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SUMMARY

The relevance of the topic. Enterprise economy is among the major factors contributing
to a competitive advantage in the rapidly changing business environment. Lean manufacturing
analysis and disclosure of improvement directions is an actual problem for many Lithuanian
industrial groups. The evaluating the economy of production systems are used three ways
commonly. They are value chain model (Value Stream Mapping), manufacturing economy
assessment tool (Six Sigma) and Lean manufacturing system (Lean). The most popular of them is
Lean manufacturing method. Scientific literature notes that enterprises, which install lean
production methods, significantly more efficient use resources, and labor productivity is nearly
40 percent higher. Therefore, this master's final thesis examines in more detail relevant
developments - lean manufacturing system. The formulated the problem in the work - integrated
economy assessment of enterprise production system

The object of research - Assessment of leanness of production system.

Goal of this research: To assess leanness of this production system within the
perspective of Lean systems.

Obijectives of this work:

1. Substantiate the leanness of production system assessment components taking into
consideration different viewpoints in lean systems methodology.

2. Adapt the method of assessment of leanness of production system, which allows
evaluating the accomplishments of production within the perspective of lean systems.

3. Carry out the assessment of leanness of production system and determine the
accomplishemnts in terms of sector.

Research methods: analysis of scientific literature, the company collected primary data
analysis, applied mathematics, and Microsoft Excel program for processing empirical results.

The main results of the work. The problem analysis presents the first part of the master's
thesis. In the second - analyzed Assessment of leanness of produktion system theoretical
solutions. In the third - an empirical study in plastic recycling subdivision of AB Snaigé
according to the chosen method. The analyzed the production efficiency indicators compared
with related companies Moléty plastic processing company UAB Hoda data. At the end proposed

11 prudence-increasing measures in AB Snaigé plastic processing division.



Master's final thesis volume - 67 pages of 26 annexes. It contains 9 tables and 9 figures,
used 33 scientific literature source.

Keywords: Lean manufacturing, Leanness assessment tool, Performance measures.
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IVADAS

Didéjanti konkurencija pasaulinése rinkose skatina jmones didinti veiklos efektyvuma.
Imonés taiko VKV, ISO 9000 serijos standarty, SeSiy sigma, taupiy sistemy bei kity metody
jzvalgas veiklos efektyvumui gerinti. Siuo metu visame pasaulyje ir Lietuvoje aktualiausias
veiklos efektyvumo tobulinimo metodas yra Lean.

Lean (liet. — taupus) pirma karta pamin¢jo 1988 m. panaudojo J. F. Krafcik‘as,
apraSydamas Toyota jmonés gamybos sistemg. Dabartinis Lean metodo supratimas grjstas J. P
Womack‘o, D. T. Jones‘o ir D. Roos‘o (1990), J. K. Liker‘o (2004), H. Ohno (2005) darbais. Sie
autoriai i§samiai aprasé tiek Lean principus, tiek ji sudarancias praktikas. ,,Lean Sirdis — ilgalaike
augimo, kuriant verte¢ klientui ir visuomenei, filosofija, palaikoma kokybés gerinimo ir kasty
mazinimo, eliminuojant $vaistyma (jap. muda), veikly“ (Wilson 2010, 59). Nors grjstas J. P
Womack‘o, D. T. Jones‘o ir D. Roos‘o (1990), J. K. Liker‘o (2004), H. Ohno (2005) pateikia
Siek tiek skirtingas Lean metodo versijas, visi autoriai akcentuoja, kad tai kompleksiné principy
bei metody visuma.

Pripazjstant, kad Lean yra kompleksinis tobulinimo metodas, kyla klausimas, kaip jvertinti
jmoniy gamybos sistemy ,,taupumo* (angl. leanness) lygj? Nors pabréziama, kad Lean metodo
diegimas yra niekad nesibaigiantis procesas, taCiau jmonéms kyla poreikis jsivertinti Lean
diegimo progresg ir gamybos sistemos taupumo lygj. Kitaip sakant, nors ,taupumas — tai
procesas, kelioné, o ne galutiné stotel¢* (Liker, 2004, 8), taCiau .,..jeigu jis negalite jo
pamatuoti, jus negalite jo valdyti“ (Shaw et Costanzo, 1970). Vertinimas yra esminis dalykas,
norint identifikuoti tiek trikumus, tiek pasiekimus, tiek — progresa.

Mokslingje literatiiroje sutinkamus taupumo lygio vertinimo jrankius galima sugrupuoti ]
dvi grupes. Pirma grupe sudaro metodai leidziantys jvertinti Lean principy ir metody raiska
jmonéje (pavyzdziui, Shah et Ward, 2007, Pettersen, 2009; Hines et al., 2012). Sie metodai
leidzia jvertinti, kiek placiai jmonéje paplite Lean metodai ir principai 1§ darbuotojy
perspektyvos. Kitg taupumo vertinimo metody grupg sudaro metodai, apimantys iSmatuojamy
rodikliy grupes, leidziancias jvertinti gamybos taupumo lygj jvairiais aspektais (Bhasin, 2011;
Behrouzi et Wong, 2011; Gopalakrishanan, 2010).

F. Pakdil‘as ir K. M. Leonard‘as (2014) pasiilé derinti Lean metody raiskos ir taupumo
lygio rodikliais vertinimg. Taikant $iy autoriy pasitilyta metoda jvertinami ir kokybiniai (t.y.
Zzmoniy suvokimo) ir kiekybiniai (t.y. tiesiogiai iSmatuojami ir objektyviis rezultatai) gamybos
sistemos taupumo aspektai. Nors $is autoriy pasiiilytas metodas leidzia iSsamiai jvertinti
gamybos sistemos taupumo lygj, taciau jis neatsako, ar gauti jverciai yra ,,silpni®, ,,vidutiniski*

ar ,,puikiis“ sektoriaus kontekste. Todél Sio darbo moksliné problema: kompleksinis gamybos
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sistemos taupumo lygio vertinimas, leidziantis jvertinti gamybos sistemos pasiekimus sektoriaus
kontekste.

Tyrimo tikslas: kompleksiSkai jvertinti gamybos sistemos taupumg taupiy sistemy
perspektyvoje.

Darbo uidaviniai:

1. Pagrjsti gamybos sistemos taupumo vertinimo dedamasias dalis, jvertinus pozitriy ]
taupiy sistemy metodg skirtumus.

2. Papildyti gamybos taupumo vertinimo metoda, leidziantj kompleksiskai jvertinti
gamybos pasiekimus taupiy sistemy perspektyvoje.

3. Atlikti gamybos sistemos taupumo vertinimg ir nustatyti pasiekimus sektoriaus
kontekste.

Tyrimo objektas — kompleksinis gamybos sistemos taupumo vertinimas

Tyrimo metodai: mokslinés literatiiros analizé (taikyta, siekiant nustatyti gamybos
sistemy taupumo vertinimo dedamasias bei adaptuoti gamybos taupumo vertinimo metoda);
pirminiy bei antriniy duomeny rinkimas ir analizé (vertinant AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinio gamybos sistemos taupumg) ir stebéjimo metodas.

Darbo rezultatai. Pagrindinis $io darbo teorinis jnaSas — papildytas F. Pakdil‘o ir K. M.
Leonard‘o (2014) gamybos sistemos taupumo vertinimo metodas, leidziantis kompleksiSkai
jvertinti gamybos sistemos taupumo lygj. F. Pakdil‘o ir K. M. Leonard‘o (2014) metodas leido
jvertinti Lean principy ir praktiky raiska jmonéje (kokybiné taupumo dimensija) bei faktinius
gamybos sistemos pasiekimus (kiekybiné¢ taupumo vertinimo dimensija). Siame darbe $is
metodas iSpleciamas palyginamaja taupumo vertinimo dimensija, leidZian¢ia palyginti gautus
vertinimo rezultatus sektoriaus kontekste.

Darbo struktiira. Pirmoje magistro baigiamojo darbo dalyje pateikta gamybos sistemos
taupumo vertinimo problemos analizé. Antroje - iSanalizuoti gamybos taupumo biidai ir pagrjsti
gamybos sistemos taupumo vertinimo teoriniai sprendimai. Adaptavus gamybos taupumo
vertinimo metoda, leidZiantj jvertinti gamybos pasiekimus taupiy sistemy perspektyvoje, darbo
tre¢ioje apraSomi AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinyje atlikto empirinio tyrimo
rezultatai, Sanalizuoti gamybos taupumo kokybiniai ir kiekybiniai rodikliai palyginti su
giminingos jmonés - Moléty plastmasiy perdirbimo jmonés UAB ,,Hoda“ duomenimis. Darbe
pasiiilyta 11 priemoniy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio taupumui didinti, o
pagrindinis darbo rezultatas - parengtas kompleksinis jmonés gamybos sistemos taupumo
vertinimo metodas, apimantis kokybinj ir kiekybinj vertinimg bei pasilyginimg sektoriaus
kontekste.
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1. LEAN — IMONES TAUPIOS GAMYBOS SISTEMOS ANALIZE

Vienas i$ imonés konkurencinio pranasumo veiksniy sparciai kintancioje verslo aplinkoje
yra taupiosios gamybos sistema (toliau tekste Lean - angl. Lean manufacturing, liet. — taupioji
gamyba) kuri pradzig gavo Japonijoje. Lean padeda i§ esmés sustiprinti jmonés konkurencinius
gebéjimus - dirbti greiciau, lanksCiau, kokybiskiau ir pigiau, naudojant maziau resursy.
Susidoméjimas Sia Lean labai padidéjo antroje praéjusio amziaus devintojo deSimtmecio puséje,
kai Japonijos kompanijos pradéjo dirbti Vakary Salyse. 1987 metais JAV Masacusetso
technologijy institutas paskelbé tyrimg apie Japonijos gamykly, kurios veiké Vakary Salyse ir
kuriose dirbo vakary Saliy darbininkai, gamybos privalumus. Tyréjai pastebéjo, kad tose japony
jmonése buvo zymiai taupiau naudojami istekliai, o gamybos produktyvumas buvo beveik 40
procenty aukStesnis uz analogiSky gamykly, kurias valdé Vakary kompanijos, nasumg. Todél
atliekant §] magistro baigiamajj darba siekta iSsamiau panagrinéti problema - taupiosios gamybos
sistemg pagal Lean metodika.

Siame skyriuje pradZioje pateikta Lean samprata ir trumpa istorin¢ raida. Antrame
skyrelyje, remiantis moksline literatiira, apzvelgta Lean taupumo koncepcija ir paanalizuoti
esminiai principai, o treiajame — iSsamiau panagrinéti Lean sistemoje naudojami gamybos

vadybos metodai ir vadybos biidai.
1.1. Lean samprata ir trumpa istoriné raida

Kaip nurodoma mokslininky teiginiuose (Hasle et al., 2012), pirma karta angly kalboje
terming Lean manufacturing 1988 m. panaudojo J. F. Krafcikas. Leidinyje (Krafcik et
MacDuffie, 1992) raSoma, kad minétas terminas atsirado po grupés vadybos specialisty pagal
tarptauting automobiliy gamintojy programa apsilankymy Japonijos koncerno ,,Toyota® jmonése
ir ten analizuotos gamybos vadybos sistemos. J. F. Krafciko ir J.P. MacDuffie‘o (1992) teigimu,
Japonijoje Lean gamyklos zymiai produktyvesnés, ten tenka maziau darbo sgnaudy automobiliui
surinkti, yra geresné produkcijos kokybé, viename automobilyje vidutiniSkai rasta maZiau
defekty, palyginti su kity analogisky gamykly naudojamiems masinés gamybos organizavimo
biidais. Tai buvo akstinas pradéti dométis nauja vadybos sistema, kuri yra efektyvus
organizacijos konkurencinio pranasumo veiksnys. Remiantis mokslininkais (Hasle et al., 2012),
nuo pra¢jusio amziaus devintojo deSimtmecio pabaigos Lean terminas tapo populiarus ir vis
placiau naudojamas moksliniy tyrimy metodikose. Moksliniame leidinyje (Hoss et Schwengber
ten Caten, 2013) pazymima, kad Lean analizuojama jau daugiau kaip keturis deSimtmecius tiek

akademiniuose, tiek ir praktiniuose Zurnaluose.
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Tad Lean vadybos sistemos pradzia siejama su Japonijos automobiliy gamintoja
,»loyota“. Minétos jmonés vadovybé po Antrojo pasaulinio karo pasiryZo i$ esmés pertvarkyti
savo veiklg. Tuometinio Sios automobiliy gamyklos savininko K. Toyotos iniciatyva pradéta
gilintis | pazangia kity Saliy patirtj. Kaip raSoma T. Fujimoto (1999) leidinyje, i§ Vokietijos buvo
perimta automobiliy ,,Chevrolet” varikliy gamybos technologija, o JAV , Ford“ gamyklose
analizuotos tuo metu vienos geriausiy pasaulyje masinés gamybos naujovés. Japonai minétos
vakary S$aliy patirties nekopijavo, o ja kurybingai pradéjo taikyti ,,Toyota“ jmonése - buvo
sukurta lanksti gamyba (ji pavadinta angl. Toyota Production System (TPS). J. P. Womacko ir kt.
(2007) teigimu, TPS véliau buvo patobuléjo ir tapo JIT- (angl. Just in Time - liet.- tiksliai laiku)
sistema, o dar véliau — Lean gamyba.

Pastebéje sparty ,,Toyota® ir kity Japonijos automobiliy gamykly produkcijos
konkurencingumo didé¢jima, JAV automobiliy gamintojai privaléjo skubiai imtis inovacijy. J.
Petterseno (2009) teigimu, 1990 metais prasidéjes pazangiausiy ,,Toyota“ metody perémimas,
yra puikus pavyzdys, kaip per trumpa laikotarpj galima pritaikyti gamybos vadybos naujoves,
kurios minétoje Japonijos jmonéje vystési ilgy tobulinimy procesy metu. Tad Lean vadybos
sistema nuolat vystési ir sparCiai plétojosi. Kaip nurodoma P. Hines‘o ir kt.. (2012) darbe,

ilgainiui zinios apie Lean keitési ir gil¢jo bei Lean koncepcija nuolat evoliucionavo.

1.2. Lean taupumo koncepcija ir principai

L. Wilsono (2010) nuomone, Lean — tai nuolatinis verzimasis link tobulybés, kartais
sunkiai jsivaizduojamas, nes tai yra pagrindiné paradigmos kaita. Minéto autoriaus teigimu,
»Lean esm¢é yra ilgalaiké augimo, kuriant vert¢ klientui ir visuomenei, filosofija, jskaitant ir
ekonomija su kaSty maZinimo bei pristatymo laiky pagerinimo tikslais, ir kokybés gerinima,
pilnai eliminuojant atliekas (jap. Muda)* (Wilson, 2010, p. 59). Remiantis J. Pettersenu (2009)
galima teigti, kad Lean gamybos koncepcija identifikuoja iSskirtinai produktyvias ir efektyvias
gamybos sistemas, kurios, sunaudodamos maziau resursy, sukuria aukS$tesn¢ kokybe su
maZzesniais kastais, o zilirint ir ] prakting, ir i projekting perspektyvas, pagrindinis tikslas yra —
Svaistymo eliminavimas.

,»Valdymas, paremtas Lean gamybos principais, leidzia firmoms pasiekti aukStus
efektyvumo lygius ir tapti konkurencingomis galimy Zemiausiy kainy, pristatymo greicio,
minimaliy atsargy sandélivose ir optimalios kokybés déka. Eliminuojant netaupuma
(Svaistymus), mazéja kintamieji gamybos kastai, susij¢ su darbo imlumu, medziagomis ir
energija, tokiu biudu pakeldami gaminiy vieneto pelninguma. Lean taip pat naikina netaupuma

ar $vaistymus, susijusius su patalpy fiksuotaisiais kastais, kapitalu ir palaikymu, t. y. valdymu,
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technologijomis, ir t.t.“ - raSoma moksliniame leidinyje (Swink et al., 2011, p. 239). Siy
mokslininky darbe iSsakyta mintis, kad taupumas sukuria milziniSka ir patvary konkurencinj
pranasumag, o Lean jdiegimas naudojamas kaip jrankis tam konkurenciniam pranaSumui pasiekti.
Bet, remiantis F. Behrouziu ir K. Y. Wongu (2011), be aiskaus Lean veikimo mechanizmo ir jo
matavimo metodikos supratimo kai kur Lean praktikos patirdavo nesékme. Kitaip sakant,
,,...nejmanoma suvaldyti Lean, nematuojant jo veikimo* (Behrouzi etWong (2011, p. 388).

Kai kurios literatiros studijos (Bayou et Korvin, 2008; Singh et al., 2010 ) Lean
praktikoje akcentuoja valdymo sistemy taupumo matavimus ir pabrézia poreikj unifikuoti Siy
praktiky poveikio analizés mechanizmg. Pagal S. Bhasing (2008), ,,jmonéms reikia suprasti, kaip
pagrindiniai veiklos matai gali nukreipti ir sukoncentruoti organizacijg link puikiausiy rezultaty
ju pasirinktoje srityje” (p. 67). Panasiai teigiama T. A. Saurino ir kt. (2011) darbe — identifikuota
Lean vertinimo metodikos svarba Lean sistemos ankstyvosiose jdiegimo praktikos stadijose. J. P.
Womacko ir kt. (2012) darbe rasoma, kad ,Lean gamyba yra taupi, nes ji sunaudoja visko
maziau, negu masiné¢ gamyba — pus¢ Zzmoniy pastangy imong¢je, pus¢ gamybinio ploto, puse
investiciniy jrankiy, puse¢ jrengimy naudojimo laiko, kad sukurty naujg produkta per puse laiko.
Taip pat ji reikalauja jmonéje laikyti daug maziau, negu pus¢ atsargy, nes taip susidaro daug
maziau broko, o pagaminami geresni ir vis jvairesni gaminiai“ (p.21).

J. Petterseno (2009) teigimu, Lean — yra ne tik vadybos metody ir biidy junginys, bet ir
naujas mastymo biidas, siekiant konkurencinio pranasumo. Remiantis S. Bhasinu (2012) bei A.
M. Sancezu ir M. P. Perezu (2001), Lean mastymo buido pagrindas — penki esminiai principai:

1. Taupumas ir Svaistymy eliminavimas.

2. Nuolatinis tobulinimas (jap. Kaizen).

3. Daugiafunkcés komandos.

4. Glaudds santykiai su tiekéjais ir jy skaiciaus maZinimas.

5.JIT (angl. Just In Time — liet. tiksliai laiku).

Taupumas ir $vaistymy eliminavimas laikomas vienas i§ svarbiausiy Lean sistemos
principy. Dar T.Fujimoto‘as (1999) nurodeé, kad Svaistymy eliminavimas yra ne tik Lean
sistemos principas, bet ir tikslas. Pagal minétg autoriy, vertinant Svaistymy pasalinima, pagal
japony 3 M buda (jap. Muda — liet. vertés nepridedancios veiklos; Mura — liet. netolygi gamybos
eiga) ir Muri — liet. perdidelis darbo kruvis), esminis veiksnys — Muda eliminavimas. Kiti
autoriai (Bhasin, 2012; Sancez et Perez , 2001) nurodo, kad tradicin¢je masinéje gamyboje
dazniausiai biina tokios netaupumo (Svaistymo) risys:

perteklinés atsargos — bet koks gamybos proceso perteklinis apriipinimas zaliavomis,

pusgaminiais ar komplektuojamais gaminiais;
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perprodukcija — kai pagaminama daugiau, nei to reikalaujama gamybos procese;

nekokybiskas (su defektais) gaminys — produktas, reikalaujantis papildomo taisymo,
patikrinimo, pakeitimo Kitu ar pan.;

laukimas — pertraukos gamybos procese, kai laukiama darbo jégos, medziagy, jrangos ar
biitinos informacijos;

nuostoliai dél neracionalaus transporto jmonés viduje;

darbuotojy proto, kompetencijos, jgiidziy ar kiirybiniy sugebéjimy nepanaudojimas;

papildomas perdirbimas arba darbo perkélimas j kita vieta — vartotojo atzvilgiu tai
papildoma paslauga, kuri nedidina produkto vertés.

Nuolatinis tobulinimas (Kaizen). J. P. Womacko ir kt. (2012) darbe rasoma, kad taikant
Kaizen, siekiama nulinio defekty gaminiuose skaifiaus. Tam naudojami visuotinés kokybés
vadybos sistemos elementai — kokybés biireliai, i§sami priezasciy ir pasekmiy analizé ir kt.

Daugiafunkcés komandos. J. Petterseno (2009) teigimu, biitent komandinis darbas ne tik
projektuojant naujoves, bet ir jprastame kasdieniniame darbe leidZia jvykdyti uzdavinius
sparciau ir kokybiskiau nei dirbant individualiai. Kita vertus, individai i§ kity komandos nariy
gali semtis patyrimo, tobulintis ir taip gerinti savo kompetencija bei sugebéjimus.

Glaudus santykiai su tiekéjais ir jy skaiCiaus mazinimas leidzia jgyvendinti gamybos
lankstuma bei efektyvig JIT (angl. Just In Time — liet. tiksliai laiku) praktika. Be to, Lean sistemag
diegiancios organizacijos naudoja Heijunka (gamybos planavimo buida, kurio pagalba siekiama
sumazinti gamybos svyravimus sgmoningai jterpiant mazas jvairiy produkty partijas), gamybos
proceso sinchronizavimg pagal gamybos ciklo laiko vertinima, Pull (tai toks gamybos valdymo
biidas, kai gamyba pradedama tik atsiradus poreikiui ar kliento uzklausai — dél to galima naudoti
riboto dydZio atsargas ir jas sumazinti iki minimumo) ir kitus metodus (iSsamiau apie Lean
sistemoje naudojamus gamybos vadybos metodus 2 lenteléje).

JIT - logistikos sistema, leidZianti optimizuoti medZiagy ir informacijos pristatyma,
pateikiant tik tai kas yra reikalinga, reikiamais kiekiais ir tada, kai reikia.

J. K. Likeris (2004) ir T. Ohno‘as (2005), analizuodami japony ,,Toyota“ TPS (angl.
Toyota Production System), kuri sudaro Lean sistemos pagrinda, identifikavo dvi svarbiausias
atramas ir 14 principy. Tos dvi TPS atramos — tai nuolatinis tobulinimas (jap. Kaizen) ir pagarba
zmonéms. 14 principy suskirstyti j keturias grupes: (1) filosofija — ilgalaikiSkumas, (2) procesas
— srauto skatinimas, (3) Zmongs ir partneriai — pagarba ir vystymasis, ir (4) problemy sprendimas
— nenutrukstantis tobulinimas (Zr. 1 lenteléje).

1 lentelé. Lean sistemos pagrinda sudarancios TPS (Toyota Production System)

principai (pagal Liker, 2004 ir Ohno, 2005)
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Grupé

Principas

Filosofija — ilgalaikiSkumas

Paremkite savo vadovybés sprendimus ilgalaike
filosofija, netgi jei tai kainuoty trumpalaikius finansinius

tikslus.

Procesas - srauto

skatinimas

Sukurkite  nuolat  veikianCig  daugiafunkce
komanda, kuri iSkelty problemas.

Naudokite jtempta gamybos grafikg, kad
iSvengtuméte perprodukcijos.

ISlyginkite darbo kriivius.

Idiekite suvokima, kad reikia dirbti be broko, t. Y.
taip, kad i§ pirmo karto padarytuméte geros kokybés
produkta.

Standartizuotos uzduotys — tai nuolatinio
tobulinimo ir galios darbuotojams suteikimui pagrindas.

Naudokite vizualing kontrolg, tada jokios
problemos nepasisléps.

Naudokite tik patikimas, kruopsciai iSbandytas
technologijas, kurios tarnauja jusy darbuotojams ir

procesams.

Zmonés — pagarba ir

vystymasis

Auginkite lyderius, kurie labai gerai suprasty
darba, gyventy Sia filosofija, ir perduoty ja kitiems.

Ugdykite iSskirtinius Zmones ir komandas, kurie
supras ir laikysis jiisy imonés filosofijos.

Gerbkite jusy platy partneriy ir tiekéjy tinkla,

sudomindami juos ir padédami jiems tobuléti.

Problemy sprendimas —
nenutriikstantis tobulinimas:
organizuokite Ju pastovaus

tobul¢jimo veiklas

Siekdami tobuléti, semkités patirties 1§ geros
praktikos jmoniy.

Sprendimus darykite 1¢tai, pasitariant, gerai
apsvarstant visas galimybes, o sprendimus jgyvendinkite
sparciai.

Tapkite besimokan¢ia nuolatinio tobuléjimo

organizacija.
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1.3. Lean —gamybos metody, vadybos buidy, ir tobulinimo jrankiy junginys

Remiantis moksline informacija (Fujimoto, 1999; Pettersen, 2009; Hines et al., 2012)
galima teigti, kad Lean yra jvairiy gamybos metody, vadybos biidy ir tobulinimo jrankiy
junginys. Panagrinésime dalj svarbiausiy Lean sistemos sudétiniy daliy. Kai kuriy mokslininky
teiginiai apie Lean sistemos gamybos vadybos metodus pateikti 2 lenteléje.

2 lentelé. Lean sistemoje naudojami gamybos vadybos metodai ir vadybos budai
(susisteminta autorés, remiantis Fujimoto, 1999; Takeda, 2005; Pettersen, 2009; Hines et al.,

2012; Pakdil et Leonard, 2014; Steponavicius ir Simkinas, 2015)

Metodo

o Metodo paaiSkinimas
pavadinimas

ALS Angl. Automatic Line Stop (liet. — gamybos linijos automatinis
sustabdymas). Sis metodas naudojamas srovinése linijose, kur pagrindinés
operacijos atliekamos rankiniu buidu, bet medziagy ar pusgaminiy
transportavimas yra automatinis (yra judantys konvejeriai). ISilgai linijos
instaliuojamas stop laidas tam, kad darbuotojas , esant bitinumui, galéty

sustabdyti konvejer;.

Andon Jap. Andon (liet. — lempa). Tai $viesos signalo vizualinio valdymo
priemoné, kuriai priskirta tam tikra prasmé. Pavyzdziui, tam tikros spalvos
lempos jrengiamos ant masiny, kad parodyty jy darbo biiseng (viskas
tvarkoje, prastova, instrumento ar kokybés problema, medziagy trikumas ir
pan.). Andon sistema suderinama su Jidoka defekty nustatymo metodu,
siekiant pagreitinti personalo veiksmus, kai gamybos linijoje pastebeti

trukumai.

Chaku- Jap. Chaku-Chaku (liet. — krauk, krauk) , t. y. yra vienos detalés
Chaku srauto metodas - yra efektyvus gamybos biidas, kai visos masinos, kuriy
reikia detalei pagaminti, yra pastatomos tinkama seka labai arti viena kitos.
Operatorius tiesiog padeda detale ir pereina prie kito veiksmo. Kiekviena
masina atlieka kita gamybos etapa, pvz., suka, gre¢Zia, valo, iSbando ar

Slifuoja.

Heijunka Tai gamybos planavimo biidas, kurio pagalba siekiama sumazinti
gamybos svyravimus sgmoningai jterpiant mazas jvairiy produkty partijas.
Ji pradzig gavo Japonijos automobiliy jmonéje Toyota, siekiant suderinti

gaminiy skai¢iy ir jy rinkinj produktui pagaminti. Taip pasiekiamas
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racionalesnis gamybos linijos subalansavimas.

Ikko-Nagachi Tai pradzig gaves Japonijos automobiliy jmonéje ,,Toyota“
vienetinis produkto daliy pergabenimas tarp jrengimy. Ikko-Nagashi
sistema naudinga ten, kur gamyba néra automatizuota - ja naudojant
pasiekiamas nuolatinio nenutrikstamo srauto procesas.

Jidoka Tai klaidy ir gedimy nustatymo sistema. Ji pradzig gavo Japonijos

automobiliy jmonéje ,,Toyota“. Vadovaujantis ja, visada uztikrinama
auks$cCiausia gaminio kokybé. Gamyba sustabdoma tuojau pat, kai tik
masina arba operatorius aptinka trukumag. Aptikti trilkumai yra nedelsiant

iStaisomi ir laikomi galimybe pasimokyti, kaip geriau jy iSvengti.

Tiksliai laiku (JIT)

Angl. Just In Time (liet. tiksliai laiku). Tai gamybos planavimo sistema,
kuri skirta masinei gamybai, taikant maziausiy iStekliy buda. Juo
optimizuojami madziagy pristatymo ir logistikos elementai, i darbo vietas

tiekiant tik tai, kas buitina tuo metu bei reikiamais kiekiais.

Kanban

Jap. Kanban (liet. - signalas). Tai svarbus Lean ir JIT sistemos
instrumentas. Ant kanban korteliy spausdinama detalés pavadinimas,
kodas, kiekis, paémimo ir pristatymo adresas bei kita reikiama informacija.
Kanban kortelés naudojamos detaliy gamybai ir pristatymui valdyti Pull

(iStraukimo) sistemoje.

Muda

Jap. Muda (liet. — $vaistymas). Likviduoti bet kokius §vaistymus —

vienas pagrindiniy Lean principy.

Pull

Angl. Pull (liet. - istraukimo) sistema — tai toks gamybos valdymo
budas, kai gamyba pradedama tik atsiradus poreikiui ar kliento uzklausai.
Toje sistemoje vélesnis procesas iStraukia detales i§ ankstesnio proceso.
Siuo atveju ankstesnis procesas papildo tik tai, ka suvartoja vélesnis
procesas. D¢l to galima naudoti riboto dydzio atsargas ir jas sumazinti iki

minimumo.

5S

Tai darbo viety sutvarkymo koncepcija, besiremianti penkiy japony
7odziy esme: seiri (liet. surti§iavimas) - nustatoma, kas yra butina ir kas
néra butina laikyti darbo vietoje, t.y visi darbo vietoje esantys daiktai,
dokumentacija, priemonés ir informacija suriiSiuojami ] reikalingus ir
nereikalingus; seiton (liet. - susitvarkymas) - visiems reikalingiems
daiktams paskiriama patogiausios jy paémimo vietos; seiso (liet. Svara) -

darbo vieta kokybiskai i$valoma ir sutvarkoma; seiketsu (liet.
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standartizavimas) - suzymimos darbo priemoniy, dokumenty laikymo
vietos; nustatomi Svaros standartai; sukuriamas vizualus standartas, t.y.
susitarimas, kokios tvarkos turime laikytis ir kt.) ir shitsuke (liet.

savikontrol¢) - sukuriamas mechanizmas, palaikantis 5S sistema.

Six Sigma

Tai techniniy ir statistikos jrankiy sistema, kuri taikoma taupioje gamyboje,

kai biitina jvertinti nukrypimy gamybos procesuose priezastims nustatyti.

SPC

Angl. Statistical Process Control (liet. - procesy  ststisting

kontrole).

Takotei -
Mochi

Tai pradzia gaves Japonijos automobiliy jmonéje ,,Toyota“
daugiaprogramés darby uzduotys proceso sraute (dar vadinamas
daugiaprocesiniu aptarnavimu). Takotei - Mochi metodas taikomas, kai
detaliy masininio apdirbimo metu darbuotojas atlieka papildoma darba
(pavyzdziui, jdédamas, perkeldamas ruoSinj ar iSimdamas pusfabrikatj, o

taip pat jjungdamas skirtingas stakles ar jrengimus).

TPM

Angl. Total Productive Maintenance (liet. - visuotina gamybos
priezitira). Tal Lean metodas, orientuotas j jrengimy prevencing prieziiirg,
siekiant uztikrinti stabily gamybos procesa. Sukuriama jrengimy priezitiros
sistema, padalinant atsakomybes tarp technikos/remonto ir gamybos skyriy.
Paruosiamos patikros instrukcijos nurodancios, kas, kada ir kg turi atlikti,

kad jrengimas tarnauty tinkamai.

Poka -Yoke

Tai pradZia gaves Japonijos automobiliy jmonéje ,,Toyota“
japoniskas terminas kokybei uztikrinti. Poka —Yoke yra paprasta defekty
prevencijos priemoné, neleidzianti padaryti klaidos arba padedanti ja

lengvai aptikti.

Vertés srauto

zemélapis (VSM)

Angl. Value Stream Mapping (liet. - vertés srauto zemélapis). Tai vertés
grandinés elementy vaizdavimas paveikslais ir diagramomis. Taip vaizdziai
nustatomi pridéting verte kuriantys ir jos nekuriantys veiksniai. Taupioje
gamyboje taip galima vertinti, kurie procesai nebitini ir tikslinga juos

pasalinti arba sujungti su kitais, taip sumaZinant iSlaidas.

Apibendrinant Lean taupios gamybos sistemos problemos analize galima teigti, kad Lean

identifikuoja iSskirtinai produktyvias ir efektyvias gamybos sistemas, kurios, sunaudodamos

maziau resursy, sukuria aukstesne kokybe su mazesniais kaStais, o ziiirint ir | praktine, ir |

projekting perspektyvas, pagrindinis tikslas yra — Svaistymo eliminavimas. PaZymétini Sie
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i§skirtiniai Lean elementai: taupumas ir $vaistymy eliminavimas, nuolatinis tobulinimas (jap.
Kaizen), daugiafunkcinés komandos., glaudiis santykiai su tickéjais ir jy skai¢iaus mazinimas bei
darbas tiksliai laiku (JIT). Be to, taikant Lean taupios gamybos sistemg iki minimumo pasalinami
gamybos nuostoliai, minimalios gamybos atsargos, optimalus darbuotojy skaicius, lanksciai
dirbantis personalas, trumpas jrangos perderinimo naujam darbui laikas, aukStas mechanizmy
techninio aptarnavimo ir nulinis gedimy lygis, aktyvios kokybés uztikrinimo priemonés, mazos
gaminiy siuntos bei nereikalingo kapitalo paSalinimas. Pagal §ig gamybos filosofijg visi proceso
dalyviai atlieka nuolatinio tobulinimo funkcijas. Valdymas, paremtas Lean gamybos principais,
leidzia firmoms pasiekti aukStus efektyvumo lygius ir tapti konkurencingomis déka galimy
zemiausiy kainy, pristatymo grei¢io, minimaliy atsargy sandéliuose ir optimalios kokybés.
Eliminuojant netaupumag (Svaistymus), maz¢ja kintamieji gamybos kasStai, susije su darbo

imlumu, medziagomis ir energija, tokiu biidu pakeldami gaminiy vieneto pelninguma.
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2. IMONES TAUPUMO VERTINIMO TEORINIAI SPRENDIMAI

Siame  skyriuje, remiantis moksliniais straipsniais, konferencijy = medZiaga,
monografijomis ir kita moksline literatiira, apzvelgti susij¢ su sprendziama problema Lean
taupumo vertinimo klausimai. Skyriaus pabaigoje, remiantis apzvelgty teorijy ir tyrimo metody
panaudojimo galimybémis, pasitilyti adaptuoti teoriniai sprendimai, kurie pagal Lean metodika
bus pritaikyti analizuojant AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio konkrecius gamybos
taupumo veiksnius, padésiancius sustiprinti minéto padalinio konkurencinius gebéjimus - dirti

greiciau, lanksciau, kokybiskiau ir pigiau, naudojant maziau resursy.
2.1. Lean taupumo vertinimo esminiai veiksniai

L. Wilsono (2010) nuomone, tarp Lean taupumo vertinimo esminiy veiksniy yra kasty
mazinimas (eliminuojant broka ir atliekas), pristatymo laiky spartinimas klientams bei kokybés
gerinimas. Kitas autorius — N. Gopalakrishananas (2010) - akcentuoja, kad Lean taupios
gamybos sistemos vienas svarbiausiy veiksniy yra eliminuoti jvairius $vaistymus visuose
gamybos etapuose. Jo nuostata, nuolatinio tobulinimo ir i$laidy taupymo veiksmai turi tapti visy
grandziy gamybos vadovy kasdienos darbo dalimi.

H. Takeda‘s (2005), remdamasis vieno i$ ,, Toyota“ gamybos sistemos autoriy T. Ohno
darbais, Lean taupios gamybos sistemoje i$skyré S$vaistymu pavadintas septynias pridétinés
vertés nekuriancias operacijas. Jas panagrinésime iS§samiau.

1. Perprodukcija (angl. Overproduuction). Ji atsiranda tada, kai pagaminama daugiau nei
numatyta parduoti. Tai Svaistymas, nes didina atsargy, medziagy, logistikos, darbo uzmokesc¢io ir
aptarnavimo sgnaudas. ISvengti minéto vieno pagrindiniy Svaistymo elementy, H. Takedos
(2005) nuomone, sinchroninéje gamybos sistemoje tikslinga taikyti JIT (tiksliai laiku) sistemg ir
gaminti tik tiek prekiy, kiek yra uzsakymy.

2. Laukimas (angl. Waiting). Tai antroji pagal svarbumg pridétinés vertés nekurianti
operacija. Ja sudaro darbuotojy prastovos. Taip prailginamas uZzsakymo jvykdymo laikas,
padid¢ja iSlaidos.

3. Bereikalingas judéjimas (angl. Unnecessary motion). Kai jrengimai, reikalinga jranga
ir kiti mechanizmai iSdéstomi nesilaikant sinchroninés gamybos reikalavimy, atsiranda
bereikalingos papildomas darbo sagnaudos, sugaiStama neproduktyvaus laiko, Svaistomi istekliai
Tada atsiranda darbai, kurie nesukuria pridétinés vertés.

4. Transportavimas (angl. Transporting). Papildomi neracionalis medziagy, zaliavy,

pusgaminiy ir baigtos produkcijos transportavimo kastai atsiranda, kai reikia perkilnoti ir
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pervezioti i§ vienos patalpos | kita, kai yra dideli atstumai tarp gamybos proceso darbo viety,
pervezimai tarp auksty ir pan. Taip atsiranda dél blogo jrengimy iSdéstymo. D¢l to atsiranda
pridétinés vertés nekuriancios transporto operacijos, kuriose bereikalingai Svaistomas kuras,
energija, darbo laikas, uzmokestis ir kitos islaidos.

5. Betikslés pastangos (angl. Overprocesing). Tai papildomi darbai, kuriy uzsakovui visai
nebiitini. Tarp Sios riiSies pridétinés vertés nekurianCiy operacijy paminétina gamyboje
naudojamos Zzaliavos su pertekliniais pozymiais, turimy jrengimy pajégumai nepilnai
iSnaudojami, atlickamos perteklinés operacijos, vykdomi pertekliniai tikslumo siekiai ir kt. H.
Takedos (2005) nuomone, diegiant Lean taupios gamybos sistemos metodika tikslinga gamyboje
taikyti mazesniy partijy praktika, panaudojant vieno srauto privaluma.

6. Bereikalingos atsargos (angl. Unnecessary inventory). Dél neracionalaus gamybos
planavimo ir valdymo | gamybos padalinius pristatoma per daug zaliavy, medziagy ar ruosiniy.
D¢l to padidéja jy sandéliavimo plotai, betikslés darbo sanaudos , atsiranda pridétinés vertés
nekurian¢iy darby. Kita vertus, kuo ilgiau minéti iStekliai uzsibiina laukdami apdorojimo, tuo
prastéja jy kokybé.

7. Ivairts defektai ar gamybos brokas (angl. Defects). Tai vienas i§ taupios gamybos
sistemos elementy, kurie ypa¢ skaudziai atsiliepia jmonés ekonomikai. Nekokybiskiems
gaminiams sunaudojamos geros medziagos ar zaliavos, darbuotojy darbas, energetiniai iStekliai,
0 pajamy negaunama. Pataisyti defektiniai gaminai taip pat reikalauja papildomy sgnaudy. O
brokas — yra bereikalingas iStekliy Svaistymas. Todél taupioje gamybos jo dalis turi bati kuo
mazesne¢ arba siekti, kad broko 1§ vis nebiity.

F. Behrouzio ir K. Y. Wongo (2011) darbe taip pat pazymima, kad tarp Lean taupumo
vertinimo esminiy veiksniy turéty buti gamybos laiko trumpinimas, broko ir perdirbtinos
produkcijos dalies maZinimas, produktyvumo (darbo nasumo) didinimas likviduojant pridétineés
vertés nekuriancias operacijas. Minéty autoriy teigimu taip gaunamas taupumas sukuria jmongs
milziniSkg ir patvary konkurencinj pranaSuma.

Pagal jvairiy mokslininky pasiiilytus teorinius sprendimus Siame magistro baigiamajame
darbe toliau iSsamiau paanalizuosime kai kuriuos Lean taupumo vertinimo metodus — vertés
srauto zemélapio modelj, Lean taupumo vertinimo jrankj Six Sigma ir kompleksinj Lean

taupumo vertinimo jrankj LAT. Apibendrinus teorinius sprendimus bus pasidlyti teoriniai

sprendimai, kurie skirti jvertinti AB ,,Snaigé*“ plastmasiy perdirbimo padalinio taupumo

veiksnius.
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2.2. Vertés srauto Zemélapio modelis

Kaip nurodoma P. Hineso ir kt. (2004) ir J.Womarcko (2007) darbuose, Vertés srauto
zemélapis (VSM) (Angl. Value Stream Mapping , liet. - vertés srauto zemélapis) — tai vienas
pagrindiniy Lean taupumo vertinimo metody. Jis grindziamas vertés grandinés elementy
vaizdavimu paveikslais ir diagramomis. Taip vaizdziai nustatomi pridéting verte kuriantys ir jos
nekuriantys veiksniai. Taupioje gamyboje taip galima vertinti, kurie procesai nebitini ir tikslinga
juos pasalinti arba sujungti su kitais, taip sumazinant islaidas.

Vertés srauto grandiné — tai sisteminis pozitris j jmonés pagrindines, pagalbines ir
Salutines veiklas, leidziantis vertinti, ar konkreCioje jmoné¢je taupiai naudojami iStekliai.
Naudojant VSM kaip Lean vertés kirimo modelj, pagrindinis tikslas skiriamas nuolatiniam
tobul¢jimui ir maksimaliam pridétinés vertés padidinimui surandant ir likviduojant nereikalingas
veiklas (Hines ir kt., 2004). T.Ohno‘as (2005) raso, kad VSM modelis pradzig gavo ,,Toyotos*
gamybos sistemoje. Ten konfigliruojant vertés srauto zemélapj vaizdziai pateikiami tam tikros
grupés medziagy ir komplektuojamy gaminiy bei informacijos srautai. Nors VSM modelis buvo
sukurtas naudoti automobiliy gamyboje, bet véliau jis buvo iSpopuliarintas ir kitose verslo
imonése, kurios sieké gamybos taupumo. Dabartiniu metu vertés srauto Zemelapis yra vienas i§
efektyviy Lean taupios gamybos sistemos elementy.

Tiriant gamybos taupuma paveiksle ar diagramoje pavaizduojami zaliavy ir atsargy,
finansy, uzsakymo vykdymo nuo produkto gamybos pradzios iki pabaigos bei pristatymo
klientui ir kiti srautai. VSM, lyginant su kitais gamybos procesy analizés instrumentais,
naudingas tuo, kad ¢ia parodoma visa jmonés kuriama pridétiné verté vartotojui nuo gaminio
uzsakymo iki jo gavimo. Kaip teigia J. P. Womackas ir D. T. Jones‘as (2003), VSM galima
pavadinti pamatine atrama, kuri padeda gamybos , valdymo, logistikos srityse atpazinti
Svaistymo Saltinius bei sudaro galimybe priimti kryptingus procesy tobulinimo sprendimus.
Minéty autoriy nuomone, vertés srauto grandinés analiz€ jmoné¢je padeda optimizuoti gamyboje
vykstanCius procesus, nes tokio tyrimo metu nustatomos pridétinés vertés nesukuriancios
veiklos. Tarp VSM privalumy — galima geriau panaudoti gamybinius pajégumus, sumazinti
zaliavy ir medZiagy atsargas ir sutaupyti nemazai lesy.

Kaip raso D. P. Hobbs‘as (2004) , taikant VSM Lean proceso vadyba apima kelis etapus:

1. Procesy vertés nustatymas.

2. Vertés grandinés sudarymas (Siame etape labai svarbu perzitréti produkto sukiirimo,

informacijos valdymo ir fizinés transformacijos nuo Zaliavy padavimo iki baigto

produkto perdavimo Klientui operacijas).
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Vertés grandinés optimizavimas ir Svaistymy likvidavimas.

Gaminiy, kurie patenkina kliento liikesCius sukiirimas (eliminuojant produkcijg ,,1
sandélj®).

Nuolatinis proceso tobulinimas (iki minimumo sumazinant arba visai likviduojant

veiklas, kurios nesukuria pridétinés vertés).

Pagal B. Andersong ir T. Fagerhauga (2002) bei N. Gopalakrishanang (2010) VSM

modeliui taikytini septyni jrankiai:

1.

o g > w

7.

Procesy zemélapiai. Jy pagalba vaizdziai matomos ,,silpnos® vietos — tai padeda
priimti sprendimus dél nesukuriamy pridétinés vertés veikly likvidavimo.

Tiekimo matrica. Jos pagalba nustatomas veiklas ribojantis procesas bei galimybé
tobulinimui.

Gamybos jvairovés ,,piltuvas®, kuris padeda greit suvokti, kaip produktai gaminami.
Kokybés filtro zemélapis. Jo pagalba nustatomas vietos, kur kyla kokybés problemos.
Paklausos didinimo Zemélapis. Jo pagalba nustatomi paklausos svyravimai.
Sprendimo priémimo etapy analizé. Jo pagalba galima operatyviai priimti
reikalingiausius sprendimus, kurie batini i8kilus vienai ar Kitai situacijai.

Fiziné struktura. Tokia struktiira padeda nustatyti racionalig logistikos granding.

Sudarant VSM modelj J. P. Womarckas (2006) nurodo tokius etapus:

1.

Gaminamo produkto ar produkty grupés nustatymas. Kadangi VSM modelio

sudarymas yra sudétingas procesas, jei jmon¢je gaminami keli produktai, vertés zemélapj J. P.

Womarckas (2006) pataria sudaryti ne visai gamybai, o konkreCiam produktui ar ty produkty

grupei. Pirmiausia, tikslinga pasirinkti ta produkta, kuris pagal pridéting vert¢ yra svarbiausias

jmonei ir atnesa daugiausia pelno.

2. Esamos vertés srauto zemelapio sudarymas. Pirmame etape pasirinkus konkrety

produkty ar ty produkty grup¢ surenkami duomenys ir nubraizomas dabarties vertés kiirimo

zemélapis. Pagal J. P. Womarcka (2006), esamos vertés srauto zemélapis braizytinas tokiu

nuoseklumu:

2.1. Nubraizomi vartotojo, tiekéjo ir gamybos kontrolés simboliai bei jraSomi jy

pavadinimai.

2.2. ] vartotojy duomeny langelj jraSomi kliento uzsakymo duomenys.

2.3. Apskaiciuojama vartotojo produkcijos dienos reikmé.

2.4. Nubraizomas zaliavy ir produkcijos transportavimo simboliai.

2.5. Nubraizomi proceso operacijy simboliai.

2.6. Zemiau operacijy simboliy nubraizomi duomeny langeliai.
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2.7. Atitinkamomis rodyklémis nubraizomi informacijos srautai.

2.8. Surenkami duomenys apie Vvisas proceso operacijas (ciklo trukmé, jrengimy derinimo
laikas, prastovy dél gedimo laikas ir kt.).

2.9. Nustatomas gamybos proceso operacijy skaicius.

2.10. Sukaupiami duomenys apie medziagy atsargas, zaliavas ir nebaigta gamyba.

2.11. Gaunama informacija apie medziagy judéjimo tvarka, nubraizomos atitinkamos
linijinés rodyklés.

2.12. Surenkami duomenys apie darbo laika,.

2.13. Zemiau operacijy duomeny langeliy braizoma laiko juosta.

3. Siekiamos vertés srauto Zemélapio sudarymas. Pagal J. P. Womarcko (2006),
siekiamo vertés srauto zemélapi sudaro keturi svarbiausi elementai: pagrindiniai proceso
dalyviai; proceso struktiira; proceso duomenys ir laiko juosta. Siekiamos vertés srauto zemélapis
braizytinas tokiu nuoseklumu:

3.1. Ekspertai atlieka gamybos proceso stipriyjy ir silpnyjy aspekty analizg.

3.2. Nustatomi gamybos proceso tobulinimo tikslai ir uzdaviniai.

3.3. Isryskinamos ir Zemélapyje pazymimos gamybos proceso tobulinimo vietos.

3.4. Tobulinimo veiksmy pavaizdavimas siekiamos vertés srauto zemélapyje. Taip
parengtas siekiamos vertés srauto Zemelapis, kuris laikomas pagrindiniu strateginiu gamybos
tobulinimo dokumentu.

4. Veiksmy planavimas dél peréjimo nuo esamo vertés srauto prie siekiamos vertés
kiirimo.

5. Veiksmy plano jgyvendinimas.

Apibendrinant jvairiy mokslininky (Womack ir Jones, 2003; Hines ir kt., 2004;
Womarck, 2006 ir 2007; Ohno, 2005; Hobbs, 2004; Anderson ir Fagerhaug, 2002;
Gopalakrishanan, 2010) darbuose pateiktus teiginius apie vertés srauto zemélapio modelj
pastebeta, kad Sis Lean taupumo vertinimo biidas yra naudingas gamybiniam procesui tobulinti.
Vertés srauto grandiné — tai sisteminis poZilris ] jmonés pagrindines, pagalbines ir Salutines
veiklas, leidziantis vertinti, ar konkre€ioje jmonéje taupiai naudojami iStekliai. Mokslininkai
nurodo, kad vertés srauto zemélapio modelio vadyba apima Siuos pagrindinius etapus: procesy
vertés nustatymg; Vertés grandinés sudarymga (Siame etape labai svarbu perzituréti produkto
sukiirimo, informacijos valdymo ir fizinés transformacijos nuo zaliavy padavimo iki baigto
produkto perdavimo klientui operacijas); vertés grandinés optimizavimg ir S$vaistymy

likvidavimg; gaminiy, kurie patenkina kliento likesCius sukiirimg bei nuolatinis proceso
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tobulinimg (iki minimumo sumaZzinant arba visai likviduojant veiklas, kurios nesukuria

pridétinés vertes).

2.3. Gamybos taupumo vertinimo jrankiy sistema Six Sigma

Gamybos taupumo vertinimo rinkinys Six Sigma (j lictuviy kalbg jis never¢iamas, nes tai
yra oficialus prekés zenklas) apima techniniy ir statistikos jrankiy sistema, skirta taupios
gamybos procesy nukrypimy priezastims nustatyti (Kubiak et Benbow, 2009). Siy autoriy
teigimu, Six Sigma tyréjai naudoja kiekybines ir kokybines charakteristikas, pagal kurias
nustatomos procesy gerinimo kryptys. Tai verslo mechanizmas, kuriuo galima operatyviai
pagerinti gamybinés veiklos efektyvuma, geriau planuojant istekliy racionaly panaudojima,
mazinant $vaistymus ier didinant vartotojy pasitenkinimg. Tam naudojamas tikslios analizés
metodas DMAIC (angl. Define, Measure, Analyze, Improve and Controle — liet. apibrézk,
iSmatuok, analizuok, pagerink, ir kontroliuodamas valdyk).

D. H. Stamatis‘as (2004) nurodo, kad nustatyta tiesioginé koreliacija tarp produkto
defekty skaiciaus, gamybos sanaudy ir vartotojy lukes¢iy patenkinimo laipsnio, nes mazinant
defekty taisymy mazéja savikaina ir didéja uzsakovy pasitenkinimas. D. H. Stamatis‘as (2004)
teigimu, Six Sigma metodo tikslas — sumazinti defekty arba neatitik¢iy, galimy variacijy ir
nukrypimy nuo techniniy salygy skaiciy, vykdyti nuolatinio gerinimo uzduotis bei padidinti
pardavimo pajamas.

Kaip rasoma leidinyje (Harry ir Schroeder, 2006), Six Sigma Lean taupumo vertinimo
jrankiy sistema sudaro trys pagrindinés dalys:

1. Six Sigma procesai PFSS (angl. Processing for Six Sigma).

2. Six Sigma projektavimas DFSS (angl. Designing for Six Sigma).

3. Six Sigma vadyba (angl. Managing for Six Sigma).

Taciau, kaip atkreipé démesj X. P. Tracy Zou‘as ir kt. (2010), Six Sigma pagal savo
prigimt] yra grynai vakarietiSka koncepcija. Tyréjai daroma prielaida, kad pagal §j modelj
efektyvus procesas turi buti standartizuotas ir unifikuotas bei techniniy ir statistikos jrankiy
sistema tinka tik auksto gamybos lygio jmonéms. Todél kity Saliy, kur gamybos techninis ir
kultiiros lygis zemesnis, gali atsirasti trukdziai jgyvendinti pozityvy vakarietiSka Six Sigma
gamybos model;. Neigiamag jtakg gali turéti ir Saliy gamybinés kultiiros bei darbuotojy
novatoriSkumo lygio skirtumai. Dél to minéti autoriai X. P. Tracy Zou‘as ir kt. (2010) atkreipia
démesj i Saliy, kur gamybos kultiiros lygis zemesnis, didelis vadovy autokratiSkumas,

nesudarantis reikiamy salygy savarankiSkiems darbuotojy sprendimams. o kolektyvizmas dar
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néra suderinamas su ziniy kaupimu. Be to, Six Sigma techniniy ir statistikos jrankiy sistemos
diegimo kaina yra didelé, labai brangus Six Sigma eksperty mokymas ir iSlaikymas. Todél ji
netinka ribotus finansy iSteklius turinéioms bendrovéms. Tad Six Sigma paskutiniais metais
patiria populiarumo kritimg. Specialistai pastebi, kad vakary pasaulyje populiar¢ja integruota
gamybos vadybos priemoné, apjungianti Lean ir Six Sigma filosofija, principus metodus ir
jrankius — Lean Six Sigma (Tracy Zou et al., 2010).

Apibendrinant jvairiy mokslininky (Kubiak et Benbow, 2009; Stamatis, 2004; Harry et
Schroeder, 2006; Tracy Zou et al., 2010) darbuose pateiktus teiginius apie gamybos taupumo
vertinimo rinkinj Six Sigma pazymétina, kad Six Sigma apima techniniy ir statistikos jrankiy
sistemg, skirtg taupios gamybos procesy nukrypimy prieZzastims nustatyti. Mokslininkai nurodo,
kad Six Sigma - tai verslo mechanizmas, kuriuo galima operatyviai pagerinti gamybinés veiklos
efektyvuma, geriau planuojant istekliy racionaly panaudojima, mazinant netaupuma (Svaistymus)
ir didinant vartotojy pasitenkinimg. Yra tiesioginé koreliacija tarp produkto defekty skaiciaus,
gamybos sanaudy ir vartotojy likesCiy patenkinimo laipsnio, nes mazinant defekty taisymy
mazéja savikaina ir didéja uzsakovy pasitenkinimas. Taciau mokslininkai atkreipé démesj, kad
Six Sigma pagal savo prigimtj yra grynai vakarietiSka koncepcija, sistema tinka tik auksto
gamybos lygio jmonéms. Todél kity Saliy, kur gamybos techninis ir kulttiros lygis Zemesnis, gali
atsirasti trikdziai jgyvendinti pozityvy vakarietiSskg Six Sigma gamybos modelj. Be to, Six Sigma
techniniy ir statistikos jrankiy sistemos diegimo kaina yra didelé, labai brangus Six Sigma
eksperty mokymas ir iSlaikymas. Todél ji netinka ribotus finansy isteklius turin¢ioms

bendrovéms. Tad Six Sigma paskutiniais metais patiria populiarumo kritima.

2.4. LAT — kompleksinis Lean taupumo vertinimo jrankis

Remiantis S. Bhasinu (2011), F. Behrouziu ir K. Y. Wongu (2011) ir N.
Gopalakrishananu (2010) galima teigti, kad yra sukurta nemazai Lean taupumo vertinimo
jrankiy. Bet egzistuojantys Lean vertinimo jrankiai ar metodai turi stiprybiy ir silpnybiy -
kiekvienas i§ esamy Lean vertinimo metody fokusuojasi ties skirtingomis Lean operacijy
pusémis, o ne ties viska apimanciu bendru vaizdu. Dalis minéty jrankiy ar metody koncentruojasi
prie darbuotojy supratimo, naudojant kokybinj poZiiirj, esmés, o tyrimuose naudojant tik vieng
aspekta, gali atsirasti nukrypimas (Behrouzi et Wong , 2011). Pana$iai akcentuojama ir F.
Pakdilo ir K. M. Leonardo (2014) darbe. Autoriai pazyméjo, kad nors mokslinéje literattiroje ir
yra keletas vertinimo priemoniy jvairiems Lean gamybos aspektams, bet tam dar néra sukurto

i§samaus mato. Autoriy nuomone, tam galéty biiti tinkamas Lean taupumo vertinimo jrankis,
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nustatantis organizacijos efektyvumg ir galimus tobulinimo aspektus, yra LAT (angl. the
Leanness assessment tool) metodas. Jis apimantis ir kiekybinj (tai, kas yra tiesiogiai iSmatuojama
ir objektyvu), ir kokybinj (zmoniy suvokimo) pozitrius, siekiant jvertinti Lean jdiegima. Pagal
F. Pakdilg ir K. M. Leonarda (2014), LAT galima matuoja taupumg (tam minéti autoriai sitlo
naudoti 8 kiekybinius veikimo dydzius: laiko efektyvuma, kokybe, procesa, savikaing (kastus),
personalg (zmoniy resursus), logistikg (tiekimg), klientus ir atsargas). Be to, LAT taip pat
naudoja ir 5 kokybinius veikimo Kkriterijus: kokybé, procesas, klientas, zmoniy resursai ir
tiekimas (su 51 vertinimo punkto klausimynu). Sis kompleksinis Lean taupumo vertinimo

jrankis (LAT) panagrinétas iSsamiau.
2.2.1. Lean taupumo vertinimas pagal kokybinius rodiklius

Lean taupumo vertinimo jrankio LAT antros dalies — kokybiniy rodikliy — kriterijy ir
jiems atitinkanciy rodikliy suvestiné pateikta 3 lentel¢je.
3 lentelé. Lean taupumo vertinimas, naudojant kokybinius rodiklius

(susisteminta autoriaus, remiantis Pakdil et Leonard, 2014)

Kriterijus Rodiklis

1. Kokybé 1.Darbuotojai identifikuoja brokuotas detales ir sustabdo
gamybos linijg.

2.Darbuotojai identifikuoja brokuotas detales, bet
nesustabdo linijos.

3.Defektinés detalés siunciamos atgal darbuotojams, kurie
yra atsakingi uz defekta, kad jj iStaisyty.

4.Procesai kontroliuojami, atlieckant matavimus procesy
eigoje.

5.Matavimai atliekami po kiekvieno proceso.

6. Matavimai atliekami tik po to, kai gaminys yra
pagamintas.

7. Imongje veikia | procesa sukoncentruotas valdymas.

8. Imon¢je informacija nuolat rodoma tam skirtose vietose.

9. Imoné¢je reguliariai teikiama Zodin¢ ir rastiSka
informacija.

10. Imong¢je reguliariai teikiama rastiSka informacija.

11. Imongje yra bendra nuostoliy prisiémimo kulttira.

2. Klientas 1.(12) Misy klientai yra tiesiogiai jtraukti j esamy ir
biisimy produkty teikima.

2.(13) Mes daznai bendraujame su savo klientais ir
gauname i$ jy atsiliepimus apie miisy produkty/paslaugy
kokybe.

2. Procesas 1. (14) Imonéje mes naudojame Kanban sistema,
atsiliepimy dézutes ar konteinerius, skirtus produkcijos
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kontrolei.

2. (15) Imonéje yra sugrupuoti taip, kad nepertraukiamu
srautu gaminty produktus.

3.(16) Mes iskabiname jrengimy techninés prieziiiros
uzraSus Imonéje, kad aktyviai pasidalintume Sia informacija
su darbininkais.

4.(17) Imongje mes atlickame produkty parametry tyrimus
pries iSleisdami naujus produktus.

5.(18) Imonéje naudojame SPC technika, kad sumazintume
procesy kaita.

6.(19) Visoje imongje yra taikomas TPM..

7.(20) I jmonés valdymo kompleksg yra integruota 5 S
sistema.

8.(21) Visoje jmongje veikia vertés srauto atvaizdavimo
sistema.

9.(22) Visoje jmong¢je yra integruotas pagrindiniy
problemy sprendimas.

10. (23 Visoje jmonéje gamybos sistema dirba pagal
mobilaus rysio (koring) gamybos sistema.

11.(24) Visoje imonéje diegiame eksperimentinj dizaing
arba G.Taguchi metodus j miisy nuolatinio tobulinimosi
studijas.

12.(25 Visoje imongje yra sukurtos standartinés veikimo
procediiros, jos atspausdintos ir yra laisvai prieinamos
kiekvienoje zonoje.

13.(26) Visoje jmonéje negamybinés operacijos yra
standartizuotos.

14.(27) Visoje imonéje naudojamos Stampy pakeitimo per
vieng minute programos.

15.(28) Visoje imong¢je naudojamos Chaku-Chaku (vienos
detalés srauto) programos arba praktikos.

4. Personalas

(Zmoniy iStekliai)

1.(29) Imon¢je darbuotojai vykdo pasiiilymy programas.

2.(30) Imon¢je darbuotojai stengiasi tobulinti
gaminius/procesus.

3.(31) Imoné¢je darbuotojai praeina kryZminiy funkcijy
(ry$iy) mokymus.

4.(32) Komandos lyderyste rotuojama tarp komandos nariy.

5.(33) Yra akivaizdus nuolatinio tobulinimo ir
kompensacijy rysys.

6.(34) Operatoriai ir jy vadovai yra mokomi atlikti vieni
kity funkcijas, kad galéty lanksciai pasikeisti skirtingais
darbais.

7.(35) Komandy lyderiai leidZia savo laikg arba mokydami
darbuotojus, arba stebédami procesus, arba tobulindami
juos.

8.(36) Lyderiai yra atsakingi uZ tai, kad atliekamas darbas
sukurty pridétine verte
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5. Pristatymas 1.(37) Imon¢je gamybos lemiamas veiksnys - gatavy
prekiy realizavimas.

2. (38) Imon¢je gamybos atskirose darbo vietose lemia
esamas poreikis sekanc¢iose darbo vietose.

3.(39) Renkantis tiekéjus, kokybé yra musy kriterijus Nr.1.

4.(40) Mes stengiamés palaikyti ilgalaikius santykius su
savo tiekéjais.

5.(41) Mes reguliariai sprendZiame problemas kartu su savo
tiekéjais.

6.(42) Mes esame padéje savo tiekéjams pagerinti jy
produkty kokybe.

7.(43) Mes turime nuolatinio tobulinimo programas, kurios
apima ir musy pagrindinius tiekéjus.

8.(44) Mes jtraukiame savo pagrindinius tiekéjus ] miisy
planavimag ir tikslo nustatymo veiklg.

9.(45) Tiekéjai suprantami, kaip firmos partneriai.

10.(46) Tiekejai yra tiesiogiai jtraukti 1 naujy gaminiy
kiirimo procesa.

11.(47) Mes turime oficialig tiekéjy sertifikavimo
programa.

12.(48) Musy pagrindiniai tiekéjai pristato savo produkcija
JIT sistemos pagrindu.

13.(49) Mes teikiame savo tiekéjams atsiliepimus apie jy
prekiy kokybe ir pristatyma.

14.(50) Mes ir muisy prekybos partneriai keiciasi
informacija, kuri padeda planuoti verslg.

15.(51) Mes esame pirmi rinkoje, jsisavinant naujus
produktus.

IS 3 lentelés pastebima, kad Lean taupumo vertinimo jrankio LAT pirmasis kokybinio
vertinimo Kkriterijus kokybé jmonéje analizuotinas pagal jam atitinkancius 11 rodikliy. Pagal F.
Pakdilg ir K. M. Leonarda (2014), Lean taupumo vertinimo jrankio LAT antrasis kokybinio
vertinimo kriterijus klientas jmonéje analizuotina pagal jam atitinkancius 2 rodiklius. Lean
taupumo vertinimo jrankio LAT treCiasis kokybinio vertinimo kriterijus procesas jmongje
analizuotinas pagal jam atitinkan€ius 15 rodikliy. Lean taupumo vertinimo jrankio LAT
ketvirtasis kokybinio vertinimo kriterijus personalas (imoniy istekliai) jmonéje analizuotinas
pagal jam atitinkancius 8 rodiklius. IS 2.4 lentelés pastebima, kad Lean taupumo vertinimo
jrankio LAT penktasis kokybinio vertinimo kriterijus pristatymas jmonégje analizuotinas pagal
jam atitinkancius 15 rodikliy. Pagal minétos LAT metodikos rodikliy skaiCiy pirmauja du
Kriterijai : procesas ir pristatymas — jiems teko po 15 rodikliy, o antroje vietoje — kokybé (teko

atitinkantys 11 rodikliy).
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2.2.2. Lean taupumo vertinimas pagal kiekybinius rodiklius

Lean taupumo vertinimo jrankio LAT pirmos dalies — kiekybiniy rodikliy — kriterijy ir
jiems atitinkanciy rodikliy suvestiné pateikta 2.3 lenteléje.
2.3. lentelé. Lean taupumo vertinimas, naudojant kiekybinius rodiklius

(susisteminta autoriaus, remiantis Pakdil et Leonard, 2014)

Kriterijus Rodiklis

1. Laiko efektyvumas 2. Gamybos linijos derinimo laikas, tenkantis produkcijos
vienetui (T1)

3. Gamybos linijos derinimo laiko santykis su bendru
gamybos laiku (T2)

4. Vidutinis  laikas, reikalingas naujo  produkto
jsisavinimui (T3) -

5. Ciklo laikas (vidutinis laikas nuo vieno gamybos linijos
gaminio pradzios iki pabaigos) (T4)

6. - Takto laikas (T5)

7. Takto laiko santykis su ciklo laiku (T6)

8. Visy prastovy laiko sumos santykis su masininiy laiky
suma (T7)

9. Viso laiko, praleisto dél neplanuoty arba avariniy
remonty, santykis su bendru techniniy aptarnavimy laiku
(T8)

2. Kokybé 1. Gaminiy defekty dalis nuo bendro gaminiy skaic¢iaus
Q1)

2. Visos defektinés produkcijos piniginés vertés dalis nuo
pardavimo pajamy (Q2)

Taisymy skai¢iaus dalis produkcijos vienetui (Q3) -

Visy taisymy vertés dalis pardavimo pajamose (Q4)

Atlieky lygis (dalis nuo perdirbty plastiky zaliavos) (Q5)

2 L Bl I

Atlieky kiekio piniginés vertés dalis pardavimo
pajamose (Q6)

7. Atlieky viso kiekio (tonos) santykis su visa pagaminta
produkcija (tonomis) (Q7).

8. Gaminiy defekty dalis pirmo karto tikrinime (Q8)

9. Autonominiy defekty kontrolés priemoniy (angl. poka-
yoke) skaiCiaus santykis su visais taisymais (Q9)
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10. Kokybés patikrinimy, atlikty autonominémis defekty
kontrolés priemonémis (angl. poka-yoke), dalis nuo visy
patikrinimy (Q 10)

11. Kokybés kontrolieriy dalis nuo visy darbuotojy
skaiciaus (Q11).

3. Gamybos procesas

1. Kokia dalis suplanuoto gamybos laiko buvo
iSnaudota produktyviai (OEE - angl. Overall
Equipment Effectiveness rodiklis)? (P 1)

2. Derinimy ir remonty zonos ploto santykis su bendru
plotu
(P2)

3. Gamybiniy pajégumy iSnaudojimo lygis (P 3)

4. Ploto produktyvumas (P 4)

4. Savikaina (kaStai)

. I8laidy transportavimui dalis pardavimo pajamose (C 1)

. I8laidy atsargoms dalis pardavimo pajamose (C 2)

. Apmokéty, bet dar negauty - garantuoty atsargy islaidy

dalis pardavimo pajamose (C 3)

. Islaidy nekokybiskiems gaminiams sumos dalis bendroje

savikainoje (C4)

Bendros savikainos dalis pardavimo pajamose(C5)

. Vidutiné produkcijos vieneto kaina (C6)

. Prevencijos kaSty sumos dalis savikainoje (C7)

. Prevencijos ka$ty sumos dalis pardavimo pajamose(C8).

Grynojo pelno dalis pardavimo pajamose (C9)

5. Personalas

1. Personalo kaitos dalis nuo vidutinio metinio
dirbanciyjy skaiciaus (H1)

2. Pravaiksty dalis nuo bendro darbo laiko (H2)

3. Vadovy skaiciaus dalis nuo visy darbuotojy (H3)

4. Dirbanciyjy pasiilymy skai¢iaus dalis, tenkanti
vienam darbuotojui (H4)

5. Igyvendinty pasiilymy skai¢iaus dalis nuo visy
pasiiilymy skaiciaus (HS)

6. Komandose dirbanciy darbuotojy skaiéiaus santykis
su visu darbuotojy skai¢iumi (H6)

7. Darby klasifikacijy sumos dalis vienam darbuotojui
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(H7)

8. Valdymo organizacinés struktiiros hierarchiniy lygiy
skaiCius (HS)

9. Pagalbiniy darbuotojy skaiCiaus dalis vienam
pagrindiniam darbuotojui (H9)

10. Darbuotojy, jtraukty j Lean praktikg, dalis visy
darbuotojy skaiciuje (H10)

11. Problemy sprendimo komandy (grupiy) skaiciaus
dalis visy darbuotojy skaiciuje (H11)

12. Darbo naSumas (produktyvumas) - pardavimo
pajamy dalis, tenkanti vienam darbuotojui (H 12)

6. Pristatymas

Transportuojamy medziagy ir produkcijos pristatymo
klientams skai¢iaus santykis su pardavimo pajamomis
(D1)

Medziagy bendro transportavimo atstumo santykis su
pardavimo pajamomis (D2)

Dieny nuo uzsakymo pateikimo iki pristatymo vidurkis
(D3)

. Uzsakymy vykdymo laiko santykis su visy uzsakymy

skaic¢iumi (D4)

Per vélai pristatyty uzsakymy metinio skaiciaus santykis
su bendru pristatymy skaic¢iumi (D5)

7. Klientai 1. Klienty pasitenkinimo indeksas (K1)
2. Rinkos dalis (K2)
3. Klienty pretenzijy daznumas (K3)
4. Pastoviy klienty iSlaikymo dalis (K4)

5. Bendro klienty grazinty gaminiy sumos santykis su
pardavimo pajamomis (K5)

8. Prekiy atsargos

1. Tiekejy skaiciaus ir gauty prekiy pavadinimy
skaiCiaus santykis (I1)

2. Atsargy apyvartumas (12)

3. Prekiy atsargy santykis su pardavimo
pajamomis(13)

4. Zaliavy ir medziagy atsargy vertés sandélyje
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santykis su bendromis atsargomis (14)

5. Sand¢liavimo iSlaidy santykis pardavimo
pajamomis (15)

6. Zaliavy ir nebaigtos gamybos gaminiy vertés
santykis su apyvartiniu kapitalu (16)

7. Gatavy gaminiy sandélyje vertés santykis su
apyvartiniu kapitalu (17)

8. Visy prekiy sandélyje vertés santykis su
apyvartiniu kapitalu (18).

IS 2.3 lentelés pastebima, kad Lean taupumo vertinimo jrankio LAT pirmasis kiekybinio
vertinimo kriterijus laiko efektyvumas jmongje analizuotinas pagal jam atitinkanc¢ius 8 rodiklius.
Lean taupumo vertinimo jrankio LAT antrasis kiekybinio vertinimo kriterijus kokybé jmonéje
analizuotina pagal jam atitinkancius 11 rodikliy. Lean taupumo vertinimo jrankio LAT treciasis
kiekybinio vertinimo Kriterijus gamybos procesas jmonéje analizuotinas pagal jam atitinkancius
4 rodiklius. Lean taupumo vertinimo jrankio LAT ketvirtasis kiekybinio vertinimo kriterijus
savikaina (kaStai) jmongje analizuotinas pagal jam atitinkancius 9 rodiklius. IS 2.3 lentelés
pastebima, kad Lean taupumo vertinimo jrankio LAT penktasis kiekybinio vertinimo kriterijus
personalas jmonéje analizuotinas pagal jam atitinkanéius 12 rodikliy. Lean taupumo vertinimo
jrankio LAT S$estasis kiekybinio vertinimo kriterijus pristatymas jmonéje analizuotinas pagal jam
atitinkancius 5 rodiklius. Lean taupumo vertinimo jrankio LAT septintasis kiekybinio vertinimo
kriterijus Klientai jmongje analizuotinas pagal jam atitinkancius 5 rodiklius. IS minétos lentelés
pastebima, kad Lean taupumo vertinimo jrankio LAT paskutinis, aStuntasis, kiekybinio
vertinimo Kriterijus prekiy atsargos imonéje analizuotinas pagal jam atitinkancius 8 rodiklius.
Pagal minétos LAT metodikos rodikliy skai¢iy pirmauja personalo kriterijus — jam teko 12
rodikliy, o antroje vietoje — kokybé (jai teko atitinkanciy 11 rodikliy). Pagal rodikliy skaiciy
maziausiai teko gamybos proceso kriterijui — 4 rodikliai, o Lean taupumo vertinimo jrankio LAT
kiekybinio vertinimo pristatymo kriterijus jmonéje analizuotinas pagal jam atitinkanéius 5
rodiklius.

Apibendrinant jvairiy mokslininky (Bhasin, 2011; Behrouzi et Wong, 2011;
Gopalakrishanan, 2010; Pakdil et Leonard, 2014) darbuose pateiktus teiginius apie LAT (angl.
the Leanness assessment tool) metoda, akcentuotina, kad §is Lean taupumo vertinimo jrankis yra
placiai taikytinas. Jis yra kompleksinis - apima ir kiekybinj (tai, kas yra tiesiogiai iSmatuojama ir

objektyvu), ir kokybinj (Zzmoniy suvokimo) pozitirius, siekiant jvertinti Lean jdiegimg. LAT
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galima matuoja taupuma (tam minéti autoriai sitilo naudoti 8 kiekybinius veikimo dydzius: laiko
efektyvuma, kokybeg, procesa, savikaing (kaStus), personalg (zZmoniy resursus), logistikg
(tiekimg), klientus ir atsargas). Be to, LAT taip pat naudoja ir 5 kokybinius veikimo kriterijus:
kokybe, procesas, klientas, zmoniy resursai ir tieckimas (su 51 vertinimo punkto klausimynu).
Antrosios magistro baigiamojo darbo dalies apibendrinimas. Paanalizavus jvairiy
mokslininky pasitlytus teorinius sprendimus gamybos taupumui vertinti ir iSsamiau paanalizavus
tris metodikas - vertés srauto Zemélapio modelj, gamybos taupumo vertinimo jrankj Six Sigma ir
kompleksinj Lean taupumo vertinimo jrankj LAT, $iame magistro baigiamajame darbe, siekiant
jvertinti AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio taupumo veiksnius, pasirinktas pastarasis

Lean taupumo vertinimo jrankis (LAT).
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3. GAMYBOS TAUPUMO VERTINIMO AB ,,SNAIGE“
PLASTMASIU PERDIRBIMO PADALINYJE METODOLOGIJA

3.1. Tyrimo problema ir tyrimo metodai

Tyrimo problema. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje neatliekami
i§samiis gamybos taupumo tyrimai. Todél Siame darbe buvo identifikuota esminé problema —
panaudojant Lean vadybos priemong jvertinti AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio
taupuma ir pagal tyrimo rezultatus rekomenduoti, kokiy veiksmy turéty imtis AB ,,Snaigé*
vadovybé ir minéto padalinio kolektyvas, siekiant suformuoti AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinio gamybos efektyvumo didinimo, naudojant taupumo inovacijas, programa.

Tyrimo metodai. AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio tyrimo tikslui ir
uzdaviniams jgyvendinti pasirinkti du tyrimo metodai. Siekiant iSanalizuoti gamybos taupumo
kiekybinius rodiklius pagal Lean tyrimo metodikg (reminatis Pakdil et Leonard , 2014),
panaudotas empirinio tyrimo metodas ir daugiafaktorés duomeny analizés (tai tyrimo metodas,
kuriuo nagrin¢jama daugiau negu du faktoriai tuo paciu metu) budas. Darbo autorés analizuoti
Sie svarbiausi AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gamybos taupumo aspektai: laiko
efektyvumas, kokybé, procesas, savikaina (kaStai), personalas (zmoniy resursai), logistika,
klientas ir jranga).

AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio kokybiniam tyrimui panaudotas
struktiirizuoto interviu metodas. Tyréja (arba interviuotoja - Sio darbo autore) tiesioginio
pokalbio metu pateiké klausimus tiriamiesiems. Remiantis Lean tyrimo metodika numatyti penki
tyrimo aspektai pagal Siuos gamybinés veiklos indikatorius: kokybe, procesas, klientas,
personalas ( ZmogiSkieji resursai) ir logistika ( pristatymas). Kadangi pagal Lean metodika bei
minétas penkias veiklos sritis yra taikoma 51 klausimo suvestiné (klausimynas pateiktas 1
priede: kokybei vertinti — 11 klausimy, procesams - 15 klausimy, klientams - 2 klausimai,
personalui (zmogiSkiesiems resursams) - 8 klausimai ir logistikai (pristatymui) - 15 klausimy, i$
trijy struktiirizuoto interviu metodo budy (pusiau strukttruoto, nestruktiiruoto ir grieZtai

struktiiruoto interviu) pasirinktas grieztai struktiruoto interviu buidas.
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3.2. Tyrimo instrumentas
3.2.1. Kokybinio tyrimo instrumento pagrindimas

Pagal Lean tyrimo metodika (Pakdil et Leonard, 2014), atlickant AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinio kokybinj tyrimg numatyta analizuoti tiriamo objekto penkis veiklos
indikatorius: kokybé, procesas, klientas, personalas (zmogiskieji resursai) ir logistika
(pristatymas). Kokybiné Lean dalis apima minétas penkias veiklos sritis pagal 51 klausimag
(klausimynas pateiktas 1 priede, dél darbo Sios dalies ribotumo kokybinio tyrimo instrumento
pagrindimas i$samiau neanalizuojamas). Pagal Lean tyrimo metodika (Pakdil et Leonard, 2014)
atsakymai j juos matuojami pagal penkiy baly Likerto skale: nuo blogai arba visai néra (1) iki
labai gerai (5).

Tyré¢ja rémesi 1§ anksto paruostu interviu planu, kuriame numatytos konkrecios klausimy
formuluotés bei nustatyta klausimy pateikimo seka pagal veiklos sritis: kokybé, procesas,
klientas, personalas (zmogiskieji resursai) ir logistika (pristatymas). Siame struktiirizuotame
interviu dalyvavo AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio minéty penkiy veiklos funkcijy

vadovai ar geriausi specialistai — ekspertai.

3.2.1. Kiekybinio tyrimo instrumento pagrindimas

Pagal Lean tyrimo metodika (Pakdil et Leonard, 2014), atliekant AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinio kiekybinj tyrimg numatyta analizuoti tiriamo objekto aStuoni Kkriterijai:
laiko efektyvumas (tam skirti Sie aStuoni gamybos taupumo tyrimo indikatoriai), kokybé (tam
skirti vienuolika gamybos taupumo tyrimo indikatoriy), gamybos procesas (jam skirti keturi
taupumo tyrimo indikatoriai), savikaina (kastai) ( skirti devyni taupumo tyrimo indikatoriai), —
personalas (2mogiskieji resursai) (jam skirti dvylika taupumo tyrimo indikatoriy), pristatymas
(skirti penki taupumo tyrimo indikatoriai), klientas (jam skirti penki taupumo tyrimo
indikatoriai) ir aStuntas kiekybinio tyrimo pagal Lean tyrimo metodika kriterijus - prekiy
atsargos -jam skirti aStuoni taupumo tyrimo indikatoriai. Minéti kiekybinio gamybos taupumo
instrumento kriterijai, tyrimo indikatoriai , tyrimo tikslai bei nuoroda, kaip surinkti duomenys,

pateikta 4 lenteléje.

4 lentelé. AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinio kiekybinio tyrimo

instrumento aprasymas

Kriterija | Tyrimo indikatorius Tyrimo tikslas Kaip surinkti
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duomenys?

Laiko 1.Derinimo laiky Istirti AB ,,Snaige* Zr. 2 priede
efektyvumas vidurkis vienetui (T1); | plastmasiy perdirbimo | (pirminiai duomenys
2.Derinimo laiko padalinio gamybos — 5-8 prieduose,
santykis su bendru linijos derinimo laiky kurie patalpinti
gamybos laiku (T2). vidurkj produkcijos pridedame CD)
3. Vidutinis laikas, vienetui ir linijos
reikalingas naujo derinimo laiko santykj
produkto jsisavinimui su bendru gamybos
(T3); laiku; vidutinj laika,
4.Ciklo laikas (T4); reikalingg naujo
5.Takto laikas (T5); produkto jsisavinimui;
6. Takto laiko santykis | padalinio gamybos
su ciklo laiku (T6). ciklo ir takto laikus bei
7.Prastovy laiko sumos | takto laiko santykj su
santykis su masininiy ciklo laiku; gamybos
laiky suma (T7); linijos prastovy laiko
8.Viso laiko, praleisto sumos santykj su
dél neplanuoty arba masininiy laiky suma
avariniy remonty, bei viso laiko, praleisto
santykis su bendru dél neplanuoty arba
techniniy aptarnavimy | avariniy remonty,
laiku (T8). santykj su bendru
techniniy aptarnavimy
laiku.
Kokybé 1.Produkcijos defekty | Istirti AB ,,Snaigé* Zr. 2 priede

dalis, procentais (Q1);
2.Visos defektinés
produkcijos dalis
pardavimo pajamose
(Q2);

3.Taisymy dalis,
procentais (Q3);
4.Visy taisymy dalis
pardavimo pajamose
(Q4).

5.Atlieky lygis (Q5);
6.Atlieky viso kiekio
santyKis su visa
parduota produkcija
(Q6);

7. Atlieky viso kiekio
santykis su visa
pagaminta produkcija
Q7).

8.Gedimy lygis
galutiniame pirmo karto
tikrinime (Q8);
9.Autonominiy defekty
kontrolés priemoniy

plastmasiy perdirbimo
padalinio produkcijos
defekty ir taisymy dalj
bei visos defektinés
produkcijos ir visy
taisymy dalj pardavimo
pajamose; gamybos
atlieky lygj, ju kiekio
santykj su visa parduota
ir pagaminta
produkcija; gamyboje
pasitaikanciy gedimy
lygi, autonominiy
defekty kontrolés
priemoniy skai¢iaus
santykis su visais
brokais, atliekomis,
taisymais bei
patikrinimy, atlikty
minétomis
priemoneémis, dalj;
kokybés kontrolieriy
dalis nuo visy
darbuotojy skaiciaus.

(pirminiai duomenys
—9-15 prieduose,
kurie patalpinti
pridedame CD)
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(angl. poka-yoke
priemonés) skaiciaus
santyKis su visais
brokais, atliekomis,
taisymais (Q9);
10.Patikrinimy, atlikty
autonominémis defekty
kontrolés priemonémis

(angl. poka-yoke), dalis,

procentais;

11.Kokybés

kontrolieriy dalis nuo

visy darbuotojy

skaiciaus (Q11).
Gamybos 1.Kokia dalis Istirti AB ,,Snaigé* Zr. 2 priede
procesas suplanuoto gamybos plastmasiy perdirbimo | (pirminiai duomenys

laiko buvo iSnaudota padalinyje, kokia dalis | — 19 priede, kuris

produktyviai (OEE suplanuoto laiko patalpintas

rodiklis) (P1)? iSnaudota produktyviai; | pridedame CD)

2.Derinimy ir remonty | derinimy ir remonty

zonos ploto santykis su | zonos ploto santykj su

bendru plotu(P2); bendru plotu;

3.Gamybiniy pajégumy | gamybiniy pajégumy

iSnaudojimo lygis (P3); | iSnaudojimo lygj; IStirti

4.Gamybinio ploto AB ,,Snaigé*

produktyvumas (P4). plastmasiy perdirbimo

padalinio ploto
produktyvuma.

Savikaina 1. ISlaidy Istirti AB ,,Snaigé™ Zr. 2 priede
(kastai). transportavimui dalis plastmasiy perdirbimo | (pirminiai duomenys

pardavimo pajamose
(C1);

2.18laidy atsargoms
dalis pardavimo
pajamose (C2);
3.I8laidy atsargoms
dalis pardavimo
pajamose (C3)
4.Islaidy
nekokybiskiems
gaminiams sumos dalis
bendroje savikainoje
C4);

5. Bendros savikainos
dalis pardavimo
pajamose(C5);

6. Vidutiné produkcijos
vieneto kaina(C6);
7.Prevencijos kasSty
sumos dalis bendroje
savikainoje (C7);

padalinio metiniy
transportavimo iSlaidy
dalj pardavimo
pajamose; iSlaidy
atsargoms dalj
pardavimo pajamose;
i8laidy atsargoms dalj
pardavimo pajamose;
padalinio blogos
kokybés i§laidy dalj
bendroje savikainoje;
bendry kasty dalj
pardavimo pajamose;
viduting produkcijos
vieneto kaing;
prevencijos kasty
sumos dalj bendroje
savikainoje; prevencijos
kasty sumos dalj
pardavimo pajamose;
grynojo pelno dalj

— 10 priede, kuris
patalpintas
pridedame CD)

39



8. Prevencijos kasty
sumos dalis pardavimo
pajamose(C8);

9. Grynojo pelno dalis
pardavimo
pajamose(C9).

pardavimo pajamose.

Personalas
(Zmogiskieji
resursai).

1. Personalo kaitos dalis
nuo vidutinio metinio
dirbanciyjy skaiciaus
(H1);

2. Pravaiksty dalis nuo
bendro darbo laiko (H2)
3. Vadovy skaiCiaus
dalis visy darbuotojy
skaiCiuje (H3);

4. Dirbanciyjy
pasitlymy skaiciaus
dalis vienam
darbuotojui (H4);

5. Igyvendinty
pasitilymy skaic¢iaus
dalis nuo visy gauty
pasitilymy (HS);

6. Komandose
dirbanciy darbuotojy
skaiCiaus santykis su
visu darbuotojy
skai¢iumi(H6);

7. Darby klasifikacijy
sumos dalis vienam
darbuotojui(H7);

8. Valdymo
organizacinés
strukttros hierarchiniy
lygiy skaicius (HS8);

9. Pagalbiniy
darbuotojy skaiciaus
dalis vienam
pagrindiniam
darbuotojui (H9);

10. Darbuotojy, jtraukty
1 Lean praktika, dalis
visy darbuotojy
skaiciuje (H10);

11. Problemy
sprendimo komandy
(grupiy) skaiCiaus dalis
visy darbuotojy
skaiciuje (H11);

12. Pardavimo pajamy

Istirti AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo
padalinio personalo
kaitg; pravaiksty dalj
nuo bendro darbo laiko;
vadovy skai¢iaus dalj
nuo visy darbuotojy
skaiciaus; dirbanciyjy
pasitlymy skaiciaus
dalj vienam
darbuotojui;
igyvendinty pasitlymy
skai¢iaus dalj nuo visy
gauty pasitlymuy;
komandose dirbanciy
darbuotojy skaiciaus
santykj su visu
darbuotojy skai¢iumi;
darby klasifikacijy
sumos dalj vienam
darbuotojui; valdymo
organizacinés
strukttiros hierarchiniy
lygiy skaiciy;
pagalbiniy darbuotojy
skai¢iaus dalj vienam
pagrindiniam
darbuotojui; darbuotojy,
itraukty j Lean praktika,
dalj visy darbuotojy
skaiCiuje; problemy
sprendimo komandy
(grupiy) dalj visy
darbuotojy skaiciuje;
padalinio
produktyvuma (darbo
naSumg).

Zr. 2 priede
(pirminiai duomenys
—16-18 ir 24-26
prieduose, kurie
patalpinti pridedame
CD)
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dalis, tenkanti vienam
darbuotojui (H12)

Pristatymas

1. Medziagy ar
komplektuojamy
gaminiy pristatymo
gamybai skaicius ir jy
santykis su pardavimo
pajamomis (D1);

2. Medziagy bendro
transportavimo atstumo
santykis su pardavimo
pajamomis (D2);

3. Dieny nuo uzsakymo
gavimo iki pristatymo
vidurkis (D3);

4. Uzsakymy vykdymo
laiko santykis su visy
uzsakymy skaic¢iumi
(D4);

5. Per vélai pristatyty
uzsakymy per metus
skaiCiaus santykis su
pristatymy per metus
suma.

Istirti AB ,,Snaigé™
plastmasiy perdirbimo
padalinio medziagy ar
komplektuojamy
gaminiy pristatymo
gamybai daznuma ir jo
santykj su pardavimais
bei medziagy
transportavimo bendro
atstumo santykj su
pardavimo pajamomis;
laikotarpio nuo
uzsakymo gavimo iki
pristatymo vidurkj bei
uzsakymy vykdymo
laiko santykj su visy
uzsakymy skaiciumi;
per vélai pristatyty
uzsakymy skaiciy.

Zr. 2 priede
(pirminiai duomenys
— 21 priede, kuris
patalpintas
pridedame CD)

Klientas 1.Klienty pasitenkinimo | IStirti AB ,,Snaigé* Zr. 2 priede

indeksas (K1); plastmasiy perdirbimo

2. Rinkos dalis (K2); padalinio klienty

3. Klienty pretenzijy pasitenkinimo indeksa;

daznumas (K3); padalinio produkcijos

4 Klienty iSlaikymo rinkos apimtj;. klienty

procentas(K4); pretenzijy daznuma, jy

5.Bendro klienty i8laikymo procentg ir

grazinty gaminiy sumos | klienty grazinty

santykis su pardavimo | gaminiy sumos santykis

pajamomis (K5). su pardavimo

pajamomis.

Prekiy 1. Tiekejy skaiCiaus ir IStirti AB ,,Snaige* Zr. 2 priede
atsargos gauty prekiy plastmasiy perdirbimo | (pirminiai duomenys

pavadinimy skaiciaus
santykis (11);

2. Atsargy apyvartumas
(12) ;

3. Prekiy atsargy
santykis su pardavimo
pajamomis(13);

4. Zaliavy ir medziagy
atsargy sandelyje
santykis su bendromis
atsargomis (14);

5. Sandé¢liavimo iSlaidy
santykis pardavimo

padalinio tiekéjy
skaiCiaus ir bendro
prekiy atsargy skai€iaus
santykj; atsargy
apyvartuma ir jy
santykj su pardavimo
pajamomis; zaliavy ir
medZiagy atsargy
sandélyje santykj su
bendromis atsargomis;
sandéliavimo iSlaidy
santykj su pardavimo
pajamomis; zaliavy ir

— 22 priede, kuris
patalpintas
pridedame CD)
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pajamomis(15);

6. Zaliavy ir nebaigtos
gamybos gaminiy
vertés santykis su
apyvartiniu kapitalu
(16);

7. Gatavy gaminiy
sandélyje vertés
santykis su apyvartiniu
kapitalu(17);

8. Visy prekiy sandélyje
vertés santykis su
apyvartiniu kapitalu(18)

nebaigtos gamybos
atsargy, gatavy gaminiy
sandélyje bei visy
prekiy sandélyje santyki
su apyvartiniu kapitalu.

3.3. Tyrimo eiga

Gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje tyrimo eiga

pateikta 5 lenteléje.

5 lentelé. Gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo

padalinyje etapai ir darby aprasymas

Data Tyrimo etapas ISsamus darby apraSymas

2015.09.01 — | Pasiruo$imas tyrimui Temos formulavimas, tiriamosios

2015.09.07 problemos aptarimas, tyrimo objekto
apibiidinimas, tyrimo tikslo ir uzdaviniy
nusakymas. Apgalvoti tyrimo instrumentai,
duomeny analizés metodai.

2015.09.08— | Tyrimo planavimas Tyrimo metodikos pagrindimas. Vykdoma

2015.09.14 tiriamyjy atranka. Suformuluoti klausimynai (Zr.
1 prieda ir 4 lentele).

2015.09.15- | Empirinis procesas, Renkami tyrimo duomenys.

2015.1016 | \iekybiniai ir kokybiniai

tyrimai.

2015.10.16— | Tyrimo duomeny analizé Surinkti visi tyrimo duomenys apdorojami,

2015.11.30 naudojant matemating analiz¢ bei aptariami.
Sitilomi buidai AB ,,Snaige* plastmasiy perdirbimo
padalinio gamybos taupumui didinti.

Darbo autore, siekdama iSanalizuoti AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio

gamybos taupumo kiekybinius rodiklius pagal Lean tyrimo metodika,

analizavo Siuos

svarbiausius AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gamybos taupumo aspektus: laiko

efektyvumas, kokybé, procesas, savikaina (kastai), personalas (zmoniy resursai), logistika,
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klientas ir jranga). Kokybiniam AB ,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinio tyrimui
panaudotas struktiirizuoto interviu metodas. Tyr¢ja (arba interviuotoja - Sio darbo autoré)
tiesioginio pokalbio metu pateiké klausimus tiriamiesiems. Remiantis Lean tyrimo metodika
vertinti penki tyrimo aspektai pagal Siuos gamybinés veiklos indikatorius: kokybe, procesas,
klientas, personalas ( zmogiskieji resursai) ir logistika ( pristatymas). IS trijy struktirizuoto
interviu metodo bidy pasirinktas grieztai struktiiruoto interviu bidas. Tyré¢ja rémési 1§ anksto
paruostu interviu planu, kuriame numatytos konkre¢ios klausimy formuluotés bei nustatyta
klausimy pateikimo seka pagal veiklos sritis: kokybé, procesas, klientas, personalas (zmogiskieji
resursai) ir logistika (pristatymas).

Tyrimo duomenys apdoroti Microsoft Excel programa. Rezultatai suvesti j lenteles,

apskaiciuotas procentinis atsakymy pasiskirstymas kiekvienam klausimui.
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4. GAMYBOS TAUPUMO VERTINIMO AB ,,SNAIGE“ PLASTMASIU PERDIRBIMO
PADALINYJE REZULTATAI IR DISKUSIJA

4.1. Gamybos taupumo kokybinio vertinimo AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinyje rezultatai, analizé ir diskusija

4.1.1. Gamybos taupumo kokybinio tyrimo pagal kokybés elementa rezultatai ir analizé

Atliekant gamybos taupumo vertinimo tyrimg pagal pirma — kokybés — clementg buvo
siekta isiaiskinti AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio gaminiy kokybés esminius
aspektus. Tyrimas parodé (zr. 1 priede), kad tarp vienuolikos klausimy ekspertas pagal penkiy
baly Likerto skale skyré 5 balus skyré tik vienam rodikliui. Taip ekspertas jvertino tiriamajame
objekte taikomg efektyvig gamybos organizavimo priemong - defektinés detalés yra siun¢iamos
atgal darbuotojams, kurie yra atsakingi uz defekta, kad jj iStaisyty. 4 balais (gerai) jvertinti keturi
Sio tiriamo objekto gaminiy kokybés aspektai: ¢ia darbuotojai, kai identifikuojamos brokuotos
detalés, sustabdo gamybos linijg. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio produkcijos
kokybé vertinama gamybos metu ir uz pagaminto gaminio kokybe 100 proc. atsako darbuotojas.
Cia  procesai kontroliuojami, atlickant matavimus procesy eigoje; veikia j procesa
sukoncentruotas valdymas ir reguliariai teikiama rastiSka informacija apie kokybe (kokybés
jvertinimui yra vaizdinés priemongés, patvirtinti etaloniniai pavyzdziai).

Taciau ekspertas pastebéjo tris silpnus ar tobulintinus Plastmasiy perdirbimo padalinio
kokybés aspektus: gaminiy kokybés matavimai neatlieckami po proceso kiekvienos
technologinés operacijos ir matavimai atlieckami tik po to, kai gaminys yra pagamintas. Be to,
AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje yra tik bendra nuostoliy prisiemimo kultiira.

Apibendrinus gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
padalinyje pagal kokybés elementg rezultatus galima teigti, kad tyrimo objekte Sis aspektas yra
tik vidutiniame lygyje — 11 klausimy eksperto atsakymy jvertinimo vidurkis yra 3 balai
(Ix1+2x3+3x2+4x4+5x1/11=4).

4.1.2. Gamybos taupumo kokybinio tyrimo pagal kliento elementa rezultatai ir analizé

Atliekant gamybos taupumo vertinimg antrajam tyrimo — kliento - elementui skirti tik du
klausimai. Tyrimas AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje parodé (zr. 1 priede), kad
eksperté¢ auksciausig balg (labai gerai — 5) skyré rodikliui ,, Mes daznai bendraujame su savo
klientais ir gauname i§ jy atsiliepimus apie misy produkty/paslaugy kokybe“, o antrasis

klausimas ,,Misy klientai yra tiesiogiai jtraukti j esamy ir biisimy produkty teikimg* sulauké tik
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3 baly (vidutiniSkai). Tad bendras Sio elemento ekspertinio jvertinimo vidurkis yra 4 balai
(gerai). Ekspertés pastebéjimu, siekiant pagerinti $§j rodiklj, tikslinga su klientais tobulinti

komunikacijg ir operatyviau keistis technine informacija.

4.1.3. Gamybos taupumo kokybinio tyrimo pagal gamybos proceso elementa rezultatai ir
analizé

Atlikus gamybos taupumo kokybinj vertinimg gamybos proceso aspektu rezultatai (zr. 1
prieda) parodé, kad tarp penkiolikos klausimy ekspertas skyré 5 balus pagal penkiy baly Likerto
skale (labai gerai) trims rodikliams. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudojama
pazangi japony Kanban sistema, atsiliepimy dézutés ar konteineriai, skirti produkcijos kontrolei.
Cia pries i§leidziant rinkai naujus produktus atlickami produkty parametry tyrimai, o visame AB
»Snaige* plastmasiy perdirbimo padalinyje yra taikoma Siuolaikiné visuotina gamybos priezitira
(TPM sistema - angl. Total Productive Maintenance). Tai Lean metodas, orientuotas j jrengimy
prevencing priezitira, siekiant uztikrinti stabily procesa. (TPM sistema padeda iSmatuoti OEE —
rodiklj, parodant] bendrg jrengimo efektyvuma). Eksperto nuomone, labai blogai vertintiny
proceso elementy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje néra, bet silpnai jvertinta tai,
kad Siame bendrovés padalinyje visi jrengimai néra sugrupuoti taip, kad nepertraukiamu srautu
gaminty produktus.

Apibendrinus gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
padalinyje pagal kokybés elementg rezultatus galima teigti, kad tyrimo objekte §is (gamybos
proceso) aspektas yra lygyje tarp 4 (gerai) ir 3 (vidutiniskai): 15 klausimy eksperto atsakymy
jvertinimo vidurkis yra 3,67 balai (1x0+2x1+3x6+4x5+5x3/15=3,67). Eksperto teigimu, AB
»onaige™ plastmasiy perdirbimo padalinio proceso taupumas pageréty, iSsprendus Siuos
pagrindinius padalinio veiklos tobulinimo uzdavinius: biitina iSdéstyti jrengimus pagal gamybos
srautg; padaryti automatinj zaliavos padavimg j jrengimus, jrengimy derinimo laiko trumpinimas

bei jdiegti jrangos pakaitinima prie$ keitima.

4.1.4. Gamybos taupumo kokybinio tyrimo pagal personalo (imoniy) resursy elementy
rezultatai ir analizé

Gamybos taupumo kokybinio vertinimo pagal personalo (Zmoniy) resursy elementg
rezultatai parodé (zr. 1 priede), kad pagal penkiy baly Likerto skalg tarp astuoniy klausimy
eksperté auksciausio ir dviejy zemiausiy jvertinimy niekam neskyré. Po 4 balus (gerai) teko
penkiems rodikliams. Siame bendrovés padalinyje dauguma personalo yra kiirybingi ir stengiasi
tobulinti gaminius ir procesus, jie sugeba vykdyti pasiilymy programas. Ekspertés pozitriu,

ceche teigiama ir tai, kad yra akivaizdus nuolatinio tobulinimo ir kompensacijy rySys, padalinio
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operatoriai ir jy vadovai yra mokomi atlikti vieni kity funkcijas, kad galéty lanksciai pasikeisti
skirtingais darbais, Cia sudarytos lyderystés siekio skatinimo galimybés ir lyderiai yra atsakingi
uz tai, kad atlieckamas darbas sukurty pridéting verte. Taciau tuk vidutiniSkai (3 balais) jvertinti
kokybinio tyrimo personalo (zmoniy) resursy trys elementai. Pagal tyrimy duomenis, siekiant
tobulinti AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio darbo organizavima, ypac reikty atkreipti
démesj personalo kvalifikacijos tobulinimui, nes turéty biiti geriau rotuojama lyderysté tarp
komandos nariy, o komandy lyderiai turéty daugiau laiko skirti padalinio darbuotojy mokymui
tobulinant jy sugeb¢jimus.

Apibendrinus gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje
pagal personalo (Zmoniy) resursy elementa galima teigti, kad rezultatus gautas jvertinimy
vidurkis yra 3,63 balai (1x0+2x0+3x3+4x5+5x0/8=3,63).

4.1.5. Gamybos taupumo kokybinio tyrimo pagal logistikos (tiekimo) elementg rezultatai ir
analizé

Gamybos taupumo kokybinio vertinimo pagal logistikos (tiekimo) elementg rezultatai
parodé (zr. 1 priede), kad eksperté (AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio Pirkimy
skyriaus vadové) pagal penkiy baly Likerto skale tarp penkiolikos klausimy Zemiau pirmy trijy
baly niekam neskyré¢. Po 5 balus (labai gerai) teko penkiems AB ,,Snaigé” plastmasiy
perdirbimo padalinio logistikos (tiekimo) rodikliams, o po 4 balus (gerai) - desSim¢iai rodikliy.
Auksciausiu balu jvertinta tai, kad Siame bendrovés padalinyje stengiamasi palaikyti ilgalaikius
santykius su savo tiekéjais, ¢ia reguliariai kartu su tiekgjais iSsprendziamos visos problemos,
tiekéjai tapo AB ,,Snaigé® plastmasiy perdirbimo padalinio partneriai, turima oficiali tiekéjy
sertifikavimo programa bei savo tiekéjams teikiami atsiliepimai apie jy prekiy kokybe ir
pristatymg. Taciau Siame bendroveés padalinyje dar yra rezervy realizuojant AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinio gaminius, renkantis tiekéjus, pasiekti , kad perkamy prekiy
kokybé tapty kriterijumi Nr.1, padéti savo tiekéjams pagerinti jy produkty kokybe. Be to, reikty
daugiau démesio skirti nuolatinio tobulinimo programoms, kurios apimty ir pagrindinius
tiekéjus, kad jie buty jtraukiami j AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio planavima ir
tikslo nustatymo veikla. Tiekejai turéty visada tiesiogiai jtraukti ; naujy gaminiy kiirimo procesa,
pasiekti, kad pilnai bty jgyvendinta tiksliai laiku sistema, tiekéjai kaip prekybos partneriai
operatyviai keistysi informacija, kuri padéty gerinti versla bei AB ,,Snaigé” plastmasiy
perdirbimo padalinys tapty pirmas rinkoje, jsisavinant tobulesnius produktus.

Apibendrinus gamybos taupumo vertinimo AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje

pagal logistikos (tiekimo) elementg rezultatus atsakymy jvertinimy vidurkis yra 4,33 balai
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(1x0+2x0+3x0+4x10+5x5/15=4,33). Pazymétina, kad tai auksciausias §io tyrimo balas tarp
penkiy kokybinio tyrimo elementy. Gamybos taupumo kokybinio vertinimo AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinyje tyrimo rezultaty suvestin¢ pateikta 6 lenteléje ir 1 paveiksle.

6 lentelé. Gamybos taupumo kokybinio vertinimo AB ,,Snaigé“ plastmasiy

perdirbimo padalinyje tyrimo rezultaty suvestiné

Tyrimo elemento Tyrimo rezultatai (baly
pavadinimas skaicius)
Klientas 4
Procesas 3,67
Personalas 3,63
Kokybé 3
Logistika 4,33

Klientas

Logistikag” “@Procesas
\ /

\ 4
Kokybe® *pcrsonalas

—— Tyrimo rezultatar - - - Likerto skaleé (1-5 balai)

1 pav. Gamybos taupumo kokybinio vertinimo AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo
padalinyje rezultatai
1 pav. pastebima, kad penkiy baly sistemoje auks$¢iausias jvertis teko logistikos (tiekimo)

elementui, 0 maziausias AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio produkcijos kokybei.

4.1.6. Gamybos taupumo kokybinio vertinimo rezultatai ir jy palyginimas su giminingo
profilio jimonés — UAB “Hoda” - duomenimis

Siekiant objektyviau jvertinti AB ,,Snaigé™ plastmasiy perdirbimo padalinio kokybinio
tyrimo rezultatus, jie palyginti su Moléty plastmasiy perdirbimo jmonés UAB ,,Hoda“ - pagal

gamybinés veiklos profilj giminingos gamyklos - analogiS$ko kokybinio tyrimo rezultatais (ju
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pirminiai duomenys pateikti 3 priede.) (autoré dékinga UAB ,Hoda“ gamybos vadovui R.

Kiskiui, kuris jmonéje yra atsakingas uz Lean diegima).

7 lenteléje pateikta AB ,,Snaigé™ plastmasiy perdirbimo padalinio ir Moléty plastmasiy

perdirbimo jmonés UAB ,,Hoda* kokybinio tyrimo rezultaty suvesting.

7 lentelé. AB ,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinio ir Moléty plastmasiy

perdirbimo UAB ,,Hoda“ kokybinio tyrimo pagal Lean metodika tyrimo rezultaty

suvestiné
. . AB ,,Snaigé* plastmasiy
AB ,,Snaigé“ Mme.tq .plaSt.maSI}! perdirbimo padalinio tyrimo
. perdirbimo jmonés . .
plastmasiy UAB .Hoda® rezultaty palyginimas su
Kategorijos perdirbimo ” . UAB ,,Hoda* kokybinio
L . kokybinio tyrimo . . .
padalinio tyrimo ) tyrimo rezultatais (+ geriau,
. rezultatai (pagal 3 . » .
rezultatai . . arba - blogiau uZ analogg bei
priedo duomenis) . .
nukrypimo dalis)
Klientas 4 4 0
Procesas 3,67 4,07 -0,4 (- 10,9 proc.).
Personalas 3,63 3,63 0
Kokybé 3 4,73 1,73 (-57,67 proc.).
Logistika 4,33 i i
(pristatymas) 4,4 0,07 (- 1,62 proc.).

Apibendrinant kokybinio tyrimo pagal Lean metodika rezultatus galima teigti, kad AB

»Snaigé™ plastmasiy perdirbimo padalinyje, lyginant su UAB ,,Hoda“, didZiausias gamybos

taupumo didinimo rezervas yra kokybés srityje — pagal §j indikatoriy nuo Moléty minimos

imongés atsilikimas sudaro net 57,67 proc. | tai turéty biiti sufokusuotos AB ,,Snaige* plastmasiy

perdirbimo padalinio inovacijos, kad produkcijos kokybé pageréty. Lyginant abi jmones kitas

tobulinimo rezervas yra procesas. Nors pagal §j indikatoriy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo

padalinys nuo analogo - UAB ,,Hoda* - atsilicka beveik desimtadaliu (10,9 proc.), bet tai rodo,

kad ir Sioje srityje reikty vadovauti pazangiu Moléty jmonés patyrimu ir pagerinti gamybos

proceso organizavimg. Tyrimy palyginimas parodo, kad trecias prioritetas tobulinti, j kurj AB

»dnaige* Plastmasiy perdirbimo padalinys, yra logistika (tiekimas).

4.2. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo AB ,,Snaigé“

plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultatai ir jy palyginimas su
UAB ,,Hoda* tyrimo duomenimis, analizé bei diskusija

8 lentel¢je pateikta AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio kiekybinio tyrimo

rezultaty ir jy palyginimo su UAB ,,Hoda* tyrimo duomenimis suvestiné.

48




8 lentelé. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio kiekybinio tyrimo rezultatai

ir palyginimo su UAB ,,Hoda* tyrimo duomenimis suvestiné

AB ,,Snaigé“

UAB ,,Hoda“

Skirtumai tarp AB
»Snaigé“ plastmasiy

p;?(sjtillf'baisni% tyrimo perdirbimo padalinio ir
Kriterijus Rodiklis P adalinio rezultatai UAB ,,Hoda“ tyrimo
pt rimo (pagal 4 priedo | rezultaty (+ geriau, arba
re;/ul tatai duomenis) - blogiau uZ analoga bei
nukrypimo dalis)
1.Laiko
efektyvum - T AL +0,273 (daugiau 35,32
as 1.Gamybos linijos derinimo laikas,
tenkantis produkcijos vienetui (T1) 0,5 proc.)
2.Gamybos linijos derinimo laiko | 0,07 + 0,009 (daugiau
santykis su bendru gamybos laiku 12,86 proc.)
(T2) 0,061
90 )
3.Vidutinis laikas, reikalingas naujo +30 (daugiau 33,33
produkto jsisavinimui, d. (T3) - 60 proc.)
4.Ciklo laikas (vidutinis laikas nuo | 9,21 _
vieno gamybos linijos gaminio +6,46 (daugiau 70,14
pradzios iki pabaigos), min. (T4) 2,75 proc.)
6,9 Negauta
5.Takto laikas, min./ vnt. (T5) duomeny
6.Takto laiko santykis su ciklo laiku | 0,742 Negauta
(T6) duomeny
7.Visy prastovy laiko sumos santykis 0.217 +0,047 (daugiau 21,66
su masininiy laiky suma (T7) 0,17 proc.)
8.Viso laiko, praleisto dél neplanuoty
arba avariniy remonty, santykis su )
bendru techniniy aptarnavimy laiku 0,48 +0,26 (daugiau 54,17
(T8) 0,22 proc.)
2 Kokybé 1.Gaminiy defekty dalis nuo bendro +2,3 (daugiau 74,19
gaminiy skaiéiaus, proc. (Q1) proc.)
3,1 1,07
2.Visos  defektinés  produkcijos
piniginés vertés dalis nuo pardavimo .
pajamy (Q2) +0,05 (daugiau 1,52
0,33 0,28 proc.)
3.Taisymy skaiciaus dalis +0102)8 (daugiau 20,29
produkcijos vienetui, proc. (Q3) - proc.
0,138 0,11
4. Visy  taisymy  vertés  dalis +0,028 (daugiau 23,73
pardavimo pajamose, proc. (Q4) proc.)
0,118 0,09
5.Atlieky lygis (dalis nuo perdirbty +0,23 (daugiau 47,92
plastiky Zaliavos), proc. (Q5) proc.)
0.48 0,25
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6.Atlieky kiekio piniginés vertés dalis
pardavimo pajamose, proc. (Q6)

+0,07 (daugiau 21,21
proc.)

0.33 0,26
7.Atlieky viso kiekio santykis su visa +4,36 (daugiau 86,0
pagaminta produkcija, proc. (Q7) proc.)
5,07 0,71
8.Gaminiy defekty dalis pirmo karto +2,83 (daugiau 72,56
tikrinime, proc. (Q8) proc.)
3,9 1,07
9.Autonominiy defekty kontrolés ..
priemoniy skaiGiaus dalis nuo visy '0,71) (maZiau 26,2
taisymy (Q9) proc.
2,71 2,0
10.Kokybés  patikrinimy,  atlikty
autonominémis defekty kontrolés ..
priemonémis (angl. poka-yoke), dalis -0,7 (maziau 26,92
nuo visy patikrinimy, proc. (Q 10) proc.)
2,6 1,9
11.Kokybés kontrolieriy dalis nuo +3,9 (daugiau
visy darbuotojy skai¢iaus (Q11). 42,39 proc.)
9,2 5,3
3.Gamybo 1.Kokia planuoto gamybos laiko dalis +2’79_
sprocesas | buvo iSnaudota produktyviai, proc.? (daugiau
(P1) 3,11 proc.)
88,25 91
2.Derinimy ir remonty zonos ploto .-
santykis su bendru plotu, proc. (P 2) -2,41 (maziau 67,13
3,99 6 proc.)
3 Gamvbini — nandon »
|ygi21?g3l)mq pajégumy i$naudojimo 87 (maiau 13,96
62.3 71 proc.)
4.Ploto produktyvumas, Lt / kv. m (P -975 (maZiau 29,55
4) proc.)
3.299 4.274
4.Savikain 1.I8laidy  transportavimui  dalis -0,05 (maziau
a (ka$tai) | pardavimo pajamose, proc. (C 1) 0,45 05 11,11 proc.)
2.I8laidy atsargoms dalis pardavimo -0,11 (maziau
pajamose, proc. (C 2) 3,71 36 2,96 proc.)
3.Apmokéty, bet dar negauty -
garantuoty atsargy iSlaidy dalis
pardavimo pajamose (C 3) 0 -0,45
0,45
4.I8laidy nekokybiSkiems gaminiams )
sumos dalis bendroje savikainoje, +0,11 (daugiau 28,21
proc. (C4) 0,39 0,28 proc.)
5.Bendros savikainos dalis pardavimo -5,31 (maziau 6,2
pajamose, proc. (C5) 85,69 o1 proc.)
6.Vidutiné produkcijos vieneto kaina, +6,79 (daugiau 6,87
Lt (C6) 98,79 proc.)
92
7.Prevencijos kasty sumos dalis Neskaiciuoj Kaiiuoi
savikainoje (C7) ama Neskaiciuoja

ma
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8.Prevencijos kasty sumos dalis

Neskaiciuoj

pardavimo pajamose, proc. (C8). ama Neskaiciuoja
ma
Grynojo
9.Grynojo pelno dalis pardavimo | PEINO
pajamose (C9) negauta
0,089
5.Personal | 1.Personalo kaitos dalis nuo vidutinio .
metinio dirbanciyjy skaiciaus, proc. +5,69 (daugiau 98,96
a (H1) 5,75 proc.)
0,06
2.Pravaiksty dalis nuo bendro darbo +4,5 (daugiau 97,4
laiko, proc. (H2) 4,62 proc.)
0,12
3.Vadovy skaiCiaus dalis nuo visy +5,05 (daugiau 62,73
darbuotojy, proc. (H3) 8,05 3 proc.)
4.Dirbanciyjy pasitlymy skaiciaus ]
dalis, tenkanti vienam darbuotojui, +21,84 (daugiau 100
proc. (H4) 21,84 0 proc.)
5.Igyvendinty pasitilymy skaiciaus ]
dalis nuo visy pasiiilymy skaiciaus, +14,95 (daugiau 100
proc. (H5) 14,95 0 proc.)
6.Komandose dirbanéiy darbuotojy ..
skaiCiaus santykis su visu darbuotojy -33,6 (maziau 127,27
skai¢iumi, proc. (H6) 26,4 60 proc.)
7.Darby klasifikacijy sumos dalis -0,01 (maziau 5,88
vienam darbuotojui (H7) 0,17 proc.)
0,16
8.Valdymo organizacinés struktiiros
hierarchiniy lygiy skaicius (H8) 3 3 0
9.Pagalbiniy darbuotojy skaiCiaus )
dalis vienam pagrindiniam +4,05 (daugiau 50,3
darbuotojui, proc. (H9) 8,05 A proc.)
10.Darbuotojy, jtraukty | Lean .
praktika, dalis visy darbuotojy -65,31 (maziau 315,66
skai¢iuje, proc. (H10) 20,69 86 proc.)
+2,6
11.Problemy sprendimo komandy (daugiau
(grupiy)  skaiCiaus  dalis  visy 56,52
darbuotojy skaiciuje, proc. (H11) 4,6 5 proc.)
12.Darbo nasumas (produktyvumas) - )
pardavimo pajamy dalis, tenkanti +24.264 (daugiau 9,68
vienam darbuotojui, Lt/Zm.(H 12) 250.557 proc.)
226.293
6.Pristaty | 1.Transportuojamy  medziagy ir
produkcijos pristatymo  klientams
mas iy . .
skaiCiaus santykis su pardavimo N t
pajamomis, proc. (D1) 1,01 €gauta
duomeny
2.Medziagy bendro transportavimo | 9,11 Negauta
atstumo  santykis su pardavimo duomeny
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pajamomis, proc. (D2)

3.Dieny nuo uzsakymo pateikimo iki

pristatymo vidurkis, d. (D3) 14 ; +7 (daugiau 50 proc.)
4.Uzsakymy vykdymo laiko santykis
su visy SIZsa?kyr};lL} Zkaiéiumi (D4) Y 0.0001 Negauta
duomeny
S5.Per wvélai pristat uzsakym
metinio skaiéiags sani,;/lliis su ber};drlu% +0,053 (daugiau 84,13
pristatymy skai¢iumi (D5) 0,063 001 proc.)
7.Klientai 1.Klienty pasitenkinimo indeksas -0,03  (maziau 3,13
(K1) 0,96 proc.)
0,99
Padalinyje
neskai¢iuojam
2.Rinkos dalis (K2) a
Neskai¢iuojama
-0,053 (daugiau 84,13
3 Klienty pretenzijy daznumas (K3) 0,063 0.01 proc.)
4.Pastoviy klienty islaikymo dalis
(K4) 100 -1 (maziau 1 proc.)
99
5.Bendro klienty grazinty gaminiy )
sumos santykis su pardavimo -0,0003 (daugiau
pajamomis (K5) 0,00118 25,42 proc.)
0,0009
8.Prekiy 1.Tiekéjy skaiciaus ir gauty prekiy +0,0223 (daugiau
atsargos | pavadinimy skai¢iaus santykis (I1) 0,1003 22,23 proc.)
0,078
2.Atsargy apyvartumas (bendraja .
savikaing dalinant i§ vidutiniy +7,15 (daugiau 30,89
metiniy atsargy) (12) 23,15 proc.)
16
3.Prekiy atsargy santykis su +2,1 (daugiau 56,76
pardavimo pajamomis, proc.(13) 3,7 P proc.)
4.7aliavy ir medziagy atsargy vertés .
sandélyje santykis su bendromis +2 (daugiau 7,14
atsargomis, proc. (14) 28 proc.)
26
Padalinyje
5.Sandéliavimo islaidy santykis neskaiciuojam
pardavimo pajamomis (15) a
0,033
6.Zaliavy ir nebaigtos gamybos Padalinyje
gaminiy vertés santykis su neskaiciuojam
apyvartiniu kapitalu (16) a
0,23
Padalinyje
7.Gatavy gaminiy sandélyje vertés neskaiciuojam
santykis su apyvartiniu kapitalu (17) a
0,07
Padalinyje
8.Visy prekiy sandélyje vertes neskaic¢iuojam | 0,28
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santykis su apyvartiniu kapitalu (18). | a

Atliekant gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal pirma - laiko efektyvumo - kriterijy
AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi astuoniais rodikliais. Tyrimo rezultatai
palyginti su AB ,,Snaigé*“ plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB , Hoda".
Kaip pateikta 2 paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant T4 rodiklj, t. y. ciklo laika. Tai
rodo, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje gamybos linijos vidutinis laikas nuo
vieno gaminio pradzios iki pabaigos yra 70,14 proc. ilgesnis nei UAB ,,Hoda“. Tad numatant
priemones gamybos taupumui AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje jo trumpinimui

biitina skirti esminj démes;.

80 -
70 11 P—

60 1 54,17
50 1

40 {8532 33,33
30 1 21,66
20 1| B
10 1| -

0 - - L2 - [ - 2 -
T T T T T T T

Procentai

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8

2 pav. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal laiko efektyvumo kriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (T1-T8 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lentel¢je)

Kaip pastebima 2 paveiksle, kiti trys gamybos taupumo AB ,,Snaigé“ plastmasiy
perdirbimo padalinyje rezervai pagal Lean laiko efektyvumo kriterijy yra T8 rodiklis (viso laiko,
praleisto dél neplanuoty arba avariniy remonty, santykis su bendru techniniy aptarnavimy laiku)
- 54,17 proc. ilgesnis nei UAB ,,Hoda*; T1 rodiklis (gamybos linijos derinimo laikas, tenkantis
produkcijos vienetui) - 35,32 proc. ilgesnis nei UAB ,,Hoda* bei T3 rodiklis (vidutinis laikas,
reikalingas naujo produkto jsisavinimui) - tre¢daliu (33,3 proc.) ilgesnis nei UAB ,,Hoda“.
Minéty laiky trumpinimas galéty biti efektyvus gamybos taupumo rezervas AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinyje. (Pastaba: UAB ,,Hoda‘“ tyrimo pagal T5 ir T6 rodikliy - takto

laikas ir takto laiko santykis su ciklo laiku - duomeny negauta, tad paveiksle nurodyti nuliai).
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Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal antra — kokybés - kriterijy AB
,»dnaige* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 11 rodikliy. Tyrimo rezultatai palyginti su
AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda“. Kaip pateikta 3
paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant Q7 rodiklj, t. y. atlieky viso kiekio santykj su visa
pagaminta produkcija. Tai rodo, kad AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinyje atlicky
kiekis yra 86 proc. didesnis nei UAB ,,Hoda“. Tad numatant priemones gamybos taupumui AB

,»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje atliecky mazinimui butina skirti esminj démes;.

100

go 117 72,56

60
42,39

40

Procentai

20

0

Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 Q8 Q9 0 Ql1

20 -

-26,2 -26,92

-40

3 pav. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal kokybés kriteriju AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda“ tyrimo
duomenimis (Q1-Q11 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kaip pastebima 3 paveiksle, kiti keturi gamybos taupumo AB ,,Snaigé™ plastmasiy
perdirbimo padalinyje rezervai pagal Lean kokybés kriterijy yra Q1 rodiklis (gaminiy defekty
dalis nuo bendro gaminiy skaiCiaus) - 74,19 proc. didesnis nei UAB ,,Hoda*; Q8 rodiklis
(gaminiy defekty dalis pirmo karto tikrinime) - 72,56 proc. didesnis nei UAB ,,Hoda®; Q5
rodiklis (atlieky dalis nuo perdirbty plastiky zaliavos) - 47,92 proc. didesnis nei UAB ,,Hoda*
bei Q11 (kokybés kontrolieriy dalis nuo visy darbuotojy skai¢iaus) ) - 42,39 proc. didesnis nei
UAB ,,Hoda*. Minéty duomeny gerinimas galéty biiti efektyvus gamybos taupumo rezervas AB
»dnaige plastmasiy perdirbimo padalinyje. Pastabéta, kad du gamybos taupumo kiekybinio
vertinimo rodikliy (Q10 ir Q9) i§ vienuolikos rodikliy rezultatai AB ,,Snaigé® plastmasiy
perdirbimo padalinyje yra beveik ketvirtadaliu geresni nei UAB ,Hoda*“. Tai kokybés
patikrinimy, atlikty autonominémis defekty kontrolés priemonémis (angl. poka-yoke), dalis nuo
visy patikrinimy (Q10 — 26,92 proc.) ir autonominiy defekty kontrolés priemoniy skaiciaus dalis
nuo visy taisymy (Q9 rodiklis - 26,2 proc.).
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Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal trecia - gamybos proceso - kriterijy
AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 4 rodikliais. Tyrimo rezultatai
palyginti su AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda“.
Kaip pateikta 4 paveiksle, trys i§ minéty keturiy rodikliy AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo
padalinyje yra geresni nei UAB ,,Hoda“. Didziausias skirtumas yra lyginant P2 rodiklj, t.y.
derinimy ir remonty zonos ploto santykis su bendru plotu — jis yra 67,13 proc. mazesnis.
Lyginant P4 rodiklj (gamybinio ploto produktyvumas) su UAB ,Hoda* tyrimo duomenimis
pastebéta, kad AB ,,Snaigé™ plastmasiy perdirbimo padalinyje gamybinio ploto produktyvumas
yra 29,55 proc. mazesnis. Tad numatant priemones gamybos taupumui AB ,,Snaigé” gamybinio

ploto produktyvumo didinimui bttina skirti didesnj démes;j.

10 - 3,11

0 — —— —— —
P1 P2 R3 R4

-10 A J

20 V7
e

-30 -29 55

Procentai

-40 -

_50 .

-60 I

-70 -67,13

4 pav. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal gamybos proceso kriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (P1-P4 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lentelgje)

Kaip pastebima 4 paveiksle, dar vienas gamybos taupumo AB ,,Snaigé“ plastmasiy
perdirbimo padalinyje rezervas pagal Lean kokybés kriterijy yra P3 rodiklis - gamybiniy
pajégumy iSnaudojimo lygis. Jis AB ,,Snaige* plastmasiy perdirbimo padalinyje yra 13,96 proc.
mazesnis nei UAB ,Hoda“. Tad gamybiniy pajégumy iSnaudojimo gerinimas galéty biti
efektyvus gamybos taupumo rezervas AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje.

Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal ketvirta — savikainos - kriterijy AB
,»Snaigeé* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 9 rodikliais. Tyrimo rezultatai palyginti su
AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda“. Kaip pateikta 5
paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant C4 rodiklj, t. y. i§laidy nekokybiskiems gaminiams

sumos dalis bendroje savikainoje. Tai rodo, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje
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iSlaidy nekokybiskiems gaminiams sumos dalis bendroje savikainoje dalis yra 28,21 proc.
didesné nei UAB ,,Hoda*. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje C6 rodiklis - vidutiné

produkcijos vieneto kaina - yra 6,87 proc. didesné nei UAB ,,Hoda*.

30 - o
25 -
20 1
15 4
£ 10§ 6,87
8 a—
S 51
o 0 0 0
0 ;jl QI 9| .._,_/I ’._':I .._,_/I C:‘I CDI cl
1 2 685 4 @5 €6 c7 €8 €9
5 - 2,96 -
6,2
10 -
1,11
-15

5 pav. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal savikainos kriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (C1-C9 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kaip pastebima 5 paveiksle, trys gamybos taupumo vertinimo kiekybiniai rodikliai pagal
Lean savikainos kriterijy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje yra Zemesni nei UAB
,Hoda“. Teigiama tai, kad C1 - iSlaidy transportavimui dalis pardavimo pajamose - yra 11,11
proc. mazesné nei UAB ,,Hoda“. Rodiklis C5 - bendros savikainos dalis pardavimo pajamose -
yra 6,2 proc. mazesné nei UAB ,,Hoda*“, o C2 - iSlaidy atsargoms dalis pardavimo pajamose - yra
2,96 proc. mazesné nei UAB ,,Hoda“. Apibendrinant galima teigti, kad jei numatant priemones
gamybos taupumui AB ,,Snaigé® plastmasiy perdirbimo padalinyje, nekokybisky gaminiy
skai¢ius bity likviduotas, sumazéty ir iSlaidy nekokybiSkiems gaminiams — sumazéty viduting
produkcijos vieneto kaina.

Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal penkta —personalo - kriterijy AB
»dnaige* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 12 rodikliy. Tyrimo rezultatai palyginti su
AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda*. Kaip pateikta 6
paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant H10 rodiklj, t. y. itraukty i Lean praktika,
darbuotojy dalis visy darbuotojy skaiciuje. Tai rodo, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje jtraukty j Lean praktikg darbuotojy dalis visy darbuotojy skaiciuje yra daugiau kaip
tris kartus mazesné - 315,66 proc. nei UAB ,,Hoda“. Be to, komandose dirbanciy darbuotojy

skaiCiaus santykis su visy darbuotojy skai¢iumi AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje
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yra 127,27 proc. mazesnis nei UAB ,,Hoda“. Minéty dviejy rodikliy didinimas galéty biiti

efektyvus gamybos taupumo rezervas AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje.
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6 pav. Gamybos taupumo Kkiekybinio vertinimo pagal personalo Kkriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (H1-H12 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kaip pastebima 6 paveiksle, dar keli gamybos taupumo vertinimo kiekybiniai rodikliai
pagal Lean savikainos kriterijy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje yra Zemesni nei
UAB ,,Hoda“. Tyrimas parodé¢ ypac tobulintinus du AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
padalinio personalo aspektus: H1 rodiklis - personalo kaitos dalis nuo vidutinio metinio
dirbanciyjy skaiciaus ir H2 - pravaiksty dalis nuo bendro darbo laiko, yra atitinkamai 98,96 proc.
ir 97,4 proc. blogesni nei UAB ,,Hoda“. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje netaupiai
naudojamos ir valdymui skirtos 1¢éSos — H3 rodiklis (vadovy skaiciaus dalis nuo visy darbuotojy)
yra 62,73 proc. blogesnis nei UAB ,,Hoda“. Tad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio
valdymo tobulinimas ir vadovy skaiciaus mazinimas yra gamybos taupumo didinimo rezervas.
Be to, AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje, lyginant su UAB ,,Hoda®, 50,3 proc.
didesné pagalbiniy darbuotojy skai¢iaus dalis, tenkanti vienam pagrindiniam darbuotojui. Bet
Alytaus jmonéje teigiama tai, kad Kketuri tirti rodikliai yra geresni nei UAB ,,Hoda“. H4 -
dirbanciyjy pasiilymy skaiCiaus dalis, tenkanti vienam darbuotojui ir HS — jgyvendinty
pasitilymy skaiciaus dalis, tenkanti vienam darbuotojui 100 proc. geresni, nes minétoje Moléty
imon¢je 2014 m. i§ dirbanciyjy nebuvo gauta bei nejgyvendinta pasitilymy imonés veiklai
gerinti. Be to, AB ,,Snaigé® plastmasiy perdirbimo padalinio H11 - problemy sprendimo
komandy (grupiy) skai¢ius ir H9 - darbo naSumas (produktyvumas) atitinkamai 56,52 ir 9,68
proc. didesni nei UAB ,,Hoda*.
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Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal SeStaji — pristatymo - kriterijy AB
,»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 5 rodikliais. Tyrimo rezultatai palyginti su
AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda“. Kaip pateikta 7
paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant D5 rodiklj, t. y. per vélai pristatyty uzsakymy
metinio skai¢iaus santykis su bendru pristatymy skaic¢iumi - 84,13 proc. proc. didesnis nei UAB
,Hoda“. Be to, AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje 50 proc. blogesnis nei UAB

,Hoda“ rodiklis D3 - dieny nuo uzsakymo pateikimo iki pristatymo vidurkis.
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7 pav. Gamybos taupumo Kkiekybinio vertinimo pagal pristatymo Kkriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (D1-D5 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kadangi gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal pristatymo kriterijy trijy rodikliy
(D1 - transportuojamy medziagy ir produkcijos pristatymo klientams skai¢iaus Santykis su
pardavimo pajamomis; D2 - medziagy bendro transportavimo atstumo santykis su pardavimo
pajamomis bei D4 - uzsakymy vykdymo laiko santykis su visy uzsakymy skai¢iumi) i§ UAB
,Hoda* negauta, analogiSkus rodiklius AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje palyginti
buvo negalima (7 paveiksle prie D1, D2 ir D4 rodikliy yra nuliai).

Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal septintaji — klienty - kriterijy AB
,»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 5 rodikliais. Tyrimo rezultatai palyginti su
AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda“. Kaip pateikta 8
paveiksle, didZiausias skirtumas yra lyginant K3 rodiklj, t. y. klienty pretenzijy daznumas - 84,13
proc. didesnis nei UAB ,,Hoda“. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje 25,42 proc.
blogesnis nei UAB ,,Hoda* rodiklis K5 - bendro klienty grazinty gaminiy sumos santykis su
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pardavimo pajamomis. Be to, AB ,Snaigé*“ plastmasiy perdirbimo padalinio klienty

pasitenkinimas produkcija (K1 rodiklis), lyginant su UAB ,,Hoda“, yra 3,13 proc. blogesnis.

90 - 84,13

80 -

70 A

60 -

50 A

40

Procentai

NN NN N

30 A

20 A

10 A fa)
0 [a— L a— " = Ly

1
10 K3,13 K2 K3 K4 K5

8 pav. Gamybos taupumo Kkiekybinio vertinimo pagal klienty kriteriju AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda* tyrimo
duomenimis (K1-K5 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kadangi gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal klienty kriterijy K2 rodiklis
(rinkos dalis) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje ir UAB ,,Hoda“ neskai¢iuojami,
tad 8 paveiksle prie K2 yra nulis. Pastebéta, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio
pastoviy klienty i$laikymo dalis vienu procentu geresné nei UAB ,,Hoda".

Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal astuntgjj — prekiy atsargy - kriterijy
AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinyje naudotasi 8 rodikliais. Tyrimo rezultatai
palyginti su AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gimininga jmone - UAB ,,Hoda*.
Kaip pateikta 9 paveiksle, didziausias skirtumas yra lyginant I3 rodiklj, t. y. prekiy atsargy
santykis su pardavimo pajamomis - 56,76 proc. didesnis nei UAB ,,Hoda“. AB ,,Snaigé*
plastmasiy perdirbimo padalinyje 30,89 proc. blogesnis nei UAB ,,Hoda“ rodiklis 12 — atsargy
apyvartumas. Tyrimu dar nustatyta, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio tiekéjy
skaiCiaus ir gauty prekiy pavadinimy skaiciaus santykis (I1 rodiklis), lyginant su UAB ,,Hoda“,
yra 22,23 proc. blogesnis. Be to, AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio zaliavy ir
medziagy atsargy vertés sandélyje santykis su bendromis atsargomis yra 7,14 proc. didesnis nei
UAB ,,Hoda“. Siekiant AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio gamybos taupumo, biitina
gerinti rySius su tiekéjais ir mazinti prekiy atsargy apimtis bei didinti Zaliavy ir medziagy atsargy

apyvartuma.
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9 pav. Gamybos taupumo kiekybinio vertinimo pagal prekiy atsarguy kriteriju AB
»Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje rezultaty nuokrypis, lyginant su UAB ,,Hoda*
tyrimo duomenimis (11-I8 rodikliy pilni pavadinimai - 8 lenteléje)

Kadangi gamybos taupumo Kiekybinio vertinimo pagal prekiy atsargy kriterijy keturi
rodikliai (15 — sandéliavimo i8laidy santykis pardavimo pajamomis; 16 — Zaliavy ir nebaigtos
gamybos gaminiy vertés santykis su apyvartiniu kapitalu; 17 - Gatavy gaminiy sandélyje vertés
santykis su apyvartiniu kapitalu bei 18 - visy prekiy sandélyje vertés santykis su apyvartiniu
kapitalu) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje neskai¢iuojami, tad jy palyginti su
analogu - UAB ,,Hoda* negalima ( 9 paveiksle prie 15, 16. 17 ir I8 rodikliy yra nuliai).

Apibendrinant kiekybinio tyrimo pagal Lean metodika rezultatus galima teigti, kad AB
»onaige™ plastmasiy perdirbimo padalinyje, lyginant su UAB ,Hoda®, didZiausias gamybos
taupumo didinimo rezervas pagal pirmajj - laiko efektyvumo - kriterijy yra gamybos linijos ciklo
laiko trumpinimas (nes ¢ia gamybos linjjos vidutinis laikas nuo vieno gaminio pradzios iki
pabaigos yra 70,14 proc. ilgesnis nei UAB ,,Hoda‘*). Numatant priemones gamybos taupumui
AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje pagal antrajj — kokybés - kriterijy biitina mazinti
atlieky kiekio santykj su visa pagaminta produkcija (jis yra 86 proc. didesnis nei jmonéje —
analoge). Esminis rezervas gamybos taupumui pagal tre¢ig — gamybos proceso - kriterijy yra
derinimy ir remonty zonos ploto santykio su bendru plotu mazZinimas ir gamybinio ploto
produktyvumo didinimas (dabar Sie rodikliai atitinkamai 67,13 ir 29,55 proc. blogesni nei UAB
,Hoda*). Pagal ketvirta — savikainos - kriterijy esminis taupymo rezervas bty islaidy
nekokybisSkiems gaminiams ir produkcijos vieneto kainos mazinimas (ty rodikliy tyrimo
rezultatai yra 28,21 ir 6,87 proc. blogesni nei UAB ,,Hoda*). Taupumo didinimas pagal penktg —

personalo - kriterijy turéty biiti orientuotas j darbuotojy, jtraukty j Lean praktika ir komandas
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skaiciaus didinimg (ty rodikliy tyrimo rezultatai yra atitinkamai 315,66 ir 127,27 proc. blogesni
nei UAB ,,Hoda®). Atlikus gamybos taupumo kiekybinj vertinimg pagal SeStajj — pristatymo -
kriterijy pastebéta, kad biitina gerinti rySius su tiekéjais (nes per vélai pristatyty uzsakymy 84,13
proc. daugiau nei UAB ,,Hoda*). Esminis rezervas gamybos taupumui klienty aspektu — mazinti
klienty pretenzijy daznumg ir klienty grazinty gaminiy taisyti skaiiy (dabar tie rodikliai
atitinkamai 84,13 ir 25,42 proc. didesni nei UAB ,,Hoda*). Pagal astuntg — prekiy atsargy -
kriterijy esminis taupymo rezervas - prekiy atsargy padalinyje mazinimas ir — atsargy
apyvartumo didinimas (ty rodikliy tyrimo rezultatai yra 56,76 ir 30,89 proc. blogesni nei UAB
»Hoda®).

4.3. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio tobulinimo
kryptys, ivertinant tyrimo pagal Lean metodikg rezultatus

Susumavus gamybos taupumo kokybinio ir kiekybinio tyrimo pagal Lean metodika AB
,»Snaigé® plastmasiy perdirbimo padalinyje tyrimo rezultatus ir juos palyginus su Moléty
plastmasiy perdirbimo jmonés UAB ,,Hoda“ duomenimis siiilomos tokios tobulinimo kryptys
(zr. 9 lenteléje). .

9 lentelé. AB ,,Snaigé“ plastmasiy perdirbimo padalinio esminés tobulinimo kryptys

(sudaryta autorés)

i . R - .
Lean kriterijus AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio tobulinimo kryptys

1. Siekiant sumazinti nekokybisky skaidriy detaliy su defektais skaiciy,
gamybos proceso pradzioje reikty jdiegti jranga liejimo formy
pakaitinimui, kad buity palaikoma reikiama temperatiira.

2. Automatinis Zaliavos padavimas ] termoplasto automatus (tai leisty
1Svengti broko dél detaliy nepilno iSliejimo ir sumazinti atlieky
kiekj).

3. Termoplasto automato cilindro valymo spec. medziagos jdiegimas
efektyvesniam detalés spalvos pakeitimui (gaminant nekondicines
detales valymo laikas priklauso nuo spalvos intensyvumo. Keiciant
reikiamos detalés spalva, cilindre susimaiSo jvairiy medziagy spalvos
ir tik ligjant po spaudimu cilindras iSsivalo iki etalone nurodytos
spalvos).

4. Patobulinti jrengimy ir jrangos profilaktiné priezitirg. Tai sumazinty
remonto sgnaudas priklausomai nuo atliejimy skaiciaus, biity
1Svengta nenumatyty jrangos gedimy, kad veda prie nekokybisky
gaminiy iSleidimo.

Kokybe

1. Visy jrengimy iSdéstymas pagal gamybos srautg.

2. Derinimo laiko trumpinimas, jdiegiant jrangos pakaitinimag pries§
keitimg (dél to buty sutrumpintas gamybos linijos ciklo laikas).

3. Automatinis zaliavos padavimas jrengimus.

Procesas
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4. Pilnas 5S sistemos integravimas.

1 Pilnas Kanban sistemos integravimas, zaliavy gaminiy
papildymas tik pradéjus vartoti.

2  Gerinti rySius su tiekéjais ir JIT (tiksliai laiku) sistemos pilnas
integravimas.

Logistika 3 Nebitiny pergabenimy identifikavimas ir atsisakymas padalinio
veikloje.
4 Prekiy atsargy padalinyje mazinimas ir atsargy apyvartumo
didinimas
1. Klienty pretenzijy ir klienty grazinty taisyti gaminiy skaiciaus
mazinimas.
Klientas 2. UZsakymut \_/_ykdymo _la_iko trumpinimas.
3. Komunikacijos tobulinimas perimant UAB ,,Hoda* patirt;.
4, Klientus geriau patenkinanciy alternatyviy plastiko
medziagy paieska.
1. Darbuotojy, itraukty j Lean praktika ir komandinj
darba, skaiciaus didinimas.
2. Lyderiy ugdymo komandose sistemos jdiegimas.
Personalas 3. Darbuotojy saviraiskos skatinimo ir individualaus
jvertinimo tobulinimas.
4. Darbuotojy kryzminiy funkcijy mokymo gerinimas.
1. Apskaitos sistemos tobulinimas, siekiant iSvengti nekokybisky
Savikaina gaminiy technologinio proceso metu.

2. Islaidy nekokybiskiems gaminiams ir produkcijos vieneto kainos
mazinimas.

Pastaba: darbo autoré dékinga UAB ,,Hoda* gamybos vadovui R. Kiskiui, kuris jmonéje yra
atsakingas uz Lean diegima.
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ISVADOS IR REKOMENDACIJOS

1. Jvertinus poziiiriy j taupiy sistemy metodus ir jrankius skirtumus, galima konstatuoti,
kad gamybos sistemy taupumas vertintinas i§ S§iy esminiy perspektyvy: laiko efektyvumo,
kokybés, gamybos proceso organizavimo, personalo, savikainos (kasty), pristatymo, klienty bei
prekiy atsargy.

2. I8analizavus jvairiy mokslininky pasitlytus gamybos sistemy taupumo vertinimo
metodiky privalumus ir trikumus adaptuotas gamybos taupumo vertinimo metodas, leidziantis
jvertinti gamybos pasiekimus taupiy sistemy perspektyvoje. Siam magistro baigiamajam darbui,
siekiant jvertinti AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio taupumo veiksnius, pasirinktas
Lean taupumo vertinimo kompleksinis jrankis, jungiantis kokybinius kriterijus (gaminiy kokybe,
procesas, klientas, zmoniy resursai ir tiekimas) ir kiekybinius rodiklius (laiko efektyvuma,
kokybe, procesa, savikaing, personala, logistik, klientus ir atsargas).

3. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje atlikus empirinj tyrimg ir iSanalizavus
kokybinio tyrimo rezultatus galima teigti, kad AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinyje,
lyginant su giminingos UAB ,Hoda“duomenimis, didziausias gamybos taupumo didinimo
rezervas yra kokybés srityje — pagal §j indikatoriy nuo Moléty minimos jmonés atsilikimas
sudaro 57,67 proc. | tai turéty bati sufokusuotos AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio
inovacijos, kad produkcijos kokybé pageréty. Lyginant abi jmones kitas tobulinimo rezervas yra
procesas. Nors pagal §j indikatoriy AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinys nuo analogo -
UAB ,,Hoda* - atsilieka beveik deSimtadaliu (10,9 proc.), bet tai rodo, kad ir Sioje srityje reikty
vadovauti pazangiu Moléty jmonés patyrimu ir pagerinti gamybos proceso organizavima.
Tyrimy palyginimas parodo, kad tre€ias prioritetas tobulinti, i kurj AB ,,Snaigé* Plastmasiy
perdirbimo padalinys, yra logistika (tiekimas).

4.Apibendrinant kiekybinio tyrimo rezultatus nustatyta, kad AB ,,Snaigé” plastmasiy
perdirbimo padalinyje, lyginant su UAB ,,Hoda“, didziausi gamybos taupumo didinimo rezervai
yra gamybos linijos ciklo laiko trumpinimas, mazinimas jvairiy sgnaudy: atlieky kiekio,
derinimy ir remonty zonos ploto santykio su bendru plotu, iSlaidy nekokybiSkiems gaminiams,
per vélai pristatyty uzsakymy, klienty pretenzijy daznumo ir klienty grazinty gaminiy taisyti
skaiiy bei prekiy atsargy padalinyje (minéti rodikliai 86 — 40 proc. blogesni nei UAB ,,Hoda*).
AB ,,Snaige” plastmasiy perdirbimo padalinyje jtraukty j Lean praktika ir komandas darbuotojy
skaiius Zymiai atsilieka nuo analogo - skai¢iaus ty rodikliy tyrimo rezultatai yra atitinkamai

315,66 ir 127,27 proc. blogesni nei UAB ,,Hoda*.
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5. Pagrindinis darbo rezultatas - parengtas kompleksinis jmonés gamybos sistemos
taupumo vertinimo metodas, apimantis kokybinj ir kiekybinj vertinimg bei pasilyginimg
sektoriaus kontekste. Sis jmonés gamybos sistemos taupumo vertinimo metodas galéty biiti
naudojamas ir kitose Lietuvos jmonése, siekianc¢iose gamybos taupumo taikant Lean metody,
vadybos biidy, ir tobulinimo jrankiy jungin;.

Rekomendacijos AB ,,Snaigé*“ plastmasiy perdirbimo padalinio
gamybos taupumui didinti taupiy sistemy perspektyvoje

Susumavus gamybos taupumo kokybinio ir kiekybinio tyrimo pagal Lean metodika AB
»dnaigé™ plastmasiy perdirbimo padalinyje tyrimo rezultatus ir juos palyginus su Moléty
plastmasiy perdirbimo jmonés UAB ,,Hoda‘* duomenimis galima pateikti Sias rekomendacijas:

1. Siekiant sumazinti nekokybisky skaidriy detaliy su defektais skaiéiy, gamybos proceso
pradzioje reikty jdiegti jrangg liejimo formy pakaitinimui, kad buty palaikoma reikiama
temperatura.

2. Idiegti automatinj zaliavos padavimg j termoplasto automatus - tai leisty iSvengti
broko dél detaliy nepilno isliejimo ir sumazinti atlieky kiekj.

3. Efektyvesniam plastmasés detaliy spalvy pakeitimui UAB ,,Hoda“.pavyzdziu
panaudoti termoplasto automato cilindro valymo spec. medziagas. Tai leisty sumazinti
nekondiciniy detaly atlieky kiekj, kuris susidaro keiciant reikiamos detalés spalva ( nes dabar
cilindre susimaiSo jvairiy medziagy spalvos ir tik liejant po spaudimu cilindras i$sivalo iki
etalone nurodytos spalvos).

4. Patobulinti jrengimy ir jrangos profilaktiné priezitirg. Tai sumazinty remonto sgnaudas
priklausomai nuo liejimy skaiCiaus, nes buty iSvengta nenumatyty jrangos gedimy bei
nekokybisky gaminiy isleidimo. Be to, siekiant sutrumpinti gamybos linijos ciklo laika, tikslinga
idiegti jrangos pakaitinima prie$ keitima.

5. Visus AB ,Snaigé” plastmasiy perdirbimo padalinio jrengimus isdéstyti pagal
gamybos srautg.

6. Gerinti ry$ius su tiekéjais ir JIT (tiksliai laiku) sistemos kompleksinis panaudojimas.

7. Siekiant didinti atsargy apyvartumg, jdiegti priemones prekiy atsargy padalinyje
mazinimui.

8. Pilnai integruoti Kanban ir 5S sistemas.

9. Numatyti ir jdiegti inovacijas klienty pretenzijy ir klienty grazinty taisyti gaminiy
skaiCiaus mazinimui bei uzsakymy vykdymo laiko trumpinimui.

10. Tobulinant darbo organizavimg zymiai padidinti darbuotojy, jtraukty j Lean praktika
ir komandinj darba, skaiciy bei jdiegti lyderiy ugdymo komandose projekta.
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11. Pagerinti AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo padalinio i§laidy apskaitos sistema.
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PRIEDAI

1 PRIEDAS

AB,, ,,SNAIGE“ PLASTMASIU PERDIRBIMO PADALINIO GAMYBOS
TAUPUMO VERTINIMO KOKYBINIO TYRIMO KLAUSIMYNAS IR
INTERVIU REZULTATAI

Kokybinio
tyrimo
elemento
pavadinimas

Kokybinio tyrimo elemento
poZymiai

Vertinimas

1-
blogai
arba
visai
néra

2 -
silpnai

3_
viduti
nisSkai

4 -
gerai

labai
gerai

1. KOKYBE

1.Darbuotojai identifikuoja brokuotas detales
ir sustabdo gamybos linija.

2.Darbuotojai identifikuoja brokuotas detales,
bet nesustabdo linijos.

3.Defektinés detalés siun¢iamos atgal
darbuotojams, kurie yra atsakingi uz defekta,
kad ji iStaisyty.

4.Procesai kontroliuojami, atliekant
matavimus procesy eigoje.

5.Matavimai atliekami po kiekvieno proceso.

X

6. Matavimai atliekami tik po to, kai gaminys
yra pagamintas.

7 AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje veikia j procesa sukoncentruotas
valdymas.

8 AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
informacija nuolat rodoma tam skirtose
vietose.

9. AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
padalinyje reguliariai teikiama zodiné ir
rastiSka informacija.

10. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje reguliariai teikiama rastiska
informacija.

11. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje yra bendra nuostoliy prisiémimo
kultira.

2.
KLIENTAS

1.(12) Miisy klientai yra tiesiogiai jtraukti j
esamy ir bisimy produkty teikima.

2. (13) Mes daznai bendraujame su savo
klientais ir gauname i$ jy atsiliepimus apie
miusy produkty/paslaugy kokybe.

3.
PROCESAS

1. (14) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje mes naudojame japony Kanban
sistema, atsiliepimy dézutes ar konteinerius,
skirtus produkcijos kontrolei.
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2. (15) AB ,,Snaige* plastmasiy perdirbimo
padalinyje jrengimai yra sugrupuoti taip, kad
nepertraukiamu srautu gaminty produktus.

3.(16) Mes iskabiname jrengimy techninés
priezitiros uzraSus AB ,,Snaigé” plastmasiy
perdirbimo padalinyje, kad aktyviai
pasidalintume §ia informacija su darbininkais.

4.(17) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje mes atlickame produkty parametry
tyrimus prie$ iSleisdami naujus produktus.

5.(18) Mes naudojame procesy statistinés
kontrolés technika, kad sumazintume procesy
kaita.

6.(19) Visame AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinyje yra taikoma visuotina
gamybos priezilira.

7.(20) I AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
valdymo kompleksa yra integruota darbo
viety sutvarkymo koncepcija (japony 5S
sistema).

8.(21) Visame AB ,,Snaigé" plastmasiy
perdirbimo padalinyje veikia vertés srauto
atvaizdavimo sistema.

9.(22 AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje valdymo sistemoje yra integruotas
pagrindiniy problemy sprendimas.

10. (23) AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
padalinyje miisy gamybos sistema dirba pagal
mobilaus rysio (koring) gamybos sistema.

11.(24) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje mes diegiame eksperimentinj
dizaing } misy nuolatinio tobulinimo studijas.

12.(25) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje yra sukurtos standartinés veikimo
procediiros, jos atspausdintos ir yra laisvai
prieinamos kiekvienoje zonoje.

13.(26) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje negamybinés operacijos yra
standartizuotos.

14.(27 AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje naudojamos stampy pakeitimo per
vieng minute programos.

15.(28) AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo
padalinyje naudojamos vienos detalés srauto
(arba japony Chaku-Chaku ) programos ir
praktikos.

4.
PERSONAL
AS
(ZMONIU
RESURSAI)

1.(29) AB ,,Snaigé” plastmasiy perdirbimo
darbuotojai vykdo pasitilymy programas.

2.(30) Darbuotojai stengiasi tobulinti
gaminius/procesus.

3.(31) Darbuotojai praeina kryzminiy funkcijy
(rySiy) mokymus.

4.(32) Komandos lyderysté rotuojama tarp
komandos nariy.

5.(33) Yra akivaizdus nuolatinio tobulinimo
ir kompensacijy rysys.
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6.(34) Operatoriai ir jy vadovai yra mokomi X
atlikti vieni kity funkcijas, kad galéty
lanksciai pasikeisti skirtingais darbais.

7.(35) Komandy lyderiai leidzia savo laikg X
arba mokydami darbuotojus, arba stebédami
procesus, arba tobulindami juos.

8.(36) Lyderiai yra atsakingi uz tai, kad X
atlickamas darbas sukurty pridéting verte .
5. 1.(37) Gamybos lemiamas veiksnys - gatavy X
PRISTATY | prekiy realizavimas.
MAS
2. (38) Gamyba atskirose darbo vietose lemia X

esamas poreikis sekanéiose darbo vietose.

3.(39) Renkantis tiekéjus, kokybé yra miisy X
kriterijus Nr.1.

4.(40) Mes stengiamés palaikyti ilgalaikius X
santykius su savo tiekéjais.

5.(41) Mes reguliariai sprendZiame X
problemas kartu su savo tiekéjais.

6.(42) Mes esame padéj¢ savo tickéjams X
pagerinti jy produkty kokybe.

7.(43) Mes turime nuolatinio tobulinimo X
programas, kurios apima ir miisy pagrindinius
tiekéjus.

8.(44) Mes jtraukiame savo pagrindinius X
tiekéjus | miisy planavimg ir tikslo nustatymo
veikla.

9.(45) Tiekéjai suprantami, kaip firmos X
partneriai.

10.(46) Tiekéjai yra tiesiogiai jtraukti j naujy X
gaminiy kiirimo procesa.

11.(47) Mes turime oficialig tiekéjy X
sertifikavimo programa.

12.(48) Miisy pagrindiniai tiekéjai pristato X
savo produkcija tiksliai laiku sistemos
pagrindu.

13.(49) Mes teikiame savo tiekéjams X
atsiliepimus apie jy prekiy kokybe ir
pristatyma.

14.(50) Mes ir miisy prekybos partneriai X
keiciasi informacija, kuri padeda gerinti
versla.

15.(51) Mes esame pirmi rinkoje, jsisavinant X
tobulesnius produktus.

Pastabos: ( 1) Kanban (japony terminas) — liet. reiSkia signalg. Tai svarbus JIT (tiksliai laiku)
sistemos instrumentas. Ant kanban korteliy spausdinama detalés pavadinimas, kodas, kiekis,
paémimo ir pristatymo adresas bei kita reikiama informacija. ( 2 ) SPC (angl. Statistical Process
Control) - lietuviskai reiSkia procesy ststisting kontrole.( 3 ) TPM (angl. Total Productive
Maintenance) - lietuviskai reiskia visuotina gamybos priezitra. Tai LEAN metodas, orientuotas |
jrengimy prevencing priezilirg siekiant uztikrinti stabily procesa. ( 4 ) 5 S - Darbo viety
sutvarkymo koncepcija, susidedanti i$ Siy zingsniy, besiremianti penkiy japony k. Zodziy esme:
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seiri - lietuviskai reiSkia suriasiavimas (nustatoma, kas yra bitina ir kas néra bitina laikyti
darbo vietoje, t.y visi darbo vietoje esantys daiktai, dokumentacija, priemonés ir informacija
surtSiuojami j reikalingus ir nereikalingus); seiton — liet. susitvarkymas (i§ darbo vietos
pasalinami visi nereikalingi daiktai ir Siukslés); seiso - liet. svara (darbo vieta kokybiskai
iSvaloma ir sutvarkoma); seiketsu - liet. standartizavimas (sukuriamos taisyklés (standartai), ,
kad pirmieji 3S biity reguliariai jgyvendinami) bei shitsuke - liet. savikontrolée. (6) JIT — (angl.
Just in Time ) — liet. tiksliai laiku (arba paciu laiku).

2 PRIEDAS
AB ,,SNAIGE“ PLASTIKU PERDIRBIMO PADALINIO (PPP) GAMYBOS

TAUPUMO VERTINIMO KIEKYBINIO TYRIMO REZULTATAI
(PAGAL 2014 M. DUOMENIS)

1. LAIKO EFEKTYVUMO vertinimas Rodmuo | Skaidiavimai

1.Gamybos linijos derinimo laikas, tenkantis produkcijos
vienetui (T1) 170.580 (1,2) /

0,773 220653 (2)=0.773.
2.Gamybos linijos derinimo laiko santykis su bendru gamybos
laiku (T2)
0,07 2843 /40412 ( 3) =0.0704
3.Vidutinis laikas, reikalingas naujo produkto jsisavinimui, d.
(T3) -
90
4.Ciklo laikas (vidutinis laikas nuo vieno gamybos linijos
gaminio pradzios iki pabaigos), min. (T4)
9,21
5.Takto laikas, min./ vnt. (T5)
6,9
6.Takto laiko santykis su ciklo laiku (T6)
0,742

7.Visy prastovy laiko sumos santykis su masininiy laiky suma
T7
() 0.217 | 10294,9 (4) / 47426,9 = 0.217

8.Viso laiko, praleisto dél neplanuoty arba avariniy remonty,
santykis su bendru techniniy aptarnavimy laiku (T8)

0,48 | 437,76/912 (5) = 0.48

Pastabos: 1.PPP 2014 m. gamybos linijos derinimo ménesiniy laiky vidurkis170. 580 min. (Zr. 5 priedas CD)
2. 2014 m. pagamintos produkcijos komplekty skai¢ius 220.653 vnt. ; (Zr. 6 priedas CD)

3. 2014 m. gamybos linijos ménesiniy derinimo laiky vidurkis 2843 h, o bendro gamybos laiko fondas 40412h;
(zr. 7 priedas CD)

4. 2014 m. visy prastovy laiko sumos laikas 10.294,9h, o bendra masSininiy laiky suma gamybos laiko fondas
40412,9n ; (Zr. 8 priedas CD)
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5. 2014 m. visy neplanuoty arba avariniy remonty laikas 437,76 h, o bendras techniniy aptarnavimy laikas 912 h

(Zr. 8 priedas CD)

) Mato Skaiciavimai (pagal

2.KOKYBES vertinimas vnt. Rodmuo | 2014 m.)

Plastiko gaminiy defekty dalis nuo bendro gaminiy _

skaiéiausg(Ql) £ _ 6840 (6) /220.653 =

procentai | 3,1 0,031
Visos defektinés produkcijos piniginés vertés dalis
nuo pardavimo pajamy (Q2) . 71270.79 (7)/
procentai | 0,33 21.798.476 (8) = 0.0033

Taisymy skaiciaus dalis produkcijos vienetui (Q3) - ) 304(9) / 220653 =

procental 0,138 | 0,00138
o s . . 25732.1 [21.798.476
Visy t tés dalis pardavimo pajamose (Q4
et TSy veres s B i @ procentai 0,118 | =0,00118

I(A(Slg;ekq lygis (dalis nuo perdirbty plastiky zaliavos) 93,98(10) / 1944.992)=
procentai 0.48 | 0.0484

s;jl;er:](;}sek(lgg)o piniginés vertés dalis pardavimo 71270.79 / 21.798.476
procentai 0.33 =0.0033

Atlieky viso kiekio (tonos) santykis su visa _

pagaminta produkcija (tonomis) (Q7). . 93.98/1851,012(11) =
procental 5,07 | 0,0507

Gaminiy defekty dalis pirmo karto tikrinime (Q8) . 8941 (12) / 229258 =
procental 3,9 0,039

Autonominiy defekty kontrolés priemoniy (angl.

poka-yoke priemonés) skaifiaus santykis su visais

taisymais (Q9) .

dalis 2,71 | 824/ 304= 2,71

Kokybés patikrinimy, atlikty —autonominémis

defekty kontrolés priemonémis (angl. poka-yoke

priemonés), dalis nuo visy patikrinimy (Q 10) . 2149 (13)/824
procentai 26| =26

Kokybés kontrolieriy dalis nuo visy darbuotojy _

skaiiaus (Q11). . 8/87=0.092
procental 9.2

Pastabos:

6. PPP 2014 m. gaminiy su defektais skai¢ius 6840 komplekty (Zr. 9 priedas CD)

7.2014 m. visos defektinés produkcijos verte 71270.79 Lt. (Zr. 9 priedas CD)

8. AB ,,Snaigé® plastmasiy perdirbimo padalinyje apskai¢iuojama tik savikaina (Cia neapskai¢iuojami). LEAN
tyrimams ir jy palyginimui su UAB ,,Hoda* rezultatais buvo reikalinga vertinti pardavimo pajamos ir pelna. Tad
PPP pardavimo pajamos salyginai apskaiiuotos jmant proporcinga dali nuo bendrovés pardavimo pajamy.
Plastmasiy perdirbimo padalinio (PPP) bendroji savikaina 2014 m. buvo 18.677.233 lity (arba 5.409.300,5 eury)
(zr. 10 priedas CD)K priede). Tai sudaré 14,64 proc. nuo 2014 m. AB ,,Snaigé* savikainos (127.589.811 Lt).

AB ,,Snaigé* pardavimo pajamos buvo 148.896.705 Lt. Tad PPP pardavimo pajamos salyginai apskaic¢iuotos taip:
148.896.705x0,1464 = 21.798.476 Lt (arba 6.313.275 eur.)..

9. 2014 m. gaminiy taisymy skai¢ius 304 vnt. ir jy verté 25732,1 .1t (Zr. 11 priedas CD)

10. 2014 m. atlieky kiekis 93,98 t ir jy piniginé verté Lt((Zr. 12 priedas CD)

11. 2014 m. pagamintos produkcijos kiekis 1851,012 t (Zr. 13 priedas CD)
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12. . 2014 m. gaminiy defekty skaiGius 304vnt. pirmo karto tikrinime (Zr. 14 priedas CD)

13. 2014 m. kokybés visy patikrinimy skaic¢ius 2149vnt., tarp jy - kokybés patikrinimy, atlikty autonominémis

defekty kontrolés priemonémis 824 vnt. (Zr. 15 priedas CD)

Mato
GAMYBOS PROCESO vertinimas vnt. Rodmuo (2014 m.)
Kokia dalis suplanuoto gamybos laiko buvo iSnaudota produktyviai (OEE
- angl. Overall Equipment Effectiveness rodiklis)? (P 1)
dalis 88,25
Derinimy ir remonty zonos ploto santykis su bendru plotu(P 2)
Proc. 280/7812=3,59
62.3(zr. 20 priedas
CD)
Gamybiniy pajégumy iSnaudojimo lygis
procentais
Ploto produktyvumas Lt/ kv. 21.798.476/6607
metrui (14)=3299
Pastaba:
14. PPP 2014 m. plotai (Zr. 19 priedas CD)
Mato
SAVIKAINOS (KASTU) vertinimas vnt. Rodmuo (2014 m.)
I8laidy transportavimui dalis pardavimo pajamose (C 1)
procentais | 96867/21.798.476=0.45
806822,15/21.798.476=0
ISlaidy atsargoms dalis pardavimo pajamose (C 2) procentais | ,371
Apmokéty, bet dar negauty - garantuoty atsargy iSlaidy dalis pardavimo
pajamose (C 3) dalis 0
I8laidy nekokybiskiems gaminiams sumos dalis bendroje savikainoje 71270.79/18.677.233(
(C4) procentais | =0,39
18.677.233(zZr. 10
priedas CD)
Bendros savikainos dalis pardavimo pajamose(C5) procentais | /21.798.476=85,69
21.798.476/220653=98.7
Vidutiné produkcijos komplekto kaina (C6) Lt /kompl. | 908
Prevencijos kasty sumos dalis savikainoje (C7) dalis Neskai¢iuojama
Prevencijos kasty sumos dalis pardavimo pajamose(CS8). dalis Neskaiéiuojama
Grynojo pelno dalis pardavimo pajamose (C9) dalis Grynojo pelno negauta
Mato
PERSONALO vertinimas vnt. Rodmuo (2014 m.)
Personalo kaitos dalis nuo vidutinio metinio dirbanciyjy skaiciaus (H1) Proc. 5 (15) /187(16)=5,75
7589/164111(17)==
Pravaiksty dalis nuo bendro darbo laiko (H2) Proc. 4.6243
Vadovy skai¢iaus dalis nuo visy darbuotojy (H3) Proc. 7/87=8,05
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19/87=21,84(2r. 24

Dirban¢iyjy pasiiilymy skai¢iaus dalis, tenkanti vienam darbuotojui (H4) | Proc. priedas CD)
Igyvendinty pasitlymy skaiciaus dalis nuo visy pasiiilymy skaiciaus (H5) | Proc. 13/87=14,95
Komandose dirbanciy darbuotojy skaiCiaus santykis su visu darbuotojy
skai¢iumi (H6) Proc. 23/87=26,4
Darby klasifikacijy sumos dalis vienam darbuotojui (H7) dalis 15/87=0.1725
Valdymo organizacinés struktiiros hierarchiniy lygiy skaicius (HS) skaiius 3
Pagalbiniy darbuotojy skaiciaus dalis vienam pagrindiniam darbuotojui
(H9) Proc. 7/87=8,05
Darbuotojy, jtraukty j LEAN praktika, dalis visy darbuotojy skaiciuje
(H10) Proc. 18 (18)/87=20,69
Problemy sprendimo komandy (grupiy) skaiciaus dalis visy darbuotojy
skai¢iuje (H11) Proc. 4/87=4,6
21.798.476/87=
250557,195
Darbo naSumas (produktyvumas) - pardavimo pajamy dalis, tenkanti
vienam darbuotojui. Lt/zm.
Pastabos:
15. PPP personalo pravaikity skaicius 2014 m. (Zr. 17 priedas CD)
16. PPP personalo skai¢ius 2014 m. (Zr. 16 priedas CD)
17. 2014 m. PPP pravaikstos ir bendro darbo laikas. (Zr. 18 priedas CD)
18. 2014 m. PPP Lean grupés (Zr. 26 priedas CD)
Mato Rodmuo (2014
PRISTATYMO vertinimas vnt. m.)
220653
(19)/121.798.476
1,01224
Transportuojamy medziagy ir produkcijos pristatymo klientams skaiCiaus
santykis su pardavimo pajamomis (D1) Proc.
1985877 (m)
(19)/1121.798.476=
9,110164
Medziagy bendro transportavimo atstumo santykis su pardavimo pajamomis
(D2) Proc.
Dieny nuo uzsakymo pateikimo iki pristatymo vidurkis (D3) dienos 14
14/
220653=0.0001
Uzsakymy vykdymo laiko santykis su visy uzsakymy skaic¢iumi (D4) dalis
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Per wvélai pristatyty uzsakymy metinio skaiCiaus santykis su bendru

pristatymy skai¢iumi (D5) dalis 0,063
Pastabos:
19. PPP transportavimo atstumai ir idlaidos (Zr. 21 priedas CD)
Mato
KLIENTU vertinimas vnt. Rodmuo (2014 m.)
Klienty pasitenkinimo indeksas (K1) dalis 0,96
Rinkos dalis (K2) dalis Neskaiciuojama
Klienty pretenzijy daznumas (K3) dalis 0,063
Prastoviy klienty islaikymo dalis (K4) procentas | 100
25732,1/21.798.476=
Bendro klienty grazinty gaminiy sumos santykis su pardavimo
pajamomis (K5) dalis 0,00118
Mato
PREKIU ATSARGU vertinimas vnt. Rodmuo (2014 m.)
Tiekéjy skaiiaus ir gauty prekiy pavadinimy skaiciaus santykis (I1) dalis 36/359=0.1003
18.677.233(20)//
Atsargy apyvartumas (12) 806.861,29=
( skaicius 23,14801
806.861,29/21.798.476=
3,7014573
Prekiy atsargy santykis su pardavimo pajamomis(13) procentas
Zaliavy ir medziagy atsargy vertés sandélyje santykis su bendromis
atsargomis (14) procentas | 225.874/806.861,29=28
Sandéliavimo i§laidy santykis pardavimo pajamomis (I5) dalis PPP Neskai¢iuojama
Zaliavy ir nebaigtos gamybos gaminiy vertés santykis su apyvartiniu
kapitalu (16) Lt/vnt. PPP Neskai¢iuojama
Gatavy gaminiy sandélyje vertés santykis su apyvartiniu kapitalu (17) dalis PPP Neskai¢iuojama
Visy prekiy sandélyje vertés santykis su apyvartiniu kapitalu (18). dalis PPP Neskai¢iuojama

Pastabos:

20. PPP atsargy kiekis 2014 m (Zr. 22 priedas CD)
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3 PRIEDAS

UAB ,,HODA“ KOKYBINIO TYRIMO REZULTATAI

Kokybinio Kokybinio tyrimo elemento Vertinimas
tyrimo poZymiai 1- 2 - 3— 4 - 5-
elemento blogai | silpnai | viduti | gerai labai
pavadinimas arba niskai gerai
visai
néra
1. KOKYBE 1. UAB ,,Hoda* darbuotojai identifikuoja X
brokuotas detales ir sustabdo gamybos
linija.
2.Darbuotojai identifikuoja brokuotas X
detales, bet nesustabdo linijos.
3.Defektinés detalés siun¢iamos atgal X

darbuotojams, kurie yra atsakingi uz
defekta, kad jj iStaisyty.

4.Procesai kontroliuojami, atliekant X
matavimus procesy eigoje.

5.Matavimai atliekami po kiekvieno X
proceso.

6. Matavimai atliekami tik po to, kai X
gaminys yra pagamintas.

7. UAB ,,Hoda“ plastmasiy perdirbimo X
padalinyje veikia j procesa
sukoncentruotas valdymas.

8. UAB ,,Hoda* plastmasiy perdirbimo X
padalinyje informacija nuolat rodoma tam
skirtose vietose.

9. UAB ,,Hoda* plastmasiy perdirbimo X
padalinyje reguliariai teikiama Zzodiné ir
ra§tiSka informacija.

10. AB ,,Snaigé* plastmasiy perdirbimo X
padalinyje reguliariai teikiama rastiska
informacija.

11. UAB ,,Hoda* plastmasiy perdirbimo X
padalinyje yra bendra nuostoliy
prisiémimo kultiira.

2. KLIENTAS 1.(12) UAB ,,Hoda* klientai yra tiesiogiai X
itraukti | esamy ir busimy produkty
teikima.

2. (13) Mes daznai bendraujame su savo X
klientais ir gauname i$ jy atsiliepimus
apie miisy produkty/paslaugy kokybe.

3. PROCESAS 1. (14) UAB ,,Hoda* mes naudojame X
Kanban sistema, atsiliepimy dézutes ar
konteinerius, skirtus produkcijos
kontrolei.

2.(15) UAB ,,Hoda* jrengimai yra X
sugrupuoti taip, kad nepertraukiamu
srautu gaminty produktus.

3.(16) Mes iskabiname jrengimy X
techninés priezitiros uzrasus UAB
,Hoda*“, kad aktyviai pasidalintume $ia
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informacija su darbininkais.

4.(17) UAB ,,Hoda“ mes atliekame
produkty parametry tyrimus prie§
i8leisdami naujus produktus.

5.(18) UAB ,,Hoda“ naudojame SPC
technika, kad sumaZzintume procesy kaita.

6.(19) Visoje UAB ,,Hoda“ yra taikomas
TPM.

7.(20) ] UAB ,,Hoda“ valdymo
kompleksg yra integruota 5S sistema.

8.(21) Visame UAB ,,Hoda“ veikia vertés
srauto atvaizdavimo sistema.

9.(22) UAB ,,Hoda* valdymo sistemoje
yra integruotas pagrindiniy problemy
sprendimas.

10. (23) UAB ,,Hoda* miisy gamybos
sistema dirba pagal mobilaus rysio
(koring) gamybos sistemg.

11.(24) UAB ,,Hoda“ diegiame
eksperimentinj dizaing arba G.Taguchi
metodus | miisy nuolatinio tobulinimosi
studijas.

12.(25) UAB ,,Hoda“ yra sukurtos
standartinés veikimo procediiros, jos
atspausdintos ir yra laisvai prieinamos
kiekvienoje zonoje.

13.(26) UAB ,,Hoda“ negamybinés
operacijos yra standartizuotos.

14.(27) UAB ,,Hoda“ naudojamos stampy
pakeitimo per vieng minute programos.

15.(28) UAB ,,Hoda“ naudojamos Chaku-
Chaku (vienos detalés srauto) programos
arba praktikos.

4. PERSONALAS
(ZMONIU
RESURSAI)

1.(29) UAB ,,Hoda* darbuotojai vykdo
pasitlymy programas.

2.(30) UAB ,,Hoda“ darbuotojai stengiasi
tobulinti gaminius/procesus.

3.(31) UAB ,,Hoda“ darbuotojai praeina
kryzminiy funkcijy (ry$iy) mokymus.

4.(32) UAB ,,Hoda“ komandos lyderysté
rotuojama tarp komandos nariy.

5.(33) Yra akivaizdus nuolatinio
tobulinimo ir kompensacijy rysys.

6.(34) Operatoriai ir jy vadovai yra
mokomi atlikti vieni kity funkcijas, kad
galéty lanksciai pasikeisti skirtingais
darbais.

7.(35) Komandy lyderiai leidzia savo
laika arba mokydami darbuotojus, arba
stebédami procesus, arba tobulindami
juos.

8.(36) Lyderiai yra atsakingi uz tai, kad
atlieckamas darbas sukuty pridéting verte

5. LOGISTIKA
(TIEKIMAS)

1.(37) UAB ,,Hoda“ gamybos lemiamas
veiksnys - gatavy prekiy realizavimas.
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2. (38) UAB ,,Hoda“ gamybos atskirose
darbo vietose lemia esamas poreikis
sekanciose darbo vietose.

3.(39) UAB ,,Hoda“ renkantis tiekéjus,
kokybé yra miisy esminis kriterijus.

4.(40) Mes stengiamés palaikyti
ilgalaikius santykius su savo tiekéjais.

5.(41) Mes reguliariai sprendziame
problemas kartu su savo tiekéjais.

6.(42) Mes esame padéje savo tiekéjams
pagerinti jy produkty kokybe.

7.(43) Mes turime nuolatinio tobulinimo
programas, kurios apima ir miisy
pagrindinius tiekéjus.

8.(44) Mes jtraukiame savo pagrindinius
tiekéjus ] miisy planavima ir tikslo
nustatymo veikla.

9.(45) Tiekéjai suprantami, kaip firmos
partneriai.

10.(46) Tiekéjai yra tiesiogiai jtraukti i X
naujy gaminiy kiirimo procesa.

11.(47) Mes turime oficialig tiekéjy
sertifikavimo programa.

12.(48) Misy pagrindiniai tickéjai pristato
savo produkcija tiksliai laiku sistemos
pagrindu.

13.(49) Mes teikiame savo tiekéjams
atsiliepimus apie jy prekiy kokybe ir
pristatyma.

14.(50) Mes ir miisy prekybos partneriai
keiciasi informacija, kuri padeda planuoti
versla.

15.(51) Mes esame pirmi rinkoje,
isisavinant naujus produktus.

Pastaba: darbo autoré dékinga UAB ,,Hoda* gamybos vadovui R. Kiskiui, kuris jmonéje yra
atsakingas uz Lean diegima.

4 PRIEDAS

UAB ,,HODA“ KIEKYBINIO TYRIMO REZULTATAI (PAGAL
2014 M. DUOMENIS)

UAB ,,Hoda* tyrimo

Kriterijus Rodiklis :
rezultatai
1.Laiko efektyvumas 1.Gamybos linijos derinimo laikas, tenkantis produkcijos vienetui
(T1) 0,5
2.Gamybos linijos derinimo laiko santykis su bendru gamybos
laiku (T2) 0,061
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3.Vidutinis laikas, reikalingas naujo produkto jsisavinimui, d.

(T3) - 60
4.Ciklo laikas (vidutinis laikas nuo vieno gamybos linijos
gaminio pradZios iki pabaigos), min. (T4) 2,75

5.Takto laikas, min./ vnt. (T5)

Negauta duomeny

6.Takto laiko santykis su ciklo laiku (T6)

Negauta duomeny

7.Visy prastovy laiko sumos santykis su masininiy laiky suma

(T7) 0,17
8.Viso laiko, praleisto dél neplanuoty arba avariniy remonty,
santykis su bendru techniniy aptarnavimy laiku (T8) 0,22
2.Kokybé 1.Gaminiy defekty dalis nuo bendro gaminiy skaiciaus, proc. (Q1) 107
2.Visos defektinés produkcijos piniginés vertés dalis nuo
pardavimo pajamy (Q2)
0,28
3.Taisymy skaiciaus dalis produkcijos vienetui, proc. (Q3) - 011
4.Visy taisymy vertés dalis pardavimo pajamose, proc. (Q4) 0.09
5.Atlieky lygis (dalis nuo perdirbty plastiky Zaliavos), proc. (Q5) 0.25
6.Atlieky kiekio piniginés vertés dalis pardavimo pajamose, proc.
(Q6)
0,26
7.Atlieky viso kiekio santykis su visa pagaminta produkcija, proc.
Q7)
0,71
8.Gaminiy defekty dalis pirmo karto tikrinime, proc. (Q8) 107
9.Autonominiy defekty kontrolés priemoniy skaiciaus dalis nuo
visy taisymy (Q9)
2,0
10.Kokybés patikrinimy, atlikty autonominémis defekty kontrolés
priemonémis (angl. poka-yoke priemonés), dalis nuo visy
patikrinimy, proc. (Q 10) 19
11.Kokybés kontrolieriy dalis nuo visy darbuotojy skaifiaus
(Q11).
5,3
3.Gamybos procesas 1.Kokia planuoto gamybos laiko dalis buvo iSnaudota
produktyviai, proc.? (P 1)
91
2.Derinimy ir remonty zonos ploto santykis su bendru plotu, proc.
(P2)
6
3.Gamybiniy pajégumy i§naudojimo lygis (P 3) 71
4.Ploto produktyvumas, Lt/ kv. m (P 4)
4.274
4.Savikaina (kastai) 1.I8laidy transportavimui dalis pardavimo pajamose, proc. (C 1) 05
2.18laidy atsargoms dalis pardavimo pajamose, proc. (C 2) 36
3.Apmokety, bet dar negauty - garantuoty atsargy islaidy dalis
pardavimo pajamose (C 3) 0.45
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4.Islaidy nekokybiskiems gaminiams sumos dalis bendroje

savikainoje, proc. (C4) 0,28
5.Bendros savikainos dalis pardavimo pajamose, proc. (C5) o1
6.Vidutiné produkcijos vieneto kaina, Lt (C6) 92
7.Prevencijos kasty sumos dalis savikainoje (C7) .
Neskaic¢iuojama
8.Prevencijos kasty sumos dalis pardavimo pajamose, proc. (C8). .
Neskaic¢iuojama
9.Grynojo pelno dalis pardavimo pajamose (C9)
0,089
5.Personalas 1.Personalo kaitos dalis nuo vidutinio metinio dirbanciyjy
skaiciaus, proc. (H1)
0,06
2.Pravaiksty dalis nuo bendro darbo laiko, proc. (H2) 0.12
3.Vadovy skai¢iaus dalis nuo visy darbuotojy, proc. (H3) 3
4.Dirbanciyjy pasiilymy skaiéiaus dalis, tenkanti vienam
darbuotojui, proc. (H4) 0
5.]gyvendinty pasitilymy skaiciaus dalis nuo visy pasitlymy
skaiéiaus, proc. (H5) 0
6.Komandose dirbanciy darbuotojy skai¢iaus santykis su visu
darbuotojy skai¢iumi, proc. (H6) 50
7.Darby klasifikacijy sumos dalis vienam darbuotojui (H7) 016
8.Valdymo organizacinés struktiiros hierarchiniy lygiy skaicius
(H8)
3
9.Pagalbiniy darbuotojy skaiciaus dalis vienam pagrindiniam
darbuotojui, proc. (H9) 4
10.Darbuotojy, ijtraukty i Lean praktika, dalis visy darbuotojy
skaiéiuje, proc. (H10)
86
11.Problemy sprendimo komandy (grupiy) skaiciaus dalis visy
darbuotojy skaiciuje, proc. (H11) 5
12.Darbo nasumas (produktyvumas) - pardavimo pajamy dalis,
tenkanti vienam darbuotojui, Lt/zm.(H 12)
226.293

6.Pristatymas

1. Transportuojamy medziagy ir produkcijos pristatymo klientams
skaiCiaus santykis su pardavimo pajamomis, proc. (D1)

Negauta duomeny

2.Medziagy bendro transportavimo atstumo santykis su
pardavimo pajamomis, proc. (D2)

Negauta duomeny

3.Dieny nuo uzsakymo pateikimo iki pristatymo vidurkis, d. (D3)

7

4.Uzsakymy vykdymo laiko santykis su visy uzsakymy skaic¢iumi
(D4)

Negauta duomeny

5.Per vélai pristatyty uzsakymy metinio skaiCiaus santykis su
bendru pristatymy skai¢iumi (D5)

0,01

7.Klientai

1.Klienty pasitenkinimo indeksas (K1)

0,99

2.Rinkos dalis (K2)

Neskaiciuojama

80




3.Klienty pretenzijy daznumas (K3)

0,01
4.Pastoviy klienty i§laikymo dalis (K4) 99
5.Bendro klienty grazinty gaminiy sumos santykis su pardavimo
pajamomis (K5)

0,0009
8.Prekiy atsargos 1.Tiekéjy skaiciaus ir gauty prekiy pavadinimy skaiciaus santykis
(11)
0,078
2.Atsargy apyvartumas (bendraja savikaing dalinant i§ vidutiniy
metiniy atsargy) (12)
16
3.Prekiy atsargy santykis su pardavimo pajamomis, proc.(13) e
4.7aliavy ir medZiagy atsargy vertés sandélyje santykis su
bendromis atsargomis, proc. (14)
26

5.Sandéliavimo iSlaidy santykis pardavimo pajamomis (I15)

0,033
6.Zaliavy ir nebaigtos gamybos gaminiy vertés santykis su
apyvartiniu kapitalu (16)

0,23
7.Gatavy gaminiy sandélyje vertés santykis su apyvartiniu
kapitalu (17)

0,07
8.Visy prekiy sandélyje vertés santykis su apyvartiniu
kapitalu (18).

0,28

Pastaba: darbo autoré dékinga UAB ,,Hoda“ gamybos vadovui R. Kiskiui, kuris jmonéje
padé¢jo surinkti ar apskaiciuoti Siuos duomenis.

PASTABA . Pirminiai duomenys, pagal kuriuos apskai¢iuoti AB ,,Snaigé* plastmasiy
perdirbimo padalinio kiekybinio tyrimo rezultatai (8 lentelé), yra 5-26 prieduose, kurie
patalpinti magistro darbo CD laikmenoje
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