta jrengta optimaliai vienai ar kelioms operacijoms atlikti; siekiama kiekvieng
operacija atlikti nasiai ir pasalinti bet kokj laiko §vaistyma; placios galimybés robotizuoti
procesus; darbininkai gali buti Zemos kvalifikacijos; jrenginiy derintojai turi biiti labai
aukstos kvalifikacijos (Martinkus, Vai¢itinas ir Venskus, 2000).

Apibendrinant skirtingy autoriy jzvalgas apie gamybos pasiskirstymg pagal masta, galima

daryti iSvada, kad vienetinei gamybai visiSkai prieSinga yra masiné¢ gamyba, o serijiné¢ gamyba —

tarpinis variantas tarp vienetinés ir masinés gamybos. Gamyba didelémis serijomis labai artima

masinés gamybos tipui, 0 mazomis serijomis — vienetinei. Maziausia gaminio savikaina pasiekiama

tik masinés gamybos metu, nes ¢ia didziausias darbo naSumas.
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Anot R.G. Moginovo (2008), bet kuris gamybos procesas i§ anks¢iau iSvardyty gamybos tipy
yra nejimanomas be apmokyty darbuotojy ir tinkamai jrengty darbo viety. Todél gamybos procesui
reikalingos ne tik zaliavos, bet ir kiti iStekliai: zmogiskieji, gamtiniai, materialieji, finansiniai ir
informaciniai. Produktas atsiranda transformuojant Zaliavas ir iSteklius j galutinj jo varianta,

atitinkantj kliento poreikius (zr. 1.1 pav.).

Transformacijos
procesas »| Produkcija
(Gamyba)

IStekliai

Y

1.1 pav. Produkto kiirimas naudojant iSteklius (sudaryta pagal Zinkevicitte ir Vasiliauska, 2013)

B. Martinkaus et al. (2000) nuomone, gamybos procesas yra sudarytas i§ technologiniy ir
netechnologiniy gaminio transformacijos procesy. Technologiniy procesy metu kei¢iasi darbo
objekty formos, dydziai ir savybés. O netechnologiniy procesy metu — darbo objekty formos,
dydziai ir savybés iSlieka tos pacios. Nagrin¢jant gamybinio proceso sudedamgsias dalis,
technologinis procesas yra neatskiriama transformacijos proceso dalis.

Gamybiniai procesai skaidomi j operacijas, o operacijos | daugelj kity zingsniy. Remiantis

v —

proceso skaidymas vyksta pagal gaminio atskiry elementy arba elementy mazgy skaiciy.

A
/
Pirmas lygis a o D
/ /
/
Antras lygis 2E f 2g F
/
/
Trecias lygis 4h 2j G k
/
/
Ketvirtas lygis k 21

1.2 pav. Gaminio A suskaidymas j sudedamagsias dalis (sudaryta pagal Zinkevicitte et al., 2013)
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Pavyzdziui, gaminys A sudarytas i§ elementy a, C ir elementy mazgo D, kuris sudarytas i$
dviejy elementy g, vieno elemento f, dviejy elemento mazgy E ir vieno elementy mazgo F ir t. t.
Taip suskirstytas produkto gaminimo planas padés nustatyti elementy poreikj ir planuojamy
operacijy skai¢iy. Tokia schema parodo, kad negalima atskirai planuoti elementy, sudaranciy vieng
gaminj. Veikiant etapais, perzitrint ir atlickant analize, nagrinéjant, kaip veikia ir sgveikauja visos
gamybinés sistemos ir procesai, galima protingai organizuoti ir patobulinti gamybos procesus bei
pasalinti esamus nesklandumus.
Kada nagrinéjami gamybos proceso rezultatai, R. Venskus (2007) procesus skirsto j
pagrindinius, pagalbinius ir aptarnaujanciuosius:
- pagrindinis procesas — tai procesas, kurio metu transformuojamos darbo objekto savybés:
forma, matmenys, struktiira, cheminés arba fizinés savybés.
- Pagalbinis procesas — tai procesas, uztikrinantis pagrindiniy procesy nenutrtikstamg veikla.
- Aptarnaujantysis procesas — tai procesas, padedantis pagrindiniams ir pagalbiniams
procesams veikti vientisai ir sékmingai sgveikauti tarpusavyje.
Visi Sie gamybos procesai yra vienodai reikSmingi. Be pagalbiniy ir aptarnaujanciyjy
procesy pagrindiniai procesai neveikty sklandZziai ir jy rezultatai nebiity sékmingi.
Visy gamybos procesy uzdavinys — priimti geriausius sprendimus, kaip efektyviai panaudoti
turimus iSteklius, jvertinus tai, kad jie visi yra riboti (Giedraitis, 2015). Anot S. Stungurienés

(2011), jmonés gamybos procesas skaidomas j atskirus etapus (zr.1.3 pav.).

Naujo i I Pagamintos
corulits Investicijy _ | Aprupinimas _| Gamybos o Brodikciics
prod nustatymas "| Zzaliavomis "| procesas > P Y
kiirimas pardavimas

1.3 pav. Gamybos proceso etapai (sudaryta pagal Stunguriene, 2011)

Gamybos procesas skaidomas ] penkis pagrindinius etapus. Kiekviename etape, nagrin¢jant
Imoneés efektyvumo kriterijus ir principus, yra sprendZiami jam biidingi valdymo uZdaviniai. Tokia
yra atskiry imonés gamybos etapy valdymo esmé (Stunguriené, 2011).

Gamybinés jmonés valdyme, nustacius pagrindinius tikslus ir kriterijus, svarbiausia i§ visy
galimy alternatyvy pasirinkti tinkamg sprendima. Valdymo sprendimai visada priimami
vadovaujantis turima informacija. Deja, visos reikiamos informacijos dazniausia néra, todél
valdymo procese atsiranda tam tikri sunkumai, galintys lemti nenuspéjamus rezultatus arba
papildomas iSlaidas (Stungurien¢, 2011). Todél jmoniy valdymo veikla negali buti chaotiska, ji turi
buti kompetentingai suplanuota, kryptinga, gerai organizuota ir kontroliuojama, konstruktyviai

jvertinus visas galimas alternatyvas.
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v —

organizacijai jgyvendinti uzsibréztas strategijas ir tikslus. Nuo gamybos valdymo principy priklauso
visi pagrindiniai gamybinés jmongs veiklos rodikliai.

Anot V. Zinkeviéiutés et al. (2012) ir D. Lamond (2004), gamybos valdymas remiasi
specifiniais gamybos valdymo principais ir bendrosiomis vadybos planavimo, organizavimo,
vadovavimo ir kontrolés funkcijomis (P-O-L-C; angl. planning, organizing, leading, and
controlling), kurios jgyvendinamos vadovaujantis tiksliai apibrézta sistema ir padeda vadovams
karybiskai spresti problemas (zr. 1.4 pav.). B. Taylor ir R. Russell (2011) nuomone, svarbu
tinkamai valdyti visas keturias valdymo funkcijy dedamasias, mazinant vidines ir iSorines

nesékmes.

Planavimas | »| Organizavimas

A
\/

Valdymo
funkcijos

A
Y

Kontrolé |« »| Vadovavimas

1.4 pav. Gamybos valdymo funkcijos (sudaryta pagal Taylor et al. 2011; Zinkeviciute et al. 2012;
Zikeviciite et al. 2012)

Planavimas yra valdymo funkcija, nuo kurios prasideda pramonés gamybinés jmonés veikla.
Planavimo funkcijos apima tiksly ir veiksmy eiga siekiant numatyty tiksly. Planavimo metu svarbu
gebéti priimti sprendimus ir zinoti aplinkos salygas, su kuriomis teks susidurti organizacijai
(Janciauskas, Maceika, Strazdas, Tolocka ir Zabielavi¢iené, 2012).

Planavimo procesas prasideda nuo aplinkos analizés, o tai reiskia, kad planuotojai turi Zinoti,
su kokiomis kritinémis situacijomis ekonominéje, konkurenty ir klienty aplinkoje jie gali susidurti.
Toliau planuotojai gali prognozuoti biisimas salygas. Sios prognozés yra planavimo pagrindas.
Toliau nustatomi tikslai, tiksliai apibréziantys, kg ir kada reikia pasiekti, taip pat analizuojami ir
alternatyvieji veiksmy budai. Jvertinus jvairias alternatyvas, svarbu priimti sprendimus, kokie

veiksmai yra geriausi numatytiems tikslams pasiekti. Atsakingi uz planavimg asmenys parengia
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reikiamus veiksmus ir uztikrina veiksmingg plany jgyvendinimg. Planuotojai turi nuolat stebéti savo
plany sekme ir prireikus imtis korekciniy veiksmy (Liebler, 2012).

Organizavimas — tai valdymo funkcija, apimanti organizacinés struktiiros kiirimg ir
zmogiskyjy iStekliy paskirstyma, siekiant uztikrinti tiksly jgyvendinima.

Organizavimas taip pat apima sprendimy priémimg dél individualiy darbo viety
organizavimo, darbuotojy vykdomy pareigy ir atsakomybés. Sprendimai dél darbo viety paprastai
vadinami ,,darbo planavimo* sprendimais.

Visy pirma reikia nuspresti, kaip geriausiai jvykdyti darbuotojy padalijima pagal skyrius, kad
bty galima veiksmingai koordinuoti Zzmogiskuosius isteklius. Suskirstyti j skyrius galima jvairiais
metodais, pavyzdziui: pagal funkcija, produkta, geografija ar klientg. Toliau yra tinkamai
organizuojamos individualios darbo vietos, tai lemia efektyvy zmogiskyjy istekliy panaudojima.
TradiciSkai buvo stengiamasi organizuoti darbg taip, kad kiekvienas darbuotojas turéty labai
specializuota, kuo siauresnj darbo turinj, kad darbuotojai galéty keistis paprastai, be ilgalaikiy
mokymy. Taciau patirtis rodo, kad darbas paciam darbuotojui gali tapti per daug monotoniskas ir
nejdomus, tokiu atveju sumazéja pasitenkinimas darbu ir motyvacija, tad ir darbas nekokybiskai
atlickamas. Todél pagrindinis darbo organizavimo tikslas — rasti pusiausvyrg tarp jmonés ir
darbuotojy poreikiy (Taylor ir Russell, 2011).

Nagrin¢jant mokslingje literatiiroje aprasSomas pagrindines valdymo funkcijas, nustatyta, kad
jmonés valdymas, pirmiausia, turi padéti pasiekti uzsibréztus tikslus ir strategijas ir tik tada tenkinti
bei gerinti jmonés veiklos rodiklius (Zikeviéiate ir Zabielavi¢iene, 2012).

Vadovavimas — tai valdymo funkcija, apimanti socialinius ir neformalius jtakos btdus. Jie
naudojami tam, kad galima biity paskatinti kity individy veiksmus. Jei vadovai yra veiksmingi
lyderiai, jy pavaldiniai bus entuziastingi ir atliks daugiau pastangy organizacijos tikslams pasiekti
(Stretton, 2015).

Mokslas apie zmoniy elgseng suformulavo pagrindines valdymo funkcijas. Asmenybiy
tyrimai ir darbo nuostaty analizés suteikia svarbig informacija apie tai, kaip vadovai turéty
efektyviai vadovauti darbuotojams. Todél norédami tapti veiksmingi, vadovai visy pirma turi
suprasti savo pavaldiniy vertybes, nuostatas ir emocijas, suvokti juos kaip asmenybes. Motyvacijos
ir motyvacijos teorijos studijos suteikia daug informacijos apie tai, kaip darbuotojui tapti
energingam ir neprarasti entuziazmo pereinant nuo vienos uzduoties prie kitos. Komunikacijos
studijos suteikia ziniy vadovams, kaip efektyviai ir jtikinamai bendrauti.

Vadovavimo ir vadovavimo stiliy studijos parodo, kokius bruozus turi turéti geras vadovas ir
kokiomis situacijomis kokie bendravimo stiliai yra tinkamiausi ir efektyviausi, norint pasiekti

uzsibréztus tikslus.
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Kontrolé — tai valdymo funkcija, uztikrinanti, kad darby atlikimo tvarka atitiks iskeltus
reikalavimus arba standartus.

Kontrol¢ susideda i$ trijy daliy: 1 — tvarkos, tiksly ir standarty nustatymo; 2 — faktiniy
rezultaty palyginimo su nustatytais tikslais; 3 — netinkamai atlikto darbo korekciniy veiksmy
formulavimo.

Veiklos tikslai daznai paveréiami pinigais: pajamomis, sagnaudomis ar pelnu, taciau jie taip
pat gali buti nurodyti kitaip: pagamintais vienetais, brokuoty gaminiy skai¢iumi, kliento
aptarnavimo lygiu ir t. t. Rezultatai gali buti matuojami keliais budais, tai priklauso nuo veiklos
tiksly, jskaitant finansines ataskaitas, pardavimo ataskaitas, gamybos rezultatus, klienty
pasitenkinimg ir oficialy veiklos jvertinima.

Valdymo funkcija neturéty buti painiojama su manipuliavimo samprata. Kontrolé nereiskia,
kad vadovai turéty visada kontroliuoti arba valdyti savo pavaldiniy vertybes, nuostatas ar emocijas.
IS tikryjy $1 valdymo funkcija yra susijusi su vadovo vaidmeniu vykdant bitinus veiksmus,
uztikrinanéius, kad pavaldiniy darbiné veikla atitikty reikalavimus ir padéty siekti organizacijos
tiksly (Taylor & Russell, 2011).

Veiksmingai kontrolei reikia plany, nes planavimas suteikia butinus veiklos reikalavimus
arba tikslus. Kontrolé¢ taip pat reikalauja aiSkaus supratimo apie tai, kas yra atsakingas uz
nuokrypius nuo standarty.

Tradicinis kontrolés metodas yra auditas, kuris apima dokumenty patikrinimg, informacijos
pateikima apie tai, kur organizacija yra atsiZvelgus | tai, kas buvo planuojama ar numatyta anksciau,
ir palyginama, ar pateikti skaiCiai atspindi faktinius rezultatus. Jmonés vadovai turi kontroliuoti
gamybos ir operacijy procesus, paslaugy teikimo procediiras, atitikimg jmonés politikai ir daugelj
kity veiklos organizaciniy dalyky (Giedraitis, 2015).

,»P-O-L-C* valdymo principai yra planavimo, organizavimo, vadovavimo ir kontrolés
valdymo funkcijos, kurios laikomos geriausiomis valdymo priemonémis. Nors Siuolaikinis
gyvenimas privercia keistis ne tik valdymo aplinka, bet ir vadovy naudojamus jrankius, ,,P-O-L-C*

funkcijos vis dar populiarios ir placiai naudojamos (Arora, 2004).

1.2. Planavimo savokos nagrinéjimas mokslinéje literatiiroje

Tam kad gamybos procesas vykty tvarkingai ir sékmingai, jj batina planuoti. Siais laikais
planavimo procesas apima visas gamybinés grandis, norima kontroliuoti viska, taciau tai buvo ne
visada.

XIX a. pabaigoje ir XX a. pradzioje planavimo procesas buvo pagristas uzsakymais,
gamybos laikas buvo ilgas, o konkurencijos lygis buvo zemas, todél planavimui reikéjo gana

paprasty metody ir priemoniy. Vykstant pirmosioms pramonés industrijos revoliucijoms pasaulyje,
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kai didédavo gamybos pajégumas ir atsirasdavo efektingesni darbo jrenginiai, planavimas
gamybinése jmonése tapo vienu i§ svarbiausiy aspekty, kurj reikia keisti ir tobulinti. 34-tasis
Amerikos prezidentas Dwight D. Eisenhower yra pasakes: ,,Planai yra niekas, o planavimas yra
viskas®.

Laikui bégant, atsirado naujesnés technologijos ir padaugéjo gamykly. Konkurencingumas
tarp gamykly smarkiai iSaugo, todél gamybos planavimo procesas buvo priverstas vystytis ir
tobuléti, kad biity pasiektas efektyvesnis lygis. Siekiant efektyvumo padidéjo susidoméjimas
planavimo tobulinimu ir planavimo problemy sprendimais (Jonsson & Mattsson, 2009).
Skaitmenizacija taip pat pasitlé naujy praktiniy metody ir priemoniy.

Anot A. Vasiliausko (2002), planavimas — tam tikra sprendimy riiSis, nukreipta ] ateit].
Planavimas néra vienkartinis veiksmas (Zinkevicitité ir Vasiliauskas, 2013), kuris laiko atzvilgiu
turi grieztai apibréztus pradzig ir pabaiga. Tai nenutriikstamas ir begalinis procesas, priklausantis
nuo aplinkinés situacijos ir jos pokyciy.

Efektyvus medziagy srauty ir gamybos procesy planavimas paprastai laikomas gamybos
jmonés sékmeés veiksniu (Vollmann et al., 2005). Per pastaruosius 50 mety tiek akademiné
bendruomené, tiek pramoné labai stengési plétoti ir kurti s€kmingus gamybos planavimo metodus ir
budus (Gayialias & Tatiopolous, 2004). Visa tai vyksta atsizvelgiant j klienty poreikius, aplinkos ir
technologijy tobulinimo pokycius (Vollmann et al., 2005).

Pirmiausia planavimas prasideda priimant pagrindinius valdymo sprendimus visose jmonés
lygmenyse. Siuolaikiné gamyba reikalauja gamybinio plano, susidedanéio i§ tiksly iskélimo ir
priemoniy tikslams pasiekti parinkimo (Lester, 2014).

Anot P. Zakareviciaus (2003), pagrindinis planavimo uzdavinys — sukurti sprendimo
igyvendinimo projekta, kuriame turi biiti i§déstoma, kokius veiksmus ir kada reikia atlikti, kas juos
atliks ir kokiais resursais naudosis.

Nagrinéjant jvairig literatirg, pavyko aptikti skirtingy autoriy planavimo sgvokos
apibrézimy (zr. 1 lentelg 19 p.).
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1 lentelé. Skirtingy autoriy planavimo savokos apibrézimas.
Autorius Planavimo sgvoka
Planavimas — tai pirminé vadybos funkcija, kuri nusako optimaliausig resursy
paskirstyma, tam kad galima buty pasiekti nustatyty tiksly. Tai bet kurios
Sakalas (2000) gamybinés imonés, kur dalyvauja zmonés, procesas, glaudziai susgs su tiksly

igyvendinimo priemoniy pasirinkimu ir veiksmy koordinavimu. Nuo pasirinkty
priemoniy tikslams pasiekti priklauso organizacijos struktiira, vadovavimo ir
kontrolés metodai.

D. Mizaraité
(2005)

Planavimas — tai vadybos funkcija, nurodanti, kg daryti, kada daryti (tikslo
nustatymas, veiklos programos sudarymas). Planavimas — busimos veiklos
sumanymas, glaudziai susijes su informacijos kaupimu, prognozavimu ir
sprendimy priémimu.

A. Vasiliauskas
(2006)

Planavimas — valdymo ciklo funkcija, kurig realizavus apibréziami organizacijos
tikslai ir nustatomi veiksmai bei priemongés tiems tikslams jgyvendinti.

Planavimas — placigja prasme — tai sprendimy pasirinkimo procesas, skirtas

Koseleva (2010) | reikiamam tikslui pasiekti; siauraja prasme — tai viena i§ vadybos ra$iy arba
vadovy veiklos optimizavimo biidas.
Daniel R. : . _ . : : : .
Planavimas — tai plano karimas taikant prognozavimg. Pramoniy planavimas
Mandelker at al. . . e e
(2011) apima trys aspektus: kokj darbg reikia atlikti, kaip dirbti ir kada.
Bernard Taylor | Planavimas — tai sprendimy dél komponenty pirkimo, uzsakomuyjy paslaugy,
& Roberta procesy bei jrangos parinkimo hierarchija, taikoma tada, kai dizaino projektas
Russell (2011) | paverc¢iamas veikianciu, naudojamu produktu.
Rimkuviené . - . . . I
m va,le,ne’. Planavimas — tai valinga veikla, kai numatomas tikslas ar tikslai,
Tamosaitiené e . g4 s
apibréziamos priemongs ir biidai jiems pasiekti.
(2012)
Zinkevidiiite rPel iakniz\r/; Z];Stﬂ( :ll; itar;ls‘icz:;? priemoniy ir veiksmy visuma, kurj yra naudojama
(2013) pastexdi.
Planavimas — tai sisteminé veikla, kuri siejasi su plany jgyvendinimu, detaliu
Deepak Sharma | darby ir darbo krivio priskyrimu masinoms ir darbuotojams. Planavimo proceso
etal. (2014) metu nustatomi tikslai, faktinio darbo srauto gamybiniai procesai, prognozuojami

procesy etapai.

Apibendrinant visy kg tik minéty autoriy planavimo sgvokos interpretacijas, apskritai galima

teigti, kad planavimas yra viena svarbiausiy gamybos vadybos funkcijy, siejama Su prognozavimu,

kurig galima apibtidinti kaip tam tikry priemoniy ir bidy parinkimg bei taikyma norint jgyvendinti

iSkeltus tikslus.

1.3.  Planavimo tikslo nustatymas

Anot S. Kumar & N. Suresh (2008), yra keli pagrindiniai veiksniai, padedantys sékmingai

gaminti produkta ar paslaugg. Gamybos planavimas turi atitikti bendrg veiklos strategija, kuri savo
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ruoZtu turi sutapti su bendrais jmonés strateginiais tikslais. IS pradziy reikia iSanalizuoti viding ir
iSoring aplinka, t. y. atlikti SWOT analizg, bei numatyti jmonés vizija, misijg ir vertybes.

Aplinkos analizés aspektams jvertinti naudojami skirtingi verslo analizavimo metodai. Vieni
1§ populiariausiy yra PEST ir SWOT analizés.

PEST analizé dazniausiai atlickama ruoSiantis kurti jmone¢ uZzsienio Salyse ar pleciantis |
kitas rinkas bei norint jvertinti $alies makroaplinka. Si analizé yra naudinga strateginio planavimo
priemone, kuri gali leisti suprasti rinkos augimo ir kritimo veiksnius, verslo pozicija, potencialias ir
tiesiogines operacijas (Sammut-Bonnici, 2015).

PEST reikSmé:

P — Polical (politiniai) — politiniai veiksniai gali turéti didelj poveikj jisy verslo reguliavimui,
bendram vartojimui ir kitiems verslams. Verta apsvarstyti, ar padétis Salyje yra stabili, koks yra
mokesc¢iy lygis ir galiausiai — koks valdzios poziiiris j ekonomika.

E — Economical (ekonominiai) — ar atsirasty norin¢iy eiti j rinkg, kur ekonomika krenta jau
kelis metus ir nesimato jokiy prosvaisciy? Todé¢l vertéty pagalvoti apie infliacijg ir palikany norma
Salyje, iSlaidas vienam gyventojui, BVP augimo perspektyvas.

S — Social (socialiniai) — skirtingose $alyse socialiniai ir kultiiriniai veiksniai jmones veikia
skirtingai, todél svarbu, kad $is faktorius biity apsvarstytas. Verta pagalvoti: pagrindiné religija,
vartotojy pomeégiai, pozitiris ] ekologiskus produktus/paslaugas.

T — Technological (technologiniai) — technologinis iSsivystymas yra biitinas norint bati
kompetentingam rinkoje. Naudinga pagalvoti, ar jmanoma pagaminti produktus/paslaugas pigiai ir
geros kokybés, ar siilomi naujoviski produktai, ar praktikuojamas kitoks bendravimas su klientais.

SWOT analizé nustato stiprigsias ir silpnasias jmonés puses vidinéje veikloje, kai galimybés
ir gréesmés priklauso i3orinei aplinkai. Sios analizés déka jmonéms lengviau nusistatyti strateginiy
plany vystymo kryptj (Sammut-Bonnici, 2015).

SWOT (liet. SSGG) reiksmé (Rubikis, 2011):

S — Strengths (stiprybés) — nusako, kg organizacija yra pajégi atlikti;

W — Weaknesses (silpnybés) — nusako, ko organizacija negali atlikti;

O — Opportunities (galimybés) — organizacijai potencialiai naudingos salygos;

T- Threats (grésmés) — organizacijai potencialiai nenaudingos salygos.

Ivertinus visus Siuos faktorius galima imtis atitinkamy veiksmy — stiprybés turi biiti
sustiprintos, o silpnosios vietos turi buti paverstos stipriosiomis.

SWOT analiz¢ dazniausiai atliekama jau veikianc¢iai jmonei, norint pagerinti jos efektyvuma,
taciau ja taip pat galima naudoti planuojant paleisti j rinka nauja produkta arba ruoSiantis uzimti
nauja rinka. Detali jmonés analizé padeda nustatyti pagrinding misijg ir jzvelgti vertybes bei iSkelti
Jmongs vizij3.
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Misija — tai trumpas organizacijos egzistavimo priezasties paaiSkinimas, pagrindZiantis
jmonés paskirtj. Jame aiSkiai nusakomas organizacijos tikslas, kuris nuolat primenamas
darbuotojams, klientams, pardavéjams ir kitoms suinteresuotoms Salims. Misija apibrézia jmonés
vadovy uzdavinius, jmonés veiklos mastg produkto ir rinkos atzvilgiu. Nuo to priklauso valdymo
bei gamybos struktiiros. Nustatant misijg, vertinami trys elementai: rinka, produktas arba paslauga,
svarbiausi technologijos procesai (Martinkus, 2006). Misijos apibrézima remia vizija. Klausimai,
kuriuos reikia apsvarstyti rengiant jmones misija, galéty buti:

e Koks yra organizacijos tikslas?
e Kodél organizacija egzistuoja?

Vizija — tai tikslus zodziy rinkinys, skelbiantis, ko jmoné siekia. Vizijos apibrézime néra
konkreciy tiksly (SHRM, 2018). Vizija kuria mentalinj jmonés jvaizdj, kuris jkvepia darbuotojus ir
motyvuoja juos aktyviai dalyvauti organizacijos veikloje. Klausimai, kuriuos reikia apsvarstyti
rengiant jmones vizija, galéty buti:

e Kokig problemg siekiama i$spresti?
o Ko siekiama?
e Jei strateginiai tikslai bty pasiekti, koks biity jmonés jvaizdis praé¢jus 10 mety?

Vertybés — tai pagrindiniai principai, kuriais vadovaujasi organizacija, jos informuoja verslo
klientus ir darbuotojus apie pagrindinius verslo prioritetus ir pagrindinius jsitikinimus. Jmonés
daznai deklaruoja savo vertybes, kad buty lengviau nustatyti savo tikslinius vartotojus ir su jais
susisieti, taip pat priminti darbuotojams apie savo prioritetus ir tikslus. Kitaip tariant, vertybés
sukuria moralinj kompasg organizacijai ir jos darbuotojams. Sis kompasas padeda priimti
sprendimus ir nustato standartus, pagal kuriuos atliekami veiksmai. Tai pagrindinis vidinés sistemos
elementas (SHRM, 2018). Klausimai, kuriuos reikia apsvarstyti nustatant jmones vertybes, galéty
biiti:

e Kokios organizacijos vertybes yra unikalios?
e Kokiomis vertybémis organizacija turéty vadovautis?
e Kaip turi elgtis jmonés darbuotojai?

Vizija, misija ir vertybés sudaro pagrinda visai organizacijos veiklai. Vizija apraso, kuo
organizacija taps ateityje. Tai platus apibrézimas, skirtas atitinkamam jvaizdziui rinkoje sukurti.
Misija apibrézia, kuo organizacija skiriasi nuo kity panasiy pramonés organizacijy. Misijos
apibrézimas yra konkretesnis nei vizijos ir yra skirtas parodyti, kaip bus patenkinti rinkos poreikiai.
Vertybés pasako, kaip elgsis organizacijos nariai, ¢ia pateikiamos gairés sprendimams priimti. Visa
tai padeda nustatyti organizacijos tikslus.

Tam, kad iskelti tikslai biity pasiekti, organizacija turi imtis tam tikry veiksmy. Tokiy

veiksmy visuma vadinasi organizaciné strategija.
21



Organizaciné strategija turi kilti i$ jmonés misijos, kuri paaiskina, kodél jmoné egzistuoja.
Kiekvienas jmonés veiksmas turéty buti atliekamas taip, kad biity pasiekti uzsibrézti tikslai.
Organizacijos vizija apibudina tai, kg bendrové gali pasiekti, jeigu vykdys savo misijg.

Auks¢iausioji vadovybé sukuria didesne organizacing strategija, o Vvidurinés ir zemesnés
grandies vadovybé priima tikslus ir planus, kurie padeda jgyvendinti bendraja jmones strategija.
Kad strategija veikty, ji turi buiti skaidoma j mazesnius, trumpesnius tikslus ir planus. Vidurings
grandies vadovybé priima tikslus ir kuria planus konkuruoti rinkoje. Sie taktiniai tikslai uztrunka
maZiau nei metus, o tai tampa sc¢kmingos organizacings strategijos pagrindu. Zemesniy
organizacijos lygiy funkciniai vadovai riipinasi kasdienine jmonés veikla, jy tikslais ir planais
(Johnson, 2019).

Organizacinei strategijai svarblis elementai yra iStekliai, apimtis ir jmonés kompetencija.
Kadangi iStekliai yra riboti, jiems daznai skiriami resursai i§ kitos organizacijos vietos. Toliau
apskaiCiuojama strategijos taikymo sritis ir galiausiai, nustatomas konkurencinis pranasumas. Jis
apibrézia tai, kas geriausiai tinka jmonei — jos pagrindiné kompetencija.

Kai vidiné ir iSoriné aplinka istirta, o jmonés Vizija, misija ir vertybés nustatytos, galima
pradéti kurti plana, kuris atitiks veiklos strategijos. Planavimas padeda pazitréti j viskg ,,i§ virSaus®,
suprasti, kaip organizacija turi funkcionuoti, kad procesai vykty nuosekliai, efektyviai ir pelningai.

Organizacinis planavimas prasideda tada, kai auks¢iausios grandies vadovybé nustato jmonés
trumpalaikius ir ilgalaikius tikslus bei jmonés strategija. Kai Sie tikslai bus apibrézti, aiSkis ir
pasiekiami, labai svarbu parengti konkrecias strategijas ir planus Siems tikslams jgyvendinti.

Bendrovés nustatyti tikslai turi biiti pakankamai realiis, kad juos biity galima jgyvendinti
organizacijos léSomis. Geras tikslas taip pat turéty biti kiekybiskai iSmatuojamas. Tokiu biidu
bendrové gali stebéti padarytg pazangg per visus metus, patikrindama, kas jau yra padaryta, ir Kiek
dar liko. Taip pat svarbu apibrézti laikotarpj, per kurj reikia pasiekti tiksla, pavyzdZiui, per metus ar
ketvirtj. Tokiu bidu bendrové gali nustatyti projekto terminus, kad visi juos galéty stebéti.

Be tiksly nustatymo ir jy jgyvendinimo, plany rengimo, organizacinis planavimas apima
personalo ir iStekliy paskirstymga.

Kadangi kiekviena organizacija yra unikali, negalima pritaikyti vieno btido ar metodo visoms
imonéms. Taciau planuojant veiksmingg organizacing struktiirg visuomet reikty atsizvelgti i tam
tikrus veiksnius. Imonés turi iStirti ir jvertinti jvairiy organizacinés struktiiros galimybiy,
pavyzdziui, funkciniy, padaliniy ar matricy struktiiry, stiprigsias ir silpngsias puses ir apsvarstyti,
kuris 1§ jy bus sukurtas, kad geriausiai atitikty jy organizacinius tikslus. Bendrové taip pat turés
numatyti savo augimo modelius ir jvertinti, kaip jie atitinka jy bendruosius planus. Be to,
organizacija turés jzvelgti, kuri struktira suteiks didziausig veiklos efektyvumag ir darbuotojy

pasitenkinimg. Organizacinis planavimas gali biti taikomas bet kokio dydzio jmonei.
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Bet kokioje situacijoje labai svarbu, kad vadovybé nustatyty jmonés tikslus ir pateikty planus

bei buidus, kaip juos pasiekti.

1.4. Planavimo rasys

Mokslingje literatiiroje planavimas nagrin€¢jamas ir skirstomos j trys pagrindinius tipus pagal
veiklos laikotarpius. Anot Shrestha (1997), planavimo procesas gali bati skirstomas j jvairias
kategorijas pagal planavimo pobidj, plano trukme, laikotarpius ir periodiskuma.

Pagal planavimo pobiidj yra skiriamas:

Oficialus planavimas — tai formalus aprasSytas planas. Bet koks planavimas yra oficialus, kai
yra apraSytas veiksmy algoritmas, numatytiems tikslams pasiekti. Tai padeda kontroliuoti ar
atlickami visi veiksmai, kaip laikomasi plano ir stebéti jo jgyvendinima. Sitas planavimo biidas
naudojamas, kai veiksmy skaiCius yra didelis. Formalaus planavimo tikslas — nustatyti tikslus ir
numatyti, kas turéty buti padaryta. Oficialus planavimas patogus tuo, kad jis uztikrina sékminga
darbuotojy bendradarbiavimg, veiksmy vienybe, tinkama koordinavimg ir kontrole (Armstrong,
1982).

Neformalus planavimas — neoficialus planas, kuris néra aprasytas oficialiai, bet jj vadovas
jau yra sugalvojes ir turi galvoje. Neformalus planavimas bus veiksmingas, kai veiksmy skaicius
yra mazas ir jie turi buti jvykdyti per trumpa laikotarpj (Iovene et. Al, 2017).

Pagal planavimo trukme yra skiriamas:

Trumpalaikis planavimas — jo metu kuriamas planas apima laikotarpj, trumpesnj nei dveji
metai. Jis turi biiti suformuluotas ilgalaikiy plany pagrindu. Trumpalaikis planavimas susij¢s Su
taktiniu planavimu, Kuris jgyvendinamas artimiausiu metu; jame atsizvelgiama tik j dabarting
jmonés veiklg ir turimus iSteklius. Tai gali apimti atsargy planavima ir kontrolés planus, darbuotojy
kvalifikacijos kélimo ir mokymo planus, darbo metodus ir kt. Trumpalaikj plang galima lengvai
reguliuoti ir keisti.

Trumpalaikio planavimo metu taip pat kuriamas ir metinis planas, jis rengiamas atsizvelgiant
1 vidutinés trukmés plang ir patikslina jo rodiklius. Metinio planavimo struktiira ir rodikliai skiriasi
priklausomai nuo objekto gamybos, cechy ir brigady darbo struktiiros. Gamyklinése jmonése
pardavimo proceso metu, kai projektas jtraukiamas j metinj plang, nuolat konsultuojamasi su
planuotoju ir technologu, kad biity galima jvertinti projekto realizavimo terming ir rasti kompromisg
tarp kliento, medziagy gavimo ir spaustuvés plano jvykdymo galimybiy.

llgalaikis planavimas — tai procesas, kai kuriamas planas, nukreiptas j ilgesniam laikotarpiui
suformuluota jmonés ekonomine strategija, atsizvelgiant | esamy rinky sieny iSplétima ir naujy
rinky vystymasi. Paprastai ilgalaikis planavimas apimantis laikotarpj ilgesni nei penkeri metai,

dazniausiai apima perioda nuo 5 iki 15 mety. Jame placiau apraSomi technologiniai ir
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konkurenciniai organizacijos aspektai, taip pat iStekliy paskirstymas per gana ilgg laikotarpj.
Ilgalaikis planavimas susij¢ su strateginiu planavimu. Ilgalaikio planavimo metu prognozuoti
pakankamai sunku, nes neaisku, kas gali atsitikti per aprasomg laiko tarpa, o tiksly pasiekti ne
visada pavyksta. Tac¢iau jeigu yra uztektinai laiko skai¢iams planuoti ir planams jgyvendinti, bet
kurias korekcijas ir pokycius galima atlikti palaipsniui, taip pat galimas periodinis vertinimas.

Vidutinés trukmés planai — apima laikotarpj tarp trumpalaikio ir ilgalaikio planavimo.
Paprastai vidutinés trukmés planai trunka nuo 2 iki 5 mety, jie apima medziagy, gamybos, darbo,
papildomy i8laidy planus. Vidutinés trukmés planavimo tikslai apima organizacing struktiira,
pareigas, kapitalo islaidas, finansavimo poreikius, mokslinius tyrimus ir plétra, rinkos dalj ir pani.

Anot V. Zinkeviéittés ir A. Vasiliausko (2013), klasifikuojant planavimg pagal laikotarpius
i§skiriamos trys pagrindinés grupés:

Strateginis planavimas — tai procesas, pagrjstas prognozavimu, kurio metu kuriamas planas
daugiau nei 5 metams j priekj. Sitame planavimo etape dalyvauja vadovai, juos pavaduojantys
asmenys ir jimonés savininkai. Strateginis planavimas — tai paprastas jrankis, padedantis atsizvelgti |
jmonés ateities grésmes ir galimybes, priimant sprendimus ir sprendziant problemas. B. Martinkus,
G. Vaiditnas, ir R. Venskus (2000) mano, kad strateginio planavimo metu nustatomos jmonés ribos
ir nurodoma formali organizacijos kryptis, padedanti savininkams, vadovams ir darbuotojams zinoti
konkrec¢ius jmonés tikslus ir aktyviai jy siekti. Naudojant strateginj planavimg lengviau numatyti
ivykius ir parengti veiksmus, kuriuos jmanoma ir biitina padaryti, kad organizacija gauty naudos
iSnaudodama turimas galimybémis ir apsisaugoty nuo trukdziy, galin¢iu pakenkti jmonés sékmei.
Strateginis planas padeda nustatyti naujy rasiy produkty ateities poreikius, jmonés rinkodaros
strategija ir pan. (Martinkus, et al., 2000).

Taktinis planavimas — procesas, kurio metu kuriamas planas nuo 1 iki 5 mety laikotarpiui.
Sitame planavimo etape dalyvauja Zemesnio valdymo grandies specialistai. Taktinis planavimas —
tai strateginio plano dalies detalizavimas ir konkreciy praktiniy veiksmy apraSymas jam jgyvendinti.
Taktinio planavimo metu nustatomi trumpalaikiai tikslai, kad biity iSnaudotos visos kiekvienos
ilgalaikio plano dalies galimybés.

Operatyvinis planavimas — procesas uztrunkantis iki 1 mety. Operatyvinis planavimas — tai
kalendorinis planas, skirtas trumpalaikiams darbams aprasyti. Jo pagrindiniai uzdaviniai: paskirstyti
darbo jéga laiko atzvilgiu, tolygiai apkraunant jrengimus ir gamybinius plotus; pateikti konkrety
darbo uzdavinj darbuotojams, nurodyti jvykdymo terminus; tinkamai ir laiku aprapinti darbo vietas
zaliavomis, jrankiais ir kt.; sudaryti darbuotojy ir vykdomy darby grafika; kontroliuoti, reguliuoti ir
koordinuoti visy darbo viety veikimg (Martinkus, 2006). Tai kalendorinis planas, skirtas trumpo
laiko darbams aprasSyti (ketvircio, ménesio, savaites ar dienos). Operatyvinis veiklos ir gamybos

planavimas nustatytus metinio planavimo tikslus paaiskina ir paskirsto trumpesniam laikotarpiui ir
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atskiruose gamybos vienetuose (skyriuje, ceche, brigadoje, darbo vietoje). Toks planas yra
priemone, uztikrinanti ritming¢ produkcijag ir vienoda jmonés veikima, planuojamos uzduotys
tiesiogiai pasiekia atlikéjus (darbuotojus). Paskutinis gamyklos eksploatavimo ir gamybos
planavimo etapas yra paros — pamainos planavimas (Martinkus, et al., 2000).

Nenumatyty atvejy planavimas — tai, pasak S. D. Gantz (2012), procesas, kada rengiamas
planas tuo atveju, kai atsitinka kazkas netikéto arba kai reikia atlikti radikalius pakeitimus. Daznai
Sis planas apibtidinamas kaip ypatingas planavimo tipas. Nenumatyty atvejy planavimas gali biiti
naudingas pokyc¢iy reikalaujan¢iomis aplinkybémis. Nors vadovai turéty numatyti pokycius, Kai
dalyvauja bet kuriame 1§ pagrindiniy planavimo tipy, nenumatyty atvejy planavimas yra biitinas
momentais, kai negalima numatyti pakeitimy. Kadangi verslo pasaulis tampa sudétingesnis,
nenumatyty atvejy planavimas tampa svarbesnis.

Anot S. Rimkuvienés ir J. TamoSaitinés (2012), planavimas skirstomas pagal skirtingy
planavimo objekty sistemas.

Objektinis planavimas — tai skirtingy planavimo objekty (skyriy, padaliniy, vykdytojy)
sistema su planuojamas rodikliais ir jy nurodymais. Objektiniai planai néra privalomi ir butini.
Kiekviena jmoné kuria sau svarbius ir aktualius objektinius planus ir standartizuoja juos pagal
jmongs poreikius.

V. A. Barinov (2001) skiria tokius planavimo objektus:

- Vystymo ir tyrimy planas. Funkcija — naujy gaminiy kairimas ir plétros planavimas.

- Apripinimo planas. Funkcija — materialiniy i$tekliy paskirstymo planavimas.

- Pardavimy planas. Funkcija — optimaliy kainy ir pardavimy apim¢iy nustatymas.

- Gamybos planavimas. Funkcija — geriausiais darby paskirstymas tarp padaliniy ir jrengimy,
efektyviausias gamybiniy pajégumy iSnaudojimas.

- Kapitalinés statybos planas. Funkcija — planuojamy dideliy statyby organizavimas ir
realizavimas.

- Ekonominio efektyvumo didinimo planas. Funkcija — nustatomas veiksmy algoritmas,
padedantis padidinti gamybos efektyvuma, kuris skatinty didesnj ekonominj naSuma.

- Personalo planas. Funkcija — nustatomi personalo paskirstymo ir atlyginimo planai.

- Gamtos apsaugos planas. Funkcija — skatinan¢iy priemoniy, saugoti ir racionaliai naudoti
energijos, vandens ir kitus isteklius, diegimas.

- Savikainos, pelno ir gamybos efektyvumo planas. Funkcija — gamybos pasiekimy
jvertinimas.

- Finansinis planas. Funkcija — visos jmones veiklos rezultaty apibendrinimas, pelno

apskaiciavimas.
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- Kolektyvo socialinés plétros planas. Funkcija — socialines infrastruktiiros nustatymas ir jos
plétra.

L. J. Zimina (2007), S. Rimkuvien¢ ir J. Tamosaitin¢ (2012) apraso tg pati planavimo modelj
kaip ir V. A. Barinov (2001).

Pagal periodiskumg planavimas skirstomas j:

Nuolatinis planas — tai planas, skirtas nuolat, periodiskai naudoti. Pavyzdziui, nuolatiniai
planai gali buti: tikslai, metodai, taisyklés ir strategijos. Jis veikia kaip mechanizmas ir padeda
vadovams sumazinti darbo kriivj.

Vienkartinis naudojimo planas — tai planas, nustatantis veiksmy eigg tam tikromis
aplinkybémis ir nebenaudojamas, kai tik pasickiamas konkretus tikslas. Pavyzdziui, vienkartinis
planas gali buti: programos, grafikai, projektai ir tvarkaraséiai. Jis taip pat vadinamas specifiniu
planavimu. Vienkartinio naudojimo plano trukmé yra trumpa.

Apibendrinant visy autoriy nuomones, visas apraSytas planavimo rasis galima pateikti

Zemiau esancioje schemoje (zr. 1.5 pav.).

Gamybos jmoniy planavimas

\J \ Y \
Pagal planavimo Pagal planavimo
— Bp e — BED ) — Pagal laikotarpius Pagal periodiskumg +——
pobiudj trukmé
- OflC]E?lllS N Trumpalalkls T———— Nuolatinis Planas -
planavimas planavimas > &
planavimas
\J ; v &
N Neformalus Metinis _ Vienkartiniai L
planavimas planavimas o Taktinis naudojimo planas
planavimas
Pagal skirti
Ilgalaikis A FEIVIE
L > A . Operatyvinis »| planavimo objekty
planavimas sistemas
Vidutinés trukmeés y
L Sl N Nenumatyty Objektinis
atvejy planavimas planavimas

1.5 pav. Planavimo skirstymas j raisis pagal skirtingus autorius (sudarytas autorés)

26



Imonés plano rengimo tvarka apima visus Siuos pagrindinius elementus. Visos iSvardytos

planavimo rasys sudaro vieningg tarpusavyje susijusig sistema.

1.5. Planavimo technikos

Didele planavimo proceso dalj sudaro laiko valdymo procesas. Nors projekto trukmé ir

jgyvendinimo etapai daznai sprendziami projekto inicijavimo metu, taciau planavimo tikslas yra

nustatyti veiksmy seka ir pereiti visus etapus per anksc¢iau nustatyta laika naudojant turima zaliavy

kiekj (Hussain, 2014). Tam naudojamos skirtingos tarpusavyje susijusios technikos.

L. Groenendijk (2003) planavimo techniky modelis:

Prognozavimas — neatsiejama planavimo proceso dalis. Tai patirtimi ir turimomis ziniomis
paremtas jsivaizdavimas, kaip tam tikras procesas vyks ir kokios situacijos gali atsitikti
ateityje. Prognozuojant numatomi ir vertinami ateities jvykiai. Tai padeda sumazinti Su
valdymu ir sprendimy priémimu susijusiy nenumatyty atvejy skaiciy.

Tiksly nustatymas — siekiy, brézianciy jmones veiklos krypti, pasirinkimas. Tiksly
nustatymas apima ne tik galutinj planavimo proceso rezultatg, bet ir procesg, Kuriuo
stengiamasi organizuoti, valdyti ir kontroliuoti. Jmoné gali veikti sékmingai, jei turi tiksliai
apibréztus ir realius tikslus. Sie tikslai turéty bati aiskiai i3déstyti ir perduoti visiems jmonés
darbuotojams.

Politika — bendras jmonés funkcionavimo principas, nusakantis jmonés mastymo budg ir tai,
kokius sprendimus priima jos darbuotojai. Politika, kaip ir tikslai, turéty buti aiskiai
apibrézta ir visiems suprantama.

Programa — algoritmas, aprasantis gamybinés jmonés darbo eigg, kuri turi biti vykdoma
tinkamai, norint pasiekti konkre¢iy nustatyty tiksly.

Strategija — programa, apimanti veiksmy kryp¢iy pasirinkimg ir reikalingy istekliy
panaudojima nustatytiems ilgalaikiams tikslams jgyvendinti.

Tvarkarastis — kiekvienos gamybos proceso operacijos eiliSkumo nustatymas visame
veiksmy, kuriuos reikia atilikti, kontekste. Jis sudaro dalj viso veiksmy plano.

Procediira — kiekvienai situacijai skirtas planas, apibadinantis metoda, kaip elgtis ateityje.
Ji yra veiksmo instrukcijg, o ne mastymo biidas. Procediira i$§samiai ir chronologiskai apraso
tiksly buida, kaip turi biiti vykdomi tam tikri procesai.

Taisykle — nurodymas konkretiems reikiamiems veiksmams atlikti arba, atvirksciai,
draudimas atlikti tam tikrus veiksmus. Siaip tai yra papras¢iausias plano metodas.

BiudZetas — ataskaita, kur tikétini rezultatai iSreiSkiami skaiCiais. BiudZetas gali biiti

iSreikStas finansinémis suvestinémis, darbo valandomis, pagamintais vienetais, masiny
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veikimo valandomis arba bet kuriais Kkitais skaiciais. Jis padeda jmonei kontroliuoti
veiksmus, lyginti planuotus ir faktinius rezultatus.
Visos $itos technikos padeda planuoti gamybos procesa ir uztikrina nustatyto plano jvykdyma

netgi atsiradus netikétoms situacijoms.

1.6. Gamybos planavimo etapai

Gamybos planavimas yra vienas svarbiausiy gamybos valdymo etapy, tai nuolatinis
balansavimas tarp klienty ir tiekéjy. Gamybos jmonéje labai svarbu, kad procesas vykty efektyviai
ir uz maziausig kaing, o produktas buty pagamintas laiku ir atitikty kokybés reikalavimus. Tai gali
uztikrinti tik tinkamas gamybinio proceso planavimas, tafiau jiS néra vienintelé problemy
sprendimo dedamoji dalis (zr. 1.6 pav.). Gamybos planai negali veikti savaime, nes sékmingas
procesas reikalauja reguliuoti zmogiskyjy iStekliy paskirstyma, stebéti darbo rezultatus ir parengti

metodus, kaip naudojant turimg naSumg pasiekti planuojamy rezultaty (Sharma, 2014).

Gamybos planavimo etapai

1. Paklausos prognozavimas

!

2. Imoné galimybiy nustatymas

'

3. Efektyvaus plano kirimas

'

4. Stebéjimas ir kontrolé

!

5. Reguliavimas

1.6 pav. Gamybos planavimo etapai (sudaryta autorés)

1. Paklausos prognozavimas

Visy pirma reikia pradéti nuo jmonés paklausos jvertinimo, t. y. nustatyti, kiek produkty
reikés gaminti per tam tikrg laikotarpj. Tam tikslui renkama informacija: kokie projektai jau yra
patvirtinti, taip pat numatoma, kiek projekty gamybiniame plane dar gali atsirasti papildomai.

Priklausomai nuo pardavimy ciklo kuriama prognozé. Cia tikslumas ir kliti¢iy jsivaizdavimas
tampa labai svarbus. Vienas i§ dazny dalyky paklausos prognozavimo metu yra personalo poreikis.

Priklausomai nuo prognozuojamo apkrovimo gali atsirasti poreikis sumazinti arba padidinti
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dirban¢iy zmoniy skai¢iy. Priémus neteisinga sprendima gali pritrakti darbuotojy, kai gamybos
darby apkrovimas bus ypac¢ didelis arba, atvirks¢iai, atlyginimai bus mokami neturintiems darbo
darbuotojams (Jonsson 2009).

Be paklausos prognozavimo yra neaisku, kiek ir kokiy produkty bus gaminama. Si
informacija yra ypac svarbi planuojant gamyba, nes reikia jvertinti ateities apkrovima ir reikiamo
pajégumo santyki.

Yra jvairiy budy prognozuoti produkto paklausa. Tradicinis produkto paklausos jvertinimo
metodas grindZiamas istorine informacija. Pavyzdziui, ankstesniais laikotarpiais atlikti uzsakymai i§
esamy klienty. Kitas naudojamas metodas — iSoriniy ir vidiniy jvykiy jmonés verslo aplinkoje
analizé ir aspekty, kurie galéty pakeisti praeities modelius, nustatymas. Sakykime, naujos rinkos
tendencijos, ekonomikos sulétéjimas arba naujos konkurencinés jmones atsiradimas, galintis
sumazinti jmonés produkto paklausa, lyginant su tuo, kas jvyko pracityje.

Nors paklausos prognozavimo metodai gali buti jvairts, tikslas yra vienas — surinkti kuo
tikslesnius duomenys apie biisimus projektus, kad galima buty pasiekti geriausia gamybos
planavimo sistemos rezultatg.

2. Imonés galimybiy nustatymas

Atlikus paklausos prognoze, nustatoma, kiek ir kokiy jrenginiy, zmogisSkyjy istekliy,
medziagy ir laiko reikia jiems realizuoti.

Pradedama nuo gamybos proceso etapy vizualizavimo. Vizualizuojant reikia atsizvelgti | tai,
ar procesai yra suskirstyti pagal eiliskuma, kaip jie priklauso nuo kity procesy, ar jie vyksta vienu
metu ar nepriklausomai.

Nustatomi istekliai, reikalingi kiekvienam gamybos procesui. Analizuojama, kaip skirtingy
iStekliy deriniai lemia skirtingus gamybos laiko terminus ir i§laidas (Cichos, 2015):

- zmogiskieji istekliai. Nustatomas reikiamas darbuotojy, kurie dalyvaus kiekviename
gamybos proceso etape, skaicius, jy prieinamumas ir islaidos. Jy darbo vieta turi buti
optimizuota taip, kad darbai vykty efektyviai.

- Masinos ir jrengimai. Aprasomi reikalingi jrenginiai ir jy prieinamumas, jtraukiant bet kokia
reikalingg techning priezitirg ar remontg.

- Medziagos. Sudaromas visy gamybai reikalingy medziagy sarasas. Svarstoma, kaip ir kur
juos jsigyti. Jvertinami tiekéjy patikimumas ir pristatymo galimybés. Tam, kad gamybos
procesas vykty be sustojimy, reikia turéti patikimy tiekéjy, kad prireikus medziagos, ji bity
prieinama.

- Inventorius. Svarbu apsvarstyti, kaip optimizuoti inventoriy. Laikyti daug inventoriaus

brangu, taCiau, jei paklausa reguliariai svyruoja, laikyti mazai atsargy yra rizikinga.
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Turédama gerg inventoriaus valdymo sistema, jmon¢ gali prisitaikyti prie paklausos pokyciy
ir sumazinti galimas problemas ar vélavimus, galin¢ius atsirasti gamybos proceso metu.

Kitas svarbus gamybos etapas apima zaliavy judéjimo kelio (marSruto) nustatymg per jvairias
masinas, jrenginius ir operacijas gamykloje. MarSrutai apima tikslo, kur ir kam darbas turi buti
atliktas, kelio, kurj reikia nueiti, ir biitinos operacijy sekos nustatyma.

Norint rasti optimaly marsruta, pagrindinis démesys skiriamas gaminio eksploataciniams
duomenims nustatyti. Sie eksploataciniai duomenys pateikiami standartiniame proceso lape, kuris
padeda parengti marSruto parinkima. Rengiama marSruto schema, rodanti operacijy seka ir
naudojamas masinas (Kjellsdotter, 2012).

Remiantis paklausos prognoze, kuriami gamybos keliy mar3rutai. Siame etape atsizvelgiama
1 jvairius veiksnius, pvz., medziagy pricinamuma, jrangos funkcionaluma, darbuotojy darbinguma ir
nustatytg laiko terming. Cia taip pat nustatomos grésmes ir neatitiktys ir kuriami scenarijai, kaip juy
iSvengti.

3. Efektyvaus plano kiirimas

Gamybos planuose nustatoma, kas bus sukurta, kur ir kokiu budu. Detaliai planuojant
operacijas, atitinkamg informacijg galima gauti i§ keliy jmonés Saltiniy. Informacijg apie gaminamy
produkty kiekj ir kokybe galima gauti i§ klienty uzsakymy ir pardavimo biudzZeto, o informacija
apie gamybos jrenginius — i§ valdymo ir inZinerijos departamento. Taigi planavimo funkcija
formuluoja gamybos planus ir paver¢ia juos reikalavimais darbuotojams, jrenginiams ir
medziagoms (Cichos, 2015).

Nepriklausomai nuo planavimo laikotarpio, gamybos planavimas padeda iSvengti
atsitiktinumo gamyboje, uztikrina reguliary ir nuolatinj gamybos veiklos srautg, panaudojant
gamybos jrenginius iki didziausio minimumo, kad biity sumazintos eksploatacinés iSlaidos ir
susitikimy tvarkara$¢iai; koordinuoja jvairius jmonés padalinius, kad biity iSlaikyta tinkama veiklos
pusiausvyra, ir, visy pirma, suteikia galimybe kontroliuoti jmonéje vykstancius procesus.

Pradedant kurti gamybinj plang svarbu sukurti procesy inzinerijos komanda, kuri analizuoty
ir sukurty visy pagrindiniy gamybos cikly procesy diagramas, ieSkoty bendry ir (arba) nereikalingy
procesy (Jonsson 2009).

Planuojant apskaiciuojamas gamybos laiko elementas — nustatoma iSankstinio darbo atlikimo
pabaiga.

Planavimg sudaro jvairiy operacijy pradzios ir pabaigos laiky apraSymas. Kitaip tariant,
planavimo funkcija nustato laika, per kurj kiekviena marsruto lape nurodyta operacija turéty biiti
atlikta tam tikrame jrenginyje, kad produktas bty pristatytas norimu laiku. Gera valdymo funkcija
valdo ne tik laikg, nurodydama, kada kiekviena konkreti operacija turéty prasidéti, bet ir kiekvienos

gamybos dalies progresa, kiekvienos masinos darby skaiciy.
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Svarbu, kad gamybos planas buty paskalbtas visiems, kas prisideda prie gamybos proceso,
neaplenkiant ir zmogiskyjy istekliy, vieSyjy pirkimy, finansy, rinkodaros ir kt. Taip kiekviena
gamybos proceso uzduotis ir gamybos operacijos vyks sklandziai (Kjellsdotter, 2012).

4. Stebéjimas ir kontrolé

Sito etapo tikslas yra uztikrinti, kad planuojamas darbas biity jgyvendintas (Jonsson 2009).

- Tikrinama, ar visos medziagos, jrankiai, sudedamosios dalys ir priedai yra prieinami visose
darbo vietose nustatytais kiekiais, kad buty galima dirbti.

- Tikrinama, ar darbo pradzios ir pabaigos laikas atitinka numatyta plang, ar pradéti procesai
uzbaigti, jeigu ne, tai uztikrinamas atitinkamas darbo perdavimas.

- Tikrinama, ar naudojamy medziagy Kiekis atitinka numatyta kiek;.

- Rengiami atlikty darby jrasai.

- Teikiamos ataskaitos gamybos vadybai apie visus reik§mingus nukrypimus, kad biity galima
koreguoti veiksmus. Taip pat teikiamos ataskaitos gamybos planavimo skyriui, kad ateityje
planai buty koreguojami.

Sistemai veikiant pagal tvarkarast], vykstancius procesus biitina kontroliuoti. Tam, kad
projektas biity jvykdytas laiku, svarbu stebéti, ar procesai atitinka tvarkarast;.

Norint uztikrinti, kad sukurtas planas veikty taip, kaip numatyta, jis nuolat stebimas ir
kontroliuojamas, taip pat lyginamas su tuo, kaip jis turéty biiti realizuojamas. Sklandziai veikianti
kontrolés sistema gali aptikti problemas i$ karto ir iStaisyti, kol dar ne vélu.

5. Reguliavimas

Vykstant procesui arba jam pasibaigus, tvarkara$¢io realizavimas yra analizuojamas ir
nustatomos vietos, Kuriose triikksta efektyvumo. Esant poreikiui planas koreguojamas ir priimami
sprendimai, kaip optimizuoti vykstancius procesus, taip pat kaip uZtikrinti efektyvig ir kokybiska
gamyba (Kjellsdotter, 2012).

Gamybos planas turi bati lankstus, kad likty galimybé atsizvelgti j klienty paklausos
pokycCius. Be to, reikia atsizvelgti ir j galimg rizikg, kuri gali kilti gamybos proceso metu.
Pavyzdziui, sultizta jranga, suserga darbuotojai arba laiku nepristatoma medziaga.

Tokiy gamybos planavimo etapy realizavimas uztikrinty, kad rezultatas bus pasiektas.
Rezultatas — efektyvus gamybos planas: pirkti uz maziausig kaing geriausios kokybes medziagas,
naudoti optimalig darbo jéga ir parduoti kokybiSka produktyg uz kaing, virSijancig iSlaidy produktui

pagaminti sumg. Kuo geriau jmoné¢ realizuoja i§vardytus dalykus, tuo s€kmingiau ji veikia.
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2013):

1.7.  Planavimo problemos

Mokslinéje literatiiroje skiriamos tokios pagrindinés gamybos planavimo problemos (Colijn,

planavimo sistemg tuo paciu momentu gali atnaujinti ne daugiau kaip vienas asmuo.
Daugelis gamybiniy jmoniy Vvis dar naudojasi primityviomis programomis, tokios kaip
»Excel” ir ,,Windows*, nepaisant to, kad atsiranda vis daugiau Siuolaikiniy ir inovaciniy
programy. Pasenusiy programy naudojimas apriboja plano redagavima, nes tiesiogiai
koreguoti plang gali tik vienas asmuo. Tam, kad kitas asmuo turéty galimybe prieiti prie
sukurto plano, svarbu, kad asmuo po redagavimo arba perzitros iSeity i§ programos, nes
kitaip niekas negalés daryti jokiy korekciniy veiksmy.

Atnaujinimas arba koregavimas reikalauja daug pastangy ir rankinio darbo. Projekto
eiliSkumo keitimas viename 1§ gamybos procesy automatiSkai nepakeicia projekto eiliSkumo
Kituose procesuose. Kitaip tariant, jeigu jri§imo procesas yra atlieckamas tik po spausdinimo,
keic¢iant spausdinimo pradzios laikg j vélesnj, projekto iriSimo procesas automatiskai
nesikeicia. D¢l Sitos priezasties planavimo atnaujinimas reikalauja daug pastangy ir atidumo.
Be to, naujus projektus jtraukti j gamybos planavimg néra lengvas darbas. Visi gamybos
procesai pridedami rankiniu btidu, todél atsiranda rizika, kad bus privelta klaidy, nes néra
realios patikros, ar gamybos procesy seka isdéstyta teisingai.

Néra signalo apie tai, kad procesai negali biiti vykdomi. Atsakingas uZz planavima
zmogus daznai neturi jokios informacijos, ar planavimas gali bati jvykdytas (pvz.,
medZiagos nepristatytos laiky, klientas véluoja patvirtinti failus, padarytas brokas).
Planavimas suvokiamas kaip pageidavimuy sarasas. Gamybos planavimas yra vertinamas
kaip pageidavimy sarasas, o ne kaip gamybos priemoné procesams efektyviai vykdyti.
Planavimas daZnai keifiamas. Tai pagrindiné problema. Gamybos planavimas daznai
atnaujinamas dél klienty, tekéjy ar gamybos velavimy.

Gamybos strigimai. Tai gali biiti bet kas: nuo zemo pralaidumo greicio, palyginti su
planuojamais dideliais grei¢iais, iki techninés prieZiiiros bitinumo ir masiny gedimy. Sie
strigimai paprastai lemia, kad procesai buna atidedami.

Gaminamo produkto techniné specializacija. Ne visy specifikacijy produktai gaminami
vienodais greiciais. Pvz., standartiniy iSmatavimy gaminiai gaminami greic¢iai ir paprasciau.
Personalas nedalyvauja planavimo procese. Planuojant klaidinga atsizvelgti tik j jrangos
pajégumus. Darbuotojai, dirbantys su tam tikrais jrenginiais, dirba skirtingai, todél

planuojant reikia vertinti ir darbuotojo geb¢jimus.
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- Naudojamy medZiagy jvairové. Skirtingy gamintojy medziagos turi jvairiy savybiy. Todél
svarbu jvertinti, kokios medziagos bus naudojamos procese, nes jos daro tiesiogine jtaka
gamybos greiciui.

- Tiksliy specifikaciju neZinojimas. Si problema daZnai susijusi su klientu aptarnavimu.
Pardavimy skyrius nori gauti kuo daugiau uzsakymy, todél daZznai priima uzsakymus be
tiksliy specifikacijy, norédamas parodyti klientui, kad jie iSsirinko geriausig partnerj, galintj
padaryti viska.

Apibendrinant visas iSvardytas problemas, galima daryti iSvadg, kad gamybos planavimas
yra be galo sudétingas procesas, priklausantis nuo daugelio dedamyjy: planavimo programos, plano
darby koregavimo, realios situacijos suvokimo, gaminamos produkcijos specifikos, darbo jrenginiy
techninés charakteristikos, neplanuoty techniniy trukdziy, darbuotojy mokymo ir motyvavimo,
naudojamy medZziagy jvairovés ir pardavimy skyriaus. Tinkamai jvertinus visas Sias planavimo
proceso problemas ir parinkus tinkamus sprendimus galima gauti gery rezultaty tobulinant

planavimo galimybes gamybos jmonése.

1.8.  Netechnologiniai gamybos valdymo tobulinimo metodai

Bet kuri veikianti gamybiné jmoné anksc¢iau ar véliau susiduria su tuo, kad norimi rezultatai
vis dar negauti. Dazniausiai liikesé¢iai neiSsipildo dél resursy $vaistymo. Tokias problemas iSspresti
galima diegiant jvairias metodikas: ,,lean®, ,,Kaizen®, , kanban®, ,,Hoshi Kanri* ir kt. Visi metodai ir

metodikos padeda optimizuoti daugelj; gamybiniy jmoniy grandZziy.

,Lean“ metodas

»Lean® sistemos jgyvendinimo tikslas gamyboje yra trumpinti uzsakymo jvykdymo laika,
mazinti kastus, gerinti darby saugg ir kokybe. Anot K. Petrylos (2018), esminis ,,lean® sisteminis
poziiiris — didinti verte klientui, identifikuojant ir pasSalinant Svaistyma (laiko, jégy ir medziagy)
nuolat tobuléjant. Tai atliekama vadovaujantis penkiais pagrindiniais ,lean* principais, kurie
apibrézia produkto vert¢ klientui, sukuria vertés srauto zemélapj pasalindami visas nereikalingas
kliatis, eliminuoja gamybos proceso trikdzius, kai sukuriama nuolatiné proceso tékmé, pradeda ir
baigia gamybag tada, kada reikia ir nuolatos tobulina procesus, kad baty pagerinti efektyvumas, ciklo
laikas, islaidos ir kokybé. Taip pat ,,lean” metodologijoje iSskiriami 7 pagrindiniai nuostoliy tipai:
laukimas, atsargos, transportavimas, judéjimas, pergaminimas, korekcijos ir papildomi procesai
(Petryla, 2018).

,Lean® sistemos diegimas jmongje atliekamas optimizuojant procesus, identifikuojant ir
Salinant nuostoliy kriterijus. Pirmiausia, $alinant neaiSkumus ir netvarka, kuriami aiskais tvarkos ir
darbo atlikimo standartai. Taip pat nustatomi optimaliis atsargy kiekiai, kada pasalinami nuostoliai

kaupiant ir sandéliuojant per didelius ar per mazus atsargy kiekius. Svarbu iSryskinti ir panaikinti
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visus gamybos nuostolius, netgi tokius: nereikalingas vaiks¢iojimas ir neefektyvus transportavimas,
papildomi procesai be pridétinés vertés, prastovos ir laukimas, broko taisymai, gamyba ne pagal
poreikj (Gupta, 2015). ,,Lean” metodai jtraukia darbuotojus i kasdien¢ tobulinimo veikla, ugdo

savarankiskuma, atsakomybe ir komandinj darba.

5S metodas

Sis metodas padeda organizuoti ir palaikyti sauguma, §vara ir tvarka darbo vietoje. Vizualus
valdymas, aiskus ir vienodai suprantamas visiems darbuotojams, leidzia greitai identifikuoti proceso
nuostolius ir imtis veiksmy juos Salinti (Immonen, 2016).

Diegiant penkiy sigmy metoda, darbo vieta sutvarkoma atliekant Siuos 5S Zingsnius:

1. Sur@iSiuojami visi darbo vietoje esantys daiktai, priemonés ir informacija. Pasalinami visi
nereikalingi daiktai ir Siukslés. Sutvarkoma dokumentacija.

2. Reikalingi daiktai iSdéstomi gerai matomoje, patogioje, aiskiai pazymétoje vietoje.

3. Darbo vieta ir aplinka kruopsciai iSvaloma ir sutvarkoma.

4. Suzymimos visos darbo priemoniy ir dokumenty laikymo vietos. Nustatomi $varos
standartai, kad lengviau buty rusiuoti, tvarkyti ir valyti aplinka.

5. Sukuriama sistema ir disciplina taikyti 5S metoda kaip gamybos proceso etapa. Nustatytu
daznumu atliekami auditai pagal vizualius standartus nuolatos tobulinami. Aptikus neatitikimy, jie
Salinami ir atnaujinami.

Anot K. Petrylos (2018), 1diegus 5S metoda atsiranda papildomo darbo ploto, negaiStamas
laikas ieskant informacijos ar darbo priemoniy, geréja komunikacija tarp darbuotojy ir padaliniy,
sumazéja stresas darbo vietoje, sureguliuojamas darby srautas ir paSalinamos nereikalingos
medZiagos ir priemonés.

Pasak N. Immonen (2016), darbo vietoje jdiegus 5S principus, vadovas ar bet kuris kitas
darbuotojas, atsizvelgdamas j pagrindinius tos darbo vietos veiklos indikatorius, per 30 sekundziy
turi jvertinti, gerai ar blogai joje dirbti. Tai sukuria aplinka, kur darbuotojai gali greitai pastebéti

problemas ir nedelsdami imtis veiksmy joms spresti.

,Kaizen*“ metodas

Tai dar vienas i§ ,,lean metody, skatinantis nuolatinj tobuléjimg. Japonisko zodzio ,,Kaizen*
reikSmé — nuolatinis tobuléjimas arba keitimasis j gera. Pagrindinis ,,kaizen* principas — jtraukti
visus organizacijos darbuotojus j nuolatinj siekj tobuléti ir gerinti organizacijos procesus. ,,Kaizen*
filosofija teigia, kad kokybé prasideda nuo kliento, taciau kliento poreikiai, pozitris nuolat keiciasi
ir standartai kyla, todél reikia nuolat tobuléti (Petryla, 2018). ,,Kaizen“ metodas sitlo vykdyti
esminius, o ne pavirSutinius pokycius, issiaiskinti ir Salinti esmin¢ priezasti, kad problema
nepasikartoty. Anot M. Imai (1991), jeigu tobuléjimo procesui neskiriama uztektinai démesio,
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laiméjimai, kurie jau buvo pasiekti, bus paprasCiausiai iSvaistyti. Svarbus ,kaizen* tikslas —
tobulinant procesus standartizuoti kiekvieno jmonés darbuotojo pasitilytus patobulinimus. Svarbu
nuosekliai tobulinti ir standartizuoti procesus geré¢jant imonés vidinei veiklai.

Anot ,kaizen“ instituto jkaréjo M. Imai (1991), siekiant tobuléjimo svarbu vadovautis
keturiais pagrindiniais ,,kaizen‘ principais:

1. verta abejoti taisyklémis, bet ne standartais. Darbo taisyklés pagal poreiki gali biiti
sulauzytos arba kartais netgi visiskai panaikinamos.

2. Svarbu vystyti sumanumg. Vadovy prioritetas turi vystyti darbuotojy sumanumg ir Visus
darbuotojus jtraukti j problemy sprendima.

3. Sprendziant problemas stengtis jsigilinti ir i§siaiskinti pagrinding priezastj. I$siaiskinti, kaip
galima daugiau jos nebekartoti.

4. Esant reikalui, galima pasSalinti proceso elementus, jei jie i$vis nereikalingi arba, jeigu
reikia, proceso elementai gali baiti pakeisti.

Jeigu neskiriama uztektinai démesio darbuotojy kiirybiSkumui, susidaro svarbiausi nuostoliai
organizacijos viduje. Tarptautiniy gamybiniy jmoniy patirtis rodo: jeigu darbuotojai jtraukiami j
procesy ir darbo viety tobulinima, tai atnesa jmonei didele nauda. Zvelgiant j ilgalaike perspektyva,
igyvendinti pasitilymai padeda jmonei patobulinti savo veiklg, pagerinti darbo aplinka, produkty ar
paslaugy kokybe bei sutaupyti resursy (Boca, 2011).

Poka-Yoke metodas

Poka-Yoke (jap. poka — neatidziy klaidy, yokeru — iSvengti) ,,lean* metodas iSvystytas ir
standartizuotas S. Shingo, norint uztikrinti aukstos kokybés reikalavimus ir apsisaugoti nuo broko,
iSvengti klaidy arba jas iStaisyti kuo anks¢iau. Pagrindiné $io metodo idéja — suprojektuoti procesus
taip, kad klaidos biity nejmanomos arba bent jau lengvai atpazjstamos ir greitai pataisomos (Petryla,
2018). Japony inzinierius S. Shingo (1986) nurod¢ aisky skirtumg tarp klaidy ir defekty. Klaidos yra
neiSvengiamos, i§ Zmoniy negalima tikétis nuolatos puikiai atlikty darby, o defektai atsiranda
klaidoms, kuriy galima buvo iSvengti, pasiekus klientg. Vadovaujantis Poka-Yoke metodu, norint

1Svengti klaidy, kuriami prevenciniai ir klaidy aptikimo jrenginiai.

SMED metodas

SMED (angl. Single Minute Exchange of Die) metodas — vienas is ,,lean* metodo dedamuyjy,
kurio pagrindinis tikslas yra greitai perderinti jrenginius, siekiant sumazinti atsargas ir pagerinti
efektyvuma (Ulutas, 2011). SMED metodas reikalauja, kad visi komandos nariai tiksliai zinoty, kg
ir kaip jie turi atlikti peréjimo (perderinimo) metu. Anot K. Petrylos (2018), SMED metodas padeda

sumazinti i$laidas, gamyboje gali atsirasti mazesnés partijos uzsakymai, nebereikia kaupti daug
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atsargy, perderinimai tampa daug sklandesni, uztikrinama auks$ta kokybé ir padidéja jrenginiy
pajégumas.

Irenginio perderinimo procediira — tai laiko tarpas nuo to momento, kai paskutiné¢ produkto
detalé (atitinkanti reikalingg kokybe) baigiama gaminti, iki to momento, kai kito produkto pirmoji

detalé (atitinkanti reikalingg kokybe¢) pradedama gaminti (zr. 1.7 pav.).

Paskutiné gera Pirma gera
partijos A partijos B
pagaminta detalé Irenginys nedirba pagaminta detalé
Irenginys veikia [renginys sustojes Irenginis veikia

A A

L Jrenginio perderinimas ——

1.7 pav. Irenginio perderinimo procediira (sudaryta pagal Ulutas, 2011; Petryla, 2018)

Norint patobulinti jrenginio perderinimg, reikia perzvelgti visus veiksmus, kiekvieng darbo
zingsnj atskirai ir tiksliai nustatyti, kodél daromi Sie zingsniai, ar juos jmanoma padaryti jrenginiui
dar gaminant produkta, ar galima §j Zingsnj patobulinti jj pakeiciant arba modernizuojant. SMED
tikslas — kad perderinimo procesas vykty ne ilgiau 10 minuéiy. Jeigu to pasiekti nepavyksta, procesg
reikia pakartoti pasitelkiant didesng Zmoniy komandg arba ieSkoti naujy sprendimy.

Pasak S. Shingo (1985), SMED metodo taikymo jmonéje gaunama nauda:

* trumpéja perderinimo proceso laikas, atitinkamai mazéja jrenginiy prastovos;

« atsiranda galimybé gaminti mazesnius kiekius, todél reikia maziau sandéliuoti;

« didéja jrenginiy ir gamybos pajégumas be dideliy investicijy j gamybos tobulinima;

» mazéja perderinimy Klaidy ir trumpéja laikas, atitinkamai geréja kokybé;

* perderinimo procesa gali vykdyti ne tik auksciausios kvalifikacijos darbuotojai;

* imon¢ geba greitai reaguoti j rinkos pokycius.

,Kanban*“ metodas

»Kanban® terminas i§ japony kalbos verciamas kaip ,,zenklas®, ,signalas* arba ,kortele®.
»Kanban“ metodas padeda uztikrinti vientisg proceso vertés srautg, mazinti nuostolius ir efektyviai
valdyti atsargas. Idiegta vizualiy signaly sistema sujungia atskirus procesus, aiSkiai parodydama
darbuotojams, kada kuris uzsakymas turi biiti atliktas arba kur, kada ir kokios atsargos ar produktai

turi biiti pristatyti (Petryla, 2018).
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»Kanban* padeda sumazinti atsargy lygj, padidinti atsargy apyvartuma, pagreitinti reakcijos
laikg tarp kliento ir tiekéjo, bei pagerinti gamybos plano vykdymo tiksluma ir sutrumpinti
uzsakymo jvykdymo laikg (Klipp, 2014). Todél pagrindiniai ,,kanban“ metodo Kriterijai yra:
gaminti produktg tik sunaudotam kliento produktui pakeisti ir gaminti tik remiantis signalu, kurj
atsiunté klientas. Gaminti tik tiksliai tai, ko reikia, tiksliai, Kiek reikia ir visa tai reikia padaryti
teisingai i§ pirmo karto. Jei néra signalo, néra ir gamybos. ,,Kanban“ metodas gali buti taikomas ne

tik gamyboje, bet ir tickimo grandinéje (zr. 1.8 pav.).

l v | L

Gamintojo
sandélis

A [ 4 |

Gamykla Tiekéjas

1.8 pav. ,Kanban“ metodo taikymas tiekimo granding¢je (sudaryta pagal Klipp, 2014;
Petryla, 2018)

Kai gamyboje tam tikros detalés artéja prie pabaigos, siunciamas signalas, kad detaliy
neuztenka ir reikia papildyti. O jei konteineriai dar pilni detaliy, neatlickami jokie papildomi
uzsakymai. Konteineriuose jmontavus ismaniuosius sensorius, kurie skirti stebéti likucius, baty dar
papras€iau valdyti sandéliuojamus kiekius. O integruojant tokig sistemg ] programinj sandélio
valdymg ir automatizuojant sandé¢lio veiklg biity galima realizuoti nenutriikstamos gamybos srauta,
valdoma dirbtinio intelekto.

,Kanban* metodas yra svarbus ,,lean* elementas, jis padeda darbuotojams aiskiai pasidalyti
darbus, palengvina planavimo ir kontrolés darba ir kartu uztikrina optimaly atsargy lygj. Taikant
,Kanban“ metodus galima jgyvendinti JIT (Just-In-Time) gamybos principus, patobulinti gamybos
valdymo ir kontrolés funkcijas ir uZtikrinti nuolatinj nenutriikstamos gamybos srauta.

Gamyboje labai svarbu matyti, kokios yra apkrovos, kaip vyksta darbai ir kas jau yra atlikta.
Taikant ,.kanban“ principus visa tai galima puikiai vizualizuoti lentoje. Dazniausiai gamyboje
naudojama lentelé, suskirstyta j tris stulpelius: ,,reikia padaryti®, ,,dabar daroma“ ir ,,jau padaryta“.
Procesams valdyti naudojamos spalvotos kortelés, kurios perkeliamos taip: planuojant — j ,.reikia
padaryti®, pradéjus daryti —  ,,dabar daroma* ir, galiausiai, kai darbas baigtas, perkeliamos | — ,,jau
padaryta“. Darbuotojai, atéje j darbg, pagal tokig lentele lengvai suvokia, kg reikia padaryti, kas

Siuo metu yra daroma ir kas jau padaryta. Visg tai labai palengvina ir puikiai vizualizuoja darbus.

,Hoshi Kanri“ metodas
,Hoshi Kanri* procesas, ,,lean filosofijos atSaka, plétojanti jo ankstesnes sgvokas. ,,Hoshi

Kanri“ sukurtas Japonijoje i$ tokiy jmoniy kokybés vadybos praktikos: ,,Bridgestone®, ,,Toyota“,
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,Nippon®, ,.Denso*, ,,Komatsu“ ir ,,Matsushita“. ,,Hoshi Kanri* yra sistemingas ir detalizuotas
procesas, skirtas nustatyti, kaip organizacijoje suderinti, komunikuoti ir jgyvendinti strategija,
sutelkiant démes;j i keleta proverzio tiksly, suteikian¢iy organizacijai konkurencinj pranasuma.

Anot Jimenez, P., Diez, J. ir Ordieres, J. (2016), ,,hoshi Kanri* procesui stiprig jtakg padaré
Peterio Druckerio PDCA (Plan-Do-Check-Act) ciklas. ,,Hoshi Kanri“ — tai metodas, kurio tikslas
yra uztikrinti, kad strateginiai tikslai padaryty realius patobulinimus jmonés veiklos srityse visuose
jos lygmenyse. Jis pasalina nuostolius, atsirandanéius dél valdymo prieStaravimy ir blogos
komunikacijos.

,Hoshi Kanri“ uztikrina suderintg visy darbuotojy judéjima viena kryptimi (Diez, J. V.,
Ordieres, J. and Nuber, G. 2015). Tai pasiekiama suderinus jmonés tikslus (strateginis lygmuo) su
vidutinio lygio vadovy planais (taktinis lygmuo) ir veiksmais, kuriuos atlieka tiesiogiai visi

darbuotojai (operacinis lygmuo) (zr. 1.9 pav.).

Strateginis lygmuo

)

Taktinis lygmuo

Rezultatai

Operacinis lygmuo

<ﬁkslai ir uZzdaviniai

1.9 pav. ,,Hoshi Kanri*“ koncepcija (sudaryta pagal Jimenez, et al. 2016; Diez, et al. 2015)

,Hoshi Kanri* sukuria sistemingg informacijos srautg, keliaujantj per visus jmonés lygmenis.
Tikslai ir pagrindiniai uzdaviniai transliuojami i§ virSaus j apacig, o rezultatai gragzinami j virsy.
Svarbiausias ,,Hoshi Kanri“ metodo privalumas yra tas, kad jis palengvina vaidmeny paskirstymg ir
tiksly suvokima, nukreipia ir motyvuoja visus siekti bendro tikslo.

Svarbu atkreipti démes; | tai, kad visi Sie netechnologiniai gamybos tobulinimo aspektai yra
labiau filosofiniai. Visi nukreipti | nuolatin] procesy tobulinimg. Pirmiausia, juos reikia iSugdyti
darbuotojy pasamongje. Taip yra gana sunkiai diegiami metodai Europoje, nes jie atrasti ir iSvystyti
Japonijoje, kur Zmoniy mentalitetas, daikty suvokimas ir moralés principai yra visai kitokie nei
Europos gyventojy. Todél diegiant tokias inovacines gamybos tobulinimo sistemas svarbu tinkamai

atrinkti ir jvertinti kolektyva.
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OEE

Analizuojant spaustuviy gamybos efektyvuma bus nagrinéjamas OEE (angl. Overall
Equipment Effectiveness) efektyvumo rodiklis. Sis rodiklis yra paremtas gerosios gamybos
praktikos teorija, kuris procentais parodo, kokia dalis suplanuoto gamybos laiko buvo iSnaudota
produktyviai (Dunn, 2015). Kuo OEE rodiklis yra didesnis, tuo gamyklos jrenginiy, jrengimy linijy
darbas gaminant gaminius yra didziausias (Kiek jmanoma) be sustojimy ir broko. OEE skai¢iavimas
remiasi trimis pagrindiniais veiksniais: laiku, iseiga ir kokybe. Anot Arno Koch (2008), norint
apskaiciuoti OEE rodiklj reikia zZinoti: darbo laikg, planuotus ir neplanuotus jrenginiy sustojimus,
pagaminty gaminiy skai¢iy per laiko vienetg, bendrg pagaminta produkcijos kiekj ir broko skaiciy.
Taip pat OEE rodiklis gali bati Siek tiek skirtingai skai¢iuojamas, priklausomai nuo darbo ir

gaminiy specifikos (Tang, 2019). Paprastai OEE rodiklis skai¢iuojamas taip:

Bendras gamybos laikas—Neplanuoti sustojimai

Laikas = , - 100 % (1)
Darbo laikas—Pertraukos
v s __ Pagamintos produkcijos kiekis . .. . VN . o
ISeiga = Gammybos laikas - Gaminiy per minute skaicius - 100 % @)
. Kokybiska produkcija
Kokybe = . 100 % (3)
Pagamintos produkcijos kiekis
OEE = Laikas X ISeiga X Kokybé (%) 4)

OEE reikSmé gali buti panaudojama dvejopai: kaip etalonas ir kaip pradinio lygio
identifikatorius (Koch, 2008). Naudodama OEE rodiklj kaip etalong jmoné gali palyginti savo
jrangos iSnaudojima su pasaulyje nusistovéjusiais standartais, partneriy ar konkurenty rodomais
rezultatais, skirtingy pamainy uzfiksuotais rezultatais, o naudodama OEE rodiklj kaip pradinio lygio
identifikatoriy jmoné gali stebéti savo progresa, kuris biity pasiekiamas eliminuojant vertés
nekuriancius procesus, diegiant kitas darbo optimizavimo metodikas.

OEE rodiklis skaidomas j 5 pagrindinius lygius, kurie parodo gamybos efektyvuma (zr. 2
lentelg 40p.).
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2 lentelé. OEE rodiklio lygiai (sudaryta pagal Koch, 2008)
OEE (proc) | 1009 ~85%% ~60% ~40% ~20%
rodiklis
Rodiklio Tobulas Pasaulinis Iprastas Zemas Blogas
lygis lygis lygis lygis lygis lygis
Imoné Imon¢ yra Imoné Imoné Imon¢ labai
iSnaudoja savo | pasiekusi patenka j gamindama neefektyviai
turimg jrangg | pasaulinj lygj. | vidutiniSkai produkcija iSnaudoja
idealiali, Daugeliui dirbanciy neisnaudoja savo turimag
pagamina gamykly Sis kompanijy dideliy savo | jranga ir jai
didZiausig rezultatas yra | grupe ir turi jrangos reikia atidziai
imanomga kiekj | ilgalaikis didelj rezerva | pajégumy, stebeti
Vertinimas | produkcijos tikslas, kurio | procesams padaro daug | gamyboje
per maziausig | jos siekia. tobulinti bei | broko bei vykstancius
jmanomg laikg efektyviam daznai stabdo | procesus bei
ir visa gamybos gamybg dél imtis
produkcija yra laikui didinti. | jvairiy sprendimy,
kokybiska. priezasciy. kurie pradéty
gerinti
situacija.

Tobulas rodiklio lygis yra praktiSkai nepasiekiamas, daugelio geriausiy pasaulio jmoniy
rodiklis btina 80-89 %. Daugelis Lietuvos gamybos jmoniy balansuoja tarp 60—-80 % OEE rodiklio.
Deja, Lietuva néra tiek stipri ekonomiskai ir neturi tokios didelés rinkos kaip vakary Europos $alys,
kad galéty isnaudoti visus turimus resursus diegdama naujausig jranga, skaitmenizuodama visa
gamyba ir robotizuodama pramonines gamybos linijas.

Nagrinéjant spaustuvés veiklos efektyvuma, taip pat svarbu atkreipti démesj ne tik j rodiklius,
bet ir situacijas bei tam tikrus atvejus. Kokybiniai tyrimy metodai kaip tik yra orientuoti j situacijos
ir elgesio ryS$iy analizg, nes yra tinkamesni interpretacijai (Kardelis, 2016).

Kadangi Sio tyrimo tiksliné eksperty grupé yra poligrafijos pramonés gamybos specialistai ir
vadovai, kurie yra sunkiai pasiekiami, labai uzimti, turintys komerciniy paslap¢iy ir konkuruojantys
tarpusavyje, todél norint issiaiskinti planavimo problemas ir tobulinimo galimybes buvo pasirinktas
dalinai strukttiruotas, giluminis interviu (Rupsien¢, 2007).

Struktiiruotas interviu yra priimtiniausias eksperty apklausos biidas, nes jis leidzia uzduoti 18
anksto suplanuotus Kklausimus ir, esant poreikiui, interviu metu papildyti klausimyng naujais
klausimais, jeigu matyti, kad ekspertas gerai orientuojasi ir gilinasi j tam tikrus niuansus (Galvin,
2017).

Tiriamojoje dalyje analizuojamas tipinés poligrafijos jmonés darbas, kur planavimas vyksta
pagal nustatytg tvarkg. Skirtingomis planavimo rtsimis riipinasi skirtingi zmonés, padaliniai arba
imonés. Taip pat bus atlikta eksperty apklausa, padarytas giluminis pusiau struktiiruotas interviu,
kuriuo metu bus apklausti 8 uz planavima atsakingi zmonés. Tikslas — susipazinti su jy patirtimi ir

suzinoti, kokios yra planavimo problemos, su kokiais sunkumais teko susidurti, kodél susidaro
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nuostoliai, kas trukdo sékmingai planuoti darbus, kokiomis priemonémis galima tobulinti

poligrafijos imonés planavimo funkcijas ir nustatyti pagrinding problemy atsiradimo priezast;.
Pagrindinis tikslas, atlikus kokybinius ir kiekybinius tyrimus — sukurti planavimo tobulinimo

modelj ir pateikti pasitilymus, kaip vystyti planavimo funkcijy tobulinimg poligrafijos gamybos

Jmonése siekiant efektingumo.

1.9. Poligrafijos pramonés gamybos dedamosios ir specifiSkumas

Mokslingje literattiroje poligrafijos sgvoka apibréziama kaip pramoninis spausdinimo biidas.
Poligrafijos pramonés gamybos procesy suvokimas yra be galo svarbus technologinis dalykas. Anot
D. J. Sidaravi¢iaus (2012), tinkamai parinkti ir maksimaliai iSnaudojami gamybiniai jrenginiai bei
jrenginiy tarpusavio santykio suderinamumas gali lemtis jmonés veiklos sékmeg. Pasaulyje
egzistuoja kelios deSimtis skirtingy spausdinimo biidy: ofsetiné spauda, litografija, skaitmeniné
spauda, Silkografija, fleksografija ir t. t. Visiems Siems spaudos bidams budingi skirtingi
technologiniai procesais, taciau apskritai poligrafijos jmonés gamybos procesus galima isskaidyti j

tris pagrindinius gamybos procesus (zr. 1.10 pav.).

Pagrindiniai poligrafijos pramonés
gamybos procesai

v L L

Darbai pries spausdinimag Spausdinimas Darbai po spausdinimo

1.10 pav. Poligrafijos pramonés gamybos procesai (sudaryta pagal Sidaravicius, 2012).

Nagrinéjant populiariausia, pasaulyje labiausiai paplitusi ofsetinj spausdinimo buda, reikia
i§skirti svarbiausius Sio spaudos biido privalumus: auk$tos kokybés produkcija, tiksly spalvy
atklirima ir mazas islaidas spausdinant didelius tirazus.

Ofsetinis spausdinimo budas atrastas gana neseniai — XX a. pradzioje, kada pakeité
litografijos spaudos btida. Jo isskirtinumas tas, kad dazai nuo spausdinimo formos ant spaudiniy
patenka ne tiesiogiai, o per pagalbinj perneSamajj elementa, dél to spausdinimo formy vaizdas yra
tiesioginis, o ne atvirks¢ias, kaip tai buvo anksciau. Lyginant su kitais spaudos budais, ofseto dazy
normavimo ir perdavimo mechanizmas yra gerokai sudétingesnis ir tikslesnis. Tai suteikia galimybe
koreguoti dazy kieki, tokiu budu atitinkamose atspaudy vietose spalvos tankis gali biiti kei¢iamas.
Ofsetiné spauda perteikia labai aiSky ir Svary vaizda, 0 Spausdinimo procesas vyksta gana
nesudétingai. Ofsetiné spauda yra pigiausias auksStos kokybés spaudiniy gaminimo budas

komercinés ir periodinéms spaudos leidiniams, nes kuo didesnis spaudos tirazas, tuo atspaudo
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savikaina Zemesné. Deja, ofsetinis spausdinimo budas neefektyvus kai tirazas yra mazas (4000
perleidimy per masing ir maziau). Priezastis ta, kad vien masinos paleidimo i$laidos yra didesnés,
negu atspausdintos produkcijos i$laidos.

Poligrafijos pramonéje ofsetinés spaudos gamybinés jmonés technologiniai procesai

skirstomi pagal tam tikrg eilés tvarka (Zr. 1.11 pav.).

Darbai pries spausdinima
Fail L. . Popieriaus
UZsakymo . e, Spausdinimo Dazy pler
- »| Maketavimas p-| patikrinimas p el —ra— paruosimas
priemimas Idéliojimas HRERUEE B spausdinimui
L Spausdinimas —
Darbai po spausdinimo
2 ; Popieriaus lank 3
Lakavimas, Lankstymas ir Bloky p s 4 Pakavimas, -
| et = N B et »| klijavimas arba p| . Logistika
laminavimas bigavimas parinkimas e celofanavimas
susiuvimas

1.11 pav. Ofsetinés spaudos gamybinés jmonés technologiné procesy schema (sudaryta pagal
Kipphan, 2001)

Detaliau nagrinéjant ofsetinio spausdinimo bido gamybinés jmonés technologing procesy
schemg i8skiriami tokie gamybos procesai:

1. uzsakymo priémimas — su klientu aptariamos gaminamo projekto specifikacijos, derinama
kaina ir uzsakymo jvydimo terminas, taip pat sudaroma sutartis. Nustatomi tokie svarbus punktai:
leidinio formatas; apimtis; tirazas; naudojamas popierius; kokie papildomi dekoravimo elementai
reikalingi; nustatoma galutiné kaina. Spaustuvés darbuotojai planuoja visg gamybos procesa, uzsako
popieriy ir jvertina, kada jis bus atveztas j spaustuve, nustato laikg, kurio reikia uzsakymui jvykdyti,
taip pat nusprendzia, kokie jrenginiai bus naudojami, organizuoja transportavima.

2. Faily pateikimas — klientas atsiuncia galutinj leidinio maketg. Jj patikrina spaustuveés
darbuotojai, apdoroja failus ir, jverting jriSimo buida, i§désto puslapius isklotinése.

3. Formy gamyba — i§ patikrinty ir galutinai patvirtinty faily gaminamos spausdinimo formos.

Kiekvienai spalvai gaminama atskira spausdinimo forma. Jeigu yra papildomy spalvy, tenka daryti
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atskiras spausdinimo formas. Pagamintos spausdinimo formos patikrinamos ir perduodamos j
gamybos skyriy.

4. Spausdinimas — paruosus spausdinimo masing, j dazy sekcijas jdéjus pagrindinius dazus,
uZtaisius popieriy, uzdéjus spausdinimo formas, pradedamas spausdinimo procesas. Atspausdinta
produkcijg keliauja toliau prie apdirbimo jrenginiy.

5. Lankstymas — priklausomai nuo spausdinimo masinos lankstoma i§ karto po spausdinimo
toje pacioje masinoje arba spausdinimo masina atspausdina produkcijg iSvesdama j lapus, 0 jie yra
lankstomi naudojant papildomg masing.

6. VirSelio dekoravimas — atspausdinti virSeliai daZznai papildomai dekoruojami: folijuojami,
dengiami UV laku, laminuojami.

7. Bigavimas — klijuoto leidinio virSelis visada biguojamas tose vietose, kur yra jo lenkimo
linija prie nugarélés, taip pat biguojami virSeliy atvartai. Tai leidzia gauti kokybiSkg lankstymo
linija.

8. Bloky parinkimas — sulankstyti vidiniai lankai (tai nedideli sasiuviniai po 16 arba 8
puslapius) surenkami lankas prie lanko, jeigu toliau bus vykdomas Klijavimo procesas; lankai
surenkami lankas j lanka, jeigu iriSimo procesas yra segimas.

9. Irisimas (segimas arba klijavimas) — klijavimo metu parinkto bloko nugarélé frezuojama,
kad klijai geriau jsigerty j popieriy, toliau uzdedamas klijy sluoksnis ir i§ karto pritvirtinamas
virSelis; vykstant segimo procesui nugaré¢lé suriSama saguciais.

10. Apipjovimas — jau beveik paruostas leidinys apipjaunamas i§ trijy kraSty naudojant
tripeil¢ masing.

11. Jpakavimas — priklausomai nuo uzsakymo leidiniai gali buti supakuoti po 1 egzemplioriy
1 celofaninius maiSelius papildomai jdedant reklaminius bukletus arba méginukus.

12. Transportavimas — spaustuvés logistikos skyrius derina paruostos produkcijos
transportavimg j platinimo taskus Lietuvoje ir uzsienyje. Tam naudojamas jmonés transportas arba
naudojamos partneriy paslaugos.

Nagrinéjant medziagy apripinimg ir planavimg poligrafinéje jmonéje egzistuoja tam tikras
medziagy klasifikavimas pagal medziagas, produkto rasis, terminus, technines specifikacijas, darbo
pobidi, kastus, masiny efektyvuma ir produkty suderinamuma (Sidaravicius, 2012). Poligrafiniy
medziagy planavimo imasi tiekimo skyrius. Pardavimy skyrius nuolat pildo reikiamy medziagy
planavimo lenteles, kurias tiekimo skyrius nuolat tikrina ir stebi, kad reikiamos medziagos visada
buty pasieckiamos laiku. Jie organizuoja medziagy papildyma, palaiko ry$j su tiekéjais, kad

v —

teisingu medziagy panaudojimu.
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Poligrafijos pramong¢je naudojamos zaliavos skirstomos j sandéliuojamas ir nesandéliuojamas
medziagas (Moginov, 2008) (zr. 1.12 pav.).

o Gamybos procesai . o
Nuolatos sandéliuojamos MedzZiagos uzsakinéjamos
medZiagos pagal poreikj
UZsakymo priémimas
Metalas spausdinimo
formos L]
Faily apdorojimas
Dazai (CMYK) y Popierius vidiniams
> Formy gamyba lankams
L] i
Gumos spausdinimo — T
i B Spauda <t Popierius virSeliui
masiny velenams
Lankstymas Pantone dazai
Dispersinis lakas
y
UV lakas - VirSelio dekoravimas
| L]
Laminavimo medZiagos Bloky parinkimas
1]
'—> Klijavimas
Klijai ¥
Apipjovimas
L]
Iklijavimo darbai - MedZiaginé juostelé
e s , L]
Standartinés pakavimo ]
medZiagos > Pakavimas
¥y | Nestandartinés
pakavimo medZiagos
Transportavimas logistika

1.12 pav. Poligrafijos pramonés sandéliuojamos ir nesandéliuojamos medziagos (sudaryta pagal

Sidaravicius, 2012; Moginov, 2008)

Tipinis poligrafijos jmonés produktas susideda i§ daugelio zaliavy. Vienos zaliavos nuolatos

sandéliuojamos ir laikomos sandélyje, kitos uzsakomos pagal poreikj. Nagrin¢jant poligrafijos

pramonés gamybos procesus i§skiriamos tokios pagrindinés medZiagos:

popierius — pagrindiné medziaga, reikalinga leidiniui spausdinti. Jis gali buti skirtingos
rasies ir pavirSiaus. Popieriaus rasys: WFC, WFU, MWC, LWC ir t. t. Popieriaus rasis
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nusako, i§ ko ir kaip jis yra pagamintas (mediena, sintetinés medziagos ar misrus), taip pat
paskutiné raidé nurodo, ar popierius yra padengtas kreida, ar ne (C — coated, U — uncoated).
Popieriaus pavirSius gali biiti blizgus, matinis arba pusiau matinis. Kitas pagrindinis
popieriaus rodiklis yra gramatiira. Skirtingos raiSies ir gramatiiros popierius gali turéti jvairus
baltumo ir purumo rodiklius. | tai jau atsizvelgia klientas ir leidinj kuriantys dizaineriai.
Dazai — pagrindinés naudojamos spalvos yra Magenta (roziné, purpurin¢), Cyan (zydra),
Yellow (geltona) ir Black (juoda). Taip gali biiti naudojamos papildomos Pantone spalvos.
Dispersinis lakas — jis gali bati matinis arba blizgus. Dispersiniu laku galima padengti
popieriy nenaudojant atskiro jrenginio, o pacioje spausdinimo masinoje, naudojant
papildoma dazy sekcija. Jis daznai naudojamas, kaip apsauginis sluoksnis. Pageidautina
dengti virSelio iSoring pusg.

UV lakas — Situo laku popierius dengiamas pasitelkiant atskirg jrenginj. UV lakas taip pat
gali buti blizgus, matinis arba pusiau matinis, bet juo galima dengti ne tik visg gaminio
plota, bet ir tik atskirai pasirinktas zonas (dalinis UV lakas). UV lako fakttra gali bati
skirtinga: lygi, smélio imitacija ir t .t. UV lakas paprastai yra naudojamas virSeliui
dekoruoti.

Laminatas — kaip ir UV lakas naudojamas virseliui dekoruoti, taip pat kaip apsauga nuo
mechaniniy jbréZimy. VirSelio kampai ilgesnj laikg neuZsilenkia ir leidinys atrodo
tvarkingiau.

Folija — tai dekoravimo elementas, dazniausiai naudojamas kaip dekoratyvinis virselio
elementas. Folija gali biiti jvairiy spalvy, ja taip pat galima padengti ne tik visg plota, bet ir
atskiras zonas.

Klijai — labai svarbi suriSimo medziaga, Kuri turi buti kokybiska, kad nesugadinty nei
jrenginio, nei produkcijos. Klijai turi biiti nekenksmingi Zmogaus organizmui. Yra jvairios
Klijavimo technologijos, populiariausia — klijavimas karstais klijais. Jeigu leidinys yra
segtas, tam naudojama viela.

Audinio juostelé (skirtukas) — ilgo naudojimo leidiniams, tokiems, kaip knygos, reikalingas
skirtukas, kad bity patogiau naudotis leidiniu ir pazyméti ta puslapj, kur buvo baigta
skaityti.

Pakavimo priemonés — jos gali biiti jvairios. Nuo polietileno ir celofaniniy maiseliy pakuoti
po vieng egzemplioriy iki jvairiy paleéiy rasiy ir jy aptraukimo plévele. Leidinio pakavimu
pasiriipinti labai svarbu, kad uzsakovas gauty nepazeista produkcija.

Visos naudojamos medziagos turi atitikti jrenginiy technines specifikacijas ir kliento

kokybés reikalavimus.
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Anot D. Cichos ir J. C. Aurich (2015), modernizuojant ir skaitmeninant planavimo sistemas
galima dirbti kur kas efektyviau. Suskaitmeninus sandéliuojamas medziagas ir pritaikius dirbtinj
intelekta planuojant reikiamas medziagas, galima gerokai sutaupyti laiko organizuojant gamybinius
procesus. Dirbtiniu intelektu grjsta programa automatiskai uzsakyty i§ gamintojy medziagy, kurios
artéja prie pabaigos arba buty reikalingos artimoje ateityje. Sandélyje jmontuoti iSmanieji jutikliai
rodyty tiksly medziagy kiekj sandélivose ir jy galiojimg laikg. Visa tai kartu padéty optimaliai

iSnaudoti turimus resursus ir greiciau pereiti prie gamybos procesy.

1.10. Planavimo procesy tobulinimo tendencijos ketvirtosios pramonés revoliucijos

kontekste

Profesorius K. Shwabas (2017) pasaulio ekonomikos forume Davose teigé, kad Sio amziaus
pradzioje prasidé¢jusi ketvirtoji pramonés revoliucija (Pramoné 4.0) kardinaliai pakeis Siuolaikinj
poziiir] ] egzistuojan¢ius gamybos procesus. ISmaniojoje gamykloje smarkiai sumazés dirbanciyjy
zmoniy skaicius, o tarpusavyje komunikuojantys robotai realizuos sudétingus gamybos ir valdymo
procesus. Praktikoje jau diegiamos skaitmeninimo technologijos, paremtos tiekimo, gamybos ir
realizacijos grandinés valdymu, kurj organizuoja ir vykdo pacios skaitmeninés technologijos
(ASmontiené, 2018).

Anot A. Sander, C. Elangesvaran ir J. Wulfsberg (2016), ketvirtoji pramonés revoliucija (Zr.
1.13 pav.) pasizymés auksto lygio informaciniy technologijy taikymu pramongje, kai kiber-fizikinés

sistemos, integruodamos skaitmenines galimybes, pagerins Zmogaus ir masinos sgveika.

P Kiber- " o
Dirbtinis Sy ISmanis
. <«»| fizikinés |e» ¢z
intelektas : sensoriai

sistemos
A A A
\4 \4

Debesy Zmoniy ir
platforma |«— Pramoné 4.0 — maSiny
(Cloud) $3sajos

A A
A4 ‘ A4
g Didieji IoT
Blockchain ) -

. <> duomenys |«» Internetiné
sistema )

(Big Data) platfomos

1.13 pav. Ketvirtosios pramonés revoliucijos (Pramoné 4.0) koncepcijos dedamosios
(sudaryta pagal Sander, et al., 2016; Shwabas, 2017; Trstenjak, et al., 2017)
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Integruojant skaitmeninimo ir automatizavimo technologijas ] Siuolaikines pramonés
gamybos linijas, galima daug efektingiau panaudoti gamybinius jrenginius. Stengiantis efektyvinti
gamybg, bus modernizuojamos vertikalios ir horizontalios tiekimo grandinés bei tobulinami
galutinio vartotojo ir gamintojo rysiai. Ketvirtoji pramonés revoliucija atsirado tobulinant tre¢iosios
pramonés revoliucijos, kurj vyksta nuo 1980-ty mety, atradimus, kai to meto pasaulio visuomené
per¢jo prie informaciniy, skaitmeniniy ir inovaciniy technologijy. Ketvirtosios pramonés
revoliucijos pagrindg sudaro iSmaniosios informacinés technologijos, didziyjy duomeny platformos,
dirbtinis intelektas, Zmoniy ir masiny tarpusavio sgveikos, kiber-fizikinés sistemos ir jrenginiy
internetinés platformos.

Anot M. Trstenjak ir P. Cosic (2017), ketvirtosios pramonés revoliucijos koncepcija turi
suprasti kiekviena jmoné. Automatizacija, duomeny analizé, daikty internetas ir skaitmeninés
technologijos neiSvengiamai pakeis Zzmogaus darbo pobiidi gamyklose. Prognozuojama, kad
gamybos planavimas ateityje bus atlickamas automatiSkai, dirbtiniu intelektu pagristy programy
déka. Skaitmenizuojant visg gamyklos veikla, tokios programos automatiskai valdys gamybos,
tiekimo, logistikos procesus. Be abejo, kiekviena programa turi buti tinkamai uzprogramuota ir
pritaikyta konkre€iai jmonei. Tokios programos sprendimai grindZiami statistiniy duomeny

analizémis.
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2. POLIGRAFIJOS PRAMONES GAMYBOS PLANAVIMO
EMPIRINIS TYRIMAS

2.1.  Tyrimy metodika

Sprendziant iskeltus uzdavinius ir norint pasiekti iskelta tikslag buvo analizuojama moksliné
uzsienio ir lietuviy autoriy literattira, nagrinéjami monetizavimo sistemos ,,Horas OEE* statistiniai
duomenys, atlickamas jy sisteminimas ir grupavimas ir pateikiamas pusiau strukttruoto ekspertinio
interviu vertinimas ir analizavimas. Baigiamojo darbo metu iSkeltiems uzdaviniams spresti buvo

suformuluota tokia metodologija (zr. 2.1 pav.).

Duomeny rinkimas

v

Informacijos sisteminimas ir grupavimas

v

Tipinio atvéjo analize

Y

Pagrindiniy problemy nustatymas

v

Eksperty interviu

Y

Horas OEE panaudojimas poligrafinéje
jmonéje

2.1 pav. Tyrimo logika (sudaryta autorés)

Pirmiausia, buvo pasirinkta tipiné poligrafing veikla vykdanti gamybiné jmoné, spausdinanti
periodinius leidinius: Zurnalus, katalogus, laikras¢ius ir t. t. Joje buvo atlikta visy vykstanciy
procesy analizé, iSkeltos problemos ir pasitlyti pastebéty problemy sprendimai. Nagriné€jant
gamybinés jmonés procesus, suformuluotas gamybinis veiklos planas, skirtas planavimo procesams
visuose poligrafinés jmonés lygmenyse nagrinéti. Taip pat nustatyta, kokia komunikacija vyksta
tarp skyriy planuojant specifinius darbus, kaip aiSkinamasi technologinés gamybos aplinkybés
planuojant specifinius uZsakymus.

Tolesniame tyrimo etape padarytas pusiau strukttrinis interviu, kurio metu buvo apklausti 8
Lietuvos poligrafijos jmoniy darbuotojai, dirbantys Sioje srityje ne maziau 15 mety ir turintys
pakankamai kompetencijy jvertinti poligrafiniy procesy planavimg, planavimo problemas ir
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planavimo tobulinimo galimybes. Apklausos metu buvo jvertintas poligrafijos pramoniy planavimo
efektyvumas, nustatyti sunkiausiai planuojami procesai ir problemos, kurios daznai trukdo
igyvendinti plang. Taip pat buvo nustatytos priemonés, kurios gali padéti minimizuoti problemas, ir
tai, kokios technologijos padéty tobulinti gamybos planavimo efektyvuma.

Paskutiniame tyrimo etape atliekama monetizavimo sistemos ,,Horas OEE“ duomeny
analizé. Vienoje i§ stambiausiy Lietuvos poligrafinéje jmonéje jdiegus monetizavimo sistema buvo
fiksuojamos gamybos jrenginiy sustojimy priezastys. Nagrinéjant programos analizavimo duomenis
apraSomas atvejis, kuris rodo, kaip monetizavimo sistema gali padéti tobulinti ne tik planavimo, bet

ir visus kitus gamyboje vykstancius procesus.

2.2.  Tipinés jmonés gamybos ir gamybos planavimo analizé

Analizuojant planavimo sistema vienoje i§ didZiausiy Lietuvos spaustuviy, kurioje gaminami
klijuoti ir segti leidiniai, spausdinami lapinémis ir ritininémis spausdinimo masinomis, buvo
iSnagrinéti gamybos procesai ir sudaryta spaustuvése technologiné gamybos schema (zr. 2.2 pav. 50
p.). Pateiktoje schemoje matyti, kaip vyksta visi gamybiniai procesai nuo uzklausos pateikimo ir

galutinio produkto charakteristiky planavimo iki pagaminto ir laiku pristatyto kokybisko produkto.
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2.2 pav. Poligrafijos pramonés gamybinés jmonés veiklos planas (sudaryta autorés)
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Visas planavimo procesas prasideda nuo bendravimo su klientu: gaunama uZzklausa tam
tikram produktui pagaminti. Uzklausomis ripinasi pardavimo skyriaus darbuotojai — nedelsiant
kartu su technologais nagriné¢jama, kaip bus gaminamas apraSytas produktas, taip pat analizuojama,
kiek ir kokiy medziagy reikalauja gamybos procesas — kuriama samata.

Vienas i$ pavyzdziy gali bati toks: klientas nori pagaminti leidinj, kurio formatas yra 220 mm
(leidinio plotis) ir 305 mm (leidinio aukstis). Technologas i§ karto supranta, kad tokio formato
leidinj optimaliausia buty spausdinti kaip A4 formato leidinj, bet tam, kad technologinés masinos
galimybés biity iSnaudotos maksimaliai, o turimi iStekliai — laikas ir medZiagos — bty iSnaudoti
efektyviai, leidinio aukstis negali bati didesnis negu 300 mm. Taip yra formuojami alternatyvis
pasitilymai klientui.

Kitas pavyzdys — leidinio apimtis. Klientas nori gauti A4 formato leidinj, kurio apimtis yra
28 puslapiai. Kadangi spaustuvéje naudojamos masinos spausdina 16 puslapiy A4 formato leidinio
lankus, klientui paaiSkinama, kad optimalu spausdinti leidinj, kurio apimtis dalijasi lygiai i§ 16.
Tokiu btidu nereikés spausdinti trikstamy puslapiy ir papildomai juos apdoroti, nes tai didina
uzsakymo kaing ir ilging gamybos procesg. Sitlloma pridéti papildomus puslapius, kad apimtis biity
32 puslapiai. Taip randamas kompromisas — paprastesnis gamybos procesas spaustuvei, geresné
kaina klientui.

Tokie pasitlymai leidzia klientui pasirinkti gaminti leidinj, kuris yra palankesnis spaustuveje
veikian¢ioms masinoms. Siekiama, kad visi tokie resursai biity iSnaudoti naudingai.

Sitilomos alternatyvos gali biiti jvairios — nuo leidinio formato iki apimties ir naudojamos
popieriaus rasies ir gramatiiros. Viskas daroma tam, kad bty rastas kompromisas tarp kliento
lukesciy ir spaustuveés galimybiy. Jeigu kompromiso nepavyksta rasti, uzklausa netampa uzsakymu,
0 jeigu pavyksta, pereinama prie tolesnio proceso.

Tolesnis procesas — terminy nustatymas. Norint susiorientuoti laike, svarbu turéti nors vieng
atspirties taska: faily pateikimo dieng, produkcijos pagaminimo arba pristatymo diena:

- Kai Zinoma faily pateikimo diena, nustatoma reali pagaminimo data ir pristatymo diena,

priklausomai nuo pristatymo vietos;

- Kai Zinoma pristatymo diena, terminy nustatymas vyksta atvirk§c¢iai: pasirenkama data,
kada reikia pagaminti produkcija, kad biity galima ja spéti pristatyti laiku, ir tik tada
nustatoma faily pateikimo diena;

- Daznai pasitaiko atvejis, kai klientas uzsako pagaminti produkta jau konkreciais
terminais. Tada planavimo technologui lieka patikinti, ar laiko salygos yra tinkamos

visiems procesams atlikti;
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Visi terminai suderinami su planavimo technologais. Jiems siunc¢iamos visos uzsakomo
produkto specifikacijos analizei atlikti. Jie tikrina, kokie projektai jau yra patvirtinti ir kas bus
gaminama tuo paciu laiku.

Vienas i§ svarbiy dalyky — tai medziagy gavimas: popierius, specialis dazai, pakavimo
priemonés ir kiti. Visos naudojamos medZiagos jau turi bati spaustuvéje faily gavimo dieng, kad
gamybos procesg galima buty pradéti nedelsiant.

Toliau prie smulkesnio gamybos planavimo grjztama faily atsiuntimo dieng. Tuo paciu metu
tikslinamos projekto specifikacijos ir gaunamas galutinis patvirtinimas, kad véliau nebus jokiy
uzsakymo pasikeitimy.

Pardavimo skyriaus darbuotojai ruoSia standartinés formos uzsakymo blankg ir perduoda
instrukcijas gamybai. Taip pat ruoSiami dokumentai logistikos skyriui, kuris organizuoja
transportavimg ir paskirstymag ] pristatymo taskus. Tik po to, kai visg reikiama informacija yra
gauta, planavimo skyrius gali tiksliau suplanuoti gamybos proceso dedamasias, nes dabar zinoma,
kad pakeitimy nebus ir pateikta informacija yra teisinga, tiksli ir galutiné.

Toliau pries spausdinimo procesa skyriy laukia gana ilgas faily tikrinimas, apdorojimas ir su
Kliento patvirtinimas. Kai failai galutinai patvirtinti, galima pradéti gamybos procesa.

Pirmas gamybinio proceso zingsninis yra spausdinimo ploks¢iy gamyba.

Tolesniame gamybos zingsnyje prasideda planavimo procesas: leidinio daliy spausdinimas
planuojamas pagal perleidimy per spausdinimo mas$ing skai¢iy. Kai parleidimy skaiCius yra
mazesnis negu 4500 egz., jo negalima spausdinti rulonine spausdinimo masina, nes beveik toks pat
skaiCius perleidimy yra reikalingas tam, kad spausdinimo maSina pradéty gaminti kokybiska
atspauda. Tai lemia didel] ir beprasmiSka popieriaus Svaistyma ir Zema kokybés lygj. Mazo
perleidimy skai¢iaus zurnalo dalys spausdinamos su lapine spausdinimo masina — jos greitis yra
mazesnis, o kokybiSkam atspaudui iSgauti reikia vos ne penkis kartais maZziau atspaudy.

Taigi, po to, kai produkto daliy spausdinimas paskirstomas atsizvelgiant j spausdinimo
masinas, | perleidimy skaiciy, skirtingy produkty dalys, kurios spausdinamos toje pacioje masinoje,
grupuojamos — nustatomas eiliSkumas, kas po ko bus gaminama. Grupavimo tikslas — surtsiuoti
viskg taip, kad kuo maziau laiko biity Svaistoma masinai nustatyti ir reguliuoti. Pagrindiniai
grupavimo rodikliai: galutinio produkto formatas, lankstymo btidas, naudojamo popieriaus rusis,
storis, rulono plotis. Po spausdinimo proceso vyksta papildomai darbai, dazniausiai tai biina virseliy
dekoravimo procesas: UV lako dengimas, laminavimas, folijavimas, bigavimas, perforavimas ir
kiti. Sitoje vietoje jvertinamos galimybes, procesai skirstomi j gaminamus spaustuvéje ir
gaminamus subrangovy jmongje. Spaustuvé naudojasi subrangovy paslaugomis, nes kai kuriems
procesams atlikti joje néra sglygy ir galimybiy. Procesai, atlickami subrangovy jmonéje, derinami

su partneriy jmone, organizuojama logistika ir visi tolesni procesai planuojami nuo dekoravimo
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procesy pabaigos ir atvezimo atgal j spaustuve. Toliau atlickami kiti papildomi darbai — lankstymas
ir apipjovimas. Jie tikrai néra atlieckami visada, tai daroma pagal poreikj.

Atlikus visus papildomus darbus produktas nukreipiamas j jriSimo cechg. Priklausomai nuo
kliento nory, zurnalas yra segamas arba klijuojamas. Visi spaustuvéje atlieckami procesai
grupuojami kiekvienoje masinoje tokiu paéiu principu kaip ir spausdinimo metu. Sioje stadijoje pats
produktas yra pagamintas, ta¢iau tai dar nereiskia, kad uzsakymas galutinai jvykdytas.

Toliau pagal pateikta uzsakyma planuojami kiti procesai. Leidinys gali biiti komplektuojamas
su reklaminiai leidiniais arba pakuojamas individualiai. Individualus pakavimas — kai Zurnalas
jdedamas j celofaninj maiselj. Atsizvelgiant j reklaminiy leidiniy specifikacijas, Sitas procesas gali
buti atlickamas automatiSskai masina pakuojant kiekvieng leidinj j celofaninj maiselj. Kitu atveju,
kai reklaminio leidinio specifikacijos neatitinka automatinio komplektavimo reikalavimy, procesa
reikia atlikti rankiniu budu — komplektas jdedamas j celofaninj uzklijuojama maiselj.

Jeigu néra galimybés iSvengti rankiniy darby, priklausomai nuo darby skaiciaus daromas
sprendimas, kur bus vykdomas procesas: spaustuvéje ar subrangovy jmonéje. Daznai rankiniai
darbai atliekami rangovy jmonése, nes spaustuvé neturi uztektinai pajégumy procesui atlikti.
Rankiniai darbai yra sunkiausiai planuojamas procesas, nes sunku apskai¢iuoti reikalingg atlikimo
laikg ir prognozuoti darby pabaiga.

Pacioje pabaigoje pagaminti Zurnalai, jeigu reikia, sukomplektuoti su reklaminiai leidiniais ir
sudéti j individualig pakuote, dar pakuojami j pakus, sudedami ant pale¢iy ir paruos$iami saugiam
transportavimui. Paskutinis uzsakymo jvykdymo Zingsnis — tai produkcijos pristatymas nurodytu
adresu.

Kiekvienas 1§ apraSyty procesy yra planuojamas i§ anksto, organizuojamas taip, kad
pagamintas kokybiskas produktas pasiekty klientg laiku.

Dazniausiai matomos planavimo problemos:

— Strigimai tikrinant failus. llgai trunkantis procesas, susidarantis i§ trijy patikros lygiy:
spalviniy bandiniy patvirtinimo, vizualinés patikros ir techninés patikros. Planavimo skyrius
negali tiksliai zinoti, kada failai bus galutinai patikrinti ir pataisyti;

— Neéra galimybés stebéti pagaminta produkcija nuotoliniu biidy. Zmogus, atsakingas uz
planavima, turi apzidiréti visag gamybg ir apklausti darbuotojus, kad suzinoty, kas gaminama,
ar jau yra pagaminta, dél kokiy priezasCiy projekto gamyba atidéta ir t. t. Taip pat logistikos
skyriaus darbuotojai norédami suzinoti, ar krovinys yra paruoStas, turi nueiti j gamybines
patalpas ir patikrinti tam tikro projekto gamybing stadija;

— Neefektyvi kokybés patikra. Kokybe tikrina Zmogus, paémes vieng i§ gaminiy arba

pusfabrikaciy nuo gamybinés linijos. Pastebéjes broka, darbuotojas sustabdo masina ir i§ima
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brokuota produkcijg. Atsiranda tikimybe¢, kad darbuotojas i§ims ne visg produkcijg ir klientas
gaus nekokybiska produkcija, o tai gadina imones jvaizdj;

— Atsiranda rizika, kad brokas bus pastebétas vélesnése gamybos stadijose, 0 tada reikia
perdaryti produkcijg. Tai trukdo planavimo skyriaus darbui, trukdo jgyvendinti planus ir
pridaro jmonei papildomy islaidy;

Tobulinti planavima, eliminuoti anksc¢iau iSvardytas problemas galima tokiais budais:

— Idiegti iSmanigsias programas. Egzistuoja daug programy, padedanciy klientui matyti klaidas
ir kitus komentarus apie faily paruoSimg i§ karto j programg jkélus failus. Taip taupomas
laikas ir faily pateikimo procesas vyksta operatyviai ir paprastai;

— Montuojami monitoringo jutikliai, kartu jdiegiama duomeny surinkimo programa. Jutikliai
stebi jrangos grei¢ius ir fiksuoja sustojimo laika. Sita informacija matyti programoje, kur
Zymimos sustojimo priezastys. Surinktus duomenis galima analizuoti ir stebéti vykstanéius
gamybinius procesus;

— Montuojami i$manieji jutikliai. ISmanieji jutikliai identifikuoja kokybés reikalavimy
neatitikimus, stabdo linijg ir nepraleidzia brokuoty gaminiy j tolesnius procesus.

Integruojant naujausias skaitmenines technologijas j gamybos jrenginius ir planavimo
programa galima pasiekti efektyvesniy rezultaty. Svarbu tiksliai nustatyti problemas ir pasirinkti
gerg sprendimo budg. Tobuléjimo procesas néra greitas, taiau nuolatinis planavimo funkcijy

tobulinimas ir greita rezultaty analizé gali padéti pasiekti geresniy rezultaty.
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2.3. Lietuvos poligrafijos pramonés planavimo sistemy analizé ir tyrimas

Nagrinéjant Lietuvos poligrafijos pramonés planavimo sistemy efektyvumg, buvo atliktas
interviu, kurio metu buvo apklausti 8 Lietuvos poligrafijos jmoniy darbuotojai, dirbantys Sioje
srityje ne maziau 15 mety ir turintys uztektinai kompetencijos jvertinti poligrafiniy procesy
planavima, planavimo problemas ir planavimo tobulinimo galimybes.

Buvo atliktas pusiau strukttruotas interviu, kurio uzdaviniai yra:

- jvertinti poligrafijos pramoniy planavimo efektyvuma;

- nustatyti, kokie poligrafijos procesai yra sunkiausiai planuojami;

- identifikuoti pagrindinius gamybos sutrikimus dél kuriy atsiliekama nuo plano;

- nustatyti problemas, kurios galéty riboti planavimo tobulinima;

- identifikuoti, kokios priemonés tinka sumazinti problemoms, kenkian¢ioms planavimui;
- iSnagrinéti, kokios technologijos padéty tobulinti planavima.

Visy pirma bendraujant su respondentais pagal Lygerto skale buvo nustatoma, kaip jie
vertina jmonés, kurioje dirba, gamybos planavimg (zr. 2.3 pav.).

60

48 %
50

36 %

40

30 —

20 —

6 % 10 %
10

4 balai 5 balai 6 balai 7 balai

2.3 pav. Poligrafijos jmoniy planavimo proceso efektyvumo vertinimo diagrama (sudaryta

autores)

Visi respondentai vertino savo jmonés planavimo efektyvuma ne maziau negu 4 balais. Tik
6 % respondenty paliko vidutinj jvertinimg — 4 baus. Didzioji dalis respondenty (48 %) planavimo
efektyvumg vertina 6 balais, nes daugelis gamybos procesy yra realizuojami laiku, be vélavimy.
Geriausig jvertinimg pasirinko 36 % respondenty. Jy nuomone, jmonés gamybos planavimo
efektyvumas gana aukstas, nes turimi resursai iSnaudojami maksimaliai. 5 balais planavimo

efektyvuma jvertino like 10 % apklaustyjy.
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Toliau buvo norima issiaiskinti, kokie poligrafijos procesai yra sunkiausiai planuojami ir
kodél. Siekiant nustatyti sunkiausiai planuojamus poligrafijos procesus, kurie dazniausiai neatitinka
plano, buvo nagrinéjamos jvairios situacijos ir jy atsiradimo prieZastys, kuriy mety nenumatai strigo
arba buvo uzdelsiami darbai, kai procesai nebuvo baigiami arba negaléjo buti baigti laiku.

Respondenty rezultatai pavaizduoti diagramoje (zr. 2.4 pav.).

20 39 %
15 30 %

10 19 % —
2%

Darbai po Darbai pries Uzsakymo Spausdinimas
spausdinimo spausdinima forminimas
2.4 pav. Sunkiausiai planuojamy (daugiausiai neatitinkanciy plano) poligrafijos procesy

vertinimo diagrama (sudaryta autorés)

Anot eksperty apklausos (39 %), sunkiausiai planuojami poligrafijos pramonés procesai yra
darbai po spausdinimo. Tai jvyksta dél keleto priezasCiy. Visy pirma darbai po spausdinimo
atliekami pusiau automatizuotais jrenginiais, kur biitinas zmogaus darbas, taip pat po spausdinimo
dazniausiai vyksta keletas spausdintos produkcijos apdribimo procesy. Kiekvienas procesas turi tam
tikras broko normas ir jei Sios normos buvo virSytos, tenka kartoti spausdinimo procesg, O tai
gerokai padidina produkcijos savikaing ir pailgina gamybos terminus.

Antroje vietoje pagal sunkiausiai planuojamus poligrafijos procesus yra paruoSiamieji
spausdinimui darbai (30 %). Poligrafinés produkcijos gamyba prasideda nuo paruoSiamyjy darby
(dazy paruoSimas, popieriaus supjaustymas, spaudos formy gamyba ir t. t.), todél svarbu tinkamai
paruos$ti visas medziagas, reikalingas tolesniems gamybos procesams. Jeigu yra technologiniy
neatitikimy, nejmanoma pereiti prie spausdinimo proceso, todél tenka delsti laukiant paruoSiamyjy
darby.

Apklausos rezultatai rodo, kad véluojantis arba nekorektiskai pateiktas uzsakymas yra viena
i§ priezaséiy, galinti sugadinti sudarytus gamybinius planus (19 %). Uzsakymo pateikimo procesas

yra labai atsakingas, jame iSdéstyta visa svarbi gamybai informacija, nuo kurios priklauso, koks
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produktas bus gaminamas, kokiais jrenginiais ir Kiek laiko, taip pat uzsakyme matoma, kokiy
resursy reikia jam realizuoti.
Toliau buvo nustatomos gamybos sutrikimy priezastys, dél kuriy dazniausiai nukrypstama

nuo plano (zr. 2.5 pav.).

20 38 %

0
10 240 20 %
5 12 % -
6 %
0 . . . . .
Kliento faily Darbuotojy  Masiny strigimai, Zaliavy Technologiniai
vélavimas nedarbingumas laZimai vélavimas neatitikimai

2.5 pav. Gamybos sutrikimy, dél kurie dazniausiai nukrypstama nuo plano, vertinimo

diagrama (sudaryta autores)

Pirmiausia, didzioji dalis respondenty pazyméjo, kad pagrindiné priezastis, dél kurios tenka
nukrypti nuo gamybos plano yra ta, jog klientai véluoja pateikti failus. Procesai, vykstantys prie$
spausdinimg, beveik visada stringa dél klienty kaltés. Anot respondenty vertinimo, net 38 %
sutrikimy jvyksta dél to, kad véluoja spaudos failai.

Antroji visy sutrikimy priezastis, dél kurios dazniausiai nukrypstama nuo plano, yra
darbuotojy nedarbingumas. Beveik ketvirtadalis (24 %) gamybos planavimo sutrikimy jvyksta dél
darbuotojy ligy ir kity priezas¢iy, kai darbuotojai neatvyksta j darbg ir jrenginiai sustoja. Dar viena
priezastis ta, kad atspausdinto produkcijos apdirbimo jrenginiy pajégumas dazniausiai yra kur kas
mazesnis nei bendras spausdinimo mas$iny pajégumas. Dazniausiai tokios masinos yra pusiau
automatinés, todél tam, kad irenginiai veikty, reikia atitinkamo kvalifikuoty specialisty skaiciaus.

Masiny strigimai ir 1Gzimai taip pat daznas atvejis — 20 %, nes nuolat naudojamos jrangos
elementai pasensta, nusidévi. Masinas reikia laiku priziaréti ir taisyti. Jeigu véluoja spausdinimo
medziaga arba netiksliai pateikiamas uzsakymas, tai irgi trukdo sutartu laiku pradéti spausdinimo
procesus. Kartais (12 %) dél tiekéjy ir gamintojy vidiniy procesy neatitikimy arba dél logistikos ir

transportavimo problemy véluoja Zzaliavos. Reciau pasitaiko technologiniy neatitikimy — vos 6 %.
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Toliau ekspertai vertino, kokios pagrindinés jmonés problemos gali riboti planavimo procesy

tobulinimg poligrafijos pramonés jmonéje (Zr. 2.6 pav.).

34 %

10 22 %

L 16 %
5 10%

Investicijy Specialisty Didelis Ziniy trukimas ~ Zmogiskieji
stygius truktimas uzZimtumas istekliai

2.6 pav. Imonés problemy, kurios galéty riboti planavimo tobulinima, vertinimo diagrama

(sudaryta autorés)

Nustatyta, kad dazniausiai planavimo tobulinimo darbai stringa dél investicijy stygiaus (34
%). Investicijos galéty padéti atlikti masiny remontg laiku, taip pat palaikyti tinkamg darbo vietos
jrengimg. Papildomy investicijy stygius neleidzia tobuléti, pirkti naujesng ir nasesne¢ jrangg arba
diegti nauja programine jranga. Norint efektyvinti gamyba reikia nuolat ieskoti galimybiy, kaip
patobulinti, paspartinti, palengvinti darbo procesus.

Eksperty teigimu, planavimo tobulinimo problemas galima buti iSspresti turint gery
kvalifikuoty specialisty (22 %). Specialisty trikumas neleidzia atnaujinti gamybos veikimo ir
sukurti patobulintos planavimo sistemos. IS dalies specialisty trikumg galima priskirti prie
investicijy stygiaus, nes siekiant apmokyti personalg reikia investuoti j darbuotojy mokymus.

Trecioje vietoje (18 %) tarp jmonés planavimo tobulinimo problemy — didelis uzimtumas. Jis
labai trukdo tobulinimui, nes tam visiskai nelieka laiko.

Ketvirtoje vietoje pagal problemos svarbumg atsidiiré nuomoné, jog pakeitimams organizuoti
triksta Ziniy. Ziniy trikumo problema retai pasitaiko tarp dirbandiy jmonéje Zmoniy, bet ji vis délto
dar tebeegzistuoja. Nustatyta, kad maziausia problema (10 %), trukdanti tobuléti, yra netinkamas
zmogiskyjy iStekliy valdymas. Dirbantys jmonéje zmonés taip pat gali buti trukdis tobulinimui,
paprastai tai susije Su darbuotojy nuomone, kad viskas ir taip gerai ir jokiy pakeitimy daryti
nereikia, arba jsitikinimas, kad ka nors pakeisti yra neimanoma. Pastaroji situacija budinga seniai

veikianCioms jmonémis.
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Toliau buvo vertinamos priemonés, kurios padéty iSspresti planavimo problemas (zr. 2.7

pav.).

20 42 %

10 21% 19 %
14 %

0 4%

Nauja Nauji Komandos Darbuotojy  Griezty terminy
programiné kvalifikuoti motyvacija mokymai jvedimas
jranga specialistai
2.7 pav. Priemoniy, kurios padéty iSspresti planavimo problemas arba jas sumazinti,

vertinimo diagrama (sudaryta autorés)

Didzioji dalis respondenty (42 %) atkreipé démesj j tai, kad planavimo funkcijas jmanoma
tobulinti diegiant nauja programing jrangg jmonés valdymo struktiiroje arba tobulinant jau turimag
programing jranga. Tai padéty sujungti ir lengviau kontroliuoti visus gamybos procesus ir jmongje
naudojamas programas. Visa tai reikalauja papildomy investicijy, todél pagrindiné problema,
ribojanti planavimo tobulinima, yra investicijy stygius.

Antroje vietoje pagal svarbumg sprendziant planavimo problemas atsidiiré nauji kvalifikuoti
specialistai (21 %). Jie galéty patobulinti planavimo procesa pasiiilydami naujy idéjy jmonés vidinei
aplinkai kurti ir motyvuodami kolektyva spresti esamus nesklandumus. Komandos motyvacija (19
%) taip pat yra viena i§ esminiy priemoniy, Kuri padéty spresti planavimo problemas ir jas sumazinti
iki minimumo. Dirbti komandoje ir padéti vieni kitiems irgi yra be galo svarbus aspektas.

Buty gerai, jei nauji specialistai atstovauty savo jmonei ir telktysi tik ties valdymo
funkcijomis: planavimo, kontrolés, organizavimo ir vadovavimo tobulinimu. Tokia jmoné galéty ne
tik diegti patobulintas planavimo sistemas jmonése, bet ir apmokyti darbuotojus, o tokiu biidu kelty
ir jy kvalifikacija.

Daugelis respondenty paminéjo, kad vadovai mazai dirba darbuotojy motyvavimo ir naujy
mokymo galimybiy srityje.

Ekspertai tik 4 % jvertino griezty terminy jvedima. Terminy grieztinimas klientams ir

darbuotojams padéty iSvengti situacijy, kuriuose gamybos planai keiciasi dél to, kad klientai delsia
59



pateikti failus (spaudos maketus). Tokie metodai taikomi didelése spaustuvése, kur delsimas labai
brangiai kainuoja. Tokios priemonés leidzia sumazinti galutinio produkto kaing, taciau periodinés
spaudos leidinio apimtys ir turinys gali staigiai pakisti maketavimo metu, todél daugelis jmoniy
linke sumokéti daugiau, bet turéti lankstesnes galimybes. Lietuvos poligrafijos jmonés yra gana
nedidelés, kad galéty taikyti tokius grieztus metodus, ir klientai labai vertina Lietuvos spaustuviy
lankstuma.

Toliau buvo vertinamos skaitmeninés technologijos, kurios galéty padéti tobulinti planavimo

procesg (Zr. 2.8 pav.).

15 31 %
25% 24 %

5 11 % 90,

Dirbtinis Sumans Programiné Daikty Didieji
intelektas jutikliai jranga internetas duomenys
2.8 pav. Skaitmeniniy technologijy, kurios galéty padéti tobulinti planavimo procesa,

vertinimo diagrama (sudaryta autorés)

Norint tobulinti planavimo procesg geriausiai vertinamos dirbtinio intelekto panaudojimo
galimybés (31 %). Eksperty teigimu, planavimo programa, paremta dirbtinio intelekto savybémis,
galéty geriausiai valdyti ir paskirstyti darbus tarp jrenginiy, kad darbai vykty kuo sklandziau.
DaZniausiai tokiais darbais uzsiima keletas planavimo specialisty ir technology.

Anot eksperty (25 %), integruojant iSmaniuosius jutiklius j gamybos jrenginius ir produkcija,
bty galima geriau vertinti esamas situacijas ir lengviau analizuoti problemas. Taip pat respondentai
teigiamai jvertino programiné jrangos (24 %), daikty interneto (11 %) ir didziyjy duomeny (9 %)
panaudojimo galimybes tobulinant planavimo procesus.

Integruoti skaitmenines technologijas j jmonés gamybos valdyma galima tik naudojant visas
naujausias skaitmeninimo technologijas. Dirbtinis internetas, iSmanieji jutikliai, programiné jranga

ir daikty internetas bei didieji duomenys yra bendros sudedamosios skaitmeninimo dalys.
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2.4. Horas OEE panaudojimo tipinéje poligrafinéje imonéje tyrimas (atvejo analizé)

Siuolaikinése gamybinése jmonése daugelj dalyky optimizuoja tinkamai parinkta
programiné jranga. Didéjant gamybos srautui, darosi sunku viskg suvaldyti be kompiuterinés
integracijos, tod¢l daugelis jmoniy diegia naujas sistemas ir programas.

Spaustuvéje termostabilizaciné€je ofsetinéje ruloninéje spausdinimo masinoje buvo jdiegta
gamybos srauty diagnostiné monetizavimo sistema ,,Horas OEE®“. Ritininé termostabilizaciné
spauda — tai tokia ofsetinés spaudos forma, kai popierius spaudos masinai tickiamas i$ rulono ir
dazai uzfiksuojami (i3dZiovinami) puéiant §ilta ora. Si technologija naudojama spausdinti dideliy
tirazy knygas, zurnalus, laikrascius, katalogus ir broSitiras. Spaustuvéje popierius i§ rulony yra
tiekiamas popieriaus traktu j spausdinimo sekcijg, po to j dziovinimo sekcijg, kur uzfiksuojami
dazai. Tolesné procediira yra popieriaus juostos pjovimas ir sulankstymas j blokus bei i§vedimas i§

spausdinimo masinos trakto (zr. 2.9 pav.).

— Daziy [
aparatas
Vilgymo
aparatas
Popieriaus Spausdinimo Dziovykla Lankstymo ir Atspaudy
tiekimo sekcija pjovimo iSveda
jrenginys sekcija
Popieriaus traktas

2.9 pav. Gaminio kelias ruloninéje termostabilizacinéje spausdinimo masinoje (Sudaryta
pagal Kiphan, 2001)

Stebint spausdinimo proceso veikla, buvo analizuojami poligrafijos jmonés diagnostinés
monetizavimo programos ,,Horas OEE* duomenys. Duomeny apdorojimas, analiz¢, sisteminimas ir
vaizdavimas vykdomas ,,Horas OEE* programa ir gali bati individualiai adaptuojamas pagal
kiekvieng vartotojui svarby aspekta. Programa realiu laiku atvaizduoja visg informacija apie
procesy vykdyma, gamybinj broka, jrangos darbo laika, tempa, derinimus ir sustojimus, 0 tai gali
stipriai padéti planavimo procesui. Tokiy programy panaudojimas leidzia stebéti gamybinius
procesus realiu laiku (Tang, 2018). Taigi diegiant ,,Horas OEE*“ sistemg termostabilizacinéje

ofsetinéje ruloninéje spausdinimo masinoje, kiekvienoje sekcijoje buvo montuojami jutikliai.
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Duomenims surinkti gali bati naudojamos jvairios skaitmeninés technologijos, optiniai
duomeny surinkimo prietaisai, iSmanieji jutikliai arba gamybos jrenginiy valdymo bloky kaupiami
duomenys.

Surinkty duomeny stebéjimas ir analizé

Po keliy ménesiy nuo programos veikimo dienos buvo surinktas tam tikras informacijos

kiekis. Analizuojant buvo nustatytos pagrindinés prastovy priezastys (zr. 2.10 pav).
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Baldwin keitimas
Néra CTP plokséiu
Klaida failuose
Volu reguliavimas
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Dazy keitimas
Falco gédimas
Ispaudimai gumoje M (FRONT)
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2.10 pav. Prastovy skai¢ius pagal priezastis rugséjo ménesj (sudaryta pagal ,,Horas OEE*

programos duomenis)

Svarbiausios prastovy priezastys: pasiruoS$imas, NepaZyméta priezastis, pietlis, popieriaus
uzstrigimas, Savaitiné profilaktika, Falco reguliavimas, kita, juodosios formos lGzimas.

Be abejones, tokiy prastovy priezasCiy kaip pietas, profilaktika, masinos paruo§imas, Falco
(lankstymo) reguliavimas iSvengti nepavyks, nes tai neatsiejamos darbo dalys, bet reikéty
paanalizuoti, kodél 1tzta juodosios spalvos formos.

Taip pat nustatyta, kad kai kurie darbuotojai kazkodél nepazymi prastovos prieZasties
(,,nepazyméta priezastis®, ,kita). Reikéty iSsiaiskinti, kodél jie to nepadaro ir paaiskinti, kad
prastovy priezas¢iy pildymas yra labai svarbus imonés tobulinimui, §j darbg labai svarbu atlikti

tinkamai.
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Analizuojant prastovy skaifiy rugséjo ménesj taip pat iSnagrinéta, kiek laiko uzimdavo

skirtingi gedimai (zr. 2.11 pav.).
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0 500 1000 1500 2000 2500 3000
Laikas (minutémis)
2.11 pav. Prastovy laikas pagal priezastis rugséjo ménesj (sudaryta pagal ,,Horas OEE*

programos duomenys)

[$analizavus prastovy priezastis buvo pastebéta, kad rugséjo ménes;j (per 28 dienas) juodosios
(K) spalvos plokstés buvo keic¢iamos net 26 Kkartus. Atlikus tam tikrus veiksmus (pokalbiai su
darbuotojais, masinos apziiira), buvo iSsiaiSkinta, kad juodosios formos plokstés kartas nuo karto
genda dél to, kad vienas i§ jrenginio elementy yra sugedes. Ritiningje ofsetinéje spausdinimo
masinoje esancio forminio veleno prispaudimo mechanizmas veiké netinkamai. Formos kampelis
turé¢jo perteklinio laisvumo ir nuo to atsirasdavo musimai, nuo kuriy juodosios formos krastas
lazdavo.

Kai forma sultizta, toliau darbo testi negalima, nes gaunamas nekokybiSkas atspaudas, jis
laikomas broku. Taip pat gadinamos kitos spausdinimo masinos dalys: pvz., duktorinio veleno

guma.
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Atlikus tam tikrus skai¢iavimus buvo nustatyta, kad kiekvieng ménes;j Sitas lizimas lemdavo
tam tikras iSlaidas: reikéjo papildomy spaudos formy, buvo gadinamas popierius, stovédavo
spaudos masinos. Ne spaudos laikas yra uzfiksuotas sistemoje surinktoje statistikoje. Biitent dél
sultizusios dalies per ménes;j i$ viso susidarydavo 1200-1500 EUR papildomy islaidy. Taciau tai yra
negalutiné iSlaidy suma, nes nejmanoma nustatyti, kiek tony popieriaus buvo sugadinta papildomai
stojant masinai ir dél perspausdinimy. Galima iSlaidy suma yra dar didesné. Buvo nuspresta
pataisyti maSing. Detalé ir jrenginio taisymas kainavo 8000 EUR. Po atlikty darby buvo nustatytas
jau lapkri¢io ménesio prastovy skai¢ius pagal priezastis (zr. 2.12 pav.).

Pasiruosimas : : : | | | 531
NepaZzyméta prastova _4‘_\ 125
Pasiruo§imo laiko virSijimas _:| 77
Pietas [ 55
Popieriaus trukimas/ uzstrigimas _:| 32
Spaudos sekcijos _] 14
Baldwin keitimas _] 10
Falco reguliavimas _] 8
Savaitiné profilaktika _] 7
Volu reguliavimas _] 6
Saldymas _] 5
Falco gédimas _] 5
Klaida failuose _] 4
Trumpalaiké profilakta 13
Oro tiekimo sistema | 3
Formos sulankstymas dedant M (FRONT) |3
Dazy keitimas 13
Formos laZimas/ jtrikimas K (BACK) |2
Filtry keitimas 12
Ispaudimai gumoje M (FRONT) 12
Plovimas | 2
Itrikusi guma C (BACK) | 2
0 100 200 300 400 500 600

Skaicius (vienetais)

2.12 pav. Prastovy skaiCius pagal priezastis lapkric¢io ménesj (sudaryta pagal ,,Horas OEE*

programos duomenis)

Atlikus pakartoting duomeny apie prastovy priezastis analize, tik jau lapkri¢io ménesio (28
ménesio dienos), nustatyta, kad juodosios spalvos formy keitimas buvo daromas tik du kartus. Anot
darbuotojy komentary, tai buvo daroma dél kity priezas¢iy (naujo darbuotojo apmokymas), todél

ateityje nebus gaiStama tiek laiko formai keisti.
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Taip pat lapkri¢io ménesj buvo fiksuojamas ir prastovy uzimtas laikas (zr. 2.13 pav.).

Pietdis | | | 2544
Savaitiné profilaktika l 1087
Pasiruosimo laiko virsijimas || 821
NepaZzyméta prastova :| 502
Trumpalaiké profilaktika || 478
Popieriaus trukimas/ uzstrigimas :| 389
Falco gédimas || 267
Spaudos sekcijos :| 237
Dirzy klijavimas j 107
Klaida failuose j 103
Baldwin keitimas ] 85
Formos sulankstymas dedant M (BACK) ] 73
Ispaudomai gumoje M (BACK) ] 67
Volu reguliavimas ] 66
Formos luzimas, jtrukimas K (BACK) ] 58
Falco reguliavimas ] 55
Néra CTP ploksciy || 47
Gumos keitimas dél pop. Triukimo C.. } 40
Neéra/ laukiama uzsakovo ] 27

Kratytuvo gedimas ]
Ispaudimai gumoje M (FRONT) ] 23

Oro tiekimo sistema

0 1000 2000 3000
Laikas (minutémis)
2.13 pav. Prastovy laikas pagal priezastis lapkri¢io ménesj (sudaryta pagal ,Horas OEE*

programos duomenis)

Po atliktu remonto darby buvo sutaupyta apie 5 val. spaudos masinos darbo per ménes;.
Daugiau nereikia stabdyti spaudos jrenginiy dél (K) spaudos formos ltzimy ar jtrukimy. Lapkri¢io
meénes;] tokiy sustojimy buvo tik 2 dél darbuotojy apmokymy.

Taip pat nustatyta gana daug problemy su (M) spalvos sekcijos lazimu. Reikty tinkamai
iSnagrinéti, kodeél tai vyksta biitent Sioje sekcijoje, ir esant reikalui pakeisti reikiamas detales
naujomis. Taip pat skaiciuota, kad per ménesj spaudos masing prastovi apie 3 val. dél to, kad laukia
klienty faily. Tokiy prastovy galima iSvengti reorganizuojant klienty faily pridavimo tvarka

ikispausdiminiy darby skyriuje.
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Jdomus faktas, kad darbuotojai zinojo daugelj prastovy priezas¢iy, taCiau mazai apie tai
kalbédavo ir visi jau buvo jprate prie tokiy masinos tritkumy. Labai svarbu pazvelgti j imonés darba

nauju zvilgsniu ir i$siaiSkinti, KOKios yra prastovy priezastys.
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3. UNIVERSALUS PLANAVIMO TOBULINIMO MODELIS,
SKIRTAS POLIGRAFIJOS PRAMONES IMONEMS

Norint patobulinti planavimo procesa gamybinéje jmonéje, reikia uztikrinti nuoseklig ir
sékminga gamybiniy procesy veiklg ir plany realizavima bei suvokti vykstanc¢iy planavimo procesy
svarbg ir potenciala, optimizuojant gamybinius procesus.

Remiantis skirtingy autoriy planavimo procesy mokslinés literattiros analize, nagrinéjant
gamybos planavimo technikas, rasis, etapus bei technologines ir netechnologines gamybos valdymo
tobulinimo galimybes, iSanalizavus poligrafijos pramonés dedamgsias ir specifiSkumg sudarytas
tipinés poligrafijos pramonés jmonés planavimo proceso tobulinimo modelis (zr. 3.1 pav. 69p.).

Bet kurioje gamybingje jmonéje norint pradéti tobulinti planavimo procesa, reikia
identifikuoti visus gamybos procesus, jy kuriamg pridéting verte ir poreikius (1). Svarbu jsigilinti,
kas ir kaip vyksta, taip pat dél kokiy priezasCiy procesai atlickami butent taip, o ne Kitaip.
Atliekamos procesy korekcijos turi nepakenkti, o padéti jmonei tobuléti. Toliau yra nagrin¢jamas
produkto gamybos kelias: nuo uzklausos iki paruosto produkto (2).

Pirmas svarbus zingsnis, vedantis planavimo funkcijy tobulinimo link (3), yra bendros
programos kiirimas, kuri remtysi procesy registravimo, tai yra monitoringo, programos principu, ir
padéty fiksuoti gamybos rodiklius. Tai daroma ne tam, kad rastume ,kaltus“ ir atleistume
suklydusius darbuotojus, bet tam, kad suprastume, kokios aplinkybés nulemia, jog atsiranda
probleminiy situacijy, ir iSnagrinéti, kaip tokiy problemy galima iSvengti ateityje. Tiksliai
skai¢iuoti, kaip vyksta tam tikri procesai, ir ateityje atsizvelgti j kilusius nesklandumus bei nuolatos
tobulinti tokia programg. Tokiu budu auks¢iausios grandies vadovai, turintys uztektinai jgaliojimy
ir kompetencijy spresti platy jvairiy problemy spektra, geriau matyty realias situacijas gamyboje ir
gebéty priimti reikiamus sprendimus remdamiesi gautais duomenimis.

Kuriant arba tobulinant monitoringo programg svarbu atsizvelgti | naujausias gamybos
procesy optimizavimo galimybes ir tinkamai jvertinti gamybos procesy tobulinimo potencialg
taikant ketvirtosios pramones revoliucijos dedamasias (4) bei tobulinant inovacines ir neinovacines
gamybos sistemas (5).

Pasitelkus monitoringo programa (6) renkami didziosios dalies skirtingy gamybos rodikliy
duomenys. Surinkta informacija analizuojama ir susisteminama (7). Ieskoma tam tikro rysio tarp
vykstan¢iy nenumatyty problemy ir (8) identifikuojamos problemy atsiradimo priezastys. Prie§
pradedant nagrinéti tam tikry procesy problemas, svarbu isryskinti gamybos poreikius (9) ir

identifikuoti svarbiausius kriterijus, kurie turi bati tenkinami atliktus modifikacijas.
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1. Visy gamybinéje imonéje vykstanciy procesy ir jy kuriamos pridétinés vertés identifikavimas

{

2. Produkto gamybos kelio nagrinéjimas: nuo uzklausos pateikimo iki paruosto ir pristatyto klientui
gaminio

A

4. Ketvirtosios pramoneés 5. Inovaciniy ir

g . 3. Gamybos valdymo ir . AN
revoliucijos dedamyjy S neinovaciniy gamybos
; ; o optimizavimo programos <t . ”
integravimas, siekiant Kiikimas tobulinimo sistemy

tobulinti planavima pritaikymas

Y

Y

6. Nenumatyty problemy registravimas ir skaiciavimas, didelio kiekio skirtingy gamybos duomeny
surinkimas ir priklausomybiy nustatymas

8. Pagrindiniy problemy
»| atsiradimo prieZasties
identifikavimas

7. Surinkty duomeny susisteminimas,
analizavimas ir apdorojimas

17. Papildomy tobulinimo
irankiy pritaikymas

f

|
| v

16. Tobulinimo sprendimy gamybos procesams 10. Vykstanciy problemy koreliacijos tarpusavyje
poveikio jvertinimas stebéjimas, priklausomybiy ir priezasciy nustatymas

A *

11. Reikiamy kompetencijy ir iStekliy nustatymas,
siekiant iSspresti nustatyta problemg

v

12. Galimy patobulinimy ir pakeitimy pasitilymas,
siekiant tobulinti tam tikrg procesa

9. Gamybos poreikiy iSkélimas

15. Rezultaty analizé

A

Y

13. Veiksmy strategijos ir plano nustatymas

14. Realizacija

3.1 pav. Poligrafijos pramonés planavimo proceso tobulinimo modelis (sudaryta autorés)
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Tam kad galima bty labiau jsigilinti j problemos esmg¢ ir suvokti, kaip ji veikia gamybos
pajégumus ir kokybe, svarbu tinkamai identifikuoti, kaip tarpusavyje koreliuoja esamy problemy
priezastys (10).

Tikslai iSnagrinéjus problemg, reikia nustatyti reikiamas kompetencijas ir isteklius, kuriy
reikia pasirinktai problemai spresti (11).

Suformuluoti galimy patobulinimy ir pakeitimy pasitilymus, kurie tinka problemai pasalinti ir
tam tikriems procesams tobulinti (12). Svarbu jvertinti visus pasitlymus ir atrinkti optimaliausia,
kuris tenkins iSkeltus poreikius.

Tada reikia parengti plang ir veiksmy strategija (13), kad buty realizuoti suformuluoti
tobulinimo procesai (14). Realizacijos metu svarbu tinkamai jvertinti pirmus rezultatus, greitai
analizuoti netikslumus ir taisyti spragas (15).

Nagringjant tobulinimo sprendimy poveikj gamybos procesams reikia greitai analizuoti
pirmuosius bandymus tobulinti gamybos efektyvumg (16). Esant reikalui, galima jtraukti
papildomus gamybos tobulinimo jrankius j bendrgjg gamybos valdymo sistema (17).

Tinkamai integruojant ketvirtosios pramones revoliucijos dedamasias bei inovacines ir
neinovacines gamybos tobulinimo sistemas j Siuolaikinj gamybos valdymo procesg, galima iSspresti
daug ne tik bendry gamybiniy problemy, pavyzdziui, brokuotos produkcijos arba jrangos prastovy,
bet ir padéti tobulinti gamybos planavimo funkcionalumg. Svarbiausias Siuolaikinés s€kmingos
imones veiksmy algoritmas — nuolatiné procesy analizé, silpny viety nustatymas ir problemy
sprendimas Siuolaikiniais jrankiais. Taip pat tam, kad buty sékmingai pritaikytos ir jgyvendintos
gamybos planavimo tobulinimo idéjos, svarbu tinkamai parinkti ir sudominti visus darbuotojus, nes
visi tobulinimo procesai turi bati atliekami komandoje, nes kiekvieno darbuotojo indélis ir jdétos

pastangos vardan bendro tikslo yra ypa¢ reikSmingi faktoriai siekiant bendro rezultato.
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ISVADOS IR PASIULYMAI

Remiantis atlikta mokslinés uzsienio ir lietuviy autoriy literatiros analize, informacijos ir
duomeny rinkimu, analize, sisteminimu ir grafiniu vaizdavimu bei ekspertinés apklausos rezultatais
suformuluotos tokios iSvados:

1. Mokslingje literatiiroje gamybos planavimas apibréziamas jvairiai, apibendrinant
galima teigti, kad gamybos planavimas — tai viena i§ pagrindiniy gamybos vadybos funkcijy,
siejama su prognozavimu. Jg galima apibudinti kaip tam tikry priemoniy ir biidy parinkimg bei
taikymg siekiant jgyvendinti iskeltus tikslus. Kitaip tariant, gamybos planavimas — tai kryptingai
veikian¢ios pastangos norint kontroliuoti ir valdyti gamybos procesus, siekiant laiku vykdyti
iSkeltus tikslus.

2. ISnagrinéjus visas pagrindines planavimo problemas, galima daryti iSvada, kad
gamybos planavimas yra be galo sudétingas procesas, priklausantis nuo daugelio dedamuyjy:
planavimo programos, plano darby koregavimo, realios situacijos suvokimo, gaminamos
produkcijos specifikos, darbo jrenginiy techninés charakteristikos, neplanuoty gamybos lazimy ir
strigimy, darbuotojy mokymy ir motyvavimo, naudojamy medZziagy jvairovés ir pardavimy skyriaus
darbuotojy jtraukimo j gamybos specifisSkuma.

3. Prasidéjus  ketvirtajai pramonés revoliucijai, kuri remiasi skaitmeninimo
technologijomis, dirbtiniu intelektu, Kkiber-fizikinémis savybémis, iSmaniaisiais sensoriais,
didziaisiais duomenimis, internetinémis ir iSmaniyjy debesy platformomis bei Zmoniy ir masiny
sasajomis, reikia tinkamai integruoti Sias dedamasias ] gamybos procesy valdyma, kad biity galima
optimizuoti ir tobulinti poligrafijos pramonés procesus.

4. Nagrinéjant planavimo tobulinimo aspektus nustatyta inovaciniy netechnologiniy
gamybos valdymo tobulinimo metody (pvz., ,Jlean” metodai), kuriy taikymas optimizuoja ir
efektyving gamybos procesus. Svarbu tinkamai suprasti visy $iy metody verte ir pritaikymo
galimybes.

5. Norint didinti poligrafijos gamybos sektoriaus efektyvuma svarbu gamybos vadyboje
naudoti naujausias technologijas, robotizuoti gamybos linijas, kur bity eliminuotas Zzmogiskasis
faktorius. Remiantis ekspertine apklausa galima teigti, kad didzioji dalis nesklandumy
organizuojant gamybos procesus poligrafijos jimonése jvyksta dél zmogiskojo faktoriaus ir netikéty
masiny gedimy: Klientai neatidziai formuoja uzsakyma arba véluoja pateikti failus (38 %),
darbuotojai tampa nedarbingi (24 %), stringa ir liizta masinos (20 %).

6. ISnagrinéjus eksperty apklausos rezultatus ir jvertinus poligrafijos jmoniy problemas,
kurios galéty riboti gamybos planavimo tobulinima, i$skirti tokie aspektai: investicijy trikumas (34

%), specialisty trikumas (22 %) ir ziniy truakumas (16 %). O iSanalizavus priemones, kurios padéty
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i18spresti planavimo problemas arba jas sumazinty iki minimumo, nustatyta, kad nauja programiné
jranga (42 %), nauji kvalifikuoti darbuotojai (21 %) ir komandos motyvacija (19 %) baty
pagrindiné varomoji jéga, padedanti tobulinti gamybos planavimo funkcijas.

7. Eksperty teigimu, pritaikius gamybos planavimo programa, paremta skaitmeninémis
technologijomis: dirbtiniu intelektu (31 %), iSmaniaisiais jutikliais (25 %) ir programine jranga (24
%), galima buty planuoti maksimaliai sklandziai, sumazéty pasikartojanciy klaidy ir padidéty
gamybos rodikliai. Integruojant naujausias technologines galimybes j valdymo ir gamybos grandis,

galima pasiekti pranaSumo organizuojant, planuojant ir kontroliuojant gamybos procesus.
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Pasiilymai:

1. Poligrafijos jmonéms reikéty taikyti poligrafijos pramonés gamybos planavimo
tobulinimo modelj, kad biity galima priimti sprendimus dél gamybiniy procesy veiklos ir plany
realizacijy tobulinimo bei gamybiniy procesy optimizacijos.

2. Diegiant matematiniais metodais ir algoritmais pagristas gamybos jrengimy
stebéjimo ir efektyvumo skai¢iavimo programas (pvz., ,,Horas OEE“) galima nuodugniai
iSanalizuoti visus gamybos nuostolius, nustatyti, kurie gamybos procesai gali buti tobulinami, ir
tiksliai suskaiCiuoti nuostolius. Analizuojant tiksliais klaidas svarbu padaryti tinkamas iSvadas ir
nebekartoti klaidy ateityje. Tipinés poligrafijos jmonés ,,Horas OEE* programos duomeny analiz¢
parodé, kad nedidelés investicijos diegiant naujas jrangos dalis gali atsipirkti labai greitai ir veikti
sklandziai ir optimaliai.

3. Sitilomas poligrafijos pramonés gamybos planavimo tobulinimo modelis leidZia
priimti sprendimus, susijusius su gamybos planavimo proceso efektyvumu, ir, jvertinus naujausius

sprendimus, tobulinti gamybos procesy valdyma.
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PRIEDAI

A Priedas
Eksperty apklausos vertinimas
. () () [} () [} [} [} V) re
Aspektai 7] 7] 7] 7] 7] 7] 7] 7] 3
|3 || 2|83 |3
i o o < LN Vo] ™~ o0
Sunkiausiai planuojamy poligrafijos procesy vertinimas, proc.
Darbai po spausdinimo| 45 30 35 45 40 50 40 30 | 39%
Darbai pries spausdinimag| 20 35 30 25 30 40 30 30 | 30%
Uzsakymo forminimas| 15 20 20 15 20 10 20 30 | 19%
Spausdinimas| 20 15 15 15 10 0 10 10 | 12%
Gamybos sutrikimy, dél kurie dazniausiai nukrypstama nuo plano vertinimas, proc.
Kliento faily vélavimas| 35 40 45 30 40 30 35 50 | 38%
Darbuotojy nedarbingumas| 10 30 25 20 20 35 30 20 | 24%
Masiny strigimai, lGZimai| 20 20 15 20 25 20 15 20 | 20%
Zaliavy vélavimas| 20 5 5 20 | 10 | 10 | 15 | 10 | 12%
Technologiniai neatitikimai| 15 5 10 10 5 5 5 0 6%
Imonés problemy, kurios galéty riboti planavimo tobulinimg, vertmimas, proc.
Investicijy stygius| 30 40 45 20 45 30 35 30 | 34%
Specialisty trukumas| 25 20 10 15 30 30 25 20 | 22%
didelis uZimtumas| 15 20 15 25 15 20 20 15 18%
Ziniytrukumas| 20 | 15 | 20 | 20 5 10 | 20 | 15 | 16%
Zmogiskieji istekliai| 10 5 10 20 5 10 0 20 | 10%
Priemoniy, kurios padéty i$spresti, sumazmnti planavimo problemas, vertinimas, proc.
Nauja programiné jranga| 40 45 45 30 40 45 55 35 42%
Nauji kvalifikuoti specialistai| 20 10 15 30 30 10 25 25 21%
Komandos motyvacija| 25 20 20 25 20 15 10 20 19%
Darbuotojy mokymai| 15 20 20 10 10 20 10 10 | 14%
Griezty terminy jvedimas| 0 5 0 5 0 10 0 10 4%
Skaitmeniniy technologijy, kurios padéty tobulinti planavimo procesa, vertinimas, proc.
Dirbtinis intelektas| 25 30 20 40 45 30 25 30 | 31%
Sumands jutikliai| 30 35 20 10 25 15 35 30 25%
Programiné jranga| 30 20 30 30 20 15 15 35 24%
Daikty internetas| 10 10 20 10 5 20 10 5 11%
Didieji duomenys| 5 5 10 10 5 20 15 0 9%
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Popieriau Vidutinis
= »n s . Popier s Pasiruo$im y Tirazo Tiraio Tiraio kiekis
8 £ | Pasiruosi (Pritaisymo| . Lanko L , s = - .

5 Spaudos pradzia Spaudos pabaiga c . ) iaus [ matmeny N kiekis |o laikas per
e b ||meEes HLes GMS | s/rulono [ uzsakyme kiekis kiekis (NETO) (BRUTO) | (NETO) | valanda
plotis (Tirazo)
1| 2018-09-01 07:45:26 2018-09-01 10:10:42 2 00:53:38 55 840 x 630 AB 470 160 7,233 25,498 32,891 | 01:00:20 | 25,357
2| 2018-09-01 10:10:43 2018-09-01 11:47:19 1 00:27:59 55 840 x 630 AB 470 206 5,752 23,399 29,357 | 00:54:20 | 25,839
3| 2018-09-01 11:47:20 2018-09-01 14:27:34 2 00:34:58 55 840 x 630 AB 37,900 0 3,531 38,906 42,437 | 01:23:40 | 27,901
4] 2018-09-01 14:27:40 2018-09-01 16:30:15 1 00:35:19 55 840 x 630 AB 37,900 1,718 156 39,680 41,554 | 01:25:20 | 27,900
5| 2018-09-03 09:32:46 2018-09-03 17:09:00 1 00:58:59 [ 00:11:40 65 860 x 630 AB 7,660 2,289 3,429 8,237 13,955 00:22:40 | 21,804
6] 2018-09-03 17:06:46 2018-09-03 18:34:15 2 00:43:19 65 860 x 630 AB 7,660 174 4,675 8,374 13,223 00:23:20 | 21,533
7| 2018-09-03 18:31:46 2018-09-03 19:33:32 3 00:20:39 65 [ 430x 630 AB 7,660 29 4,009 8,795 12,833 | 00:24:20 | 21,686
8| 2018-09-03 22:06:09 2018-09-03 23:42:19 5 00:51:39 42 860 x 630 AB 25,010 9,870 150 19,467 29,487 | 00:43:40 | 26,749
9| 2018-09-03 23:42:20 2018-09-04 00:58:21 2 00:18:16 55 820 x 630 AB 7,400 52 2,830 7,859 10,760 | 00:19:00 | 24,818
10| 2018-09-04 00:58:22 2018-09-04 01:42:23 1 00:20:52 55 820 x 630 AB 7,400 2,273 694 7,842 10,809 00:19:00 | 24,764
11| 2018-09-04 01:39:46 2018-09-04 02:27:38 2 00:22:58 55 820x 630 AB 6,600 662 1,944 7,829 10,435 00:19:20 | 24,297
12| 2018-09-04 02:27:48 2018-09-04 03:10:32 1 00:24:44 55 820 x 630 AB 6,600 3,036 139 6,975 10,150 00:17:00 | 24,618
13| 2018-09-04 03:10:33 2018-09-04 03:45:17 2 00:12:05 55 820 x 630 AB 4,100 0 3,478 3,349 6,827 00:08:20 | 24,113
14| 2018-09-04 03:43:26 2018-09-04 04:18:25 1 00:16:22 55 820 x 630 AB 4,100 12 1,870 4,806 6,688 00:12:00 | 24,030
15| 2018-09-04 04:18:26 2018-09-04 06:03:37 2 00:44:52 | 00:09:40 42 860 x 630 AB 20,600 75 2,042 21,174 23,291 00:49:00 | 25,927
16| 2018-09-04 06:01:46 2018-09-04 07:32:38 1 00:30:59 [ 00:09:20 56 800 x 630 AB 20,600 151 3,096 21,375 24,622 00:49:40 | 25,822
17| 2018-09-04 07:33:00 2018-09-05 03:38:08 1 01:07:05 [ 00:16:00 52 860 x 630 AB 400,000 611 4,928 417,763 423,302 | 15:44:00 | 26,553
18| 2018-09-05 03:38:20 2018-09-05 17:35:10 2 00:56:19 | 00:16:40 50 [ 630x630 AB 265,200 286 3,710 293,440 297,528 | 11:12:00 | 26,200
19| 2018-09-05 17:31:46 2018-09-06 20:43:05 1 01:12:19 | 00:09:00 52 860 x 630 AB 530,000 182 3,285 549,853 553,320 | 19:36:40 | 28,038
20| 2018-09-07 00:48:20 2018-09-07 09:54:30 2 00:32:59 | 00:10:20 52 [ 880x630 AB 190,000 102 3,190 204,454 207,746 | 07:24:00 | 27,629
21| 2018-09-07 09:54:43 2018-09-07 19:19:07 1 00:33:39 | 00:05:00 52 [ 880x630 AB 190,000 446 2,298 199,802 202,546 | 07:24:20 | 26,980
22| 2018-09-07 19:19:11 2018-09-08 07:03:48 1 01:12:58 [ 00:11:20 52 430x 630 AB 638,531 1,067 4,129 273,394 278,590 | 09:32:20 | 28,661
23| 2018-09-08 07:03:49 2018-09-08 09:11:12 2 01:14:58 [ 00:11:20 43 840 x 630 AB 6,170 58 2,576 7,652 10,286 00:26:00 | 17,658
24| 2018-09-08 09:11:13 2018-09-08 12:34:44 1 00:55:39 45 420x 630 AB 6,170 740 7,177 3,805 11,722 00:10:40 | 21,403
25| 2018-09-08 12:34:45 2018-09-08 15:02:04 1 00:39:18 65 860 x 630 AB 9,700 1,531 4,966 10,415 16,912 | 00:28:40 | 21,799
26| 2018-09-08 15:00:34 2018-09-08 16:20:14 2 00:45:39 65 [ 430x 630 AB 9,700 1,091 1,559 10,455 13,105 | 00:29:00 | 21,631
27| 2018-09-11 19:56:51 2018-09-12 02:57:54 3 00:27:38 [ 00:27:20 43 840 x 630 AB 50,000 152 4,420 54,870 59,447 03:16:20 | 16,768
28| 2018-09-12 02:54:14 2018-09-12 06:03:36 2 00:29:39 [ 00:03:20 43 840 x 630 AB 50,000 584 1,111 51,861 53,556 02:36:00 | 19,947
29| 2018-09-12 06:03:37 2018-09-12 09:44:08 1 00:16:59 43 840 x 630 AB 50,000 436 1,000 56,405 57,841 03:02:20 | 18,561
30| 2018-09-12 09:44:14 2018-09-13 18:29:51 1 00:20:59 : 52 860 x 630 AB 530,000 0 6,428 279,730 286,211 | 10:25:20 | 26,840
31| 2018-09-13 18:29:53 2018-09-14 09:39:52 1 03:07:38 | 00:23:20 52 [410x 630 AB 600,000 684 5,806 193,503 199,993 | 08:42:00 | 22,242
32| 2018-09-14 09:36:54 2018-09-14 12:23:04 2 00:53:39 | 00:15:40 55 840 x 630 AB 25,500 113 4,628 29,354 34,095 | 01:09:00 | 25,525
33| 2018-09-14 12:23:06 2018-09-14 14:18:00 1 00:25:09 [ 00:00:20 55 840 x 630 AB 25,500 2,278 150 27,208 29,636 01:00:40 | 26,909
34| 2018-09-14 14:18:02 2018-09-14 15:39:09 2 00:23:39 55 840 x 630 AB 20,600 71 21,667 3,114 24,852 00:07:20 | 25,478
35| 2018-09-14 15:39:10 2018-09-14 17:00:15 1 00:24:19 55 840x 630 AB 20,600 102 1,532 22,103 23,737 00:49:20 | 26,882
36| 2018-09-14 17:17:18 2018-09-15 06:05:07 1 00:51:39 52 [ 430x 630 AB 645,044 2,029 278 313,491 315,798 | 10:52:20 | 28,834
37| 2018-09-15 06:01:34 2018-09-15 11:13:44 1 00:50:59 | 01:25:20 43 840 x 630 AB 2,250 651 14,926 99 15,676 | 00:00:40 | 8,910
38| 2018-09-1511:13:45 2018-09-15 13:49:34 2 00:39:39 | 00:15:20 55 840 x 630 AB 31,000 120 4,892 33,356 38,384 | 01:09:00 [ 29,005
39| 2018-09-15 13:49:45 2018-09-15 15:19:26 1 00:15:59 [ 00:05:40 55 840 x 630 AB 31,000 17 2,216 33,847 36,080 01:08:00 | 29,865
40| 2018-09-15 15:19:27 2018-09-15 16:57:38 2 00:16:39 [ 00:07:00 55 840 x 630 AB 34,600 11 2,439 36,707 39,157 01:13:40 | 29,897
41| 2018-09-15 16:57:40 2018-09-15 18:37:06 1 00:19:59 | 00:05:20 55 840 x 630 AB 34,600 56 2,149 36,637 38,842 | 01:13:40 | 29,840
42| 2018-09-17 21:00:00 2018-09-18 02:13:01 5 00:06:39 | 00:33:40 43 840 x 630 AB 25,010 81 8,461 24,028 33,455 | 00:58:00 | 24,857
43| 2018-09-18 02:13:03 2018-09-18 03:41:16 4 00:15:19 | 00:10:00 43 840 x 630 AB 25,010 15 3,654 26,063 29,732 | 01:02:40 | 24,954
44| 2018-09-18 03:41:17 2018-09-18 22:49:23 1 00:25:44 [ 00:01:20 52 860 x 630 AB 400,000 3,274 623 418,370 422,267 | 14:58:40 | 27,933
45| 2018-09-18 22:49:25 2018-09-19 12:08:59 1 00:41:19 [ 00:15:00 50 630 x 630 AB 279,000 0 4,536 286,985 291,790 | 10:26:20 | 27,492
46| 2018-09-19 13:05:34 2018-09-20 12:23:05 1 00:20:00 52 860 x 630 AB 530,000 0 8,950 545,080 554,030 | 19:13:00 | 28,365
47| 2018-09-2012:23:18 | 2018-09-20 14:24:08 2 | 00:32:42 55 | 840x 630 AB 7,400 213 6,504 8,194 14,911 | 00:22:40 | 21,690
48| 2018-09-20 14:22:14 2018-09-20 15:16:51 1 00:31:19 55 840 x 630 AB 7,400 2,043 245 7,944 10,232 | 00:22:20 | 21,342
49| 2018-09-20 15:16:52 2018-09-20 16:10:36 2 00:32:19 | 00:00:20 55 820 x 630 AB 290 2,630 122 7,297 10,049 | 00:20:00 | 21,891
50| 2018-09-20 16:10:37 2018-09-20 17:02:11 1 00:24:19 [ 00:06:00 55 820 x 630 AB 290 105 1,668 7,571 9,344 00:21:00 | 21,631
51| 2018-09-20 17:02:27 2018-09-20 18:54:35 4 00:55:19 60 820x 630 AB 520 1,563 1,935 15,749 19,247 00:39:40 | 23,822
52| 2018-09-20 18:54:40 2018-09-20 19:57:30 3 00:19:59 [ 00:06:20 60 820 x 630 AB 520 69 1,781 14,775 16,625 00:35:40 | 24,855
53| 2018-09-20 20:00:00 2018-09-20 21:04:57 2 00:19:59 | 00:00:20 60 [ 820x 630 AB 520 0 139 11,623 16,667 | 00:28:00 | 24,906
54| 2018-09-20 21:05:02 2018-09-20 22:04:31 1 00:17:19 60 [ 820x 630 AB 520 38 2,627 13,956 16,621 | 00:33:40 | 24,872
55| 2018-09-20 22:04:33 2018-09-21 05:30:51 1 00:10:18 50 [ 840x 630 AB 137,400 137 5,298 140,568 146,024 | 05:26:20 | 25,845
56| 2018-09-2105:30:52 2018-09-21 06:35:52 2 00:47:19 43 840 x 630 AB 6,170 3,894 489 5,673 10,056 00:15:40 | 21,726
57| 2018-09-21 06:35:53 2018-09-21 07:45:16 1 00:44:19 [ 00:02:00 45 420 x 630 AB 6,170 4,371 24 6,785 11,180 00:21:40 | 18,789
58| 2018-09-21 13:36:35 2018-09-22 08:58:50 1 01:05:29 | 00:15:20 54 | 440x 630 AB 610,000 0 6,389 435,788 447,987 | 16:45:20 | 26,009
59| 2018-09-24 17:57:15 2018-09-24 22:31:55 1 00:36:19 | 01:04:40 43 840 x 630 AB 1,570 942 7,789 207 9,096 00:01:00 | 12,420
60| 2018-09-24 22:29:14 2018-09-25 02:13:00 5 01:07:39 | 00:11:00 43 840 x 630 AB 25,000 1,154 3,437 28,460 33,051 | 01:13:20 | 23,285
61| 2018-09-2502:10:14 2018-09-25 03:50:14 4 00:22:59 | 00:16:40 43 840 x 630 AB 25,000 51 5,456 26,547 32,054 | 00:59:40 | 26,695
62| 2018-09-2503:50:15 2018-09-25 05:05:58 2 00:37:59 [ 00:04:40 43 840 x 630 AB 11,439 537 1,630 12,918 15,085 00:32:40 | 23,727
63| 2018-09-25 05:05:59 2018-09-25 05:55:34 1 00:13:19 [ 00:04:20 43 840 x 630 AB 11,439 152 1,230 12,196 13,578 00:30:40 | 23,862
64| 2018-09-25 20:06:09 2018-09-26 08:15:53 1 00:47:59 | 00:18:40 52 860 x 630 AB 530,000 268 5,894 307,828 313,990 | 10:30:00 [ 29,317
65| 2018-09-26 09:05:14 2018-09-27 13:43:12 1 00:50:19 | 00:51:40 52 960 x 630 AB 460,000 0 11,673 432,553 444,683 | 18:54:20 | 22,880
66| 2018-09-27 13:43:13 2018-09-28 06:51:11 2 00:35:18 | 00:21:00 57 [ 860x 630 AB 217,600 0 3,747 229,494 233,363 | 07:53:20 | 29,091
67| 2018-09-28 08:47:35 2018-09-28 10:37:04 2 00:28:59 | 00:12:20 55 840 x 630 AB 24,800 155 3,268 27,834 31,257 01:07:00 | 24,926
68| 2018-09-28 10:35:34 2018-09-28 12:22:27 1 00:31:19 [ 00:06:40 55 840 x 630 AB 24,800 69 1,588 27,754 29,411 01:02:00 | 26,859
69| 2018-09-28 14:58:34 2018-09-28 17:17:25 1 00:25:19 [ 00:20:00 52 440 x 630 AB 639,456 504 3,464 20,997 24,965 00:48:40 | 25,887
70| 2018-09-28 17:17:26 2018-09-29 07:49:01 1 00:00:19 | 00:06:20 52 [ 430x 630 AB 639,456 0 2,141 370,169 372,310 | 12:58:00 | 28,548
71| 2018-09-29 07:49:02 2018-09-29 10:21:23 2 00:46:18 55 840 x 630 AB 33,300 216 2,082 37,613 39,911 | 01:29:00 | 25,357
72| 2018-09-29 10:19:54 2018-09-29 12:30:32 1 00:31:19 55 840 x 630 AB 33,300 0 2,782 35,624 38,412 | 01:18:00 | 27,403
73| 2018-09-29 12:28:14 2018-09-29 13:57:16 2 00:48:59 65 860 x 630 AB 7,680 283 3,891 9,797 13,971 | 00:26:00 | 22,608
74| 2018-09-29 13:57:17 2018-09-29 14:56:27 1 00:33:39 65 860 x 630 AB 7,680 2,262 1,277 8,209 11,748 00:21:40 | 22,733
75| 2018-09-29 14:56:28 2018-09-29 16:32:26 3 00:36:59 [ 00:22:20 65 430x 630 AB 7,680 180 5,582 8,191 13,953 00:21:40 | 22,683
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Horas OEE programos rugséjo ménesio duomenys

Pasiruosimo

Pasiruo$imo

"'é Produktas Pupl_e:laus ir pritaisymo ir pritaisymo GSM G,,SM GSM nesikeicia Rulo.no. !:Iouul Rulonfzflor.lul Rulono plotis nesikeiéia
a rasis atspaudy Jaikas didéjant mazéjant didéjant mazéjant
kiekis
1{A4 (Portrait) MFS 630 10:10:42
2|A4 (Portrait) MFS 676 11:47:19 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
3|A4 (Portrait) MFS 37,900 14:27:34 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
4|A4 (Portrait) MFS 39,618 16:30:15 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
5|A4 (Portrait) LWC 9,949 17:09:00 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
6|A4 (Portrait) LWC 7,834 18:34:15 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
7|A4 (Portrait) LWC 7,689 19:33:32 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
8|A4 (Portrait)] MF standart 34,880 23:42:19 - GSM mazéjant - - Rulono plotis mazéjant -
9|A4 (Portrait) MFS 7,452 00:58:21 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
10|A4 (Portrait) MFS 9,673 01:42:23 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
11|A4 (Portrait) MFS 7,262 02:27:38 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
12|A4 (Portrait) MFS 9,636 03:10:32 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
13|A4 (Portrait) MFS 4,100 03:45:17 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
14]A4 (Portrait) MFS 4,112 04:18:25 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
15|A4 (Portrait)| MF standart 20,675 06:03:37 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
16/A4 (Portrait) SCA 20,751 07:32:38 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
17|A4 (Portrait) SCA 400,611 03:38:08 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
18|A4 (Portrait) SCA 265,486 17:35:10 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
19|A4 (Portrait) MFS 530,182 20:43:05 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
20|A4 (Portrait) MFS 190,102 09:54:30 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
21|A4 (Portrait) MFS 190,446 19:19:07 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
22|A4 (Portrait) MFS 639,598 07:03:48 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
23|A4 (Portrait)| MF Standart 6,228 09:11:12 - - GSM nesikeitiant - Rulono plotis mazéjant -
24]A4 (Portrait)| MF Standart 6,910 12:34:44 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
25|A4 (Portrait) LWC 11,231 15:02:04 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
26|A4 (Portrait) LWC 10,791 16:20:14 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
27|A5 (Portrait)| MF Standart 50,152 02:57:54 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
28|A5 (Portrait)| MF Standart 50,584 06:03:36 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
29|A5 (Portrait)| MF Standart 50,436 09:44:08 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
30[A4 (Portrait) MFS 530,000 18:29:51 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
31|A4 (Portrait) SCA 600,684 09:39:52 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
32|A4 (Portrait) MFS 25,613 12:23:04 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
33|A4 (Portrait) MFS 27,778 14:18:00 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
34|A4 (Portrait) MFS 20,671 15:39:09 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
35[A4 (Portrait) MFS 20,702 17:00:15 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
36|A4 (Portrait) MFS 647,073 06:05:07 - GSM mazéjant - - Rulono plotis mazéjant -
37|AS5 (Portrait)| MF Standart 2,901 11:13:44 |GSMdidéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
38|A4 (Portrait) MFS 31,120 13:49:34 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
39|A4 (Portrait) MFS 31,017 15:19:26 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
40|A4 (Portrait) MFS 34,611 16:57:38 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
41|A4 (Portrait) MFS 34,656 18:37:06 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
42|A4 (Portrait)| MF Standart 25,091 02:13:01 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
43|A4 (Portrait)| MF Standart 25,025 03:41:16 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
44]A4 (Portrait) SCA 403,274 22:49:23 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
45|A4 (Portrait) SCA 279,000 12:08:59 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
46|A4 (Portrait) MFS 530,000 12:23:05 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
47|A4 (Portrait) MFS 7,613 14:24:08 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
48|A4 (Portrait) MFS 9,443 15:16:51 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
49|A4 (Portrait) MFS 2,920 16:10:36 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
50|A4 (Portrait) MFS 395 17:02:11 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
51|A4 (Portrait) LWC 2,083 18:54:35 - - GSM nesikeitiant | Rulono plotis didéjant - -
52|A4 (Portrait) LWC 589 19:57:30 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
53|A4 (Portrait) LWC 520 21:04:57 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
54]A4 (Portrait) LWC 558 22:04:31 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
55|A4 (Portrait) SCA 137,537 05:30:51 |GSM didéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
56|A4 (Portrait)| MF Standart 10,064 06:35:52 - GSM mazéjant - - Rulono plotis mazéjant -
57|A4 (Portrait)| MF Standart 10,541 07:45:16 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
58|A4 (Portrait) LWU 610,000 08:58:50 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
59|AS (Portrait)| MF Standart 2,512 22:31:55 |GSMdidéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
60]A4 (Portrait)| MF Standart 26,154 02:13:00 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
61|A4 (Portrait)| MF Standart 25,051 03:50:14 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
62|A4 (Portrait)| MF Standart 11,976 05:05:58 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
63|A4 (Portrait)| MF Standart 11,591 05:55:34 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
64]|A4 (Portrait) MFS 530,268 08:15:53 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
65|A4 (Portrait) MFS 460,000 13:43:12 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
66|A4 (Portrait) MFC 217,600 06:51:11 - GSM mazéjant - Rulono plotis didéjant - -
67|A4 (Portrait) MFS 24,955 10:37:04 - GSM mazéjant - - Rulono plotis mazéjant -
68|A4 (Portrait) MFS 24,869 12:22:27 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
69]A4 (Portrait) MFS 639,960 17:17:25 |GSMdidéjant - - - Rulono plotis mazéjant -
70|A4 (Portrait) MFS 639,456 07:49:01 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
71|A4 (Portrait) MFS 33,516 10:21:23  |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
72|A4 (Portrait) MFS 33,300 12:30:32 - - GSM nesikeiciant - - Rulono plotis neikeiciant
73|A4 (Portrait) LWC 7,963 13:57:16 |GSM didéjant - - Rulono plotis didéjant - -
74]A4 (Portrait) LWC 9,942 14:56:27 - GSM mazéjant - - - Rulono plotis neikeiciant
75|A4 (Portrait) LWC 7,860 16:32:26  |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiciant
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B Priedo tesinys

Horas OEE programos lapkri¢io ménesio duomenys

Popieriau Vidutinis
3 5 } E Pasiruosi |Pritaisymo Pf)pier s Lanko Ats.pal.ldq Pasiruo§i)m PritaisyTo Tirairj . Tiraiol . Tu"aio kiekis
5 Spaudos pradzia Spaudos pabaiga c N N iaus | matmeny . kiekis |o laikas per
e Y ||melEkzs alkas GMS | s/rulono puse uzsakyme kiekis kiekis (NETO) (BRUTO) | (NETO) | valanda
plotis (TiraZo)
1] 2018-10-0120:26:06 | 2018-10-01 22:49:42 2 00:55:19 | 00:32:20 55 840 x 630 AB 3,900 706 7,347 4,685 12,738 00:12:20 | 22,792
2| 2018-10-0122:49:43 | 2018-10-01 23:50:34 1 00:09:59 [ 00:08:40 55 840 x 630 AB 3,900 0 1,414 5,575 6,989 00:14:40 | 22,807
3| 2018-10-0123:50:36 | 2018-10-02 01:13:32 2 00:13:19 [ 00:15:00 55 840 x 630 AB 6,300 0 3,309 7,563 10,872 00:20:00 | 22,689
4| 2018-10-0201:13:33 | 2018-10-02 02:01:44 1 00:16:59 | 00:09:40 55 840 x 630 AB 6,300 0 2,005 7,650 9,655 00:20:20 | 22,574
5| 2018-10-0202:00:14 | 2018-10-02 02:52:40 2 00:15:59 [ 00:12:00 55 840 x 630 AB 7,300 0 1,940 8,912 10,852 00:23:40 | 22,594
6] 2018-10-02 02:52:41 | 2018-10-02 03:44:47 1 00:14:59 | 00:12:00 55 840 x 630 AB 7,300 0 1,971 9,168 11,139 00:24:00 [ 22,920
7| 2018-10-0203:43:14 | 2018-10-02 05:34:29 2 00:36:38 | 00:23:00 42 860 x 630 AB 19,800 40 3,637 21,145 24,822 00:51:00 | 24,876
8| 2018-10-0205:34:30 | 2018-10-02 07:30:48 1 00:25:18 | 00:25:40 56 800 x 630 AB 19,800 69 6,274 22,430 28,773 00:54:00 | 24,922
9| 2018-10-0207:30:49 | 2018-10-03 03:37:44 1 01:10:58 | 00:44:40 52 860 x 630 AB 400,000 0 6,804 418,592 425,396 | 14:34:00 | 28,736
10| 2018-10-03 04:11:51 | 2018-10-03 18:14:10 1 00:34:03 | 00:30:40 50 630 x 630 AB 279,000 0 6,718 298,501 305,355 | 10:53:40 | 27,399
11 2018-10-03 18:14:12 | 2018-10-04 17:11:56 1 00:21:39 | 00:18:40 52 860 x 630 AB 530,000 0 1,783 548,233 550,016 | 19:45:20 | 27,751
12| 2018-10-0418:02:03 [ 2018-10-0507:08:47 1 01:08:37 | 00:06:40 50 840 x 630 AB 137,400 507 2,122 74,865 77,635 03:11:40 [ 23,436
13| 2018-10-0508:43:04 | 2018-10-05 15:50:33 2 | 00:53:39 | 00:53:40 | 54 |[880x630 AB 190,000 574 8,155 71,577 80,306 | 02:50:40 | 25,164
14| 2018-10-05 15:50:34 | 2018-10-06 08:02:08 1 00:43:19 | 00:27:40 52 | 430x 630 AB 639,461 51 6,035 408,335 414,421 | 13:50:00 | 29,518
15| 2018-10-06 08:02:10 | 2018-10-06 09:21:27 1 00:15:19 | 00:38:20 43 840 x 630 AB 2,580 68 4,574 2,542 7,184 00:08:00 | 19,065
16| 2018-10-0609:21:28 | 2018-10-06 10:50:33 2 00:11:39 [ 00:05:00 43 840 x 630 AB 6,390 0 336 8,888 9,224 00:47:00 | 11,346
17| 2018-10-06 10:50:34 | 2018-10-06 12:48:33 1 00:10:19 | 00:32:40 45 420 x 630 AB 6,390 15 3,269 6,770 10,054 00:25:00 | 16,248
18| 2018-10-06 12:48:34 | 2018-10-06 14:07:30 2 00:23:59 [ 00:24:40 65 430x 630 AB 9,720 5 3,964 10,249 14,218 00:28:20 | 21,704
19| 2018-10-06 14:07:31 | 2018-10-06 15:18:39 1 00:16:19 | 00:30:20 65 860 x 630 AB 9,720 0 6,553 7,697 14,250 00:20:20 | 22,713
20| 2018-10-0908:32:14 | 2018-10-1020:35:19 1 | 02:02:38 | 00:20:00 | 52 |860x 630 AB 530,000 1,723 4,970 553,229 | 559,922 | 19:16:00 | 28,714
21| 2018-10-1020:25:54 | 2018-10-1201:29:53 1 01:19:19 | 00:27:00 52 960 x 630 AB 460,000 326 6,922 491,590 498,838 | 20:56:20 | 23,477
22| 2018-10-1201:22:14 | 2018-10-12 06:53:31 7 01:21:58 | 00:32:40 45 840 x 630 AB 50,000 596 3,709 53,893 58,198 02:38:00 [ 20,466
23| 2018-10-12 06:53:32 | 2018-10-12 09:48:06 6 00:10:39 | 00:06:00 45 840 x 630 AB 50,000 0 830 53,348 54,178 02:27:40 | 21,676
24| 2018-10-12 09:48:07 | 2018-10-12 12:12:23 5 00:02:19 | 00:04:20 45 840 x 630 AB 50,000 0 42 52,274 52,316 02:17:20 | 22,838
25| 2018-10-1212:12:24 | 2018-10-12 14:56:38 4 00:00:03 | 00:14:00 45 840 x 630 AB 50,000 0 373 52,368 52,741 02:17:00 [ 22,935
26| 2018-10-12 14:56:39 | 2018-10-12 17:23:55 3 00:03:19 | 00:03:40 45 840 x 630 AB 50,000 0 644 52,955 53,599 02:18:20 [ 22,968
27| 2018-10-1217:21:34 | 2018-10-1307:19:25 1 00:18:59 | 00:44:00 52 | 430x630 AB 639,461 0 5,800 329,456 335,256 | 11:32:00 | 28,566
28| 2018-10-13 09:45:04 | 2018-10-13 12:40:00 2 00:06:19 | 00:10:20 45 840 x 630 AB 50,000 52 2,633 52,199 54,884 02:20:20 [ 22,318
29| 2018-10-1312:40:01 | 2018-10-13 14:56:17 1 00:02:39 | 00:04:20 45 840 x 630 AB 50,000 0 586 51,552 52,138 02:09:00 [ 23,978
30| 2018-10-16 03:52:27 | 2018-10-16 19:20:32 1 01:33:59 | 01:17:40 52 860 x 630 AB 400,000 1,317 6,404 192,896 203,126 | 06:49:20 | 28,275
31| 2018-10-1619:22:08 | 2018-10-17 12:15:35 1 01:14:38 | 00:10:00 50 630 x 630 AB 279,000 511 2,980 310,998 314,489 | 13:34:40 | 22,905
32| 2018-10-17 12:15:41 | 2018-10-17 23:12:10 1 00:20:39 | 00:46:40 52 860 x 630 AB 400,000 0 5,984 219,321 225,305 | 07:29:20 | 29,286
33| 2018-10-1723:12:12 | 2018-10-18 01:49:33 4 00:45:19 | 00:36:20 60 820 x 630 AB 13,300 0 6,196 14,653 20,950 00:40:20 [ 21,798
34| 2018-10-1801:46:54 | 2018-10-18 03:27:04 3 00:12:59 | 00:07:00 60 820 x 630 AB 13,300 0 2,293 16,684 19,078 00:52:40 [ 19,007
35| 2018-10-1803:27:05 | 2018-10-18 04:48:56 1 | 00:13:08 | 00:17:40 | 60 |820x630 AB 13,300 0 2,902 14,633 17,535 | 00:40:00 | 21,950
36/ 2018-10-18 04:48:58 | 2018-10-18 05:59:32 2 00:13:19 [ 00:13:40 60 820 x 630 AB 13,300 0 2,628 14,470 17,098 00:39:40 | 21,887
37| 2018-10-1805:59:33 | 2018-10-18 07:27:45 2 00:41:59 | 00:21:00 55 840 x 630 AB 6,400 0 3,467 8,531 11,998 00:23:40 | 21,628
38| 2018-10-1807:27:46 | 2018-10-18 08:30:20 1 00:12:59 [ 00:25:40 55 840 x 630 AB 6,400 0 4,306 5,241 9,547 00:14:40 | 21,440
39| 2018-10-1808:30:21 | 2018-10-1809:15:16 2 00:11:59 | 00:11:40 55 840 x 630 AB 7,400 0 2,276 7,556 9,832 00:21:00 | 21,589
40| 2018-10-1809:15:17 | 2018-10-18 10:00:54 1 00:11:19 | 00:25:40 55 840 x 630 AB 7,400 0 6,960 2,980 9,940 00:08:20 [ 21,456
41| 2018-10-18 10:00:55 | 2018-10-2007:35:03 1 00:14:19 | 01:07:40 52 960 x 630 AB 460,000 0 8,793 410,811 419,604 | 21:37:00 | 19,004
42| 2018-10-2007:30:34 | 2018-10-20 12:49:52 1 00:56:18 | 01:01:20 43 840 x 630 AB 1,530 0 7,959 30 9,095 00:00:20 | 5,401
43| 2018-10-2012:49:53 | 2018-10-20 14:01:48 2 00:43:39 | 00:06:40 43 840 x 630 AB 6,390 76 1,056 7,560 8,692 00:21:00 [ 21,600
44| 2018-10-2014:01:49 | 2018-10-2015:54:17 1 00:42:19 | 00:30:00 45 420 x 630 AB 6,390 411 5,477 4,764 10,652 00:14:40 | 19,489
45| 2018-10-2015:54:18 | 2018-10-20 21:38:58 1 00:46:59 | 00:03:20 57 645 x 630 AB 70,000 1,287 1,386 77,196 79,869 03:29:00 | 22,162
46| 2018-10-2021:38:59 | 2018-10-2107:25:51 2 00:40:19 | 00:37:40 54 860 x 630 AB 610,000 1,327 9,234 169,473 180,034 | 07:01:00 | 24,153
47| 2018-10-2208:08:12 | 2018-10-23 10:37:52 2 00:23:59 | 00:15:40 54 860 x 630 AB 610,000 0 4,328 470,162 475,130 | 18:09:00 | 25,904
48| 2018-10-2310:37:54 | 2018-10-23 18:58:33 3 00:12:59 | 00:00:00 54 860 x 630 AB 610,000 0 0 186,812 187,551 | 06:54:40 | 27,031
49| 2018-10-2318:58:34 | 2018-10-2418:24:18 1 00:18:52 | 00:03:20 52 860 x 630 AB 530,000 1,449 1,667 544,496 547,612 | 19:20:20 | 28,155
50| 2018-10-2418:24:19 | 2018-10-2523:10:51 1 01:34:24 | 00:44:00 52 960 x 630 AB 460,000 80 12,480 482,798 496,125 | 19:48:40 | 24,370
51| 2018-10-2523:09:14 | 2018-10-26 05:41:01 3 00:51:37 | 00:40:00 43 840 x 630 AB 50,000 903 5,273 53,559 59,844 02:31:20 | 21,235
52| 2018-10-26 05:38:34 | 2018-10-26 08:50:14 2 00:06:59 | 00:03:20 43 840 x 630 AB 50,000 0 1,024 52,567 54,202 02:26:00 | 21,603
53| 2018-10-26 08:50:15 | 2018-10-26 11:51:08 1 00:07:19 | 00:03:40 43 840 x 630 AB 50,000 0 1,405 51,378 53,612 02:19:40 | 22,072
54| 2018-10-26 15:18:15 | 2018-10-2703:37:19 1 00:15:39 [ 00:06:40 52 430x 630 AB 638,185 1,101 2,530 340,647 344,278 | 11:31:20 | 29,564
55| 2018-10-27 03:30:14 | 2018-10-27 20:14:54 1 00:57:19 | 00:20:40 52 860 x 630 AB 400,000 113 5,764 410,710 416,587 | 14:17:20 | 28,743
56/ 2018-10-2908:03:48 | 2018-10-29 11:54:38 2 00:20:59 | 00:41:20 65 840 x 630 AB 7,670 0 4,781 12,314 17,373 00:33:00 | 22,389
57| 2018-10-29 11:52:54 | 2018-10-29 13:36:48 1 00:20:59 | 00:06:40 65 840 x 630 AB 7,670 17 2,141 16,693 19,107 00:50:00 | 20,032
58| 2018-10-29 14:24:54 | 2018-10-29 16:20:20 2 00:43:39 | 00:10:00 55 840 x 630 AB 25,600 281 3,028 27,884 31,193 01:01:00 | 27,427
59| 2018-10-2916:20:21 | 2018-10-29 17:56:32 1 00:21:19 | 00:03:20 55 840 x 630 AB 25,600 45 1,172 28,326 30,326 01:02:00 | 27,412
60| 2018-10-2917:56:33 | 2018-10-29 19:48:54 2 00:26:59 [ 00:03:20 55 840 x 630 AB 33,460 1,040 1,183 36,343 38,566 01:21:00 | 26,921
61| 2018-10-29 19:48:55 | 2018-10-29 21:41:11 1 00:21:18 | 00:03:20 55 840 x 630 AB 33,460 0 1,555 32,847 36,063 01:10:40 | 27,889
62| 2018-10-2921:41:12 | 2018-10-30 18:50:55 1 00:38:19 | 00:16:20 52 860 x 630 AB 530,000 113 3,843 540,702 544,658 | 18:58:20 | 28,500
63| 2018-10-3019:59:08 | 2018-10-3111:13:47 1 01:18:38 | 00:13:40 50 630 x 630 AB 279,000 811 3,467 303,735 308,025 | 12:08:00 | 25,033
64 2018-10-3111:11:55 | 2018-10-3113:21:21 2 00:51:19 | 00:18:20 45 840 x 630 AB 11,466 94 5,316 9,381 14,816 00:23:00 | 24,472
65| 2018-10-3113:19:35 | 2018-10-31 14:04:08 1 00:10:39 | 00:04:20 45 840 x 630 AB 11,466 15 1,253 11,835 13,103 00:29:00 | 24,486
66/ 2018-10-3114:04:09 | 2018-10-3115:46:06 2 00:33:19 [ 00:13:20 42 860 x 630 AB 21,600 62 2,730 22,929 25,721 00:54:40 | 25,166
67| 2018-10-3115:46:07 | 2018-10-3117:20:18 1 00:29:59 [ 00:03:20 56 800 x 630 AB 21,600 845 1,241 23,420 25,506 01:00:20 [ 23,291
68| 2018-10-3117:20:19 | 2018-10-3118:33:22 2 00:12:45 | 00:12:40 55 840 x 630 AB 7,300 221 3,601 7,757 11,579 00:23:20 | 19,947
69| 2018-10-3118:33:24 | 2018-10-3119:18:34 1 00:13:39 [ 00:06:40 55 840 x 630 AB 7,300 5 981 8,094 9,080 00:23:20 | 20,813
70| 2018-10-3119:38:36 | 2018-10-3121:04:22 2 00:52:58 | 00:06:40 55 840 x 630 AB 6,400 875 2,545 8,249 11,669 00:21:40 | 22,843
71| 2018-10-3121:02:15 | 2018-10-3122:11:53 1 00:20:59 | 00:06:40 55 840 x 630 AB 6,400 36 2,531 7,702 11,053 00:20:20 | 22,727
72| 2018-10-3122:09:15 | 2018-10-3123:13:03 2 00:38:59 [ 00:10:20 55 840 x 630 AB 3,900 0 1,998 4,888 6,886 00:13:40 | 21,460
73| 2018-10-3123:13:04 | 2018-11-0100:00:24 1 00:20:59 | 00:06:40 55 840 x 630 AB 3,900 392 2,405 5,713 9,093 00:15:40 [ 21,830
74| 2018-10-3123:58:35 | 2018-11-02 03:38:04 1 01:41:58 | 00:31:40 52 960 x 630 AB 460,000 190 9,011 486,749 496,158 | 20:25:20 | 23,834
75| 2018-09-29 14:56:28 | 2018-09-29 16:32:26 3 00:36:59 | 00:22:20 65 430x 630 AB 7,680 180 5,582 8,191 13,953 00:21:40 | 22,683
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B Priedo tesinys

Horas OEE programos lapkri¢io ménesio duomenys

Pasiruosimo

Pasiruo$imo

','; Produktas Popu_e:laus ir pritaisymo ir pritaisymo GSM G,SM GSM nesikeicia Rulo'no. ,plocml RUIon?_'?IOCIUI Rulono plotis nesikeiéia
a rasis atspaudy N didéjant mazéjant didéjant mazéjant
. laikas
kiekis

1|A4 (Portrait) MFS 8,053 01:27:39 - GSM mazéjant! - - Rulono plotis mazéjant -

2|A4 (Portrait) MFS 1,414 00:18:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|

3|A4 (Portrait) MFS 3,309 00:28:19 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant

4|A4 (Portrait) MFS 2,005 00:26:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|

5|A4 (Portrait) MFS 1,940 00:27:59 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant|

6|A4 (Portrait) MFS 1,971 00:26:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant

7|A4 (Portrait)] MF standart 3,677 00:59:38 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikei¢iant|

8|A4 (Portrait) SCA 6,343 00:50:58 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|

9|A4 (Portrait) SCA 6,804 01:55:38 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeidiant
10|A4 (Portrait) SCA 6,718 01:04:43 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikei¢iant!
11{A4 (Portrait) MFS 1,783 00:40:19 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeidiant|
12|A4 (Portrait) SCA 2,629 01:15:17 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeidiant
13|A4 (Portrait) SC A+ 8,729 01:47:19 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
14|A4 (Portrait) MFS 6,086 01:10:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|
15|A4 (Portrait)| MF Standart 4,642 00:53:39 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeidiant
16|A4 (Portrait)| MF Standart 336 00:16:39 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant!
17|A4 (Portrait)| MF Standart 3,284 00:42:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant|
18|A4 (Portrait) LWC 3,969 00:48:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
19|A4 (Portrait) LWC 6,553 00:46:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant|
20|A4 (Portrait) MFS 6,693 02:22:38 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeiiant|
21|A4 (Portrait) MFS 7,248 01:46:19 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeidiant
22|A5 (Portrait)| MF Standart 4,305 01:54:38 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant|
23|A5 (Portrait)| MF Standart 830 00:16:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|
24fAS5 (Portrait)| MF Standart 42 00:06:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant
25|A5 (Portrait)| MF Standart 373 00:14:03 - GSM mazéjant! - Rulono plotis didéjant - -
26|A5 (Portrait)| MF Standart 644 00:06:59 - GSM mazéjant! - - Rulono plotis mazéjant -
27|A4 (Portrait) MFS 5,800 01:02:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant
28|A5 (Portrait)| MF Standart 2,685 00:16:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant|
29|A5 (Portrait)| MF Standart 586 00:06:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|
30|A4 (Portrait) SCA 7,721 02:51:39 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeidiant
31|A4 (Portrait) SCA 3,491 01:24:38 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeiiant|
32|A4 (Portrait) SCA 5,984 01:07:19 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeiiant|
33|A4 (Portrait) LWC 6,196 01:21:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiéiant
34|A4 (Portrait) LWC 2,293 00:19:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant!
35|A4 (Portrait) LWC 2,902 00:30:48 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant|
36|A4 (Portrait) LWC 2,628 00:26:59 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
37|A4 (Portrait) MFS 3,467 01:02:59 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikei¢iant!
38|A4 (Portrait) MFS 4,306 00:38:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant|
39|A4 (Portrait) MFS 2,276 00:23:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
40|A4 (Portrait) MFS 6,960 00:36:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant!
41|A4 (Portrait) MFS 8,793 01:21:59 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikei¢iant|
42|AS (Portrait)| MF Standart 7,959 01:57:38 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeidiant
43|A4 (Portrait)| MF Standart 1,132 00:50:19 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant!
44]A4 (Portrait)] MF Standart 5,888 01:12:19 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|
45|A4 (Portrait) MFC 2,673 00:50:19 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeidiant
46|A4 (Portrait) LWU 10,561 01:17:59 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikei¢iant|
47|A4 (Portrait) LWuU 4,328 00:39:39 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeiiant|
48|A4 (Portrait) LwWuU 0 00:12:59 [GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
49|A4 (Portrait) MFS 3,116 00:22:12 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant!
50|A4 (Portrait) MFS 12,560 02:18:24 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeiiant|
51{A5 (Portrait)| MF Standart 6,176 01:31:37 [GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiéiant
52|A5 (Portrait)| MF Standart 1,024 00:10:19 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|
53|A5 (Portrait)| MF Standart 1,405 00:10:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|
54{A4 (Portrait) MFS 3,631 00:22:19 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeidiant
55|A4 (Portrait) SCA 5,877 01:17:59 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikei¢iant|
56/A4 (Portrait) LWC 4,781 01:02:19 |[GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikei¢iant|
57|A4 (Portrait) LWC 2,158 00:27:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiéiant
58|A4 (Portrait) MFS 3,309 00:53:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant|
59|A4 (Portrait) MFS 1,217 00:24:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|
60|A4 (Portrait) MFS 2,223 00:30:19 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
61|A4 (Portrait) MFS 1,555 00:24:38 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikei¢iant|
62|A4 (Portrait) MFS 3,956 00:54:39 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikei¢iant|
63|A4 (Portrait) SCA 4,278 01:32:18 - - GSM nesikeitiant - - Rulono plotis neikeidiant
64|A4 (Portrait)| MF Standart 5,410 01:09:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikei¢iant|
65|A4 (Portrait)| MF Standart 1,268 00:14:59 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant|
66|A4 (Portrait)| MF standart 2,792 00:46:39 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
67|A4 (Portrait) SCA 2,086 00:33:19 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant!
68|A4 (Portrait) MFS 3,822 00:25:25 |GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant|
69|A4 (Portrait) MFS 986 00:20:19 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant
70|A4 (Portrait) MFS 3,420 00:59:38 |GSM didéjant - - - - Rulono plotis neikeiiant!
71|A4 (Portrait) MFS 2,567 00:27:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeidiant|
72|A4 (Portrait) MFS 1,998 00:49:19 [GSMdidéjant - - - - Rulono plotis neikeidiant
73|A4 (Portrait) MFS 2,797 00:27:39 - GSM mazéjant! - - - Rulono plotis neikeiiant!
74|A4 (Portrait) MFS 9,201 02:13:38 - - GSM nesikeidiant - - Rulono plotis neikeiiant|
75|A4 (Portrait) LWC 7,860 16:32:26 - GSM mazéjant! - Rulono plotis didéjant - -
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GAMYBOS PLANAVIMO PROCESO TOBULINIMAS POLIGRAFIJOS
PRAMONES JMONESE
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Santrauka. Siame straipsnyje nagrin¢jama gamybos planavimo tema. Apzvelgiant j gamybiniy procesy srauty pasiskirstyma
analizuojami jvairus gamybos planavimo proceso tobulinimo budai ir metodai, taip pat ir gamybos ypatybés spaudos pramones
kontekste. Darbe pateikiami poligrafiniy jmoniy planavimo eksperty apklausos rezultatai. Nustatyti gamybos planavimo problemos,
bei kokie jrankiai gali buti naudojami siekiant tobulinti planavimo procesa. Istirta kokig jtakg daro gamybos planavimo tobulinimo
jrankiy panaudojimas tipinéje poligrafinéje jmonéje. Remiantis tyrimo rezultatais pateikiamas poligrafinés jmones gamybos
planavimo tobulinimo modelis bei pateikiamos i$vados ir pasitilymai kaip tobulinti planavimo procesa.

Reik§miniai ZodZiai: Poligrafijos pramong¢, planavimas, gamyba.

Ivadas

Nagrinéjant vadybos pagrindus, gamybos procesy
tobulinimo link yra nukreipta daug moksliniy
kompleksiniy tyrimy ir atradimy, kurie salygojami

technologijy pazanga yra nuolatos tobulinami ir vystomi.
Viena i§ svarbiausiy valdymo funkcijy yra planavimas,
nuo kurios prasideda pramonés gamybinés jmonés veikla
(Janciauskas, Maceika,
Zabielaviiené, 2012).

Siais laikais sunku biity atrasti jmone, kurioje gamybos

Strazdas, Tolocka ir

procesas vykty be planavimo. Labai svarbu kruopsciai
planuoti gamyba tam, kad uztikrinti efektyvia imonés
veikla, nustatyti reikiamas kompetencijas, optimaliausiai
iSnaudoti turimus resursus ir laiku vykdyti uzsakymus.
Imoniy veiklos planavimas yra vienas i§ svarbiausiy
kiekvienos  jmonés

2011).
didmeninés gamybos dalis, taciau pagrindinis planavimo
trikumas — tai tas faktas, kad planuojant beveik visada
tenka keisti plang gamybos proceso eigoje (Butkus, 2002).

sékmingo valdymo elementy

(Bagdzitinieng, Planavimas yra neatsiejama

Nejmanoma jvertinti visy netikétumy, bet galima
pabandyti jas prognozuoti ir vykdyti prevencija. Svarbu
planuoti gamyba. Kadangi gamyba — tai sudétingas
procesas, susidedantis i keliy, o kartais i§ keliy deSimciy
technologiniy operacijy, todél produkto pridétiné verté
turéty augti su kiekviena gamybine operacija (Zvinklys ir
Vabalas, 2006).

Taip pat klaidinga baty bandyti jvertinti visas jmanomas
situacijas, nes gamybos terminas iSaugty tiek, kad
produktas bty visiSkai nekonkurencingas rinkoje ir
nedominty kliento. Todél svarbu atrasti geriausias procesy

vykdymo salygas jvertinant visus Salutinius veiksnius tam,
kad jmoné galéty pasitlyti jdomy rinkos veikéjams
projekto jgyvendinimo terming.

Be abejo, tai aktualu ir poligrafijos pramonés gamybos
procesy planavimui ir nuolatiniam gamybos procesy
tobulinimui.  Poligrafija yra spardiai  besivystanti
gamybinés pramonés sritis, kur laikas labai svarbus.
Kadangi vienose jmonése jranga yra naujesné, kitose —
senesné, tad tie, kurie turi senesng, léciau dirbancia,
dazniau luZtancig jranga, turi imokti naudotis ja taip, kad
iSlikty konkurencingi rinkoje ir sudominty klienta savo
darbo sugebéjimais. Pavyzdziui, jimoné, kurioje yra nauja
iranga gali dirbti su jvairiais projektais greitai, bet jmoné,
gerai dirbanti su savo sengja jranga, visada turés klienty,
jeigu dirbs labai kokybiskai.

Yra daug planavimo metody ir sistemy, taciau negalima
sékmingai planuoti gamybos, vadovaujantis tik vienu i$ jy.
Bitina sukurti planavimo funkcijy ir sistemy tobulinimo
modelj,

kuriuo vadovaujantis, poligrafijos pramones

imonés galéty optimizuoti savo planavimo sistemas,
priklausomai nuo istekliy, kompetencijy, prioritety, tiksly

ir norimos situacijos.

Gamybos savoka

Siuolaikiné poligrafijos pramonés jmoné kaip ir bet kuri
kita gamybinés pramonés jmoné, turi savo procesus, kurie
bitinai vyksta tam tikra eiga. Nagrinéjant gamybiniy
jmoniy struktiira ir veikla, pirmiausia, reikia apsibreézti
gamybos termino suvokima.

Pagal R.G. Moginov (2008) bet kuris gamybos procesas
yra nejmanomas be apmokyty darbuotojy ir tinkamai
irengty darbo viety. Todél gamybos procesui reikalingos
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ne tik zaliavos, bet ir kiti iStekliai: Zmogiskieji, gamtiniai,
materialieji, finansiniai ir informaciniai. Produkto
atsiradimas jvyksta transformuojant zaliavas ir isteklius j
galutinj produkta, kuris atitinka kliento poreikius (1 pav.).

Transformacijos

IStekliai - Produkcija

procesas
(Gamyba)

Y

1 pav. Produkto kiirimas naudojant isteklius (sudaryta
pagal Zinkevicitté ir Vasiliauskas, 2013)
Pagal Zinkevi¢iate ir Vasiliauskg (2013), gamyba — tai
sudétinga sistema, apimanti skirtingus procesus: nuo
zaliavy apriipinimo ir jy panaudojimo produktui gaminti,
iki pagaminto produkto paskirstymo.

Planavimo savoka

Tam kad gamybos procesas vykty tvarkingai ir sékmingai,
ji biitina planuoti. Siais laikais planavimo procesas apima
visas gamybinés grandis, siekiama kontroliuoti viska,
taciau tai buvo ne visada.

XIX amziaus pabaigoje ir XX amziaus pradzioje
planavimo procesas buvo pagristas uzsakymais, gamybos
laikas buvo ilgas, o konkurencijos lygis buvo Zemas, todél
planavimui reikéjo santykinai paprasty metody ir
priemoniy. Vykstant pirmosioms pramonés industrijos
revoliucijoms pasaulyje, kai didéjo gamybos pajégumai ir
atsirasdavo efektingesni darbo jrenginiai, gamybinése
imonése planavimas tapo vienu i§ svariausiy aspekty, kurj
reikia keisti ir tobulinti. 34-tasis Amerikos prezidentas
Dwight D. Eisenhower yra pasakes: ,,Planai yra nieko, o
planavimas yra viskas®.

Laikui

padaugéjo gamykly. Konkurencingumas tarp gamykly

bégant, atsirado naujesnés technologijos ir
smarkiai iSaugo, todél gamybos planavimo procesas buvo
priverstas vystytis ir tobuléti, tam kad bty pasiektas
efektyvesnis  lygis. Siekiant

susidomgjimas  planavimo

efektyvumo  padidéjo

tobulinimu ir planavimo
2009).

Vykstant skaitmenizacijai atsirado naujy praktiniy metody

problemy sprendimais (Jonsson & Mattsson,

ir priemoniy.

Anot A. Vasiliausko (2006), planavimas — tam tikra
sprendimy raiSis, nukreipta | ateitj. Planavimas néra
vienkartinis veiksmas (Zinkeviciité ir Vasiliauskas, 2013),
kuris turi grieztai apibréztus laike pradzig ir pabaigg. Tai
nenutriikstamas ir begalinis procesas, kuris priklauso nuo
aplinkinés situacijos ir jos pokyc¢iy.

Efektyvus
planavimas paprastai laikomas gamybos jmonés sé¢kmés

medziagy srauty ir gamybos procesy
veiksniu (Vollmann et al., 2005). Per pastaruosius 50 mety
tick akademiné bendruomené, tick pramoné labai stengési
plétoti ir kurti sékmingus gamybos planavimo metodus ir
blidus (Gayialias & Tatiopolous, 2004). Tai jvyksta
atsizvelgiant j klienty poreikius, aplinkos ir technologijy
tobulinimo poky¢ius (Vollmann et al., 2005).

Pirmiausia planavimas prasideda nuo pagrindiniy valdymo
sprendimy  priémimo  visose jmonés lygmenyse.
Siuolaikin¢ gamyba reikalauja gamybinio plano, kuris
susidaro i§ tiksly iskélimo ir priemoniy tikslams pasiekti
parinkimo (Lester, 2014).

Anot P. Zakareviciaus (2003), pagrindinis planavimo
uzdavinys — sukurti sprendimo jgyvendinimo projekts,
kuriame turi buti iSdéstoma, kokius veiksmus ir kada

reikia atlikti, kas juos atliks ir kokiais resursais naudosis.

Poligrafijos pramonés gamybos dedamosios ir

specifiSkumas
Mokslingje literatiiroje poligrafijos sgvoka suvokia kaip
pramoninis spausdinimo budas. Poligrafijos pramonés
gamybos procesy suvokimas yra be galo svarbus
technologinis dalykas. Anot D.J. Sidaravi¢iaus (2012),
tinkamai parinkti ir maksimaliai iSnaudojami gamybiniai
irenginiai bei
suderinamumas, gali

irenginiy tarpusavio santykio

lemtis jmonés veiklos sékmg.
Pasaulyje egzistuoja kelios deSimtis skirtingy spausdinimo
budy, tokiy kaip: ofsetiné spauda, litografija, skaitmeniné

spauda, Silkografija, fleksografija ir t. t.

Pagrindiniai poligrafijos pramonés
gamybos procesai

' Y

Darbai pries spausdinimq Spausdinimas Darbai po spausdinimo

2 pav. Poligrafijos pramonés gamybos procesai (sudaryta
pagal Sidaravicius 2012).
Visi Sie spaudos biuidai turi skirtingus technologinius
procesus, taciau bendruoju atzvilgiu poligrafijos imonés
gamybos procesus galima iSskaidyti j tris pagrindinius
gamybos procesus (2 pav.) Nagringjant populiariausig,
labiausiai pasaulyje paplitusi ofsetinj spausdinimo buda,
reikia iskirti svarbiausius Sio spaudos biudo privalumus:
aukstos kokybés produkcija, tikslus spalvy atkiirimas ir
iSlaidos tirazus. Taciau

mazos spausdinant didelius
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ofsetinei  spaudai  reikia daug paruoSiamyjy ir
atspausdintos produkcijos apdirbimo operacijy.

Ofsetinis spausdinimo biidas atrastas pakankamai neseniai
XX a. pradzioje pakeitgs litografijos spaudos buda. Jo
i§skirtinumas tame, kad dazai nuo spausdinimo formos
patenka ant spaudiniy netiesiogiai, o per pagalbinj
perneSamajj elementa, dél to spausdinimo formy vaizdas
yra tiesioginis, o ne atvirksc¢ias kaip tai buvo ankSciau.
Ofsetiniu spaudos biuidu atspaudas buna labai aiskus, o
vaizdas $varus, taip pat spausdinimo procesas vyksta
pakankamai nesudétingai. Ofsetiné spauda yra pigiausias
aukstos kokybés spaudiniy gaminimo biidas komercinés ir
periodinéms spaudos leidiniams, nes kuo didesnis spaudos

tirazas tuo Zemesné yra gaminio savikaina.

Tipinés imones gamybos planavimo analizé
Analizuojant planavimo sistema vienoje i§ didziausiy
Lietuvos spaustuviy, buvo iSnagrinéti vykstantys procesai.
Jie yra pavaizduoti poligrafijos pramonés gamybinés
imongs procesy schemoje (3 pav.)

Analizuojamoje tapinyje spaustuvéje gaminami klijuoti ir
segti leidiniai, bei lankstinukai, kurie spausdinami
lapinémis ir ritininémis spausdinimo masinomis.

Visi procesai prasideda nuo bendravimo su klientu:
gaunama uzklausa tam tikram produktui pagaminti.
Uzklausomis riipinasi pardavimo skyriaus darbuotojai —
iSkarto kartu su technologais nagrinéjama kaip bus
gaminamas apraSytas produktas, taip pat analizuojama
kiek ir kokiy medziagy reikalauja gamybos procesas -
kuriama sagmata.

Gana daznai uzklausose apraSytas produktas negali biiti
pagamintas todél
alternatyvus variantai kaip pakeitus leidinio specifikacijas,
norimg produkta galima pagaminti optimaliai ir uz

turima  jranga, klientui  sitlomi

geriausia kaing. Pateikiamos rekomendacijos, sifiloma
pasirinkti gaminti leidinj su tokiomis specifikacijomis,
kuris yra palankesnis spaustuvéje veikianéioms masinoms.
Siekiama, kad tokie resursai, kaip laikas ir medziagos,
bty naudojamos efektyviai.

Sitlomos alternatyvos gali buti jvairios, nuo leidinio
formato iki apimties ir naudojamos popieriaus rusies ir
gramatiiros. Viskas daroma tam, kad surasti kompromisa
tarp kliento lukesCiu ir spaustuves galimybiy. Jeigu
nepavyksta surasti kompromiso, uzklausa netampa
uzsakymu, o jeigu pavyksta, pereinama prie sekancio
proceso.

Sekantis procesas — laiko terminy nustatymas. Tam kad

susiorientuoti laike, svarbu turéti nors vieng atspirties

taska: faily pateikimo diena, produkcijos pagaminimo arba
pristatymo diena. Kai Zzinoma faily pateikimo diena,
nustatoma reali pagaminimo data ir pristatymo diena,
priklausomai, nuo pristatymo vietos. Turint prieSinga
situacija, kai Zinoma pristatymo diena, terminy nustatymas
data, kada
pagaminti produkcija, kad spéti pristatyti laiku ir tik tada

vyksta atvirk$Ciai: pasirenkama reikia
nustatoma faily pateikimo diena. Daznai pasitaiko atvejis,
kai klientas uzsako pagaminti produkta jau apraSytais
laiko tiaminais. Tokiu atvejy planavimo technologui lieka
patikinti, ar laiko salygos yra tinkamos visiems procesams
atlikti.

Visi  laiko terminai  sutvirtinami su  planavimo
technologais. Jiems yra siundiamos visos uzsakomo
produkto specifikacijos analizei atlikti. Jie tikrina, kokie
projektai jau yra patvirtinti ir kas bus gaminama tuo paciu
laiku.

Vienas i§ svarbiy dalyky — tai medziagy gavimas, tai yra
popierius, specialus dazai, pakavimo priemones ir Kiti.
Visos naudojamos medziagos jau turi biiti spaustuvéje,
faily gavimo diena tam, kad gamybos procesa galima biity
pradéti nedelsiant.

Tik po to, kai laiko terminai sutvirtinami su Klientu,
projektas yra jtraukiamas j operatyvinj plang, pasiraSoma
sutartis ir uzsakomos medziagos.

Toliau prie projekto smulkesnio gamybos planavimo yra
griztama faily atsiuntimo dieng. Tuo paciu metu
tikslinamos projekto specifikacijos ir gaunamas galutinis
patvirtinimas, apie tai, kad véliau nebus jokiy uzsakymo
pasikeitimy.

Pardavimo skyriaus darbuotojai ruosia standartinés formos
uzsakymo blankg ir perduoda instrukcijas gamybai. Taip
kuris
pagal
pristatymo taskus. Tik po to, kai visg reikiama informacija
yra gauta, planavimo skyrius gali tiksliau suplanuoti
gamybos proceso dedamasias, kadangi dabar zinoma, kad

pat ruoSiami dokumentai logistikos skyriui,

organizuoja  transportavimg ir paskirstyma

pakeitimy nebus ir pateikta informacija yra teisinga, tiksli
ir galutiné.

Toliau ikispuasdiminiy procesy skyriy laukia pakankamai
ilgas faily tikrinimas, apdorojimas ir sutvirtinimas su
klientu. Kai failai yra galutinai sutvirtinti, galima pradeéti
gamybos procesa.

Pirmas gamybinio proceso zingsninis yra spausdinimo
ploks¢iy gamyba.

Sekan¢iame gamybos zingsnyje prasideda planavimo
procesas: leidinio daliy spausdinimas planuojamas pagal
pragjimy per spausdinimo masing skaiciy. Kai praéjimy
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skaicius yra mazesnis negu 4500 egz. jo negali spausdinti
su rulonine spausdinimo masina, kadangi beveik toks pat
skaiCius pragjimy yra reikalingas tam, kad spausdinimo

kokybés lygj. Mazo pra¢jimy skaiCiaus Zurnalo dalys
spausdinamos su lapine spausdinimo masina — jos greitis
yra mazesnis, o kokybiSkam atspaudui iSgauti reikia vos

masina pradéty gaminti kokybiska atspauda. Tai lemia  ne penkiais kartais maziau atspaudy.
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3 pav. Poligrafijos pramonés gamybinés jmoneés vykstanciy procesy schema (sudaryta autorés)

Taigi, po to kai produkto daliy spausdinimas paskirstomas
pagal spausdinimo masinas, atsizvelgiant ] praéjimy
skaiCiy, skirtingy produkty dalys, kurie spausdinami toje

pacioje masinoje grupuojami, tai yra nustatomas

eiliskumas, kas po ko bus gaminama. Grupavimo tikslas —
surtiSiuoti viska taip, kad kuo maziau laiko bty $vaistoma
masinos ir
grupavimo
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lankstymo btidas, naudojamo popieriaus risis, storis,
rulono plotis. Po spausdinimo proceso vyksta papildomai
darbai, daZniausiai tai buna virSeliy dekoravimo procesas:
UV lako dengimas, laminavimas, folijavimas, bigavimas,
perforavimas ir kiti. Sitoje vietoje jvertinamos galimybes,
yra procesai skirstomi ] gaminamus spaustuvéje ir
gaminamus subrangovy jmonéje. Spaustuve naudojasi
subrangovy paslaugomis, kadangi kai kuriems procesams
atlikti
atlickami subrangovy jmonéje derinami su partneriy
jmone, organizuojama logistika ir visi sekantys procesai

planuojami nuo dekoravimo procesy pabaigos ir atvezimo

spaustuvéje néra salygy ir galimybiy. Procesai,

atgal | spaustuve. Toliau atliekami kiti papildomy darby
procesai — lankstymas ir apipjovimas. Jie tikrai néra
atlickami visada, tai daroma pagal poreikj.

Atlikus visus papildomus darbus produktas nukreipiamas j
iriSimo cechus. Priklausomai nuo kliento nory zurnalas yra
segamas arba klijuojamas. Visi spaustuvéje atlickami
procesas grupuojami kiekvienoje masinoje tokiu paciu
principu kaip ir spausdinimo metu. Sitoje stadijoje pats
produktas yra pagamintas, taciau, tai ne reiskia, kad
uzsakymas galutinai jvykdytas.

Toliau pagal pateikta uzsakyma planuojami kiti procesai.
Leidinys gali buti komplektuojamas su reklaminiai
leidiniais arba pakuojamas individualiai. Individualus
pakavimas - tai zurnalo jdéjimas j celofaninj maiselj.
Priklausomai nuo reklaminiy leidiniy specifikacijy, Sitas
procesas gali biiti atlickamas automatiSkai kartu pakuojant
kiekviena leidinj  celofaninj maiSelj, tai yra su masina.

Kitu atvejy, kai reklaminio leidinio specifikacijos
neatitinka automatinio komplektavimo reikalavimy,
procesas reikalauja atlickamo rankiniu bidy kartu

komplektas jdedamas j celofaninj uzklijuojama maiselj.
Jeigu néra galimybes iSvengti rankiniy darby,
priklausomai nuo darby kiekio daromas sprendimas kur
bus vykdomas procesas: spaustuvéje ar subrangovy
jmonéje. Daznai rankiniai darbai atlieckami partneriy
jmonéje, kadangi spaustuvé neturi pakankamai pajégumy
procesui atlikti. Rankiniai darbai yra sunkiausiai
planuojamas procesas, kadangi apskaiciuoti

reikalingg atlikimo laika ir suprognozuoti darby pabaiga.

sunku

Pacioje pabaigoje pagaminti, jeigu reikia sukomplektuoti
su reklaminiai leidiniais ir sudéti j individualia pakuotg,
zurnalai pakuojami j pakus, sudedami ant paleciy ir
paruoSiami saugiam transportavimui. Paskutinis uzsakymo
ivykdymo zingsnis — tai produkcijos pristatymas nurodytu
adresu.

Kiekvienas i§ aprasyty procesy yra planuojamas i$ anksto,
organizuojamas kokybiskas
produktas pasiekty klientg laiku.

taip, kad pagamintas

Lietuvos poligrafijos pramonés planavimo sistemy
analizé ir tyrimas

Nagrinéjant Lietuvos poligrafijos pramonés planavimo
sistemy efektyvuma, buvo atliktas interviu, kurio metu
buvo apklausti 8 Lietuvos poligrafijos jmoniy darbuotojai,
kurie dirba Sioje srityje ne maziau 15 mety ir turi
pakankamai kompetencijy jvertinti poligrafiniy procesy
planavima, planavimo problemas ir planavimo tobulinimo
galimybes.

Pirmiausia bendraujant su respondentais buvo nustatoma

kaip vertinamos priemonés, kurios padéty iSspresti
planavimo problemas (8 pav.).
45
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8 pav. Priemoniy, kurios padéty iSspresti planavimo
problemas arba minimizuoti jas, vertinimo diagrama
(sudaryta autorés)

Didzioji dalis respondenty (42 proc.) atkreipé démes;j | tai,
kad planavimo funkcijas jmanoma tobulinti déka naujos
programinés jrangos diegimo jmonés valdymo struktiiroje
arba patobulinus jau egzistuojancia programing jrangg. Tai
padéty apjungti ir lengviau kontroliuoti visus gamybinius
procesus ir programas naudojamas jmonéje. Visg tai
reikalauja todél
problemg ribojantj planavimo tobulinima yra investicijy

stygius.

Antroje vietoje pagal svarbumg sprendziant planavimo
problemas - nauji kvalifikuoti specialistai (21 proc.). Jie
galéty patobulinti planavimo procesa jneSant naujy idéjy |

papildomy investicijy, pagrindiné

jmonés vidine aplinkg ir motyvuojant kolektyva spresti
esamus nesklandumus. Komandos motyvacija (19 proc.)
taip pat yra viena i§ esminiy priemoniy, kurj padéty spresti
planavimo problemas ir minimizuoti jas. Dirbti komandoje
ir padéti vieni kitiems irgi yra be galo svarbus aspektas
gamybingje jmonéje.

Biity gerai jei nauji specialistai atstovauty savo jmonei
kuri uzsiimty tik valdymo funkcijy: planavimo, kontrolés,
organizavimo ir vadovavimo tobulinimu. Tokia jmoneé
galéty ne tik diegti patobulintas planavimo sistemas
jmonése, bet ir apmokinti darbuotojus, taip keliant jy
kvalifikacija.
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Daugelis respondenty paminéjo, kad vadovai mazai dirba
link darbuotojy motyvavimo ir naujy mokymo galimybiy.
Ekspertai tik 4 proc. jvertino griezty terminy jvedima.
Terminy grieztinimas klientams ir darbuotojams padéty
iSvengti situacijy, kuriuose keiiasi gamybos planai dél
klienty faily (spaudos makety) uzdelsimo. Tokie metodai
taikomi didelése spaustuvése, kuriose delsimai labai
brangiai kainuoja. Tokios priemonés leidzia sumaZinti
galutinio produkto kaing, taciau esant periodiniai spaudai
leidinio apimtys ir turinis gali staigiai pakisti maketavimo
metu, todél daugelis jmoniy linke sumokéti daugiau kad
turéti lankstesnes galimybes. Lietuvos poligrafijos jmonés
yra pakankamai nedidelés, kad taikyti tokius grieztus
metodus ir klientai labai vertina Lietuvos spaustuviy
lankstuma.

Toliau buvo vertinamos skaitmeninés technologijos kurios
galéty padéti tobulinti planavimo procesa (9 pav.).

35
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25 +—
20
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25% 2%
10—
5 11 % 905
0
Dirbtinis Sumants Programiné Daikty Didieji
intelektas jutikliai jranga internetas duomenys

9 pav. Skaitmeniniy technologijy, kurios galéty padéti
tobulinti planavimo procesg, vertinimo diagrama (sudaryta
autorés)

Siekiant tobulinti planavimo procesa geriausiai vertinamos
dirbtinio intelekto panaudojimo galimybés (31 proc.).
Eksperty teigimu, planavimo programa, paremta dirbtinio
intelekto savybémis, galéty geriausiai valdyti ir paskirstyti
darbus tarp jrenginiy kad darbai vykty kuo sklandziau.
DaZniausiai tokiais darbais uzsiima keletas planavimo

specialisty ir technology.

Anot eksperty (25 proc.) integruojant sumanius jutiklius j
gamybos jrenginius ir produkcija, buty galima geriau
vertinti esamas situacijas ir lengviau analizuoti problemas.
Taip pat respondentai teigiamai jvertino programiné
jrangos (24 proc.), daikty interneto (11 proc.) ir didziyjy
duomeny (9 proc.) panaudojimo galimybes tobulinant
planavimo procesus.

Skaitmeniniy technologijy integracija i jmonés gamybos
valdyma galima tik integruojant visas naujausias
skaitmeninimo  technologijas.  Dirbtinis  internetas,
sumants jutikliai, programiné jranga ir daikty internetas
bei didieji duomenys yra bendros sudedamosios
skaitmeninimo dalys.

Horas OEE panaudojimo tipinéje poligrafinéje
imonéje tyrimas

Siuolaikiniuose gamybinése jmonése daugelj dalyky
optimizuoja tinkamai parinkta programiné jranga.
Didéjant gamybos srautui, darosi sunku viska suvaldyti be
kompiuterinés integracijos, todél daugelis jmoniy diegia
naujas sistemas ir programas.

Spaustuvéje “X” termostabilizacinéje ofsetingje ruloningje
spausdinimo masinoje buvo jdiegta gamybos srauty
diagnostiné monitizavimo sistema ‘“Horas OEE”. Horas
OEE - tai matematiniais metodais ir algoritmais pagrjsta
gamybos  jrengimy efektyvumo  skaiiavimo  bei
atvaizdavimo sistema, kuri buvo sukurta remiantis OEE
(angl. Overall Equipment Effectiveness) teorija,
automatinémis duomeny surinkimo technologijomis
(Dunn, 2015).

Stebint spausdinimo proceso veikla, buvo analizuojami
spaustuvés ,,X“ diagnostinés monitizavimo programos
,,Horas OEE*“ duomenys. Duomeny apdorojimas, analiz¢,
sisteminimas ir atvaizdavimas vykdomas ,Horas OEE“
programoje ir gali biiti indivudaliai adaptuojamas pagal
kiekvieng vartotojui svarby aspekta. Programoje realiu
laiku atvaizduojama pilna informacija apie procesy
vykdyma, gamybinius brokus, jrangos darbo laika, tempa,
derinimus ir sustojimus.

Ritininé termostabilizaciné spauda tai toks ofsetinés
spaudos forma, kai popierius spaudos masinai tiekiamas i§
rulono ir dazai uZfiksuojami (iSdziovinami) puciant Siltg
org. Si technologija naudojama spausdinti dideliy tirazy
zurnalus, laikrascius,

knygas, katalogus ir

brositiras. Spaustuvéje ,,X“ popierius i§ rulony yra
tickiamas popieriaus traktu j spausdinimo sekcijg, po to |
dziovinimo sekcija kur uzfiksuojami dazai. Sekantis
procediira yra popieriaus juostos pjovimas ir sulankstymas
i blokus ir i§vedimas i§ spausdinimo masinos trakto (10
pav.).
Taigi, diegiant tokioje termostabilizacingje ofsetinéje
ruloninéje spausdinimo masinoje sistema “Horas OEE”
kiekvienoje sekcijoje buvo montuojami jutikliai. Tang, H.
(2019) teigia, kad Horas OEE - tai matematiniais
metodais
efektyvumo skaiciavimo bei atvaizdavimo sistema, kuri
buvo sukurta remiantis OEE (angl. Overall Equipment
Effectiveness) teorija, automatinémis duomeny surinkimo

technologijomis.

ir algoritmais pagrista gamybos jrengimy

88



Dazy
aparatas

Vilgymo
aparatas
Popieriaus Spausdinimo Dziovykla Lankstymo ir Atspaudy
tiekimo sekcija pjovimo iSveda
jrenginys sekcija
| Popieriaus traktas >

10 pav. Gaminio kelias ruloninéje termostabilizacinéje

spausdinimo masinoje (sudaryta pagal Kiphan, 2001)
Duomeny surinkimui gali btti naudojamos jvairios
skaitmeninés technologijos, optiniai duomeny surinkimo
sumaniis jutikliai arba gamybos jrenginiy
bloky
analizé, sisteminimas
OEE“

individualiai adaptuojamas pagal kiekvieng vartotojui

prietaisai,

valdymo kaupiami  duomenys. = Duomeny

apdorojimas, ir atvaizdavimas

vykdomas ,,Horas programoje ir gali Dbiti
svarby aspekta. Programoje realiu laiku atvaizduojama
pilna informacija apie procesy vykdyma, gamybinius
brokus, jrangos darbo derinimus ir
sustojimus.

Ritininés ofsetinés spausdinimo masinos forminio veleno

laika, tempa,

prispaudimo mechanizmas veiké netinkamai. Formos
kampelis turéjo perteklinio laisvumo ir nuo to atsirasdavo
musimai, nuo kuriy juodosios formas kraste atsirasdavo

luzimas.
Pasiruosimas 0 . . : 1 702
NepaZyméta prastova | 86
Pietts | 48
Popieriaus trikimas/ ustrigimas [} 26

Formos liizimas/ jtriikimas C (BACK) [ 26
Savaitiné profilaktika [ 23
Falco reguliavimas [ 18
Spaudos sekcijos 13
Baldwin keitimas || 9
Néra CTP ploksciy | 6
Klaida failuose | 6
Voly reguliavimas | 6
Plovimas | §
Dazy keitimas | §
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Ispaudimai gumoje M (FRONT)
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Formos sulankstymas dedant K (FRONT)
Spaudos elementy nusitrinimas C (BACK)
Uztaisyklé
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11 pav. Prastovy kiekis pagal priezastys rugséjo ménesj
(sudaryta pagal Horas OEE programos duomenys)

Po keliy ménesiy nuo programos veikimo dienos buvo
surinktas tam tikras informacijos kiekis. Analizuojant

buvo nustatytos pagrindinés prastovy priezastis (11 pav.).
prastovy
Nepazyméta priezastis, Pietlis, Popieriaus uzstrigimas,

Pagrindinés priezastis: PasiruoSimas,
Savaitiné profilaktika, Falco reguliavimas, Kita, Juodosios
formos luzimas.

Be abejones, tokiy prastovy priezaséiy kaip pietus,

profilaktika, masinos pasiruoSimas, Falco (lankstymo)

reguliavimas i§vengti nepavyks, nes tai neatsiejama darbo
dalys, bet reikéty paanalizuoti kodél atsitinka juodosios
spalvos formy lazimas.

Taip pat paveiksliukas rodo, kad kai kurie darbuotojai
kazkodél nepazymi prastovos priezasties: Nepazyméta
priezastis, Kita. Reikéty iSsiaiskinti dél ko jie to nepadaré
ir paaiskinti, kad prastovy priezasciy pildymas yra labai
svarbus jmonés tobulinimui, Sitg darbg labai svarbu atlikti
tinkamai.

Pasiruosimas 531
NepaZyméta prastova 125
Pasiruosimo laiko virSijimas 17
Pietus | ] 55
Popieriaus tritkimas/ uzstrigimas 32

Spaudos sekeijos || 14
Baldwin keitimas || 10
Falco reguliavimas
Savaitiné profilaktika
Voly reguliavimas |
Saldymas
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Falco gédimas

Klaida failuose |
Trumpalaiké profilakta
Oro tickimo sistema
Formos sulankstymas dedant M (FRONT)
Dazy keitimas
Formos lizimas/ jtriikimas C (BACK)
Filtry keitimas
Ispaudimai gumoje M (FRONT)
Plovimas
Itrikusi guma C (BACK)

0 100 200 300 400 500 600
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12 pav. Prastovy kiekis pagal priezastys lapkri¢io ménesj
(sudaryta pagal Horas OEE programos duomenys)
Po prastovy priezasCiy analizés buvo pastebéta, kad
rugséjo ménesj (per 28 dienas) jvyko netgi 14 juodosios
(K-konturas) spalvos plok$¢iy keitimo atvejy. Atlikus tam
tikrus veiksmus (pokalbiai su darbuotojais, masinos
apzitira), buvo issiaiskinta, kad juodosios formos plokstés
kartas nuo karto yra gadinamos dél to, kad vienas i$
irenginio elementy yra sugedés.
Kai forma yra sulauzyta, toliau darbo testi negalima,
kadangi atspaudas gaunamas nekokybiskas, jis laikomas
broku. Taip pat gadinamos kitos spausdinimo masinos
dalys: pvz. Duktorinio veleno guma.
Jdomus niuansas: personalas — nesidalino §itg informacija,
kadangi gedimas buvo labai senas ir visi priprato prie
tokio masinos trukumo.
Atlikus tam tikrus skaiCiavimus buvo nustatyta, kad
kiekvieng ménesj Sitas ldzimas lemdavo tam tikras
iSlaidas: papildomy formy sugadinimas ir maSinos ne
spaudos laikas, sumoje susidarydavo 1200-1500
EUR/mén. Papildomy islaidy butent dél sultizusios dalies.
Taciau tai yra negalutiné iSlaidy suma, nes nejmanoma

nustatyti kiek tony popieriaus buvo sugadinta, dél
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papildomy masinos sustojimy ir perspausdinimy. Galima
iSlaidy suma yra dar didesné.

Buvo nusprgsta pataisyti masing. Detalé ir jrenginio
taisymas kainavo 8000 EUR.

Atlikus pakartotiné surinkty duomeny apie prastovy
priezastis analizg, tik jau uz lapkric¢io ménesj (28 ménesio
dienos) matoma (pav. 12), kad juodosios spalvos formy
keitimas buvo daromas tik du kartus.
komentarus, tai buvo daroma dél kity priezasCiy, tokiy

Pagal darbuotojy

kaip, naujo darbuotojo apmokymas, todél ateityje nebus
gaiStama tiek laiko formos keitimui.

Planavimo tobulinimo modelis, skirtas poligrafijos
pramonés jmonéms

Norint patobulinti  planavimo procesa gamybinéje
imongje, reikia uztikrinti nuoseklig ir sékminga gamybiniy
procesy veiklg ir plany realizavimg bei suvokti vykstanéiy
planavimo procesy svarbg ir potenciala, optimizuojant

gamybinius procesus.

1. Visy gamybinéje jmonéje vykstanciy procesy ir jy kuriamos pridétinés vertés identifikavimas

{

2. Produkto gamybos kelio nagrinéjimas: nuo uzklausos pateikimo iki paruosto ir pristatyto klientui
gaminio

Y

4. Ketvirtosios pramoneés
revoliucijos dedamyjy
integravimas, siekiant
tobulinti planavima

Y

3. Gamybos valdymo ir
optimizavimo programos
karimas

5. Inovaciniy ir
neinovaciniy gamybos
tobulinimo sistemy
pritaikymas

A

6. Nenumatyty problemy registravimas ir skai¢iavimas, didelio kiekio skirtingy gamybos duomeny
surinkimas ir priklausomybiy nustatymas

17. Papildomy tobulinimo

7. Surinkty duomeny susisteminimas,
analizavimas ir apdorojimas

8. Pagrindiniy problemy
»| atsiradimo prieZasties
identifikavimas

jrankiy pritaikymas

f
|

|

l_l

9. Gamybos poreikiy iSkélimas

'

16. Tobulinimo sprendimy gamybos procesams
poveikio jvertinimas

10. Vykstanciy problemy koreliacijos tarpusavyje
stebéjimas, priklausomybiy ir priezasciy nustatymas

A

{

11. Reikiamy kompetencijy ir iStekliy nustatymas,
siekiant iSspresti nustatytg problema

'

15. Rezultaty analizé

12. Galimy patobulinimy ir pakeitimy pasitlymas,
siekiant tobulinti tam tikrq procesa

.

13. Veiksmy strategijos ir plano nustatymas

.

14. Realizacija

13 pav. Poligrafijos pramonés planavimo proceso tobulinimo modelis (sudaryta autorés)
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Remiantis skirtingy autoriy planavimo procesy mokslinés

literatiiros analize, nagrinéjant gamybos planavimo

technikas, r0Sys, etapus bei technologines ir ne
technologines gamybos valdymo tobulinimo galimybes,
iSanalizavus  poligrafijos pramonés dedamasias ir
specifisiSkuma sudarytas tipinés poligrafijos pramonés
jmonés planavimo proceso tobulinimo modelis (13 pav.).
Bet kurioje gamybinéje jmonéje norint pradéti tobulinti
planavimo procesa, reikia identifikuoti visus gamybos
procesus, jy kuriama pridéting verte ir poreikius (1).
Svarbu jsigilinti kas ir kaip vyksta, taip pat dél kokiy
priezasCiy procesai atlickami biitent taip, o ne Kkitaip.
Atliekamos procesy korekcijos turi nepakenkti, o padéti
tobuléti.

gamybos kelias: nuo uzklausos iki paruosto produkto (2).

imonei Toliau yra nagrinéjamas produkto

Pirmas svarbus zingsnis link planavimo funkcijy

tobulinimo (3) yra bendros programos kirimas, kuri
remtysi procesy registravimo, tai yra monitoringo
Monitoringo programos pagalba renkama (6) didzioji dalis
skirtingy  gamybos  rodikliy duomenys.  Surinkta
informacija analizuojama ir susisteminama (7). IeSkomos
tam tikros priklausomybés tarp vykstan¢iy nenumatyty
problemy ir (8) identifikuojamos problemy atsiradimo
priezastys. Prie$ pradedant nagrinéti tam tikry procesy

problemas, svarbu iSsikelti gamybos poreikius (9) ir

identifikuoti svarbiausius kriterijus, kurie turi buti
tenkinami po atlikty modifikacijy.
Taip pat svarbu tinkamai identifikuoti vykstanciy

problemy priezasCiy koreliacijas tarpusavyje, tam kad
labiau jsigilinti j problemos esmeg ir suvokti kaip problema
paveikia gamybos pajégumus ir kokybe (10).

Tikslai i$nagrinéjus problema reikia nustatyti reikiamas
kompetencijas ir iSteklius kurie reikalingi sprendziant
pasirinktg problemg (11).

Suformuluoti  galimy  patobulinimy ir pakeitimy
pasitilymus, kurie nukreipti | problemos Salinimg sickiant
tobulinti tam tikrus procesus (12). Svarbu jvertinti visus
pasiiilymus ir atrinkti optimaliausia, kuris tenkins iSkeltus
poreikius.

Tada reikia nustatyti plang ir veiksmy strategija (13)
siekiant realizuoti suformuluotus tobulinimo procesus
(14). Realizacijos metu svarbu tinkamai jvertinti pirmus
rezultatus ir greitai analizuoti netikslumus ir taisyti
spragas (15).
Nagrin¢jant tobulinimo sprendimy poveikj gamybos
procesams reikia greitai analizuoti pirmuosius bandymus
tobulinti gamybos efektyvuma (16). Esant reikalui galima
jtraukti papildomus

gamybos tobulinimo jrankius i

bendraja gamybos valdymo sistemg (17).

programos principu, kurj padéty fiksuoti
rodiklius. Tai daroma ne tam, kad rasti , kaltus“ ir atleisti
suklydusius darbuotojus, bet tam, kad suprasti kokios

aplinkybés nulemia probleminiy situacijy atsiradima ir

gamybos

iSnagrinéti kaip tokiy problemy galima iSvengti ateityje.
Tiksliai skaiciuoti kaip vyksta tam tikri procesai ir ateityje
atsizvelgti | kilusius nesklandumus bei nuolatos tobulinti
tokia programa. Tokiu biidy auk$ti vadovai, kurie turi
pakankamai jgaliojimy ir kompetencijy spresti platy
jvairiy problemy spektra, geriau matyty realias situacijas
gamyboje ir gebéty priimti reikiamus
remiantis gautais duomenimis.

Kuriant arba tobulinant monitoringo programa svarbu

sprendimus

atsizvelgti | naujausias gamybos procesy optimizavimo

galimybes ir tinkamai jvertinti gamybos procesy
tobulinimo galimybes ketvirtosios pramones revoliucijos
dedamyjy pagalba (4), bei inovaciniy ir neinovaciniy
déka (5).

pritaikyta ir jgyvendinta

gamybos tobulinimo
Tam kad bity
gamybos tobulinimo sistema, svarbu sukelti susidomejima

sistemy
sékmingai

visy darbuotojy.

ISvados ir pasiiilymai

Remiantis atlikta mokslinés uzsienio ir lietuviy autoriy
literatiiros analize, informacijos ir duomeny rinkimu,
analize, sisteminimu ir grafiniu atvaizdavimu bei
ekspertinés apklausos rezultatais, suformuluotos tokios
iSvados:

- Mokslinégje literatiiroje =~ gamybos  planavimas
apibréZziamas jvairiai, apibendrinant galima teigti, kad
gamybos planavimas tai kryptingai veikiancios pastangos
siekiant kontroliuoti ir valdyti gamybos procesus remiantis
jvairiomis sistemomis arba technologijomis.

- Siekiant didinti poligrafijos gamybos sektoriaus
efektyvumg svarby pereiti prie naujausiu technologijy
siekiant didinti robotizuotas gamybos linijas be zmogaus
dalyvavimo. Kaip taisyklé didzioji dalis nesklandumy
organizuojant gamybos procesus jvyksta dél zmogiskyjy
klaidy.

Poligrafijos siekian¢ioms
gamybos planavimo procesus,
modelj siekiant priimti sprendimus dél gamybiniy procesy
planavimo efektyvinimo. Taip pat poligrafijos pramonés
asociacijoms rekomenduojama periodiskai, kas 1-2 metus,
atlikti studijas ir apklausas leidzianc¢ias jvertinti gamybos
planavimo proceso problemas poligrafijos pramongje ir
nustatyti
technologijy poveikio gamybos pramonéje.

jmonéms, tobulinti  savo

siiloma taikyti sukurtg

tendencijas dél ateityje progresuojanciy
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IMPROVEMENT OF PRODUCTION PLANNING
PROCESS IN THE PRINTING INDUSTRIAL
COMPANIES

A.Ov¢inikova
Abstract

This article discusses the topic of production planning. It
overviews the distribution of a production process flow
and analyzes various ways and methods of production
planning process improvement as well as the
manufacturing features in the context of the printing
industry. This article presents the results of the expert
survey of the print production company planning and
identifies the range of tools, which could be used to
improve the planning process. Article studies the impact
of using production planning improvement tools in a
common print production company. The model of
improvement of production planning based on the results
of the research and suggestions on planning process
improvement was presented in the conclusion.

Keywords: Printing production, planning, manufacturing.
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