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Santrauka

Dinamiska verslo aplinka skatina jmones kritiSkai jsivertinti visus vykstancius procesus ir ieSkoti
budy, kaip jsitvirtinti rinkoje ir gebéti ne tik uzsitikrinti konkurencinguma, bet ir galimybe tobuléti.
Kad buty jgyti Sie strateginiai privalumai, skatintina jvertinti ne tik inovatyvias ir naujas gamybos
technologijas, bet ir iSanalizuoti tokias gamybos sistemas kaip ,,Lean“. Baigiamajame darbe buvo
iSnagrinéta X baldy imoneg, kurios pagrindiné problema: véluojantys produkty pristatymai klientams,
pagal atlikta SSGG analiz¢ nustatyta, jog uzsakymai véluoja dél surinkimo ceche vykstanciy procesy.
Kad X baldy jmoné pasiekty geresnius rezultatus, i§spresty vyraujancias jmonés problemas, padidinty
efektyvuma, uztikrinty aukstg kokybe ir nevéluojancius gamybos uzsakymus yra rekomenduojama
idiegti ,,Lean* gamybos sistema, kuri pritaikydama jvairius metodus ir jrankius uztikrina sékminga
jmonés tobuléjima. ,,Lean* gamybos sistema, tai kokybés vadybos metodas, kuris yra jau gana seniai
zinomas, darbe aptarta ir jvardinta, kodél ,,Lean* gamybos sistema dvideSimt pirmajame amziuje yra
vis dar aktuali ir reikalinga, bei kokig socialing, ekonoming¢ ir ekologing naudg imonés jgyja
jdiegdamos §ig kokybés vadybos sistema. Analizuojant X baldy jmone, kurioje diegiamas ,,Lean*
gamybos sistemos teorinis modelis, buvo aptarta valdymo struktiira, darbo sglygos bei atlikta ir
pristatyta surinkimo cecho darbuotojy apklausa, kuria buvo siekiama issiaiskinti surinkimo ceche
vyraujancias problemas. Pagal apklausos rezultatus nustatyta, jog surinkimo cechas atlieka surinkimo
procesa itin mazu efektyvumu, nes darbuotojai patys susirenka ir atsiveza furnitiiros komponentus ir
detales j darbo zonas. Pagal nustatytas vyraujancias problemas X baldy jmonéje sudarytas ,,Lean*
gamybos sistemos teorinis modelis, kuris uztikrinty esan¢iy problemy pasalinimg ir geresnius jmonés
rezultatus. Pagal sudaryta teorinj modelj, aprasyta ,.Lean” gamybos sistemos diegimo eiga X baldy
jmonés surinkimo ceche. Parinkti reikalingiausi ,,Lean* gamybos sistemos metodai ir jrankiai, kurie
padéty efektyviai iSsprgsti vyraujancias problemas, pasitilomos rekomentacijos kaip ir kada
Kiekvienas jrankis turi buti jdiegiamas, sudarytos pagrindiniy jrankiy pavyzdziy lentos ir pasitilymy
formos, pagal iSanalizuota surinkimo procesg pateiktas produkto surinkimo laikas po ,.Lean*
gamybos sistemos teorinio modelio jdiegimo. Ekonominés analizés metu, remiantis ekonominiais
argumentais jrodyta, jog yra reikalinga pekeisti dviejy surinkimo cecho darbuotojy darbo specifika,
bei sukurti papildomg darbo vieta, jog biity uztikrinti geresni jmonés ekonominiai rodikliai.
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Summary

The dynamic business environment encourages companies to critically assess all ongoing processes
and look for ways to gain a foothold in the market, to be able not only to secure competitiveness, but
also the opportunity to improve, in order to gain these strategic advantages, it is important to evaluate
not only innovative and new production technologies, but also to analyze such production systems
like Lean. In the thesis, furniture company X was analyzed, whose main problem is: delayed product
deliveries to customers, according to the SWOT analysis, it was determined that orders are delayed
due to the processes taking place in the assembly workshop. In order for the furniture company X to
achieve better results, solve the prevailing problems of the company, increase efficiency, ensure high
quality and non-delayed production orders, it is recommended to implement the Lean production
system, which by applying various methods and tools ensures the successful development of the
company. The Lean production system is a quality management method that has been known for a
long time, the work discusses and names why the Lean production system is still relevant and
necessary in the twenty-first century, and what social, economic and ecological benefits companies
gain by implementing this quality management system. X furniture company is analyzed, where the
theoretical model of the Lean production system is implemented, the management structure, working
conditions were discussed, and a survey of the assembly shop workers was conducted and presented,
which was aimed at clarifying the prevailing problems in the assembly shop. According to the results
of the survey, it was determined that the assembly workshop performs the assembly process with
extremely low efficiency, due to the fact that the employees themselves assemble and bring the
fittings components and parts to the work areas, according to the prevailing problems in the X
furniture company, a theoretical model of the "Lean" production system was created, which would
ensure the prevailing problem solving and better results. According to the created theoretical model
of the Lean production system, the implementation process of the Lean production system in the
assembly shop of the X furniture company is described. The most necessary methods and tools of the
Lean production system are selected to help solve the prevailing problems in the most effective way,
recommendations are offered as to how and when each tool should be implemented, boards and
proposal forms of basic tool examples are made, the assembly time of the product after Lean is
presented according to the analyzed assembly process implementation of the theoretical model of the
production system. During the economic analysis, on the basis of economic arguments, it was proved
that it is necessary to change the work specifications of the two assembly shop workers, and to create
an additional workplace in order to ensure better indicators for the company's economy.
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Ivadas

Auksta kokybé, optimizacija, nuolatinis tobulé¢jimas, didelés gamybos apimtys, konkurencija ir nuolat
besikeiCiantys vartotojy poreikiai tai zodziai, kurie apibiidina dvideSimt pirmojo amZziaus jmones,
kurios gamina ir teikia jvairig produkcija, pagal individualius uzsakymus ar mazomis serijomis.
Taciau, kad ir kokia dinamiska dvidesimt pirmojo amziaus verslo aplinka bebuty, pagrindiniai
imoniy tikslai iSlieka nesikeiCiantys — auks$tos kokybeés produktai, kurie uZztikrina auksta kliento
pasitenkinimo lygj.

Ribotas zaliavy tickimas, didéjantis SESD, ilgi pristatymo terminai bei aplinkosauginiai ir ekologiniai
aspektai, tai problemos, su kuriomis susiduria Siuolaikinés jmongs, todél rasti efektyvius, tausojancius
aplinka ir gamta metodus yra biitina, norint uztikrinti jmonés tobuléjimg bei konkurencinguma.
Taciau tiek zaliavy, tiek gamtiniy iStekliy poreikis vis didéja, nes gyventojy skaicius pasaulyje nuolat
auga, o ir zmon¢és tampa vis labiau vartotojiskais, todél svarbu rasti Siy problemy sprendima,
rekomenduojama atsizvelgi ne tik j naujus ir inovatyvius biidus, bet ir prisiminti, ir iSanalizuoti tokius
metodus kaip ,,Lean* gamybos sistema. Nors kokybés vadyba ir nuolatinis tobuléjimas seniai Zinomi
ir kitos valstybés Siuos vadybos principus jau seniai pritaiko procesu tobulinime, taciau Lietuvoje su
,Lean® gamybos sistema dar tik visai neseniai susipazinta ir pradéta taikyti gamybiniuose procesuose.

»Lean® gamybos sistema, tai jvairiy jrankiy ir metodu visuma, kurios pagrindinis tikslas paSalinant
Muda, padidinti jmonés efektyvuma, paskatinant nuolatinj tobuléjimg. ,,.Lean” gamybos sistema
prisitaiko prie jvairiy aspekty, kurie yra svarbiis ne tik uzsakovui, bet ir jmonéms, nes tai sistema,
kuri geba prisitaikyti tiek prie Zaliosios gamybos (ang. Green Lean), tiek kurdama harmoningg
koncepsija su ,,Pramonés 4.0“ revoliucija sukurti automatizuotg sistema ,,Lean 4.0% taciau
prisitaikydama prie skirtingy Zmoniy ar jmoniy poreikiy, $i sistema savo pagrindiniy principy
nekeidia, juos i$saugo ir tobulinima, kurdama tradicijas ir vertybes, kurios yra ypatingai svarbios
s¢kmingam S§ios sistemos jgyvendinimui.

»Lean“ gamybos sistema geba padéti iSspresti jvairius gamybinius neatitikimus, veéluojancius
uzsakymus, zemg efektyvumg ir kt., nes kiekvienas ,,Lean“ gamybos sistemos jrankis ir metodas
pasizymi lankstumu ir geb¢jimu prisitaikyti prie jvairiy situacijy ar net jmoniy specifikacijy.
Pritaikant individualig ,,Lean* gamybos sistemg X baldy jmonei, sprendziamos vyraujancios
problemos — véluojantis gaminiy pristatymai, dél per mazo surinkimo cecho efektyvumo, tad sistemos
1diegimas iSsprendzia ne tik esancias problemas, bet ir sutrumpina ciklo laikus, paSalina vertés
nekurianCius srautus, pagerina darbuotojy darbo salygas, kuria saugias, patikimas darbo vietas.
Kokybés vadybos sistema uZtikrina sklandzius gamybos srautus, efektyvumo didé€jimg, mazesnes
gamybos sgnaudas, taip yra gerinami jmonés ekonominiai rodikliai.

Tikslas: Patobulinti baldy surinkimo procesa, taikant ,,Lean‘ sistemos principus;

UZdaviniai:
1. iSanalizuoti ,,.Lean* gamybos sistemos taikyma gamybinése jmonése;
2. jvertinti ,,Lean gamybos sistemos ekonominius, socialinius ir ekologinius aspektus;
3. idiegti ,,Lean* gamybos sistemos principus patobulinant baldy surinkimo procesa;
4. jvertinti baldy surinkimo proceso patobulinimo ekonoming nauda.
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1. ,,Lean*“ gamybos sistemos aktualumas dvideSimt pirmajame amZiuje

Vis didéjantis vartotojiSkumas, didelé aplinkos tar$g, gamtiniy Zaliavy mazéjimas — tai problemos,
su kuriomis tenka susidurti dvideSimt pirmojo amziaus zmogui bei visai pramonei, todél tiek
kiekvienas zmogus, tiek jmonés privalo imtis jvairiy budy, kurie padéty sumazinti Siy problemy
plitima, kiekvienas privalo ieSkoti naujy budy, kurie padéty spresti Siy problemy progresavima, taciau
nederéty uzmirsti ir ty biidy, kurie jau yra seniai zinomi. Vienas i§ ty biidy yra ,,Lean* gamybos
sistema, kuri pasizymi ypatingu lankstumu, jvairiy jrankiy ir metodu visuma. ,Lean“ gamybos
sistema teikia didele¢ nauda jmonei: Zaliavy poreikio mazéjimas, did¢jantis efektyvumas, maziau
susidaro jvairaus tipo atlieky bei uztikrina saugesne¢ darbo aplinkg darbuotojui, o iy naudy gavima
uztikra Lean gamybos sistemos jrankiai: ,,gamyba paciu-laiku®“ (angl. Just-in-Time, JIT), ,,5S%,
,Kaizen®, ,, Kanban“, Poka-Yoka“ [1].

Kaip jau minéta anksciau, viena i§ pagrindiniy problemy yra ribotas zaliavy tiekimas, nes kaikurios
Salys iki dabar yra priklausomos nuo kity Saliy tiekiamy Zaliavy, todél norint uztikrinti sklandzius
gamybinius procesus jmonéms labai svarbu uzsitikrinti nuolatinj zaliavy tiekimg. ,,Lean* gamybos
sistemos jrankis ,,gamyba paciu laiku® padeda sukurti draugiSkus, stabilius santykius su tiekéjais, taip
uztikrinant nuolatinj reikalingy zaliavy tiekimg ir pristatymg tada, kada yra reikalinga [2].

»Gamyba paciu-laiku® — tai vienas i§ ,,Lean” gamybos sistemos jrankiy, kuris uztikrina nuolatinj
pristatyma gamybos zaliavy, detaliy ar pusgaminiy, kurie yra reikalingi sklandziam gamybos
procesui jgyvendinti. Sis jrankis padeda uztikrinti, jog medZiagos nebiity sandéliuojamos, taip
iSvengiant papildomy sandéliavimo i$laidy, taip pat padeda uztikrinti, jog pagaminti produktai bity
pristatyti suplanuoty laiku klientui, o svarbiausia tai, jog skatina ilgalaikius ir draugiskus santykius
su zaliavy, pusgaminiy, detaliy tiekéjais, o tai padeda uzsitikrinti nuolatinj, nenutraukiamg tiekima
reikalingu metu, iSvengiant prastovy dél trikstamy medziagy [2]. Taciau, ,,gamybos paciu-laiku‘
jrankis ne tik uztikrina naudg jmonéms, bet ir dél planuojamy pristatymy, zaliavy ar komponenty
stebéjimo, padeda sumaZinti papildomus transportavimus, kurie vykty, jei nebiity planuojami
pristatymai,o tai didinty ir anglies dioksido emisijos patekimg j aplinkg. Taigi, jei jmonés jsidiegia §j
irankj, gali ne tik uztikrinti naudag bet ir bty socialiai atsakingomis bei uztikrinti gamtos saugojima

2]

Nors ir dvideSimt pirmasis amzius yra siejamas su robotizacija, daliniu ar visiSku automatizavimu,
daugelis jmonése mano, jog ne tai yra svarbiausias Siame amziuje. Svarbiausiu iSlicka zmogus, Kuris
kuria ir tvarko robotus, priziuri ir analizuoja, tod¢l vis daugiau jmoniy pradeda labiau vertinti
Zmogaus svarbg, nes gery, auks$tg kvalifikacijg turinCiy specialisty vis maze¢ja. Taigi, labai svarbu
uztikrinti visas sglygas, jog zmogus jaustysi patogiai, biity patenkintas. Teigiama, kad kuo Zmogus
jauciasi geriau, tuo jis efektyviau atlieka savo tiesiogines pareigas. Tai padeda uztikrinti vienas i$
,Lean“ gamybos sistemos jrankiy — ,,5S%. Sis jrankis yra vienas i§ svarbiausiy ,,Lean“ gamybos
sistemos jrankiy, nes tai pagrindas, nuo kurio prasideda tobulé¢jimas [3]. ,,5S* jrankis susideda i$
penkiy Zingsniy: ris§iavimo, sutvarkymo, blizginimo, standartizavimo ir i§laikymo. Visi Sie zingsniai
moko, kaip teisingai susitvarkyti darbo vieta, jog ne tik darbuotojas jaustysi patogiai ir komfortiskai,
bet ir jo darbas nereikalauty papildomy judesiy. Vadovaujantis ,,5S* zingsniais yra lengviau nustatyti
jrangos gedimus, taip iSvengiant nelaimingy jvykiy darbo vietoje, o rii§iuojant ir standartizuojant,
yra daug lengviau tvarkyti dokumentacijg, rasti reikiamus dokumentus [3].

,»Lean gamybos sistema, tai ne tik jvairiy jrankiy, metody ar principy visuma, kuria siekiama
pagerinti jmonés efektyvuma tobulinant gamybos procesus bei uztikrinti ir jdiegti atlieky mazinimo
filosofija, bet tai ir sistema ar net gi prevenciné priemoné atlickoms mazinti, skatinanti atsizvelgti j
aplinkosauga, ekologija, padedanti jvertinti iStekliy ir Zaliavy svarba. Tai labai aktualu, nes dvideSimt
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pirmajame amziuje yra didelis vartotojiSkumas, o §i sistema ir padeda teisingai jvertinti produkty
poreikj bei teisingg zaliavy panaudojima, kartu ne tik didindama jmonés efektyvumo rodiklius, bet ir
tausodama gamtg [4].

Imonés, taikancios ,,Lean® gamybos principus, siekia maksimaliai padidinti jmones vertg,
efektyvuma bei, zinoma, klienty pasitenkinimo lygj, o klienty keliami reikalavimai vis didéja ir
pastaruoju metu labai svarbu, jog biity patenkinti tokie klienty keliami reikalavimai, kurie yra susije
su aplinkosauga, iStekliy naudojimu ir jy tausojimu bei, jog jmonés gebéty uztikrinti, jog visiems
procesams buty naudojama ekologiSka elektros energija, kuri, pavyzdziui, yra gaunama
atsinaujinanciy elektros Saltiniy [4]. Kadangi didZioji dalis visuomenés atsizvelgia j aplinkosaugos ir
ekologijos aspektus, imonéms norint islikti konkurencingomis, labai svarbu pritaikyti ir vykdyti
ekologiska gamyba, t.y. derinant ,,Lean” gamybos principus su ekologiskos gamybos principais,
imonés geba padidinti tiek darbuotojy, tiek klienty pasitenkinima ir baiti socialiai atsakingomis [5].
Kadangi ,,Lean* gamybos sistemos filosofija skatina kiekviename vykstan¢iame procese nustatyti ir
pasalinti visus atlieky tipus, tai turi teigiama poveikj ir aplinkai, nes ,,Lean* gamybos sistema skatina
gaminti produktus tik tada, kai yra gautas konkretus uzsakymas, o tai mazina zaliavy poreikj ir taip
yra tausojamos tokios zaliavos, kaip mediena. D¢l mazesniy gamybos apkrovy j aplinka patenka ne
tokiy kenksmingy medziagy [6]. ,,Lean* gamybos sistema skatina, jog visi jmonéje vykstantys
procesai biity optimizuoti, gamyboje viskas vykty nuosekliai ir vienodomis apkrovomis, bty
uztikrinamas teigiamas poveikis ekonomikai ir, Zinoma, aplinkosaugai, nes dé¢l tokiy principy
sumazgja transportavimas, medziagos yra naudojamos atsakingiau, o tai sumazina gamybos
neatitiktis, tod¢l maziau gaminiy ar produkty reikia perdirbti ir taip yra uztikrinamas zaliavy
tausojimas bei mazinama rizika, jog i aplinka patenka kenksmingos medziagos [6]. O, kai yra
atsizvelgiama ne tik ; ekonominius aspektus, imonés, kurios taiko ,,Lean“ gamybos sistemos
principus atsizvelgdamos j ekologijg ir aplinkosauga, kuria patrauklesng¢ aplinka ir darbuotojams, nes
tai mazina darbuotojy streso lygi, nes darbuotojai suvokia, kad jmonei néra svarbu vien tik
ekonominiai rodikliai, bet svarbi ir jy gerové. Tai didina darbuotojy motyvacija, kiirybinguma ir
pasitenkinimo lygj, o laimingas ir patenkintas darbuotojas geba uztikrinti aukSta naSumg ir
efektyvuma [6].

Kadangi, jmonéms tenka susidurti su dideliu vartotojiSkumu, trumpais pristatymy ir gamybos
terminais, didéjancia globalizacija, vis daZniau kyla klausimas ar ,,Lean* gamybos sistema yra lanksti
ir ar gali prisitaikyti prie nuolat besikeiciancios rinkos ir aplinkos? D¢l nuolat tobuléjanciy sistemy,
robotizavimo bei didelio procesy automatizavimo ,,Lean* gamybos sistema jrodo savo lankstuma ir
gebéjima prisitaikyti i§laikydama savo pacius svarbiausius ir esminius savo principus, kurie yra susij¢
su vertés nekurianciy srauty Salinimu ir nuolatiniu tobuléjimu. Taigi, saveika su ,,Pramone 4.0 ir
jrodo, jog ,,.Lean* gamybos sistema yra vis dar svarbi ir aktuali [7]. Pritaikant ,,Pramones 4.0%
principus Lean gamybos sistemoje galima nustatyti daug jvairiy privalumy, nes kad ir kaip reikéty
patobulinti §ig sistema, Vis tiek svarbiausiu akcentu bus S§vaistymy mazinimas ir nuolatinis
tobulinimas, kuris uztikrina, jog visi norimi rezultatai bty pasiekti ir biity uZtikrintas
konkurencingumas, o jei ,,Lean* gamybos sistema pasipildys ,,Pramonés 4.0 principais, tai uztikrins
aukstag optimizavimg, duomeny sauguma juos perkeliant j ,,debes;, tai leis analizuoti jmong¢je
vykstancius procesus, dar anks¢iau nustatyti ir pasalinti gamybos neatitiktis bei dar lengviau rengti
ataskaitas. Sie privalumai uZtikrins, jog visy gamybos procesy laikas sutrumpéty ir produktas
greiCiau pasiekty klienta, taCiau paciu svarbiausiu akcentu tampa tai, kad tai tik bus jau esamos
,Lean® gamybos sistemos patobulinimas ir tai darbuotojams nekels didelio nepasitenkinimo, nes bus
1Ssaugotos svarbiausios tradicijos ir principais, kuriuos darbuotojai jau supranta ir pazjsta, nei kad,
jei buty jdiegiama nauja gamybos sistema [8].
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1.1. ,Lean“ gamybos sistemos samprata

DvideSimt pirmasis amzius siejamas su gamybos efektyvumu bei dideliu vartotojisSkumu, todél vis
dazniau jmoniy vadovai uzduoda esminj Siy dieny klausimag kaip padidinti gamybos efektyvumag
turint mazas investicijas, panaudojant turimus islaidas, bei kaip uztikrinti nuolatinj pelno did¢jima.
Analizuojant skirtingy jmoniy veiklas buvo nustatyta, jog norint uztikrinti jmoniy efektyvuma labai
svarbu, jog visi skyriai dirbty harmoningai, biity testinumas, nes tik taip gali bus uztikrinamas
didesnis nasumas. Todél vienas i§ pagrindiniy biidy norint uztikrinti tiek efektyvuma, tiek pelno
did¢jima yra ,,Lean‘ gamybos sistema, kuri apima visus jmon¢je vykstan¢ius procesus nuo gamybos
ir pajamy valdymo bei planavimo iki gamybos technologijy ir jy procesy optimizavimo. ,,L.ean*
gamybos sistema yra Zinoma jau nuo seno, tac¢iau dar néra iki galo iSnaudoti jos teikiami privalumai,
nes tai sistema, kuriai reikia labai dideliy pastangy ir nuolatinio noro tobuléti, mokytis bei keisti.

Pirmoji kokybés valdymo sistema, kuri dabar yra vadinama ,,Lean* gamybos sistema, buvo pradéta
igyvendinti ,,Toyota® automobiliy gamykloje, kai apie 1930 metus Kiichiro Toyoda (1930) bei
Taiichi Ohno(1930) nustaté, jog paprasti patobulinimai ar naujovés padéty uztikrinti procesy
testinuma, taip uztikrindami didesnj nasuma, mazesnj medziagy poreikj bei daug mazesnj atlieky
kiekj. Jie pradéjo gamykloje jgyvendinti §iuos gamybos principus ir juos jvardino kaip kokybes
valdymo sistema, kurig pavadino ,,Toyota* vadybos sistema (ang. Toyota Production System) [1].
»loyota“ vadybos sistema labai iSpopuliaréjo, kai buvo iSleista knyga ,,MaSina kuri pakeité pasaulj*
(ang. The Machine That Changed the World), nes $ioje knygoje buvo aiskinami pagrindiniai principai
kaip gaminti kokybiskai bei greitai, taip pat ganétinai aiSkiai buvo apibrézta, jog atliekomis gali buti
ne tik medziagos, kuriy nebejmanoma kazkur panaudoti, bet ir jvardinti kiti nemaziau svarbiis atlieky
tipai: judesiai, perprodukcija, defektai, laukimas [9]. Autoriai Roos‘as, James‘as, Womack‘as ir Jones
(1990) isanalizavo visus galimus atlieky tipus ir nustaté, jog kiekvienas atlieky tipas turi tiesioginés
itakos tiek produkty kokybei, tiek nasumui, tiek darbuotojy pasitenkinimo lygiui, todél ir pradéjo
skatinti jmones, Sias vertés nekuriancias operacijas Salinti i§ gamybos procesy, taip uZtikrinant didesnj
pelna bei vartotojy pasitenkinima [9].

»loyota* vadybos sistema buvo jvardyta nauju pavadinimu, tik kai ,,Toyota* automobiliy gamykloje
dirbes inzinierius Krafcik‘as (1998) paras¢ savo garsyjj straipsnj ,,Lean gamybos sistemos triumfas*
(ang. Triumph of the Lean Production System), kuriame pirma kartg Sig kokybés vadybos sistema
jvardyjo kaip ,.Lean* gamybos sistemg [10]. Didéjant Zmoniy samoningumui dél aplinkosaugos
svarbos, tvarumo ir ilgaamziskumo reikalavimy Jungtiniy Tauty Organizacija ((angl. EPA) 2003)
»Lean® gamybos sistemg apibiidino kaip sistema, kuri kuria aukstos kokybés produktus, stegdamasi
naudoti tvarias medziagas, naudodama minimalias islaidas ir taip Salindama visy tipy atliekas, kurios
pasitaiko gamyboje. Taip kartu uZtikrinama ne tik Zmogaus svarba bei jo gerove, bet ir tausojama
aplinka ir gamtos iStekliai [9].

DvideSimt pirmajame amziuje ,,Lean* gamybos sistema daznai dar kitaip yra vadinama nuolatinio
tobuléjimo filosofija, nes §i koncepcija — naudodama minimalius iSteklius, stengiasi juos maksimaliai
1Snaudoti taip uztikrindama, jog tai apims visus jmon¢je vykstancius procesus ] kuriuos yra jtraukti
ne tik pagrindiniai procesai, kurie yra reikalingi pagaminti produktui, bet ir papildomi, kurie néra
tiesiogiai susieti su gamyboje vykstanciais procesais ir operacijomis. Biitent taip yra maksimaliai
iSnaudojami visi turimi iStekliai, nes kiekvienas darbuotas stengiasi optimizuoti, paprastinti bei
tobulinti tuos procesus uz kuriuos jis yra atsakingas [1].

Pagrindiniai ,,Lean* gamybos principai yra mazinti iSlaidas identifikuojant visus vertés nekuriancius
srautus, gerinti gaminiy kokybe, Salinti visy tipy atliekas, kurios susidaro gamybos proceso metu, taip
didinant klienty pasitikéjimg bei jy pasitenkinimo lygj, taciau, kad biity dar paprasciau, S$iuos
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pagrindinius teiginius galime iSskaidyti j kelis konkrecius principus, tam, kad palengvinti ,,Lean*
gamybos sistemos samprata, taip uztikrinant dar lengvesnj Sios kokybés vadybos sistemos diegima ir
pritaikyma skirtingose jmonése [11]:

e pirmasis principas teigia, jog negalima vertés apibrézti tam tikrai produkty ar gaminiy grupei,
nes tikslingiausig yra verte nustatyti atsizvelgiant j konkrety produkta, uzsakyma ar net uzsakova
taip i§vengiant visy netikslumy ir nesusipratimy, nes Sis principas padeda uztikrinti, jog kliento
lukesciai biity patenkinti, nes visos detalés, tiek dél kainos, tiek dél pagaminimo termino buvo
aptartos ir i$siaiskintos;

e antrasis principas yra susij¢s su vertés srauto zemélapio sudarymu, tai principas, kuris padeda
jvertinti proceso galimybes, nustatyta netikslumus ir $vaistymus nuo uzsakymo gavimo iki
pristatymo uzsakovui. Naudojant vertés srauto zemélapj yra daug lengviau nustatyti visy tipy
Svaistymus bei juos pasalinti, iSvengiant dideliy nuostoliy;

e treciasis principas skatina aptikus Svaistymg ji ne tik paSalinti, bet ir iSsiaiskinti jo atsiradimo
prieZastis, taip i§vengiant pasikartojanéiy gamybos neatitikimy. Sis principas skatina nenukrypti
nuo gamybos plano, i§vengiant visy jmanomy gamybos plano neatitik¢iy;

o ketvirtasis principas yra labai svarbus, nes skatina ir moko produktus ar gaminius gaminti tik tada,
kada yra gautas uzsakymas, nes kitu atveju, kai gaminama ] buferj, bus ne tik didinami
sandéliavimo kastai, bet ir kuriamas toks procesas, kurio verté bus Zenkliai mazesné;

e penktasis principas apibiidina tiek jau paminétus keturis principus, tiek visg ,,Lean“ gamybos
sistemos filosofija, nes primena ir skatina kaip yra svarbu nuolatos tobuléti ir tobulinti visus
imong¢je vykstancius procesus, nes tik taip galima iSlikti konkurencingais.

Vertés
/> identifikavimas\
Nuolatinis tobuléjimas Vertés srauto Zemélapio sudarymas
(pagrindiniy reikalavimy, terminy

nustatymas)

Gamybos vykdymas tik gavus
konkrety uzsakyma IR __

Vertés nusukurianc¢iy srauty
identifikavimas ir jy pasalinimas

1 pav. ,,Lean* gamybos sistemos principai [$altinis: parengtas darbo autorés pagal 4 literatiiros Saltinj]

»Lean® gamybos sistema pasizymi lankstumu, nes §ig sistema sudaro jvairis jrankiai, kuriy paskirtys
ir taikymas yra skirtingas, pavyzdziui, vieni jrankiai gali padéti gerinti ir optimizuoti darbo procesa,
o kiti padéti nustatyti gamybinius neatitikimus daug greiCiau, jy atsiradimo prieZastis ir greitesnj
priezasCiy paSalinimg, bet, nors ir visi ,,Lean” gamybos sistemos jrankiai yra skirtingi, taciau
siekiantys tokio pat tikslo — efektyvumo didinimo [12]. Pagrindiniai ,,.Lean* gamybos sistemos
jrankiai: ,,5S%, ,,Poka-Yoke®, ,,Heijunka®, ,,Kanban®, , Kaizen* ir dar daug kity, o skirtingy jrankiy
pritaikymas ir panaudojimas padeda maksimaliai j Sios sistemos diegimg jtraukti visus jmonéje
dirbancius darbuotojus, nes, pavyzdzZiui, vienas i§ pagrindiniy Zingsniy, moko teisingai, pagal
standartg susitvarkyti savo darbo vieta, taip uztikrinant dar mazesnes prastovas, laukima [12].

Nors ir ,,Lean* gamybos sistema pasizymi lankstumu ir jg galima pritaikyti beveik visuose srityse,
taciau daznai biina ir tokiy atvejy, kai jmonés bandydamos jsidiegti pagrindinius ,,Lean* gamybos
principus, klysta ir nepasiekia laukiamy rezultaty, o ne sekmes priezastys gali biiti jvairios [13]:
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e per mazas vadovy ir vadovanjanciy asmeny jsitraukimas j Sios kokybés vadybos sistemos
diegima, taip pat bandymas nusikratyti atsakomybémis ir jy priskyrimas asmenims, kurie neturi
reikiamy kompetencijy;

e Vvadovy kompetencijos yra per mazos, jie nenori bendradarbiauti su kitais jmoné¢je dirbanciais
asmenimis, todel truksta lyderiaujanciy asmeny, kurie padéty, paskatinty stengtis ir siekti
poky¢iu;

e neteisingai parinkti ir naudojami ,,Lean* gamybos sistemos jrankiai;

e per mazai skiriama istekliy ,,Lean* gamybos sistemai jdiegti, nes labai svarbu darbuotojams
suteikti pagrindinius mokymus, jog biity galima §ig sistemg jdiegti s€¢kmingai.

1.2.  Vertés nekuriantys srautai ir 7 didieji Svaistymai

Vienas i§ pagrindiniy ,,Lean* gamybos sistemos principy yra identifikuoti visus vertés nekuriancius
srautus, kurios galime dar kitaip jvardyti atliekomis, taip yra siekiama pagerinti tiek produkty kokybe,
tieck jmonés gerove, taciau norint lengviau pasiekti rezultaty, svarbu iSanalizuoti visus jmonéje
vykstan€ius procesus ir iSsiaiSkinti, kurie procesai yra biitini norint jvykdyti ir patenkinti kliento
lukescius, tokie procesai yra kuriantys pridéting vertg, o procesai, kurie néra biitini ir niekaip
neprisideda prie produkto ar paslaugos jgyvendinimo, tampa vertés nekurianciais srautais [14].

Toyota vadybos sistemoje, gamybos metu atsirandancios atliekos, kurios apima tiek gamybines
atliekas, tiek laukima, tiek talento Svaistyma, buvo jvardytos kaip Muda, Mura ir Muri, tai trys
pagrindiniai Svaistymo tipai, kuriy egzistavimas gamybinése jmonése mazina efektyvuma, o jy
pasalinimas padeda jmonéms sutaupyti medziagas, iSteklius ir net finansus [14].

1000kg |.

Muda Mura Muri
Mazas efektyvumas, Didelés sandéliavimo Nevienodumas,
daug $vaistymo tipy: i8laidos, nevienodumas, nenuoseklumas, netinkamos
laukimo, defekty, nenuoseklumas, jrenginiy, darbuotojy apkrovos
pertekliné gamyba, netinkamos jrenginiy ar net perkrovos. Pravaikstos,
gamybos neatitiktys. apkrovos,prastovos. darbuotojy ligos.

2 pav. Muda, Mura, Muri [Saltinis: parengtas darbo autorés pagal 7 literatiros Saltinj]

Muda yra skirstoma j du pagrindinius tipus, pirmasis tipas skatina nustatyti procesus ir veiklas, kurie
néra bitini ar reikalingi, jog bty uZtikrintas maksimalus kliento pasitenkino lygis ir skatina tuos
procesus, kurie néra reikalingi ar bitini pasalinti i§ vykstan¢iy procesy, nes nei klientas uz tokius
procesus néra pasirenggs mokéti, nei jmonei jie yra pelningi [14]. Antrasis Muda tipas apibiidina ir
pacia ,,Lean” gamybos sistemos filosofija, nes apibrézia net 7 didziuosius Svaistymus, dél kuriy
imones nepasiekia norimy rezultaty, patiria didZiulius nuostolius ir praranda konkurencinguma, o
pagrindiniai §vaistymo tipai gali bati tokie kaip [1]:

o defektai — tai produktai, kurie dél savo iSvaizdos, kokybés, mechaniniy savybiy neatitinka tiek
kliento keliamy reikalavimy, tiek pagrindiniy standarty ir yra netinkami, jog biity pristatyti
klientui. Sis $vaitymy tipas yra ypatingai nuostolingas jmonei, nes naudoja isteklius, Kurie
daugiau nebebus panaudojami, nes pakentenka j gamybos neatitikimy grupe, o tokius produktus
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reikia perdirbti, o tai ne tik kainuoja, bet ir uzima daug laiko. Sis atlieky tipas skatina ne tik
nustatyti defektus ankstyvose gamybos stadijose, bet ir juos pasalinti, ir i$siaiskinti jy atsiradimo
priezastis;

e transportavimas — tai tipas, kuris yra siejamas su nereikalingu ir neapgalvotu zaliavy, medziagy,
produkty ar gaminiy transportavimu tiek jmonés viduje, tiek ir uz jos riby. Daznai gamybinése
imonése tiek medziagos, tiek detalés yra transportuojamos neatsizvelgiant | gamybos technologija
ir yra pristatomas ne prie ty jrenginiy prie kuriy turéty buti pristatytos, todél tai reikalauja
papildomo transportavimo, kuris reiskia ne tik papildomus kastus, bet ir papildomg laika;

e laukimas — $is §vaistymus tipas yra susijes su kitais §vaistymy tipais, nes, pavyzdziui, jei detalé
néra transportuojama j t3 vieta, kurioje bus apdirbama, jrenginio operatorius turi laukti, kol detalé
bus pristatyti, o tai mazina efektyvuma bei naSumg. Norint uZztikrinti gamybos efektyvuma,
gamybos procesas turi vykti sklandziai, jog nei vienas procesas neuztrukty ilgiau nei numatyti,
nes kitu atveju efektyvumas mazés, dél nuolatinio laukimo.

e perprodukcija — tai $vaistymy tipas, kuris yra siejamas su dideliu vartotojiskumu, nes jmonés nori
pagaminti, kuo daugiau produkty, jog esant poreikiui jie biity, kick jmanoma grei¢iau pristatyti
klientui. Taciau vartotojai vis labiau kei€iasi ir nori individualiy gaminiy, todé¢l toks produkty
gamybos tipas yra nebeefektyvus. Norint i§vengti $io nuostoliy tipo labai svarbu, jog gamybos
procesai biity pradéti tik tada, kada yra gautas realus uzsakymas pagal individualius kliento
reikalavimus;

e judesiai — tai iStekliy tipas, kuris siejamas su papildomais judesiais, kurie néra reikalingi, jog bty
pagamintas produktas, pertekliniai judesiai gali bati atlickami tiek Zzmogaus, tiek jrangos ar
roboty. Sis §vaistymy tipas atsiranda dél netinkamo ar nepatogaus darbo vietos i3déstymo, kai
daiktai yra iSdéstyti netinkamose vietose ar netvarkingai ir norint juos rasti uztrunka papildomo
laiko ir pastangy. Papildomi judesiai taip pat yra atlickami ir zmoniy, kurie dirba ne tiesiogiai
gamyboje, tai atsitinka, kai programinéje jrangoje, reikalingi jrankiai ir informacija yra iSdéliota
nepatogiai.

e tai tipas, kuris yra siejamas su papildomu darbu ar papildomomis operacijomis. Daznai
darbuotojai atlikdami tam tikrg operacija, kuri kartojasi daznai, nebando jos optimizuoti, jog
sutrumpéty atlikimo laikas ir délto vis yra atliekami papildomi judesiai, kurie ilgina gamybos
laikg, mazina efektyvuma ir neleidZia uztikrinti, jog siekiami rezultatai buty jgyvendinti.

Pagrindiniai ,,Lean* gamybos sistemos $vaistymai buvo identifikuoti jau Toyota vadybos sistemoje,
taCiau Siuo metu yra kalba ne tik apie pagrindinius septynis Svaistymo tipus, kurie didzigjg dalimi yra
siejami tik su maZesniu efektyvumu ir mez¢janciu konkurencingumu, bet ir vis dazniau girdimi ir dar
du Svaistymy tipai, vienas i$ jy yra siejamas su Zmoniy gerove, jy sveikata, o kitu nemaziau svarbiu
tipu tampa erdvés iSnaudojimas [15].

Vis daugiau jmoniy suvokia Zmogaus svarbg gamybinése jmonése, nes aukstg kvalifikacijg turinciy
specialisty nuolat mazéja, todél ir yra stengiamasi gerinti darbo kokybe bei darbo salygas, nes vis
daugiau problemy kyla darbuotojy sveikatai, pavyzdziui, dél specifiniy darbo salygy, kai darbuotojui
del nuolatinio sédimo darbo prastéja fizine buikle, o tai gali sukelti tiek problemas susijusias su Sirdies
ir kraujagysliy ligomis, tiek nutukimu, o tai néra naudinga imonéms, nes netekus darbuotojo Zenkliai
sumazéty jmonés produktyvumas [15].
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D¢l auksty zaliavy kainy ir sudétingy projekty jmonés negali lengvai didinti gamybiniy patalpy, o ir
nebe taip lengva ir paprasta pasistatyti naujas gamybines patalpas, todél ir atsiranda devintasis
Svaistymy tipas, kuris siejamas su netinkamu erdvés iSnaudojimu [15].

D¢l didelio vartotojiskumo ir dél skirtintingy operacijy poreikio jmonéms tenka turéti daug skirtingy
jrenginiy, kurie gebéty prisitaikyti prie visy kliento reikalavimy iSpildymo, tod¢l labai svarbu, jog
jmoniy gamybiniy patalpy erdvé biity maksimaliai iSnaudota, nes prieSingu atvejy, jmonés
konkurencingumas mazés, nes tam tikry paslaugy imoné negalés pasitlyti klientui [15].

Antrasis Svaistymy tipas yra Mura ir Sis tipas yra siejamas su procesy netolygumu, nevienodumu,
skirtingomis darbuotojy, jrenginiy ar net cechy apkrovomis [12]. PavyzdZziui, Mura apibiidina, tokius
procesus, kai yra neteisingai apskaiciuojamos jrenginiy apkrovos ir yra blogai jvertinama, jog vienas
procesas reikalauja ilgesniy apdirbimo laiky nei, kad pries tai buves procesas, todél operacijos yra
atlieckamos netolygiai ir jmonés nasSumas gali biiti vertinamas tik pagal didziausig apkrova turintj
irenginj, tod¢l labai svarbu planuoti gamyba taip, jog kiekvienas jrenginys dirbty tolygiai, panaSiomis
apkrovomis [12].

Mura yra glaudziai susijusi tiek su Muda, tiek su Muri, ta¢iau Mura ganétinai sunku pasalinti, nes
sudélioti gamybos jrenginiy apkrovas yra ganétinai sudétinga, nes kol vienas jrenginys padaro vieng
detale, kitas per ta patj laikg padaro tris, todél Sis Svaistymy tipas yra sudétingai pasalinamas [14].

Muri tai vienas i§ trijy Svaistymy tipy, kuris seka po ankstesniy dviejy Svaistymo tipy, tai tipas, kuris
apibudina tai, kas yra per didelés apkrovos, kurios daznai net néra pagristos, kurios kelig stresg tiek
imonés vadovams, tiek jmonés rezultatams, tiek patiems darbuotojams, nes i$ jy tikimasi ypatingai
daug, kartais net to, kas yra beveik nejmanoma, todél dél per didelés apkrovos darbuotojai pervargsta,
taip maz¢ja ir jy efektyvumo rodiklis ir ilgainiui darbuotojai gali susirgti, todél jmonei galéty grésti
net prastovos, o tai yra labai nenaudinga [14].

1.3. ,,Lean“ gamybos sistemos jrankiai

,Lean“ gamybos sistema yra ypatingai lanksti ir gebanti prisitaikyti prie jvairiy situacijy, 0
svarbiausia tai, jog Si sistema ne tik padeda spresti gamybos neatitikimus, bet ir geba prisitaikyti prie
jvairaus tipo jmoniy, kurios sitilo nuo paslaugy teikimo iki ty, kurios gamina labai svarbius medicinos
komponentus ar produktus, ir tai yra dél ,,Lean* gamybos sistemos jrankiy jvairumo, kurie padeda
prisitaikyti prie visy esamy situacijy ir juos jmoneéss gali pasirinkti ir naudoti pagal konkrecig jmonés
situacijg ir tipg [16]. ,,Lean* gamybos sistemos jrankiy jdiegimas jmoné¢je tai puikus biidas spresti
jvairioms problemoms ir labai svarbu paminéti tai, jog tai btidas kuris jtraukia visus jmonés
darbuotojus, gerina jy darbo salygas ir pasitenkinimo lygi, o jmonei tai naudinga ir dél to, jog kaikuriy
»Lean“ gamybos sistemy jrankiy jdiegimas reikalauja itin mazy kasty, o jo efektyvumas ir nauda yra
aiskiai ir greitai pastebima [16].

Didéjantis efektyvumas, geresné produkty kokybé, anks¢iau nustatomi jrengimy gedimai,
uztikrinimas jog visi gamybos procesai vykty pagal gamybos plang bei uZtikrinamas daug didesnis
saugumas darbuotojams tai privalumai, kurios teikia ,,Lean” gamybos sistemos jrankiai: ,,Gamyba
paciu-laiku®, ,,5S%, ,,Kaizen®, ,,Kanban®, Poka-Yoka*“ ,,SMED (liet. greitas jrengimy perderinimas)*,
,Vertés srauto Zemélapis (angl. Value Stream Mapping, VSM)* ,.Jidoka®, ,,Heijunka“ ir ,,Vizualus
valdymas® [1, 16,17].
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1 Lentelé. ,,Lean* gamybos sistemos jrankiai [Saltinis: parengtas darbo autorés pagal 16 ir 17 literattiros
Saltinius]

sLean“ gamybos sistemos jrankiai,

Problemos tipai
P kurie sprendzia pateiktas problemas

Neteisingas  vadovavimasis ERP  sistemomis,
gamybos terminy nesilaikymas, vélavimai, prastovos,
zaliavy trilkumas, ilgesni gamybos terminai

,»Gamyba paciu-laiku*
,Heijunka“

Darbuotojy nepasitenkinimas, Zemas standartizavimo
lygis, netvarka, neSvara, nesaugi darbo aplinka, zemas | ,,5S%

efektyvumo lygis, talenty ir jdéjy Svaistymas, vertés | ,,Kaizen*
nekuriantys srautai
Perprodukcija, 7 Svaistymo tipy egzistavimas | Kanban®

gamyboje »SMED*
Defektai, gamybos neatitiktys ,,Poka-Yoka“
,,Jidoka“
Prastovos, laukimo nostoliai, nesuderinti gamybos | ,,Heijunka“
procesai »SMED*
Triikstamos operacijos, netinkamas tvarkymas »Kaizen*

,Gamyba paciu-laiku“ tai ,,Lean* gamybos sistemos jrankis, kuris skatina gamyba tik tam tikru laiku,
kada yra gautas realus uzsakymas pagal kliento reikalavimus, Sis jrankis skatina, jog zaliavos,
medziagos, komponentai ar gamybos elementai biity pristatomi tik tuomet, kada jie yra reikalingi,
taip iSvengiant papildomy sandéliavimo islaidy, sutaupant papalty erdves, kuri yra ypatingai svarbi
mazoms jmonéms, §io jrankio metodas mokoo ne tik teisingai valdyti atsargas, bet ir nuolatos
vadovautis gamybos planu pagal ERP sistemas [2]. Kaip teigia Womack‘as ir Jones‘as (2003) ,,JIT*
jrankis daZnai yra naudojamas pritaikant ir kitus ,,Lean*“ gamybos sistemos jrankius tokius kaip
»Kanban®, , Vizualus valdymas* traukos sistema ar vieno takto sistemos jrankiais, taip uztikrinant
maksimaliy JIT jrankio naudy gavima ir efektyvumo bei pelno didinimg [2].

,Heijunka“ tai ,,Lean* gamybos sistemos metodas, kuris yra maziau zinomas nei kiti jrankiai, taciau
tai jrankis, kuris geba padidinti produkto verte, padeda ir palengvina gamybos planavimag, nes §io
jrankio pagalba gamybinése jmonése yra daug lengviau sumaZinti gamybos svyravimus,
netolygumus, o tai padedama atlikti, kai samoningai tarp pagrindiniy uzsakymy yra jterpiami mazos,
jvairiy ir nesudétingy konstrukcijy gaminiy partijos pagal gautus kliento poreikius, taip yra ne tik
patenkinamo kliento poreikiai, bet ir uztikrinama, jog gamybos procesas vykty daug sklandZiau,
susidaryty maziau atlieky [17].

Visi ,,Lean“ gamybos sistemos jrankiai yra labai svarblis sékmingam $ios sistemos jdiegimui ir
vystymuisi, taciau vienas i$ ,,Lean* gamybos sistemos jrankiy yra ypatingai svarbus Sios filosofijos
diegimui, nes tai jrankis, kuris lyg pagrindas, kity jrankiy ir metody sékmingam jdiegimuli, ir tas
jrankis yra —,,5S%, kuris padeda pagerinti jmonés efektyvuma pritaikant penkiy esminiy Zingsniy
sistemg [3,17]:

e rhsiavimas (jap. Seiri) — tai pirmasis zingsnis, kuris skatina ir moko, jog reikia darbo vietoje
esancius daiktus susiruoSiuoti j tris grupes, pirmoji daikty grupé yra ta, kurioje yra visi biitini
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daiktai, jog biity uztikrintas sklandus tiesioginio darbo vykdymas, antroji grup¢ yra ta, kurioje yra
visi daiktai ir jrankiai, kurie buvo pasiskolinti i§ kity darby viety ir juos privalu grazinti, ir tre¢ioji
grupé, tai grupé, kurioje yra visi nereikalingi daiktai, kurie tik uzima vieta ant darbo stalo, tokius
daiktu reikia iSmesti;

e sutvarkymas (jap. Seiton) — tai zingsnis, kuris skatina, kai jau visi nereikalingi daiktai i$ darbo
vietos yra pasSalinti, susitvarkyti darbo vietg taip, jog visi reikalingi jrankiai biity padéti j aiskiai
matoma vietg ir juos biity paprasta ir lengva pasiekti. Norint uztikrinti sklandy tiesioginj darbo
procesg, svarbu, jog visi jrankiai biity aiSkiai ir tvarkingai iSdéstyti ant darbo stalo, nes kitu atvejy,
ieskant reikalingo jrankio, gamybos procesas Zenkliai ilgéja;

e spindéjimas (jap. Seisou) — tai tre€iasis zingsnis, kuris kuris skatina susitvarkyti, jog visi pavirSiai,
jrankiai ar jrengimai blizgéty ir buty Svarils, nes taip yra uztikrina, jog darbo vieta uztikrinty
maksimaly sauguma, nes kai visi jrengimai ir jrankiai yra iSvalyti ir Svartis yra daug lengviau
nustatyti jy gedimus ir taip i§vengti dideliy nuostoliy;

e standartizavimas (jap. Seiketsu) — tai ketvirtasis zingsnis i§ penkiy, kuris moko, jog reikia sudaryti
grafikus, jog bty sistemiskai tvarkoma darbo vieta, nes kitu atvejy, vél darbo vietoje prisikaups
nereikalingy daikty ar jrankiy ir vél viska teks pradéti nuo pirmo zingsnio. Taip pat yr svarbu
standartizuoti ir suzyméti jrankiy vietas, jog biity juos lengviau padéti i jiems priklausancia vieta;

e savikontrolé (jap. Shitsuk) — tai vienas i$ sunkiausiy zingsniy, nes norint vadovautis ,,5S* sistema
reikia isiugdyti naujus jproéius, o tai reikalauja dideliy pastangy ir daug laiko. Sis Zingsnis moko
ir skatina nuolat vadovautis ,,5S* sistema, sudaryti grafikus, nuolat tvarkyti darbo vieta bei nuolat
tobuléti, taip uZtikrinant ne tik efektyvuma, bet ir sauguma.

»SMED*“(ang. Single Minute Exchange of Dies) tai metodas, kurj sukiiré Toyta automobiliy gamybos
inzinierius Shigeo Shingo (1950) ir Sio jrankiS pagrindinis tikslas buvo sutrumpinti jrankiy ar
jrenginiy perderinimo laikus, paruoSiant juos kito gaminio gamybos procesui atlikti, taip siekiant
pagerinti gamybos srautus [18]. ,,SMED* metotas teigia, kad reikia siekti tobulumo nuolat ir greitinti
Ir gerinti perderinimy, ar perstatymu laikus, bet svarbiausias skaicius laiko atzvilgiu yra 10 sekundziy,
butent per tiek laiko ir turi buti perderintas ar pakeistas jrankis, jei per tiek laiko jmongje yra
pakeic¢iami ar perderinami jrankiai jmonés srautai tampa tolygiais, pasiekiamas didesnis efektyvas,
mazg¢ja prastovos [18].

»Kanban* tai japoniSkas Zodis, kuris reiSkia jspéjamajj signalg ar kortele, kuria galima aiskiai
pamatyti, kai procesas vyksta netinkamai ar visai nevyksta [16]. ,,Kanban*“ metodg galima labai
paprastai jgyvendinti, ta¢iau bus daug sunkiau, jog visi darbuotojai jsitraukty j Sios sistemos s€kmingg
jgyvendinima, nes jmonei ganétinai paprasta pasigaminti ,,Kanban* lenta, kurig reikia suskirstyti }
tris stulpelius, pirmasis stulpelis parodo, ka reikés padaryti, antrasis parodo, jog produktas yra
gaminamas ir treSiasis stulpelis parodo, jog produkto gamyba jau yra pabaigta, taiau yra ganétinai
sudétinga jtraukti darbuotojus, jog jie pagal produkto stadija pakeisty korteliy pozicija ,,Kanban*
lentoje [19]. Nors ir ,, Kanban“ metodas yra seniai zinomas, ta¢iau daugeliui jmoniy ganétinai
sudétinga gauti jo teikiamus privalumus, nes Sio jrankio sjkmingas naudojimas priklauso ir nuo
daugelio kity veiksniy, tokiy kaip zaliavy ir inventoriaus valdymas, tiekéjy, pardaveéjy jsitraukimas j
pat] gamybos procesg, nuolatinio kokybés gerinimo, riipinimosi darbuotojy sauga ir gerove ir t.t. [19].

,Kaizen* tai metodas, kuris dar kitaip Zinomas, kaip nuolatinio tobul¢jimo metodas, §is metodas buvo
sukurtas taip, jog didindy jmonés, gamybos procesy, darbuotojy sékme ir mazinty visas jmanomas
nes¢kmes, jdiegiant mazus patobulinimus, kurie padaryti paciy darbuotojy iniciatyva [20]. ,,Kaizen*
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metodo filosofija yra tokia, jog reikia skatinti visus jmonés darbuotojus teigti jvairius pasiiilymus,
kurie jy nuomone pagerinty jy tiesioginio darbo atlikima, pagerinty darbo sauga ar net pacius
gamybos procesus, o kai visi darbuotojai yra suinteresuoti, teigdami pasitlymus ne tik gali
pasilengvinti sau darbg, bet ir paSalinti vertés nekurianCius srautus, rasti naujy budy kaip
ekonomiskiau panaudoti turimas zaliavas [20].

»Poka-Yoka* tai labai svarbus metodas, kuris leidzia iSvengti klaidy arba, kai jau jvyksta klaida
aiskiai apie ja pranesti, kad ji buty, kiek jmanoma greiciau pasSalinta i§ proceso, taip iSviangiant
gamybos neatitik¢iy ar dideliy nuostoliy, kurie galéty sugadinti gaminj ar net visg gaminiy partijg
[17]. ,,Poka-Yoka* metodas yra naudojamas taip, jog uzkirsty kelig zmogiskosioms klaidoms, taip
pat Sis metodas taip suprojektuotas taip, jog pasalinty klaidas, kuriy Zmogus nepastebi, pavyzdziui,
jei jvykty taip, jog dél kazkokios klaidos biity neteisingai atlikta operacija, Sis metodas nebeleisty
atlikti tolimesniy veiksniy uztikrindamas, jog likusios operacijos ar veiksmai nebiity atlieckami
netikslingai [17].

,»Vizualus valdymas® (ang. Visual Management) tai ,Lean gamybos sistemos jrankis, kurio
pagrindinis tikslas yra padaryti, jog svarbi informacija tapty dar aiskiau matoma visiems jmonés
darbuotojams ir tai padeda uZztikrinti jvairios vizualaus valdymo priemones tokios kaip spalvos,
jvairiis zenklai, tam tikras tvarkymo biidas, jvairiis Zyméjimai ar tam tikry standarty bivimas, visos
Sios priemonés palengvina susipazinima su esama situacija, o idealiausias variantas yra tada, kai
zmogus, kuris néra tiesiogiai susijes gebéty gana greitai ir lengvai perprasti visg sistema, gebéty
nustatyti ir jvardinti procesg ar net esanias neatitiktis [17]. Didzioji dalis jmoniy tampa
tarptautinémis ir vis daugiau Zmoniy juose kalba skirtingomis kalbomis, todél kitatauciams yra
ganétinai sudétinga perprasti skirtingus jmonése vykstancius procesus, todél galima nustatyti ir
ivardinti dar vieng ,, Vizualaus valdymo* privaluma, jog net zmonés, kurie nezino nei reikalavimy ,
nei procesy ar net pagrindinés jmonés kalbos, gebéty perprasti ir suprasti kas, kaip ir kod¢l, o tai
uztikrina visos ,,Vizualaus valdymo* priemonés [17].

»Vertés srauto Zemélapis“ tai gana paprastas ,,.Lean“ gamybos sistemos jrankis, kurio pagrindinis
tikslas yra medziagy, atlieky, komponenty, operacijy, darby analizavimas, jy modeliavimas bei
valdymas skirtas, tam jog biity jgyvendintas pagrindinis jmonés tikslas — patenkintas klientas, kuriam
laiku pristatomas pagamintas produktas [21]. Pagrindinis ir svarbiausas vienetas sudarant veértés
srauto Zemelapj yra laikas, pasirinkti tipo duomeny grupés laiko duomenis yra surenkami dazniausiai
rankiniu biidu, nors ir nemazai jmoniy jsidiegia ir skaitmeninius fiksavimo jrenginius, gauti
duomenis yra vizualiai paavaizduojamas Sioje vertés ruto Zemélypyje, nes taip yra lengviau
susisteminti didelius kiekius duomeny, juos analizuoti, galima daug greifiau pastebéti net ir
maziausig pokytj, ji analizuoti ir tuomet pritaikyti patobulinimus, jei jie yra reikalingi [21].

»Vertés srauto zemélapis® yra labai naudingas jrankis, kai norima nustatyti visus vertés nekuriancius
srautus ir juos pasalinti , taciau ne vien §j privaluma suteikia, bet ir [22]:

e padeda lengviau identifikuoti ne tik vertés nekuriancius srautus, bet ir visus 7 atlieky tipus, o tai
padeda jgyvendinti vieng i§ pagrindiniy Lean gamybos sistemos tiksly — pasalinti visus atlieky
tipus 18 gamybos;

e uztikrina, jog biity daug lengviau rasti priezastys dél kuriy, pavyzdziui, nepavyksta padidinti
efektyvvumo arba padeda iSsiaiskinti kodél atsiranda pasikartojan¢ios gamybinés neatitiktys;
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e suteikia vizualig galimybe pamatyti, kaip atrodo produkto gamybinis kelias nuo uzsakymo
gavimo iki pristatymo Kklientui, tai padeda nustatyti pasikartojancius procesus bei jy
optimizavima;

e ir vienas i$ svarbiausiy privalumy, jog padidéja jmonés efektyvumas bei pastebimas didéjantis
pelnas.

,Jidoka® — labai svarbus ,Lean“ gamybos sistemos jrankis, kuris leidzia uztikrinti dar maZesnj
gamybos neatitik¢iy koeficients, o tai leidzia iSlaikyti gamybos takta, pastovius gamybinius srautus,
nes vis maziau laiko reikia skirti gamybos neatitik¢iy taisymui ar net pergaminimui, $is jrankis
suteikia galimybe darbuotojui nustacius neatitikimg, stabdyti procesa, o optimizuojant jrenginj ir
jdiegiant patobulinimus, pats jrenginys gali sustabdyti operacija ar net procesa, kai atsitinka

zmogus geba atskirti detales, kurios yra tinkamos ar netinkamos [23].
1.4. ,,Lean“ gamybos sistemos automatizavimas

DvideSimt pirmasis amzius, tai amzius, kuriame sustinka dvi visiskai skirtingos sistemos, viena i$ jy
yra ,Lean“ gamybos sistema, kurios pagrindiniai principai yra vertés nesukurianciy srauty
eliminavimas, tikslingas medziagy panaudojimas, lengvesné¢ jrengimy ir jrankiy priezilira bei
nuolatinis tobuléjimas, o kita sistema yra §ios sistemos prieSingybé, tai ,,Pramoné 4.0, tai sistema
kuri sitilo naujg sprendimy priémimo biida, skatina naudoti dirbtinj intelekta, didziyjy duomeny
analize, debesy kompiuterija, $i sistema siejama su daline ar visi$ka robotizacija, taciau abiejy Siy
sistemy pagrindinis tikslas yra patenkintas vartotojas, todél iskyla klausimas ar jmanoma $iy dviejy
skirtingy koncepsijy sajunga bendram tikslui pasiekti [8,23]?

Tik 1§ pirmo zvilgsnio galima teigti, kad Sios dvi sistemos yra per daug skirtingos, jog sugebéty
sudaryti harmoningg sgjunga, tatiau tai biity ne tiesa, nes ,,Lean‘ gamybos sistema nuolat tobuléjo ir
vis prisitaikydavo prie jvairiy pramonés poky¢iy ir metody [8]. Pirminé ,,Lean“ gamybos sistemos
kencepcija buvo tik jrankiy ir metody rinkinys, kuris naudojant jvairius jrankius ir metodus, stengési
mazinti vertés nekurianéius srautus, skatino jsitraukti visus jmonés darbuotojus, taciau dabartinis
amzius yra siejamas su robotizacija, skaitmeninimu, robotizavimu, todél pamazu ir ,,Lean* gamybos
sistema prisitaiko prie poky¢iy ir jgauna naujg, vis labiau Zinoma pavadinimg — ,,Lean 4.0“ [8].

»Lean 4.0“ gamybos sistema, tai nauja ir maZai Zinoma koncepsija, kurios pagrindinis tikslas yra
iSsaugoti pagrindinius ,,Lean“ gamybos sistemos principus ir tradicijas, kartu prisitaikant ir
,Pramones 4.0“ esminius principus, kurie uztikrinty dar didesnj efektyvuma bei geb¢jima pagaminti
ir patenkinti dar daugiau klienty, taCiau Sig nauja sistemg lydi trys skirtingos nuomonés, dél jy
egzistavimo ir tobuléjimo, kaip vienai harmoningai sistemai [8]:

e Pramonés 4.0 diegimas jmoné kaip visiSkai naujos sistemos sukelty daug jvairiy problemy:
darbuotojy nenor¢jima keistis, pasiprieSinimg bei negebéjima prisitaikyti, tokiy problemas
sprendimas reikalauty itin dideliy investicijy, kurios nebitinai pateisinty visus likescius, todél
norint turéti daug didesnius Sansus sékmingam Sios sistemos jdiegimui, biitinu akcentu tampa
,Lean“ gamybos sistema, kuri darbutojy jau pripaZinta, o diegti tik patobulinus yra daug
paprasciau nei keisti sistema 1§ pagrindy;

e Sios dvi skirtingos koncepcijos negali sudaryti harmoningos sgjungos, nes ,,Lean“ gamybos
sistema yra nebetinkama, negebanti prisitaikyti prie didéjancio vartotojiSkumo, sudétingy procesy
ir sudétingy gaminiy, o ,,Pramoné 4.0“ yra Sios sistemos prieSingybe¢, kuri geba patenkinti
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dvideSimt pirmo amziaus zmogaus poreikius, prisitaiko prie itin didelio vartotojisSkumo,
prisitaikytii prie dinamiskos aplikos padeda tiek dalinis ar visiskas jmonés robotizavimas, tiek
skaitmeninimas ar automatizavimas;

e _Lean“ ir ,Pramonés 4.0 gamybos sistemy sgjunga, tai garantas, jog jmoné pasieks savo
pagrindinj tiksla — patenkins kliento poreikius, o tai uztikrins ir sckme. Sios dvi sistemos papildys
viena kita savo koncepcijy pagrindiniais privalumais ir padés paSalinti visus jmanomus
neatitikimus ir trilkumus. ,,Lean* gamybos sistema silys tradicijas, nuolatinio tobuléjo samprata,
darbuotojy jstraukimg, o ,,Pramoné 4.0° autotomatizavimg, darba realiuoju laiku, tad apjungus
Sias sistemas — uztikrintas kelias j sékmg.

Tiek ,,Pramoné 4.0%, tiek ,,Lean* gamybos sistema turi jvairiy privalumy, nuo jrankiy, kurie padeda
darbuotojui jaustis laimingesniam, labiau uztikrintam dél darbo salygy iki duomeny analizavimo
realiu laiku, bet jei yra kalbama apie ,,Lean 4.0 gamybos sistema, tai i sistema apjungdama dvi
visiSkai skirtingas koncepcijas gali suteikti daug daugiau privalumy [24, 25]:

e uztikrinamas dar didesnis darbuotojy saugumas ir patikimumas, kai yra jdiegiamos
automatizuotos sistemos yra daug lengviau jvertinti jrenginio buklg, lengviau nustatyti bisimus
ir galimus gedimus, nes duomenys yra gaunami realiu laiku, todél yra iSvengiama nelaimingy
Ivykiy, todel ir darbutojai jauciasi saugesni;

e lengviau optimizuoti sandéliy atsargas, lengviau iSvengti prastovy dél medziagy, komponenty
trakumo. ,,Lean 4.0* jrankiai padeda optimizuoti tiekéjy pristatymo laikus, nustatant medziagy
minimalius ir maksimalius kiekius, kai yra pasiektas minimalus medziagos ar komponento kiekis,
tiekéjas automatiskai gauna signalg, jog reikia pristatyti tam tikras medziagas ar komponentus;

e tampa dar lengvia planuoti biudzetg ir galimas islaidas. Naudojant ,,Lean 4.0“ jrankius yra
analizuojami dideli duomeny kiekiai realiuoju laiku, todél galime dar lengviau jvertinti, kada bus
reikalingi papildomi jrenginiai ar jy atnaujinimo darbai;

e kadangi, ,,Pramoné 4.0 jgalina ,,Debesy kompiuterijos®, ,,DidZiyjy duomeny* pritaikima visuose
jmonés skyriuose, tai leidzia analizuoti itin didelius duomeny kiekius, svarbiausia yra tai, kad tai
yra vykdoma realiuoju laiku, prieSingai nei, kai buvo duomenis renkami rankiniu btidu ir analizés
atliekamos jau su pasenusiais duomenimis. Duomeny analizavimas realiu laiku leidzia jvertinti
gamybos laikus, prastovas, neatitikimy pasikartojamuma ir kt., tai leidZia iSvengti neplanuoty
prastovy, gamybos neatitik¢iy ir kity nesklandumy.

Kaip pagrindas visai ,,Lean 4.0 gamybos sistemai yra ,,Lean“ gamybos sistema, nes ji turi jau
ilgaamzias tradicijas, kurios yra pripaZintos visame pasaulyje, todél ir diegiant §ig nauja sistema yra
atsizvelgiama ir j ,,Lean® filosofijg, kuri skatina nuolat tobuléti, siekti tiksly, mazinti atliekas ir
medziagy panaudojima. Todél ,,Lean 4.0* sistemos jrankiai mazai kuo skiriasi nuo pagrindiy ,,Lean*
filosofijos principy, esminis skirtumas yra tas, kad prie ,,Lean* sistemos jrankiy panaudojimo yra
pritaikos informacinés technologijos, kurios §iy jrankiy naudojimg perkelia  kita lygj, uztikrinant
4.0%, ,,Andon 4.0“ ir kt., jy pagalba jveikiamos net ir sudétingiausios uzduotys, jgyvendinami tokie
projektai, apie kuriy jvykdyma anksé¢iau net nebuvo galima pagalvoti [8, 25].

,Lean 4.0 gamybos sistemoje naudojami jrankiai [8, 25]:

e Vertés srauto zemélapis 4.0“ (angl. Value Stream Mapping 4.0, VSM 4.0 )- jrankis yra beveik
identiSkas ,,Verteés srauto Zemelapiui® pagrindinis skirtumas yra tas, jog visi informacijos srautai
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ir signalai yra daug tikslesni, nes jie gaunami realiuoju laiku. Anks¢iau $is jrankis buvo naudotas
tik kaip kontrolé vykstantiems procesams, dabar $is jrankis suteikia galimybe analizuoti, kartoti
ir stebéti informacijos srautus.

e ,Gamyba paciu-laiku 4.0“ (ang. Just-in-Time 4.0) — Sis ,,Lean‘ gamybos sistemos jrankis ,,Lean
4.0 sistemoje yra tik patobulintas, pritaikant ir jdiegiant sensorius | gamyba, jog triikstamomis
medziagomis turéty riipintis nuolatiniai tiekéjai, jiems gavus signalg, jog tam tikry medziagy ar
komponenty kiekis pasieké minimuma, jie privalo pristatyti papildoma partija, jog biity
uztikrintas nuolatinis tiekimas.

Kaip pagrindas ,,Lean 4.0° sistemai yra visi ,,Lean“ gamybos sistemos jrankiai, kurie yra tik
patobulinami pritaikant ,,Pramonés 4.0 metodus, jdiegiant daling ar visiSkg automatizacijg, sensorius
ir Kitus iSmaniuosius jrenginius. ,,Lean 4.0 sistemos pagrindas iSlieka tas pat, pagrindiniai principai
siejami su nuolatiniu tobuléjimu, vertés nekurianciy srauty Salinimu, svarbiausia yrai tai, jog
iSlaikomos tradicijos, kurios tiek jmonei, tiek darbuotojams yra labai svarbios, nes tai sukelia mazesnj
darbuotojy pasipriesinima, kai yra diegiami tik patobulinimai, o ne nauja, nepazjstama sistema.

Didéjant konkurencingumui, gamybos apimtims ir intensyvumui, visos gamybinés jmonés stengiasi
tobulinti visus gamybos proceso metu vykstancius procesus, uztikrindamos specifiniy poreikiy
igyvendinimg, kad buty uztikrintas procesy tobulinimas jmonés naudojasi tokiy sistemy pagalba:
»Lean®, ,Pramon¢ 4.0“, Lean 4.0 ar ,,Agile* gamybos tobulinimo sistemomis [26]. Visy sistemy
pagrindinis tikslas yra identifikuoti susidaranciu atlieky Saltinj, ji paSalinti ir uztikrinti, jog $io tipo
atliekos gamybos procesy metu nebesusidaryty, tam reikalinga pasitelkti jvarias gamybos tobulinimo
sistemas, nes tik tuomet jmonés gali padidinti savo ekonominius rodiklius, pagerinti vykstancius
procesus bei uztikrinti efektyvesnj medziagy panaudojimg [26]. Kiekviena gamybos sistema yra
reikalinga, nes tik taip jmonés geba uzsitikrinti konkurencinguma, dél didéjancio automatizavimo ir
visy sistemy optimizavimo jmonés naudojasi ne tik tokiais metodais kaip ,,Lean‘ bet ir naujesnémis
ir labiau automatizuotomis sitemomis kaip ,.Lean-Agile* [26]. ,Lean-Agile* tai metodas, kaip ir
»Lean 4.0“ kuris stengiasi jmonése didinti optimizavima ir gamybos automatizavimg procesy kiirimo
metu, $is gamybos sistemos metodas stengiasi naudoti tuos pacius principus ir vertybés kaip ir ,,Lean*
gamybos sistema, bet juos automatizuojant ir kuriant inovatyvius gamybos metodus, jog bty
uztikrinti pagrindiniai jmoniy tikslai: patenkintas klientas, didéjantis jmonés pelnas bei auksta
produkty kokybe [26]. ,,Lean* gamybos sistemos pagrindiniai principai ir vertybés yra vertinamos ir
,Lean-Agile” gamybos sistemoje, nes abiejuose sistemose stengiamasi efektyviai panaudoti turimus
iSteklius: medziagas, Zmones ir jy talentus, pinigus, jrengimus ir jy panaudojimo koeficienta, nes tik
taip jmoné gebes prisitaikyti prie dinamiSkos verslo aplinkos, prie nuolat besikei¢ian¢iy vartotojy
poreikiy [26]. ,,Agile” princijy sistema veikdama savarankiskai, ne kaip dviejy skirtingy koncepcijy
bendra sgveika, taikydama jvarius principus, kurie yra orentuoti j komunikacijy gerinimg su
uzsakovais, bei stengiamasi, jog biity uztikrintas sklandus bendradarbiavimas jmonés viduje, jog visi
jmonéje vykstantys procesai vykty geriau: buty kuriami geresni ir glaudesni santykiai tarp darbuotojy
ir vadovy, uztikrintas tikslesnis laiko planavimg, suteikiami mokymai, kaip elgtis, kai jvyksta
neskalndumai, pavyzdziui, projekto eigoje jvykus neplanuotam jvykiui, kiekvienas darbuotojas
greiCiau prisitaikyty ir rasty budy iSpresti jvykusj neatitikima [27].

,»Agile” principy sistema stengiasi uztikrinti [26]:

e kad islaidos buty sumazintos butent tada, kada jmonei yra sunkiis metas, verslo nuosmukis;
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e kad gamybos planavimas ir prognozavimas buty efektyviai panaudojamas, jog buty laiku
pristatytas galutinis produktas;

e kad biity skatinamas inovatyviy programy kiirimas, kuris naudoty, kiek jmanoma maziau turimy
Jmongs i8stekliy ir nereikalauty papildomy investicijy;

e kad remiantis prognozémis, buty sudaromi prelinimartis gamybos procesy grafikai tam, jog bty
jvertintas medziagy ir zaliavy poreikis.

»Agile® principy sistema tiria ir aiSkinasi visy organizacijos atsakymy j kylanc¢ius klausimus
aktualuma, valdymo informacijos efektyvuma, jos panaudojima, optimizavima, greitj bei visy imonés
priimty sprendimy biisimg ir esancig kokybe, naudg bei esantj ir biisimg aktualuma [26].

,Lean Agile* tai dviejy skirtingy sistemy koncepcija, kurioje susiduria praktiskumas, visy tipy atlieky
Salinimas i§ procesy ir judrumas, gamybos optimizavimas, tokios sistemos integravimas j esancig
gamybos sistema ar procesus, padidinty gamybos procesy nauda, tai padéty uztiktinti ne tik gamybga
be atlieky, bet ir optimalesnj ir efektyvesnj jmonés reagavima j rinkos pokycius [28]. ,,Lean Agile*
tai dviejy sistemy bendra koncepsija, kai skatinamas praktiSkumas ir judrumas, efektyvumas,
optimizavimas, $i sistema skatina pasalinti visas pridetinés vertés nekuriancias formaa tam, jog biity
sumazintas turimy sgnaudy naudojimas, jy efektyvesnis panaudojimas bei uztikrinty procesy
vykdyma grei€iau, visi Sie procesy tobulinimai vykdomi atsizvelgiant j rinkos pokyc¢ius bei klienty
poreikius [28].

1.5. ,,Lean“ gamybos sistemos socialiniai, ekonominiai ir ekologiniai aspektai

Nors ir dvideSimt pirmasis amzius siejamas su dideliais gamybos greiCiais, vis didéjanciu
vartotojiskumu ir masine gamyba, taciau vis svarbesne vieta gamyboje uzima ir aplinkosauginiai ir
ekologiniai veiksniai, nes gamybos procese | aplinka yra i§skiriama didelis tarSaly kiekis, maz¢jantys
gamtiniy zaliavy kiekiai ir kintantis klienty norai privercia prisitaikyti ir tapti socialiai atsakingomis
Jmonémis, nes tik tai yra raktas ] konkurencingumo uzsitikrinimg, pagarba ir klienty norg
bendradarbiauti. Atsizvelgiant j $iuos veiksnius jmonés privalo galvoti, kaip gamybos procesg atlikti
daug $variau ir ekologiskiau, maziau kenkiant gamtai, o tai padeda uztikrinti ir ,,Lean* gamybos
sistemos jrankiai ir metodai: ,,Gamyba paciu- laiku®, ,, Kaizen®, ,,Vertés srauto zemélapis® ir kt. [2] :

e ,Gamyba paciu-laiku“ — Sis jrankis skatina ir moko kaip gaminti tik tada, kada reikia ir turéti
zaliavy tik tada, kada yra poreikis, tai skatina, jog zaliavy pristatymas bty atlickamas tik tam
tikru laiku, o ne bet kada ir po viena komponenta. Sis jrankis skatina daryti zaliavy uzsakymus
visam projektui, taip iSvengiant papildomy transportavimy, kurie j aplinkg iSskiria C0O2, dél kuriy
Silt¢ja klimatas, kai zaliavos yra pristatomos tada, kada reikia, yra maziau iSlaidy skiriama
sandéliavimui ir reikalingas mazesnis sandéliy Sildymas, todél ir tai mazina kenksmingy
medziagy i$siskyrimg j aplinka. Teisingai ir pagal reikalavimus jdiegiant ir naudojant ,,Gamybos
paciu- laiku® jrankj yra ne tik didinamas efektyvumas ir jmonés pelnas, bet ir atsizvelgiama j
aplinkosauga, uztikrinant mazesnj kenksmingy medziagy patekimg i aplinkg. Pertekliné gamyba
yra vienas 1§ septyniy didziyjy atlieky tipy, tad kartu ne tik bus paSalintas ar sumazintas
perprodukcijos Svaistymy tipas, bet ir CO2 emisijos kiekis, patenkantis j aplinka.

e Vertés srauto zemelapis* — $is jrankis padeda identifikuoti bei aiSkiai pavaizduoti ar iliustruoti
gamybos neatitiktis ir atliekas, kurios atsitinka dél jvairiy veiksniy: dél per mazos zmoniy
kompetencijos, dél per mazai informacijos, dél netinkamy jrankiy ir jrenginiy panaudojimo ir
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pritaikymo, tad aiSkus pavaizdavimas ir gauty duomeny apie neatitikimus analizavimas, srauty
nevienodumo suvienodinimas gali sumazinti kenksmingy medziagy patekima j aplinka.

e Kaizen* tai metodas, kuris skatina nuolatinj tobuléjimg jtraukiant visy darbuotojy pasitlymus,
taip yra ne tik sutaupoma, bet ir jgyvendinamos genialios jdéjos,pavyzdziui, dél atlieky tvarkymo,
ju panaudojimo ir perdirbimo ar pergaminimo, tai labai naudinga aplinkosaugai, nes ne tik
zaliavos yra saugomos, bet ir randama buidy kaip tikslingiau panaudoti gamybos neatitiktis.

Pagrindinis reikalavimas jmonéms yra efektyviai uztikrinti nuolatinj tobuléjima, taciau vis daugiau
jmoniy atsizvelgia ir | aplinkosauga, tod¢l didéja poreikis sukurti tokig sistema, kuri kurty
harmoningus santykius tarp ,,Lean* gamybos sistemos ir ekologiSkumo, tad analizuojant jvairig
moksling literatiirg buvo nustatyta, jog visi principai, kurie yra susij¢ su ekologiskumu, gali papildyti
,,Lean* gamybos sistema ir padéti dar labiau sumazinti atlickas bei kenksmingy medziagy i$siskyrima
j aplinka [29].

Jog jmonés bty ekologiskos reikia ne tik sumazinti CO2 emisijos i$siskyrima, bet ir jvertinti kitus
,Lean“ gamybos sistemos aspektus, ypatingai atsizvelgti ii jvertinant visus 7 §vaistymy tipus, nes Sie
tipai tiesiogiai susieti su didéjanciu SESD, CO2 emisija ir kitais rodikliais, kurie blogina gyvenimo
salygas [29]. I$analizavus ir pasalinus visus $vaistymy tipus, jmonés gebés uzsitikrinti ekologiskesne
gamyba, tad jvertinti reikéty tokius aspektus: darbo organizavima, jrenginiy apkrovima, medziagy
panaudojimo koeficientus, finansus ir dar daug kt. aspekty, kurie susidaro esant nors vienam atlieky

tipui [29].
“— v v X \A

Darbo jéga Irenginiai Medziagos Finansai Aplinkosauga
Padeda jvertinti ar OEE rodiklis Mazinti pergaminimy [vertinti darbo, Registruojamas
tikrai reikalingi yra nustatymas, padeda skaiciy, standartizuoti gamybos  procesy, SESD, mazinamas
vir§valandziai, sumazinti jrenginiy duomenis apie jrangg atlieky ir atsargy CO2 emisijos kiekis,
skatina  jvertinti gedimus, skatina ir jrakius, rinktis iSlaidas, Siy iSlaidy naudojama
darbuotojy mazinti  defekty perdirbtas medZiagas, mazinimas ieSkant ekologiska elektros
kompetancija, skaiiy, kurie mazinti zaliavy alternatyviy bidy. energija, efektyvus
skatina stebéti atsiranda del sunaudojimg, keisti vandens
darbuotojy atéjima jrangos kaltés, ekologiSkomis. panaudojimas -
j darbg, taip pat skatina  jvertinti Ivertinti gaminiy, mazina vandens
padeda nesvaistyti jrangos paleido ir zaliavy, medZaigy tar$a, mazinti
talenty. stapdymo laikus. poreikj. susidarancias atliekas

v v ¥
Ivertinus visus rodiklius, eleminavus nereikalingus
aspektus ir pagrindinius §vaistymus, jmoné didina ne
tik efektyvuma, bet kartu ir tampa socialiai apsakinga

3 pav. Ekologiska ,,Lean* gamybos sistema [Saltinis: parengtas darbo autorés pagal 29 literatiiros Saltinius]

Tad jmonés, kurios jvertina ir atsizvelgia j ekologija, aplinkosauga, ne tik saugo ir tausoja aplinka,
mazindamos CO; emisijos i$siskyrimg, mazinant SESD bei vandens tar§a, parodo, kad tokiomis
imonémis tiek darbuotojai, tiek uzsakovai gali pasitikeéti, nes tai imonés, kurioms ripi ne tik did¢jantis
pelnas ar efektyvumas, bet ir tai, kad aplinka, kurioje gyvename, tapty grazesne, tad vadovautis
elogiska ,,Lean“ gamybos sistema apsimoka.
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,Lean“ gamybos sistema — metodas, kuriuo sickiama padidinti jmonés efektyvumg, Salinant visus
atlieky tipus, tam panaudojant visus jmonés resursus siekiant uztikrinti nuolatinj tobuléjima, todél kai
buvo iSrasta garo masSina (Pramonés revoliucija 1.0) kartu buvo iSrasti ir metodai, kurie kurty
hamoningus santykius tarp zmogaus ir jrenginio, uztikrinant, kad atlikti kazkokj darba zmogui reikéty
panaudoti, kiek jmanoma maziau energijos, taip uztikrinant nuolatinius ir ilgesnius darbo procesus,
todél vienas i§ pagrindiniy principy jrodanciy harmoningg zmogaus ir jrenginio sgveika yra,,Jidoka“
metodas [30].

,Jidoka“ metodas skatino apjungti zmogaus ir jrenginio bendrg saveikg, siekiant padidinti
efektyvumui, taciau, net ir robotai daro klaidas, dél jvariy niuansy, kurie gali biiti susij¢ su jrankio
nusidévejimu, luziais ar elementariausiais aspektais, kai apdirbama detalé neteisingai pritvirtinama
jrenginyje, dél jrangos gedimo, tuomet visos operacijos yra atliekamos neteisingai. ,,Jidoka‘* metodas,
skatina ir moka, jog darbuotojas yra atsakingas uz gamybos procesg ir esant gamybos neatitikimui,
be vadovy leidimo gali Sustabdyti gamybos procesus, taip iSvengiant didesniy detaliy kiekiy, kurios
buty su defektais. ,,Jidoka* metodas jmonés vadovus skatina pasitikéti darbuotojais ir leisti jiems
patiems priimti sprendimus, o darbuotojas, kuris jaucia pasitikéjimg i§ jmonés vadovy, efektyviau
atlieka savo tiesioginj darbg, nes pasitikéjimas ir palaikymas kelia tik teigiamas emocijas, todél tai
naudinga ne tik pac¢iam darbuotojui, bet ir jmonés vadovams [30].

,Lean“ gamybos sistema ripinasi darbuotojais ir jy gerove, nors ir i$ pirmo zvilgsnio gali atrodyti,
jog tai daro tik d¢l didesnio efektyvo ir pelno didéjimo, tadiau taip néra, kickvienas ,,Lean‘ gamybos
sistemos metodas nuo ,,Jidoka“ iki ,,5S* stengiasi uztikrinti saugig bei draugiska aplinka kiekvienam
darbuotojui, nes, kad ir visos sistemos palaipsniui automatizuojamos, ta¢iau ty sistemy centru Vvistiek
tampa zmogus, nes tik zmogus kuria, projektuoja ir valdo automatizuotas sistemas, nes iki $ios néra
sukurtas toks dirbtinis intelektas, kuris prilygty zmogui, todél ir dvideSimt pirmajame amziuje
kalbama ne tik apie pagrindinius 7 didZiuosius Svaistymo tipus, bet ir apie astuntaj; — talenty
Svaistyma, nes gery specialisty iSmananc¢iy savo darbg vis mazéja, todél ,,Lean gamybos sistemos ir
stengiasi, kurti patrauklesnes salygas, uztikrinant darbuotojy talento jvertinima, bei stengiantis tokj

darbuotoja islaikyti [30,31].

Socialiniai aspektai ,,Lean*“ gamybos sistemoje

v ; ;

»Gamyba paciu laiku* ,»Kanban* »Vizualus valdymas* ,HJidoka*
v v v v

Sumazina  rizika  atsitikti Kuria saugiasnig ir Sumazina rizika atsitikti Sumazina rizika

nelaimingiems  atsitikimams, draugiskesne nelaimingiems atsitikti

pagreitina  jvairiy  procesy aplinka,  uztikrina, atsitikimams, sumazina nelaimingiems

ivykdymo laika, uztikrina, jog jog kiekvienas darbo kiekj, palengvina atsitikimames,

darbuotojams nebus prastovy, darbuotojas bty perprasti procesus, sumazina darbo

gerina darbo salygas. vertinamas ir pagerina komunikacija tarp kiekj, uztikrina
skatinamas  iSreiksti darbuotojy ir vadovy, tarp geresnes darbo
savo nuomong. skirtingy padaliniy. salygas.

4 pav. ,,Lean* jrankiy socialinis poveikis [Saltinis: parengtas darbo autorés pagal 30 ir 31 literattros

Analizuojant socialinius aspektus svarbu paminétai tai, jog pagrindinis aspektas sékmingam ,,Lean*
gamybos sistemos diegimui, pagrindinj vaidmenj vaidina — zmogus, nes ,,Lean“ gamybos sistema
orentuojasi j zmones, lyderyste ir jmonés ir darbuotojy kultiira, taip uztikrindama, jog visi darbuotojai
rodyty iniciatyva jsitraukti i ,,Lean* gamybos sistemos diegima, nes tuomet ir pacios sistemos centras
bus zmogus [32]. Lean gamybos sistema jpareigoja, jog kiekvienas darbuotojas atéjes j savo darbo
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vietg, gauty visus reikalingus jrankius, bei visg jranga, kuri reikalinga atlikti tiesioginiam darbui [33].
,»Lean* gamybos sistema uztikrina, jog ne tik jrankiais ir jranga darbuotojas biity apriipinamas, bet ir
jam buty suteikiami visi reikalingi apmokymai, uztikrinamas ziniy kiekis, kurio reikés aptlikti
tiesioginj darbg bei suteikiamos visos galimybés pasikelti kompetencijy lygj. Nors ir ,Lean*
gamybos sistema orientuota j nuolatinj tobuléjimg, bet kartu Sios sistemos pagrindinis principas ir
reikalavimas yra tas, jog visi nauji zmonés biity integruoti j esancia sistema, kiek jmanoma greic¢iau
[33].

Kiekviena jmoné susiduria su daug skirtingy iSoriniy veiksniy, kurie gali biiti susij¢ su vis didéjancia
globalizacija, did¢jancia konkurencija, per mazu lankstumu, mazéjanciu pelnu, stojanciu zaliavy
tiekimu, didelémis elektros energijos kainomis ir t.t., taciau kiekviena jmoné supranta, jog norint
iSlikti konkurencingai kity jmoniy atzvilgiu, biitina mazinti kasty panadojimg arba didinti jy
panaudojimo koeficianta, nes tai yra dinamiskos verslo biitinyb¢, nes tik tokios jmonés, kurios geba
pagaminti daug produkcijos, efektyviai naudodamos kastus geba uzsitikrinti sékme [34].

Veinas i$ pagrindinis ,,Lean“ gamybos sistemos principy yra gamyba be atlieky, kurioje buty
efektyviai iSnaudojamos visos turimos medziagos, maksimaliai iSnaudojamas Zmoniy potencialas ir
ju kompotencijy lygis bei visy tipy atlieky Salinimas i§ visy gamybos procesy. Nagrinéjant visus
septynis atlieky tipus, buvo jvertinta, jog pasalinus kiekvieng atlieky tipg jmonés pelnas padidés, nes,
pavyzdziui, jei yra pasalinamas transportavimo atlieky tipas jmonei nereikés mokéti uz papildomus
medziagy, zaliavy, komponenty pristatymus, visi transportavimo procesai bus automatizuoti ir vyks
pagal suplanuotg grafika, taip iSvengiant papildomo transportavimo, kai yra uztikrinamas nuolatinis
tiekimas, jmonei néra biitina uzsisakyti reikiamas medziagas i§ anksto, jas sandéliuoti iki tol, kol bus
gautas uzsakymas, taip yra iSvengiama papildomy kasty, kurie biity skiriami sandéliavimui, elektros
energijai, darbuotojui ir t.t., iSvengiant $iy kasty, jmonés pelnas didés [1, 35].

,»Lean“ gamybos sistema skatina atsizvelgti | OEE (Gamybos jrangos efektyvo) rodiklj, idieginéjant
skirtingus ,,Lean* gamybos sistemos jrankius, stabilizuojant procesus, jvertinant jrenginiy apkrovas,
papildomai apkraunant mazomis serijomis jrenginius, kuriy OEE rodiklis yra per mazas yra
uztikrinama, jog jmonés efektyvumas ir pelnas didéty. ,,Lean” gamybos sistema savo principais
skatina reaguliuoti jrangos apkrovas, didinat gamybos greicius, produktyvuma, naSumg ir nuolat
didéjantj pelna, bei iSlaikant aukstag produkty kokybe [36].

Auksto gamybos naSumo lygio uztikrinimas, kiekvienai jmonei tapo ypatingai svarbiu aspektu, nes
tik taip imonés gali biiti konkurencingomis kity jmoniy atzvilgiu, o norint pasiekti auk$ta nasumo ir
efektyvumo rodikl; gamybos kontekste jmonés turi keisti gamybos darbuotojy grafikus, didinti ir
optimizuoti gamybos tempus bei didinti lankstumg ir gebéjimg prisitaikyti prie jvairiy gamybiniy
netikétumy [37]. Norint uzsitikrinti sékme, labai svarbu, jog visi jrenginiai blty apkraunami
vienodomis apkrovomis bei svarbu uZztikrinti auk$tg gamybos pralaiduma, tai pasiekti be konkrecios
gamybinés sistemos yra sudétinga, todél ir verta jvertinti ir jsidiegti ,,Lean” gamybos sistemos
jrankius, nes aukstas produktyvumas yra ne tik kelias j konkurencinguma ar sékme, bet ir j nuolatinj
pelno didéjimg ir uzsitikrinti galimybe augti ir pléstis [37]. Analizuojant jvairig literatlira buvo
nustatyta, jog kiekvienas ,,Lean“ gamybos sistemos jrankis prisideda prie ekonominiy rodikliy
didéjimo, nes sistema pati i§ saves jau skatina identifikuoti ir pasalinti jvairius atlieky tipus, bet ir
skirtingi ,,Lean* gamybos sistemos jrankiai yra orentuoti j tam tikras grupes, kurios specifiniais
budais prisideda prie ekonominiy rodikliy geréjimo [18, 35, 37, 38]:

e _SMED* — skatina uZtikrinti greita jrenginiy perderinimo laikg, kuris neturéty virSyti 18
sekundziy, tad Sio jrankio jdiegimas j gamybg reikSty, jog jmonés gebés gaminti jvairius
gaminius, net jei reikés pakeisti jrankius kelis kartus per dieng, tai jmonei leis uZzsitikrinti
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lankstumg ir geb¢jima prisitaikyti prie jvairiy kliento poreikiy, todél tai uztikrins didéjantj
uzsakymy skaiciy. Kai yra uZztikrinamas greitas ir teisingas jrankiy perderinimas jmoné¢ i§vengia
ir gamybiniy neatitikimy, todel j galutinj uzsakymo koncepta nereikia investuoti papildomai
laiko, kuris pareikalauty papildomy kasty: laiko, medziagy, finansy.

e _Gamyba paciu-laiku* — Sio metodo jdiegimas jmon¢je skatina, kurti harmoningus ir stabilius
santykius su tiekéjais, uztikrinant nuolatinj reikiamy medziagy ir komponenty pristatyma, tai
uztkrina, jog jmonei nereikés skirti papildomy istekliy ieSkant skirtingy tiekéjy. Taipbus
mazinamas laikas, nes tai nebereikalaus papildomo laiko bendravimui ir sutar¢iy sudarymui, tai
uztikrinty mazesnes laiko sgnaudas medziagy pristatymui, todél, kai yra turimi pagrindiniai
tiekéjai, vadybininkai gali uzsiimti kitomis veiklomis ir didinti jmonés efektyvuma ir pelno
didé¢jima kitais budais.

e 5S* — tai jrankis, kuris jmonei padeda paSalinti jvairius Svaistymy tipus. Laukimo ir
tranportavimo Svaistymy tipai siejami su skirtingomis apkrovomis, per ilgu ir neteisingu
transportavimo marsrutu, prastovomis, tad ,,5S“ jrankis padeda efektyviau iSnaudoti erdve,
pagaminti produkcija su maziau defekty ar jy visai i§vengti, taip pat pagreitina gamybos procesy
laika, nes nereikia ieSkoti papildomy jrankiy ar jrenginiy, nes jie visi yra darbo vietoje ir tai padeda
uztikrinti daug saugiasnig aplinkg darbuotojams, o laimingas ir saugus darbuotojas pagamina
geriau ir daugiau produkcijos, todél tai didina jmonés pelna.

e Kaizen“ — gamybos sistemos metodas padeda efektyviai panaudoti skirtingus darbuotojy
gebéjimus ir jy idéjas, pavyzdZziui, jmones vadovai norédami patobulinti procesus, Zada investuoti
didelius kastus, taciau darbuotojai, kurie su tuo procesu susiduria kiekvieng dieng gali turéti daug
paprastesniy ir geresniy idéjy, kurios gali reikalauti daug mazesniy finansy. Tod¢l kiekviena
imon¢ turi suprasti, kad nebiitinai brangiis konsultantai ir patar¢jai turés pacius
genialiausiusliausius sprendimus, kartais tik reikia jgalinti visus jmonés darbuotojus ir iSklausyti
jy idéjas ir jvairius pasitlymus, Kurie leisty pagerinti jmonéje vykstan¢ius procesus ir padidinti
imonés ekonominius rodiklius.

I$ paminéty jrankiy jau galime nustatyti aiskig nauda jmonei: efektyvumo ir nasumo didéjima, kuris
uztikrina stabiliai didéjantj pelng, saugesnius ir laimingesnius darbuotojus, kurie pagamina daugiau
produkcijos bei uZztikrina maZesn] gamybos neatitikéiy skaiCiy, kiekvieno Svaistymy tipo
eleminavimas reiSkia didesnj pelna, efektyviau panaudojamas medZziagas, didesnius produktyvuvo
koeficientus, todél analizuojant skirtingas gamybos sistemas, galima teigti, kad nors ir ,Lean*
gamybos sistema yra seniai zinoma, taciau ji geba prisitaikyti prie esamos situacijos ir laikmecio, ir
padéti uztikrinti jmonés konkurencinguma.

1.6. ,Lean“ gamybos sistemos praktinis pritaikymas

»Lean gamybos sistema yra jvairiy jrankiy ir metodu visuma, todel §ig kokybés vadybos sistemag
praktiskai galime pritaikyti visuose darbo zonuose, nuo tvarkingos darbo vietos, uztikinant, jog taip
bus pasalinami papildomi ir netikslingi judesiai iki dideliy ir inovatyviy projekty, kurie pakeisty visa
imonés kultira. Maksimalus turimy istekliy panaudojimas, atlieky Salinimas i§ visy jmonéje
vykstan€iy procesy, visais laikais jmonéms buvo svarbu ir aktualu, todél Sis kokybés vadybos
metodas buvo pradétas taikyti jvairiy specifikacijy jmonése, nuo paslaugy sektoriaus iki gamybos.

Disciplina — pagrindinis dalykas, kurio reikalauja ,,Lean* gamybos sistema, uztikrinant , jog sistemos
diegimas bty sékmingas. Taikoma disciplina neturi priestarauti ar keisti jau esan¢iy jmonés vertybiy,
principy ar kultiiros, nes kiekvienas pasikeitimas jmonéje darbuotojams kelia nepasitenkinimg ir
pasiprieSinima, o tai sukurty palankias sglygas nes€ékmingam ,,Lean‘ gamybos sistemos jdiegimui.
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D¢l ,,Lean* gamybos sistemos lankstumo néra vieno teisingo plano, kaip $i sistema turéty biiti
idiegiama, todél rekomenduoja $ig sistemg pritaikyti prie jmonés specifikos, gaminamos produkcijos
ar teikiamy paslaugy, taciau iSanalizuojant skirtingg literatira, buvo nustatytos rekomendacijos,
kokius veiksnius biitina jvertinti ir orentuotis, jog sistemos diegimas biity s¢kmingas [1]:

e visy vertés nekurian¢iy srauty identifikavimas;

¢ identifikuoty vertés nekurianciy srauty pasalinimas;

e identifikuoty vertés nekurianciy srauty atsiradimo priezas¢iy paieSka, analizé bei paSalinimas;

¢ naudojant , [.ean* gamybos sistema, jvairius jrankius ir metodus ieskoti naujy vertés nekurianc¢iy
srauty, kituose jmonés vykdomuose procesuose;

e duomeny rinkimas, jy analizavimas ir pristatymas darbuotojams.

Isanalizavus rekomenduojamus ,,Lean* gamybos sistemos Zingsnius, nustatyta, jog $ig sistema galima
pritaikyti, bet kuriame jmonés procese, skyriuje ar padalinyje, nes gamybos neatitikimai atsiranda ne
tik gamybos proceso metu, bet tai gali jvykti ir rengiant dokumentacija, pateikiant ir sudarant
gamybinius bréZinius, aprasant technologinj marsruta, todél $iy Zingsniy jdiegimas visuose darbo
vietose yra rekomenduojamas ir skatinamas, nes tik taip bus uztikrinti sklandiis gamybos procesai.

»Lean® gamybos sistema yra jvairiy jrankiy ir metody rinkinys, todél kiekvienas jrankis ir metodas
gali spresti skirtingas problemas ir biiti pritaikomas skirtingos specifikacijos jmonése [2, 17, 39, 40,
41]:

e . Gamyba-paciu-laiku“ — pirminis tikslas buvo sumazinti du atlieky tipus: prastovas ir laukima,
kuris buvo vykdamas tik gamybos viduje, tac¢iau nustatant, Sio metodo nauda jmonés viduje,
metodas buvo iSpléstas ir pradétas taikyti ir i$Soriniuose procesuose: medziagy, zaliavy ar
komponety trasportavime ir pristatyme, galutinio produkto transportavime, nustatyta, jog Sis
jrankis buvo pritaikytas visoje tiekimo grandingje, kuri apima tiek pirkimo, tiek pardavimo rySius.
,Gamyba-paciu-laiku“ prisitaiko ir prie kity sistemy ir metody: TQM (ang. Total quality
management), TOC (ang. Total Organic Carbon), ,,Pramoné 4.0“, ,Lean Agile* ir kt., taip
sukurdama harmoningg sgjunga, kuri padeda ne tik pagerinti produkty kokybe, bet ir padeda
sukurti didesng kokybe tiekiant ir platinant produktus. ,,Gamyba-paciu-laiku® jmonés gali
pritaikyti ne tik transportavimo procesuose, bet ir informacingje struktiiroje, nes sklandus ir
efektyvus Ziniy perdavimas ir gavimas yra itin svarbus gamybiniuose procesuose, tad pritaikius
§j irankj informacinéje struktiiroje bus daug lengviau apdorojama gauta informacija, kur tinkamu
laiku, tuomet, kada ji bus reikalinga, bus teikiama bitent toje vietoje, kurioje ji yra reikalinga,
pritaikant sensoriy sistemg jmonés ne tik galés informacijg sklandziai perduoti, bet ir tickéjai gaus
reikalingg informacija apie trikkstamus furnitiiros komponentus, medziagas. Sis metodas taip pat
gali biiti taikomas ir kaip biidas sumazinantis CO2 emisijos 1$siskyrimg ] aplinkg bei maZinantis
SESD.

e ,Kanban“ — metodas, kuriuo buvo siekiama jgyvendinti ir patenkinti ,,Toyota* poreikius, kKuris
padeda prisitaityti prie dinamiskos verslo aplinkosprie besikei¢ianciy rinkos salygy, ta¢iau jmoniy
naudojanciy $ig sistema tik daugéjo ir jy specifikacijos buvo skirtingos, tod¢l pirminis ,,Kanban*
modelis tapo netinkamu, tai kélé nesklandumy s€ékmingam Sios sistemo diegimui, nes §i sistema
sunkiai pritaikoma, kai: rinkos paklausa ir pasiiila néra stabilios, procesy laikai yra nestabilis,
operacijos néra standartizuot0s, jrenginiai ir darbuotojai dirba ne vienodomis apkrovomis, daug
skirtingy medziagy ir tiekejy, todel ,, Kanban® sistema vis tobul¢jo prisitaikydama prie skirtingy
jmoniy poreikiy todel buvo nustatyti skirtingi tipai pagal panaudojimg: orginali ,,Kanban*
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sistema, kuri buto taikoma ir ,,Toyota® vadyvos sistemoje, ,,Kanban* sistema, kurios veikimo
principai yra kitokie lyginant su pradine ,,Kanban* sistema, tobulesné¢ ir lankstesné sistema nei
pradiné ,, Kanban* sistema, orginali sistema yra pranasesné, nes dabartiné pasizymi trukumais,
pagal adaptacijos iSbandymo btidus. Dauguma Sios sistemos kvalifikacijy turi kelis ir daugiau
orginaliy ,,Kanban“ metody principy, kurie yra susij¢ pagrindiniais $ios sistemos principais.
,Kanban® sistema gali sudaryti harmoningg sajunga su ,,Pramonés 4.0“ jrankiu — ,,Debesy
kompiuterija®, veikdamos Sios sistemos kartu galés padéti rinkti informacijg apie kontroliuojamas
ir vykdomas operacijas, saugoti jy istorija, padéti nustatyti neatik¢iy atsiradimo daznj, kas prie$
tai buvo nejmanoma, nes pirminis ,,Kanban* jrankis negebéjo saugo ir kaupti informacijos. Batent
,Debesy kompiuterija“ padeda pasalinti Sias neefektyvumo priezastis.

e _Vizualus valdymas* — tai jrankis, kuris dél spalvy panaudojimo visa reikalingg informacija
padeda padaryti aiSkiai matoma, pavyzdziui, darbuotojai dirbantys skirtinguose cechuose privalo
vilkéti skirtingos spalvos marskinélius, tuomet vizualiai bus galima nustatyti, jei drabuotojas
patekty ne j savo skyriy, taip uztikrinant, jog darbuotojai be reikalo nepalikty savo darbo vietos.
»Vizualaus valdymo* panaudojimas jmonéje padeda uztikrinti bendradarbiavimg tarp skyriy,
skaidruma, greitesn] integravimasi j darbo pozicija.

Ivertinti tik keli pavyzdziai, kaip ,,Lean* gamybos sistemos jrankiai geba pritaikyti prie skirtingy
situacijy, kiekvienas sistemos jrankis padeda iSspresti ne po vieng jmongje esancig problema, todél
,Lean® gamybos sistema pasiZzymi lankstumu ir jos integravimas j jau esancig sistema padeda
uztikrinti dar didesniy naudy gavima.

Taciau, kad ir kiek ,,Lean‘ gamybos sistema gali pasitlyti privalumy, taciau kiekvienai jmonei pries
diegiant Sig sistemg svarbu suvokti, kad tai ilgas ir sudétingas procesas, nes dideli poky¢iai uztrunka
gana ilgg laiko tarpa, taip pat svarbu suprasti, jog diegimas gali nepavykti, nes nauja gamybos sistema
kelig didelj darbuotojy pasipriesinimg, nes yra kuriamos naujos darbo salygos, todél darbuotojams
gali biti sunku prisitaikyti prie naujoviy, todél viena i§ uzduociy vadovams yra supazindinti visg
personala, kam ir kodél sistema yra reikalinga jmonei.

30



2. X baldy ijmonés analizé: charakteristika ir gamybos procesai
2.1. Baldy imonés X charakteristika: istorija, misija, vizija, vertybés

Auksta produkty kokybé, individualtis dizainai, funkcionalumas, inovatoriskos galimybés — tali
savybés, kurios apjungiamos j bendrg visumg, kurig plétoja tarptauting X baldy jmong, kurios
produktai plétojami ne tik Lietuvoje ar Europoje, bet ir visame pasaulyje: Australijoje, Siaurés ir Piety
Amerikos Zemynuose.

Kaip teigia pagrindiniai investuotojai, §i jmoné jau nuo pat pirmy dieny turéjo aisky plang ir idéja,
jog gamins analogy neturinCius baldus parduotuvéms, vieSbuciams, tinkliniams restoranams bei
kitoms komerciném ar paslaugy patalpoms, todél gaminami baldai yra vienetiniai arba gaminama
mazomis, nuolat pasikartojanc¢iomis serijomis. Tad dé¢l dideliy investicijy, aiSkaus plano ir genialiy
idéjy jmoné savo veiklg jregistravo ne taip ir seniai, 2018 mety ziema, taciau dél inovatorisky
galimybiy, jgavo pagreitj ir prad¢jo tiekti baldus uzsakovams i§ visos Europos.

Imoné X geba kurti inovatoriSkus ir analogy neturinéius produktus, dél to, jog jmong¢ sudaro trys
visiSkai skirtingi apdirbimo cechai: metalo apdirbimo cechas, medzio apdirbimo cechas bei plastiko
apdirbimo cechas, Sivose apdirbimo cechuose yra inovatyvis jrenginiai, kurie leidzia prisitaikyti prie
jvairiy uzsakovo nory bei uztikrinti aukstg produkty kokybe.

X baldy jmoné gali pasitlyti baldus ne tik i§ jvairiy medienos droZzliy ploks¢iy, bet ir medzio masyvo,
jvairiy metaly, pavyzdziui, aliuminio, taip pat gaminius i$ plastiko ar net pasitlyti komponentus, kurie
yra gaminami pasitelkiant 3D spausdinimo technologija.

Imonés misija, vizija, tikslai:

Imonés vizija yra kurti analogy neturindius baldus visame pasaulyje, atsizvelgian j socialius,
ekologinius ir gamtosauginius aspektus — uztikrinat jog jmoné biity socialiai atsakinga.

Imonés misija uztikrinti, jog buty tesiama sékminga jmonés plétra ne tik visoje Europoje, bet ir
visame pasaulyje, uZtikrinant ne tik did¢jant] pelng bei geréjancia reputacija, bet ir sukuriant naujas
darbo vietas jvairiy sriciy specialistams: medzio, plastiko ir metalo sri¢iy atstovams, taip uztikrinant
dar didesn¢ apyvarta, atsizvelgian ir  socialius, ekologinius, gamtosauginius aspektus.

X baldy jmonés pagrindiniai tikslai:

uztikrinti auksta gaminiy ar komponenty kokybe;

e kurti naujas, patrauklias, gerai apmokamas darbo vietas jvairiy sri¢iy specialistams: medzio,
plastiko bei metalo sri¢iy atstovams;

e uztikrinti jmonés finansinj stabilumg, taip kuriant saugia aplinkg ir uzsakovams, ir jmonés
darbuotojams;

e apjungiant medzio, plastiko bei matalo komponentus sukurti unikaly, analogy neturintj produkta;

e uztikrinti, jog biity laikomasi visy jstatymy, visuomeniniy ir moraliniy principy, pagrindiniy
vertybiy bei kurti pagarby poziiirj tiek i klienta, tiek 1 darbuotoja;

e Duti socialiai atsakingai jmonei, uztikrinti ir vykdyti zieding ekonomika, saugoti gamta, mazinti

atliekas bei ] org iSsiskirianc¢ias tarSias emisijas, tausoti Zaliavas, keiCiant jas jau perdirbtomis

medziagomis.

31



Pagrindinés X baldy jmonés vertéybés:

Vakarieti§kas poziiiris. Laisvé, orginalumas, ly¢iy lygybé tiek darbo pozicijos klausimu, tiek darbo
uzmokesc¢io dydziu, pagarba. Pozityvi darbo kultira, leidZianti jsitraukti j jmonés vystymg ir
plétojimg visiems jmonés darbuotojams.

NuoSirdis santykiai tiek su uzsakovais, tiek su imonés darbuotojais. UZtikrinama, jog su visais
7zmonémis tiek darbuotojas, tick vadovais baty kuriami draugiSki bei nuoSirdzus santykiai, kuriant
pasitikéjima, saugig aplinkg, mokantis, klausiant ar ieSkant patarimo.

Inovacijos ir beribis kiirybiSkumas. Néra blogy jdéjy, todél net ir keis¢iausia mintis ar idéja privalo
buti iSklausyta, nes galbiit tai nauja galimybé pasiekti dar geresniy rezultaty, todé¢l kiekviena idéja
turi buti iSgirsta.

Saugi aplinka. Uztikrinti, jog jmoneje buty tik draugiski ir nuoSirdis santykiai, taip leidziant
darbuotojui jaustis saugiai ir stabiliai, nes laimingas darbuotojas — didesnis efektyvumas.

X baldy jmonés organizaciné strukiira yra sugrupuota taip, jog konkretiis jgudziai, Zinios ir patirtys
yra suskirstyti j tam tikras, specifines grupes ar padalinius, kurie yra reikalingi, jog buty uztikrintas
sklandus gamybos planas. Kiekviena grupé turi tam tikra ir gana konkrecia uzduotj, pavydziui,
pirkimy skyrius yra atsakingas uz visas reikalingas medziagas, zaliavas ir komponentus, jog biity
uztikrintas sklandus gamybos procesy vykdimas. Kiekvienas padalinys yra glaudziai susijes, nes,
pavyziui, kai yra gautas aiSkus produkto uzsakymas, gamybos planavimo skyrius sukuria uzsakyma,
nustato gamybos pabaigos terming, pristatymo uzsakovui terming, kitiems skyriams yra duotas aiSkus
signalas iki kada turi biity pateikti bréziniai, kuriai datai turi buti nupirktos ir pristatytos gamybos
zaliavos, medziagos ar komponentai, nes prieSingu atveju produktas nebus pagamintas nustatytai
datai ir nepasieks kliento laiku.

DIREKTROIUS

[ | | f | T 1

PRy R Ko RO GAMYBOS PROJEKTAVIMO FINANSY PERSONALD
KOS s DEPARTAMENTAS e DEPARTAMENTAS DEPARTAMENTAS DEPARTAMENTAS DEPRATAMENTAS
VERSLO PLETROS t PROIEKTAVIMO L BUHALTERIIOS
| PIRKIMY SKYRIUS | |—  ITSKYRIUS SKYRIUS SKYRIUS DEPARTAMENTAS
OKIO VALDYMO PROJEKTY
[ LOGISTIKOS SKYRIUS) \— SKYRIUS VALDYMO SKYRIUS
SANDELIAVIMO
L e L |APSAUGOS SKYRIUS
| I T I I 1 |
TECHNOLOGUY o s oY MEDIENOS METALD LRINKIMO CECHAS LEAN IR KOKYBES
SKYRIUS A f e |APDIREIMO CECHAS|  |APDIRBIMO CECHAS SKYRIUS
TEEE&EL’;%SUU MECHANINIO MECHANINIO
s APDIREIMO BARAS APDIRBIMO BARAS
METALO
TECHNOLOGUY APDAILOS BARAS SUVIRINIMO BARAS
SKYRIUS

5 pav. X baldy jmonés organizaciné struktiira [Saltinis: sudaré darbo autoré]
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Kaip matome i§ 5 pav. Jmonés organizacing struktiirg sudaro septyni skirtingi padaliniai, kurie yra
suskirstytis | dar mazesnius skyrius, dar labiau sukonkretinant jy darbo specifika:

Pirkimy ir logistikos departamentas, kuris yra atsakingas uz medziagy, zaliavy, komponenty
pristatyma, taip pat atsakingas uz galutiniy produkty transportavima, atsakingas uz reikalingy
transporto priemoniy uzsakyma, jy marsrutg ir taip pat uz visas medziagas, jy apskaita, likucius
esancius sandéliuose;

Ukio departamentas, tai skyrius kuris atsakingas uz visas IT technologijas, kompiuterius,
spausdintuvus ir t.t, taip pat $is skyrius ripinasi ne IT technologijomis, bet ir visais cechuose
esanciais jrenginiais, jy technine prieziiira, detaliy uzsakymy ir pakeitimy, bei Siam skyriui
priklauso ir apsaugos skyrius, kuris rupinasi, jog biity uztikrintas tiek darbuotojy, tiek jmonés
Saugumas,

Projekty valdymo departamentas Sis skyrius yra atsakingas uz uzsakymy priémima, klienty
konsultavima, klienty poreikiy analizavima, jy jgyvendinimg, vykdyma ir steb¢jima, taip pat uz
uzduodiy parengima, jog sekantys departamentai galéty parengti reikalingg medziaga gamyboms
procesams. Sis skyrius taip pat yra atsakingas uZ verslo plétrg, jmonés Zinomumo didinima,
reputacijos gerinima, atstovavimg sppaudai.

Gamybos departamentas tai skyrius, kuris yra didZiausias ir yra suskirtytas | mezesnius skyrius,
kurie turi konkrecias gamybines uzduotis, tokias kaip gamybos plano sudarymas, gamybos
terminy, pristatymo daty nustatymy, technologiniy procesy sudarymu ir apraSymu, visy
gamybiniy procesy kordinavimu, ir Zinoma Siam skyriui priklauso ir gamybos procesy vykdymas
ir jgyvendinimas, kuris yra suskaidytas j skirtingus apdirbimo cechus ,medzio apdirbimo cecha,
metalo apdirbimo cecha, Sie cechai yra atsakingi uz gaminio gamybos procesus, ir perdavimo
sekan¢iam — surinkimo cechui, kuris yra atsakingas uz galutinj produkto surinkimg bei pakavima.
Taip pat gamybos departamento skyrius yra atsakingas ir uz produkty kokybe, jy patikra.
Projektavimo departamentas yra atsakingas uz pasitvirtinimo bréziniy perdavima klientui, jy
koregavima pagal kliento poreikius ir tik tuometprojektavimo departamento darbuotojai ruosSia
gamybinius bréZinius, uZ kuriy perdavima gamybos departamentui $is skyrius ir yra atsakingas.
Taip pat Sis skyrius atsakingas uZ korekcijy, kurias pateikia gamybos atstovai vykdyma ir
lgyvendinimg koreaguojant brézinius.

Finansy departamentas yra atsakingas uZ pinigy pervedimus uZ paslaugas, medZiagy, zaliavy
kompenenty pirkimo sgskaitas, uZ transporto sgskaitas, darbo uzmokescio skai¢iavimus ir kt.
aspektus, kurie yra susij¢ su pinigy srautais, jy pervedimais.

Personalo departamentas yra atsakingas uz gery santykiy palaikyma tarp visy departamenty,
organizacinius darbus, darbuotojy apriipinimg kanceliarinémis priemonémis, darbuotojy atostogy
plany ir grafiky tvirtinimus taip ir uZ naujy darbuotojy paieska, jy idarbinima ir t.t. Taip pat Sis
skurius atsakingas uz informacijos sklaidg jmong¢je.

Imonéje darbas yra organizuojamas taip, jog beveik visi administracijos darbuotojai dirba penkias
dienas per savaite, nuo pirmadienio iki ketvirtadienio dirba nuo 8:00 val. iki 17:00 val. ir turi 45
laisvas minutes, kurios yra skirtos piety pertraukai, o penktadienj administracijos darbuotojai dirba
nuo 8:00 val. iki 16:00 val., gamybos darbuotojy darbo grafikai yra Siek tiek kitokie, nes gamybos,
nes gamyboje dirbantys asmenys pietauja tik 30 minuciy, todél jie dirba 8:00 val. iki 16.30 val. Taip
visi jmonés darbuotojai turi trumpas, 15 minuciy trukmés pertraukéles, kurios yra vykdomos po
pirmyjy dviejy darbo valandy, o sekanti pertraukélé vyksta po Sesiy darbo valandy.
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2.2. X baldy jmonés gamybiniai procesai

X baldy jmonés gamybiniai procesai prasideda anksciau nei, kai paruo$ti gamybiniai bréziniai su
technologiniy marsSrutu patenka pas meistus, kiekvienas procesas vykstantis pries tiesioging gamybg
yra labai svarbiis, nes be tokiy procesy nebus uztikrinta, jog galutinis produktas laiku bus pristatytas
uzsakovui, todél sekmingam produkto realizavimui reikalingi ir tokie procesai kaip:

kirimas — projektavimas tai procesas, kurio metu yra gauna reikalinga informacija i$ klienty,
reikalavimai apie medziagiSkumus, kokius kokybés reikalavimus turi atitikti galutinis produktas,
kada, kur ir kiek turi bati pristatyta pagaminty produkty ir t.t. Kai uzduotis yra jau suformuota,
sekantis zingsnis — projektavimas. Projektavimas vykdomas pasitelkiant kompiutering jranga,
tokig kaip ,,Autodesk Inventor”, , Autodesk AutoCAD%, , Autodesk 3ds Max“ bei Kkt.
kompiuterinémis technologijomis. Skirtingos programos naudojamos todél, kad, pavyzdziui,
naudojant ,,Autodesk 3ds Max* yra paprasta parengti vizualizacijas, kaip atrodys galutinis
gaminio vaizdas tam tikroje patalpoje, tai kartais padeda rengiant pasitvirtinimo brézinius
klientams. ,,Autodesk Inventor* ir ,,Autodesk AutoCAD* yra naudojamos, kai reikia nubraizyti
2D ir 3D brézinius, nes pavyzdziui, naudojant ,,Autodesk AutoCAD* yra daug lengviau parengti
patalpy planus, elektros iSplanavimg ir t.t., o naudojant ,,Autodesk Inventor* yra patogu braizyti
baldus, kurie yra tiek i§ metalinés konstrukcijos, tiek i§ medinés, tiek i§ plastinés , taip pat
naudojant §ig programa patogu parengti aiskius bréZinius gamybai.

planavimas — §is procesas vykdomas kartu su kiirimo — projektavimo procesais, nes taip yra
lengviau ir aiSkiau nustatyti gamybos terminus bei galuting pristatymo data klientui, planuojant
gamybinius procesus yra naudoja ERP sistema ,,Monitor ERP System*, taip pat §i sistema yra
naudojama stebéti zaliavy, medziagy likucius sandélyje, taip pat, j Sig ERP sistema yra suveda
visg informacija apie medziagy poreikj konkreciam uzsakymui, pagal kurj pirkimy skyrius gali
vykdyti pirkimus. Sis procesas susideda ne tik i§ duomeny suvedimo j ERP sistema, bet ir
technologiniy procesy  sudarymo, technologinés jrangos konstravimo, apdirbimo laiky
nustatymo, apdaily normos ir medziagy parinkimo. Sis skyrius glaudZiai susijes su pa¢ia gamyba,
gamybiniais procesais.

Ir po plavimo proceso seka patys svarbiausi jmonés procesai — gamybiniai. Kadangi jmon¢ sudaryta
1§ skirtingy cechy, gamybiniai bréZiniai ir technologinés kortelés su technologiniais marSrutais
naudojant ERP sistema patenka j reikalingus cechus, kuriuose meistrai patikrina gauta informacija,
jei yra poreikis atspaudina ir paskirsto uzduotis tam tikriems cechams. Kiekvienas cechas yra
suskirtytas j skirtingus, specifinius cechus, kartu jtraukiant ir surinkimo cecha:

medienos mechaninio apdirbimo cechas (medienos apdirbimo cechas);
medienos Slifavimo cechas (apdailos cechas);

apdailos cechas (apdailos cechas);

plastiko apdirbimo cechas (plastiko apdirbimo cechas);

metalo mechaninio apdirbimo cechas (metalo suvirinimo cechas);
nertidijancio plieno suvirinimo cechas (metalo suvirinimo cechas);
juodojo plieno suvirinimo cechas (metalo suvirinimo cechas);
miltelinio dazymo cechas (metalo suvirinimo cechas);

surinkimo cechas (surinkimo cechas);

pakavimo cechas (surinkimo cechas).
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Gamybo

Cechas ixho Gamybos baras s baro Lyderiy zonos
as
kodas

IMedienos apdirbimo cecha{1CW IMedienocs mechaninio apdioimo barg1 CWHA |Pjovimo lyderio zona 1C1
Preso ir briaunavimy lyderiozona 1C2

CNC centry lyderio zona 1C3

Apdailos cechas 2CW Medienos difavimo baras 2CWSL | Slfavimo stakliy lyderio zona 2C1
Rankinio $lifavimo lydero zona 2C2

Apdailos baras 2CWAP |Dazymolyderic zona 2C3

Plastiko apdirbimeo cechas |3CP Plastiko apdirbimeo baras 3CPMA. |Plastiko apdirbime lyderio zona 3Cl1
IMetalo apdirbimo cechas  |4CM Metalo mechaninio apdirbimo baras [4CMMA |Lakstu pjovejy irlenkimo lyderio zona 4C1
“famzdziy pjovéjy irlenkimo lydericzond  4C2

Tekinimo ir frezavimo lyderio zona 4C3

IMetalo suvirinimo cechas |SCM Juodajo plieno suvirinimo baras SCMIP  |Juodo plieno suvirinimo lyderio zona aCl1
Juodo plieno dlifavimo lyderio zona 5C2

Milt elinio dazymo baras 5CIMND | Miltelinio dazymo lyderio zona 5C3

NerOdijancio plieno suvirinimo baras  [SCMNP - |NP suvirinimo lyderio zona 5C4

NP lifavimo staklémis lyderio zona 5CH

MNP rankinio Sifavimo lyderiozona 5Ch

Surinkimo cechas 4Cs Surinkimo baras 6CSSU  |Surinkimo lyderio zona | Sul
Surinkimo lyderio zona 2 SU2

Elektriky lyderio zona ELI

Pakavimo baras 6CSPA  |Pakavimo lyderiozona | PAI

Pakavimo lyderio zona 2 PA2

6 pav. X baldy jmonés skiringy cechy ir cechy pasiskirstymas [$altinis: sudaré darbo autoré]

Technologinio proceso struktiira priklauso ir nuo skirtingy cechy, nes kiekviename ceche vyksta

specifiniai procesai biidingi tik tam tikram cechui, pavydziui,

technologinés operacijos:

medienos ceche atlieckamos Sios

e Pjovimas (LMD, MDP, HPL, medzZio masyvo ir kt. medziagy) — LukSto paruoSimas — Luksto
luksto sitivimas — Luksto presavimas — Kalibravimas — Krasty apdirbimas — CNC apdirbimas —
Staliy surinkimas (Sendinimas, rankinis briaunavimas, rankinis lukSto klijjavimas, kiaurymiy
grezimas, surinkimas ir kt. procesai, kuriuos sunku atlikti pasitelkiant jrenginius) — Slifavimas (i
oprecijos jau priklauso Apdailos cechui) — Padengimas apdailos medziagomis (Si oprecijos jau
priklauso apdailos cechui).

Metalo cechui budingos Sios technologinés operacijos:

e Laksto, vamzdzio, strypo ar kt. medziagy pjovimas — grezimas — tekinimo operacija — vamzdzio,
lak$to lenkimas arba lakSto, vamzdZio valcavimo operacijos — §lifavimas: rankinis, naudojant
stakles — Suvirinimas (MIG, TIG , lazerinis suvirinimas) — Rankinis §lifavimas — Miltelinis

dazymas.

Plastiko cechui btidingos §ios technologinés operacijos:

e Plastiko pjovimas — Plastiko klijavimas.

Surinkimo cechui biidingos $ios technologinés operacijos:

e Elektros komponenty surinkimas — aptraukimas audiniu — gaminio surinkimas — galutiné kokybés
patikra — gaminiy pakavimas — komponenty pakavimas.

Gamybiniai technologiniai procesai pateikti 5 paveikslélyje.
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2.3. SSGG (SWOT) analizé

SWOT analizé, kitaip nei PEST analizé¢ padeda daug aiskiau iSanalizuoti jmones vidines stiprybes ir
silpnybes, Sios analizés rezultatai padeda iSsiaskinti ir jvairias iSorines galimybes, kurios padéty dar
labiau optimizuoti ir vystiti procesus ir SWOT analizé padeda ne tik iSsiaikinti iSorines galimybes,
bet ir grésmes, kurios jmonei kyla i§ iSorés, §i analizé yra tinkama stebéti verslo aplinka, lengviau

jvetinti esama situacijg imong¢je, zinoti esancias galimybes ir jomis pasinaudoti, bei zinant grésmes,
ju i8vengti, stiprinant silpnasias jmones savybes [42].

2 Lentelé. X baldy jmonés SSGG (SWOT) analize [Saltinis: parengta darbo autorés pagal 42

saltini]

VIDINES STIPRYBES:

e Jvairiy konstrukcijy gaminiai (metalo,
medzio, plastiko gaminiai);

e Imonéje taikomi inovatyviis gamybos
procesai, nauji  jrenginiai, naujausios
technologijos;

e Auksta gaminiy kokybé;

e Imoné daug démesio skiria aplinkosaugai,
todel yra socialiai atsakinga;

e Individualiy, pagal uzsakymg, gaminamy
produkty gamyba;

e Analogy neturintys gaminiai  visame
pasaulyje;

e Démesys klientui, patarimai dél dizaino,
technologijy.

VIDINES SILPNYBES:

e Véluojantys gamybos terminai;

e Furnitiiros, detaliy, medziagy trukumas;

e Surinkimo ceche néra aisku, kur kuris
gaminys ar gaminiy grup¢ yra surenkama,

e Darbuotojy nenoras jsitaukti j vykstancius
procesus;

e Susidaro daug gamybiniy neatitikéiy
surinkimo ceche;

e Per maza kokybés patikra;

¢ Informacijos sklaidos trikumas.

ISORINES GALIMYBES:

e (QGalimybé¢ pritaikyti pacias naujausias
apdirbimo technologijas, dé¢l esanciy jvairiy
gaminiy;

e D¢l palankio jmonés vietos, patogu
bendradarbiauti ir pristatyti baldus visoje
Europoje;

e Naudojantis jiiros transportu patogu pristatyi
baldus ir j Piety ar Siaurés Ameriky Zemynus;

e D¢l didelés produkty paklausos, galimybé
pléstis ir statyti antrg gamybin;j fabrika;

e Didelé¢ medziagy, zaliavy pasiilla.

ISORINES GRESMES:

e Kintantys klienty ir tiekéjy reikalavimai;

e Konkurenty sitilomi pigesni, patrauklesni
produktai dél greitesniy gamybiniy
terminy;

e Kadangi, naudojamos jvairios medziagos
sunku suderinti nuolatinj tiekimg, nes néra
aiSku, koks konkrec¢ios medziagos poreikis
bus ateityje;

e Sunku konkuruoti su tokiomis jmonémis,
kaip ,,IKEA*.

Atlikus SWOT analize nustatyta, jog imoné turi daug jvairiy vidiniy stiprybiy, Kurios padéty ateityje uztikrinti

auksta produkty kokybe, vystymasi ir plétimasi, taciau atliekant $ig alazing nustatyta, kad jmoné turi ir gana
dideliy sunkumy, dél kuriy produktai véluoja ir didZioji dalis neatitikimy jvyksta surinkimo ceche.
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2.4. Surinkimo cechas: gamybiniy neatitiktciy identifikavimas, juy atsiradimo priezZastys

Atlikus SWOT analizg nustatyta, jog beveik visos vidinés silpnybés yra susijusios su surinkimo
procesu, todé klausimas iSkyla kodél bitent Siame ceche atsiranda tiek daug gamybiniy neatitik¢iy ir
kodél dél Sio cecho darbo rezultaty yra veéluojama pristatyti gaminius uzsakovui. Stebint ir
analizuojant §io cecho veikla, bei konsultuojantis su $io cecho vadovui, meistrais, bei technologais
buvo nustatyta, jog Sis cechas dirba itin mazu naSumu, dél tam tikry priezasciy:

e Kadangi détalés | §j cecha patenka i§ trijy skirtingy cechy ar net cechy, jos beveik visada
atgabenamos pavienémis detalémis, kartais net be gamybos uzsakymo kodo, tod¢l darbuotojas —
surinkéjas pirmiausiai turi perskaityti gamybinius brézinius, tuomet atrasti detales, kurios yra
tinkamos biitent tam gaminiui, kurj jis Siuo metu surinkinéja. Taciau ties tuo problemos
nesibaigia, nes biina ir tokiy atvejy, kad detalés yra uzmir§tamos atgabenti j surinkimo cecha,
délto jy niekas neranda ir tenka Sias detales pergaminti.

e Kita problema yra tai, jog ne tik detales darbuotojas turi pats susikomplektuoti, bet ir iSanalizavus
brézinj, pats nueiti iki sandélio ir susirinkti reikiama furnitira, audinj ir kitas medziagas
reikalingas galutinio proceso surinkimui.

e Surenkant balda, daznai yra uzmir§tama apie elektros komponenty komplektavima, nes tai daro
surinkéjai-elektrikai, kurie dél didelio darbo kiekio daznai surinkty elektros komponenty
nepristato j galutinio surinkimo vieta, ar net véluoja, nes nezino kada ir kurj uzsakyma $iuo metu
daryti, tod¢l daznai surinkéjams tenka laukti elektros komponenty, délko ir ilgéja gamybos ir
pristatymo terminai.

e Surinkimo cechas yra neaiskiai sugrupuotos, néra aisku, kur yra kuri darbo zona, taip pat Siame
ceche truksta tvarkos, teisingo ir aiSkaus daikty riiSiavimo, dél to yra daug sudétingiau rasti
reikiamus jrankius.

e D¢l to, jog darbuotojai patys susirenka reikiamus furnitiiros komponentus, jy paras€iausiy ir
elementariausiy komponenty tiksliai niekas neskai¢iuoja, todél gana daznai atsitinka taip, jog
surenkant galutinj gaminj pastebima, jog pritriikksta pa¢iy paprasciausi furnitliros komponenty
tokiy kaip: dygiai, jvairis medsraigciai, vinukai ir t.t., todél ilgéja surinkimo laikas, nes truksta
furnitiiros elementy, nes primiausia reikia tuomet juos uzsakyti ir laukti kol tiekéjas pristatys,
taciau tai gali uZtrukti, ir ne visada tiek¢jas gali uZtikrinti, jog reikiama furnitlira bus pristatyta ta
pacig diena, vos tik gavus uzsakymg.

Taip pat siekiant iSanalizuoti visas kylanc¢ias problemas surinkimo ceche, buvo apklausti ne tik
vadovai, meistrai ir technologai bet ir i$siaiSkinama darbuotojy nuomoné apie patj surinkimo
procesa, apie tai, kiek uztrunka laiko konkretiems gaminiams surinkti, supakuoti, kiek laiko uZtrunka
furnittiros komponenty, tod¢él buvo panaudotas kiekybinis tyrimas, kurio metu buvo iSsiaSkinti
konkretiis skaiciai, kiek laiko, kuris procesas trunka, o tyrimui atlikti buvo pasirinktas apklausos
metodas [43].

Apklausa buvo atliekama apklausiant surinkimo cecho darbuotojus, apklausos metu visiems buvo
iSdalinti anonimiski apklausos klausimynai ir buvo prasoma iSsakyti savo nuomon¢ skirtingais
klausimais. Gauti duomenys buvo apibendrinti naudojant apibendrinimo metoda, duomenis
interpretuojant ir analizuojant pasitelkiant diagramas ir vizualius metodus, jog aiSkiai biity matomi
gauti rezultatai. Atlikus apklausa, buvo gauti 33 zmoniy atsakymai apie surinkimo ceche vykstancius
procesus, rezultatai susisteminti ir pateikti Zemiau.
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Analizuojant gautus rezultatus, buvo issiaiSkinta, jog 33 surinkimo cecho darbuotojai furnitiiros
kompletavimui per dieng skiria 670 minuciy, o tai létina surinkimo proceso laika, dé¢l kurio daznai
yra véluojama pristatyti galutinj produkta klientui nustatytu laiku.

Taciau analizuojant gautus rezultatus pastebéta, jog ne tik uztrunka, kol yra randamos ir pristatomis
1 surinkimo cechg visos reikalingos detalés, taciau daznai pasitaiko ir torkiy atveju, jog reikalingy
detaliy nepavyksta rasti ir tenka tas detales gaminti i$ naujo, o tai ir vél reikalauja papildomo laiko
dél, kurio ilgéja gaminio surinkimo laika.

Kiek laiko uztrunka ( jei atsakéte j 9 klausimg taip) kol yra
pagaminamos naujos, trikstamos detalés?
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7 pav. Laikas, per kurj pagaminamos trikstamos detales [Saltinis: sudaré darbo autoré pagal apklausos
rezultatus]

Taip pat nustatyta, jog gana daznai atsitinka taip, jog trikstamos furnitiiros néra sandéliuose ir jg
reikia pristatyti tiekéjams, ir tokiy atvejy pasitaiko pagal rezultatus gana daznai, o tokios prastovos
labai ilgina surinkimo proceso laika, tai jmonei yra ypa¢ nenaudinga.

Kaip daznai tenka laukti trikstamos furnitiiros komponenty
pristatymo is tiekéjy?

Atsakiusiyjy skaicius,vnt
(o]

Kartg per ménesj  Du kartus per ménesj Tris, keturis kartus per > nei keturis kartus
menesj per ménesj

Atsakymai

8 pav. Prastovos, dé¢l trikstamos furnitiiros komponenty [Saltinis: sudaré darbo autoré pagal apklausos
rezultatus]

Po pokalbio su cecho vadovu, meistrais ir technologais, buvo nustatyta tai, jog surinkimo procesai
negali vykti slandZiai, nes darbuotojai patys turi susirinkti visg reikalingg furnitira ir komponentus,
todél surinkimo procesas iSilgéja nuo valandos iki dviejy valandy, o finansiskai néra naudinga, nes
tai kainuoja gana didelius pinigus ir dél ilgéjancio proceso, todél maziau laiko lieka teisingam ir
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kokybiskam procesui, o tokiu atvejy, gali pasitaikyti neatitikimy ir pavavimo ceche. Taip pat buvo
nustatyta, kad ne tik dél komponenty nepristatymo i surinkimo vietas kyla problemy, bet ir dél to, jog
daznai triikksta furnitiiros komponenty, dél kuriy taip pat surinkimo procesas 1étéja o kartais net visai
sustoja, o tai néra naudinga jmonei, nes kiekviena diena laukiant furnitiiros ar komponenty pristatymo
1§ tiekéjy kainuoja labai didelius pinigus, nes tiek ir darbuotojy efektyvumas mazéja, tiek ilgéja
gamybos laikas, o darbuotojams vistiek reikia mokéti algas, nors ir gaminiai néra surinkinéjami.

Kadangi, jmoné nori uztikrinti auks$ta produkty kokybe bei gaminiy pristatyma laiku, batina rasti
budus, kurie padéty iSspresti Siame ceche esancias problemas, nes kitu atvejy jmoné nebegalés islikti
konkurencinga.

Visi apklausos rezultatai pateikti 2 priede.

2.5. Surinkimo cechas pries ,,Lean“ gamybos sistemos jrankiy ir metody teorinio modelio
idiegima
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9 pav. X baldy jmonés surinkimo cechas pries ,,Lean* gamybos sistemos jdiegimg [Saltinis: sudaré darbo
autor¢]
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Kaip matome i§ srauty, jy judéjimas yra labai panus, nes surinkimo cechas iSdéstytas ne pagal
technologinj srauta : mechanis apdirbimas, surinkimas, pakavimas ir galutinis iSvezimas, dadar
detalés ir gaminiai kai yra atvezami i§ mechaninio apdirbimo keliauja j pradinj mazgy surinkima,
tuomet keliauja j kitg cecho puse, kur yra galutinis gaminio surinkimas, tuomet griztg j cecho pradzia,
nes ten yra pakavimas ir tuomet vél yra transportuojamos j kitag cecho puse, kurioje yra galutinis
produkto iSvezimas ( detaliy judéjimas surinkimo ceche pazymétas raudona spalva). Taip pat
nustatyta, jog per didelé cecho vietos dalis yra skirta autokrautuvy laikymui, todél erdvé yra
neiSnaudojama efektyviai. Taip pat furnitiiros judéjimas surinkimo ceche yra ne efektyvus, nes tiems
darbuotojams, kuriems furnitiira ir jos komponentai yra patys reikalingiausi, turi veztis toliausiai todél
tai mazina surinkimo efektyvuma ( furnitiiros jiid¢jimas surinkimo ceche Zymimas mélina spalva).

2.6. Gaminio surinkimo laiko normos pries ,,Lean“ gamybos sistemos jdiegimg

Analizuojant konkrety gaminj, virtuvés baldy komplekta, kurj sudaro trys pakabinamos spintelés, trys
pastatomos spintelés bei spintelé Saldytuvui, buvo jvertinta, kiek laiko uZtrukta tokj gaminj surinkti,
apskaiciuotas laikas — neefektyvumus, vien detaliy ir furnitiros kompletavimui surinkimo cecho
darbuotojai uztruko 70 minuciy, o tai yra labai ilgas laiko tarpas, dél kurio mazéja jmonés
efektyvumas, naSumas, pelnas bei dél to uzsakymai néra pagaminami laiku. Surinkimo laikai pateikti
pagal realy gaminio surinkimo laika.

Surinkimo cechui surinkti spinteless atskiromis dalimis triiko 70 minuciy, tuomet dar 20 minuciy
triikko surinkti spinteles j bendrg visumg ir galutinis visy komponenty surinkimas j bendrg visuma (
spintelés, grindjuosté, apsvietimas) trikko dar 20 minuciy. Sekanti operacija pakavimas.

Bendras gaminio surinkimo laikas nuo detaliy atsivezimo, furnitiiros komplektavimo iki pakavimo
yra 192 minutés.

Viso transportavimui skiriama laiko 82 minutés.
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10 pav. Gaminio surinkimo laiko normos pries$ ,,Lean* gamybos sistemos jdiegimg [$altinis: sudaré¢ darbo autoré]
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2.7. X baldy jmonés surinkimo cecho tobulinimo teorinis modelis

Po problemy identifikavimo buvo iSsiaskinta, jog jmonéje, surinkimo ceche, reikia optimizuoti
vykstan¢ius surinkimo procesus, Kitu atvejy gaminiai uzsakovui bus pristatomi nuolat véluojant, tai
mazinty busimy klienty pasitikéjima, o norint jdiegti surinkimo cecho patobulimus svarbu, jog
jsitraukty visi jmonés darbuotojai, todél pats tinkamiausias buidas yra ,,Lean* gamybos sistemos
metody ir jrankiy jdiegimas jmonéje, nes tai metodas, kurj daugelis darbuotojy zino, todél tai kelty
mazesnj darbuotojy pasiprieSinima nei kad diegiant kita, visiSkai nauja gamybos sistemo metoda
[44].

Nustatyti ,,Lean* gamybos sistemos,

vizija, kurio keliu bus pasirinkta

idiegti ,Lean* X baldy jmonéje SRS

]

1 o g

[ metody ir jrankiy poreikj jmonei SWOT rezultaty analizé

|

I g v

= Surasti tinkama zmogy, kuris bus Tinkamo Zzmogaus paieska, jei yra
: )E atsakingas uz S$ios sistemos —® galimyb¢ konsultanto pagalba, jei
R 1diegima surinkimo ceche ne, rasti konkrety asmenj

1 ©

S v

! é Nustatyti pagrindinius tikslus, T T i
[y Issikelti  pagrindinius tikslus,
| ol

|

|

______ v

: Komunikavimas su visais jmonés Darbuotojy mokymai,

I darbuotojais dél busimy pokyciy supazindinimas su ,,Lean* sistema

I

I .2 v

| . :

I & Pagrindinio plano jgyvendinimo Nustatyti ~ resursus,  sudaryti

I %D pradzia veiksmy grupés darbo pradzia

| N v

) 2 . . ,,DS« diegimas, ,,Kaizen*
0 Pradéti jgyvendinti nuo paprasty L. L

I © . — ]diegimas, sensoriy sistema, darbo

1S Lean gamybos sistemos metody

I é zony nustatymas

|

: Sudétingesniy ,,Lean“ gamybos WJITS,  jrankiy diegimas ne tik

I procesy igyvendinimas ir — surinkimo ceche, bet ir kituose

: 1diegimas jmonés cechuose, sudétingesni

""" v procesai

: Nuolatinis  tobul¢jimas,  jau - -

I idiegty jrankiy tobulinimas — Nuolatinis tobulinimas

I

|22 v

1

I ;g §D Nuolatiné kokybés patikra ar . .

: © £ jrankiai yra teisingai naudojami, —* Nuolatiné kontrolé

I =N ar vadovaujamasi pagrindinémis

: idéjomis

11 pav. ,,Lean* diegimo teorinis modelis X baldy jmong¢je [Saltinis: sudaré darbo autoré pagal 44 saltinj]
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,»Lean“ gamybos sistemo diegimo surinkimo ceche teorinis modelis suskirstytas ] mazesnius
zingsnius, jog sukelty dar mazesnj visy jmonés darbuotojy nepasitenkinimg ir kelty kiek jmanoma
maziau blogy emocijy, kurios mazinty jmonéss efektyvuma, o jdieginéjant ,,Lean“ gamybos sistemos
metodus ir jrankius mazais zingsniais bus uztikrintas sékmingas Sios sistemos diegimas [44].

2.7.1. Rekomendacijos kaip jgyvendinti Lean gamybos sistemos teorinj modelj X baldy ijmonei

Isanalizavus tiek gautos apklausos rezultatus, tick SSGG (SWOT) analizés rezultatus nustatyta, jog
labai svarbu standartizuoti surinkimo ceche vykstancias operacijas, nes $iuo metu, butent dél
surinkimo cecho procesy jmonés darbuotojai negali uztikrinti sklandaus surinkimo proceso, nes vis
pasitaiko tokiy atvejy, jog truksta furnitiros komponenty, darbuotojai uztrunka ieSkodami konkreciy
gaminiy detaliy skirtinguose cechuose, todél iskelti Sie pagrindiniai tikslai, kurie padés uztikrinti
jmonés konkurencinguma ir nuolatinj pelno didéjima:

1. supazindi darbuotojus su ,,Lean gamybos sistemos jrankiais ir metodais;

2. standartizuoti ir patobulinti surinkimo ceche vykstancius procesus;

3. uztikrinti, jog buty vadovaujamasi gamybos ir pristatymo terminais, ir produktai bity laiku
pristatyti uzsakovui;

4. uztikrinti nuolatinj tobul¢jima, mokymasi ir auks$ta produkty kokybe.

Siuos tikslus rekomenduojama jgyvendinti vadovaujantis ,Lean“ gamybos sistemos teoriniu
modeliu:

Pirmasis zingsnis, $io zingsnio metu siekiama iSanaluozuoti SSGG (SWOT) analizés rezultatus,
vadovaujantis $iuo modeliu rekomenduojama rasti tinkamiausiag Zzmogy ar zmoniy grupe, kurie
tiesiogiai ripinsis Lean gamybos sistemos irankiy ir metody jdiegimu, nes kai yra konkretiis Zmonés,
Sios sistemos diegimas tampa sekmingesnis, nes paskirti Zmonés jauciasi atsakingais ir gali jsitaukti
1 sistemos diegima visu Simtu procenty. Taip pat kaip ir kiekvienas patobulinimas, ir naujos sistemos
diegimas turi turéti aiSky tiksla, vizija, nes kiekvienas zmogus norés stengtis dé¢l to, jog biity pasiektas
pagrindinis tikslas, prieSingu atvejy, darbuotojai nezinos d¢l ko stengtis ir, koks turéty biiti galutinis
rezultatas.

Antrasis Zingsnis, tai zZingsnis, kurio metu visi jmonés darbuotojai yra supazindinami su laukiamais
pokyciais bei pacia ,,Lean“ gamybos sistema, taip uZtikrinant, kiek jmanoma mazesnj darbuotojy
pasiprieSinimg naujos sistemos diegimui. Kaip ir kiekvienas projektas, tai ir Sis turi turét] aiSkia
diegimo pradzia, tad biitent antrame zingsnyje ir yra pradedami jgyvendinti surinkimo cecho
patobulinimai. Antrojo zingsnio metu yra pradeda jdiegti ir pagrindiniai ,,Lean* gamybos sistemos
jrankiai ir metodai, pirmiausiai rekomenduojama pradéti nuo paciy paprasCiausi ir lengviausiai
suprantamy jrankiy gamybos darbuotojams, pavyzdziui, ,,5S* jrankio ar ,,Kanban®, nes tai jrankiai,
kuriuos darbuotojai lengviau priims, o tai jiems kels mazesnj nepasitenkinimg vykstanciais poky¢iais.
Kai jau paprasciausi jrankiai yra jdiegti, rekomenduojama jdiegti ir sudétingesnius tokius kaip ,,JIT*
ir kt.

Treciasis zingsnis, tai zingsnis, kurio metu skatinamas nuolatinis tobuléjimas, naujy sprendimo
paieska, kuri dar labiau patobulinty surinkimo procesa, taip pat Sis zingsnis siekamas ir su nuolatine
kokybes kontrole, kuri yra atlickama tiek gaminiams, tiek jau jdiegtiems ,,Lean“ gamybos sistemos
jrankiams.
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,»Lean“ gamybos sistemos pagrindinis tikslas yra paSalinti visus nuostolius, tiek susidarancius
gamybos metu, tiek pristatymo, tiek procesy valdyme, todél pries diegiant ,,Lean gamybos sistema,
svarbu jvertinti ir iSanalizuoti esama situacija, nes prieSingu atvejy, §ios gamybos sistemos diegimas
gali biity nesékmingas. X baldy imonéje diegiant ,,Lean* gamybos sistemg buvo nustatyti pagrindiniai
nuostoliai, dél kuriy jmonés konkurencingumas mazéja ir jmoné negali uztikrinti nuolatinio pelno
did¢jimo, tad pagrindiniai nuostoliai yra susij¢ su transportavimu, laukimu, ir judesiais, todel
atsizvelgiant | Siuos patiriamus nuostolius X baldy jmonei rekomenduojama jdiegti Siuos ,,Lean*
gamybos sistemos jrankius ir metodus:

1. pirmasis jrankis, kurj sitiloma jdiegti X baldy jmoné¢je yra ,,5S%.

2. antrasis jrankis, kuris yra rekomenduojamas yra ,,Kaizen®, nes ne tik vadovai turi genialiy minciy,
kaip vykdyti ir standartizuoti procesus

3. treciasis jrankis, kuris rekomentuojamas X baldy jmonei ,,Kanban®.

4. Ketvirtasis zingsnis, kuris uztikrinty nuolatinj tiekima yra ,,JIT* metodo diegimas jmonéje.

5. penktasis zingsnis uZztikrinti nuolatinj tobulé&jima.

2

.7.2. Surinkimo cechas po ,Lean* gamybos sistemos jrankiy ir metody teorinio modelio
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12 pav. X baldy jmonés surinkimo cechas po ,,Lean* gamybos sistemos jdiegimo [Saltinis: sudaré darbo
autorg¢]
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Po ,,.Lean gamybos sistemos teorinio modelio jdiegimo, cehas pasikeité tiek darbo zony padétimi,
kuri yra patogesné ir efektyvesné norint greiCiau ir lengviau transportuoti detales, furnitiirg ar
komponentus. Pakeista pakavimo darbo zona, nes yra patogiau pakavimo darbo vieta priskirti, kiek
jmanoma arciau galutinio i§vezimo, nes taip detalés jidés scematiskai. Pakeista elektros surinkimo
vietg ] arCiausig vietg, esancig prie furnitiiros sandélio, nes elektros surinkéjai daugiausiai dirba su
jvairiais elektros komponentais, todél didinant jy darbo efektyvuma, jiems reikalingas patogus
furnitiiros tranportavimas, iSvengiant transportavimo ir laukimo atlieky Svaistymo tipy.

Pergrupuojant X baldy jmonés surinkimo cehg buvo sumazintos autokrautuvy zonos, nes jiems buvo
skiriama per daug vietos, nes sutvarkius ir sudéliojus teisingai, jiems uztenka dvigubai maziau, nei
kad tur¢jo pries tai, jy vieta skiriama pakavimo cechui, kuris prie§ pergrupavimg turéjo per mazai
vietos.

Po cecho perplanavimo galime nustatyti aiskesnius detaliy srautus, kurie vyksta palaisniui link
galutinio iSvezimo, nei vienai detalei netenka grjzti j ankstesn¢ surinkimo darbo zona, todél taip
iSvengiama transportavimo ir laukimo atlieky Svaistymy tipy ( raudonai pazymetg detaliy judéjimo
schema).

Furnitiitos transportavimas po surinkimo cecho perplanavimo tampa zenkliai efektyvesnis, nes
darbuotojai, kuriem reikalinga furnitiira yra arciausiai furnitiiros sandélio, tod¢l ir pristatymo laikas
trunka maziau, taip mazéja ir laukimo nuostoliai ( furnitiiros srautai pazyméti mélyna spalva).
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3. ,,Lean“ gamybos sistemos diegimo teorinio modelio pasiiilymas X baldy jmonei

[$analizavus tiek apklausos gautus rezultatus, tiek bendraujant su surinkimo cechy vadovais, meistrais
ir technologais buvo nustatytos pagrindinés problemos esancios surinkimo ceche: sudétinga rasti
furnitlirg, jos nuolat triiksta, sudétinga rasti surinkiné¢jamo baldo detales, kuriy kartais net nepavyksta
rasti, todél jos reikalauja papildomo laiko — pergamininui, ceche triikksta tvarkos, ne vienodos
darbuotojy apkrovos, gaminiai néra surinkin€¢jami vienu metu, nes darbuotojai nezino tiksliai, kada
koks gaminys turéty biiti surinkinéjamas. [vertinus vyraujancias problemas yra biitina modernizuoti
surinkimo cecha, pritaikant pritaikant ,,Lean“ gamybos sistemos jrankius ir metodus.

,Lean“ gamybos sistemos jrankiai ir metodai padés teisingai perplanuoti surinkimo cechg, uztikrinant
sklandy surinkimo procesa, todél visi procesai vyks harmoningai. Pagrindiniai ,,Lean* gamybos
sistemos jrankiai padeda susitvarkyti darbo vietas taip, jog bty iSvengiama papildomy judesiy.
Sekantis zingsnis, skatins jtraukti visus jmonés darbuotojus i vykstancius procesus. Procesy
standartizacija — kuriama dokumentacija, kuri uztikrinty, apibréziamos ir sukuriamos visos paraisky
formos, kurios uztikrinty, jog visi darbuotojai zinoty, kada ir koks procesas yra pradétas ir pabaigtas,
tai leis grei¢iau nustatyti neatitikimus bei vadovautis nustatytais terminais, ir paskutinis veiksmas
uztikrins stabily furnitiiros komponenty tiekima.

3.1. Rekomenduojami metodai X baldy jmonei — surinkimo cechui

Norint modernizuoti ir palengvinti surinkimo ceche vykstancius procesus vienas i§ pirmyjy jrankiy,
kuris yra rekomenduojas X baldy jmonei yra ,,5S8%, nes tai jrankis, kuris apima visg surinkimo cecha,
visas darbo vietas ir zonas. Sis jrankis naudingas, nes padeda aiskiai nustatyti ir pazyméti darbo zonas
po cecho perplanavimo, taip pat i Sio jrankio jdiegimg jsitraukia visi jmonés darbuotojai, taip yra
lengviau prisitaikyti prie esamy ir basimy pasikeitimy. Sis jrankis ne tik skatina darbuotojy
jsitraukima, bet ir padeda uZtikrinti, jog darbo vietos tapty saugesnémis, kai darbo zona ir jrankiai yra
$vards ir nuolat tikrinami, lengviau nustatyti gedimus ir iSvengti nelaimingy atsitikimy [3,17].

Svarbu paminéti tai, jog rekomenduojama pagal konkrecia darbo pozicija ir darbo vieta parengti
aiskig dokumentacija, jog tiek darbuotojams buty aisku kaip ir kada tvarkytis, prizitréti ir t.t., tiek
cecho vadovams biity aiSky kaip kiekvienas zmogus ar kiekviena komanda tvarkosi skirtingose
pozicijose, taip yra lengviau nustatyti neatitikimus ir juos paSalinti.

3 Lentelé. ,,55% diegimas X baldy jmonéje [Saltinis: parengtas darbo autorés pagal 3 ir 17 literatiiros Saltinius]

»3S* jrankio Zingsniai | Apibiidinimas- teisingam Sio jrankio jdiegimui

1. | RuSiavimas Pirmasis Zingsnis, kai jau cechas yra perplanuotas ir sugrupuotas ]
darbo zonas, darbo zonos tvarkyma pradéti nuo daikty riisiavimo,
suskirtyti daiktus | tris grupes, taip bus lengviau suprasti, kurie
daiktai yra bitini tiesioginiam darbui atlikti, ir kurie yra
nereikalingi, ir kuriuos geriau paSalinti i§ darbo vietos, jog jie
neuzimty papildomai vietos. Taip pat kiekvienai darbo zonui skirti
tik tuos jrankiy kompletus, kurie yra reikalingi tiesioginiam darbui
atlikti.

2. | Sutvarkymas Kai darbo zonoje lieka tik tie daiktai, kurie yra reikalingi,
rekomenduojama pazyméti konkrecias vietas, kur ir koks jrankis
turi buti padeétas, taip yra uztikrinamas didesnis efektyvumas, nes
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visi daiktai, kurie yra reikalingi tiesioginiam darbui yra Salia ir juos
lengva pasiimti. Taip pat Siame zingsnyje pasaliname visus daiktus,
kurie pateko j treciaja grupg ir yra nereikalingi ir nebti.

3. | Spind¢jimas TrecCiasis zingsnis skatina susitvarkyti darbo vieta, darbo stala,
nusivalyti ir tinkamai priziiiréti jvairiys jrankius ir jrenginius, nes
kai pavir$iai yra Svarts lengviau nustatyti jvairius gedimus, 1azius
ir tt. Labai svarbu, jog buty jvedama tvarkymosi sistema ir
darbuotojai po kiekvienos pamainos susitvarkyty savo darbo vieta.
4. | Standartizavimas Sis zingsnis skatina sudaryti sistema pagal, kurig bati apibrézta,
kada ir kurj zingsnj atlikti, labai svarbu sudarius sistema, parengti
dokumentacija, jog visi Zinoty naujas taisykles.

Taip pat sudaryti aiSkias instrukcijas, jog ka tik atéjes dirbti
darbuotojas zinoty, kaip prisitaikyti prie ,,5S* jrankio vykdymo ir
igyvendinimo.

5. | Savikontrolé Savikontrolé¢ nuolat skatinti darbuotojus laikytis Sios penkiy
zingsniy sistemos, cechy vadovai ir meistrai turi atlikti nuolatines
patikras ar visy penkiy zingsniy yra laikomasi, radus neatitikimus
paskatinti darbuotojus, kiek jmanoma grei¢iau susitvarkyti ir atlikti
praleistus zingsniu.

Stebéti ir analizuoti, kaip darbuotojams sekasi vadovautis $ia
sistema, bei daryti bendrus aptarimus ir aptarti kaip sekasi, ka
reikéty patobulinti.

Dvidesimt pirmajame amziuje buvo pradéta kalbéti ne tik apie pagrindinius 7 didZiuosius §vaistymus,
kuriy Salinimas ir yra ,,Lean* gamybos sistemos esm¢, bet vis daZzniau yra kalbama ir apie dar viena,
aStuntgjj Svaistymy tipa, kuris $iuo metu yra itin aktualus ir svarbus — talento Svaistymas, jmoniy
vadovai supranta, kad Zmogus vistiek yra svarbiausias §io amZiaus akcentas, nes biitent Zmogus kuria,
gamyklas, todél §j Svaistymy tipa ypatingai svarbu eleminuoti i§ jmonés procesy [31]. Astuntasis
Svaistymy tipas literatiiroje apibidinamas kaip jdéjy, karybiskumo, inovacijy, tobulinimo galimybiy
praradimu, nes genialios mintis, kurios padéty pagreitinti procesus, modernizuoti gamyklg ar spresti
Jmong¢je esancias problemas yra neiSsakomis, jmon¢ praranda tiek laikg ir pinigus, tiek darbuotojy
pasitenkinimg ir t.t. Kad i§vengti Sio Svaistymy tipo rekomenduoja X baldy jmonei jdiegti ,,Kaizen*
Jrank]j.

X baldy jmonei rekomenduojama jsidiegti ,,Kaizen* jrankj, naudojant ir paruo$iant ,,Kaizen* lentas
darbuotojai yra skatinami teigti visas turimas jd¢jas. Darbuotojai uzpildo pateiktas formas ir
priklijuoja prie ,,Kaizen* lenty. Darbuotojai gali sitilyti net ir maZzus patobulinimus, kurie padéty
pagerinti tik jy tiesioginj darbg, darbuotojai skatinami teigti ir tokias idéjas, kurios padéty pagerinti
visus imongje vykstanius procesus, pavyzdziui, pasiilymai gali biiti siejami su procesy
optimizavimu ar veziméliy pirkimu. Kiekviena patobulinimas palengvina skirtingus procesus. Visi
gauti pasiiilymai yra apsvarstomi ir aptariami tiek su darbuotojais, tiek vadovy susirinkimose, ir jei
1déjos yra reikalingos ir naudingos, jos tvirtinamos, jei nuspresta, jog tai nesukurty pridétinés vertés
Jmonei — jdéjos atmetamos.

»Kaizen lentos pavyzdys, kokj turéty jsidiegti ir naudoti X baldy jmoné pateikti 3 priede.
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X baldy jmonei rekomenduojama ne tik jsidiegti ,,5S* ir ,,Kaizen* jrankius taciau ir dar vieng labai
svarby jrankj, kuris padéty patobulinti surinkimo procesa, vizualiai pavaizduojant, kur ir kokioje
surinkimo ar gamybos stadijoje yra gaminys, detalés ar komponentai, taip lengviau nustatyti, kuris
procesas susiduria su neslandumais, kuris procesas dar néra pradétas ar kuris jau yra pabaigtas ir turi
keliauti j sekancig operacija — pakavima.

Todél rekomenduojama ne tik riipintis surinkimo cecho darbo organizavimu, darbuotojy isitraukmu,
bet ir jdiegti ,,Kanban* lenta, kurioje buity pakeikta visa reikalinga informacija, kurioje stadijoje yra
surinkimo procesas, sudaryti tokias gaminiy specifikacijos formas, kuriose biity pateikti tokie
duomenys: vardas ir pavardé gaminio konstruktoriaus ir atsakingo technologo, jog kiekvienas
darbuotojas zinoty j ka kreiptis esam detaliy, furnitiiros neatitikimams, turi biiti aiskiai nurodyta
surinkimo proceso trukmé, nurodytos, kokios technologinés operacijos reikalingos, jei yra reikia
aprasyti ir pavirSiy apdirbimg. Kitoje formos puséje turéty biity surinkimo brézinys, kuriame
atsispindéty surinkto gaminio vaizdas ir surinkimo specifikacija, taip pat i§ kokiy ir kiek detaliy,
komponenty ar furnitiiros elementy turi biity surinktas gaminys. ,,Kanban* formoje turi atsirasti ir
uzsakovas, sukurtas gaminio kodas ir kt. reikalinga informacija.

Labai svarbu uztikrinti teisingg informacija visoje dokumentacijoje, visa reikalinga informacija turi
uzpildyti projekty vadovai (dalj, kuri yra susijusi su projekty valdymu: uzsakovas, pristatymo
terminas, projekto kodas), technologai atsakingi uz visas technologines operacijas ir jy laikus, uz
brézinius ir visas reikalingas specifikacijas atsakingi konstruktoriai. Surinkimo cecho vadovas turi
patikrinti visg gautg informacija, jog nebity neatitikimy, tokiy kaip spalvos, rasto ar kt.

»Kanban“ lentos pavyzdys X baldy jmonei, pateiktas 4 priede, taip pat Siame priede pateikta ir
»Kanban“ pildymo forma.

Sekantis Zingsnis sékmingam surinkimo cecho modernizavimui yra dar vieno ,,Lean“ gamybos
sistemos metodo jdiegimas, kuris yra sudétingesnis ir reikalaujantis daugiau pastangy nei pirmyjy
trijy jrankiy jdiegimas, tai ,,Lean* gamybos sistemos metodas — ,,Gamyba paciu laiku“.

Viena 1§ pagrindiniy jmonés problemy yra ta, jog gaminiai nebtina pristatyti laiku uZsakovui, dél per
ilgy operacijy laiky, ypatingai surinkimo operacijos, kuri ilgéja dél to, jog triiksta nuolat naudojamu
furnitiiros komponenty. Labai svarbu jsidiegti ,,Gamybos paciu laiku® sistema, nes prieSingu atvéju,
nors ir procesai tobulés ir modernizuosis, bet problema isliks ta pati — véluojantys pristatymo
terminai.

Pirmasis Zingsnis sékmingam ,,Gamybos paciu laiku“ jrankio jdiegimui yra atsirinkti patikimus
tiekéjus, su kuriais biity paprasta ir lengva bendradarbiauti ir kurti ilgalaikius santykius, nes geriau
yra turéti kelis patikimus tiekéjus, kurie pristato visus reikiamus komponentus laiku, nei kad turéti
daug skirtingy tiekéjy, kurie galbtt galéty reikiamas medziagas pristatyti mazesnémis kainomis,
tatiau jie negali ty medziagy ar komponenty pristatyti stabiliai, vadovaujantis sukurtai jmonés
sistemai. Tad atsirinkus pagindinius tiekéjus, su kuriais jmonés tikslai sutampa ar bent jau yra
panasis, rekomenduojama sudaryti ilgalaikio bendradarbiavimo sutartis.

X baldy jmonei rekomenduoja ERP valdymo sistemoje nusistatyti tiek medziagy, tiek jvairiy
furnittiros komponenty saugius likucius, jog kai bus priartéta prie pasirinkto skaiciaus, pirkimy
vadybininkai gaus signalg ERP sistemoje, jog reikia uzsakyti medziagas, kurios pradé€jo naudoti
saugius likuéius, ir jas bitina, kiek jmanoma grei¢iau papildyti, nes tik taip bus iSvengiama
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pagrindiniy medZiagy ar furnitiiros komponenty trikumo. Sis Zingsnis bus naudojamas patikrai ir
stebéjimui, kai jau bus jdiegtas treciasis ,,Gamybos paciu laiku* etapas, iki tol tai bus zingsnis, kuris
padés iSvengti ilgo surinkimo proceso laiko, o tai uztikrinty, jog vélavimy galutinio produkto
pristatymui uzsakovui [45].

Treciasis zingsnis yra vienas i§ sudétingiausiy, kuris yra rekomenduojamas norint optimizuoti tiekimo
procesus ir pagreitinti medziagy ar komponenty pristatyma, nes norint s¢kmingai jj jigyvendinti reikeés
panaudoti ir ,,Pramonés 4.0 principus ir metoda, kuris yra susijes su ,,daikty internetu (ang. Internet
of things (10T)) ir jutikliais [46]. Norint jgyvendinti pagrindinj ,,Gamybos paciu laiku® tikslg, kuris
yra susijgs su transportavimo atlieky Salinimu, reikia pasitelkiant ,,daikty interneta®, gaunamus
duomenis realiu laiku, panaudojant jutikliy sistema, kuria siekiama uztikrinti medziagy ir furnitiros
komponenty pristatyma tik tada, kada jy reikia, taip mazinant transportavimo atliekas bei gerinant ir
aplinkosauginius aspektus, dél sumazéjusio transportavimo yra mazinamas COz emisijos
i§siskyrimas j aplinkg [46].

Pasitelkiant jutikliy sistema, kai matavimai atlickami realiu laiku yra uZtikrinama, jog palengvéja
procesy valdymas, tobuléja ir modernizuojasi visy procesy duomeny gavimas ir analizavimas, dél
greity sprendimy, geréja ir produkty kokybé, neatitikimai ir triikstamos medziagos greiiau bus
pristatytos jmonei, tai uztikrina didéjant] pelna, gerejantj efektyvuma [46]. Nors ir jutikliai yra
sudétinga sistema, taCiau pasitelkiant neuroninius tinklus ar kitus programavimos metodus, juos
galima uzprogramuoti taip, jog bty jvesti pagrindiniai kintamieji: svoris ir medziagos ar komponento
tipas (kuris apibudinty, kuri medziaga ar komponentas pasieké saugius likucius ir kurios papildymas
yra bitinas, jog biity uztikrintas sklandus surinkimo procesas) [46].

Minkstieji jutikliai (ang. Soft-sensor) dazniausiai yra naudojami tiesioginiam vertinimui, kuris yra
pagristas jrangos, jutikliy matavimo sistemy analizeé naudojant juos, kai yra ] jranga yra jdiegti
matematiniai modeliai, tad minStieji jutikliai puikiai tinka ir yra sékmingai taikomi pramonés
jmonése, valdant sudétingus procesus, norint uZtikrinant, jog minstyjy jutikliy gaunamas signalas
biity teisingas, svarbu tinkamai nustatyti kintamuosius ir uztikrinti patj signalg [47].

Kai sensoriai yra uZprogramuoti ir jvesti kintamieji duomenis, kurie turi aiSkig svorio ribg ir aisky
koda (kuris apibiidina medZziagos tipa), kai svoris tampa mazesnis nei nustatyta riba, jmonés
nuolatiniai tiek¢jai gauna signalg (gali buti jvairaus pavidalo: duomeny bazé¢je lentelé, elektroninio
laisko ir t.t., tai priklauso nuo jutikliy programavimo), kuris reiskia, jog reikia nedelsiant pristatyti tos
medZiagos, kurios kintamieji duomenys yra maZesni uZ nustatytg ribg, kitu atveju jmoné pritruks
medziagos, procesai gali net sustoti [46].

Standartizacija. Vienas i§ pagrindiniy ,,Lean* gamybos sistemos tiksly yra nuolatinis tobuléjimas,
todél svarbu net ir po jvairiy jrankiy jdiegimy stebéti procesus, juos koreguoti, tobulinti, sudaryti
reikiamg dokumentacija, nes tik taip skirtingi procesai galés biiti standartizuojami. Tad uZztikrinat
auksta standartizavimo lygj labai svarbu parengti tiek visy procesy, tiek visy operacijy
dokumentacija, jei reikalinga-brézinius ir specifikacijas, taip bus ne tik laikomasi visy standarty, bet
ir uztikrinama, jog visi jmonés darbuotojai Zinos, kaip teisingai naudotis jrankiais ar vykdyti
konkrecius procesus.
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3.2.  Gaminio surinkimo laiko normos po ,,Lean“ gamybos sistemos jdiegimo

Atsizvelgiant ] jrankius, kurie po teorinio ,,Lean* gamybos sistemos jrankiy ir metody jdiegimo j X
baldy jmonés surinkimo cechg, pastebimi greitesni surinkimo cecho procesus, nes:

1. surinkimo cecho procesai vyksta daug grei¢iau, nes dél ,,5S* jrankio darbuotojy darbo zonos yra
sutvarkytos pagal visus standartus, darbo vietoje yra visi reikalingi jrankiai ir jrenginiai, tod¢l dar
maziau laiko uZtrunka randant tinkamga jrankj, o tai didina gamybos apimtis.

2. sukirus tokias darbo pozicijas kaip furnitiiros ir detaliy kompletuotojai, galima jvertinti, jog
detaliy ir furnitiiros pristatymo laikas zenkliai sumazgjo, todél ir bendras gaminio surinkimo
laikas sumaz¢jo, nes yra iSvengiama tranportavimo ir laukimo $vaistymy tipy.

3. dél,,Kanban“ lenty darbuotojai zino, kada ir koks gaminys turi biiti surinkinéjas, todél iSvengiama
nesklandumy, kai darbuotojai surinkingja skirtingus gaminius, tod¢l ir bedras gaminio surinkimo
laikas trumpéja.

4. dél,Kaizen® lenty greitéja surinkimo procesas, nes zmonés norédami supaprastinti savo tiesioginj
darbg pateikia genialiy jdéjy, kurios didina jmonés efektyvuma ir trumpina gaminio surinkimo
laika.

ISanalizavus konkrety gaminj, virtuvés baldy komplekta, kurj sudaro trys pakabinamos spintelés, trys
pastatomos spintelés bei spintelé Saldytuvui, buvo jvertinta, kiek laiko uZztrukta tokj gaminj surinkti,
apskaiciuotas laikas — neefektyvumus, vien detaliy ir furnitiiros kompletavimui furnitiiros ir detaliy
komplektuotojai uztruko vietoje 70 minuciy tik 29 minutes, tai yra dvigubai grei¢iau nei kai
surinkimo cecho darbuotojai patys susrinkdavo furnitiirg ir atsivezdavo detales, dél greitesnio
surinkimo laiko didéja gamybos apimtys, didé¢ja efektyvas, o tai reiSkia didéjantj jmonés pelna.
Gaminio surinkimo preliminards laikai po ,,Lean* gamybos sistemos teorinio modelio jdiegimo
pateikti po pokalbio su gamybos meistrais, vadovu ir technologais.

Surinkimo cechui surinkti spinteles atskiromis dalimis uztriko 56 minuciy, tuomet dar 20 minuciy
triko surinkingjant spinteles j bendra visuma ir galutinis visy komponenty surinkimas j bendrg visuma
( spintelés, grindjuosté, apSvietimas) triko dar 20 minuciy. Gaminiy surinkimas dél ,,Lean* gamybos
sistemos teorinio modelio idiegimo pagreitéjo 14 minuciy.

Bendras gaminio surinkimo laikas nuo detaliy atsivezimo, furnitiros komplektavimo iki pakavimo
yra 131 minutes.

Viso tranpostavimui skiriama laiko 35 minutés vietoje 82 minuciy.
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13 pav. Gaminio surinkimo laiko normos po ,,.Lean* gamybos sistemos jdiegimo [$altinis: sudaré darbo autoré]
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4. Surinkimo cecho ekonominiai rodikliai po ,,Lean*“ gamybos sistemos teorinio modelio
jdiegimo

Atlikus apklausg ir jvertinus gautus atsakymus bei iSanalizavus problemas, su kuriomis susiduria X
baldy jmoné, buvo perplanuotas surinkimo cechas, tam jog procesas vykty sklandziau, bei detalés ar
detaliy komponentai judéty linijine surinkimo proceso schema link pakavimo ir galutinés produkcijos
iSvezimy cechy, taip pagreitinant procesg bei iSvengiant transportavimo Svaistymo tipo, nes
analizuojant surinkimo cecha pries ,,.Lean* gamybos sistemos teorinio modelio jdiegimag ir jame
vykstan¢ius transportavimo procesus Yyra nustatyta, jog yra atlieckama per daug skirtingy
transportavimo judésiy, kurie mazina jmonés ir darbuotojy efektyvumg. Mazéjantis efektyvumas
reiSkia ir finansinius nuostolius, nes per tg laika, kurio metu yra laukiama detaliy ar jau surinkty
gaminiy, darbuotojai gebéty atlikti tam tikrus surinkimo procesus, kurie kurty aiSkiai ap¢iuopiama
pridéting vertg, tod¢l surinkimo cecho perplavimas X baldy jmonei yra biitinas, nes taip bus iSvengta
dviejy Svaistymy tipy, transportavimo ir laukimo, kuriy metu jmoné patiria finansinius nuostolius.

Pagrindiné problema, su kuria susiduria X baldy jmoné¢, yra véluojantys galutinio pristatymo terminai

ir pagrindiné to priezastis yra surinkimo ceche vykstantys procesai, kurie yra ne harmoningi ir

vykstantis ne pagal numatyta grafika, todél norint iSvengti $iy problemy yra rekomenduojama:

1. paskirti zmogy ar zmones, kurie komplektuos reikalingg furnitiirg ir pristatys prie reikalingos
surinkimo vietos, kuri po ,,Lean gamybos sistemos jdiegimo bus pazyméta konkre¢iu numeriu;

2. sukurti darbo vieta ir jdarbinti zmogy, kuris bus atsakingas uz detaliy komplektavima i$ skiritingy
cechy ir pristatyma prie reikiamos surinkimo darbo zonos.

Po surinkimo cecho perplanavimo buvo nustatyta, jog prie kiekvienos surinkimo darbo vietos dirba
du pagrindiniai surinkéjai ir vienas pagalbinis darbininkas, tik prie 10 surinkimo darbo vietos dirba
du pagalbiniai darbininkai ir du pagrindiniai, nes toje darbo vietoje yra galutinio produkto surinkimas,
todél roje darbo zonoje reikia daugiau zmoniy, ta¢iau prie dar dviejy darbo zony, treiosios ir
devintosios surinkimo darbo viety, dirba po du pagalbinius darbininkus, nors turéty dirbti tik po viena,
kuriy atlyginimai yra mazesni nei pagrindiniy surinkimo cecho darbuotojy.

Surinkimo cecho darbuotojy atlyginimai:

e pagrindiniy surinkimo proceso darbuotojy atlyginimas yra 1382-1927 eury prie§ atskaitant
mokescius;

e pagalbiniy darbuotojy atlyginimas 898-1027 eury prie$ atskaitant mokescius.

Atlyginimy vidurkiy skai¢iavimas.

Pagrindiniy surinkimo proceso darbuotojy vidutinis atlyginimas:

. X1+Xxp..+Xx 1382+1927 . .
Vid.pagr. 4. = — il L - = 1654,5 eur /ménesj (1)

Cia x1, X2, Xn — darbuotojy atlyginimai per ménesj; n — darbuotojy skaiéius.

Surinkimo ceche dirba 20 pagrindiniy surinkimo procesy darbuotojy, per ménésj jmonei algoms
reikia sumokéti:

Salgos per menesj = Vidpgr. ¢ X N = 1654,5 X 20 = 33090 eur /méneés (@)

Per dieng jmonei algoms reikia sumoketi:
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__ Salgosperdiena __ 33090 eur
Salgos per dieng = 4 =% 1654,5 diena 3)

Cia d — darbo dieny skai¢ius (20 darbo dieny per ménésj);

Per valandg pagrindiniy surinkimo procesy darbuotojams jmonei algoms reikia sumokéti:

_ Salgos pervalanda __ 16545 )
Salgos per valanda = ¢ ~—~s - 206,81eur/diena 4)

Cia t — darbo valandy skai¢ius per dieng (8 valandos);

Pagalbiniy surinkimo proceso darbuotojy vidutinis atlyginimas:

. X1+Xy...+X 898+1027 . .
Vid.pagal .= — i * = ———— = 962,5 eur /ménesj (5)

Surinkimo ceche dirba 11 pagalbiniy surinkimo procesy darbuotojy, per ménésj jmonei algoms reikia
sumokeéti:

Saigos per menesj = Vidpagar. a. XM = 962,5 X 11 = 10588eur /ménésj (6)

Per dieng jmonei algoms reikia sumokéti:

__ Salgos per ménesj __ 10588 eur
Spagl. algos per dieng — d ~ o0 529:4 diena (7)
Per valanda pagalbiniams darbuotojams jmonei algoms reikia sumokéti:
S 529,4 eur
__ °pagl. algospervalanda __ T
Salgos per valanda — t - =6 ) diena (8)

Atlikus apklausg ir apskaiciavus rezultatus, buvo issiaiSkinta, jog 33 surinkimo cecho darbuotojai
furnitiiros kompletavimui per dieng skiria 670 minuciy.

Kiek vidutiniskai laiko uZtrunka susirinkti reikiamus furnitiiros

komponentus?
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14 pav. Furnittiros surinkimo laikas [$altinis: sudaré¢ darbo autoré pagal apklausos rezultatus]

Per valandg pagrindiniams ir pagalbiniams darbuotojams jmonei algoms reikia sumokéti:
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S i viso algos per valanda — Oper valanda pald. T Sper valanda pagr.d. = 206,81 + 66,18 =
272,99 —— (9)

valanda

Pagrindiniy ir pagalbiniy surinkimo proceso darbuotojy vidutinis atlyginimas per valanda:

. Sisviso algos per valanda 272,99 eur
vld-pagl.ir pagr.d. — d — "33 — 8, m (10)

Vadinasi jmonei furnitiros kompletavimas per dieng kainuoja:

Sfurnitiros komplektavimo kaina = S i§ viso algos per valanda X t = 8,27 x 11,17 = 92,38 eur (11)

ISanalizavus gautus rezultatus buvo nustatyta, kad per dieng furnittiros kompletavimui skiriama 11,16
valandy, jvertinus tai, jog kai surinkéjas pats susirenka reikiama furnitiirg tik sau, tai uztrunka daug
ilgiau, nes surinkejas tiksliai nezino, kur yra sudéti furnitiiros komponentai ir néra toks jgudes Sioje
darbo specifikoje, susidaro transportavimo §vaistymas, 0 kai yra tiesiogiai atsakingas darbuotojas visi
procesai vyksta daug sklandziau, nes tuo paciu metu darbuotojas gali rinkti reikiama furnitirg kelioms
darbo zonoms.

Antroji priezastis, dél kurios surinkimo cecho procesai nevyksta pagal numatyta grafika, nes
surinkimo cecho darbuotojai turi patys atsivezti reikiamas detales j darbo vieta, o tai uztrunka gana
ilgg laiko tarpa, nes detales reikia atsivezti i$ keturiy skiringy cechy: medienos apdirbimo, metalo
apdirbimo, apdailos ir plastiko apdirbimo cechy.

Atlikus apklausg buvo iSanalizuota, kiek laiko uztrunka kiekvienas darbuotojas atsivezti detales j savo
darbo vietg per dieng.

Kiek laiko uztrunka surinkti reikiamas gaminio detales i$ skirtingy
cechy?
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15 pav. Detaliy surinkimo laikas [Saltinis: sudaré darbo autoré pagal apklausos rezultatus]

Ivertinus gautus apklausos rezultatus buvo apskaiciuota, jog per dieng surinkimo cecho darbuotojai,
skirdami nuo 20 iki 60 minuciy, i§ viso tam skiria 19,34 valandy.

Vadinasi, jmonei detaliy kompletavimas per dieng kainuoja:
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Sdetaliy komplektavimo kaina = S i viso algos per valandg X t = 8,27 x 19,34 = 159,94 eur (12)

IS viso detaliy ir furnitiiros ir detaliy kompletavimas jmonei per dieng kainuoja:

Sviso per diena = Sfurnitﬁros komplektavimo kaina + Sdetaliq komplektavimo kaina = 92;38 + 159;94‘ =
252,94 eur (13)

Ivertinus tai, jog detaliy ir furnittiros komplektavimas jmonei per dieng kainuoja 252,94 eurus, galime
padaryti i§vida, jog norint padidinti efektyvuma ir pelng, bet i$spresti véluojanciy terminy problema,
rekomenduojama du pagalbinius darbuotojus, kurie dirba prie treciosios ir devintosios darbo zony,
perkelti j kitas darbo pozicijas, vieno i8 jy specifikg pakeiciant | furnitiiros komplektuotoja, o kitg |
furnittiros/detaliy komplektuotoja, kuris dirbty tiek prie detaliy kompletavimo, tiek esant poreikiui
galéty skirti kelias valandas furnitiros komponenty surinkimui.

Apskaiéiavus kiek jmonei kainuoja i§ viso detaliy ir furnitiiros komplektavimas, galima sukurti dar
vieng papildoma darbo vieta, kurioje jdarbintume detaliy komplektuotoja uz pagalbinio darbininko
vidutinj atlyginimg, jmoné¢ nepatirs jokiy finansiniy nuostoliy, nes turédama tris pagalbinius
darbuotojus, kuriy darbo specifika bus rinkti ir pristatyti furnitiirg ir detales, nes jmonei uz tris
darbutojus per dieng reikés sumokéti:

Salgos per meénesi 529,4 eur
Svieno darbuotojo — n - 48, diena (14)

Vadinasi, uz tris darbuotojus per dieng jmonei tekty sumokéti tik 144,36 eurus, o kai néra konkreciy
darbuotojy imonei uz detaliy ir furnitiiros kompletavima kiekviena dieng reikia sumokéti 252,94 eur,
vadinasi, jmon¢ ne tik, kad nepatirs jokiy finansiniy nuostoliy, bet ir padidins pelna, nes kiekviena
dieng sutaupys po 108,58 eurus.

Be to, tg laika, kurj surinkimo cecho darbuotojai skirdavo detaliy ir furnitiiros komplektavimui dabar
galés skirti gaminiy surinkimui, tai padidins jmonés efektyvuma, darbuotojai skirdami visg démes;j
tik komponenty ir gaminiy surinkimui, pagreitins patj procesg ir bus iSvengiama galutinio produkto
pristatymo terminy vélavimo. Kai surinkimo cecho darbuotojai skirs visg darbo laika gaminiy
surinkimui, jy darbo efektyvumo rodikliai didés ir per ta patj laikg jie galés surinti daugiau gaminiy,
tai didins jmonés ekonominius rodiklius, nes jmoné gebés padidinti pardavimy skaiciy.
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ISvados

1. ISanalizavus ,,.Lean“ gamybos sistemg, §i sistema prisitaiko prie jvairiy pokycCiy: pramonés
revoliucijy, automatizavimo, robotizavimo ir kt. ISlaikydama savo tradicijas, sistema uztikrina
kiekvienai jmonei galimybe j s¢kme. Pagrindiniai ,,Lean* gamybos sistemos principai yra mazinti
gamybos islaidas, identifikuojant ir paSalinant visus vertés nekuriancius srautus, taip pagerinant
gaminiy kokybe, darbo sauga, darbo salygas, darbuotojy motyvacija. ,,Lean* gamybos sistema
sudaro jvair@is jrankiai ir metodai: ,,gamyba paciu-laiku“, ,,55% ,Kaizen®“, , Kanban“, Poka-
Yoka“, todél sistema pasizymi lankstumu ir geba prisitaikyti prie jvairiy gamybiniy situacijy.

2. Jvertinus ,,Lean* gamybos Sistema, nustatyta, jog sistema yra naudinga ne tik jmonei, kuri jdiegia
Sig kokybés vadybos sistemg, bet ir visai bendruomenei, nes ,,.Lean* gamybos sistemos jrankiai
padeda pasSalinti jvarius Svaistymy tipus, kartu prisidedant ir prie ekologiniy ir aplinkosauginiy
aspekty, nes mazinant susidarancias atliekas, mazinamas SESD i§siskyrimas. ,,Lean® gamybos
sistema padeda uztikrinti tinkamas sglygas darbuotojams, nes §i sistema kuria saugesne ir
draugiSkesng aplinkg bei uztikrina, jog kiekvienas darbuotojas biity vertinamas ir skatinamas
iSreiksti savo nuomong. Tokiu budu ,,Lean* gamybos sistema gerina ekonominius rodiklius, nes
padeda efektyviau panaudoti medZziagas, vykdyti gamybinius procesus harmoningai ir pastoviai.

3. ISanalizavus X baldy imonés charakteristika, valdymo sistema, darbo specifika bei atlikus SSGG
analiz¢ buvo nustatytos X baldy jmonés galimybés, grésmes, silpnybés bei stiprybés. Atlikus
surinkimo cecho darbuotojy apklausg bei pasitarus su gamybos cecho vadovu, buvo nustatytos
vyraujancios problemos — véluojantys produkty pristatymai klientams, dél neefektyvaus
surinkimo proceso: darbuotojai patys susirenka reikiamus furnitiros komponentus bei daug laiko
skiria detaliy atsivezimui j darbo vieta. Sudaromas ir rekomenduojamas ,,Lean“ gamybos
sistemos diegimo teorinis modelis, kurj sudaro trys pagrindiniai zingsniai. Pries ,,Lean* gamybos
sistemos jdiegimg gaminio surinkimo laikas buvo 192 minutés, po teorinio modelio jdiegimo
gaminio surinkimo laikas sumazéjo 61 minute.

4. Rekomenduojama pakeisti dviejy surinkimo cechy darbuotojy darbo specifikg i furnitiiros-detaliy
komplektuotojus bei sukurti dar vieng papildoma darbo vieta detaliy komplektuotojui. Prie§
darbuotojy darbo specifikacijos pasikeitimg ir papildomo darbuotojo jdarbinima, detaliy ir
furnitiiros komplektavimas jmonei kiekvieng dieng kainavo 252,94 eurai, o turint tris konkrecius
darbuotojus, kuriy darbo specifika bus pristatyti furnitiirg ir detales j surinkimo darbo zonas,
imonei kiekvieng dieng kainuos 144,36 eurus. Pasikeitus darbuotojy darbo specifikai ir jdarbinus
papildoma darbuotoja, imoné¢ ne tik, kad nepatirs jokiy finansiniy nuostoliy, bet ir padidins pelna,
nes kiekvieng dieng sutaupys po 108,58 eurus.
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Priedai

1 priedas. Apklausa

Problemy analizavimas, prie§ jdiegiant Lean gamybos sistemos jrankius -—
APKLAUSA

Gerbiamas Respondente,

Siekiant iSanalizuoti surinkimo ceche esancias problemas, jog buty sékmingiau ir paprasciau
idiegiami Lean gamybos sistemos metodai ir jrankiai, praSome kiekvieno i§ jusy atsakyti | Zemiau
esant] klausimyng, kuris tiek jums, tiek mums padés lengviau prisitaikyti prie busimy potyciy,
patiriant kiek jmanoma maziau blogy emocijy.

Sio tyrimo rezultatai bus naudojami tik vidinéms jmonés reikméms, todél visa gauta informacija yra
kondidenciali ir, Zinoma, anoniming, todél i§ jusy tikimés nuosirdziy ir sagziningy atsakymo.

Atsakinédami klausimus i$ duoty varianty pasirinkite atsakyma, kuris jums atrodo teisingiausias, jei
teisingo atsakymo nerastumeéte pasirinkite variantg ,,Kita* jrasyti savo atsakyma patys.

IS anksto dékojame uz atsakymus ir skirta laika.

Klausimuy blokas A:

1. Kokig poazicijg §iuo metu uzimate?
e Surinké¢jas
e Pakuotojas
e Pagalbinis darbuotojas
o Kita (jraSykite savo variantg) .........ccccceeeueennennne.

2. Kiek laiko dirbate Sioje pozicijoje?

o Iki 1 mety
e Tki 2 mety
e 3-4 metai

e >5metus

3. Ar surinkimo ceche vykstantiems procesams reikalingi patobulinimai?
e Taip
e Ne
o Kita (jraSykite savo variantg) ..........ccceeeevveennnenn.

4. Ar jums tenka patiems susirinkti reikiamus furnitiros komponentus konkretaus gaminio
susirinkimui?
e Taip
e Ne
e Kita (jraSykite savo variantg) ..........ccceeeveeennnenn.
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5. Kiek vidutiniSkai laiko uztrunka susirinkti reikiamus furnitiros komponentus?
e Iki 1 valandos
e [ki dviejy valandy
e 3-4 valandos
e 5valandos
o Kita (jraSykite savo variantg) ...........ccceerveernnen.

6. Ar buna tokiy atvejy, jog reikiamy furnitiiros komponenty néra ir tenka laukti pristatymo i$
tiekéjy?
e Taip
e Ne
o Kita (jraSykite savo variantg) ..........cc.cceeeuvenennne

~

Kaip daznai tenka laukti trukstamos furnitiiros komponenty pristatymo i$ tiekéjy?
e Kartg per ménesj
e Du kartus per ménesj
e Tris, keturis kartus per ménesj
e > nei keturis kartus per ménesj

8. Kiek laiko uztrunka, kol susirenkate reikiamas gaminio detales i$ skirtingy cechy?
e ki 1 valandos
e Iki dviejy valandy
e 3-4 valandos
e 5valandos
e Kita (jraSykite savo variantg) .........cccceeveeennnenne

9. Ar visada randate reikiamas detales cechuose?
e Taip
e Ne
o Kita (jraSykite savo variantg) ..........cccceevueenennne

10. Ar daznai tenka ( jei atsakéte j 9 klausima taip) pergaminti detales, kuriy nepavyko rasti?

e Daznai
e Kartais
e Retai

e Niekada

e Kita (jraSykite savo variantg) .........ccccceeveennnnne

11. Kiek laiko uztrunka ( jei atsakéte ; 9 klausimg taip) kol yra pagaminamos naujos, tritkstamos
detalés?
e ki 1 valandos
e |ki dviejy valandy
e 3-4valandos
o Kita (jrasykite savo variantg) ..........c.cceeeuveneenne.
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Klausimy blokas B:

Pasirinkite, jums tg atsakyma, kuris atrodo teisingiausias : 1 — visiskai nesutinku, 2 —i§ dalies sutinku,
3 —nei sutinku, nei nesutinku, 4 — sutinku, 5 — viSiskai sutinku.

Teiginiai Atsakymy skalé

1. | Lengvai randu reikiamg informacija, kuri yra reikalinga atlikti 11213 |4 5
tiesioginiam darbui.

2. | Imonés vadovai informuoja apie pasikeitimus, naujoves, tikslus, 11213 |4 5
misija, vizija ir kt. svarbius dalykus, kurie vyksta jmong¢je.

3. | Tiek mano, tiek kolegy darbo kriivis paskirstomas vienodai. 12 |3 |4 5

4, | Mano tiesioginis darbas, su juo susij¢ procesai turi aiskias 11213 |4 5
instrukcijas, kiekvienas procesas turi aiSky aprasyma.

5. | Visi procesai surinkimo ceche yra standartizuoti 112 |3 |4 5

6. | Ar priimtume pokycius, kurie palengvinty jusy kasdienj darba? 112 |3 |4 5

7. | Imoné turi nusistaciusi aiSkiai savo produkty, gaminiy kokybés 11213 |4 5
metodus, jy analizavamo ir sprendimo btidus

8. | Darbuotojams skiriami mokymai, kurie susije su jy tiesioginiudarbu |1 |2 |3 |4 5

9. | Imoné standartizavo ir apra$¢ visus imongje vykstancius procesus 112 |3 |4 5

10. | Ar norétume, jog surinkimo ceche biti pritaikyti Lean gamybos 11213 |4 5
sistemos principai, jrankiai ir metodai?

Ac¢iu, kad dalyvavote apklausoje, atsakymai bus panaudoti pagerinant juisy tiesioginj darba.
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2 priedas. Apibendrinti apklausos rezultatai

Susisteminti apklausau rezultatai ir pateikti grafiskai:

1. Kokig poazicija Siuo metu uzimate?

2. Kiek laiko dirbate $ioje pozicijoje?

Atsakiusiyjy skaicius, vnt

Atsakiusiyjy skaicius, vnt.

= R, NNN
o v o un o un

[y
N

=
o

o]

[e)]

IS

N

Kokig pozicijg Siuo metu uzimate?

20
13
. 0

Surinkéjas

Pagalbinis darbuotojas  Kita (jrasykite savo

variantg)

Kiek laiko dirbate Sioje pozicijoje?

10

Iki 1 mety

5

Iki 2 mety

10
7 I

3-4 metai > 5 metus

3. Ar surinkimo ceche vykstantiems procesams reikalingi patobulinimai?

Atsakiusiyjy skaicius, vnt

35
30
25
20
15
10

Ar surinkimo ceche vykstantiems
procesams reikalingi patobulinimai?

30

Taip

Ne

1

Kita (jrasykite savo
varianta)
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4. Ar jums tenka patiems susirinkti reikiamus furnitiiros komponentus, konkretaus gaminio
susirinkimui?

35
30
25
20
15
10

Atsakiusiyjy skaicius, vnt.

Ar Jums tenka patiems susirinkti reikiamus
furnitros komponentus, konkretaus
gaminio susirinkimui?

32

Taip

Ne

1

Kita (jrasykite savo
variantg)

5. Kiek laiko vidutiniskai uztrunkasusirinkti reikiamus furnittiros komponentus?

16
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10

Zmoniy skaigius
[sa]

=

L=}

0

Kiek vidutiniskai laiko uZztrunka susirinkti reikiamus furnittros

komponentus?

15
8
7
[ |

10 minudiy 20 minuéiy

30 minudiy 40 minuéiy

3 !
[ | [
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6. Ar buina tokiy atvejy, jog reikiamy furnitiiros komponenty néra ir tenka laukti pristatymo is tiekéjy?

Atsakiusiyjy skaicius, vnt.

35
30
25
20
15
10

Ar buna tokiy atveéjy, jog reikiamy furnitdros
komponenty néra ir tenka laukti pristatymo is

30

Taip

tiekejy?

0

Ne

Axis Title

3
I

Kita (jrasykite savo varianta)
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7. Kaip daznai tenka laukti triikkstamos furnitiros komponenty pristatymo is tiekéjy?

Kaip daznai tenka laukti trikstamos furnitiros
komponenty pristatymo is tiekéjy?

30 27
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> 25
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0 | |
Kartg per ménesj Du kartus per  Tris, keturis kartus > nei keturis kartus
meénesj per ménes;j per ménes;j

8. Kiek laiko uztrunka, kol susirenkamos reikiamas gaminio detales i§ skirtingy cechy?

Kiek laiko uztrunka surinkti reikiamas gaminio detales
iS skirtingy cechy?
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Zmoniy skaicius

9. Ar visada randate reikiamas detales cechuose?

Ar visada reikiamos detales randamos

cechuose?
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10. Ar daznai tenka ( jei atsakéte j 9 klausimg taip) pergaminti detales, kuriy nepavyko rasti?

Ar daznai tenka ( jei atsakéte j 9 klausima taip)
pergaminti detales, kuriy nepavyko rasti?

o 18 16

R

w

> 11

S 12

‘c 10

v

»w 8

>

El 4

wv

¥ -
g 0 _—
< Daznai Kartais Retai Niekada

1

Kita (jrasykite
savo variantg)

11. Kiek laiko uZtrunka ( jei atsakéte ; 9 klausimg taip) kol yra pagaminamos naujos, triikstamos

detalés?
Kiek laiko uztrunka ( jei atsakéte j 9 klausimg taip), kol
yra pagaminamos naujos, trukstamos detalés?
. 30
€ 25
. 25
(%)
=
220
g
(%]
- 15
=
5 10
= 5
g s 3
- - : ]
0
Iki 1 valandos Iki dviejy valandy 3-4 valandos Kita (jrasykite savo
variantg)
Klausimy blokas B:
Teiginiai Atsakymy skalé
1. Lengvai randu reikiama informacija, kuri yra reikalinga atlikti tiesioginiam darbui. | 9% | 48% | 15% | 15% | 12%
2. Imonés \./adoval 1nf0rmu.01a apie Ih)as1ke.:1.t1mus, naujoves, tikslus, misija, vizija ir 3% 76% | 129% | 9% 0%
kt. svarbius dalykus, kurie vyksta jmonéje.
3. Tiek mano, tiek kolegy darbo kravis paskirstomas vienodai. 12% | 15% | 48% | 15% | 9%
4. Mano t1es1ogngs darbas: su juo susij¢ procesai turi aiSkias instrukcijas, kiekvienas 85% | 6% 6% 3% 0%
procesas turi aisky apraSyma.
5. Visi procesai surinkimo ceche yra standartizuoti 30% | 52% | 9% 6% | 3%
6. Ar priimtume pokycius, kurie palengvinty jiisy kasdienj darba? 0% 0% 0% 3% 97%
7. Im01.1é turi ngsistaéiusi aiélfiai savo produkty, gaminiy kokybés metodus, ju 12% | 9% 76% | 0% | 3%
analizavamo ir sprendimo biidus
8. Darbuotojams skiriami mokymai, kurie susij¢ su jy tiesioginiu darbu 6% | 9% |[3% |30% | 52%
9. Imoné standartizavo ir aprasé visus jmonéje vykstanéius procesus 48% | 15% | 15% | 12% | 9%
10. Ar no.ré.tgme, jog s.urinkimo ceche biti pritaikyti Lean gamybos sistemos principai, 0% 0% 6% 9% 85%
jrankiai ir metodai?
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3 priedas. ,,Kaizen“ lentos pavyzdys X baldy jmonei [Saltinis: sudaré darbo autoré].

LJKAIZEN“ LENTA

Pavyzdys kaip turéty atrodyty paraiSkos forma, jd¢jos teikimui ,,Kaizen* lentai:

,»Kaizen* paraiskos forma
Data: Idéjos autorius(nebiitina): Vieta:
Problema ar idéja Paaiskinkite kodél to reikia Rezultatas
Kaip problema sprendziama dabar? Kokie atliekas tai sumazinty? || Nauda
BLOGU JDEJU NEBUNA !
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4 priedas. ,Kanban* lentos pavyzdys X baldy jmonei [Saltinis: sudaré darbo autoré].

Pavyzdys kaip turéty atrodyty paraiskos forma, ,,Kanban* lentos pildymui:

X BALDU JMONES MARSRUTINE KORTELE 1/10
Uzsakymo numeris: Gaminio numeris: Projektas: Uzsakymo pradzia: 2022-11-16
NN58897 KS20MM210 K-NN Uzsakymo pabaiga: 2022-12-16
Gaminio pavadinimas: Gaminiy kiekis:
Kavos staliukas 5vnt.
OPERACIJOS
Op Nr. Pasiruosimo laikas (min) Operacijos laikas(min)
5 Furnitiiros kompeltavimas 5 60
10 Detaliy kompletavimas surinkimui 5 120
20 Gaminio surinkimas 5 800
30 Pakavimas 10 754
MEDZIAGU NURASYMAS
Nr. Detalés pavadinimas Kiekis (vnt) Kiekis i$ viso(vnt)
Medin¢ koja 1 5
Stalvirsis 1 1
Metaliné koja 1 5
Metalinis rémas 1 1
Mediné koja 1 5
Technologas: .......c..ccc..... Konstruktoriu: ................ UzZsakymo pabaiga: 2022-12-16
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Visos teisingai uzpildytos formos patenka j “Kanban” lentas, j reikiamg grafg, kuri aiSkiai nurodo,
kurioje gamybos stadijoje, ar kuris procesas yra atlickamas, konkre¢iam gaminiui.

Pavyzdys kaip turéty atrodyty X baldy jmonéje ,,Kanban* lenta:

KANBAN LENTA

Projektai = Eiléje Vykdomi |Testuojamil |vykdyti

Taip pat naudojant ,,Kanban* lentas visada galima ir net rekomenduoja pasitelkti ir vizualy
valdyma ir jterpti konkrecias spalvas, kurios dar aiskiau padéty suprasti, kuris projektas yra skubus
ir véluojantis, kuris yra koreguojamas, ar kuris i§ projekty jau yra pabaigtas, pavyzdZziui, spalvos
galeéty reiksti:

e Raudona — skubu, véluojantis projektas.

e Zalia — projektas jau jgyvendintas.

e Melyna — projekta reikia koreguoti.

e Geltona — projekto gaminiai yra testuojami.
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